
 

 

工程硕士研究生培养主要环节检查表 
 

 

 

 

 

 

姓       名                      

学       号                      

学       院        汽车学院      

工 程 领 域        车辆工程      

教   学  点          本部        

入 学 年 月       2014 年 3 月     

导师（校内）                     

导师（校外）                     

 

 

 

 

同济大学研究生院 

  年   月   日填 



一、 课程学习（30 学分） 
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学 
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专业部分    

    

    

    

    

    

    

非 
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课 

    

    

    

    

    

    

    

    

总学分  学位课总学分  学位课平均成绩  

教务员签章：              学院研究生工作办公室审核签章：         



二、工程项目实践（0.5 学分） 

研究项目：总装车间底盘二线线平衡率提升研究 

几年来，随着消费者对汽车的需求越来越多元化，汽车行业的市场细分竞品

越发激烈，各大整车厂不断扩大产品型谱以及车型序列以满足客户需求。企业为

了能够在竞争激烈的乘用车市场脱颖而出，不断推出各种新车型以满足消费者需

求。传统的总装车间单平台生产线，由于收到产能限制，已经越发不能满足不断

变化的消费者的需求。汽车总装生产线的组织模式为流水线生产，为多品种车型

混线共线生产已经成为一种普遍现象，但是经常会发生的不精益现象为：在装配

流水线上有的装配工人忙于生产，而有的装配工人已经提前结束工作处于闲置状

态。造车这种现象的主要原因由以下几点： 

1．同工位的不同车型工时布置差异较大，有些车型在该工位由于装配的操

作比较多，工时长，有些车型装配工时短；现场物料布置的会引起走动时间的差

异，从而有些物流摆放比较远的车型在操作时非增值工时增加，引起同工位工时

不平衡；配比由于市场需求的调整，未能满足规划前提，导致一些工时较长的车

型联系生产，从而导致工时瓶颈无法通过车型间工时差异吸收； 

2．同车型不同工位工时差异较大，为了满足混线时，设备的布局和物流上

料尽可能在同一工位，会尽可能把相同类型的装配工艺布置在一致的工位，但不

同车型安装的零件结构差异会引起装配工时不同，从而导致工位工时差异较大。 

工时的差异会引起大量在生产过程中的浪费，假如以上汽临港工厂为例，临港工

厂主线生产有 300 个操作工人，一天有 400 辆车下线，其中一半的产量中存在工

时的浪费，其中有 1 半的工位有浪费 10 秒的现象，按照一年 250 天生产日，一

天 10 小时计算，一年要浪费 75,000,000 秒的操作工时，相当于可以一年少生产

3750 辆车。 

因此，为了减少生产的浪费，本文目的在于通过研究生产工艺布置的合理性，

产品设计结构的模块化来达到降低同车型工位间工时差异，同工位工时差异的程

度来达到提高生产效率的目的。 

指导教师审核意见： 
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三、 论文选题报告（1 学分） 

见《同济大学工程硕士学位论文选题报告及论文工作计划》（附件） 



四、 论文中期报告（0.5 学分） 

目前已经完成的工作有，，规划原则从零件的线边物料布置，装配零件工艺

区域的划分，设备的研究等多个方面的数据收集，产品设计的同步工程数据收集。 

目前已经完成装配线平衡问题涉及的基本概念，产品设计与装配线顺序的关

系，装配线平衡率现状及提升方法，生产线平衡的评价指标等概念性的研究。 

完成行业内关于同步工程在整车开发中的应用的基础性研究，深入研究了上

汽乘用车关于同步工程如何在整车开发中的应用。同步工程按照其工作介入阶段

可以大致分为 3 个过程，产品概念开发阶段的制造需求提出，产品数据开发阶段

的工艺及工装的同步设计开发，产品数据成熟及冻结阶段的数据校验。前二个阶

段多为伴随性介入，这是指工艺人员在日产方案讨论，工作交流中开展 SE 工作。 

伴随性的介入可以在数据开发过程中提前发现设计结构中工艺的不合理性

及不经济性，缩短数据审核阶段的过程。所以，若缺少伴随性介入，则可能会导

致产品设计在数据锁定阶段的周期增加，产品开发成本与制造投入成本与生产经

济性的降低。 

针对底盘二的零件按照其与物流，工艺结构，设备相关性区分为 BOP 零件

与非 BOP 零件，将针对 BOP 零件逐一分析，形成 BOP 零件的设计要求规范，

通过约束产品设计提高工艺布置的线平衡率。. 

BOP 零件的定义，在进行工艺布置这项作业时，很多零件的安装顺序上受

限制于其他关键零件的布置位置或者结构方面的原因，必须按照一定的顺序进行

排布。 

目前已经统计上汽临港基地底盘二各个工位的工作站工时，将通过计算各个

工作站的标准差，计算线平衡率系及平衡率延迟率来衡量临港现有底盘二平衡率

情况。 

后续将研究对比启发式算法对平衡率的改善情况，采用优化产品约束条件后

采用元启发式算法对线平衡率的改善结果对比来研究分析，如何开展同步工程，

以及该如何更好的提出设计约束来提高线平衡率。 

目前工艺布置规范框架，详见下图。 



 

 

底盘工艺布置及参数详见下图： 

 

 

 

目前工作进展，详见下表。 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



五、 审核意见 

指导教师审核意见： 
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工程领域领导小组评价： 
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