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1. [bookmark: _Toc16817][bookmark: _Toc58333269]
总介
本装配线为双层倍速链座椅生产线，用于甲方重卡座椅生产。
2. [bookmark: _Toc18890][bookmark: _Toc58333270]供货范围
· 双层24工位倍速链生产线。
· 1套物料呼叫ANDON系统。
· 与MES系统通讯和控制。
· RFID读写头及其配套电气线路安装。
· 线头线尾提升机。
· 螺栓电枪锁紧工位配置TPS反力臂及扭矩防错系统。
· 灯架系统，工具挂架，与生产线体匹配。
· 配置四个线外工作台和一个线外组装工位。
· 配置26个座椅生产专用旋转托盘（正驾13个，副驾13个），配备快换装置、解锁装置。
3. [bookmark: _Toc6549][bookmark: _Toc58333271]进度要求
安装调试完成交付使用时间：收到预付款后100天。（包括节假日）
4. [bookmark: _Toc18971][bookmark: _Toc58333272]输送线主线工位设计
	线体工位整体规划及基本参数
	装配工位
	16个
	含线外5工位

	
	检测工位
	4个
	

	
	缓冲工位
	6个
	

	
	熨烫工位
	1个
	

	
	烘烤工位
	1个
	

	
	静音房预留工位
	1个
	

	
	顶升定位装置
	12个
	含静音房

	
	单工位长度
	1.05米
	线体高度尽可能低

	
	线体与提升机总长
	不超过30米（含静音房）
	

	
	扫码枪
	11把
	

	
	19吋电脑及显示器
	20台
	含线外工位，不含检测设备

	
	RFID数量
	18个
	

	
	TPS反力臂装置
	6个
	

	
	电扭枪
	6把
	50Nm，70Nm各三把


具体配置如下：
	工位名称
	工位工艺
	线体配置
	工具配置
	配套设备
	备注

	OP10
	底座模块上线
	顶升装置，托盘解锁装置，RFID
	扫码枪
	站板1000*800*200、上线平衡吊
	该工位与线外工作台1、2对应

	OP20
	装升降调节机构
	RFID
	扫码枪
	站板1000*800*200
	

	OP30
	装阻尼调节机构
	RFID
	扫码枪
	站板1000*800*200
	

	OP40
	底座气密性检测
	RFID，顶升装置
	
	气密检测设备、底座压紧装置
	额定压力1.2MPa，配置显示屏实时显示检测曲线，底座压紧力800Kg·f

	OP50
	缓冲工位
	常规配置
	
	
	

	OP60
	装调角器和靠背骨架总成
	RFID，顶升装置
	TPS与阿特拉斯，扫码枪
	靠背骨架辅助定位装置、站板2个1000*800*400
	

	OP70
	装气袋腰托
	RFID
	扫码枪
	站板1000*800*200
	

	OP80
	缓冲工位
	常规配置
	
	
	

	OP90
	装安全带吊环，靠背包覆骨架
	RFID，顶升装置
	TPS与阿特拉斯，扫码枪
	站板1000*800*400、站板1000*800*600
	该工位与线外工作台3对应

	OP100
	缓冲工位
	常规配置
	
	
	

	OP110
	装安全带锁扣，底边封口
	RFID，顶升装置
	TPS与阿特拉斯，扫码枪
	站板1000*800*200
	

	OP120
	装腰托气管，左右罩壳
	RFID
	
	站板1000*800*200
	该工位与线外工作台4对应

	OP130
	装座垫总成，装扶手总成，前罩壳
	RFID，顶升装置
	TPS与阿特拉斯，2把扫码枪
	站板1000*800*200  2个
	该工位与线外工位对应

	OP140
	装后罩壳、仰角手柄、调角器手柄
	RFID
	
	站板1000*800*200
	

	OP150
	整形、熨烫
	RFID，顶升装置
	
	站板1000*800*600、熨烫设备
	熨烫设备客户自备

	OP160
	红外烘烤
	RFID
	
	红外烘箱
	

	OP170
	缓冲工位
	常规配置
	
	
	

	OP180
	座椅外观、功能、性能检测
	RFID，顶升装置
	
	站板1000*800*400
	气密检测设备1.2MPa气源接到此工位进行检测

	OP190
	通风、加热、报警、PDP电检
	RFID，顶升装置
	
	电检设备、站板1000*800*400
	配置显示屏实时显示检测结果

	OP200
	滑轨手柄解锁力、滑动阻力检测
	RFID，顶升装置
	
	滑轨力检测设备
	配置显示屏实时显示检测曲线

	OP210
	缓冲工位
	常规配置
	
	
	

	OP220
	静音房（预留）
	顶升装置，RFID
	
	
	二期投入

	OP230
	缓冲工位
	常规配置
	
	
	

	OP240
	下线工位
	顶升装置，RFID
	条码打印机
	下线平衡吊、站板1000*800*200
	

	线外工作台1
	滑轨与底座安装
	工作台1000X800、电脑、风扇
	TPS、电扭枪、扫码枪
	
	

	线外工作台2
	滑轨与底支架安装
	工作台1000X800、电脑、风扇
	TPS、电扭枪、扫码枪
	
	

	线外工作台3
	靠背包覆泡棉集成
	工作台1000X800、电脑、风扇
	
	
	

	线下工作台4
	座垫加热垫集成
	工作台1000X800、电脑、风扇
	
	
	

	线外工位
	面套卡条与座盆安装
	电脑、风扇
	工作台1000X800X800、行程300的气缸压紧装置
	
	座垫泡沫仿形定位，且可以旋转并在四个方向停止


说明：1.气密检测设备：需要额定压力1.2MPa，该设备要有增加泵系统，工厂气源压力0.5～0.7Mpa，增压后的压力留出一个接头且需要引出一根直径4mm气管到OP180功能性检测工位，并配置一个开关进行气路通断控制。
2.线外工作台和线外工位均配置万向轮和刹车固定装置。
3.配置扫码枪均为无线二维扫码枪。
5. [bookmark: _Toc4165][bookmark: _Toc58333273]装配线结构
该装配线为双层倍速链传送线，其由装配主线、提升机，灯架，控制系统组成。生产线布局示意图如下： 
[image: ]
5.1. [bookmark: _Toc410][bookmark: _Toc20550][bookmark: _Toc58333274]装配主线
[bookmark: OLE_LINK9][bookmark: OLE_LINK10]装配主线采用双层倍速链柔性输送机形式，上层为工位操作层，下层为随行托盘返回层，两端为转层升降机。每一操作工位安装有阻挡器、止退器以及操作按钮盒，零件盒。返回层每个阻挡器最多可以阻挡6个托盘。
[bookmark: _Toc508197020][bookmark: _Toc7702][bookmark: _Toc19379][bookmark: _Toc58333275]5.1.1上下层托盘运行速度
输送链的速度必须确保将托盘从一个工位运动到下一工位的时间不大于4.5s。
[bookmark: _Toc508197021][bookmark: _Toc15559][bookmark: _Toc3661][bookmark: _Toc58333276]5.1.2外形尺寸
· 长度: 整体长度不大于30米，根据实际情况进行布局（由于座椅较高且有静音房预留，线体设计高度尽可能低）。
· 宽度: 导向轨道内间距：625mm，适用于宽度为620mm的装配托盘底板。
· 允许通过托盘外形尺寸：高度300mm（尽可能低），宽度620mm，长度620mm。
· 高度:供应商应根据装配托盘的高度尺寸和工人操作面确定传送线的高度，高度应尽可能地低。如托盘操作高度大于850mm时，供应商应在传送线上作业员工位上两侧增加钢制防滑站板（站板1200X1000X200共十个，1200X1000X400共四个、1200X1000X600共两个，每个站板上有防疲劳脚垫，有高度调节功能，高度400和600的站板左右侧安装围栏），传送线线体总高度应能在±50mm内调节。
[bookmark: _Toc508197022][bookmark: _Toc11193][bookmark: _Toc12879][bookmark: _Toc58333277]5.1.3倍速链输送线
· 输送线主体每一驱动单元的驱动长度为工位间距的整数倍，但一般不超过6个工位，且驱动电机必须内置，每个电机满负载运行时（工位*160KG），电机电流不能超出电机额定电流的75%。
· 主导轨为铝型材，其截面厚度>=3mm。能承受200kg/m的冲击载荷；且外表面需制作不锈钢护板（厚度2mm），以保护使用过程中碰伤铝型材。
· 线体允许使用单个托盘工装重量不低于80Kg，单个座椅重量允许不低于40Kg。
· 机架采用4根40x60x3矩型管及钢板焊接组成。钢板厚度>=6mm。
· 线体两侧封板为快速插装式，A3板，表面烤漆，长1050mm（根据实际情况实配）。
· 线体中间铺不锈钢封板，四边折弯，厚度1.5mm；
· 线体中间不锈钢封板在RFID读写头信息读写位置，需匹配大小合适的孔，保证RFID信息读写无阻碍，并确保封板整体的外观要求。
· 阻挡器Stopper
气动带液压缓冲，可承受>=500kg的冲击载荷，结构为立式，气动原件品牌为SMC 。
· 逆行器
逆止器为自重力机械结构，安装在每一工位托盘位置的后侧，防止装配座椅时，托盘向后移动。
· 预留托盘防倾覆装置
托盘工装底板在每工位停止之后,在线体上对应每工位预留增加2个&5mm钢板折弯制作的限位块，以防止在装配过程中因工装夹具受力发生倾覆。
· 零件盒
每工位配置两个零件盒，布置在线体两侧，采用挂接方式。零件盒及挂接板采用2mm厚不锈钢制作。
· 条码枪放置盒
在规定工位配置一个无线条码枪放置盒，条码枪型号按照DS3678SR考虑。
· 物料箱放置架
每个装配工位配置一个物料箱放置架，采用40铝型材制作，外形尺寸参照1000X800X800（实际高度根据站板高度进行适配），满足可放置3层物料箱，每层可放置2个EU4622物料箱。
· 按钮线槽
线体两侧按钮线槽采用不锈钢制作，厚度2mm。
· 按钮
[bookmark: OLE_LINK1][bookmark: OLE_LINK2]每一工位安装有6个按钮和一个旋钮：阻挡器释放/延时按钮、故障按钮、缺料按钮和自动手动转换旋钮。按钮功能定义如下表：
	按钮名称
	功能
	按钮
颜色
	字体
颜色

	
	自动
	手动
	
	

	释放/延时
	定节拍：用于工位延时，延时时间在生产线设置界面中设定
自由节拍/半自由节拍：托盘释放
	托盘 释放
	绿色
	黑底绿字

	故障按钮
	按一下，呼叫主管，再按一次取消呼叫
	红色
	黑底红字

	缺料按钮
	按一下，呼叫物流，再按一次取消呼叫
	蓝色
	蓝底黄字

	自动手动转换旋钮
	定节拍与自由节拍：该旋钮失效，释放/延时按钮按照生产线运行模式运行
半自由节拍：该旋钮有效，转换到自动模式时，释放/延时按钮按照定节拍模式运行；转换到手动模式时，放/延时按钮按照自由节拍模式运行。
	黑色
	黑底白字


按钮的安装要符合人机工程要求，方便操作者的操作，并防止意外误操作，并采用嵌入式安装，站板高度400和600mm的工位，在保留线体按钮基础上，再在操作位上方增加一个放行按钮，避免操作者弯腰操作放行按钮。
· 托盘解锁装置
· 线首和线尾各配备一个托盘解锁装置，用于托盘定位结构解锁。
· 托盘解锁装置固定在地面上，采用至少80铝型材，确保稳定、牢固，无晃动。
· 在线首和线尾工位各增加一个托盘解锁/压紧按钮，用于手动调试或异常状态下，进行托盘解锁。
· 急停按钮
在线体两侧每个工位各安装一个急停按钮，在紧急情况下或者生产异常时可以强制停线。 
· 三色报警灯
· 生产线每工位安装有三色信号灯
· 信号灯安装在生产线上方的悬挂工具架上
· 信号灯由以下元件构成（从上自下看）：红灯、黄灯、绿灯
· 信号灯通过持续光亮或者闪烁光来显示设备以下状态：
	信号灯
	状态
	描            述

	红灯
	持续光
	急停按钮被按下或安全门被打开

	
	闪烁光
	设备故障

	黄灯
	持续光
	质量缺陷

	
	闪烁光（1s）
	零部件不足需添加

	
	闪烁光（0.5s）
	节拍时间倒计时（倒计时时间在操作面板中设置）

	绿灯
	持续光
	设备处于原始状态，没有零件加工程序

	
	闪烁光
	生产线处于运行状态，有零件被加工



· 喇叭
生产线配置一个多音喇叭，来提示操作者及主管设备处于不正常状态。
· 升降移层机
· 升降机采用电机驱动实现升降，应保证升降机构上下运行平稳，定位准确。
· 托盘进出输送机采用摩擦辊轮线作输送线，运行平稳，无噪音。
· 升降机上下导向采用双边精密的直线导轨，采用台湾品牌HIWIN。
· 升降最大额定重量不低于150kg。
· 操作按钮盒：操作按钮盒至少安装有急停按钮、升降机上下、托盘进出按钮、手/自动转换旋钮。
· 通过PLC控制可实现手动与自动控制，当自动运行时，返板机构可自动将工装由上层线体输送到下层线体，并在输送进出口处设有光电保护开关，对工装的进出完成实现保护。手动运行时，可通过手动按钮实现返板机构的各动作的手动控制
· 返板机构需设置工装板是否完全进入与移出保护：返板段工装板组合进入线体时，不单要在返板段识别、判断工装板组合已出，同时要在线体上进行再次识别、判断工装板组合是否已完全进入线体；同样工装板组合从线体进入返板段时，不单要在线体上进行识别、判断已出线体，同时也要在返板段里再次识别、判断工装板组合是否已完全进入。
· 顶升定位机构
在上下线、螺栓锁付及检测等指定工位生产线配备顶升定位机构，实现座椅在工位的精确定位，且需配备反顶装置，保证座椅顶升状态的稳定性。
· 顶升脱线机构
在一般性安装工位，生产线配置顶升脱线机构，利用双气缸托盘顶升脱离倍速链，配置反顶装置，保证托盘稳定性。
· 线尾显示屏
线尾配置MES显示屏（55吋以上），可记录产品生产信息，具体显示内容商定后定版。
[bookmark: _Toc58333278]5.1.4工装托盘
· 工装托盘定位结构满足甲方提供所有产品型号。
· 工装托盘上层采用快换结构，便于更换，避免使用螺栓固定。
· 工装托盘使用明显标识或颜色等方式区分正、副托盘。
· 工装托盘上层布置不同型号定位结构时，使用明显标识或颜色等方式区分不同型号。
· 工装托盘整体外观、颜色满足防锈、防磨、防污，且与线体外观保持一致，力求美观。
· 工装托盘旋转解锁/定位结构采用弹簧定位、解锁机构，避免使用解锁杆结构。
6. [bookmark: _Toc289284001][bookmark: _Toc9095][bookmark: _Toc58333279][bookmark: _Toc289283978]控制逻辑
6.1. [bookmark: _Toc5652][bookmark: _Toc58333280]控制系统
· 生产线的控制系统为Siemens S7 PLC，其带有Profibus 、PROFINET or ASI总线，用于生产线所有输入输出点的连接。
· PLC输入输出预留10%点位，供后续线体改造或工艺变更使用。
· PLC预留每工位防错输入点并写入PLC程序，该防错与MES防错在控制程序中可选择使用。
· 生产线具备一键切换PLC模式，PLC模式下可实现的功能项，双方商议而定。
6.2. [bookmark: _Toc4609][bookmark: _Toc58333281]MES 系统
· 所有的过程生产设备，如电动扭矩扳手、检测设备、打印机、扫码枪等，将直接与MES系统相连，并受其控制。
· MES系统实现各操作工位显示屏动态显示作业指导书，且可随产品型号自动切换。
· MES系统实现作业指导书按模板导入，且各操作工位作业指导书可独立修改。
· MES系统实现生产线全部过程参数、关键件编码等按条件查询、报表导出功能。
6.3. [bookmark: _Toc28909][bookmark: _Toc58333282]MES与PLC的系统图
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6.4. [bookmark: _Toc508197028][bookmark: _Toc13251][bookmark: _Toc58333283]装配工位
· MES服务器从甲方ERP系统接受生产数据并转成生产订单，在生产线的第一个工位打印生产订单。
· 在每个工位操作者扫描完生产订单，绿色信号灯闪亮提醒操作者执行下一步骤。
· 操作者扫描零件条码，MES 系统分析所要安装的零件是否正确，如不正确黄、绿色信号灯闪亮，操作者再次扫描直至零件正确。当所有的零件都扫描完成后，绿色信号灯常亮。当生产节拍时间到或“任务完成”按钮按下时，阻挡器释放。
· 或在拧螺丝工位，当扭矩及位置不正确时，黄、绿色信号灯闪亮，操作者再次拧紧直至扭矩正确，当所有的螺丝都装配完成，绿色信号灯常亮。当生产节拍时间到或“任务完成”按钮按下时，阻挡器释放。
6.5. [bookmark: _Toc289284002][bookmark: _Toc508197029][bookmark: _Toc1380][bookmark: _Toc58333284]阻挡器控制
· 在每一工位都安装有阻挡器和托盘到位开关来控制托盘的运动。每一工位可以在HMI上设置为操作工位或非操作工位。对于非操作工位只要下一工位没有托盘则托盘自动流入下一工位。对于操作工位托盘的释放必须满足以下条件：1) 下一工位为空，2) 装配过程结束或节拍时间到。
· 托盘到位开关采用接近开关。
· 强制节拍控制：装配线以设定好的节拍（在HMI中设定）运行，同时释放托盘。当工位上的黄色指示灯快速闪烁时（其表明节拍时间将到）操作工可以按下工位延时按钮，延长节拍时间。
· 自由方式控制：当操作工完成装配，按下“放行”按钮，托盘释放。
· 半自由方式控制：工位旋钮旋转至自动模式时，工位控制按照定节拍模式运行；工位旋钮旋转至手动模式时，工位控制按照自由节拍模式运行；
6.6. [bookmark: _Toc22343][bookmark: _Toc58333285]工位防错控制
· 工位防错控制启用时，各工位放行需确认是否接收到合格信号，未接收到合格信号时不允许放行。
· 防错需有两种防错模式：MES控制与生产工位PLC输入点控制防错。
6.7. [bookmark: _Toc3518][bookmark: _Toc58333286]RFID配置与信号传递
· 线体在相应的上下线，电动扭矩枪锁付及检测工位和部分追溯性装配工位配置RFID读写头。
· RFID读写头需配备以太网接口适配器，通过以太网接口与甲方MES系统通讯。
· 在线体首工位，通过MES系统扫描座椅条码，由MES系统通过以太网连接RFID读写头，把座椅信息存储到托盘工装的RFID Tag中，实现工装编号与座椅的绑定。
· 在检测工位，生产线配备RFID读头，MES系统通过RFID读头获取座椅信息，并判定座椅是否需做检测，否则直接放行到下工位。
·  线体中间工位托盘工装上产品型号通过RFID读头或条码枪扫描获取，再由MES系统发送给对应的设备或执行相关操作。
· RFID读写头品牌为倍加福。
6.8. [bookmark: _Toc9384][bookmark: _Toc58333287]人机界面定义
人机接口采用触摸屏，由以下但不限于界面组成：生产线运动方式、机器参数、报警菜单、维护菜单等。对于每一界面必须设置相应的访问权限。权限分为操作者、主管和维修工程师三级权限。操作者权限只能访问生产线运动方式、报警菜单；主管可以访问除维护菜单外的所有菜单；维修工程师最高权限，可以访问所有菜单。每级权限通过密码确认。
6.9. [bookmark: _Toc13546][bookmark: _Toc58333288]生产线运动方式
分为自动（强制节拍）、半自动和手动三种方式。自动、半自动、手动方式与MES联机运行作为选择开关。在每次生产线启动前，生产线应有提前15秒的广播声响提醒。
6.10. [bookmark: _Toc14678][bookmark: _Toc58333289]报警菜单
报警分为两类：设备报警及工艺报警。设备报警是指设备本身存在故障如电机过载。报警内容应包含确切的故障点。当发生急停故障时，整个生产线应立刻停止运行并显示故障信息及排除方法。至少保留20条最新故障信息。
6.11. [bookmark: _Toc12268][bookmark: _Toc58333290]维护菜单
维护菜单包含PLC所有的I/O点的实际状态，各个单独运动机构的手动控制，生产线的实际运行时间等。
7. [bookmark: _Toc5709][bookmark: _Toc58333291]灯架系统
7.1. [bookmark: _Toc313650724][bookmark: _Toc57092177][bookmark: _Toc17328][bookmark: _Toc58333292]工具挂架结构
该工具挂架为龙门结构，其由钢龙门支撑立柱、工具挂架本体与线槽等部分组成。长度须与生产线匹配，高度为2.6米，工具挂架宽度为1.6米，需要日光灯及风扇。
7.2. [bookmark: _Toc7459][bookmark: _Toc58333293]灯架设备主要配置清单
	No.
	名称
	规 格 型 号
	数量
	备   注

	1
	风扇
	60W摇头扇
	30个
	美的，带开关

	2
	LED日光灯
	双管
	按需
	带反光罩，格栅灯，色温6500K

	3
	工艺看板
	
	19个显示屏
	采用电子看板

	4
	插座
	万用双插两位
	按需
	公牛

	5
	安全快速插座
	
	按需
	左右各一套，带气阀

	7
	气路
	一寸镀锌钢管气路
	上下各1路
	

	8
	气接头
	
	按需
	品牌选用SABO

	9
	油水分离器
	进口与出口适应一寸主钢气管，不允许变径
	1套
	放置灯架上


7.3. [bookmark: _Toc8809][bookmark: _Toc58333294]工具挂架配置说明
· [bookmark: _Toc491429215][bookmark: _Toc2875][bookmark: _Toc508197045][bookmark: _Toc3575][bookmark: _Toc6080][bookmark: _Toc1615][bookmark: _Toc9444]工具挂架采用悬臂结构，支撑架固定在厂房地面上，材料为80X80铝型材。
· 操作工位照度不低于800LUX（生产线中心750mm高度位置）；
· 工具挂钩悬挂在铝型材平衡器滑轨上，铝型材平衡器滑轨贯穿全线，共2套。
· 工艺看板采用电子看板，电子看板采用19寸显示屏，每工位都需配备电子看板挂架。
· 灯架对应工位需配置电动扭矩枪控制挂架，电动扭矩枪控制器挂架可任意调整在线体上的安装位置。
· 插座为万用双插5孔两位公牛品牌安全插座。
· 带油水分离器两套（前后管道采用活接头，灯架上与生产线各1套），满足生产线用气需求，且进口与出口不允许变径，适应主钢气管口径。
· 铝型材连接螺母采用”T”型螺母，不允许采用六角螺母。
· 工具挂架排列布局时，着重考虑座椅流转或靠背翻折过程中，不得与显示器、反力臂、扭矩枪、检测设备等发生磕碰、剐蹭，并杜绝其风险。
· 风扇悬挂、布局时，考虑不得妨碍操作者作业，并杜绝可能对操作者造成伤害的风险。
· 其他方面与生产线通用要求保持一致。
7.4 检测设备要求
7.4.1.气密检测设备
· 需要有安全防护装置，操作侧需要配置光栅，配置蜂鸣报警和复位功能。
· 气体额定压力1.2Mpa（留出一个气源出口4mm塑料管接到功能检测工位使用）。
· 配备至少19吋显示屏实时显示检测过程及图型曲线。
· 可任意调出以往数据进行过程能力显示，即具备CPK自动计算功能。
· 要考虑高压气体进入座椅气囊内，检测设备下压气缸的选择及工装托盘所承受的变形如何抵消。
7.4.2. 电检设备
· 要求能够检测通风、加热、未系安全带提醒及安全带锁扣导通功能。
· 可任意调出各功能检测出的以往数据进行过程能力显示，即具备CPK自动计算功能。
· 配备至少19吋显示屏实时显示检测过程及检测结果。
· 要考虑检测项目或产品型号增加。
7.4.3. 滑轨检测设备
· 要求能够自动检测，检测前一工位需要有座椅滑轨位置识别功能，以防止解锁手柄位置变化造成产品及设备损坏的现象。
· 检测设备解锁滑轨手柄时，要考虑手柄变形所引起的位置变化。
· 滑轨检测设备需考虑适应多种型号座椅时，解锁结构可进行位置调节。
· 可任意调出各功能检测出的以往数据进行过程能力显示，即具备CPK自动计算功能。
7.4.4. 烘烤设备
· 要求红外加热温度可调且时间可调。
· 要求烘烤设备可设置多组温度和时间参数，且可由MES系统按需调用不同参数组。
· 具备屏幕面板，可进行温度、时间调节及数据实时监控。
7.4.5．电扭枪/TPS反力臂
· 所有使用电扭枪工位需要有防错防漏检测功能。
· 扭力值可任意调出以往数据进行过程能力显示，即具备CPK自动计算功能。
· TPS反力臂未退回至安全范围时，前序托盘不允许放行，防止座椅磕碰反力臂或扭矩枪。
· TPS反力臂考虑稳定、牢固，满足操作者单手可进行拧紧作业。
· TPS反力臂/扭矩枪使用后，可自动返回初始位置。
8. [bookmark: _Toc4387][bookmark: _Toc58333295]通用要求
8.1. [bookmark: _Toc289283979][bookmark: _Toc16819][bookmark: _Toc58333296]控制系统
· 电源电压：380V, 3 phases with PE and N 
· 控制电压：DC24V，分为两路：
1) 直接供给，例如指示灯，PLC的输入电源，传感器电源等
2) 通过急停回路供给：所用PLC 的输出电源、伺服系统的使能控制必须采用该方式供电
· 安全回路：一般在控制柜门、操作面板及操作者的手动控制盒上安装有急停按钮或安全门开关，急停按钮、安全门开关以及安全继电器，形成安全回路。安全回路必须能可靠切断设备所有动作、操作，并保持切断时的状态。只有使用安全回路复位按钮，才能恢复安全回路。
· 控制系统必须保证，当中断解除后（断电、气、故障），设备必须处于原始状态，只有在手动方式下，通过单步或设备复位按钮进行设备复位（基本点）。
8.2. [bookmark: _Toc12476][bookmark: _Toc289283980][bookmark: _Toc58333297]控制柜
· 控制箱的主电源断路器操作手柄位于控制箱外侧，带有上锁机构。
· 控制箱应密封良好，门四周应带有密封条，带门锁
· 温度控制：采用强制通风，保持控制柜内气压为正，防止灰尘的进入。轴流风机应带有过滤网。
· 电控柜门必须安装垂直的铰链活页。
· 控制柜颜色选定根据相关内容配色。
· 控制柜内预留20%的空间。
· 控制柜内要有文件存放架，用于存放相应的设备文件，如电路图。
· 控制柜内应张贴PLC输入、输出点定义清单及各种控制器参数的出厂设置（如变频器等）。
8.3. [bookmark: _Toc289283984][bookmark: _Toc29477][bookmark: _Toc58333298]主要元器件
	序号No
	元件名称Name
	品牌Brand

	1
	PLC
	Siemens S7

	2
	安全继电器Safety relay
	PILZ

	3
	继电器接触器Relay and contact
	Schneider

	4
	断路器及开关Break and switch
	Schneider

	5
	端子Terminal
	Phoenix

	6
	PNP接近开关Proximity switch
	Omron

	7
	气缸用接近开关Proximity switch for cylinder
	AIRTIC

	8
	光电开关Photoeletric switch
	Omron

	9
	激光传感器Laser sensor
	Keyence

	10
	安全光栅Safety light barrel
	Sick, keyence

	11
	变频器Frequency converter
	Schneider

	12
	触摸屏Touch Panel
	Siemens TP177

	13
	IPC
	研华

	14
	减速电机
	SEW


8.4. [bookmark: _Toc2121][bookmark: _Toc58333299][bookmark: _Toc289283985]配线
[bookmark: _Toc21234][bookmark: _Toc58333300]8.4.1配线方式
· 采用现场总线（如Siemens Profibus） 或ASI总线连接所有的传感器，执行器；
· 如不能，则采用模块化传感器连接器连接传感器，执行器，然后通过专用电缆接入控制箱。禁止将传感器电缆直接接入控制箱。
· 运动型的电缆尾端必须安装防折套管。
· 对于运动机构，必须使用拖链保护电缆，电缆的弯曲半径必须在其技术允许范围内，并且电缆必须为专用的柔性电缆，防止在运动过程中电缆的折断。
· 各独立的控制器、操作盒、控制面板、分线盒的连线，应使用带有保护层的电缆，电缆中必须要有单独的黄绿色PE电线。禁止使用电线用于外部电气连接。
· 所有线路在分线盒、控制盒、控制柜之间严禁有接头。
[bookmark: _Toc14119][bookmark: _Toc58333301]8.4.2配线颜色
以下给色规定根据DIN EN 60204第一部分14.2章内容给出：
	应用
	电压
	导线颜色

	控制电压（直流电控制电压回路）
	24V DC
	蓝

	供给电压（L 和N都为红色）
（交流电控制电压回路）
	230V AC
	红

	三相电流（交流电主电流回路）
	380V AC
	黑

	外来电压
	
	橙

	地线
	
	黄绿


[bookmark: _Toc22189][bookmark: _Toc58333302]8.4.3配线及器件编号
· 各个分线盒、电缆、电线、端子、传感器、执行器都必须要有单独的编号，该编号应和图纸及HMI中的一致。
· 检测元件、控制元件、端子盒和执行器的编号由该元件在电路图中的坐标确定。
· 对于I/O点的编号与其实际地址相同。
· 每一接线端子上只能连接唯一一根带有冷压端子的电线，公共端必须分开接线。禁止电线并联使用
· 每一电缆进出分线盒、控制盒、控制柜时必须使用单独的电缆线接头，禁止将多根电缆通过一个电缆线接头接入。
8.5. [bookmark: _Toc289283986][bookmark: _Toc2461][bookmark: _Toc58333303]传感器
· 优先采用带有插头的传感器，传感器本身带有状态指示灯
· 传感器的输出类型：正逻辑型(PNP输出)
· 禁止将电缆插头、接头埋入线槽、拖链中
· 传感器、执行器的安装必须方便维护
8.6. [bookmark: _Toc289283987][bookmark: _Toc6776][bookmark: _Toc58333304]气路
· 压缩空气系统压力P=6bar.在气密检测工位配备1.2MPa增压设备，并用软管将其分流到全检工位，两工位均可使用。
· 压缩空气主气管位于装配线底部，压缩空气处理系统统一采用SMC品牌。
· 压缩空气处理单元由手动阀、电动开关阀、过滤减压阀、油雾器、压力开关模块等组成。
· 电磁阀：采用阀岛结构。
· 气缸优先选用标准气缸，紧凑型气缸。尽可能使用短行程、紧凑型气缸，节省设备空间。
· 外接气接头选用SABO品牌或优于此品牌。
8.7. [bookmark: _Toc58333305][bookmark: _Toc289283988][bookmark: _Toc4183]MES系统其它要求：
· 新产品X6000功能较多，所有工位防错防漏功能必须设置到位，符合设计要求。
· 对于不需要追溯的其它老型号产品，需要满足：①扭矩枪正常使用，拧紧扭矩合格后放行到下一工位。②检测设备能够正常检测，合格后放行至下一工位，可不进行追溯，不合格的产品要有报警提示功能。③合同签订后，甲方向乙方提供老型号产品相应的工艺过程及要求，由乙方进行编程（实现多种使用模式共存）。
8.8. [bookmark: _Toc58333306]表面防护
· 所有金属的零部件和零部件组都必须要有表面防锈处理或者用不锈钢材料、铝合金制造。
· 颜色的说明由甲方在订购时书面确认。
8.9. [bookmark: _Toc289283989][bookmark: _Toc1306][bookmark: _Toc58333307]颜色
所有机器设备的给色需由甲方同意和书面确认。
在此给出下列基本色确认：
	[bookmark: _GoBack]名称
	色彩

	输送线本体、龙门架
	RAL 9001

	控制柜 (制造商标准色调)
	RAL 9001

	升降机护栏
	RAL 9001

	压缩空气用管道
	RAL 7001 银灰


8.10. [bookmark: _Toc58333308]安全
· [bookmark: _Toc248761339][bookmark: _Toc248761327]机器防护栏或盖
为了隔离机器设备的潜在危险，要在可能发生危险的地方加防护栏或盖。侧面的隔离可以使用防冲击的透明有机玻璃或使用带有筛孔的栅栏。机器壳体的设立目的在于防止材料飞溅的危险及运动部件危险发生。
· 侧面隔离栏可以简易清洗。
· 在设备可能的局部热源要采用相应措施。
· 厂区内工作
供应商在厂区内工作必须遵循通用的安全规定，并对违反安全规定造成的后果负全责。供应商必须给他所委托/派遣的员工，包括二级供应商进行厂区秩序条例的培训。
· [bookmark: _Toc248761328]机器设备自身安全
· 供应商必须证明，当由于能源（电动，气动等）的突然中断时，其生产的机器设备不会造成对于人员、物品、机器自身以及环境的危害。
· 在出现能源（电动，气动等）中断的情况下必须保证设有使得机器设备重新正常运行的备用方案。当再次通电/气时，机器设备必须处于当前位置，不允许其自动运行。
9. [bookmark: _Toc289283992][bookmark: _Toc2502][bookmark: _Toc248761341][bookmark: _Toc58333309]文件和资料
9.1. [bookmark: _Toc58333310]报价阶段
· 整体的平面布置及尺寸 
· 发货日期 
· 要求的付款天数
· 保修范围和条件
9.2. [bookmark: _Toc58333311]设计制造阶段
· 加工之前的设计评审，此设计必须得到甲方的批准。
· 详细的项目进度表，包括设计、加工、安装等所有阶段。
· 在批量生产时所需的压缩空气、电源、天然气等能源的详细要求以及点位分布。
· 需要提前准备的用于生产线制造的所需物料清单，如样件数量、图纸、数据等。
9.3. [bookmark: _Toc58333312]验收阶段
· 3份电路图以及图纸。
· 操作和维护手册（说明书）。
· 备件清单和供应商信息。
· 易损件CAD零件图。
· 设备装配图和关键部件零件图。
· 测量和控制设备的合格证书。
注：提交文件包含纸版和电子版，其中纸版装订成册，电子版打包。
10. [bookmark: _Toc289283993][bookmark: _Toc298755122][bookmark: _Toc24358][bookmark: _Toc58333313]验收条件
10.1. [bookmark: _Toc248761319][bookmark: _Toc289283994][bookmark: _Toc298755123][bookmark: _Toc13017][bookmark: _Toc58333314]预验收
· 预验收由甲方工程师在供应商处进行，检测定制的机器和设备是否符合技术协议中所列出的要求及标准。预验收时所需的物料须由供应商书面写出其要求。
· 在预验收过程中，要进行机器性能测试并且记录在档。机器性能测试在终检时还要再做一次，并且在这个时候呈现的数据必须是优良的。
· 只有在预验收成功结束，才可以进行机器设备发货。
· 由双方相关人员作出是否发货决定。
10.2. [bookmark: _Toc248761321][bookmark: _Toc289283996][bookmark: _Toc298755124][bookmark: _Toc508197077][bookmark: _Toc19051][bookmark: _Toc58333315]终验收
· 终验收在甲方处执行。执行时必须有完整的机器设备资料。
· 终检条件和所有的机器功能会在保修期快到期之前重新作一次检验检查。
· 检查合格且所有缺陷修复完成后，签终验收单。
11. [bookmark: _Toc248761322][bookmark: _Toc289283997][bookmark: _Toc298755125][bookmark: _Toc508197078][bookmark: _Toc8873][bookmark: _Toc58333316]培训
· 在预验收前，只要是必要的培训，其应该在生产商工厂进行。
· 设备安装调试阶段，凡必要的培训，应该在甲方工厂完成。
· 终验收前，甲方根据生产线调试情况，向乙方提出培训需求，乙方需提供生产线、检测设备、拧紧工具、MES系统等及其他设备和工具的培训，涉及设备或工具的结构说明、工作原理、操作技巧、维护保养方法、常见异常及处置办法、安全操作规程等方面。
12. [bookmark: _Toc298755126][bookmark: _Toc508197079][bookmark: _Toc30783][bookmark: _Toc58333317]质保
生产线质量保证期从终验收合格日开始为期1年，供应商负责由于其本身产品质量或设计缺陷造成的损失。质保期内出现故障，乙方须及时解决问题。
其他情况如下：
· 质保期内非操作原因出现故障，乙方保证在接到甲方通知2小时内电话响应，24小时内到达现场并进行解决。其间发生的更换零部件费用、人工费、差旅费由乙方承担。
· 质保期内操作原因出现故障，乙方保证在接到甲方通知2小时内电话响应，24小时内到达现场，并进行解决。其间发生的更换零部件费用由甲方承担，人工费由甲方承担，差旅费由甲方承担。
· 质保期外非操作原因出现故障，乙方保证在接到甲方通知2小时内电话响应，72小时内到达现场，并进行解决。其间发生的更换零部件费用（或更换整机费用）由甲方承担，人工费由甲方承担，差旅费由甲方承担。
· 其他有关质保协议的内容，按合同条款执行。
13. [bookmark: _Toc508197080][bookmark: _Toc27386][bookmark: _Toc58333318]其它
未尽事宜，甲乙双方友好协商解决。因本协议发生的争议，由双方友好协商解决，协商不成由提出方住所地法院管辖。
本协议一式二份，经双方正式授权代表签字盖章（骑缝章和印章处）后生效，双方各持一份。



[bookmark: _Toc27911]甲方（购买方）：西安光华荣昌汽车部件有限公司
[bookmark: _Toc8149]代表（会签）：
[bookmark: _Toc14221][bookmark: _Toc5930][bookmark: _Toc7800]日期：(印章处)

乙方（供货方）：
[bookmark: _Toc1743]代表：
[bookmark: _Toc16628][bookmark: _Toc12093]日期：(印章处)
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