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甲方：泰安光华荣昌汽车部件有限公司 

乙方： 

甲方委托乙方开发重卡主副驾座椅组装线体 1条、气密性检测设备 1台、滑轨检测设备 1台、电检

检测设备 1台及相关配套设备，座椅组装线用于泰安工厂座椅整椅组装，乙方依据甲方装配过程及功能

要求，按照行业规范，做出合理的设计，并在与甲方的交流过程中，不断优化方案设计,保证能够长期、

安全、可靠、稳定地运行，为甲方保证产品质量提供最基本的条件,整个项目为交钥匙工程，主要包括设

计、制造、运输、装卸、就位、安装、调试、培训、售后服务、税费、工程保险等服务在内，经双方人

员友好协商，签订本技术协议，双方确认本技术协议所有条款，并严格履行协议中所承担的义务。具体

条款如下： 

1.供应商资质要求： 

详见招标系统公示 

2.信誉证书要求 

提供信誉证书获得情况（若有） 

3.认证体系要求 

提供体系认证情况及相应认证证书（若有） 

4.付款方式要求  

4.1 付款方式：人民币：电汇、电子承兑 6个月。 

4.2 开票种类：税率 13%增值税专用发票。 

4.3 付款比例及条件： 

第一期付款：合同签订生效后 7个工作日内，招标方向投标方支付合同金额的 30%，作为预付款（电

汇）。 

第二期付款：预验收合格后双方共同签署预验收报告，投标方发货的同时开具全额增值专用发票，招标

方收到发票并审核无误后 7个工作日内向投标方支付合同金额的 30%（电汇/电子承兑 6个月）。 

第三期付款：双方进行最终验收完成并签署终验收报告，20个工作日内，招标方向投标方支付合同总金

额的 30%（电子承兑 6个月）。 

第四期付款：自设备终验收合格之日起，满 12个月且无质量问题后 20个工作日内，招标方向投标方支

付合同总金额的 10%，（电子承兑 6个月）。若期间出现质量问题，则质保期和付款可依据故障持续时间相

应顺延；质保期内质保金无息。 
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5.业绩： 

投标单位提供近三年的相关标的物的主要业绩，即合同首尾页影印件（不提供视为无业绩），同时需后附

中标通知书（可遮盖价格）、验收报告等支持性材料。 

6.与其它公司合作经历： 

投标方需要提供与其它公司合作经历，信息包含合作单位、项目。 

序号 时间 合作单位 项目 

1 …   

2 …   

 

7.  项目介绍 

7.1 生产纲领： 

产能：20万套/年，生产时间：260天/年，两班制（8h×2） 

生产节拍：满足 65s/套的生产节拍，JIT生产模式 

7.2 组成部分 

项目 开发明细 数量 备注 

前排座椅

组装线体 

装配线体（33工位） 
1条 上下层倍速链（不锈钢），含灯架、日光

灯、作业指导书悬挂板、RFID 等 

线体升降机 2台 线头、线尾各 1个 

返修线 1条 非动力滚筒式—— 

电控系统 1套 兼容与工厂 ANDON（安灯）系统，MES 系统

所有硬件； 

MES系统 1套 MES 系统（工控机、显示器、扫码枪等相关

硬件/软件） 

返修小车（移载装配托盘） 2个 高度与返修线体对接 

灯架 1套 吊装 
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KITTING 料盒 

（700mm*400*230） 

80 与线体 KITTING 工位匹配 

装配夹具 
三层装配夹具 40套 尺寸：700mm*700mm、层次：三层、 

翻起角度：60°/90°两种角度； 

线旁辅助

器具 

工具支架/物料盒/记号笔支架

等 

—— 详见具体附件要求 

说明： 

1.包含装配工具、显示器、扫码枪、RFID、打印机等的安装支架； 

2.除特别说明以外，不含生产线托盘、电检设备、装配工具、MES系统（显示器、扫码枪、RFID

等）、 KITTING料盒、蒸汽熨斗等，文中如有涉及，仅为表述工艺，便于表达甲方招标意图而描

述。 

8.技术要求 

8.1重卡主副驾座椅总成组装线体 

8.1.1线体共有作业工位 33个，分为 7段，分别为 5、5、5、4、5、5、4个工位，每段线体之间电气连

接采用快速插接形式，便于快速拆解搬迁，F10-F190工位长度 1.3m，F200-F330工位长度 1.1m，线体总

长 40.1m（不包含升降机）； 

8.2重卡主副驾座椅组装线体各工位作业内容如下表所示，组装线体需满足各工位作业需求： 

工位

号 
作业内容 线体需求 

F10 

座垫骨架上线扫

码匹配、高调拉

线、阻尼拉线、

VDC阀拉线安装

扫码匹配 

工位布置解锁机构，工装到位后，可实现工装自动解锁，骨架放置到位

后，工装手动锁止 

工位设置显示屏（显示相关扫码信息）、扫码枪 

工位设计 RFID依据生产计划读写座椅信息 

工位设置互锁，扫描信息匹配错误，工位阻挡气缸不放行 

线体布置记号笔托 1个 

F20 

高调拉线手柄、

阻尼拉线手柄、

阻尼拉线手柄、

及高调拉线固定

双管夹，气管布

置； 

工位设置显示屏、扫码枪 

工位设计 RFID依据生产计划读写座椅信息； 

工位设置互锁，扫描信息匹配错误，工位阻挡气缸不放行 

线体布置螺钉料盒 2个，红盒子 1个，气动工具托 1个、记号笔托 1个 

F30 缓冲工位 工位设置 RFID支架（预留） 
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F40 气密性检测 

工位设置 RFID依据生产计划读写座椅信息； 

托盘精定位，工位布置有气密性检测设备、进气管需通过三联件进行二

次过滤，气密性检测时装配工装需减少承重，； 

F50 

靠背骨架总成、

安全带卷收器、

安全带吊环预

装、ECU安装 

工位设置 RFID依据生产计划读写座椅信息 

工位设置显示屏（显示相关扫码信息）、扫码枪 

线体布置螺钉料盒 2个，红盒子 1个，气动工具托 1个 

F60 预留工位 工位设置 RFID支架（预留） 

F70 

靠背总成、安全

带紧固（后期上

机械臂自动拧

紧） 

工位设置 RFID依据生产计划读写座椅信息 

工位设置显示屏（显示扭力/角度相关信息）、扫码枪 

工位设置互锁，当电枪拧紧信息异常，工位阻挡气缸不放行 

工位托盘精准定位，布置工装顶升定位机构，工装到位后，可实现手动

/自动顶升定位，自动拧紧并全部合格后，顶升机构下降。 

F80 
气袋腰托安装，

线束安装 

工位设计 RFID依据生产计划读写座椅信息，  

工位设置显示屏（显示相关信息）、扫码枪 

工位设置互锁，扫码信息异常时，工位阻挡气缸不放行 

线体布置螺钉料盒 1个，红盒子 1个，工具托 1个，记号笔托 1个； 

F90 缓冲工位 工位设置 RFID支架（预留） 

F100 
安全带出口罩壳

安装、靠背包覆 

工位设计 RFID依据生产计划读写座椅信息， 

工位设置显示屏（显示相关信息）、扫码枪 

线体布置螺栓料盒 1个，红盒子 1个， 

F11O 预留扩展工位 此工位需工位设置 RFID支架(预留)、F100 不满足节拍时启用此工位； 

F120 

安全带固定端、

锁扣紧固、锁扣

线束布置固定 

工位设计 RFID依据生产计划读写座椅信息，  

工位设置显示屏（显示相关信息）、扫码枪 

托盘精定位，工位设置互锁，扫码信息异常时，工位阻挡气缸不放行 

线体布置螺钉料盒 1个，红盒子 1个，工具托 1个，记号笔托 1个 

F130 
左罩壳气管线束

连接 

工位设计 RFID依据生产计划读写座椅信息，  

工位设置显示屏（显示相关信息）、扫码枪 

线体布置螺钉料盒 2个，红盒子 1个，工具托 1个，记号笔托 1个 

F140 
右侧罩壳、前罩

壳安装固定 

工位设计 RFID依据生产计划读写座椅信息， 

工位设置显示屏（显示相关信息）、扫码枪 

线体布置螺钉料盒 2个，红盒子 1个，工具托 1个，记号笔托 1个 

F150 
管路固定、调角

器手柄安装 

工位设计 RFID依据生产计划读写座椅信息， 

工位设置显示屏（显示相关信息）、扫码枪 

线体布置螺钉料盒 2个，红盒子 1个，工具托 1个，记号笔托 1个 

F160 缓冲工位 工位设置 RFID支架（预留） 
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F170 
最低点悬浮调

整，扶手固定 

工位设计 RFID依据生产计划读写座椅信息，  

工位设置显示屏（显示相关信息）、扫码枪 

工位设置互锁，扫码信息异常时，工位阻挡气缸不放行 

托盘精定位，线体布置螺钉料盒 1个，红盒子 1个，工具托 1个，记号

笔托 1个 

F180 烘箱 工位设置 RFID支架（预留）； 

F190 
线束连接固定、

靠背封口 

工位设计 RFID依据生产计划读写座椅信息， 

工位设置显示屏（显示相关信息）扫码枪 

线体布置螺钉料盒 1个，红盒子 1个，记号笔托 1个 

F200 
缓冲工位（产品

返修返回） 

工位设计 RFID依据生产计划读写返修座椅信息 

返修线对接，增加顶升双向移载机构（返修线入口）， 

F210 熨烫 

工位设计 RFID依据生产计划读写座椅信息 

工位设置显示屏（显示相关信息） 

熨烫工具托 1个，刮板盒 1个 ， 

F220 缓冲工位 工位设置 RFID支架（预留） 

F230 滑轨检测 

工位设计 RFID依据生产计划读写座椅信息， 

工位设置显示屏（显示相关信息） 

托盘精准定位，工位布置有工装顶升定位机构，工装到位后，可实现手

动/自动顶升定位，滑轨检测完成后顶升机构下降 

F240 缓冲工位 工位设置 RFID支架（预留） 

F250 电检检测 

工位设计 RFID依据生产计划读写座椅信息， 

工位设置显示屏（显示相关信息）扫码枪 

线束卡托支架 3个 

托盘精准定位，工位布置有工装顶升定位机构，工装到位后，可实现手

动/自动顶升定位，电检完成后顶升机构下降 

F260 缓冲工位 工位设置 RFID支架（预留） 

F270 静音检测 

工位设计 RFID依据生产计划读写座椅信息， 

工位设置显示屏（显示相关信息） 

托盘精准定位，工位布置有工装顶升定位机构，工装到位后，可实现手

动/自动顶升定位，静音检测完成后顶升机构下降 

F280 缓冲工位 工位设置 RFID支架（预留） 

F290 
外观及功能检测 

质量部门工位、 

工位设计 RFID依据生产计划读写座椅信息， 

工位设置显示屏（显示检测相关信息） 

F300 
套袋及整理 

合格贴条码 

工位设计 RFID依据生产计划读写座椅信息， 

工位设置不合格信息录入及统计触控显示屏 

工位设置条码打印机放置托架 

F310 不合格返修线 
工位设计 RFID依据生产计划读写返修座椅信息 

返修线对接，增加顶升双向移载机构（返修线入口）， 

F320 缓冲工位 工位设置 RFID支架（预留） 
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F330 下线 

工位设计 RFID读取座椅信息 

托盘精准定位，工位布置有工装顶升定位及解锁机构，工装到位后，可

实现手动/自动顶升定位，与下线机器人配合实现工装解锁、座椅总成

自动下线，之后顶升机构下降 

基于以上作业工位排布，线体布局设计如下： 

重卡主副驾座椅组装线体布局示意图 

基于以上需求，重卡主副驾座椅组装线体设备需求清单如下表所示： 

工位号 

设备需求 

按钮

盒 

5孔电

源插座 
照明灯 

精定

位 
三色灯 电动工具 气动工具 

螺丝批

电枪 
RFID 

气路母

接头 

F10 1 1 2 — 1 - — — 1 1 

F20 1 1 2 — 1 - - — 1 1 

F30 1 1 2 — 1 — — — — 1 

F40 1 1 2 1 1 - — — 1 1 

F50 1 1 2 — 1 - 1 — 1 1 

F60 1 1 2 — 1 - - — — 1 

F70 1 1 2 1 1 1 — — 1 1 

F80 1 1 2 — 1 — — — 1 1 

F90 1 1 2 — 1 - — — — 1 

F100 1 1 2 — 1 - — — 1 1 

F110 1 1 2 — 1 - — — — 1 

F120 1 1 2 1 1 1 1 - 1 1 

F130 1 1 2 — 1 - - 1 1 1 

F140 1 1 2 — 1 - - 1 1 1 
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F150 1 1 2 — 1 - - 1 1 1 

F160 1 1 2 — 1 - - - — 1 

F170 1 1 2 1 1 -1 -1 - 1 1 

F180 1 1 2 — 1 - - - — 1 

F190 1 1 2 — 1 - - - 1 1 

F200 1 1 2 — 1 - - - 1 1 

F210 1 1 2 — 1 - - - 1 1 

F220 1 1 2 — 1 - - - — 1 

F230 1 1 2 1 1 - - - 1 1 

F240 1 1 2 — 1 - - - — 1 

F250 1 1 2 1 1 - - - 1 1 

F260 1 1 2 — 1 - - - — 1 

F270 1 1 2 1 1 - - - 1 1 

F280 1 1 2 — 1 - - - — 1 

F290 1 1 2 — 1 - - - 1 1 

F300 1 1 2 — 1 - - - 1 1 

F310 1 1 2 — 1 - - - 1 1 

F320 1 1 2 — 1 - - - — 1 

F330 1 1 2 1 1 - - - 1 1 

合计 33 33 66 8 33 3 2 3 22 33 

注：除电动枪工具、气动枪工具、螺丝批、烘箱、静音室、机械臂，所有设备均随线体开发设计。 

8.3 线旁辅助器具 

线旁辅助器具具体数量如下：  

线边辅助器名称 数量 线边辅助器名称 数量 

尼龙 C 型环枪架 6 螺钉不锈钢料盒（200mm 长） 20 

C 型环不锈钢料盒（300mm 长） 6 尼龙点检笔支架 10 

红色废弃带锁料盒（配锁） 12 尼龙斜口钳支架 8 

条形码打印机支架 2 ——  
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   详见附件如下： 

组装线旁辅助器具
明细  

8.4同时配备 2 台返修小车，返修小车与返修线对接，满足托盘+座椅下线。（可参考下图）。 

 

8.5线体链条：采用钢链条（如下图） 

 

8.6 灯架采用吊装结构； 

 

8.8其它技术要求参照《主副驾驶座椅组装线体技术标准》执行（详见附件）。 

9 信息化系统要求 

线体需配合 MES系统完成信息化管理，并将甲方需求的装配信息、安装扭矩/角度、电检信息等汇总

到线体 PLC上，并预留网络接口供车间 MES系统调取线体信息。线体需要的配置、计划信息等，也同样

可以从 MES系统接收。乙方需提供各线体控制逻辑信息，明确线体的互联接口通信等信息，配合完成联

调测试。 

典型的防错逻辑如下图所示： 
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RFID读操作

托盘到位信号

扫描关健件触发Atlas

自动重试

自动报警

触摸屏

失败

重试N次
成功

MES系统
(工序防遗漏、质量防遗漏、质量防差错、质

量追溯)

验证结果验证结果

返回结果 返回结果

LED

异常 异常

 

10.设备通用技术要求 

10.1 通用技术说明 

10.1.1 系统集成：设备及周边辅助设备之间的电控连锁、所有接线及联调，乙方需配合完成。 

10.1.2 设备总开关具有过电流及电磁保护功能；  

10.1.3 突然断电，设备应具有过载保护装置，防止设备自动再次接通； 

10.1.4 电源电路和控制电路的电线符合国家标准；  

10.1.5 电缆具有足够的长度而且能够使元件间进行快速准确的信号交换；  

10.1.6 需要走外的导线或柔性电缆走线槽，不能外露；  

10.1.7 所有的元器件以便于维护的方式进行连接；  

10.1.8 接线端子用罩盖进行保护；  

10.1.9 在应用于操作且需要移动的场合，外露的电缆是具有适宜的柔韧性而且具有适当的外保护；  

10.1.10 在控制柜里使用的行线槽具有20%的额外空间用于备用；  

10.1.11 电气元件布置有规律，导线都走行线槽，使柜内整齐不零乱。  

10.1.12 由控制柜到设备各部位的控制电缆布置在电缆桥架内；  

10.1.13 所有外部电缆予以编号,每根电缆的编号是唯一的；  



 
编号  

座椅组装线体开发技术协议 页码 12/15 

 

诚信赢得天下  科技成就未来 

10.1.14 采取措施确保在电缆间传输的电压不会引起任何相互干扰；  

10.1.15 电缆的长度足以便于更换元件的方式给以确定；  

10.1.16 在电缆桥架内 无任何导线连接；  

10.1.17 所有的电气元件都有标记符号，且在更换元件时符号不能被覆盖或丢失；标记永久且便于识别

的； 

10.1.18 所有的电控柜外部的接线、传感器和执行元件等（如，接近开关、光电开关、电磁阀等）用永

久标牌标明控制功能及图纸标号，能明确标识该元器件的位置（注意不能镶嵌到元器件上），便于维修

查找。接线端子上的标记与电路图中的标记相同。  

10.2 文件 

乙方须提供以下技术文件（中文）： 

- 签字扫描版图纸，可编辑电子版图纸（3D：*.stp或*.igs 格式，2D：*.2000版本 dwg格

式）； 

- 详细准确的中文使用说明书（使用注意事项说明）；  

- 备件清单，其中包括零件名称，供应商，价格，型号； 

- 易损件清单，其中包括零件名称，供应商，更换周期； 

     - 维护保养手册 

11.项目进度 

11.1 项目计划：自《定厂通知书》下发之日起 5个工作日内，乙方向甲方提供本合同项目签字并盖章的

项目详细实施计划，该详细实施计划经甲方审核通过后方可实施。 

11.2 设备现场安装调试： 

11.2.1交货地点：泰安光华荣昌汽车部件有限公司 

11.2.2设备到厂时间为 2025年 x月 x日，设备安装调试完成时间为 2025年 x月 x日。 

11.2.3乙方在设备设计、制作过程中如有问题及时沟通，必要时现场确认，以保证项目周期和质量。 

12.验收要求 

12.1预验收： 

12.1.1 设备在乙方安装、调试完毕及自检合格后，乙方、甲方可进行设备预验收，但乙方需在预验收前

一周内以书面形式通知甲方技术人员，在乙方现场预验收。如甲方不能到乙方工厂进行预验收时，由乙

方提供预验收报告、验收视频（各环节清晰），确保验收资料、验收报告真实有效。 
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12.1.2设备运抵甲方现场后，乙方、甲方双方共同派人员开箱检验。乙方、甲方双方均不得擅自开箱，

如发现数量缺少、损坏由乙方负责免费补齐、调换。如数量正确且完好无损，则双方签订开箱验收合格

单完成开箱验收（验收合格单由甲方提供）。 

12.2 终验收： 

经甲、乙双方确认达到生产条件，甲、乙双方按照技术协议的验收要求进行终验收，在双方共同确

认产品已达到协议规定的技术要求和质量要求后，由双方代表签署终验收合格单（验收合格单由甲方提

供）后视为终验收合格。如果出现设备故障双方协商顺延终验收时间。 

验收条件：自设备预验收合格之日起，设备连续运行生产 12个月以后，无由于设计缺陷及使用材

料导致的设备质量问题，作为终验收主要条件。 

12.3设备运行陪产： 

设备正式量产后，乙方应安排技术人员在甲方现场进行陪产（陪产周期 15天），陪产期间对于设备

仍有遗留问题未能解决，乙方应顺延陪产期，陪产期费用由乙方自行负责。 

13.安装培训调试要求： 

13.1货物安装及调试 

乙方工作： 

①  负责对设备的详细设计、出图、加工、安装调试； 

②  设备到厂后，负责卸货、开箱、转运，甲方协助； 

③  按平面布局图的要求，负责将设备安装到对应的工位，甲方协助； 

④  整个生产过程调试时，乙方工作人员跟踪直至生产产品质量稳定； 

⑤  乙方提供电器原理图，电气接线图，操作说明书，软件备份及安装包和维护保养手册。 

甲方工作： 

①  设备到厂后为乙方提供安装设备所需的电源、气源； 

②  开箱检验工作； 

③  组装线体小批量检测验证工作； 

④  负责协调生产时间安排，及验证工件的准备。 

13.2 培训要求 

乙方负责对甲方的技术员、设备维护人员、操作人员进行设备应用培训，在设备安装调试过程

中，乙方要对现场人员进行实际操作及注意事项培训，使受训人员能够熟练操作设备。 

培训包括： 

- 设备的基本操作 

- 设备在各种情况下重新启动的操作 
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- 操作安全指导 

- 设备参数的调整 

- 最终数据的获得 

- 设备备件和易损件的更换 

- 电气原理图及主控系统、工作原理、结构性能、使用注意事项、操作方法、保养维护等相

关知识的培训 

14.售后服务 

14.1.质保期内 

质保期为终验收合格后的 12个月,设备在正常使用的条件下发生故障（易损件正常更换除外）, 

甲方人员电话联系或书面形式通知乙方，乙方技术人员在接到通知后 8小时内提供解决方案, 48 小时

内（包括周末和法定假日）到达甲方现场,排除故障。期间产生的维修费用及差旅费用均由乙方承担。

如果由于设备故障给甲方带来重大损失的，甲方依据相关合同（协议）进行索赔。 

14.2. 质保期满后 

14.2.1 在设备使用寿命期内，乙方应保证对甲方设备终身维修与技术支持，并保证设备零配件、易损件

的供应； 

14.2.2 乙方应保证甲方在设备的寿命期内，7天内买到所必须的配件； 

14.2.3质保期满后服务需有必要的承诺：a.对设备配件给予优惠价格；b.设备故障在技术方面免费指

导。 

15.其他要求： 

15.1提供随机备品备件（与机器所用品牌相同），如下表:             

序号 名称 规格 数量 备注 

1     

2     

 

15.2提供随机附件（含专用工具、地脚螺栓），如下表:  

序号 名称 规格 数量 备注 

1     



 
编号  

座椅组装线体开发技术协议 页码 15/15 

 

诚信赢得天下  科技成就未来 

2     

15.3提供机器的易损件清单（含控制系统的易损件清单），如下表： 

序号 易损件名称 

1 名称，品牌  

2  

 

16．参考标准 

16.1《主副驾驶座椅组装线体技术标准》执行（详见附件） 

16.2《MES技术标准》（详见附件） 

 

 

 

 

 

 

 

甲方：泰安光华荣昌汽车部件有限公司     乙方：  

 

代表：                                 代表： 

 

签章：                                 签章： 

 

日期：                                 日期：      


