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防错技术在汽车配件

生产中的运用
口柳州五菱汽车工业有限公司／韦振勇

本文阐述了防错技术定义，

举例说明了防错技术分类，介绍

了汽车配件生产制造过程中防错

技术运用实例，简述实施防错技

术心得。

在任何事件中，人是最基本的

组成因素。人是会犯错误的，无意

识的错误是不可避免的，由此产生

了防错的概念。防错法又称作愚巧

法、阿呆法。即在生产过程失误发

生之前U1]力w以防止，是一个预见性

程序，用来预防会对生产造成负面

影响并导致浪费的各种缺陷。

1．防错装置的作用

一般来说，防错装置在生产过

程中可以起到以下三大作用：

(1)不制造缺陷。生产错误

不能发生，发生错误的可能性已经

由产品设计或工艺工装设计加以避

免。

(2)不传递缺陷。生产错误

正在发生，有缺陷的产品生产出来

后，该工序立即停止，不能进入下

工序。

(3)不接受缺陷。生产错误

已发生在前面，在使用前找出前道

工序的缺陷。

防错装置能够有效地防止生产

错误，保证不制造缺陷、不传递缺

陷、不传接缺陷的精益生产原则。

在汽车配件生产过程中，应

优先采用简单、低成本、有效的技

术为产品的制造提供合理的防错装

置，以达到降本增效的目的。下面

将举例说明防错装置的分类及一些

具体的实例。

2．产品设计过程防错

产品设计过程防错是最优的防

错方案，在新产品开发阶段即可识

别出可能出现错误的地方，尽可能

减少质量事故的发生，降低制造成

本。

(1)将两零件合二为一设

计，可减少零件种类且有效保证产

品质量。如：设计优化前，制造工

艺采用压力机构将内接头压入后分

缸，常出现内接头漏装、压装不到
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位、被压坏及脱落等质量缺陷。优

化设计后，设计成将内接头和后分

缸为一整体，要求加工后分缸同

时将内接头也加工出来。可以避免

了前期各类的产品质量缺陷(见图

1)。

(2)如果设计产品时不能进

行合二为一的设计，尽可能将两

种零件设计为可明显地辨认，以

避免造成零件错装。如：A车型与

B车型的离合踏板由于挂钩角度不

一致，不能够进行通用性设计。因

此，在设计过程中，尽可能加大其

外形差异，从而避免了零件混装

的可能性，起到防错作用(见图

2) 。

2．目视化防错

对于外观形状难以区分的零

件，常采用以下方式进行目视化防

错。

(1)标识防错。如左、右后



(a)将内接头压入后分缸

(b)压装后产品状态

(c)合二为一的设计

图1

(a)A车型离合踏板

(b)B车型离合踏板

图2

制动底板属于对称的零件，在图

示位置打上永久性标识，左件为

“L”，右件标识为“R”，以便于

两者区分(见图3)。

图3左、右后制动厩板标识区分

(2)颜色防错。如在零件的

外表面电镀或喷涂不同的颜色加以

区分，如：后制动器总成上的调整

螺管组件，将调整螺管及螺栓的左

件镀为黄色，右件镀为白色(见图

4)．

图4调整螺管组件

(3)定量型的防错工装。如

检测某类转向节毛坯的两处搭子加
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工余量是否符合加工要求，只需将

转向节毛坯的两处搭子如能顺利通

过定量型的防错工装，则判定此零

件合格(见图5)。

【装

图5定量型的防错工装

目视化防错是最直观、最明了

的一种防错方法，但是该防错方法

需要通过员工目测来确定零件的正

确性，该方法在具体运用过程中具

有一定的局限性。

3．防错装置

大批量生产或装配过程中，采

用目视化防错无法达至U 100％的防错

作用时，需采用特殊的防错装置。

(1)防错销的应用。后分缸

加工过程中，由于上工序漏加工而

直接往下工序加工造成产品的质量

缺陷实例并不少见。在夹具定位面

上增加防错销，如果上工序漏钻安

装孔的零件就不能插入防错销，此

时提醒操作者该零件是不合格品，

不能进行本工序加工，这样就杜绝

了不合格品的产生。

(2)感应装置的应用。丝锥

与感应装置同安装一个驱动头上，

当驱动头向后分缸靠近时，感应装
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置先插入后分缸的安装孔内，如果

该孔没有钻通，导致感应装置无法

前行，设备指示灯报警，驱动头复

位。这样防了不合格零件传递到下

工序(见图6)。

图6感应装置的应用

(3)死挡块的应用。死挡块

可以保证零件装夹方向正确，如果

操作者误将零件装反，那么零件的

外轮廓与死挡块发生干涉，死挡块

起到防止零件错误加工的作用(见

图7)．

(a)正确装夹 (b)错误装夹

图7死挡块的压片I

(4)计数器的应用。在大批

量生产模式中，易出现零件漏加工

质量缺陷，为了防止此类情况发

生，可在设备上增加一个计数器，

专门记录设备实际加工数量是否与

当班的生产任务数量相吻合。

4．错误探测装置

错误探测装置的应用。生产汽

车配件大多数总成都经过气密性检

测(如低压检测、真空检测及高压

检测等)，将零件装夹至检测设备

进行检测，如零件的检测泄露值超

出工艺标准值，设备指示灯报警。

此类错误探测装置达到本工位既不

接受上工序制造缺陷的零件，也不

传递缺陷零件转移至下工序(见图

8) 。

图8错误探测装置的压用

5．其他较为先进的防错技术

机器视觉就是用机器代替人

眼来做测量和判断。机器视觉系

统，是指通过机器视觉产品(即图

像摄影装置)将被摄取目标转化成

图像信号，传送给专用的图像处理

系统，根据像素分布和亮度、颜色

等信息，转化成数字化信号；图像

系统对这些信号进行各种运算，来

抽取目标的特征，进而根据比较结

果，来控制现场的设备动作(见图

9)。

斟
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图9视觉系统架构图

6．结语

防错技术的应用，需根据实际

的生产状况而定：使用得当，可以

减少浪费、保证产品质量；使用不

当，则可能掩盖生产过程中出现的

质量缺陷，造成不必的生产浪费。

如果企业可以合理运用防错的思

想，尤其在产品设计开发过程中，

将可能存在的问题进行理论系统的

分析，同时结合产品工艺、目视化

防错、防错装置、错误探测装置及

机器视觉系统等合理的防错技术应

用，可以直接、间接地减少不必要

的损失。人因疏忽会犯错误，机器

也不会总是按规范工作，因此在生

产过程中必须对防错工装进行定期

的维护与认证，这样才能保证防错

装置的正常运转，真正起到防错的

作用，从而可靠地保证产品的质

量。

从某种意义上讲，防错技术的

运用已经作为一种最基础的技术管

理思路，渗透到了汽车配件行业的

每一个角落。月Im渤
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