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18个小时！一辆长安汽车“从无到有”
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□本报记者 白麟

一辆汽车有上
万个零件，在主机
厂的生产要经历冲
压、焊接、涂装、总
装四大制造工艺，
流程极其复杂。不
少人很好奇，生产
一辆这样的汽车，
到底需要多长时

间？

最快仅需18个
小时！

这是长安汽车
给出的答案。目
前，长安汽车的工
厂智能化水平已处
于国内领先。

这些制造工艺
流程是怎样运作
的？记者来到了长
安汽车两江工厂实
地探访。

8月11日，长安汽车两江工厂总装二车间，完成涂装等工序的整车在这里进行最终的外观检测后正式下线。

本报讯 （记者 白麟）8月10日，重庆日
报记者从市经信委获悉，截至目前，全市已累计
实施智能化改造项目4700多个，计划到今年底
达到5000个，届时，我市将有80%以上的规上
企业迈入数字化制造阶段，60%以上的规上企
业迈入“数字化+网络化”制造阶段。

据了解，自2018年我市出台智能制造实施
方案以来，全市企业掀起智能化改造浪潮。除
了已累计实施4700多个智能化改造项目，我市
还建成734个数字化车间和127个智能工厂，并
且正推动建设584个网络化协同、个性化定制、
服务化延伸等产业项目。

记者在蓝黛动力传动机械股份有限公司看
到，企业数字化车间里，随处可见繁忙的机器
人、飞速运转的自动化设备；在西南药业粉针剂
智能化制药车间看到，一排排玻璃药瓶依次进
入循环滚动的生产流水线，通过自动光电扫描、
智能称重检漏设备，以前最费力的装箱、打包、
码垛等操作工序，如今都由自动化装箱码垛系
统来完成；在美心集团生产现场，只见工人按下
生产线旁边的按钮，一块块木板就自动被送上
滚动的履带，数十台机器人挥舞着机械臂，一扇
扇精美的木门接连下线。

市经信委相关负责人告诉记者，如今，这样
的智能生产场景，在我市制造业企业已属常态。
这些实施智能化改造后的企业，运营成本平均降
低15%以上，生产效率提高10%以上，产品不良
品率降低10%以上，能源利用率提高8%以上。

我市已累计实施
4700多个智能化改造项目

□本报记者 白麟

作为国内重要的汽车制造基地，重庆应该
如何全方位推动汽车产业智能化发展？重庆日
报记者对此专访了重庆大学机械与运载工程学
院教授郭钢。

郭钢认为，汽车产业的智能化应贯通汽车产
业的全过程，也就是说，除了产品本身的智能化
以外，车企还需要推动研发的智能化、生产以及
配套的供应链管理智能化、市场营销的智能化。

在郭钢看来，上述几个方面需要应用整体
思维、同步推进。例如，通过智能化手段设计高
品质的智能汽车，除了要考虑整车到零部件功
能、性能和用户体验的提升，还要同时面向制造
进行设计。在设计的时候要考虑如何解决整车
智能化的四大工艺实现。

同样，在智能化生产方面，也要从设计研发
的角度考虑，对工艺进行相应的优化。比如冲
压工艺，从过去单机智能化，到如今一条完整生
产线的智能化，从而实现冲压、焊接、涂装、总装
四大制造工艺的智能化，在很大程度上也是为
了满足市场竞争和目标用户消费升级需求。

“要提升四大工艺的智能化程度，就必须提
升设备的智能化。”郭钢表示，此外，基于数字化
的设备互联互通，也是实现智能化的关键环节。

重庆大学机械与运载工程学院教授郭钢：
智能化应贯通

汽车产业的全过程

上午10点 还是一堆车身板料

8月10日上午10点，记者步入两江工厂冲
压二车间。

左手边的立体仓库里，一张张车身板料整
齐堆放着，不久之后，它们就将被冲压成型，成
为一辆汽车的车身外壳。

离仓库不远处的冲压线上，国内最先进的
5台高速全自动冲压机，正以每分钟15次的节
奏不停运转。一张板料从线首输入后，上到对
中台，一只智能“光电眼”会主动对其进行准确
定位，然后将其送到冲压模具“嘴”里，拉延、切
边、整形、冲孔、翻边……一顿操作下来，一块车
身零部件就成型了。

令人惊异的是，这整个过程都是全自动化，
各种机器完美配合，有条不紊地自主运转着。

来到冲压线的另一头，记者终于看到了一
个生产人员的身影，他正独自站在自动化总控
台旁，盯着屏幕上数十个画面，上面显示着各个
关键生产环节的情况。

冲压二车间高级经理张合礼介绍，该车间
可以生产91个汽车零件品种，“我们什么时候
生产哪一种零件，用哪一种原料和冲压模具，冲
压的流程的设置，全部都是智能化、自动化的，
实现了‘一键操作’”。

正说话时，只见刚才的操作员在总控台上
按下一个按钮。生产线旁的红灯亮起，整条冲
压线安静下来，暂停运作，开始更换冲压模具。
根据厂里的生产计划，这条生产线将调整为生
产第二代CS55PLUS引擎盖板。

五个长方体的“大家伙”——CS55PLUS引
擎盖板对应模具，已通过桁架调运到预设位
置。操作员再按下一个键，所有模具进入冲压
线并安装锁定，冲压线又开始运作起来，整个换
模过程不超过3分钟。要是过去的普通生产
线，仅换模这一项，就需要好几十分钟时间。

张合礼说，冲压线生产一个车身零部件只
需要几秒钟，但一般都会提前批量生产大量部
件以备用，而后面的焊接、涂装、总装则是“一气
呵成”，中间没有任何停顿，整个流程最快只需
要18个小时。

下午5点 车身成型

比起冲压车间厚重、稳定的“气质”，两江工
厂焊接二车间则如同“机械森林”般丰富和热闹。

“机械森林”由几百台机械臂组成。它们有
的专门负责点焊、弧焊，有的则负责抓取，还有检
测机器人和刻字机等。所有的机械臂都在不停
舞动着，焊花按照精确的节奏，一朵接一朵地绽
开。

上午 11 点，冲压车间此前生产出来的
CS55PLUS引擎盖板，由无人物流小车送到了
焊接二车间。在这里，一个个车身零部件被焊
接、扣合成为稍大一些的模块，又再次被组合成
为机舱、前后地板、底盘……最后，所有的零部
件被组装为一个完整的CS55PLUS白车身。

焊接二车间高级经理孙建军介绍，在智能
化技术加持下，该车间自动化程度达92%，可实
现在一条线上生产四款车型的柔性化生产。同
时，该车间拥有蓝光自动检测、激光在线检测等
各种智能化检测手段，使得焊接精度控制在1.5
毫米以内，在同行业处于领先水平。

当天下午5点，在历经约6个小时的焊接流
程后，CS55PLUS的白车身进入到了涂装环节。

涂装车间除了拥有108台机器人以外，还
采用了镜像车间智能技术，能够精确定位车辆
实时位置，实时显示停线等信息，并能对车间关
键质量指标数据进行统计分析。

此外，通过物联网技术，涂装车间每一个设
备的“身体健康”情况也被巨细无遗地监控起
来，从而能实现预防性维护、预测性维护。

由于涂装涉及漆面烘干、强冷等环节，耗时
一般在8小时左右。

次日清晨5点 新车下线

第二天凌晨1点，记者来到汽车生产的最
后一个环节——总装二车间，已经涂装完成的
CS55PLUS车身被送到总装线上，由夜班继续
接下来的生产。

比起前几个工艺环节，总装车间所展现的
智能技术和应用更加有趣且繁多。

例如，在轮胎安装环节，记者看到，摄像头
正对输送带上所有轮胎的胎皮花纹进行图像识
别，总共20多种不同型号的汽车轮胎被自动区
分开，输送往不同的工区。

在主胎的安装工区，工人正在操作一台自
动拧紧螺丝的设备，该设备有5个孔轴，可同时
拧紧一个轮胎上的5颗螺丝。总装二车间区域
经理郭坤介绍，这台设备上有扭力传感装置，可
以保证所有螺丝的扭力一致，如果出现扭力差
异，生产线将立即报警，进行差错修正。这样能
保证生产出来的汽车轮胎螺栓连接安全可靠，
不会出现松动。

在车辆仪表台装配线上，摄像头对各种易
混件全部进行外观检测，并扫描零部件上的件
号进行匹配，确保零部件安装万无一失。

这样的智能化应用，在总装车间随处可
见。而这所有的智能化功能，都被统合在长安
汽车工厂的智慧运营平台中。据介绍，目前该
工厂96%的设备都实现了联网，设备和人、系统
实现了“彼此对话”。

基于智能化平台中的现场数据，长安汽车
逐步建设起由后端拉动前端的生产模式。

记者在该厂的智慧运营平台上看到，各种
即时生成的生产数据被用于自动排产、实时盘
存，并形成精益生产模式。受总装车间后端需
求拉动，该厂冲压车间实际库存量低至1.5天，
优于合资车厂水平，并使得冲压车间盈利能力
提升大约32.9%，减低运营成本14.1%。

8 月 11 日清晨 5 点左右，一辆崭新的
CS55PLUS通过最终检测环节，正式下线，在
18个小时中完成了“从无到有”。

▲8 月 10 日，冲压
车间的工人通过总控
台监控全自动冲压机
作业。

▲8 月 10 日上午，
冲压车间的工人正在
运输引擎盖板料。

▲8 月 10 日，冲压
车间的工人正在运输
冲压成型的引擎盖板。

▼8 月 10 日，焊接
车间的机械臂正在进
行车身焊接作业。

▶ 8 月 11
日，总装车间的
工人正在安装
轮胎。

▶ 8 月 10
日，焊接车间的
工人在装配线
将引擎盖板安
装到车身上。

▲ 8 月 11 日，
总装车间的一辆整
车已完成涂装等工
序。

本版图片由记者张锦辉摄/视觉重庆


