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技术协议
甲方：广东美的环境电器制造有限公司
乙方：
1、 项目技术方案介绍

1．项目背景

1、串铝设备自动化技术日趋成熟及内部工艺技术不断更新升级，自制成本逐年降低。

2、招聘难度越来越高，招聘成本逐年增加。

3、 钣金分厂夏季产品成员配置占冬季产品约偏低、两季产品人员失衡严重。

综上所述，为平衡供应链，增加产品议价能力及实现产品降本，中山工厂开展串铝组件外购转自制的研究项目。
2．产品结构特性及要求

  2.1项目对象：项目对象为串铝组件，产品规格如下

2.1.1  111片石墨烯（FRG-28）
2.1.2  107片石墨烯（FRG-29
2.1.3  57片 喷石墨烯 (FRG-30）
 2.2产品结构图纸
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2.3 部件材质、料厚及加工精度

2.3.1  串铝主要部件为发热管和铝片，发热管为304材料、铝片为70*40mm厚度为0.4mm。
2.4 产品结构特性

  2.4.1  除铝片自制外，其余部件均为外购件，其中发热管要求直线度不大于1mm。
  2.4.2 铝片和发热管铆接后，要求铝片中间不能外漏发热管部分，铝片不能松动。
2.5产品加工流程

发热管人工把料放到料斗（1）——上料机械手（2）把发热管放到安装位置（3）等待安装——散热片震动盘（4）把散热片输送到上料位置（5）——送片机械手（7）把散热片送到视觉检测区（6）进行外形检测（ok产品继续下一步工作，NG产品踢走）——合格的产品通过送片机械手放入套管待料机构（8），同时可放三件散热片——待料机构（8）旋转180°到达入片位置，通过推入机构（9）把散热片压入发热管，同时压入三片——压入后的散热片通过推片机构（10）进行推到指定位置——推入的散热片再通过液压系统（11）进行压紧——动作不断循环，完成指定数量的产品后通过下料机械手（12）把完成的产品放到输送带（13）上门输送走。
备注：以上工序，设备厂家可根据具体情况，改变顺序。
2.6 要求线体操作人数

2.6.1 要求一条输送带联机设备数目≥5台。
2.6.2 要求一线线体操作人员小于等于2人。
注：要求5台机操作总人数不能超过2人，设备厂家需考虑两机台场地放置问题以及物料卸料方式。
3．项目组成

	序号
	名称
	型号
	采购数量

	1
	自动上料系统
	非标
	1

	2
	视觉检测系统
	非标
	1

	3
	自动串片系统
	非标
	1

	4
	自动压铆系统
	非标
	1

	5
	自动下料系统
	非标
	1


4.设备主要参数

	功   率
	5KW 50HZ

	驱动系统
	步进，气动，液压
	电   压
	AC 380V 三相四线

	气    压
	≧0.5Mpa
	定   长
	伺  服

	机器尺寸 
	11000*2300*1600mm
	电路控制
	PLC（人机界面）

	主轴转速
	1400RPM
	工作环境
	-10℃～ +40℃


二、设备使用环境及相关参数

1.工作时间：每日24小时，每年360天；

2.供给电源：三相五线制，AC380V±10%，50Hz；

3.气源：压缩空气压力：0 ～ 0.8Mpa；

4.使用环境温度：-5℃-45℃；
5.相对湿度：≤95%RH
3、 项目配套及要求

1. 项目方案布局

1.1项目实施地点；钣金分厂-8号厂房-电动高温喷涂线傍边
2. 配套水电气
2.1项目实施位置, 我方提供的配套基础的初始水、电、气参数。

3. 兼容产品 
3.1设备对象为串铝组件，前期设备只生产57片.107片.111片三种片数组件，但是设备要同时兼顾最少生产片数52片，最高生产片数111片等要求，且要求在同一台设备上面满足。
四、项目总体要求
1.设备效率要求：
1.1设备需要满足的基本生产节拍： 
1.1.1 片数小于等于57片串铝组件要求设备加工效率大于等于20件/小时。线小时效率大于等于100件/H.
1.1.2 片数大于等于107片串铝组件要求设备加工效率大于等于12件/小时，线小时效率≥60件/H。
1.2设备工作时间要求(性能要求)：

1.2.1设备要求性能及稳定性满足每月30天，每天24H的连续工作时长要求。
2.设备品质要求

2.1  串铝组件加工设备成型产品结构满足美的提供的图纸要求，产品关键尺寸误差小于±0.2mm.

2.2  串铝组件产品整体合格率≥98%



3.设备其他要求

3.1 中标设备厂家需参与到现场设备规划中，与美的钣金分厂人员一起规划场地基础设施要求。

3.2 要求设备控制系统为全伺服控制。

3.3 串铝组件非标设备故障率要求低于1%。
五、设备安全要求

5.1设备需要满足的基本安全要求：

5.1.1、设备的转动，传动，加压，移动等部位需安装防护盖或者防护栏。

5.1.2、工件上料、下料需全程保护操作人员安全。

5.1.3、 工作站、远程操作盒、控制机台上等位置需要安装急停保护开关。

5.2设备需要的电气安全要求：

5.2.1控制箱配备散热风扇。

5.2.2控制箱对外的控制线及动力线全部使用快速插头而且快速插头排列必须整齐。

5.2.3电控箱内元件布置结构应便于维修及部件更换。

5.2.4电控箱内应装照明灯。

5.2.5电控箱的各个元件应有永久性标牌，并应与图纸的名称一致。标牌位置不能贴在元件上，应就近合理布置。

5.2.6电控箱元件布置位置应预留10%以上位置。

5.2.7电气配线应有标号，并与图纸一致。标号要求为打印方式，长期使用不脱色，并能防水、防油。另外，同一电线两端的标号必须相同，接到同一端子上的电线标号必须相同。

5.3系统检测及放错能力

5.3.1工作站要有电流、气压检测功能，当工作站正常工作时，警示灯亮绿灯；当电流、气压出现异常后设备自动停机，触摸屏界面显示出相应的报警提示，同时警示灯亮红灯。

5.3.2系统具有计数及显示设备累计运行时间功能。系统能根据读取的生产计划指令要求的生产数量进行计数，防止多过生产(生产质量判断不在此要求)。

5.3.3备上的滑块、丝杆上的螺母副等传动部位必须设计有注油口，添加润滑油。
六、设备涂装要求

6.1对机体表面进行多次凹处填补打磨处理；
6.2各部分使用耐油性涂料涂２次以上，表面涂装/烤漆光洁、无凸凹点、杂色等；
6.3烤漆/涂装颜色要求：设备整体以蓝色为主色调；
6.4夹具及其它结构件未油漆非滑动面应进行电镀铬防锈处理。

七、设备需要用到下述关键零部件，则要求选用相关品牌：
	序号
	部件名称
	品牌
	备注

	1
	气动元件
	SAirTAC、昌得
	

	2
	磁性开关
	AirTAC、元利富、昌得
	

	3
	压力检测开关
	AirTAC
	

	4
	光纤及放大器
	OMRON 基恩士
	

	5
	接近开关
	OMRON 施耐德、昌得
	

	6
	光电开关
	OMRON  基恩士
	

	7
	轴承、导杆、滑块
	NSK、HIWIN、STAF、上银、人本
	

	8
	PLC
	汇川、三菱、海普蒙特
	

	9
	伺服电机、驱动器
	汇川、三菱、韦创
	

	10
	触摸屏
	汇川、三菱、欧姆龙、屏通人机
	

	11
	开关电源
	欧姆龙 铭伟、
	

	12
	接触器
	施耐德、富士、西门子
	

	13
	继电器
	OMRON、施耐德、和泉、一佳
	

	14
	NFB（无熔丝断路器）
	施耐德、一佳、人民
	


八、设备合同中列明单一设备资产的，要求配备以下指示/铭牌要求，由乙方负责制作：

7.1主铭牌1套，包括：设备名称、型号、厂家、出厂编号、出厂日期、简要参数等；

7.2控制面板铭牌1套，包括：电器件名称、各开关动作标注、操作注意事项等；

7.3部件标注铭牌1套，包括：各部件的名称、气体及液体流动方向等；

7.4整机运行的安全标示1套，

7.5设备要有明确的指示灯显示设备运转状态：
a) 绿灯：设备正常运转中
b) 黄灯：设备休止或其它
c) 红灯：设备异常或故障

d) 其他；

    7.6 设备固定资产铭牌1套，材质为SUS304不锈钢板T0.8MM，长80mm*宽60mm；其中二维码和EAM设备编码由甲方提供，具体范例如下图所示：
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九、项目详细技术要求
a) 控制柜布线规范要求；

1.1 控制柜内部要求有良好的散热和安全保护措施，各元器件和接线端子有明确的标识，各电线均有线槽遮盖，所有电器件方便检修。

1.2 控制柜外部要求安全，不得露线，所有布线要求必须离地20CM以上。

b) 现场布线规范要求：

2.1强电保护：设备应具有漏电和缺相保护；

2.2弱电保护：应具有自动保护设备电路板等防护；

3.3接口处理：接口应进行双绞式接驳，并做好绝缘措施，不得出现露铜。

c) 配套水、电、气处理要求：

3.1水：管路等不允许有泄漏，管路外边有防护及水路方向等目视化要求。

3.2电：外部电路，要有明确的安全防护要求和目视化要求。

3.3气：出气口有消声器

3.3.1 经过三联件（水气分离器、调压阀、油雾器）处理，且安装压力表，减压阀等；

3.3.2 所有的气路不允许有泄漏，管路管路外边有防护及水路方向等目视化要求。

十、项目方案图纸报备

1. 设计方案完成后，通知甲方进行图纸审核后，双方签定图纸备案纪要（纸档），乙方方可投入该项目的加工和制造；此项属于对技术要求落实检查，不对设计图纸的正误负责，以最终交付的实物样机满足使用要求为准。

2. 供方对设计资料承担保密义务，未经对需方同意不得向第三方转让。

十、调机物料提供

1. 设备初验收前，我司根据供应商申请，提供部分材料和样件，供乙方调试设备使用，所需的样件与检测仪器由设备制造厂商承担运输费用。
2. 乙方对甲方提供样件应妥善保存，调试完成后随同设备一并返还甲方。

十一、随机附件要求
1、 随机资料

	序号
	资料名称
	数量
	单位
	语言要求
	备注

	1
	易损件清单（重要）
	3
	份
	中文说明
	详细CAD图纸

	2
	方案控制原理图、接线图
	3
	份
	中文说明
	纸档

	3
	程序梯形图
	3
	份
	中文说明
	

	4
	气动、液压原理图
	3
	份
	中文说明
	

	5
	设备整体结构说明书（含装配图册）
	3
	份
	中文说明
	

	6
	保养细则（润滑）
	3
	份
	中文说明
	

	7
	操作规程
	3
	份
	中文说明
	

	8
	PC运行的程序
	1
	份
	按需
	根据需要确定

	9
	特殊数据传输线
	1
	条
	/
	根据需要确定

	10
	特殊维修工具
	1
	套
	/
	根据需要确定

	11
	以上1－8资料的电子版
	1
	套
	/
	U盘或电子档


2、 易损件、备品备件

	序号
	备件名称
	型号规格
	品牌
	数量
	备注

	1
	
	
	
	
	

	2
	
	
	
	
	

	3
	
	
	
	
	

	4
	
	
	
	
	


十二、项目设备验收

1. 甲方有权要求乙方在发货前，对预期要求进行确认，满足要求时方可发货，确认内容如下：
1) 设备连续空运转2小时，查看演示效果；
2) 设备方案的特殊要求项确认；

2. 初步验收按主合同约定执行。
3. 终验收在甲方厂进行，确认设备安装、调试、运行及整改项的落实情况，并签订验收报告，内容如下：
1) 由使用方根据安装调试进度，确认验收时间，并组织供需双方现场确认验收；
2) 一般项目验收包括随机附件、整改项落实、运行状况、生产节拍、良品率、易损件等；
3) 设备连续正常运行到制定验收时间，期间满足甲方的合同要求项（设备要求和工艺要求）；
4) 设备稳定性验收：除易损件外，设备没有出现不可修复的故障或故障能被及时排除；

5) 终验收时，制定现场验收关键技术清单。
十三、交期及质保要求

1、 乙方在合同签定后实施进度要求：
1) 乙方在合同生效后5天内，提供设备制造进度计划表，纸档双方签字备案；
2) 乙方在合同生效后15天内，提供设备布局图、水、电、气等容量需求及接口位置图；
2、 调试服务要求：设备验收期内，要求供方全程跟进设备的使用情况，并承担维护费用；
3、 设备到厂后立即开始安装调试，并在纳期内完成安装调试任务，不得以任何理由拖延；

十四、售后技术服务

1、 培训内容包含但不限于设备操作、点检、保养、安全事项、程序编写、设备结构等培训，并输出详细培训方案给我司备案，作为培训完成的依据；

2、 培训时间要求合计48H，分理论培训和实操培训两部分（理论培训在甲方提供的培训室进行，实操培训在设备安装现场进行，培训时间分配可根据实际情况调整），培训讲师务必是该项目现场操作的工程师，讲师人数2人以上（机械+电器工程师），培训费用包含在设备投标成本内；

3、 乙方有义务向我司提供设备易损件购买渠道或零部件超过质保期后最低价的有偿服务；
4、 乙方有义务在质保期到期前，对设备进行至少1次现场的维护和调试确认，需对所有需加油保养的部位进行一次全面加油保养，震动严重部位的螺栓需进行拧紧并画上标识线；对使用螺栓进行紧固的部位，需再次拧紧螺栓；
十五、其它
1、 除本协议中明确由甲方负责的部分外，其他均由乙方负责。设备技术要求未尽事宜，双方协商解决，并纸档双方签字确认备案；
2、 本技术要求作为合同附件，自合同生效之日起与合同具有同等法律效力；

3、 项目投入使用或验收后，如出现重大安全事故或其他重大质量问题，将按照合同责任追溯；
 甲方：                                        乙方：
代表：                                        代表：
   日期：                                        日期：
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