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汽车制造自动化现状及趋势
相较于冲、焊、涂，整车装配是仅存的劳动密集型工
序，已然拖了智能制造的后腿



无人总装
通过逐步解决零件取料、装配、检查全工序的
自动化化方案，实现柔性智能化的总装车间



人和动物感知外界物体的大小、明暗、颜色、动静，获得对机体生存具有重要意义的各种信息，至少有
80%以上的外界信息经视觉获得

80%

• 零件确认
• 定位
• 装配
• 检查
• …

• 接插件“咔哒”声确认
• 异响确认
• 音响功能确认

• 内饰异味• 零件确认
• 位置确认
• 面差确认
• …

• 排放评价

首先解决“看”的问题



无人总装实施路径

无人总装

自动装配

自动检查

过程自动检查

结果自动检查

取料防错检查

工序顺序检查

工步顺序检查

装配到位检查

外观缺陷检查

外观缺陷检查

DTS匹配检查

漏装检查

错装检查



可穿戴式视觉防错系统
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“通过穿戴式视觉系统获
取车辆配置、零件规格等信息，对视
觉识别到的实际零件进行数据比对，
进行自动防错；同时在显示设备上显
示识别结果、作业指导等”



取料防错检查

过程自动检查 Feature Identify
外观特征识别

通过识别车门内饰板扶手区域面料颜色、喇叭面板品牌Logo等特征，自动

进行零件取料配置防错



工序顺序检查

过程自动检查 Sequence Record
顺序识别

工步顺序检查

通过设定并识别作业步骤的先后顺序，并辅以声光等警示，自动进行工序

及工步的作业顺序防错



装配到位检查

过程自动检查 Result Identify
结果识别

通过识别车门线束与开关面板接插完成的状态，自动进行装配结果及质量

状态防错



固定式视觉防错系统

“通过固定式视觉系统获
取车辆配置、零件规格等信息，对视
觉捕捉到对象图片进行图像切割比对，
自动判断漏装、错装等装配缺陷，从
而进行装配结果的自动检查”



错装检查

结果自动检查

漏装检查
Result Identify
结果识别

通过识别比对整车前部、

顶部、侧部及后部等多个
区域，单个区域内多个零
件外观特征，如侧面区域
的轮毂、后视镜、外观饰
板等多个零件，自动进行
零件配置差异防错



一起来关灯

Lights Off


