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内容概要

《汽车装配技术》分为“汽车装配基础知识”“汽车发动机生产线”“车身焊装”“汽车装配”和“
汽车性能试验”等五个模块，介绍了汽车制造过程及汽车装配工艺。
每个模块都根据“汽车制造装配”的职业能力要求，确定典型的汽车制造装配工序和工艺及操作要点
，构建学习单元。
《汽车装配技术》按照项目导向的原则，以职业能力培养为重点，将实际生产过程融入教学全过程。
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章节摘录

版权页：   插图：   2.进行工序同期化 所谓工序同期化，就是根据流水线节拍的要求，采取各种技术和
组织措施来调整各工位的单件生产时间，使它们等于节拍或节拍的倍数。
 3.“瓶颈” 通常把一个流程中生产节拍最慢的环节叫做“瓶颈”。
正如“瓶颈”的字面含义，一个瓶子瓶口大小决定着液体从中流出的速度，生产运作流程中的瓶颈则
制约着整个流程的产出速度。
流程中存在的“瓶颈”不仅限制了一个流程的产出速度，而且影响了其他环节生产能力的发挥。
更广义地讲，所谓“瓶颈”是指整个流程中制约产出的各种因素。
例如，在有些情况下，可能利用的人力不足、原材料不能及时到位、某环节设备发生故障、信息流阻
滞等，都有可能成为“瓶颈”。
 4.生产线工艺平衡 生产线工艺平衡是指对生产的全部工序进行平均化，调整各作业负荷，以使各作业
时间尽可能相近。
制造业的生产线大多是在进行了细分之后的多工序流水化连续作业生产线，此时由于分工作业，简化
了作业难度，提高了作业熟练度，从而提高了作业效率。
但是经过了这样的作业细分之后，各工序的作业时间在理论上和实际上都不能完全相同，这就势必存
在工序间节拍不一致而出现“瓶颈”的现象。
除了造成的无谓的工时损失外，还造成大量的工序堆积，严重时还会造成生产的停止。
为了解决以上问题，对各工序的作业时间必须均衡，同时对作业进行标准化，以使生产线能顺畅地运
转，是生产流程设计与作业标准化必须考虑的最重要的问题。
 1）生产线工艺平衡的意义 （1）提高员工及设备工装的工作效率。
 （2）减少单件产品的工时消耗，降低成本（等同于提高人均产量）。
 （3）在平衡的生产线基础上实现单元生产，提高生产应变能力，对应市场变化，实现柔性生产系统
。
 （4）平衡生产线可以综合应用到程序分析、动作分析、规划分析、搬运分析和时间分析等方法中，
提高全员综合素质。
 2）工艺平衡率的计算 生产线平衡率或平衡损失率是衡量工艺总平衡状态好坏的指标，通常以百分率
表示。
显然各工序的工序时间长短不同，决定生产线作业周期的工序时间只有一个，即最长工序时间CT。
 3）生产线工艺平衡的改善原则方法 改善平衡率的基本原则是通过调整工序的作业内容，使各工序作
业时间接近或减少差距。
实施时可遵循以下方法： （1）首先应考虑对“瓶颈”工序进行作业改善。
作业改善的方法可参照程序分析的改善方法及动作分析、工装自动化等方法与手段。

Page 4



第一图书网, tushu007.com
<<汽车装配技术>>

编辑推荐

《汽车装配技术》从汽车制造业的生产实际中取材，图文并茂，可读性强，内容贴合实际，可作为汽
车制造专业高等院校的教材，也可作为汽车制造厂从业人员的职业培训教材和参考书。
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