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背景及目标
p 项目背景
Ø 机械化输送线体定位夹具无法同时适应9个平台15款车型混线生产

Ø 输送线体单车型改造周期15-45天、平均改造投资500万元；造成产能损失和质量波动，影响在售车型的质量

和销量

p 项目目标
Ø 自主完成全新、高柔性、智能化自适应定位夹具开发，保证15款车型混线生产

Ø 缩短单车型改造周期至7天内，后续车型降成本约486万元/车型
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技术方案
Ø 全球首创支臂可切换合装吊具结构、行业内首次采用次摆线齿轮动力传输式桁架机械手进行吊具支臂的搬运

Ø 行业首次采用多对螺旋升降结构定位销，进行多平台混线车型的定位

Ø 实时监控设备动作，在线监控过点车型状态，根据车型自动调整轴距

支臂可切换式设备

滑板定位支点自动调整

支臂可切换底盘吊具

提升机转接柔性提升70%

支臂切换立体库系统 多销共体，螺旋升降

机器人执行动作监控 过点车型在线监控
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创新点
柔性化底盘吊具系统

柔性化滑板定位销自动切换系统
Ø 业内首次在输送设备上应用多销共体、螺旋升降技术，车身定位精度达到X向±1mm，

Y向±0.5mm。解决了多平台、多车型共线生产车身定位精度低等难题

Ø 应用综合信息对比及物理检测防错技术，MES车序与在线车序对比防错，机器人程序控

制与在线检测防错，多重防错，确保信息传递及机器人动作准确性

Ø 应用智能调整技术，通过车身定位孔位置分析，定位孔数学模型分析，建立车型对应定

位支点数据库，机器人设备直接调用车型数据

Ø 应用智能化管控技术，用于生产信息收集，机器人动作显示，操作屏幕快速增减车型

Ø 合装吊具自适应切换系统，集成了支臂可切换式吊具、支臂搬运桁架机械手系统、吊具

支臂立体库、车序传递校验系统、吊具在线检测系统，所有非标设备均为自主创新设计

• 高柔性：可适应9款平台、15款车型混线

• 高承载：单支点小于4.8T不会产生塑性形变

• 可调整：所有自由度方向均可调整，保证吊具一致性

• 高精度：X、Y、Z向停止精度±0.1mm
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效果及横展
p 项目效果

一、线体柔性化

Ø 总装同一输送线可同时满足9个平台、15款车型混线生产，包含电动车平台和传统车平台

Ø 合装吊具自适应切换系统可同时满足15款以上车型搭载，是一般合装吊具的3倍以上

二、项目周期和成本投入

Ø 新输送线新车型导入，连续停产改造周期7日，比原有降低8-28日，减少产能损失47%以上

Ø 新车型导入时主体输送线0投资，降成本约486万元/车型

三、生产效益

Ø 项目共优化定位销切换操作人工单班4人

Ø 车身定位精度由±5mm提升到±1mm，解决车身位置偏差带来的合装困难停台28min每班

p 项目横展
Ø 繁荣基地总装车间输送设备车身定位借鉴滑板自适应切换系统，自动切换定位支

点

Ø 蔚山工厂总装车间输送设备车身定位借鉴滑板自适应切换系统，自动切换定位支

点，自动调整支点高度


