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一、背景及目标
n 规划背景
Ø  产品开发背景：驱动桥向高可靠性、低成本、轻量化、低摩擦、免维护等方向发展，产品进行升级，与国际竞品结构

及技术进行接轨。

Ø 原中重型焊接五、六线设备陈旧落后、自动化水平低，操作者劳动强度大，质量不稳定。

现产品 换代产品

原焊接五线 原焊接六线
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一、背景及目标
n 规划理念及目标

Ø  在新桥壳焊接线规划建设过程中，坚持秉承“绿色、柔性、精益、透明、智能”等发展理念，深度融合工业化及信息化技术，

Ø 以柔性化的制造方式、多维度的数据分析、精准化的智能预测，产量与工艺参数各类报表，并在现场进行展示。

生产线全景图 人员、品种、节拍、当日产量等信息

电流电压曲线图 产量与节拍柱状图
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二、技术方案

Ø       全线桥半壳、加强环、后盖、法兰、杂件等工序采用机器人自动组对及焊接；实现产品序间防错及高精度在线全自

动检测，产品质量达到欧标；建设成为国际一流的自动化、数智化、柔性桥壳焊接生产线。

支架焊接
工作站3

支架焊接
工作站2

序间搬运机器人

杂件上料机器人 人工组
对工作

站1
序间搬运机

器人

Ø 组焊支架柔性生产：设置3个工作站，可混流加工反作用杆支

架桥壳、空气悬架支架桥壳和小品种桥壳

Ø 组对法兰柔性生产：设置2个工作站，可混流加工盘式法兰和

鼓式法兰结构桥壳。
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三、创新点

升级版双丝焊

双丝焊：提高生产效率，减少占地面
积

采用激光跟踪，提高焊接一致性

自动校正 去应力

激光跟踪 加压焊 三维检测

桥壳采用加压焊接，适应恶劣工况 三维扫描柔性检测，检测精度0.2

全线校正工序均实现自动化，减少8人
/班

支架焊缝自动去应力，B10寿命150万
公里

Ø 在新桥壳焊接线不断创新，规划实施9项技术改进，其中2项为国内首创首用技术，4项为国内领先技术，实现了从
无到有、从有到优的历史性突破。
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四、效果及横展
n 实施效果分析
序号 工艺先进性指标 长春工厂新桥壳焊接线 行业最佳实践 定义

1 自动化率 94% —— 自动化工步数/生产总工步数

2 整线设计节拍 4.5min —— 整线生产能力

3 同系列品种准备时间 10min —— 组焊支架更换时间

4 废品率 ≤0.2‰ —— 废品数量/生产数量

5 关键工序防错比例 100.00% 100% 防错工序数/关键总工序数

6 核心设备数据采集率 100% 100% 实现数据自动采集的核心设备数量/应采集
核心设备总数量

7 工艺（关键）参数采集率 100% 100% 核心工艺设备参数采集种类/核心工艺设备
种类

8 支架尺寸合格率 100% 98% 支架合格数/支架检测项

9 漏气率 0.1% 0.5% 漏气数/生产总数
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四、效果及横展
n 横展应用

①新增冷冲压技术(取消加热，降电50%，强度提高10%)
②新增伺服系统压机（降噪≤85dB，挑战83dB）
③升级模具润滑技术（寿命增加167%）
④升级换型技术(换型时间60min      30min，降低50%)
⑤升级劳动环境（自动化率92%，减10人/双班）

冲压：绿色经济性生产线，成本↓24%，全绿色
2项技术新增+3项技术升级，实现1增4降

机加：打造质量一流、柔性化生产线，实现整线数字化与MOM对接
6项技术新增+1项技术升级，精度达欧标

①6项技术新增：轴头/支架整体加工；自动化；柔性化；
模块化集成加工；内腔清洁；在线检测；
②1项技术升级：中、后桥壳工艺差异化：保证精
度的前提下，兼顾经济性；中桥精度高(贯通轴)，新建单独线，
采用卧加方案；后桥精度低，改造现有生产线，适度自动化；
③精度达欧标：3类尺寸过程能力提升（中部尺寸、轮端
尺寸、整车连接尺寸）；中桥新建线，自动化率94%；后桥改
造线，自动化率28%，一期减24人/双班，二期减8人/双班； 模块化集成加工：

3个单元

l 新建冲压线 l 新建桥壳机加线


