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重型汽车车架产能提升
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摘� 要：本文通过工艺布局优化突破生产瓶颈、地摊式混线生产模式、团队帮扶协同作业、工艺优化创新等方式

提高重型汽车车架总成生产节拍和降低成本为出发点，在铆接产能提升拉动过程中，分析产能提升的制约点，同时结

合生产实际，探索新的生产模式，寻求车架总成产能提升举措并展开验证实施。
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前言：随着重卡行业井喷式的高速发展，重卡市场回

暖，重型汽车车架总成订单席卷而来，已现有生产线是无

法满足市场需求。为了保证订单的顺利交付，我们从工艺

布局优化、混线生产、帮扶带动产能突破和创新驱动，持

续改进等方面，全面提升车架总成生产产能，对影响产线

产能发挥的瓶颈进行攻关，突破创新思维，提高重型汽车

车架总成生产节拍和降低成本为出发点，在铆接产能提升

拉动过程中，分析产能提升的制约点，结合生产实际，探

索新的生产模式，寻求车架总成产能提升举措。*

1 探索混线生产新模式，促进产能释放

由于线体和设备的限制，车架订单异常饱和，生产

计划排产周期长，已严重影响重型车架总成交货期。为

了不影响产品交货期，我们采用地摊式混线生产模式，

多个品种型号同时混线生产，在车架总成铆接时，灵活

机动的对所需资源核对、调派、调整铆接计划，根据资

源到位情况，随时调整铆接生产计划，使各种型号车架

同时穿插上线装配铆接，确保线体正常运转。

因生产线具备动态调整的能力，车间科学排产，合

理安排生产计划，按生产节拍组织生产，确保生产流畅

进行。通过快速调整工位、工艺顺序、投料方式、转运

方式以及工装夹具等来适应新的产品类型的混线生产。

作者简介：李哲，助理工程师，现任车架厂生产厂

长。主持公司重型汽车车架生产管理及安全工作。

实现突破日产180辆份车架总成的产能和稳定生产节拍，
满足产出需求。

2 工艺布局优化，设备能力升级

结合现有设备能力将大幅度提升制孔能力，可减少

摇臂钻床的工序，提高效率和降低劳动强度。主流工艺

优化为外梁、内梁数控冲冲孔后点焊合梁。为了使设备

能大幅度提升效率和产能，对工艺流程重新布局，确定

主流工艺、产能节拍匹配、物流走向顺畅、确保安全生

产、降低劳动强度、提高工作效率等为原则。

2.1  线体均衡分析，重新规划布局
按照设备用途和现有工艺布局，集中优化产品加工

路线，整合工序设备，减少工序设备分散，转运路线迂

回、交叉、往复等。通过工艺流程分析及物流路线调

整，对现有落后设备及工艺进行优化，对部分闲置设备

替换淘汰我厂现有部分设备，，重新组合规划布局，结

合原有产能和优化布局后设备产能，对线体进行均衡分

析，线体布局图如下：

2.2  提升装备能力，优化工艺流程
现车架厂建于2005年，大部分产线来自相关行业的
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二三线厂家，设备技术较落后，加工效率低。在满足商

用车车架所需的效率及质量要求方面，与国内主流重卡

企业存在差距。此外，纵梁各工序独立生产，工序间需

人工转运制件，费时费力，生产效率难以提升。

项目 平板工艺及加工 槽梁工艺及加工

来料方式

平板 槽梁

工艺质量

简述 间接加工工艺，在平板上加工，再成型。 直接加工工艺，直接在槽梁上加工。

精度 平板加工精度+成型精度 = 最终精度 槽钢精度+加工精度 = 最终精度

缺点 手工合梁塞焊工艺导致效率低、质量差。 仅一台三主机三面冲，效率及产能较低。

根据《车架厂设备工艺布局优化方案》和可研报

告，对主流工艺、工艺布局、流程的再次优化，使车架

总成物流顺畅，提升车架总成制造能力和生产效率。优

化后的新工艺流程：

槽钢加工工艺流程：内外梁槽钢①→抛丸→内外梁三

面冲制孔②→数控等离子割形→折弯（如需）→数控点焊

合梁/（人工塞焊合梁）→透孔（双层）→铆接→电泳。
注①：内外梁槽钢主要由以下两种工艺：1.外梁和

≤ 6mm内梁：采用700/350机组辊压成型；2.内梁 > 6mm
采用压力机压型成型，即工艺如下：内梁大梁板→冲定

位孔→4000/6000压型内梁→清洗→抛丸。
注②：内外梁冲孔后合梁，此工艺我车架厂已验证

合格。

平板加工流程：大梁板→平板冲孔→等离子割形

→4000T/6000T压型→清洗→手工合梁区等离子割条孔及
大圆→抛丸→铆接→电泳。

2.3  产能提升方面
通过调整生产供应结构，车架生产工艺水平、设备

实力及生产效率均有所提升。

车架产能按照单双层梁车架1:1比例折算：

工序 设备及产线 生产节拍 利用率 最大日产能

横梁
铆接

横梁铆接线1条

普通单横梁总成 0.83min/件 0.9 1040件

172辆份背靠背横梁总成 1min/件 0.9 864件

飞机梁总成 5min/件 0.9 172件

车架
铆接

简易线1条 15min/辆 0.9 57辆
180辆

自动线2条 14min/辆 0.9 123辆

※ 结论 按横梁铆接，日峰值172辆份

本次通过对车架厂工艺布局重新优化，物流走向重

新规划，人工钻孔改为扩孔降低劳动强度，消除生产瓶

颈，物料转运多采用地坪小车，减少天车活动范围等方

法，可具备车架总成日产172辆份（双层90辆+单层82
辆）的能力。

3 帮扶带动产能突破

3.1  协同作业，带动产能提升
邀请集团公司装配铆接技能熟练、业务能力强的技

能专家，支援我公司车架总成装配铆接线，重新启动第

三条简易轨道流水线，充分发挥“传、帮、带”的作

用，统筹一线人力资源，探索零部件标准件专人配送机

制，使操作者更专注于生产，提高生产效率。实现产能

拉动期间从人员合理安排、分工明确、团队协作、工序

调整等方面带动我公司装配铆接线线体正常运转和生产

节拍大提升[1]。

3.2  激励带动团队突破节拍
在高技能人员的带动下，发挥线体最大化优势，通

过共同努力，车架铆接线线体运转正常，生产节拍稳定

控制，单班单产提高11%。短短70米的简易轨道铆接线
在帮扶小组的带动下，使简易线各工位紧密衔接互相帮

助，人员分工明确集中生产，工序调整线体运转考虑周

全，团队协作配合默契等等。实现单条简易线日产能81
辆份的突破，单辆份生产节拍提高7分钟。
通过实操帮扶带动，使我们的操作技能和质量意识

有了很大的提高，能适应铆接线流水作业快节奏，控制

生产节拍。同时提高了我们的工作热情和团队协作互帮

互助的团结意识以及激励我们对工作的态度，能主动工

作，做到眼里有活。
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3.3  加强工艺技术交流与培训，促进队伍人才能力
提升

根据公司需求，组织行业内专家资源积极探索，围绕

提升产品质量，提高生产效率，降低生产成本，促进关键

工序质量提升，产能突破，提升公司核心工艺竞争力。

结合当前生产任务及业务需求，重点开展员工岗位能

力提升培训、核心人才能力提升培训、多能工培养，不断

提升一线直产人员技能。一方面做好生产人员团队人员业

务学习，一方面做好内部对标改善；同时，鼓励和组织员

工参加公司各项竞赛活动，丰富员工工作生活，增加员工

归属感，降低人员流失率，稳定生产队伍[2]。

4 改善创新常态化开展

为进一步提升车架生产节拍，提高产品质量，将改

善创新作为日常考核指标，促进工艺改善创新常态化开

展。我们积极响应公司职工小微创新方案的实施，号

召全体员工立足岗位，积极投身于自主创新的热潮，在

创新过程中提高生产效率的同时节约成本。开拓进取，

以“持之以恒的实现创新驱动”的创新理念为动力，经

过不断创新的努力，涌现出了既有实用性，又能解决实

际问题的、可行性的创新成果，为公司大干期间产能提

升、工艺技术创新、质量改进提升等等方面做出了应有

的贡献。

为更好强化工艺改进工作推进，更好的发挥工艺技

术服务作用，推动日常工艺过程保障水平提升，以关键

工序质量效率攻关为举措，助推公司经营降本；自开展

“六小”“三绝”全员小微创新劳动竞赛活动以来，我

们全员参与并激励激发员工潜力最大化的发挥。创新成

果在生产过程中通过优化改善及推广应用，逐个击破制

约车架生产的工艺问题同时提高了生产效率，降低生产

成本，为企业实现千亿目标而奋进，促进了企业的持续

发展，达到提质增效。

5 技术工艺支持促质量

重型汽车车架的铆接工艺是车架制造过程中的关键

技术之一。从生产准备到生产过程指导，从车架总成铆

接流水线线体一工位到车架总成下线转序，从图纸中铆

钉、螺栓、预留孔的识别到铆钉的铆接，螺栓、横梁总

成的装配，从工艺提升到小微创新等等，都离不开技术

工艺的支持[3]。

在生产瓶颈质量问题面前，公司重视创新成果的总

结和分享，建立并不断完善工艺技术知识库，组织开展

工艺改善创新交流，为工艺技术传承和工艺技术进步

奠定基础。同时，工艺人员充分发挥优势积极参与质量

问题的分析、攻关与改进，使疑难、痼疾质量问题迎刃

而解。在生产过程中寻求新的工艺新的方法解决生产困

难，确保生产节拍和产品质量，为车架总成顺利按期保

量交付做好服务。发挥团队作用，持续开展质量、工艺

人员“下一线”，实施“现场工作法”，高效率服务于

生产一线，及时发现问题、在现场解决问题，保质保量

交付产品。

结束语

在铆接产能提升拉动过程中，分析产能提升的制约

点，克服纵梁制孔瓶颈，通过对纵梁产线工艺布局规

划，提升纵梁制孔工艺装备水平和产能，从混流生产和

帮扶带动车架总成产能突破；以铆接计划倒逼前道工

序；以铆接为主线，所有与生产有关的因素都围绕其展

开。提高车架铆接流水线生产效率和工艺水平，在订单

市场下提高重型汽车车架市场竞争力。同时降低工人劳

动强度，生产计划的合理安排确保车架总成的按期按量

交付。

总之，在生产过程中积极探索，围绕提升产品质

量，提高生产效率，降低生产成本，逐步提升成本及质

量控制能力，促进销量大幅提升，保障公司经营效益正

增长。我们以车架产能提升举措，提高生产效率，提高

生产节拍，以更加饱满的热情、高昂的姿态和坚定的信

心，把握机遇，迎接挑战，努力做好车架产能的各项工

作，实现产能目标突破。
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