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序号 父级物料 父件描述1 父件描述2 组件 组件描述1 组件描述2 CT OEE UPH/工位 生产数量/班（10.5h） 单套数量 单件重量KG 需求数量/班 重总量（KG） 单班单机箱数 单班单机箱数 单箱数量

内交架总成 238 90% 13.6 142.94

1 SHT0017973 绞架焊接总成 VDC阀 SHT0017864 气囊上支撑板 内 1.0 0.375 143 54 3.6 4 35.74

2 SHT0017973 绞架焊接总成 VDC阀 SHT0010522 阻尼销轴支架 2.0平台内绞架 1.0 0.086 143 12 0.8 1 142.94

3 SHT0017973 绞架焊接总成 VDC阀 SHT0010523 阻尼销轴 2.0平台内绞架 1.0 0.033 143 5 0.3 1 142.94

4 SHT0017973 绞架焊接总成 VDC阀 SHT0011596 连接杆1 1.0平台/2.0平台 2.0 0.375 286 107 7.1 8 35.74

5 SHT0017973 绞架焊接总成 VDC阀 SHT0017803 2.0绞架侧板 公用 2.0 0.400 286 114 7.6 8 35.74

6 SHT0017973 绞架焊接总成 VDC阀 SHT0013238 VDC阀上支架总成 汕德卡内 1.0 0.100 143 14 1.0 1 142.94

7 SHT0017973 绞架焊接总成 VDC阀 SHT0017794 内绞架轴套 内 2.0 0.015 286 4 0.3 1 285.88

1.384 311 24

外交加总成 192 90% 16.9 177.19

1 SHT0017973 绞架焊接总成 VDC阀 SHT0013239 VDC阀下支架总成 汕德卡外 1.0 0.1 177 18 1.2 1 177.19

2 SHT0017973 绞架焊接总成 VDC阀 SHT0017793 外绞架旋转轴 外 2.0 0.026 354 9 0.6 1 354.38

3 SHT0017973 绞架焊接总成 VDC阀 SHT0001085 阻尼器下支架总成 2.0平台外绞架 1.0 0.05 177 9 0.6 1 177.19

4 SHT0017973 绞架焊接总成 VDC阀 SHT0017796 绞架衬套 外 2.0 0.02 354 7 0.5 1 354.38

5 SHT0017973 绞架焊接总成 VDC阀 SHT0017803 2.0绞架侧板 公用 2.0 0.4 354 142 9.5 10 35.44

6 SHT0017973 绞架焊接总成 VDC阀 SHT0011596 连接杆1 1.0平台/2.0平台 2.0 0.375 354 133 8.9 10 35.44

0.971 318 24

1 SHT0017973 绞架焊接总成 VDC阀 TWT0000001 φ1.0焊丝 0.0075

2 枪套

3 枪嘴 1.0

辅料

总结：

①按总成下面子级件明细， 单工位每种产品一箱，需要制作能放7个工位物料架，

②按照每班10.5工作时间，内交架：单工位需求气囊上支撑板，4箱/连接杆1，8箱/2.0绞架侧板，8箱；其余零部件各为1箱‘

                                       外交架：单工位需求2.0绞架侧板，10箱/连接杆1，10箱；其余零部件各为1箱‘

内交架总成

合计

合计

外交加总成

第 4 页，共 42 页



一、产品结构分析

数量

1 1

2 1

阻尼销轴与阻尼支架焊接节拍及装取件统计

数量

1 2

2 2

直线阀交架

交架组件

鱼阀交架

①外交架侧板组件旋转轴为短轴

②气阀下支架位置不同。

①外交架侧板组件旋转轴为长轴

②气阀下支架位置不同。

SHT0017794 内绞架轴套

阻尼销轴与阻尼支

架焊接
22 2 3.67 0.90 1.00 0.00 0.00 0.00

工序 焊缝长度(mm) 焊接数量(条) 焊接时间 跳转(s)

2.1 交架组件总成焊接方案

2.1.1交架组件总成焊接一序——阻尼器支架分总成焊接

序号 产品零件示意图

阻

尼

器

支

架

分

总

成

——

备注
起收弧

(s)

清枪

(s)
翻转(s) 回转(s) 装取件(s) 焊接节拍(s)

二、详细焊接方案

       交架组件骨架焊接工艺分序

编号：

用途：用于产品焊接分序方案编制及分序节拍

零件名称

阻尼销轴

阻尼销轴支架

零件号

SHT0010523

SHT0010522

2.1.1交架组件总成焊接一序——内交架左/右侧板分总成焊接（左右共用）

8.18 5.6 ——

零件号 零件名称序号 产品零件示意图

内

交

架

侧

板

分

总

成

——

SHT0017803 2.0绞架侧板

□ 绝密 □机密 □秘密 □一般

1

2

1

2
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左/右交架侧板与内交架轴套分总成焊接节拍及装取件统计

0.00 0.00 0.00 8.18 11.5 ——
内交架左/右侧板

与内交架轴套焊接
48 4 8.00 1.50 2.00

清枪

(s)
翻转(s) 回转(s) 装取件(s) 焊接节拍(s) 备注工序 焊缝长度(mm) 焊接数量(条) 焊接时间 跳转(s)

起收弧

(s)
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数量

1 2

2 1

3 1

4 1

5 2

左侧连接板与护板安装支架分总成焊接节拍及装取件统计

数量

1 1

2 2

尼龙衬套节拍及装取件统计

6.0 ——尼龙衬套装配

装配节拍(s) 备注工序

2.1.2 交架组件总成焊接二序——尼龙衬套装配

序号 产品零件示意图

内

交

架

衬

套

装

配

——

零件号 零件名称

内交架焊接分总成

绞架衬套SHT0017796

2.00 2.00 2.00 71.46 114.6 ——内交架分总成焊接 496 32 82.67 9.90 16.00

清枪

(s)
翻转(s) 回转(s) 装取件(s) 焊接节拍(s) 备注工序 焊缝长度(mm) 焊接数量(条) 焊接时间 跳转(s)

起收弧

(s)

2.1.1 交架组件总成焊接一序——内交架分总成焊接

序号 产品零件示意图

内

交

架

分

总

成

焊

接

——

SHT0017864 气囊上支撑板

内交架侧板分总成

——

零件号 零件名称

SHT0011596 连接杆1

SHT0013238 VDC阀上支架总成

阻尼器支架分总成

1

23

4

5

2

1
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数量

1 2

2 2

数量

1 2

2 2

3 1

4 1

5

6

零件名称

SHT0011596 连接杆1

SHT0017803
2.0外绞架左/右侧

板分总成

  交架组件焊接总成焊接节拍及装取件统计

工序 焊缝长度(mm)

零件号

装取件(s) 焊接节拍(s)

——8.50 2.00 2.00 2.00 67.20 77.3交架组件总成焊接 275 17 45.83 18.00

回转(s) 装取件(s) 焊接节拍(s)

备注

2.1.2 交架组件总成焊接二序——交架组件焊接总成（直线阀交架）

序号 产品零件示意图

外

交

架

焊

接

总

成

SHT0001085 阻尼器下支架总成

SHT0013239
VDC阀下支架总

成

内交架装配分总成

（装配尼龙衬套）

焊接数量(条) 焊接时间 跳转(s)
起收弧

(s)

清枪

(s)
翻转(s) 回转(s)

外绞架旋转轴

外交架左/右侧板

分总成焊接
48 4 8.00 1.50 2.00

  外交架左/右侧板分总成焊接（左右共用）

工序 焊缝长度(mm) 焊接数量(条) 焊接时间 跳转(s)
起收弧

(s)

清枪

(s)
翻转(s)

2.00 0.00 0.00 8.18 13.5 ——

备注

2.1.2 交架组件总成焊接二序——外交架左/右侧板分总成焊接（左右共用）直线阀侧板

序号 产品零件示意图

外

交

架

左

右

侧

板

分

总

成

焊

接

——

零件号 零件名称

SHT0017803 2.0绞架侧板

SHT0017793

1

2

直线阀外交架左/右侧

5

3

2

4

1

直线阀交架组件
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数量

1 1

2 1

数量

1 1

2 2

3 1

4 1

5 1

6 1

7 1

序号

1.50 2.00 2.00 0.00 0.00 16.16 13.5 ——
外交架右侧板分总

成焊接
48 4 8.00

2.0绞架侧板

装取件(s) 焊接节拍(s) 备注

  外交架右侧板分总成焊接

工序 焊缝长度(mm) 焊接数量(条) 焊接时间 跳转(s)
起收弧

(s)

清枪

(s)
翻转(s) 回转(s)

SHT0017795 外绞架旋转轴L

——

2.1.2 交架组件总成焊接二序——外交架右侧板分总成焊接（鱼阀右侧板）

2.00 2.00 67.20 74.0

装取件(s) 焊接节拍(s) 备注

交架组件总成

焊接
255 17 42.50 18.00 8.50 2.00

交架组件焊接节拍及装取件统计

工序 焊缝长度(mm) 焊接数量(条) 焊接时间 跳转(s)
起收弧

(s)

清枪

(s)
翻转(s) 回转(s)

骨

架

总

成

焊

接

SHT0017803
2.0外绞架左侧板

分总成

SHT0011596 连接杆1

SHT0001085 阻尼器下支架总成

SHT0001967 悬浮机构支架总成

2.0外绞架右侧板

分总成

内交架装配分总成

（装配尼龙衬套）

序号 产品零件示意图零件号 零件名称

2.1.2 交架组件总成焊接二序——交架组件焊接总成（鱼阀交架）

零件号 零件名称 产品零件示意图

外

交

架

右

侧

板

分

总

成

焊

接

SHT0017803
1

2

鱼阀外交架右侧

2

1

4

5

3

6

直线阀交架组
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总结：

1、根据规划交架焊接总成分为2序进行焊接，焊接夹具可兼容两种状态（①交架总成（直线阀），②交架总成（鱼阀））；

2、焊接一序：内交架分总成焊接 装取件时间为 87  S，焊接节拍为     131.6 S；

3、焊接二序：直线阀交架总成焊接 装取件时间为      75   S，焊接节拍为    96   S；

4、焊接二序：鱼阀交架总成焊接 装取件时间为      75   S，焊接节拍为    93.5   S；

编制/日期：                                   审核/日期：                                         批准/日期：

三、焊接节拍统计

工序 焊缝长度(mm) 焊接数量(条) 焊接时间 跳转(s)
起收弧

(s)

清枪

(s)
翻转(s) 回转(s) 装取件(s) 焊接节拍(s) 备注

3.1 内交架焊接分总成焊接节拍

8.18 11.5 ——

阻尼销轴与阻

尼支架焊接
22 2 3.67 0.90 1.00 0.00 0.00

内交架左/右侧

板与内交架轴

套焊接

48 4 8.00 1.50 2.00 0.00 0.00 0.00

0.00 8.18 5.6 ——

2.00 71.46 114.6 ——

合计 566 38 94.33 12.30 19.00 2.00 2.00 2.00 87.82 131.6

内交架分总成

焊接
496 32 82.67 9.90 16.00 2.00 2.00

3.2 交架焊接总成焊接节拍（直线阀交架）

工序 焊缝长度(mm) 焊接数量(条) 焊接时间 跳转(s)
起收弧

(s)

清枪

(s)
翻转(s) 回转(s) 装取件(s) 焊接节拍(s) 备注

0.00 6.0 ——

外交架左/右侧

板分总成焊接
48 4 8.00 1.50 2.00 2.00 0.00 0.00 8.18 13.5 ——

内交架衬套装

配
0 0 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

67.20 77.3 ——

合计 323 21 53.83 19.50 10.50 4.00 2.00 2.00 75.38 96.8

外交架左/右侧

板分总成焊接
275 17 45.83 18.00 8.50 2.00 2.00 2.00

3.2 交架焊接总成焊接节拍（鱼阀交架）

工序 焊缝长度(mm) 焊接数量(条) 焊接时间 跳转(s)
起收弧

(s)

清枪

(s)
翻转(s) 回转(s) 装取件(s) 焊接节拍(s) 备注

0.00 6.0 0

外交架左/右侧

板分总成焊接
48 4 8.00 1.50 2.00 2.00 0.00 0.00 16.16 13.5 0

内交架衬套装

配
0 0 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

67.20 74.0 0

合计 303 21 50.50 19.50 10.50 4.00 2.00 2.00 83.36 93.5 0

外交架左/右侧

板分总成焊接
255 17 42.50 18.00 8.50 2.00 2.00 2.00
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1.焊接节拍计算原则：

焊道编号 1 2 ——

焊道长度

（mm）
11 mm 11 mm

焊道数量 1 1

序号 移动 取件 放件
按动按钮/手

动推入定位
检查 合计

1 1.32 1.00 1.55 0.78 0.00 4.65

2 0.00 0.00 1.55 0.78 0.00 2.33

4 0.00 1.20 1.20

合计(s)

2.1.1阻尼器支架分总成装取件节拍及焊接长度计算：

2.1.1阻尼器支架装取件节拍核算

零部件名称 动作名称

2 条

附件一：

交架组件装取件节拍及焊道长度计算表格

1.1、焊缝数量在2条以上的零部件，需焊接至少2条焊缝，且焊缝分布在制件两侧，焊缝数量在2条及以下的零部件，需将焊缝连续焊完；

1.2、焊缝的长度依据产品图纸输入进行设定；

1.4、焊缝间跳转时间1s，清枪时间2s/件，卷帘门升降时间为2.5s/次(包含按按钮时间)，若使用大回转工作站，回转时间8s/次，机器人焊接速度800mm/min或

600mm/min或400mm/min（可根据类似实际项目进行调整）；

2.根据产品的结构形式，制定如下的总体焊接方案：

2.1.1阻尼器支架分总成焊道长度核算

阻尼器支架分总成

阻尼销轴取件

阻尼销轴支架取件

装配目视检查

8.18 S

1.3、夹具翻转：每台夹具翻转次数原则上≤3次，且相邻两次翻转角度≥30°；夹具翻转180°时间为4s/次；若多次翻转，相邻两次翻转时间为2s/次。

焊道长度总计（mm） 22 mm 焊道数量总计

1

2
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焊道编号 1 2 3 4 ——

焊道长度

（mm）
12 mm 12 mm 12 mm 12 mm

焊道数量 1 1 1 1

序号 移动 取件 放件
按动按钮/手

动推入定位
检查 合计

1 1.32 1.00 1.55 0.78 0.00 4.65

2 0.00 0.00 1.55 0.78 0.00 2.33

4 0.00 1.20 1.20

合计(s)

内绞架轴套取件

2.0绞架侧板取件

2.1.1内交架左/右侧板分总成装取件节拍及焊接长度计算：

2.1.1内交架左/右侧板分总成焊道长度核算

焊道长度总计（mm） 48 mm 焊道数量总计 4 条

零部件名称 动作名称

2.1.1内交架左/右侧板分总成取件节拍核算

装配目视检查

8.18 S

内交架侧板分总成

1 2 内交架左/右侧板分总成（左右共用）
3 4
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焊道编号 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

焊道长度

（mm）
15 mm 15 mm 15 mm 25 mm 15 mm 8 mm 15 mm 15 mm 15 mm 15 mm 15 mm 15 mm

焊道数量 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

焊道编号 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24

焊道长度

（mm）
15 mm 15 mm 20 mm 15 mm 25 mm 10 mm 12 mm 20 mm 20 mm 20 mm 15 mm 12 mm

焊道数量 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

焊道编号 25 26 27 28 29 30 31 32 ——

焊道长度

（mm）
20 mm 20 mm 20 mm 12 mm 10 mm 10 mm 10 mm 12 mm

焊道数量 1 1 1 1 1 1 1 1

序号 移动 取件 放件
按动按钮/手

动推入定位
检查 合计

1 0.50 1.00 3.55 0.78 1.20 7.03

2 0.50 1.00 3.55 0.78 1.20 7.03

3 1.50 1.56 3.55 0.78 1.20 8.59

4 1.50 1.56 3.55 0.78 1.20 8.59

5 1.50 1.56 3.55 0.78 2.20 9.59

6 0.50 1.56 3.55 0.78 3.20 9.59

7 0.50 1.56 3.55 0.78 4.20 10.59

8 0.00 0.00 1.55 0.78 0.00 2.33

9 0.00 5.00 5.00

10 3.12

合计(s)

2.1.1内交架组件分总成取件节拍核算

496 mm 焊道数量总计 32 条

2.1.1内交架组件分总成装取件节拍及焊接长度计算：

2.1.1内交架组件分总成焊道长度核算

焊道长度总计（mm）

71.46

取内交架侧板分总成组件

取连杆1

取连杆1

取气囊上支架

取阻尼器支架分总成

取VDC阀上支架总成

内交架分总成

启动

内绞架轴套取件

装配目视检查

零部件名称 动作名称

取内交架侧板分总成组件

8

9

10

11

13

12

14

25

1

2

3

4

5

6

7

15
16

17

18

24

19

27

20

21

22

23

28

26

29

32

30

31
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焊道编号 1 2 3 4 ——

焊道长度

（mm）
12 mm 12 mm 12 mm 12 mm

焊道数量 1 1 1 1

序号 移动 取件 放件
按动按钮/手

动推入定位
检查 合计

1 1.32 1.00 1.55 0.78 0.00 4.65

2 0.00 0.00 1.55 0.78 0.00 2.33

4 0.00 1.20 1.20

合计(s)

焊道编号 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

焊道长度

（mm）
15 mm 15 mm 30 mm 20 mm 15 mm 15 mm 15 mm 15 mm 15 mm 15 mm 15 mm 15 mm

焊道数量 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

焊道编号 13 14 15 16 17 ——

焊道数量总计 4 条

8.18 S

2.1.2交架组件焊接总成装取件节拍及焊接长度计算：（直线阀）

2.1.2交架组件焊接总成焊道长度核算

2.1.2内交架左/右侧板分总成取件节拍核算

零部件名称 动作名称

内交架侧板分总成

取2.0绞架侧板

取外绞架旋转轴

装配目视检查

2.1.2外交架左/右侧板分总成装取件节拍及焊接长度计算：（直线阀）

2.1.2内交架左/右侧板分总成焊道长度核算

焊道长度总计（mm） 48 mm

1 2

外交架左/右侧板分总成（左右共用）

4
5

11 12

13 14

17

1

2

3

6

7 8

9
10

15

16
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焊道长度

（mm）
15 mm 15 mm 15 mm 15 mm 15 mm

焊道数量 1 1 1 1 1

焊道长度总计（mm） 275 mm 焊道数量总计 17 条
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序号 移动 取件 放件
按动按钮/手

动推入定位
检查 合计

1 2.50 1.50 3.00 0.78 0.00 7.78

2 1.50 1.56 3.55 0.78 1.20 8.59

3 1.50 1.56 3.55 0.78 1.20 8.59

4 1.25 1.50 5.00 0.78 0.00 8.53

5 1.25 1.50 5.00 0.78 0.00 8.53

6 1.25 1.50 4.00 0.78 1.00 8.53

7 1.25 1.50 4.00 0.78 1.00 8.53

8 0.00 5.00 5.00

9 —— 3.12

合计(s)

焊道编号 1 2 3 4 ——

焊道长度

（mm）
12 mm 12 mm 12 mm 12 mm

焊道数量 1 1 1 1

序号 移动 取件 放件
按动按钮/手

动推入定位
检查 合计

1 1.32 1.00 1.55 0.78 0.00 4.65

2 0.00 0.00 1.55 0.78 0.00 2.33

3 1.32 1.00 1.55 0.78 0.00 4.65

4 0.00 0.00 1.55 0.78 0.00 2.33

5 0.00 2.20 2.20

合计(s)

67.2 S

取连杆1

取外绞架侧板分总成

取外绞架侧板分总成

取阻尼器下之家

取VDC阀下支架总成

装配目视检查

启动

2.1.2交架组件焊接总成取件节拍核算

零部件名称 动作名称

交架组件总成

取内交架装配总成

取连杆1

2.1.2内交架左/右侧板分总成取件节拍核算

零部件名称 动作名称

内交架侧板分总成

取2.0绞架侧板

取外绞架旋转轴

装配目视检查

2.1.2外交架左/右侧板分总成装取件节拍及焊接长度计算：（鱼阀）

2.1.2内交架左/右侧板分总成焊道长度核算

焊道长度总计（mm） 48 mm 焊道数量总计 4 条

16.16 S

取外绞架旋转轴

取2.0绞架侧板

1
2

3 4
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焊道编号 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

焊道长度

（mm）
15 mm 15 mm 30 mm 15 mm 15 mm 15 mm 15 mm 15 mm 15 mm 15 mm 15 mm 15 mm

焊道数量 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

焊道编号 13 14 15 16 17 18

焊道长度

（mm）
15 mm 10 mm 10 mm 10 mm 15 mm 15 mm

焊道数量 1 1 1 1 1

序号 移动 取件 放件
按动按钮/手

动推入定位
检查 合计

1 2.50 1.50 3.00 0.78 0.00 7.78

2 1.50 1.56 3.55 0.78 1.20 8.59

3 1.50 1.56 3.55 0.78 1.20 8.59

4 1.25 1.50 5.00 0.78 0.00 8.53

5 1.25 1.50 5.00 0.78 0.00 8.53

6 1.25 1.50 4.00 0.78 1.00 8.53

7 1.25 1.50 4.00 0.78 1.00 8.53

8 0.00 5.00 5.00

9 —— 3.12

合计(s)

2.1.2交架组件焊接总成焊道长度核算

焊道长度总计（mm） 255 mm 焊道数量总计 17 条

2.1.2交架组件焊接总成装取件节拍及焊接长度计算：（鱼阀）

67.2 S

   编辑/日期：                                     审核/日期：                                    批准/日期：

2.1.2交架组件焊接总成取件节拍核算

零部件名称 动作名称

交架组件总成

取内交架装配总成

取连杆1

取连杆1

取外绞架侧板分总成

取外绞架侧板分总成

取阻尼器下之家

悬浮机构支架总成

装配目视检查

启动

1

2

5

4

12 13

14

15

16

3

6 7

8
9

11
10

1817
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Part Name零件名称: 编制:  陈浩

Date (orig.)编制日期:    2019.02.10 审核：

Date (revised)修订日期:  2021.06.23 批准：

多功能小组成员：

STEP

序号

OPERATI

ON

操作

MOVE

运输

INSPEC

T

检验

STORE

存储

返工/

返修

遏制/

报废 OPERATION DESCRIPTION

工序名称/操作描述

Machine, Device, Jig,

Tools for Mfg.

机器设备/夹具/模具/工

具

PRODUCT

CHARACTERISTICS

产品特性

PROCESS

CHARACTERISTICS

过程特性

CONTROL

METHODS

控制方法

10 内绞架装夹

10-1
摆件：将气囊上支架、阻尼销轴支架组件，

装入焊胎

10-2 摆件：将连接杆1，连接杆2，装入焊胎

10-3 摆件：将绞架小孔侧板左右组件，装入焊胎

10-4 目视检查零部件放置在夹具上的位置

10-5 调整零部件在夹具上的位置

20 阻尼销轴支架组件装夹

20-1
摆件：将阻尼销轴支架，阻尼销轴，装入焊

胎

20-2 目视检查零部件放置在夹具上的位置

20-3 调整零部件在夹具上的位置

30 绞架小孔侧板左右组件装夹

30-1
摆件：将绞架小孔侧板，内绞架轴套，装入

焊胎

文件编号： PFD-SQX3000-6805438 陈浩、冯亮亮、 王文乐、姬胜阳、司艳策、赵文广、郑金玉、邓文志、陈伟、王磊

内绞架夹具

焊胎状态：1、按钮阀、手

板阀、气缸、气管，调气阀

无破损无漏气现象2、夹具

基板无弯曲破损3、表面无

锈蚀、污物、明显焊渣焊瘤

4、固定螺栓无松动，脱落

5、定位销、定位块是否齐

全、无异常磨损、松动、表

面无焊渣焊瘤 6、滑道滑轨

润滑良好无卡滞晃动7、装

件加紧后，零部件固定牢固

无松旷

确认无错装漏装安装到位

确认零部件数量

确认零部件状态

焊胎点检

PROCESS FLOW DIAGRAM

过程流程图
Corporte公司名称: 河北光华荣昌汽车部件有限公司 内绞架

Project项目名称: 2.0平台
版本:   A01

Part No. & Rev.零件号和更改级别:   SQX3000-6805438
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30-2 目视检查零部件放置在夹具上的位置

30-3 调整零部件在夹具上的位置

40 焊接：按下机器人启动按钮,开始焊接 焊接机器人

焊接外观应平整、光滑，焊

点均匀、牢固，不允许有漏

焊、虚焊、开焊、脱焊、气

孔、裂纹、烧穿及未焊透、

表面焊渣等缺陷，飞溅应消

除，满足GB/T  12429-

1990的标准  【2】焊道数

量及尺寸依据图纸（样件）

进行检测，公差+10mm。

【2】安装尺寸：符合图纸

要求。

【2】焊接质量：烧焊熔入

深度0.3mm以上，锤击破

坏试验，焊缝强度不低于母

材

机器人状态：1、地线/母材

电缆/送丝电缆：无松动，

断线，破损；2、焊枪/导电

嘴/喷嘴无飞溅焊渣，导电

嘴孔磨损是否严重，无堵

塞；3、焊机/前后面板端子

罩无破损，螺丝无松动，冷

却风扇无附着杂物，异响；

4、各操作按钮完整，无缺

失破损；5、CO2管路无漏

气；6、设备5S：电源控制

箱、本体，防护板软布擦

拭，压缩气吹尘

【2】焊接参数：电流

160-190A，电压  20-

28V，气体流量  15±

3L/Min，焊接速度  0.4-

0.8m/min，气压0.6±

0.1Mpa

设备点检，工艺检查

记录表，产品质量员

工自检记录表，首中

末件记录表/巡检记录

表，实验室试验

50 检验/焊接完成进行检验

60 不合格品隔离

70 转序：焊接完成转到补焊工序

内绞架夹具

焊胎状态：1、按钮阀、手

板阀、气缸、气管，调气阀

无破损无漏气现象2、夹具

基板无弯曲破损3、表面无

锈蚀、污物、明显焊渣焊瘤

4、固定螺栓无松动，脱落

5、定位销、定位块是否齐

全、无异常磨损、松动、表

面无焊渣焊瘤 6、滑道滑轨

润滑良好无卡滞晃动7、装

件加紧后，零部件固定牢固

无松旷

确认无错装漏装安装到位

确认零部件数量

确认零部件状态

焊胎点检
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80 补焊：将内绞架进行补焊 二保焊机

焊接外观应平整、光滑，焊

点均匀、牢固，不允许有漏

焊、虚焊、开焊、脱焊、气

孔、裂纹、烧穿及未焊透、

表面焊渣等缺陷，飞溅应消

除，满足GB/T  12429-

1990的标准  【2】焊道数

量及尺寸依据图纸（样件）

进行检测，公差+10mm。

【2】安装尺寸：符合图纸

要求。

【2】焊接质量：烧焊熔入

深度0.3mm以上，锤击破

坏试验，焊缝强度不低于母

材

手工焊机状态：1、焊枪清

洁无焊渣，枪口无堵塞，无

铜丝线路裸露；2、接地线

连接牢固并接地3、设备、

现场清洁、干净，无油污，

灰尘杂物      【2】焊接参

数：电流  140-150A，电

压  25-27V，气体流量  15

±3L/Min

设备点检，工艺检查

记录表，产品质量员

工自检记录表，首中

末件记录表/巡检记录

表，实验室试验

90 检验/补焊完成进行检验 检具
【2】符合产品公差规范、

检具操作规范

100 将漏补焊道进行重新补焊

110
运输：将合格品按固定数量装入固定转序工

装
工装车

数量、工装符合包装规范要

求
产品包装运输规范

120 入库：将合格品运输到规定库区
产品正确标示，按仓库标示

位置正确存放
仓库员自检

【1】：安全特性 (安全法规) 【2】：关键特性特性符号：
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Part Name零件名称: 编制:  陈浩

Date (orig.)编制日期:    2019.02.10 审核：

Date (revised)修订日期:  2021.06.23 批准：

多功能小组成员：

STEP

序号

OPERATI

ON

操作

MOVE

运输

INSPEC

T

检验

STORE

存储

返工/

返修

遏制/

报废 OPERATION DESCRIPTION

工序名称/操作描述

Machine, Device, Jig,

Tools for Mfg.

机器设备/夹具/模具/工

具

PRODUCT

CHARACTERISTICS

产品特性

PROCESS

CHARACTERISTICS

过程特性

CONTROL

METHODS

控制方法

10 外绞架装夹

10-1 摆件：将连接杆1装入焊胎

10-2 摆件：将绞架大孔侧板组件装入焊胎

10-3 摆件：将阻尼器下固定支架装入焊胎

10-4 目视检查零部件放置在夹具上的位置

10-5 调整零部件在夹具上的位置

20 绞架大孔侧板组件装夹

20-1
摆件：将绞架大孔侧板、内绞架钢轴套装入

焊胎

20-2
摆件：将绞架大孔侧板、内绞架钢轴套，

X3000悬浮机构支架总成装入焊胎

20-3 目视检查零部件放置在夹具上的位置

20-4 调整零部件在夹具上的位置

文件编号： PFD-SQX3000-6805437 陈浩、冯亮亮、 王文乐、姬胜阳、司艳策、赵文广、郑金玉、邓文志、陈伟、王磊

外绞架夹具

焊胎状态：1、按钮阀、手

板阀、气缸、气管，调气阀

无破损无漏气现象2、夹具

基板无弯曲破损3、表面无

锈蚀、污物、明显焊渣焊瘤

4、固定螺栓无松动，脱落

5、定位销、定位块是否齐

全、无异常磨损、松动、表

面无焊渣焊瘤 6、滑道滑轨

润滑良好无卡滞晃动7、装

件加紧后，零部件固定牢固

无松旷

确认无错装漏装安装到位

确认零部件数量

确认零部件状态

焊胎点检

PROCESS FLOW DIAGRAM

过程流程图
Corporte公司名称: 河北光华荣昌汽车部件有限公司 外绞架

Project项目名称: 2.0平台
版本:   A01

Part No. & Rev.零件号和更改级别:   SQX3000-6805437
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30 焊接：按下机器人启动按钮,开始焊接 焊接机器人

焊接外观应平整、光滑，焊

点均匀、牢固，不允许有漏

焊、虚焊、开焊、脱焊、气

孔、裂纹、烧穿及未焊透、

表面焊渣等缺陷，飞溅应消

除，满足GB/T  12429-

1990的标准  【2】焊道数

量及尺寸依据图纸（样件）

进行检测，公差+10mm。

【2】安装尺寸：符合图纸

要求。

【2】焊接质量：烧焊熔入

深度0.3mm以上，锤击破

坏试验，焊缝强度不低于母

材

机器人状态：1、地线/母材

电缆/送丝电缆：无松动，

断线，破损；2、焊枪/导电

嘴/喷嘴无飞溅焊渣，导电

嘴孔磨损是否严重，无堵

塞；3、焊机/前后面板端子

罩无破损，螺丝无松动，冷

却风扇无附着杂物，异响；

4、各操作按钮完整，无缺

失破损；5、CO2管路无漏

气；6、设备5S：电源控制

箱、本体，防护板软布擦

拭，压缩气吹尘

【2】焊接参数：电流

160-190A，电压  20-

28V，气体流量  15±

3L/Min，焊接速度  0.4-

0.8m/min，气压0.6±

0.1Mpa

设备点检，工艺检查

记录表，产品质量员

工自检记录表，首中

末件记录表/巡检记录

表，实验室试验

40 检验/焊接完成进行检验

50 不合格品隔离

60 转序：焊接完成转到补焊工序

70 补焊：将外绞架进行补焊 二保焊机

焊接外观应平整、光滑，焊

点均匀、牢固，不允许有漏

焊、虚焊、开焊、脱焊、气

孔、裂纹、烧穿及未焊透、

表面焊渣等缺陷，飞溅应消

除，满足GB/T  12429-

1990的标准  【2】焊道数

量及尺寸依据图纸（样件）

进行检测，公差+10mm。

【2】安装尺寸：符合图纸

要求。

【2】焊接质量：烧焊熔入

深度0.3mm以上，锤击破

坏试验，焊缝强度不低于母

材

手工焊机状态：1、焊枪清

洁无焊渣，枪口无堵塞，无

铜丝线路裸露；2、接地线

连接牢固并接地3、设备、

现场清洁、干净，无油污，

灰尘杂物      【2】焊接参

数：电流  140-150A，电

压  25-27V，气体流量  15

±3L/Min

设备点检，工艺检查

记录表，产品质量员

工自检记录表，首中

末件记录表/巡检记录

表，实验室试验
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80 检验/补焊完成进行检验 检具
【2】符合产品公差规范、

检具操作规范

90 将漏补焊道进行重新补焊

100
运输：将合格品按固定数量装入固定转序工

装
工装车

数量、工装符合包装规范要

求
产品包装运输规范

110 入库：将合格品运输到规定库区
产品正确标示，按仓库标示

位置正确存放
仓库员自检

【1】：安全特性 (安全法规) 【2】：关键特性特性符号：
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结构防错 颜色防错 扫码匹配
工装机械

防错

工装电气

防错
扭矩枪+线体互锁

扭矩枪禁止重复拧

紧、禁止反转

人员点

检

点检检

测

拍照检

测

气囊上支撑板 1 1 漏装 —— —— —— —— ● —— —— ● —— ——

阻尼销轴支架 1 1 漏装 —— —— —— —— ● —— —— ● —— ——

阻尼销轴 1 1 漏装 —— —— —— —— ● —— —— ● —— ——

连接杆1 2 2
①漏装

②不同配置错装
● —— —— —— ● —— —— ● —— ——

2.0绞架侧板 2 1 漏装 —— —— —— —— ● —— —— ● —— ——

VDC阀上支架总成 1 1 漏装 ● —— —— ● —— ——

内绞架轴套 2 1 漏装 —— —— —— —— ● —— —— ● —— ——

VDC阀下支架总成 1 1 漏装 —— —— —— —— ● —— —— ● —— ——

外绞架旋转轴 2 1 漏装 —— —— —— —— ● —— —— ● —— ——

阻尼器下支架总成 1 1 漏装 —— —— —— —— ● —— —— ● —— ——

绞架衬套 2 1 漏装 —— —— —— —— ● —— —— ● —— ——

2.0绞架侧板 2 1 漏装 —— —— —— —— ● —— —— ● —— ——

连接杆1 2 1 漏装 —— —— —— —— ● —— —— ● —— ——

悬浮机构支架总成 1 1 漏装 —— —— —— —— ● —— —— ● —— ——

外绞架旋转轴 2 1 漏装 —— —— —— —— ● —— —— ● —— ——

外绞架旋转轴L 1 1
①漏装

②不同配置错装
● —— —— —— ● —— —— ● —— ——

阻尼器下支架总成 1 1 漏装 —— —— —— —— ● —— —— ● —— ——

绞架衬套 2 1 漏装 —— —— —— —— ● —— —— ● —— ——

2.0绞架侧板 2 1 漏装 —— —— —— —— ● —— —— ● —— ——

连接杆1 2 1 漏装 —— —— —— —— ● —— —— ● —— ——

交架组件骨架焊接防错方案

依据产品结构及追溯形式，制定各工位防错漏方案，如下：

工位 零件清单

失效模式

工位防错、防漏方案

探测类
设计防错 工艺防错/防漏工序

号
工序号 名称 图示 名称

单台

数量
种类

预防类

会签：

编制/日期：                                                                               审核/日期：                                                                                      批准/日期：

FB01 内交架分总成

FB02

外交架总成组

件

（直线阀）

FB02

外交架总成组

件

（鱼阀）

外

交

架

组

件

总

成
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1.焊接车间整体布局

日产能 月产能 日产能 月产能

2# A6右调角器 10 124800 10400 400 139.5 25.8 85% 21.9 219 5703 439 11406 182% 91% 182% 91%

上边板总成 10 62400 5200 400

A6左调角器 10 124800 10400 400

内绞架焊接总成（VDC） 10 62400 5200 200

绞架总成（VDC） 10 62400 5200 200

座框左/右边板焊接总成 10 62400 5200 200

座框骨架焊接总成 10 62400 5200 200

H6副驾靠背1序 10 62400 5200 200

正司机高低配一序 10 62400 5200 200

A6调角器A板 10 124800 10400 400

H6弯管总成 10 124800 10400 400

8# AB板总成 10 62400 5200 400 147.5 24.4 85% 20.7 207 5394 415 10788 193% 96% 193% 96%

H4内绞架 南 10 89700 7475 288

H4内绞架 北 10 89700 7475 288

H4外绞架 南 10 89700 7475 288

H4外绞架 北 10 89700 7475 288

HD座框1序 南 10 115200 9600 369

HD座框2序 北 10 115200 9600 369

2.0座框1序 南 10 0 0 0

2.0座框2序 北 10 0 0 0

18款/X3000座框1序 南 10 18000 1500 58

18款/X3000座框2序 北 10 18000 1500 58

2.2座框1序 南 10 46200 3850 148

2.2座框2序 北 10 46200 3850 148

L5000座框1序 南 10 18000 1500 58

L5000座框2序 北 10 18000 1500 58

2.0/2.2/-S座框前梁 搭配1 北 10 6480 540 21

H3A、H3000短轴脚架 南 10 5400 450 17

2.0/2.2/-S座框前梁 搭配2 北 10 22560 1880 72

SQ短轴、短轴、无轴绞架 南 10 22560 1880 72

2.0/2.2/-S座框前梁 搭配3 北 10 17160 1430 55

1.0升降器 南 10 17160 1430 55

5.整体布局及产能分析

26%

14%

285.5 12.6 85% 10.7 107 2787 214 5573 51%

115.0 31.3 85% 26.6 266 6918

70%

115.0 31.3 85% 26.6 266 6918 532 13837 8%

2831 218 5663 53% 26%

139%

4%

532 13837 27%

217 5643 136% 68%

                   13#

1.座框前梁搭配短轴绞架

、1.0升降器；

2.L5000座框一二序

281.0 12.8 85% 10.9 109

316 8223 36% 18%

282.0 12.8 85% 10.9 109 2821

0% 0%

173% 86%193.5 18.6 85% 15.8 158 4112

92%

12#

H4三套焊胎，切换生产

按H4底座订单顺序生产

291.0 12.4 85% 10.5 105 2734 210 5468

5234 403 10468 183% 92% 183%

180% 90% 180% 90%

11#

固定生产HD座框
152.0 23.7 85% 20.1 201

110%

10#

H4外绞架
192.0 18.8 85% 15.9 159 4144 319 8288

3400 262 6800 220% 110% 220%

204% 102% 204% 102%

9#

H4内绞架
234.0 15.4 85% 13.1 131

81%

7# 156.0 23.1 85% 19.6 196 5100 392 10200

3208 247 6416 162% 81% 162%

126% 63% 126% 63%

6# 248.0 14.5 85% 12.3 123

62%

5# 193.0 18.7 85% 15.9 159 4122 317 8245

4165 320 8331 125% 62% 125%

194% 97% 194% 97%

4# 191.0 18.8 85% 16.0 160

双班

负荷率

3# 148.5 24.2 85% 20.6 206 5358 412 10715

实际

UPH

单班 双班
单班

设备需

求

双班

设备需

求

单班

负荷率

2.焊接车间南区产品产能分析表

机台号 项目

单班

可用工

时

年

需求

月

需求

日

需求
C/T UPH 稼动率
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2.0下框一序 搭配2 南 10 33600 2800 108

2.0下框二序 北 10 33600 2800 108

2.0下框一序 搭配3 南 10 7800 650 25

J6L下框简易焊胎二序 北 10 7800 650 25

2.0下框一序 搭配4 南 10 29400 2450 94

重汽下框二序 北 10 29400 2450 94

X3000下框 南 10 7200 600 23 99.5 36.2 85% 30.8 308 7996 615 15992 8% 4%

大运下框 北 10 7200 600 23 101.5 35.5 85% 30.1 301 7838 603 15677 8% 4%

L5000下框 北 10 18000 1500 58

L5000座框3序 北 10 18000 1500 58

L6000下框 北 10 1800 150 6 109.5 32.9 85% 27.9 279 7266 559 14532 2% 1%

陕汽/欧曼气囊下框 北 10 6000 500 19 205.5 17.5 85% 14.9 149 3872 298 7743 13% 6%

欧曼机械下框 北 10 3360 280 11 207.5 17.3 85% 14.7 147 3834 295 7668 7% 4%

H3000下框 北 10 600 50 2 109.5 32.9 85% 27.9 279 7266 559 14532 1% 0%

2.0下框一序 搭配1 南 10 99600 8300 319

J6L下框二序 北 10 99600 8300 319

轻卡绞架1序 南 10 31440 2620 101

轻卡绞架2序 北 10 31440 2620 101

L5000绞架一序 南 10 18000 1500 58

L5000绞架二序 北 10 18000 1500 58

气囊内绞架 南 10 6600 550 21

气囊外绞架 北 10 6600 550 21

机械内绞架 南 10 10560 880 34

机械外绞架 北 10 10560 880 34

HD/H4上框 搭配1 北 10 46200 3850 148

M3000-S上框/轻卡扁钢轴套 南 10 46200 3850 148

HD/H4上框 搭配2 北 10 10560 880 34

陕汽/欧曼机械上框 南 10 10560 880 34

HD/H4上框 搭配3 北 10 6600 550 21

欧曼、陕汽、H3000气囊上框 南 10 6600 550 21

HD/H4上框 搭配4 北 10 18000 1500 58

L5000上框 南 10 18000 1500 58

HD/H4上框 搭配4 北 10 51840 4320 166 120.0 30.0 85% 25.5 255 6630 510 13260 65% 33%

轻卡上盖板一序 10 31440 2620 101 110.0 32.7 85% 27.8 278 7233 556 14465 36% 18%

轻卡上盖板二序 10 2640 220 8 227.5 15.8 85% 13.5 135 3497 269 6994 6% 3%

轻卡下盖板一序 10 31440 2620 101

轻卡下盖板二序 10 31440 2620 101

欧马可上盖板二序 10 28800 2400 92

欧马可上盖板三序 10 28800 2400 92

19# 补充产能 10 0% 0% 0% 0%

H6仰角连杆 搭配1 10 62400 5200 100

正驾宽车底支架 10 31200 2600 100

H6仰角连杆 搭配2 10 62400 5200 100 116.0 31.0 85% 26.4 264 6859 528 13717 38% 19%

H6上框侧支架 10 31200 2600 100

A6正驾中宽车底支架 10 31200 2600 100

A6小牛头 10 31200 2600 100

H6副司机底座焊接总成（大牛头） 10 31200 2600 100
62%2091 161 4182 124% 62% 124%21# 380.5 9.5 85% 8.0 80

99%

257.0 14.0 85% 11.9 119 3096 238 6191 84%

3378 260 6757 77% 38%

199%

42%

369 9586 50% 25%

20#

235.5 15.3 85% 13.0 130

234 6073 86% 43%

166.0 21.7 85% 18.4 184 4793

15%

18#

轻卡上下盖板
179% 89%262.0 13.7 85% 11.7 117 3037

5%

159.5 22.6 85% 19.2 192 4988 384 9976 30%

134.0 26.9 85% 22.8 228 5937
95%

250.5 14.4 85% 12.2 122 3176 244 6352 28%

6630 510 13260 58% 29%

190%

14%

457 11875 9%

357 9278 19% 9%

17#

H4上框搭配S上框、1.0上

框

120.0 30.0 85% 25.5 255

353 9182 12% 6%

171.5 21.0 85% 17.8 178 4639

217 5653 53% 27%

173.3 20.8 85% 17.7 177 4591

61% 31%

145% 73%

281.5 12.8 85% 10.9 109 2826

95%

16#

轻卡、1.0平台绞架

186.0 19.4 85% 16.5 165 4277 329 8555

4348 334 8695 191% 95% 191%

310 8057 37% 19%

15#

J6L下框一二序
183.0 19.7 85% 16.7 167

416 10824 45% 23%

197.5 18.2 85% 15.5 155 4028

336 8743 15% 7%

147.0 24.5 85% 20.8 208 5412

50% 25%

186% 93%

182.0 19.8 85% 16.8 168 4371

                 14#

1.2.0下框一序搭配2.0下

框二序、J6L二序（简易焊

胎）、重汽二序；

2.L5000下框搭配座框三

序

3.1.0平台下框

143.0 25.2 85% 21.4 214 5564 428 11127
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备注

编制： 审核： 批准：

会签：

8号站 流利式货架 线边物料 2 新作

9号站 H型单机双工位 外交架焊接总成 1 借用

9号站 流利式货架 线边物料 2

8号站 H型单机双工位 内交架焊接总成 1 借用

①2.0交架总成共有焊接夹具4套（内交架2套，外交架2套）；

②内交架总成焊接夹具需H型单机双工位机器人2台；

③8号机/9号机 各工位需增加流利式货架4个，1个/工位‘

新作

4.设备/工装/信息

工作站编号 设备/工装 生产信息 数量 开发形式 改造内容

说明：

经对操作工移动路线进行分析，路线测量，操作员工进行左右移距离为5.6米，行驶距离最短，路线最佳。

3.交架总成焊接局部示意图；

工艺布局图及关键设备技术要求
1 整体布局图 2. 物流通道分布图

=

主

物

流

通

道

3.5

米

主物流通道3米

主

物

流

通

道

3

米

内物流通道1.5米

内物流通道1.5米

主物流通道3米

路

线

距

离
9.2

米

路线距离5.6米
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内交架 外交架
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材质/型号 精度

1 焊接一序 流利式货架 2
利用旧货架

更改
河北工厂 型材 —— —— 已制作一个

2 焊接一序 流利式货架 2
利用旧货架

更改
河北工厂 型材 —— —— 已制作一个

3

4

5

6

7

0

编制/日期： 审核/日期： 会签/日期： 批准/日期：

备注

合计

需求

数量

费用预算

（万元）
事业部/车间

主要技术要求/性能指标 责任部门/

负责人

2.0交架总

成
焊接

工模检设备需求清单
用途：识别新项目需要的工装/模具/检具/设备需求清单 识别号：

序号 产品类别 产品名称 工序
工模检设备

名称
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流利式货

架（样

板）

内交架/外交架 物料货架已制作一套

流利式货

架
剩余流利式货架由生产进行自行制作

编制/日期：                                                         会签/日期：                                                 审核/日期：                                                         批准/日期：

2025 2026

9 10 11

项目节点

3 4 5 6 7 8

交架骨架总成焊接开发计划

日程

9 10 11 12 1 2
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原材料面积

129        

60         

9          

6          

4          

50         

容器周转率(%): 35%

通道比率(%): 50%

 交架侧板  气囊上支架

#VALUE! #VALUE!

EU箱容器长(m) 0.40              0.40              -               -               -               

EU箱容器宽(m) 0.60              0.60              -               -               -               

容器占地面积(㎡) 0.24 m² 0.24 m² -               -               -               

托盘长(m) 1.00              1.00              

托盘宽(m) 1.20              1.20              

托盘面积(㎡) 1.2 m² 1.2 m²

容器标准包装量 40               40               -              -              -              

所需求箱数 500              500              

EU/每层数量 4                4                

EU堆放层数 5                5                -              -              -              

面积(㎡) -          30 m² 30 m² -              -              -              

合计 (㎡)

来料检验区面积(㎡)

2.0交架仓储物流面积分析 

合计(㎡)

原材料存储区面积(㎡)

收料区面积(㎡)

排序区面积(㎡)

仓储办公区面积(㎡)

项目名称 2.0交架

2
.
0
交

架
总

成

60 m²

x仓库总面积

产量 20,000

零部件

占比

编制人/日期



编制 审核 批准

QAD号 零件名称
零件尺寸

(mm)

零件重量

（Kg)
产品图示 EU箱尺寸

收容数

（台）

零件总量

合计

EU箱重量

kg

峰值计划产

量（台/天）

周转频次

（次/H）

需求工装数量

（8小时计算）

需求工装数量

（5小时计算）

现有工装数

量

新制作工装数

量(8小时）

新制作工装数

量(5小时）

2.0平

台

系列

SHT0017864 气囊上支撑板 142*110*54 0.375 Kg 400*600*230 40 件 15 Kg 1.5 Kg 16.5 Kg 气囊上支架!A1 仓库——焊接 是 —— —— -             #DIV/0! #DIV/0! 0 #DIV/0! #DIV/0!

SHT0010523 阻尼销轴 Φ22*45 0.033 Kg 400*300*120 450 件 14.85 Kg 0.8 Kg 15.65 Kg 阻尼销轴!A1 仓库——焊接 是

SHT0010522 阻尼销轴支架 49*54*41 0.086 Kg 400*300*120 160 件 13.76 Kg 0.8 Kg 14.56 Kg 阻尼销轴支架!A1 仓库——焊接 是

SHT0011596 连接杆1 Φ17*223 0.375 Kg 400*300*120 40 件 15 Kg 0.8 Kg 15.8 Kg 连杆1)'!A1 仓库——焊接 是

SHT0017803 2.0绞架侧板 346*58*25 0.4 Kg 400*600*230 40 件 16 Kg 1.5 Kg 17.5 Kg 2.0绞架侧板'!A1 仓库——焊接 是

SHT0013238 VDC阀上支架总成 45*40*20 0.1 Kg 400*300*120 150 件 15 Kg 0.8 Kg 15.8 Kg VDC阀上支架总成!A1 仓库——焊接 是

SHT0017794 内绞架轴套 Φ25*15 0.015 Kg 400*300*120 300 件 4.5 Kg 0.8 Kg 5.3 Kg 内绞架轴套!A1 仓库——焊接 是

SHT0013239 VDC阀下支架总成 35*34*44 0.1 Kg 400*300*120 150 件 15 Kg 0.8 Kg 15.8 Kg VDC阀下支架总成!A1 仓库——焊接 是

SHT0017793 外绞架旋转轴 Φ25*31 0.026 Kg 400*300*120 300 件 7.8 Kg 0.8 Kg 8.6 Kg 外绞架旋转轴!A1 仓库——焊接 是

SHT0001085 阻尼器下支架总成 56*28*23 0.05 Kg 400*300*120 300 件 15 Kg 0.8 Kg 15.8 Kg 阻尼器下支架总成!A1 仓库——焊接 是

SHT0017796 绞架衬套（尼龙） Φ20*15 0.02 Kg 400*300*120 300 6 Kg 0.8 Kg 6.8 Kg 绞架衬套（尼龙）'!A1 仓库——焊接 是

SHT0013236 2.2H4绞架总成

SHT0011517 绞架总成（VDC）

#DIV/0! #DIV/0! 0 #DIV/0! #DIV/0!

                               编辑：                                                     审核：                                                                        批准：                                                                  日期：

—— 合计

EU箱需求

WMS编码 备注

410*188*85 4.9 Kg 工装车

1370*700*1080
42 件 205.8 Kg 220 Kg 425.8 Kg 2.0内外交架'!A1 焊接-电泳 是

场内物流器具周转汇总表

项目

零件信息 工装信息
总重量（KG）

（产品+工装）
产品+工装图片

内部/外部

周转

是否有标

准工装

标准工时

（S）

总工时

（整车）
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产品信息 项目/车型 单车用量

产品名称 气囊上支撑板

零部件重量 0.375 Kg

零件尺寸(mm)

L x W x H (mm)
142*110*54

产品图示

重量合计 16.5 Kg

长mm 高mm

600 230

EU箱重量Kg/单位

EU箱单行数量

EU箱单层行数/单位

EU箱单层数量/单

位

EU箱摆放层数/单

位

工装标准数量/单位

1小时 2小时 3小时 4小时

           编辑：                                       会签：                                                                                                                                  批准：

400

1.5 Kg

5 件

2 行

10 件

4 层

场内物料转运工位器具使用明细

零件包装信息

包装示意图 包装示意图

EU箱外形尺寸

(mm)

宽mm

40 件

周转频次

（对应栏标注“√

”）
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产品信息 项目/车型 单车用量

产品名称 阻尼销轴

零部件重量 0.033 Kg

零件尺寸(mm)

L x W x H (mm)
Φ22*45

产品图示

重量合计 15.65 Kg

长mm 高mm

400 120

EU箱重量Kg/单位

EU箱单行数量

EU箱单层行数/单位

EU箱单层数量/单

位

EU箱摆放层数/单

位

工装标准数量/单位

1小时 2小时 3小时 4小时

           编辑：                                       会签：                                                                                                                                  批准：

300

0.8 Kg

15 件

5 行

75 件

6 层

场内物料转运工位器具使用明细

零件包装信息

包装示意图 包装示意图

EU箱外形尺寸

(mm)

宽mm

450 件

周转频次

（对应栏标注“√

”）
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产品信息 项目/车型 单车用量

产品名称 阻尼销轴

零部件重量 0.086 Kg

零件尺寸(mm)

L x W x H (mm)
49*54*41

产品图示

重量合计 14.56 Kg

长mm 高mm

400 120

EU箱重量Kg/单位

EU箱单行数量

EU箱单层行数/单位

EU箱单层数量/单

位

EU箱摆放层数/单

位

工装标准数量/单位

1小时 2小时 3小时 4小时

场内物料转运工位器具使用明细

零件包装信息

包装示意图 包装示意图

EU箱外形尺寸

(mm)

宽mm

160 件

周转频次

（对应栏标注“√

”）

           编辑：                                       会签：                                                                                                                                  批准：

300

0.8 Kg

20 件

4 行

80 件

2 层
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产品信息 项目/车型 单车用量

产品名称 连杆1

零部件重量 0.375 Kg

零件尺寸(mm)

L x W x H (mm)
Φ17*223

产品图示

重量合计 15.8 Kg

长mm 高mm

400 120

EU箱重量Kg/单位

EU箱单行数量

EU箱单层行数/单位

EU箱单层数量/单

位

EU箱摆放层数/单

位

工装标准数量/单位

1小时 2小时 3小时 4小时

场内物料转运工位器具使用明细

零件包装信息

包装示意图 包装示意图

EU箱外形尺寸

(mm)

宽mm

40 件

周转频次

（对应栏标注“√

”）

           编辑：                                       会签：                                                                                                                                  批准：

300

0.8 Kg

20 件

1 行

20 件

2 层
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产品信息 项目/车型 单车用量

产品名称 2.0绞架侧板

零部件重量 0.4 Kg

零件尺寸(mm)

L x W x H (mm)
346*58*25

产品图示

重量合计 17.5 Kg

长mm 高mm

600 230

EU箱重量Kg/单位

EU箱单行数量

EU箱单层行数/单位

EU箱单层数量/单

位

EU箱摆放层数/单

位

工装标准数量/单位

1小时 2小时 3小时 4小时

场内物料转运工位器具使用明细

零件包装信息

包装示意图 包装示意图

EU箱外形尺寸

(mm)

宽mm

40 件

周转频次

（对应栏标注“√

”）

           编辑：                                       会签：                                                                                                                                  批准：

400

1.5 Kg

20 件

1 行

20 件

2 层
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产品信息 项目/车型 单车用量

产品名称 VDC阀上支架总成

零部件重量 0.1 Kg

零件尺寸(mm)

L x W x H (mm)
45*40*20

产品图示

重量合计 15.8 Kg

长mm 高mm

400 120

EU箱重量Kg/单位

EU箱单行数量

EU箱单层行数/单位

EU箱单层数量/单

位

EU箱摆放层数/单

位

工装标准数量/单位

1小时 2小时 3小时 4小时

场内物料转运工位器具使用明细

零件包装信息

包装示意图 包装示意图

EU箱外形尺寸

(mm)

宽mm

150 件

周转频次

（对应栏标注“√

”）

           编辑：                                       会签：                                                                                                                                  批准：

300

0.8 Kg

25 件

3 行

75 件

2 层
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产品信息 项目/车型 单车用量

产品名称 内绞架轴套

零部件重量 0.015 Kg

零件尺寸(mm)

L x W x H (mm)
Φ25*15

产品图示

重量合计 5.3 Kg

长mm 高mm

400 120

EU箱重量Kg/单位

EU箱单行数量

EU箱单层行数/单位

EU箱单层数量/单

位

EU箱摆放层数/单

位

工装标准数量/单位

1小时 2小时 3小时 4小时

场内物料转运工位器具使用明细

零件包装信息

包装示意图 包装示意图

EU箱外形尺寸

(mm)

宽mm

300 件

周转频次

（对应栏标注“√

”）

           编辑：                                       会签：                                                                                                                                  批准：

300

0.8 Kg

15 件

10 行

150 件

2 层
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产品信息 项目/车型 单车用量

产品名称 VDC阀下支架总成

零部件重量 0.1 Kg

零件尺寸(mm)

L x W x H (mm)
35*34*44

产品图示

重量合计 15.8 Kg

长mm 高mm

400 120

EU箱重量Kg/单位

EU箱单行数量

EU箱单层行数/单位

EU箱单层数量/单

位

EU箱摆放层数/单

位

工装标准数量/单位

1小时 2小时 3小时 4小时

场内物料转运工位器具使用明细

零件包装信息

包装示意图 包装示意图

EU箱外形尺寸

(mm)

宽mm

150 件

周转频次

（对应栏标注“√

”）

           编辑：                                       会签：                                                                                                                                  批准：

300

0.8 Kg

15 件

5 行

75 件

2 层
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产品信息 项目/车型 单车用量

产品名称 外绞架旋转轴

零部件重量 0.026 Kg

零件尺寸(mm)

L x W x H (mm)
Φ25*31

产品图示

重量合计 8.6 Kg

长mm 高mm

400 120

EU箱重量Kg/单位

EU箱单行数量

EU箱单层行数/单位

EU箱单层数量/单

位

EU箱摆放层数/单

位

工装标准数量/单位

1小时 2小时 3小时 4小时

场内物料转运工位器具使用明细

零件包装信息

包装示意图 包装示意图

EU箱外形尺寸

(mm)

宽mm

300 件

周转频次

（对应栏标注“√

”）

           编辑：                                       会签：                                                                                                                                  批准：

300

0.8 Kg

15 件

10 行

150 件

2 层
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产品信息 项目/车型 单车用量

产品名称 阻尼器下支架总成

零部件重量 0.05 Kg

零件尺寸(mm)

L x W x H (mm)
56*28*23

产品图示

重量合计 15.8 Kg

长mm 高mm

400 120

EU箱重量Kg/单位

EU箱单行数量

EU箱单层行数/单位

EU箱单层数量/单

位

EU箱摆放层数/单

位

工装标准数量/单位

1小时 2小时 3小时 4小时

场内物料转运工位器具使用明细

零件包装信息

包装示意图 包装示意图

EU箱外形尺寸

(mm)

宽mm

300 件

周转频次

（对应栏标注“√

”）

           编辑：                                       会签：                                                                                                                                  批准：

300

0.8 Kg

15 件

5 行

75 件

4 层
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