VOLVO外镜生产线技术协议
需方（甲方）：河北光华荣昌汽车部件有限公司

供方（乙方）：上海纳森赫智能科技有限公司 
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一、总则：

     光华荣昌汽车部件有限公司（以下简称买方）与 上海纳森赫智能科技有限公司（以下简称卖方）经双方友好协商，达成以下具体协议：

1.概述

1.1本技术规范适用于光华荣昌汽车部件有限公司Volvo外镜生产线的功能设计、结构、性能等方面的技术要求；

1.2本技术规范所提出的是最低限度的技术要求，并未对一切技术细节作出规定，也未充分引述有关标准和规范的条文，卖方保证提供符合现行技术规范和现行工业标准的优质产品；

1.3卖方提供的产品应完全符合买方以书面方式提出的有关供货设备的技术条文；

1.4在签订合同之后，买方有权提出因规范标准和规程发生变化而产生的一些补充修改要求，具体款项由买卖双方共同商定；

2.卖方的责任

2.1卖方应严格按照买方提供的技术资料进行生产，严格执行买方所提供的技术资料中的制造规范和检验标准；

2.2卖方负责履行设备制造和交货进度，卖方保证不能因正在履约的其它项目及其它任何原因，而影响到本投标设备按期保质保量的完成与交货；

2.3买方与卖方执行的标准不一致时，按较高标准执行；

2.4卖方在设备制造过程中，发生侵犯专利的行为时，其侵权责任与买方无关，应由卖方承担相应的责任，并不得影响买方的利益；

二、Vovlo产品及生产线基本描述：

总成分2.5m，2.6m两种型号，0°，4°，8°左右，共12种产品；

主镜片调节角度：上、下各6°；左、右各13°；

前后折叠角度：左后视镜： 向前：41.5±2°   右后视镜： 向前：41.5±2° 

折拢力：125±25N；

广角镜手动调节力矩：4±1.5Nm；
总成检测：

1）.主镜片上下左右四个方向、角度检测；

2）.主、广角发热片电阻值；                                                         3）.广角镜四个方向手动调节力；                                                                     

7、一条装配线上，同时具备装配及检测左右两种后视镜的功能，在后视镜换型时，只允许作工装更换和在操作屏上调整切换，工装切换时间≤10min,无需作机械手动操作调整；

8、线首电子看板，采用电子显示屏；

9、每工位均有生产异常、设备异常、质量异常报警，根据不同需求，要求不同音效；

10、所有报警能一键恢复；

11、所有气压异常，报警或防呆处理；

12、所有各工位装配螺钉，一键自动装配，且具防错防漏功能； 
13、所有工作台面防静电、防碰伤,台面表层用≥3mm的防静电胶皮或绿色橡胶皮；

14、所有设备要求有操作说明书；

15、所有接线两端，有线束标码，以便后续维护；

三、工艺流程：










四、工序要求：

10-10主镜片合件
1.主镜托板涂胶工装（木质——左右）；

--------其它略（该设备光华荣昌已有，可利用）
10-20装广角镜片合件
 1.广角镜托板涂胶工装（木质——左右）；

             --------其它略（该设备光华荣昌已有，可利用）

              _____拔脱力检测（工装）
30压装下镜臂
1.人工组装（三种初始角度：0°，4°，8°需做防错），自动压装下镜臂合件，行程可调；

2.生产节拍：60s/pcs；
3.伺服电机：松下系列；

4.电器：西门子控制系统；

5.触摸屏（或电脑）：西门子（联想，系统：windows10以上）；

6.PLC:西门子；

7.压头与设备连接，拆卸方便（带一备件）；

8.照明灯、风扇—国产，光照度不低于800lux；

40压装上镜臂
1.人工组装，自动压装下镜臂合件，行程可调；

2.生产节拍：60s/pcs；

3.伺服电机：松下系列；

4.电器：西门子控制系统；

5.触摸屏（或电脑）：西门子（联想，系统：windows10以上）；

6.PLC:西门子；

7.压头与设备连接，拆卸方便，（带一备件）；

8.照明灯、风扇—国产，光照度不低于800lux；

----------可考虑30、40工序合并工序；    

50折拢力检测(改制现有H6生产线折拢力检测设备）
1.折拢力一键自动检测，产品晃动量不能超过折拢角度精度要求；

2.生产节拍：60s/pcs；

3.三种初始角度的产品，折叠力125±25Nm，100%检测；

4.折拢角度：左后视镜向前41.5±2°；

右后视镜向前41.5±2°， 100%检测； 

60装广角镜壳、穿线
1.人工组装，震动料盒送螺钉，手工打螺钉；

2.螺钉：NST5.2*25--2颗；

3.生产节拍：60s/pcs；

4.自动螺丝刀：奇力速或诺亿通，90°，扭矩，0.5~3.5Nm；

5.漏打螺钉，螺钉空转报警，能设置拧紧圈数或角度；

6.触摸屏（或电脑）；

7.照明灯、风扇——国产品牌，光照度不低于800lux； 

70装卡框、调整机构
1.人工组装，震动料盒送螺钉，手工打螺钉；

2.螺钉：NST4*16-F--3颗，ST4.2*36-F--4颗；

3.生产节拍：60s/pcs；

4.自动螺丝刀：奇力速或诺亿通，扭矩，0.5~2.5Nm；
  
5.漏打螺钉，螺钉空转报警，能设置拧紧圈数或角度；

6.触摸屏（或电脑）；

7.照明灯、风扇——国产品牌，光联想，照度不低于800lux； 

80装广角镜片合件

1.人工组装，自动拉组装广角镜片合件，行程可调；

2.生产节拍：20s/pcs；

3.伺服电机：松下系列；

4.电器：西门子控制系统；

5.触摸屏（或电脑）：西门子（联想，系统：windows10以上）；

6.PLC:西门子；

7.拉头与设备连接，拆卸方便（带一备件）；

8.照明灯、风扇—国产，光照度不低于800lux；

90装主镜片合件
1.人工插发热片端子；

2.人工组装，震动料盒送螺钉，手工打螺钉；

3.螺钉：M5*34带肩螺钉-2颗；

4.生产节拍：40s/pcs；

5.自动螺丝刀：奇力速或诺亿通，扭矩，0.5~2.5Nm；

6.漏打螺钉，螺钉空转报警，能设置拧紧圈数或角度；

7.触摸屏（或电脑）；

8.装接插器防错工装；
9.照明灯、风扇——国产品牌，光照度不低于800lux； 

100总成检测(利用现有H6生产线终检设备）
1.全自动检测，镜片在任何调节位置，均不影响检测结果；

2.生产节拍：小于或等于60s/pcs；
3.后视镜自然放入检验工装，要求平稳，一致性满足检验精度要求，不影响检验结果；

4.线束对插插盒采用仿形测试针方案，采用测试针；
5.终检台含产品所有需检测项目：①.镜片电动调节全角度、速度和电流；②.发热片电流。
110装后盖、连接块
1.人工装配面罩；

2.照明灯、风扇——国产品牌，光照度不低于1000lux；

120首检台
1.电脑：联想，电脑显示器（27吋），系统：windows10以上；（增加三D动画模拟）
2.检验台电脑可查阅生产线折拢力、折拢角度、终检等检测数据；

3.有别于生产线的独立电路和开关；

4.照明灯——工作台面灯光满足大众1000lux要求；
五、能源接口：

1.能源接口应尽量使用一个接口与外部连接，即电源总接口、气管总接口都只有一个；

2.设备前期规划时考虑设备最大电能消耗及气源消耗，选用相应的电气元件和气路元件。

六、电气部分
1.电气柜需设置电源总开关，电源指示灯；

2.电源380V，220V，24V，12V直流制电源，均需加保护电路；  

3.电气安全符合ＥＣ标准和中国本地法律；

4.所有金属表面接地，电线使用充分考虑功率消耗情况，接地线，火线等使用规定的颜色；

5.所使用PLC应预留 10% 输入输出点，各预留点需连接在端子排上，满足扩展需求；

6.电缆出口使用固定件固定，并有标示，如果是快接头连接，需在电路图中标示线号；

7.电气图纸需有LAYOUT ，标示大部分元器件放置情况；

七、使用说明书

1.目录，设备设计参数，设备功能描述；

2.使用说明书（详细包括如何设置参数，传感器校正，手动控制），操作规程；

3.电路图纸，气路图纸，工装图纸；

4.维护保养说明，故障排除；

5.备件清单；

八、设备验收
1.设备技术规范与双方书面确认的规范与要求为设备验收的验收依据；

2.验收分为出厂预验收与最终验收；

出厂预验收：设备出厂前，光华荣昌对设备进行预验收。设备在厂家组装完成后，厂家通知光华荣昌到工厂进行验收，按照设备规范及双方确认的验收规范进行验收，验收内容包括设备外表质量、关键零部件质量、性能及控制系统功能试验等。经光华荣昌验收确认后，进行包装发货。如出现验收不合格，厂家需进行整改，直至光华荣昌验收合格。
最终验收：1.设备安装调试完毕正常运行6个月后，光华荣昌组织对设备进行性能运行验收。2.对设备的性能验收包含工艺参数、设备运行性能、控制系统功能测试以及运行稳定性等方面。3.如设备性能不符合光华荣昌技术规范或双方确认的验收标准，厂家需整改符合光华荣昌规范为止。
九、质保与售后服务
1）质量保证期：

质量保证期： 12个月。起始时间从设备安装调试完毕正常运行日起计算；

2）售后服务：

质保期内设备及其附件发生故障，供应商在接到光华荣昌电话或传真2小时内答复解决办法；并电话指导维修。如指导维修无法排除故障，供应商服务人员24小时内到达现场进行维修和更换零件。设计、制造、零配件质量等原因引起的故障，供应商无偿处理或更换全新件。
3）技术服务：

供方售前提供产品和技术咨询，负责整机的安装、调试、试机；免费培训买方操作、维护技术人员至能熟练运用；定期向买方提供设备检查及维修服务；

   4）保修说明：

对自然或人为灾害等不可抗拒力量造成的机器损坏，不在保修范围；

5）服务承诺：

供方承诺，质量保证期外，仍以最优的服务维修设备，最优的成本价格提供零配件， 并终身服务；供方常年提供备品件和易损件。

--------------------------------------以下无正文--------------------------------------------

甲方：河北光华荣昌汽车部件有限公司   乙方：上海纳森赫智能科技有限公司

委托代理人：                         委托代理人：
签订时间：                           签订时间：
60装广角镜壳、穿线





50折拢力检测





40压装上镜臂





30压装下镜臂





100总成检测





90装主镜片合件





80装广角镜片合件





70装卡框、调整机构





110装后盖





10-10装主片合件





前前工序





10-20装镜片合件





装 装箱








PAGE  
 7 / 9

