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单位：红旗制造中心长青厂区总装车间

T12后工位工具和零件手边化改善
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一、背景及目标
n T12后工程介绍
Ø T12后工位主要安装功率放大器、空气悬架控制器、高级自动驾驶控制器、功率放大器支架、后备箱限位块

胶堵、车身扫码等工作内容；使用2把电枪、1把力矩、1把辅具、1个扫码枪、7种标准件；拿取工具和零

件前往车身后部操作需要往返8次

T12后工位
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一、背景及目标
n T12后现状把握
Ø T12后工位台车距离车身距离1米，操作者每装配一台车需要往返8次,16米，走动48步，走动浪费约为38秒。

22%

作业与走动时间对比

作业时间

走动时间
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一、背景及目标
n 实施目标
Ø 把固定器具更改为随动台车，可以通过机构控制自动伸缩。

Ø 在线侧内增加可伸缩台车，工具和标准件放到台车上，通过伸缩台车将器具架运送到操作区域内，操作者

不用往返取工具和标准件，实现手边化操作。

台车到车身距离
为1米，减少台车
到车身的距离。

固定台车改
为随动台车

1米
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二、技术方案

使用电源、蓄电器、电源开关、遥控器、气缸、气管、线棒、滑轮、配重、钢丝绳等链接件制作改善器具台

车。按动气源开关，气缸带动随行台车移动，通过滑轮和钢丝绳行驶到位。等待操作者工作后触碰档杆开关，

利用配重机关带动钢丝绳组合实现自动回位，实现小体积低成本随行台车。随行台车配置电源遥控，操作者

通过遥控器遥控随行台车。

1、随行小车与操作者保持同步，降低劳动强度。

2、纯机械结构实现随行小车自动化，电源、气

源等外部能量输入，制造成本低，周期短；

3、可根据生产节拍调整跟随小车速度与行程，

操作简便；
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三、创新点

型材原料：线棒、链接件
用于整体框架的组成和固定

转动机构：滑轮、钢丝绳
实现整体框架的伸缩功能

电箱、电源、电源开关、遥控器
电源可以使用遥控器遥控伸缩台架运行

线棒

链接件 钢丝绳 滑轮

电箱

开关

气管

气缸

推动机构：气缸、气管
带动气缸推动整体框架的运行

遥控器
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三、创新点

操作者随身佩戴遥控器，远程遥控工作台自动深入操作区域，实现操作手边化，消除

走动浪费，单车节约工时8s，全年节省作业工时779小时。
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四、效果及横展
n 实施效果分析
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9%

气电混合伸缩台车可跟随操作者移动，减少

操作者拿取工具及标准件的时间，实现手边

化改善。

1、 随行小车与操作者保持同步，减少往返

走动取工具和零件，实现操作者手边化。

2、 纯机械结构实现伸缩自动化，电源、气

源等外部能量输入，制造成本低，周期短；

3、 可根据生产节拍调整跟随小车速度与行

程，操作简便。

4、操作者随身佩戴遥控器，远程遥控工作

台自动深入操作区域，实现操作手边化，消

除走动浪费，单车节约工时8s，全年节省作

业工时779小时。


