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一、标的内容
[bookmark: _Toc7121_WPSOffice_Level2][bookmark: _Toc10151_WPSOffice_Level2]1.设计要求
投标人负责涂装、总装车间整车线非标设备的设计、制造、运输、安装、调试、人员培训、技术资料提供、生产陪伴与售后服务等。本项目为交钥匙工程，包括所有的工艺过程和设备以及与此相关的机械、电气、控制功能等，投标人须确保项目进度、质量、安全等（招标要求的）目标的达成。
主要设备清单：
	序号
	招标货物名称
	数量
	单位
	主要规格参数

	
	
	
	
	

	1
	前处理非标设备
	1
	套
	详见相关附件

	2
	电泳非标设备
	1
	套
	详见相关附件

	3
	工位室体非标设备
	1
	套
	详见相关附件

	4
	烘干室体、强冷室体非标设备
	1
	套
	详见相关附件

	5
	水泵
	1
	套
	不含地坑排污泵，地坑排污泵提资由投标人负责

	6
	送排风机
	1
	套
	空调风机除外

	7
	风淋室
	1
	套
	含喷漆室及车间入口风淋室

	8
	滑橇清洗间
	1
	套
	含清洗设备

	9
	机器人
	1
	套
	详见相关附件

	10
	输调漆系统
	1
	套
	详见相关附件

	11
	供胶系统、供蜡系统
	1
	套
	详见相关附件

	12
	涂装机械化输送
	1
	套
	详见相关附件

	13
	涂装电气
	1
	套
	详见相关附件

	14
	涂装中控室
	1
	套
	详见相关附件

	15
	内饰线
	1
	套
	18工位设备主体利旧、部分改造。含存储手推台车

	16
	底盘线
	1
	套
	14个工位

	17
	完成线
	1
	套
	18工个位

	18
	仪表分装线
	1
	套
	5个有效工位，8个台车

	19
	检测线
	1
	套
	非接触式四轮定位；地轨式灯光检测

	20
	淋雨吹水线
	1
	套
	双板带利旧原有完成线单板带

	21
	点补设备
	1
	套
	详见相关附件

	22
	举升机
	6
	套
	详见相关附件

	23
	风挡涂胶设备
	1
	套
	自动涂胶

	24
	前后桥分装台
	1
	套
	详见相关附件

	25
	电池合装AGV
	1
	套
	3台

	26
	前后桥合装AGV
	1
	套
	3台

	27
	电动拧紧装置
	1
	套
	轮胎拧紧机、中心螺母拧紧机

	28
	加注设备
	5
	套
	线边加注设备、返修加注设备

	29
	激光标签打刻设备
	1
	套
	详见相关附件

	30
	轮胎装配机械手
	2
	套
	详见相关附件

	31
	仪表板装配机械手
	1
	套
	详见相关附件

	32
	[bookmark: OLE_LINK10]滑移门装配机械手
	1
	套
	滑移门装配机械手

	33
	整车电检
	1
	套
	详见相关附件

	34
	新能源安规设备
	2
	套
	详见相关附件

	35
	快慢充功能检查设备
	1
	套
	详见相关附件

	36
	充电桩
	6
	台
	详见相关附件

	37
	加热箱
	2
	个
	详见相关附件

	38
	KBK+吊具
	8
	套
	7.2mx6m；6台载荷500kg、2台载荷1000kg

	39
	生产辅助工具及设备
	1
	套
	详见技术要求清单（根据后续设计给出）

	40
	钢结构及支管线设备
	1
	套
	利旧原厂钢结构及风扇、照明


[bookmark: _Toc460830391]备注：
1）载具数量投标人应根据自己的设备能力选择合适的载具数量，各个输送段不得出现返回段载具数量不足的情况。（车间内所有电器柜采用相同规格大小，及相同色号）。
[bookmark: _Toc460830392]2）本项目所有设备为交钥匙工程，投标人负责本项目所有软硬件的设计、制造、包装、运输、安装、调试、升级、交验、出合格产品、操作维护人员培训、质量保证、售后服务等工作。
3）为满足招标人多车型生产，抱具以及其它支具后支撑预留设计可调整滑轨，滑升降机设计可调整装置。
1.1 本项目为利旧改造项目，投标人应尽可能利旧现场设备(包含但不限于风机、灯箱、室体壁板、玻璃、格栅、过滤框架、动静压室、卷帘门、地下风道、钢结构、机械化输送设备等)，无法利旧的设备可重新制作并安装，详细方案由投标人自行设计。投标人提供所有设备所用专用工具、标定装置，并进行标定培训。
1.2 双方共同确认的机械易损件清单需提供图纸、材质，电气元件清单。
2.出图进度要求
2.1 和土建、动能有关的设备基础图以及动能需求，要求在定标后10天内出图。
2.2 [bookmark: _Toc4812_WPSOffice_Level2][bookmark: _Toc10317_WPSOffice_Level2][bookmark: _Toc9071_WPSOffice_Level2][bookmark: _Toc32011_WPSOffice_Level2][bookmark: _Toc12759_WPSOffice_Level2]设备施工设计给土建、特构、公用施工设计提供资料的原则和进度：合同签订后10天内提全土建施工设计资料，以不影响土建施工设计进度为原则，对不影响土建施工的资料要在1个月之内提供完毕，如影响土建施工进度按商务合同相关条款执行。
2.3 要满足并达到车间厂房、土建、施工设计的要求，确保招标人土建施工设计进度。
	序号
	图纸类别
	图纸名称
	完成时间

	1
	总图、原理图（CAD格式）
	系统总图、设备基础图
	定标后10天内

	2
	
	平面图
	定标后10天内

	3
	
	剖面图
	定标后10天内

	4
	
	安装施工图
	定标后10天内

	5
	
	电控系统和气动系统的控制原理图、布局图
	定标后20天内

	6
	
	气动系统的控制原理图、制造图
	定标后20天内

	7
	
	保证生产所需的其他配套运输设备和全系统的钢结构设计
	定标后20天内

	8
	
	电气控制系统PLC程序编写及操作界面设计
	定标后45天内


3.项目具体工期要求：
3.1 合同签订后10天内完成图纸会签。
3.2 合同签订后2个月内设备开始安装。
3.3 合同签订后4个月内完成主要设备的安装。
3.4 合同签订后5个月内完成设备调试，具备产品导入条件。
4.责任说明
4.1 招标人责任
4.1.1 招标人负责提供原车间土建工程（包括设备基础）的资料；并负责提供原给排水、热水、压缩空气、天然气、电及公用管线资料。
4.1.2 招标人按照投标人进场计划分区域确保提前清场。
4.1.3 招标人提供现场制造、安装的必要条件，包括运输通道、制作场地、原材料/设备存放地等。
4.1.4 招标人为投标人现场制造、安装尽可能提供相应的协助，如起吊、搬运工具等，费用由投标人承担。
4.1.5 招标人免费提供试生产所需的动力、能源、产品零件和全部的材料。招标人操作人员及维护人员必须参加单机及全线调试，若因条件不足，不具备调试条件时，招标人、投标人双方另行商议。
4.1.6 招标人对投标人有全面的监督检查权，有权审查施工制作单位、供货单位的资格、质量和信誉等。
4.1.7 招标人对本项目有全面的监督检查权，有权监督工程的施工进度，有权审查设备的制造、外购件的购置和设备的安装质量。招标人若发现制造、安装和外购件质量等方面有问题，有权要求投标人暂停设备的制造和安装。投标人应立即采取措施，加以改进，直至达到规定的要求，并承担相应的费用。
4.1.8 招标人（设备使用单位）应按投标人要求及时进行技术交底、组织工程竣工验收等各项工作。
4.1.9 招标人（设备使用单位）按时派遣相关人员参加投标人组织的技术培训。
4.1.10 试生产阶段，以招标人为主操作，投标人积极配合、确保正常生产和产品质量。
4.1.11 招标人负责协调各供应商的关系，保证工程进度和质量。
4.1.12 招标人应按本合同的规定将各期款项按时支付给投标人。
4.2 投标人责任
4.2.1 投标人须负责原有设备的所有拆除工作，并提供拆除、利旧方案；合同签订后1个月内完成原有设备的拆除工作。期间所有必要资源、费用，由投标人自行负责。
4.2.2 投标人涉及吊装使用的吊装平台等相关设施，由投标人自行解决。
4.2.3 投标人须在规定时间内完成供货范围内的全部交货，由于投标人原因而未能按合同规定的时间交工验收，投标人要承担违约责任。
4.2.4 投标人须对整套系统负全部责任，同时须提供良好的服务内容，并在中国大陆地区设有售后服务机构和设施，同时必须满足工程组织及服务要求条款中内容。
4.2.5 投标人需提出设备安装、调试必需的外部技术及环境条件要求。
4.2.6 招标人向投标人提供的全部技术文件、技术交底材料，图纸，投标人应妥善保管，不得提供给招标人的竞争对手等第三方。如因投标人违背上述规定而发生泄密或版权纠纷，投标人应承担全部责任，图纸及技术文件的保密期为十年。
4.2.7 投标人应仔细认真核对并消化会签图纸及设计技术资料，提供全部招标的设备方案供招标人审定，包括设备配置、技术参数、施工工艺、工程组织计划、厂外预制及现场施工内容等，经审定确认其功能、材质及主要配件符合设计要求后方可进行生产，否则自行承担由此产生的后果。
4.2.8 投标人的技术服务同样是工程项目的重要组成部分。为保证整体工程质量，投标人应从投标开始就保证由各种经验丰富的专家组成专门的项目组。投标人须针对本项目组明确项目组长，提供详细的组织机构图、人员资质及业绩履历表。并且，合同一经签订生效，本项目组成员未经招标人允许不得有任何变更或者替换等情况发生。
4.2.9 投标人须严格按照招投标设计图纸、设计说明、投标文件、经双方确认的来往文件以及有关国家标准、规范组织施工，同时为确保工程质量，投标人需随时接受招标人代表的监督检查。
4.2.10 由于投标人提供的为相对独立的系统，因此投标人应对所提供系统的独立性、完整性、可靠性及其与整个系统的兼容性负全责；投标人所提供的系统应满足招标人生产使用性能，并对系统的稳定性、完整性、合理性负全责。招标人对投标人设计的认可并不代表投标人最终提供的设备完全符合本项目的具体要求，投标人仍然要对所提供设备的质量、性能等负全责。若出现因投标人设计、选型或所提设计资料遗误等原因造成本系统的缺陷，投标人无偿改进并负责由此产生的一切费用。
4.2.11 投标人除完成全部设计图纸内容外，仍须无偿满足因现场施工、安装调试、生产需要等因素，而造成的投标人提出并经招标人确认的设计变更/通知等修改性文件的内容要求；对于本技术任务书中未完全明确责任归属的与本系统相关联的工作内容，投标人有责任按照招标人现场项目部的协调提供无偿协助。
4.2.12 在招标人指定的车间工作期间，投标人应遵守招标人的相关规定，并服从招标人的统一管理协调。
4.2.13 此项目为交钥匙工程，满足本技术任务书要求的前提下，投标人不得再向招标人提出增加任何费用；中标后，投标人不能以任何理由（如漏报、理解不准确、价格变化等）提出追加费用的要求。
4.2.14 因投标人设计失误造成基础二次开挖、预埋、回填等情况，所有相关施工工作及费用均由投标人负责。
4.2.15 投标人将提供所需要的下述服务及工程施工：
1) 在工厂设计中考虑人机工程
2) 设计中考虑维修和清理的需要。
3) 对所有施工区域，投标人应提供方法评价和风险评价文件。
4) 在设备供应商制造设备过程中对设备进行检查。
5) 试生产时提供人力和叉车把车上放到输送链上。
6) 提供叉车将外运的设备运至现场。
7) 提供废料桶，将废料由现场运送到合适的设备处进行处理。
8) 提供所有设备的调整、备用工程、懂贸易的人才及监理服务。
9) 在现场对设备进行检查如需要则采取措施进行改善。
10) 进行设备验收、检查，并提供检查文件。
11) 所有详细的图纸、布置图和标准将转化为招标人所有，并将格式转化为招标人所需格式。
4.2.16 投标人将提供下述要求的人力、材料、设备和服务：
1) 施工图纸以及在施工前需要认可的详细的设备设计，包括对结构、机械、电器、控制、建筑布置、负荷、设计等数据的确认。
2) 提交购买的设备已被认可。
3) 设备的制造。
4) 运至工地。
5) 所有设备制造视需要，进行起吊安装。需防腐材料在组装前必须喷丸处理，在运至现场前必须涂底漆，安装之后涂面漆。
6) 协调所有供应商。
7) 现场指导。
8) 协助清除主体建筑内外的障碍，或更改路线。
9) 最终测试，启动，以及试生产。
10) 针对供应商的设备对操作者和维修人员进行培训。
11) 操作和维修手册，备件清单，图纸。其中平面图、及各工序设备总图需要可编辑格式的文件。
12) 工作现场的持续清理。
13) 提交工作情况报告和试生产数据，以便验收。
14) 投标人须协调所有工作、材料、设备的现场调度和贮存，保证通道畅通。
15) 投标人承担自身工作中突发的危险、灾害、不利影响，诸如（包括但不限于以下内容）：海关放行、恶劣的天气、材料或设备到货延期、罢工或劳资纠纷、贸易禁运，招标人不会为此额外付费。招标人不会为项目中投标人及其分包商的工作失误而产生的损失负责。
16) 设备安装、调试电费招标人支付。
4.3 项目施工设计及责任：
投标人在各项工程项目施工设计或施工过程中对进度、质量、技术问题处理和解决进行管理并负总责：
4.3.1 设备施工设计要达到工艺、功能的技术要求，施工图要达到编制施工工艺的要求，制造图要达到编制加工工艺的要求。对影响编制施工和加工工艺的施工图和存在技术问题的施工图，投标人负责即刻给予解决，拖延造成进度和经济的损失，由投标人负责赔偿。
4.3.2 设备施工设计对配套件和配套设备选取及设计，必须达到使用操作方便，功能达到工艺技术要求，效率高、节能、耐用、质高价廉并被招标人认可。安装尺寸准确，技术说明详细（选择质量信得过的生产厂家生产的产品），必须满足安装施工工艺编制的要求，对影响编制施工工艺或存在技术问题，由投标人负责即刻给予解决，拖延造成的进度和经济损失由投标人负责赔偿。
4.3.3 设备施工设计对设备材料材质的选取，一按招标人工艺技术要求；二按国标选择；三要选大型专业厂生产的材料。
4.3.4 设备施工设计承包单位，在对设备制造、安装、调试过程中负有确保进度和功能并及时处理和解决设计中技术问题的责任，拖延进度和造成经济损失由投标人负责赔偿，对以下问题负责：
1) 设计施工图中结构、尺寸描述不清的问题；
2) 设计施工图中技术要求不到位的，影响施工质量的问题；
3) 设计施工图中配套设备无详细安装尺寸影响施工进度的问题；
4) 设计施工图中影响车身通过性的问题；
5) 设计施工图中设备与设备或设备与公用管线及大的风管干涉等的技术问题；
6) 设计施工图中的设备基础图位置、安装尺寸提的不正确或不准确的问题；
7) 设计施工图中提供的设备荷载及位置、提的有误的问题。
8) 设计施工图中五气动能耗量要求提供准确。提供使用点和耗量以及配管施工设计按每台设备提出，按每条生产线合计。
9) 公用、基建提资资料的完整性，如有遗漏投标人自行负责处理。
4.3.5 施工设计负责提供设备安装位置上的荷载和悬吊设备位置的载荷，确保准确。
4.3.6 设计施工图要负责提供楼层板及屋面板上的预留洞口的尺寸位置及技术要求，要准确无误。
4.3.7 设计施工图要符合安全的要求，实施后确保安全。
4.3.8 设计施工图要符合设计规范的要求。
4.3.9 设计施工图必须满足制造、安装、调试等及其工艺功能的要求。
4.3.10 投标人在设备调试完成后负责提供完整的设备竣工图(包括各设备总图和部件图，不含零件制造图)和设备全套验收技术资料，要符合国家及招标人公司相关主管部门的验收要求（按国家验收要求的标准提供设计技术资料如：施工图、各种检测记录、合格证、安全认可、调试记录等给准备到位和需要的份数），接受验收。验收资料不符合国家验收标准要求的，不予验收。
4.3.11 施工设计图存在技术问题（达不到工艺要求、满足不了工艺设计技术要求及功能要求的）而需修改施工图或造成施工损失并发生费用的，由投标人负全责，并要求在两日之内修改完成。
4.3.12 投标人的其他责任如下：
1) 协调下属分包供应商的工作，组织协调会。
2) 任何临时的紧固或支撑装置、垫片，视需要。
3) 工作需要的所有螺栓、螺帽、垫片、螺钉、填缝剂、垫圈、扣件、水泥灌浆。
4) 管道干涉避让，确保美观，管道穿墙开洞，确保不影响墙体载荷。
5) 提供并维护：便携式焊机，电源供给，压缩空气供给。
6) 如厂房照明不够时，提供临时照明并维护。
7) 设备需要移除或替换，但由于输送设备未到货，由此而产生的工作由主投标人独自承担。
8) 所有设备以模组件的形式组装建造。
9) 试生产或实验时，将车身放到运输工具上，然后将车身返回工位入口处。
10) 进口件清单应随标书一起提交，清单中注明零件原产地。
11) 在整个车间和建筑物范围内检查输送设备和车身的通过性。
12) 如发现合同文件或图纸中的不清楚、矛盾和错误的地方，要通知招标人。
13) 招标人不会为项目中投标人及其供应商的工作失误而产生的损失负责。
14) 本技术任务书中所涉及的有关设备的特殊项目，除非事先得到招标人的书面同意，否则不允许变更。
15) 投标人应考虑招标人设备维修的便捷性，投标人为此应提供必要的横梁、小车、平台及通道，包括驱动器、电机、泵、搅拌器等。
16) 为了整个车间的一致性，对于栏杆、踏台、门把手、灯箱等通用件，整个车间应协调一致，必要时投标人的方案必须先经招标人认可。
17) 整体项目设计需要满足国家安全生产一级标准化的需求。
18) 涂装车间内所有材料均不得含有硅酮。
5.供货要求
5.1 第一次润滑油、脂加注。 
5.2 投产前所有技术援助工作。
5.3 操作人员和维修人员培训。
5.4 若设备出现故障、安全隐患或质量缺陷，投标人在收到通知后2小时内应做出响应，24小时内给予处理。
5.5 如果投标人在收到通知后36小时内没有弥补缺陷，招标人可采取必要的补救措施，但风险和费用将由投标人承担。
5.6 本协议中未涉及的其它事项及要求，以行业现行有效的标准及规范为准。
6.生产线基础数据
6.1 涂装车间总体按10JPH设计，生产中VAN/大VAN及同平台车型涂装生产工厂进行设计。主要承担车身的涂装任务，包括漆前处理、阴极电泳底漆、喷涂车底防护涂料、焊缝密封、喷涂面漆、套色生产、内腔喷蜡等任务。
1) 产品：中VAN平台、大VAN平台（含拓展房车）VAN类轻型货车等产品。
2) 前处理电泳：采用硅烷/薄膜+阴极电泳工艺。
3) 喷漆工艺：喷漆采用紧凑喷涂工艺（B1B2）。
4) 套色工艺：设置套色遮蔽线，套色喷涂考虑主线通过（考虑套色机器人及烘干线预留）。
6.2 总装车间总体按10JPH设计，所有机械化产线、工装、设备满足中VAN类7方、8方左舵车型共线生产。
6.3 厂房结构
涂装：钢混厂房，主体一层半。
总装：
轻钢结构
柱网尺寸：根据工艺平面布置图
下弦标高：屋架下弦高11m（最低点）
地面载荷要求：5吨/平方米
6.4 设计条件
	车型
	长（mm）
	宽（mm）
	高（mm）
	电泳面积（m²）
	货箱喷涂面积（m²）
	外板喷涂面积（m²）

	中VAN参考
	5417
	1750
	2093
	120
	18
	35

	大VAN参考
	5990
	2020
	2400
	140
	25
	45


6.5 [bookmark: _Toc1624_WPSOffice_Level3]工作制度
6.5.1 工作制度： 每班工作8小时，每天两班制，全年按300天计算
6.5.2 综合开动率：92％。
6.5.3 生产线跑空：按班外跑空设计，跑空不占用生产时间。
产能规划：所有设备按照满足10JPH规划
6.6 [bookmark: _Toc11054_WPSOffice_Level3]涂层厚度要求参数
	膜厚
涂层
	本  色  漆（um）
	金  属  漆（um）

	
	内表面
	车厢
	外表面
	内表面
	车厢
	外表面

	薄膜前处理
	膜重＞40~120mg/㎡

	阴极电泳漆
	内腔＞8，内表面＞15
	18~22
	内腔＞8，内表面＞15
	18~22

	中涂漆
	/
	/
	15~22
	/
	/
	15~22

	色漆
	20~35
	＞8
	20~40
	10~22
	＞8
	10~22

	罩光漆
	40~60
	/
	40~60
	40~60
	/
	40~60

	涂层总厚度
	68~110
	＞23
	93~144
	60~97
	＞23
	83~126


6.7 [bookmark: _Toc16142_WPSOffice_Level2][bookmark: _Toc2820_WPSOffice_Level2][bookmark: _Toc435620196]涂装工艺水平
1) 喷漆室采用干式喷漆室结构，喷漆室考虑节能利用。B1B2免中涂紧凑型喷涂工艺。喷漆室内废气利旧采用活性炭吸附处理。
2) 烘干炉采用天然气加热热风对流炉，烘干炉废气采用RTO焚烧炉处理。
3) 胶、蜡、中涂、色漆及清漆等采用自动输调装置，提高材料利用率，确保连续生产。
4) 车身内表面（门框、门内板）采用人工喷涂，外表面全部采用喷漆机器人工作来确保喷涂工效和质量，车厢内部采用喷漆机器人工作，减少涂料消耗，节约成本。
5) 车间维持微正压，人员进车间设风淋室。
6.8 [bookmark: _Toc17190_WPSOffice_Level2][bookmark: _Toc1244_WPSOffice_Level2][bookmark: _Toc435620197]涂装新技术应用
1) 前处理采用薄膜工艺，提高产品质量，降低运行成本。
2) 喷漆线B1B2水性紧凑型喷涂工艺，节能减排，降低运行成本。 
3) 面漆喷漆室采用循环风新技术，降低运行能耗成本。  
4) 绿色工厂，废气采用活性炭吸附处理、RTO集中焚烧两种处理方式处理（利旧）。
5) 采用洁净布置设计，减少返修量。
6) 采用自由度高，仿真效果好的内、外喷漆机器人、自动输调漆装置来确保喷涂质量。
7) 前处理和电泳设备在运行时，采用加湿工艺保证工件在湿膜状态，确保产品品质。
8) 滑橇清理采用高压水洗设备，实现在线清洗，喷漆格栅下线清洗。
9) 以全面质量管理为核心，以工序控制为关键，健全车间设备及自动化运营维护管理制度，确保生产高效运转。
6.9 [bookmark: _Toc327_WPSOffice_Level2][bookmark: _Toc435620204][bookmark: _Toc17224_WPSOffice_Level2][bookmark: _Hlk38890772]涂装生产物流	
1) 输送方式：在焊装车间白车身通过AGV小车输送到涂装车间进口处，通过行车将白车身转挂至涂装电泳滑橇上（预留叉式移栽机、侧顶机位置）。转挂完成后AGV小车返回焊装车间。涂装滑橇将白车身输送至预清理工位，进行工装安装及预清理工作。
2) 车身通过辊床滑橇输送到锁紧工位根据车身支点标准定位和锁紧。
3) 前处理电泳设备输送方式为自行双轨小车。
4) 电泳线出口，经过人工吹水、解锁及解锁检测后，通过辊床及横移机输送辊床进入电泳烘干室。
5) 车身将被输送通过电泳烘干室和强冷区。
6) 电泳后车身通过辊床及横移机进入电泳后车身存储区，通过行车进行面漆橇更换（预留叉式移栽机、侧顶机位置）。
7) 备品备件进入备件下线区。
8) 通过密封线后，车身被输送通过胶烘干室和强冷室，车身进入排空缓冲区冷却后，进入电泳打磨间，如果需要返修，进入离线返修区。
9) 喷面漆的车身将被送到面漆颜色缓冲区。
10) 车厢内部不喷涂B2的车身通过外表面喷涂区B1、内外表面喷涂区B2，水份烘干室，内外表面喷涂区CC，烘干室及强冷区。
11) 车厢内部喷涂B2的车身，通过车厢喷涂区再进入外表面喷涂区B1、内外表面喷涂区B2，水份烘干室，内外表面喷涂区CC，烘干室及强冷区。
12) 应有足够的缓冲用来在车间下班和紧急情况下排空喷漆室和烘干室。
13) 面漆后车身将运送到检查修饰线，合格车身送往终检线，不合格车身送往小修线；终检检出不合格的车身能重新进入检查修饰线。
14) 套色的车身经过面漆检查修饰室处理后，送到套色遮蔽打磨线，完成后回主线喷面漆烘干后到检查修饰室精修。
15) 合格的车身进入喷涂线后送往漆后车身存储区。车身转入喷蜡线，在总装车间入口车身与面漆滑橇分开。面漆滑橇通过空滑橇输送储存线自动进行堆垛。
16) 缺陷轻微的车身将在点修补区局部补漆，检查，然后送到漆后车身存储区过喷蜡。
17) 缺陷严重的车身将通过套色返回线送到面漆线，重新通过喷漆室和烘干室。
18) 经检查抛光修饰线终检合格后的车身可以直接送至Audit检测间。
19) [bookmark: _Toc435620206][bookmark: _Toc232769529]漆后合格成品车身经转挂进入喷蜡，并在喷蜡室完成喷蜡后进入总装库区。
20) 工件储存：
[bookmark: _Toc435620207]涂装不考虑漆前白车身存储，前处理电泳线班后成品车到储存线。各烘干炉考虑班后跑空存放区。
电泳后车身备件进出方式方便快捷。
电泳后车身备件从车间一楼备品备件下线处下线后送出。
	[bookmark: _Toc2778_WPSOffice_Level2][bookmark: _Toc32073_WPSOffice_Level2][bookmark: _Toc28240_WPSOffice_Level2]工序名称
	工艺技术参数
	备注

	
	处理方法
	处理介质
	处理温度（℃）
	处理时间（min）
	

	预清理
	手工
	　
	　
	　
	上门盖工装

	前处理线
	　
	　
	　
	
	10JPH

	预脱脂
	全浸
	　
	55
	2
	　

	脱脂
	全浸+出槽喷淋
	　
	55
	3
	　

	水洗1
	全浸+出槽喷淋
	　
	RT
	浸入即出
	　

	水洗2
	全浸+出槽喷淋
	　
	RT
	浸入即出
	　

	纯水1
	全浸+出槽喷淋
	
	RT
	浸入即出
	二级纯水

	薄膜转化
	全浸+出槽喷淋
	　
	13-35
	3
	　

	水洗3
	全浸+出槽喷淋
	　
	RT
	浸入即出
	增加补纯水管路　

	喷雾加湿
	新鲜纯水喷
	　
	RT
	/
	新增

	电泳线
	
	
	
	
	10JPH

	水洗4
	全浸+出槽喷淋
	　
	RT
	浸入即出
	增加补纯水管路

	纯水2
	全浸+出槽喷淋
	　
	RT
	浸入即出
	二级纯水

	阴极电泳
	全浸
	　
	30±2
	4
	　

	UF1液洗
	全浸+出槽喷淋
	　
	RT
	浸入即出
	　

	UF2液洗
	全浸+出槽喷淋
	　
	RT
	浸入即出
	　

	纯水洗3
	全浸+出槽喷淋
	　
	RT
	浸入即出
	二级纯水　

	吹水、检查
	人工
	
	
	
	

	电泳烘干
	热风循环
	　
	180（车身）
	40
	10JPH

	强冷
	强制吹风
	　
	≤40
	4
	　

	粗密封（含沥青板）
	手工
	　
	≥18
	
	PVC线10JPH

	细密封
	手工
	
	RT
	
	

	转挂
	自动
	　
	RT
	　　
	　

	上遮蔽
	手工
	　
	RT
	
	　

	UBS
	手工
	　
	RT
	　　
	预留机器人安装位置

	检查
	手工
	
	RT
	
	

	UBC
	手工
	
	RT
	
	预留机器人安装位置

	下遮蔽
	手工
	　
	RT
	　
	　

	转挂
	自动
	　
	RT
	　
	　

	PVC烘干
	热风循环
	　
	140
	20
	　

	PVC强冷
	强制吹风
	　
	≤40
	4
	　

	电泳打磨
	手工
	　
	RT
	
	10JPH　

	电泳离线打磨
	手工
	　
	RT
	　
	　

	套色遮蔽打磨
	手工
	
	RT
	
	20%

	分色
	　
	　
	　
	　
	

	面漆喷涂线
	　
	　
	　
	　
	10JPH

	底漆吹、擦净
	手工
	　
	23℃±2
	
	　

	离子风
	自动
	
	23℃±2
	
	

	气密封
	自动
	
	23℃±2
	
	

	B2车厢喷涂
	自动
	
	23℃±2
	
	

	B1自动喷涂
	自动
	　
	23℃±2
	　
	　

	气密封
	自动
	
	23℃±2
	
	

	B1检查
	自动
	
	23℃±2
	
	

	B2内腔喷涂
	手工
	　
	23℃±2
	　
	　

	气密封
	自动
	
	23℃±2
	
	

	B2自动外喷涂
	自动
	　
	23℃±2
	　
	　

	气密封
	自动
	
	23℃±2
	
	

	B2检查
	手工
	　
	23℃±2
	　
	　

	晾干
	自动
	
	23℃±2
	
	

	过渡段
	自动
	
	23℃±2
	
	

	    气密封
	自动
	
	23℃±2
	
	

	水份烘干
	　
	　
	60~80
	8-10
	　

	气密封
	自动
	
	23℃±2
	
	

	强冷
	　
	　
	≤35
	　
	　

	气密封
	自动
	
	23℃±2
	
	

	2K清漆内喷涂
	手工
	　
	23℃±2
	　
	　

	气密封
	　
	　
	23℃±2
	　
	　

	2K清漆外喷涂
	自动
	　
	23℃±2
	　
	　

	2K清漆检查
	手工
	　
	23℃±2
	　
	　

	面漆晾干
	　
	　
	23℃±2
	　
	　

	面漆烘干
	热风循环
	　
	160
	35
	　

	强冷
	强制吹风
	　
	≤40
	5
	　

	面漆修饰
	手工
	　
	RT
	
	　

	面漆AUDIT
	手工
	　
	RT
	　
	　

	点修补
	手工
	　
	RT
	　
	　

	终检报交
	手工
	　
	RT
	
	　

	注蜡
	手工
	　
	RT
	
	　

	转挂至总装
	自动　
	　
	RT
	　
	　


6.10 涂装工艺流程表
6.11 [bookmark: _Toc14778_WPSOffice_Level2][bookmark: _Toc12196_WPSOffice_Level2][bookmark: _Toc24057_WPSOffice_Level2]涂装能源供应参数
	项目
	工业用水
	电
	压缩空气

	参数
	0.2Mpa-0.3Mpa
	三相：AC380V×50Hz
单相：AC220V×50Hz
	0.6Mpa-0.7Mpa

	项目
	天然气
	热水
	冷冻水

	参数
	热值：约8500kcal/Nm³
压力：30-50KPa
	压力：0.2Mpa-0.7Mpa
温度：85℃-95℃
	压力：0.3Mpa-0.4Mpa
温度：7℃-12℃


6.12 [bookmark: _Toc435620214][bookmark: _Toc27181_WPSOffice_Level2][bookmark: _Toc23002_WPSOffice_Level2][bookmark: _Toc13178_WPSOffice_Level2]车间施工要求
6.12.1 设计施工原则：
1) 名词解释
2) 法规：国家正式颁布的法律法规对事物的解释。
3) 标准：行业内生效的条文对事物的解释。
4) 功能：满足为设定条件事物的运行所具备的条件。
5) 子功能：是对功能一层或多层的分解，子功能的描述必须符合功能规定的原则，同时又是对功能要求的支撑。
6) 做法：为达到子功能的要求，所采取的具体的工艺和措施。
6.12.2 设计、施工原则
1) 项目的设计和施工必须满足法规和标准。
2) 项目的设计和施工必须满足招标人提出的功能要求。
3) 规定了明确做法的子功能模块，按做法设计、施工。
4) 没有规定明确做法的子功能模块，在满足功能要求的前提下，按照法规和行业标准设计、施工。
6.12.3 关联关系
功能必须符合国家法规和行业标准，子功能不能违背功能规定的原则，具体的做法要满足子功能规定的技术要求，最终满足的是功能要求。
6.12.4 偏差控制原则
法规标准、功能、子功能、做法相互之间冲突和出现偏差漏项，投标人在设计中自行完善或在施工中自行修正，招标人不承担由此而产生的费用。
6.12.5 解释说明
	满足招标人功能：满足招标人功能要求是设计、施工唯一依据，出现冲突、偏差和漏项时，最终的解释标准是满足招标人的功能要求。
6.12.6 图纸、工程量清单：图纸、工程量清单等合同附件只能作为投标人报价的参考，按图纸和工程量清单施工不能满足招标人功能要求时按偏差控制原则处理。
6.12.7 图纸会签：招标人只对图纸是否满足功能要求进行会签，不对存在的冲突、漏项和偏差承担责任，在实际施工中出现冲突、漏项和偏差时，招标人会签的图纸不能作为费用变更的依据。
6.12.8 本文件作为此工程发标的第一技术文件，其他文件如配置表、设备明细等为附属文件；遗缺补漏的子项目，均首先符合本文件中的基本要求和基本设施配置。
6.12.9 所有附属文件与本技术文件相矛盾、相抵触时，以本技术文件为准和以第一技术文件的补充部分为准。
6.12.10 项目目标：能生产指定车身品种，指定的车间质量，满足制定的年生产纲领，辅助功能设施配套齐全。
6.12.11 功能要求：满足前面所规定的生产纲领、车型、工艺质量要求；
6.12.12 物流方式：车间物流线路规划合理，避免物流交叉，规划产品、器具的存储、周转，保证工位（工序）间匹配。
6.12.13 质量管理：考虑与质量控制相关的措施、设备设施，如：取样点，分析仪器，化验室、Audit（评价室）室及相关设备设施等，便于质量评审。检测仪器、仪表设备按照招标人提供清单采购，总价包含在投资范围内。
6.12.14 强制项目：设计、施工中安全环保、消防、职业卫生等配套达标，分别通过国家监管部门和第三方的监测。仪器仪表类需地级市计量单位标定认可。
6.12.15 设备保全：设备容易操作，工作空间应适于人员停留工作，考虑现场设备维修空间、维修用辅助设备设施、维修阵地、维修工具等，以方便设备保全。
6.12.16 功能阵地：考虑班组园地、车间办公场所及相关设备设施的建设。
6.12.17 配套设施：根据工艺需要，设计相应给排水、压缩空气、热水、通风、空调、电力、照明、排污、固废转运等配套项目。
6.12.18 其他总体原则：
1) 车间项目设计过程中以招标人提供的工艺平面图、工艺流程表及相关技术要求为基准，需对国内、国外汽车领域内的工厂进行横向、纵向对比，做到各方面成本最优，以满足投资最优化，效率最大化为设计原则。
2) 本工厂要求参照国家相关绿色工厂的要求进行设计。
3) 为了确保该项目的平稳运行，投标人需在勘探、设计、制造、运输、安装、调试、验收等每一个环节，遵守国家及地方相关的法律法规，并将以上相关的法律法规收集成册，放在技术文件的开头部分，作为技术文件内容的一部分。
4) 投标人负责设计的所有设备的流程图、原理图、总图、断面图、零部件的安装制造图、各设备参数的设计、材料汇总表、外购件汇总表（外购件品牌根据招标人要求执行）、标准件汇总表、各主要工序核算依据等施工图纸资料均应提供给招标人（含电子版和书面版）。
5) 非标设备连接部位采用螺栓连接，尽量减少现场的焊接工作。
6) 采用模块化设计，后期制作模块化，便于制作和后期安装。
7) 对于本技术文件中提到的外购件品牌和质量要求，在设计图纸中应体现该方面要求。
8) 对于本技术文件中提到的设备功能，投标人设计时应符合招标人要求。对疑难或争议部分，双方协商解决，在招标人同意的情况下，最终由投标人负责设计更改。
9) 投标人应根据目前国内外发展现状，向招标人提供先进、合理的工艺和设备功能，满足招标人的要求。
10) 对文件中不妥之处，投标人消化后在征得招标人允许的情况下，负责设计更改。
11) 投标人图纸设计中应充分体现招标人对该项目的要求，便于投标人外购设备招标。
12) 对于相关专业的设计输入和资料互提，如厂房特构、土建公用，投标人负责资料提出。
13) 投标人核算提供所有设备的五气动能用量明细表和汇总表，及安装容量和相关参数；
14) 设计必须以招标人提供或双方会签的技术要求及工艺平面图为基准，投标人提出更改需征得招标人代表同意并以书面形式确认。若投标人持有比招标人更好的技术，应及时通知招标人，双方协商后采用并备案。
15) 在设计过程中招标人提出必要更改（如无重大变更），投标人应无条件按招标人要求执行，更改通知单需由双方技术代表签字方为有效，发生费用招标人不再另付费用。
16) 投标人设计的所有图纸需招标人会签。
17) 招标人平面图的明显缺陷，投标人必须及时通过邮件或传真等形式通知招标人。若因投标人未能及时通知招标人造成损失，投标人应承担相应责任。
18) 投标人应遵照招标人项目总体实施计划的要求，按节点分步出具相关设计资料和施工图纸，并配合施工过程中的设计更改，及时提供更改图纸。
19) 涂装车间属于大批量、高质量车间，采用全封闭空调净化厂房。为保证喷涂质量，喷漆室区域用墙壁或楼板隔开，车间及喷漆区入口处均设有风淋室。
20) 根据产量和生产节拍的要求，采用连续输送的流水线作业。
21) 根据产品的要求，涂装车间采用薄膜前处理+阴极电泳底漆+B1涂层+B2水性色漆+2K清漆。
22) 涂装车间前处理热源采用热水，冷凝水无需回收。空调一次加热、烘干室热源采用天然气（调漆间空调热源为热水）。
23) 涂装车间前处理工艺要求采用浸喷结合方式，薄膜处理工艺。
24) 涂装车间阴极电泳底漆按双组份中厚膜阴极电泳漆设计，传统供电方式
25) 涂装车间油漆喷涂采用外部喷涂均由喷涂机器人喷涂，车厢内采用喷涂机器人喷涂，面漆涂装考虑到金属漆及珠光漆的施工及套色车身的施工，其涂层质量达到公司企业标准及国际标准。
26) 设备选用可靠、耐用、具有一定的先进性，注重价格性能比。
27) 涂装车间前处理电泳采用双轨自行小车输送方式，室体内配置送排风装置。
28) 涂装车间涂胶、打磨等工序采用辊床输送，面漆采用双驱动链输送，底板防护胶喷涂工序采用滑橇加摩擦托盘输送方式，注蜡采用辊床输送。
29) 本文件中提到的除室体的平台以外，其它均要求使用模块化方式。
30) 涂装车间烘干炉采用高温辊床加双链系统，电泳烘干炉、水份烘干、面漆和PVC烘干炉采用直通式。
31) 所有平台，通道均需安装并可以通过斜钢梯进入（具体位置以设计为准），现场严禁使用直梯的方式，斜钢梯的布置应符合安全规范要求。
32) 所有平台底部安装照明，保证照明不低于300LUX，开关并实行分段控制。
33) 本项目内所有内容原则上不许另行分包，如分包必须经招标人资质认证同意后方可实施。
34) 本项目中所有链条、风机皮带、轴承、旋转机械装置要加保护罩，应为全封闭式，不许外露。
35) 本项目所有出屋面排风系统应有防雨、防风及防雷措施。
36) 车间内所有照明灯具除工艺需求外，其余全部采用LED光源。
2、 [bookmark: _Toc24846][bookmark: _Toc7121_WPSOffice_Level1][bookmark: _Toc10151_WPSOffice_Level1][bookmark: _Toc26989][bookmark: _Toc3221_WPSOffice_Level1]技术要求
1. 前处理线及工作区域含（烘干室、喷漆室）技术要求详见《附件一、涂装工作区域技术要求》
2. 集中供胶、漆、蜡系统技术要求详见《附件二、集中供胶、漆、蜡系统技术要求》
3. 机器人设备技术要求详见《附件三、涂装车间机器人设备技术要求》
4. 空调系统技术要求详见《附件四、涂装车间空调系统技术要求》
5. 涂装机械化输送系统技术要求详见《附件五、涂装车间机械化输送设备技术要求》
6. [bookmark: OLE_LINK25][bookmark: OLE_LINK24][bookmark: OLE_LINK41]涂装电气设备技术要求详见《附件六、涂装车间电气设备技术要求》
7. [bookmark: OLE_LINK26][bookmark: OLE_LINK27]总装车间通用设备要求详见《附件七、总装车间通用设备技术要求》
8. [bookmark: OLE_LINK28][bookmark: OLE_LINK36]总装车间生产线设备要求详见《附件八、总装车间生产线设备技术要求》
9. [bookmark: OLE_LINK29][bookmark: OLE_LINK33][bookmark: OLE_LINK21]设备外购件品牌清单详见《附件九、设备外购件品牌清单》
10. [bookmark: OLE_LINK38]车间工程界面划分详见《附件十、车间工程界面划分》
3、 [bookmark: _Toc484171106][bookmark: _Toc20330_WPSOffice_Level1][bookmark: _Toc27285][bookmark: _Toc484171077][bookmark: _Toc484170902][bookmark: _Toc19818][bookmark: _Toc10317_WPSOffice_Level1][bookmark: _Toc4623_WPSOffice_Level1]质量要求
1. 所有设备的性能、质量必须满足招标人生产要求。
2. 国内采购件选用国内优质产品，采购前需经招标人进行资质确认。
3. 投标人应抽调精干人员组成项目组，并保证项目组人员的稳定性，项目组主要成员不得随意更换；项目组的组织机构和主要负责人的联系方式，应该报给招标人。
4. 投标人项目组负责人和技术人员应具有组织同类工程项目的经验以及相关的技术职称证明；施工人员应具有电工，焊工等从业资格证，杜绝无证上岗，并接受招标人的管理。
5. 投标人必须和招标人签订《安全和文明施工协议书》，坚持文明施工，安全施工并重。
6. 投标人物资进入现场后，要妥善保管，在设备最调试验收前发生的物资丢失或损坏，招标人不承担责任。
7. 为了缩短工期，要求尽量在投标人工厂完成设备预装；为避免与其他单位过多的交叉作业，采取分片，分层流水施工，从而保证工期。
8. 投标人在现场施工的过程中，需对电柜进行相应的防护处理，做到防尘防水。
9. 所有投标人所供外购件的招标过程招标人将派人全程参与，并提供技术指导，投标人应采纳招标人合理要求。
10. 投标人应保证所购材料、设备与元器件的质量，招标人有权对投标人所购材料、设备及元器件的质量进行检查，发现质量问题，招标人拒绝使用，由此造成的损失由投标人负责。
所有投标人外购件中必须有内容齐全的设备铭牌，设备使用维护说明书，产品质量合格证等技术资料及相关清单（若产品为国外生产，尽量提供中英文对照），对于电缆材料，要求提供生产厂家的资质证书和本批次电缆的合格证。
11. 投标人按照图纸及本技术文件的质量、技术、进度要求进行设备的加工、制作、安装、调试及生产试运行。保证设计图纸及本技术文件所规定的技术及质量条款得到实施，投标人供货设备能够正常安全地良好运行。精心组织现场安装，确保工程质量，随时都应接受招标人的质量监督，并接受招标人检查指导。
12. 原材料、外购设备、配套件等选用符合国家标准的正规产品，应具有质量合格证及必备的文件资料，并对质量采取切实可行的把关管理措施。一旦发现质量不符合要求或伪劣产品，投标人必须立即更换，并承担全部责任和费用。
13. 提供本标段系统设备施工及验收技术规程，分解出各质量控制点和控制指标，随时都应接受招标人的质量监督和检查。
14. 在设备安装、调试期间，如果设备存在任何缺陷，投标人应及时修理、更换、补齐或修改。
15. 投标人保证按本技术要求规定的时间按时完工，并在规定的时间内安装调试，并达到工艺要求。
16. 本合同设备的质保期为合同设备调试验收合格之日起12个月，投标人应保证设备在正常使用的情况下保持正常良好的运行状态。如果在质量保证期内设备出现质量问题，投标人应免费进行更换、修改直至设备运行良好，并承担相应责任。如因招标人违规操作原因造成的损坏，投标人应负责维修，但合理收取最低维修费用（差旅费、工料费等）。
17. 投标人采购的材料设备在使用前，应按招标人的要求进行检验或试验，不合格的不得使用，检验或试验费用由投标人承担。
18. 隐蔽工程：设备在工厂制造过程中，隐蔽工程完成前，投标人应提前一周通知招标人，由招标人派员对投标人隐蔽工程进行中间阶段验收，如检查发现存在未满足技术和会签图纸的有关要求的情况，招标人有权解除合同
19. 标准件：标准件提供的供应商，在5年内不得出现公司倒闭、停产情况。
20. 质量要求和精度必须符合下列标准，若投标人所采用标准与下述不同时，投标人在投标书中列出，招标人予以确认。
《钢结构工程施工质量验收标准》                                   GB50205-2020
《电气装置安装工程母线装置施工及验收规范》                       GB50149-2010
《电气装置安装工程爆炸和火灾危险环境电气装置施工及验收规范》     GB50257-2014
《机械电气安全 机械电气设备 第1部分：通用技术条件》         GB/T 5226.1-2019
《低压配电设计规范》                                             GB50054-2011
《电气装置安装工程 旋转电机施工及验收标准》                      GB50170-2018
《电气装置安装工程低压电器施工及验收规范》                       GB50254-2014 
《钢制电缆桥架工程设计规范》                                       CECCS31-91
《电气装置安装工程电气设备交接试验标准》                           GB50150-91
《电气装置安装工程接地装置施工验收规范》                           GB50169-92
《施工现场临进用电安全技术规范》                                      JG46-88
《低压成套开关设备和控制设备》                                      GB7251-97
《电气装置安装工程电缆线路施工及验收规范》                      GB 50168-2016
《电气装置安装工程盘、柜及二次回路接线施工及验收规范》            GB 50171-2012 
《工业自动化控制系统工程施工规范》                            GB/T 34021-2017 
《喷漆室安全技术规定》                                        GB/T 14444-2006 
《涂层烘干室安全技术规定》                                      GB 14443-2007
《涂装机械通用技术条件》                                       JB/T 10452-2004 
《连续输送设备安装工程施工及验收规范》                          GB 50270-2010 
《压缩机、风机、泵安装工程施工及验收规范》                      GB 50275-2010 
《机械安全、机械电气设备第1部分：通用技术条件》                GB 52261-2019
《电气装置安装工程低压电器施工及验收规范》                      GB 50254-2014
《电气装置安装工程电力变流设备施工及验收规范》                  GB 50255-2014
《建筑电气工程施工质量验收规范》                                GB 50303-2015
《自动化仪表工程施工及验收规范》                              GB/T 50093-2013
《低压配电设计规范》                                            GB 50054-2011
《电气装置安装工程盘、柜及二次回路接线施工及验收规范》         GB 50171-2012
《综合布线工程验收规范》                                        GB 50312-2016
《电子信息系统机房设计规范》                                     GB 50174-2017
《机械工厂电力设计规范》                                            JBJ 6-2011
《摩擦驱动悬挂输送机标准》                                      JBT 11231-2011
《起重机设计规范》                                                   GB3811-83
中Ⅲ类标准〈工业企业厂界噪声标准〉（厂界噪声）                    GB12348-2008
工业企业噪声控制设计规范（厂房内）                             GB/T 50087-2013
未提及的项目应符合设备设计制造规范和国家、行业相关标准。
21. 设备质量要求：
21.1 在调试后试运行两周内，因设备故障造成停线，投标人10分钟内未解决设备故障，作为一次小故障记录；因设备故障造成停线，投标人20分钟内未解决设备故障，作为一次中等故障记录；因设备故障造成停线，投标人30分钟内未解决设备故障，作为一次大故障记录。
21.2 在调试后试运行两周内（按招标人排班时间或者调试计划时间连续运行，以下统称排班时间），在正常使用条件下整条生产线连续运行时间至少一个班次达10小时以上；在正常使用条件下，试运行0～4天内所有工作日按排班时间连续运行，只能出现两次小故障或一次中等故障；试运行5～9天内所有工作日按排班时间连续运行，只能出现一次小故障；试运行10～14天内所有工作日按排班时间连续运行无故障，且设备无任何缺陷（车身转接不能达到100%准确、机械机构非正常磨损、设备安装运行达不到技术要求精度、电气系统带病运行等），达不到以上要求推迟验收15天；试运行两周内所有工作日按排班时间连续运行，出现一次以上大故障，将视情况确定验收时间。
21.3 安装调试验收完成后运行三个月内，在正常使用条件下整条生产线单次连续运行需能满足24小时连续运行；在正常使用条件下， 0～30天内所有工作日按排班时间连续运行，只能出现三次小故障，31～60天内所有工作日按排班时间连续运行，只能出现两次小故障， 61—90天内所有工作日按排班时间连续运行，不允许出现任何故障，达不到以上要求将视情况推迟调试验收时间。
21.4 安装调试验收后运行90天内所有工作日按排班时间连续运行，出现一次以上中等故障，将视情况推迟调试验收时间。
21.5 设备调试验收前单台非标设备停台时间月累计超过30分钟的停线，将推迟一个月的调试验收。设备调试验收后，整个机械化输送所有设备月累计停线率≤0.1%，否则将根据情况推迟质保验收时间。
21.6 所有故障停线需甲乙双方确认，最终停线时间以电气控制系统显示故障报警时间为准。
21.7 在安装调试期间，所有涉及本项目内的技术资料，均须无条件提供给招标人。不得出现加密、保密、私设密码的情况，否则招标人将视情况推迟验收。
21.8 投标人设备安装调试完成后出厂时要求招标人进行验收前，须满足生产厂家有关的出厂标准，且投标人要提前向招标人提供该标准进行审定，并提供投标人自行质检详细报告，招标人将按国标相关规范进行逐项审核，投标人承担相应的质检责任。
21.9 所有设备在安装调试后必须符合招标人提出的质量、规格和性能要求。   
21.10 参与投标的设备制造商，必须仔细阅读以上设备故障及质量要求，投标人达不到以上要求，招标人可根据停线情况等扣除部分款项（含人工费、动能费用、计划交付影响费用）。
21.11 在质量保证期外，投标人负责标的设备的终身维修，招标人只负责根据维修情况支付更换零件的费用。
21.12 投标人应按照招标人指定标准或品牌采购相关零部件及材料。
21.13 所提供备件应符合12个月的保质期。
4、 [bookmark: _Toc17516][bookmark: _Toc19753][bookmark: _Toc17245_WPSOffice_Level1][bookmark: _Toc11662_WPSOffice_Level1]交货期及交货方式
1. 交货期与交货方式
1.1 交货时间：以招标人书面通知为准。
安装调试周期：设备到达招标人后，由招标人书面通知投标人赴招标人安装现场进行安装、调试。
项目具体工期要求：
1) 合同签订后2个月内设备开始安装。
2) 合同签订后4个月内完成设备安装。
3) 合同签订后5个月内完成设备调试，具备产品导入条件。
2. 项目交货地点
2.1南宁市邕宁区腾鲤路9号。
3. 包装运输
3.1 所有设备一律在制造厂家制作完成，做好标识和包装后，运输到招标人指定地点并落地。
3.2 对设备的包装要符合国标GB/T13384《机电产品包装通用技术条件》和铁路、公路运输的有关要求，由投标人组织专门的运输队伍进行运输、卸货。
3.3 所有的壁板要求在生产、运输、设备安装过程采用贴膜保护，不允许有划痕；所有的加工件制作完成后均做贴膜处理等操作以保护板材不受划伤。
3.4 投标人有责任在规定期限内将设备运送至招标人指定地点并承担相关保险、运输费用，并且保证设备性能及外观在落地后保持完好。
3.5 在运输过程中不得出现包装破损、变形、变质和因设备包装问题导致设备本身发生变化（如生锈等）影响设备正常使用的缺陷。
3.6 运送到现场的设备包装如捆、卷、束、堆等一般应符合5吨叉车装卸的要求，包装袋要有足够的强度，所有的包装形式一定要满足现场方便装卸的原则；
3.7 防锈、防水措施：招标人要求投标人的设备零件等在运输过程中不产生锈蚀等质量问题，防锈能力不低于12个月，由于防锈的质量问题造成设备表面锈蚀或设备局部锈蚀时，投标人要承担赔偿所有的损失。
3.8 因包装箱材质、木箱设计及制造装箱过程等所造成设备的损坏，投标人对其损坏设备承担损失。
3.9 投标人需提供设备包装清单一份，含名称，型号，出厂编号，外形尺寸，净重、毛重。（此清单在设备进入现场前提供）。
3.10 设备运输到达招标人车间现场后，投标人自行负责所有设备的储存及看管，丢失、损坏、安装时的损坏、意外情况发生（如丢失、淋雨、淹没等）导致设备不能正常使用，由投标人免费重新配备，直至SOP。
4. 投标人项目人员应按照招标人项目经理部总的工程进度计划要求，编制详细的项目进度计划，编制详细的施工组织方案，并在施工期间，每周按时向招标人项目经理部提供书面的周报表及周计划。
5. 投标人在现场安装调试时应接受招标人项目组（包括车间管理人员）的管理，及时整改安全隐患，保证做到安全施工和文明施工。
6. 投标人在进现场施工前，应与招标人签订《安全生产环境管理协议》，设备现场安装期间应无条件接受招标人项目组的管理，保证做到安全施工和文明施工。投标人应配置并指定现场安全员，负责每天施工前的检查和施工过程的巡检，对发现的安全隐患进行及时整改。
7. 发生重大人员施工事故，投标人应立即做出有效处理，并按规定及时上报本单位主管部门和招标人，同时还应按政府有关部门要求处理好相关事宜。
8. 投标人应遵守招标人工厂的相关制度、法规、安全保卫及现场施工等相关规定。
9. 投标人在施工现场不得破坏周围的公用管线和其它非本系统的设备。设备交工验收之前，投标人对其已完成的工程负有保护责任。
10. 投标人应妥善保护车间地面及设备，并承担由投标人原因造成车间地面及设备损坏或污染等修复所发生的责任和费用。
11. 投标人项目技术人员在投标人提供设备到达现场时，即进驻招标人施工现场开始工作。
12. 设备制造完后，须经招标人确认后方可出厂，并由投标人负责包装、运输，运到招标人指定的地点，投标人负责所有设备的现场卸车、吊装、就位、保管等事项。
13. 设备安装过程中投标人要绝对服从招标人技术人员指挥，与相关施工单位做好配合协调，不得扯皮，如发生与招标人技术人员发生冲突等事件，招标人将以邮件形式抄送投标人总部领导。
14. 投标人在招标人现场安装施工时，必须严格遵守招标人制定的安全、防火规定和其它规章制度，做好一切安全防护措施，遵守国家各项安全制度，文明施工。并且所有施工需符合国家相关的法律及规范的规定。
5、 [bookmark: _Toc30185][bookmark: _Toc13733]设备安装
1. 厂家制作与调试：
1.1 投标人项目人员应按照招标人要求上报工程进度计划要求，编制详细的项目进度计划，编制详细的施工组织方案，并在施工期间，每周按时向招标人项目经理部提供书面的周报表及周计划。
1.2 所有设备一律在制造厂家预制完成，做好标识和包装后，运输到招标人指定地点并落地，由投标人负责运输至现场设备的管理。现场原则上不允许大范围的进行焊接等操作。
1.3 设备按预制的顺序编好号，标识在明显位置，做好保护，防止潮湿，保证不易擦掉及破损。
2. 现场安装与调试
2.1 投标人应在定标后两周内制定现场详细安装调试进度表（包含原有设备的拆除方案、周期），严格按照计划施工；投标人明确现场人员组织机构图，明确人员职责，投标人项目经理必须经招标人确认，以方便安装调试期间沟通及人员管理。
2.2 投标人负责现场安装调试、培训工作，调试验收后投标人需提供机械工程师、电气工程师、高级焊工、电工各2名以及项目必需的其他人员及外购件厂家配合人员，现场服务期为6个月，同时需要提供相应的资质证书。同时，对于技术能力不足的服务人员，招标人有权利提出更换要求，投标必须满足。
2.3 投标人在进现场施工前，应与招标人签订《安全生产环境管理协议》，设备现场安装期间应无条件接受招标人项目组的管理，保证做到安全施工和文明施工。投标人应配置并指定现场安全员，负责每天施工前的检查和施工过程的巡检，对发现的安全隐患进行及时整改。
2.4 进入现场施工人员必须严格按照安全制度进行施工，服从土建总包单位、监理单位的安全管理。统一穿着施工服装，现场必须有安全防护措施（如安全帽、安全带等），如未能达到安全要求，一律不准进现场，招标人所有损失由投标人负责。
2.5 进入现场所有的特种工必须持有操作资格证（如电工、焊工、登高等）。
2.6 电气设备接地要求，投标人负责所有设备的接地，负责提供设备接地所需的双色线、接地排等。
2.7 投标人负责电气设备所有物品的运输、落地，起吊到各安装平台上，搬运、就位和安装；在此期间如出现任何损坏由投标人负责赔偿。
2.8 发生重大人员伤亡事故，投标人应立即做出有效处理，并按规定及时上报本单位主管部门和招标人，同时还应按政府有关部门要求处理好相关事宜。
2.9 投标人应遵守招标人工厂的相关制度、法规、安全保卫及现场施工管理等相关规定。
2.10 投标人在施工现场不得破坏周围的公用管线和其它非本系统的设备。设备交工验收之前，投标人对其已完成的工程负有保护责任。
2.11 投标人应妥善保护车间地面及设备，并承担由投标人原因造成车间地面及设备损坏或污染等修复所发生的责任和费用。
2.12 投标人项目技术人员在投标人提供设备到达现场时，即进驻招标人施工现场开始工作。
2.13 设备制造完成后，须经招标人预验收后方可出厂，并由投标人负责包装、运输，运到招标人指定的地点，投标人负责所有设备的现场卸车、吊装、就位、保管等事项。
2.14 设备安装过程中投标人要绝对服从招标人技术人员指挥，与相关施工单位做好配合协调，不得扯皮。
2.15 投标人在招标人现场安装施工时，必须严格遵守招标人制定的安全、防火规定和其它规章制度，做好厂房墙、柱梁、地面等成品保护及一切安全防护措施，遵守国家各项安全制度，文明施工。并且所有施工需符合国家相关的法律及规范的规定。
2.16 设备在调试和试生产期间（设备安装验收前）由投标人原因出现的所有元器件损坏均由投标人负责免费提供更换；在设备安装、调试和试生产期间，因设备原因造成招标人经济损失的（包括产品报废损失、停线损失、动能损失、人工成本损失等），由投标人负责赔偿招标人。由招标人原因造成的，投标人免费提供解决方案，费用由招标人承担。
3. 总要求
3.1 设备的制造及安装，原则上按照招标人会签过的图纸要求进行，但不限于图纸要求；某些设备及部件经双方协商可现场配作安装，但不允许影响设备功能。
3.2 设备图纸中技术问题，投标人应与招标人协商并积极配合解决。
3.3 招标人对设备制造进行全过程监制，投标人提供必要的协助，投标人应在开工后确定项目联系人，为招标人提供方便的交流渠道。在建设阶段发生的工程更改，必须得到招标人的审批，并分析产生变更的原因，在不提高工程建设费用的前提下，严格按照招标人制定的工程变更程序进行。如果在制造及安装过程中招标人对方案提出更改，投标人应无条件按招标人要求执行。
3.4 投标人应保证所购材料、设备与元器件的质量，招标人有权对投标人所购材料、设备及元器件的质量进行检查，发现质量问题，招标人拒绝使用，由此造成的损失由投标人负责。
3.5 购买的材料、设备及元器件，投标人应征得招标人同意（包括厂家及型号选择）。
3.6 所有图纸及有关技术资料属招标人所有。
3.7 合同签订后投标人应对制造安装内容作出详细的可行的制造安装网络计划。
3.8 除非注明，投标人购买外购件中所有不锈钢设备或部件材质为管材为1Cr18Ni9Ti，板材为SUS304不锈钢，投标人对自己所购外购件中的材质和制造质量负责。
3.9 投标人在需进行材料代用时必须经招标人同意。
3.10 所有外购件中必须有内容齐全的设备铭牌，设备使用维护说明书，产品质量合格证等，这些技术资料在设备验收时完整交于招标人并出竣工图。
3.11 投标人应按设备设计图纸施工，如设计图纸中存在的技术问题，投标人应及时与招标人协商，招标人应尽快予以答复。投标人未经招标人同意，不得修改图纸。
3.12 设备安装调试过程中，投标人应绝对听从招标人指挥，与相关施工单位配合协调，不得扯皮。
3.13 投标人应绝对保证招标人设备安装现场的环境卫生，不得在施工现场进行大面积打磨、除锈工作；生产、生活垃圾必须及时清理干净；材料设备堆放整齐，保证整个现场和安装过程中的洁净。
3.14 投标人在招标人安装现场施工时，必须严格遵守招标人制定的安全、防火规定和其它规章制度，如因投标人不遵守规章制度造成的各种损失由投标人负责。
3.15 投标人施工现场需要配备专门的清洁工每天进行现场清扫，清理。
3.16 进入现场施工人员必须严格按照安全制度进行施工，现场必须有安全防护措施（如安全帽、安全带等），如未能达到安全要求，一律不准进现场，招标人所有损失由投标人负责。
3.17 投标人使用的密封胶、密封垫、润滑剂等非金属材料必须先报招标人进行不含硅酮实验或其它匹配性相关实验后，方能投入使用。否则，由此产生的一切后果由投标人负责。
3.18 设备在制造过程中，招标人人员有权进行质量检查。
3.19 招标人对投标人的监制和验收不能免除投标人的任何责任。
3.20 所有设备仪器仪表在安装前由投标人负责检验，并有第三方专业检测机构合格标识，费用由投标人负责。
3.21 施工结束后所有生产线、工位、辅助区段和所有功能件按施工流程图上的名称、编号配备中、英文对照的标牌，要求标牌准确、固定牢靠、美观、易于辨认、不易污染。
3.22 施工结束后所有设备及工位室体等内外表面及区域无灰尘、施工废料、垃圾等，施工完成后招标人将对投标人施工现场所有部位及区域进行5S检查，提出问题，投标人应积极进行整改，否则招标人将根据双方签署的《安全生产及环境管理协议书》对投标人进行相应处罚。
3.23 安装调试时投标人必须到现场服务。
3.24 安装与调试必须符合国家相关标准及企业标准。
3.25 安装与调试期间投标人必须遵守招标人的安全与现场管理相关规定。
3.26 项目时间计划
3.26.1 设备安装、调试完成：根据招标人项目计划执行，投标人将根据这一完成日期制定详细的进度表。
3.26.2 投标人进场施工前应提供满足完工日期的详细时间进度表，并指明完成项目进度要求的最迟采购日期。
3.26.3 投标人在合同签订后必须提供，外购件采购计划，及到货时间计划。
3.27 现场时间计划管理
3.27.1 时间计划表必须提供给招标人认可。计划表中必须显示设计、制造、安装和试运行的里程碑。每周召开进度会议讨论项目的进程。
3.27.2 投标人应提供伴随时间进度表的人力图表，用于评估项目进度。
3.27.3 在招标人认为必要时，投标人应调集资源以加速某一领域的进度，如使分包商工作适度紧张，所发生的成本招标人不负责。
3.27.4 工程延期应立即通知招标人进行重新评价。招标人接受工程延期报告并不意味着同意延期也不意味为此支付费用。延期发生后48小时之后，招标人不会接受延期报告。
6、 [bookmark: _Toc25207][bookmark: _Toc24469]图纸会签与验收
1. 图纸会签
1.1 投标人图纸设计完成后将图纸发送给招标人，并以书面方式通知招标人进行图纸会签，以便于招标人进行会签前准备工作。
1.2 会签地点：招标人工厂。
2. [bookmark: _Toc9315]验收方式
2.1 入场验收、设备安装验收、设备调试验收、质保验收。验收标准由招标人提出，投标人必须提供招标人验收标准内要求的资料，有异议时可协商处理。
2.2 投标人在制造过程中，当进行到以下几种过程时（大件焊接、外表抛丸等），投标人应提前一周向招标人出具书面通知，待招标人到达现场，投标人方可进行。招标人在监制过程中，投标人应提供条件。
2.3 投标人制造过程中，主要配套件要有齐全的合格证。
2.4 投标人在制造过程中，如招标人提出产品更改要求，在不影响交货期及交钥匙成本的前提下，投标人无条件配合；明显影响交货期或交钥匙成本的，双方协商解决。
2.5 设备到达招标人指定地点进行入场验收（对设备进行开箱验收），到货验收投标人应提供详细的装箱清单、技术文件和检测报告，双方共同对设备外观、数量进行验收，如发现有外观缺陷，投标人必须进行整改或调换，情况严重时招标人可以拒收，由此造成的项目延期以及成本的增加都由投标人负责。
2.6 设备安装验收需满足以下条件：
1) 设备主体安装完成，无重大安装问题。
2) 设备具备调试条件。
3. 设备调试验收
3.1 设备调试验收要求：
3.1.1 设备调试好，投标人提供设备调试合格报告；招标人以中标后签订的技术文件为安装调试验收的标准，交付车间使用后，满足招标人生产工艺要求，正常使用后无质量问题，招标人出具安装调试验收报告；有质量问题的延迟安装调试验收（参考第三部分：质量要求），待问题解决后，正常使用无质量问题再对设备进行安装调试验收。
3.1.2 完成设备运行操作及设备维护的培训要求。
3.1.3 完成所有资料文档（机械、电气图纸、设备使用维护说明等）的提供。
3.1.4 满足国家行业标准及其它相关标准（如设备防火、防爆、安全、环保标准等），现场设备安全标识根据招标人提供的规格尺寸统一制作。
3.2 产品因设计、制造等原因达不到规定要求的，投标人承担全部责任。
3.3 设备在调试验收前由于非招标人原因产生的质量问题由投标人负责。
7、 售后服务
1. 此项目实施的设备质保期为调试验收之日起十二个月（利旧配套件不含），在此期间，非用户误操作原因引起的机械、电气故障及损坏，均由投标人免费维修和更换，及时免费提供维修所需的零配件，若造成招标人经济损失，投标人应予以赔偿。
2. 设备在调试和试生产期间（设备安装验收前）出现的所有元器件损坏均由投标人负责免费提供更换；在设备安装、调试和试生产期间，因设备原因造成招标人经济损失的（包括产品报废损失、停线损失、动能损失、人工成本损失等），由投标人负责赔偿招标人。
3. 质保期内投标人提供无偿便捷维修服务，根据招标人要求投标人必须10小时之内及时到达现场排除故障。若投标人接到招标人通知后不能抵达维修现场维修的，由投标人支付由此所造成的招标人所有损失。一般故障48小时内解决，重大故障（如大件损坏）十日内解决。
4. 质保期过后，提供终身及时维修服务，只收取成本费。投标人在接到用户书面通知后，24小时内到达用户现场。
5. 投标人要确保设备主要关键备件在安装验收后未来五年可以正常供应。
6. 投标人应对设备设计图纸认真消化，要求厂家进行制造工艺设计，确认无误后方可投料，设备各个部件需要在投标人厂内制造，预制完成后必须经招标人派驻现场人员预验收合格后，才能运到现场安装，如因预制质量引起的工期延误，进度迟缓，投标人负全责。
设备的制造及安装，原则上按照图纸要求进行，对设计图纸中存在的技术问题，投标人必须及时与招标人协商，招标人应尽快予以答复，投标人未经招标人同意，不得修改图纸，若有更改必须得到招标人的书面同意。若发现未经招标人同意而投标人私自进行修改的或者投标人发现问题未沟通的将按被修改单体设备价格的1%扣款，并在规定日期内恢复至原有图纸设计。
7. 设备图纸中技术问题，投标人应与招标人协商并积极配合招标人解决，投标人有责任和义务对设计图纸错误进行修正。如在制造及安装过程中招标人对方案提出（费用控制在±3%内）更改，投标人应无条件按招标人要求执行；若变动超过±3%（合同总价）时，双方协商解决。 
8. 参与投标的设备制造商，必须仔细阅读以上设备故障及质量要求，投标人达不到以上要求，招标人可根据停线情况等扣除部分款项（含人工费、动能费用、计划交付影响费用）。
9. 在质量保证期外，投标人负责设备终身维修，招标人只负责根据维修情况支付更换零件的费用。
10. 设备最调试验收合格后，投标人派出技术人员二人（一机一电）在现场协助招标人维护、保养及指导维修保养设备。
11. 质保期为调试验收之日起十二个月，在此期间，非用户误操作原因引起的机械、电气故障及损坏，均由投标人免费维修和更换，及时免费提供维修所需的零配件，若造成招标人经济损失，投标人应予以赔偿。
12. 设备在调试和试生产期间（设备安装验收前）出现的所有元器件损坏均由投标人负责免费提供更换；在设备安装、调试和试生产期间，因设备原因造成招标人经济损失的（包括产品报废损失、停线损失、动能损失、人工成本损失等），由投标人负责赔偿招标人。
8、 [bookmark: _Toc28687][bookmark: _Toc21484]安全与保密
明确《安全生产及环境管理协议书》作为技术文件的附件，具备与技术文件同等的法律效力。在项目执行过程中，供应商应该严格按照招标人制订的安全与保密制度执行。
明确《安全生产及环境管理协议书》作为技术任务书的附件，具备与技术任务书同等的法律效力。在项目执行过程中，供应商应该严格按照招标人制订的安全与保密制度执行。
1. 健康和安全
1.1 当地的健康和安全准则应被遵守。
1.2 长期施工的供应商必须指派一名安全工程师。
1.3 总承包方及供应商应参加由招标人牵头召开的周安全例会。
1.4 投标人按要求实行适当的安全程序。
1.5 任何投标人的雇员如不遵守现场安全规程或工作现场的行为准则，将被从项目组中解雇并且不允许再聘用。
1.6 所有施工人员按要求穿戴满足安全的服装，服装由投标人提供。
1.7 进入现场前，投标人应发通行证给每个投标人人员，上面清楚地显示人员的姓名、识别码、所属公司和名称。所有投标人人员必须携带此通行证，不携带通行证将被要求离开现场。
1.8 投标人应按要求对所有现场人员进行登记，并对其进行入场教育。
1.9 在不增加成本情况下，投标人应提供并现场布置临时的隔板、封闭或保护装置
1.10 应确保投标人的管理人员和雇员的操作都贯彻现场健康和安全的规程。
1.11 任何工作开始前，现场工程师给出安全操作表，投标人应按要求贯彻执行。
1.12 安装时如地面格栅板被移走，现场应设置足够的标识和围栏以确保安全。格栅板应被放回原位，损坏的格栅板应被替换，由此发生的费用由投标人承担。
2. 现场环境
2.1 投标人应运送所有设备到达工作场地，运送范围包括储藏处、运送路径、安装地点。
2.2 大件设备发货前24小时，必须通知招标人。
2.3 投标人应负责异地制造的设备卸货。
2.4 投标人应确保设备安全，免受天气的不良影响。
2.5 投标人应提供安装过程中所需的叉车、吊车和特殊的设备。招标人不会为此提供设备和人力。
2.6 投标人必须提供现场棚屋、厕所设施和工具、材料的仓库。现场棚屋的面积需征得招标人的同意。需要注意的是棚屋不应紧邻安装现场，不应设停车位。
2.7 尽量使仓库和工作区域紧邻安装现场。
2.8 投标人负责仓库的安全和设备、材料的安全处置。
2.9 材料仓库和设备存放地点不应与制作过程或其他投标人的工作相干涉。必要时，投标人出资移动材料和设备。
2.10 所有出入现场的车辆须有招标人颁发的有一定限制的通行证。
2.11 得到招标人认定的通行许可证仅限于与施工有关的车辆。
2.12 招标人不承担投标人的工具、设备、材料等的保护责任。
2.13 投标人应提供保护材料。
2.14 包装材料、包装箱在用过之后应立即从现场移走。
2.15 投标人应每天清理工作区域，使用其自行提供的吸尘器。如果清理标准不能令人满意，招标人保留对现场进行清理并向投标人索赔的权利。
2.16 设备安装完成后，投标人应清理并擦净工作区域和所安装设备的内部。
2.17 投标人应保护所有财产并在整个建造期间出于工作需要提供临时围房和护栏以保证人员和设备安全。
2.18 投标人应在所有碎片和残渣产生后马上移除，保证工作区域清洁，完全达到招标人的满意。碎片等的处理应符合招标人和法相关规的要求。
2.19 在出现争执时，招标人保留清除投标人产生的废渣并向其索赔的权利。
2.20 投标人在接收材料和设备时应使用指定的入口门和车间内通道。
2.21 任何时候不允许任何车辆超出道路承载能力，并且只允许橡胶轮胎的车辆在水泥路面和硬路面上行驶。
2.22 由投标人原因导致的建筑物或道路的损坏应被修好，达到招标人的满意，费用由投标人出。
2.23 投标人必须考虑必要的预防措施以保护招标人房屋的固定设施、配件和建筑物不致损坏。由于投标人及其控制下的任何投标人的原因而产生的维修将由责任投标人承担费用。
2.24 灰尘：因工作原因导致灰尘排放，该区域必须用有效的防尘幕布与相邻区域隔离。在施工期间防尘幕布必须保持完整。
2.25 噪音：投标人及其分包商必须保证其工作所产生的噪音不会对工厂周边的噪音水平产生负面影响，以免导致当地居民的抱怨。
2.26 气味：可行的话，汽油或柴油驱动的车辆和设备不应在工厂建筑物内使用。如不可避免，也必须极少使用，而且不用时停止运转。
3. 实验、检查和试运行
3.1 投标人应保证实验验证标书中的各项要求都已达到。
3.2 所有实验应由招标人监督实施。
3.3 任何不完善的工作应被去除、替换然后重新验证直到达到招标人的认可，费用由投标人承担。
3.4 实验或检查进行前48小时，投标人应书面通知招标人。如果实验是在设备制造处而不是在生产现场进行，需要至少提前10天通知招标人。
3.5 设备的验收计划应包含设计的功能参数，涉及试运行和验收等活动。
3.6 该计划应标明时间安排以及为了满足设计的功能参数所采取的方法，至少包括下列各项：
1) 电气实验；
2) 点对点的接线实验；
3) 安全和紧急停止线路；
4) 输入/输出检查；
5) 软件验证；
6) 监控系统和PLC之间的数据通讯；
7) PLC之间的数据通讯；
8) 故障模拟和显示（100%）-在制造厂处实验；
9) 抽样检查故障的发生-在现场实验。
3.7 试运行情况应全部记录形成文件，作为最终文件的一部分。
4. 环境报告
4.1 投标人在设备安装和交付后依据招标人要求返回现场，和招标人维修人员一起对输送设备和相关设备进行详细的检查。
4.2 投标人出具全面的书面报告描述车间和设备的情况，如有非正常情况存在应查清并替换或调整，对此招标人不承担费用。维修的过程被监控以确保正确处理该设备问题，任何违规行为将在报告中被突出标明。
5. 临时设施
5.1 临时梯子、楼梯、护栏、地板和脚手架。
5.2 处于建造需要在所有敞开区域投标人应提供并维持临时梯子、楼梯和地板以及合适的护栏和坚固的路障以保护工人。梯子、楼梯、护栏应符合该工作领域内专职安全员的所有要求。这些物资在工作完成后应被移出现场。
5.3 如需脚手架，投标人应能：
5.3.1 脚手架应以坚固、可靠和安全的方式建造并维持，与墙面保持独立，并符合专职安全员的要求；
5.3.2 脚手架应避免与其他工作相干涉；
5.3.3 不使用时，移除脚手架，以便进行其他安装工作；
5.3.4 不需要时要立即移除脚手架；
5.3.5 建造过程中应保护临近脚手架的墙体表面以免被损坏，如有损坏应修复；
5.3.6 脚手架移走后清理现场；
5.3.7 只允许经过培训并被授权的人员进行脚手架的安装、更改和移除。
6. 火灾的预防措施和保护措施
招标人的高温操作程序必须被严格遵循，此外还应：
6.1 投标人负责项目的现场经理和招标人至少每周一次对整个项目进行检查以确保规定被执行；
6.2 现场只应存放合理数量的易燃材料，存放地点必须经过招标人认可；
6.3 建造时使用的防水帆布篷应是阻燃型，安装牢固避免损坏；
6.4 任何吸油擦布、吸油纸及其他易燃材料在当天工作结束后从厂房内移除，必要时增加移除频次。投标人提供带自关盖的容器盛放吸油擦布；
6.5 汽油、溶剂及类似易燃物不应倒入下水道、检修孔或下水井中，应该同所有易燃的或易自燃的废弃物一起按招标人认可的方式进行处理，上述材料在进场前应得到招标人的许可，并以适当方式储存；
6.6 办公现场或仓库不允许使用加热器或取暖炉；
6.7 [bookmark: OLE_LINK60][bookmark: OLE_LINK61]压缩气体的使用、储存和运输应符合相关法规要求。
7. 总的预防措施和规范
7.1 任何建筑物的周边不应停车。与项目建造有关的车辆任何时候不应停在任何建筑物内，且司机应留在车内。
7.2 盛放在纸板箱、木箱或其他易燃容器中的材料或设备应整齐摆放在容易接近的位置。固定的灭火设施投入使用前，应经过认可并放置在上述容器的附近。
7.3 安装在车间和设备上的公司名称标牌。
7.4 现场严禁吸烟、进食、饮酒。
8. 本技术要求不可能详细列入标的每项详细的具体要求，未列出部分投标人应以先进的涂装技术和招标人商定落实，费用不能增加。技术要求、清单及其附件由双方共同协商达成，投标人必须对技术要求、清单及其附件的技术准确性负责，由于未进行施工设计，清单中数量、规格以满足工艺及功能为前提，由投标人负责配备到位，费用不能增加。
9、 培训
在培训开始2周前，提供所有培训课程教材和培训计划，除外委培训外，其他培训都在南建房车间现场及培训教室进行。培训效果要求实际操作和理论试卷确认，根据不同的设备双方共同讨论测试课题，招标人员工需达到独立操作、维护、保养设备，机械部件更换，PLC 编程组态及排除故障等能力水平。
1. 培训内容及课时 

	序号
	培训项目
	培训内容
	课时
	培训时间
	培训对象

	1
	设备使用说明书
	设备安全操作、点检、保养、润滑、一般故障处理等
	16课时
	设备安装调试结束后2个月之内
	操作工、维修工、技师、工程师

	2
	电气培训
（PLC技术工程师培训）
	1、PLC基础知识；
2、编程软件使用，硬件组态；
3、程序修改及编程，常用指令使用；
	40课时
	设备进场期间
	 维修技师、工程师

	3
	电气现场培训
	1、PLC程序上传下载步骤
2、各区域程序结构、控制逻辑
3、网络故障查找步骤方法
4、日常使用注意事项
	40课时
	设备调试验收前
	

	4
	
	1、现场电气原理图、接线图
	10课时
	设备安装调试结束后2个月之内
	

	5
	
	1、变频调速参数设定
2、变频器日常保养
3、常见故障处理
	12课时
	
	

	6
	
	1、HMI人机界面的操作、运行
2、监控画面上传下载，简单画面制作
	12课时
	
	操作工、维修工、设备工程师

	7
	
	现场故障查询及处理
	12课时
	
	 维修工、维修技师、工程师

	8
	
	设备数据、程序备份
	4课时
	
设备安装调试结束后2个月之内
	

	9
	机械培训
	设备机械结构，设备机械图纸
	16课时
	
	

	10
	
	设备润滑及保养
	8课时
	
	

	11
	
	设备易损件更换及维修
	8课时
	
	

	12
	
	主要机械部件更换及维修
	8课时
	
	


2. 招标人受训人员掌握技能目标
2.1 会操作现场所有机械化设备；
2.2 掌握现场设备电气和机械原理；
2.3 PLC程序逻辑结构清楚，能够修改简单程序；
2.4 掌握电气和机械主要易损件的更换方法和流程；
2.5 掌握现场设备维护保养周期、标准和方法；
3. 培训效果验证
3.1 理论考试：培训效果要求实际操作和理论试卷确认，受训人员考试成绩达到80分以上为合格，根据不同的设备双方共同讨论测试课题。
3.2 现场实操验证：现场实操验证要求通过率达到80%以上为合格，否则投标人应制定培训计划重新进行实操培训。
10、 资料辅件
1. 资料提供要求
	序号
	资料名称
	资料形式
	备注

	
	
	书面版
	电子版
（硬盘）
	

	设计完成
	机械化平面布置图
	4份
	2份
	


	
	五气动能使用点及其用量图、所有管道走向布置图
	4份
	2份
	

	
	分装线输送系统通过性分析及动作描述图
	4份
	2份
	

	
	每台设备总图、原理图、流程图、断面图、设备安装图（装配图）、维修手册。
	4份
	2份
	

	
	成套设备明细表（含型号、规格、台数、能源消耗及生产厂家）
	4份
	2份
	

	
	外购件明细表（含型号、规格、数量、能源消耗及备选厂家）
	4份
	2份
	

	
	材料清单（按单台设备分别提出）
	4份
	2份
	

	
	专用工具清单
	4份
	2份
	

	
	项目实施方案及计划
	4份
	2份
	

	
	总包商、分包商资质证明
	4份
	2份
	

	
	技术服务方案及人员培训计划
	4份
	2份
	

	工程施工
	施工图
	4份
	2份
	

	
	设备系统原理图
	4份
	2份
	

	
	安装检查记录
	4份
	2份
	

	
	材质报告、机械关键部位探伤报告
	4份
	2份
	

	
	输送设备关键零件热处理记录
	4份
	2份
	

	
	异常记录
	4份
	2份
	

	
	施工规范
	4份
	2份
	

	
	特种设备及专业要求的设备设计、施工资质
	4份
	2份
	

	设备调试～SOP
	各设备操作说明
	4份
	2份
	

	
	各设备点检、保养说明书
	4份
	2份
	

	
	电气原理图、硬件接线图
	4份
	2份
	

	
	PLC最终程序（中文注释）、HMI画面程序、
	\
	1份
	

	
	调试、试运转记录
	4份
	2份
	

	
	参数设定记录
	4份
	2份
	

	
	电气绝缘检测记录
	4份
	2份
	

	
	异常记录
	4份
	2份
	

	
	设备说明书
	4份
	2份
	

	
	调试笔记本电脑（工作站级）
	
	
	二台

	调试验收
	设备竣工图
	4份
	2份
	

	
	最终PLC程序、HMI监控画面程序
	\
	1份
	PLC程序采用TIA V16版本设计

	
	PLC正版编程软件、HMI画面制作软件
	\
	1份
	

	
	最终电气接线图（和现场保持一致）
	4份
	2份
	

	
	所有系列型号变频器等功能仪表设定参数表
	4份
	2份
	

	
	现场网络布置，I/O地址分配表
	4份
	2份
	

	
	所有设计图、机械及电气原理图
	4份
	2份
	

	
	易损机械部件图
	4份
	2份
	


2. 特制件要求：规格，材质，处理方式，厂家，联系方式，必须写清楚。相关热处理工艺均需提供相应检测报告，招标人将依据报告结果进行抽查。
3. 生产过程中每道工序投标人都要进行检验，并有详细记录，检验合格后才能转入下道工序进行加工，装配过程各个交接点都要有详细记录，在设备出厂前进行整机出厂检验。
4. 提供电子版资料说明：电气原理图格式为EPLAN源文件，机械原理图、施工图及相关技术资料格式为CAD2016版本或以上，都为可编辑。
11、 [bookmark: _Toc14873][bookmark: _Toc30696]其它
1. 涉及本设备的最新状态的招标文件、投标文件、询标答疑、会签纪要、往来文件等均作为本技术文件附件，同样具有法律效力。正式签订技术文件后，双方签订《安全管理协议》《保密协议》作为技术文件的附件，具备与技术文件同等的法律效力。在项目执行过程中，供应商应该严格按照招标人制订的安全、保密制度、分工界面、南宁智诚公司设备品牌及二级供应商明细表执行。
2. 在合同中本技术文件不可能详细列入标的每项详细的具体要求，未列出部分投标人应以先进的技术（符合国家标准且在行业中性能先进质量可靠的技术）和招标人商定落实，费用含在合同总价中。
3. 本技术文件、清单及其附件由双方共同协商达成，投标人必须对本技术文件、清单及其附件的技术准确性负责，由于未进行施工设计，清单中数量、规格以满足生产、工艺及功能为前提，由投标人负责配备到位，所发生费用包含在合同总价中。
4. 若主要部件或技术涉及到投标人的专利或知识产权，投标人应当在签订商务合同前向招标人提出，并在技术文件中予以明确，后期投标人不得以此为理由对招标人的维修和备件提供进行限制。
5. 投标人需承诺本次项目后续设备所需的所有元器件、备件、自制件、外购件价格不得高于项目价，且本次项目主要元器件报价清单中需对所有自制件、外购件价格进行明确。要求除通用零部件外所有零部件在设备使用寿命期内（不小于10年）可得，若不可得投标人需无偿提供解决方案，由此造成的所有费用投标人承担。
6. 保证设备、系统正常工作，若有招标人考虑不周，投标人无条件解决。
7. 对以上条款中未详尽之处，双方以协商方式解决。
8. 备注：技术文件（详见附件）包含上述内容，但不限于上述内容。

12、 附件
附件一、涂装工作区域技术要求
一、工作区域技术要求
（一）、前处理线技术任务书（利旧）
1.总体要求
1.1 前处理系统的设计须满足冷轧板、热镀锌板、镀锌板、铝板等板材的车身。
1.2 设计应充分考虑可靠的人机工程，最大程度地考虑操作、维护及安全。
1.3 在设计阶段，投标人应该提供设备设计计算书，包括子系统和单一部件。这个计算书应该包含纯水，工业水的要求，泵和管道系统压力和压降，流程图和管道流量图。该流程图上的信息包含部件号，温度指示，压力，流量，流速，设定温度，压力，电导，pH值，喷嘴的流量等操作和设计参数。经过投标人签字确认的流程图和计算书应该提交给招标人确认，所有设备的编号必须标示在流程图上。
1.4 黄铜、铜、铝及其它容易起反应的金属不应用于阀门、喷嘴、探头及前处理系统的其他部件，并且绝对禁止使用含硅酮材料、石棉材料，与槽液接触的部位材料必须考虑耐腐蚀与耐化学性。
1.5 前处理区域分成两个独立的区域：碱区和酸区，每一个区域需要单独的排水坑和2台潜水泵（一用一备），潜水泵由招标人采购及安装，水泵提资由投标人完成。
1.6 前处理区需要在不少于两处的合适位置设置洗眼/冲淋装置，以供紧急状态下使用。脱脂加料区域、硅烷加料区域安装。
1.7 [bookmark: OLE_LINK85][bookmark: OLE_LINK84]所有设备与仪表都有进出口阀门，以便于维修。
1.8 脱脂液颗粒去除要求；洪流、预脱脂、主脱脂，槽液从锥斗下抽出，由泵打入旋液分离器，大的杂质颗粒进入收集室，液体通过磁性过滤器进行进一步处理，然后处理后的槽液经过袋式过滤器过滤，最后将清液体重新打回工艺槽中。旋液式分离器、磁性过滤器底部排污口可定时开启，当渣粉达到一定厚度时，含渣浓缩液将从排污口直接排到纸袋刮渣机进行两次过滤，最后将干净清槽液打回工艺槽。
1.9 旋液分离器流量≥100 m³/ h（脱脂≥200 m³/ h），入室口和收集室可打开。
1.10 [bookmark: OLE_LINK31][bookmark: OLE_LINK32][bookmark: OLE_LINK112][bookmark: OLE_LINK113]脱脂除油系统：洪流、预脱脂除油共用一套除油设备，保证含油量控制在3000ppm以下，脱脂槽一套除油设备，保证含油量控制在2000ppm以下，系统采用高温破乳，多级除油系统。
1.11 前处理电泳工业水主管须设置橡塑保温。
1.12 在用水量较大的供水管道上安装带远传计量装置，用于与能源监控系统联网。
1.13 所有浸槽设置掉车报警装置。
1.14 [bookmark: _Toc283038415]前处理每个袋式过滤器中设计有磁棒和磁棒支架的永磁磁棒，每袋1根，每根磁通量10000GS以上。 
1.15 前处理平台高度与各工艺槽的槽沿平齐，平台采用型钢做骨架，上铺平钢板，符合国家安全规范一级标准，在适当的位置设置梯子和安全防护栏杆，所有平台四周设折边踢脚板，整个平台均为满焊不漏水结构，适当地方设计平台地漏（用于维护设备排水），平台刷环氧自流平漆，不能鼓包。防止平台底部需安装照明。
2.设备材料描述：
风管
	部位
	材料
	最小厚度

	供风（外部）
	镀锌
	1.5mm

	供风（内部）
	SUS 304 不锈钢
	1.5mm

	排风
	SUS 304 不锈钢
	1.5mm


管道及保温层
	分类
	材料
	最小厚度

	室体、槽体保温层
	岩棉或硅酸铝
	50mm

	外包材料
	镀锌波纹板
	0.6mm

	冷冻水管道
	橡塑保温管
	10mm

	热水管道
	岩棉或硅酸铝
	50mm

	外包材料
	镀锌钢板
	0.3mm


（二）、工作区域技术任务书
1. 总体要求：
1.1 现状：
本项目为利旧改造项目，投标人应尽可能利旧现场设备(包含但不限于风机、灯箱、室体壁板、地下风道等)，无法利旧的设备可重新制作并按照，详细方案由投标人自行设计。
	序号
	工艺段
	净长
	净宽
	净高
	风速或次数
	新风风量
	数量（套）
	排风去向
	室体结构

	
	
	L
	W
	H
	
	m3/hr
	
	
	

	1
	底漆检查
	7
	6
	4
	1000
	7000
	1
	溢车间
	敞开

	2
	密封工位1
	43
	6
	4
	1000
	43000
	1
	溢车间
	敞开

	3
	遮蔽工位
	7.5
	5.5
	4
	800
	6000
	1
	溢车间
	敞开

	4
	UBS
	7.5
	5.5
	4
	0.15
	22275
	1
	排废气
	封闭

	5
	检查工位
	7.5
	5.5
	4
	0.15
	22275
	1
	排废气
	封闭

	6
	UBC
	7.5
	5.5
	4
	0.15
	22275
	1
	排废气
	封闭

	7
	补喷
	7
	5.5
	4
	0.15
	20790
	1
	排废气
	封闭

	8
	胶擦净
	7.5
	5.5
	4
	1000
	7500
	1
	排废气
	封闭

	9
	胶AUDIT
	7
	5
	4
	800
	5600
	1
	溢车间
	敞开

	10
	底漆打磨室1
	18
	5
	4
	1200
	21600
	1
	出天直排
	封闭

	11
	底漆打磨室2
	17
	5
	4
	1200
	20400
	1
	出天直排
	封闭

	12
	离线钣金
	7
	5
	4
	1000
	7000
	1
	溢车间
	敞开

	13
	离线打磨
	7
	5
	4
	1200
	8400
	1
	出天直排
	封闭

	14
	漆前编组
	/
	4
	3
	7200
	1
	溢车间
	封闭

	15
	黑灰背板检查隧道
	15
	5
	4
	800
	12000
	1
	溢车间
	封闭

	16
	抛光修饰室
	30
	5
	4
	1200
	36000
	1
	出天直排
	封闭

	17
	小修室1
	15
	5
	4
	0.2
	54000
	1
	排废气
	封闭

	18
	小修室2
	16
	5
	4
	0.2
	57600
	1
	排废气
	封闭

	19
	大返修
	8
	5
	4
	1200
	9600
	1
	出天直排
	封闭

	20
	面漆AUDIT
	8
	5
	4
	800
	6400
	1
	溢车间
	敞开

	21
	终检报交
	40
	5
	4
	800
	32000
	1
	溢车间
	敞开

	22
	套色遮蔽
	21
	5
	4
	800
	16800
	1
	溢车间
	敞开

	23
	套色打磨
	21
	5
	4
	1200
	25200
	1
	出天直排
	封闭

	24
	注腊室
	15
	5.5
	4
	1200
	18000
	1
	排废气
	封闭

	25
	滑橇清洗间及维修间
	/
	4
	60
	24000
	1
	出天直排
	提资

	26
	输调漆间
	设备全部利旧(含送排风等)


1.2 改造内容：
以上参数表中工位参数为初步确定方案，后续方案更新在平面布置图优化过程中详细确定。本项目为总承包交钥匙工程项目，投标人同意，根据招标人的技术规范和商定的工艺数据，全面承担整个涂装车间技改期间的管理责任。
1.3 封闭室体操作工位：底漆打磨室、底漆离线打磨室、喷涂PVC胶室、面漆前擦净室、点修补室、喷蜡室、打磨套色室、修饰线包含工位照明及维修照明等。封闭室体操作工位具体要求如下：
1.3.1 封闭操作工位设供风系统，风管外置，风嘴设在车身两侧的上方，设有百叶，每个风嘴的风量、风向要求可调，调后可锁定（按照空调厂家设计在室体开孔即可，所有风嘴、风管等均有空调厂家安装到位）。
1.3.2 封闭操作工位设排风系统，风管内置，吸风口设在与接水盘相交的方向，吸风口处设有百叶，排风管上设有风量调节阀，每个排风管的风量要求可调，调后可锁定，具体数量尺寸投标人依据签字版设备流程图风量计算得出。
1.3.3 封闭室体壁板采用镀锌板和镀锌壁板嵌玻璃窗封闭结构，全部封闭到地面，紧固标准件采用镀锌件。
1.3.4 封闭室体的骨架采用镀锌板翻边制成的自承重的结构，室体内平整；PVC喷胶室室体均采用H型钢做机械化支撑 ，喷蜡室均采用镀锌C型钢。
1.3.5 室体内操作地面采用镀锌格栅板和平钢板，要求车间封闭地面的格栅板的尺寸尽量保持在一个尺寸，所有格栅板均要采用防滑结构。
1.3.6 格栅板支撑横骨架梁的梁上设有限位挡块，防止格栅板滑落，确保安全，其支撑梁的强度要够。
1.3.7 格栅下两侧设排风风道及接水盘（点修补、打磨、套色遮蔽打磨室接水盘材料为不锈钢修饰、预清理、擦净、终检、注蜡、换夹具室接水盘材料为镀锌板），在风管和接水盘之间要做好密封。排风管的吸风口设在与接水盘相交的方向，吸风口处做百叶。接水盘内的水最浅的部位不小于30mm。在接水盘的端头设有自来水进水管和阀门，在接水盘的每侧中部设3个不锈钢的排水口，排水口处设可更换清洗的过滤罩，进、排水管均采用可拆装的管件连接。
1.3.8 封闭室体内照度，按照会签版设备流程图确定
1.3.9 所有新增封闭室的门采用10mm钢化玻璃制成，尺寸建议要求如下：净高：2000 mm；净宽：800 mm。门内外设有手柄，门的铰链与门及门框为螺栓装配式，门框装铰链部位的座板必须加强、焊牢，待门装上后不变形、不下沉，要耐用，铰链板要厚，其强度要达到不变形、不下沉，门与下门口之间的间隙不小于15 mm ，并设闭门器。
1.3.10 封闭室体凡有碳钢材质部分均要除锈，再涂一层防腐底漆及二层面漆。
1.3.11 操作工位的操作地面有高位、中位和低位，需要根据不同操作的要求进行设计。
1.3.12 电泳打磨到擦净室入口全线封闭（以实际图纸为准），并配有照明满足300Lux。 
1.3.13 压缩空气送到使用点气动单元上（含气动单元），带快速接头，纯水管路接到所有打磨工位及修饰工位，工位区设不锈钢水槽，槽上设溢流管、排水管、自来水和纯水加注管、不锈钢球阀，进、排水管均采用可拆装的管件连接。压缩空气及水管布置数量以设备流程图签字确定
1.3.14 施工结束后所有生产线、工位、辅助区段和所有功能件按施工流程图上的名称、编号配备中、英文对照的标牌，要求标牌准确、固定牢靠、美观、易于辨认、不易污染。
1.3.15 工作所有动能管路外表面均要求涂色标，车间内各种介质输送管路系统均要按照国家涂色标准进行涂漆。
1.3.16 所有空气过滤棉、过滤器提供两套全新（其中1套用于调试）。
1.3.17 敞开工位有：粗密封、细密封、上/卸遮蔽、胶Audit（评价室）间、面漆Audit（评价室）室、备品备件打胶室、终检换夹具室。
1.3.18 敞开操作工位由框架和灯箱组成，框架材质为碳钢，敞开工位的骨架结构要求采用螺栓装配式结构，所有装配连接用螺栓、螺母等的标准件必须采用镀锌件，具有可拆装性。框架两侧的上部可作为公用管道支架。框架两侧及顶部设置照明，照明灯分段控制。钢平台下部周边封严。
1.3.19 敞开操作工位的操作地板采用平钢板，均要采用防滑结构。
1.3.20 敞开操作工位设供风系统，风管在室体的顶部，设有带百叶的风嘴在车身两侧的上方，每个风嘴的风量、风向要求可调，调后可锁定。
1.3.21 敞开操作工位内的照度根据不同的工序的要求进行设计。
1.3.22 [bookmark: _Toc32766_WPSOffice_Level2]敞开操作工位凡有碳钢材质部分均要除锈，再涂一层防腐底漆及二层面漆。
2. [bookmark: _Toc22337_WPSOffice_Level2]粗密封室：
1.1 粗密封是个敞开室体，工位由框架和灯箱组成，框架材质为碳钢，敞开工位的骨架结构要求采用螺栓装配式结构，所有装配连接用螺栓、螺母等的标准件必须采用镀锌件，具有可拆装性。框架两侧的上部可作为公用管道支架。框架两侧及顶部设置照明，照明灯分段控制，钢平台下部周边封严室体内平整。
1.2 室体两端每侧均设有安全栏杆及踏台。
1.3 粗密封工位尺寸以图纸设计为准。
1.4 操作平台均采用平钢板，钢平台要涂聚氨酯耐磨涂料。
1.5 钢板与格栅下部的骨架采用镀锌螺栓连接，并具有可拆性。
1.6 在粗密封工位设沥青板及堵件存放台，沥青板存放台设三层，每个2m长，每侧设2个，堵件存放台每侧设2个。
1.7 在粗密封工位设存放门钩、支杆的工装，工装要求轻巧，使用方便，每侧设两个（具体式样设计时确定）。
1.8 新增灯管采用LED灯管。灯光照度为≥800Lux，照度要均匀，在任何方向和部位要达到，照明灯设成竖向，工位设有灯箱支架和带玻璃的照明灯箱，所有灯具采用立式外挂式灯具，顶部在两风嘴之间设一排照明。
1.9 粗密封工位照明的开关，采用分段控制，每12m设一个回路，照明灯的开关设在粗密封工位的出入口的两个端头，两头的开关都可全部控制整个工位的照明。
1.10 两侧主风管在入口处设有风量调节控制阀，具有调节风量的功能（供风量按800 m3/h/m供给）。
1.11 送风风源采用封闭室体排风回用，供风管上每隔2m长设一个风嘴，具备调节风向和风量的功能，基本风向吹向车身两侧工人操作位置上，调节后要能锁牢，并便于操作工人操作。（负责按照空调厂家设计在室体开孔即可，所有风嘴、风管等均由空调厂家安装到位）。
1.12 粗密封工位每隔7.5m两侧均设有调压、过滤的压缩空气（气动单元）使用点，每套设两个用于软管的快速接头及阀。
1.13 粗密封工位两侧每侧顶上方各设一根C型轨及吊轮组，用于吊粗密封胶管，其长度按涂胶工位长度确定。
1.14 室体内两侧每隔7.5m分别设1个物料板，板宽为400mm，长为600mm，1mm厚的不锈钢板翻边30mm厚制成，在室体内每侧顶部装有C型轨道及多个吊轮组，物料板吊在C型轨道及多个吊轮组上可移动，物料板与壁板之间要做防摩擦装置。
1.15 粗密封每个枪站工位要设有不锈钢的带门锁的枪保护盒安装位置（具体位置由输调漆厂家提供）、胶枪架物料架、工具箱及其物料盒等。
1.16 设有涂胶和喷胶枪站及带调压器、稳压器、压力表的供胶管路及支管安装位置（具体位置由输调漆厂家提供）线尾最后两个枪站为细密封枪站。
1.17 预留空调电源插座六个，设220V防水插座六个（具体位置、数量以图纸为准）。
1.18 [bookmark: _Toc28825_WPSOffice_Level2]细密封室的操作工位要设高位和低位，具体的高位的高度按车型最高车身尺寸进行确定。
1.19 顶棚打胶工位为高工位，车身两侧设人机工程硬防护和软防护，避免员工操作接触车身，并在车身上方左右两侧设置一根C型轨及吊轮组，用于吊细密封胶管和胶枪，同时具备胶枪自动收缩功能，其长度按涂胶工位长度确定。
3. PVC胶喷涂室：
1.1 PVC胶喷涂室分为：上遮蔽工位、自动喷涂UBS、检查补胶段、自动喷涂UBC、卸遮蔽、检修工位、上遮蔽、裙边胶、卸遮蔽室等；UBS、UBC及对应上、卸遮蔽同用一个封闭室体（格栅下部封闭至楼板地面），壁板采用整体镀锌板翻边制成（带安全玻璃窗）。分别在遮蔽室进口和卸遮蔽出口设长为2m踏板和一个45度的梯子。（工位分布设计为准）其中上、卸遮蔽为敞开室体，骨架、照明等均按敞开工位结构方式进行安装。
1.2 操作面采用镀锌格栅板，格栅板的尺寸要统一。
1.3 格栅板支撑横骨架梁的梁上设有限位挡块，防止格栅板滑落，确保安全，其支撑梁的强度要够。
1.4 格栅下部的骨架采用镀锌螺栓连接，并具有可拆性。
1.5 在上、卸遮蔽工位要求格栅上面的高度与吊具下部高度为1800mm，在车身的下部要设高200～400 mm的操作台，宽度为800～1000 mm，操作台采用钢骨架，台面设格栅板；格栅板支撑横骨架梁的梁上设有限位挡块，防止格栅板滑落，确保安全，其支撑梁的强度要够。
1.6 送风风源来自空调机组（与喷胶室共用一个空调机组），供风管上每隔2m长设一个带百叶风口，具备调节风向和风量的功能，基本风向吹向车身两侧顶位置，调节后要锁牢，并便于操作工人操作，机器人喷涂段风速不低于0.2m/s；（按照空调厂家设计在室体开孔即可，所有风嘴、风管等均由空调厂家安装到位）。
1.7 室体下部设排风，室内排风管设在两侧底部，管上设有排风口，排风口设有过滤板G3，并设有调节镀锌风阀。排风机设有减震器，并设有耐久的软连接，同时设有排水口及排水管。排风管道为1.5mm厚镀锌板制作，设置风帽、防风绳等，风管高度出屋面3 m，满足国家、地方性法规要求。
1.8 排风风机应容易维修、保养、清洁，并设有检修门、排水孔，轴承连续使用寿命应大于20万小时，工况条件下转速应不大于极限转速的70%，电机采用进口品牌。皮带为进口品牌，皮带罩为全封闭式，要求在不拆开叶轮的情况下可更换轴承。风机应配有底座、减震器、软接头等。为了安装、维修风机采用的提升装置及轨道也是供货范围。
1.9 在两侧设照明装置，新增灯管采用LED，灯光照度为≥800Lux，照度要均匀，在室体内任何方向和部位要达到要求的，灯箱表面要求光滑平整。照明灯设两个回路控制，灯的开关设在钢梯与工位的交接处。
1.10 在上遮蔽工位格栅下部，空滑橇的上部设一个接脱落堵件的镀锌板，板向两侧斜，要求脱落堵件在一处集中收集。
1.11 每个室体两端下设挡板，上设仿形门，两端每侧设带闭门器、内外带手柄的10mm钢化玻璃门（新增部分按照此标准执行）。
1.12 在UBS和UBC进出口设置10mm钢化玻璃人行门。玻璃门上考虑安装机器人安全装置的位置。
1.13 要求格栅上面的高度与吊具下部高度为1800mm，在车身的下部要设两道与车身行走方向一样的DN100mm两个高为1500 mm的安全栏杆，栏杆的中心宽度为1200 mm，安全栏杆座在支载格栅的骨架上，防止工件脱落，威胁人身安全。
1.14 车身吊具两侧安装挡板，挡板与车身之间有自上而下及宽度方向间隙调整、锁紧机构，要求底部喷胶时，PVC胶雾不得飞溅到车身外表面上。
1.15 预留安装喷胶机器人的工位，根据实际机器人数量预留压缩空气、供电等接口。
1.16 卸遮蔽工位要设卸下的遮蔽纸、堵件集中回收的装置，在卸遮蔽工位端头每侧设一个集中收集的小车，以便集中处理及外运，在车身的下部设有带格栅板的平台。
1.17 预留空调电源插座，具体数量现场确定，每个工位有两个220V防水插座。
1.18 每个工位根据车身实际高度情况配备塔台若干，满足员工实际生产需要。
1.19 检修工位左右两侧设维修照明即可，灯光照度为≥500Lux。
1.20 卸遮蔽工位为敞开工位。
1.21 工位的骨架采用镀锌板翻边制成的自承重的结构。
1.22 地面铺镀锌格栅板，所有格栅板均要采用防滑结构。
1.23 设供风系统，风管在矩形钢的顶部，设有带百叶的风嘴在车身两侧的上方，每个风嘴的风量、风向要求可调，调后可锁定；通风量800 m3/h/m。（所有风嘴、风管等均由空调厂家安装到位）。
1.24 裙裙边胶工位设有涂胶和喷胶枪站及带调压器、稳压器、压力表的供胶管路及支管安装位置（具体位置由投标人设计）。
1.25 灯管采用LED。灯光照度为≥800Lux，照度要均匀，在任何方向和部位要达到，照明灯设成竖向，工位设有灯箱支架和带玻璃的照明灯箱，所有灯具采用立式外挂式灯具（根据实际情况确认安装方式）。
1.26 每个工位照明的开关设一个回路，照明灯的开关设在工位的出入口的两个端头，两头的开关都可全部控制整个工位的照明。
1.27 每个工位有两个220V防水插座。（具体位置、数量以图纸为准）
1.28 室体内两侧分别设1个物料板，板宽为400mm，长为600mm，1mm厚的不锈钢板翻边30mm厚制成，在室体内每侧顶部装有C型轨道及多个吊轮组，物料板吊在C型轨道及多个吊轮组上可移动，物料板与壁板之间要做防摩擦装置。
4. 胶audit室：
1.1 是个敞开室体，工位由框架和灯箱组成，框架材质为碳钢，敞开工位的骨架结构要求采用螺栓装配式结构，所有装配连接用螺栓、螺母等的标准件必须采用镀锌件，具有可拆装性。框架两侧的上部可作为公用管道支架。框架两侧及顶部设置照明，照明灯分段控制，钢平台下部周边封严室体内平整。
1.2 工位的滑橇输送机两侧所有地板铺平钢板并刷涂聚氨酯耐磨涂料。在室体的两端两侧均设有带镀锌格栅的踏步及安全栏杆（具体位置待设计时确定）。
1.3 通风量为800 m3/h/m。
1.4 新增灯管采用LED。灯光照度为≥800Lux，照度要均匀，在任何方向和部位要达到；顶部在两风嘴之间设一排照明，工位设有灯箱支架和带玻璃的照明灯箱，所有灯具采用立式外挂式灯具；在室体内平台两侧各安装地灯两组，使用钢化玻璃进行密封，并保证玻璃密封面与平台表面平齐，满足人行承载能力，在工位出入口的两个端头设照明灯的开关，两头的开关都可全部控制整个工位的照明。
1.5 工位设有两个220V防水插座。（具体位置、数量以图纸为准）
1.6 该工位设有叉式举升机，及安全防护装置，以便进行车身底部的检查和修补。
1.7 备品备件打胶室设计位置，胶泵利旧，尺寸以设计为准。
1.8 工位的骨架采用矩形钢，矩形钢要除锈后涂防锈底漆及两道面漆。
1.9 地板采用镀锌格栅板，所有格栅板均要采用防滑结构（部分铺平钢板）。
1.10 设供风系统，风管在矩形钢的顶部，设有带百叶的风嘴在车身两侧的上方，每个风嘴的风量、风向要求可调，调后可锁定；（所有风嘴、风管等均有空调厂家安装到位）。
1.11 设有涂胶和喷胶枪站及带调压器、稳压器、压力表的供胶管路及支管安装位置（具体位置由输调漆厂家提供）。
1.12 灯管采用LED。灯光照度为≥800Lux，照度要均匀，在任何方向和部位要达到，照明灯设成竖向，工位设有灯箱支架和带玻璃的照明灯箱，立式外挂式灯具（根据实际情况确认安装方式）。
1.13 工位照明的开关设一个回路，照明灯的开关设在工位的出入口的两个端头，两头的开关都可全部控制整个工位的照明。
1.14 设有两个220V防水插座（具体位置、数量以图纸为准）；
1.15 工位两侧均设有调压、过滤的压缩空气（气动单元）使用点2处，每套设两个用于软管的快速接头及阀。
1.16 室体内两侧分别设1个物料板，板宽为400mm，长为600mm，1mm厚的不锈钢板翻边30mm厚制成，在室体内每侧顶部装有C型轨道及多个吊轮组，物料板吊在C型轨道及多个吊轮组上可移动，物料板与壁板之间要做防摩擦装置。
5. [bookmark: _Toc13847_WPSOffice_Level2]电泳底漆打磨（含电泳离线打磨室）+套色线：
1.1 打磨室（含电泳离线打磨室、套色线，以下简称打磨室）的室体采用镀锌板翻边制成的自承重的结构，室体内平整。两侧设有连续的大玻璃窗，其高度按规范进行设计，要求高度在人视野中。
1.2 室内照明原则上在车身两侧的壁板大玻璃窗外及室内，侧面灯竖排，顶部设两排灯管，整体做成四排，按照仿形门结构，灯管采用LED。灯光照度为≥1200Lux，照度要均匀，在任何方向和部位要达到；采用分段控制，每12m设一个回路，照明灯的开关设在打磨室的出入口的两个端头，两头的开关都可全部控制整个工位的照明。
1.3 打磨室室体两侧设夹胶大玻璃（利旧改造），暗螺钉固定玻璃，玻璃框上部两主柱之间壁板采用镀锌钢板翻边制成。壁板采用镀锌板翻边制成，室体内平整。
1.4 室体内两侧每隔6 m分别设1个物料板，板宽为400mm，长为600mm，1mm厚的不锈钢板翻边30mm厚制成，在室体内每侧顶部装有C型轨道及多个吊轮组，物料板吊在C型轨道及多个吊轮组上可移动，物料板与壁板之间要做防摩擦装置。
1.5 室体内操作地面采用镀锌格栅板，要求打磨室操作地面的格栅板的尺寸尽量保持在一个尺寸。
1.6 格栅板支撑横骨架梁的梁上设有限位挡块，防止格栅板滑落，确保安全，其支撑梁的强度要够。
1.7 格栅下部的骨架采用镀锌螺栓连接，并具有可拆性。
1.8 室外设有供风管，送风风源来自空调机组，供风管布置在室外顶部两侧，供风管下部每隔2m长设一个出风嘴，具备调节风向和风量的功能，基本风向，吹向车身两侧顶及操作的位置，调节后要锁牢，并便于操作工人操作（风量1000 m3/h/m）。室体两侧主风管在入口处设有风量调节控制阀，具有调节风量的功能。（按照空调厂家设计在室体开孔即可，所有风嘴、风管等均由空调厂家安装到位）。
1.9 室体下部设排风，室内排风管设在两侧底部，管上设有排风口，排风口设有过滤板（G3），并设有调节镀锌风阀。排风管道为1.5mm厚镀锌板制作，设置风帽、防风绳等，风管高度出屋面3 m，满足国家、地方性法规要求。可调风管用镀锌钢板制作，排风机设有减震器，并设有耐久的软连接，同时设有排水口及排水管。
1.10 格栅下两侧设接水盘（点修补、打磨、套色遮蔽打磨室接水盘材料为不锈钢修饰、预清理、擦净、终检、注蜡、换夹具室接水盘材料为镀锌板），接水盘内的格栅下两侧设排风风道及不锈钢接水盘，水盘的宽度设计时确定，接水盘是3mm SUS 304不锈钢制成，翻边高度100 mm，在风管和接水盘之间要做好密封。排风管的吸风口设在与接水盘相交的方向，吸风口处做百叶。接水盘内的水最浅的部位不小于30mm。在接水盘的端头设有自来水进水管和阀门，在接水盘的每侧中部设3 个不锈钢的排水口，排水口处设可更换清洗的过滤罩，进、排水管均采用可拆装的管件连接，并将废液引入积水坑。
1.11 每6m分别有1个水池，分别供应纯水及工业水。纯水槽和工业水槽做成一个整体，中间使用挡板进行隔离，槽下部设排水阀，距槽底100mm高处设活动的过滤网，网孔为φ10，槽子是SUS 304不锈钢，包括龙头和管路及排水管路，并将槽子进行固定，尺寸设计确定。
1.12 打磨室用的纯水和自来水接到使用点不锈钢水槽上，并带阀门，管径按干管DN25，纯水槽的支管按1/2″。
1.13 所有的工作平台每隔6m配有两个供气动工具的压缩空气接口，设压缩空气及气动二联件，同时要设有管路、阀门及快插接头，需保证车间尺寸、品牌统一。
1.14 各设八个220V防水插座和空调插座（具体数量、位置以图纸为准）。
1.15 打磨室最后一个工位每侧要设压缩空气吹净管及吹净枪。
1.16 打磨室的操作工位要设高位和低位，具体的高位的高度按车型最高车身尺寸进行确定。
1.17 打磨室内设有可移动的、带轨道、可锁定的踏台，具体样式设计与招标人确定。
6. [bookmark: _Toc31923_WPSOffice_Level2]修饰线：
1.1 修饰室是封闭工位，室体尺寸以设计为准，室体采用镀锌板翻边制成的自承重的结构，室体内平整。两侧设有连续的大玻璃窗，其高度按规范进行设计，要求高度在人视野共认中。所有灯具采用立式外挂式灯具，灯要设在大玻璃窗处。
1.2 LED灯管，三管布置，照度要均匀，在室体内任何方向和部位要达到1200Lux，照度要均匀，在任何方向和部位要达到，室内照明原则上在车身两侧的壁板大玻璃窗外及室内上方，侧面灯竖排，顶部设两排灯管，整体做成四排，按照仿形门结构；采用分段控制，每12m设一个回路，照明灯的开关设在修饰室的出入口的两个端头，两头的开关都可全部控制整个工位的照明。
1.3 修饰室室体两侧设夹胶大玻璃，暗螺钉固定玻璃，玻璃框上部两主柱之间壁板采用镀锌钢板翻边制成。
1.4 壁板采用镀锌板翻边制成的自承重结构，室体内平整。室体两端每侧均设有钢化玻璃并带有闭门器的门，门外设安全栏杆及踏台。
1.5 室体内两侧每隔6m分别设1个物料板，板宽为400mm，长为600mm，1mm厚的不锈钢板翻边30mm厚制成，在室体内每侧顶部装有C型轨道及多个吊轮组，物料板吊在C型轨道及多个吊轮组上可移动，物料板与壁板之间要做防摩擦装置。
1.6 室体内操作地面采用镀锌格栅板，要求车间修饰线操作地面的格栅板的尺寸尽量保持在一个尺寸。
1.7 格栅板支撑横骨架梁的梁上设有限位挡块，防止格栅板滑落，确保安全，其支撑梁的强度要够。
1.8 格栅下部的骨架采用镀锌螺栓连接，并具有可拆性。
1.9 室外设有供风管，送风风源来自空调机组，供风管布置在室外顶部两侧，供风管下部每隔2m长设一个出风嘴，具备调节风向和风量的功能，基本风向，吹向车身两侧顶及操作的位置，调节后要锁牢，并便于操作工人操作（供风量 ＞800m3/h/m）。室体两侧主风管在入口处设有风量调节控制阀，具有调节风量的功能。（按照空调厂家设计在室体开孔即可，所有风嘴、风管等均由空调厂家安装到位）。
1.10 室体下部设排风，室内排风管设在两侧底部，管上设有排风口，排风口设有过滤板（G3），并设有调节镀锌风阀。排风管道为1.5mm厚镀锌板制作，设置风帽、防风绳等，风管高度出屋面3m，满足国家、地方法规要求。可调风管用镀锌钢板制作，排风机设有减震器，并设有耐久的软连接，同时设有排水口及排水管。
1.11 格栅下两侧设不锈钢接水盘，接水盘内的格栅下两侧设排风风道及不锈钢接水盘，水盘的宽度设计时确定，接水盘是2mm 304不锈钢制成，翻边高度100 mm，在风管和接水盘之间要做好密封。排风管的吸风口设在与接水盘相交的方向，吸风口处做百叶。接水盘内的水最浅的部位不小于30mm。在接水盘的端头设有自来水进水管和阀门，在接水盘的每侧中部设3 个不锈钢的排水口，排水口处设可更换清洗的过滤罩，进、排水管均采用可拆装的管件连接，并将废液引入地漏。
1.12 按工位需求，两侧设置水池，分别供应纯水及工业水。纯水槽和工业水槽做成一个整体，中间使用挡板进行隔离，槽下部设排水阀，距槽底100mm高处设活动的过滤网，网孔为φ10，槽子是SUS304不锈钢的，包括龙头和管路及排水管路，并将槽子进行固定。修饰室用的纯水和自来水接到使用点不锈钢水槽上，并带阀门，管径按干管DN25，纯水槽的支管按1/2″。投标人满足招标人水池技术要求、发图样式，给招标人确定样式，方可现场安装。
1.13 所有的工作平台按工位需求，配有供气动工具的压缩空气接口，每个工位每一边提供二个接口，设压缩空气及气动二联件，同时要设有管路、阀门及快插接头，需保证车间尺寸、品牌统一。
1.14 修饰室的操作工位要设高位和低位，具体的高位的高度按车型最高车身尺寸进行确定。
1.15 修饰室内各预留六个空调电源插座和220V防水插座。
7. [bookmark: _Toc11724_WPSOffice_Level2]终检/换夹具及套色遮蔽打磨室：
1.1 终检/换夹具工位是敞开室体，套色遮蔽打磨室为封闭室体；工位由框架和灯箱组成，框架材质为碳钢，敞开工位的骨架结构要求采用螺栓装配式结构，所有装配连接用螺栓、螺母等的标准件必须采用镀锌件，具有可拆装性。框架两侧的上部可作为公用管道支架。框架两侧及顶部设置照明，照明灯分段控制，钢平台下部周边封严。
1.2 新增部分采用LED灯管，灯光照度为≥800Lux，照度要均匀，在任何方向和部位要达到；顶部在两风嘴之间设一排照明，工位设有灯箱支架和带玻璃的照明灯箱，所有灯具采用立式（根据实际情况确认安装方式）。
1.3 外挂式灯具；在室体内平台两侧各安装地灯两组，使用钢化玻璃进行密封，并保证玻璃密封面与平台表面平齐，满足人行承载能力，在工位出入口的两个端头设照明灯的开关，两头的开关都可全部控制整个工位的照明。
1.4 室体两端每侧均设有安全栏杆及踏台。
1.5 室体内两侧每隔6m分别设1个物料板，板宽为400mm，长为600mm，1mm厚的不锈钢板翻边30mm厚制成，在室体内每侧顶部装有C型轨道及多个吊轮组，物料板吊在C型轨道及多个吊轮组上可移动，物料板与壁板之间要做防摩擦装置。
1.6 室体内操作地面采用镀锌格栅板（敞开工位操作地板建议改为平钢板），要求操作地面的格栅板的尺寸尽量保持在一个尺寸。
1.7 格栅板支撑横骨架梁的梁上设有限位挡块，防止格栅板滑落，确保安全，其支撑梁的强度要够。
1.8 格栅下部的骨架采用镀锌螺栓连接，并具有可拆性。
1.9 室外设有供风管，送风风源来自来自封闭室体排风回用，套色打磨室风源来自空调机组。供风管布置在室外顶部两侧，供风管下部每隔2m长设一个出风嘴，具备调节风向和风量的功能，基本风向，吹向车身两侧顶及操作的位置，调节后要锁牢，并便于操作工人操作（供风量 ＞800 m3/h/m）。室体两侧主风管在入口处设有风量调节控制阀，具有调节风量的功能。（按照空调厂家设计在室体开孔即可，所有风嘴、风管等均由空调厂家安装到位）。
1.10 格栅下两侧设不锈钢接水盘，接水盘内的格栅下两侧设排风风道及不锈钢接水盘，水盘的宽度设计时确定，接水盘是2mm SUS304不锈钢制成，翻边高度100 mm，在风管和接水盘之间要做好密封。排风管的吸风口设在与接水盘相交的方向，吸风口处做百叶。接水盘内的水最浅的部位不小于30mm。在接水盘的端头设有自来水进水管和阀门，在接水盘的每侧中部设3 个不锈钢的排水口，排水口处设可更换清洗的过滤罩，进、排水管均采用可拆装的管件连接，并将废液引入地漏。
1.11 每6m分别有1个水池，分别供应纯水及工业水。纯水槽和工业水槽做成一个整体，中间使用挡板进行隔离，槽下部设排水阀，距槽底100mm高处设活动的过滤网，网孔为φ10，槽子是SUS304不锈钢的，包括龙头和管路及排水管路，并将槽子进行固定。
1.12 用的纯水和自来水接到使用点不锈钢水槽上，并带阀门，管径按干管DN25，纯水槽的支管按1/2″。
1.13 所有的工作平台每隔7m配有两个供气动工具的压缩空气接口，每个工位每一边提供二个接口，设压缩空气及气动二联件，同时要设有管路、阀门及快插接头，需保证车间尺寸、品牌统一。
1.14 操作工位要设高位和低位，具体的高位的高度按车型最高车身尺寸进行确定。
1.15 每个工位有两个220V防水插座，室内预留空调电源插座，具体以现场确定为准。
1.16 两个室体内上设有物料盒、物料台、工具箱（其数量、式样另提）。
8. [bookmark: _Toc16756_WPSOffice_Level2]喷蜡室：
1.1 喷蜡室体为密闭室体，喷蜡室室体采用镀锌板翻边制成的自承重的结构，壁板为1.5mm厚镀锌钢板和3+3 mm厚夹胶玻璃构成，镀锌板之间采用折边螺栓连接，内壁光滑，外壁也需用镀锌板封闭成光滑表面，支撑框架采用热镀锌材料。
1.2 操作台靠输送两侧采用铺镀锌格栅板，格栅板的尺寸要统一，格栅板支撑横骨架梁上设有限位挡块，防止格栅板滑落，确保安全，其支撑梁的强度要够。格栅下两侧设接蜡盘，接水盘是2mm 镀锌钢板制成，翻边高度50 mm，在风管和接蜡盘之间要做好密封。并额外提供20%备用格栅板。
1.3 室体的送风风源来自空调机组，供风管上每隔2m长设一个带百叶风口，风口设在下部和靠近车身方身向的一面。采用长条可调风量的风口，具备调节风向、风量的功能，基本风向，吹向车身两侧顶位置，调节后要锁牢，并便于操作工人操作（供风量按2000 m3/h/m供给，上堵件工位及擦净工位内供风量按800 m3/h/m供给），（负责按照空调厂家设计在室体开孔即可，所有风嘴、风管等均由空调厂家安装到位）。
1.4 所有车身表面要有800Lux光照，灯管采用LED，灯光要均匀。
1.5 室内操作面下设两排排风管，风管内置，在内置风管上设有风量调节阀排风通过过滤后排到屋顶外，过滤器为G3，可调风管用镀锌钢板制作，排风机设有减震器，并设有耐久的软连接，同时设有排水口及排水管。排风管为1.5mm厚镀锌板制作，设置风帽、防风绳等，风管高度出屋面3m，满足国家、地方法规要求。
1.6 各设有四个220V防爆插座和空调电源插座。  
1.7 室体内的灯光等设施需考虑防爆要求。
1.8 每个工位及工位的两侧灯光要独立控制。在工位出入口的两个端头设照明灯的开关，两头的开关都可全部控制整个工位的照明。
1.9 喷蜡室内的压缩空气管及其元件设计并安装到位，室内两侧需安装蜡枪支架、带门锁存放蜡枪不锈钢工具盒、随车辅具盒、蜡管吊架及C型滑轨等（具体数量另定）。
1.10 室体两端每侧均设有钢化玻璃并带有闭门器的门，门外设安全栏杆及踏台在喷蜡室的。
1.11 喷蜡线出口设有镀锌板接蜡盘。
1.12 充分考虑高低工位设计，喷蜡人员操作更人性化。
9. [bookmark: _Toc7629_WPSOffice_Level2]点修补室：
1.1 点修补室是个封闭室体，室体采用镀锌板翻边制成的自承重的结构，室体内平整。两侧设有连续的大玻璃窗，其高度按规范进行设计，要求高度在人视野共认中。所有灯具采用立式外挂式灯具，灯要设在大玻璃窗处。
1.2 LED灯管，三管布置，在室体内任何方向和部位要达到1200Lux，照度要均匀，在任何方向和部位要达到，室内照明原则上在车身两侧的壁板大玻璃窗外及室内上方，侧面灯竖排，顶部设一排灯管，整体做成三排（具体按安装图纸确定）；采用分段控制，照明灯的开关设在修饰室的出入口的两个端头，两头的开关都可全部控制整个工位的照明。采用防爆插座、插头及防爆开关。
1.3 每个室体内设四个防爆插座，插座的功率要大于每个点修补烤灯的功率。
1.4 室体两侧设夹胶大玻璃，暗螺钉固定玻璃，玻璃框上部两主柱之间壁板采用镀锌钢板翻边制成。
1.5 室体壁板采用镀锌板翻边制成。室体两端每侧均设有钢化玻璃并带有闭门器的门，门外设安全栏杆及踏台。
1.6 室体内两侧每侧每6m分别设1个物料板，板宽为400mm，长为600mm，1mm厚的不锈钢板翻边30mm厚制成，在室体内每侧顶部装有C型轨道及多个吊轮组，物料板吊在C型轨道及多个吊轮组上可移动，物料板与壁板之间要做防摩擦装置。
1.7 每个室体左右分别有2个水池，分别供应纯水及工业水。纯水槽和工业水槽做成一个整体，中间使用挡板进行隔离，槽下部设排水阀，距槽底100mm高处设活动的过滤网，网孔为φ10，槽子是SUS304不锈钢的，包括龙头和管路及排水管路，并将槽子进行固定。投标人满足招标人水池技术要求、发图样式，给招标人确定样式，方可现场安装。
1.8 修补室用的纯水和自来水接到使用点不锈钢水槽上，并带阀门，管径按干管DN25，纯水槽的支管按1/2″。
1.9 点修补室每个室体要设四处压缩空气及气动二联件，同时要设有管路、阀门及快插接头，需保证车间尺寸、品牌统一。
1.10 室体内操作地面采用镀锌格栅板和钢平板，车身下部为格栅，存放烤灯及烤灯移动区域为钢平板，平板区域需刷涂聚氨酯耐磨涂料，要求点修补室操作地面所有格栅板的尺寸保持在一个尺寸。
1.11 格栅板支撑横骨架梁的梁上设有限位档块，防止格栅板滑落，确保安全，其支撑梁的强度要够。
1.12 格栅下部的骨架采用镀锌螺栓连接，并具有可拆性。
1.13 点修补室送风采用空调送风，送风风速度为≥0.2m/s，点修补室进风口从点修补室一端进入，在入口处设风量调节阀。
1.14 点修补顶部过滤棉及过滤装置要求同喷漆室内的静压室要求一致。
1.15 在每个点修补的进风室的壁板上设有向内开的、带压紧、压严、内外设手柄的密封检修门。门的净尺寸不小于高900mm X 宽700mm（只设在带走道的一侧）。
1.16 格栅下两侧设不锈钢接水盘，接水盘内的格栅下两侧设排风风道及不锈钢接水盘，水盘的宽度设计时确定，接水盘是3mm SUS304不锈钢制成，翻边高度100 mm，在风管和接水盘之间要做好密封。排风管的吸风口设在与接水盘相交的方向，吸风口处做百叶。接水盘内的水最浅的部位不小于30mm。在接水盘的端头设有自来水进水管和阀门，在接水盘的每侧中部设3 个不锈钢的排水口，排水口处设可更换清洗的过滤罩，进、排水管均采用可拆装的管件连接，并将废液引入地漏。
1.17 室内操作面下设两排排风管，风管内置，在内置风管上设有风量调节阀，排风通过排风口的过滤板（G4）及活性炭吸附过滤后排到屋顶外，排风管道为1.5mm厚镀锌板制作，设置风帽、防风绳等，风管高度出屋面3m，满足国家、地方法规要求。可调风管用镀锌钢板制作，排风机设有减震器，并设有耐久的软连接，同时设有排水口及排水管。
1.18 两个点修补室配4台红外线烤灯。（烤灯带温度设定，功率分档可调，自动控制，烤灯灯头位置、方向可随意调整并自动锁紧），另其中每个室体配备壁挂式可多方位移动烤灯2台，分别位于室体顶部和侧面。
1.19 室体设计时顶部需考虑将来安装轨道式烤灯的承重。
1.20 烤灯烘烤时间可以在0～2h内任意设置，加热温度可在50～180℃内任意设定，通过温度控制及反馈系统可显示实时的工件表面烘烤温度，温度控制精度为±3℃，并可以按预设的温度曲线进行加温。
1.21 红外烤灯增加距离传感器，距离车身最佳的烘烤距离才能进行烘烤。
1.22 [bookmark: _Toc2575_WPSOffice_Level2]每个点补室内的所有设备应考虑到防爆。
10. 面漆Audit 室：
1.1 Audit（评价室）是敞开，室体全玻璃房结构，室体两端头设有自动感应可移动的玻璃门，同时具备手动功能，室体内平整。两侧所有灯具采用立式外挂式灯具（根据实际情况确认安装方式）。
1.2 室体下部操作地面采用钢平板，钢平板四周设踢脚板，进口设钢制踏步及安全栏杆，在Audit间一端设平钢板，使两侧钢平台连通，两端分别设有安全栏杆。
1.3 室体设有足够照度的照明灯箱，侧面灯竖排，顶部设两排灯管，整体做成四排，按照仿形门结构灯管采用光学棱镜灯。灯光照度为1200Lux，照度要均匀，在任何方向和部位要达到（根据实际情况确认安装方式）。
1.4 室体的送风风源来自空调机组，供风管上每隔2m长设一个带百叶风口，风口设在下部和靠近车身方向的一面。采用长条可调风量的风口，具备调节风向、风量的功能，基本风向，吹向车身两侧顶位置，调节后要锁牢，并便于操作工人操作（供风量按800 m3/h/m供给，按照空调厂家设计在室体开孔即可，所有风嘴、风管等均有空调厂家安装到位）。
1.5 室体设音响和无线话筒一组，用于Audit（评价室）讲评。
1.6 有两个220V防水插座和一个空调插座。
1.7 室体内侧进口处配备移动看板，用于Audit（评价室）记录、目视。
1.8 设二处压缩空气及气动二联件，同时要设有管路、阀门及快插接头。
11. 滑橇清洗间
1.1 主要清洗滑撬，包括滑撬清洗机主体、排风系统、废水收集排放系统，相应的管道、阀门等，并与进水管路连接，设置排水沟与下道相连。（提资）
1.2 滑撬清洗机压力可以达到滑撬冲洗的要求。（提资）
1.3 滑撬清洗间强度可以经受清洗机冲洗。地面坡度设置，放置格栅，保证无积水。地坑设置隔网，便于残渣清理。（提资）
1.4 设备配置
高压清洗主机技术标准（仅供参考）
	序号
	项目名称
	内容

	1
	设备型号
	

	2
	驱动方式
	电

	3
	最大工作压力
	1800bar

	4
	流量
	9L/min

	5
	电机转速
	1500r/min

	6
	泵转速
	1000r/min

	7
	电源功率
	380v，50Hz，100A

	8
	水源
	20l/min

	9
	设备重量
	kg


1.5 排风系统
1.6 设置排风机，排风吸风管、排风管材质为不锈钢，吸风口设置不锈钢过滤网。（提资）
1.7 设置土建废水收集坑，配置一台潜污泵。（提资）
1.8 清洗间内设置镀锌格栅。（提资）
（3） 、喷漆设备技术任务书
1. 总体要求：
1.1 本项目为利旧改造项目，投标人应尽可能利旧现场设备(包含但不限于风机、灯箱、室体壁板、玻璃、格栅、过滤框架、动静压室、卷帘门、地下风道等)，无法利旧的设备可重新制作并安装，详细方案由投标人自行设计。
1.2 喷漆室主体采用自承重组装式结构，废漆处理系统采用纸箱干式小车结构（或其它经过招标人认可的形式）。喷漆室系统主要由喷涂区、洁净间、风淋室、晾干间、人工擦净室、压缩空气吹扫、离子风站组成，喷涂段包含动压室、静压室、操作间、漆雾捕集及废漆处理装置。
1.2.1 面漆线色漆喷漆室按照BC1+BC2紧缩性水性涂料相关要求进行设计，设置有色漆后的预烘干段。
1.2.2 清漆喷漆室按照溶剂型2K双组份涂料相关要求进行设计。
1.2.3 工件输送方式：采用双驱动链加滑橇输送。
1.2.4 作业方式：
1) 喷涂方式：色漆、清漆车身外采用机器人喷涂，内表面采用人工喷涂。
2) 擦净方式：色漆喷涂线内外表面：人工擦净+离子风。
1.2.5 工艺流程。详见工艺流程表
1.2.6 喷涂系统设备：
1) 喷漆设备采用自承重结构，纸箱干式小车漆雾捕集系统，色漆喷漆室与清漆喷漆室之间设置有洁净间，顶部设置有维修用走道，洁净室设有风淋室和单向出门，方便员工出入喷漆区域。
2) 喷漆室的结构及设计应综合考虑到外喷机器人、离子风设备、手工喷涂、风幕和手工检查站等内置设备的布置，同时应与机器人、输送系统、送风空调机组、烘干室、干式漆雾捕集系统等关联设备在结构及性能方面有良好的匹配性。
3) 喷漆室在设计时应有稳固的支撑构架，应避免一切容易产生震动的结构。也不允许其他设备的振动传递给到喷漆室结构上。
4) 喷漆室的设计应满足使用水性漆的要求，需提供严格的温湿度控制装置。
5) 喷漆室输送系统应与送排风系统联锁，并且只有在送排风系统开启之后方能启动输送系统。
6) 喷漆室整体区域、后处理及调漆间需设置洗眼/冲淋装置，以供紧急状态下使用（具体位置现场确定）。
1.3 [bookmark: _Toc245978443][bookmark: _Toc480200798]喷漆设备 
1.3.1 喷漆设备采用自承重结构，喷漆室设有洁净室，洁净室顶部设备维修设置维修走道，洁净室设置有风淋通道，方便人员出入喷漆区域使用。
1.3.2 动压室底部壁板为1.5mm镀锌钢板。框架上部布置调节板，可调节并控制进入袋式过滤器的空气量，进而控制进入静压室的空气量，布置于空调末端。
1.3.3 喷漆室顶部过滤棉框架和钢丝网为SUS304材质。
1.3.4 每段室体动、静压室设置向内开启的检修门和维修平台，内部安装有照明灯。
1.3.5 喷漆室安装温、湿度传感器+显示屏，方便观察和维护（数量、样式以图纸为准）。
1.3.6 喷漆室整体结构采用上送风、下排风的纸箱式干式结构；漆雾捕集率97%以上。                                               
1.3.7 喷漆室各段送排风设置有调节风阀和调节板，以方便调整各段风量平衡，保证喷漆室内各段没有侧风。
1.3.8 喷漆室过滤器配置为F7—F5（顶棉），保证喷漆室内空气洁净度要求：没有5μm以上的颗粒。
1.3.9 在各手工喷涂枪站位置，设置有的喷枪挂钩及方便移动软管的悬挂系统，满足喷涂需要。
1.3.10 喷漆室格栅板采用锯齿型防滑镀锌钢格板（利旧），每块重量不超过27kg，方便更换和清理。
1.3.11 噪音85 dB(A)以下。
1.3.12 各段喷漆室两侧设置有向外开启的安全门，其中非洁净室一侧为逃生门。
1.3.13 动静压室设置维修门、维修走道，动压室设置维修斜梯。
1.4 [bookmark: _Toc324875715][bookmark: _Toc245978448][bookmark: _Toc480200801][bookmark: _Toc479930961]设备材质

	序号
	项　　目
	材质
	厚度要求
	涂装规格
	备注

	1
	擦净室体

	1.1
	室体侧板
	镀锌
	1.5mm
	不喷漆
	

	1.2
	动、静压室
	镀锌板
	1.5mm
	不喷漆
	

	1.3
	过滤器框架
	镀锌
	3mm
	不喷漆
	

	1.4
	过滤钢丝网
	SUS304
	50mm×50mm×ø6
	不喷漆
	

	1.5
	室体支撑
	镀锌板
	3mm
	不喷漆
	

	1.6
	玻璃窗框
	镀锌板
	2mm
	不喷漆
	

	1.7
	玻璃
	夹胶玻璃
	8mm
	
	

	1.8
	门（洁净室内）
	钢化玻璃
	8mm
	
	带闭门器

	
	逃生门
	镀锌
	2mm
	
	门框，带闭门器

	1.9
	格栅支架
	碳钢
	
	涂刷环氧面漆
	

	1.10
	格栅
	碳钢
	
	镀锌
	

	1.11
	排风风管
	镀锌
	1.5mm
	不喷漆
	

	1.12
	接水盘
	SUS304
	2mm
	
	

	2
	喷漆室体

	2.1
	室体侧板
	SUS304
	1.5mm
	不喷漆
	

	2.2
	动、静压室
	镀锌
	1.5mm
	不喷漆
	

	2.3
	过滤器框架
	SUS304
	3mm
	不喷漆
	

	2.4
	过滤钢丝网
	SUS304
	50mmx50mmx¢6
	不喷漆
	

	2.5
	室体支撑
	SUS304
	3mm
	不喷漆
	

	2.6
	玻璃窗框
	SUS304
	2mm
	不喷漆
	

	2.7
	玻璃
	夹胶玻璃
	8mm
	
	

	2.8
	门（洁净室内）
	钢化玻璃
	8mm
	
	带闭门器

	
	逃生门
	SUS304
	2mm
	
	门框，带闭门器

	2.9
	格栅支架
	碳钢
	
	涂刷环氧面漆
	

	2.10
	格栅
	镀锌
	
	镀锌
	

	3
	干式漆雾捕集装置

	3.1
	底板
	SUS304
	2mm
	不喷漆
	

	3.2
	侧板
	SUS304
	2mm
	不喷漆
	

	3.3
	漆雾捕集模块
	SUS304
	1.5mm
	不喷漆
	



[bookmark: _Toc363455290][bookmark: _Toc425876368]2.喷漆室设备参数要求：
1.1.喷漆环境控制要求： 
温度：（23±2）℃（仪器精度±1℃）；
湿度：（65±5）%（仪器精度± 3%）；
洁净度：空气洁净度粒径大于5um的灰尘去除率为100%.
1.2.BC1+BC2色漆喷漆室+BC2货箱内喷喷漆室
	序号
	
流程名称
	照度（Lux）
	下降风速
(m/s)
	室体尺寸
	
输送方式
	备注

	
	
	
	
	/
	
	

	1
	人工擦净
	≥800
	0.25
	
	连续式
	室体

	2
	压缩空气吹净
	≥800
	0.25
	
	连续式
	室体

	3
	离子风站
	≥500
	0.25
	
	连续式
	室体

	4
	气封
	≥300
	0.2
	
	连续式
	室体

	5
	外表面 B1自动喷涂
	≥600
	0.35
	
	连续式
	室体

	6
	气封
	≥300
	0.2
	
	连续式
	室体

	7
	B1检查站
	≥800
	0.35
	
	连续式
	室体

	8
	内表面人工喷涂
	≥800
	0.35
	
	连续式
	室体

	9
	气封
	≥300
	0.2
	
	连续式
	室体

	10
	外表面 BC2自动喷涂
	≥600
	0.35
	
/
	连续式
	室体

	11
	气封
	≥300
	0.2
	
	连续式
	室体

	12
	检查补喷
	≥800
	0.35
	
	连续式
	室体

	13
	晾干
	≥300
	30次／ｈ
	
	连续式
	室体

	14
	气封
	≥300
	0.2
	
	连续式
	室体

	15
	水份预烘干（℃）
	温度：60～90
	/
	
	连续式
	室体

	16
	气封
	≥300
	0.2
	
	连续式
	室体

	17
	强冷
	/
	/
	
	连续式
	室体

	18
	气封
	≥300
	0.2
	
	连续式
	室体

	19
	货箱BC2内喷
准备室
	≥800
	0.25
	
	间歇
	室体

	20
	货箱BC2内喷
	≥600
	0.35
	
	间歇
	室体

	21
	卸辅具
	≥600
	0.25
	
	连续式
	室体


1.3清漆喷漆室（室体尺寸及输送方式投标人设计核算）
	序号
	流程名称
	照度（Lux）
	下降风速（m/s）
	室体尺寸
	输送方式
	备注

	
	
	
	
	(m)
长度
	宽度（m）
	高度
（m）
	
	

	1
	气封
	≥300
	0.2
	/
	连续式
	室体

	2
	清漆内板手动喷涂
	≥800
	0.35
	
	连续式
	室体

	3
	气封
	≥300
	0.2
	
	连续式
	室体

	4
	自动清漆外板
	≥800
	0.35
	
	连续式
	室体

	5
	气封
	≥300
	0.2
	
	连续式
	室体

	6
	检查补喷
	≥800
	0.35
	
	连续式
	室体

	7
	晾干
	≥300
	30次／ｈ
	
	连续式
	室体


3.喷漆室技术要求：
1.1 确保满足喷漆室各工艺段风速、风量、照度的要求，详见工位基础参数表。
1.2 确保满足喷漆室各工艺段风速、风量均匀性的要求，风量可调，调量准确、可靠。
1.3 确保喷漆室内各工艺段或隔段之间风向不漂移。
1.4 确保喷漆室在生产时处在微正压状态，平时不生产时喷漆室不能是负压状态（含晾干室、过渡段等）。
1.5 喷漆室废漆处理系统在处理过喷漆雾的效率要求达到95%以上。
1.6 喷漆室各工艺段之间设过渡间设玻璃仿形门，同时确保车身通过性的要求。
1.7 喷漆室室内的高度确保机器人运行的要求。
1.8 B1B2喷漆室所用材料材质要求适应水性漆涂料的要求。
1.9 B1B2喷漆室所用的装置和设备必须适应水性漆涂料的使用要求。
1.10 喷漆室内按安全标准设计，喷漆室、晾干间等有防爆要求区域的设备均要求防爆，确保通过消防验收。
1.11 喷漆室室内照明灯开关控制要求：每工艺分隔段设两个回路，其中一个回路按分隔段长度在12~20m控制两个灯箱的照明灯；分隔段长度在6~12m控制一个灯箱的照明灯，另一个控制回路控制分隔段剩下来的全部照明灯箱。
1.12 施工结束后所有生产线、工位、辅助区段和所有功能件按施工流程图上的名称、编号配备中、英文对照的标牌，要求标牌准确、固定牢靠、美观、易于辨认、不易污染，标签装入透明塑料壳中。
1.13 投标人对招标人提出的工艺设计说明、工艺要求、材料清单及数量、功能件清单及数量、配套件、配套设备等各项要求，投标人必须对其进行认真核实，并对工艺设计、工艺要求、功能件、配套件、全部设备的各项功能、性能等负全责，同时要保证设备运行的可靠性、安全性、节能性；要保证生产出产品质量的各项指标要满足招标人对产品的各项指标要求。 
1.14 喷涂室凡用碳钢的制件均要涂一道防锈底漆和两道面漆，喷漆室壁板采用不锈钢（哑光面）。
4.动压室/静压室：
1.1 动静压的整体结构最低采用1.5mm的镀锌板制作，则若为壁板拼接结构，应使用内六角螺栓连接相邻壁板，并在接缝处打不含硅酮的密封胶。为了使从空调送风管下来的空气更均匀，应在动压室风管入口处安装多孔型均流板。均流板应有足够的强度防止长期使用后出现变形，建议使用1.5mm厚的镀锌钢板，板上的开孔应均匀布置，可选择直径为50mm的孔，总的开孔面积需满足通风量要求，通过均流板的风速不能超过2.5m/s。动静压室之间隔板应至少由2mm的镀锌板制成。并有合适的支撑。隔板应有分布均匀的开孔并带调节盖板，作为2级均流板使用。盖板至少由1.5mm厚的镀锌钢板制作，可调节，并能进行锁定。在静压室按照不同工艺区段间设镀锌材质的隔板，以保证每个工艺区送风风速的要求；静压室内各工艺段分室设有检修、更换无纺过滤棉的无动力移动小车，小车为镀锌材质，小车宽度等设计规格需方便检修、不影响更换滤材。小车架设在过滤框之上。小车载荷约为300kg。
1.2 动压室和静压室周围区域应设有行走平台、监视/维护门（700×1200 mm）和安全扶梯，监视门应至少由1.5mm的镀锌板制成，内开，需带门框。门框至少为2mm的镀锌板制成，通过半圆头内六角螺栓，水平安装时，半圆头朝上与动压室和静压室的壁板相连。门需有合适的密封衬垫和门把手：密封衬垫应能与门框紧密贴合以防漏气门框四角密封衬垫必须是成型的；门把手（内外均可开启）应操作方便并带锁定功能。动压室高度一般为1.4m，而静压室的高度一般为1.7m，可方便人员更换喷漆室的过滤顶棉。循环送风管壁应至少由1.5mm的镀锌板制成。
1.3 动压室和静压室每隔5m应装有防爆照明灯，灯装在室体内壁板上，至少采用两管灯。门和灯光应联锁控制，即门打开时照明开启，门关闭时照明随之关闭。维修门旁边设置手动开关，每扇维修/监视门的旁边应有带翻盖的防爆插座。
1.4 在喷漆段动静压室之间、静压室与工作间之间安装压差计，位置应便于观察。
1.5 喷漆室室顶（包括擦净室、流平室）需有足够的强度，应至少由3 mm的不锈钢框架构成。铺设顶棉过滤材料用的钢丝网应为φ5 mm的不锈钢钢丝网，其网孔尺寸为50×50mm。顶棉铺设在钢丝网上后，需在其各边缘处用压条压紧。压条应为可翻转的快速压紧结构，至少采用3mm厚度的不锈钢材料制作。为了提升压紧效果，建议采用分段压紧的方式。
1.6 动压室袋滤F7，顶棉F5（无纺布厚20mm），过滤材料选购需得到招标人的认可，并提供相关的性能测试报告。
1.7 喷漆室温度控制在见上表要求。温湿度的控制方式需考虑极端的外界温湿度条件（如黄梅天等），并能满足任何季节的需要。控制时所用的冷冻水、热水（天然气）和纯水等，应有能耗控制方面的要求。
1.8 所有喷漆室新增排风机要求如下：采用防爆离心风机（达到国家绿色节能要求，带10%的额外能力），容易维修、保养、清洁，并设有检修门和排水孔。轴承要求连续使用寿命需大于20万小时。传动皮带需采用进口品牌，皮带保护罩应为全封闭式，其结构应能在不拆开叶轮的情况下可对轴承进行更换。叶轮应采用不锈钢材料。驱动电机需采用进口变频电机，由变频器控制电机。风机电机预留10%的余量。风机应配有底座、减震器、软连接等，其固定方式应能承载风机的最大动载荷，同时不产生巨大震动损坏周边设施。
1.9 气流速度在喷漆室的任何高度上都应保持一致，应对室内的空气层流进行测试。应对喷漆室内每个区域的送风量进行测量。
1.10 喷漆室内所有人工操作区域（包括自动区域）都应提供火灾发生时的逃生通道，需符合相关的安全规范和消防规范。
1.11 设备与自动消防系统联锁。排风风管上安装防火阀。
5.擦净段室体：
1.1 主体由框架和壁板组成，壁板为镀锌板。上部为进风室，内设维修LED照明灯，照度为300Lx。静压室内设过滤层，控制气流分布，过滤层支撑网用不锈钢网制作；并设置可移动的滤料更换小车，操作空间高度不小于1.65m。静压室设检修气密门，外侧设有带梯子的检修平台。静压室内沿长度方向均布LED照明灯（新增采用）。
1.2 擦净间入口设卷帘门，可自动和手动控制。地面为镀锌格栅板，接水槽采用厚度2mmSUS304不锈钢，水槽应有排水口和自来水补水装置水槽应有排水口。
1.3 主体做成落地式钢框架支撑结构。所有框架为折制型钢螺栓连接型式。
1.4 排风风机为防爆风机，配备减震机座及隔振动的风管软接头。排风管道由镀锌钢板制作。
1.5 室体内，温湿度可调，格栅下两侧设不锈钢接水盘，格栅下两侧设排风风道，水盘的宽度设计时确定，接水盘采用2mm厚 SUS304不锈钢制成，翻边高度100 mm，在风管和接水盘之间要做好密封。排风管的吸风口设在与接水盘相交的方向，吸风口处做百叶，吸风口下沿距地面200mm。接水盘内的水最浅的部位不小于30mm。在接水盘的端头设有自来水进水管和阀门，在接水盘的每侧中部设2 个不锈钢的排水口，排水口处设可更换清洗的过滤罩和堵头，进、排水管均采用可拆装的管件连接，排出的水流入积水坑，室体下部设有一新鲜自来水进水管，包括接头和软管。
1.6 整个宽度过滤框架的顶棚；过滤床采用SUS304不锈钢丝编织网，过滤框架采用不锈钢材料。过滤框与框支架必须采用可调折叠（每个角上有旋转锁紧螺钉）快速压紧装置。
1.7 采用上送空调风，两下侧排风方式。空调送风通过顶棚过滤棉过滤送入室内，排风需经过过滤的空气循环到空调，排风管路采用1.5mm厚度镀锌钢板制作。
1.8 离子站的排风系统：离子站排风考虑新风空调回用。
1.9 整个室体要铺镀锌格栅板，格栅板的尺寸要统一，擦净室需提供格栅总量20%（每种规格配备20%）的备用格栅，以便更换清洗。
1.10 所有室体新增照明灯管采用LED。照度均匀，在室体内任何方向和部位不小于800Lux 。
1.11 室体门为10mm钢化玻璃结构+不锈钢门框结构，门框应至少采用2mm厚度的SUS304不锈钢制作，通过不锈钢半圆头内六角螺栓连接到墙体上水平安装部位，半圆头朝上。门需配有不锈钢门把手和高性能闭门器。门和钢板、地板、柱子之间要密封，铰链采用不锈钢，并保证足够的强度。门、窗、立柱、过滤框架连接的壁板、隔板分别按及门、窗、立柱、过滤框架上的孔配钻，过滤框架连接孔为长孔；立柱内部可用作灯箱照明及机器人管线的穿线用，立柱盖板与立柱间用自供螺钉连接，间距约200mm。
1.12 工作平台配有两个压缩空气接口，接口有球阀和快接接头，快速接头要有阴阳两端。
1.13 在擦净室的进口安装防火卷帘门。卷帘门本身应有很好的气密性，卷帘门框和喷房的进口边框之间的安装要密封良好，门的开关和输送设备联锁，在输送设备开动之前，门应自动开启，防止车身碰撞。控制采用自动和手动模式，门出现故障时应自动报警。排风装置要保证维修保养工作简便易行。
1.14 人工擦净段配有压缩空气悬挂C形轻滑轨及滑轮。
1.15 工作踏步、料架、工具盒、等属于供货范围，踏步的高度及长度在图纸会签时确定。须符合国家相关规范。
1.16 两侧分别有2个水池，分别供应纯水及工业水。纯水槽和工业水槽做成一个整体，中间使用挡板进行隔离，槽下部设排水阀，距槽底100mm高处设活动的过滤网，网孔为φ10，槽子是SUS304不锈钢的，包括龙头和管路及排水管路，并将槽子进行固定。
6.气封段室体（含色漆到清漆过渡间，不包含流平室）：
1.1 上空调送风，经过F5顶棚过滤棉过滤送风至室内；
1.2 下压风速0.2m/s，无排风系统，气流分别向擦净室、喷漆室分流，呈微正压；
1.3 操作面铺设镀锌格栅板，室体前后端采用仿形钢化玻璃门分室隔开，设备结构形式及具体要求同擦净室。
1.4 色漆到清漆过渡间地面设有不锈钢防尘接水盘，预留出检修通道，防尘接水盘设有加自来水的水管及阀门，排水溢流水管接到喷漆室内（水层的最浅的深度不小于30mm）。要求水盘必须平整，在没有达到溢流口的情况下确保接水盘内的水位深度基本一致。接水盘内与水能接触的材料必须为2mm厚度不锈钢。
1.5 色漆到清漆过渡间排风口设在晾干室的底部，使用离心风机，排风回到喷漆室风道，排风量与供风量保持平衡，排风口的上沿高出防尘接水盘液面250mm，排风口设置数量与开口尺寸按风量排放要求确定（接水盘与排风口不允许串水）。排风口上设带止口框的镀锌格栅板，并在运输链的一侧与壁板之间设一道行人的镀锌格栅板的走道，格栅规格与喷漆室格栅规格统一。
7.喷漆段室体：
1.1 喷漆室的结构设计，投标人应与专业的消防部门进行协商，确保所有的设计符合当地的消防法规。
1.2 整个喷漆室体以操作者操作平台为基点，以上分为三部分，喷涂区；静压室；动压室，下部纸箱式干式结构。
1.3 主体由框架和壁板组成，采用整面玻璃结构，喷房室体采用内层不锈钢，外侧骨架及C型槽封板采用不锈钢。上部为动压室和静压室，内设维修防爆照明灯，照度为300Lx。在动压室内设有手动调节风量的机构，动压室采用袋式过滤器，动静压室及静压室与喷涂区间，配备压差计检测压差变化。静压室内设过滤层，控制气流分布，过滤层支撑网用不锈钢板制作，并设置可移动的滤材更换小车，操作空间高度不小于1.65m。动压室和静压室设内开检修气密门，外侧设有带梯子的检修平台。
1.4 主体操作间室内必须保证密封严防灰尘进入，内部壁板光滑、平整、不挂灰。并设置应急照明，应急照明时间保证30min。每个工作区的两端设置玻璃仿形门。自动喷涂区进出口应设置有效的安全保护装置，以防工作时人员误入。地面为镀锌格栅板，底部装干式漆雾捕集装置。
1.5 主体做成落地式钢框架支撑结构。主框架为折制型钢螺栓连接-方便保洁及日后拆卸维修，结构形式考虑不积灰。
1.6 喷漆室供风人工段采用新鲜风、自动段采用循环风方式，循环风系统由循环风机、风箱、风管、风阀、风道、过滤等组成。系统配有除水板、调风风挡、自动防火风档。风道由不锈钢板焊接制作，配进出气密门、管道支架。风机为防火花变频风机（变频电机），配柔性连接和减震机座。
1.7 喷漆废气处理采用活性炭吸附+催化燃烧装置，满足国家和地方废气排放要求（利旧）。
1.8 喷漆室内设置温、湿度表，数字式显示，壁挂式安装。
1.9 人工喷涂区两侧上部装有用于吊漆管和压缩空气管的不锈钢C形轻滑轨及滑轮，壁板装有挂喷枪的挂钩。
1.10 喷涂室内考虑涂料进出口位置并满足其安装要求，涂料输送进出口位置考虑不安装灯箱。
1.11 喷漆室室体应为自支撑的模块化壁板拼接结构，所有模块壁板及支撑框架应至少采用SUS304不锈钢制作（哑光面）。设计时应保证内侧壁板光滑平整，外侧壁板美观。除门洞外均为气密型结构，要求确保气密性，机械化输送链经过处，输送链安装完毕后必须作好密封处理。所有矩型钢焊接前除锈、涂防锈漆，所有的未镀锌件均涂防锈漆，所有的螺钉、螺母、垫圈均为镀锌件，镀锌件焊缝和焊点用锌粉漆处理，焊接遵循焊接技术规范，所有的不锈钢件焊缝在安装后酸蚀处理。
1.12 车间内不允许使用含硅酮材料。在壁板的接缝处应采用不含硅酮的密封胶密封，并提供由第三方机构出具的不含硅酮的检测报告。所有喷漆室壁板及内部结构应是不容易积灰的结构，便于人员清洁。壁板所有的连接螺栓应采用不锈钢半圆头内六角螺栓，水平安装部位时，半圆头朝上，防止清洁时钩拉纤维。
1.13 新增人行门厚度10mm钢化玻璃结构+不锈钢铰链结构形式，门铰链应采用不锈钢制的工业重型铰链，确保有足够的强度满足长期使用的要求。通过不锈钢半圆头内六角螺栓连接到墙体上水平安装部位，半圆头朝上。门需配有不锈钢门把手和高性能闭门器。门和钢板、地板、柱子之间要密封，铰链采用不锈钢，并保证足够的强度。
1.14 门、窗、立柱、过滤框架连接的壁板、隔板分别按及门、窗、立柱、过滤框架上的孔配钻，过滤框架连接孔为长孔；立柱预制时预留灯箱及机器人管线穿线孔，立柱盖板与立柱间用便于拆卸的自锁式连接装置（舌形锁）。
1.15 照明：喷漆室机器人喷涂区和检查区的照明均应采用4管灯箱，带铰接式结构，灯箱横向布置在室体外部。灯管应采用LED。灯管的布置应使照度均匀，并达到以下要求：人工检查区，室内各个位置在各个方向上的照度（即室内平均照度）至少达到800Lux；对于机器人喷涂区，室内各个位置在各个方向上的照度至少达到600Lux。流平室区域的照明可采用2管灯箱，横向布置在室体外部，灯管同样采用LED，该区域内各个位置在各个方向上的照度至少达到300Lux。所有灯箱表面要求光滑平整。光照度应采用进口仪器进行测量，测量点位于室体地板上方1m左右的位置（处于机运线中心位置）。
1.16 喷漆室内各个区域的照明（包括流平室、洁净室等）可以通过现场开关或总控制柜进行单独的开关控制。在停产期间车间进行清洁工作时，应能选择性地开启一部分照明灯光，并确保各个区域的照度均匀。
1.17 所有的照明灯箱应能稳固地固定在室体墙壁上，与玻璃接触面装缓冲垫，并与观察玻璃紧密贴合，从而达到最佳照明效果。灯箱应为单独控制，有独立的电源插头与总线桥架相连。灯箱应布置在室体外部，带铰链和支撑杆，便于维修。
1.18 喷漆室墙壁（包括操作平台下方区域）应由1.5mm的模块式不锈钢板（哑光面）、3mm外侧骨架及C型槽封板（镀锌板）和6mm的夹胶玻璃共同构成。玻璃应固定在δ2mm不锈钢压框中，内衬“U”型橡胶密封衬垫，并用不锈钢压条紧压玻璃四边。固定玻璃用的压框、压条等均应通过螺丝连接到室体的构架上，形成一种可拆卸的结构便于玻璃更换。玻璃和墙体之间所衬的密封材料应为阻燃型。墙壁内侧玻璃与壁板以及壁板与构架之间连接应光滑平整，所有壁板与立柱之间的接缝处都应采用不含硅酮的密封胶密封，若输送设备的驱动装置位于室外，需在平台下方的壁板上留有传动轴的开口并带密封。压差计、温湿度计安装在靠洁净间侧，温湿度计每个喷漆段安装一个，位置应便于观察。
1.19 输送设备的格栅面与喷漆房格栅之间的间隙≤3mm。模块化壁板间采用C型钢连接，外表采用不锈钢扣板，可内穿电路线槽，不锈钢扣板采用螺栓连接方式，可方便线路维修。
1.20 在喷漆室进出口和各喷漆区域之间应采用玻璃仿形门结构。玻璃仿形门采用厚度10mm钢化玻璃+不锈钢铰链形式。仿形门应与所有潜在车型尺寸相匹配，并留有足够的安全距离。仿形玻璃门上考虑安装机器人安全装置的位置当喷漆室出现故障停机时，可以允许人员在不碰车身的情况下穿过仿形门进入指定区域维修设备。自动喷涂区域的仿形门洞处，设置保护光栅。在人员进入自动喷涂区时停止设备运行，保证人员操作安全。
1.21 喷漆室的手工检查区和流平区都应布置人员进出用门，门的外型尺寸至少为900×2000mm，采用外开式结构。每个区域可在其两侧墙板的对称位置处各布置一个门。门应为玻璃结构，门框应至少采用2mm的SUS304不锈钢制作，通过不锈钢半圆头内六角螺栓连接到墙体上水平安装部位，半圆头朝上。门需配有不锈钢门把手和高性能闭门器，喷漆段靠近洁净间侧玻璃人行门设双面把手，靠近车间侧玻璃人行门在喷漆室内侧设单面把手。门和墙板、地板、支撑框架之间的接缝都应用不含硅的密封胶进行密封。门铰链应采用不锈钢制的工业重型铰链，确保有足够的强度满足长期使用的要求。
1.22 喷漆室的支撑框架、立柱至少应采用厚度3mm的SUS304不锈钢C型钢制作，安装时应使C型钢翻边结构朝外，并用至少厚度1.5mm的SUS304不锈钢板进行封闭，达到光滑平整的要求。位于喷漆室体顶部的动压室和静压室，其是整体结构一部分、动压室和静压室之间隔板（多孔板）、调节盖板可采用镀锌材料，过滤顶棉支撑框架（钢丝网）应采用不锈钢材料。
1.23 喷漆室地板应铺设镀锌钢格栅板，其尺寸考虑统一。考虑到施工环境的不同，格栅板在手工区的网孔大小应100×30mm，在自动区的网孔大小应100×40mm。格栅板应由5mm厚的扁铁和6×6mm的扭方钢共同构成。格栅板的支撑框架应用矩形钢角钢焊接而成，其设计应能使格栅板更换方便。喷漆室需提供格栅总量20%的备用格栅板（每种规格配备20%）。
1.24 自动段车身侧裙底部距地面格栅500mm高间距。人工区300mm间距，最终以设计为准。
8.干式漆雾捕集系统
干式喷房采用纸箱过滤器加袋式过滤器来捕集漆雾，采用循环风系统来控制喷漆房内的风平衡。详细结构在图纸设计阶段最终确定。
1.1 干式漆雾捕集系统位于喷房下部区域。
1.2 干式漆雾捕集系统采用纸箱过滤器使油漆直接粘附在过滤元件上使油漆干燥，而同时工艺送风在喷房循环。
1.3 喷漆室应保证漆雾捕集率≥97%。
1.4 干式漆雾捕集系统所有的过滤器必须不定期的替换以保持过滤系统的运作，避免过滤器被过多的油漆颗粒阻塞。
1.5 过滤器更换采用过滤小车形式（或其它经过招标人认可的方式），运行可靠且操作简单，便于过滤器更换和清洁。
1.6 当纸箱漆雾捕集达到饱和状态时系统应指示并自动通知，提示更换纸箱过滤器。
1.7 干式喷漆室设备系统（含新鲜过滤纸盒、废过滤纸盒存储区域），需由公用设置消防系统。
1.8 喷漆室干式空气过滤系统及废气排放风道应方便人员进入，需配有符合安全规范的斜梯、带栏杆的钢平台以及充分密封的检修门。设备内部及设备周边区域应配有足够的照明。应能方便人员对设备任何区域进行维修和清洁工作。
1.9 气流速度在喷漆室的高度上都应保持一致，应对喷漆室内每个区域的送风量进行测量。
9.晾干室：
1.1 喷漆室的供排风设备要担负着各个晾干室的供排风。
1.2 晾干室供风量必须满足安全上的要求，供风口必须采用F8过滤材料，供风口的位置直对车身的顶部，过滤器与过滤框之间必须密封，在其之间设有无硅酮的密封垫。压紧机构简单，方便操作，又不易积灰尘（具体结构以图纸为准）。供排风管带有调节风量分配的分配风阀，调节后可以锁定。
1.3 晾干室采用自承重的镀锌板翻边组装而成（同喷漆室壁板结构），供风室设有更换过滤棉人进出的密封门，门带有手柄和压紧机构。供风管接到每个供风室上，且每个供风管设有调节风量的风阀。
1.4 晾干室地面设有不锈钢防尘接水盘，防尘接水盘设有加自来水的水管及阀门，排水溢流水管接到喷漆室内（水层的最浅的深度不小于30mm）。要求水盘必须平整，在没有达到溢流口的情况下确保接水盘内的水位深度基本一致。接水盘内与水能接触的材料必须为2mm不锈钢。
1.5 晾干室排风口设在晾干室的底部，排风量与供风量保持平衡，排风口的上沿高出防尘接水盘液面250mm，排风口设置数量与开口尺寸按风量排放要求确定（接水盘与排风口不允许串水）。排风口上设带止口框的镀锌格栅板，并在运输链的一侧与壁板之间设一道行人的镀锌格栅板的走道，格栅规格与喷漆室格栅规格统一。
1.6 晾干室室体长度方向中部，两侧壁板设有带压严手柄的密封门，两门之间设有带镀锌格栅板的通道，两门外设有带栏杆、梯凳的小平台。
1.7 晾干室室体两侧壁板外设有LED照明灯箱，每6m 每侧各设一盏灯箱，照度为300Lux。
1.8 晾干室室体壁板为自承重结构，材料全部为镀锌钢板。
1.9 晾干室室体内必须是无尘的，保持微正压，喷漆室内的漆雾不能飘移到晾干间。壁板之间安装时涂不含硅酮的密封胶后紧固压严，不得有缝隙。
1.10 晾干室室体内顶棚设有水喷淋管路固定支架座的螺纹孔，由消防提出要求，晾干室施工单位负责加工螺纹孔并施工。
1.11 晾干室与喷漆室、晾干室与烘干室相接处设有仿形门，室体之间相交接处壁板必须封严。
10.洁净间：
1.1 洁净间布置位置详见《涂装工艺平面图》。
1.2 每个洁净间内要把喷涂室入口、过渡段和喷漆后的检查工段包含在内。
1.3 洁净间的高度与喷漆室静压室过滤棉框架底标高一平。
1.4 洁净间采用镀锌钢板做顶棚，骨架采用两端固定，中间采用悬吊加强，骨架上面布置供风支干风管，风管悬吊在风管支架或支架梁上。
1.5 洁净间顶棚骨架上设有走台。
1.6 洁净间内顶设有LED照明灯箱，灯箱与顶棚下表面一平，相接处要密封，洁净间的照度为400Lux，分三个回路控制。
1.7 洁净间两侧壁板借助基本设备室体壁板，顶棚与室体壁板之间必须封严，并且美观。
1.8 洁净间端头风淋室踏台以下、喷漆室靠厂房柱子侧端头、隔离门踏台下部、喷漆室长出洁净间段下部两侧要求用镀锌板封严且美观。
1.9 洁净间内的排风：在洁净间地板每4m设有带格栅板并与地面一平、格栅板下设有中效过滤棉及支撑过滤棉的网架的排风口。
1.10 在洁净间东侧入口内侧设计预留喷涂员工更衣室空间。
1.11 洁净间内厂房立柱均使用不锈钢钢板进行包裹，保证外观光滑、美观。
11.风淋室（含车间入口风淋室）：
1.1.每个洁净间的两端头设有自动控制的风淋室，风速：25m/s，室内最小空气循环量应为14次/min，室内可同时容纳四人进行吹净。
1.2.风淋室风嘴设在室内顶部和四个角对角线上的立面上，风嘴可自动旋转。在左右两侧底部，设有与室体内壁板一平的回风过滤装置，要求框与过滤件之间要密封，过滤件的压紧机构要便于过滤棉的更换。
1.3.人员进入风淋室后关上外侧的门，启动电机，开始吹风，门的开关和电机互锁，风机停止后才能打开内侧的门进入洁净区，吹风时间可以在0～99s任意调节，门的开、关设有自动和手动控制，并与风淋时间互锁。
1.4.风淋室出入口门为厚透明玻璃单扇门，玻璃门内外设有不锈钢开关手柄。
1.5.风淋室入口处设有平台和踏步及安全栏杆，台面为平钢板。
1.6.风淋室内设有与顶棚内板一平的照明灯，灯的开关与门的开关互锁。
1.7.风淋室循环风机安装位置要便于检修。
1.8.电气控制外平面板与风淋室内板一平，要求便于拉出或打开，方便检修。
1.9.风淋室内壁板均要求采用光亮型不锈钢板，底板采用不锈钢板，吹风电机应采用进口防爆电机。
1.10.风淋室的电气控制必须安全可靠，所用材质必须是阻燃的。
1.11.风淋室设有报警按扭及声光显示。
1.12.风淋室的风嘴必须将风淋者各方面的表面包容住，吹净。
1.13.风淋室进出口都要设紧急进出的按扭，此按扭与声光报警联锁。
1.15.车间风淋室：
1.16.进入车间的风淋通道具体要求为：双侧360度旋转吹淋，电子联锁，红外线感应启动，U型或者L型连续型。内外门应与风机联锁，风机运行时内外门不应打开或关闭。下部设置格栅、接水盘（包括进水阀门及管路，排水接至地漏）。玻璃采用厚度5mm钢化玻璃，吹风时间可以在0～99s任意调节。
1.17.风淋室壁板及喷嘴、底板、箱体、门体等均采用不锈钢材料，外壁板采用镜面不锈钢材料。采用进口电机，吹风嘴风速为25m/s，最小循环量14次/min。进出门应设计成感应式平移门，门开启时风机应同时启动（进口门关闭后开始吹风，达到一定时间出口门才打开，确保吹风的时间），通过延时或感应控制在人离开通道后关闭风机。门的开、关设有自动和手动控制，风淋通道数量及长度以设计为准。
[bookmark: _Toc8821_WPSOffice_Level2][bookmark: _Toc12047_WPSOffice_Level2][bookmark: _Toc435620278]（四）、烘干室及强冷室技术任务书
1. 现状概述	
现涂装车间烘干室设备主要内容：
	序号
	设备名称
	数量
	规格
	备注

	1
	电泳烘干室一
	1
	28000×4350×4700
	利旧

	2
	电泳强冷室一
	1
	14000×4350×4700
	利旧

	3
	原子灰烘干室
	1
	14000×4650×5000
	

	4
	中涂烘干室
	1
	14000×4650×5000
	

	5
	面漆烘干室
	2
	14000×4650×5000
	

	6
	彩条烘干室
	2
	14000×4650×5000
	

	7
	清漆烘干室
	2
	14000×4650×5000
	

	合计
	10
	
	


2. 改造内容
改造内容如下：拆除涂装车间原子灰烘干室一套、中涂烘干室一套、面漆烘干室两套、彩条烘干室两套、清漆烘干室两套，新增电泳烘干二及强冷室二、胶烘干及强冷室、闪干及强冷室、面漆烘干及强冷室及各烘干炉附属设备与设施。(新建部分规格仅供参考，具体以会签图纸为准）
	序号
	改造内容
	数量
	规格
	备注

	1
	电泳烘干室二
	1
	14000×4350×3300
	新建

	2
	电泳强冷室二
	1
	14000×4350×3300
	新建

	3
	胶烘干室
	1
	38000×3800×3800
	新建

	4
	胶强冷室
	1
	7000×3800×3800
	新建

	5
	闪干室
	1
	27000×4000×3800
	新建

	6
	闪干强冷室
	1
	7000×4000×3800
	新建

	7
	面漆烘干室
	1
	45000×4000×3800
	新建

	8
	面漆强冷室
	1
	7000×4000×3800
	新建

	
	合计
	8
	
	


3. 改造要求
1. 烘干室功能要求表
1.1范围：	
包括电泳烘干室二、胶烘干室、面漆烘干室、闪干室及其强冷室的室体、加热单元、燃烧机及其电控、换气装置及设备平台等.
1.2主要参数
	类型
	      设备名称
项目
	电泳烘干室
	胶烘干室
	面漆烘干室
	闪干室

	烘
干
室
	设备形式
	直通炉
	直通炉
	直通炉
	直通炉

	
	工件加热方式
	对流间接加热
	对流直接加热
	对流间接加热
	对流间接加热

	
	室体尺寸（mm）
	由设计确定
	由设计确定
	由设计确定
	由设计确定

	
	输送机械类型
	烘干双链
	烘干双链
	烘干双链
	烘干双链

	
	升温段烘干温度oC
	90~180
	0~120
	90～140
	80～90

	
	升温段时间  min
	15
	8
	15
	3

	
	保温段温度  oC
	180
	120
	140
	90

	
	保温段时间  min
	25
	12
	20
	5

	
	室内温差 oC
	±5
	±5
	±5
	±5

	
	升温时间  min
	冷炉≤120；
	冷炉≤90；
	≤60

	
	
	正常上班≤60；
	

	
	热源种类
	天然气

	
	加热装置
	三元体 
	三元体
	三元体
	三元体

	
	废气处理方式
	RTO，同时将原电泳烘干室1废气连接到废气管路
	活性炭（与喷漆废气合并）

	强
冷
室
	机械化类型
	烘干双链
	烘干双链
	烘干双链
	烘干双链

	
	输送方式
	间接输送
	连续输送
	连续输送
	连续输送

	
	强冷风类型
	自然风强冷
	自然风强冷
	自然风强冷
	冷冻水换热强冷

	
	强冷工位（参考）
	1个
	1个
	1个
	1个

	
	强冷后车身温度oC
	≤45（车身外表面，车身下局部除外） 
	≤35（车身外表面）


注：表中温度均为车身温度。烘干设备设计以满足工艺需求为准，具体设计图纸会签确认。
4. 总体要求：
1.1 提供满足涂装工艺需要的涂装线电泳烘干及强冷设备、胶烘干及强冷设备、面漆烘干及强冷设备以及水份烘干及强冷设备。烘干炉体积尺寸计算目的是使室体产生一种最大兼容性来满足生产线的最大需求。
1.2 废气处理量应大于按工件带入烘干室的最大溶剂量和爆炸下限计算出的安全排气量（满足GB14443-93《涂层烘干安全技术规定》烘房内溶剂的浓度小于其最低爆炸极限的25％）。
1.3 排气量满足烘干室气流形成微负压状态，烘干室的结构设计和气流组织应保证烘干室内的废气不外溢。
1.4 设备配置及结构应确保烘干室的安全运行。
1.5 烘干室应满足相应涂料的烘干温度时间曲线要求，以获得高品质的涂膜质量；该曲线是将来烘房验收的基本条件。
1.6 烘干炉的结构必须考虑对热能的充分利用以及对车身烘烤的均匀性，保证车身各测量点（包括底部和内腔）都能满足材料固化需要的烘干温度曲线，车身温度测量点位置由招标人确定。同时，其气流布置应同时满足使室内的可燃气体不产生积聚的要求。
1.7 烘干室升温区、保温区、新风量、排风量、出入口进风或自然排风之间的风量可调，设有手动调节机构和风阀，使循环风量平衡，不允许烘干室内气体外溢。
1.8 烘干室进出口及强冷室的结构设计要避免冷凝物低落在工件上。
1.9 电泳、胶、面漆烘干室烘干废气采用RTO处理， 闪干室废气接入喷漆风道采用活性炭处理，到RTO废气风机采用变频控制，排气口位置应设在可燃气体浓度最高的区域。
1.10 烘干室进口、强冷室出口设置自动卷帘门,随着烘干炉的关闭，卷帘门关闭，烘干炉升温到达，卷帘门打开；与输送系统连锁，并具备人工开启、关闭功能。
1.11 [bookmark: _Hlk172703993]闪干循环风含水量满足B1B2油漆厂家要求，混合之后循环风含水量≤12g/kg，新鲜风≤10g/kg。
1.12 烘房上的任何形式的设备都不使用含硅酮材料。 
1.13 烘干室：
[bookmark: _Toc289088138][bookmark: _Toc435620280]烘干炉技术要求：烘干炉按功能分为3个区：升温区、保温区、冷却区，各功能区描述如下：
1.13.1 升温区：将车身均匀升温至要求的温度，升温时间：车身在升温区烘烤的时间。
1.13.2 保温区：将车身在要求控制的温度范围内进行烘烤，保温时间：车身在保温区烘烤的时间。
1.13.3 冷却区：将烘烤后的车身用空气进行冷却。冬季用混风阀需要带手动调节功能，保证冷却空气不会太低而影响外观。
1.14 [bookmark: _Toc289088145]各烘干室炉温要求如下：
	类型
	      设备名称
项目
	电泳烘干室
	胶烘干室
	闪干室
	面漆烘干室

	烘
干
室
	设备形式
	直通
	直通
	直通
	直通

	
	工件加热方式
	对流间接加热
	对流直接加热
	对流间接加热
	对流间接加热

	
	室体尺寸（mm）
	由设计确定
	由设计确定
	由设计确定
	由设计确定

	
	输送机械类型
	烘干双链
	烘干双链
	烘干双链
	烘干双链

	
	预烘干温度  oC
	0～90
	无
	无
	无

	
	预烘干时间  min
	10
	无
	无
	无

	
	升温段烘干温度oC
	100～180
	0～140
	90～100
	0～160

	
	升温段时间  min
	8
	8
	4
	10

	
	保温段温度  oC
	180
	140
	90～100
	160

	
	保温段时间  min
	20～25
	12～20
	6～10
	20～30

	
	室内温差 oC
	±5
	±5
	±5
	±5

	
	升温时间  min
	冷炉≤120；正常上班≤60

	
	热源种类
	天燃气

	
	热源热值
	8500大卡/标立

	
	加热装置
	三元体

	
	废气处理方式
	废气RTO处理

	强
冷
室
	机械化类型
	烘干双链
	烘干双链
	烘干双链
	烘干双链

	
	输送方式
	间接
	连续
	连续
	连续

	
	强冷风类型
	自然风强冷
	自然风强冷
	表冷器
	自然风强冷

	
	强冷时间 min
	3～5
	3～5
	3～5
	3～5

	
	强冷后车身温度oC
	≤45
	≤35
	≤45


1.15 烘干炉保证车身各测量点都能满足材料固化需要的烘干温度曲线，车身温度测量点位置由招标人确定。
1.16 烘干炉要适应油漆材料固化温度要求。
1.17 烘干炉废气采用活性炭吸附+RCO（催化燃烧）废气处理。
5. [bookmark: _Toc289088139][bookmark: _Toc435620281]烘干炉技术说明
1.1 工艺参数集中实时监控。烘干炉的排气温度也需要监控并显示在控制面板。
1.2 烘干炉采用三元体加热空气，投标人需要根据最大车型计算热量预留10%的加热能力，计算结果提交给招标人并需要得到认可。
1.3 采用天然气间接加热提供热源。
1.4 所有的检修门需配备专用照明（摇臂灯 100W）和插座。
1.5 烘房喷嘴详细的排列方式应当在设计期间讨论，喷嘴可以调节、旋转，喷嘴为SUS304不锈钢材料。
1.6 电泳燃烧器放置在烘干炉上方，胶烘干炉、面漆烘干炉室体上方，方便电机维护、燃烧器维修维护。
1.7 新增烘干室进口、强冷室出口设置自动卷帘门，随着烘干炉的关闭或打开，卷帘门自动打开或关闭；与输送系统联锁，并具备人工开启、关闭功能。
1.8 风机为离心式耐高温防火花风机，并且带减震机座和耐高温（250℃以上）的软连接。
1.9 每台炉子的倒班升温时间不大于1h，冷炉升温时间不大于2h。
1.10 当运输链停止运行10min后，燃烧器应能自动停止，热风可继续延时10min（可调）关闭，当输送链再次启动时，能同时启动热风供给。输送链、循环风机、燃烧炉之间应互锁。
1.11 [bookmark: _Toc289088140]用于设备进涂装厂房的吊装平台由投标人提供。
1.12 所有的烘房都采用模块化结构设计。烘干系统“滑移”概念，固定点，膨胀结需要在设备详细设计时定义确认。
1.13 所有的模块化烘房内部壁板的接缝都要用防锈焊接材料完全焊接，密闭不漏气。
1.14 模段在运送过程中要恰当地拴牢，防止运输、装载或卸货中的变形。模段和设备用合适的防水布覆盖或收缩布包裹，以保护运输及存储过程中来自天气的影响。模段外壁板保温棉应安装完成。
1.15 [bookmark: _Toc289088141]模段之间的膨胀节应是密闭不漏气的，采用不锈钢材料制作，或者由招标人认可的其它合适的材料。部件之间的接缝应由隔热材料填充，隔热材料的型号与使用须经过招标人认可。所有材料必须不含硅酮。
6. [bookmark: _Toc289088143][bookmark: _Toc435620282]烘干炉的总体设计
1.1 烘干炉采用天然气加热。
1.2 烘干炉应密封可靠，烘炉内壁板及风管要满焊连接并确保光滑，要考虑维修方便，清洁容易。
1.3 烘房要保证风平衡稳定、微负压，确保无烟气散发到车间。
1.4 烘干炉内壁板完全光滑，结构考虑不易积灰、易于清扫。
1.5 烘干炉的结构必须考虑对热能的充分利用以及对车身烘烤的均匀性。
1.6 对于电泳烘干炉要充分考虑和确保车身内腔和底板的烘干。
1.7 有烘干炉伸缩底座采用碳钢。
1.8 烘干炉烘道分段。段与段之间连接节可自由伸缩，外部保温为一个整体。每一段在其两侧中间有一个膨胀节，每一个不锈钢膨胀节装有导向装置以便当烘干炉的一边发生位移时，整个烘干炉烘道能在同一轴线上位移。在烘道的相应部位之间安装有波形伸缩连接件，内部采用连续焊接以确保安全密封、保温材料不污染烘干炉内烘道。
1.9 烘道整体布置在易滑动的独立的钢板上。有带骨架的检修门，便于进行检查和维护。
1.10 水份烘干炉满足水性漆烘干要求，新鲜空气送风要求：每千克空气中含水不能超过12g，水性漆烘干室三元体配表冷除湿补新风装置，以降低新风及循环风混风后的湿度，满足工艺要求，风机叶轮采用不锈钢风机。
1.11 闪干室循环风量及风温要确保在5min内车身表面上的涂层干燥的程度达到水性漆的技术要求，循环无尘。
1.12 风管
1.12.1 烘炉内风管将被安装在炉腔内并与炉子一起伸缩。
1.12.2 烘房内部壁板连接为全焊、不漏气。
1.12.3 外部风管的连接：必须是满焊风管。
1.12.4 在热风管上设计伸缩节：不锈钢金属波纹管伸缩连接，与风管满焊连接。
1.13 过滤
在升温区的风速设计要确保对车身各部分的传热充分均匀，过滤系统确保不在湿膜车身上产生颗粒。
1.13.1 新风级过滤：F5。
1.13.2 循环风过滤：F 6、F 8
1.13.3 第二级过滤器（F 8）放在烘干炉内，送风方向与车身运行方向成直角，但风嘴可调。
1.13.4 热顶出口过滤器：F 8。
1.14 其他
1.14.1 烘干炉内底部的地板可供人行走，确保满足输送链、车身的承重需要。
1.14.2 设备平台应有安全栏杆。
1.14.3 烘干炉配备摇臂装置，还需配备一台从炉体平台到地面的手动葫芦。
1.14.4 烘干炉的每个检修门都应装有转臂灯。在每个门附近配备保洁用220V电源箱。
1.14.5 投标人应在所有烘干炉的入口和出口提供仿形门框，仿形门采用与烘干室内壁板同样材料，没有锐边，并满足招标人标准。仿形门应能满足最大车身的尺寸。
1.14.6 所有的风机都要求配减震垫以减少震动。
1.15 材料
1.15.1 电泳、面漆烘干炉内壁板、风管采用渗铝板，内壁板和风管厚度≥1.5mm，外壁板是0.6mm镀锌波纹板。热交换器材质为耐热不锈钢，间接加热装置高温烟管材质为SUS304不锈钢，新风风管采用镀锌钢板，其余风管采用渗铝板。
1.15.2 胶烘干炉内壁板、风管采用镀锌钢板，厚度≥1.5mm，外壁板是0.6mm镀锌波纹板。热交换器材质为耐热不锈钢，间接加热装置高温烟管材质为SUS304不锈钢，其余风管采用镀锌钢板。
1.15.3 水份烘干炉内壁板、风管采用不锈钢板，厚度≥1.5mm，外壁板是0.6mm镀锌波纹板。热交换器材质为耐热不锈钢，间接加热装置高温烟管材质为SUS304不锈钢，其余风管采用镀锌钢板
1.15.4 烘干炉保温材料，如岩棉等，在厂家填充、压制成密实的保温板并预制成模段，由招标人确认后，再到现场进行拼接或安装，岩棉要错位安装，同时与壁板的缝也需错位。
7.燃烧加热装置    
 利旧原涂装车间燃烧加热系统及燃烧器
8.强冷室设备室体要求：
1.1 强冷室必须确保冷却后的车身表面温度小于45℃，水份烘干炉车身表面温度小于35℃。
1.2 强冷室风嘴采用内置风嘴，（要求风嘴排布间距要小，车身表面均接触到风吹）。
1.3 强冷室风嘴的风速不小于20m/s 。
1.4 强冷室车，两侧风嘴安装位置和车身仿形，要达到最佳冷却效果。
1.5 排风风口设在车身顶部经排出风管接到两侧主排风管，经排风机排出厂房外。
1.6 强冷室室内部两侧设有供风腔，水份烘干炉强冷室进风要求用F8过滤，确保无尘。
1.7 强冷室设备室体采用自承重的壁板结构，供风腔和排风腔的壁板的强度要强，不允许有变形及颤动（工作运行时）。
1.8 强冷室设备室体供风腔及排风腔两端设有检修门，门要密封、压严、带手柄。
1.9 强冷室设备室体内部必须确保最宽、最高车身尺寸的通过性（最高尺寸的车身再加上200 mm），室体两端设有仿形门。
1.10 强冷室设备室体镀锌钢板，底板要求做平且用于固定机械化输送链。
1.11 强冷室供风从厂房屋面外进新风，新风需要经过等级为F5的过滤袋过滤，过滤袋支架及框架要求见空调机技术要求中有关的要求。
1.12 过滤和供排风机组合在一个室体中，均设在强冷室室体上方的与强冷室室体不接触的钢制平台上，钢平台采用平钢板台面，周边设安全栏杆、踢脚板和带扶手的40～45 度的梯子。
1.13 过滤/供排风机组合室体，供风和排风是隔开的，排风管上设有与供风管相连的复合阀。
1.14 在组合室体上的供风进风管上设有厂房内进风和厂房外进风的复合自控阀门，复合风阀来控制、调节进风量。冬季运行进风配比，确保厂房内温度，节省能源（手动控制，锁定机构可靠，风量控制准确）。
1.15 过滤两侧设有检测过滤层的压差计。
1.16 过滤、供排风机组合室体设有带手柄密封压严的门，确保密封。
1.17 供排风机设有安全保护联锁故障信号。
1.18 内置风机采用装配方式，要求叶轮便于拆装和维护，电机吊装在风机轴下，且电机和风机之间的轴距可调。
1.19 风机与电机传动轮要设装配式的安全保护罩，要求传动轮采用便于拆卸的结构。
1.20 室体壁板及外护板，风管等采用镀锌钢板，其它骨架类零件采用碳钢。
1.21 烘干室/强冷室钢平台设有平钢板台面、栏杆、踢脚板和带扶手的40～45 度的梯子，涂一道防锈底漆和两道面漆，颜色另定。
1.22 强冷室及组合室体壁板与壁板相连接无缝隙，不漏风，在安装时两板之间涂上不含硅酮的密封胶，确保室体的密封。
1.23 强冷室不允许向烘干室内窜风，确保风量平衡。
1.24 强冷室与烘干室连接处顶部要求不得有冷凝物（油滴或滴油）。
1.25 强冷室风嘴布置要求行与行之间交错布置。
1.26 [bookmark: _Toc289088155]内置风嘴可调任意角度（吹嘴可在360°圆角做偏移角15°内的圆周调节）。
1.27 水性漆强冷室其他技术要求：
1) 水性漆的强冷室设表冷器，供给表冷器的冷源是厂房制冷站提供冷冻水。 
2) 强冷室采用新风+表冷器的方式送风。
3) 管路与表冷器的连接法兰及螺栓采用不锈钢材质，防止冷凝水使其生绣。
4) 表冷器下设有不锈钢翻边制成的接水盘，带坡度接水盘最低点设有排水管，坡度及管要满足冷凝水能及时排出，防止水满后溢到强冷室顶部，排水管要接到污水管网。
5) 通过自动调节出水管上的截止阀控制供水量，从而控制温度。
6) 表冷器的冷源为冷水， 管路外表面做防锈层后表面全涂胶做30mm厚橡塑保温层。
7) 在冷风出口处设置现场温度指示表，为操作人员调节阀门温度做参考。
8) 强冷室排风从室体两侧上部抽出 。
9) 强冷室端头与喷漆室过渡的壁板相连并要密封。
10) 强冷室在生产时处于微正压。
1.28 [bookmark: _Toc435620287]特别说明：
1) 招标人保留对所有类别的设备（包括过滤器等）和材料的最终选择权利。
2) 投标人要提交一份空气流动图，并指出烘房气流是平衡的。引入到烘房的气体（包括新鲜空气、燃烧气体、燃烧产生的空气和烘房开口进入的空气）总量和排出的气体总量应当是相等的。空气流动图也应当包含烘房的净化时间表。
3) 烘房内的空气应能在1min内实现3～5次循环应提交烘房的循环计算并将其包含在烘房的气流图表中。
4) 为了产品弹性需要，烘房内部应当留有充分的余地，烘房功率等各项指标应当比所要求的高出大约10%，以支持未来的产品需要。
5) 烘干炉内任何区域的溶剂的浓度应小于其最低爆炸极限的25%。
6) 在进行所有的设计时，应当考虑到烘房、风管、区域加热器、钢结构及所有焊缝之间的膨胀问题，烘房膨胀接合点应是不漏气的，使用较长的寿命而无须维护；投标人应提交详细循环风管的连接图纸给招标人，附加金属的膨胀计算。
7) 投标人应提供烘房必须的设备烘道和维修平台，所有的烘道、维修平台、楼梯、栏杆、梯子等，都将符合招标人标准。
8) 对于设备安装和调试阶段的特殊需求，投标人应充分考虑，提出建议并与招标人讨论确认。
9) 当设备安装调试完毕，生产正常，满足整个项目的调试验收条件，可进行烘干炉设备终验，报告至少包括以下各点：
[bookmark: _Toc2256_WPSOffice_Level2][bookmark: _Toc20535_WPSOffice_Level2]（五）、斜钢梯技术任务书
一、要求
1.1 钢梯制作数量按照平面设计图为准。
1.2 钢斜梯采用钢材的力学性能应不低于Q235-B。
1.3 固定式钢斜梯与水平面的倾角应在30°～50°范围内。优选倾角为30°～35°。
1.4 钢斜梯梯梁：宜采用槽钢，槽钢规格≥[12.6。
1.5 梯高：梯高宜≤3 m，＞3 m时宜设梯间平台（休息平台），分段设梯。
1.6 通行净宽度为1 000 mm（具体以图纸为准）。
1.7 踏板相邻两踏板的前后方向重叠应10 mm～35 mm，踏板宽度宜为200 mm～280 mm。
1.8 在同一梯段所有踏板间距应相同，顶部踏板的上表面应与平台平面一致，踏板与平台应无空隙
1.9 踏板应采用厚度镀锌格栅板，底部设平钢板，确保灰尘顺着斜梯方向聚集与底部，便于清扫。
1.10 钢梯应采用焊接连接，焊接要求符合GB50205-2020的规定。安装后的钢梯及附件不应有扭曲、变形等其他缺陷，并保证表面光滑、无毛刺、无锐边、尖角等缺陷。
1.11 钢梯安装结束后，应至少涂两道底漆和两道面漆，厚度大于120um。
1.12 钢梯双侧配有扶手，扶手高度不低于1050mm，扶手使用圆钢制作，连接处需打磨平整，转弯处为R角连接方式，保证圆滑过渡，扶手制作需要符合国家规范要求。
[bookmark: _Toc8988]二、培训 
1． 在培训开始2周前，提供所有培训课程教材和培训计划，其他培训都在招标人车间现场及培训教室。培训效果要求实际操作和理论试卷确认，双方共同讨论测试课题，招标人员工需达到独立操作、维护、保养设备，机械部件更换，PLC 编程组态及排除故障等。
1.1 具体的培训清单如下：
	序号
	培训项目
	培训内容
	课时
	培训时间
	培训对象

	1
	设备使用说明书
	设备安全操作、点检、保养、润滑、一般故障处理等
	16h
	设备安装调试结束后2个月之内
	操作工、维修工、技师、设备工程师

	2
	电气培训
	1、PLC基础知识；
2、编程软件使用，硬件组态；
3、程序修改及编程，常用指令使用
	40h
	设备进厂期间
	维修技师、设备工程师

	3
	电气现场培训
	1、PLC程序上传下载步骤；
2、各区域程序结构、控制逻辑；
3、网络故障查找步骤方法；
4、日常使用注意事项
	40h
	设备调试验收前
	

	4
	
	现场电气原理图、接线图
	16h
	设备安装调试结束后2个月之内
	

	5
	
	1、变频调速参数设定；
2、变频器日常保养；
3、常见故障处理
	16h
	
	

	6
	
	1、HMI人机界面的操作、运行；
	16h
	
	操作工、维修工、设备工程师

	7
	
	现场故障查询及处理
	16h
	
	操作工、维修技师、设备工程师

	8
	
	设备数据、程序备份
	4h
	
	

	9
	机械培训
	设备机械结构，设备机械图纸
	24h
	设备安装调试结束后2个月之内
	

	10
	
	设备润滑及保养
	8h
	
	

	11
	
	设备易损件更换及维修
	16h
	
	

	12
	
	主要机械部件更换及维修
	16h
	
	


2． 招标人受训人员掌握技能目标：
2.1 参加培训的人员可以独立正确操作、点检及保养设备。
2.2 能熟练的浏览人机界面及利用人机界面查找故障。
2.3 参加培训的人员能掌握设备的电气原理、机械结构及性能。
2.4 能够进行电气、机械故障排查及维修。
2.5 能够熟练使用编程软件、程序查看、程序修改、上传和下载程序。
2.6 能够熟练使用人机界面编程软件并能对人机界面修改，并对程序下载。
2.7 能够熟练对变频器参数进行修改，并知道每个参数的功能及作用。
2.8 能够独立更换电气及机械元件。
2.9 投标人必须确保培训的有效性，使受训的招标人员工能够独立地解决和排除相应的设备问题。培训结束后招标人对其测评，测评内容为培训内容，招标人受训人员未达到80%以上合格的，招标人有权要求投标人再次培训（免费），直到招标人受训人员达到80%以上合格为止。
2.10 培训：招标人方人员接受培训达到一定水平，以便他们能对车间和设备进行点检和维修。提供的培训模块应符合由投标人提供经招标人认可的培训模型。每个接受培训的员工应参加适合其专业的模块培训。
2.11 培训内容：
2.12 投标人提供的培训服务必须使招标人的技术人员、维修人员、操作人员完全掌握如下内容：
1) 设备的结构、工作原理。
2) 工艺流程、操作流程、维修流程。
3) 正确操作、维护设备的方法和要求。
4) 识别和处理设备一般故障的方法。
5) 系统安全操作和故障维护的原理和方法。
3． 培训人群：
现场工程师、维修主管（工程师）、机械维修工、电气维修工、控制工程师、操作者等。
4． 培训方法：
4.1 分集中培训与过程培训（安装、调试、试运行）。
4.2 投标人在设备安装、调试和试运行过程中招标人的相关技术人员全程参加，投标人必须应对招标人的相关技术人员进行培训。
4.3 调试过程中出现的故障必须查明原因记录清楚并告知招标人的相关技术人员。
4.4 对零部件（投标人与招标人确认的部分）进行实际拆卸和安装操作的培训。
4.5 培训时间及培训地点：集中培训的时间与地点由招标人确定，时间限制以招标人的相关 
4.6 人员能够掌握以上培训内容为宜，以上培训的相关资料及费用由投标人提供。
5． 其他要求：
5.1 总体培训在安装的最后阶段和试运行阶段，于车间内完成。这种培训方式允许课堂授课和生产线实际操作相结合。
5.2 培训文件主要包括操作手册和维修手册的部分内容。负责协调培训需求的培训经理联络候选的投标人在培训开始前两个月就要敲定培训课程的结构和内容。
5.3 为确保培训效果，投标人应组织实践和理论考试，以使操作者具备对车间设备的正确操作、维修、编程的能力，达到招标人和投标人双方满意。
5.4 经过设计的培训课程应确保设备的操作和维修工作顺利过渡到招标人人员手中。
5.5 培训进度应与项目的安装计划相匹配。
5.6 培训包应包括培训资料、手册和培训费用。为进一步培训维修人员，建议维修人员陪伴投标人试生产工程师的现场工作。
[bookmark: _Toc9752]三、售后要求
1.1 调试验收合格后开始进入质量保证期，质量保证期为调试验收合格后12个月，质量保证期投标人履行免费保修义务。
1.2 排除故障的时间要求：质保期内，设备如有质量问题，投标人应在接到招标人通知（电话或传真）之日起按如下要求为招标人提供服务。
1.3 如设备部件属国内生产厂家制造的，投标人应在接到通知后与招标人的技术人员联系并告之其处理方法，在确认招标人无法解决时，必须在接到通知的24小时内免费为招标人维修或更换部件。
1.4 如设备部件属国外生产厂家制造的，易损件投标人应储备一定的数量，除易损件外的零件，投标人必须在3～4天内采购回并免费为招标人维修和更换部件。
1.5 服务响应时间：接到有关服务要求的讯息后4小时内有回答。如确有质量问题需维修，投标人维修恢复期不得超过招标人3个停工日。
1.6 本项目自调试验收之日起，投标人必须提供期限为1个月的免费陪产工作指导服务。
1.7 质保期内提供免费跟踪服务，每半年提供一次例行检查；
1.8 质保期内每年对招标人进行一次回访，收集招标人意见和建议，及时解决工程有关事宜；
1.9 投标人有义务在设备整个使用寿命周期内提供优质的服务；
1.10 质保期满后，投标人应优惠供应备品备件；
1.11 为保证整个车身涂装车间设备正常运行，投标人长期为招标人提供相关的技术咨询。
[bookmark: _Toc1757]四、资料、辅件
1.1 资料提供要求
	序号
	资料名称
	资料形式
	备注

	
	
	书面版
	电子版
	

	设计完成
	设备平面布置图
	4份
	2份
	
















	
	设备动能使用点及其用量图、所有管道走向布置图
	4份
	2份
	

	
	设备动作描述图
	4份
	2份
	

	
	设备总图、原理图、流程图、断面图、设备安装图（装配图）、部件图。
	4份
	2份
	

	
	外购件明细表（含型号、规格、数量、能源消耗及备选厂家）
	4份
	2份
	

	
	材料清单
	4份
	2份
	

	
	标准件清单
	4份
	2份
	

	
	备件清单
	4份
	2份
	

	
	专用工具清单
	4份
	2份
	

	
	项目实施方案及计划
	4份
	2份
	

	
	技术服务方案及人员培训计划
	4份
	2份
	

	工程施工
	装箱清单
	4份
	2份
	

	
	施工图
	4份
	2份
	

	
	设备系统原理图
	4份
	2份
	

	
	安装检查记录
	4份
	2份
	

	
	材质报告
	4份
	2份
	

	
	设备关键零件热处理记录
	4份
	2份
	

	
	产品合格证
	4份
	2份
	

	
	异常记录
	4份
	2份
	

	
	施工规范
	4份
	2份
	

	设备调试～SOP
	各设备操作说明
	4份
	2份
	

	
	各设备点检、保养说明书
	4份
	2份
	

	
	电气原理图、硬件接线图
	4份
	2份
	

	
	PLC最终程序（中文注释）、HMI画面程序
	4份
	2份
	

	
	调试、试运转记录
	4份
	2份
	

	
	参数设定记录
	4份
	2份
	

	
	电气绝缘检测记录
	4份
	2份
	

	
	异常记录
	4份
	2份
	

	
	设备说明书
	4份
	2份
	

	
	备件清单（包括型号、厂家、使用位置、现场安装数量）
	4份
	2份
	

	
	精度检测报告
	4份
	2份
	

	
	培训教材
	4份
	2份
	

	最调试验收
	设备竣工图
	4份
	2份
	

	
	最终PLC程序、HMI监控画面程序（画面程序可以不提供纸档）
	4份
	2份
	

	
	PLC正版编程软件、HMI画面正版制作软件、变频器正版调试软件
	4份
	2份
	

	
	最终电气接线图（和现场保持一致）
	4份
	2份
	

	
	所有系列型号变频器等功能仪表设定参数表
	4份
	2份
	

	
	现场网络布置，I/O地址分配表
	4份
	2份
	

	
	所有设计图、机械及电气原理图
	4份
	2份
	

	
	易损机械部件图
	4份
	2份
	

	
	设备维护保养手册，上面要明确零部件润滑周期，及检查更换零部件的检查周期及方法。
	4份
	2份
	

	
	PLC、变频器、电动推杆等重要元器件产品手册及相关资料。
	2份
	\
	


1.2 特制件要求：规格，材质，处理方式，厂家，联系方式，必须写清楚。相关热处理工艺均需提供相应检测报告，招标人将依据报告结果进行实施抽查。
1.3 生产过程中每道工序投标人都要进行检验，并有详细记录，检验合格后才能转入下道工序进行加工，装配过程各个交接点都要有详细记录，在设备出厂前进行整机出厂检验。
1.4 提供电子版资料说明：电气原理图，机械原理图、施工图及相关技术资料格式为CAD2014版本或以上，都为可编辑。
1.5 招标人提供废料线油漆主体色色标。
1.6 设备线体主要元件品牌参考主要元器件清单。
1.7 设备在设计过程中遇到其它未明确的各备件品牌，全部按主备件清单中使用的备件品牌，保证备件品牌统一。
1.8 投标人备品备件清单（内容包括：型号、装机数量、价格），含随机备件、随机工具清单内容，但不局限此清单，投标人提供随机备件和随机工具清单内容。
1.9 所有进口备件必须提供关税上缴证明（或相关的证明文件），并提供一级供应商资质证明（或与厂家直接购买的采购合同）。
附件二、集中供胶、漆、蜡系统技术要求
1、 [bookmark: _Toc15720]项目前提说明 
1. 责任说明
1.1 招标人责任
1) 招标人负责完成涂装车间土建工程（包括设备基础）、公用工程的施工；并负责将水、电、气、热水、冷水、接地及公用管线接至设备接口附近，由投标人自行接取。因施工产生能源消耗，投标人须承担费用。
2) 招标人分别提供漆、胶、蜡材料参数供投标人设计参考。
3) 招标人在完成车间的土建工程和相关的公用、设备配套工程，具备设备进场施工条件后，通知投标人进场。投标人须配合招标人执行进场手续办理，包括但不限于以下：相关施工管理制度宣贯、设备及材料进场检验、临时工作证办理、临电登记及接取等，以上手续办理内容如产生费用或押金的由投标人自行承担。
4) 招标人为投标人现场卸货、制造、安装尽可能提供相应的协助，如起吊、搬运工具等，费用由投标人承担。
5) 招标人对投标人有全面的监督检查权，有权审查施工制作单位、供货单位的资格、质量和信誉等，如施工制作单位或供货单位不能满足招标人要求，招标人有权要求投标人进行替换，并不另行支付费用。
6) 招标人对本项目有全面的监督检查权，有权监督协调工程的施工进度，有权审查设备的制造、外购件的购置和设备的安装质量。如设备的制造、安装和外购件质量等方面不能满足招标人要求，招标人有权要求投标人暂停设备的制造和安装，替换不符合要求的外购件。投标人应立即采取措施，加以改进，直至达到招标人要求为止，因此产生的费用或工期延迟等，均由投标人自行承担。
7) 招标人按时派遣相关人员参加投标人组织的技术培训。
8) 招标人免费提供本项目调试所需的能源动力等，投标人须自行采购因管路保压试验而产生的耗材。
9) 施工期间，施工电费由投标人承担。
1.2 投标人责任
1) 投标人承接的本项目为“交钥匙”工程，投标人须对工程负全面责任，包括设计、制造、外购、包装、运输、装卸、吊装、就位、安装、调试、备品备件、培训、售后服务、伴随生产以及各种税费、工程保险等项目项下全部内容，以满足工艺、安全、可靠性、相关规范标准等方面要求。
2) 本项目调试工作由投标人调试人员主导，招标人操作及维护人员辅助；试生产工作由招标人操作及维护人员主导，投标人技术人员辅助。若因条件不足，不具备调试条件时，甲、乙双方另行协商。
3) 系统的清洗钝化由设备厂家操作，由材料厂家提供清洗钝化方案及工艺、材料，由设备厂家、材料厂家、招标人共同对设备的清洗钝化情况进行验收确认。
4) 投标人须在规定时间内完成供货范围内的全部交货，因投标人原因而导致项目未能按合同规定的时间按期交工验收，投标人须承担违约责任。
5) 招标人向投标人提供的全部技术文件、技术交底材料，图纸，投标人须妥善保管，不得提供给任何第三方。如因投标人违背上述约定而发生泄密或版权纠纷，投标人应承担全部责任，图纸及技术文件的保密期为十年。
6) 投标人不得将此工程转包第三方。
7) 因投标人责任直接导致的损失，均由投标人承担。
8) 投标人须严格按照设计图纸、设计说明、供货文件、技术文件、经双方确认的来往文件以及有关国家标准、规范组织施工，以保证工程质量，同时招标人负有监督检查责任。
9) 投标人除完成本项目内全部要求外，仍须无偿满足因现场施工、安装调试、生产需要等因素而造成的投标人提出并经招标人确认的设计变更/通知等修改性文件的内容要求；对于本技术文件中未完全明确责任归属的与本系统相关联的工作内容，投标人有责任按照现场项目部的协调提供无偿协助。
10) 输调漆管线在喷漆室的开孔、开洞作业由投标人负责，在开孔洞前需征求招标人和喷漆室施工单位的意见后方可进行，开孔洞处应该考虑美观、无缝隙等，如果出现孔洞间隙过大，系统供应商应免费对其进行密封处理，以保证喷漆室的密封性能。
11) 投标人接受在执行合同过程中，投标人有资金垫付的义务，保证工程按期完成。
2、 [bookmark: _Toc6519]供货范围
本工程采取交钥匙工程的形式,现场设备需利旧使用，投标人对工程负全面责任，包括设计、试验、制造、包装、运输、装卸、就位、安装、调试、培训、售后服务、生产陪同以及税费、保险等的全部责任。项目包含以下内容：
1) B1底色漆循环供给系统2套；
2) B2色漆循环供给系统5套；
3) 2K清漆循环供给系统1套；
4) 清漆固化剂供给系统1套；
5) 水性型溶剂供给系统1套； 
6) 溶剂型溶剂供给系统1套；
7) B2色漆线边小系统3套；
8) 废溶剂回收系统2套（水基和溶剂基各1套）；
9) 双组份配比器2套；
10) 粗、细、底部密封胶涂胶供给系统1套；
11) 底部PVC喷涂系统1套（UBC）；
12) 涂装内腔注蜡供给系统 1套； 
13) 管中管油漆温度控制系统1套；
14) 其他设备洗枪台、洗眼台等
15) 压缩空气管路系统1套；
16) 电气控制系统1套；
17) [bookmark: _Hlk191666920]调漆间维修工具1套，运桶小车2台。
18) 手动空气喷涂：货箱补喷B2段2个枪站；驾驶室内喷B2段2个枪站；外板预喷B1段2个枪站；外板预喷B2段2个枪站；检查补喷B2段2个枪站；CC手工段4个枪站，CC检查段2个枪站；共16把喷枪，安装上线使用；
19) 胶及蜡工位根据招标人枪站配置确定；注：挤胶枪枪头、注蜡枪头由投标人提供，招标人确认；
20) 现场配置监控PC对设备参数进行人机界面的监控与设定。
21) 纯水对接、纯水管路由投标人负责。
3、 [bookmark: _Toc30210]技术参数及技术要求
1. 动力能源条件
1.1 供给参数
1) 电：380V±10%   三相五线50Hz；
2) 压缩空气：压力：0.6MPa，洁净度：含油量<0.01mg/Nm³，含尘量<1mg/m³，含尘颗粒尺寸<0.1μm、压力露点-20℃；
3) 热水：压力： 0.2～0.6MPa；温度： 70～90℃；
4) 冷水：7～12℃；
5) 纯水：压力：0.2～0.3 MPa；电导率：≤3.0μS/cm；PH值：5.5-7.5；环境条件：温度：22～27℃，相对湿度：70±5%。
1.2 供给位置： 具体位置见附件《涂装车间工艺平面布置图》
1.3 供给连接量 
	名称
	所在位置
	规格
	备注

	冷水回流点
	温控间
	以实际设计为准
	

	冷水接入点
	温控间
	以实际设计为准
	

	热水回流点
	温控间
	以实际设计为准
	

	热水接入点
	温控间
	以实际设计为准
	

	纯水接入点
	温控间
	以实际设计为准
	

	交流电接入点
	供蜡室
	（投标人设计提资）
	

	
	供胶间
	（投标人设计提资）
	

	
	调漆间、温控间
	（投标人设计提资）
	

	压缩空气点
	参见工艺平面布置图，具体位置图纸会签时确定
	


2. 油漆循环系统技术要求
1.1 基本参数
1) 油漆参数
	涂料参数
	B1底色漆
	B2色漆
	溶剂型清漆
	溶剂

	分散介质
	水性
	水性金属漆、珠光漆/素色漆
	2K溶剂型
	水性
	油性

	施工温度℃
	23±2
	23±2
	23±2
	23±2
	35～45
	常温


2) 出口参数
	涂料种类
	B1底漆
	B2色漆
	2K清漆
	固化剂
	水性溶剂
	清漆溶剂

	套数
	2
	5
	1
	1
	1
	1

	检查段喷涂
	枪站数
	以实际设计为准

	
	压力
	5～10Bar
	5～10Bar
	5～15Bar
	5～10Bar
	5～10Bar
	5～10Bar

	
	流量cc/min
	700
	700
	700
	700
	≥1000
	≥1000

	内板手工喷涂
	枪站数
	以实际设计为准

	
	压力
	-
	5～10Bar
	5～15Bar
	5～10Bar
	5～10Bar
	5～10Bar

	
	流量cc/min
	-
	700
	700
	1000
	≥2000
	≥2000

	外板自动喷涂
	枪站数
	以实际设计为准

	
	压力
	7～12Bar
	7～12Bar
	7～15Bar
	7～12Bar
	7～12Bar
	7～12Bar

	
	流量cc/min
	以实际设计为准


注：投标人设备系统应能满足以上参数的工艺要求。
1.2 系统配置及功能参数
(1) 大线循环系统
	油漆
	B1
	B2
	B2
小系统
	清漆
	固化剂
	油性溶剂
	水性溶剂

	数量
	2
	5
	3
	1
	1
	1
	1

	循环方式
	两线
	两线
	两线
	两线
	主管循环
	主管循环
	主管循环

	温度控制范围
	23-25℃
	23-25℃
	----
	23-25℃
	23-25℃
	----
	35-45℃

	循环泵
	电动泵
	电动泵
	气动柱塞泵
	电动泵
	电动泵
	电动泵
	电动泵

	模组出口过滤器
	袋式不锈钢双过滤
	袋式不锈钢双过滤
	袋式不锈钢
	袋式不锈钢双过滤
	袋式不锈钢双过滤
	袋式不锈钢
	袋式不锈钢

	回流/转料过滤器
	袋式
不锈钢
	袋式
不锈钢
	袋式
不锈钢
	袋式
不锈钢
	袋式
不锈钢
	袋式
不锈钢
	袋式
不锈钢

	背压调节阀
	气动
	气动
	机械式
	气动
	气动
	气动
	气动

	上料泵
	隔膜泵
	隔膜泵
	隔膜泵
	隔膜泵
	氮气顶入
	隔膜泵
	隔膜泵

	调漆桶
	200L
	200L
	----
	200L
	----
	----
	----

	调漆桶液位计
	静压式
	静压式
	----
	静压式
	----
	----
	----

	调漆桶搅拌器
	电动低剪切搅拌器
	电动低剪切搅拌器
	----
	电动低剪切搅拌器
	----
	----
	----

	循环桶
	200L
	200L
	100L
	200L
	150L
	300L
	500L

	循环桶液位计
	静压式
	静压式
	气动浮球
	静压式
	压差式
	静压式
	静压式

	循环桶
搅拌器
	电动低剪切搅拌器
	电动低剪切搅拌器
	气动
搅拌器
	电动低剪切搅拌器
	——
	——
	电动低剪切搅拌器

	温度控制
	管中管
	管中管
	——
	管中管
	管中管
	——
	管中管

	控制阀
	六通阀
	六通阀
	——
	六通阀
	六通阀
	——
	六通阀

	冷却水
	12℃（IN）
	12℃（IN）
	——
	12℃（IN）
	12℃（IN）
	——
	12℃（IN）

	热水
	40℃
	40℃
	——
	40℃
	40℃
	——
	45℃

	火阻器
	——
	——
	——
	有
	——
	有
	——

	管路材质
	304L
	304L
	304L
	304L
	304L
	304L
	304L

	接头材质
	304L
	304L
	304L
	304L
	304L
	304L
	304L

	部件材质
	304L
	304L
	304L
	304L
	304L
	304L
	304L

	软管
	/
	/
	/
	/
	/
	/
	/

	[bookmark: _Hlk51319811]枪下调压器及快插
	/
	/
	/
	/
	/
	/
	/



(2) 线边小循环系统（利旧）
	B2色漆线边小循环系统

	数量
	3

	放置位置
	招标人指定

	安装方式
	柜内集成

	循环方式
	两线循环

	循环柱塞泵
	气动柱塞泵（利旧部分沿用）

	稳压器
	SST低剪切

	循环罐容积L
	SST316 100L

	循环罐搅拌器
	气动

	循环罐液位计
	浮球

	过滤器数量
	3

	背压阀
	SST低剪切

	所带枪站数
	4（机器人）+6（手工内喷）+2（手工检查）


1.3 系统配置说明
1.3.1 小系统
1) 小系统安装在喷漆线旁，采用气动泵单缸系统两线循环，溶剂型色漆的循环系统，所有接触涂料的部件材质必须是SUS304L不锈钢或更高规格，所有接触清漆的部件材质也必须是SUS304L不锈钢或更高规格。
2) 设置不锈钢室体，进出输漆管道从不锈钢室体上进行开孔（预留一组外接颜色进出油漆管道进出孔），室体设置可开关门，方便更换油漆操作，内置压缩空气送风，保证不锈钢室体内呈正压。
3) 油漆管道材质采用不锈钢SUS304L材质，管道内壁采用磷化度膜，输出流量不低于5000ml/min，保证机器人不会发生闪喷等压力不稳定等问题，循环罐至管道之间用特氟龙6*9软管连接，软管外使用防折弯弹簧护套。
4) 供漆管道上设置稳压塔，最大流体工作的压力600psi（4.2MPa），材质为不锈钢，保证流体波动小，构造方便冲洗，换色清洗时间不超过4小时，单次清洗溶剂不能超过80kg，清洗管道后的废溶剂通过单独阀门管道流入废溶剂管道中。
5) 油漆输送管道设置袋式过滤器，过滤等级分为金属漆125μm,本色漆为80μm，满足操作简单，维护方便，高流量等要求，并且一次性配备满足换色10次的使用滤袋，滤袋规格尺寸与调漆间现有使用滤袋规格需保持一致。
6) 管道设置背压阀背压调节器控制上游流体压力（背压阀品牌使用进口品牌）。流量不低于5000ml/min；泵浦采用进口品牌不锈钢泵。
7) 管道接头采用不低于SUS304L球阀，油漆管道设置压力表，应安装在油漆过滤后的管道上。
8) 安装溶剂与循环管道色漆三通阀门，用于快速短接清洗。
9) 所有接头与机器人接头兼容。
10) 罐体油漆管道连接方式为快插式。
11) 压缩空气管道连接方式为快插式。
12) 新增的管路各个接口处要求必须密封到位，施工完毕后需要进行防漏验证。
13) 循环罐及管道接地线需进行固定并接地完好。
1.3.2 油漆循环供漆模组
1) 模组包括：电动泵、涂料袋式过滤器、循环罐和调漆罐、电动变频低剪切搅拌器、静压式液位计、涂料温度计、加料泵、涂料压力表、低剪切背压阀、涂料软管及接头等。
2) 模组设备安装方式：落地式安装，预组装后整体发货。
1.3.3 循环泵:
1) 采用电动泵。该泵最大的涂料压力和最大涂料流量应满足系统枪站出口的压力和流量要求。泵及所有与涂料或溶剂所接触的部件材质应是不锈钢并电解抛光，适于水性型漆和溶剂型漆。缸体和凸轮、摩擦部件采用不锈钢材料或更高耐磨的材料。循环泵输出压力在0～15Bar之间可调，无需稳压器情况下压力波动幅度要求在±0.5Bar之内。
2) 电动泵循环泵选型应充分考虑系统内枪站/出口位置、输漆管路管径及长度、涂料粘度、喷涂压力及流量等各方面因素，同时要求设备符合安全防爆、低维护费用的设计要求。
3) 电动循环泵由主控制柜的驱动单元提供动力，循环泵工作状态由原厂提供的智能卡通过PLC智能控制驱动电动泵进行速度/压力/流量调节。
4) 电动循环泵的驱动电机采用具备热敏保护的防爆电机，热敏保护装置能有效保护电机的过热。电控系统满足防爆区域控制要求，元件选型根据国家防爆标准选型。驱动电机采用隔爆防爆技术，防爆等级和其他性能必须达到国家相关标准要求。
5) 电动泵的流量、压力、报警信号和工作模式等能通过控制PLC设置并上传至中控室。
6) 设备选型要求同时满足电动泵的工作频次在10～40次/min，工作时不出现爬行现象。
7) 使用电动泵输漆系统，泵的流量压力满足工艺要求。通过SMART智能卡实现恒压力及恒流量模式切换，并实现智能化节能控制。电动泵配合程序设置需保证油漆循环系统实现生产模式、非生产模式、休眠模式，且保证非生产模式与生产模式切换时间不超过60s。
8) 生产模式（恒压输送模式）：该运行模式为保证管路内流速、枪站压力、枪站流量的正常生产状态，由控制系统根据机器人喷涂队列信息自动进行工作模式和休眠模式的切换，系统切换响应时间需满足喷涂机器人对涂料的使用要求。
9) 休眠模式(恒流量输送模式)：该运行模式为保证管路内流速，保证循环系统内油漆粘度与生产时状态一致，但枪站压力、枪站流量可以不符合生产状态要求，最终保证系统节能。
10) 非生产模式：该运行模式为电动泵自动间歇性运行，保证管路内油漆不沉淀、不堵塞，且在2个小时内可以恢复到待机模式或生产模式的运行状态。最终保证油漆循环次数最小，系统节能。
11) 每套模组出口均配备涂料压力传感器（与电动泵配套的原厂产品），可以自动监测系统压力并将信号上传给控制系统，当压力超出设定值时系统报警或停机，当到达设定的耐压极限时自动打开背压阀进行泄压。
12) 电动泵出口配置机械式泄压阀（与电动泵配套的原厂产品），在系统超过预设压力的情况下，机械式泄压阀会自动打开，开始泄压，来保护系统的使用安全。
13) 电动泵的主泵须进行相关的联锁，在需要时系统可以手动或自动停止循环泵工作，保证系统安全。
1.3.4 加料泵
1) 加料泵采用隔膜泵。该泵最大涂料压力和最大涂料流量应满足要求，操作简便，性能可靠，大流量的加料需要，水性涂料系统采用不锈钢加料泵。
2) 水性清洗溶剂搅拌罐分别在纯水管路与药剂管路各配一台不锈钢计量仪表。
1.3.5 涂料过滤器
1) 采用袋式过滤器作为加料、出口、回流过滤，每套系统各三个过滤器。
2) 在回流口安装袋式过滤器对回流油漆进行过滤，带有流通（四通阀）旁路。
3) 回流口安装在桶底，减少飞溅。所有泵出口过滤器两边安装隔膜式涂料压力表，方便了解过滤袋清洁状况，及时更换及维护。
4) 所有过滤器的壳体及网篮均由SUS304L不锈钢制成。过滤器的内部、网篮、压环及盖子都需要钝化或电解抛光。所设计的壳体，在顶盖关闭的时候，通过确定的卡位使过滤器固定在一个合适的位置。壳体顶部的O型圈应涂覆特氟龙®或业主批准的材料。垂直动作的吊环螺栓确保壳体顶盖关闭。
5) 涂料桶加料和回流的过滤器应是串接袋式过滤器。过滤器的滤袋不应是丝绒制成，并不应使用如硅树脂会影响涂料的润滑材料。
6) 所有的过滤器必须是非螺纹连接和可以快速维护的，以避免空气进入和涂料干结。
1.3.6 油漆罐
7) 固化剂罐采用穹顶式，其余采用平顶式油漆罐。整个罐材质不低于SUS304L不锈钢（厚度δ≥3mm）制成，罐体需电解抛光，具有良好的表面光洁度和耐腐蚀性，保证罐内壁不易挂漆，减少油漆结皮的可能性；罐体、罐盖密封结构必须具有良好的气密性，能有效防止罐内油漆溶剂（包括纯水）的挥发和外部意外灰尘/颗粒的进入。水性漆用罐体内不得安装扰流板，其它罐体不做要求。
8) 平顶罐盖采用法兰连接形式，上部安装有搅拌器、火焰阻隔器和温度计等设备的开口。
9) 固化剂罐的顶部是穹型的，装有加料口，由此可以进入罐的内部，加料口底部装有衬垫确保口盖在关闭锁紧时与桶紧贴。衬垫由特氟龙®或是招标人批准的同等材料制成，它可以抵御系统中使用的所有溶剂和清洗材料。盖子上的衬垫与罐缘应贴合正确，避免衬垫变形、卡滞、剥落或扭曲。所有加料盖子配有把手。
10) 涂料通过回流管路回流到循环罐的底部。
11) 每套系统配置1个200L调漆罐，1个200L油漆循环罐（油性溶剂500L循环罐、水性溶剂500L循环罐）（200L为正常液位时容积），各油漆罐及其他设备必须采用铜排硬连接接地。接地电阻≤4Ω（提资）。
1.3.7 温度计：循环罐上装有一个转盘式温度计。温度计安装在罐维护一侧容易看见的地方。涂料温度控制系统需要另加一个温度计。温度计是圈形不锈钢外壳，刻度可以显示系统正常操作温度范围。
1.3.8 油漆罐液位控制
1) 所有油漆循环罐上安装气动隔膜泵从原漆（工作液）桶中抽取原漆（工作液）至循环罐，控制液位在指定的高度，保证油漆粘度的稳定，同时可进行手动/自动加料的切换。从原料桶至调漆罐为人工加料，从调漆罐到循环罐可切换为自动加料。
2) 当循环罐油漆消耗到规定液位时，自动打开加料泵，往循环罐中加料。
3) 油漆罐上安装液位报警装置，当液位到达低位时发出报警，提醒工人及时加料。液位高度报警点可以调节设定。
4) 液位控制系统适合于水性型漆和溶剂型漆。
1.3.9 电动搅拌器
1) 一个完整的变频搅拌器应是通过法兰固定安装在罐盖上，并有隔离装置避免涂料遭受污染。
2) 搅拌器的设计应实现原料无飞溅，并能在液位最高的前提下充分搅拌，对原料的剪切力及原料气沫状况最小化，搅拌要避免形成漩涡、混入空气、产生气泡等。同时也要达到水性漆所需的搅拌效果。须考虑调漆间环境对电动元器件的防爆要求。
3) 罐上装有SEW低剪切力搅拌器，具备自动调节功能，它由防爆变频电机、减速机等组成。叶片采用低剪切叶片。
4) 投标人须根据涂料供应商提供的涂料信息，来确定正确的搅拌叶片规格以达到罐内所需的混合水平和水性型漆所需的搅拌效果。
5) 无极变频调速，搅拌器须能实现随液面的高低变化而自动改变搅拌器的转速，以保证漆液的搅拌效果和要求。
1.3.10 火焰阻隔器（仅用于罩光清漆及溶剂性溶剂）
6) 火焰阻隔器具有排气和火焰阻隔双重功能。它能有效防止罐内溶剂的挥发流失，防止油漆罐因超压或真空状态造成的罐壁破裂。火焰阻隔器能防止罐外火焰进入罐内，引起火灾。其腔内的隔板可作为罐的呼吸通道，又能防止溶剂流失，他们的开启和关闭能保证罐内的安全工作压力，避免罐的损坏。火焰阻隔器的材质为SUS316不锈钢。
7) 独立式安装：这种火焰阻隔器外型为蘑菇状，独立安装在每个需要防火的油漆罐及溶剂罐上。以防止罐外火焰进入罐内，避免罐内燃烧。
1.3.11 背压阀：在系统的回流管路上装有一个可以拆卸的，带压力表的背压阀（BPR）。背压阀应是低剪切设计，由不锈钢构成，所使用的材料应不会对水性型涂料产生影响并适合溶剂型涂料。背压可实现手动控制，并可以配合PLC实现远程自动控制。
1.3.12 压力表
1) 输调漆系统使用的压力表是阻尼式充油压力表。
2) 所有压力表安装在容易看见的地方，所有压力表上标注正常压力范围。
3) 系统压力表是圆形不锈钢外壳的，内部填满液体，所带的刻度可以显示系统操作的正常压力范围。
4) 在供应管的涂料过滤器前后都装有压力表（刻度显示应符合国际标准）。
5) 在背压阀上安装有压力表。
1.3.13 输漆管路 
1) 所有输漆管路均不低于不锈钢SUS304L材质无缝管制成，油漆供应系统管路连接采用卡套或卡盘式接头连接，可快速拆卸，维护方便。所有接头为平滑设计，流道平整光滑，设计时考虑接头内径与管道内径一致，变径卡套接头锥形过度，避免油漆死角及沉淀的产生，调漆间油漆管路出口至机器人段入口处之间应装有油漆压力表，能正常监视管道内部油漆压力。
2) 所有管路系统的弯路应有统一的最大转弯半径。所有管路的弯曲半径应大于管路直径的六倍。为了保持统一的管路间隙，在穿过墙壁及地板的地方，可以使用更小的转弯半径，转弯圆滑并真正做到无褶皱。弯曲应防止横断面变形。
3) 弯曲的过程要保证管壁和管径变化最小。所有管路的弯管样件及管路尺寸在开始施工前要得到招标人批准。
4) 输调漆管路清洗应考虑到支管路的清洗设计；
5) 所有输漆管路（含支管）均须包不低于10mm厚度保温管，直到使用端。
6) 主管及支管路内涂料流速应满足涂料使用要求。
7) 所有管路制作、固定、支撑等须遵循《工业金属管道工程施工及验收规范》GB 50235—97。
8) 所有管路制作、固定、支撑等须遵循《涂装供漆系统技术条件》JB-T 10536-2005。
9) 输调漆管道内壁采用钝化处理。
10) 焊接管道部位表面处理，焊接部分需要抛光处理，确保光滑、美观。
1.3.14 球阀
1) 所有涂料用球阀应该是SUS316以上不锈钢阀身、阀球、阀轴。特氟龙®阀座应有缝隙填充物以防止积漆。阀包括可锁定的水平把手。所提供的阀必须完全不含有任何污染物、油和润滑剂。
2) 涂料枪站球阀应是全包式两片式球阀，不锈钢阀身、阀球、阀轴，并有必要的穿墙接口板的管路端头组件。
3) 大于或等于12.5mm 的所有涂料系统的球阀应是适于焊接方式安装的三片式球阀。
4) 涂料枪站球阀应是不锈钢阀身，球和阀轴的两片式HOSCO®全通径球阀，涂料枪站球阀有必要的接口板用于管路端头组件。
5) 除非有特别指明，所有涂料及溶剂系统球阀应使用卡套连接。
6) 所有溶剂阀的形式和结构应尽可能与涂料所使用的阀相同。
1.3.15 出口组件
1) 两线系统手动出口组件包括：夹墙式涂料球阀、涂料压力表、尼龙复合涂料软管、枪下Y型流量调节器及枪下快插。
2) 两线系统自动出口组件包括：夹墙式涂料球阀、涂料压力表；从夹墙式球阀到机器人之间的涂料软管及接头由机器人公司提供。
3) 主管循环系统溶剂手动出口为盲端式出口，包括：夹墙式涂料球阀、枪站调压器、涂料压力表、尼龙复合涂料软管及枪下快插等。
4) 主管循环系统溶剂自动出口组件包括：夹墙式涂料球阀、枪站调压器、压力表；从夹墙式球阀到机器人之间的涂料软管及接头由机器人公司提供。 
5) 手动工位软管采用耐折、具有良好弯曲性能的尼龙复合涂料CPH软管。
6) 涂料球阀采用全包式球阀，无死角设计，保证油漆品质。
7) 采用通过针阀调节流量的Y型枪下流量调节器。
8) 枪下接头为快插设计，满足密封效果好，操作简单，减少油漆泄露，换色时间短的要求。
9) 所有自动枪站安装到球阀为止。
10) 每个手工枪站的喷房两侧需安装防静电滑轮，方便喷漆工人吊挂喷漆软管使用。
11) 所有喷房外侧的输调漆枪站安装防护罩，防护罩采用优质碳钢制作，表面进行喷漆或喷粉处理，在压力表一侧安装玻璃观察窗，方便巡检油漆压力。防护罩由投标人负责。
1.3.16 冷热水单元
12) 冷热水单元循环水泵采取一用一备形式。安装槽钢80mm高底座不锈钢接水盘和排水口和不锈钢阀门，引到下水。
13) 冷热水单元下均须设置不锈钢接水盘，排水口安装不锈钢球阀，并装有排水管道，并引至排水点。
14) 电动调节阀采用进口品牌。
15) 热水水箱内配置电加热系统。（在停产阶段电加热系统须满足油漆温度要求）。
16) 由于水基清洗溶剂要求温度较高，所以需要单独设置热水泵给清洗溶剂管中管单独加热。
1.3.17 制冷系统：招标人提供温控系统所需的冷水及供回管线至温控间并预留阀门，通过板式换热器使用二次冷水。
1.3.18 热水系统：投标人自供温控系统所需的热水及供回管线至温控间并预留阀门，通过板式换热器使用二次热水。投标人配备热水水箱内配置电加热系统。（在停产阶段备用电加热系统自动启动并能满足油漆温度要求）。
1.4 油漆温度控制系统
1) 油漆温度控制系统采用管中管温控方式，共配备9套（用于B1底漆2套、B2色漆5套、2K清漆1套及水性溶剂1套）。该系统采用自动控温方式，控温精度±1℃（水性溶剂仅加热）。要求6位3通阀采用进口产品。
2) 管中管热交换器循环回路里面的介质为去离子水，该去离子水的温度通过一级热交换器进行加热和冷却，此被加热或冷却的去离子水再去加热管中管的涂料材料。管中管热交换器循环回路里面的介质为二级去离子水，去离子水的温度通过一级热交换器进行加热和冷却，被加热或冷却的去离子水再去加热管中管（二级热交换）的涂料材料，冷冻水来自制冷站的制冷系统，热水来自工厂的锅炉热水系统。在管中管区域，系统配置独立的电加热水箱。管中管单元下均须设置不锈钢接水盘，并装有排水管道，并引至排水点。
3) 提供的模块应是预装好管路和接线并预先进行过测试。
4) 加热冷却模组的保温:用于水管、蒸汽管路和冷凝管路系统的保温材料要符合消防安全规范。所使用的粘结剂无论在湿的或干的状态下都应是不可燃的。
5) 双组分精确配比装置：清漆系统配1套双组份配比设备，该设备应具有中文操作界面，简单明了，易于操作，每台设备连接1种清漆与1种固化剂，带2把枪，固化剂的换色操作有单独操作箱可完成固化剂的换色操作，并带有延时报警系统。固化剂软管采用特氟龙材料。
1.5 氮气保护装置
1) 固化剂采用氮气加注式，依靠氮气压力将固化剂从包装桶输送至循环罐，固化剂要有氮气保护装置，气源来自氮气瓶，出口有压力表，氮气需要经过稳压后送往固化剂循环罐和加料中的固化剂包装桶内，两套不锈钢支管盲端要有阀门，其中一套支管和包装桶敞口盖之间采用软管连接（两端带活接，要与包装桶开口配套），另一套与循环罐的连接为不锈钢支管连接。
2) 固化剂系统需配备氮气保护设备。氮气保护须能实现不间断供气功能，氮气压力表最小刻度为0.02Bar，当供气压力低于设定压力时具备报警功能，此时通过手动切换为另一组供气设备；供气管路及阀门采用SST304不锈钢材质；氮气保护须能实现供气压力手动调节功能。
3) 投标人负责提供2个氮气瓶支架，每个支架能够放置4个氮气瓶，调试用氮气瓶投标人提供。
1.6 压缩空气系统
1) 投标人须由设备附近工厂所供压缩空气点自行接取使用（调漆间与各枪站出口），并提供用于提高压缩空气质量所需的相关设备，在各枪站出口配备调压过滤设备以满足喷涂要求（压缩空气洁净度要求达到：含油量≤0.01mg/m3、常压露点≤-20℃、含尘量≤1mg/ m3、颗粒直径≤0.1μm、压力0.6MPa）。
2) 每个手工枪站都安装有压缩空气过滤器以保护设备和保证涂装质量，过滤器要装压力表。
3) 所有过滤器在调试期间，正式生产前由承包商负责清洁/更换。
4) 承包商必须保证阀的密封和其他压缩空气元件不受溶剂的影响。
1.7 废溶剂回收系统
1) 废溶剂回收系统（水性油漆和清漆各1套）
2) 废溶剂回收系统是用来收集在生产过程中通过洗枪产生的废旧溶剂，其目的就是最大的降低VOC的排放同时减少废水处理药剂的投放量，做到既环保有节约生产成本；
3) 废溶剂回收分为两部分：水基油漆和溶剂基油漆两者单独处理。
4) 废溶剂是通过手动枪站的洗枪盒（自动枪外部清洗盒）、收集管路、中转桶和最终双桶切换器构成
5) 废溶剂回收管路是倾斜式设计靠自身重力回收到喷房下的200L中转桶中；水性漆配置两套中转系统，溶剂型油漆配置1套中转系统。
6) 中转桶上装有搅拌器防止废溶剂当中漆渣的沉淀；
7) 溶剂型中转桶上装有一个防爆呼吸阀，防止废气引发火灾；
8) 桶上装有一个气控液位计，液位分为三段，低位和高位之间废溶剂在回收管路内循环，高液位将桶中废溶剂通过隔膜泵输送回调漆间，当油漆到超高液位时可以自动切断来料阀；
9) 调漆间内有一个双桶自动切换器，分别插在两个55加仑原漆桶内。当一个桶满时自动的切换到另一个空桶同时发出报警信号。
10) 清漆为双组份油漆，为了防止管线中油漆的沉降，定期将溶剂打入收集管进行清洗，新鲜溶剂加注采用手动控制；并且反冲洗到支管路。
1.8 双组分精确配比装置
1) 清漆系统手工站配2套双组份配比设备，每套可以带两支喷枪，该设备易于操作，每套设备连接1种清漆与1种固化剂，并带有延时报警系统；
2) 此设备为连续式生产或中、大型生产量用户提供了除预混合外的使用方便、先进合理的选择余地。所有的油漆主剂、固化剂、清洗溶剂集中放置在调漆间，固化剂储罐采用国产150升不锈钢密闭桶，氮气作为保护源，可整体开口清洗，带可密封加料口。混合后的油漆到枪之间为盲端。
3) 固化剂要有氮气保护装置，气源来自氮气瓶（业主负责提供），出口有压力表，氮气需要经过二次调压后送往固化剂循环罐。
1.9 水基溶剂配比
1) 分别设置纯水流量计和药剂（溶剂）流量计，根据人工设定的流量配比完成操作。
1.10 接地
1) 调漆间整体列为1级防火区域，所有安装在调漆间的电柜、电缆等电气设备、器材应防爆，不会引起火灾。
2) 当油漆车间发出火灾撤离报警时，所有输调漆设备的电源和压缩空气要自动关闭。当失效或火灾时失去信号/电源时，所有电磁阀和电动开关都有机械失效安全保护。
3) 调漆间所有设备及部件应与车间公用系统布置的接地铜排相连，保证系统接地良好。调漆间内涂料模组、涂料桶、管路、泵等所有设备等都必须采用编织铜电缆接地，防止产生火花，调漆间内移动设施也要考虑采用编织铜电缆接地，防止产生火花。
4) 招标人提供的调漆间四周的接地铜牌系统，接地电阻≤4Ω，满足国家标准。
5) 原漆桶必须是用防静电接地夹进行接地。每个罐体配置防静电夹和接地线。
1.11 其它
1) 配置洗枪台1套（材质为不锈钢）；洗眼器1套（调漆间内供水点自行接取）；移罐机2台；防爆维修工具2套,地秤一台(500kg)。
2) 所有设备的油路、气路、水路不允许有阻滞和渗漏现象。
3) 绝对禁止使用如：硅酮等油漆不兼容，或会形成缩孔的材料；同时不允许使用石棉或含石棉的密封垫或组件。
4) 输调漆系统本身应符合相关防火、防爆、防静电、接地等安全规定。
5) 喷房装防静电滑轮、滑轨，方便工人吊挂喷漆软管。
6) 输调漆系统本身应符合相关防火、防爆、防静电、接地等安全规定。
7) 系统投料时每个过滤器配5套过滤袋，不含在备件中。
8) 投标人在安装前提供计量器具的检定报告和密封胶不含硅酮的检测报告。
3. 高粘度涂料系统技术要求
1.1 基本参数
涂料参数
	胶体参数
	焊缝密封
	PVC胶
	防锈蜡

	施工温度℃
	15～35
	15～35
	20～40

	施工粘度（Pa·S）
	70～130
	40～75
	---

	比热容【J/（kg·℃）】
	900～1300
	800～1200
	---

	施工固体份（%）
	≥98％
	≥96％
	43±5％


注：投标人系统应能满足以上涂料参数范围内的工艺要求。
出口参数
	涂料种类
	套数
	枪站数
	流量
	压力
	同时开枪率

	粗密封
	粗细密封、车底密封共1套，PVC1套共计2套
	以实际设计为准
	500cc/min
	大于200Bar
	≥80%

	车底密封
	
	
	2000cc/min
	
	100%

	
	
	
	500cc/min
	
	

	细密封
	
	
	300cc/min
	
	≥80%

	车底喷涂
	
	
	1500cc/min
	
	

	
	
	
	1500cc/min
	
	

	防锈蜡
	1
	
	1000cc/min
	大于120Bar
	100%


注：投标人设计系统应能满足工艺要求（以上枪站数量、涂料出口数依据现场为准）。
1.2 系统配置及功能参数
	序号
	名称
	配置

	1
	材料
	UBC
	焊缝密封胶（粗细、UBS）

	2
	系统数量
	1套
	1套

	3
	供给方式
	一级
	一级

	4
	循环方式
	盲端
	盲端

	5
	一级泵
	55加仑
	55加仑

	6
	一级泵数量
	2
	2

	7
	泵出口过滤器
	双过滤
	双过滤

	8
	二级泵
	无
	无

	10
	加热方式
	　管路伴热
	管路伴热

	11
	连接方式
	焊接和法兰
	焊接和法兰

	12
	枪站数
	4手动
	16手动

	13
	枪站过滤器
	有
	有

	14
	枪站调压器
	有
	有

	15
	高压胶管和活接
	4套
	4套

	16
	手动枪
	无气喷枪243283
	无气喷枪243283


注: 各工位二级泵投标人要根据管路压力计算是否需要,并告知招标人。
1.3 供胶系统
1.3.1 基本要求
1) 系统能实现各罐自动切换、空打保护、温度控制、高压保护及集中供胶等功能。
2) 系统的设计充分考虑系统内出胶点位置、输送管路管径及长度、胶体粘度、施工压力及流量等各方面因素，保证整个系统满足招标人现场工况环境及涂胶施工工艺要求。可根据现场情况及工艺要求快速调整系统参数，保证整个系统的压力及流量。
3) 确保胶体温度、粘度的均一性，保证现场涂胶施工及胶型的工艺要求。
4) 满足所有胶体出口同时满负荷工作的涂料压力及流量要求。
5) 机器人供胶系统需配备增压泵或其它方式来考虑压力损失风险。
6) 系统采用伴热带控制管路温度。
7) 供胶系统本身应符合相关防火、防爆、防静电规定。
8) 所有设备、枪站出口、按钮等需要识别的位置，均需配置耐腐蚀的铭牌。
9) 所有设备和资料计量单位应采用国际标准。
10) 供胶系统每套模组都配备滚排和夹桶器。
1.3.2 一级泵切换：系统须具有自动各桶切换功能，以保证连续生产。当胶桶出现低液位时，系统自动将泵切断，并同时启动备用泵完成泵间切换，并同时发出声光报警，提醒操作人员换空桶料。若所有桶同时出现空打的情况，系统会自动关闭，并发出报警，提醒操作人员立即更换材料桶。为方便更换胶桶，系统供应商应随机配备材料桶底滚板，滚板的具体样式和材质由系统供应商设计，经招标人确认后方可使用。
1.3.3 双过滤器：焊缝密封、PVC的一级系统均配置高压双过滤器，保证系统在不停机的状态下更换高压滤芯。
1.3.4 输胶管道 ：系统管件采用高压无缝碳钢材料，管道连接采用法兰结构或焊接连接，每个枪站支管应设置可拆卸连接点。系统制作经过除油及降低流阻处理，使管内流畅、清洁。另外，所有管路的制作、固定、支撑等须遵循《工业金属管道工程施工及验收规范》GB 50235—97。
1.3.5 枪站要求
1) 每个涂料出口均可得到连续稳定的涂料压力（压力可调）和流量，其中手动枪站采用盲端形式。
2) 每个自动枪站采用循环形式，供胶系统提供到隔壁球阀；从隔壁球阀到机器人喷胶枪的管路及管路附件由机器人方提供，附件中必须配置过滤器和压力表。
3) 每个密封胶手动出口包括：一个高压球阀、一个高压过滤器、一个高压流体调压器、一块高压压力表、一根7.5m高压软管，一个万向接头、一只手动涂胶枪和一套吊挂滑轨、挂枪枪架。
4) 每个PVC和裙边胶手动枪站采用盲端形式，每个胶出口主要包括：一个高压球阀、一个高压过滤器、一个高压流体调压器、一块高压压力表、一根7.5m高压软管，一个万向接头、一只手动喷胶枪和一套吊挂滑轨、挂枪枪架。PVC喷胶系统自动枪站调压器采用气动式，喷胶室（包括车底密封与车底防石击）枪站调压器采用气动式。
1.3.6 手工胶枪
1) PVC喷胶枪须能实现反向去污功能，即无须拆卸喷枪，可直接排出污物，喷嘴（PVC）由投标人设计选型，如现场调试效果不能达到工艺要求，投标人须负责无偿更换，直至达到招标人要求。
2) 焊缝密封胶枪每把枪各配挤胶嘴2个，具体结构由投标人根据现场车型进行设计，招标人确认后进行制造。
3) PVC喷胶枪每把枪各配喷胶嘴2个，具体结构由投标人根据现场车型进行选型采购。
1.4 防锈蜡供给系统
1.4.1 循环泵：
1) 主泵选用气动柱塞泵，最大涂料压力和最大涂料流量应满足各枪站出口的需要。
2) 泵配有空气调压器调节泵蜡压力，配有空打保护无料可以自动停泵保护泵下缸体。
1.4.2 转移泵：转移泵为气动隔膜泵。
1.4.3 桶盖升降器：一级供蜡桶配有一套可以气动升降并带有一个搅拌器的桶盖。
1.4.4 搅拌器：
1) 为了方便蜡的流动，配有一个55 gal搅拌器；
2) 可以气动调节转速。
1.4.5 管线
1) 管线采用主管循环，卡套或焊接或螺纹连接方式，管路中间配有活结或法兰，方便拆卸维修，回流配有背压针阀；
2) 主管线采用电伴热方式，防止冬季蜡的流动性不良。
1.4.6 枪站
3) 每个枪站配有过滤器、高压调压器、软管、喷枪、加长喷管和喷嘴等。
4) 手工喷蜡的软管要求吊挂在软管吊装装置上，软管吊装装置由导轨，滑轮及软管卡子配套构成。软管每隔一段距离固定在软管卡子上，软管可以随蜡枪的拖动在导轨上来回滑动。
4. 电气控制系统技术要求
4.1 系统的组成
本系统由油漆循环控制系统、油漆温度控制系统组成。
4.2 控制说明
油漆循环控制系统
1) 控制单元组成油漆循环控制系统的控制单元由主控制盘和安装在模组附近的现场操作箱组成：
	控制盘（箱）
	功能说明

	主控制盘
（MCP）
	1、提供油漆循环系统的相关控制，包含油漆的液位报警、搅拌器控制、电动泵的控制等。
2、各种监控信号（如压力、液位、温度等）通过传感器、仪表和安全PLC可在主控柜和触摸屏上面显示，监控所有设备工作模式、所有模拟、数字量信息、所有接触器及断路器状态显示并将所有信息上传至车间中控室。（所有防爆区内本安型模拟量4～20mA信号均需通过隔离栅与PLC模拟量输入模块相连。）
3、控制柜尺寸：高度（H）= 2200mm(含底盘)
宽度（W）= 800或1200mm
厚度（T）= 500mm
结构：威图（带空调）
颜色：底盘黑色，柜体颜色按招标人要求。
4、控制柜放置位置不平，需要加100槽钢加强找平，找平槽钢需要刷黑色防锈漆。

	现场操作箱
（OPB）
	1、每个功能单元（油漆模组、溶剂模组）配备一个现场操作箱，便于操作人员操作。操作箱上可实现液位及压力报警，可对报警进行复位，并可实现主泵、搅拌电机等元件的操作。当系统有报警时，调漆间配有喇叭进行声光报警，并配有急停装置，紧急情况可以停机。

	信息上传及数据接口
	1、配置足够数量的工业以太网交换机和Profeinet交换机用于控制系统内部通信和与招标人中控室通信。
2、本系统所有的故障点及状态电表，投标人必须按照招标人要求提供招标人负责人。
3、投标人必须配合招标人中控室搭建，提供相应可编辑的工艺设备原理流程图，投标人控制系统IP地址分配必须按照招标人提供的标准文件进行分配。
4、现场必须有工程师配合招标人中控室调试，直到招标人设备验收。

	接地
	1、招标人在调漆间四周提供综合接地铜排，用于输调漆设备接地。
2、投标人负责输调漆设备到接地铜排之间的接线施工及材料，并满足接地要求。

	防爆要求
	1、调漆间和废溶剂单元等区域为防爆区，该区的电气元件均为本安型或隔爆型。
2、防爆区不能走桥架，需要通过防爆管实现，防爆区和非防爆区必须进行隔爆密封处理，防爆区所有接头必须使用防爆接头。
3、动力线和控制线缆必须分别穿防爆管进行敷设且防爆管必须有预留空间。
4、设备各部分及穿线管的接头部分必须可靠接地。

	联锁
	1、系统具与消防系统联锁的功能，硬接线，需要预留消防模块安装空间及预留端子，需要投标人转换无源干结信号接入本系统。
2、系统需要与机器人系统联锁，投标人负责施工电缆提供与施工。

	能源计量
	每套系统配置电能计量表，可记录三相有功、无功功率及功率因数等，该数据通过自带总线接口（Profinet）上传本系统 PLC，并留出程序接口，将以上数据上传招标人中控系统做电能监控用

	温度控制
	通过温度传感器检测温度值4～20mA，通过PID控制相应阀门进行温度控制，且阀门具有开度反馈功能，温度23℃±2℃。


2) 电动搅拌控制：
除了固化剂、油性溶剂外，每个油漆罐都配备电动搅拌器。搅拌器通过变频器控制，根据油漆罐的液位自动对搅拌速度进行调节，保证油漆的搅拌效果。搅拌器现场操作面板设置手动搅拌模式可以强制启动/停止搅拌器,每个搅拌器的作状态都可以从现场的操作箱（OPB）的指示灯上可以看到，同时该信息也将送到控制柜上显示，控制柜触摸屏及中控室监控电脑可显示每个罐的液位和搅拌器的频率和转速。
3) 液位控制：
每个油漆桶都配备一个电子式液位计，通过它能得到液位模拟量。    
液位电脑控电脑报警指示灯，，在示面上上能够及时油漆罐内的液位信号通过仪表能实时监控并显示在人机界面上，并能在中控室上位机上显示。当出现高液位或低液位时，在主控柜触摸屏和监控电脑上显示报警并声光显示，同时将信号送至中控室显示液位报警，同时在现场操作箱（OPB）也有相应的报警指示。当出现超高或者超低液位时同时停止相应的柱塞泵和的工作并报警。现场操作箱（OPB）也有相应的报警和单独的报警复位功能，操作工人添加油漆完毕后可进行复位。
4) 压力报警控制：
在电动泵出口及过滤器出口各安装一个压力传感器，实时监视油漆的压力；
当系统发生故障引起压力异常增高或者管路发生泄漏引起压力长时间低于预先的设定值时，该信号将给到控制柜的PLC中，在HMI触摸屏和监控电脑上给出报警信息，提示操作员处理故障并上传至车间中控室； 在现场的操作箱（OPB）上也将有单独报警灯指示，提示现场的操作人员。操作人员可以在操作箱上确认，报警信号需要故障排除以后才会消失，从而防止系统因超压发生爆裂或者因欠压导致循环泵发生空打，使得系统更加安全。
5) 循环泵控制：
循环泵采用电动变频控制，根据油漆的压力、温度、流量等参数通过智能控制模块控制电动泵的转速，来适应不同的生产方式，包括生产模式和休眠模式。同时智能控制模块的内置程序可以实现循环系统的压力平衡，工作模式具有压力报警功能。
变频器具有过载、过热等相关安全防护及相关控制，通过专用网关实现控制热过载保护功能方式模块和PLC的通讯及控制，并在监控计算机上进行监控修改。
循环泵的工作方式包括自动、手动：
自动方式下循环泵受系统的自动控制，当油漆循环桶发出超低液位报警信号时，系统将自动停止相应的循环泵，防止泵的空打。
而在手动工作状态时，操作员则可以通过现场操作箱（OPB）的转换开关，手动启动或停止循环泵，不受中控系统的控制。
所有泵的运行状态及各种参数均能上传至中控室。
6) 油漆自动加料控制：
通过现场操作箱（OPB），操作者能选择手动、自动两种加料方式：
自动方式时,当循环罐低液位时，气动逻辑元件启动，隔膜泵启动，从调漆罐向循环罐加料，直到循环罐高液位停止。隔膜泵前后的三通阀采用电动阀，在自动加料模式下，阀门自动调节为调漆罐、隔膜泵、循环罐联通。
手动方式时，操作员通过现场气动操作箱（OPB）手动开关控制隔膜泵和气动逻辑元件，把油漆从调漆罐输送到循环罐；手动方式时，隔膜泵和气动逻辑元件人工强制动作，不受液位高低的控制。
系统需将低液位信号和工作状态上传至监控计算机和车间中控室。
7) 油漆温度控制系统
系统通过安装在管中管换热器上的温度传感器检测油漆的温度，并传送给模拟量输入模块，由模拟量输出模块输出一个模拟量的信号控制管中管的六位三通阀（电动比例调节阀），调节冷热水的进出比例，从而达到精确控制温度的目的。在进或者出板换的冷热水管路需安装电动比例阀，控制进水的流量，以保证内部循环水的温度稳定性。
所有温度信号据能在触摸屏上显示，均能上传至车间中控室上显示。
冷水单元控制
由招标人提供冷水接到温控间，投标人利用板式换热器提供二次冷水循环供给管中管，二次冷水的温度由电控柜控制。冷水循环泵一用一备，安装槽钢80mm高底座不锈钢接水盘和排水口和不锈钢阀门，引到下水。
运行方式有手动、自动。
所有温度信号及水泵的运行、停止、手动、自动状态据能在触摸屏上显示，均能上传至车间中控室上显示。
热水单元控制
日常生产时热水由招标人提供；休班、停产期间热水由投标人的电加热水箱提供，通过循环泵供给管中管。 电控柜控制电加热器来保证热水的温度。循环水泵一用一备，运行方式有自动和手动两种方式。
所有温度信号及水泵的运行、停止、手动、自动状态据能在触摸屏上显示，均能上传至车间中控室上显示。
8) 密封胶控制系统
供胶控制系统控制单元由主控制盘和安装在模组附近的现场操作箱组成：
	控制盘（箱）
	功能说明

	主控制盘
（MCP）
	1、提供胶循环系统的相关控制，包含胶的液位报警、气动泵的控制等。
2、控制柜尺寸非标（满足控制要求）、颜色满足招标人颜色标准、品牌满足品牌选型表、配置散热风扇、配柱状报警灯品牌满足招标人品牌要求、配置插座及图纸盒、要配置隔离变压器和24V电源、急停配置防护罩、控制柜放置在供胶间外，控制柜上方如有管路必须增加防水罩，防水罩样式必须经招标人审核后才能添加。

	现场操作箱
（OPB）
	1、每个功能单元配备一个现场操作箱，便于操作人员操作。操作箱上可实现液位及压力报警，可对报警进行复位。当系统有报警时，供胶间配有喇叭进行声光报警，并配有急停装置，紧急情况可以停机。


1　 供胶泵胶位检测与指示：胶的液位检测是通过安装在胶泵模组上的行程开关来进行的。当到达低位时，现场操作箱上的红色指示灯亮。
2　 供胶泵启动和切换控制：胶泵运行分自动、手动两种方式，可以通过现场操作箱的转换开关进行选择。
3　 在自动方式下，当A胶泵模组低液位时，B泵开始工作，一段时间（可以设定）后，A泵自动停止工作，同时系统进行声光报警，提醒操作换桶，同样当B胶泵模组低液位时，也按同样的方式切换到A泵。如此反复运行。在手动方式下，可以随时启动任意的泵，不受胶的液位的控制。同时可以对泵的运行频次进行监控和设定，超出设定的运行频次发生声光报警并自动停机。
4　 PVC底板胶控制系统
5　 供胶泵胶位检测与指示：胶的液位检测是通过安装在胶泵模组上的行程开关来进行的。当到达低位时，现场操作箱上的红色指示灯亮。
6　 供胶泵启动和切换控制：胶泵运行分自动、手动两种方式，可以通过现场操作箱的转换开关进行选择。
7　 在自动方式下，当A胶泵模组低液位时，B泵开始工作，一段时间（可以设定）后，A泵自动停止工作，同时系统进行声光报警，提醒操作换桶，同样当B胶泵模组低液位时，也按同样的方式切换到A泵。如此反复运行。在手动方式下，可以随时启动任意的泵，不受胶的液位的控制。同时可以对泵的运行频次进行监控和设定，超出设定的运行频次发生声光报警并自动停机。
9) 主控制盘技术参数:
尺寸：高度（H）= 2200mm(含底盘)，宽度（W）= 800或1200mm，厚度（T）= 500mm
结构：威图结构（带空调）
颜色：底盘黑色，柜体颜色按招标人要求
10) 供蜡控制系统
	控制盘（箱）
	功能说明

	主控制盘
（MCP）
	1、提供蜡循环系统的相关控制，包含供蜡的液位报警、气动泵的控制等。
2、控制柜尺寸非标（满足控制要求）、颜色满足招标人颜色标准、品牌满足品牌选型表、配置散热风扇、配柱状报警灯品牌满足招标人品牌要求、配置插座及图纸盒、要配置隔离变压器和24V电源、急停配置防护罩、控制柜放置在供蜡间外，控制柜上方如有管路必须增加防水罩，防水罩样式必须经招标人审核后才能添加。
3、本系统必须配置温控仪表。

	蜡温度控制
	2、保证供蜡温度在15℃～40℃之间可调，精度为±2℃。
3、控制方式为电加热或电制冷，投标人自行考虑。


注：所有的变频器均需配置操作面板，同时根据安全要求部分安装区域采用防爆型。当选型表与品牌清单冲突时按照品牌清单执行，品牌和型号变更需得到招标人同意。
4、 [bookmark: _Toc22186]质量要求
1. 投标人承接的本项目为“交钥匙”工程，投标人须对工程负全面责任，包括设计、制造、外购、包装、运输、装卸、吊装、就位、安装、调试、备品备件、培训、售后服务、伴随生产以及各种税费、工程保险等全部范围，以满足工艺、安全、可靠性、相关规范标准等方面要求。
2. 招标人负责完成涂装车间土建工程（包括设备基础）、公用工程的施工；因施工产生能源消耗，投标人须承担费用。
3. 招标人分别提供漆、胶、蜡材料参数供投标人设计参考。
4. 招标人在完成车间的土建工程和相关的公用、设备配套工程，具备设备进场施工条件后，通知投标人进场。投标人须配合招标人执行进场手续办理，包括但不限于以下：相关施工管理制度宣贯、设备及材料进场检验、临时工作证办理、临电登记及接取等，以上手续办理内容如产生费用或押金的由投标人自行承担。
5. 招标人提供现场制造、安装的必要条件，包括运输通道、制作场地、原材料/设备存放地、必要的协助等。投标人须自备施工工具和/或设备，严格按照相关施工规范、标准，招标人相关施工管理制度，工程进度及计划等进行施工，并随时接受招标人项目代表的监督与检查，同时对所有供货（含招标人采购的配件）负有看护责任。
6. 招标人为投标人现场卸货、制造、安装尽可能提供相应的协助，如起吊、搬运工具等，费用由投标人承担。
7. 招标人对投标人有全面的监督检查权，有权审查施工制作单位、供货单位的资格、质量和信誉等，如施工制作单位或供货单位不能满足招标人要求，招标人有权要求投标人进行替换，并不另行支付费用。
8. 招标人对本项目有全面的监督检查权，有权监督协调工程的施工进度，有权审查设备的制造、外购件的购置和设备的安装质量。如设备的制造、安装和外购件质量等方面不能满足招标人要求，招标人有权要求投标人暂停设备的制造和安装，替换不符合要求的外购件。投标人应立即采取措施，加以改进，直至达到招标人要求为止，因此产生的费用或工期延迟等，均由投标人自行承担。
9. 招标人按时派遣相关人员参加投标人组织的技术培训。
10. 招标人免费提供本项目调试所需的能源动力等，投标人须自行采购因管路保压试验而产生的耗材。
11. 本项目调试工作由投标人调试人员主导，招标人操作及维护人员辅助；试生产工作由招标人操作及维护人员主导，投标人技术人员辅助。若因条件不足，不具备调试条件时，甲、乙双方另行协商。
12. 系统的清洗钝化由设备厂家操作，由材料厂家提供清洗钝化方案及工艺、材料，由设备厂家、材料厂家、招标人共同对设备的清洗钝化情况进行验收确认。
13. 投标人须在项目达到相应验收条款要求后提出验收及付款申请，招标人将严格按照相应验收条款进行验收工作，并支付相应的合同款，
14. 投标人须在规定时间内完成供货范围内的全部交货，因投标人原因而导致项目未能按合同规定的时间按期交工验收，投标人须承担违约责任。
15. 招标人向投标人提供的全部技术文件、技术交底材料，图纸，投标人须妥善保管，不得提供给任何第三方。如因投标人违背上述约定而发生泄密或版权纠纷，投标人应承担全部责任，图纸及技术文件的保密期为十年。
16. 投标人不得将此工程转包第三方。
17. 因投标人责任直接导致的损失，均由投标人承担。
18. 投标人须严格按照设计图纸、设计说明、供货文件、技术文件、经双方确认的来往文件以及有关国家标准、规范组织施工，以保证工程质量，同时招标人负有监督检查责任。
19. 投标人除完成本项目内全部要求外，仍须无偿满足因现场施工、安装调试、生产需要等因素而造成的投标人提出并经招标人确认的设计变更/通知等修改性文件的内容要求；对于本技术文件中未完全明确责任归属的与本系统相关联的工作内容，投标人有责任按照现场项目部的协调提供无偿协助。
20. 输调漆管线在喷漆室的开孔、开洞由系统供应商提出，在开孔洞前需征求招标人和喷漆室施工单位的意见后方可进行，开孔洞处应该考虑美观、无缝隙等，如果出现孔洞间隙过大，系统供应商应免费其进行密封处理，保证喷漆室的密封性能
21. 投标人接受，在执行合同过程中，投标人有资金垫付的义务，保证工程按期完成
5、 [bookmark: _Toc4975]设备安装
1. 安装
1.1 为了保证投标人所提供设备的质量，投标人在合同签订后20 天内将系统设计方案及设计图纸（设计图纸格式采用招标人提供的标准图纸格式进行）提交给招标人供招标人确认（确认期为一周，如有延误，工期顺延）。招标人对投标人设计方案及图纸的认可并不代表投标人最终提供的设备完全符合本项目的具体要求。投标人仍然应对所提供设备的质量、性能等负全责。
1.2 设备安装由投标人实施，投标人必须有足够的相关技术人员服务于整个过程，杜绝因技术服务不到位而影响工程质量及工程进度的事件发生。由于安装或安全指导工作不到位，所造成事故的责任和费用由投标人承担。
1.3 投标人在在方案中应详细提供专业安装公司要求（如：安装专业或工种人员应具备的技能水平、人员数量、安装中的配合保障措施，安装所需设备工具的规格、数量、要求与清单、调试用工具等），并在合同生效后一周內提供上述文档。如果投标人不能确保特殊加工设备在国内完成制造、加工，需由投标人免费负责将该特殊加工设备运往招标人，以便现场施工。（如专用工具：平口机、圆锯机、液压弯管机等）。
1.4 投标人在安装时应无条件接受招标人项目组（或车间管理人员）的管理，保证做到安全施工和文明施工。
1.5 投标人应在设备发运前提供中英文对照的《施工现场安装指导书与安全作业规程文件》，并负责指导施工人员安全施工，并负责由于安全指导工作不到位，所造成事故的责任和费用（该文件同时应包括现场施工清洁要求）。作业指导书要提前经招标人确认，重要工序施工安装指导里面必须附有图片、图示等直观要求。在设备发运时，应考虑安装现场的余量，如管道、弯头、压力表等，随设备一起发运，该批设备不包括在备件里面。在设备发运时，应考虑密封胶、生料带等设备安装辅助材料，随设备一起发运，该批辅助材料不包括在备件里面。
1.6 如在招标人工厂內，进行本项目设备的生产过程中发生重大伤亡事故，投标人应立即做出有效处理，并按规定及时上报招标人，同时还应按政府有关部门要求处理好善后事宜。
1.7 投标人人员应遵守在招标人的施工厂区有关安全保卫及厂规厂纪等相关规定。
1.8 投标人对施工场地周围的地下管线、邻近建筑物、构筑物（含文物保护建筑）、古树名木负有保护责任。设备交工验收之前，投标人对其已完成的工程负有保护责任。
1.9 投标人应妥善保护车间地面及设备，并承担由投标人原因造成车间地面及设备损坏或污染等修复所发生的责任和费用。
2. 调试
2.1 所有设备组件技术功能的空运行。
2.2 控制程序的运行。
2.3 系统内设备联机运行，所有性能参数在设备技术要求范围内，并符合工艺要求。
2.4 输调漆循环系统安装完成后，投标人必须经过空气吹扫、气密试验、（氮气）压力试验、溶剂及油漆稀料清洗，经招标人检查合格后方能投入使用。
2.5 所有调试及打压报告需出示书面报告，并经过甲、乙双方确认。
2.6 投标人对输调漆系统的清洗效果负责，其中，清洗、调试用滤袋由投标人提供，直至清洗、调试完毕，满足投漆需求，投漆前投标人根据油漆的性能要求将所有系统配备全新滤袋。清洗材料及氮气打压设备由招标人负责提供。
6、 [bookmark: _Toc6792]培训
设备设计至安装调试过程中，投标人必须给招标人提供必要的培训，培训包括操作和维护培训两种，保证设备交付使用后，招标人现场使用人员能顺单独进行操作、维护、维修。
1、 设备的操作培训
1.1 整个系统操作培训；
1.2 有可编程控制器的单体设备应对程序结构、编程逻辑，程序修改操作培训；
1.3 设备操作方法及安全注意事项知识培训；
1.4 设备点检内容、点检方法、原器件异常识别培训；
1.5 培训学时：要求每个培训项目不少于4学时；
2、 设备结构、运行原理维护培训
2.1 各设备总体机械结构原理知识培训；
2.2 设备原理及常见故障分析、解决方法培训；
2.3 设备机械、电气设备保养周期，维护方法相关知识培训；
2.4 培训学时：现场理论和实践培训要求不少于15学时；
3、 培训目标：
3.1 参加培训的人员可以独立正确安全操作、点检设备；
3.2 参加人员能够掌握设备操作方法，顺序及安全注意事项等。
3.3 能够掌握设备运行原理，阀门组件内部结构、维护周期、更换方法等。
3.4 能够掌握各设备维修保养方法及水、电、气管路走向；
3.5 能够对电气控制系统程序进行上传下载，了解程序机构，逻辑控制方法，并能修改简单程序。
投标人提供的培训教材涵盖以上所有内容及招标人要求指定编写内容，并有详细的操作步骤说明，教材得到招标人认可后方可进行培训。
7、 [bookmark: _Toc29335]资料、辅件
1.技术文件提供：
1.1 投标人在设备整体验收时将设备竣工资料移交招标人，移交技术文件包括：
1) 详细竣工图纸（原理图、机械图、电气图、主要部件及安装尺寸图）
2) 系统合格证
3) 设备操作说明书
4) 设备主要部件的操作、保养、维修说明书；
5) 所有外购件产品样本、合格证、说明书、测试报告
6) 《系统使用说明书及维护保养手册》
7) 系统调试记录
8) 易损件和备件推荐清单
1.2 所有要求移交的技术文件要求一式4份（另要求提供二套电子版），在设备验收前提供给招标人。
1.3 投标人采购的外购件须随机附产品样本、说明书、合格证。对于设备所选用的外购件配件，投标人也应索取产品样本、产品说明书与设备一并提供给招标人。
1.4 投标人应按照以下列表及时提供相关资料：
	资料名称
	内容描述
	数量
	提供时间
	备注

	工程组织方案
	设备购置、制造、安装计划
	中文1份电子版1套
	合同签订后15日内
	

	设计图纸
	包括机械部分及电气部分(包括：系统图、原理图、布置图和接线图)
	中文4套电子版2套
	合同签订后45天内
	

	设计资料
	技术参数、系统计算书、公用动力资料、基础资料、设备要求的开洞等资料
	中文4套电子版2套
	合同签订后10天内
	

	与机器人厂家的会签图纸
	接口确认
	中文4套、电子版2套
	会签完成后
	

	预验收报告
	出厂检验合格报告
	中文4套电子版2套
	预验收前
	

	施工/安装图纸
	包括机械部分及电气部分
	中文4套电子版2套
	设备进场前5个工作日
	

	到货资料
	发货清单
	中文1份电子版1套
	设备进场日
	

	调试报告
	包括安装、调试及试运行三个阶段中出现的重大问题及造成的影响和最终解决办法
	中文4份电子版1套
	初验收前
	

	竣工资料
	包括机械部分及电气部分的竣工图纸、资料、备件或推荐备件及工具清单
	中文4套
电子版2套
	调试验收前
	

	操作手册
	系统原理，培训，操作说明
	中文4套电子版2套
	调试验收前
	

	电气手册
	包括操作、维修、故障诊断
	中文4套电子版2套
	调试验收前
	

	外购件随机资料
	含产品合格证、说明书、安装手册、操作手册等
	随机资料
	调试验收前
	

	调试验收报告
	调试验收申请
	中文4份电子版1套
	调试验收前
	


1.5 所有设备的流程图、原理图、总图、断面图、零部件的安装制造图CAD可编辑版、各设备参数的设计、材料汇总表、外购件汇总表（外购件品牌根据招标人要求执行）、标准件汇总表、各主要工序核算依据等施工图纸资料均应提供给招标人（含CAD可编辑电子版和书面版）。
[bookmark: _Toc7389]附件三、涂装车间机器人设备技术要求
1、 供货范围
1. 机器人系统的制造、供货、安装、调试、试生产、陪产。
2. 本项目为项目设计、制造、包装、运输、装卸、吊装、安装、调试、配合验收、技术培训和服务等交钥匙工程。
3. 在本合同中包含2平台4车型柔性化共线生产，2种B1底漆，5种B2色漆，1种2K清漆，2种固化剂，2种清洗溶剂的自动喷涂轨迹及参数调试，（套色按照主色计算）。
4. 投标人根据招标人的要求，本模块整体选用6轴（个别配置七轴地轨行走轴、八轴旋转轴和九轴旋转轴）机器人及相应的喷涂系统产品，利旧原有2台机器人用于BC1喷涂，包括机器人本体，集成、旋杯、喷嘴、雾化器清洗装置等；投标人根据招标人提供品牌清单选用机器人。
5. 本项目为投标人总包，整个项目的进度管理、质量管理、现场管理等各项有关此项目的项目管理均由投标人负责，招标人全过程进行监督。在本技术任务书范围内，招标人不负责向投标人提供任何设备、任何工具、任何人员等（有协议要求参照协议要求进行）。本项目所有的设备、工装、电气元件必须使用市场上的主流厂商主流成熟产品（全新），不得使用已经淘汰或即将淘汰的产品，保证备件在至少十年内市场仍有供货。 
6. 本项目任何过程中，投标人所有人员的食宿、饮水、交通等都由投标人自行处理，招标人不负责提供。
7. 设计更改的处理:在项目实施过程中如出现设计更改情况,由双方进行友好协商,在进入加工制造阶段前的相关更改不另计费用；在进入制造阶段后，投标人在接到招标人的更改通知后需立即进行技术方案及费用的回复。
8. 本项目的土建基础由招标人负责，投标人提供技术要求，投标人提出的有关需要招标人提前准备的工程（例如：设备基础），招标人在施工中或者结束后书面通知投标人，在收到通知后2个星期之内，投标人必须到现场进行实地勘察，确认是否满足其要求，若投标人逾期未进行实地勘察，且没有另行预约时间的，按认同招标人土建基础处理。因投标人设计原因造成土建基础需更改的由投标人负责施工并承担所产生的费用。
9. 在前期技术方案交流中招标人已充分讲解，投标人也充分理解了技术方案，并进行了分析确认，如后期由于投标人未进行充分方案分析、确认，而造成一切不利影响，所发生的一切整改费用由投标人负责承担，并按招标人要求进行整改满足要求。
2、 [bookmark: _Toc24605]技术参数及技术要求
1. 车身涂装机器人系统要求：
1.1 机器人数量要求
	站名称
	机器人数量：套
	工作内容
	备注

	离子风
	1（离子风刀）
	B1站前1套，
	固定式安装调试，带仿形

	自动内喷站
	1
	喷内厢
	带7轴轨道轴约5m（根据招标人提供不同的车型数模详细设计），8轴旋转轴，9轴旋转轴

	B1外喷站
	2
	一遍喷涂
	壁挂安装

	B2外喷站
	4
	喷涂2遍
	壁挂安装

	CC外喷站
	2
	喷涂1遍，2K
	壁挂安装



1.2 中涂、色漆外表面机器人旋杯配置外加电喷涂。
1.3 清漆外表面机器人旋杯配置内加电喷涂。
1.4 侧面喷涂机器人需配备雾化器清洗装置。
1.5 节拍时间内包含换色清洗时间。
1.6 杯头材质采用钛合金。
1.7 每个手工喷涂工位都要提供2个显示装置，为工人提供车型颜色信息，并且安装在室体外部，使所有涉及到的手工喷漆工都能够看到该显示装置，便于及时换色喷涂。
2. 油漆条件
	站名
	涂料名称
	颜色或种类数量
	施工体积固体份（%v）
	膜厚（μm）
	施工黏度
	涂料性质
	施工温度

	
	
	
	
	素色漆外表面
	金属漆外表面
	
	
	

	B1站
	底漆
	2
	38～40
	15～22
	15～22
	50±10s
	WB (水性)
	20～35

	B2站
	色漆
	5
	金属：18～28；素色：40±5
	15～40
	10～20
	28～55s
	WB (水性)
	20～35

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	CC站
	清漆
	1
	40±5
	40～65
	40～65
	75～85s
	SB (2K)
	20～35

	溶剂
	溶剂
	2
	/
	/　
	/　
	/
	水性/溶剂型
	/



3. 节距与链速
	室体
	节距(m)
	JPH
	小车位移时间

	面漆线（一期）
	7.5
	10
	连续式


4. 喷房数据要求
	站名称
	长×宽×高
单位：m
	输送形式
	备注

	离子风
	
	采用辊床形式或者双链形式都可以
	

	自动内喷站
	12×5.5×5
	采用辊床模式，机器人定喷
	内喷喷房先后为快速辊床

	B1外喷站
	11×5.5×5（预留后期扩展至10JPH空间）
	采用双链动喷模式
	动喷前后都需要是双链，且前后要有一个滑橇的距离，防止双链切换不稳定

	B2外喷站
	15×5.5×5（预留后期扩展至10JPH空间）
	采用双链动喷模式
	动喷前后都需要是双链，且前后要有一个滑橇的距离，防止双链切换不稳定

	CC外喷站
	11×5.5×5（预留后期扩展至10JPH空间）
	采用双链动喷模式
	动喷前后都需要是双链，且前后要有一个滑橇的距离，防止双链切换不稳定


备注：以上室体尺寸需要在详细设计阶段进行确认。
5. 压缩空气质量要求：
	项目
	需求

	压缩空气
	≥6bar, dynamic/动态

	露点
	﹤-20℃ at atmospheric pressure

	含油量
	﹤0.01 mg/Nm3

	颗粒度
	﹤0.1 µm

	固体含量
	＜0.1 mg/Nm3

	缩空气温度
	Room temperature 室温


[bookmark: _Toc392611692]备注：如果提供的压缩空气为动态6bar，投标人为旋杯雾化器配置增压装置，将压缩空气升至8bar。
6. 涂料和溶剂要求：
	项目
	溶剂型油漆
	水性油漆
	清洗溶剂

	压力①
	6 bar (±2%)
	8 bar (±2%)
	8 bar (±5%)

	流量
	1000cc/min×6kg/cm2 /每个机器人
	1000cc/min×8kg/cm2/每个机器人
	2000cc/min×8kg/cm2 /每个机器人

	粘度
	0.05～0.20 Pa·s
	0.1～3.0 Pa·s③
	－

	油漆电阻②
	0.3～1MΩ/R.P.T.
	－
	≥0.3MΩ/R.P.T.(for solvent ed)
溶解力强，引火点弱的溶剂

	温度范围
	23℃ ± 1℃
	23℃ ± 1℃
	23℃ ± 1 ℃


中涂B1、色漆B2 均使用水性涂料，为单组份涂料。清漆为溶剂型涂料，双组份，具备清漆涂料可切换成单组份功能。
备注：
①该压力值是指在机器人后壁接口处的动态压力值。
②该电阻值由电阻仪测量得出。 
③取决于油漆材料。
为了获得良好的清洗效果，缩短换色时间，必须要确保冲洗溶剂对该站所有的油漆均具有足够的溶解清洗能力。
7. [bookmark: _Toc392611694]电力要求：主电压：380 VAC，3相5线制，±10%波动。供电频率: 50±2 Hz
8. 接地
	项目
	需求
	备注

	机器人
	＜100 Ω
	/

	涂装设备（旋杯）
	＜10 Ω
	需单独接地

	车身
	＜1 MΩ
	/


备注：招标人在每个喷房附近提供接地点，投标人负责从接地点到机器人的接地连接。
9. 电力连接量：
[bookmark: _Toc392611697]招标人将动力电源提供至附近电源柜，投标人负责从电源柜到机器人的电缆连接。
10. 压缩空气连接量：
[bookmark: _Toc278490486][bookmark: _Toc278490459][bookmark: _Toc278490460]招标人分别在喷涂机器人附近提供气源点，投标人负责从压缩空气预留最近的气源点引入，接入的阀门和转换接头由投标人提供，材质为304不锈钢。
11. 换色时间与溶剂、涂料耗量
	项目
	杯头清洗
	换色清洗

	名称
	1K
	2K
	1K
	2K

	换色清洗时间（s）
	3～4
	15～20
	12～15
	40～45

	溶剂耗量（cc）
	12～15
	50～100
	180
	400

	涂料耗量（cc）
	0
	0
	50
	50～60


12. [bookmark: _Toc299468735][bookmark: _Toc270325722][bookmark: _Toc460270468][bookmark: _Toc490236246]喷涂机器人载荷参数，最终的地基载荷要求需要在联合设计时确定。
[bookmark: _Toc392611700][bookmark: _Toc270325723][bookmark: _Toc490236247]输送链允许公差：
对于车身外表面喷涂：晃动误差 ≤ ± 10.0mm
[bookmark: _Toc278490490]对于车身外表面涂胶：晃动误差 ≤ ± 5.0mm
13. 底座 
13.1 提供机器人安装基础的动静载荷、安装位置和尺寸要求，投标人负责设计、制造、安装该机器人安装基础，并确认设计方案及安装（仅限于位置尺寸）是否满足要求。 
13.2 喷房内部裸露底座须设置防护设施，以便于清洁。
13.3 喷房壁板的开洞密封由机器人供应商负责。
14. 防尘服
14.1 防尘服在使用过程中不得有静电产生。
14.2 款式设计须方便脱/穿，并且美观大方。
14.3 材料选择须能耐溶剂腐蚀、不易掉毛等性能。
14.4 每台机器人2套。
15. 旋杯
15.1 所有旋杯在指定油漆粘度下均能做到良好雾化效果。保证漆膜平整均匀无色差，满足招标人工艺要求。
15.2 4大旋杯参数（包括：转速、吐出量、高压、成形空气）均可通过人机界面控制，同时人机界面可显示上述参数的设定值和实际值。
15.3 雾化器内部管路可实现自动清洗功能及旋杯口外侧自动短清洗。换色或清洗点及频次可任意设定，允许设定频率最短至每车换色一次。
15.4 旋转速度：≥60,000 rpm (空载时＞70,000 rpm)，并能持续正常工作。
15.5 转速控制精度应控制在±500rpm以内，若超出输出范围±5%，并在5秒钟内未能恢复正常，即应产生相应高速或低速报警。若超出输出范围±10%，并在5秒钟内未能恢复正常，即应产生相应高速或低速故障报警。
15.6 每一个空气马达应保证最小无故障时间不低于4500小时，旋杯至少保证旋杯头1500小时，集成换色阀3000小时。
15.7 气动轴承具有安全防护、防涂料粘附措施，便于清洗和维护，方便更换。
15.8 杯头须采用高耐磨、耐腐蚀钛合金材质。
15.9 [bookmark: OLE_LINK4]采用伺服电机带动齿轮泵精确供给油漆，并保证控制精度在±2.5%以内。每杯最大流量：720 cc/min。
15.10 清漆涂料混溶精确配比装置使用双齿轮泵。
15.11 高压发生器可提供最高100kV的电压，正常使用时70kV控制精度在±2%以内。同时高压发生装置在开启、故障、关闭状态下均有指示灯指示。
15.12 机器人的雾化器配有旋杯快拆装置，可实现快速、便捷卸下旋杯。
15.13 旋杯可提供最高100kV的电压（溶剂型内部上电），或者500μA电流（水性漆外部上电）控制精度在±2%以内。同时高压发生装置在开启、故障、关闭状态下均有指示灯指示。
15.14 旋杯喷涂相关监控参数
	工艺参数产品特性
	参数指令范围
	检测设备或跟踪
方法
	参数采集方式
	采集参数类型
	容许误差
	检测中总体最大误差

	整形空气压力
	0～1000ml/min
	数字型
压力计
	自动
	数字型
	± 2%
	± 0.25%

	车身材料耗量
	0～720cc/min
	人机界面
	自动
	数字型
	5%
	±1cc

	
	
	
	
	
	
	

	喷杯的转速
	0 ～ 60 KTrs/min
	速度
调整器
	自动
	数字型
	±1 KTrs/min
	250 Trs/min

	
	
	
	
	
	
	

	高压时电压
	0～100kV
	高压
检测仪
	自动
	数字型
	±1 kV
	0.2 kV

	高压时电流
	0～500µA
	电流
测量仪
	自动
	数字型
	± 20 µA
	5µA



15.15 为保证喷涂设备运行状况处于可监控状态，供应商在设备调试时同时必须提供相应的检测设备及检测方法，包括以下几种必备的仪器：高压检测仪，转速仪，整形气压检测，流量检测。检测完成交付检测报告，并将检测设备仪器交于招标人。
15.16 机器人的雾化器配有旋杯快拆装置，实现快速、便捷卸下旋杯。
16. 换色阀
16.1 换色阀须具有模块式结构，允许添加或拆除附加的阀组，并方便操作者对其进行维修或更换。每台机器人安装的模块组数须能满足本机器人所处位置的油漆颜色种类要求。 
16.2 安装位置须尽最大可能靠近旋杯，以减少每次清洗或换色时所消耗的溶剂及油漆。
16.3 换色阀须能使每一组颜色的油漆进行连续循环。
16.4 换色阀换色响应时间＜0.5s，换色阀寿命大于75000次。
16.5 所有阀均应有可见的用于诊断目的的状态指示，并可手工进行激活以进行必要的测试及维护、维修过程。
16.6 电磁阀的控制必须防止窜色。
17. 每台机器人喷涂装置应包括完整的硬件及软件，它应保证整个自动喷涂系统达到涂装工艺要求。所有喷涂装置应满足喷漆室环境中的设备要求，符合国家标准，其中包括防火、防爆等项目。
18. 性能要求
18.1 投标人应提供与车间控制、工序系统相适应的完全自动化的喷涂系统，喷涂系统须能够达到95%或更高正常运行时间。在进行常规维护的条件下，其主要结构部件最短使用寿命为15年。
18.2 投标人负责所有喷漆线的喷涂机器人平面布置尺寸设计确保机器人工作位置尺寸，维护空间尺寸、喷涂面积、喷涂时间等分配最合理，每台机器人喷涂覆盖面最佳。
18.3 喷漆线机器人对所有车身外表面进行全面喷涂。高压静电自动喷涂机器人的喷涂遵循先喷侧面后喷顶部的原则，采用横向轨迹喷涂。
18.4 要求每台车身可以分为多个喷涂区域，每个区域里的所有喷涂参数，都可以根据不同要求进行改动。喷漆线要求每台喷涂机器人在喷涂行程期间，每个雾化器的开关枪点，都可以自由编程。
18.5 在喷漆过程中，多个参数的更改可以在线修改和保存。对于油漆量、整形空气、转速、高压值、雾化装置的开关点等参数可以在各喷漆曲面内相互独立的进行调节。其参数给定可以各自根据车型、喷漆区域、油漆颜色、油漆生产商和雾化装置的不同而进行独立调节。
18.6 涂料线上漆率大于75%；长、短清洗使用的溶剂量和油漆量降到最低。
18.7 实现在线编程、监控、模拟，离线编程、模拟、仿真，颜色指示、车型识别等功能。
18.8 操作台实现手动、自动、模拟、清洁、维护等运行模式。
18.9 必须实现自动或半自动识别车型，并针对不同车型信息进行提前准备作业内容（在人机界面上具备线浏览功能，包括车型、颜色、天窗、非天窗等信息，并且根据需要可以在车身进入机器人喷涂区域前某个位置更改车身的车型、颜色参数）。
18.10 控制系统须能具有车型信息识别能力 ，识别系统应具有自动和手动两种工作模式。在自动模式下,工件进入系统之前可以识别工件的车型及颜色等信息。在手动状态下，操作者可以人工输入车型信息。如果一个不能被识别的工件进入作业区，控制柜将发出报警信号，此时，系统允许控制台或手动操作台的操作员将正确车型信息输入控制系统。
18.11 系统可以识别空载的输送设备，并自动调整至非喷涂状态。系统数据库内需设置空橇或不作业车型信息，并可以通过自动或半自动模式自行识别。
18.12 系统须能实现识别进入作业区的是人还是车，当设备处于自动运行状态时，人员进入作业区，设备须立刻停止，并伴有声光报警。
18.13 系统须能实现检测橇体滑移功能，喷漆线每条输送链上均安装有即时跟踪采集工件位置信息的增量式编码器，当橇体在输送链上实际行进距离与机器人计数计算距离超出一定范围时，系统报警并停止作业与输送，以防止产生作业不良或撞车等后果。
18.14 系统须能实现防撞功能。即当有意外发生时，设备不得与车身或车身与设备相撞。
18.15 系统须能实现生产中断。即生产过程中，当输送装置停止时，自动喷涂设备会继续进行喷涂，直至喷杯运行到下一个没有喷涂交叉点的位置为止。当输送装置再次运转时，喷涂设备将于上次停止的位置恢复工作。
18.16 系统须能实现突然断电、断气保护功能。即当系统发生突然断电或断气情况下，系统须能保证软件、硬件及数据信息的完好。
18.17 系统须具有断电后的恢复能力。在无需任何形式重新校正，手动加载程序及数据的情况下，系统应有能力继续其正常功能。且所需的恢复时间不得超过5分钟。
18.18 在所有人员安全保护装置上都有醒目的警示标语和标志。在机器人工作区域的入口和出口处均设有安全光栅，在合适的高度上均安装有高压警示灯。机器人站室体的门上，均设有检测装置，当设备处于自动运行状态时，人员触动机器人区域仿形门进入机器人作业区，设备须立刻停止，并伴有声光报警。
18.19 上位机放置在喷漆室的外面，同时保证可以从该处看到工作区域。可以通过各种按钮实现运行模式的改变、每个独立机器人的运行和退出运行、站点的运行和退出运行、紧停、运行状态的观察（如灯亮、灯灭和闪烁等）、故障清除、输送链运行停止等。故障的显示可以及时提醒操作人员（如通过声音报警或信号灯等）。
18.20 上位机控制面板的屏幕必须具备直观的人机界面，所有的人机界面要求汉化（中英文对照）。所有与喷涂相关的信息（如链速、车型、车身位置、颜色、油漆流量、喷杯转速、整形空气压力或流量、高压静电值、电流值及机器人循环时间、机器人各轴的运动位置等）都能自动在界面上监控，对于不能识别或错误的车身信息以及有特殊要求的车身，根据需要，可以在上游或在操作者控制面板上对车身信息进行手动修改，如更改车型、颜色、天窗、非天窗喷涂参数及选择喷与不喷，上位机实现车身局部喷涂选择功能画面。可以在手动模式下通过控制面板控制机器人，手动修改后实现所有自动模式下的动作。具有参数（轨迹参数+喷涂参数）的修改、保存、复制、导入、导出等功能，所有车型、颜色等的喷涂轨迹相应编程的集中保存功能。并能实现机器人轨迹参数与喷涂参数的分类管理（如界面分开但互相链接、设立更改权限等）。
18.21 显示正在发生的故障及查看历史故障记录，对所有自动监控的信息，均能实现故障显示。能查看和导出每台机器人、每种车型、每种颜色任一时段的单车油漆消耗及汇总消耗。这些故障记录、产量统计、油漆消耗数据可以自动保存在PC机的硬盘内，并可以根据车型、颜色、时间的需要手工导出为EXCEL以及PDF格式的文件，具有保存时间段设置功能，数据保存期限至少3个月。
18.22 操作站及示教器须能设置不同权限等级，实现不同权限用户对操作站进行的操作有所限制。权限分为：操作工、维修工、工艺员、工程师等。
18.23 喷漆线每一个机器人站区域，投标人需设有一个带分格、带提手、带铰链和密封盖的不锈钢容器，此容器密封良好，而且要保证接地良好。在不生产时，将旋杯放置于充满溶剂的容器里以保护旋杯。
19. 通用部分
19.1 设备能力应满足涂装工艺的需求，并保证性能稳定可靠，使用、维护、维修方便，造型美观。
19.2 设备须具有良好的安全性能，且保证异常时能及时停止并报警。
19.3 设备的操作和功能上的设计必须保证对操作者、相邻室体、设备及其它相关的人员固有安全。
19.4 设备工作中产生的废弃物不得污染车身、环境及危害人身健康。
19.5 所有安装的设备或配件中不得含有硅酮成份。不得在设备的制造和安装过程中使用任何含有硅酮的材料或润滑剂。
19.6 所有喷漆室内的用于设备上的原材料都必须对所使用的油漆、溶剂、清洗剂和稀释剂具有耐溶剂腐蚀性，不仅指接触油漆的内部件，而且包括所有的外部件，包括机械和电气的所有部件及电缆等。
19.7 所有的电缆束、软管和管路等集成在机器人手臂内，以获得最佳清理条件。电气和油漆管路的安装，必需相互隔开。各阀组及连接位置须有良好的密封性，保证油漆、溶剂、空气不得泄露或流串。
19.8 投标人安装的所有零件、管路、线缆应有鉴别标牌，标牌应耐溶剂腐蚀，并能牢固地固定在零件上。所有按扭、指示灯、监视器、操作站、电器柜等都应有白底黑字的标牌。
20. 电气部分
20.1 系统须能与输调漆系统、输送系统、供排风系统、消防系统等相互连锁。
20.2 系统须能与车间中控室、AVI系统等实现数据传输。
20.3 系统可以自动识别和人工手动输入喷涂车身的车型、颜色等信息，将该信息与数据库中或滑橇载码体的车身信息进行比较，确认符合后将喷涂参数传递给机器人进行喷涂作业。 
20.4 机器人自带车身识别系统，实现二次车型、颜色、天窗、非天窗校验功能，设置专用的软件，在上位机设置可视化画面能够编辑识别的偏差。系统采用光电检测。同时配置有人工代码输入台。设置上位机，车身轮廓设置专用软件进行编辑保存，设置范围至少20种车型（能设置天窗、非天窗）。
20.5 机器人系统在正常生产模式下（自动、手动）可以识别空撬，并自动调整至非喷涂或非生产状态。
20.6 信息传递：车间AVI系统将进入喷房的车型信息队列通过RFID总线形式传给机器人系统，机器人系统将来自AVI的信息与数据库生产计划信息比较，最后经过拍照、光电、超声波等选其一方式识别车型，验证符合后，将车身携带的车型、颜色、天窗、非天窗及附加信息传至该区域内的车身信息栏内，同时将颜色信息传给机器人系统，车型信息依次传递。提供识别比对的程序源程序提交1份电子档和纸文档给招标人。MES系统通过读取载码体信息进行比对。
20.7 在自动化喷涂工位（UBS、UBC、B1、B2、CC工位）入口安装RFID读写设备，待喷车辆进入工位后，通过RFID设备读取当前车辆的喷涂数据，机器人喷漆系统将工位读取的数据与队列数据、MES数据及外部设备识别信息进行对比无误后，机器人开始按照要求进行喷涂。
20.8 机器人站读车身信息数据，进行车辆跟踪，机器人自身识别系统进行参考比对，同时将车身信息上传至监控系统进行信息记录。如果车身数据与机器人自身识别系统数据不一致，产生报警信息，提示操作人员修改。提供修改操作面板，按照20种车型和颜色设置面板的操作按钮，套色按照1种颜色计算，冗余按钮投标人通过程序调整或者增加硬件按钮实现。
20.9 自动喷涂装置站区室体门上须设置安全联锁开关，以保证维护人员人身安全。
20.10 自动喷涂装置站区出入口位置须设置传感器，以识别进入站区内的是人还是车。
20.11 系统控制程序及参数须能够备份及重新载入。当发生系统崩溃时，系统重装后可以载入备份，恢复到正常生产的状态（这包括操作系统，应用软件，仿形程序等）。
20.12 所有输送高压的管路或软管都必需针对喷漆室墙壁有足够的绝缘保护。所有机器人与控制柜之间的电缆连接，均采用快插接口（带插头插座），方便安装及维护。
20.13 设计、安装时必须将动力电缆和通讯电缆分开，若不可避免在同一个线槽内，必须用隔板隔开，从而屏蔽电磁干扰。通讯电缆一定要屏蔽，且要做好相关的接地工作。
20.14 电器柜应有良好的通风、防尘、防震和空调温控装置，且具备抗高次谐波干扰功能。
21. 设备要求
21.1 机器人本体部分
21.1.1 所有喷涂机器人具备喷涂区域防爆等级要求，及防护等级要求。
21.1.2 本体所有表面应光滑洁净。同时能够较容易地进行擦拭或清洗，并保证擦拭或清洗溶剂不会污染或损害内部元件。
21.1.3 最高移动速度不得低于1200mm/s。并且在发生异常时须在0.5s内停止运动。当移去电源时，所有刹车系统应默认处于“ON”（使用）状态。通过相应按钮或示教器控制可以释放相应轴的抱闸（考虑安全问题，2、3 轴不能释放）。
21.2 轴关节要求
21.2.1 所有轴关节处均为密封结构，以避免漆雾或擦拭溶剂污染轴关节内部或由此滴出油脂而污染车身。其它任何需要润滑的点应维护方便。
21.2.2 轴关节内部不得对贯穿的管路、线束等有磨损情况。
21.2.3 所有轴均应由伺服电机提供动力。这些电机应遵循完全封闭及自冷的原则。同时，其设计应保证不得干扰通讯系统信息。伺服系统应设计具有保护及警告电路，可以保护机器人及伺服电机免于遭受过电压、过电流、不正确操作及浪涌能量的损害。
21.2.4 各轴联动定位精度不得高于0.1mm，路径精度不得高于3mm。
21.2.5 所有的轴均应含有可设定的软极限位置，以限制机器人操作超行程。在超行程运行时机器人切断驱动电源停止运动。
21.2.6 除手腕轴外，机器人各主要运动轴上均配有自动零点校准功能，一旦机器人失去零点，可通过示教板操作很方便地将机器人归零，提供调零工具。
21.2.7 本体各主要部件之间的电缆或软管（例如，垂直臂，水平臂，腕部等）必须进行编号/设标记且须满足防水要求，以方便拆卸且避免短路并防止腐蚀。同时所有电缆或软管均应安置于机器人内部（至少4至6轴不得有任何外露管线），并且设计结构须能保证在喷涂作业时管线所受的最大扭矩和弯曲应力在额定范围以内，此外不允许出现任何擦碰。管线正常使用寿命不得低于2年。
21.2.8 所有标准润滑点均应使用永久性标签进行清楚地标识。当机器人处于预定的润滑姿势时，使用标准润滑工具，即可轻松进入。 
21.2.9 所有润滑油脂不得泄露到生产过程当中。
21.2.10 本体应设有良好的接地，接地电阻不得高于100Ω。
21.3 示教器
21.3.1 符合CE标准。
21.3.2 作为单体与机器人可以实现方便拆卸。
21.3.3 电缆长度应能满足示教使用并留有余量，示教器电缆长度能够到达示教车身任意位置。
21.3.4 示教盘及管线均应耐溶剂腐蚀，且便于清洁。
21.3.5 示教盘及管线应统一设置盘挂点，确保美观大方、一致性。
21.3.6 操作简单方便，语言采用英文/中文。
22. 离子风站：1个离子风站，安装在中涂B1喷房入口处。
	序号
	设备
	数量
	备注

	1
	龙门架
	1
	

	2
	离子风电气设备
	1
	

	3
	离子风刀
	3
	



23. B0货箱内喷站：1台喷涂的机器人
	序号
	设备
	详细内容
	数量
	备注

	1
	机器人系统
	喷涂机器人本体
	1台
	

	
	
	喷涂机器人控制柜
	1台
	

	
	
	示教器
	1套
	

	
	
	电源电缆
	1套
	

	
	
	七轴电机及驱动
	1套
	

	
	
	八轴旋转轴
	1套
	

	
	
	九轴旋转轴
	1套
	

	
	
	机器人防护服
	2套
	

	
	
	跟踪板
	1套
	

	2
	机器人底座
	基础架台
	2套
	

	
	
	内喷器人外部轴轨道
	1套
	

	3
	自动喷涂设备
	无静电双头空气喷枪
	1套
	

	
	
	齿轮泵6cc（带进出口压力传感器）
	1套
	

	
	
	齿轮泵用伺服电机减速机
	1套
	

	
	
	换色阀（8色/套）
	1套
	

	
	
	稳流阀
	1套
	

	4
	控制系统
	上位机操作系统
	1套
	

	
	
	气控柜（含过滤器、增压器）
	1套
	

	
	
	PLC系统
	1套
	

	5
	启动/安全系统
	启动/安全开关
	1套
	

	
	
	进出口安全光幕
	1套
	

	
	
	高压报警灯
	1套
	

	6
	喷枪清洗机
	
	1套
	

	7
	废液回收盘
	
	1套
	



	序号
	设备
	详细内容
	数量
	品牌
详见外购件品牌清单
	备注

	1
	喷涂机器人
	机器人本体，防爆，壁挂式， 带工艺臂
	2套
	
	/

	
	
	机器人与机器人控制柜间专用电缆
	2套
	
	/

	
	
	机器人防爆吹扫单元
	2套
	
	/

	
	
	整形1空气比例阀控制系统
	2套
	
	/

	
	
	整形2空气比例阀控制系统
	2套
	
	/

	
	
	空气马达驱动比例阀控制系统
	2套
	
	/

	
	
	功能先导阀，用于开关枪
	2套
	
	/

	
	
	换色阀控制系统
	2套
	
	/

	
	
	空气分配控制单元
	2套
	
	/

	
	
	标准型示教器
	2套
	
	独立的操作系统，窗口化界面，可进行中英切换

	2
	控制柜
	机器人控制柜
	2套
	
	/

	
	
	旋杯转速和高压控制模块
	2套
	
	/

	
	
	输送链跟踪单元
	2套
	
	/

	
	
	喷房互锁信号模块
	2套
	
	/

	
	
	外部网络通讯（Profinet）
	2套
	
	/

	
	
	闪存 2GB
	2套
	
	/

	
	
	工作站
	1台
	
	主流配置

	3
	喷涂工具
	水性静电雾化器
	2套
	
	/

	
	
	钛合金杯头
	2个
	
	/

	
	
	高电压发生器（0~100kV）
	2件
	
	/

	
	
	闭环转速控制
	2件
	
	/

	
	
	成型空气闭环控制
	2件
	
	/

	4
	换色阀组及附件
	油漆换色阀4组，另配空气、溶剂清洗阀
	2套
	
	集成安装在机器人手臂上

	
	
	一体式阀组
	
	
	

	
	
	涂料压力稳压器
	
	
	

	
	
	内部清洗排泄阀
	
	
	

	5
	单组份齿轮泵
	油漆齿轮泵
	2套
	
	集成安装在机器人手臂上,置于手臂最前端

	
	
	伺服电机、减速器、联轴器等
	
	
	

	
	
	齿轮泵轴清洗单元
	
	
	

	
	
	计量泵进出口均需配置模拟量控制压力监控传感器
	
	
	

	6
	周边设备及安全装置
	紧急停止按钮
	4套
	
	/

	
	
	安全门开关
	4套
	
	

	
	
	机器人启喷防爆开关
	1套
	
	

	
	
	车型代码发送开关
	1套
	
	

	
	
	车身进出口人员检测安全光栅
	2套
	
	长度1.5米

	
	
	喷房入口的车身有/无检测开关
	1套
	
	/

	
	
	高电压警示灯
	4套
	
	/

	7
	其它设备及附件
	机器人防护服
	4套
	随机
	/

	
	
	雾化器自动清洗装置
	2套
	
	

	
	
	压缩空气增压装置
	2套
	/
	/

	
	
	空气、涂料软管及接头
	2套
	/
	/

	
	
	油漆小系统接口
	4套
	/
	提供小系统硬件接口

	
	
	废液回收盘
	2套
	
	


24. B1外喷站：2台带外加电静电旋杯喷涂的机器人（利旧）
25. 以四门喷涂颜色为主色，车身套色其他颜色只按一种主色颜色计算，主色喷涂整车不重复计算，共5种色漆、1种清漆。每款车型包括大天窗、小天窗、非天窗、局部喷涂的车身，按照1款车型计算。共4款车型。
[bookmark: _Toc490236259]色漆B2外喷站：一个色漆外喷站，4台带外加电静电旋杯喷涂器的机器人
	序号
	设备
	详细内容
	数量
	品牌
详见外购件品牌清单
	备注

	
1
	喷涂机器人
	机器人本体，防爆，壁挂式， 带工艺臂
	4套
	
	/

	
	
	机器人与机器人控制柜间专用电缆
	4套
	
	/

	
	
	机器人防爆吹扫单元
	4套
	
	/

	
	
	整形1空气比例阀控制系统
	4套
	
	（置于机器人2轴）

	
	
	整形2空气比例阀控制系统
	4套
	
	（置于机器人2轴）

	
	
	空气马达驱动比例阀控制系统
	4套
	
	（置于机器人2轴）

	
	
	功能先导阀，用于开关枪
	4套
	
	（置于机器人2轴）

	
	
	空气分配控制单元
	4套
	
	/

	
	
	标准型示教器
	4套
	
	独立的操作系统，窗口化界面，可进行中英切换

	2
	控制柜
	机器人控制柜
	4套
	
	/

	
	
	旋杯转速和高压控制模块
	4套
	
	/

	
	
	输送链跟踪单元
	4套
	
	/

	
	
	喷房互锁信号模块
	4套
	
	/

	
	
	外部网络通讯（Profinet）
	4套
	
	/

	
	
	闪存2GB
	4套
	
	/

	
	
	工作站
	1台
	
	主流配置

	3
	喷涂工具
	钛合金杯头
	4个
	
	/

	
	
	水性静电旋杯
	4套
	
	/

	
	
	高电压发生器（0~100kV）
	4件
	
	/

	
	
	闭环转速控制
	4件
	
	/

	
	
	成型空气闭环控制
	4件
	
	/

	4
	换色阀组及附件
	一体式阀组
	4套
	
	集成安装在机器人手臂上

	
	
	油漆换色阀10组，配空气、溶剂清洗阀
	
	
	

	
	
	涂料压力稳压器
	
	
	

	
	
	内部清洗排泄阀
	
	
	

	5
	单组份齿轮泵
	伺服电机、减速器、联轴器等
	4套
	
	集成安装在机器人手臂上，置于手臂最前端

	
	
	齿轮泵轴清洗单元
	
	
	

	
	
	油漆齿轮泵
	
	
	

	
	
	计量泵进出口均需配置模拟量控制压力监控传感器
	
	
	

	6
	周边设备及安全装置
	安全门开关
	4套
	
	/

	
	
	机器人启喷防爆开关
	1套
	
	

	
	
	车型代码发送开关
	1套
	
	

	
	
	车身进出口人员检测安全光栅
	2套
	
	1.5m

	
	
	喷房入口的车身有/无检测开关
	1套
	
	/

	
	
	高电压警示灯
	4套
	
	/

	
	
	机器人防护服
	8套
	
	/

	7
	其它设备及附件
	雾化器自动清洗装置
	4套
	
	

	
	
	压缩空气增压装置
	4套
	
	/

	
	
	空气、涂料软管及接头
	4套
	/
	/

	
	
	油漆小系统接口
	8套
	/
	提供小系统硬件接口

	
	
	废液回收盘
	4套
	
	


总站浏览能够显示各站车型、颜色、行进方向。
26. [bookmark: _Toc490236261][bookmark: _Toc392611708]清漆CC外喷站：一个清漆外喷站，2台带内加电静电旋杯喷涂的机器人。
	[bookmark: _Toc490236262][bookmark: _Toc470188374]序号
	设备
	详细内容
	数量
	品牌
详见外购件品牌清单
	备注

	1

	喷涂机器人
	机器人本体，防爆，壁挂式， 带工艺臂
	2套
	
	/

	
	
	机器人与机器人控制柜间专用电缆
	2套
	
	/

	
	
	机器人防爆吹扫单元
	2套
	
	/

	
	
	整形1空气比例阀控制系统
	2套
	
	置于2轴手臂处

	
	
	整形2空气比例阀控制系统
	2套
	
	置于2轴手臂处

	
	
	空气马达驱动比例阀控制系统
	2套
	
	置于2轴手臂处

	
	
	功能先导阀，用于开关枪
	2套
	
	置于2轴手臂处

	
	
	空气分配控制单元
	2套
	
	/

	
	
	标准型示教器
	2套
	
	独立的操作系统，窗口化界面，可进行中英切换

	2
	控制柜
	机器人控制柜
	2套
	
	/

	
	
	旋杯转速和高压控制模块
	2套
	
	/

	
	
	喷房互锁信号模块
	2套
	
	/

	
	
	外部网络通讯（Profinet）
	2套
	
	/

	
	
	闪存2GB
	2套
	
	/

	
	
	工作站
	1台
	
	主流配置

	3
	喷涂工具
	溶剂型静电旋杯
	2套
	
	/

	
	
	钛合金杯头
	2个
	
	/

	
	
	高电压发生器（0～100kV）
	2件
	
	/

	
	
	闭环转速控制
	2件
	
	/

	
	
	成型空气闭环控制
	2件
	
	/

	4
	换色阀组及附件
	清漆油漆换色阀3组（备2组），另配空气、溶剂清洗阀
	2套
	
	集成安装在机器人手臂上

	
	
	清漆固化剂换色阀2组，另配溶剂清洗阀
	
	
	

	
	
	一体式阀组
	
	
	

	
	
	涂料压力稳压器
	
	
	

	
	
	内部清洗排泄阀
	
	
	

	5
	双组份齿轮泵
	油漆齿轮泵6.0cc
	2套
	
	集成安装在机器人手臂上,置于手臂最前端

	
	
	固化剂齿轮泵3.0cc
	
	
	

	
	
	伺服电机、减速器、联轴器等
	
	
	

	
	
	齿轮泵轴清洗单元
	
	
	

	
	
	计量泵进出口均需配置模拟量控制压力监控传感器
	
	
	

	6
	周边设备及安全装置
	紧急停止按钮
	2套
	
	/

	
	
	安全门开关
	4套
	
	

	
	
	机器人启喷防爆开关
	1套
	
	

	
	
	车型代码发送开关
	1套
	
	

	
	
	车身进出口人员检测安全光栅
	2套
	
	1.5m

	
	
	喷房入口的车身有/无检测开关
	1套
	
	/

	
	
	双组份紧急清洗按钮
	2套
	
	/

	
	
	高电压警示灯
	2套
	
	

	7
	其它设备及附件
	机器人防护服
	4套
	
	/

	
	
	雾化器自动清洗装置
	2套
	
	

	
	
	压缩空气增压装置
	2套
	
	/

	
	
	空气、涂料软管及接头
	2套
	
	/

	
	
	油漆小系统接口
	1套
	
	提供小系统硬件接口



27. [bookmark: _Toc490236265][bookmark: _Toc392611710]其他供货范围
	序号
	设备
	详细内容
	数量
	品牌
详见外购件品牌清单
	备注

	1
	[bookmark: OLE_LINK2]手工输入台
	用于手工输入待喷车身的车型、天窗、非天窗、颜色信息
	2套
	电气（器）品牌按招标要求
	在外喷B1、内喷B2站的入口处各安装一套

	2
	车型二次检验装置
	自动检测车型光电
	2套
	电气（器）品牌按招标要求
	在外喷B1、内喷B2站的入口处各安装一套

	3
	电源分配箱
	用于喷涂站用电设备的电源分配
	4套
	电气（器）品牌按招标要求
	/

	4
	编码器
	输送链编码器用于机器人的同步跟踪
	2套
	/
	/

	6
	系统软件
	PLC编程、通讯软件
	1套
	/
	提供软件光盘

	
7
	喷漆线专用维修工具
	双头空气喷枪专用工具
	1套
	/
	

	
	
	齿轮泵维修专用工具
	1套
	/
	/

	
	
	换色阀维修专用工具
	1套
	
	/

	
	
	雾化器维修专用工具
	2套
	/
	/

	8
	笔记本电脑
	用于备份
	1台
	/
	年主流配置，Win10系统

	9
	离线编程软件
	离线编程软件
	1套
	/
	具备三维建模功能

	10
	三维仿真软件
	离线仿形软件
	1套
	/
	三维仿真软件

	
11
	工艺编程
	2种车型、2种中涂、5种色漆、2种2K清漆、2种固化剂仿形轨迹编辑与喷涂
	1式
	/
	1种颜色包含中涂、色漆、清漆；套色按照1种主色颜色计算

	12
	培训
	理论培训(在投标人设备生产厂家) ，4～6人，2周
	1式
	/
	理论培训在设备进场前培训，与预验收一起进行

	13
	培训
陪产
	现场培训（在最终用户现场）4～6人，2周
	1式
2个月
	/
/
	理论培训在设备进场前培训，与预验收一起进行
/

	
	
	8小时/1班/天，1人
	
	
	



28. [bookmark: _Toc278490513][bookmark: _Toc204680404][bookmark: _Toc278490516][bookmark: _Toc278490519][bookmark: _Toc204595041][bookmark: _Toc278490514][bookmark: _Toc278490509][bookmark: _Toc278490520][bookmark: _Toc278490512][bookmark: _Toc278490505][bookmark: _Toc278490504][bookmark: _Toc278490508][bookmark: _Toc278490517][bookmark: _Toc204595042][bookmark: _Toc204680405][bookmark: _Toc278490506][bookmark: _Toc204680403][bookmark: _Toc278490511][bookmark: _Toc278490515][bookmark: _Toc204595039][bookmark: _Toc278490518][bookmark: _Toc278490507][bookmark: _Toc204595040][bookmark: _Toc278490510][bookmark: _Toc204680406][bookmark: _Toc278490521][bookmark: _Toc437290648][bookmark: _Toc458224684][bookmark: _Toc490236296][bookmark: _Toc238980096][bookmark: _Toc392611723][bookmark: _Toc240361473][bookmark: _Toc490236297][bookmark: _Toc458224685][bookmark: _Toc437290649]电气控制系统描述
28.1 操作台功能描述
· 喷房操作台为集中工作站控制任务而设计。操作站具有人机界面及工作站内各个机器人的互锁连接。人机界面包括图形用户界面及对整个工作站的机器人的指令功能，包括日常操作所需的操作按钮及状态指示灯，监控各机器人工作状态的图形用户界面。
· 所有机器人和离子站上位机必须具备4款车型和10个颜色定义功能，满足招标人后期新车型调试。上位机必须实现车身数模在三维建模空间模拟喷涂功能，机器人仿型制作能够离线仿真，投标人提供系列仿真软件。
· CATIA软件制作的车身数模能够导出机器人3D软件中使用。
· 总站浏览能够显示各站车型颜色行进方向。
28.2 设备描述
[bookmark: _Toc458224686][bookmark: _Toc437290650][bookmark: _Toc490236298]操作台包括一个操作面板包括车型/颜色选择器，按钮及状态指示灯布置简洁便于操作。操作台以一台PLC为核心并配有相关的PLC输入输出模块，继电器，与条码系统，上位计算机和激光打印机的接口。
28.3 电气柜
· 每站有一套电气柜组，该柜组包含以下几项：电源柜，低压24v及IO口柜、安全设备柜、PLC及网络柜。
· 每个电气控制柜配置照明检修照明电源，柜门安装行程开关与照明电路互锁，柜门打开时照明电路接通，照明灯打开。
· 每组控制电柜配置降温空调，空调安装方式外置、数显、自蒸发、温度可调。
· 低压电气柜包含站内所有的继电器，开关和I/O接口模块。
· 安全控制柜包括本站的安全控制设备(PLC 自带安全集成功能)及和喷房的安全连锁信号接口。
· PLC和网络柜包含了PLC模块和以太网交换机。PLC负责本站内所有的信号及与机器人，人机交互和中控信息对接接口处理。每个PLC控制柜提供无线网，信号在全车间无死角全覆盖。通过笔记本电脑能够无线访问机器人站程序和上位机并设置访问权限，有线和无线网络稳定可靠。
· 喷涂机器人系统共有4个操作台分别由单独的PLC控制，分别为离子站与B2内喷共用1套，中涂B1外喷1套，面漆B2外喷1套，CC外喷1套，每个控制站的工作原理是一致。PLC与机器人控制柜的总线接口进行通信连接。
· 笔记本电脑与机器人控制柜之间用网络方式进行通信。可读取机器人站各喷涂元件的运行状态，并可在上位机软件上显示。在笔记本电脑上通过软件离线编辑的程序，实现在线修改保存功能。PLC通过其I/O模块，与操作台的按钮，开关，显示灯，以及喷房和喷漆线的光电开关，接近开关，按钮，显示装置等实现硬连接。
· 每个电柜预留对外网线网关接口，用于对接车间中控系统。
· 每个站设置一个无线路由器，使用笔记本电脑无线连接机器人站各程序并实现读写功能，喷漆区域。
· 每个站之间能够通过网络进行访问和车身数据无缝对接。
28.4 [bookmark: _Toc435259039][bookmark: _Toc397032942]接地说明
· 接地线应具有适应接地电流通过的能力，符合国家标准要求。
· 全部电控柜、桥架、线管、照明灯箱及设备等金属件均必须可靠接地。
· 接地处采用接地标记，且用螺钉固定或直接固定在接地体上。
28.5 [bookmark: _Toc435259040][bookmark: _Toc397032943]抗干扰能力
· 所有设备均有足够的抗电磁辐射能力，以保证所有设备的安全可靠运行。
· 电控系统及元件必须能够适应工厂电网上的电压波动和脉冲干扰，机器人和离子站伺服电机电源必须配置滤波装置。
· 网络线（包括三层网络）必须用桥架隔板进行隔离，单独走另一边桥架。
28.6 [bookmark: _Toc397032944][bookmark: _Toc435259041]安全
· 投标人不仅要遵守国家安全标准的通用条款，而且也要执行如下原则：
· 在电源断电或设备急停时，为了避免设备损坏或人身伤害，不允许设备有任何运动。
· 电控柜面板必须设置急停按钮，控制柜应安装在容易操作的地方和位置。
· 在爆炸和火灾危险区域内的电气设计及施工要严格按国家规范进行。
· 每个喷涂站安装1个集中接地点，接地点接入大地。
28.7 [bookmark: _Toc490236302][bookmark: _Toc302417019][bookmark: _Toc470188401][bookmark: _Toc432684601][bookmark: _Toc458224677][bookmark: _Toc490122280][bookmark: _Toc294882193]在每个喷涂站内设有1 个不锈钢箱子，安装在各站喷涂机器人入口处，带有排空阀，带锁，安装接地线，箱子里放1个已编号的槽形支撑体，以便各杯头和相应机器人对应。能存放旋杯和成型空气环。
28.8 配置1台超声波清洗机，要求容量为10L。
29. [bookmark: _Toc470188413][bookmark: _Toc462735058][bookmark: _Toc458224688][bookmark: _Toc490236303]安全互锁
29.1 在机器人的安装中安全是非常重要的。安装所有已有的保护设备以避免事故，制定人身安全的规章和制度。自动喷涂装置站区出入口位置须设置传感器，以识别进入站区内的是人还是车。
29.2 自动喷涂装置站区室体门上须设置安全门磁，以保证维护人员人身安全。机器人将提供与喷房、输送带及安全门匙的安全联锁信号满足安全要求，布线本着谁需要谁取用原则。当输送带生产停止时，机器人继续喷涂完正在作业的喷涂分区，喷涂分区作业完成机器人等待，直到输送链启动后机器人跟踪继续作业。
29.3 生产过程中，急停按钮只要触发，机器人必须停止作业、释放高压、停止流体供应。当生产模式下有人闯入喷房时，机器人立即停止喷涂保证人员安全。
30. 机器人急停等级
30.1 火警：收到火警信号，机器人将切断伺服驱动系统本体及部件的动力，立刻停止作业。需要复位确认才能恢复作业。
30.2 外部急停：来自所有外部设备的急停，包括喷房，操作台等。机器人将切断伺服驱动系统本体的动力及雾化流体部件的使能，立刻停止。停止信号分为外部急停和生产停止。
30.3 自动停止：安全门开关信号触发，立即切断机器人电源停止喷涂。
30.4 所有急停信号线采用双回路控制。
	功能项
	详细要求

	机器人本体
	机器人驱动采用交流或直流伺服电机。
喷涂机器人防爆等级为ATEX 2G，示教器防护等级为IP65。机器人本体各轴要求配置软件限位保护。

	油漆供给和喷涂控制
	作用：按车身颜色供给机器人相应颜色的油漆并实现颜色实时更换，按喷涂参数进行油漆喷涂。
配置：由气动控制柜、换色阀、计量杯、电机、静电喷杯、油漆、溶剂及空气供给管路、流量、雾化压力、成形空气压力和高电压调节系统组成。

	高压控制控制单元
	每一个机器人旋杯配有一个高压发生器（内置）和高压控制器，正常工艺喷涂使用70kV高压；高压控制器本身具有电源指示灯、高压开启指示灯和故障报警指示灯。上位机显示电压、电流、准备状态、各种高压运行内容。同时在室体出入口醒目位置设置高压警示灯。

	控制柜
	机器人运动控制柜、气动柜、PLC柜、计算机柜（操作站）、电源柜等。
每套PLC柜配置工业级交换机用于连接监控计算机及PLC以太网模块，实现自身控制功能及与车间中控系统的信息交换。
机器人系统内的本体电柜、配备空调（自带蒸发器），空调要求数显、可调。
提供控制系统网络图、现场传感器（含安全元件）布置图、柜体布置图、配电分布及配电容量图，网络配置目视每个控制柜内。

	工作模式
	自动
	机器人系统在自动模式下，通过接收RFID系统发送的车身信息，实现自动喷涂，换色，清洗等。

	
	手动
	机器人站在手动模式下，可以实现对单个机器人的运动和工艺的相关操作，如移动到固定位置，手动选择冲洗程序等。

	
	模拟
	在有、无车身通过时，通过人机界面切换，机器人自动根据输入的车身轨迹进行低速模拟喷涂（无吐出油漆）。

	
	示教
	机器人可通过示教盘等装置对机器人进行示教，来对车身进行仿形，以进行车身参数数据输入。

	
	降级模式
	在某台机器人损坏的情况下，剩下的机器人要完成喷涂任务，因此，机器人的喷涂区域需要重新划分，每台机器人需要获知当前的降级策略。

	
	
	

	
	选项模式
	同一车型可能有不同的变种，如大天窗、小天窗、无天窗等等，因此机器人需要获知选项信息。

	
	维护
	当进入维护模式时，可用手动对设备各部分进行点动操作；或屏蔽某（几）台机器人的运行；或关闭机器人的伺服驱动和制动，以便于维护。此模式下，机器人运动必须限制在安全的速度内。

	
	人工清洗
	当机器人旋杯需要清洗时，关闭高压电，机器人旋杯移动至清洗位或维修位进行人工旋杯清洗。

	车身型号和颜色息的传输
	自动方式： RFID将车身型号，颜色数据通过以太网或总线方式发送给机器人控制系统。机器人站读取车身数据，并跟踪记录数据。数据线由投标人提供。
手动：机器人系统未接收到RFID的信息时，输送系统停止，并发出提示信息，此时，操作者可以通过人机界面手工输入车身型号和颜色信息。

	位置跟踪
	实时跟踪喷涂车身的运行速度，并将位置信息传递给机器人喷涂系统，机器人按此位置信息进行喷涂作业。
要求机器人系统在喷房输送双链端部安装编码器，编码器与输送链轴的连接要求为柔性链条连接形式。编码器产生的脉冲信号传递给机器人控制系统，实现车身位置的实时跟踪。

	PLC及总线
	机器人配置总线模块，通过现场总线与PLC通讯，实现PLC车身数据堆栈的下发及PLC和机器人间控制通讯信号的联锁。机器人配置标准以太网接口，实现PLC和系统监控计算机的联网。

	安全系统
	设备安全系统采用安全PLC和安全总线为核心控制产品（ET200SP故障安全性现场模块）。
现场安全元件包括急停按钮、门安全开关、喷房出入口安全光幕等；机器人控制柜安全信号（如急停按钮、安全销、安全光幕等）需接入安全现场模块；
喷房出入口安全识别系统可识别进入喷房的是车辆还是人体，安全识别系统由接近开关和安全光栅组合构成；当喷涂过程中人通过输送通道进入喷房时，机器人会报警，并立即停止喷涂。

	监控、显示、操作站
	功能配置
	1. 本系统每站（中涂、色漆、清漆）具有独立的监控计算机，来监控系统内设备的运行和对机器人喷漆数据修改、下载、上传。
2. 监控计算机应设计有操作权限管理功能，分别设置操作员权限、管理员权限等。
3.监控计算机采用目前联想主流配置，采用双硬盘同步运行，支持热插拔。
4.每台监控计算机配一台UPS电源。
5.所有操作台主机安装的所有软件版本必须保持版本一致，人机界面必须能够相互访问。

	
	画面显示
	1.操作及浏览主画面包含但不限于下列信息：
站概览
定位
喷涂数据概览
雾化器示意图
节拍
高压
模拟模式
警报记录
诊断
服务和维护
离线编程软件
2. 喷涂站总览画面为系统内设备总览图，包含下列信息：
所有基本组件在其局部位置的显示
喷房墙壁和门（开关）
人员进入
紧急关闭按钮
输送链速度
状态驱动、雾化器、高压
滑橇的相对位置
所有保护装置的错误和状态显示
车型和颜色
3. 维护画面包含有下列信息：
喷幅
系统参数
固定位置
PLC 通讯
语言为英语、中文
所有画面显示语言为中文，同时可以兼容其他语言，画面中设置快速语言切换按钮，实现语言的实时快速切换。

	
	故障恢复
	计算机内的喷涂监控软件及参数须能够快速安装及备份和一键恢复功能；一旦监控电脑发生故障甚至瘫痪后，在重装系统后将备份导入，即可恢复正常显示和监控。

	联锁信号
	联锁范围：输送系统、喷房送排风系统、消防系统等。
接线形式：必须采用硬接线采集信号。
信号类型：连锁信号为双回路。
工程范围：输送、喷房，各连锁信号引至控制柜端子排，各方对其所需信号连接产生的材料采购、施工等负责。
功能要求：
输送联锁：
由于输送链紧急停止或正常停止时应输出相应的信号给机器人系统，机器人根据采取相应的动作，且记忆当前的工作状态，当输送链恢复正常时，机器人恢复到以前的工作状态；
喷房送排风联锁：
当风压与温湿度都达到设定值时才能喷涂。
送排风联锁信号异常时，机器人系统需要报警和停止相应动作。
消防联锁：
当消防系统发出火警信号时，机器人系统应停止相应的动作，切断高压电源、运动轴电源，关闭油漆、溶剂、压缩空气管路，并发出相应的报警指示。

	数据接口
	接口范围：与RFID系统接口；
接口类型：
与中控室以太网形式
与RFID系统以总线形式
工程范围：
机器人PLC系统从AVI读写头读取车身型号、颜色、滑橇号信息，通过总线传送，同时MES读取载码体信息与MES系统扫描车身数据信息比对；超声波或者拍照系统具有独立的编辑可视化软件，配置操作编辑面板。
每个机器人系统均需预留以太网接口，以太网接口位于机器人柜内。
功能描述：
机器人系统联入车间控制层以太网，通过网络之间数据传输，实现中央监控系统计算机中实时监视机器人站的状态信息、收集故障信息。并能实时动态刷新，中央监控系统对机器人仅监视功能。
中控室的软硬件，包括监控画面，以及以太网线的提供和铺设均不在供货范围。
提供中央监控系统及RFID系统的电子版数据交换Tag点表内容。协助相关方完成招标人所需的数据交换工作等相应的工作。

	IT信息化接口
	预留有与招标人车间生产管理信息化系统进行集成的接口。

	接地要求
	明确机器人系统的接地要求，提供详细的接地方案（附图说明）

	其他
	防爆要求
	喷漆防爆区域的电器元件均为防爆类型
电气元件的布线需通过防爆软管和镀锌钢管形式实现，接头处需采用防爆接线盒，原则上一根防爆软管和镀锌管内仅允许走一根电缆；防爆区内及防爆区和非防爆区间线管穿墙处、穿线管间密封套处、穿线管到防爆电气元件出线口处均需根据国标有关规定进行防爆密封处理；进出穿线盒的密封锁紧接头亦需采用相应防爆等级的专用防爆接头。

	笔记本电脑
	1台，实际发货不低于以下配置：
ThinkPad 主流配置
操作系统
以太网卡
用于输送机编码器的参数化软件
参数化软件
安装win10正版系统
现场工控机崩溃时，能够代替任意一台工控机，实现应急操作
安装与现场机器人匹配的所有监控软件和应用软件，提供正版授权
安装与现场匹配的PLC版本，能够实时组态、修改、上传、下载程序功能

	软件
	应免费提供本系统所能使用的所有正版软件，软件中提供的所有程序都必须有详细的注释；编程和监控软件界面、程序的Tag名称、注释等必须包含中文或英文。负责提供本系统内开发的PLC程序及上位机组态程序
	软件名称
	数量
	备注

	上位机监控电脑组态软件安装盘
	1套
	安装在各机器人站的上位机监控电脑上，含软件的运行时授权

	机器人离线编程软件
	1套
	

	PLC控制程序
	1套
	提供源程序带注释（光盘备份）

	主控机监控程序
	1套
	提供备份文件可及时故障恢复

	PLC编程
	1套
	安装在提供的笔记本上

	PLC编程数据线
	1套
	支持CPU每个程序传递接口

	主控机、组态软件
	1套
	安装在上位机监控电脑上，含授权






31. 培训
31.1 机器人的电气培训
· 机器人的工作方式：包括手动模式、自动模式、维修模式、清洗模式、模拟模式，机器人的运行模式，程序执行方法等。
· PLC、机器人工作站、机器人控制单元之间的信息交换的通讯方式、设置方法及程序实现方法。
· 机器人工作站的硬件配置，软件安装及维护方法；机器人控制单元的维护方法，相关设备部件的功能及位置，包括机器人臂内器件的位置及安装拆卸方法。
· 机器人控制面板的设置、修改方法。
· 机器人PLC的程序结构，包括报警、换色、清洗、填充控制，安全控制，电磁阀控制，喷涂运行的数据管理及传输等等。
· 机器人安全PLC的硬件及软件维护方法。机器人系统参数、网络通讯参数、故障编码的设定。
· 机器人喷涂参数的定义及设定方法。
· 机器人的数据管理车型和颜色的判别校验方法。
· 机器人参数表格的设定和维护方法，如表格扩充。
· 机器人的电气元器件维护方法；例如：高压控制器的参数设定及故障原因分析；伺服控制器的参数设定及故障原因分析。
· 设备报警和故障处理，对机器人典型故障的分析。机器人示教器的使用方法，基准位的校准方法及软件使用。
· 机器人喷涂系统检测与控制方式，如转速，高压，流量，运动等等。
· 喷涂质量与设备运行状态之间的关系。机器人坐标系统、机器人之间的位置参数定义。
· 机器人系统与其它相关系统（如输送、烘干炉、空调、消防系统等）的硬件连接及逻辑控制关系。
· 机器人各种降级运行模式及注意事项。
· 机器人喷涂系统主要部件出现故障时的应急处理方法。总线的软件组态及地址分配。
· PLC的编址、编译及功能增加。
· 总线及网络拓扑图。
· 各控制电柜之间的信号交换。
· 断电后重启机器人。 
31.2 [bookmark: _Toc281318914][bookmark: _Toc249343772][bookmark: _Toc286316430]机器人的机械培训
· 机器人结构总体说明。
· 机器人各自由度及传动系统结构。
· 平衡系统结构及工作原理。
· 机器人位置校准方法。
· 喷涂系统总体结构及工作原理。
· 喷涂系统主要元件（如齿轮泵、换色阀、换色模块、减速箱、联轴器、雾化器、比例阀、调压器、气动涡轮、安全阀、杯头等）的工作原理、更换方法。
· 比例阀的校准方法。
· 齿轮泵的流量检测和校准方法。
· 喷涂系统的气动控制原理。
· 机器人运动系统及喷涂系统工作过程。
· 机器人消防系统工作原理。
· 机器人运动系统（位置错误、涡轮工作异常、杯头粘结等）及喷涂系统（如高压、串色、雾化不良、整形气不正常、喷涂不出漆等）常见故障及排除方法。
· 功能分析。
· 配备的空气增压设备的结构/工作原理/常见故障及排除方法/设备维护方法。
· 机器人清洁方法。
· 机器人各轴的更换方法及轴内气体管道护套的更换方法。
· 润滑。
· 机器人臂内的空气保护（吹扫）系统的工作原理及维护方法。
· 机器人电磁阀的工作原理及维护（含更换）方法。
· [bookmark: _Toc249343773][bookmark: _Toc281318915][bookmark: _Toc286316431]机器人的工艺培训。
· 机器人PLC的操作。
· 离线编程软件使用。
· 示教器的基本操作、PLC、程序、轨迹修改程序、机器人操作的每个功能。
· 新车型导入配置设置。
· 旋杯喷涂参数校准，如流量、转速、高压、整形气流等；各种坐标系的建立、校准
· 机器人数据备份、恢复操作。
· 利用离线编程软件完成一个工件的轨迹参数及模拟。
· 机器人零位校准方法。
· 喷涂系统各单元工作原理。
· [bookmark: _Toc285437369][bookmark: _Toc285269715]喷涂、清洗参数设置。
32. 机器人仿真
33.1 机器人运行轨迹的技术要求和漆膜厚度的要求要保持一致，且在工件上左右两边喷涂相同区域的膜厚偏差在±3μm内，轨迹检查必须通过屏幕显示，厚度和偏差必须可视且能确保。
· 每个机器人站使用一个图形可视界面。
· 具有跟踪输送链的功能。
· 带机器人或不带机器人的工作窗口可视界面。
· 具有停止输送链运行的功能。
· 模拟时间要充分保证。
· 所有模拟结果都可保存为可视数字视频文件，在办公用PC上可以观看。
33. 模拟仿真结论
· 安装平面布置图的完成。
· 每个机器人的轨迹分配情况；所有的轨迹必须通过图形、点表示出来。
· 每个机器人的有效工作区域，区域界线明显。
· 每个机器人的工作周期时间，有模拟过程节拍记录。
34. 调试计划与调试报告
投标人在进场前做好调试计划，并交给招标人审核通过后，才可进场。调试过程中出现的问题以报告形式记录交给招标人存档；项目调试验收前提供完整的调试报告交给招标人。
3、 [bookmark: _Toc20179]质量要求
1 [bookmark: _Toc408384352]喷涂试验
1.1 机器人站的功能总成测试需有招标人参加。
4、 [bookmark: _Toc11369]设备安装
1. 安装调试内容包括：
1.1 所有设备；
1.2 系统所有连接管线；
1.3 系统电气线路；
1.4 所有设备组件技术功能的空运行；
1.5 控制程序的运行；
1.6 系统设备联机运行，所有性能参数在设备技术要求范围内；
1.7 工艺调试与系统负荷测试，涂层品质满足招标人质量要求；
1.8 投标人须负责按照招标人工厂管理规定对设备颜色及标识进行施工制作。
安装及调试工作分配表
	序号
	内    容
	招标人
	投标人

	1
	安装调试工作
	/
	√

	2
	安装所需通用工具、专用工具、检测工具
	/
	√

	3
	起重和吊装设备（含有各种吊具）
	/
	√

	4
	安装废料的处理
	/
	√

	5
	设备的二次涂漆
	/
	√

	6
	调试用润滑油
	/
	√



2. 制造安装要求，详见设备制造技术要求；
3. 安装调试要求，详见安装调试技术要求；在外部条件具备的前提下，系统的单机调试由投标人负责，联机和工艺调试由招标人和投标人共同进行。
5、 其他要求
1. 提供机器人供应商与招标人的接口清单。
2. 提供机器人培训清单。
3. 机器人验收清单。
4. 机器人调试报告。
5. 机器人控制柜功能要求。
6. 机器人项目进度表。
7. 机器人信号调试接。
8. 布局图、动力及电缆桥架布局图。
9. 投标人负责提供设备技术要求、清单及其附件，投标人必须对设备技术要求、清单及其附件的技术准确性负责。
10. 投标人负责对设备承包单位现场施工临时用电、用气量设计并提供招标人，保证提供用量的准确性。
11. 要求承包商关注软管接头的设计，我们提醒承包商，即使是一个螺栓设计引起的油漆泄漏，承包商都必须承担相关责任。
12. 避免火灾造成的设备损失和人身伤害。
13. 在测试期间, 油漆管路应使用溶剂，在正常压力的1.5倍下进行测试，以保证管路及接头的密封性。
14. 制造商提供的设备维护保养合同应包含全年 365 天 24 小时的电话支持援助。
15. 移交的文档中必需包含紧急备件清单。
16. 对于能确保设备良好运行的每一个元件，供应商都应提供备件清单（包括品牌、型号、数量、价格、本地供应商地址、进口件标示、供货期等）。
17. 文档中必需包含维护保养计划。该计划应可能详尽，且必需包含每一个元件的拆卸/重装时间。
18. 供应商在设计过程中选择备件时，必需考虑现场或招标人其它工厂已有的备件。在项目开始阶段需确定备件选择的大方针。
19. 供应商需在备件清单里提供机器人整体检修的报价。
20. 供应商设备维护保养所需的特殊工具要求在涂装线启动前运达招标人现场。
21. 调试计划与调试报告
· 投标人在进场前做好调试计划，并交给招标人审核通过后，才可进场。
· 调试过程中出现的问题以报告形式记录交给招标人存档；项目调试验收前提供完整的调试报告交给招标人。
6、 [bookmark: _Toc23775]培训
在培训开始2周前，提供所有培训课程教材和培训计划，其他培训都在招标人车间现场及培训教室。培训效果要求实际操作和理论试卷确认，双方共同讨论测试课题，招标人员工需达到独立操作、维护、保养设备，机械部件更换，PLC 编程组态及排除故障等。
1. 具体的培训清单如下：
	序号
	培训项目
	培训内容
	课时
	培训时间
	培训对象

	1
	设备使用说明书
	设备安全操作、点检、保养、润滑、一般故障处理等
	16小时
	设备安装调试结束后2个月之内
	操作工、维修工、技师、设备工程师

	2
	电气培训
	1.PLC基础知识；
2.编程软件使用，硬件组态；
3.程序修改及编程，常用指令使用。
	40小时
	设备进厂期间
	维修技师、设备工程师

	3
	电气现场培训
	1.PLC程序上传下载步骤；
2.各区域程序结构、控制逻辑；
3.网络故障查找步骤方法；
4.日常使用注意事项。
	40小时
	设备调试验收前
	

	4
	
	现场电气原理图、接线图。
	16小时
	设备安装调试结束后2个月之内
	

	5
	
	1.伺服调速参数设定；
2.伺服电机、伺服控制器器日常保养；
3.常见故障处理。
	16小时
	
	

	6
	
	1.HMI人机界面的操作、运行。
	16小时
	
	操作工、维修工、设备工程师

	7
	
	1.现场故障查询及处理。
	16小时
	
	操作工、维修技师、设备工程师

	8
	
	1.设备数据、程序备份。
	4小时
	
	

	9
	机械培训
	1.设备机械结构，设备机械图纸。
	24小时
	设备安装调试结束后2个月之内
	

	10
	
	2.设备润滑及保养。
	8小时
	
	

	11
	
	3.设备易损件更换及维修。
	16小时
	
	

	12
	
	4.主要机械部件更换及维修。
	16小时
	
	

	19
	机器人培训
	1.理论培训(在投标人设备生产厂家) ，4～6人，2周。
	1个月
	/
	理论培训在设备进场前培训，与预验收一起进行；理论培训费用由投标人安排。

	
	
	2.现场培训（在最终用户现场）4～6人，2周。
	
	
	

	20
	陪产
	8小时/1班/天，1人。
	2个月
	/
	/


2. 招标人受训人员掌握技能目标：
2.1 参加培训的人员可以独立正确操作、点检及保养设备。
2.2 能熟练的浏览人机界面及利用人机界面查找故障。
2.3 参加培训的人员能掌握设备的电气原理、机械结构及性能。
2.4 能够进行电气、机械故障排查及维修。
2.5 能够熟练使用编程软件、程序查看、程序修改、上传和下载程序。
2.6 能够熟练使用人机界面编程软件并能对人机画面修改，并对程序下载。
2.7 能够熟练对机器人参数进行修改，并知道每个参数的功能及作用。
2.8 能够独立更换电气及机械元件。
2.9 能够掌握离线仿真。
2.10 能够掌握机器人各个坐标系的定义文件路径，wold frame；userframe；objectframe；robotbaseframe；所有机器人定义完成后，要求具备可复制和镜像功能。
2.11 能够掌握喷涂控制系统每个电路板的功能解释，应用原理。
· 主计算机模块：Main Computer；
· 轴驱动单元模块：Drive Unit；
· 控制器模块：PIB,SIB,MIB,SCB,TIB,ALED ；
· 分布式输入/输出&通讯模块:I/O， Profibus，CCLink，Process I/O…；
· 电源模块: PDB；
· 机械手模块MCOB…；
2.12 吹扫设置。
2.13 与PLC连接的设备。
2.14 工艺输入输出板- PIO设置；工艺输入输出板- PIO。
2.15 镜像精度必修提出来，保证机器人的安装精度。
2.16 工具坐标TCP数据的直接输入，定义的路径。
2.17 投标人必须确保培训的有效性，使受训的招标人员工能够独立地解决和排除相应的设备问题。培训结束后招标人对其测评，测评内容为培训内容，招标人受训人员未达到80%以上合格的，招标人有权要求投标人再次培训（免费），直到招标人受训人员达到80%以上合格为止。
7、 [bookmark: _Toc26376]资料、辅件
1. 投标人按照以下列表及时提供相关资料：
	资料名称
	内容描述
	数量
	提供时间
	备注

	设计图纸
	包括机械部分及电气部分。
	中英文技术资料各4套和电子版（可修改或PDF版本）资料2套。
	收到中标通知书后一个月内
	/

	接口要求
	包括对能源、动力、载荷、环境、洞口预留等方面的要求。
	中英文技术资料各4套和电子版（可修改或PDF版本）资料2套。
	合同签订后15天内
	/

	试验资料
	包括涂料及工艺部分。
	中英文技术资料各4套和电子版（可修改或PDF版本）资料2套。
	工艺调试结束
	/

	培训资料
	培训中所有涉及到的资料。
	中文、英文电子档4套，参训人员人手一份打印版培训资料（投标人须提供参训人员的签收原始记录）。
	培训前10个工作日提供电子档，参训当日提供打印版
	/

	预验收报告
	空载连续试机、出厂检验合格报告。
	中英文技术资料各4套和电子版（可修改或PDF版本）资料2套。
	预验收
	/

	施工/安装图纸
	包括机械部分及电气部分。
	中英文技术资料各4套和电子版（可修改或PDF版本）资料2套。
	设备进场前5个工作日
	/

	到货资料
	装箱单、合格证、原产地证明书。
	1套
	设备进场日
	/

	系统手册
	包括主体设备及配套设备的操作、维护保养、维修、故障/报警的排查恢复等内容等。
	中英文技术资料各4套和电子版（可修改或PDF版本）资料2套，附所有机器人随机光盘18张。
	初验收前
	/

	竣工图纸
	包括机械部分及电气部分，
资料、备件及工具清单。
	中英文技术资料各4套和电子版（可修改或PDF版本）资料2套。
	初验收前
	/

	说明书
	原始制造厂商提供的设备说明书.
	1套
	初验收前
	/

	程序说明
	包括PLC程序及程序说明。
	中英文技术资料各4套和电子版（可修改或PDF版本）资料2套，另附全部程序光盘4张。
	初验收前
	/

	调试报告
	包括安装、调试及试运行三个阶段中出现的重大问题及造成的影响和最终解决办法。
	中英文技术资料各4套和电子版（可修改或PDF版本）资料2套。
	初验收前
	/

	初验收阶段报告
	包括设备部分及资料部分。
	中英文技术资料各4套和电子版（可修改或PDF版本）资料2套。
	初验收前
	/

	试喷报告
	包括参数设定/修订，缺陷原因分析及修正措施。
	中文固定格式
	每次喷涂
	/

	调试验收报告
	调试验收申请
	中文3套
	调试验收前
	/

	工程及服务周报
	包括一周来的工程进度，主要工作，重大事件，需求事项以及对招标人的建议。
	中文固定格式
	从进场直至陪产结束
	
/



2. 设备线体主要元件品牌参考主要元器件清单。
3. 设备在设计过程中遇到其它未明确的各备件品牌，全部按主备件清单中使用的备件品牌，保证备件品牌统一。
4. 投标人备品备件清单（内容包括：型号、装机数量、价格），含随机备件、随机工具清单内容，但不局限此清单，投标人提供随机备件和随机工具清单内容。
5. 所有进口备件必须提供关税上缴证明（或相关的证明文件），并提供一级供应商资质证明（或与厂家直接购买的采购合同）。
附件四、涂装车间空调系统技术要求
1、 [bookmark: _Toc12372]项目前提说明
1. 目的
[bookmark: _Toc1038][bookmark: _Toc26667]本技术任务书主要针对南宁产投商用车涂装车间空调系统技改项目，对车间内空调系统设备设施等相关的技术要求进行明确，并作为履行合同的技术依据。
1.1 本技术任务书的目的是为了说明涂装车间空调系统技改项目的技术要求，以便顺利完成本项目。投标人负责包括项目设备改造设计、制造、采购、运输、安装和调试等所有的内容。投标人负责在改造完成后提供一个完整的工作系统，要求满足本技术任务书中明确的所有功能要求。
1.2 若本技术任务书中的内容出现相互对立的情况，则投标人须遵循以下要求：遵循所有文件中要求最严格或标准要求最高的一个，国家、地区的所有法律法规须要满足，如果技术任务书中有内容和法律法规相冲突，则技术任务书中的此内容将被适用相应的法律法规。
1.3 投标人提供的项目设备系统应为全新的、符合相应国家标准且符合本合同目的的空调设备系统。
2. 现状
2.1 现涂装车间空调设备主要内容：
	编号
	空调名称
	进风段
	漆雾过滤段
	初效段
	表
冷
段
	天燃气加热段
	加湿段
	热水加热段
	中效段
	风机段
	备注

	1
	空调机组1
	●
	/
	● 
	/
	/
	/
	/
	●
	●
	

	2
	空调机组2
	●
	/
	●
	/
	/
	/
	/
	●
	●
	

	3
	空调机组3
	●
	/
	●
	/
	/
	/
	/
	●
	●
	

	4
	空调机组4
	●
	/
	●
	/
	/
	/
	/
	●
	●
	

	5
	空调机组6
	●
	/
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	

	6
	空调机组7
	●
	/
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	

	7
	空调机组8
	●
	/
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	

	8
	空调机组9
	●
	/
	●
	/
	/
	/
	/
	●
	●
	

	9
	空调机组10
	●
	/
	●
	/
	/
	/
	/
	●
	●
	

	10
	空调机组11
	●
	/
	●
	/
	/
	/
	/
	●
	●
	

	11
	空调机组14
	●
	/
	●
	/
	/
	/
	/
	●
	●
	


2.2 改造内容（供货范围）
改造内容如下：原空调机组1、2、3，做工位送风使用，按降温5℃考虑；原空调机组4增加表冷段、天热加热段、加湿段、热水加热段，改造后作为喷漆室送风空调，原空调机组6、7、8利旧使用；原空调机组9改造后拆除，或作为工位排风过滤箱使用；
原空调机组10、11、14做工位送风使用，按降温5℃考虑；新增喷漆室循环风空调4台。
3. 招标人生产条件
环境温度：5～39℃；
动力电源：三相五线制：380V±10％，50Hz±1%；
环境湿度：≤95％；
气源压力：0.5～0.65 MPa。
4. [bookmark: _Toc4347_WPSOffice_Level2]气象参考参数
冬季：	干球温度：5.7℃   相对湿度：78%
夏季：干球温度：34.5℃  湿球温度：27.9℃
大气压力：夏季：100.678kPa；冬季：100.688kPa。（招标人提供的气象条件仅供参考，投标人在设计时应考虑当地的极端温度）。
5. [bookmark: _Toc16473_WPSOffice_Level2]能源供应参数
	项目
	工业用水
	电
	压缩空气

	参数
	0.2MPa～0.3MPa
	三相：AC380V×50Hz
单相：AC220V×50Hz
	0.6MPa～0.7MPa

	项目
	天然气
	热水
	冷冻水

	参数
	热值：约8500kcal/Nm³
压力：0.03MPa～0.05MPa
	压力：0.2MPa～0.6MPa
温度：70℃～95℃
	压力：0.3MPa～0.4MPa
温度：7℃～12℃


6. [bookmark: _Toc23216_WPSOffice_Level2]室体参数（仅供参考，以设计为准）
	喷房
	长(mm)
	宽(mm)
	高(mm)

	离子站
	2000
	4000
	4500

	色漆BC2货箱内喷涂站
	12000
	5500
	4500

	中涂漆BC1外板喷涂站
	12000
	5000
	4500

	色漆BC2手工内喷/BC1补喷站
	10000
	5500
	4500

	色漆BC2外板喷涂站
	18000
	5000
	4500

	色漆BC2检查补喷站
	6000
	5500
	4500

	清漆CC手工内板喷涂站
	8000
	5500
	4500

	清漆CC外板喷涂站
	10000
	5000
	4500

	清漆CC检查补喷站
	6000
	5500
	4500

	UBS/BUC涂胶站
	22500
	5500
	——

	底漆打磨站
	31450
	5000
	4500

	黑灰背版检查隧道站
	15000
	5000
	4500

	抛光修饰站
	30000
	5000
	4500

	套色站
	9000
	4800
	4500

	小修站
	7000
	5500
	——


2、 [bookmark: _Toc16645]技术参数及技术要求
涂装车间空调要求工艺参数如下表（新增部分按照此标准执行）：
	空调编号
	空调名称
	送风温度（℃）
	送风相对湿度
	备注

	
	
	夏季
	冬季
	夏季
	冬季
	

	1
	喷漆新风空调1
	23±2℃
	23±2℃
	65±5%
	65±5%
	

	2
	喷漆循环风空调1
	23±2℃
	23±2℃
	65±5%
	65±5%
	

	3
	喷漆新风空调2
	23±2℃
	23±2℃
	65±5%
	65±5%
	

	4
	喷漆循环风空调2
	23±2℃
	23±2℃
	65±5%
	65±5%
	

	5
	喷漆新风空调3
	23±2℃
	23±2℃
	65±5%
	65±5%
	

	6
	喷漆循环风空调3
	23±2℃
	23±2℃
	65±5%
	65±5%
	

	7
	喷漆新风空调4
	23±2℃
	23±2℃
	65±5%
	65±5%
	

	8
	喷漆循环风空调4
	23±2℃
	23±2℃
	65±5%
	65±5%
	

	9
	调漆间空调
	23±2℃
	23±2℃
	65±5%
	65±5%
	

	10
	工位空调1（密封线新风空调）
	冷风
	/
	/
	/
	

	11
	工位空调2（UBC、UBS新风空调）
	冷风
	/
	/
	/
	

	12
	工位空调3（电泳打磨、离线打磨新风空调）
	冷风
	/
	/
	/
	

	13
	工位空调4（小修、大返修室新风空调）
	冷风
	/
	/
	/
	

	14
	工位空调5（抛光修饰、滑橇清洗间新风空调）
	冷风
	/
	/
	/
	

	15
	工位空调6（注蜡、套色、报交新风空调）
	冷风
	/
	/
	/
	


1. 主要说明
1.1 招标人将提供给投标人全套厂房的土建与公用管线设计图纸。
1.2 自控系统应保证工艺温湿度参数在全年各季节均达到生产所需的工艺指标要求，其控制精度应达到：温度±2℃，相对湿度±5%RH，配有温、湿度自动记录仪。
1.3 空调机组在进风段配置电动启闭风阀，出风段配置手动调节风阀及防火阀。
1.4 空调加热系统（含一级及二级加热）自带，热源招标人提供。
1.5 过滤器为袋式，要求粒径≥5μm的灰尘去除率100%。设压差计，压差值可任意设定，用以控制及报警。
1.6 加热器材料为铜质。喷淋水的管路喷嘴及水槽用不锈钢，水槽应备有溢流管和防结垢措施。挡水板采用304材质的不锈钢。淋水段内壁需防锈蚀采用304材质的不锈钢材料，其余各段用镀锌板。外观样式保持与原有空调一致。
1.7 空调机或送风管道设消音器。风机与管道连接处设软接头，风机底座设减震装置。空调室各段设密闭门（带观察窗）和内部照明以便检查维修。
1.8 系统应具有完善的测量、调节、控制装置，能手动设定控制参数，用以调节控制空气处理过程，测量和控制使用地点的温度湿度等。
1.9 风机变频，自动保持恒定风量。
1.10 所有橡塑保温外层带铝箔。
1.11 所有设备制造材料不能含有硅酮。设计要求节能，设备制造安装、维修保养操作方便。
2. 总体结构要求
2.1 主体结构
2.1.1 空调机组箱体采用内置钢框架、整体底座、彩钢板壁板式连接结构。内部骨架钢构件全部采用2～2.5mm壁厚方钢管喷塑或热镀锌处理，所有标准件采用镀锌件。机组为适应各地区气候环境，保证面板不结露，外围壁板以及顶板采用岩棉板，一次发泡成型,所有空调侧板和顶板壁板壁厚50mm 导热系数((0.018kcal/m·h·k，容重≥50kg/m3，热阻不小于0.68m2K/W。所有壁板外表面采用上海宝钢产的0.6mm厚彩钢板，内表面采用0.6mm厚宝钢优质镀锌钢板。空调机组底座采用碳钢型钢焊接制成，涂环氧防锈底漆二遍，底座骨架距地面200mm高，底座上铺隔热层板，在板的上面铺2mm厚不锈钢接水盘，要求此层不锈钢或镀锌钢盘满焊不漏水（底板除喷淋加湿段采用2mm304不锈钢满焊外，其余段体底板采用2mm镀锌钢板满焊。底板与框架和内壁板连接处焊接，确保不漏风不漏水，其中不锈钢板采用氩弧焊，镀锌板采用氩气保护连续铜焊）。室体采用螺栓连接，内表面接逢处需涂不含硅酮的密封胶，确保密封性（具体以空调厂家设计为准，招标人确认）。
2.1.2 所有空调机组底部配做型钢底座，底座横档应根据空调机的型号及各段体具体要求进行布置。尤其是加热段、表冷段、水喷淋段、风机段、消声段等段体所在位置处应加强，要有足够的刚度和强度。
2.1.3 所有空调机组内部骨架钢构件碳钢材质必须喷砂(sa3.0)除锈干净或进行热镀锌、喷塑防锈处理。空调机组采用双重密封多点锁紧结构的带观察窗（石英玻璃）的钢质检修门,门把手要求牢固可靠，转动灵活。密封钢制检修门外表面颜色应与机组室体表面颜色一致，并具有结构刚性足够，密封保温性能好的特点，门与门框结合平整、牢固，无滴漏，开关无明显滞涩且开关轻便灵活。空调机组所有功能段均配有AC36V/60W 低压三防照明灯，照度≥100Lux，开关装在门外。整个空调室体要求密封严且平整，不得发生任何变形。
2.1.4 室体底座为型钢整体底座。底板用sus304-2.0mm制作，并向一侧倾斜。在相应区段设排放管。
2.1.5 框架内设置足够的支撑钢材，保证能在空调箱内部移动设备。
2.1.6 每一块壁板要用方钢做支撑框架，保证在运行时有足够的稳定性。
2.1.7 壁板易于装配。喷淋加湿段内壁板、水槽、泵、喷淋管、均流器板、分水板和维修通道等的材料为不锈钢SUS304。水槽上设有自动补水管路及排水管、溢流管，排水管、溢流管都应接到地漏。喷淋加湿量由湿度传感器和带变频控制的喷淋泵或电动调节阀自动控制。泵的进出口设启闭阀门,出口设压力表。
2.1.8 机组内应有一贯通的底板，底板要平整且满焊，并带有尽可能大的斜坡。底板下要有加强框架，底板的边缘和框架焊接要保证有足够的强度，底板及加湿及表冷段侧板采用SUS304L(板密封焊接制成，其余部分侧板采用镀锌板制作。底板要有排水功能，任何地方不能积水或积污。在加湿段采用SUS304L水槽，水槽和内部支撑及壁板密封焊接，以保证整个室体不能漏水。
2.1.9 水槽应设有溢流口和排放口，水排放到车间污水井。不得直接从侧面接出排水管。
2.2 检修门
2.2.1 空调室体采用框架结构，要有固定的机械密封。
2.2.2 门至少用三个铰链，要求在内外都能开门，门锁及拉手要有足够的强度。
2.2.3 用双层玻璃做观察窗，玻璃的厚度和安装应符合标准的操作条件。
2.2.4 任何段都要有可进入的门，有换过滤袋、维修要求的门尺寸至少为：600x1300mm，其它为600x1300mm,密封检修门内门板材质应与侧壁板相同。门的尺寸要满足风机维修的需要。门为保温密封门，门上设观察窗，风机段的检修门为双开门。
2.2.5 在焊接前必须先清洁、修整，焊接后用防腐富锌漆处理,并要求喷涂铝粉面漆。
2.2.6 如果镀锌壁板上有焊接斑,必须用富锌底漆和面漆处理，然后用钢板蜡纸覆盖，以保持外部壁板的清洁和精整。内部“Z”型加强结构的焊接斑的均匀。
2.2.7 各种钢材
· 槽钢底座框架和内部加强。
· 不锈钢平板加湿段支撑。
· 方管壁板内部支撑。
· 段端头支撑。100mm*100mm(RHS)                     
· 梁支撑。  50mm*50mm(RSC)                   
· 吊装梁,由制造厂商决定大小(根据风机马达制作商的要求)
· 上述建议的型钢，必须经供应商根据结构要求确认，如果不确认,提出选择。
2.2.8 最后工序是热镀锌。
2.2.9 各种薄板：
· 内外壁板≥1.5mm镀锌板；
· 内壁板（加湿段）,制冷段≥1.5mm不锈钢;
· 3mm不锈钢槽子;
· 1.5mm穿孔镀锌板作扩散器;
2.2.10 总体材料
· 检修门观察孔大小为∅250观察孔为双层玻璃；
· 根据规范安装门；
· 密封件不含有机硅酮成分。
2.3 空气供应室细节
2.3.1 新鲜空气经百叶风口进入。
2.3.2 混合室风量调节阀来调节新风和循环风的比例，整个系统可以在100%新风的条件下运行。
2.3.3 电动风量调节阀：
· 该风量调节阀采用模块式，每个模组由框架和相对的多组叶片组成，每一叶片的长度不能超过1200mm。
· 每一叶片设计成机翼式，支撑框架和连接器必须用耐腐蚀材料制造。
· 调节阀（执行器为进口产品）用电动控制,有定位器,保证任何时候正确地打开。每一风量调节阀要有到位开关。
2.4 通用要点
2.4.1 所有入口处和风机段要有300 Lux的照明，通过在空气供应室的顶上的玻璃照入。6英尺双管灯框，灯光和门互锁，并在围房外装有220V插座。
2.4.2 考虑每段设备的吊挂。
2.4.3 所有空调机组燃烧器要内置。
2.4.4 模块设计时也应考虑到吊车的限制，投标人要提供足够的螺丝、螺母、清洗机和密封剂等以及专门的吊装垫铁或框架，保证安装队能进行顺利的安装。
2.4.5 所有采用的电机要经本公司的同意。
2.4.6 所有的电机都要采用变频。
2.4.7 每一个空气供应室要提供两套过滤器。
2.4.8 风管要安装消声器使喷房内的噪音降低到85dBA。
2.4.9 空气供应室内截面风速不允许超过2.5m/s。
2.5 仪表、仪器
2.5.1 所有空气供应室要用圆盘式温度计。
2.5.2 所有空气供应室要有圆盘式的湿度计。
2.5.3 所有过滤段要有压差计，并连接到它的外部监控系统，使用户能监视。
2.5.4 所有风机段要有风压开关，并连接到PLC。
2.6 其它的设计参数
2.6.1 所有的空气供应室的热水盘管的功率设计10%的余量。
2.6.2 所有的空气供应室的冷水盘管的功率设计10%的余量。
2.6.3 过滤器前、后设压差计，并具有压差显示及报警功能。室体内设更换过滤器和喷嘴的走台及梯子。风机段顶部设提升移动风机电机的吊运用轨道。
2.6.4 空调机组采用变频控制。风机底座配置减震台架，风机壳体下设排水管及阀。
2.6.5 空调机组应与消防系统联锁。
2.6.6 空调机风量、风压按设备需要量定并考虑一定的余量。
3. 喷漆室循环风空调
3.1 喷漆室循环风空调组成
回风段—漆雾过滤段—中效过滤段（F7）—表冷挡水段—加热段—中效过滤段（F7）—外置单吸风风机送风段。
3.2 喷漆室循环风空调要求
3.2.1 送风要求：送风温度23±2℃ ，相对湿度65%±5%。
3.2.2 循环风空调为喷漆室循环风经过空调系统处理后过滤掉油漆分子，给喷漆室输送恒温恒湿空气。
3.2.3 循环风空调为自循环系统。
3.2.4 循环风空调元器件具有防爆功能。
3.3 喷漆室循环风空调材质要求
3.3.1 循环风空调油漆分子比较多，为了保证能够送出更洁净的风，过滤级别要比正常送风空调要高，至少需要三道过滤配置。
3.3.2 第一道过滤为漆雾过滤器，框架材质为不锈钢，必须保证漆雾的有效过滤。该过滤器材每个空调提供两套，一用一备。
3.3.3 设备内部所有与风接触的地方均需采用不锈钢材质，如：内板、内部骨架、挡板封板、过滤器框架等。
3.3.4 表冷段之前内部与空气接触的型钢及支撑全部采用不锈钢材料。
3.3.5 表冷段前（包含表冷段）所有骨架采用60*60*1.5mm不锈钢方钢管，所有内壁板采用1.5mm不锈钢板。
3.3.6 表冷段前所有封板以及安装辅材均采用不锈钢材质。
3.3.7 表冷器、加热器为铜管串亲水铝箔，亲水型铝合金挡水板。
3.3.8 漆雾过滤器以及第一道中效过滤器安装框架均为1.2mm不锈钢板材质。
3.3.9 循环风机组检修灯采用外置LED灯箱。
4. 各功能段配置及要求
（●—表示有配置；/—表示预留配置）
	编号
	空调名称
	进风段
	漆雾过滤段
	初效段
	表
冷
段
	天燃气加热段
	加湿段
	热水加热段
	中效段
	风机段
	备注

	1
	空调机组1
	●
	/
	●
	●
	/
	/
	/
	●
	●
	利旧，增加表冷段

	2
	空调机组2
	●
	/
	●
	●
	/
	/
	/
	●
	●
	利旧，增加表冷段

	3
	空调机组3
	●
	/
	●
	●
	/
	/
	/
	●
	●
	利旧，增加表冷段

	4
	空调机组4
	●
	/
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	利旧，增加全功能段

	5
	空调机组6
	●
	/
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	利旧

	6
	空调机组7
	●
	/
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	利旧

	7
	空调机组8
	●
	/
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	利旧

	8
	空调机组9
	●
	/
	/
	/
	/
	/
	/
	●
	●
	拆除、做排风过滤

	9
	空调机组10
	●
	/
	●
	●
	/
	/
	/
	●
	●
	利旧，增加表冷段

	10
	空调机组11
	●
	/
	●
	●
	/
	/
	/
	●
	●
	利旧，增加表冷段

	11
	空调机组14
	●
	/
	●
	●
	/
	/
	/
	●
	●
	利旧，增加表冷段

	12
	循环风空调1
	●
	●
	●
	●
	/
	●
	/
	●
	●
	新增

	13
	循环风空调2
	●
	●
	●
	●
	/
	●
	/
	●
	●
	新增

	14
	循环风空调3
	●
	●
	●
	●
	/
	●
	/
	●
	●
	新增

	15
	循环风空调4
	●
	●
	●
	●
	/
	●
	/
	●
	●
	新增



4.1 进风段（含入口风管）
从厂房空调机房墙壁上百叶窗或沉降室以及厂房屋面进风室到每台空调机组进风段之间的风管，均采用装配式结构1.5mm厚镀锌风管，风管外表面做岩棉保温(容重：100kg/m³，厚度150mm)，设置必要的镀锌支架（支架上垫木板）或吊架，确保牢固可靠。此段风管内底板设有冷凝水和雨水排水管排至室外，入口连接处要求密封严实。在空调进风口处设有连接用法兰用于安装保温型电动对开多叶调节阀，调节风阀采用流线型叶片，风阀设置刻度盘，要求开启转动灵活，关闭严密，风阀即能自动又能手动，要求动作灵敏，操作方便可靠，能关严，叶片不变形。电动执行器参照品牌清单选购，工作电压AC220V，信号4～20mA。所有空调机组入口风阀与风机开关互锁，在机组开机时，风阀逐步打开，机组正常运行时风阀稳定在一个位置，机组关闭时，风阀关闭到位。进风段一侧设有密闭性检修门，室体侧面要求安装指针式温湿度计，能直接观察进风温湿度。
4.2 初效过滤段
选用标准6袋式结构（592X592X600mm），过滤精度为G4（EU4），材质为优质化纤无纺滤料。内部设有安装袋式过滤器的框架，过滤框架与室体框架密封性好。除从过滤袋滤风外，其他部位不应有漏风现象。在装过滤袋侧设有装高位过滤器用的走台和直梯（走台带安全栏杆），要求过滤器采用快速卡扣式或者弹簧压片锁紧，便于更换。框架要求制作精细，对角线误差不大于2mm，框架上与过滤袋接触面加密封软垫，确保密封。两框架间及框架与型钢间采用螺栓连接，缝隙处涂不含硅酮的密封胶。段体侧面安装有数显式压差计便于直接观察过滤袋压差变化。
4.3 天然气直接加热段
4.3.1 空调机组的一次加热段采用进口天燃气直接加热设备，燃烧系统配备内置燃烧器，配备管路系统及燃烧控制系统，能实现送风温度的自动控制，该加热段应与燃烧器供货厂家进行共同设计制作。调节比均为30：1。燃烧产物必须满足国内目前最新排放标准。本系统应带有全套天燃气自动检测、自动控制、自动点火、自动温度调节、安全保护等控制组件。燃烧器最大供热量在满足工艺条件（一次加热量）时，应有5%的富余量。直燃式空气加热装置应与风机联锁，可根据风机风量变化自动调节空气加热装置，以适应其变化，保证充分燃烧和空气温度的自动调节。直燃式空气加热装置烧嘴火焰下游应安装火焰隔热板、火焰分焰锥（耐高温不锈钢SUS310s）等辅助设备、隔热板的长度必须根据燃烧器厂家的建议完成。加热段的段面挡板必须由燃烧器厂家提供制作图纸，段面风速要满足安全洁净燃烧的要求、加热段火焰下游的功能段材料要耐温150℃及阻燃。
4.3.2 新增主要组成部分有：流量计、天燃气主控阀门、天燃气过滤系统、天燃气流量自动控制调节阀组、天燃气压力调节阀组、天燃气压力调节阀前后压力检测装置、天燃气泄漏检测器及紧急切断阀、天燃气压力恒压器、天燃气供气压力过低保护器及模块支架。
4.3.3 燃烧控制系统的安全连锁功能：自动吹扫功能、自动安全连锁检测功能（空调机组风机启停连锁、燃烧器段面安全风压连锁、燃气高、低压力连锁、超温连锁）、自动泄漏检测功能、自动点小火功能、全程火焰监测功能、自动转主火功能、自动温度控制功能、自动故障切断报警功能。
4.4 预组装管路系统
所提供的预组装管路系统应满足中国安全消防规定。
4.4.1 配有2个手动球阀(配标准的不锈钢手动球阀)，用于手动开启或关断燃气管路的燃气供应。
4.4.2 配有燃气过滤器（高于40目滤网），用于去除燃气供应中的杂质。
4.4.3 配有国产名牌8位数的流量计。
4.4.4 配有主燃气调节阀，用于调节主燃气管路中的燃气压力。
4.4.5 配有燃气低压压力开关，当主燃气管路中的燃气压力低于设定值时，燃气供应自动关闭，以保证安全。
4.4.6 配有燃气高位压力开关，当主燃气管路中的燃气压力超过设定值时，燃气供应自动关断，以保证安全。
4.4.7 配有2个安全切断电磁阀；当燃烧系统中任何安全联锁发出信号时，主安全阀可在瞬间切断主燃气管路的燃气供应,（1控2管路要配置3个安全切断阀），确保燃烧系统的同步使用时及分开使用时的燃气安全切断功能，安全阀之间安装泄露检测阀。
4.4.8 配有3块带有球阀开关的压力显示表。用于显示燃气管路上的燃气压力。
4.4.9 配有燃气放散电磁阀和手动球阀，用于放散位于主燃气管路两个关断阀之间的燃气。
4.4.10 配有燃气流量控制阀，螺纹连接，允许最大进口压力0.5kg/cm²，带有控制马达，可精确控制燃气的流量以满足温度控制的要求。控制阀配有小火限位开关，保证点小火过渡到主火的安全。控制阀的电动执行机构电动马达能够接受本系统温控器或空调控制系统温控装置送出的4～20mA标准电流信号。
4.4.11 点小火燃气管路，配有点火燃气调压阀，用于调节点火燃气压力，配有点火燃气电磁阀，用于开启和关断点火燃气管路的燃气供应，及压力表。
4.4.12 燃烧机机组断面隔板两边需设置压差检测。
4.5 调漆间空调热水加热段（利旧，由投标人恢复使用）
机组加热段选用铜管+亲水铝箔加热器，加热器应具有热阻小、流动阻力低的特点。加热器片距2.5～3.2mm，均管规格为Φ25×2mm（或者Φ22×3mm）。加热管排列方式采用立式布置，应有效的保证所有经过加热器的空气能够得到均匀有效的加热。加热器采用单侧进水和回水，进水管及回水管与公用管径对接。投标人必须保证能排净换热管内部水，冬天不冻坏加热器，换热器应由国内专业生产厂家制造，要求该制造厂家具有相关资质证明，换热器出厂前应进行压力试验，并提供压力检测报告，如在安装前外表有损伤，亦应再做压力试验，试验压力应为系统最高压力的1.5 倍,不得低于1.2MPa,试验时间2～3min。供货厂家在设计选型时应充分考虑以上因素及空调断面尺寸以便现场安装，换热器设计放气阀和排水阀。
4.6 表冷段
4.6.1 表冷器采用单侧进水和回水结构。进水管及回水管与公用管径对接。排列方式采用横管布置（带倾斜），投标人必须保证能排净换热管内部水，冬天不冻坏表冷器。换热器应由国内专业生产厂家制造，材质选用铜管加铝片，要求该制造厂家具有相关资质证明，换热器出厂前应进行水压试验，并提供压力检测报告，如在安装前外表有损伤，亦应再做水压试验，试验压力应为系统最高压力的1.5倍,不得低于1.2MPa,试验时间2～3min。供货厂家在设计选型时应充分考虑以上因素及空调断面尺寸以便现场安装，表冷器后应设置铝合金材质挡水板，并且整个表冷段的下部应设置不锈钢接水盘，可对外排水。
4.6.2 表冷段选用热阻小、流动阻力低的铜管串铝片型表冷器，表冷器片距2.8～3.2mm，铜管规格为Φ16×0.5mm，铝铂厚度为0.13mm。表冷器管程数应合理设计以确保表冷器的产冷量和低水阻力运行，凝结水盘设计确保表冷段的凝结水能够顺利的排放，表冷器设计放气阀和排水阀。
4.7 喷淋加湿段
4.7.1 高效节能雾式喷淋系统必须含有：不锈钢内胆、前级均风板，后级挡水板、喷管、循环水箱、循环水泵、阀门，不锈钢袋式过滤器，检修通道，检修门，防菌阻垢自动检测排污系统等。
4.7.2 生产高效节能雾式喷淋系统的企业必须通过ISO9001国际质量体系认证；
4.7.3 为保障系统的可靠性和售后服务，高效节能雾式喷淋系统必须作为一个整体由加湿器系统供应商整套提供（包括不锈钢内胆、前级均风板，后级挡水板、喷管喷嘴、给排水管路、循环水箱、循环水泵、阀门，不锈钢袋式过滤器，检修通道，检修门，防菌阻垢自动检测排污系统等），不允许只使用此供应商的某些部件；
4.7.4 高效节能雾式喷淋系统的饱和效率必须满足加湿要求，所有与水接触部分均采用不锈钢SUS304材质；
4.7.5 喷淋段循环水箱采用2mm厚SUS304不锈钢整体焊接成型，水箱宽度与加湿段长一致，水箱长度与空调宽度相一致，外部保温防止冷凝，水箱内置过滤与抗涡流装置，水箱内部高于液位设置不锈钢检修通道，检修通道表面必须进行防滑处理；
4.7.6 喷嘴采用高效节能雾式喷淋专用返溅式喷嘴，喷射角度为180度，喷嘴应具有雾化效果好、喷射角度大、加湿性能好等特点。喷嘴采用SUS304不锈钢材质，计算书中应提供喷嘴的流量与压力对应图表。喷嘴与支线喷管之间不能进行连接,喷管采用SUS304不锈钢制作。
4.7.7 循环水泵采用立式不锈钢水泵，可变频控制。水泵扬程选型按照最大喷淋量时扬程不低于70m选择。水泵上安装有自动排气及自动灌水装置，泵的出口设置有调压阀，泵的进出水口采用不锈钢软连接进行连接，出水口配压力表以显示喷淋压力；
4.7.8 阀门采用材质为SUS304不锈钢。
4.7.9 前级均风板采用铝合金材质，SUS304不锈钢固定边框，厚度不小于2.0mm；
4.7.10 后级挡水板采用铝合金材质，SUS304不锈钢固定边框，厚度不小于2.0mm；
4.7.11 均风板及挡水板设计应保证喷淋断面风速均匀、防止飘水和过水，保证正常运行时后面功能段无过水现象出现，使用寿命不得低于10年，必须由专业厂家生产，并提供权威部门的检测报告；
4.7.12 喷淋段应设置SUS304不锈钢内胆，厚度不小于1.5mm，内胆连接处采用氩弧焊连续焊接，内胆与水箱焊接为一体不能有渗水漏水现象，内胆上设置有检修门，检修门带钢化玻璃观察窗，内胆外表面采用保温防止冷凝。
4.7.13 喷淋管路及所有连接管路阀门均采用SUS304不锈钢材质，管径设计应合理，在计算书中应详细说明；
4.7.14 水泵出口应设置不锈钢袋式过滤器：过滤器额定过滤流量不低于最大水循环量的1.2倍。水泵底部安装不锈钢接水盘，连接至排水系统。
4.7.15 所有管路连接应严密不漏水，管径≤50mm采用丝扣连接，管径大于50mm应采用法兰连接。
4.7.16 喷淋系统分两排均匀布置，按双排对喷设计，点阵均匀布置，第一排靠近进风方向的挡水板，第二排布置在加湿段相对中间的位置，以保证有较大的蒸发空间和蒸发量，整个喷淋段的密封必须保证，防止出现漏水、过水现象。
4.8 风机段
4.8.1 段体结构侧面壁板应方便拆卸，方便风机部件的维修。
4.8.2 风机段底座型钢布置应满足减振器直接座于型钢上，段体应设置观察窗和照明灯，空调机组风机出口与空调机组采用软连接方式（要求牢固可靠），风机段与消声段之间设扩散均流装置，确保风机段后面的机组断面具有均匀的断面风速。
4.8.3 该段检修门尺寸为500×1600mm（宽*高），室体内设置吊装电机和风机叶轮的轨道、滑车和手动吊装葫芦，风机检修门段空调壁板要求活动可拆卸，外部预留可拆卸式龙门架，整体风机段维修段要求便于维护保养或更换风机叶轮及电机能正常运出。
4.9 均流段
内部风机出口处设有均流板，确保风机段后面的机组断面具有均匀的断面风速，以便使空气均匀通过过滤器，段体应设置观察窗和照明灯。
4.10 消声段
消声段根据整体噪音限值要求，设置片式消声器。消音片面板采用镀锌孔板，内填玻纤布包裹的离心玻璃棉。（片式消音片片厚为100 ㎜、半片为50 ㎜，片间距150mm）。消声器结构型式便于拆装，消声器前后设有检修门以便清灰。消声段减噪量≥15dB，要求机组出口噪声达到国家标准，室体外整体噪音≤85dB。
4.11 中效过滤段
选用标准6袋式结构（592X592X600mm），过滤精度为F7，材质为优质化纤无纺滤料。内部设有安装袋式过滤器的框架，过滤框架与室体框架密封性要好。除从过滤袋滤风外，其他部位不应有漏风现象。在装过滤袋侧设有装高位过滤器用的走台和直梯（走台带安全栏杆），要求过滤器采用快速卡扣式或者弹簧压片锁紧，便于更换。框架要求制作精细，对角线误差不大于2mm，框架上与过滤袋接触面加密封软垫，确保密封。两框架间及框架与型钢间采用螺栓连接，缝隙处涂不含硅酮的密封胶。段体侧面安装有数显式压差计，压差计的数据能够传送到电气控制系统的人机界面和上位机PC的功能，便于直接观察过滤袋压差变化。
4.12 送风段（含安全防火阀）
此段端部设有送风口，风口法兰与防火阀配合制作。室体侧面要求安装指针式温湿度计，能直接观察进风温湿度。防火阀选用国内主流品牌产品，要求具有国家消防安全资质，符合国家安全标准，平时常开，当烟气达到70℃时自动关闭，起隔断风管、阻止火势作用。
4.13 机组外管路系统
投标人的天燃气管路、热水管路、压缩空气管路、工业水管路、自来水管路均从招标人公用主干管上安装的预留阀门接取，投标人负责管路的对接并配齐相关的控制阀、截止阀、旁通阀及不锈钢压力表（有连接缓冲接头，进出口支管上都有）、不锈钢温度计（进出口支管上都有），电动调节阀和执行器选用进口产品，工作电压AC 220V，信号4～20mA。阀组安装位置超过1800mm 需要设置检修平台，便于操作维护。水管支座采用木垫或者橡胶支架。热水管系统在试压并确认无泄漏后，投标人需对管路及阀门进行保温，热水管外包100mm厚的保温棉,再用0.8mm厚的镀锌钢板包扎，要求包扎牢固、可靠，外观漂亮，施工完毕投标人需对所有管路进行清理，对管路及阀门进行标识。
4.14 送风管路系统
投标人严格按照图纸内容及标准制造非标设备。
4.14.1 在安装过程中的遗失、损坏等，须由投标人负责更换。
4.14.2 非标设备制造详图及后期在该部件下增补或修改的属于该部件内的非标设备。
4.14.3 合同内的碳钢结构件原材料在喷砂或抛丸处理后应立即涂环氧类防锈底漆，设备安装完成后现场统一涂刷面漆（特殊设备除外），面漆的颜色涂漆前由业主方统一指定；设备油漆的费用已经包含在合同价格中。
4.14.4 辅助材料的费用已包含在合同总价中。如：标准件、联接件（螺栓螺钉等）、U型螺栓、铆钉、管道密封垫片、室体等部件装配安装时所用不含硅酮的密封胶、玻璃镶条、橡胶垫片、发泡橡胶等辅助材料。
4.15 主、辅材要求
4.15.1 主材镀锌钢板及安装用辅助型材、标准件选用厂家见协议中的材料及功能件清单。
4.15.2 百叶风口、调节风阀、圆环形散流器、旋流风口、球形喷口均选用国产一流品牌。
4.15.3 材料及功能件清单见主要元器件品牌清单。
4.16 风管
4.16.1 各区域有指定要求的，按具体要求制作，未指定区域，保证强度要求下，风管单边长度小于等于2500mm，采用共板法兰连接，板厚1.2mm，单边长度大于2500mm,采用角钢法兰连接，板厚1.5mm,且风管要加强。
4.16.2 从新鲜空气入口到供风室入口，从供风室出口到动压室或工位的风管，凡是有表冷段的必须按规定采用不低于20mm的橡塑保温。
4.16.3 进风室进口在顶部的要做排水措施。
4.16.4 对于有排风要求的工位（点补室等除外），排风需循环到空气供应室进风口，风量可手动控制，风管用镀锌钢板制。
4.16.5 外部风管。外部风管是指空调机组和所服务的设备之间的供风风管及其支杆、吊架等。外部风管材料为镀锌钢板，支杆、吊架材料为碳钢。较大的送风管设带铰链、压紧密封的入口门。大风管采用壁板式结构，小风管采用法兰连接，法兰外加装饰外套。风管弯头内部设导流板。风管上设测量风量的测量口（带密封盖）。风管应具有足够的钢度，送风时风管钢板下不能产生明显的振动。
4.16.6 喷房回风管采用sus304-1.5mm板满焊方式；
4.16.7 设备的设计时通风风速采用如下值：
· 穿过屋顶的排气筒	最大15 m/s
· 室外风管	8 -12m/s
· 送风管	8-12 m/s
· 循环风管	8-12 m/s
· 排风管	10 -12m/s
· 过滤器迎面风速	2.5 m/s
· 室外吸风口	3 m/s
5. 空调机组电气控制要求
5.1. 总体要求
5.1.1 涂装车间送风空调机组电气设计必须依据涂装工艺，涂装设备、涂装管理、涂层质量、安全消防、环境保护、设备运行、设备维修、设备管理等要求进行设计制造；电气设计必须实现工艺参数的自动控制、自动调节。
5.1.2 电气控制必须能实现工艺方面的要求（对温度、湿度、液位、压力、风速、风机、进口风阀、热水、冷冻水电动阀门、防火阀等进行自动调整和控制）；每个电源供给点（系统控制总柜）均安装电源消耗计量仪表，计量仪表可实时显示当前电源消耗量、并为能源统计计量系统预留信息采集口。
5.1.3 空气温度、湿度自动控制、自动显示。风机与喷漆室及消防系统联锁。空调机组的开停顺序应联锁。空调机组风机采用变频控制。过滤器前后设压差计，要求有压差显示及超压报警功能。设风机、水泵、加热器阀门开关光信号。设新风电动阀和防火阀的阀位光信号。设可能发生故障设备的报警信号。空调机组设有就地和集中控制系统，且具有显示、控制功能。每一组空调由独立的电控柜监控，每个控制柜应包括下述个功能:
· 热水盘管控制
· 冷水盘管控制
· 湿度控制
· 温度控制
· 风机/泵控制
· 风量调节阀控制
· 液位控制
· 安全/消防
· 提供照明
· 指示及报警
· 参数监视
5.1.4 涂装的设备应该遵循在技术文件时招标人的标准。应该基于工艺设计要求部分的设计标准要求。所有电气设备遵循招标人标准。
5.1.5 当在这些标准及规范之间发生冲突的时候，以最严厉的那个规范为准。招标人应该对这些冲突做出判断，并且有做出最终决定的权力。
5.1.6 投标人要完全集成所有的控制设备和系统。包括集成所有的工艺设备，不管是现有的和/或由其他供应商新提供的。
5.2. 具体要求
5.2.1 电气控制必须保证设备安全运行，保护可靠。
5.2.2 电气控制必须能保证安全消防联锁可靠。
5.2.3 电气控制元件必须采用灵敏可靠，经久耐用，质量优秀的知名品牌产品，并考虑特殊环境的要求（防爆、防腐、防湿、耐高温）。
5.2.4 备用点预留：PLC 本地输入输出不少于20%；联锁信号不少于10％；控制柜预留15 ％安装空间。控制柜及操作箱门面预留盲孔，以便扩展。
5.2.5 动力电缆、通讯电缆、控制电缆、采用国产或进口品牌，特殊电缆（高温电缆，超柔电缆）采用优质品牌。
5.2.6 要求与消防、喷漆机器人、喷漆室设备、喷漆室及工位排风机、输送等设备之间有连锁，所有设备设有自动和手动转换功能，全线运行；手动进行调整、维护、检测等。
5.2.7 严格按照国家有关电气设计规范进行设计制造。（招标人有权根据图纸和相关电气设计制造标准，到投标人现场进行监督和管理）。
5.2.8 各电机控制回路配有低压断路器，热继电器组成的短路和过载保护、断相保护线路。电机正常运行时有运行信号灯显示，出现异常时，有故障灯指示。控制系统中电机的运行状态，工艺温度，液位等信号均送入PLC。功率≤18.5kW的电机采用直接启动；功率≥30kW的电机采用软启动器；功率在18.5kW到30kW之间的电机采用星三角启动；按照工艺要求，需要调速的电机采用变频器控制；星三角启动过程中，星型接法时指示灯闪烁，切换到三角形接法时指示灯常亮。
5.2.9 一般技术和制造要求
电源和保护措施
· 主电源：三相 380V，50Hz，三相五线制（L1,L2,L3,N,PE）。
· 控制柜内部要有接零线和地线用的铜排，用于接三相五线制的电源。
· 总开关必须具有过电流及电磁保护功能，并配手动或电动操作机构，分断等级为N级。
· 辅助控制电压：
	控制回路
	220VAC 50Hz或者24VDC

	交流感应电机
	3相 380VAC 50Hz

	电磁阀
	24VDC

	电动阀
	220VAC

	PLC电源
	220VAC带电源滤波器

	工作指示灯
	24VDC

	接近开关
	24VDC

	信号联锁
	24VDC


5.2.10 掉电保护措施
· 电控系统及元件必须能够适应工厂电网上的电压波动和脉冲干扰。
· 在电压干扰或者掉电后，被中断的程序必须能够从中断点重新执行。
· 电源系统的一相或者两相掉电时，所有设备电源必须随之自动断开。
· 在电源断开或者设备急停时，不允许设备运动执行元件有任何动作。
5.2.11 电机过载保护
· 电机必须采用过载保护装置，而且要防止它自动再次接通。
· 三相电机的电流过载保护器必须分别安装在三相线路上。
· 电机热保护继电器的辅助触点接入控制回路。
5.2.12 导线和接线端子
一般要求
· 电源电路和控制电路必须符合国家标准。
· 电缆必须具有足够的长度而且能够使元件之间进行快速准确的信号交换。
· 需要外敷的导线或者柔性电缆敷设保护镀锌钢管，不能外露。
· 电缆线槽用2mm冷轧镀锌钢板制作，宽度根据需要由投标人确定，线槽要开散热孔，并设有隔板。
· 导线颜色标准
	主 电 路
	控 制 电 路
	保 护 线

	交流

	A(L1)相 黄
	交流控制
	黄绿双色

	
	B(L2) 相 绿
	火线：红色；零线：黑色
	

	
	C(L3) 相 红
	
	

	
	N  相 蓝
	直流控制
	

	直流
	红
	（正）棕色；（负）蓝色
	


· 导线的横截面必须符合国家标准，必须满足设备和电气元件正常稳定运行。
· 动力线不小于1.5mm2。
· 220V控制线不小于1.0 mm2。
· 24V控制线不小于0.75 mm2。
 控制柜内部的导线
· PLC的备用I/O点必须用导线从接线端子连接到相应的PLC模块上。
· 控制柜内使用的布线线槽必须具有20％的备用空间。
· 电气元件布置有规律，柜内整齐有序。
 控制柜外部电缆
· 从控制柜到设备各部位的控制电缆必须布置在电缆桥架内，并与动力电缆隔离；
· 所有外部电缆必须有编号，并且保证每根电缆编号的唯一性；
· 必须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；
· 电缆桥架内的电缆不可以进行任何导线连接；
· 电缆的长度要足以能够满足更换元件的需要；
· 为了便于维修，从控制箱到电柜的控制线至少要预留10％；
· 金属线槽及其附件表面应进行镀锌或者喷塑处理，其规格、型号应符合设计要求，并有合格证；
· 线槽内外光滑平整、无棱刺；线槽无扭曲、翘边变形现象；
· 线槽底部底部、侧部及盖板冲有散热孔；
· 线槽施工及布线应按图纸及有关规定进行；
· 可靠接地，水平或垂直偏差不超过 5‰；线槽支架采用标准镀锌支架；
· 弯头、三通、变径等过渡处必须采用标准件，不得切割、焊接；
· 所有沿地面、楼面布置的线槽，应采用支架，使线槽离地面或楼面高于10厘米以防潮防腐，线槽连接处应该按照国家标准规定用接地线进行跨接并进行接地处理。
5.2.13 编号和标记
· 所有电气元件必须作出标记符号，且在更换元件时，标记不能被覆盖或者丢失；标记必须是永久且便于识别的；
· 所有电控柜外部的接线、传感器和执行元件等（如接近开关、电磁阀、电机等）应该使用永久标牌标明控制功能以及图纸编号，必须能明确该元件的位置（不能镶嵌到元件上），便于维修查找；
· 备用电缆应标明“备用***”挂牌标记；
· 接线端子上的标记应与电路图上的标记相同。
5.2.14 开关断路器
 操作面板上的开关
· 控制自动/手动采用钥匙开关；
· 在各控制柜上单独设置指示灯检测按钮；
· 铭牌使用PVC板制成，采用蓝底白字；
· 各控制柜至少预留三个备用按钮；
· 急停按钮要统一布置在操作面板操作区的左下或者右下部。
 电源主开关
· 各控制柜都应设置机械方式操作的主断路器，并且装有“主断路器”的符号标记；
· 各控制柜主断路器不与柜门互锁应单独设置并在柜门上开仿形孔方便操作；
· 主断路器应该设置在电控柜的中部（开关旋转轴中心距地面高1100mm）以方便操作。
 按钮开关的颜色应按照下表配置
	按钮类型
	颜色
	备注

	操作准备
	橙色
	

	自动启动
	绿色
	

	灯测试
	白色
	

	撤销报警
	黄色
	

	复位
	蓝色
	

	停止或者结束
	红色
	

	紧急停止
	红色
	蘑菇头按钮（旋转释放）

	选择开关
	黑色
	


 指示元件
· 指示灯
	指示灯类别
	颜色
	备注

	电源接通，PLC工作
	白色
	

	急停，手动控制，故障
	红色
	

	设备正常运行
	绿色
	


· 报警灯
	颜色
	条件

	三色
	设备运行的故障/正常/警告状态


 控制柜、现场操作站
· 控制柜技术要求
 遵守涂装行业相关规范对开关柜的制造要求；
 根据涂装行业消防、防腐的要求进行喷丸、喷塑；
 采用仿威图组合式标准电柜（利旧）；颜色为灰色RAL7035；安装板为镀锌板；
 控制柜必须采用PU发泡橡胶进行密封处理，使电柜的防护等级达到IP54,满足涂装工作环境要求；
 电柜门锁采用舒适型手柄、方条形锁芯（7mm）。
· 电气控制柜尺寸要求
 单门柜H*W*D：2000mm*800mm*600mm；
 双门柜H*W*D：2000mm*1200mm*600mm；
 如电控柜采用双门柜和单门柜组合时单门柜尺寸为：H*W*D：2000mm*600mm*600mm；
 底座尺寸为：H*W*D 200×800×600（mm）或H*W*D 200×600×600（mm）；
 每个控制柜顶部安装20W冷光源照明灯，由门限位开关控制，电源来自主断路器前；
 每组控制柜设10A的单相电源插座一套（2孔＋3孔），供调试和维修用；
 每组控制柜设一个图纸盒和PLC编程器托架；
 每套控制柜顶部设柱状四色报警灯一个；
 控制柜下部设置通风窗并有过滤网，侧面上部设冷却风扇。所有PLC主控柜或变频器的电柜要安装适当功率等级的空调，空调自蒸发式；
 电柜进出线方式：采用下进下出线方式；
 电柜标识：在各设备控制柜（箱）门上醒目位置处，使用统一标准的标签（蓝底白字），标注电控柜的名称和编号；
 低压电气元件布置原则：从上到下依次为熔断器（断路器），控制继电器，电力接触器，热继电器，接线端子；
 操作与信号元件：安装于电控柜门上，根据功能组布置；
 在电源断开或者设备急停时，为了避免设备损坏或者人身伤害，不允许设备有任何电气驱动运动；
 电柜面板必须设置急停按钮；
 外部检测信号和手动信号操作按钮的数量应能够保证设备具有完善的保护和自诊断功能，确保设备运行安全，操作方便。
5.2.15 主要电气元件选型
空调送风机组电气控制系统必须以涂装工艺为中心，从便于设备操作和管理，以及安全、防火、环保的角度进行设计制造。要求相关设备之间设置硬件和软件的互锁保护功能，所有设备都要具有手动运行和自动运行功能。
主要元器件的选型参见主要元器件清单。
5.2.16 模块化硬件设计和软件编程
· 要求采用EPLAN软件进行电气原理图设计，电气设计应考虑对典型设备的电气控制原理图进行标准化设计。
· PLC程序设计应该先确立控制架构，此架构应该与硬件设计的架构保持一致；设计好各类标准设备，控制柜箱、按钮盒的标准程序模块，在程序设计中直接调用各个基本模块即可，保证程序架构清晰，层次明确，便于招标人学习和掌握。程序设计应使用LAD或者FBD，个别处允许使用语句表实现，标准程序模块及其内部的所有代码段都应有明确的中文或英文注释。
5.2.17 电气控制要求
· 投标人负责对风机的启动、停止，进风电动阀、出口消防阀、检修照明灯进行电气控制；空调机组温度、湿度的自动化控制，包括自动点火装置、UV检测系统、温度调节系统、故障报警切断系统、控制柜、自动阀门、电缆电线桥架等材料、显示和控制仪表等归投标人负责，投标人温湿度探头应位于靠近喷漆动压室风管处。
· 车间所有空调系统温度和湿度控制方式要求采用自动和手动相结合的控制方式。
· 投标人在电气控制柜中留有信号采集口，招标人通过信号采集口将信号连接至中控室，在中控室可查看、控制空调相关参数（如设备运行状态、送风温湿度、过滤器压差、风机频率等）。
· 空调系统主要控制设备采用进口品牌PLC，配置相应数量的数字量输入/输出模块、模拟量输入模块、总线通讯模块、以太网通讯模块、温度传感器、液位传感器、压差传感器、电器控制元件以及控制柜（箱）、桥架钢管、电线电缆等电器元件与材料。
· 每台空调设备的温湿度控制系统为一个完整控制系统，能实现温湿度的恒温恒湿的自动控制和监控，显示空调系统的升降温度与湿度曲线、亦能随时设定、修改参数以便调整温度与湿度，每台空调独立PLC系统控制，每组主电控柜的面板上均需安装12吋彩色触摸屏，要求可以对每台空调的设备运行状态和送风温湿度进行显示并能对参数进行调节。
· 空调风机的控制由投标人电控完成，空调机组与风机相关的联锁信号由投标人自行接入本身的控制系统中（含通讯模块），空调温湿度控制电柜的供电由招标人的控制柜提供主电源，投标人负责将电源引到自身空调控制柜开关的进线端，所有空调相关的联锁控制接线采用“谁用谁取”的原则。
· 在自动模式下，水泵只能在机组风机启动后才能开启，相关联锁信号由投标人接取。
· 空调设备采用进口品牌PLC控制，配12吋彩色触摸屏，并配备控制柜,防护等级：IP54，带柱状四色报警灯，控制柜壁板采用2mm厚钢板制作，控制柜内低压电气元件采用国外主流品牌产品，控制柜进出线采用电缆桥架，采用下进下出线方式，柜内采用线槽走线，按钮指示灯统一采用主流品牌产品，开孔φ22.5产品，其颜色选用RAL7035石英灰，所有电气元件及接线端子应该有明确的编号。
· 天然气直燃燃烧机控制系统有如下功能：安全连锁检测、自动吹扫、自动点小火、火焰监测、自动转大火、比例燃烧、恒温控制、故障切断报警。
· 燃烧机控制系统柜内配有火焰程序控制器、温度控制器、超温限位表、点火变压器、UV紫外线火焰监测仪、风压开关、伺服电机、运行显示灯、点火启动按钮、连锁显示灯、故障报警灯等设备。
· 空调机组喷淋加湿段采用变频比例调节技术来控制出风的相对湿度。
· 温湿度传感器采用国外品牌产品，测量精度不低于温度±0.3℃、湿度±2%RH。
· 水箱液位采用电极式液位传感器,可以监控水箱液位状态，输出液位异常报警信号，并实现低水位停泵保护功能。
· 电气控制系统要按机组在满足工艺要求前提下，最经济的运行方式，温湿度控制设置冬季、夏季、春秋季控制模式。
3、 [bookmark: _Toc4286]质量要求
投标人应对设备设计图纸认真消化，要求厂家进行制造工艺设计，确认无误后方可投料，设备各个部件需要在投标人厂内制造，预制完成后必须经招标人派驻现场人员预验收合格后，才能运到现场安装，如因预制质量引起的工期延误，进度迟缓，投标人负全责。若违反此条，将按照商务条款执行。
投标人对空调设备设计制造当中，应严格执行下列国家相关标准：
组合式空调机组国家标准                              GB/T 14294-2008；
工业建筑供暖通风与空气调节设计规范                  GB50019-2015；
空气冷却器和空气加热器                              GB/T14296-2008；
建筑给水排水及采暖工程施工质量验收规范              GB50242-2002；
通风与空调工程施工质量验收规范                       GB50243-2002；
工业金属管道工程施工及验收规范                       GB50235-2010；
热轧型钢                                                   GB/T 706-2008；
热轧钢棒尺寸、外形、重量及允许偏差                   GB/T 702-2008；
冷轧钢板和钢带尺寸、外形、重量及允许偏差             GB/T708-2006；
冷拉圆钢、方钢、六角钢尺寸、外形、重量及允许偏差     GB/T905-1994
1. 满足招标人所需的的工艺用风量，并留有15%的风量余地。
2. 送风平稳，风量、风压准确，空气洁净度到达招标人要求，温湿度控制精确（详见招标人的设计图纸）。
3. 各种仪表显示准确，电气元件控制准确。
4. 所有原材料加工前均需校正，并进行防锈处理。
5. 金属材料和非金属材料的品种、规格和性能等应符合现行国家产品标准和设计要求。
6. 钢板厚度及允许偏差应符合其产品标准的要求。其中冷轧钢板和钢带的偏差应符合下列规范的要求：
7. 当钢材的表面有锈蚀、麻点或划痕等缺陷时，其深度不得大于该钢材厚度负允许偏差值的1/2，钢材表面的锈蚀等级应符合现行国家标准«涂装前钢材表面锈蚀等级和除锈等级》GB 8923规定的C级及C级以上，钢材端边或断口处不应有分层、夹渣等缺陷。
8. 金属材料采购应选购国家定点大、中型企业优质产品。
9. 所有材料均不得含硅酮。
10. 投标人所购材料的质量，招标人有权进行抽查或全检，发现质量问题招标人有权拒绝使用，由此造成的损失由投标人负责。
11. 标准件及外购件
11.1 标准件及外购件采购应满足设计图纸及本协议的相关要求。
11.2 标准件及外购件的品种、规格和性能等应符合现行国家产品标准和设计要求。
11.3 标准件及外购件，必须是正式定点厂家生产的定型产品,生产厂家需经招标人确认，否则招标人有权要求投标人按招标人要求重购，其一切费用由投标人自行负责；对重要配套件，订货时应满足招标人要求，在发货前必须经招标人验收后才能发运到现场，并具有质量合格证，生产日期，产地等证明。
11.4 所购外购件中必须有内容齐全的设备铭牌、设备使用维护说明书、产品质量合格证、备件明细表、培训教材等资料，这些技术资料在设备验收时完整转交招标人，否则不预验收。
12. 天燃气直燃加热设备
12.1 燃气直燃加热装置质保期为一年（设备调试验收后），质保期内设备出现故障厂家必须提供现场的免费服务和免费更换损坏的设备零件。如因设备故障导致空调机组燃烧、爆炸等情况，由空调制作厂家和燃烧系统供应商承担由此给招标人造成的一切经济损失，并承担相应的法律责任。
12.2 燃气直燃加热装置在质保期内如出现设备故障停机，燃烧系统供应商必须在36小时内到达现场，如有延期将处以燃烧系统供应商3000元/天罚金。
12.3 燃烧系统供应商必须在中国境内有集成工厂、在汽车涂装工业有良好的使用案例、有良好的应用技术团队，有完善的售后服务团队及口碑。
13. 满足上述技术要求中的其他性能参数。
4、 [bookmark: _Toc16734]培训
在培训开始2周前，提供所有培训课程教材和培训计划，其他培训都在招标人车间现场及培训教室。培训效果要求实际操作和理论试卷确认，双方共同讨论测试课题，招标人员工需达到独立操作、维护、保养设备，机械部件更换，PLC 编程组态及排除故障等。
1. 具体的培训清单如下：
	序号
	培训项目
	培训内容
	课时
	培训时间
	培训对象

	1
	设备使用说明书
	设备安全操作、点检、保养、润滑、一般故障处理等
	16小时
	设备安装调试结束后2个月之内
	操作工、维修工、技师、设备工程师

	2
	电气培训
	1、PLC基础知识；
2、编程软件使用，硬件组态；
3、程序修改及编程，常用指令使用。
	40小时
	设备进厂期间
	维修技师、设备工程师

	3
	电气现场
培训
	1、PLC程序上传下载步骤；
2、各区域程序结构、控制逻辑；
3、网络故障查找步骤方法；
4、日常使用注意事项。
	40小时
	设备调试验收前
	

	4
	
	现场电气原理图、接线图。
	16小时
	设备安装调试结束后2个月之内
	

	5
	
	1、变频调速参数设定；
2、变频器日常保养；
3、常见故障处理。
	16小时
	
	

	6
	
	HMI人机界面的操作、运行。
	16小时
	
	操作工、维修工、设备工程师

	7
	
	现场故障查询及处理。
	16小时
	
	操作工、维修技师、设备工程师

	8
	
	设备数据、程序备份。
	4小时
	
	

	9
	机械培训
	设备机械结构，设备机械图纸。
	24小时
	设备安装调试结束后2个月之内
	

	10
	
	设备润滑及保养。
	8小时
	
	

	11
	
	设备易损件更换及维修。
	16小时
	
	

	12
	
	主要机械部件更换及维修。
	16小时
	
	


2. 招标人受训人员掌握技能目标：
2.1 参加培训的人员可以独立正确操作、点检及保养设备。
2.2 能熟练的浏览人机界面及利用人机界面查找故障。
2.3 参加培训的人员能掌握设备的电气原理、机械结构及性能。
2.4 能够进行电气、机械故障排查及维修。
2.5 能够熟练使用编程软件、程序查看、程序修改、上传和下载程序。
2.6 能够熟练使用人机界面编程软件并能对人机画面修改，并对程序下载。
2.7 能够熟练对变频器参数进行修改，并知道每个参数的功能及作用。
2.8 能够独立更换电气及机械元件。
2.8.1投标人必须确保培训的有效性，使受训的招标人员工能够独立地解决和排除相应的设备问题。培训结束后招标人对其测评，测评内容为培训内容，招标人受训人员未达到80%以上合格的，招标人有权要求投标人免费再次培训，直到招标人受训人员达到80%以上合格为止。
5、 [bookmark: _Toc8179]资料、辅件
1. 投标人提供的电子文件指定使用软件：图纸AutoCAD 2014或以上版本，EPLAN和PDF版本的电控纸各元器件须按电柜分布。电控程序的编写版本应为中文。
2. 技术资料明细表，如下表
	序号
	资料名称
	资料形式
	备注

	
	
	书面版
	电子版
	

	设计完成
	设备平面布置图
	4份
	2份
	最终设计完成后提供2份，调试验收前提供4份



	
	五气动能使用点及其用量图、所有管道走向布置图
	4份
	2份
	

	
	设备总图、原理图、流程图、断面图、设备安装图（装配图）、部件图。
	4份
	2份
	

	
	NO.1、NO.2面漆喷漆室空调
	
	
	

	
	NO.3、NO.4、清漆空调机组
	
	
	

	
	NO.6过滤风箱、NO.7、NO.8、NO.9工位及厂房空调机组
	
	
	

	
	NO.5工位调漆间空调机组
	4份
	2份
	

	
	成套设备明细表（含型号、规格、台数、能源消耗及生产厂家）
	4份
	2份
	

	
	外购件明细表（含型号、规格、数量、能源消耗及备选厂家）
	4份
	2份
	

	
	材料清单（按单台设备分别提出）
	4份
	2份
	

	
	标准件清单（按单台设备分别提出）
	4份
	2份
	

	
	备件清单
	4份
	2份
	

	
	专用工具清单
	4份
	2份
	

	
	项目实施方案及计划
	4份
	2份
	

	
	总包商、分包商资质证明
	4份
	2份
	

	
	技术服务方案及人员培训计划
	4份
	2份
	

	工程施工
	施工图
	4份
	2份
	

	
	设备系统原理图
	4份
	2份
	

	
	安装检查记录
	4份
	2份
	

	
	材质报告
	4份
	2份
	

	
	输送设备关键零件热处理记录
	4份
	2份
	

	
	产品合格证
	4份
	2份
	

	
	异常记录
	4份
	2份
	

	
	施工规范
	4份
	2份
	

	
	特种设备及专业要求的设备设计、施工资质
	4份
	2份
	

	设备调试～SOP
	各设备操作说明
	4份
	2份
	

	
	各设备点检、保养说明书
	4份
	2份
	

	
	电气原理图、硬件接线图
	4份
	2份
	

	
	PLC最终程序（中文注释）、HMI画面程序、
	4份
	2份
	

	
	调试、试运转记录
	4份
	2份
	

	
	参数设定记录
	4份
	2份
	

	
	电气绝缘检测记录
	4份
	2份
	

	
	异常记录
	4份
	2份
	

	
	设备说明书
	4份
	2份
	

	
	备件清单（包括型号、厂家、现场安装数量）
	4份
	2份
	

	最调试验收
	设备竣工图
	4份
	2份
	

	
	最终PLC程序、HMI监控画面程序
	4份
	2份
	

	
	PLC正版编程软件、HMI画面制作软件
	4份
	2份
	

	
	最终电气接线图（和现场保持一致）
	4份
	2份
	

	
	所有系列型号变频器等功能仪表设定参数表
	4份
	2份
	

	
	现场网络布置，I/O地址分配表
	4份
	2份
	

	
	所有设计图、机械及电气原理图
	4份
	2份
	

	
	易损机械部件图
	4份
	2份
	


3. 所有设备的流程图、原理图、总图、断面图、零部件的安装制造图CAD可编辑版、各设备参数的设计、材料汇总表、外购件汇总表（外购件品牌根据招标人要求执行）、标准件汇总表、各主要工序核算依据等施工图纸资料均应提供给招标人（含CAD可编辑电子版和书面版）。
4. 招标人需提供详细的设备备件清单及易损件清单，双方确定备件型号/种类/数量。
投标人应按照招标人指定标准或品牌采购相关零部件及材料。
附件五、涂装车间机械化输送设备技术要求
1、 项目前提说明
1 项目概述
1.1 焊装与涂装分工界面到涂装与总装分工界面之间的全部机械化输送设备。
1.2 机械化包括（参见涂装车间工艺平面布置图）：前处理双轨小车输送系统、PVC双钩葫芦输送系统，工艺双链输送机、烘干双链输送机、喷漆双链输送机、普通滚床、旋转移行机、旋转滚床、移行机、堆（拆）垛机、定位器、停止器、手推滚床、过桥、盖板、安全防护栏等。
1.3 与焊装，总装设备的转接点的界面的划分：
1.3.1 焊装与涂装分界：AGV搭载车身运至转接工位后采用单梁起重机将车身转挂至电泳橇体，采用人工方式锁紧；AGV输送系统属于焊装车间范围，单梁起重机属于涂装车间范围
1.3.2 涂装到总装分界：转接工位滚床及橇体定位装置属于涂装车间范围，侧顶机属于总装车间范围
1.3.3 详细参见平面布置图。 
2 责任说明
2.1 招标人责任
2.1.1 提供设计所需的相关产品资料，投标人提出需求样车的数量及用途，由招标人提供样车，投标人负责运送。
2.1.2 提供工厂批准的润滑油清单，投标人需按照招标人的要求提供润滑油样品供缩孔测试用。
2.1.3 和投标人一起完成设备出厂验收清单、安装检验清单、设备连续试运行验证清单。招标人负责组织相关人员进行检验并填写检验结果。
2.2 投标人责任
2.2.1 一般要求
· 投标人有责任满足技术任务书以及其参考文件中提到的所有要求，但这并不表示这部分要求就是全部要求。
· 对于焊涂和涂总转接方案，投标人有责任和义务配合焊装和总装进行设计、联调。
· 投标人必须保证所购钢材的质量符合国家标准；在钢材进料后及时向招标人提供质量保证书，不允许有明显的缺陷；招标人有权对投标人的购货渠道进行监控，发现质量问题，招标人有权拒绝使用和勒令投标人停工，由此造成的损失由投标人承担。
· 投标人要提供一个全新、安全的工作可靠的输送系统，且系统应符合合同目的及相应的标准。
· 机械化输送系统生产组织模拟：根据不同的生产组织方式模拟生产时工件物流状态，优化生产线设计并为未来生产组织管理运行提供指导；
2.2.2 控制设备
· 投标人负责采购和安装所有控制设备和设施。
· 投标人负责提供和安装所有的终端编程器，或其它用于设置/诊断输送系统和部件的必要设备。
· 投标人负责完全集成所有的控制设备和系统，包括集成所有的工艺设备。投标人有责任为招标人的分包商提供所有的硬件及软件接口。
· 投标人在项目相应阶段提供完整设备参数表，需包含但不限于设备编号、安装位置、主要尺寸、减速电机参数、变频器参数、速度、时序分析图等。
· 调试验收前润滑油脂的提供，并在调试验收时完成最后一次润滑且润滑油箱内润滑油液位不低于4/5满液位。
2.2.3 现场察看
· 投标人须现场察看招标人在机械化系统里要求的整个项目工作范围。
· 投标人须察看现场条件并确定必要的干涉位置以确认安装工作能够进行。
· 建筑墙柱上/下的公用管道的具体位置由投标人确认。输送设备安装后不能与公用管道干涉，如在工作范围中未作特别说明，公用管道的改动由投标人负责。
· 投标人不得擅自对干涉部位施工，施工前需得到招标人的批准。
2.2.4 现场工作
· 投标人须按照招标人要求布置现场办公室。
· 投标人须清洁项目工作现场。
· 任何造成的损坏，投标人须按照招标人的要求进行维修或更换。
· 按照招标人的要求，投标人须准备并提交给招标人工作日志，包括工作日志须同时包括现场的人力资源情况
· 投标人须按照招标人的要求提供所有工艺设备需要的隔离栏。
· 投标人负责提供所有安装活动所需要的临时照明设备。
· 投标人所使用的无线对讲机频率须不同于招标人所使用的频率。
· 投标人负责提供安全工作所须的围栏及设备,在不能使用围栏的地方，要求提供警示标识，例如警示牌、标识危险边界的黄色或黄黑相间线条等。
2.2.5 运输
· 投标人在运输设备前，须提供所运输设备的清单，设备包装完好,达到运输安全要求。所有设备、PLC和电气柜等都要经过双方共同验收和测试后方能发货。
· 设备和材料的运输，由投标人负责。
· 到现场后，投标人要做好相应的设备保护措施，防止设备被损坏和污染。
· 设备在工厂预组装前，需要对零部件彻底清洁，以免现场安装后影响喷涂质量。
· 输送设备链条发运到现场安装前，需要彻底清洗链条上的防锈油，并涂抹测试合格的防锈油或高温润滑油（脂）
2.2.6 输送设备验证
· 滑橇原型须在投标人制造车间得到验证而不是在现场调试时完成，包括对所有各种车身的支撑系统。滑橇与车身的匹配及强度验证需求用车由招标人协商提供，投标人负责往返白车身运输费用，并需遵守招标人相关保密规定。
· 投标人应提供任何验证所需的控制面板或设备。
· 拆装和运输由投标人负责。
2.2.7 备件清单
· 投标人须按照要求提供一份备件清单。
· [bookmark: OLE_LINK3]在设备验证调试期间，投标人须储备足够的备件。
2.2.8 设备调试
· 设备安装、调试和试运行由投标人按照招标人的项目计划完成。
· 投标人提供书面安调记录文件给招标人。
· 投标人须提供相应的专业人员来支持和服务于设备的调试。
· 投标人在设备调试前需要保证所有需要润滑的部位已得到充分的润滑，并且润滑设备油箱中润滑油液位不少于总容量的4/5。
2.2.9 培训
· 投标人须提供相应的培训. 
· 投标人负责编写、移交培训材料，包括说明手册。单次学员人数最多不能超过30人。 
2.2.10 安装现场验证
· 在项目结束日期之前，投标人须完成所有尾项问题检查清单中的整改项。
· 投标人须完成由招标人提供的安装验证清单和尾项问题整改清单。
· 投标人为每个区域的功能测试编制一份可行的检查表和检查基准。此表包括两个部分：
· 第一部分包括所有的接线和现场设备。每个检查项目都要包括重要的参数，比如：正确的编号，正确的设备标签，安装位置图，备用接线和标签，设备保护盖板等，最后签字确认。
· 第二部分是功能和操作顺序，包括各个输送区域的所有的关联功能。按照每个功能逐个确认，最后双方签字确认。
2.2.11 固废处理
· 投标人负责正确处理、收集和解决所有一般的垃圾和施工产生的建筑垃圾。包括提供合适的垃圾桶。
· 投标人应按照招标人的管理规定，将施工产生的垃圾搜集整理并负责处理。
2.2.12  其他
· 在试生产之前，投标人负责工作现场和设备的清扫、除锈、清洁，确保设备达到正常生产的条件。
· 设置必要的安全警告标识，包括为活动设备在地面涂上安全警戒色,比如旋转辊床，平移机等。
2.2.13 解释说明
· 满足招标人功能：满足招标人功能要求是设计、施工唯一依据，出现冲突、偏差和漏项时，最终的解释标准是满足招标人的功能要求。
· 图纸、工程量清单：图纸、工程量清单等合同附件只能作为投标人报价的参考，按图纸和工程量清单施工不能满足招标人功能要求时按偏差控制原则处理。
· 图纸会签：招标人只对图纸是否满足功能要求进行会签，不对存在的冲突、漏项和偏差承担责任，在实际施工中出现冲突、漏项和偏差时，招标人会签的图纸不能作为费用变更的依据。
· 本技术文件作为此涂装工程发标的第一技术文件，其他文件如配置表、设备明细等为附属文件；遗缺补漏的子项目，均首先符合第一文件中的基本要求和基本设施配置。所有附属文件与本技术文件相矛盾、相抵触时，以本技术文件为准和以本技术文件的补充部分为主。
二、供货范围：
本项目为设计、制造、安装、调试一揽子交钥匙工程；投标人应保质、保量、按时完成整个工程，确保招标人设备如期投入生产。
1. 项目建设主要内容如下： 
	序号
	设备名称
	设备形式
	单位
	数量
	备注

	1
	前处理-电泳输送线
	双轨输送线
	套
	4
	同现有设备

	2
	双排链输送系统
	电泳烘干链
	双排链
	套
	1
	

	
	
	PVC烘干链
	双排链
	套
	1
	

	
	
	闪干烘干链
	高温辊床
	套
	1
	

	
	
	面漆烘干链
	双排链
	套
	1
	

	
	
	B1B2喷漆线
	双排链
	套
	1
	

	
	
	CC喷漆链
	双排链
	套
	1
	

	3
	PVC输送线
	葫芦线
	套
	1
	

	4
	辊床滑橇输送系统
	辊床/摩擦辊床
	套
	1
	

	5
	拆、堆垛设备
	/
	套
	4
	

	6
	滑橇定位检测装置
	/
	套
	2
	电泳车间和面漆车间各一套

	7
	叉式移载设备
	叉式移载机
	套
	/
	预留位置

	9
	PVC升降机
	带式升降机
	套
	/
	含成品件
落地式安全围栏

	11
	钢结构
	/
	吨
	
	投标人设计招标人确认

	12
	车型识别系统
	AVI系统
	套
	1
	

	13
	电控系统
	/
	套
	1
	

	14
	备件框起吊设备
	电动葫芦
	套
	2
	3吨承载

	15
	滑橇高压清洗间辊床
	不锈钢辊床
	套
	1
	无动力（利旧）

	16
	区间隔离围栏
	成品件
	m
	约2000

	以实际情况为准

	17
	电泳滑撬
	其中40在现有修改
	个
	以实际图纸为准
	VAN类车一橇2车
客车一橇一车

	18
	面漆滑撬
	
	个
	以实际图纸为准
	

	19
	离线小车
	
	个
	
	5个


以上所涉及标的建设内容，必须满足招标人的使用要求；详细设备清单设计时确认。
2. 投标人负责对涂装车间的机械化输送系统设备的施工图设计、制作、运输、装卸、安装、调试，并对所提供设备的独立性和完整性负责（机械，控制，结构，公用等），来确保工程的完成。
3. 供货周期：投标人应在约定时间内完成全套系统的设计、制造、运输、安装、调试工作。
4. 此项目为交钥匙工程，满足本技术文件要求的前提下，投标人不得再向招标人提出增加任何费用；投标人在取得项目合同后不能以任何理由（如漏报、理解不准确、价格变化等）提出追加费用要求。
5. 招标人在项目运行过程中所进行的审查、会签、验收在任何情况下均不能成为投标人推卸对本项目负全责的理由。
6. 投标人有责任满足技术文件以及上面提到的参考文件中提到的所有要求。这并不表示说以上的要求就是全部要求。对于系统不够完善的由投标人自行承担。
7. 投标人要提供一个全新、安全的工作可靠的输送系统。
7.1 [bookmark: _Toc12663_WPSOffice_Level3]机械化输送系统生产组织模拟：根据不同的生产组织方式模拟生产时工件物流状态，以优化生产线设计并为未来生产组织管理运行提供指导；
三、技术要求和技术参数：
1 [bookmark: _Toc23714_WPSOffice_Level2]机械化设备通用技术要求
1.1 安全性：
涂装机械化输送系统的所有转接区域及其他关键区域必须安装相应的机械或电气保护装置，如保护开关、护栏、警戒牌等安全措施，实现对人员及设备的安全保护。
1.2 生产和工艺要求：
机械化输送设备建成后必须满足招标人规划车型的生产和工艺要求。
1.3 稳定性和噪音：
机械化输送设备须有足够的刚性和稳定性，运行平稳，且运行中不允许有异响，运行时距发声源1米处噪音不得大于85分贝。
1.4 防松要求：
本次所涉及的机械化设备或部件，所有震动螺接部位必须采取防松措施,可选择采用标准双螺母拧紧或采用弹簧垫圈加防松螺母。
1.5 总体技术要求
1.5.1 所有轨道应具有较高的承载能力和刚度，轨道应保证踏面及导向面平直光滑。
1.5.2 输送速度应保证工艺时间和生产节拍要求。
1.5.3 机械化输送系统各变频器45HZ以内满足10JPH生产需求。
1.5.4 每次转接所需完整的循环时间小于或等于相应工艺区段的工艺节拍的90%。
1.5.5 机械化应运行平稳，运行应无视觉可见的明显爬行现象，无晃动和卡阻。
1.5.6 机械化各设备安装、维修、调整应方便。
1.5.7 投标人对平面布置图的优化需考虑滑橇系统路线的传递时间最少，同时要达到要求的缓冲量。
1.5.8 工作区内机械化输送方向应以车头向前为标准，反向输送需要得到招标人的批准。
1.5.9 要安排足够数量的过渡桥, 以满足消防疏散要求。
1.5.10 滑橇设备的两末端之间，不管是辊床与辊床之间，旋转辊床之间或其它设备之间，存在的缝隙不能过大。在很有可能有人穿过的缝隙处，比如生产区域的缝隙处，设围栏或扶手保护，并有必要的安全提醒（会签图纸时确认）。
1.5.11 设置车身滑橇人工锁紧及锁紧检查工位，人工解锁。
1.5.12 设置在线滑橇检测校正工位。
1.5.13 链条自动润滑包括：烘干链，喷漆双链均采用自动润滑。
1.5.14 涂装车间所用润滑油为不含硅及硅酮成分润滑油，并须与油漆做配比试验以防对油漆质量产生影响。油箱内油品第一次由投标人加满。
1.5.15 特殊的位置，如通道等，辊床输送机应设置全盖板。盖板应保证正常使用条件下的不变形，同时应采用容易拆卸的安装方式。
1.5.16 当平台上的通道上有平移机等移动设备时，要有安全栏杆将移动设备围起来。
1.5.17 存储区域或大面积的辊床区域需要设置人工维修通行的踏台，配备盖板，四周围栏上设置人员进出的门，带锁紧机构。
2 [bookmark: _Toc25219_WPSOffice_Level2]工艺输入参数：
	工序
	线数
	线体节拍（JPH）
	备件占比
	大返修和套色占比
	节距（投标人设计招标人确认）（m）
	备注

	前处理电泳线
	1
	10
	5%
	　/
	以设计为准
	　

	电泳烘干、强冷
	2
	10
	5%
	　/
	以设计为准
	　

	焊缝密封
	1
	10
	3%
	　/
	以设计为准
	可实现自动变节距

	底板喷胶
	1
	10
	3%
	　/
	以设计为准
	　

	PVC烘干、强冷
	1
	10
	3%
	　/
	以设计为准
	　

	电泳打磨
	2
	10
	　/
	　/
	以设计为准
	可实现自动变节距

	色漆线
	1
	10
	　/
	15%
	以设计为准
	1. 

	预烘干、强冷
	1
	10
	　/
	15%
	以设计为准
	　

	清漆线
	1
	10
	　/
	15%
	以设计为准
	可实现自动变节距

	面漆烘干、强冷
	1
	10
	　/
	15%
	以设计为准
	　

	修饰
	1
	10
	　/
	15%
	以设计为准
	

	双色车遮蔽
	1
	/
	　/
	　/
	以设计为准
	　

	双色车拆遮蔽
	1
	/
	　/
	　/
	以设计为准
	　

	点修补
	3
	/
	　/
	　/
	以设计为准
	　

	贴膜装饰
	1
	10
	　/
	　/
	以设计为准
	

	喷蜡
	1
	10
	　/
	　/
	以设计为准
	


3 设备技术要求
3.1 涂装机械化输送工艺流程如下：
· 预清理-前处理电泳-电泳烘干、强冷-粗细密封-上遮蔽-UBS-检查-UBC-卸遮蔽-胶烘干、强冷-电泳打磨-颜色分组-喷漆前擦净-B1外喷涂-B2内喷涂-B2外喷涂-检查段-预烘干及强冷-清漆内喷涂-清漆外喷涂-检查段-面漆烘干、强冷-修饰-点修补-贴膜装饰-喷蜡。
· 双色车：双色车走两遍喷涂主线，考虑双色车遮蔽、卸遮蔽工位和双色车存储线。
· 机械化输送设备数量在平面图会签时确认，同时投标人需保证整个输送系统满足设计技术参数、工艺流程表及相关生产的功能和技术要求。
3.2 [bookmark: _Toc24982_WPSOffice_Level3]前处理及电泳输送系统：
前处理及电泳输送系统采用双轨输送系统。
组成：
电动双轨自行小车系统主要由载物车组、平移车组、轨道系统、供电系统、钢结构 部分及电控系统等组成。
输送原理要求：
载物车行走采用电机减速机直接驱动主轴的运行方式，升降机构采用两组电机减速 器带动四组链条或皮带使吊具升降。
平移车组采用电机减速机带动行走轮驱动平移车组运行。 
轨道系统采用H 型钢上敷设轻型钢轨形式。
供电系统的滑触线敷设在专用轨道上。
载物车组包括行走机构、集电器、升降机构、吊具等
· 行走机构
主驱动轴系由电机减速机通过链式联轴器和连接轴直连的方式，通过行走轮实现小 车在轨道上行走，要求运行平稳、噪音低、使用可靠。
从动轮与主驱动轮相同，都是采用两车轮结构形式，车轮采用钢制轮，车轮是由一 侧双沿车轮，一侧单沿车轮组成，能够更有效地抑制、减缓小车的侧向摆动，减少停车 和起步时的晃动。
载物车之间具有积放功能防止发生碰撞。
具有在线快速更换车轮的功能。
行走轮应加装去污刷，车轮承载能力满足使用要求。
全线小车行走速度2~15m/min 变频可调。
· 集电器
电源电刷应采取双保险，确保一组电刷接触不良时，另一组电刷保证接触良好，必须保证小车运行的平稳性和电刷与导电滑触线的良好接触，减少由于接触不实而产生的 打火花的现象。
· 升降机构
升降机构采用两组电机减速器带动四条链条(或皮带)使吊具升降形式，若采用链条，则需要有自动润滑措施。
升降机构利用编码器进行精确定位同时必须配置极限限位开关，确保上位、下位、 转挂、工件倾斜摆动及出槽沥水的准确可靠。
最大升降行程应满足生产要求，升降速度变频可调。
· 吊具：
吊具采用门形兜底结构，用管材和板材焊接而成，吊具下部两侧设有连接杆以保证 两吊杆间位置的准确及工件在槽内动作平稳。
吊具在上位时要保证运行无摆动。
吊具吊环与吊具横梁必须使用绝缘材料连接，并有电缆托架及导线。保证电泳接电 可靠且电缆不易折断，电缆使用寿命至少5年。
为保证导电可靠，每个吊具上设置人工导电夹，在上下件时人工加紧和脱离。
[bookmark: _Toc7364_WPSOffice_Level3]本次改造内容为，在原有双轨小车输送线上增加小车组，满足10JPH生产需求，增加的小车组与现场小车组一致，其余利用现场输送系统。
3.3 辊床滑橇输送系统
3.3.1 辊床滑橇输送机通用技术要求
· 齿形具有抗油脂性，摩擦面有特殊的抗磨层，边缘切齐平整，热固密封，使用安全可靠，要求同步不含硅酮等。
· 系统中设备的滚轮无特殊说明时均采用钢轮（钢轮与轮缘一体式）或高分子材料包胶，包胶材料为进口聚氨酯品牌，聚氨脂表面硬度不低于邵氏90。要求包胶轮不含硅酮。
· 除储存区摩擦辊床（不含储存道头尾辊床）外的设备电机应带制动器，制动器带手动释放(松闸)手柄，便于检修和维护保养。
· 所有设备与设备、设备与地面均用螺接。
· 设备调试后应运行平稳、无卡阻、无异响等。
· 各输送单元的驱动装置应无漏油、渗油现象。
· 输送机的各种盖板、罩子外观整齐，间隙均匀。
· 所有移行机、旋转辊床、拆堆垛区域、升降机及其他指定区域必须有保护开关、护栏、警戒牌等安全措施。
· 调试后设备应满足生产使用的安全性、可靠性以及稳定性。
· 储存区内橇体在运行过程中，不得发生撞击的现象。
· 投标人必须保证所购钢材的质量符合国家标准；在钢材进料后及时向招标人提供质量保证书，不允许有明显的缺陷；招标人有权对投标人的购货渠道进行监控，发现质量问题，招标人有权拒绝使用和勒令投标人停工，由此造成的损失由投标人承担。
· 联接材料（焊接材料、各种螺栓等）均有质量保证书并符合国家标准。辊床滑橇输送系统使用的全部材料或元器件均要求不含硅酮。
· 钢结构所有焊缝、毛刺、飞边的地方要求磨光，所有钢结构都必须在清除浮锈后喷涂两遍防锈底漆和两遍面漆，面漆的颜色由招标人提供色标号。安调结束后现场统一补漆，补漆后新老漆面不得出现明显的色差、流挂及起皮等缺陷。
3.3.2 辊床滑橇输送机主要组成部分的技术要求：
3.4 B1B2闪干区工艺入口至CC喷漆工艺链入口段辊床，其辊轮材质为不锈钢，滑橇清洗间辊床采用不锈钢辊床，减速电机防爆并带防护罩。当驱动辊床在高温环境下工作时，其驱动电机必须设在室体外，通过万向节传动轴驱动辊床，链条传动。
电泳烘干排空区、PVC排空区、分色编组区、面漆烘干存储区等区域的出入口辊床均采用带式辊床，积放存储区域辊床可以采用摩擦辊床，如采用摩擦辊床，要求6个摩擦辊床一个远程控制箱。积放存储区域进出口辊床采用变频控制。滑橇在存储区运行时，滑橇之间必须有间隙，不允许滑橇之间相互碰撞。
· 常温带式辊床
a.辊床框架采用5mm优质钢板折弯而成，齿形带盖板采用不小于1.5mm的镀锌钢板或不锈钢板，人行踏台盖板及全盖板采用不小于3mm优质镀锌钢板或不锈钢板（涉及腐蚀、水区域使用不锈钢）。
b.辊床包胶轮辊子组要求包胶轮可自行拆卸更换，包胶轮的包胶材质要求为进口品牌。
c.钢轮要求表面整体进行镀锌或发黑处理，滚轮导向轮为钢轮采用螺接或焊接方式固定在辊床端部。
d.同步带防护盖板每段长度不大于2000mm，应便于拆卸和安装；特殊工位（如橇体清洗、橇体维护以及工艺指定工位）采用全盖板。
e.前后辊床相邻滚轮间距不大于单台辊床内相邻滚轮间距。
f.标准辊床与其它系统设备需衔接时，衔接端部必须安装导向轮、活动端挡或固定端挡。
· 摩擦辊床（存储）
a.辊床框架采用5mm优质钢板折弯而成，盖板采用不小于1.5mm的镀锌钢板或不锈钢板（涉及腐蚀、水区域使用不锈钢），人行踏台盖板及全盖板采用不小于3mm优质镀锌钢板或不锈钢板。
b.辊子组的轴应发黑处理或镀白锌处理，辊床两端辊子的滚轮为钢轮。其余辊子组采用聚氨酯包胶轮，包胶轮为进口品牌。
c.钢轮要求表面整体进行镀锌或发黑处理，滚轮导向轮为钢轮采用螺接方式固定在辊床端部。
d.防护盖板长度不大于2000mm，应便于拆卸和安装；
e.前后辊床相邻滚轮间距不大于单台辊床内相邻滚轮间距。
f.存储区辊床布置间距满足库区滑橇积放无撞击。
· 不锈钢辊床（常温）	
 注：所有结构部件均为不锈钢材质。
a.辊床框架采用不小于5mm优质不锈钢钢板折弯而成，齿形带盖板采用不小于1.5mm的不锈钢板，人行踏台盖板及全盖板采用不小于3mm优质不锈钢板。
b.辊子组件由滚轮、轴、套筒、轴承等组成。辊子组材质为不锈钢。
c.滚轮导向轮为不锈钢钢轮，采用螺接方式固定在辊床端部。
d.同步带防护盖板长度不大于2000mm，应便于拆卸和安装；特殊工位（如橇体清洗、橇体维护以及工艺指定工位）采用全盖板。
e.前后辊床相邻滚轮间距不大于单台辊床内相邻滚轮间距。
f.标准辊床与其它系统设备需衔接时，衔接端部必须安装导向轮、活动端挡或固定端挡。
· 不锈钢辊床（高温）
除采用链条传动外，其他技术要求同不锈钢辊床（常温）。
· 链式辊床（高温）
除采用链条传动外，其他技术要求同带式辊床（常温）。
· 旋转辊床
a. 旋转驱动装置采用胀套直接与驱动轮联接方式，便于拆卸。
b. 轨道采用螺接安装且高度可调。
c. 辊床上应有活动端挡或固定端挡，防止滑橇冲出辊床, 在滑橇进入端设置双侧导向轮。
d. 旋转到位后旋转辊床与对接辊床接头处滚轮踏面高度的偏差不大于2mm。
e. 每次旋转停止后与对接固定辊床轴线偏差不大于2mm。
f. 旋转辊床中心转轴材料为自润滑的聚四氟乙烯材料。
g. 旋转台转动时不应有亢进、脉动现象，启动、变速及停止时无明显冲击。
h. 辊床及不锈钢辊床技术要求同带式辊床（常温）和不锈钢辊床（常温）
i. 旋转台设置辊轮观察口和轨道清洁毛刷。
· [bookmark: _Toc4163993]移行机
a. 辊床要求跟相应区域的辊床要求一致。
b. 移动框架、行走轮及导向轮：4个行走轮；行走轮轴由带座外球面滚动轴承支撑；行走轮外包聚氨酯，要提交招标人有关包胶材料，性能，工艺，分包商，案例等有关信息。沿1根平移轨道的两侧有4个平移导向辊轮；辊轮材质为加强尼龙，内衬滚动轴承。
c. 若双移行机共用轨道，需要设置机械电气双重保护，以免相撞。
d. 移行轨道：轨道由夹紧固定板及螺栓支撑，高度可调，调整范围±25mm。
e. 超过三个停止则采用条形码控制移行动作，并设置超行程保护开关。
f. 保护设施：在行走的终点设置橡胶限位缓冲器。移行辊床周围应有围栏。
g. 采用C型槽钢作为接近开关安装支架。开关位置可调整。
h. 移行机上辊床输送机须装有机械挡板装置，以便保护工件，防止掉落。
· 堆/拆垛机
a. 底、面漆滑橇存储区各设置一套拆/堆垛机构，以用于底、面漆滑橇的拆堆垛。
b. 用于拆/堆垛的辊床，辊床技术要求同带式辊床（常温），辊床出入口各安装一对导向轮。
c. 升降机构采用带式提升机构或刚性轴承机构，要求升降过程运行平稳，无卡阻，两组摆臂的摆动应灵活，同时至少满足3台空橇的堆/拆垛。升降台采用进口品牌。
d. 根据需要堆垛机可以通过切换满足单个橇体直接通过（不堆垛）及橇体堆垛两种运行模式。
e. 堆/拆垛机上辊床纵向中心线与对接设备的中心线的重合度不大于2mm。
f. 举升过程应安全、平稳，不得出现抖动或举升不到位现象。堆/拆垛机支撑在运行过中不得出现明显的晃动或干涉现象。
· 滑橇
a. 电泳滑橇长度9000mm, 面漆滑橇长度6500mm（暂定，最终尺寸以图纸会签为准），投标人负责核算滑橇数量，要求不能因滑橇造成堵线和节拍浪费，数量需经招标人确认。
b. 橇体焊接完成后应进行整体退火处理，消除焊接产生的应力。
c. 橇体上支撑形式为销式支撑，支撑架采用分体式结构设计。
d. 支撑点总成和橇体之间的连接采用螺接可调，并用销轴定位。滑橇上的车身工艺支撑与橇体框架间均采用可调节螺接结构，通过调试紧固满足生产使用时的车身转挂定位要求，并采取防松措施。支撑销表面进行防黏漆处理。
e. 滑橇结构应便于堆垛和折垛，三层堆垛后应平稳保证无相对位移，三层堆垛高度应低于车身在滑橇上的高度。
f. 橇体工艺支撑点对角线偏差不大于±1mm。
g. 橇体编号板焊接在橇体的横梁上，焊接应牢固可靠，橇体编号板的厚度不小于5 mm，橇体编号应清晰明了。
h. 橇体前后格栅与橇体采用螺接，螺栓安装后其高度不得超过格栅上表面。
i. 滑橇工艺要求：橇体由纵梁(矩形管)和横梁焊接而成，纵梁采用120×50×5 矩形管，在纵梁端头约100mm 处有7°斜角，橇体上有钢制号码牌，且能够安装载码体。橇体主框架所有焊缝须满焊，焊接后去应力退火处理。橇体结构考虑搬运方便，要设置便于叉车操作的构件。面漆橇前后须配置格栅板踏台，并留一定的安全距离。车身定位销采用材料16MnCr5精加工制作，表面发黑处理，硬度HRC45～55，并用螺栓固定在支座上。
· 锁紧/解锁站
a. 用于将工件锁紧在滑橇上，采用偏心销锁紧（或解锁）。
b. 锁紧（或解锁）需安全可靠，运行平稳。出现问题时，应自动报警（声光）。
c. 两个电动定位装置安装在机构底部。
d. 设备制作前必须经招标人确认设备图纸。
e. 设备应作防腐处理，处理方式跟其所处环境相适应。
f. 满足输送系统功能完善、正常运行的其他要求。
· 锁紧检测及解锁检测
a. 投标人设计锁紧检测及解锁检测方案用于滑橇带工件锁紧状态及解锁状态检测。方案经招标人确认后方可实施。
b. 车体锁紧的四个位置均需单个气缸检测，检测过程中要求四个气缸同步动作，车体平稳上升和下降，具体以会签图纸为准。
c. 采用气动装置将工件顶起，根据工件和滑橇是否能被分开判断工件是否在滑橇上锁紧。
d. 设备制作前必须经招标人确认设备图纸。
e. 设备应作防腐处理，处理方式跟其所处环境相适应。
f. 满足输送系统功能完善、正常运行的其他要求。
· 定位装置
a. 定位装置安装在辊床内滚轮踏面以下，通过电机驱动伸缩销或抱夹运动实现橇体在辊床上的准确定位。
b. 伸缩销或抱夹机构应有足够的刚度和强度，不能出现变形和断裂等现象。
c. 伸缩销或抱夹工作动作应平稳、准确、无卡滞现象。
· 橇体检测检修要求
a. 对检测点（面）现场检测精度为±1mm。
b. 检测点或面纵向中心线与纵向基准线重合度为±1mm。
· 常温升降机
a. 升降机应装有机械安全装置（在维修时使用），设置限位开关与控制程序联锁。
b. [bookmark: OLE_LINK11]设置皮带断裂机械保护装置，设置限位开关与控制程序联锁，设置二次保护装置。
c. 升降机驱动电机采用变频控制，设置备用电机减速机安装底座及联轴器。
d. 升降机应设置安全围栏门，门上带有安全锁装置与控制系统连锁。
e. 立柱采用H型钢制作，不允许拼接。	
f. 采用激光测距仪控制升降机的升降，并设置超行程保护开关。须设置高低位缓冲器。
g. 辊床要求跟相应区域的辊床要求一致。
h. 升降托架：由辊轮，导向轮，型钢支架组成；辊轮和导向轮由带座外球面滚动轴承支承；辊轮和导向轮外包聚氨酯，须提供有关包覆材料、性能、工艺、分包商、案例等有关信息。
i. 升降机构：电机减速机、轴、皮带滚筒、带座外球面滚动轴承、维修星轮组成。滚筒在轴上可靠定位，不得窜动，皮带滚筒上方有安全防护盖板。单根皮带的安全系数大于10，皮带与升降架之间采用平衡梁联接。安装防坠落钢丝绳，连接升降托架和配重。
j. 定位锁紧机构：电机驱动的定位锁紧机构能够保证升降机构在各停止位的定位锁紧。
k. 配重：由配重框、导轨和导向轮组成，可通过增减配重来调节升降机的载荷，增加安装防坠落钢丝绳。
l. [bookmark: OLE_LINK30]维修平台用于高空轴承座加油与检修及调节升降检测开关；检修平台四周设防护栏杆和自闭门，高度1050mm。并设置钢制固定直梯。设置悬臂机构配置滑车（升降机上方空间不够时可设单轨），方便使用葫芦拆装起吊驱动装置。每个维修吊杆都须满足安全要求，包括验证并标明承载量，在末端安装挡块等。
m. 保护设施：升降机周围设有防护网片，高度2000mm；升降机立柱底部安装缓冲装置。
n. 采用C型槽钢作为接近开关安装支架。开关位置可调整。
o. 安全端挡: 辊床两端设置安全端挡，保证升降过程中滑橇和工件不会溢出。在升降架的停止位端挡自动打开，允许滑橇输出。升降端部设限位装置。
p. 维修锁定: 维修时，手动插销将皮带滚筒上的星盘锁定，防止意外转动。接近开关检测插销位置。星盘被锁定时，电机不能启动。
q. 升降机应采用电缆线夹。
· 常温双排工艺链
a. B1B2喷漆室、CC喷漆室用双排套筒滚子链，驱动电机置于室体外，通过万向节传动轴传动，带制动器，变频调速，速度0～6m/min，链条选用节距为100mm双排套筒滚子链，链条采用自动润滑装置润滑，沿着链条下方设有接油盘，材质采用镀锌钢板。
b. 工艺链式运输机运行时，工作要平稳、灵活、可靠、噪音小，无脉动、爬行现象。工艺链应有足够的牵引力、耐用、耐腐蚀；链条制造后，要经过严格的检测、试验。链条额定工作负荷应10倍于实际的最大工作负荷。设有张紧链轮、锥形弹簧用于链条张紧，并设有限位开关检测链条张紧。
c. 要求双排套筒滚子链上所有滚轮材质均为铁制的，支撑、行走导轨要求耐磨、耐用，张紧站、驱动站所有轨道、盖板、支架采用可快速拆卸结构。
d. 滑橇运行靠两条牵引链驱动，两条牵引链设有可拆卸的保护罩，防止污染滑橇，防止漆雾粘在链条上。滑橇支承在保护罩里面的“Ｃ”型托架上，“Ｃ” 型托架通过螺栓固定在牵引链条链板上，托架间距1000mm。
e. 喷漆室双排链的轨道为盲管结构，保证漆雾不进入轨道内；链条与轨道侧板的间隙适当，运行时不会与轨道产生摩擦。
f. 链条润滑装置采用自动润滑设备，轴承润滑口不符合人机工程时，应采用铜管将润滑口引至方便操作的位置。
· 高温双排工艺链
a. 电泳烘房、PVC烘房、面漆烘房用双排套筒滚子链：驱动电机置于室体外面，通过万向节连杆传动轴传动。
b. 工艺链式运输机运行时，工作要平稳、灵活、可靠、噪音小，无脉动、爬行现象。工艺链应有足够的牵引力、耐用、耐腐蚀；链条制造后，要经过严格的检测、试验，链条额定工作负荷应10倍于实际的最大工作负荷。
c. 链条选用节距为160mm双排套筒滚子链，变频调速，链条选用进口品牌。
d. 采用自动润滑装置润滑，沿着链条下方设有接油盘，材质采用镀锌钢板。
e. 烘房内的零部件都要能够在250℃温度范围内可靠工作，滑橇运行靠两条牵引链驱动，两条牵引链设有可拆卸的保护罩，滑橇支承 “U”型托架上，“U” 型托架通过螺栓固定在牵引链条链板上，托架间距960mm。设有张紧链轮、配重及滑轮组、钢丝绳用于链条张紧，并设有限位开关检测链条张紧。
f. 轴承润滑口不符合人机工程时，应采用铜管将润滑口引至方便操作的位置。
g. 高温双排链的轨道侧板间隔一定间距（＜1/2撬体长度）安装一对导向轮，用于保证烘干室内撬体的平稳运行。导向轮为钢轮，内部通过耐高温轴承与销子连接，销子通过螺栓与轨道侧板连接。
h. 链条与轨道侧板的间隙适当，运行时不会与轨道产生摩擦。
· 双排链技术要求：
a. 机体骨架：
设有内护板和加强角钢、外护板和加强角钢、漆雾防护板、格栅支架。
设有45#钢淬硬的链条轨道。轨道采用斜面接头。
设有返回链限位压轨。
各件之间螺栓联接。
b. 支腿：支腿高度可调，调整范围50mm。
c. 输送链条：包括链板、销轴、滚子、导向块和滑橇托板。托板间距1100mm。C 型支架与链板联接，并通过支撑板将橇体载荷传到链板上。
d. 驱动装置：主动链轮和主动轴由带座轴承支撑，固定在驱动段的骨架上。减速电机设置在喷漆室体外，有过载保护装置。驱动电机和主动轴通过万向联轴器联接。驱动轴预留喷漆机器人用编码器测速装置接口。
e. 张紧装置：张紧链轮和轴由滑块外球面球轴承支撑，可沿滑轨前后移动。采用2 个独立的弹簧张紧装置对链条进行张紧。
f. 格栅板：输送机全长铺设格栅板。格栅板型号与室体保持一致。
g. 链条防护板：链条及轨道安装在相对密闭的空间内。链条护板可以有效防止漆雾对链条和轨道的污染。防护板之间采用搭接方式连接，防止盖板翘起碰撞橇体。外护板采用插拔式连接结构，便于安装和维护。
h. 入口导向：入口设置导向轮。
i. 开关支架：采用C 型槽钢作为接近开关安装支架。保护接近开关的滚轮，防止滑橇撞击开关。感应开关设防护板，防止滑橇撞击开关，防止操作工的脚卡在橇体和导向轮中间。
j. 链条润滑器
采用自动喷油润滑器对链板的铰接点进行润滑。包括喷嘴、与链条节距一致的脉冲发生装置；PLC 控制器以及易于操作和维护的计量仪表和油箱。
3.5 PVC输送系统
主要负责PVC线，包含：上遮蔽、UBS（预留工位）、检查、UBC（预留工位）、补喷卸遮蔽和上、下转转挂工位。主要由轨道、小车组、环链葫芦、滑触线、吊具及相关部件组成。
钢结构：采用设备和钢结构吊点向下悬挂的形式承重，所选用的材料需满足强度要求。
车组：采用两台葫芦为一组小车组结构形式，全线采用5个车组。
行走驱动：行走电机为SEW产品(有制动和排障功能)，行走速度：6～20m/min。
提升葫芦：采用KITO、liftket产品，起升速度 8-2 m/min，起升高度：6m，载荷1T。
转弯半径：2000mm或组合弯轨。
滑触线：要求耐磨，耐用，无明显磨屑，导电性好，无打火现象。
滑触线及集电器耐潮性能好，在正常生产时，滑触线及集电器不能因室体的热蒸汽导致出现短路、断路、跳闸、信号失灵、打火、卡阻现象
· 注蜡输送系统
1）工艺动作流程：注蜡输送系统采用辊床滑橇输送系统，车身从面漆滑橇上经过叉式移载机转接至总装滑橇，形成循环系统。
2）设备技术要求：辊床、移行机、升降机、叉式移载机等设备技术要求同辊床滑橇输送系统中各部件要求一致。喷蜡间设计升降辊床便于高低工位操作。
3.6 其他设备：
· [bookmark: _Toc4164017]安全保护设备
a. 安全围栏：有两种形式，一种低护栏（高度1050mm），另一种高围栏为网片（高度2000mm）。
b. 以安全围栏布置图为准。
c. 保护性的围栏包括进出门。开门须通过电气系统监控，开门和关门与输送连锁。
d. 危险区域（如升降机出入口）要安装具有安全保护功能（即车身可以通过，人员进入时停止工作）的光栅。
e. 每个升降机出入口都须安装安全光栅。光栅的复位按钮安装在围栏安全锁旁。
· 涂装车间识别系统RFID读写站
· 载码体里车身信息读写操作通过RFID天线读写单元完成。系统用到16套左右（具体数量和安装位置投标时体现，图纸会签时确定）RFID读写站，它们将分布在涂装车间，每个RFID读写站都将包括1套读写器天线。这些读写站都将通过总线网络连接到对应分区的机器化PLC内。
· RFID读写站将会被分别安装在涂装车间内的关键点。
· RFID系统采用高频系统。
· AVI-1：涂装车间入口处
功能：读取白车身数据，进行车辆跟踪，将信息上传至监控系统，进行信息记录。
配置：天线+现场操作站
· AVI-2：电泳烘干入口处
功能：读车身信息数据，进行车辆跟踪，将信息传递与工艺系统并上传至监控系统，进行信息记录。
配置：天线
· AVI-3：电泳烘干后排空处
功能：读车身信息数据，进行车辆跟踪，将信息传递与输送系统进行车辆排序，并将车身信息上传至监控系统，进行信息记录。
配置：天线
· AVI-4：粗密封胶入口处
功能：读车身信息数据，进行车辆跟踪，将车身信息上传至监控系统，进行信息记录。
配置：天线
· AVI-5：UBS入口站 
功能：读车身信息数据，进行车辆跟踪，将车身信息上传至监控系统，进行信息记录。
配置：天线
· AVI-6：UBC出口处
功能：换喷橇后，读取车身数据，进行车辆跟踪，重新格式化喷橇上载码体的车身信息，并将信息上传至监控系统，进行信息记录。
配置：天线+现场操作站
· AVI-7：密封胶烘干后排空处
功能：读车身信息数据，进行车辆跟踪，将车身信息上传至监控系统，进行信息记录。
配置：天线
· AVI-8：电泳打磨出口处
功能：读车身信息数据，进行车辆跟踪，将车身信息上传至监控系统，进行信息记录。
配置：天线
· AVI-9：分色编组区入口处
功能：读车身信息数据，进行车辆跟踪，计算车身路由并传递与输送系统进行分流，并将车身信息上传至监控系统进行信息记录。
配置：天线+现场操作站
· AVI-10：面涂喷漆入口处
功能：读车身信息数据，进行车辆跟踪，将车身信息传递与面涂机器人系统（颜色识别系统由机器人负责），供机器人自身识别系统进行参考比对，同时并将车身信息上传至监控系统进行信息记录。
配置：天线+现场操作站
· AVI-11：面涂烘干出口处
功能：读车身信息数据，进行车辆跟踪，将车身信息上传至监控系统，进行信息记录。
配置：天线 
· AVI-12：面漆烘干后排空出口处
功能：读车身信息数据，进行车辆跟踪，将车身信息上传至监控系统，进行信息记录。
配置：天线 
· AVI-13：精修出口
功能：读车身信息数据，进行车辆跟踪，根据人工选择的车身路由信息进行路由计算并分流。同时将车身信息、路由信息上传至监控系统和输送系统，进行信息记录。
配置：天线 +现场操作站
· AVI-14：小修分流
功能：读车身信息数据，进行车辆跟踪，车身路由信息进行路由计算并分流。同时将车身信息、路由信息上传至监控系统和输送系统，进行信息记录。
配置：天线
· AVI-15：涂装出口处
功能：扫描车身数据，与读取的载码体车身信息进行比对，同时进行车辆跟踪，将车身信息上传至监控系统，进行信息记录。
配置：天线+现场操作站 
· AVI-16：电泳存储，分色编组
· 手持式读写器(含电池及充电器)2台，以便于进行修改载码体信息。
· 配置：读写站至少16个，输送修改车身数据操作台至少5个。
· 载具数量清单（具体数量以最终线路设计会签时为准）
	序号
	设备类型
	数量
（设计为准，招标人确认）
	备注

	1
	前处理电泳滑橇
	以会签图纸为准
	不锈钢材质

	2
	面漆滑橇
	以会签图纸为准
	销式支撑

	3
	PVC吊具
	以会签图纸为准
	


· 辊床设备数量清单
	序号
	设备类型
	数量
（设计为准，招标人确认）
	备注

	1
	碳钢辊床
	以会签图纸为准
	具体数量以最终图纸设计会签时为准

	2
	不锈钢辊床
	以会签图纸为准
	

	3
	普通旋转辊床
	以会签图纸为准
	

	4
	移行机
	以会签图纸为准
	

	5
	摩擦辊床
	以会签图纸为准
	

	6
	升降机
	以会签图纸为准
	

	7
	烘房链
	以会签图纸为准
	

	8
	喷房链
	以会签图纸为准
	


· 输送机的安装参数：
· 各输送单元的中心线应与基准中心线保持一致，与基准中心线的对称度为2.5mm；各输送机与其他设备转接存在过渡时需增设导向轮和托轮。
· 各辊床的辊轮总成安装后，应保证辊轮端面在同一平面内，任意相邻四个滚子顶面的平面度≤0.5 mm，并使各辊轮与滑橇导轨的间隙相等。辊床高度调整后，要求相邻辊轮表面高差≤1mm，整个系统辊轮表面高差≤3mm。各辊床的辊轮总成安装后，应保证轴线平行且与辊床纵向中心线垂直，垂直度≤2mm。
· 横移机平移时不应有亢进、脉动现象，启动、变速及停止时无明显冲击；各运动部件安装前加润滑剂。轨道水平度、直线度≤1.5mm/m；全长≤5mm；接头偏差≤1mm。辊轮踏面在同一水平面上，辊轮表面高度差和辊轮总成与纵向中心线垂直度同辊床。重复定位精度≤5mm。
· 旋转辊床转动时不应有亢进、脉动现象，启动、变速及停止时无明显冲击；辊轮表面高度差和辊轮总成与纵向中心线垂直度同辊床。轨接头高度差≤0.5mm，圆滑过度。重复定位精度≤±1.5mm。
· 双排工艺链式输送机轨道无明显锈蚀，端头无飞边、毛刺等缺陷；输送机的各种盖板、罩子外观整齐，间隙均匀。输送机高度调整后，链条表面高度差≤1mm，整个系统辊轮或链条表面高差≤3mm（地坪高度差≤50mm）。链式输送机的驱动主轴和张紧主轴的中心线应垂直于输送机的中心线，垂直度≤2mm。轨道直线度≤1.5mm/m，全长≤3mm；轨道接口处踏面高度差和横向错位均应≤0.5mm，圆滑过度。滑橇在喷漆双排链上的定位精度：纵向±2 mm，横向±5 mm。
· 升降机应保证滑橇在进出时运行平稳，无卡阻。立柱与水平面垂直度≤3mm；立柱与输送中心线平行度≤3mm；两中心线位置偏差≤2mm。轮轴安装必须水平、平行，轴的倾斜度小于1/300。升降上、下位置重复定位精度不得超过5mm。
· 钢结构安装要求：
a. 钢结构必须保证足够的刚性和稳定性，必要时或应招标人要求可增加支撑构件。钢结构悬挂系统要求有足够的刚性和稳定性，必须考虑能支撑公用设施的管线、管路等。
b. 吊架与屋梁吊点或与厂房立柱联接要用8.8级高强度螺栓联接，双螺母拧紧，且螺栓要出头5～10mm。
c. 输送机系统的钢结构吊杆采用方管，斜撑材料采用方管，具体数量详细列出，招标人确认。
d. 维修平台铺设5mm 厚花纹钢板，维修平台的具体位置由投标人设计招标人确认。
e. 所有检修平台、维修平台两侧均架设高1050mm的护栏，下部有高100mm踢脚板，端头处采用机械折弯圆弧过渡；安全护栏间距符合企业标准和国家标准，护栏之间、转角区需用卡箍固定。
f. 斜梯和直梯由投标人设计、制作、安装，数量、结构和位置需招标人认可，楼梯踏板采用栅格板形式。上述部件均需符合国家标准和安全质量标准化要求。
g. 投标人必须保证所购材料的质量满足其机械性能，并在钢材进料后及时向招标人提供质量保证书，不容许钢材有明显的锈蚀、变形等现象；连接材料（焊条、各种螺栓等）均应有质量证明书并符合国家标准的规定。招标人有权进行检查，发现质量问题，招标人有权拒绝使用和勒令投标人停工，由此造成的损失由投标人负责。
· 其他
· 凡被辊床隔开的通道，均应在辊床之间设立与辊床相平的踏板以便人员通行，选用3mm厚以上的镀锌板。
· 地面围栏要求：
a. 车间各输送设备转接工位、升降工位、基础坑洞临边工位等危险区域设置落地式安全围栏，围栏高度为2000mm；标准立柱间距为1000mm。并设置检修门，配备安全门锁，安全围栏入口设置安全光幕，实现人员闯入报警及停止设备运行功能。
b. 车间各通道与设备运行区域隔离，采用落地式安全围栏，围栏高度为1200mm；标准立柱间距为1000mm。
· 手推辊床5套，主要用于临时、离线车身运输和辅助橇体转运。轨道采用无动力辊轮，有推手、端挡、导向轮，小车轮采用聚氨脂轮，转动灵活，保证承载，底部间距大不干涉。
· 各输送设备的运行速度，由投标人设计招标人确认，要求满足涂装车间设计节拍。
· 调试运行时，投标人制作两套最大车型外框进行全线通过性验证。
· 投标人分包方案必须依照下列要求，当投标人的分包商达不到条件时不可进行分包：（不允许总包方对设备进行第三次分包）
a. 投标人的分包商具备设备加工制作能力、设备安装资质及质量控制体系。
b. 投标人的分包商具有国内合资车企同类型业绩至少三项。
c. 投标人的分包商至少有三个国内一流总包商的分包业绩。
d. 投标人的分包商满足上述三个条件后，还需得到招标人认可后方可实施分包。
· 正式技术文件签定时，投标人提供设备制作工艺标准、设备质量检测标准、设备安装标准和设备安装质量检测标准作为附件，附在技术文件之后。
3.7 [bookmark: _Toc8457_WPSOffice_Level3]机械化输送设备电气控制系统技术要求
3.7.1 总则
电控系统设计施工必须遵循国内电气、安全、防爆、节能环保等法律、法规，以及同行业的相关技术标准和规范，符合国家验收标准。
	设计施工必须依据工艺、设备、安全及环境保护、设备运行、设备维修、设备管理、生产节拍等要求进行；电气控制必须能实现工艺方面的要求，对设备运行速度、生产节拍具有可调性，控制准确、调整方便。电气控制必须保证设备安全运行、保护可靠，能够自动转接、自动控制车身物流输送。
	电气设计图纸如电控控制系统网络图、电气设备平面布置图、电气控制原理图、电气接线图等须经招标人会签认可，才可进一步设计，且投标人对电气控制系统的功能、可靠性、先进程度等负责。图纸设计要求为EPLAN软件编制。
	项目设计阶段要求投标人每周提供一次总的设备技术文件备份（含设计图纸和软件程序）。在调试阶段每周提供两次设备技术文件备份。调试验收后设备技术文件备份由招标人负责。软件备份应包括在合同范围内所有支持系统设备正常运行所需的各种配置文件及运行程序。
技术参数：
工作电压：380VAC/3相/50HZ；
操作、控制电压:24VDC；
指示灯、交互联锁电压：24VDC；
联锁电压：24VDC
控制柜插座、照明电压：220VAC/单相/50Hz
防护等级：IP54
3.7.2 电气控制设计准则
· 概述
系统由主控柜，远程控制柜、现场操作站、急停按钮盒、生产停止按钮盒组成。PLC通过网络总线连接远程控制柜和操作站的输入输出模块，实现控制功能。
机械化系统各控制区域将采用西门子高性能PLC以满足机械化设备高速运行和定位的要求，并确保监视程序的实时性。合理划分PLC的控制区域，以避免不同性质的工艺段混合并且保证足够短的PLC扫描周期。
采用安全PLC控制，所有安全信号均采用双回路结构控制。
中控室能够监控输送系统设备运行状态。
· 系统构成
· 机械化控制系统根据工艺平面布置图进行分区域控制,每个区域包含一套独立的主控柜、远程控制柜、操作站以及沿线分布的急停按钮盒等组成。区域划分待图纸会签时确定。
· 控制特点为：标准化单元设备＋标准化配置＋模块化程序结构。
· 控制系统具备以下功能：
· 能够实现对该设备本身的独立控制，并满足工艺动作要求。
· PLC控制柜设置人机界面，可以集中监视本区域设备的各种数据（如运行状况、故障信息等）。
· 机械化控制系统各PLC间通过以太网总线实现机械化系统不同控制区域的信息传递和数据共享。
· 现场所有操作、指示电器应连接到控制网路的现场模块。所有现场设备均设手动控制按钮站，用于维修。
· 机械化设备操作模式
· 所有机械化控制设备操作分为自动、手动、维护三种操作模式，由钥匙开关切换。自动时，全线在程序控制下自动运行；手动时，操作人员在现场进行单台设备的操作，实现启动、停止功能，在主控柜上设置有顺序启动和停止按钮，用于控制区域的总起和总停。维护状态下，设备的启动没有联锁条件限制，设备的控制方式为点动方式，主要是为了方便维护人员对设备的验证、位置的临时调整。机械化主控，作现场操作提示、故障报警、运行参数显示。
· 现场操作站上使用一般指示灯来显示操作信息。
· 典型设备控制方式
· 各机械化设备电机配有带有短路保护和过载保护功能的低压断路器，和接触器、变频器等组成的控制回路。断路器、变频器的故障信号接入PLC或总线，电机正常运行有运行信号灯显示，当出现异常故障时有相应的显示和报警，并能够使用灯光的不同频率来表示输送设备的不同状态。
· 根据机械化设备运行工况和负载特点，采用不同控制方式，详见下表：
	序号
	名称
	控制方式
	传感器
	应用场合

	1
	摩擦辊床输送机
	普通控制
	普通接近开关
	完成储存功能

	2
	普通变频辊床
	变频器，
总线控制
	普通接近开关
	工艺辊床、快慢交接辊床、移动设备辊床、进出口辊床等

	3
	防爆辊床
	变频器，
总线控制
	本安型接近开关
	位于喷漆室内
配隔离栅

	4
	移行机
	变频器，
总线控制
	普通接近开关
	

	5
	旋转机
	变频器，
总线控制
	普通接近开关
	

	6
	升降辊床
	辊床使用变频器，升降使用变频器
	普通接近开关
	配合带式或链式移行机应用

	7
	工艺皮带和链条
	变频器
总线控制
	普通接近开关
	/

	8
	喷漆双链
	变频器
总线控制
	本安型接近开关
	位于喷漆室内
配隔离栅

	9
	垂直升降机
	变频器
总线控制
	普通接近开关
	配有光电开关做车间一层进出口安全防护

	10
	双向辊床（电泳车间、离线工位、喷涂车间存储区中间段除外）
	变频器
总线控制
	普通接近开关
	完成双向传递功能

	11
	移载机
	变频器
总线控制
	普通接近开关
	/

	12
	高温链条
	变频器
总线控制
	高温接近开关
	高温链条



· 安全防护与保护
· 机械化输送设备除在控制柜设紧急停止外，沿生产线布置有紧急停止开关，升降机、侧顶机上下限位、维修装置限位及围栏门安全开关，工艺链张紧限位，电泳线室体门限位，电泳入口、出口光栅，以上均接入I/O模块实现硬件、软件紧急停止设备功能。
· 高温开关必须冗余，并且具有开关自检程序。
· 对于机械化系统中不同输送设备间的转挂点,将通过光电开关等传感器的辅助检测来保证可靠的交接.机械化系统中关键位置传感器具有故障检测报警以及设备传送超时报警等，同时对于驱动电机有相应的过载报警等。
· 针对涂装车间特有的防爆区的施工和传感器接线，将采用具有防爆性能的传感器并配有本安隔离栅进行控制，完全达到国家有关防爆标准的要求。
· 升降机有必备的安全人员和设备保护。
· 驱动站、张紧站设过载保护开关，张紧站设张紧过紧、过松等检测开关，并在动作时自动声光报警。
· 互锁保护：存在前后动作逻辑关系的各应用单元间具有可靠的互锁关系，无论自动或手动方式，各应用单元内部的前后动作顺序也有互锁；电机正、反转，高、低速设置有硬件软件互锁。
· 所有升降机辊床部位，必须设置安全防护网。
· 机械化系统的联锁信号
· 机械化控制系统之间的联锁信号将由各机械化PLC通过总线网桥来传送。机械化系统与机器人系统，工艺设备控制系统的联锁信号将通过硬线联锁方式来传送。
· 机械化与消防设备之间的联锁信号采用点对点硬连接方式，采集的信号无源触点连接。
· 每台辊床安装接近开关，用于车身定位。
· 输送人工工位每20米安装1个急停按钮，对称安装。
· 电缆：升降机、移行机、旋转辊床等移动设动力电缆、控制电缆采用进口高柔性产品；高温区域采用高温高柔性产品。
· 变频：所有涉及到调速工艺要求的机械化输送设备、转接用输送设备必须具有调速功能，如摆杆链、工艺链、旋转辊床、移行辊床、升降机、转接用辊床等。
· 人机界面上应显示：各分区动态工艺流程图；流程图上应显示车身位置；流程图上应显示机械化设备位置、状态；显示、记录各工艺段的每班、日生产数量等。投标人负责将以上中央控制室所需信号、数据传递给中央控制室，实现上述功能。
· 所有升降机必须有防坠落保护。
· 其他
· 机械化传输设备应有排空控制功能。
· 控制组总柜内均设有数字式电度表，用于记录该控制组耗电总量，并同时将结果传给PLC。
· 在进入前处理线体进口处合适位置设锁紧自动检测系统，未锁紧时自动报警并停止输送机。
· 应有自动检测烘干室内带件橇体数量的措施，并能在人机界面和上位计算机显示烘干室内带件橇体的占位情况。
· 烘干室内元器件必须满足250℃高温要求。
· 人工作业线体每个工位配置暂停按钮盒，交叉布置，每条线体必须配置2-3个急停按钮盒（高工位必须配置一个），根据线体功能需要，出入口配置呼叫、放行按钮和路由按钮盒；单工位室体必须配置急停按钮盒，根据需要配置呼叫、放行按钮和路由按钮和；暂停按钮为黄色带灯按钮盒；急停按钮盒为红色带灯，并有声光报警功能；呼叫、放行按钮和路由按钮盒，为绿色带灯按钮盒；防爆区的按钮盒需配置防爆按钮盒。
· 机械化部分电控未详细进行规定，只列出一些原则性要求，详细需要投标人进行设计，保证控制的可靠、完成性。未包括部分由投标人提出。
· 机械化输送设备电气控制分组：
投标人按照工作区域进行设计，设计完成后需经招标人认可。
· 整个涂装机械化输送电控系统按照功能要求和工艺区域暂作上述划分，约3组控制系统，并设有约3个独立的PLC控制（PLC控制器选用故障安全型，配置标准以太网模块）。具体划分以图纸会签时为准。各组PLC控制器之间通过工业以太网通讯，实现相互间的联锁信号交互。PLC控制器通过交换机、通讯耦合器、工业以太网现场总线、远程分布式I/O，与系统内所属现场设备（电机启动器、接触器、继电器、开关、传感器、变频器、安全光幕、RFID读写站等）实现连接和控制。
· 继电器、开关、传感器、变频器、安全光幕、RFID读写站等）实现连接和控制。
· [bookmark: OLE_LINK5]系统控制架构如图所示，工业以太网通讯要求选用Ethernet/IP或ProfiNet同等系列。系统设计评审时，投标人提交一份所有需要IP地址分配清单给招标人确认，投标人依据确认清单更新图纸。
[image: 12121]
· 机械化设备控制方式：系统设计自动、手动和调试三种控制模式。
· 自动模式定义在正常生产状态下，设备无需人工干预，能够正确安全的全自动运行。一旦出现故障，设备应立即自动停止并报警，其他无关设备应正常运行。当故障被处理后，经人工确认复位，设备应继续自动开始运行。一旦系统被切换至其他模式，设备立即停止运行。
· 手动模式定义可操作动作应包含在自动模式下的所有动作，动作的条件应与自动情况时基本一致，唯一不同的是动作的发起不是来自于PLC，而是现场的维修操作人员。系统完全受自动运行模式下的基本动作条件约束，必须在不损坏物料和机械机构的前提下，符合控制联锁及安全信号互锁要求，允许人工手动操作设备自由动作。
· 调试模式定义设备因开机前调试、故障或某些检修需求，需要进行一些带有一定危险因素的操作，将系统的操作切换至调试模式使用，该模式仅由设备工程师通过密钥获得控制权限。系统对一些通常的控制联锁信号进行屏蔽，允许人工手动操作设备机械机构自由动作，该模式下仍受设备自身安全检测信号保护控制。基于该模式下设备所有的运动速度必需使用慢速，并且所有操作必需为点动，即做到手离开操作面板或按钮设备运行即停止。
· 车身在输送系统中的升降、举升、水平移载、旋转、移行、道岔分合流、定位等工位，以及滑橇检修工位，必须要求设置现场手动操作箱/柜，其他输送设备手动操作盒按照现场布置、方便操作的原则进行设计，操作面板要求设置钥匙开关、操作按钮和状态指示灯等。
· 系统PLC控制柜设置12寸HMI，用于显示系统设备状态信息和车间内各项生产信息。现场操作柜设置按钮和柱状指示灯，用于显示区域内设备状态信息。生产线各工艺段每个工艺装配工位均要求设置暂停按钮和工位状态信号灯，交叉布置。
· 机械化设备调速变频控制：输送系统所有变频器通过工业以太网现场总线与PLC通讯连接。变频器要求配置操作面板，便于调试、监控、变更参数时的手动操作。当柜内变频器布置数量＞3台时，操作面板配置数量要求为3块/柜。涂装机械化输送系统包含但不限于以下设备要求：采用变频调速控制，工艺输送及升降等关键设备的驱动的变频器选型要求比电机选型功率大一级（选型合理）。
a. 车身转接工位辊床、升降机、叉式移载机、举升设备、移行设备、旋转设备。
b. 各工艺段输送链和辊床。
c. 进入移行、旋转设备前的辊床，与升降机转接工位前后相交接工位的辊床。
d. 存储区各进出口辊床。
e. 人工操作工位辊床。
f. 输送系统中条形码识别和RFID读写工位辊床或摩擦驱动。
g. 滑橇检修工位辊床。
· [bookmark: OLE_LINK17][bookmark: OLE_LINK14]人机界面HMI：涂装机械化输送系统各操作柜要求配置12寸HMI，具体布置方案由双方商定评审确认，以达到对全线机械化输送系统操作、状态信息及故障查询方便为准，按实际数量配置到位。HMI通过工业以太网现场总线与PLC通讯连接，具备对系统运行状态的监控、分布式设备的参数调整设定、数据载体中的车型信息显示，故障报警记录以及其他图形化数据监控的功能。并且通过设置操作口令，实现对系统相关特殊功能的管理（如数据载体信息写入和设备控制旁通应急功能，旁通应急可屏蔽联锁信号等）。HMI功能画面应包含以下具体内容：系统主页面、设备概况（包括区域总览、转挂等特殊工位设备的传感器位图及状态显示、设备节拍、系统交换信号）、设备控制操作、网络拓扑图及其节点设备通讯状态显示、重要事件显示、故障报警及故障原因（如设备超行程故障、设备运行超时、变频器故障、系统紧急停运）等。
· 远程控制：系统各控制组按需设计现场远程控制箱，箱内设置分布式I/O模块、断路器、直流电源模块等。现场开关、传感器等需先接入分线盒（有LED信号指示功能，品牌与传感器保持一致），分线盒与设备就近布置，集线后接入远程控制箱。自动车身识别系统：依据工艺和生产使用及输送控制要求，系统设置使用相应数量的RFID硬件，目前暂定数量16套读写头和1个手持式读写设备（手持式读写设备只提供硬件），读写头具体布置方案由双方商定评审确认，按实际数量配置到位。读写头通过工业以太网现场总线与PLC控制器建立通讯连接，配合PLC控制和上位机系统实现车身信息物流跟踪、生产过程控制、状态信息管理等。电泳滑橇、面漆滑橇及PVC吊具均必须配置数据载体，数据载体中包含该车身物料信息和载具号等。
· [bookmark: _Toc226802304][bookmark: _Toc242308918][bookmark: _Toc242330583]涂装车间识别系统现场操作站
· 系统中现场RFID数据交互操作站，配置独立的主机与显示器，对接MES数据（具体数量和安装位置根据现场情况招标人确认，投标人施工），为现场的操作人员提供人机交互操作的功能。现场工作站具有标准的以太网接口，通过以太网与其所属的识别系统PLC进行通讯。同时安装有按钮和指示灯等元件，给现场的操作和维护人员提供了自动监视系统运行情况和手工进行读写操作的功能。（触摸屏及操作站利旧）
· 通过现场工作站可实现的主要功能包括：
a 车身信息显示
b 运行监控
c RFID 载码体格式化、清空、测试等手工操作
d 故障报警提示和故障维护
e [bookmark: _Toc242308919][bookmark: _Toc242330584][bookmark: _Toc226802305]RFID读写站配置及管理功能
· 涂装车间识别系统上位监控和管理
上位系统包括服务器、不间断电源等设备，上位管理软件和报表操作功能主要包括：
车身信息查询
每个扫描站的信息记录及报表统计
接受来自工厂MES系统的车身数据，能够自动写入滑橇RFID存储
生产信息的报表统计和查询
AVI 系统实时监控，图形化显示AVI系统的配置及运行情况
AVI系统服务器中存储一定时间内的车身过点信息
AVI与MES交互异常时，要有报警机制
· 载码体及读写控制器要求
· 载码体的数量根据设计时确定。
a 工作环境温度0℃～200℃，要求载码体耐温220℃
b 写入次数不少于10万次
c 防护等级要求为IP67 
d 应能安装在滑橇上
e 存储容量不低于128byte
· 2）、读写控制器：
a) 防护等级不低于IP66
b) 集成网络模块
c) 内置天线
d) 读写成功率99.9%以上
e) 对读写要进行校验和报警
· 安全控制：投标人必须负责在系统内所有危险区域提供并安装能够实现安全防护功能的硬件。升降转接工位安全检测：所有升降转接工位各层所属区域设置使用安全光幕、安全门锁和急停按钮，各工艺段间歇运行人工操作工位设置安全区域扫描设备，一旦检测人员进入上述区域，系统应立即激活设备停运功能，停止该区域内的所有设备以保证人员的生命安全，上述安全信号进入安全模块。
· 急停：系统除在各控制柜和转接设备操作箱设置紧急停止开关外，沿生产线、转运线同样布置有紧急停止开关，生产线人工操作段每两个工位布置一个，转运输送线每个手动操作盒布置一个；急停开关信号通过常闭点的串联，直接控制车身转接工位设备或与之相关联生产线输送设备的动能关断，同时设计使用急停开关常开点，将生产线各急停开关信号接入安全模块，急停信号作为独立的输入点供PLC信号采集、程序编写使用。
· 超限位保护：升降、举升、旋转、随动、移行等关键设备，必须设计有机械和电气的超行程检测、限位和过载保护。车身转接工位需设计有车身到位检测功能，避免因车身未正常放置到位，导致车身转接定位不准、设备转接时与车身出现干涉等情况。
· 升降机失速保护：输送系统升降机驱动要求配置编码器，设计有防失速保护功能，当检测到升降机失速坠落情况发生，应立即激活升降机失速停运功能。
· PLC与PLC间交互：涂装车间内机械化输送设备各控制组之间通讯、机械化输送设备与工艺设备之间通讯采用以通信耦合器实现设备层现场总线网络连接，进行数据传递和联锁信号交换。涂装机械化和BDC之间通过通信耦合器实现数据传递和联锁信号交换。通信耦合器由涂装总包投标人实施。
· 控制柜设计：控制柜要求安装柱状声光报警装置，用于显示系统的运行状态，柜内设有照明装置。控制柜设有动能线路通断开关，控制线路上设置隔离变压器；控制柜内元器件组装顺序应由左至右，由上至下，分别是：
a. 电力母线系统、隔离开关、断路器；
b. 中间继电器、辅助继电器；
c. 接触器、变频器
d. 接线端子。
所有元器件的接线方式要遵循上进下出原则。同一型号产品应保证组装的一致性，并充分满足维修及安装对空间的要求，且预留15％的安装空间。电控柜、接线箱面门上操作开关及指示灯的开孔需预留15％的备用，所有带PLC的控制柜和内置大功率变频器（≥7.5KW）或多个变频器（≥3 个）的控制柜必须安装挂壁式空调，且配备专用的冷凝水蒸发装器用于蒸发冷凝水。配置有PLC的电控柜需设置托架式台面，以便日常系统维护使用。
· 现场有轻微震动与摩擦的场合应选用耐磨电缆。激光测距、编码器检测、条码位置识别等应用场合要求选用屏蔽电缆。在水平或垂直移动的场合应使用进口特柔电缆。所有移动电缆的两端要求使用快速接头和插座进行连接。现场各传感器元件包括接近开关，光电开关等的安装接线要求使用预制电缆，通过M12快接。插头进行连接，以便于故障维修时的检查和操作，选型与开关品牌保持一致。在容易产生摩擦和缠绕的场合必须使用拖链对电缆进行保护，拖链两端口应使用专用的压板，压紧电缆防止电缆在拖链中产生移动造成磨损。
· 系统备用预留：系统完全调试结束后，各控制柜、箱内I/O模块点数须各预留15%的余量。PLC存储卡空间预留20%的余量，为以后的程序扩展预留发展余地。HMI内存预留20%余量。
· 一次电源，投标人自行从招标人动力电源预留点取电及安装。
· 控制电源：项目上所有网络电源与控制电源，模块输入和输出必须分开设计，单独控制。
· 项目使用的线槽、桥架、各开关支架，采用国优产品。
· 电气控制系统施工要求：
· 本项目设备电气系统安装包括所有电柜、控制柜、操作柜的配制、以及各种电线、电缆、线槽、线管及支架、吊架等材料的铺设和安装连接。设计和安装时必须严格按照电控系统及各元器件设计、安装技术规范，确保满足实际使用效果及现场安全使用要求，在不满足招标人技术要求的情况下投标人需无条件整改。
· 地面主控电柜接线均采用下进下出方式，连接点全面保护，防止人接触。设备电控柜、箱发运前元器件安装和接线应完毕，布线要求横平竖直，整齐美观。电控柜、箱现场安装应当垂直固定在开放和可以进入的地点，并在工艺和物流区之外；放置固定后，面门打开至少应有135°的角度。
· 开关、传感器应当安装在远离潮湿、油污和铁屑掉落的地方；所有的开关和传感器应当安装在开阔地方，以便人员维修操作和检查；开关和传感器安装后其工作指示灯应当便于目视；接线应优先选用快插接头接线方式。
· 线路：动力线路布线应设计选用不小于1.5mm²线缆、220V控制线路布线应设计选用不小于1.0mm²线缆、24V控制线路布线应设计选用不小于0.75mm²线缆。对抗干扰要求的电缆线路，应采取抗干扰措施。其中动力电缆与控制电缆、信号电缆或不同使用部门的电缆间在线槽内应穿管或用隔板隔离，分开敷设，必要时信号电缆要穿管隔离放置于线槽内或单独走线槽，以防止干扰，现场施工严禁把控制电源与网络电源混接；线槽内线缆的填充率：电力电缆≤40%，控制电缆≤50%。线缆的固定应在首末两端及转弯、电缆接头的两端处。升降机、移行机、旋转辊床等移动设备，要求选用进口高柔性电缆进行控制信号和动力连接，实际网络布线必须与图纸网络图相一致。 
· 线槽、线管：金属线槽及其附件的材质采用厚度≥2mm的钢板，表面镀白锌处理，其规格、型号应符合设计要求，并有合格证。线槽内外光滑平整、无棱刺，线槽无扭曲、翘边等变形现象，且设有可拆装方便的带锁扣盖板。弯头、三通、变径等过渡处必须采用标准件，不得切割、焊接。线槽接口应平整，接缝处应紧密平直。线槽盖装上后应平整，无翘角，出线口的位置准确。保护接地线应根据设计要求固定敷设在线槽同一侧，接地处螺丝直径不应小于6mm，并且需要加平垫和弹簧垫圈。线缆于线槽出口处应加橡胶垫圈，以防止摩擦损坏线缆绝缘层；金属电缆管不应有严重锈蚀，塑料电缆管应有满足电缆线路敷设条件所需保护性能的品质证明。在易受机械损伤的地方和在受力较大处，应选用足够强度的管材。电缆管不应有穿孔、裂缝和显著地凹凸不平，内壁应光滑，管口应无毛刺和尖锐棱角。电缆管弯制后，不应有裂缝和显著地凹瘪现象，其弯扁程度不宜大于管子外径的10%,电缆管的弯曲半径不应小于所穿入电缆的最小允许弯曲半径，无防腐措施的金属电缆管应在外表涂防腐漆。 
· 线缆连接及线号：线缆连接在控制柜、箱中不允许有线接头；控制电缆终端头应有防潮绝缘措施，建议采用热缩型。所有的设备在安装接线过程中应当留有至少10%的备用线；当设备发运时，投标人对于15m或更短的电缆至少提供5%的长度余量。所有没有屏蔽要求的电缆离开控制柜前必须先连接至端子排；电线在端子排上应当以数字顺序排列连接，同时所有备用的I/O 点也应当接至设备的端子排上；这些电缆连接线于端子排（或元器件）进出端必须使用线号标出其标识编号，线号管要求从线的起点到终点保持一致，不得使用手写标注，采用自动线号机制作，标记清楚不脱落。
· 标识：电控柜、箱内元器件及系统所有的电磁阀、限位开关、接近开关等均要求设有标签，标签字母要求5—7mm高；选择开关、按钮、指示灯等标签应当包括I/O 地址，功能和手动操作的顺序号；电器、电缆外接端子也应当使用标线牌标明其编号、名称、用途及起始位置，其标签内容应当使用粗体且字体清晰，与设计图纸相符，不允许使用胶水粘接。
· 主控柜、PLC主柜、操作柜等选型参照选型清单执行。箱门采用厚度为2mm，箱体采用厚度为1.5mm的钢板制作，安装板采用厚度为2.5mm的镀锌钢板制作，800mm以内为单开门，大于500mm为双开门设计。
· 现场所有电气元器件必须设置中文用途说明。
· 程序设计及调试 
· 程序设计要求，结构清晰，以模块化、标准化、程序块形式设计；可维护性强，便于阅读、理解。所有设备程序要求满足设备空运行验证试验要求，正式生产切换到正常程序运行。
· 所有I/O点及中间点必须注明便于理解的符号标识及中文说明。
· 每行程序要求有描述其实现功能的简要中文注释。
· 抗干扰信号通过具体程序模块可以有效地抵抗各种干扰信号，如：接触器动作迟缓、瞬时停电，避免系统误动作或误报警现象。
· 所有设备运行相关联动作程序，都必须设计联锁、互锁控制，前一动作经检测判断，确认完成后，下一动作才能开始，若出现异常则视为故障，输出报警记录。
· 关键电气动作和隐蔽电气动作要求增加限时完成动作保护，保证系统可靠性。
· 与第三方厂家进行电气信号交接，由投标人负责完成接取信号，招标人协调第三方厂家进行必要技术配合。
3.8 [bookmark: _Toc27006_WPSOffice_Level2]设备总体要求：
3.8.1 该项目为交钥匙工程，投标人必须根据招标人要求，按时、按质完成全套设备设计、制造、安装和调试，交与招标人使用。项目实施过程中严格执行周计划、周总结。
3.8.2 投标人在设计评审、图纸会签时需提供设备总图（含系统图，电柜布置图、电气原理图、安装接线图、现场电气平面布置图、升降机、摩擦驱动单元、双链摆杆系统、PVC吊具、小车组、轨道定位锁紧装置、检具等）和上述设备关键部件图、设备驱动电机选型计算说明书、以及转接工位设备节拍分析表，在招标人对设备结构设计与技术参数确认后方可实施。同时投标人须提供滑橇、PVC吊具制作方法、变形控制方法、变形校正方法及校正周期。
3.8.3 由于未进行施工设计，投标人应以保证系统的正常运行和安全为原则提供具体的技术要求和清单，投标人应对技术要求、清单的准确性负责。
3.8.4 设备出厂须附质量合格证书、《检验报告》及内容齐全的铭牌（中文）。设备必须从制造厂家发运，并附有生产厂家发货证明书，投标人负责设备商检工作。
3.8.5 所有设备在安装调试后必须符合招标人提出的质量、规格和性能要求。
3.8.6 投标人负责接线到招标人指定的电源接入点（母线插接箱或配电柜）。
3.8.7 投标人在进行现场施工阶段，应对现场设备及物资（本项目中所涉及）进行看管并负全责；在厂房封闭招标人提供门卫值班时，允许持证人员进出，投标人仍需对安装物资进行看管，招标人不对投标人的物资、财产丢失负责。
3.8.8 投标人在设计、采购、制造、安装和调试等过程中应遵循国家相关规范要求。设备与钢结构色标颜色按照需招标人确认。外层涂料要求采用聚氨酯油漆，颜色由招标人确认后进行喷涂并首样评审；所有的漆层应平整均匀，色彩鲜明，无色差，分界齐，不允许有气泡、橘皮、脱漆、不盖底、污痕、流挂等缺陷。。
3.8.9 投标人对项目信息现场目视化、施工现场清洁，施工人员安全和设备安全负全责。
3.8.10 投标人应严格按照招标人安全检查部门要求，配合并服从招标人相关安全部门的管理。质保期12 个月内，若出现招标人不能解决的问题，要求投标人24小时内赴工厂解决问题。
3.8.11 全涂装车间所有设备部件均不得含有硅铜。
3.8.12 投标人提供PLC编程软件、触摸屏编程软件、变频器调试软件、上位机组态软件最新版本各1套。
3.9 [bookmark: _Toc4164023][bookmark: _Toc2071590][bookmark: _Toc2155472][bookmark: _Toc4164024][bookmark: _Toc2071775][bookmark: _Toc2086653][bookmark: _Toc2071714][bookmark: _Toc2087129][bookmark: _Toc2071836][bookmark: _Toc536223210][bookmark: _Toc536223519][bookmark: _Toc2071652][bookmark: _Toc1564534]特殊要求:
3.9.1 [bookmark: _Toc4164025]防爆要求
[bookmark: _Toc4164026]现场条件满足的情况下尽可能采用电机外置方式，若置于室内采用防爆电机。
3.9.2 防腐要求:
电泳出口到电泳烘干链入口的辊床使用不锈钢辊床，辊床框架、支腿、盖板、辊子组件中的套筒均采用SUS304不锈钢制作，包含移行机、转台等其他输送设备也采用不锈钢制作。色漆到清漆之间的水性漆热闪干段使用的不锈钢辊床，辊床支腿、盖板、辊子组件中的套筒采用SUS304不锈钢，辊床盖板能有效防止液体滴落到同步带上。
附件六、涂装车间电气设备技术要求
一、供货范围
1.1 工程范围
1.1.1 本工程为交钥匙工程；投标人负责所有设备区域，对所承制工程负全面责任，包括设计优化、制造、包装、运输、装卸、就位、安装、调试、人员培训、售后服务、生产陪伴以及技术资料的提交等项目项下所有内容。
1.2 本系统范围
1.2.1 主要包括前处理电泳及附属设备电控系统（含电泳整流器设备）、工位室体、滑橇清洗间风淋室、电控系统、喷漆室及附属设备电控系统、烘干室体及附属设备电控系统等，车间中央监控系统及必需设备联锁等。送排风系统电控（空调电控系统是独立控制系统）。
二、技术参数及技术要求
2.1总体要求
· 电控设备材料的选择，本着“可靠、实用、经济”的原则，所选元件的品牌皆采用一线品牌产品。涂装车间非标电气控制功能必须依据涂装工艺、涂装设备、生产管理、涂层质量、安全消防、环境保护、设备运行、设备维修、设备管理等要求进行，确保自动控制、自动调整和手动调整工艺参数，适应多种车型柔性生产需要，便于生产组织管理，便于质量控制、便于设备操作维护。整个电控系统的设计优化、制造、安装、调试水平不得低于行业合资品牌涂装线的水准。
· 整个电控系统必须采用国外主流技术和软件，最先进、最可靠的电气元器件，并力图经济实用，投标人必须确保整个电控系统高度自动化和智能化、高度的可靠性，高度的灵敏性及稳定性。
· 电控系统满足车间工艺要求，结合目前国际、国内自动化水平和汽车行业的实际运作方式，选择在业内应用成熟，技术先进可靠，功能实用的控制方式与控制设备。
· 整个电控系统稳定可靠，反应迅速，能够及时提供生产线状况和设备运行状态，能够快速提供故障信息，提示检修。
· 每个电控子系统都对自己的系统保持独立性，完整性，工艺符合性。
· 在涂装车间生产设备的自动化控制系统中，采用“集中监测，分散控制”的典型控制模式，依据这一原则，将整个涂装车间生产设备的控制系统分为二层网络（工业以太网、现场总线），三个层次（监控层、控制层和设备层）。每个层次中使用不同的网络结构及软硬件配置，以实现不同的功能。
· 控制网路架构的总体构成，其主要的部分如下： 
· 网络；
· 安全；
· PLC / HMI（人机界面）； 
· 硬件控制和通讯架构；
· 主要部件（输送等等）； 
· 通用元器件（驱动、开关、阀等）； 
· 通用设备；
· 车间辅助系统。 
· 通讯网络架构形式：采用单光纤环网下挂交换器，交换机通过工业以太网下挂本地系统交换机，本系统交换机下挂PLC和人机界面。
· 控制网路架构形式： PLC+ 现场总线网络下挂网络交换机、变频器及其他网络驱动装置。
· 每个控制网路上的节点的数量必须满足相应系统的要求，每个控制网路上的节点的数量根据控制范围进行合理分配，节点数量应与招标人一同评审和调整。
2.2  设备供货范围及主要控制方式,包括但不限于
	序号
	设 备 名 称
	控 制 方 式

	1
	电泳烘干室及强冷设备电控
	PLC＋HMI+（燃烧机自带电控）+现场总线

	2
	胶烘干室及强冷设备电控
	PLC＋HMI+（燃烧机自带电控）+现场总线

	3
	面漆烘干室及强冷设备电控
	PLC＋HMI+（燃烧机自带电控）+现场总线

	4
	B1色漆喷漆线电控
	PLC＋HMI＋分站（新风空调、循环风空调、排风系统、干式小车）+现场总线

	5
	B2色漆喷漆线电控
	PLC＋HMI＋分站（新风空调、循环风空调、排风系统、干式小车、闪干）+现场总线

	6
	清漆喷漆线电控
	PLC＋HMI＋分站（新风空调、循环风空调、排风系统、干式小车）+现场总线

	7
	工位送风空调
	PLC（送风空调）块＋HMI+远程开启按钮和指示+现场总线

	8
	输调漆间送排风空调
	PLC＋HMI＋现场总线+分站（排风）+现场总线

	9
	室体工位设备电控
	常规控制，点修补烤灯自带电控+现场总线

	10
	新增输送系统
	安全PLC＋HMI＋现场总线+分站，分区控制，不小于3个区，含自行小车+现场总线+PLC（每个分区独立的PLC）。

	11
	中控室（利旧）
	服务器+上位机+软件

	12
	新增AVI
	现场模块+载码体\扫描站

	13
	新增能源计量
	计量仪表连接到中控系统


注：
· 控制方式在取得招标人同意后可予以优化，投标人须在招标前和招标过程中提出自己的控制方式。
· 通用技术要求通用适用于输调漆、供胶控制系统、机器人、RTO、所有整体外购设备中，投标人需从预留相关接口将信息采集到至中控室。
· 控制系统CPU非标设备（前处理、电泳、空调、输调漆、烘干、整流）采用非安全型PLC，机械化输
2.3  电气系统方案设计说明
· 涂装车间电气设计必须遵循国际、国内的涂装行业的电气、安全消防、防爆、防腐、环保等标准和规范，以及中国的法律、法规及相关规范。
· 所有电机均采用可满足高效节能电机。
· 涂装车间电气设计必须依据涂装工艺，涂装设备、机械化运输控制和生产节拍等要求进行；电气设计必须实现工艺参数的自动控制、自动调节；电气设计必须满足多种车型柔性生产的需要，能够自动识别，自动连接MES系统。
· 新增设备电气控制必须能实现工艺方面的要求（对温度、液位、压力，流量、湿度等进行控制，自动准确控制）；电气控制必须保证设备安全运行，保护可靠；电气控制必须能保证安全消防联锁可靠；电气控制元件必须考虑特殊环境的要求（防爆、防腐、防湿、耐高温）；电气控制元件必须采用灵敏可靠，经久耐用，质量优秀的知名品牌产品。
· 电气控制系统的设计、控制元器件的选择必须保证节能要求，达到最好的节能效果。 
· 停电时不应发生任何危险，不会出现误操作、短路、控制程序紊乱、控制数据丢失等问题。恢复供电时，机械设备不能自动起动，安全保护电路应通过复位操作才能起动。 
· 所有的存储设备要保证其数据安全，所有的存储设备安全管理级别如浏览、拷贝、编辑等
· 点预留：PLC 本地输入输出不少于20%；控制柜预留20 ％安装空间。控制柜及操作箱门面预留盲孔，以便扩展。
· 同级别的PLC型号尽量统一，以方便维护及更换。
· 升降机、旋转设备等电机设置维修开关。
· 联锁信号采集遵行谁用谁取谁放线原则，与消防联锁信号采用点对点接线，信号采用中间继电器进行硬接线方式。所有与消防联锁信号线由设备放。
· PLC与PLC之间的连锁信号采用通信耦合器的形式实现。
· 带PLC、变频器的所有电控柜均需安装空调，空调要求具备数显、温度可调、自蒸发功能。
· 所有PLC控制柜均需要通过以太网上传到中控室对整个系统的信号，参数，设备状态，故障，报警，各种参数的实时曲线，趋势以及工艺流程图进行显示和记录。
· 电机回路配有带热保护的低压断路器组成短路保护和过载、断相保护线路。
· 根据工艺要求设置电机变频器进行启动，重载类设备的变频器选择变频器功率比电机功率大一档。
· 变频器驱动的电机电流值需要在工控机上显示。
· 所有输送的过渡段驱动电机均采用变频调速，过渡段电机杜绝直接启动方式。
2.4 喷漆室及喷漆空调送风控制系统
· 配置方案
· 色漆喷漆室、清漆喷漆室分别设置，每个喷漆室及相应的附属设施做为一套控制系统，本项目喷漆室共有3套控制系统（B1 B2 罩光漆）。
· 喷漆室及喷漆空调送风控制系统包含喷漆室新风送风空调、喷漆室循环风送风空调、循环风控制、制冷机组、喷漆室排风、废气处理系统信号及室体照明系统控制。
· PLC点数根据控制温度可靠设置，设分主控柜和远控柜。主控柜设置在喷漆室洁净间（安装PLC和触摸屏）能监控新风空调、，远控柜中设置总线模块和PLC，通过网络总线和以太网与主PLC柜及中控室进行数据交换。PLC控制柜设置人机界面，可以集中监视本区域的各种数据（如运行状况、故障信息等）。所有的操作及参数设定均可在人机界面上操作、显示。
· 新风喷漆送风空调、循环风空调由于控制点较多，各有一组电控柜中设置有PLC和人机界面；喷漆室排风、I/O现场模块。
· 喷漆室输送系统应与送排风系统联锁，并且只有在送排风系统开启之后方能启动输送系统。
· 喷漆室干式漆雾捕捉系统设置独立的PLC控制。
· 采用干式小车漆雾捕捉系统，BC1、BC2、CC各喷漆段电控系统独立，配置单独PLC。
· 每套干式小车纸箱堵塞实现在线更换。
· 色漆喷漆室、色漆流平室、清漆喷漆室、清漆流平室废气采用活性炭吸附+催化燃烧处理后排放（含调漆间）。网络连接中控室，中控室能监控设备运行状态。
· 喷漆室各个晾干室的供排风系统根据工艺要求能手动调节。
· 供排风管带有调节风量分配的分配风阀，风阀手动调节开口大小，满足工艺。
· 控制方式
· 操作方式有手动和自动方式。自动方式下有本地/远程选择开关，可实现顺序启动空调送风机、排风机和漆雾处理控制。所有功能在手动方式下均可独立操作。
· 喷漆设备送、排风系统在自动或手动状态下都联动启停运行。一方出现故障停机，发出报警信号，相应方设备也停机。
· 电气设计上，应使各喷漆室的供风与其相应的排风相互联锁，按照一定的顺序进行起停，喷漆室微正压启动和停止，以保证喷漆室内的清洁。
· 喷漆室
· 在喷漆室内应设温湿度检测，检测精度±0.5℃。在人机界面上显示。
· 喷漆室内电器元件应为防爆型。
· 卷帘门应该与喷房和输送系统联锁，具体联锁内容现场确定。
· 设车型、颜色指示信息，具体位置现场确定。
· 送风空调、平台下，喷漆室（含洁净间的室体内设照明，照明分段、分区域控制。喷漆室至少分成3段控制，控制开关B1、B2、CC、入口、出口分别设置断路器、漏电保护器、控制开关、控制箱等。
· 洁净间入口风淋室自带控制，电源由投标人负责。
· 排风机控制
· 设控制柜，内设I/O总线模块。
· 喷漆室喷漆段排风机采用变频控制，根据系统的要求条件风量；其他段排风机常规控制。
· 风机入口设消防阀，分别于空调启动信号和消防信号联锁。
· 联锁
· 喷漆室空调系统与消防系统相互联锁。
· 排风机与消防系统相互联锁。
· 喷漆室系统与机械化相互联锁。
· 喷漆室与机器人、输送、输调漆相互联锁。
· 各联锁信号要求图纸会签时讨论确定。
· 其他控制：未包括部分由投标人提出。	
2.5工作区空调及调漆间空调送风控制系统
· 控制模式
· 工作区空调送风、调漆间空调各配置一台PLC及人机界面。
· 主站和从站之间通过网络总线进行数据交换，并可上传到中控室。
· 控制方式
· 操作方式有手动和自动方式。自动方式下有本地/远程选择开关，可实现顺序启动空调送风机控制。所有功能在手动方式下均可独立操作。空调送风机系统中设置有PLC，所有的操作及参数设定均可在人机界面上操作。
· 空调机组放在二楼，在对应工作间合适位置设远程操作站，可对对应空调进行一键启动，停止，故障显示等。
· 电气设计上，应使各喷漆室的供风与其相应的排风相互联锁，按照一定的顺序进行起停，微正压启动和停止。
· 空调的控制
· 设置PLC与人机界面，可以集中监视本区域的各种数据（如运行状况、故障信息等）。所有的操作及参数设定均可在人机界面上操作、显示。
· 风机设风压开关，对风机电流和风压进行监控。
· 加湿泵采用变频器控制。加湿可根据湿度变送器检测信号自动闭环控制。加湿槽设浮球式液位变送器，能够根据液位开启补水和停泵，并报警。
· 过滤袋处设置差压检测，并能上传到人机界面，达到压差报警显示。
· 空调入口设置电动阀，出口设消防阀，分别于空调启动信号和消防信号联锁。
· 根据工艺要求，对温湿度根据焓熵图进行准确控制，并能够根据不同的模式如夏季模式，冬季模式，春秋季模式，切换控制，尽可能的节约能源。
· 天燃气阀组外泄露检测仪表信号与燃烧机联锁。
· 根据温湿度的控制模式，分别对燃烧机，加湿泵，冷冻水调节阀，热水水调节阀控制，各控制合理，可靠，有效，尽可能的节省能源。
· 压差信号（开关量）、温度信号、湿度信号等传递到实时监控系统记录、统计。
· 工作区、输调漆间排风控制系统
· 设控制柜，内设I/O总线模块。
· 排风机采用常规控制。
· 联锁
· 空调系统与消防系统相互联锁。
· 排风机与消防系统相互联锁。
· 各联锁信号使用在图纸会签时讨论。
· 其他控制:未包括部分由投标人提出。
2.6工作区系统
· 工作区域新增照明采用LED灯；照明灯分段控制，总控制箱设在室体的入口处，具体位置现场确定，分控制箱，位置现场确定。
· 有卷帘门的室体需要与机械化联锁。
· 各个工位室体两侧壁板下部需要根据工艺要求配置防水或防爆多功能插座（3孔+2孔）。
· 照明控制系统采用按钮箱继电器控制方式（无PLC），工位室体照明要求设置有“非工作模式”，在不进行生产的情况下，在室体两边分别设一个开关，通过此开关可以点亮室体内部分照明，用于人员检修等工作。控制盒沿照明室体均匀分布，采取段分级控制方式。
· 烤灯、车间风淋室自带控制系统，投标人负责供电等。
2.7烘干及强冷控制系统
· 控制模式
· 设备包括电泳烘干及强冷、面漆烘干及强冷、胶烘干及强冷、色漆闪干及强冷。
· 燃烧机自带电控系统。
· 每套系统设置一台PLC， PLC控制柜设置人机界面，可以集中监视本区域的各种数据（如运行状况、故障信息等）。所有的操作及参数设定均可在人机界面上操作、显示。中控室联网显示，可监控。
· 控制方式
· 操作方式为手动和自动方式。自动方式下通过自动/手动转换开关选择，可实现顺序启动和停止控制。所有功能在手动方式下均可独立操作。所有参数设定均可在人机界面上操作。
· 无论是手动或是自动方式，一但出现应急和故障状态，均应自动停止。
· 烘干室控制
· 高温风机设置压力开关，当风压过低或没有风压信号而有风机启动信号，或有风压信号而没有风机启动信号，均产生报警信号并在人机界面上显示。
· 废气风机采用变频控制。
· [bookmark: _Toc395800077][bookmark: _Toc395812026][bookmark: _Toc394406251][bookmark: _Toc395812027][bookmark: _Toc394471416][bookmark: _Toc395800078]烘干室入口设卷帘门（色漆闪干除外），与机械化联锁。
· 温度控制必须在PLC中采用PID环路自动控制，控制精度为设定值±5℃之内。热风温度控制的响应时间小于5min。
· 当烘炉停止（如停产、故障或维修停止），燃烧器须关闭。所有风机必须持续运转，直到所有区域冷却至设定的温度。
· 烘干室控制系统的联锁功能应满足：开机时应使循环风机及排气风机启动，然后继续启动加热系统及机械化传输系统；相反，停机时应使加热系统和机械化传输系统关闭，然后停止风机运行。
· 对温度可进行监测显示、记录、控制，控制的范围可任意设定。在循环空气装置、新鲜空气装置以及废气焚烧装置上设超温保险装置。
· 天燃气阀组外泄露检测仪表信号与燃烧机联锁。
· 对每台燃烧机前设置天然气计量装置，并将其流量信号的瞬时量通过PLC 和网络，传送给中控进行显示和记录。
· 对每个加热区，保温区设置维修电源的插座。
· 对各个工艺段的检修门，应设置维修转壁照明灯。
· 强冷室控制
· 在供风风机启动和关闭之前，新风进气阀必须完全开启，当供风风机停止时，才可以关闭。强冷区必须能够在要求的时间和温度条件下运行。 
· 送排风机控制使用风压开关来监测风机的运行状态。
· 自动卷帘门，并有手动开闭功能，需要与输送联锁。
· 要设密封检修门，并配有室体检修照明。
· 色漆闪干强冷室
· 温度、风机控制等同其他烘干室、强冷室。
· 设有湿度的检测、控制；能够调节冷冻水电动阀对色漆闪干新风进行除湿。
· 强冷采用冷冻水换热，通过调节电动阀对强冷循环风进行控制。
· 联锁:烘干室所有风机、燃烧机、烘干室和强冷室卷帘门等应与输送机及消防系统互锁。
2.8 中控室（硬件全部利旧）
· [bookmark: _Toc229713817][bookmark: _Toc242298124][bookmark: _Toc242298363][bookmark: _Toc242298623][bookmark: _Toc242297949][bookmark: _Toc242298470]系统概述
· 中控系统包括生产管理系统和设备监控系统，中控室设置1台监控电脑主机；用于生产、设备、工艺工位监控；控制通过设在中控室的1台计算机实现对车间生产状况、设备运行状态、工艺参数、设备报警等数据的监视，从而帮助现场操作人员和维修人员及时找出设备的问题，达到快速解决的目的，提高设备及生产过程正常运行率。同时还可以提供故障历史记录。
· [bookmark: _Toc242298125][bookmark: _Toc229713819][bookmark: _Toc242297950][bookmark: _Toc242298364][bookmark: _Toc242298471][bookmark: _Toc242298624]中控系统能够自动采集生产过程中的生产数据，并通过监控图形、数据查询、数据报表、数据曲线等形式，呈现给生产管理者，使得生产过程更加透明，为科学有效进行生产管理提供客观的依据，从而提高生产效率，增加产品质量和生产产量。
· 中控室内配置服务器、客户机、交换机、打印机、办公设备、投影仪，电脑一体桌椅、资料柜及文件柜若干，规格样式需经设计确认。
· 中控室安装一台7.5kW柜式空调，保持中控设备运行质量；中控室地板做防静电处理。
· 投标人可以提出自己的配置方案，在技术交流和投标时体现。
· 中央控制室硬件配置
· 监控服务器为输送系统和设备监控服务器，使用硬盘阵列，硬盘数据有镜像功能。双硬盘备份。
· 设置数据服务器 1台(AVI、能源管理系统、PMC合用)，预留MES对接口。
· 历史数据服务器做为数据存储中心，以实现历史数据的存储、管理、记录。使用硬盘阵列，硬盘数据有镜像功能。并提供IIS WEB式报表查询服务功能。
服务器配置图纸会签时确定。
· 硬件配置（利旧）
a) 打印机 1台。
b) UPS电源1台：提供30min电气储备的不间断电源。
c) 监控计算机1台，1台放在中控室。
d) 现场共设置1台现场工作站，从中央监控服务器获取监控数据，在现场就可以实现在中控室的监控功能。
e) 2台编程用笔记本电脑 ,带PLC编程软件光盘和授权。
f) [bookmark: _Toc229713820][bookmark: _Toc242298126][bookmark: _Toc242298625][bookmark: _Toc242297951][bookmark: _Toc242298472][bookmark: _Toc242298365]中控室播放液晶电视画面，配置遥控器。画面可定时更换也可固定显示。
· [bookmark: _Toc242298366][bookmark: _Toc242298127][bookmark: _Toc242297952][bookmark: _Toc242298473][bookmark: _Toc229713821][bookmark: _Toc242298626]监控系统功能
· 监控系统能监控车间内所有PLC和自动化仪表的工艺参数、运行状态等；生产信息显示在中控室计算机中，主要功能如下：
a) 设备状态显示：以流程图的形式显示车间内设备的运行状态，如：正常、停止、异常等。
b) 工艺参数显示和记录：生产线线速、涂装室温湿度、干燥炉温度、前处理温度、电泳温度等工艺参数。
c) 数据存储和管理: 存储生产信息和故障信息，并能对这些信息进行查询、分析和报表打印等功能。
· 机械化系统
a) 整个系统的动态工艺流程图。
b) 整个系统车身分布（只含占位，不包括颜色、车型等信息），并单独大屏显示。
c) 各分区动态工艺流程图。
d) 流程图上应显示机械化设备位置、状态。
e) 显示生产台数：工艺段内车体数（PT/ED/涂装室/干燥炉）、储存区内台数、各线通过台数。
f) 各输送链、各运转设备的运行/停止，各紧急停止、故障、异常信息。中控室提供详细的现场设备监控信息、故障显示及24小时故障记录。
· 对于车间内通过PLC控制的主要工艺和输送设备，可以顺序启动和停止成套控制系统（如前处理、电泳、机械化区域），同时上述设备也具有本地启停功能，并具有最高优先级。
· 对于涂装车间其他成套设备，如机器人、集中供漆供胶系统、超滤、整流电源等，对于使用PLC的设备，通过网络接入中控室进行集中监视。对于不使用PLC控制的设备，采用硬接线的方式将必要的运行、故障信号接入附近系统中的PLC完成数据采集。
· 车间大屏分布：
· 车间入口安装1块单面屏，98吋液晶显示，信号来源中控室。
· [bookmark: _Toc242298475][bookmark: _Toc242298628]监控画面
根据整个涂装车间的工艺流程、工艺参数和监控要求，将画面分为生产管理和设备监控。
监控画面布局如下:
· 标题栏：标题栏是用来显示当前窗口的名字，当前时间，当前用户名，以及状态信息。
· 主画面：主窗口是用来显示每个子系统的当前的状态。如果当前的系统有报警，则颜色框为红色，如果当前没有报警，则显示绿色。如果要进入某个子系统，可以点击该颜色栏。
· 任务栏：任务栏位于整个屏幕的最底下，可以允许用户视察全部的系统功能。按照功能划分大致分为设定、视图、报表、系统设置、用户登陆、打印、曲线图、报警这几个部分。这几个部分的大致功能如下:
· 视图：可以调出“视图”子菜单,可以让用户进入各个子系统,查看详细工艺设备和参数。
· 报表：可以调出“报表”子菜单，进行工艺参数查询。
· 系统设置：可以调出“系统设置”子菜单，对工程的路径、用户权限管理等进行设定和操作。
· 登陆：可以调出用户登陆窗口，使有权限的用户登陆监控系统。
· 打印：可以用来打印当前窗口内容。
· 曲线图：用来查看各种工艺参数（如：温度、液位等）的实时和历史曲线。
· 报警：将调出报警子系统，可以用来查看当前的整个系统的报警。同时，还有历史报警可以从这里看到。如果按钮的颜色是灰色的，则表示当前没有报警，如果按钮颜色是红色，并且不断的闪烁，表示当前系统中有报警存在。
· 主画面返回：可以用来使操作人员返回主窗口。
· 所有人员操作工位主要工艺路线工位，信号连接到中控室，中控室软件能够对监控画面能分屏和全屏显示操作，展示车间整体工艺路线实际情况，也可对采集的数据工艺数据进行展示。
· 大屏显示内容以招标人实际需求为准，如下图所示。
[image: C:\Users\ADMINI~1\AppData\Local\Temp\企业微信截图_15830457063486.png]
· 监控画面分层级别：所有的画面将分为二层。第一层为主画面，主画面包含所有子系统画面的连接，起到全局导航作用。第二层为工艺布置图，画面包括所有该工艺设备的液位、温度等元素、设备状态图（用来显示该设备的自动或手动、是否有故障等状态信息）。 
· 网络
· 基于TCP/IP网络文件，PLC与涂装车间的PC被集成于一个网络系统内。
· 在控制室中提供有一只主网络交换机，车间中的分布交换机安装于特殊的机柜中,但是要均匀的分布在厂房内，以满足通讯对距离和速度的要求。
· 主交换机与分布交换机间用光纤进行连接。分布交换机关与网络组件（PLC，PC等）间用铜芯网络线连接。
[bookmark: _Toc302078415]2.9  能源计量
· 系统概述
· 针对涂装车间天然气、水、废水、高温热水、压缩空气车间管路、车间各区域用电量等能量消耗数据将被捕捉和记录。
· 实时监控系统将管理和存档进来的数据并让操作人员得到想要的数据。根据需要显示成表格或图表。
· 能根据不同的选择标准来显示数据，如每天的消耗，涂装每小时的消耗，以及全部消耗。
· 能源计量点
· 电：各设备控制柜主柜，包括直接由母线（一次电路）引入到控制柜的电量。
· 天燃气：每一台燃烧机。
注：投标人配备相应计量仪表；位于公用主线路上（入口主管道），信号线由投标人接入中控室。仪表的数量，位置，通信接口等，预留接公司能源系统信号接口。
· 集成设备要求
· 显示：具有本地显示功能。
· 计量：满足非电能数据计量要求。
· 天然气选用涡轮流量计；所有新增计量器具在正式投运前投标人均需提供由当地法定第三方计量检测单位出具的鉴定报告。
· 系统要求
· 生成能源报表，分别按日、周、月、年统计，便于管理人员做出结算。所有类型的表格均定时转换成EXCEL报表格式并保存出来，用户方便数据查找和系统维护。
· 对于能耗任何非正常的状态可以监控并进行报警，提供以下信息：报警时间、系统与信息点的描述及报警状态等。所有监控层网络能源计量控制器信息都会存入磁盘，以便任何时候都可在中控系统上显示出来，操作员所选择的打印机打印出来。同时也可按日期、时间或地点将报警信息进行分类。
2.10 附件: 电气控制系统通用技术要求
注：除非特别说明，否则按照以下执行
· PLC之间的数据交换采用PN-PN耦合器的方式(其他总线类型按照PN-PN耦合器方式实现)。原则上以工件运行方向为准则，上游设备商提供PN-PN耦合器设备，通信电缆敷设由各家供应商自行完成。若本车间网络现场网络协议与其他两个关联车间不同（其他两个车间现场网络相同）则与其他两个车间信息交换时由本车间供应商负责使用硬件转换通信协议。
· 所有控制柜（含远程柜）至少预留一个编程用的PN接口。
· 对于接触器控制的电动机，其主电路采用马达开关+接触器的方式做保护，不再使用断路器+接触器+热继电器的方式。所有马达开关的辅助触点需接入PLC做控制。
· 对于控制24V电源、变频器、软启动器、主供电电源、给其他控制柜供电电源等重要设备的断路器均需要增加辅助触点将状态反馈至PLC做控制及显示。
· 电磁阀等设备的控制电源原则上选用DC24V的线圈，接触器选用线圈选用AC220V。
· 安全门锁部件，整体采购安全部件供应商产品，严禁自行制作。
· DC24V电源的负极必须可靠接地，DC24V电源容量选择不低于需求的150%，DC24V必须按照端子箱和操作箱的数量、功能进行分路，每路均需要增加保护装置。
· PLC及HMI等电控设备的编程使用TIA 17 SP1软件（必须为专业版）,必须使用梯形图编程（不允许使用其他编程语言），程序最多三层调用，建议两层调用。原则上不允许使用程序块，若使用程序块则必须提供程序块的源程序、程序块说明、工作原理等。编程软件、程序注释（含程序块）、IO表、程序说明等为中文。程序在项目的任何阶段不允许以任何形式加密。PLC地址分配应在图纸设计阶段就完成，分配地址时应充分考虑到后期可能增加模块的情况，做好地址的预留。编程时按照图纸分配的地址来组态和编程。
· 控制程序按照一个主程序和多个子程序的架构编写，编写时按照工艺流程和工艺设备合理划分子程序，其中报警程序、安全相关程序、连锁程序等必须按照独立的子程序编写。
· 柜体名称分配（针对非成套设备、多个控制柜组成且控制柜不在同一地点布置的系统）：主控柜MCP（安装PLC）,电源柜PDP，焊接电源柜WDP，远程控制柜RCP，接线端子箱JB，操作箱PB；
· 所有PDP、WDP柜必须安装智能电能表，用于计量和显示本区域内的用电参数，并将用电数据传输至PLC内，由PLC传输至HMI和中控室使用。对于需要单独监控电流的设备，使用数字三相电流表监控设备的三相电流。
· 每个控制柜（MCP、RCP）内单独设置DC24V电源装置，负责给该控制柜控制的设备供电，不再采用RCP控制柜内的24V来自MCP柜内的总DC24V电源的方案。这样每个RCP柜与MCP就只有动力电缆和PN通信电缆连接。
· 每个MCP柜上必须安装一个至少12寸的HMI用于显示本控制柜内的PLC所控制设备的实时状态及与其他MCP柜信号交互的实时状态。
· 所有升降机电机、移行机电机、举升机机电机、堆垛机电机、拆垛机电机、旋转辊床电机等增加维修开关。
· 车间所有电机选择节能型的。
2.10.1电压额定值和保护措施
· 主电源
· —380V±10%  3相     50HZ±2Hz  （三相五线，3P+N+PE）
· —控制柜内要有接零线和地线用的接线铜排。用于接三相五线制的进线电源。
· —总开关必须具有过电流及电磁保护功能
· 辅助电压
	控制回路
	220VAC 50Hz 或24VDC

	交流感应电机
	380VAC 3P 50Hz

	电磁阀
	220VAC或24VDC

	PLC的电源
	220VAC

	接近开关、光电开关、行程开关工作电压
	24VDC


· 在掉电情况下的保护
· 电控系统及组件必须能够适应工厂电网上的电压波动和脉冲干扰。
· 在电压干扰和掉电之后，被中断的程序必须能再次重新执行。
· 电源系统的一相或两相掉电时，所有设备电源必须随之自动断开。
· 在电源断电或设备急停时 ，为了避免设备损坏或人身伤害，不允许设备有任何运动。
· 在电机过载情况下的保护
· 必须采用过载保护装置，而且要防止它自动再次接通。
· 三相电机的电流过载保护器必须分别安装在三相线路上。
· 电机热保护开关接入控制回路中。
2.10.2导线和接线端子
· 通用技术要求
· 电源电路和控制电路的电线必须符合国家标准；
· 电缆必须具有足够的长度而且能够使组件间进行快速准确的信号交换；
· 需要走外的导线或柔性电缆必须走保护管路，不能外露；
· 所有的元器件必须以便于维护的方式进行连接；
· Ⅰ类信号：热电阻信号、热电偶信号、毫伏信号、应变信号等低电平信号，必须用屏蔽双绞线电缆；
· Ⅱ类信号：0～5V、1～5V、4～20mA、0～10mA模拟量输入信号；4～20mA、0～10mA模拟量输出信号；模拟量信号采用屏蔽电缆传输，电平型开关量输入信号；触点型开关量输入信号；
· Ⅲ类信号：24V～48VDC感性负载或者电流大于50mA的阻性负载的开关量输出信号；Ⅳ类信号：110VAC或220VAC开关量输出信号；对于Ⅳ类信号严禁与Ⅰ、Ⅱ类信号捆在一起走线，应作为220V电源线处理，与电源电缆一起走线；对于Ⅲ类信号，如果与Ⅰ、Ⅱ类信号一起走线，Ⅲ类信号必须采用屏蔽电缆，最好为屏蔽双绞电缆，且与Ⅰ、Ⅱ类信号电缆相距15cm以上；
· 接线端子必须用方便拆卸的罩盖进行保护；
· 在应用于操作且需要移动的场合，外露的电缆必须是具有适宜的柔韧性而且具有适当的外保护；
· 导线的颜色标准
	主  电  路
	控 制 电 路
	地 线

	交流：
A相：黄色（或黑色电缆黄色标识）
B相：绿色（或黑色电缆绿色标识）
C相：红色（或黑色电缆红色标识）
N相：蓝色（或黑色电缆蓝色标识）
直流：黑色（作+/-标记）
	交流控制：
火线：红色
零线：深蓝色
直流控制：
（正）棕色；（负）蓝色
	黄绿双色


· 电缆使用标准
· 导线的横截面积必须符合国家标准，必须满足设备和电气组件正常稳定运转；
· 动力控制线不小于1.5平方毫米；
· 220V控制线不小于1.0平方毫米；
· 24V控制线不小于0.75平方毫米；
· PROFINET等总线电缆在桥架布线中与动力电缆采用金属隔板分开布置，当实际布线超过80m时需要更换为光纤介质传输；
· 使用光纤介质传输时光纤根数物理数量至少留有2倍余量（即使用2芯光纤能够满足要求，就要敷设至少4芯光纤），每根光纤均做好光纤接头测试能够正常使用，做好标记（参考DC24v电源线的标记）；
· 电缆的敷设应在控制柜端和控制对象段预留至少控制柜周长或者1000mm，每根一组绑扎好；
· 电缆的选择应与其敷设的环境相适应。例如在有弯折的场合选用高柔性电缆，在靠近油品的位置采用耐油电缆，在需要敷设至水中时采用防水电缆，高温场合采用耐高温电缆等；
· 所有变频器至电机的电缆、传输模拟量信号的电缆均选用带专用屏蔽层的电缆；
· 信号电缆按照芯数分类最多有5种型号，每根5芯电缆最少有2根预留，信号电缆线径不低于1.5mm²。普通信号电缆（非高温区域、非移动设备布设区域）采用KVVR型号（弯折半径不大于8倍电缆直径）或者比该型号电缆更加耐弯折的型号，要求电缆在较低的气温下（-15℃）不变硬；
· 动力电缆（YJVR）线径的选择参照下表
	序号
	满载功率P（KW）
	线径（mm²）
	备注

	1
	P≤1（输送）
	≥1.5
	1、 本表电缆按照国标铜芯电缆YJVR桥架敷设方式选择。
2、 本表电缆线径按照1次/2小时启动次数或者变频控制选择，当超过该要求时电缆线径增加一档。
3、 当实际敷设电缆超过40m时，电缆线径增加一档。
4、 当桥架内电缆超过1层时，电缆线径增加一档。

	2
	P≤4
	≥2.5
	5、 

	3
	4＜P≤8
	≥4
	

	4
	8＜P≤12
	≥6
	

	5
	12＜P≤18
	≥10
	

	6
	18＜P≤25
	≥16
	

	7
	25＜P≤37
	≥25
	

	8
	37＜P≤45
	≥35
	

	9
	45＜P≤55
	≥50
	

	10
	55＜P≤90
	≥70
	

	11
	90＜P＜120
	≥95或双拼50
	

	12
	120≤P＜150
	≥120
	

	13
	150≤P＜170
	≥150或双拼70
	

	14
	170≤P＜200
	≥185或双拼95
	

	15
	200≤P＜250
	≥双拼150
	

	16
	250≤P＜320
	≥双拼185
	


· 接近开关等传感器的引出线采用预铸电缆（严禁使用自行采购插接头自行接线的形式）连接至端子箱预铸电缆接头选择M12形式，预铸电缆在接线盒及传感器侧均至少留20cm调节余量。当接近开关距离端子箱较远时可采用多个接近开关使用预铸电缆引至分线盒模块（形式见图），然后使用信号电缆将多个接近开关的信号引出至端子箱或控制柜内。分线盒模块安装在现场时需对模块的两边使用钢板做防；
· 从桥架到用电设备或者控制设备的电缆，当不能使用桥架布线必须使用软管保护时，使用波纹管穿线，波纹管的连接使用专用的接头，穿线时严禁使用将尼龙波纹管从头到尾剖开的做法。波纹管颜色按照RAL7035。
· 控制柜内部的导线
· PLC的I/O点必须用导线从接线端子连接到相应的PLC模块上；
· 在控制柜里使用的线槽必须具有20%的额外空间；
· 用于控制柜门上电器至接线端子间接线20％或至少2根电缆，控制柜与现场电器元件间接线根据实际规格选用；
· 电气组件布置有规律，导线都走行线槽，使柜内整齐不凌乱。
· 控制柜外部的电缆
· 由控制柜到设备各部位的控制电缆必须布置在电缆桥架内与动力电缆隔离走线；
· 所有外部电缆必须予以编号,每根电缆的编号是唯一的；
· 必须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；
· 电缆的长度足以能够便于更换组件的方式给以确定；
· 在电缆桥架内的不可以进行任何导线连接，桥架内严禁布置接线端子和线路接头，所有的线路接头必须在接线端子箱内完成；
· 信号线和强电线必须分隔开布置。
· 接线端子及连接
· 小于16mm²的电缆采用弹簧式接线端子，16mm²至35mm²（含）的电缆采用螺钉式接线端子，大于35mm²的电缆不经过接线端子直接接入变频器、接触器等电气元件。
· 采用弹簧式接线端子的电缆，与接线端子连接时不使用线鼻，直接将导线导体接入接线端子内。保证导体与接线端子的可靠连接，且导体不外露。
· 采用螺钉式接线端子及不采用接线端子的电缆，与接线端子连接时采用线鼻连接。
· 在端子板的出线侧，每个端子接头原则上只可以连接一根导线；
· 接线端子应编号；
· 端子板预留20％的空间。
· 接地说明
· 控制柜门的接地，每一扇门均应该通过焊接在柜门上的铜制螺栓用不低于6mm²的铜导线连接至接地铜排上；
· 控制系统的接地线从招标人母线槽中引下，接地线的线径不低于电源线的50%，引至柜体的接地排上并做可靠连接。从电源总柜至各个控制柜的电源线必须采用5芯线缆，接地线线径不低于动力线缆的50%，接地线连接控制柜地排和电源总柜的接地排；
· PLC安装导轨及远程IO模块安装导轨单独使用一根不低于10mm²和4mm²的电缆接入柜体的接地铜排中；
· PLC的CPU采用专用的电源供电，该电源除给CPU供电外不再给任何模块供电。给该电源的供电设置专用的隔离变压器，PLC电源的进线侧必须连接接地线，24V出线进CPU的电缆在M端也必须接地；
· 单台设备只有一个接地时，其不同部件之间必须用电缆进行连接；
· 电机外壳、按钮站和其它远程电气设备必须通过接线进行接地；
· 每个控制柜内的DC24V电源负极必须可靠接地
· 所有的控制柜必须连接到一个接地铜排上，铜排的容量必须考虑，连接电缆的容量必须要计算；
· 变频器的接地，变频器的外壳接地端使用接电缆连接至控制柜内的接地系统上，接地线的线径选择，当变频器进线低于6mm²时选用与进线相同线径的接地线，当变频器进线大于6mm²时选用6mm²接地线；
· 变频器至电机的电缆采用4芯（L1+L2+L3+PE PE线的线径不低于L1的50%）屏蔽电缆，接地线一侧与变频器的输出端接地连接，另一端与电机的接地端子连接。屏蔽层在控制柜接地排处采用专用的屏蔽线夹与接地排连接外，在变频器侧与变频器自带的电缆屏蔽层连接。如下所示[image: ]
· 接地线应具有适应接地电流的能力；
· 对于传输模拟量信号的电缆也应采用屏蔽电缆来传输，其屏蔽层在控制柜接地排处采用专用的屏蔽线夹与接地铜排连接；
· 各种导轨在安装时应除去其导轨上的保护膜或者绝缘涂层，以保证导轨与需要接地元器件的可靠连接；对于各种电缆的接地样式见下图所示
· [image: ][image: ][image: ][image: ]
· 标记
· 必要的电气元件标识图纸代号；
· 标记符号可以安装在元件上，同时标记在线槽盖上，并且在更换元件时标记符号不能被覆盖或丢失； 
· 标记必须是永久的，便于识别的；
· 所有的电控柜外部的传感器和执行元件必须进行标示，标签必须显示功能和标号，且是永久性的，必须以镶嵌的方式安装在能明确标识的位置上。（注意：将标签安装在设备上是不允许的）；
· 标牌必须为打印字体，字高适当，清晰可读；
· 标牌标注文字内容必须与原理图相符，并准确反应设备及元件的功能；
· 接线端子上的标记应与电路图中的标记相同。
2.10.3开关
· 操作面板上的开关
· 控制电源通/断（ON/OFF）采用钥匙开关；
· 在各控制柜上单独设置试验操作面板上各指示灯是否正常的开关（即指示灯检验按钮）；
· 铭牌必须是由PVC板制成，而且字母和文字都必须用黑色；
· 各控制柜至少预留3个的按钮，现场非工位操作盒要准备至少1个的按钮；
· 紧急停止开关要统一布置在操作面板操作区的左下部或右下部。
· 电源主开关
· 各控制柜都应设置机械方式操作的电源主开关并且装有“主开关”的符号标记；
· 主开关应安装在电控柜的左上部或右上部。
· 按钮开关的颜色应按如下进行（若有不同意见，待图纸会签时确定）
	开关
	颜色
	备注

	操作准备
	橙色
	

	自动启动
	绿色
	

	灯检测
	白色
	

	复位
	蓝色
	

	停止或结束
	红色
	

	紧急停止
	红色
	蘑菇头型按钮（旋转释放）

	选择开关
	黑色
	


· 指示组件
· 指示灯
	指示灯
	颜色
	备注

	电源接通，PLC运转，正常运行
	绿色
	

	紧急停止，手动控制，故障
	红色
	

	全部原始状态，原始位置
	白色
	

	警告（电池，等等）
	黄色
	

	运转，程序执行
	橙色
	


· 警示灯
	颜色
	条件

	红色
	设备运转的所有故障信号

	绿色
	设备正在自动正常运转


2.10.4 控制柜、现场操作站的技术要求
· 控制柜技术要求：
· 采用仿威图组合式标准电柜，柜体支撑采用九折型材，材质钢板，表面喷塑；
· 遵守涂装行业相关规范对开关柜的制造要求；
· 根据涂装行业消防、防腐的要求进行喷丸、喷塑；
· 设备的金属表面应进行喷塑处理，为了提高附着力并防止生锈底漆采用电泳处理；
· 控制柜必须采用PU发泡橡胶（聚氨酯）进行密封处理，使机柜达到IP54的防护等级，以满足工况环境的要求。
a) 每个控制柜均安装20W照明灯一只（门开即亮）。
b) 每套控制柜设10A电源插座1套（2孔+3孔），供调试、维修使用。
c) 每套控制柜设一个图纸盒。
d) 每套控制柜顶部设四色柱状报警灯1个。
e) 进出线方式： 控制柜必须采用底部进线，底部出线。
f) 喷涂颜色：安装板镀锌，门内侧灰色  RAL7035，门外侧灰色  RAL7035
g) 桥架颜色：镀锌(配件齐全，中间带双隔板)
h) 防护等级：IP54  
· 控制柜为组合式框架结构，控制柜高2000mm，厚度600mm，宽度为800～1200mm(具体尺吋设计时调整)。除特别说明外，所有的控制柜都要有统一的外形尺吋，以便于统一。
· 每个控制柜要有20％的预留安装空间，以备将来增加组件之用，控制柜的结构和所有内部连线要符合有关标准的具体要求。
· 门上主开关安装在指定的位置。主开关打开时，可以开门，不影响主开关运行。
· 控制柜门上有标示，必须显示相关信息（包含：名称，设备号，警告，图号等）。
· 连接电压高于36V元件的裸露铜排必须用绝缘防护盖板进行保护，防护盖不用任何工具就可以拆卸。
· 所有控制柜在一侧有门，不超过800mm宽的控制柜前门为单开门，超过800mm宽控制柜前门为双开门。单扇门宽度不得大于800mm，开门角度最小115度，最大135度，门必须使用3个铰链，门的关闭使用双位插锁杆，摆动轴必须焊接到门上。
· 配电柜门上部需安装电源指示灯，必须设置急停按钮。
· 控制柜接地必须使用铜母线，门及活动部件接地使用铜编织线，接地导线标称截面不小于16mm2，接地电阻不大于10Ω。
· 电控柜标识:  设备控制柜门上部显眼位置，用PVC牌标注电控柜名称，而且字母和文字都必须用黑色；
· 操作与信号组件：安装于电控柜门上，根据功能组布置。
· 控制柜下部设置通风窗并有过滤网，侧面上部设冷却风扇。所有电柜都要安装适当功率等级的空调，空调自蒸发式；
· 低压电气元件布置原则：从上到下依次为熔断器（断路器），控制继电器，电力接触器，热继电器，接线端子；
· 电气元器件通过卡轨或者攻丝等形式安装在控制柜的安装板上（非柜体后板），安装板采用镀锌钢板，厚度不低于2mm。壁板（含后板）厚度不低于1.5mm，门板厚度不低于2mm；
2.10.5 桥架
· 增加踏步或其它装置方便人员及物流车通过，不能损坏地面。
· 电缆桥架使用封闭式镀锌电缆桥架
· 潮湿和腐蚀性气体的区域应使用不锈钢材质的产品。如下图所示。
[image: C:\Users\ADMINI~1\AppData\Local\Temp\企业微信截图_15830471202151.png]
· 桥架的宽度应保证敷设完所有导线后有25%的空余空间。
· 桥架安装路径应选择转弯、升降段较少的路径，转弯处应使用45º倒角。如下图所示。
[image: F:\F盘\考察照片\IMG_20190807_151807.jpg]
· 桥架的支撑件间距不得大于2m，在转弯、分线区应增设支撑，支撑结构件必须保证安装环境的震动不会导致其松动或滑脱。
· 桥架应无锋利的边缘、毛刺、凸凹面、扭曲变形等现象。
· 对于不能使用标准段、标准件的部位，切割和焊接面（内外表面）应喷漆或镀锌处理，且保证表面光滑。
· 桥架固定应使用扁圆头螺栓，以防止损伤电缆。多余的螺栓头应去除，以防止伤害人员。
· 桥架开孔应增加绝缘护套保护。
· 采用螺接试且隔板可调，且隔板上边沿处应折平避免损坏电缆，螺栓的螺帽向内，螺栓长出来部分切除。
· 电缆固定：电缆只在转弯处和分支处进行绑扎，以便电缆固定。
· 电缆桥架的电缆引出孔应保证光滑、无毛刺、无锋利边缘。
· 对于频繁、连续运动或需调整的场合，应使用拖链，常温升降机不使用拖链。拖链的弯曲半径必须满足其内所敷设电缆的要求。
· 安装在电缆桥架内的电线电缆严禁使用单芯实芯导线。
· 电缆和导线安装不允许出现绞合、打结等现象。
· 电缆桥架在敷设时桥架连接处必须有接地跨接线，所有桥架穿线开口均要在开口处做护口保护，以防桥架开口割伤电缆，桥架的开口在完工后必须封堵，电缆桥架若贴地敷设则桥架的离地间隙为50mm(在桥架底部需要穿过水管时则高度在100mm)。若桥架与水管交叉式应遵循桥架在上水管在下，桥架跨过的水管无接头及焊缝。
· 电缆桥架设防护盖。
· 单根电缆出线不需要塑料波纹管防护时，穿过桥架采用防水接头防护。
· 单根电缆出线需要塑料波纹管防护时，穿过桥架采用波纹管快速接头。
· 多跟电缆出线时，桥架需要开孔，桥架开孔使用U型橡胶密封条进行防护。
· 以上接头、密封条颜色均为灰白色。样式见下图：
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2.10.6控制网路
· 控制网路通讯电缆、I/O电缆必须使用控制网络文件规定的专用电缆，严禁使用其它电缆替代，控制网路安装必须满足现场总线安装规范要求。
· 控制网路各种网络连接器件、中继器等必须使用控制网路网络文件规定的专用器件，严禁使用其它器件替代。
· 必须按规定使用网络终端配件保证网络运行正常。
· 通讯电缆必须按网络文件规定接地。
· 控制网路网络电源应使用符合网络文件规定品质的直流电源或专用电源，网络电源容量应满足配置要求并有10％的余量。
· 所有网络节点必须通过控制网路网络文件规定的标准插接件连接到网络连接器件。严禁使用接线端子或其它方式自行接线。网络主干电缆、分支电缆允许使用标准插接件现场接线，且现场接线必须接触牢固且按网络文件规定的技术指标测试信号。
· 设备层网络在中控室均可监控。
2.10.7  HMI人机界面
· 所有HMI画面内容要求统一，内容需经招标人认可。
· HMI必须包含报警画面，状态显示画面，布置图，操作画面，参数设置画面，传感器检测画面，过程显示画面，动作画面等。
· 生产线控制系统使用至少12吋人机界面。
· HMI 布置区域布和置数量根据实际情况进行调整。
· 机界面功能要求:
· 操作控制元件（如：各种开关、按钮、选择输入等）。
· 工作状态、工作参数显示元件（如：信号灯、图形、文字、数值显示、列表显示等）。
· 屏幕转换元件（如：转换、返回等）。
· 工作状态模拟元件（如：棒形图、趋势图等）。
· 工作状态、工作参数记录功能（如：数据登录等）。
· 报警信息（如：报警显示、报警历史记录等），帮助和提示信息。
· 其它有助于操作、控制设备运行和故障诊断的功能。
· 应能显示每个自动诊断出的故障的故障点，可能的故障原因，故障查询步骤，及纠正措施和维修步骤等。
2.10.8传感器
· 由投标人负责使用接近开关来检测位置，普通接近开关最小检测距离为40mm（升降机锁紧机构、定位机构及积放单带停止器等M18或M30接近开关在25mm～15mm间）。
· 行程开关用来保护设备（例如：超行程、驱动保护，链条保护），闪干段接近开关采用中温开关。安全光电开关用来对操作者进行保护。所有传感器必须使用插接连接。
· 传感器应使用控制电压为DC24V，三线，PNP输出。如传感器不能满足某些特殊应用场合的前述要求，则选用DC24V（工作电压）和触点型输出。
· 用于控制系统的传感器，应选择符合控制网路文件规定的标准插接连接器，并应有抗干扰功能。
· 传感器配置必须满足特定场合要求，比如高温区，防爆区等。
2.10.9安全
· 不仅要遵守中国国家安全标准的通用条款，而且也要执行如下原则：
· 在电源断电或设备急停时，为了避免设备损坏或人身伤害，不允许设备有任何运动。
· 电控柜面板和各操作站面板都必须设置急停按钮，在操作工位上均匀地分布一定数量的急停按钮，操作站应安装在容易操作的地方和位置。
· 外部检测信号和手动操作按钮的设置数量应能确保设备具有完善的保护和自诊断功能，确保设备操作方便及运行可靠。不可以为了降低造价而减少必要的检测信号。
· PLC电源输入具有隔离变压器；变频器输入、输出具有电抗器、滤波器；接触器线圈具有R-C保护；PLC输出具有中间继电器转换接电磁阀；电磁阀线圈具有续流二极管保护。
· 插头、插座 应有短路和漏电保护，且在插头拔下时，人无法接触到带电部分。
· 控制系统自动开启前，必须让该系统控制区下预警（所有报警灯闪烁且有蜂鸣器预警5秒，具体时间可调）后（警示设备附近人员），设备才能启动。
· 一些容易产生人身伤害的危险设备（如 皮带、外露齿轮、联轴器、链条等）必须用特殊装置进行防护，防护装置必须要由金属φ40mm圆钢管制成，喷涂黄色油漆，网格间隔200mm；防护装置便于拆卸或移动。输送的联轴器防护装置焊接防护网。如下图所示。
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· 设备的噪音一般不应高于80dB，特殊情况必须得到招标人认可。
· 在升降机的入口出口都必须安装光电开关进行设备保护，每个口装一组光电开关进行保护。
2.10.10其他要求
· 电气设备的元件和材料应符合安全、卫生及环保的要求，不允许使用对人体有害的及含有硅酮的材料。
· 对易发生伤害事故的设备，应采取有效的防护措施，设警示标志，并能保证在操作人员进入危险区时设备不能启动或自动停止设备。 
· 设备应设计可靠的限位装置，对可能因超负荷发生损坏的部件应设计超负荷保护装置。 各种仪器、仪表、检测装置，应选用型号合理、灵敏可靠、易于辨识的产品。计量仪表必须通过国家有关部门合格的计量检定，且出具检定合格报告。满足招标人计量管理规定。
· 电气设备及元件应安全、可靠，便于操作、安装、维修及更换。所有风机、水泵（加料泵除外），机械化升降机、摆杆链、双链需设置本地维修开关。
· 爆炸危险区域内安装的电器元件必须为本质安全型产品或防爆产品，防爆等级满足国际要求。 
· PLC工作电源、总线电源、I/O模块电源经过各自的隔离变压器接到电控柜电源总 开关的前端；现场操作站电源经过隔离变压器接到电控柜电源总开关的后端；PLC的I/O模块、总线模块需配各自单独的直流电源；隔离变压器进出线端、直流电源进线端均需配断路器，防止下口短路烧变压器和直流电源，便于维护。 
· 整个电控系统运行前可对控制柜显示灯进行检验。
· 动力电缆采用VV塑料护套电缆，控制电缆采用RVV铜芯塑料护套电缆，热电阻信号线采用RVVP铜芯屏蔽线，电机采用四芯电缆敷设，控制柜、电缆桥架、穿线钢管均要可靠接地，电线电缆沿电缆桥架或线管敷设，到用电设备旁由钢管引出，接入用电设备。
· 传感器的电缆使用预铸、防爆电缆，并通过总线连接。
· 驱动电机需内置热保护开关，以实现电机超温报警功能。
· 系统内所有设备的控制电缆和动力电缆需在同一个桥架中用隔板分离走线，无桥架的地方需单独配管。
· 控制柜需按开关配电柜、继电器柜、PLC柜等功能分别布置安装。
2.10.11图形号及文字、标识和语言、文件
· 图形符号和代号
· 图纸设计采用EPALN软件，符合国家标准。
· 图纸、软件注释等资料和文件使用中文。
· 文件图纸内容
· 图纸及文件提供充分的可读性。包含足够的说明文字、目标标识、型号标注、产品说明、额定值、整定值等信息。图纸设计深度符合国标要求。提供最终版图纸是可编辑版本EPLAN文件格式。
· 外部管线图中比例绘出机械设备外形，机械化传输设备路径，并按实际安装位置画出控制柜、箱，明确表示出管线走向。当不能清楚的表明管线安装走向时绘制二或三视图或增加适当的剖面。外部管线图中有管线对照表，标明管号、管径、导线和电缆的数量和型号及规格、线号等。
· 硬件图纸
· 电控硬件图纸图幅为A3。
a) 封面
b) 图纸目录
c) 设备及材料表
d) 电气原理图 
e) 电器布置图
f) 端子出线图
g) 外部管线图
· 可编程序控制器（PLC）软件
· 可编程序控制器（PLC） 控制软件为结构化程序设计，通过子程序或功能块间的调用来实现控制系统功能，不采用全程线性编程。程序注释：
a) 所有转子程序指令加指令注释以说明该子程序的功能；
b) 所有I/O地址、过程标志位、数据存储字加地址注释以说明该地址的作用；
c) 所有I/O地址必须加符号地址，符号地址与原理图中元件号一致；
d) 控制程序尽量加注各种注释，注释语言为英语或汉语；
e) 可编程序控制器（PLC）软件刻录光盘保存，验收时交给招标人，不再提供纸质文件；
f) 控制程序目录； 
g) 存储器映象表；
h) 符号地址表；
i) I/O 表（I/O地址、连接的电器元件、该I/O点功能等）；
j) 处理器状态表；
k) 交叉索引表；
l) 存储器使用情况表；
m) 控制程序；
· 程序规范(工厂规范统一)。
· IP地址按要求整体规划。
· 采用梯形图进行PLC逻辑设计，使用程导线序结构模块化，针对不同类型设备设计相应的PLC逻辑模块或子程序，并且模块的软件结构与硬件设计相对应。
· 程序模块中包括设备驱动、输入输出、传感器等故障诊断逻辑，程序应标注、结构、格式统一，标准化和可读性强；程序中的逻辑元件和重要程序段提供中文注释。
· PLC逻辑设计中包含与车间PMC等系统的数据接口程序，且为各自独立程序块。
· PLC内程序可根据安全等级分块设置密码和访问等级；全部PLC、HMI程序必须至少以电子程序（在编程软件上可查看、编辑）形式提供给招标人，且对招标人全部开放。
· 所有提供给招标人的数据统一分为三部分：状态信息、报警信息、生产信息，并分别存放于命名为“…_MCP”程序的三个独立子程序中；子程序变量中数据要按区域、工位、设备等级划分层级，每部分必须留有至少20%的空余字节，其中未使用位必须给出符号。
· 所有变量必须标注详细的中文注释（包括区域、工位、设备、功能说明等）。
· 变量名必须反映该变量的功能，可由设备号和数字构成(第一个符号必须为英文字母)，单词第一个字母为大写；并且可采用适当的缩写，同时保证软件中的描述与硬件设计是完全匹配的。
· 现场总线软件
现场总线软件刻录光盘保存，验收时交给招标人，不再提供纸质文件。
· 网络节点列表（含节点号，电气设备名称、型号、生产厂等信息）；
· 扫描清单（含节点号、节点名称、数据量、通信文件等信息）；
· 数据映象表（含节点号、节点名称或代号、映象位置等信息）。
· 人机界面（HMI）软件
人机界面（HMI）软件刻录光盘保存，验收时交给招标人，不再提供纸质文件。
· 画面及元件汇总表；
· 说明部分；
· 操作员接口设置；
· 元件属性；
· TAG 属性； 
· 文字；
· 报警设置。
· 使用说明书
· 使用说明书图幅一律为A4，单面打印，打孔安装在文件夹内。
· 使用说明书使用中文。
a) 控制系统名称、主要技术数据；
b) 控制对象；
c) 控制系统构成；
d) 控制系统动作说明；
e) 操作说明；
f) 故障显示、故障查询及处理方法；
g) 维护说明；
h) 注意事项；
i) 安全规则；
j) 控制系统测试、校准说明；
k) 成套控制设备的拆装说明；
l) 其它对设备的使用和维护、升级改造等必要的说明；
m) 易损件清单和维护、更换说明；
n) 设备或 部件维修及更换程序说明、例行预防性维护（保养）程序和时间计划、驱动设备参数配置表；
o) [bookmark: _Toc19673_WPSOffice_Level1]验收时交付的使用说明书为竣工版资料，包含控制系统安装、调试过程中所有变更的内容。
2.10.12资料提供要求
· 提供车间所有电气控制系统设计说明、过程计算表、设备选型、电气原理图、第三方电气设备资料、备件清单。
· 提供涂装生产线所有电气设备资料份数：
· 电气原理图4套。
· 技术资料电子版1套（移动硬盘存储）。
三、质量要求
3.1  投标人在制造过程中需制定详细的施工方案，组织精干人员参与项目，并和招标人密切配合，合理安排施工，保证按时保质保量的完成工程任务,投标人将项目人员组织机构图目视并提供联系方式。
3.2  投标人应制定本项目详细的施工进度报给招标人，以便共同监督执行；投标人及时报告工程进度和需要协调解决的问题。
3.3  投标人应抽调精干人员组成项目组，并保证项目组人员的稳定性，项目组主要成员不得随意更换；项目组的组织机构和主要负责人的联系方式，应该报给招标人。
3.4  投标人项目组负责人和技术人员应具有组织同类工程项目的经验以及相关的技术职称证明；施工人员应具有特种工（电工，焊工等）的从业资格证，杜绝无证上岗，并接受招标人的管理。
3.5  投标人必须坚持文明施工，安全施工并重。
3.6  投标人物资进入现场后，要妥善保管，在设备最调试验收前发生的物资丢失或损坏，招标人不承担责任。
3.7  为了缩短工期，要求尽量在投标人工厂完成设备预装；为避免与其他单位过多的交叉作业，采取分片，分层流水施工，从而保证工期。
3.8  投标人在现场施工的过程中，需对电柜进行相应的防护处理，做到防尘防水。
3.9  所有投标人所供外购件的招标过程招标人将派人跟踪，并提供技术指导，投标人应采纳招标人合理要求。
3.10 投标人应保证所购材料、设备与元器件的质量，招标人有权对投标人所购材料、设备及元器件的质量进行检查，发现质量问题，招标人拒绝使用，由此造成的损失由投标人负责。
3.11 所有投标人外购件中必须有内容齐全的设备铭牌，设备使用维护说明书，产品质量合格证等技术资料及相关清单（若产品为国外生产，要求提供中英文对照），在设备预验收时交与招标人。
3.12 所有材料中不得含有机硅酮等成份。
3.13 在质量保证期外，投标人负责标的设备的终身维修，招标人负责根据维修情况支付更换零件的费用。
3.14 投标人原则上应按照招标人提供的外购件品牌（见附件）进行采购，标书中未指定的部分投标人在采购时需征求招标人意见，待招标人同意认可后方可采购。
3.15 电气施工应该严格执行下列相关国家标准：
· GB IEC、CCC、IEEE标准认证;
· GB 5226.1-2002 《机械安全口 机械电气设备 第1部分：通用技术条件》;
· GB 50254-96 《电气装置安装工程低压电器施工验收规范》;
· GB 50255-96 《电气装置安装工程电力变流设备施工及验收规范》;
· GB 50257-2014 《电气装置安装工程爆炸和火灾区危险环境电气装置施工及验收规范》;
· GB 50303-2002 《建筑电气工程施工质量验收规范》;
· GB 50093-2002 《自动化仪表工程施工及验收规范》;
· GB 50054-95 《低压配电设计规范》;
· JBJ 6-96 《机械工厂电力设计规范》;
· GB 5017.21-92 《电气装置安装工程盘、柜及二次回路接线施工及验收规范》;
· GB50312-2007《综合布线工程验收规范》;
· GB5017.24-2008《电子信息系统机房设计规范》。
3.16 涂装车间生产线要满足一个多种类产品的柔性生产要求，满负荷生产设备开动率要求在92%以上，一次交检合格率在92%以上。
3.17 要求生产线采用国内外先进的涂装技术、合理结构及配套设备及部件、优质材料等，便于生产组织、质量管理、操作及维修。
3.18 设计原则以招标人提供的技术要求为基准，若遇与招标人提出的技术要求不一致时须征得招标人意见，经双方同意后并以书面形式确认。投标人在施工设计中必须采用最新、最先进、安全可靠的涂装技术，否则招标人不予会签。
3.19 设备制造完成，并经过招标人初步验收合格后，方可进行包装。由于本项目涉及到的主要设备是电控柜和电器元件，所以要求包装须能够满足防尘防水的要求，电柜内部必须放置干燥剂，然后用塑料布进行密封防尘，最后用木材进行封装。包装工作应该由专业的包装公司负责完成，包装箱须有足够的强度，满足现场吊装和道路运输要求。包装箱表面用显著地字体标明设备名称，重量，等信息。
3.20 在施工设计过程中或在施工图中未能达到招标文件要求，招标人提出调整或更改，投标人应按招标人要求执行并按期完成，更改通知单须经双方技术主管签字有效，若发生费用均已包含在该项目的合同价中。
· 投标人所有设计总图及主要部件图、流程图、电气原理图、电气平面布置图等须经招标人会签,未经招标人会签的总图及主要部件图不允许用作施工图纸。
· 涂装涂装线设备设计及施工要符合有关涂装行业、安全、防火、环保、卫生、法律法规的要求。
· 设备制造用国产金属材料中，采用国家定点大、中型企业优质产品。不锈钢全部采用316L或不锈钢304不锈钢。
· 设备制造用非金属材料中，如喷漆室、底板防护喷涂室、打磨室等采用夹胶玻璃，其所有密封用橡胶条及密封胶等不含硅酮，要耐有机溶剂。空气过滤材料不得掉纤维起尘、落尘。其它非金属材料中均不得含硅酮。
· 投标人考虑正常生产照明，还须考虑设备维修照明要求（分段控制开关）、以及保洁照明的需求（分线控制开关--即一片区域中可以仅开关部分照明）。
· 投标人购买外购件中所有与酸性液体接触的不锈钢设备或部件材质为316L不锈钢，投标人必须对自己所购外购件中的材质和制造质量负责。所有外购件中必须有内容齐全的设备铭牌，设备使用维护说明书，产品质量合格证、备件明细表、培训资料等，这些技术资料在设备验收时完整转交招标人，否则不具备验收条件。
· 投标人必须保证所购材料、设备、元器件的质量（包括制造质量、配套件质量和保温材料质量等），招标人有权进行抽查或全检，发现质量问题招标人有权拒绝使用，由此造成的损失由投标人负责。
· 由投标人施工设计、制造、供货、安装、调试等不能满足招标人要求而给招标人造成的损失，全部由投标人负责。投标人在设计、制造、安装、调试过程中发现与招标人要求不符或确实达不到招标人要求的及其它存在的技术问题，投标人应以书面形式通知招标人，及时与招标人协商，并应尽快予以解决落实。
· 在设备制造安装调试过程中招标人提出更改，招标人将以书面形式通知投标人，发生的增减费用按合同执行，投标人应及时按招标人要求执行。双方必须将工程更改核定单妥善保管，以便核查；工程更改核定单必须有双方技术主管签字方为有效。
· 所有软件具备升级功能，如果出现运行故障，在质保期内投标人负责免费升级。
· 投标人在质保期内，在运行过程中出现难以调整修复的质量问题，投标人应以不影响招标人生产为原则，及时地免费给予更换零件、部件元件或设备（易耗品除外）。
· 投标人针对合同内容做出详细切实可行的设计、制造、供应、安装、调试网络计划，经招标人认可后，在双方签定合同前报招标人备案并作为该项目合同的附件，由投标人原因造成工期延误按合同中有关条款执行。
· 各项目管理由投标人负总责，由投标人根据详细技术要求推荐施工单位和配套设备生产厂家，由招标人、投标人双方考察承制实力后，共同商定侯选厂家，招标人、投标人双方确定厂家。在设备安装调试过程中，投标人应绝对按招标人要求指挥相关施工单位安装调试及问题处理，要求与其它施工单位协调配合好，不得扯皮。
· 投标人应绝对保证招标人设备安装现场的环境卫生，不得在施工现场进行大面积打磨、除锈工作；生产、生活垃圾必须当日及时清理干净，材料设备堆放整齐。为保证整个现场和设备内部安装过程中的清洁，投标人应采取切实可行的措施，如利用工业吸尘器、擦布等及时清除灰尘，各个施工单位必须设兼职及专职清扫人员，保证施工现场清洁。现场及设备内部不清洁或施工人员不文明施工，招标人有权责令停止施工或取消施工资格，由此造成的进度影响，由投标人负责。要求施工单位要配备不同颜色和式样的工作服，以便施工管理。
· 投标人在招标人安装现场施工时，必须严格遵守招标人制定的安全、防火规定和其它规章制度，如因投标人施工人员不遵守规章制度而造成的各种损失由投标人负全责并清出施工现场。
· 投标人在整个项目施工期间，直到该项目工程调试验收之前，所有设备、材料、工具、零件、制成品等均由投标人负责看管、保护，若损坏、丢失财物招标人不负任何责任。
· 涂装设备制造、安装、调试、验收，依据按技术要求、设计图纸、相关的规范和标准、技术问题联系单、变更单中的要求进行。
· 厂房设备涂漆要求详见涂装设备及钢结构涂装技术规范，设备底漆、面漆涂漆由投标人统一负责刷或喷涂，由招标人指定漆种和颜色。
· 在调试过程中，投标人必须对出现的问题及时解决，不得延误设备调试时间。
· 投标人必须认真配合招标人工艺调试，并积极主动协助解决有关设备问题。
· 设备预制均在投标人工厂进行，在车间内只能做安装工作。
· 施工用电由投标人自备计量表和空开电箱。
· 设备联合调试期，由投标人负责组织协调各单位进行调试。 
· 设备所有内外表面的壁板不允许划、碰伤，不允许有水印。
· 凡属要求密封的设备，必须保证不漏、不渗及不透风等，否则返工或重做。
· 凡属影响设备强度、刚性的制件，必须保证强度，无变形、无倾斜、低噪声、无共振。所有弯管均要采用圆弧过渡，凡接支管处，主管内加导流板。否则，返工或报废。
· 凡影响产品质量的工艺设备、工艺参数要与相关的设备联锁，自动及手动调整和控制，并自动显示。
· 设备在投标人工厂预制调试期间，投标人要负责全过程质量监督，招标人有权到投标人工厂进行监制、质量抽检，招标人核查确认为合格的制件，方可运往现场，投标人负责运输全过程的质量及设备完好保护，否则由投标人免费给予处理。
四、培训
在培训开始2周前，提供所有培训课程教材和培训计划，其他培训都在招标人车间现场及培训教室。培训效果要求实际操作和理论试卷确认，双方共同讨论测试课题，招标人员工需达到独立操作、维护、保养设备，机械部件更换，PLC 编程组态及排除故障等。
4.1 具体的培训清单如下：
	序号
	培训项目
	培训内容
	课时
	培训时间
	培训对象

	1
	设备使用说明书
	设备安全操作、点检、保养、润滑、一般故障处理等
	16小时
	设备安装调试结束后2个月之内
	操作工、维修工、技师、设备工程师

	2
	电气培训
	1、PLC基础知识；
2、编程软件使用，硬件组态；
3、程序修改及编程，常用指令使用
	40小时
	设备进厂期间
	维修技师、设备工程师

	3
	电气现场培训
	1、PLC程序上传下载步骤；
2、各区域程序结构、控制逻辑；
3、网络故障查找步骤方法；
4、日常使用注意事项
	40小时
	设备调试验收前
	

	4
	
	现场电气原理图、接线图
	16小时
	设备安装调试结束后2个月之内
	

	5
	
	1、变频调速参数设定；
2、变频器日常保养；
3、常见故障处理
	16小时
	
	

	6
	
	1、HMI人机界面的操作、运行；
	16小时
	
	操作工、维修工、设备工程师

	7
	
	现场故障查询及处理
	16小时
	
	操作工、维修技师、设备工程师

	8
	
	设备数据、程序备份
	4小时
	
	

	9
	机械培训
	设备机械结构，设备机械图纸
	24小时
	设备安装调试结束后2个月之内
	

	10
	
	设备润滑及保养
	8小时
	
	

	11
	
	设备易损件更换及维修
	16小时
	
	

	12
	
	主要机械部件更换及维修
	16小时
	
	


4.2招标人受训人员掌握技能目标：
· 参加培训的人员可以独立正确操作、点检及保养设备。
· 能熟练的浏览人机界面及利用人机界面查找故障。
· 参加培训的人员能掌握设备的电气原理、机械结构及性能。
· 能够进行电气、机械故障排查及维修。
· 能够熟练使用编程软件、程序查看、程序修改、上传和下载程序。
· 能够熟练使用人机界面编程软件并能对人机画面修改，并对程序下载。
· 能够熟练对变频器参数进行修改，并知道每个参数的功能及作用。
· 能够独立更换电气及机械元件。
投标人必须确保培训的有效性，使受培训的招标人员工能够独立地解决和排除相应的设备问题。
五、资料、辅件
5.1 资料提供要求
	序号
	资料名称
	资料形式
	备注

	
	
	书面版
	电子版
	

	设计完成
	设备平面布置图
	4份
	2份
	

	
	设备动能使用点及其用量图、所有管道走向布置图
	4份
	2份
	

	
	设备动作描述图
	4份
	2份
	

	
	设备总图、原理图、流程图、断面图、设备安装图（装配图）、部件图。
	4份
	2份
	

	
	外购件明细表（含型号、规格、数量、能源消耗及备选厂家）
	4份
	2份
	

	
	材料清单
	4份
	2份
	

	
	标准件清单
	4份
	2份
	

	
	备件清单
	4份
	2份
	

	
	专用工具清单
	4份
	2份
	

	
	项目实施方案及计划
	4份
	2份
	

	
	技术服务方案及人员培训计划
	4份
	2份
	

	工程施工
	装箱清单
	4份
	2份
	

	
	施工图
	4份
	2份
	

	
	设备系统原理图
	4份
	2份
	

	
	安装检查记录
	4份
	2份
	

	
	材质报告
	4份
	2份
	

	
	设备关键零件热处理记录
	4份
	2份
	

	
	产品合格证
	4份
	2份
	

	
	异常记录
	4份
	2份
	

	
	施工规范
	4份
	2份
	

	设备调试～SOP
	各设备操作说明
	4份
	2份
	

	
	各设备点检、保养说明书
	4份
	2份
	

	
	电气原理图、硬件接线图
	4份
	2份
	

	
	PLC最终程序（中文注释）、HMI画面程序
	4份
	2份
	

	
	调试、试运转记录
	4份
	2份
	

	
	参数设定记录
	4份
	2份
	

	
	电气绝缘检测记录
	4份
	2份
	

	
	异常记录
	4份
	2份
	

	
	设备说明书
	4份
	2份
	

	
	备件清单（包括型号、厂家、使用位置、现场安装数量）
	4份
	2份
	

	
	精度检测报告
	4份
	2份
	

	
	培训教材
	4份
	2份
	

	最调试验收
	设备竣工图
	4份
	2份
	

	
	最终PLC程序、HMI监控画面程序（画面程序可以不提供纸档）
	4份
	2份
	

	
	PLC设备程序、HMI画面正版制作程序、变频器正版调试程序
	4份
	2份
	

	
	最终电气接线图（和现场保持一致）
	4份
	2份
	

	
	所有系列型号变频器等功能仪表设定参数表
	4份
	2份
	

	
	现场网络布置，I/O地址分配表
	4份
	2份
	

	
	所有设计图、机械及电气原理图
	4份
	2份
	

	
	易损机械部件图
	4份
	2份
	

	
	设备维护保养手册，上面要明确零部件润滑周期，及检查更换零部件的检查周期及方法。
	4份
	2份
	

	
	PLC、变频器、电动推杆等重要元器件产品手册及相关资料。
	4份
	2份
	



5.2 特制件要求：规格，材质，处理方式，厂家，联系方式，必须写清楚。相关热处理工艺均需提供相应检测报告，招标人将依据报告结果进行实施抽查。
5.3 生产过程中每道工序投标人都要进行检验，并有详细记录，检验合格后才能转入下道工序进行加工，装配过程各个交接点都要有详细记录，在设备出厂前进行整机出厂检验。
5.4 提供电子版资料说明：电气原理图，机械原理图、施工图及相关技术资料格式为CAD2024版本或以上，都为可编辑。每个PLC控制区域的电气硬件分布必须在CAD图纸中体现，与涂装工艺图纸匹配。
5.5 招标人提供废料线油漆主体色色标。
5.6 设备线体主要元件品牌参考主要元器件清单。
5.7 设备在设计过程中遇到其它未明确的各备件品牌，全部按主备件清单中使用的备件品牌，保证备件品牌统一。
5.8 投标人备品备件清单（内容包括：型号、装机数量、价格），含随机备件、随机工具清单内容，但不局限此清单，投标人提供随机备件和随机工具清单内容。
5.9 所有进口备件必须提供关税上缴证明（或相关的证明文件），并提供一级供应商资质证明（或与厂家直接购买的采购合同）。
[bookmark: OLE_LINK35]附件七、总装通用设备技术要求
1. 通用设备技术要求
1.1 液压系统
1) [bookmark: _Hlk509671573]液压系统的设计与制造应符合ISO标准或有关国家标准。对于液压泵（压力及泵油流量）、电机（功率）和油箱（容积）必须有25%以上的储备量。
2) 液压泵采用低噪音泵体支架，液压泵不允许装在液体容器内。
3) 只允许使用标准油缸及附件，所有液压缸形式必须适应设备最大额定压力值的要求，活塞杆的运动面经硬化处理，具备抗腐蚀性。
4) 液压油应采用矿物油性质的耐高压、阻燃性液体。
5) 在进、出路的管道上必须设有压力测量点。
6) 油箱底部必须设有球阀，可将油全部排出。
7) 液压系统是否需要冷却装置由投标人根据设备实际需要确定，但必须保证设备在连续工作状态下，油温低于60℃。油温高于60℃时系统应报警、停机。
8) 油箱的加油口和放油口应方便加油和放油。
9) 主要液压件如泵（定量油泵、调整泵）、液压缸、减震器、压力转换器、压力方式转换器、各种阀、过滤器、传感器，密封件、管接头、触点式温度计等采用推荐厂家的产品。
10) 液压系统过滤精度应小于10μm 。采用比例阀及伺服阀时，过滤精度应小于5μm  。为防止过滤器破损，过滤器应设置溢流阀和压力开关，并设堵塞报警。
11) 液压系统不得有任何泄漏。
12) 液压系统及油箱应安装在接油盘上。
13) 液压系统应设置标牌，标牌上应标明：系统图、元器件功能、油品牌号、操作及维修注意事项等。
1.2 [bookmark: _Toc491785986]气动系统
1) 气动系统的设计及制造应符合ISO标准或有关国家标准。
2) 每一压缩空气使用点必须安装一个气动三联件，采用金属外壳。
3) 压缩空气软管连接采用快换接头形式。
4) 气动系统不得有任何泄漏。
1.3 [bookmark: _Toc491785987]管线要求
1) 液压与气动管路应采用无缝钢管，并应进行耐腐蚀钝化处理。
2) 设备潮湿部位管线应采用无缝、不锈钢管。
3) 液压系统和气动系统只允许在连接振动件和活动零件时采用高压软管。
4) 设备线路的敷设应使用线槽或金属管结构，不得直接使用明线或电缆。
5) 管线连接必须采用管接头，不允许直接焊接。
6) 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的标号相同。
7) 各独立金属结构及箱体，如电柜、分线盒、电机等必须可靠使用明地线接地。
8) 布线系统通过地板、墙壁、屋顶、天花板、隔墙等建筑构件时，其孔隙应按等同建筑构件耐火等级的规定封堵。
9) 电缆敷设采用的导管和槽盒材料，应符合现行国家标准《电气安装用电缆槽管系统 第1部分：通用要求》GB/T 19215.1、《电气安装用电缆槽管系统 第2部分：特殊要求 第1节：用于安装在墙上或天花板上的电缆槽管系统》GB/T 19215.2和《电气安装用导管系统 第1部分：通用要求》GB/T 20041.1规定的耐燃试验要求，当导管和槽盒内部截面积等于大于710mm2 时，应从内部封堵。
10) 电缆防火封堵的材料，应按耐火等级要求，采用防火胶泥、耐火隔板、填料阻火包或防火帽。
11) 电缆防火封堵的结构，应满足等效工程条件下标准试验的耐火极限，应符合GB50054-2011《低压配电设计规范》第7.1.5条，电缆敷设的防火封堵的规定。
1.4 [bookmark: _Toc491785989]机械及电气部分要求
1) 设备机械部分的设计应符合ISO标准及有关国家标准。
2) ★选用的关键元器件必须经招标人认可。
3) 交流控制电源及PLC电源应采用隔离变压器，减少控制部分受供电电源的干扰。
4) PLC每个I/O槽口附近，贴有I/O地址标记。
5) PLC主机所在电柜，编程接口附近（柜门、柜壁）上设置可折叠的笔记本放置平台。并在外侧设置卷边，以防止脱落。
6) 主控制电柜安装人机操作面板，用于运行监视、参数设置、故障报警及检索、常规操作等。
7) 控制柜应有插座，2孔、3孔220V、5A以上的电源插座各一组，作为编程设备或其他维护用电源。
8) 操作面板上的指示灯、按钮开关等，要有明确的名称指示标牌，标牌注释使用中/英文对照方式。
9) 远程I/O端子一律采用开放式分布端子，以便于维修连接，预留10%以上备用点。
10) 设置指示灯检查按钮，可以在按钮按下时检查灯泡是否正常而不影响正常操作。
11) PLC输入、输出点要预留10%以上备用点。
12) 控制柜应安装照明灯，电柜打开时，自动亮灯，关门时自动灭灯。灯管电压220VAC，尺寸符合中国国家标准。
13) 控制柜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。
14) 控制柜元件布置应预留20%左右位置空间，以便今后可能的扩展。
15) 接线端子板的同一端子位置，最多接2根电线。并线较多的电源线、地线等，可以增加汇流板。汇流板N线与P线分离，接线端子板要预留10%以上备用端子。
16) 电柜结构及四周空间大小要便于维修。
17) 3m以上长距离辐射布线采用线槽布线。短于3m长于1m的布线可以使用线槽或金属管。1m以内可以使用波纹管布线。
18) 所有电线连接必须通过分线盒端子板或标准插头，不得直接对接，能直接在端子板接线的，原则上不使用插头。
19) 电缆、软管等通过箱体处必须使用标准管接头，不得直接进出布线。
20) 管路、线槽内部穿线必须保留10％左右备用线，不足1根的至少要保留1根备用线。
21) 地拖链一类反复运动部位的内置电缆，必须使用专用防折加棉线电缆。
22) 强电、弱电走线要分开线槽走线，避免交叉重叠。
23) 电机安装部位应留出拆卸、安装的位置。联轴节、皮带等外露旋转部分必须加防护。
24) 电机应有旋转方向指示。
25) 电机接线盒内要有单独接地线。
26) 各设备需在控制柜设置铭牌，标明：设备名称、厂家、出厂时间、规格、容量、编号等必要信息。
27) 各单体设备控制电源应采取稳压和抗干扰措施，适应中国电网波动较大的环境。
28) 移动部件、高压器件等危险部位要有明显的中英文对照警示标识。
29) 设备操作及维修过程中可能发生人员伤害的区域应具有必要的安全防护措施或装置。
30) 考虑轮胎磨屑或杂质对机械运动部件的影响，关键机械部件（如导轨等）应具有防尘、防护措施。
31) 所有设备按钮具有灯光提示功能，避免误操作。
32) 所有悬挂显示器角度可调整。
33) 配电系统接地要符合安全标准，裸露导电部分要有防护，箱、柜外要有防触电、接地标识，带插座的配电箱要配备漏电保护器，重要设备（电脑服务器、机械化设备、机器人等）电源柜要配备浪涌保护器（防雷保护器，必须由资质的单位安装，施工前到环境安全科审核备案）。
1.5 [bookmark: _Toc491785990]防护要求
1) 设备应采取必要的安全、防护要求。
2) 所有设备都应在距操作人员1m内设有急停装置。
3) 设备应有完善的故障自诊断功能，实现对设备主要故障和状态的判断和显示。
4) 投标人应在设备危险部位粘贴符合国家标准（GB 2894-2008 安全标志及使用导则）的安全警示标识。
1.6 安全要求
1) 设备厂家对设备的安全性负责，设备应具备足够的安全性，满足国家各种安全性的强制标准及现行法律法规的要求。
2) 设备应具有全面的防护系统，防护装置应安全可靠、整齐美观、方便安装、拆卸和调整，所有旋转件不应外露，在系统存在故障或防护装置未到位的情况下，设备相关部分应不能启动，设备应有安全保护、报警和自动停机功能。
3) 设备在大于100%额定载荷下应自动停车，在超负荷时，设备不能动作。
4) 在所有可能带电的部位应进行绝缘处理，或者用栅栏围住，或者把它安装在可以防止危险发生的地方。
5) 电气系统所使用的电线和电缆为各种铜芯电线和电缆，必须具有耐高温、防火、防爆，机械强度高、安全可靠的特性。
6) 旋转轴、联节器、齿轮和其它旋转部件应完全防护，防护罩必须有足够强度、安全可靠，防护罩的设计应能使人容易接近润滑油脂加注点、温度计和其他检查点，以便操作人员能够在没有危险或者不需拆除防护体任何部件的情况下，就可进行日常观察、维修。防护体应以不能被随意拆除或移动的方式用螺栓固定。
7) 各部分安全联锁和限位装置、缓冲器、制动器、安全护栏等齐全，安全可靠。
8) 手爪、夹具结构具备自锁及掉电保护功能，保证设备在意外情况下的安全性。
9) 设备机械动作要具有一定互锁性能，各自由度不能任意操作（维修模式除外）。
10) 设备的运动部件采用橘黄作为警示色，重点危险部位采用黄黑警示条作为提示。
1.7 设备交互与联锁
1) PLC设计为信息化网络层结构中的节点设备，预留以太网接口，并采用工业管理型交换机与MES等上位系统进行以太网通信。输送设备 PLC 之间通过 PN/PN 耦合器或 Anybus 网关建立总线通信，实现相互间的数据交互和控制联锁。
2) 主线机械化输送系统与辅线机械化输送系统实现数据通讯的所有耦合器或网关等硬件接口，均由主线机械化输送系统供应商（投标人）负责配置，辅线机械化输送系统负责线缆接入工作。
3) 主线机械化输送系统与 AGV、线边设备等实现数据通讯的所有耦合器或网关、IO 模块 
4) 等硬件接口，均由主线机械化输送系统供应商（投标人）负责配置。
生产信息看板 
车间内生产线显示屏系统功能概述：车间的现场安装2块（带外放音）目视化看板显示屏（2.196m*1.464m双面彩色显示屏  P3）、车间现场安装1块LED显示屏（6m*3m单面彩色显示屏，分辨率P2.5）、显示屏采用以太网接口的1块LED显示屏（5.2m*0.6m单面彩色显示屏），就近接入车间工业以太网的交换机中能对生产线信息进行监控、显示，工位在显示屏上用工位号表示，显示屏最下方显示故障内容。能对总装线生产订单数进行日汇总、月汇总及年汇总，被显示在显示屏上，显示屏格式以现场会签时确定，采用中英文显示为主，并负责采集其他线体设备生产相关信息。
附件八、总装车间生产线设备技术要求
1. 生产线设备技术要求
1.1 内饰线设备技术要求
工艺流程概述：
1) 原地拖链设备整体利旧，新增叉式移载机、台车（可调式支撑满足多车型共线生产）。
2) 台车为手推式，叉式移载机从涂装辊床将工件转接到手推台车上，人工将带油漆车身的台车推到指定位置上，由双边同步气缸推入台车与地拖链插销自动锁紧，油漆车身通过升降机转接到底盘线吊具后，地拖链与台车插销自动解锁，由双边同步气缸将台车推至人工转运区域。
3) 内饰线共18个工位，有效工位17个工位，工位间距为7200mm按生产节拍要求连续输送，沿生产线设置台车导向轨道，线尾为一台叉式升降机转挂至底盘摩擦线。 
4) 在每个有效工位设置急停开关、复位开关和三色柱示灯，便于在出现故障时使用，确保生产安全，按急停开关时，指示灯亮红灯，并伴有声音提醒，松开急停开关并复位后，声光报警停止，并能自动启动输送线。
5) 线体末端设置防撞车保护装置（光电开关保护），防止工艺车未及时拉走，有后继小车碰撞。
1.1.1 主要设备及参数
	序号
	设备名称
	技术参数
	数量
	单位
	备注

	1
	叉式移载机
	以会签为准
	1
	套
	带升降

	2
	台车
	手推式
	25
	套
	

	3
	车身存储手动台车
	手推式
	20
	套
	

	4
	地拖链输送机
	
	1
	套
	利旧改造

	5
	地坑内照明
	
	1
	套
	

	6
	工艺运行速度
	0.96—1.8m/min
	
	
	


注：以上仅作参考，具体以设计会签为准。
1.1.2 设备详细技术 
1.1.2.1 叉式移载机
1) 叉式移载机由升降台与伸缩叉组成。
2) 升降台用于解决机械化输送线在车身车间—下线板车的高度落差问题，机构要求运行平稳，顶升到位与落回位置需与前后输送机轨道高度不超过1mm。机构动作时有可靠的锁紧装置，保证车身的稳定性，有相应的电气联锁信号。升降台采用皮带式举升台，驱动电机减速机采用SEW/AB/西门子产品，电机带制动和过热保护驱动装置，采用变频调速。
[image: ]
皮带式升降台
双向伸缩叉：
1) 伸缩叉为双向2叉式伸缩叉，且X向可以调节（调节范围以会签图为准）。
2) 伸缩叉载荷、伸缩范围需满足现有车型。
3) 移载速度：满载时15m/min，空载时30m/min，变频调速；（以会签图纸为准）。
4) 伸缩叉伸出端部挠度：空载小于6mm，满载小于15mm。
1.1.2.2 台车
台车包括框架、支撑块、导向轮、4个包胶万向轮（可定向和万向自由转换）、锁紧机构、插销、拖车钩、一套推拉手柄（可折叠收起）等部件组成，支撑面与下线滚床平齐，台车结构要简单轻巧、安全可靠、运转灵活（台车尺寸及结构以图纸会签为准）。
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台车示意图
1.1.2.3 地拖链驱动装置及张紧装置
1） 驱动装置由主机架、主轴轮系总成、带座轴承、电机减速机及联轴器等组成。电机底座可调节方式。
2） 张紧装置采用电机自动张紧的电气张紧方式（具体按照实际利旧形式）。 
3） 驱动装置安装在地坑内，不突出地面，并配有地坑照明装置。
4） 线体始端、末端，均采用钢板遮盖，钢板厚度不小于10mm，板带与钢板之间的间隙不大于5mm。
5） 线体末端输送板带与盖板之间设置安装防压脚安全装置，保证操作人员安全。
1.1.2.4 安全围栏
1） 安全围栏包括护栏和对开安全门，护栏采用2000mm高铝合金型材+5mm亚克力板，安全门上设置开关，并利用它连锁升降机。
2） 安全围栏共设有一套，转接处设置一套。
3） 在车身出入处设有红色门帘及光栅保护装置。
1.1.2.5 电控技术要求
1) 移栽机采用柜内变频器控制，采用绝对值编码器+开关定位。
2) 主驱电机配强冷及润滑装置。
3) 线体采用连续运行方式，线体运行前有提示音。
4) 移栽机与地拖链共用控制系统（与涂装滚床有联动），控制系统利用现场原有控制系统，具体以现场实际情况为准。
5) 照明：设备基础地坑两边不留维修通道，中间段每边设置2个检修地坑，两端设有头轮地坑和张紧地坑，地坑设置36V照明。 
	序号
	功能项
	详细要求

	1
	PLC和总线
	系统采用SIEMENS S7-1500F系列PLC及PROFINET总线进行控制和通讯。
PLC配置独立的以太网通讯模块CP1543-1，用于与MES系统联网使用。

	2
	交换机
	系统配置SIEMENS以太网交换机，交换机之间进行环网连接。

	3
	远程IO模块
	选用ET200Sp模块。

	4
	HMI布置
	1）主控柜面板设置触摸屏。
2）工艺段入口升降机位置操作站分别设置TP1200触摸屏。
3）其他位置投标人根据招标人提供的工艺图纸说明HMI位置及数量，投标时提供。

	5
	控制要求
	1）设备采用自动、手动、维护操作模式。
2）设备交接位置设置车身检测开关和交接完成检测开关，确保转接过程安全、平稳。
3）升降机出、入口位置设置安全光栅，围栏安全门设置安全门锁，与系统联锁。
4）车身下线转接升降机设置车身拖点检测开关。
5）设备需设置FPS整工位检测开关，并反馈PLC系统。
6）吊具控制充分考虑安全检测、安全开关的设置，确保系统安全等级要求。

	6
	联锁
	1）与底盘线、完成线采用PN/PN耦合器和无源干接点方式联锁


1.2 底盘线设备技术要求
工艺流程概述：
1） 底盘线为摩擦线，共14个工位，其中有效装配工位13个（含底盘及电池包合装工位）。 
2） 底盘线输送方式为：升降机+空中摩擦驱动输送系统，底盘线与内饰线通过升降机转接，升降机托臂需配有长度不小于300mm的随行功能，随行将工件托起，上升到高位将工件转接到底盘吊具上，底盘吊具在升降机高位打开等待。
3） 空中输送到底盘工艺段，工艺段采用摩擦线方式，快速段与工艺段高度差采用升降机提升方式实现，将车身转接到地面工艺段，底盘工艺段采用摩擦线的形式来满足不同装配高度，工艺段装配完成后，通过空中快速输送到完成线，通过下件随行升降机转接到宽板链，空吊具通过空中输送段返回内饰线接车。
4） 底盘线为连续式运行，工艺装配段电机要求变频可调，调速范围为 0.96～1.8m/min，空中快速输送段输送速度为 15m/min，特殊工位（转挂区）摩擦线电机要求变频可调。
5） 底盘线作业高度有三种，分别为C01-05（裙边高度1700mm）；C06下坡，C07-08（裙边高度300mm）；C09爬坡；C10-12（裙边高度1100mm）。线体工位间距为7200mm（以上工艺高度图纸会签时最终确定），并根据工艺需要铺设工位踏台。
6） 底盘线二次辅梁需考虑部分工艺生产设备（轮胎拧紧机、助力机械手）吊挂钢结构的使用，包括承载能力、辅梁长度等方面。
7） 吊具任何与车身接触部位均需要采用聚氨酯类的软性材料，避免划伤车身。
8） 吊具设计时需完全考虑整车装配工艺，吊具结构形式需确保与所有在底盘线装配的零部件不受影响，且兼容VAN类7方、8方两款车型共线生产。
9） 工艺段要求运行平稳设置扶正轨，不允许出现任何爬行现象，工艺段不允许出现空工位现象。
10） 在每个有效工位设置急停开关、复位开关和三色柱示灯，便于在出现故障时使用，确保生产安全，按急停开关时，指示灯亮红灯，并伴有声音提醒，松开急停开关并复位后，声光报警停止，并能自动启动输送线。
1.2.1 主要设备及参数构成 
	序号
	设备名称
	数量
	单位
	备注

	1
	直线驱动
	按需
	套
	

	2
	弯段驱动
	按需
	套
	

	3
	工位双驱动
	按需
	套
	

	4
	上件随行升降机
	1
	套
	

	5
	升降机
	1
	套
	

	6
	下件升降机
	1
	[bookmark: OLE_LINK1]套
	

	7
	吊具打开装置
	2
	套
	

	8
	定位装置
	3
	套
	

	9
	维修升降葫芦
	1
	套
	

	10
	道岔
	2
	套
	

	11
	停止器
	4
	套
	

	12
	轨道系统
	1
	套
	

	13
	车组+吊具+接油盘
	按需
	套
	

	14
	检具
	1
	套
	

	15
	钢结构（含护网、爬梯、栏杆）
	1
	套
	


主要技术参数
	序号
	项目
	参数
	备注

	1
	用途
	底盘线装配输送
	

	2
	输送机型号
	摩擦输送
	

	3
	车身最大外形尺寸（mm）
	以图纸会签为准
	

	4
	运行方式
	连续式
	

	5
	吊具形式
	H型，前托后托
	支点手动可调

	6
	工位间距（㎜）
	7200
	

	7
	工位数
	14
	

	8
	内饰转底盘方式
	四柱托臂升降机（托臂随行）
	

	9
	底盘转完成线方式
	四柱托臂升降机+随行侧顶机
	

	10
	工艺运行速度
	0.96—1.8m/min
	


[bookmark: OLE_LINK43]注：以上仅作参考，具体以设计会签为准。
1.2.2 [bookmark: _Toc13681271]设备详细技术说明
1.2.2.1 底盘空中摩擦输送机用于车身底盘装配作业，钢结构采用地面立柱。
1.2.2.2 轨道
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1） 输送段轨道采用H型钢（16Mn），通过可调吊座与辅梁相连。
2） 工艺段轨道为组合结构，在主轨两侧设有并行2条平衡轨，保证装配作业时吊具平稳，平衡轨延伸到坡段顶部。
3） 轨道安装后，表面光滑，所有接头打磨平整，安装精度达到轨道纵向直线度误差每米小于1.5mm，全长不超过5mm，轨道端面对轨道纵向中心线的垂直度误差小于1.5mm，水平轨道的水平度允差不应大于1/1000，全长不应大于5mm，轨道接头对接平齐，小车运行时无卡阻和明显振动。
1.2.2.3 车组吊具
车组吊具由摩擦车组、吊具框架、可调支撑臂、吊具本体组成。
车组：
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1） 底盘线采用6车组形式，车组由一台前车、四台中车、一台后车及与之相连的摩擦杆组成。
2） 底盘线车组长度为7200mm。
3） 小车由小车体、走轮、导轮等组成。
4） 连杆用于连接各小车，驱动单元摩擦轮通过摩擦连杆侧面驱动车组前进，为保证车组能平稳地运行，摩擦杆在专用卡具上制作。
吊具：
[image: ]
1） 底盘吊具用于底盘车身的承载和转运系统，满足底盘线装配工艺要求，在整个转载和转运过程中都满足自动化要求，吊具的设计需要经过工艺验证核算并提交报告给招标人后会签才能进行生产。
2） 主体结构采用方管焊接而成，不带自动平衡装置的结构形式。为防止装配时吊具产生晃动，在装配段设有吊具扶正轨，吊机不得有尖角和锐角等容易对人、车体、部件造成伤害的构造，吊具框架与行走小车之间要求有二次保护。
3） 底盘吊具设计时需完全考虑整车装配工艺，吊具结构形式需确保所有在底盘线装配的零部件不受影响，保证前、后盖打开的整车满足在全线通过的要求。
4） 底盘吊具具备X、Y向可调功能，满足承载式与非承载式车型不同轴距的共线生产，本方案采用人工识别和调整（预留自动识别及自动切换的空间及工位）。
5） 采用H型可张开式吊具，在吊具设计时需考虑车身工艺部件的安装。
6） 吊具采用吊臂可打开方式进行车身转接，要求吊具开启灵活、动作可靠。
7） 车身在吊具上的定位采用聚氨酯托块结合方式，抱具具有防拉脱功能，吊具在正常冲击下车身不允许出现滑动现象，吊具支撑点定位精度在±3mm。
8） 吊具定位方便改造，满足后期车辆生产使用。
9） 吊具刚度及强度满足使用要求，各受力点应进行加固。
10） 工艺段运行平稳，无摆动，吊具的摩擦杆两端设有挂钩，通过线体上布置的脱钩装置实现吊具之间脱钩。
11） [bookmark: _Hlk496197597]摩擦杆的材质和硬度根据摩擦轮选型进行设计，避免磨损严重或变形。
12） 底盘吊具的设计应保证不与底盘线装配内容及工艺设备（如轮胎拧紧机、AGV） 干涉。
13） 所有吊具都应安装安全钢丝绳或安全链，为防止员工作业时受到伤害，吊具的底部靠近产品的区域需包裹软性防护套。
14） 吊具上与车身接触的支撑托块需要采用聚氨酯材料，避免划伤车身，材质硬度符合要求，不能被车身裙边压坏，提供聚氨酯块的特性参数，吊具两边的支撑面水平位置精度保证±2mm。
15） 吊具主体部分设置明显编号，以便于管理。
16） 吊具与车组之间有安全钢丝绳，放置吊具承载销断裂造成吊具坠落。
17） 吊具结构简单、轻便，整体进行钝角处理，前后支撑面水平精度在±2mm以内，定位销仅起定位作用，支撑单独制作聚氨酯托块支撑车身，支撑于吊臂采用螺栓连接，前后可调。
1.2.2.4 双驱动装置
[image: HOH50]
主驱动装置为对称双驱动，用于底盘装配线工艺段多组车组的驱动，由减速电机、摩擦轮、浮动框架、固定框架组成，减速电机为SEW/AB/西门子系列减速机，摩擦轮为铸钢轮外敷聚氨酯，聚氨酯材料采用进口材料，摩擦轮与减速机采用胀套或平键连接，连接后固定在浮动框架上，浮动框架经铰接轴与固定框架连接，运行时，固定于浮动框架的摩擦轮在气缸的作用下紧压摩擦梁侧面，驱动吊具前行；固定框架与轨道及吊挂钢构相连，驱动电机单独控制，采用变频调速。
1.2.2.5 快速驱动装置 
[image: HOH50]
1） 快速驱动装置为单边驱动，用于底盘装配输送线中车组快速移动区域。
2） 快速驱动装置由减速电机、摩擦轮、浮动框架、固定框架组成，减速电机为SEW/AB/西门子系列减速机，摩擦轮为铸钢轮外敷聚氨酯，聚氨酯材料采用进口材料，摩擦轮与减速机采用胀套或平键连接，连接后固定在浮动框架上，浮动框架经铰接轴与固定框架连接，运行时，固定于浮动框架的摩擦轮在弹簧的作用下紧压车组摩擦梁侧面，驱动吊具前行。电机采用变频调速。
3） 驱动摩擦轮底部有托盘，防止驱动轮脱落。驱动轮采用进口聚氨酯轮，导向采用装有轴承的MC尼龙轮，通过弹簧调整驱动夹紧力，防止吊具打滑。在转接处设置有吊具定位及打开装置。所有驱动状态均可通过触摸屏查看运行状态。
1.2.2.6 升降机（工位升降机）
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1） 工位升降机用于轨道高低位转，由高位降到低位装配，再由低位升到高位跨线。
2） 升降机为四柱结构，皮带提升，由机架、升降托架、滚床、驱动滚筒、随动滚筒、提升带、配重、检测开关等组成，包胶轮采用威卡包胶产品，立柱采用方管（材质为16Mn）。
3） 摩擦驱动安装在升降上，采用螺栓直联。
4） 在与托架连接的升降轨道上安装有电动锁紧装置、定位导向装置，电动锁紧装置由电机带动连杆-曲柄运动，配合升降机上升下降到位的锁紧架实现摩擦车组的位置；定位导向装置如上述。
5） 可升降的框架与配重装置连接采用皮带的连接方式，皮带安装在驱动带轮上，通过驱动电机带动带轮的转动实现托架的升降，皮带采用进口优质品牌，有断带保护装置。
6） 在升降框架上升和下降到位有气动锁紧机构，锁紧升降轨道。
7） 升降段工作区域设有安全围栏，具体位置现场确定。
8） 升降机驱动装置位于立柱框架顶部，驱动电机采用一用一备，带制动器，速度变频可调，上下运行时要求起始慢，中间行走快，快到位时慢，最后停止。
9） 在升降机顶部、底部设有限位开关及机械防撞缓冲橡胶挡块，驱动装置处设有检修平台和扶梯。
10） 在升降机顶部、底部设有限位开关及机械防撞缓冲挡块，驱动装置处设有检修平台和斜坡式扶梯。
1.2.2.7 维修升降机
1） 维修升降机用于维修段，用于将吊具从空中下降到维修平台上。
2） 维修升降机主要由升降轨道、固定框架、手动停止器、导向装置、电动葫芦、限位开关等组成，固定框架吊挂于一次梁下方，钢丝绳电动葫芦及钢丝绳末端张紧装置安装于固定框架上。升降轨上装有改向轮，手动停止器及活动端挡，电动葫芦的钢丝绳绕过改向链轮固定于钢丝绳末端张紧器上，通过电动葫芦为升降轨提供上下运动的动力。手动停止器与活动端挡将车组吊具固定于升降轨上，防止其窜动，导向装置从四个方向对升降轨进行定位，使其与固定轨进行精准对接。
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升降轨道：
1） 由轨道型材，改向轮，活动端挡组装而成。
2） 轨道为车组行走区域，活动端挡单方向可打开，限制车组后退溜车。
手动停止器：
1） 手动停止器由支撑座，挡块，拉杆，拉绳组装而成。
2） 手动停止器成对使用，一前一后对车组进行限位，拉动拉杆末端的拉绳通过杠杆原理实现挡块的抬起和放下。
固定框架：
1) 由槽钢与板材焊接而成。
2) 固定框架吊挂于一次梁下方，为电动葫芦及钢丝绳末端张紧器等提供安装位置。
导向装置
1） 由导向轨道，导向轮，导轮安装座等组成。
2） 升降轨在到位前，四个方向的导向轮与导向轨的相互配合，使升降轨与固定轨可精准对接。
开关组件：
1） 由开关支架，限位开关及开关触发板组成，触发板安装于钢丝绳末端张紧器，开关支架安装固定框架上。
2） 当升降轨向上运动时接触到机械限位装置后停止运动，电动葫芦钢丝绳拽动末端张紧器拉杆，压缩弹簧，开关触发板触发开关，电动葫芦断电停止工作。
3） 维修升降机下部设置有活动护网。
1.2.2.8 安全网
安全网距离车身底部大于400mm，左右大于500mm。底部距地面不低于4000mm。
1.2.2.9 道岔
[image: 说明: D:\Documents\Tencent Files\380289479\Image\C2C\TYS407FXX05R%[DLT2BDQ[N.jpg]
1） 在功能性上可分工艺道岔和维修道岔，道岔在形式上可以分为左出道岔和右出道岔两种，两者为对称装配，道岔作为自行小车输送机系统中的一个重要组成部件，实现车门输送从一条线路转入另一条线路，从一个循环转入另一个循环，维修道岔可将故障小车送入维修段，复位后，可以保持全线设备的正常使用，不会因某一台小车故障而导致整个生产线停产。
2） 道岔由固定框架、活动框架、曲柄连杆机构、直轨及弯轨组成。
3） 固定框架：由槽钢、安装板焊接制作，固定框架上安有轨道条。
4） 活动框架：由槽钢、安装板焊接制作。
5） 曲柄连杆机构：曲柄连杆机构为道岔的转化提供动力源。
6） 直轨道、弯轨道：如轨道描述。
1.2.2.10 停止器（气动）
停止器在输送机系统中对车流实行安全可靠地控制，尤其是在进升降机前， 停止器（气动）就像十字路口的红绿灯一样，对车流实现安全联锁控制，保证进升降机前摩擦车组的安全，停止器用于摩擦车组的停止和释放，停止器（气动）由方管焊接的支架、气缸支座、气动元件、挡板及挡板运行的轨道组成，停止器（手动）由钢板焊接的支座、挡车臂、控制杆、握柄组件组成。停止器一般为常闭状态。
1.2.2.11 上件随行升降机
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1） 底盘线上线处设置四柱升降机，升降机在升降过程中采用两级速度，在接近上位和下位时采用低速，中间过程采用高速。空车组吊具高位进入升降机，吊具夹紧定位装置动作，待吊具打开后，发信号给升降机允许其执行下一个动作，升降机接到吊具到位夹紧的信号后缓慢上升，将车身托起待吊具合拢后放置在吊具上，完成转挂后伸缩叉缩回，车组吊具前进，升降机快速下降到低位伸出托臂（长度不小于300mm）与内饰线工件随行，随行将工件托起后复位，上升到高位将工件转接到底盘吊具上，动作进入下一循环。
2） 立柱采用方管。
3） 活动托架与配重装置分别与皮带两端连接，通过驱动电机带动带轮的转动实现托架的升降；皮带采用进口品牌，有断带保护装置。
4） 升降段工作区域设有安全围栏，具体位置现场确定。
5） 升降机驱动装置位于立柱框架顶部，驱动电机带制动器，速度变频可调，上下运行时要求起始慢，中间行走快，快到位时慢，最后停止。
6） 在升降机顶部、底部设有限位开关及机械防撞缓冲装置，驱动装置处设有检修平台和扶梯。
1.2.2.12 下件升降机
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1） 底盘线下线处设置四柱升降机，升降机在升降过程中采用两级速度，在接近上位和下位时采用低速，中间过程采用高速，车组吊具高位进入升降机，吊具夹紧定位装置动作，待吊具打开后，发信号给升降机允许其执行下一个动作，升降机接到吊具到位夹紧的信号后缓慢下降，将车身落在侧顶机上，侧顶机随行将工件放置在完成线体后复位完成转挂后，车组吊具前进，升降机快速上升，动作进入下一循环。
2） 立柱采用方管形式。
3） 活动托架与配重装置分别与皮带两端连接，通过驱动电机带动带轮的转动实现托架的升降；皮带采用进口品牌，有断带保护装置。
4） 升降段工作区域设有安全围栏，具体位置现场确定。
5） 升降机驱动装置位于立柱框架顶部，驱动电机带制动器，速度变频可调，上下运行时要求起始慢，中间行走快，快到位时慢，最后停止。
6） 在升降机顶部、底部设有限位开关及机械防撞缓冲装置，驱动装置处设有检修平台和扶梯。
1.2.2.13 吊具打开装置
1） 在车身转挂工位处设有吊具打开装置，打开装置设计时应保证其足够的刚度及强度。
2） 采用两个气缸分别控制吊具两侧打开臂，从而使吊具打开或闭合。
3） 两个气缸由一套气路单元控制，控制单元到气缸管路长度基本一致，保证两边气缸同步。
4） 吊臂的打开与闭合设置开关进行检测，通过控制系统与其他设备联锁动作。
5） 气动元件品牌见品牌表要求。
6） 吊具两侧打开臂的控制也可由电机控制，具体图纸会签时确定。
1.2.2.14 吊具检修区
1） 吊具检修区设置在空吊具返回段的钢平台上，由吊具检具、吊具维修轨道、维修葫芦以及照明、插座等组成。
2） 吊具检修区域为钢平台结构，其中吊具维修用升降洞口设有活动检修门及安全护栏，检修门的打开采用手动形式，吊具小修在空中平台上完成，大修则通过维修升降机降至地面维修。
3） 吊具检修区内维修葫芦轨道采用无动力轨道。维修区能存放1个吊具（含维修葫芦位置）。
4） 在吊具检修区设有吊具小车检修润滑专用轨道，用于小车的维修、更换及润滑。
5） 进入吊具维修区的吊具先进行精度检测，检具由投标人设计及制作。
6） 检具用于对吊具进行检测和校准，检具工位设置1套车组定位装置，需提供吊具及吊具检具的检测报告。
7） 吊具维修装置由升降葫芦及升降轨道组成，升降葫芦采用国产名优双钩钢丝绳葫芦，起重量3吨，行程约6m，葫芦升降采用人工控制方式，升降轨道两端应设置轨道接口锁紧装置，保证轨道对接准确可靠。
8） 需维修的吊具可通过电动葫芦将吊具及轨道段一起平稳地降至地面，进行维修。
9） 设置一条维修通道，满足维修要求。
1.2.2.15 电控技术要求
1） 底盘线采用摩擦轮驱动形式，由单驱双驱摩擦轮，气动锁紧机构，升降机等主要部件构成。
2） 开关采用接插件形式，电机线缆全部直接接线中间不允许有接头。
3） 工艺线安装线边按钮盒，每个工位设置双侧联动的急停控制（带复位功能），每个工位单侧设置安全确认按钮（作业完成后按下）并有提示灯。
	序号
	功能项
	详细要求

	1
	PLC和总线
	系统采用SIEMENS S7-1500F系列PLC及PROFINET总线进行控制和通讯。
PLC配置独立的以太网通讯模块CP1543-1，用于与MES系统联网使用。

	2
	交换机
	系统配置SIEMENS以太网交换机，交换机之间进行环网连接。

	3
	远程IO模块
	选用ET200Sp模块。

	3
	HMI布置
	主控柜面板设置TP1500触摸屏。
1）底盘线上线升降机位置操作站分别设置TP1200触摸屏。
2）其他位置投标人根据招标人提供的工艺图纸说明HMI位置及数量，投标时提供。

	4
	控制要求
	1）设备采用自动、手动、维护操作模式。
2）设备交接位置设置车身检测开关和交接完成检测开关，确保转接过程安全、平稳。
3）升降机出、入口位置设置安全光栅，围栏安全门设置安全门锁，与系统联锁。
4）车身下线转接升降机设置车身拖点检测开关。
5）设备需设置FPS整工位检测开关，并反馈PLC系统。
6）吊具控制充分考虑安全检测、安全开关的设置，确保系统安全等级要求。

	5
	联锁
	1）与内饰线、完成线采用PN/PN耦合器和无源干接点方式联锁
2）与拧紧工具系统采用以太网连接通信，底盘线提供以太网接口及数据。


1.3 完成线设备技术要求
1） 工艺流程概述：本宽板链用于完成线，速度变频可调。
2） 输送线主要由驱动装置、传动轴总成、张紧轴总成、传动轴支架、张紧轴支架、中间机架、头部地坑钢结构、尾部地坑钢结构、两头地坑盖板、输送链条、检修地坑、台面板、导轨及电控设备等组成。
3） 本项目中上线位置配置随行升降机进行转序，并将车身随行输送到板链上。
4） 在宽板链入口、出口、操作工位等区域设置按钮站，布置急停开关、复位开关和三色柱示灯，便于在出现异常或故障时使用，确保生产安全。在按急停时，指示灯红灯亮，并伴有声音提醒，松开急停开关并复位后，声光报警停止，并能自动启动输送线。
5） 线体末端（检查工位）设置安全、可靠的防撞车保护装置（光电开关保护），以防下线车辆无人开走滞留和随后车辆发生撞车事故。
6） 输送线末端位置设置防夹脚装置，当有异物进入回转区域时，触发阻挡机构及安全开关及时停线，最大程度上保护人员安全。
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1.3.1 主要设备及参数
	序号
	设备名称
	数量
	单位
	备注

	1
	驱动装置
	1
	套
	变频

	2
	头轮及支架总成
	1
	套
	

	3
	头部地坑盖板
	1
	套
	

	4
	中间支架及盖板系统
	1
	套
	

	5
	张紧装置总成
	1
	套
	

	6
	工位检测装置
	1
	套
	

	7
	输送链板总成
	1
	套
	

	8
	按钮站
	1
	套
	

	9
	下线保护装置
	1
	套
	

	10
	上线围栏
	1
	套
	

	11
	随行侧顶机
	1
	套
	

	12
	地坑照明系统
	1
	套
	

	13
	稀油润滑装置
	1
	套
	


主要技术参数
	序号
	项目
	单位
	参数

	1
	用途
	
	完成线装配

	2
	输送形式
	
	宽板链

	3
	头尾轮中心线长度
	m
	132.7

	4
	工位间距
	mm
	7200

	5
	有效工位数
	个
	18

	6
	板宽
	mm
	3200

	7
	输送板距地面高度
	mm
	0.00

	8
	运动方式
	
	连续运行

	10
	线体速度
	m/min
	0.96-1.8

	11
	链条节距
	mm
	315

	12
	链条抗拉极限
	KN
	M224

	13
	工件重量
	kg
	≤3000

	14
	电机功率
	kW
	11


[bookmark: OLE_LINK44]注：以上仅作参考，具体以设计会签为准。
1.3.2 设备详细技术说明
1.3.2.1 驱动装置
1） 驱动装置提供板链所需的动力，由套筒滚子链进行扭矩传送。
2） 驱动站由电机减速机，底座，链轮等组成；电机减速机选用“SEW/AB/西门子”产品；电机减速机配强冷风扇，底座由型钢焊接而成。主要受力方向加有斜撑，能提供足够的强度和刚度，在板链的驱动侧面板返回处设置防止异物卡入的检测机构，有异常卡入的情况板链随即停止运行。
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1.3.2.2 头轮及支架总成
头轮及支架总成主要由传动轴支架和传动轴总成组成，头轮轴采用整体实心轴，链轮采用整体铸钢，轴承座选用剖分式轴承座，轴承采用调心滚子轴承，底座由型钢焊接而成。传动装置设有机械和电气的过载保护装置，机械利用剪力安全销结构，过载的情况下，剪切销被剪断链轮失去动力，驱动部分空转。
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传动轴支架：
传动轴支架由槽钢和钢板作为主材料，结构性连接后组成框架，设置有定位板防止轴  承产生相对位移，底部设置可使用螺栓调整水平，并在调整完成后地面预埋板焊接固定。
传动轴：
1) 由优质材料整体加工并热处理后得到。
2) 与传动链轮联接的轴端配置2个键槽，且两键槽在同一母线上。
3) 传动轴在安装完牵引链轮后，使用卡箍限位。
牵引链轮：
1) 由材料加工而成。
2) 齿面淬火，整体发黑。
3) 2件链轮的键槽方向相对于齿方向一致。
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传动链轮和链轮座：
1) 使用滚子链传递扭矩并降低转速。
2) 齿面淬火，整体发黑。
3) 通过剪切销与链轮座连接。
4) 链轮座由优质材料整体加工而成。
5) 链轮座调质处理并整体发黑。
6) 链轮座使用键与传动轴配合，剪切销断掉后传动轴失去动力。
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剪切销：
1) 由优质材料整体加工而成。
2) 常态时正常使用，过载时断裂保护电机。
1.3.2.3 头部地坑盖板
1) 头部地坑盖板负责保护驱动装置，且具备整车下线的强度，该部分主要由头部盖板骨架，头部盖板，维修活动盖板组成。
2) 头部盖板骨架
3) 边框主要由[12槽钢组成，加强梁的部分主要由I12和I14工字钢焊接而成。
4) 链条卷入的位置使用I10工字钢切斜口做成台面板导向。
5) 安装时周边槽钢与地坑基础的预埋角钢焊接。
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头部盖板：
1) 主材料根据承载选择不同厚度的钢板，工件行走位置常选用10—12mm。
2) 头部盖板上加工沉头孔，使用内六角沉头螺钉固定在头部盖板骨架上。
活动盖板：
1) 用于检修时人员进出地坑。
2) 盖板使用6mm花纹钢板作为主板，底部配50x5的角钢作为加强筋，周边承载部分额外焊接8mm的钢板加强。
3) 每个活动盖板配置拉手2个，常态下隐藏，隐藏状态下拉手上表面与盖板上表面齐平。
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1.3.2.4 中间支架及盖板系统
中间支架主要由槽钢、角钢和钢板焊接而成，配有调整螺栓，调整完成标高后焊接于地坑预埋盖板上，等间距布置与地坑中，中间支架上安装有钢轨4根，下部安装有返程导向轨2根，该部分主要负责支撑所有链条、台面板及侧盖板，上件区域的中间支架直接使用膨胀螺栓固定在地面上，该部分的支架配置有斜撑，安装完成后与张紧轮支架连接加固。在基础配置有检修地坑的区域，使用检修盖板封住地坑入口。
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中间支架组件：
1) 由[18a槽钢作为主承载框架，上部焊接4块小钢板并配孔用于安装钢轨压板，两侧焊接50x5的角钢固定返程角钢。
2) 槽钢底部配置有螺纹孔，用于调整中间支架高度。
3) 高度调整完成后，贴一个短[18a槽钢与预埋板焊接固定。
4) 在中间支架的上部焊接2根50x5的角钢，用于固定侧边盖板。
5) 根据承载要求，中间支架组件的安装密度可有所变化。
[image: ]侧盖板：
1) 由5mm花纹钢板制作，使用内六角沉头螺钉固定在下方的角钢上。
2) 安装前先在地坑两侧和中间支架的竖直角钢上焊接通常的角钢。
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上件区中间支架组件：
1) 主要由立柱、斜撑、承载梁、上件中间支架组成，受地坑结构影响其结构与中间支架有所不同，主要区别在于该区域没有地坑基础，所以使用立柱、斜撑和承载梁搭建中间支架的支撑。
2) 立柱由方管、钢板焊接，底部配膨胀螺栓与地面固定。
3) 斜撑由钢板和槽钢焊接，与立柱螺接完成后与地面使用膨胀螺栓固定。
4) 承载梁与立柱螺接，端头与张紧框架连接在一起。
5) 立柱上焊接[8槽钢用于固定张紧侧的返程轨。
6) 与常态的中间支架结构类似，取消盖板支撑角钢及返程轨连接槽钢。
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钢轨：
1) 根据承载要求，选用国标轻轨作为输送链的承载链条。
2) 钢轨端头加工出斜面。
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返程轨：
1) 用100X80X8的不等边角钢制作，头尾两根返程轨有一定的折弯角度。
2) 整体与中间支架焊接。
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1.3.2.5 张紧装置总成
张紧装置为板链系统的从动部分，并提供一定的张紧力以抵消链条运行过程中的爬行现象。张紧装置总成：由张紧轴、从动链轮、调节丝杆（带弹簧、张紧轴支架、带滑槽轴承座等组成，调整行程±500mm，张紧座有足够的强度，链轮采用铸钢，采用球面轴承，底座由型钢焊接而成。张紧装置上的滑动座灵活移动，无卡阻和间断式运行现象。
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张紧轴支架：
1) 主框架由[18a焊接，底部焊接调整钢板和加强钢板组成固定脚，四周用钢板固定加强。
2) 碟簧座由材料整体加工，焊接在主框架上，并在主框架上配螺杆的穿杆孔。
3) 下滑轨由材料加工并焊接得到，整体焊接于主框架两侧。
4) 上滑轨制作完成后，螺接于主框架两侧。
5) 张紧轴支架高度调整完成后，底部与地坑预埋板焊接。
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张紧轴：
1) 由优质材料整体加工并热处理后得到。
2) 张紧轴仅一端配置键槽，一侧链轮与张紧轴随动。
3) 传动轴在安装完从动链轮后，使用卡箍限位。
张紧链轮：
1) 由材料加工而成。
2) 齿面淬火，整体发黑。
3) 张紧链轮一个带键槽，一个不带键槽。
张紧座组件：
1) 轴承座由优质材料加工后焊接而成。
2) 轴承座整体发黑。
3) 使用优质球面轴承。
4) 丝杆及螺母采用T型螺纹。
5) 选用优质碟簧，碟簧与螺母中间安装滚动轴承。
6) 与滑轨的接触面光滑，运行无卡阻和间断现象。
7) 调整时注意两侧链轮的相对位置是否相同。
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标尺指针：
1) 用于调整时观察左右的张紧相对值。
2) 张紧支架上额外贴标尺。
1.3.2.6 工位检测装置
用于系统识别板链是否输送到预设工位位置。主要由轨道、轨道压板、开关支架、接近开关、发号板组成，按工位分段布置，每个工位布置1个，开关支架可在轨道上做出一定行程的调整，轨道焊接于中间支架上，当特定链板经过开关支架时，接近开关检测到发号板从而发出信号判定工位到位。
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1.3.2.7 输送链板总成
输送链板总成主要由输送链、台面板、支撑轮组件组成。
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输送链：
由链条厂家提供的高抗拉载荷长节距滚子输送链，滚子内装轴承。链条结构可靠，安全系数很高，拆装方便且便于维护。
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台面板：
1) 顶板由6mm花纹钢板折弯得到，底部配50x5的角钢作加强筋。
2) 底部配8mm的折弯板4块，用于安装输送链链板及支撑轮。
支撑轮：
1) 由支撑座、轴承、滚轮、隔套和轮轴组成。
2) 支撑座由钢板焊接而成。
3) 根据承载计算选型轴承。
1.3.2.8 按钮站
1) 按工位布置按钮站支架，左右对称各1个，用于工人在作业过程中的急停/放行操作。
2) 按钮站布置在线体两侧。
3) 按钮站带声光报警灯。
1.3.2.9 工件下线保护装置
用于检测车辆是否正常下线，如下线异常则触发停线信号。
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1.3.2.10 上件围栏
板链上件位置周边设置安全围栏，围栏使用铝型材拼接，中间连接透明亚克力板便于人员观察。围栏立柱与地面使用膨胀螺栓固定。在设置有围栏的区域，地坑可不设置盖板，围栏配备活动门及安全门锁，打开状态下线体停线。
[image: ]
1.3.2.11 地坑照明系统
1) 在头尾地坑位置安装防潮灯，为检修时的操作人员提供照明。
2) 根据需要，可让地坑盖板与防潮灯形成联锁关系。
1.3.2.12 稀油润滑装置
每套板链系统配置稀油润滑装置，自动为链条补油，以延长使用寿命，降低机械故障率，降低噪音。
1.3.2.13 随行侧顶机
[image: ]
1) 在板链上件过程中，设置有随行测顶机，上面有随行装置，顶升装置，伸缩支撑，等组成，工作时，升降机将工件放在测顶机上，测顶机跟随板链一起运动，到达位置后，同步下降，工件逐渐放置在板链上。
2) 放置完成后，伸缩支撑收回，支撑上，返回交接点重新等待。
升降框架：
1) 由升降框架，伸缩工件支撑组成。
2) 伸缩支撑用于支撑工件。
折叠工件支撑：
1) 有气缸与打开杆组成。
2) 通过气缸推动插打开杆，带动支撑打开。
驱动装置：
由电机及链条组成，电机旋转带动升降框架运动。
1.3.3 电控技术要求
1) 主驱采用柜内变频器控制，开关定位，驱动电机配强冷及润滑装置。
2) 工艺线安装线边按钮盒，每个工位设置双侧联动的急停控制（带复位功能），每个工位单侧设置安全确认按钮（作业完成后按下）并有提示灯。
3) 线体间联锁采用硬接线，如果是有车型交互需要上游设备提供耦合器，下游设备放网线及安装桥架。
4) 线体采用间隙+连续运行方式，线体运行前有提示音；主控柜配置触摸屏尺寸不小于10英寸，PLC采用西门子1515及以上；程序内存容量不少于 2M，数据内存容量不少于 8M，所有的控制程序在调试验证工作完成后，上述容量不少于30%的预留空间。
5) 照明：设备基础地坑两边不留维修通道，中间段每边设置2个检修地坑，两端设有头轮地坑和张紧地坑。地坑设置36V照明、应急不间断照明及220V维修电源插座。
	序号
	功能项
	详细要求

	1
	PLC和总线
	1）系统采用SIEMENS S7-1500F系列PLC及PROFINET总线进行控制和通讯。
2)PLC配置独立的以太网通讯模块CP1543-1，用于与MES系统联网使用。

	2
	交换机
	系统配置SIEMENS以太网交换机，交换机之间进行环网连接。

	3
	远程IO模块
	选用ET200Sp模块。

	4
	HMI布置
	1）主控柜面板设置TP1200触摸屏。
2）工艺段入口升降机位置操作站分别设置TP1200触摸屏。
3）其他位置投标人根据招标人提供的工艺图纸说明HMI位置及数量，投标时提供。

	5
	控制要求
	1）设备采用自动、手动、维护操作模式。
2）设备交接位置设置车身检测开关和交接完成检测开关，确保转接过程安全、平稳。
3）升降机入口位置设置安全光栅，围栏安全门设置安全门锁，与系统联锁。
4）车身下线转接升降机设置车身拖点检测开关。
5）充分考虑安全检测、安全开关的设置，确保系统安全等级要求。

	6
	联锁
	与内饰线、底盘线采用PN/PN耦合器和无源干接点方式连锁


1.4 仪表分装线设备技术要求
工艺流程概述：
仪表分装线装配线由摩擦驱动组件及仪表分装台车组成，人工推着空的分装台车到达0工位，工艺装配，工艺装配完成后人工再推着分装台车到达装配线边，待工件取走后，人工再推着空的分装台车回到0工位，开始下一个循环。
1.4.1 主要设备及参数
	序号
	设备名称
	数量
	单位
	备注

	1
	驱动装置
	1
	套
	变频

	2
	仪表盘台车
	8
	套
	

	3
	轨道系统
	1
	套
	

	4
	导向装置
	1
	套
	


主要技术参数
	序号
	项目
	单位
	参数

	1
	用途
	
	用于仪表的装配与输送

	2
	输送形式
	
	地面摩擦线

	3
	有效工位数量
	个
	5

	4
	台车数量
	套
	8

	5
	工位间距
	mm
	3000

	6
	工艺操作高度
	mm
	约1050（管梁中心距地）

	7
	工艺速度
	m/min
	0.96-1.8


注：以上仅作参考，具体以设计会签为准。
1.4.2 设备详细技术说明 
[image: ]
1.4.2.1 仪表盘台车
1） 仪表盘台车主要由车架、脚轮、导向架、回转台和定位柱组成。
2） 车架作为主要承载部分，底部配置有2个万向脚轮2个定向脚轮；车架上部的左右两边布置有立柱，立柱上端放置回转台和定位柱，在仪表板放置于台车上夹紧后，可以通过回转台进行所需角度的调节和装配，台车支撑满足设计车型的仪表板及仪表横梁的定位、夹紧要求。
3） 仪表横梁及仪表板的预装。
4） 仪表板可翻转，翻转角度0～360°并满足工艺及生产要求。
5） 台车焊接表面不允许有飞边、毛刺、焊渣和裂纹。
6） 台车刚度好，且结构简单，便于员工操作。
7） [bookmark: _Toc13681281]台车设计方案确认后，优先加工一套台车样件，现场评审测试与仪表板配合情况，对存在的问题和不足投标人进行优化设计后，双方确认最终设计方案后批量加工。
[image: QQ截图20191115161349]
1.4.2.2 地面轨道及驱动
1） 强度、刚度好，耐磨性好，外观美观。
2） 直轨道须考虑伸缩量，保证表面平整，无扭曲变形。
3） 轨道要求安装平、直，确保线体运行阻力小。
4） 轨道接口要光滑平整，保证台车平稳运行。
5） 轨道表面不允许有飞边、毛刺、焊渣和裂纹。
6） 轨道与车组各走轮、导轮之间不允许存在点接触现象。
7） 驱动装置采用阻尼电机，电机驱动轮采用包胶形式，安全可靠。
1.4.2.3 电控技术要求
1） 主驱采用知名品牌柜内变频器控制，开关定位，驱动电机配强冷及润滑装置；
2） 工艺线安装线边按钮盒，包含急停，暂停，求援，复位（每个工位一个，左右交叉布置）；
3） 线体间联锁采用硬接线，谁需要谁放线，如果是有车型交互需要上游设备提供PNPN-COUPLER，下游设备放网线及安装桥架。
4） 线体采用间隙+连续运行方式，线体运行前有蜂鸣器提示。
1.5 检测线设备技术要求
1.5.1 供货清单
	序号
	设备名称
	数量
	备注

	1
	非接触式四轮定位
	1套
	

	2
	大灯检测
	1套
	

	3
	侧滑试验台
	1套
	

	4
	综合转毂试验台
	1套
	

	5
	声级计
	1套
	


元器件选型清单
	序号
	主要部件
	相当于或优于以下品牌

	1
	拖链
	IGUS
	KABELSCHLEPP
	LEONI

	2
	皮带
	CONTITECH
	GATES
	Gummi

	3
	气缸
	TUNKERS
	FESTO
	SMC

	4
	电动葫芦
	德马格
	KITO
	YALE

	5
	气动三元件
	SMC
	FESTO
	CKD

	6
	卷帘门
	EFAFLEX
	Albaney
	上海尚高

	7
	气管\气管接头
	SMC
	Parker派克
	千代田

	8
	比例阀
	FESTO
	SMC
	CKD

	9
	真空气动单元
	FESTO
	SMC
	施迈赛

	10
	轴承
	SKF
	INA
	NACHI

	11
	复合轴承
	OILES
	SKF
	INA

	12
	直线导轨
	THK
	IKO
	NSK

	13
	服务器
	IBM
	HP
	DELL

	14
	工控机
	研祥
	研华
	DELL

	15
	UPS电源
	山特
	施耐德（Schneider）
	APC

	16
	PLC控制器CPU
	SIEMENS 
	Rockwell 
	OMRON

	17
	IP20输入输出模块
	SIEMENS
	Rockwell（AB）
	OMRON

	18
	IP67输入输出模块
	SIEMENS
	Rockwell（AB）
	OMRON

	19
	电源模块
	SIEMENS
	Rockwell（AB）
	OMRON

	20
	交换机
	SIEMENS
	Rockwell（AB）
	PHOENIX

	21
	以太网电缆
	SIEMENS
	PHOENIX （菲尼克斯）
	GSEE（吉诺）

	22
	光纤电缆
	SIEMENS
	PHOENIX （菲尼克斯）
	GSEE（吉诺）

	23
	电柜/转接箱/操作盒
	 HOFFMAN（霍夫曼）
	 RITTAL（威图） 
	SIEMENS 

	24
	机柜空调
	LABER（雷博）
	 RITTAL（威图） 
	SIEMENS 

	25
	工位风扇
	TCL电器
	奥克斯AUX
	康佳电器

	26
	断路器
	SCHNEIDER（施耐德）
	SIEMENS
	欧姆龙

	27
	电磁接触器
	SCHNEIDER（施耐德）
	SIEMENS
	欧姆龙

	28
	按钮
	SCHNEIDER（施耐德）
	SIEMENS
	欧姆龙

	29
	指示灯
	SCHNEIDER（施耐德）
	SIEMENS
	欧姆龙

	30
	中间继电器
	SCHNEIDER（施耐德）
	SIEMENS
	欧姆龙

	31
	带灯按钮
	SCHNEIDER（施耐德）
	SIEMENS
	欧姆龙

	32
	直流电源
	PHOENIX （菲尼克斯）
	SIEMENS
	欧姆龙

	33
	接线端子
	PHOENIX （菲尼克斯）
	WAGO
	魏德米勒

	34
	直流断路器
	murr （穆尔）
	SIEMENS
	SCHNEIDER（施耐德）

	35
	能源计量表
	ROCKWELL（AB）
	SIEMENS
	ABB

	36
	柱灯
	SCHNEIDER（施耐德）
	SIEMENS
	欧姆龙

	37
	急停按钮
	SCHNEIDER（施耐德）
	SIEMENS
	欧姆龙

	38
	浪涌保护器
	SCHNEIDER（施耐德）
	SIEMENS
	欧姆龙

	39
	主电柜断路器
	EATON（伊顿）
	SIEMENS
	SCHNEIDER（施耐德）

	40
	传感器线
	P+F（倍加福）
	巴鲁夫
	IFM（易福门）/宜科

	41
	多芯电缆（控制电缆）、移动电缆
	Lapp
	HELUKABEL
	IGUS

	42
	配柜线缆（电源电缆、焊接电缆）
	远东
	起帆
	熊猫

	43
	电机
	SEW
	SIEMENS
	Rockwell（AB）

	44
	减速器
	SEW
	SIEMENS
	Rockwell（AB）

	45
	变频器
	SEW
	SIEMENS
	Rockwell（AB）

	46
	伺服驱动
	SEW
	SIEMENS
	Rockwell（AB）

	47
	软起动器
	SEW
	SIEMENS
	Rockwell（AB）

	48
	安全继电器
	PILZ（皮尔兹）
	OMRON（欧姆龙）
	KEYENCE（基恩士）

	49
	安全光栅
	OMRON（欧姆龙）
	KEYENCE（基恩士）
	SICK

	50
	安全门锁
	EUCHNER（安士能）
	PILZ（皮尔兹）
	SICK/Fortress

	51
	安全扫描仪
	SICK
	KEYENCE（基恩士）
	OMRON（欧姆龙）

	52
	接近开关
	P+F（倍加福）
	巴鲁夫
	IFM（易福门）

	53
	限位开关
	SCHNEIDER/ TE
	巴鲁夫
	OMRON（欧姆龙）

	54
	编码器
	P+F（倍加福）
	SEW
	SIEMENS

	55
	线性编码器
	P+F（倍加福）
	SEW
	SIEMENS

	56
	光电开关
	P+F（倍加福）
	巴鲁夫
	IFM（易福门）

	57
	震动传感器
	P+F（倍加福）
	巴鲁夫
	IFM（易福门）

	58
	传感器电缆（接插件）
	GSEE（吉诺）
	巴鲁夫
	IFM（易福门）

	59
	条码扫描枪
	SICK
	巴鲁夫
	SIEMENS/SYMBOL（Zebra）

	60
	RFID
	SICK
	巴鲁夫
	SIEMENS

	61
	接插件(航空插头)
	GSEE
	HARTING
	SIBAS

	62
	打印机
	Canon
	Epson
	HP

	63
	无线AP
	思科
	TP-LINK
	赫斯曼



1.5.2 工艺流程
四轮定位工位（四轮定位参数调节&大灯参数调节及检测→控制器标定（ESP/EPBI/EPS/SAS等→转角测量→喇叭声级检测）→侧滑工位→综合转毂工位（包含轮荷测量→制动力测试、制动力平衡测试、制动协调时间测试、车轮阻滞力测试、制动踏板力测试、手刹力测试、车速表指示误差测试等→轮速传感器速度校验→ABS泵阀动态检测→车辆前进换挡检测→倒挡检测）、ADAS工位预留。
1.5.3 非接触式四轮定位仪设备
1.5.3.1 概述
1) [bookmark: _Toc1120][bookmark: _Toc21654]设备采用非接触式测量，用于车辆四轮定位参数测量/判断和调整，以保证四轮定位达到设计的参数和要求。
2) 设备为地坑通过式布局，车辆结束测量后，继续向前行驶，无障碍通过工位。
1.5.3.2 主要构成
	序号
	设备名称
	数量
	备注

	1
	四轮定位仪测量主机
	1套
	

	2
	自动锁紧转盘组件
	1套
	

	3
	后轮滑板装置
	1套
	

	4
	方向盘水平仪
	1套
	

	5
	同步操作显示器及固定装置（地面+地坑）
	1套
	

	6
	标定工具
	1套
	

	7
	机柜
	1套
	

	8
	测量软件
	1套
	


1.5.3.3 基本要求及生产节拍
1） 承重能力：≥2,000kg/车轮；允许单轴轴重：≥4000kg。
2） 节拍时间：≤6分钟/台车，在此节拍时间内完成所有四轮定位测量、调整和操作。
1.5.3.4 测量内容
测量、调整及显示内容如下（可按实际需求手动添加到测试流程中或从流程中删除）。
1.5.3.4.1 方向盘水平度
固定方向盘，并动态实时显示测量和调整过程中的方向盘水平度，保证方向盘的水平。
1.5.3.4.2 前束角
1） 测量和调整前轮前束并实时显示。
2） 测量和调整后轮前束并实时显示。
3） 计算前轴、后轴的总前束并实时显示。
4） 自动确定汽车底盘几何对称轴。
5） 计算车辆推力角。
6） 推进线补偿前轮前束调整（考虑后轴推力角）。
7） 当后轮需要调整时，需先人工确认后轮数据合格后，才调整前轮数据。
1.5.3.4.3 外倾角
1） 测量和调整前轮外倾角并实时显示。
2） 测量和调整后轮外倾角并实时显示。
3） 当后轮需要调整时，需先人工确认后轮数据合格后，才允许调整前轮数据。
1.5.3.4.4 前轮主销后倾角
1) 测量和调整（根据需要）前轮主销后倾角，并实时显示。
2) 具备人工调整主销后倾角时的直接测量实时显示的功能，在测量和调整过程中能够实时显示当前值。
1.5.3.4.5 前轮主销内倾角
1) 测量和调整（根据需要）前轮主销内倾角，并实时显示。
2) 具备人工调整主销内倾角时的直接测量实时显示的功能，在测量和调整过程中能够实时显示当前值。
1.5.3.4.6 前轮最大转向角
1) 左转向角：测量单独的左轮左转向角和单独的右轮左转向角。
2) 右转向角：测量单独的左轮右转向角和单独的右轮右转向角。
1.5.3.5 测定范围、精度、重复精度
	项目
	测定范围
	最大允许误差
	重复性精度

	车轮前束
	±8°
	±0.02°
	±3′

	车轮外倾
	±8°
	±0.02°
	±3′

	主销后倾
	±19°
	±0.05°
	/

	主销内倾
	±19°
	±0.05°
	/

	推进角
	±4°
	±0.02°
	/

	最大转向角
	±50°
	±0.08°
	±1°

	方向盘水平度
	±10°
	±0.1°
	/


注：以上仅作参考，具体以设计会签为准。
1.5.3.6 技术要求
1) 满足上述3.5.3.4&3.5.3.5各项测量和调整功能。
2) 非接触式定位仪设备采用无夹具、目标板形式，不需要在车轮上安装或设置任何适配器；不需接触车辆；所采用的三维立体测量装置必须技术成熟、可靠和先进。
3) ★ 定位仪设备采用前轴2个固定式立柱与后轴2个可运动测量传感器（主机系统及摄像头不外露），测量装置应不受周围环境自然光线及车间工作照明的影响，供货方需要提前评估工位光线对测量过程的影响程度，若有影响，相应的改进措施须包含在供货范围内，投标时需要提供详细技术方案描述。
4) ★后轴传感器移动时，前轴传感器可以通过单独的侧面视觉传感器，通过算法，计算出后轴传感器到位后的实际位置姿态，具有自我校准功能，通过前后传感器之间的相互配合，提高四轮检测的精度（不允许单单通过后轴传感器移动或者大范围广角视觉的方式，以减少机械移动的直线度误差及视觉不能正视照射带来图像处理的误差影响）。
5) 一套方向盘水平仪：与试验台无线连接，适用现有车型方向盘并满足带安全气囊方向盘的安全要求；方向盘偏角被传输到试验台计算机用于前束调整补偿，确保汽车直线行驶时方向盘在水平位置；方向盘平衡器采用弹簧通过顶杆顶靠风挡玻璃，固定在方向盘上，方向盘偏角测量值采用单独的显示器显示，操作者观看方便，在显示器上也显示；其上有红/绿灯提示，转向盘偏角和蜂鸣器声音提示；配置1套方向盘平衡器固定和充电装置（位置符合人机工程学）及放置台；提供2块充电电池；提供2套电源电缆线，可以快速插接用于方向盘测量仪应急供电；配有1套方向盘平衡器校正装置及放置台。
6) ★ 前轴一对转角测量浮盘，浮动盘可实现自动锁紧和浮动功能，且单个浮盘X&Y向浮动量不小于±50mm，转盘直径不小于600mm，投标时需要提供技术说明方案。
7) 前轴一对转角测量浮动盘可以自动调整轮距，采用伺服驱动机构，并对应设有安全传感器，防止移动机构对地坑操作人员的伤害。
8) 检测工位驶入区域安装成“V”字形侧向导向辊和地面导向辊，方便车辆驶入；车辆行驶通道承载能力≥1000kg/车轮，通道侧向装有导向辊，防止车辆在检测台上行驶偏离导向辊材料要求耐磨、不生锈且不损坏轮胎，导向辊安装精度高整齐美观，如下图所示：
[image: ]
9) 设备安装需要的地坑基础等由供货方提供设计方案及提资，需方实施。
10) 根据最终使用现状及需求，提供定制的地坑内的操作踏台及工具台。
11) 一套地坑调整工作LED照明（考虑防爆要求，电压使用安全电压），照度不低于500lux，照明设备与操作员的调整动作无干涉，对操作者或者测量系统无眩目干扰。
12) 一套控制系统，配置知名品牌工业级PC计算机（配置不低于当前主流配置，十代及以上酷睿i7，内存32G， 1T固态硬盘2块，三网卡，带USB接口，工控机柜，键盘，鼠标，安装Windows10专业版64位中文操作系统与Office办公软件）；能储存至少10000辆汽车测试数据结果，测试数据结果数据库对用户开放。
13) UPS不间断电源：配置知名品牌，2000W，当设备外部电源中断时，能够提供不少于15分钟的电力供应，以保证操作者保存结果及关机等操作，确保数据、参数不丢失。
14) 手持式无线扫码枪：支持条形码、二维条码录入，激光安全性符合GB7247.1-2012第2类要求；用于快速输入车辆VIN码，无条形码时采用键盘输入；输入VIN码后传递到主机进行车型匹配。
15) 定位仪设备可自动预选择车辆数据，显示器逐步作业指导，保证人员操作便捷。
16) 测量数据能够和车辆信息（例如VIN）进行绑定，并且能够存储、查询、汇总、统计、输出Excel或Word格式文件。
17) 软件具有划分用户权限功能，并向需方提供管理权限；操作人员只能操作使用设备；维修人员可以进行诊断设备。
18) 配备标定和校准所需要的装置和软件，具备标定和校准功能；在需要校准的时候，安装标定装置，进入系统校准模式，按系统菜单提示完成标定，标定结果能显示和记录。
19) ★ 一套标定车架及标定安装工具：标定架为整体式，不易变形，标定架可以实现主销后倾和主销内倾标定功能，标定架需与设备台体有相对重复性定位装置，以保证标定时的重复性定位精度，投标时需提供技术方案描述。
20) 提供由第三方机构出具的带有尺寸和精度的检测合格报告；提供可自行使用三坐标来测量标定架的方法。
1.5.4 前照灯检测仪
1.5.4.1 [bookmark: _Toc153178203]设备基本要求
前照灯检测仪与四轮定位仪集成在同一个工位。
设备检测参数满足《JJG745-2016机动车前照灯检测仪检定规程》。
1.5.4.2 [bookmark: _Toc153178204]测量和调整内容
1) 近光灯光束照射位置测量和手动调整。
2) 远光灯光束照射位置测量和手动调整。
3) 远光灯光束发光强度测量。
1.5.4.3 [bookmark: _Toc153178205]测量范围及精度要求
近光光束照射位置测量：
测量范围：水平方向：左50cm/10m，右50cm/10m。
垂直方向：上50cm/10m，下50cm/10m。
测量精度：光轴角示值误差  ≤8mm/dam 。
远光光束照射位置测量：
测量范围：水平方向：左50cm/10m，右50cm/10m 。
垂直方向：上50cm/10m，下50cm/10m。
测量精度：光轴角示值误差 ≤8mm/ dam。
远光光束发光强度：
测量范围：0～100000cd。
测量精度：发光强度示值误差≤10%（在5000～80000cd测量范围内）。
左右灯远光光强差异精度≤5%。
注：以上仅作参考，具体以设计会签为准。
1.5.4.4 [bookmark: _Toc153178206]设备其他要求
1) 满足上述各项测量和调整及精度要求；必须可以测量LED光源。
2) 适合中国、欧洲、美国和日本配光标准的各种前照灯检测和调整；适合两灯制和四灯制和各种形状的白炽灯、卤素灯和气体（氙气）放电灯、LED灯、激光大灯等的检测和调整；适合左驾驶车灯。
3) 前照灯测量和调整时，汽车停放于四轮定位仪上。
4) 前大灯测试仪集光箱安装距离应满足300mm～1000mm。
5) 集光箱采用地面轨道行走形式；可以沿Y向和Z向自动移动到前大灯测试位置；集光箱移动方式采用电机和变频器驱动，能实现平顺起动、加速和制动；同时操作轻便快捷，定位准确；水平方向移动速度≥250mm/s；垂直方向移动速度≥100mm/s，定位精度：≥±2mm。
6) 集光箱采用CMOS照相机；照相机能够适应不同的灯光频率，能够通过修改程序中的参数调整照相机的频率。
7) 具有标定系统，在使用一段时间之后可以进行灯光检测仪的标定（支持远光灯、近光灯的标定；包括光强和照射位置标定）；配备标准光源，标准光源要求带有第三方出具的检定合格证书。
8) 前照灯仪的基准中心离地高度示值误差不大于±1mm；对带有高度比显示的前照灯仪，其高度比测量范围应为0.45～1.20；高度比示值误差不大于±0.05％。
9) 前照灯检测仪轨道水平面度应在3mm/m（10′）范围内。
10) 显示设备应安装在操作人员可以调节大灯时能看到的位置；屏幕角度可调，易于操作；显示额定值，测量值和调整操作提示等。
11) 一套控制系统，配置知名品牌工业级PC计算机（配置不低于当前主流配置，十代及以上酷睿CPU，内存16G， 1T固态硬盘，网卡，带USB接口，工控机柜，键盘，鼠标，安装Windows10专业版64位中文操作系统与Office办公软件）；能储存至少100000辆汽车测试数据结果，测试数据结果数据库对用户开放。
12) UPS不间断电源：配置知名品牌，2000W，当设备外部电源中断时，能够提供不少于15分钟的电力供应，以保证操作者保存结果及关机等操作，确保数据、参数不丢失。
13) 检测结果经大灯仪PC上传到检测线数据采集平台。
14) 具有故障诊断功能。
15) 标定单元用于标定，激光束指向汽车的理论行驶方向；大灯测试的中心标记通过该激光记录；通过标定系统，照相机安装位置被计算和检查。
[bookmark: OLE_LINK18]注：以上仅作参考，具体以设计会签为准。
1.5.5 侧滑试验台
1.5.5.1 测量内容
1) 测量车辆前轮、后轮的侧滑量。
2) 测量车辆的前轮、后轮通过速度。
1.5.5.2 测量范围及精度
1) 侧滑量程：±10 m /km 。
2) 量侧滑精度：不超过±0.2m/km 。
3) 测量重复性误差：不超过±0.2m/km 。
1.5.5.3 设备组成
1) 双侧滑板结构。
2) 基本结构一套，配有满足以上量程的水平调节装置。
3) 侧滑板：左右各一套，带放松板。
4) 配有侧滑量测量单元。
5) 具有手动锁止功能。
6) 左、右侧滑板相互连结。
7) 最小示值：0.2m/km。
8) 具有两组光电开关以对应测量通过速度及防误操作功能。
9) 与灯光仪控制系统集成；配备声音报警装置；显示器一套：配有至少32英寸LCD显示器，能够指示偏移/侧滑最大量，显示器悬挂于试验台正前方。
10) 一套标定装置及标定程序。
注：以上仅作参考，具体以设计会签为准。
1.5.6 综合转毂试验台技术要求
1.5.6.1 [bookmark: _Toc153178208]设备基本要求及节拍
1) 设备能够完成性能转毂、ABS测试、制动力测试。
2) 双轴滚筒式：滚筒直径≥500mm。
3) 轴距范围：2500~3800 mm可调。
4) 轮距范围：1300~1800 mm可调。
5) 承重能力：≥1,000 kg /车轮。
6) 节拍时间：≤6min/辆车，完成全部检测内容应在此节拍时间内（包括操作时间如驶入、驶出试验台等）。
7) 最大测试速度：120 km/h。
8) 试验台应满足最小离地间隙为100mm的整车的通过性。
1.5.6.2 [bookmark: _Toc153178209]检测内容
1) 检测内容满足GB7258—2017《机动车运行安全技术条件》中的相关规定。
2) 检测内容满足GB21861-2014《机动车安全技术检验项目和方法》中的相关规定。
3) 轮速传感器测试：根据诊断工具的输入，将左前滚筒，右前滚筒，左后滚筒，右后滚筒的转速设定为3km/h、6km/h、9km/h、12km/h，滚筒带动车轮转动，诊断工具发送诊断命令读取相应车轮在测试循环中的最小、最大轮速。
4) 车速表指示误差检验：当汽车车速表的指示值（V1）为40 km/h时，试验台速度测量值在32.8 km/h ~ 40 km/h范围内为合格，车轮驱动滚筒。
5) 加速性能测试，车速加速到60km/h, 车轮驱动滚筒。
6) 动态ABS/ESC/EPS/EBS等测试：按照测试规范进行。
7) 倒车测试试验。
8) 行车制动性能测试：应按照国标GB7258-2004附录C 中C.2.1条规定的检验方法进行；检测时试验台滚筒启动并匀速驱动汽车，滚筒匀速度应在2~10 km/h范围内并由用户任意设定；应有制动踏板力测量（仅用于抽检，不计在节拍时间内）。
9) 驻车制动性能检测：应按照国标GB7258-2004附录C 中C.2.1条规定的检验方法进行。
10) 应满足GB7258-2017中7.11条规定的台试检验制动性能要求。
11) 检测线设备的控制，由检测线厂家全面实施；涉及到与车身ECU进行通讯的部分，均由检测线厂家进行程序开发和项目实施；检测数据存储在检测线厂家的服务器内。
注：以上仅作参考，具体以设计会签为准。
1.5.6.3 [bookmark: _Toc153178210]测量范围及精度要求
速度测量：测量范围：0~120 km/h；测量精度：±0.5％满量程。
试验台前轴与后轴以及左轮和右轮的最大速度差：
1) 匀速时，该速度差 ≤ ±0.1 km/h。
2) 动态（加速或减速时），该速度差 ≤ 0.5 km/h。
制动力测量：单轮测量范围：0~6500N；测量精度：±1.0％满量程。
踏板力测量：测量范围：0~800N；测量精度：±1.0％满量程；
驻车制动操纵力（手或脚）测量：测量范围：0~500N；测量精度：±1.0％满量程。
注：具体参数以实际设计需求会签为准
1.5.6.4 [bookmark: _Toc153178211]设备其他要求
1) 一套完整的试验台支撑钢结构和地坑盖板，满足有关承重要求。
2) 一套电机驱动的轴距调整装置：轴距调整同时满足汽车未开上试验台进行和汽车开上试验台后进行；生产时根据车型轴距自动调整，满足不同车型混线生产；维修保养时可手动调整，在轴距调整范围内可根据车型设定任意轴距，左、右各安装一套钢米尺，便于地坑操作人员观察轴距变化；轴距调整速度≥60mm/s；轴距调整范围：2500～3500mm；轴距调整精度：±1mm。
3) 两套前轴转毂组和两套后轴转毂组：采用双滚筒式转毂组；每套转毂组由两个滚筒组成；每个滚筒均有火焰喷射金属涂层或其他涂层，以增加摩擦系数，摩擦系数应≥0.7，涂层应不损坏轮胎；必须说明滚筒表面涂层及性能参数、滚筒尺寸、滚筒惯量满足的国际标准；每套转毂组均有停止监视功能。
4) 综合转毂试验台前、后轴转毂组的所有转毂平衡品质应满足国标GB/T 9239.1/ISO1940-1规定的平衡品质级别G6.3；投标人必须对所有转毂做动平衡测试，签发平衡品质测试报告，并在预验收时提供平衡品质测试报告。
5) 前、后轴转毂组的质量惯量应可根据汽车前、后轴重比例分别优化选择400、500、600、700、800、900、1000、1100或1200kg，如汽车前轴、后轴重比例为60％：40％时，可选前轴转毂组惯量400kg，后轴转毂组惯量600kg；并且应有无级变化电控模拟汽车质量的功能，适应前、后轴重比例不同的车型。
6) 四套交流向量控制电机：每套转毂组与一套交流向量控制电机由齿形皮带连接；应提供一套皮带张紧测量装置；交流向量电机能实现每套转毂组的电控离合、制动和加速；在试验时交流电机可带动转毂组驱动汽车。
7) ★ 集成轮重称量功能（含标定程序和标定装置），称量内容包括左、右车轮的重量；前、后轴的重量。轮重测量：测试范围：0-1500kg（单轮），测试精度：±0.5％满量程，称重分辨率：1kg；设备可以识别错误称重方式，即对明显超出误差范围的称重结果，提示重新称重，投标人投标时必须提供转毂集成称重功能的三维设计方案或实物照片。
8) 转毂之间设有举升杆：举升杆当汽车开上或开下试验台时升起，在各汽车车轮定位在每套转毂组两个滚筒之间试验时降下以使车轮落在滚筒上。
9) 一套制动踏板力测量装置、一套驻车制动手拉力计：与试验台无线通信，有标定功能和标定显示。
10) 一套单独速度标定装置和软件：用于GB7258-2017规定的速度测量的标定。
11) 提供前/后收集盘用于收集空调冷凝水、液体废气冷凝物，防冻液等，使其不滴落在试验台盖板上；调整轴距时，后轴收集盘可以随后轴转毂组一起移动。
12) 安全设施：试验台应具备所有必要的安全设备和安全功能以保护操作者的安全和避免车辆和试验台的损坏：四套皮带传动安全罩（带吸音降噪材料）、急停电路、各种软件安全功能、四套标定盖罩（提供一组用于所有转鼓试验台）；一旦在试验过程中紧急停机，所有转毂将被释放以便操作者能够顺利制动并且车辆不会冲出试验台。
13) 一套汽车位置辨识系统，用于监视汽车在试验台的正确位置，并通过显示器实时动态显示车辆在滚筒上的位置，协助驾驶员校正车辆位置；位置监视包括：1套模拟超声波传感器，在前轴处；1套数字超声波传感器，在后轴处。
14) 两套后轴处的限制转辊，采用翻板结构，车辆驶入试验台时，翻板落下，与试验台齐平；车辆停稳及测试过程中翻板升起，防止汽车向后退出试验台；可随轴距调整移动。
15) 一套操作者操作面板：在地面上位于左侧前轴附近，支撑高度可调节。
16) 一套32英寸液晶彩色工业显示器，悬挂在转毂隔音室的墙上，便于操作者观察的位置，用于操作提示。
17) 转毂组相关的折算质量、速度测量、电流力矩/曲线、摩擦力、制动力等，出厂前需要有检定报告。
18) 一套控制系统，配置知名品牌工业级PC计算机（配置不低于当前主流配置，十代及以上酷睿CPU，内存32G，1T固态硬盘1块，网卡，带USB接口，工控机柜，键盘，鼠标，安装Windows10专业版64位中文操作系统与Office办公软件）；能储存至少100000辆汽车测试数据结果，测试数据结果数据库对用户开放。
19) UPS不间断电源：配置知名品牌，当设备外部电源中断时，能够提供不少于15分钟的电力供应，以保证操作者保存结果及关机等操作，确保数据、参数不丢失。
20) 电控柜操作面板：应有紧急停机按钮，紧急停机指示灯，故障指示灯，操作模式选择开关 （自动模式，标定模式和手动模式等）。
21) 电控柜配置彩色液晶工业显示器；显示支持英文和简体中文的切换；应显示系统配置、操作模式、参数设置、故障诊断、故障信息、 额定值、测量值、标定值提示、测试步骤和动作等。
22) 操作面板在显示器每侧各5个按钮；按钮和显示器组成一个功能单元；转鼓试验台内的运动被组合成多达4种运动组合；最低的2个按键可以使操作人员上/下移动显示页。
23) 转毂测试数据通过网络自动传送到服务器保存，并且测试结果可在本机查阅和备份。
24) 设备带有自诊断功能，有手动、自动和标定三种模式。
25) 一套气动单元安装附着在易接近的基本框架上；气动单元与工厂压缩空气网并配置压力开关；在阀门前安装一个油雾器和一个带压力表和压力控制装置的过滤调节器（标准气动三联件组合过滤/调节和润滑）；带必需的螺纹连接的软管被提供并用做阀门和气缸之间的连接管线；软管有保护；出于安全考虑在急停后气动系统被快速泄气和缓慢充气。
26) 一套到第三方EOL诊断设备系统的接口。
1.5.7 [bookmark: _Toc153178212]声级计技术要求
1) 测量范围35~130 dB（A）；要求将声音信号转换成电信号在表头输出，并能自动输入计算机进行存储；测量精度：±0.1dB；与转毂试验集成一个工位，安装位置由投标人设计，招标人确认。
2) 声级计电源使用的是交流电源，避免充电。
3) 声级计连接到转毂试验台控制系统，有独立测试界面，操作者可按界面提示完成操作。
4) 测试数据保存在转毂试验台控制计算机中，并且和灯光测试数据统一上传到检测线数据收集服务器。
1.6 吹水线设备技术要求
1.6.1 主题和供货范围
	数量
	设备名称
	数量
	备注

	1
	淋雨及烘干设备
	1套
	7000×5500×5000mm*2（长×宽×高）

	2
	双板带
	1套
	利旧原有单板带


1.6.1.1 主要构成
1.6.1.2 设备主要参数
1) 淋雨强度：顶部12±1mm/min，侧部、底部8±1mm/min。
2) 喷嘴喷射压力：（150-250）±10kpa。
3) 淋雨室&吹干室外形尺寸：7000×5500×5000mm*2（长×宽×高）（以实际设计会签为准）。
1.6.2 工艺技术要求
1.6.2.1 被加工零件描述
	项目
	参数

	产品车最大尺寸（长×宽×高）
	5417ⅹ1750ⅹ2093mm

	产品车最大重量
	3000kg


1.6.2.2 工艺流程或工序内容
司机驾驶关闭车门、车窗的产品行驶到双板带上→司机操作整车上高压电，确认仪表无故障显示→司机下车离开→淋雨试验→吹干→司机将产品车开出烘干室体。
1.6.2.3 其它技术要求
	淋雨部位
	试验类型

	
	强雨试验mm/min

	汽车前部、顶部（全车架范围）
	12±1

	左右侧面（全车架范围）
	8±1

	后部（驾驶室后窗、后围、车架尾部）
	8±1

	底部（全车架范围）
	8±1

	管路系统压力kpa
	(150-200)±10

	淋雨时间min
	（8-60可调）（可通过手持机扫码选择档位）


1) 淋雨试验强度、管路系统压力和淋雨时间见下表，淋雨装置应符合QC/T476的规定，淋雨强度的调节方法按照QC/T476的规定。
2) 淋雨试验室主体及内部部件应推荐选用防水、防腐材料。
3) 淋雨间进出口地面设计排水装置，防止室内水流出道路及室外雨水流入淋雨间。淋雨间污水需按照安技环保要求进行处理。
4) 淋雨时车身停在淋雨线中间位置，要求淋雨线地面制作定位装置，方便司机能够将车停放在指定位置。
5) 淋雨系统采用循环水装置，水泵出口处设置卸荷阀，该卸荷阀在整个系统压力异常过高时，自动开启进行排水，以保证系统安全。
6) 在各喷淋面支管路上均匀安装淋雨喷嘴，喷嘴数量确保对应车体外表面各受检部位处于淋雨区域内。
7) 要求过滤系统对循环水进行过滤，淋雨用水不得含杂质堵塞喷嘴。同时满足杂质和油污的过滤需求，确保淋雨用水不含悬浮杂质颗粒及油污。
8) 过滤装置便于日后使用过程中进行定期清理。
9) 电控系统同时具备调整功能，通过按钮控制淋雨间内淋雨及停止淋雨等功能，电控系统具备延时喷水、定时断水的功能。
10) 淋雨间出口处需安装声光闪烁警报，警报灯安装在厂房大门外侧，警报灯的尺寸要求至少在30m内可视。警报灯的报警信号由淋雨间出口大门的动作提供，警报灯发出声光报警信号，警示淋雨间外侧的行人和车辆淋雨间内即将驶出车辆，注意避让；车辆驶出后，同时报警停止。
11) 淋雨间出口设置沥水装置，减少产品车废水带出。
1.6.3 设备功能及结构技术要求
1.6.3.1 设备主要功能及技术要求
1) 该项目包含淋雨系统、吹干系统及双板带。
2) 顶部、侧部、底部淋水管路均分段控制，独立运行。
3) 淋雨时车身停在淋雨线合适位置，要求淋雨线地面制作定位装置，方便司机能够将车停放在指定位置。
4) 淋雨系统采用循环水装置，水泵出口处设置卸荷阀，该卸荷阀在整个系统压力异常过高时，自动开启进行排水，以保证系统安全。
5) 要求过滤系统对循环水进行过滤，淋雨用水不得含杂质堵塞喷嘴。同时满足杂质和油污的过滤需求，确保车身淋雨用水不含悬浮杂质颗粒及油污。
1.6.3.2 淋雨室的技术要求
1) 单间淋雨室体外形尺寸：7200×5500×5000mm （长×宽×高）。
2) 确保房顶局部能承载100Kg/㎡以上，各接缝处加涂建筑专用密封胶，确保不渗漏。整个室体表面无任何变形、损坏、腐蚀或锈蚀，达到外形美观。
3) 固定牢固可靠，涂建筑专用密封胶，确保不渗漏。
4) 室体四周设置围堰，防止室体底部渗水外泄。
5) 室体底部安装漏水格栅，漏水格栅及下部支架全部采用碳钢并整体镀锌防腐处理。漏水格栅上表面为防滑扭纹钢条及齿形扁钢，厚度≥50mm；采用网格尺寸100×30mm。
1.6.3.3 喷淋系统的技术要求
喷淋系统是将多级过滤的循环水，通过水泵打压送入喷淋管路，通过喷嘴喷向被检测车辆表面，喷淋系统是淋雨试验的主要系统。
1.6.3.4 循环水池的技术要求
1) 循环水池主要由沉淀池（回水池）、过滤池、清水池组成。
2) 循环水池设置在地面下，便于循环水回流、过滤和保温，且不占用地面空间，循环水池容量不小于40立方米。
3) 循环水池采用二级沉淀池对循环水进行过滤，过滤网采用便捷插入式安装结构，便于拆卸和清洗，并设置人行竖梯，方便池内清理和检修。
4) 过滤池中一级过滤采用16目板式过滤器、二级过滤采用20目板式过滤器，过滤网采用不锈钢过滤网。
5) 水池检查口处设5mm厚的花纹盖板，盖板的打开与关闭状态同水池中的照明装置和排风装置（照明灯及接线保证防水）进行联动。
6) 淋雨室通长设回流槽，保证淋雨室喷淋水全部自然回流循环使用。回流槽入循环水池处设16目板式过滤器。
7) 沉淀池设积水坑，方便排除池中污泥。
1.6.3.5 水泵和负压罐的技术要求
1) 根据淋雨强度和受雨面积，计算水泵流量，水泵额定流量应比实际所需最大流量大5%～10%，其扬程不小于40m。
2) 设置1套水泵，采用卧式水泵。
3) 水泵出水管上必须要安装法兰及橡胶软接头，防止水泵振动对管路的影响。
4) 离心泵引水端安装前置负压罐，主要起到自动补水作用（替代引水用止回阀/底阀）。
1.6.3.6 管道和阀门的技术要求
1) 喷淋管道材质均采用热镀锌材质。
2) 管路各接口保证密封良好，不出现漏水现象，同时尽量减少弯头的数量从而减少管路和压力损失
3) 阀门包括底阀、闸阀、球阀、单向阀、排污阀，补水阀，压力调节阀、节流阀、截止阀等。还分为手动阀和电动阀。各分管路节流阀开度可独立调节。
4) 在水泵的出水口处设置单向阀/止回阀，防止水泵吸水后压力变小时回水，从而保证系统的正常工作。
5) 在喷淋管道的未端和底部均设置排污Y型排污阀，用来排出管道末端聚集的沉淀物从而保护喷嘴的正常使用。
1.6.3.7 喷嘴的技术要求
1) 喷嘴采用不锈钢或PP可调球形喷嘴，喷射状态为6530C扇形或BT实心锥形，所有喷嘴的尺寸及内部结构应相同，喷嘴出水应呈60°圆锥体形状，角度可调。
2) 喷嘴采用卡箍26988型夹扣结构，易于清理和更换。
3) 喷射孔径为2.5～3mm，喷射压力0～200kPa。
4) 喷嘴布置和数量应保证车体外表面均能被人工雨均匀覆盖，确保各部位降雨强度符合相应位置要求，无死区。
5) 在各喷淋面支管路上均匀安装淋雨喷嘴，喷嘴横向及纵向间距为0.4m，喷嘴数量应保证对应车体外表面各受检部位处于淋雨区域内。顶部及底部喷嘴的轴线与水平面垂直，前部及后部喷嘴的轴线与车体纵向对称面平行，侧面喷嘴的轴线与垂直于车体纵向对称面的铅垂面平行。喷嘴垂直朝向对应车体。底部喷嘴位于地面以下0.3m，其余喷嘴与车体外表面的距离为（0.7±0.2m）。
1.6.3.8 过滤系统的技术要求
1) 过滤系统为两级过滤，第一级为循环水池内过滤网过滤，第二级为主管道过滤器过滤。
2) 在池外主管道设有2套大流量袋式过滤器，并联布置1用1备。
3) 袋式过滤器配有相应的管道阀门，可有效地过滤循环水池循环水中的杂质，减少喷嘴的堵塞，保证系统的正常工作。并在过滤器两端分别设置球阀从而方便维修。
4) 管道过滤采用带式过滤器，过滤精度150μm（进水压力：1-10Bar）。
5) 过滤器底部设排污管接水池。
1.6.3.9 补水系统的技术要求
1) 补水系统由进水管、闸阀、电磁阀及手动旁通阀、液位计等组成。循环水池补水自动操作，减少工作量，加强系统运行的稳定性。
2) 进水管采用DN150镀锌管，保证供水量为60m3/h。
3) 液位计控制液面的补水高度，当达到设定的补水高度时，补水电磁阀立即关闭，以保证水槽的液面高度。
4) 在补水管末端设置浮球式机械开关装置，在补水电磁阀出现故障后，补水达到设定的最高液面时，机械装置关闭补水管。
1.6.3.10 排污系统的技术要求
1) 排污系统用于将试验废水排入废水网路，主要由潜污泵、止回阀和镀锌钢管等构成。排水系统能自动快速排净水池内的废水。同时也可在设备运行一定时间后（不多于1个月），人工开启污水泵排水清污。
2) 排污能力保证2小时排空整个水池，排污泵扬程不小于20m。
3) 污水泵采用潜水泵，排污管道采用DN50镀锌管和与之配套的单向阀。
1.6.3.11 吹干室体的技术要求
1) 单间淋雨室体外形尺寸：7200×5500×5000mm （长×宽×高）。
2) 确保房顶局部能承载100Kg/㎡以上，各接缝处加涂建筑专用密封胶，确保不渗漏。整个室体表面无任何变形、损坏、腐蚀或锈蚀，达到外形美观。
3) 定牢固可靠。涂建筑专用密封胶，确保不渗漏。
4) 室体四周设置围堰，防止室体底部渗水外泄。
5) 室体底部安装漏水格栅，漏水格栅及下部支架全部采用碳钢并整体镀锌防腐处理；漏水格栅上表面为防滑扭纹钢条及齿形扁钢，厚度≥50mm；采用网格尺寸100×30mm。
6) 室体出口设一段长约10m的颠簸振动区，便于车辆抖动沥水。
7) 淋雨室入口及吹干室出口设置塑胶帘。
8) 吹干系统由室体，风机、过滤网等组成。
9) 室体两侧为封闭钢板，顶部设有照明。
10) 吹干系统送风由风机和送风管路所组成。风机取车间风通过风箱（或风管）上的条缝送出，以高速吹向车身，使其水滴滑落。
11) 吹干系统只设送风不设排风，气体从门洞溢出，回到车间。吹干系统具有避障行走功能。
12) 吹干系统动力设备置于平台上，平台设在室体内。采用型钢做横梁及立柱，顶部铺设花纹钢板。平台周围设有安全护栏及梯子。
1.6.3.12 双板带技术要求
1. 利旧情况
本章节双板带利旧厂房原有单板带，参照利旧改造方案。
2. 双板式带部分的技术参数
	序号
	项目
	单位
	参数（最终以图纸会签为准）

	1
	线体长度
	m
	约21

	2
	工位间距
	m
	7.2

	3
	有效工位数
	个
	3

	4
	运动方式
	
	走停

	5
	线体速度
	m/min
	最快可达6m/min并满足负荷要求和长时间使用，1-6变频调速，以设计为准


3. 双边板式带主要部件技术要求
	序号
	项目
	技术要求

	1
	驱动
系统
	1）驱动系统包括驱动装置、回转头轮装置、以及地面安全防护装置等组成。
2）驱动链条为双排套筒滚子链。
3）头轮装置采用轮组合结构，主轴大节距链轮宽形结构能承受较大扭矩，链轮采用整体铸钢。采用限载器作为过载保护装置。
4）驱动电机一用一备。

	2
	张紧
装置
	1）张紧装置由张紧回转轮装置、带座轴承、重锤、以及地面安全防护装置等组成。
2）尾轮轴采用整体实心轴，链轮采用整体铸钢，链轮齿面表面淬火。

	3
	中间
支架
	中间机架采用国产优质钢材，经锯床或等离子下料、胎具组焊、抛丸、底漆、检查合格后才能运往现场安装。现场安装采用胎具组焊，保证中间机架与上、下轨道在宽度、高度等方向上的公差要求。

	4
	牵引
链条
	4根链条牵引。选用优质国产链条，链条由外链片、内链片、牵引链链板、销轴、行走轮组成。链片、辊轮、套、轴的材质为优质钢材，轴调质处理，辊轮、套表面淬火处理。具有良好的综合机械性能和安全性。链条节距P=250mm。

	5
	台面板
	链条上面的台面板，单板长度根据产品尺寸根据现场确定，主体采用焊接箱体结构，不铺木板。 

	6
	轨道
	采用4根轻轨轨道，用于走链轮并承载整车重量，返回轨道应槽钢设计结构优化形式，加强刚度，避免返回轨道变形。


4. 设备结构形式要求
1) 地下通道内的照明设备要防水、防爆、防鼠，照明要保证亮度，更换灯具方便，地下通道内的照明应与地坑盖板联锁，当盖板关闭时电源自动关闭，盖板打开时照明自动打开。
2) 满足不同种车型车架宽度及长度的变化要求。
3) 满足承载重量的要求（单辆汽车最大重量为5吨）。
4) 为了方便检修，在地沟内需设置一套简易的按钮控制电控系统，含启动，停止和急停。
5) 地下返程轨道要设置一个活动检修段。
6) 板式带的平面高度与厂房内所在地平面平齐。
7) 电气线路必须有清晰且能长期保持的编号。
1.6.4 电气控制部分要求
1.6.4.1 总体要求
1) 淋雨室电气系统包含淋雨控制系统、室内外照明、电动门的控制、阀路控制、供电线路等全套系统。
2) 供方的方案、设计图纸、元器件清单必须经需方签字认可后，方可实施。PLC、触摸屏软件版本由需方在技术协议时统一指定。
3) 主控触摸屏和服务器系统均设置3级权限，一级用于日常生产运行，二级用于设备和工艺参数修改，三级最高，用于工程师对设备和系统维护、维修。
4) PLC控制程序采用模块化编程，严禁全程线性编程，编程语言为梯形图。除用户自定义的功能块外，所有变量均为全局变量，严禁在跳转指令和调用程序块指令时通过输入参数和返回参数的方式进行变量传输、转换。程序中所有变量、所有I/O地址必须有注释，所有I/O地址必须加符号地址，符号地址必须对应原理图中元件号，控制程序应加注各种注释，所有注释语言必须为中文，供方不得以保密为由不开放相应权限，所有程序和参数必须向需方完全公开，不得任何形式的加密。
5) 电气系统配置和功能包含但不限于电气控制部分条款描述，如工艺要求需要，而下述条文未说明，则供方仍需满足工艺要求增加相关配置和功能。
1.6.4.2 控制系统配置及功能要求
1) 水泵采用变频控制，每台循环水泵各配1台变频器，变频器功率应比电机大一规格，PLC与变频器采用以太网通讯，排污泵采用接触器控制，水泵电机应符合国家节能标准。
2) 水池和负压罐液位检测采用雷达物位计，电动阀应有开合度指示，管路系统安装压力传感器和流量计，管路或水池安装浊度检测装置，以上检测系统防护等级IP67。上述检测信号均要在柜门上有指示仪表，同时信号也要接入PLC，在触摸屏上动态显示管道的系统压力流量，方便观测。
3) 控制系统根据液位自动补水，补水失败、液位、流量、压力、温度、浊度超过设定值，系统声光报警。
4) 淋雨室内外和室外门口安装LED照明灯具，防护等级IP67，室内及室外门口平均照度150Lx。
5) 淋雨室两侧、室体顶部分别安装多组灯具，每只灯具2x36W，安装在防水玻璃板外面，从室外进行安装和维修。
6) 触摸屏可进行参数查看修改系统设置和工艺参数，在触摸屏中按车型预置淋雨时间和喷水量、水位上下限等，控制系统所有I/O点位状态（包含用于联锁控制的其他设备信号）均可在触摸屏上分别查看，在触摸屏上应注明I/O点的元件名称、功能、图纸代码、线号等。触摸屏上可实时显示淋雨强度。
7) 设备应具有故障自诊断功能和故障原因指示功能，故障诊断要涵盖全部已知故障类型并指示到具体元器件。故障信息采用声光报警，并在触摸屏上显示具体的故障信息、故障部位、元件、处理方法等。
8) 控制电源采用24V安全电压，急停按钮应切断设备主电源。
9) 安装在淋雨间内的电气元件防护等级为IP67以上，电线线路做防水处理，禁止有中间接头。
10) 系统配备1套控制柜。控制柜内应有电源总开关，电源总开关的操作应设置在柜体外边（侧边）。柜内设置照明装置和插座（AC220V，5A，2孔、3孔各1个），插座上级开关推荐选用漏电保护开关。控制柜内侧应设置图纸资料盒和可折叠的笔记本电脑托盘。箱体钢板厚度大于2mm，磷化处理，其他加工工艺应按行业有关标准规范进行。机柜侧面安装空调，空调与设备运行联动，保证设备运行时柜内温度≤40℃。
11) 主控柜带多功能电能计量表、水量计量表，带以太网接口或MODBUS接口，通过以太网实时采集并向IOT传输设备电能、电流、电压、用水量等信号。
[bookmark: _Toc509668386]线体末端（检查工位）设置安全、可靠的防撞车保护装置（光电开关保护），以防下线车辆无人开走滞留，和随后车辆发生撞车事故。
1.7 点补设备设备技术要求
1.7.1 设备用途
本套设备用于整车返修在打磨、喷漆时捕捉过喷漆雾和喷漆后漆膜的烘干。
1.7.2 货物需求表
	序号
	设备名称
	数量
	单位
	规格
	备注

	1
	点补间
	1
	套
	
	

	2
	室体系统
	1
	套
	利旧原饰体
	

	3
	照明系统
	1
	套
	见技术要求
	

	4
	送排风系统
	1
	套
	见技术要求
	

	5
	空气净化系统
	1
	套
	见技术要求
	

	6
	压力控制系统
	1
	套
	见技术要求
	

	7
	轨道烤漆系统
	1
	套
	见技术要求
	

	8
	电控系统
	1
	套
	见技术要求
	


1.7.3 技术要求
点补间主要由室体系统、照明系统、送排风系统、空气净化系统、压力控制系统、轨道烤漆系统及电控系统组成。
环保方面符合以下最新标准：
GB16297《大气污染物综合排放标准》
GB30986《城市区域环境噪声标准》
GB12348《工业企业厂界噪声标准》
GBJ87《工业企业噪声控制设计规范》
GB8978《污水综合排放标准》
1.7.3.1 室体系统技术要求
投标时提供室体利旧改造方案。
1.7.3.2 照明系统技术要求
投标时提供照明利旧改造方案。
1.7.3.3 送排风系统技术要求
投标时根据现场风机及风道提供利旧改造方案。
1.7.3.4 空气净化系统技术要求
1) 进气过滤采用二级过滤，即初效过滤和精细过滤相结合的形式。送风机前为初效过滤，初效过滤层能有效地捕捉直径大于10μm的尘粒；精细过滤层设在室体顶部，滤芯方便更换。
2) 过滤层框架采用镀锌钢板折制+不锈钢丝网焊接而成，表面经特殊防锈处理，方格面积不得大于100mm×100mm，且方便更换。精细过滤层能有效地捕捉直径大于4μm的尘粒，过滤效率需达 98%以上。
3) 工位存在喷漆操作，因此工位排风需要具备污染物处理功能，废气处理系统：喷漆烘干作业时，废气排放需经处理，使处理后的废气满足大气污染物综合排放标准。
4) 采用干式处理法，利用蜂窝式活性碳和玻璃纤维丝过滤毡达到净化目的，然后高空排放，排放满足国家相关环保要求，烟囱离地高度≥15m。
处理流程及设备、活性炭信息如下所示：
主排风机
炭吸附床
干式除尘器
废气源



5) 整套设备需要符合防爆的要求。
6) 提供设计方案的同时需提供地坑的图纸，满足需方土建提资需求。
1.7.3.5 压力控制系统技术要求
在过滤前后设置压差报警开关，当过滤长期使用致使容尘量达到饱和、风不能正常通过时，报警器工作，提示用户需要更换过滤棉。
1.7.3.6 轨道烤漆系统技术要求
1) 每个封闭室体内有一套悬挂式可移动的大功率红外烤灯，装在顶部的轨道上，烤灯均能够纵向、横向、上下自由移动，而且位置可自动固定在移动位置。
2) 烤灯可对车体所有外表面的补漆点进行加热烘烤，没有烘烤死角。
3) 每套烤灯独立控制，移动轮和轨道应是防爆的。
4) 烤灯灯管功率在300～1200W之间调节，轨道及固定支架为国内知名品牌产品，要求烤灯使用符合防爆要求。
5) 每套大功率红外灯的灯盒角度可以调节，灯盒中有3只灯管，每个灯盒可以独立的控制。
6) 烘烤时间可随意设置，加热温度可任意设定在50 - 180℃，车身加热区的固化温度可由温度控制和反馈系统实时显示。温度控制精度应±3℃。
7) 烤灯设备须具有助力装置便于操作者方便操作。烘烤设备具有自动测距装置，烤灯设备根据距离自动调节烘烤功率，是烘烤区域达到设定温度。烘烤完毕烤灯装置自动关闭烤灯。
8) 烘烤设备内程序数目至少4个。每个烘烤程序可以分段设置温度，分段至少3段。
9) 烘烤温度范围：至少180摄氏度以下可调节，烘烤时间可随意设置，车身加热区的固化温度可由温度控制和反馈系统实时显示。
10) 温度控制精度应±3℃。
11) 烘烤升温时间至少30min以内自由设定，保温时间至少30min范围内自由设定。
1.7.3.7 电控系统技术要求。
1) 采用国内外先进的电子原装器件制作的智能控制箱，控制箱具有精度高、功能全、操作方便、安全可靠等特点，电控箱布置在室体外面，距离室体门口距离不小于2米。
2) 点补间内设置多点可燃气体检测报警仪，其报警浓度下限值应调整在所检测的可燃气体浓度（体积）爆炸极限下线的25%。
3) 点补间内设置3kW，220V和380V维修防爆插座各两个，左右对称布置，插座及连接线要求防爆。
4) 点补间内所有金属制件，应有可靠的电气接地。
5) 室体内的所有装置要考虑防爆。
6) 室内左右两侧各设一个压缩空气输出端。
7) 输出端需包括压缩空气三联件，保证压缩空气质量。
8) 输出端带压缩空气快接头，接口有球阀，确保使用方便。
1.8 举升机设备技术要求
1.8.1 供货范围
	序号
	名称
	数量
	备注

	1
	举升机
	6套
	


1.8.2 工艺要求
1.8.2.1 工位布置
布置在返修区
1.8.2.2 技术参数
	额定举升质量(Kg)
	最大举升高度(mm)
	可通过宽度(mm)
	最低支承面距地面距离(mm)
	托臂回转角度(°)
	全行程升降时间(s)
	满足前后桥、电池包底盘件等更换

	
	
	
	
	
	升
	降
	

	5.5
	≤1850
	≤2920
	100
	≥90
	≤60
	≤30
	



1.8.3 设备要求：
1) 液压系统设计、安装应符合GB/T3766的有关规定，油管（耐高压管路）及管接头处联接尺寸应符合GB/T3765及GB/T5653的规定。
2) 采用线接触钢丝绳，符合GB/T8918及GB/T5972的规定或更高品质，安全系数应为最大静拉力的7倍以上。
3) 钢丝绳端及钢丝绳端固定装置的破断拉力值应为最大静拉力的7倍以上。
4) 链条应符合GB/T6074的规定或品质在同等标准以上的制品，其安全系数应为最大静拉力的5倍以上。
5) 滑轮直径与钢丝绳直径的比值应大于18，且设备配备防止钢丝绳跳出绳槽的装置。
6) 设备结构件承载受力部位及立柱底部四周应按GB/T3323的要求进行照相探伤检查，在设备到货时，随机提交此检查报告。
7) 设备举升、下降运行平稳，且具有机械锁死，防止高空坠落安全保障措施。
8) 根据举升电机功率大小，自行配置断路器单独控制。
9) 按钮、导线的颜色应符合GB/T2681、GB/T2682的规定。
10) 储油罐采用碳钢金属材质，且能够目视观察油罐油液位，安装高度（不能低于整车高度，具体图纸会签时确认）需便于使用和维护。
11) 核心元器件，如电机等，必须为进口，保证产品质量可靠。
12) 配备安全防护架，防护架最大承载为4000Kg，防护架高度为1600mm，宽度2000mm，上部600mm采用边长40mm，壁厚4mm方钢，下部1000mm采用边长45mm，壁厚5mm方钢，防护架可上下调节，每个防护架安装4个360°旋转全刹轮。
13) 设备采用一节连接立柱销的固定臂和二节伸缩臂配置（合计三节）。
14) 每台举升机设备需另配8块防断裂橡胶垫备用。
参考图如下：
[image: ]

整机性能：
1) 设备应配备保持左右同步升降的装置，在升降的有效工作行程范围内,左右托臂分别上升或下降的距离，在30秒内差别不大于9mm。
2) 要求设备举升及下降过程中的制动灵敏，定位准确、可靠；支撑盘在任何位置停止时，盘面高度偏差≤5mm，支撑盘高度可调。
3) 设备应配备当钢丝绳及链条突然断裂、油管突然爆裂的保险装置，且此装置应安全可靠，储油罐安装在举升机侧立柱上，油管从立柱穿孔底部接入油缸，油管拆卸维修方便。
4) 设备除液压系统能自锁外，还应设有机械锁止装置。
5) 设备配备最高举升高度限位保护装置，门式举升机应配备防止损伤汽车车顶的装置。
6) 举升机在无负荷及额定负荷工况下，动作状况均应平稳，无振动、爬行，无异响及异常现象，各部分不应有永久变形、破损及其它异常情况。
7) 在额定举升工况时，在距离设备噪声源1.5米，离地高1.5米处测量，举升机噪音不得超过75dB。
8) 设备整机涂装表面应均匀、光洁，不得有露底、破裂、气泡和明显的流痕、桔皮等现象，设备涂装颜色提供的色标号进行。
9) 举升机醒目位置应设有相关安全标志及产品标志，并符合JT/T155-2004中关于标志的要求。
10) 其它未及技术要求，按照JT/T155-2004执行。 
其他：
1) 所有电、气与设备连接的材料及施工工作由承揽方负责。
2) 液压油由承揽方提供。
3) 举升机全部采用膨胀螺栓安装（螺栓长度不低于250mm），保证稳固，举升机安装不挖基础。
4) 设备安装完成后，油箱内液压油应（不少于油箱总容积的2/3）位于最低最高液位刻度线之间，此油料包括在供货范围内。
5) 要求设备工作可靠，有良好的左右平衡及同步功能，维护保养简单易行。
6) 举升机拖块采用圆形，橡胶材质的拖块，并方便拆卸。
7) 举升机进车做导向轨，导向轨尺寸可根据不同车型做调整。
1.9 风挡涂胶设备技术要求
1.9.1 设备用途
用于招标文件中所列车型的前风窗玻璃的人工清洗涂胶、自动涂胶及人工安装，减少装配车间困难作业项，降低劳动负荷度，提升装配效率（后续增加明窗车型厂家负责完成项目改造）。
1.9.2 货物需求表
	序号
	设备名称
	数量
	单位
	规格
	备注

	1
	上料助力机构
	1
	套
	长宽5*3.5米，轨道国产优质
	

	2
	安装助力机构
	1
	套
	长宽8*5米，轨道国产优质
	

	3
	机器人及底座抓手
	1
	个
	
	

	4
	850cc涂胶系统
	1
	套
	胶桶一用一备，一个定量机，无手动胶枪
	

	5
	清胶机构
	1
	套
	
	

	6
	对中台
	1
	套
	
	

	7
	翻转机
	1
	套
	
	

	8
	玻璃输送线
	1
	套
	
	

	9
	金属围栏
	1
	套
	
	

	10
	电控系统
	1
	个
	PLC是1500系列
	

	11
	机柜、空调
	1
	个
	
	

	12
	触摸屏
	1
	个
	12寸
	

	13
	气动元器件
	1
	套
	
	

	14
	增加底漆震荡台
	1
	个
	
	

	15
	胶嘴
	10
	个
	
	

	16
	手动双吸吸盘
	4
	个
	
	

	17
	换桶小车
	1
	个
	
	


1.9.3 工艺流程
1) 人工逐块搬运风挡天幕玻璃至上料工位，皮带传送玻璃到涂胶工位。
2) 玻璃在输送线上被移载至对中台，玻璃被对中定位。
3) 机器人自动涂胶。
4) 玻璃在输送线上被移载至翻转台，翻转台将玻璃翻转。
5) 员工进入取料工位，人工检查涂胶质量。
6) 涂胶质量检查后，员工通过桁架助力机构取料。
7) 如检查涂胶质量有问题，员工将按返修流程处理。
8) 如检查涂胶质量无问题，员工将涂胶后的玻璃转移到装配工位进行装配。
1.9.4 技术要求
1.9.4.1 机器人技术要求
1) 机器人载荷需满足工件及夹具重量要求，并根据实际需要预留20%负载余量。
2) 机器人臂展选型满足车型参数范围中最小及最大尺寸要求。
3) 机器人系统包括机器人本体、机器人底座、机器人控制柜、软件包等。
4) 机器人重复定位精度达到±0.06mm，保证机器人精确完成各装配任务。
5) 机器人本体具备IP65以上防护等级，控制柜具备IP54以上防护等级。
6) 机器人具备精确、快速的校零功能，设备提供机器人对尖校准机构。
7) 机器人所有轴可通过软件限制其动作范围，软限制用于防止硬性撞击和损坏。
8) 机器人配置以太网接口，用于与上位机的TCP/IP通讯，配置UBS接口，可实现程序下载、存储、上传。
9) 机器人控制器应当有一个电缆支承架便于放置示教电缆。控制器也应当有一个示教盒支架便于放置示教盒。当电缆和示教盒放在支架上时，控制箱门应能很方便地打开。示教盒采用彩色触摸屏。
10) 控制柜整体高度不低于500mm，柜体离地面不低于90mm（配地脚），柜体上方可承载叠加其它柜体。
11) 机器人语言程序，要求主程序逻辑严密，防止机器人调用、执行一个子程序未完时，因异常情况又转而去执行另一个子程序，导致机器人撞击周围物体等故障。
12) 所有子程序要自成一个子系统，禁止几个子程序共用另一个子程序。所有备份程序必须完好且保证需方在不通过任何专用器材的情况下进行备份程序的恢复，特殊情况需专用恢复器材时，由投标人在交付时向招标人免费提供恢复程序的专用器材。
13) 机器人系统出厂具备负载测试、碰撞检测、过载保护、防病毒、后台循环任务、操作记录查询、故障记录查询、中英文界面切换、与上位机通讯、程序备份等功能，具备用户坐标、工具坐标、远程工具坐标数据设定功能。
1.9.4.2 涂胶系统技术要求
1) 涂胶型状：涂胶全长确保三角形断面形状，对称、无偏倒，胶高、胶宽满足工艺要求尺寸，初定胶宽：8±1mm，胶高12±1mm（以现场实际需求为准）。
2) 供胶泵系统应有两个供胶罐。当一个罐空时（设备应自动检知），能自动或手动切换到另一个。
3) 当设备自动检知供给罐空时，须向操作者作声光报警提示。
4) 胶桶压盘带有加热控制装置，加热功率不小于2 kw，温度可调且可达到60℃。
5) 为了便捷地使用手推叉车更换胶桶，供胶泵装置须具有相应措施：设置折叠式换桶辊道，以降低胶桶底板对用手推叉车换桶时的阻力；增加胶桶定位精度以防胶桶偏斜；设置换桶操作是否完成的确认指示灯（空桶报警后灯亮；人工换桶完成并经确认，按下按钮后灯灭）。含有胶桶手推叉车，便于人工轻便地从地面和胶泵辊道上取、放胶桶。
6) 胶桶压盘上的排气孔大小、位置适当，以便于换桶时的排气、清理操作。
7) 使用交流伺服电机，可设定不同的输出量。
8) 根据涂胶的速度变化等指示，可按照设定的输出量，自动调整各段轨迹的出胶量。定流量泵的速度由机器人的模拟量输出基板控制给定，可通过机器人示教编程实现对出胶速度的灵活控制，最终能保证胶型品质。
9) 在定量机的输入、输出端设置机械式压力计和压力显示，在上、下限压力异常时须向操作者声光报警。
10) 定量机的流量精度高于2%，其输出量须保证涂胶枪在涂胶直线段的移动速度可大于300mm/s，定量机的容积＞600 CC。
11) 在配管、软管上设置加热装置，可对粘接剂实现保温。	
12) 供胶软、硬管道，须采用耐高压管路，且带加热器。
13) 软管使用聚四氟乙烯管，并要求有良好的耐久性能。必要处须合理固定并用平衡器悬挂，以防止管道弯折损坏。
14) 机器人手臂或涂胶枪上的胶管接头，需防止松动。配管不随涂胶枪一起旋转。
15) 管路各处采用耐压型高强度密封，且管路要求降低流体阻力和胶压。
16) 管路要求固定牢靠，不能在受压状态下过度扭曲，以免发生弹性形变撞击人或物；定量泵至胶枪段输胶管路吊挂合理，能够与枪头运动配合流畅，运动过程中不能与机器人臂发生摩擦而导致胶管使用寿命下降。汇流块至定量泵采用加热硬胶管，其它均为高压特氟龙加热软管。输胶管路设置相应的阀门，用于换桶排胶或切断管路供胶功能。
17) 加热器可按加热控制装置的控制，可任意设定胶泵、胶管内胶的温度（室温—60℃）。
18) 加热器设置日历型定时器；在温度异常时需向操作者声光报警。
1.9.4.3 玻璃对中台技术要求
1) 夹紧定位机构定位重复性精度±0.3mm，采用双向同步移动对中夹紧，且夹紧可靠，确保机器人在抓取工件时工件位置不发生变化，不导致定位精度损失，前后风挡可通用。
2) 对中立柱无锋利棱边，硬度和夹紧力合适，不损伤玻璃。X向及Y向夹紧均配备独立调压阀，可独立调节夹紧气压。
3) 活动部件设置润滑口，对齿轮/齿条/导轨滑块等进行注油润滑，保证行走的稳定性。
4) 对中台配备位移传感器，可测量玻璃X、Y方向尺寸。为了对中定位时自动判断车型，要求每个车型、每种玻璃分开设置；参数设置须输入密码。
5) 玻璃识别后，与从生产管理系统或者人工按钮输入获取的车型进行比对，比对不通过声光报警，不进行下一步动作。设备设置上料车型按钮，员工上料时确认车型并按下对应车型按钮。设备自动比对识别出的车型，以及员工选择的车型，不一致时声光报警。现场安调时，如有生产管理系统，则与生产管理系统联调，如没有生产管理系统，则采用按钮方案。
6) 玻璃识别不一致报警时，需要员工对玻璃类别进行确认，根据确认的结果，在触摸屏上选择继续涂胶，或者结束涂胶流程，进入围栏区域手动取出玻璃。
1.9.4.4 玻璃对中台技术要求
1) 翻转机工作过程中要求对玻璃无划伤、压伤，玻璃抓取可靠。
2) 翻转机抓手设置至少2个玻璃真空吸盘，真空发生器独立控制，吸盘直径不小于Φ50 mm，同时配置负压表，以便于判定真空回路故障，具备吸盘真空检测、报警功能。
3) 配备断气保护功能等安全装置，防止因管路突然断气而导致工件从夹具上掉落。
4) 吸盘的供气系统设计应设置压力平衡回路，保证在抓取和释放时对工件位置不造成影响，重复抓取和释放工件的重复性精度≤±1mm。
5) 活动部件设置润滑口，对齿轮/齿条/导轨滑块等进行注油润滑，保证行走的稳定性。
1.9.4.5 清胶装置技术要求
1) 配备清胶装置，在清胶装置上清除胶枪口残胶，清胶程序可自动按设定频次启动及手动启动，设定频次可在人机界面上修改。
2) 清胶装置上设置胶枪存放点，在设备停用期间胶枪口使用专用防凝油液密封，供方提供油液存储容器及相关支架。
3) 清胶装置配置增压泵和储气罐，采用钢丝刮划，多口吹气清胶方式。
1.9.4.6 助力装置技术要求
1) 采用自由轨道人工拖拽形式，整个助力机构为纯气动。
2) 气动葫芦负责升降，气动控制吸盘进行玻璃拿取，参考下图。
3) 螺母紧固的地方需要使用全金属自锁螺母。
4) 螺丝紧固的地方需要使用高强度螺纹紧固胶、开口插销等防松应对。
5) 轨道末端需要设置金属阻挡，防止滑车滑出轨道。
6) 轨道、横梁、滑车都需要安装专用安全吊挂钢丝绳二次保护。
7) 设备滑动过程中保证顺滑、低阻力、无噪音。
8) 轨道末端安装缓冲器，实现软停车。
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轨道配置清单：
	序号
	名称
	数量
	内容

	1
	铝合金轨道
	若干
	全封闭式铝合金轨道，承载力满足最大玻璃

	2
	轨道专用吊挂件
	若干
	可调刚性吊挂件，可满足现场工字钢梁的吊挂需求

	3
	低摩擦轨道滑车
	若干
	铝制压铸轨道滑车

	4
	轨道末端插销
	若干
	防止滑车滑出轨道

	5
	安全吊挂绳及附件
	若干
	轨道、横梁、滑车专用安全吊挂钢丝绳二次保护

	6
	端盖
	轨道端面
	安全防护轨道端面


1.9.4.7 安全系统技术要求
1) 输送线及各机器人作业区域采用安全围栏防护，保证与人员作业区域有效隔离。
2) 固定围栏配备安全门供维修进入，安全门上安装相应安全门锁，拔出时硬件回路断电锁死机器人动作。
3) 安全围栏选用参照关键外购件选型清单。
4) 安全围栏及安全光栅的布置需经过需方会签确认
1.9.4.8 电控系统技术要求
1) 能进行整套系统的自动控制、检测、显示、保护、报警等功能，且能对系统故障自诊断。
2) 整个系统的总控电气柜由PLC、12寸触摸屏，以及继电器、开关、按钮、指示灯等电气辅料等组成。电器元件都通过DIN导轨挂载的方式固定在控制柜箱体内。
3) 电控箱内线路布局合理，线束可将不同直径的连接线固定至布线板后方，整齐，美观，散热性好，方便维护，电气接线和气路接线都需要有标识。
4) 人机界面采用12寸触摸屏，触摸屏中心的高度离开地面约为1550mm（图纸会签时确定最终高度）。通过人机界面设定相应的工艺参数。
5) 系统的总控电气柜中配有照明、配电插座，并配备自蒸发式空调对控制柜进行温度控制。
6) 电控系统作为独立的电控组，机器人及视觉系统外其余外部设备都分别由总线耦合器作为从站通过以太网接入总控PLC。
7) 设备配有三色指示灯，绿色为正常运行，黄色为故障，红色为停止，绿色黄色同时亮为手动运行状态，红色与黄色同时亮为维修状态。
8) 设备具有出错声光报警功能。
9) 系统的启动、停止以及暂停、急停等运转方式均可通过PLC 控制面板控制。
10) 触摸屏可显示整个机器人工作站的运行状态；当系统出现故障时，屏幕可自动弹出相关警告画面或警告语句，并能以画面形式显示故障点。
11) 系统具有自动、手动运行状态。
12) 机器人控制柜正常运行的温度应适应招标人现场环境，保证在高温或者低温条件下控制柜能够正常工作。
13) 控制柜内要求冷却装置，温度不得高于45℃。
触摸屏显示界面：
a) 显示系统的运行状态、设备状态信息，监控PLC程序的实时运行状态。
b) 显示异常记录。要求记录异常代码、内容、发生时间、复位时间。报警时用红字显示，复位后用绿字显示，至少可记录200条信息。
c) 显示系统的报警信息和维修提示。
d) 显示系统的操作规程及其他有用信息便于操作。
1.9.5 涂胶设备品牌要求
涂胶设备部分元器件品牌优先选择如下表，如选择清单规定外品牌，需经需方同意，未经需方同意，不得单方面替换。
	序号
	元器件名称
	相当于或优于以下品牌
	备注

	1
	激光测距仪
	SICK
	基恩士
	倍加福
	

	2
	真空压力传感器
	FESTO
	SMC
	UNIVER
	

	3
	流量计
	KRACHT
	SMC
	UNIVER
	

	4
	真空元件
	Schmalz
	FESTO
	SMC
	

	5
	供胶系统
	KTR
	ATM
	FIVES
	



1.10 前后桥分装台设备技术要求
1.10.1 供货内容
	序号
	供货对象
	数量
	内容
	备注

	1
	前桥分装台
	2台
	
	

	2
	后桥分装台
	2台
	
	


1.10.2 技术要求
1) 设备功能：用于非承载式车型前后车桥的板簧装配和承载式车型前后悬的装配。 
2) 设备结构说明：分装台主要由底框架、板簧固定座、可调式滑座等组成。
3) 底框架作为承载平台由型材焊接成型，必须牢固可靠。
4) 板簧固定座为支撑板簧的支架，根据板簧的长度调整其支撑位置。
5) 可调式滑座由支撑底板、滑轨、丝杆、手摇手柄等组成，对于不同产品可进行X轴和Y轴方向手动调整。
6) 考虑到承载式和非承载式车桥的装配，整个底框架底部设有旋转盘，在装配过程中可进行手动旋转整个台架来方便人员装配作业。
具体分装台设计方案以图纸会签为准
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1.11 AGV设备技术要求
1.11.1 供货内容
	序号
	供货对象
	数量
	内容
	备注

	1
	动力电池合装AGV
	3台
	AGV本体含托盘
	

	2
	前后桥合装AGV
	3台
	AGV本体含托盘
	

	3
	充电机系统
	2套
	2台充电机，电池合装AGV线和前后桥合装AGV线各配置一台
	

	4
	AGV引导系统
	2套
	磁条、RFID及相应保护带
	

	5
	AGV控制台及调度管理系统
	2套
	采用PLC上位控制
	

	6
	无线通讯系统
	2套
	采用工业AP搭建无线网络，用于AGV与上位调度之间的通讯
	

	7
	AGV手柄
	2个
	用于手动操作AGV，采用有线手柄，2款AGV可以通用
	

	8
	AGV维修工具
	1套
	包括千斤顶4个、地坦克3个、手持充电机1台
	

	9
	其他
	1套
	包括桥架、线缆的采购、安装；充电板地坑的开挖和预埋工作；磁条和RFID铺设
	


1.11.2 功能描述
本项目新增电池合装AGV、前后桥合装AGV主要用于总装车间各车型的合装作业，满足270s节拍的装配要求。
1) 本项目底盘线电池合装、前后桥合装以AGV为载体，分别以平面环形循环行走，包含3台电池合装AGV、3台前后桥合装AGV、AGV控制台及调度系统、充电系统及附属配件。
2) 底盘线工位间距约7200mm。
3) 吊具及车身最低点至地面高度约1750mm。
4) 电池及前后桥合装采用人工吊装上下料。
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注：工艺布局参考，具体排布以现场实际为准
1.11.3 工艺流程
AGV驶入底盘线→AGV与底盘线随行，电池包、前后桥合装→AGV驶出底盘线→AGV前进至吊装工位，进行电池包、前后桥移载。
1.11.4 技术细节
本项目主要技术要求细节如下：
	类别
	电池合装AGV
	前后桥合装AGV

	导航方式
	磁条+RFID
	磁条+RFID

	驱动方式
	差速
	舵轮

	运行模式
	与底盘吊具随行
	与底盘吊具随行

	行进方式
	向前、向后、转弯
	向前、向后、转弯、侧移

	牵引方式
	负载
	负载

	AGV控制方式
	PLC
	PLC

	速度（m/min）
	5-40，速度可调
	5-40，速度可调，侧移速度：0~18

	充电方式
	底部/侧方自动充电
	底部/侧方自动充电

	读取地址方式
	RFID
	RFID

	通信方式
	无线通信
	无线通信

	举升能力（工件+托盘）
	1000kg
	1000kg

	举升形式
	单举升
	双举升

	举升行程
	800mm（参考）
	800mm（参考）

	举升速度
	不低于4.2m/min
	不低于4.2m/min

	AGV长度（mm）
	≤2600（不包含踏台）
	≤6000（不包含踏台）

	AGV宽度（mm）
	≤1300（不包含踏台）
	≤2000（不包含踏台）

	AGV高度（mm）
	≤800（不含电池和托盘）
	≤800（不含电池和托盘）

	最小转弯半径
	2000mm
	2000mm

	爬坡能力
	2%（1度）
	2%（1度）

	允许沟槽宽度
	20mm
	20mm

	导引精度
	停车精度±5mm，导航精度±10mm
	停车精度±5mm，导航精度±10mm

	安全检测
	激光扫描+触边防撞
	激光扫描+触边防撞

	车载电池
	锂电池
	锂电池

	电池寿命
	充放电次数不低于3000次
	充放电次数不低于3000次


注：具体参数以实际设计为准
1) AGV和托盘设计固定机构，防止托盘在AGV上窜动。
2) AGV与托盘可分离，托盘损坏时可快速进行托盘更换。
3) 托盘在AGV上要稳定，满足装配操作需求。
4) 底盘吊具距地高度：1750mm（参考具体以实际需求为准）。
5) 车身裙边离地面高度：1900mm（参考具体以实际需求为准）。
6) 电池合装AGV小车上操作人员重量：75Kg × 4人 = 300Kg（参考具体以实际需求为准）。
7) ★电池合装AGV升降台设计有浮动托盘，浮动托盘满足电池搭载合装，浮动托盘设计可调：X轴±120mm（车长），Y轴±50mm，水平旋转±2°。投标时提供详细方案。
8) 电池合装AGV与底盘合装吊具随行，配备随行光靶，投标时提供详细的随行方案，由此方案产生的相关元件、设备安装，与底盘线配合等事宜全部由本项目投标人负责。
9) 举升装置配有编码器，编码器可以实时记录升降机的高度，使下班接续时不需要将合装设备的举升平台进行复位，对未装配完的合装工作，合装设备开机后便可以知道升降机的实际高度。编码器采用绝对值编码器，单个举升机重复举升精度≤±3mm。
10) 举升装置降到最低点时，举升台浮动盘上表面到地面的高度：≤800mm，AGV举升装置举升能力1.0T（参考：电池0.7T+托盘0.3T），最终以图纸会签为准。举升台外形尺寸与动力电池总成及车身合装装配点不干涉。
11) 举升机构采用剪刀叉式结构，以保证举升过程中的平稳和承受装配过程所产生的侧向力，需选用主流的进口品牌，举升行程：约800mm，举升速度不低于70mm/s（4.2m/min）；最终以图纸会签为准。
12) 举升流程包括自动快速举升阶段和人工慢速举升阶段。
13) 自动快速阶段的高度由系统预设确定，可以根据车型设置不同的举升高度，预设工作在控制系统中完成，不需要在合装设备上操作。
14) 在手动模式下运行，举升机具备软锁功能，在达到设定高度之后不能继续举升，高度为人为设定。
15) 合装设备配备脚踏板，当两侧操作者同时操作时才可以升高举升机，而下降举升机可以为任何一侧操作者或由系统远程控制即可。
16) 举升装置的升降高度采用绝对编码器进行记录，信息存储于合装设备控制台，在停线等特殊情况下，当需要工作时，合装设备根据存储信息可直接进入合装工位工作。
17) 制动：控制采用断电制动模式，确保在意外断电情况下举升机构能高位保持48小时以上。
18) 浮动托盘结构形式由投标人提供样式，双方最终确认。
19) 托盘设计应尽可能轻薄，托盘上定位和托举支撑要操作便捷。
20) 浮动托盘在满载条件下，保证操作员移动灵活、可靠。
21) 锁紧功能：合装设备运行过程中浮盘锁紧，当合装作业时，举升装置在特定高度以上均可以浮动，同时当作业完成后降到零位锁紧。
22) 浮动托盘安装极限位置检测开关，当合装设备在进行跟踪装配时，如发生合装设备跑偏或同步跟踪不良，合装设备浮动托盘在卡死前能自动发出报警，实现电气保护功能。
1.11.5 AGV整体要求
1) 设备人机交互部分均应符合人机工程学原理，便于操作，易于紧急情况下易于识别及操作。
2) 设备外观颜色按招标人统一要求，外观漂亮，整洁、大方。
3) 涂漆外观要求均匀，颜色一致，无明显色差，涂覆的油漆要均匀，不允许有针孔、气泡、裂纹、脱落、流挂、漏涂等缺陷。
4) AGV配置手动启动按钮，要求坚固耐用，安装于易触摸位置，便于员工操作。
5) AGV配置按钮界面，带有手动/自动、急停、启动、复位等基本功能，要求坚固耐用，安装于易触摸位置，便于员工操作。
6) 车载HMI显示屏，可以显示AGV的各种参数及实现故障自诊，实现AGV行驶记录存盘、故障自诊等功能，车载HMI可实现AGV小车的动作控制，要求操作便捷。控制面板应配有急停按钮，复位按钮，故障时闪烁的警示灯（同时伴有警示音乐），AGV本体需有电量指示，电量不足时能够声光报警。HMI采用西门子等同等级以上品牌。
7) AGV安全检测：激光扫描仪，经过安全认证（Sil2或PLd以上安全等级），能够对扫描区域进行切换（至少8个），可在不同工位转换扫描距离，保护区域范围2m，最大报警区域范围8m，扫描角度270°，响应时间≤80ms，以应对不同通道区域的避障要求。
8) AGV在停止前应做相应的减速。
1.11.6 AGV小车车体（机械及电气部分）
1) 设备设计合理，在满足设备整体要求的情况下，应尽可能将设备简单化，使得设备占用厂房的空间小，便于设备维修和保养。
2) 设备机械构件具有足够的强度和刚度，表面接触构件具有足够的耐磨性。
3) 设备的焊接件、热处理件，不允许有变形、裂纹等缺陷。
4) 设备的铸件不允许有裂纹、气孔、砂眼、夹渣、浇口、导流口、毛刺等缺陷。
5) 设备机械运动部位充分考虑润滑的有效性和方便性，设备齿轮等啮合、传动部件设有润滑，外部设有防护装置。
6) 设备相对滑动部位应具有良好的润滑和防护措施。
7) AGV均需台面带锁紧或者托盘定位装置，保证AGV在运行中托盘不掉落。
8) AGV小车上装有指示灯，可根据指示灯判断小车运行状态。
9) AGV小车车身电气元件安装必须考虑后续维护的便捷，保证电气元件间有合理的安装及更换空间。
10) AGV 能够由遥控器进行控制，对AGV进行简单的前进、左转、右转等操作。
11) AGV面板预留有调试用的PN网线接口；AGV预留手动启动按钮，易于操作。
12) AGV带有强制释放抱闸功能（电气），并在抱闸释放后允许人工推动AGV，投标人应在投标文件中提供具体解决方案。
1.11.7 车载控制器
采用国际知名品牌的主流PLC为控制器，PLC的CPU的内存空间占用小于80%，PLC工作存储不小于125KB，保持性存储容量不小于10KB，AGV控制台和AGV之间采用profinet通讯，AGV内部采用profinet和CAN open 通讯，无其他通讯协议，保持维修便捷性，统一性。
1.11.8 驱动系统
1) 车轮单独组成驱动机械系统，在一个轮支架内安装有伺服电机、同轴减速器、抱闸、旋转编码器等，车轮结构紧凑、空间占用少、可控性高、性能可靠、维护简单。保证具备的行走精度和长期运行的可靠性。
2) AGV驱动轮采用知名品牌的专用驱动轮，车轮外层使用树酯橡胶材料作成，车轮强度高、耐磨损、稳定性高、具有一定的弹性。
1.11.9 AGV导引系统
1) AGV采用磁条导航，在AGV下方装有磁感应传感器，传感器要求结构紧凑、使用简单、导航范围宽、导航精度高、灵敏度高、抗干扰性好，AGV地标采用RFID，要求AGV的停止精度达到±5mm。
2) 在生产线工艺区要保证AGV前后距离的稳定及操作方面的安全。
3) 地面导引系统是AGV运行的路线和轨迹，AGV的导引系统采用基于行驶路线磁条导航方法。铺设磁条作成AGV运行轨迹，确定AGV行走路线，通过地标控制AGV停止点及行走速度变换，达到导航的目的。
4) AGV小车沿磁导航规划路线行进时采用惯导技术，具有自动纠偏功能。
5) 磁条宽度限制在5cm以内，铺设完成后使用保护带或环氧树脂防护，要求美观。
1.11.10 AGV控制台及调度管理系统
1) AGV控制台与小车采用无线局域网通讯，无线网络信号强度大于-60dbm，AGV控制台由PLC、无线电台、路由器及数据采集系统组成。
2) 控制台是AGV系统的核心，可以发放调度命令和监控AGV的运行情况。控制台应满足工业现场环境要求，有足够的运算速度和管理能力。
3) 控制台主要功能包括通讯管理、数据采集和运行状态显示。控制台在实时调度在线AGV的同时在屏幕上显示系统工作状态，包括在线AGV的数量、电量状态，位置状态等。
4) 控制台负责AGV运行中的交通管理。保证运行中的AGV与AGV间不发生碰撞和AGV追尾等事故。控制台将对进入系统和退出系统的AGV进行管理，以保证系统安全运行。
5) 控制台PLC采用国际知名品牌产品。PLC预留15%～20% I/O用于备用。
6) 控制台柜门上配有笔记本托架，方便PLC运行监控。
7) 控制台柜开关包括：电源总开关及相关按钮、紧急停止按钮、异常复位按钮、运转启动等主要的操作和安全控制按钮。
8) 控制台内有日光灯照明，有2组备用电源插座，容量为：AC220V,15A，电源插座配备漏电保护器。
9) 控制台上方装有三色指示灯，带蜂鸣。
10) 控制台密封良好，具有良好的循环冷却系统。
11) 控制台上装有HMI，不小于15寸，可显示AGV运行信息、报警信息、电量信息等。
12) 统具有故障信息存储功能（包括故障发生的日期、时间、内容等），存储信息不小于1000条，并自动刷新。
1.11.11 充电系统
1) 全部采用在线自动充电，无须人工干预；每1台AGV配1组锂电池，充电站设置在AGV停止位，充分利用AGV等待时间对AGV快速充电。
2) AGV电池容量考虑招标人生产现场负载需要，电池容量不小于120AH。
3) 电池采用国际知名品牌产品，电池的使用寿命充放电次数不低于3000次。
4) 采用接触式充电，在AGV运行路线的充电位置上安装有充电电极，在AGV车底部或侧方装有与之配套的充电电极，AGV运行到充电位置后，AGV车载电极与外置电极的充电滑触板连接充电。充电完成后，AGV可自动脱离充电位置继续投入运行。只有当AGV充电时充电滑触板才带电，其余时候充电电源处于常断状态，安全可靠。
1.11.12 安全防护系统
1) AGV小车安装有安全扫描仪，以及小车安全触边组成的2级安全防护装置，确保运行安全，0.2～2米范围内检测到障碍物体刹车停止；AGV同时具备安全触边停止功能。
2) AGV具备声、光报警功能，可以及时了解设备运行情况。设备发生故障或者缺电，AGV自动启用声光报警，同时通过无线通讯系统通知AGV控制台。AGV监控系统可实时显示AGV当前故障状态及电量等信息。监控人员可以根据提示的信息，指挥现场人员排除故障。
3) 设备上设置紧急停止按钮，紧急按钮动作后系统会在即时工作状态停止，并保持停止状态，在人工确认异常解除后系统重新运转，确保运行的安全。
4) 系统具备一键休眠功能，控制线体内所有AGV的开机和休眠，休眠后AGV电池的电量消耗24小时小于电池总电量的10%。
1.11.13 其他要求
1) AGV运行模式：AGV具备2种运行模式：自动运行方式和手动运行方式。
自动运行方式是AGV按照AGV控制台的调度进行正常生产使用。
手动运行方式是可以手动操纵AGV在工作区或者非工作区（不含导航线）的区域行走。
2) 提供AGV维修方案，并依据方案提供维修所需专用工具，千斤顶4个、地坦克3个、手持充电机1个，保证AGV的维修性。
1.11.14 主要配置品牌要求
供货方案中涉及到的元器件规格选用参照《主要配置元器件规格标准清单》中推荐品牌，投标人在投标时需要对主要配置元器件做具体品牌响应。
如所选不在推荐清单内，可采用国际著名厂商的可靠商品，在中国应有良好服务体系的生产商，并在投标文件中说明。
主要配置元器件规格标准清单
	序号
	外购元器件名称
	相当于或优于以下品牌
	备注

	1
	驱动舵轮
	TEC/智客/奥斯特
	

	2
	从动轮
	blickle/威卡/TR
	

	3
	无线模块
	MOXA/科尔摩根/TPlink
	

	4
	激光安全扫描仪
	SICK/基恩士/兴颂
	

	5
	随行传感器
	SICK/基恩士/倍加福
	

	6
	触摸屏
	SIEMENS/KINCO/SCHNEIDER
	

	7
	交换机
	ADVANTECH/ SIEMENS /TPlink
	

	8
	PLC CPU
	SIEMENS/AB/SCHNEIDER
	

	9
	PLC 本地输入模块
	
	

	10
	PLC 本地输出模块
	
	

	11
	基本模块
	
	

	12
	锂电池
	霍克/泰坦/友聚
	

	13
	驱动器
	步科/同毅/AMC
	

	14
	安全继电器
	SICK/PILZ/基恩士
	

	15
	举升机
	Flexlift/Heckert/Pro-Hub
	


1.12 电动拧紧装置技术要求
1.12.1 设备用途
电动拧紧工具用于总装车间轮胎螺母及驱动螺母拧紧，并实现扭矩可存储、可追溯、可分析功能，提升装配效率和装配稳定性。
1.12.2 货物需求表
	序号
	设备名称
	数量
	单位
	规格参数
	备注

	1
	5轴轮胎螺母
拧紧机
	2
	套
	有线直轴工具（5轴）
	每套包含：电动拧紧工具、反力工装、拧紧控制器、电缆、套筒、支架、拧紧软件，具备数据接收、扭矩设定、数据采集、储存、导出等功能

	2
	5轴拧紧机
	2
	套
	
	

	3
	5轴拧紧电动工具工装
	2
	套
	
	

	4
	铝合金轨道
	2
	套
	行程7.5米
	

	5
	驱动螺母拧紧机
	2
	套
	有线直轴工具（单轴）
	

	6
	单轴拧紧机
	2
	套
	
	

	7
	铝合金轨道
	2
	套
	行程7.5米
	

	8
	反力工装
	4
	套
	
	行程7.5米

	9
	扭矩检测仪
	1
	项
	
	


主要部件品牌要求
	项目
	主要部件
	品牌要求
	备注

	轮胎拧紧机
	5轴轮胎螺母
拧紧机
	阿特拉斯/英格索兰／CP马头
	

	
	5轴拧紧机
	阿特拉斯/英格索兰／CP马头
	

	
	5轴拧紧电动工具工装
	阿特拉斯/英格索兰／CP马头
	



1.12.3 工艺流程
3.12.3.1 拧紧装配工艺流程
1) 控制器或上位机接受车型信息后自动选择对应的拧紧力矩，将螺栓/螺母拧紧至工具自动停止；控制器根据预设程序判断拧紧过程是否合格，并通过声光报警器“红色”“黄色”“绿色”及声音提醒。
2) 拧紧力矩不合格时根据声光报警再次拧紧，当线上无法处理时通过操作面板手动操作放行并通知相关人员进行线下返修。
3) 拧紧力矩合格后用油性笔进行紧固划线确认。
4) 服务器在控制器或上位机中获取拧紧结果及参数；将拧紧参数与车辆信息（车辆ID、车型号）绑定，存储在服务器中。
5) 控制器判断拧紧完成后，装配工等待新的车辆就位，进入下一台装配流程。
3.12.3.2 扭矩检测工艺流程
1) 正式生产开始前，人工将扭矩检测仪安装到拧紧枪上。
2) 将测量数值与该零部件标准扭矩要求范围进行比较，检测数据可显示在检测设备显示器上。
3) 检测数据合格，生产中可正常使用系统拧紧设备；检测数据不合格则及时对系统拧紧设备进行调节，确保后续正常生产中的使用。
1.12.4 技术要求
1.12.4.1 拧紧工具技术要求
1) 电动工具的操作节拍满足生产线节拍需求。
2) 实现拧紧扭矩记录与车型绑定后实现存储，便于读取数据及质量管理。
3) 设备的控制方式为：扭矩控制＋角度监视。
1) 轮胎拧紧机2台
2) 轴数：5轴（两位置伺服变距）。
3) 扭矩范围：40-300n.m扭矩可调，最终扭矩范围根据产品参数确认。
4) 扭矩能力至少预留10%余量。
5) 驱动螺母拧紧机2台
6) 轴数：单轴。
7) 扭矩范围：40-400n.m扭矩可调，最终扭矩范围根据产品参数确认。
8) 扭矩能力至少预留10%余量。
9) 扭矩精度：±3%。
10) 角度精度：±1°。
1.12.4.2 扭矩检测设备技术要求
1) 扭矩检测设备量程根据实际拧紧扭矩需求选型。
2) 扭矩检测设备误差率：≤±3％。
1.12.4.3 总体技术要求
1) 每台拧紧机配备一把无线条码扫描枪（可扫描一维码和二维码），扫描车辆条码后，激活相应拧紧程序，并具备与车间的AVI/MES系统联网获取车型信号(AVI/MES给出VIN号)的接口。
2) 抗扭力臂根据甲方车型紧固点匹配相对应反力臂装置，以满足甲方使用要求。（并在工具选定清单附相应照片）。
3) 手持拧紧机配置滑轨吊架，吊架上面配置16A、10A充电插头各一个。
4) 抗扭臂、控制器支架全部采用空中悬挂方式设计。
5) 所有拧紧机配置总线板卡保证与线体PLC通讯；总线形式根据机械化输送线项目使用PLC品牌来确定。
6) 拧紧机各拧紧轴安装牢固，便于安装拆卸及保养维修，各拧紧轴输出轴端面应在同一平面，输出轴前端移动距离≥50mm，输出轴前端安装防划伤套筒。
7) 拧紧筒采用平衡气缸吊挂于移动机构下方，要求该装置能实现Z向任意位置的平衡调节；拧紧机旋转筒能够相对轮胎端面进行左右及上下移动，整个拧紧筒绕轴线旋转范围为±40°。
8) 每把拧紧机配备相应点的工业级对边尺寸套筒（一用一备）。
9) 设备具有故障报警功能，并能显示故障代码及原因。
10) 设备拧紧过程参数可根据甲方工艺要求进行调整，乙方需根据甲方提供的工艺要求提供合理的拧紧过程和技术参数；设备的控制器、工控机同时具备参数修改功能（设置相应权限，修改之前需输入密码）。
11) 拧紧机有外接计算机接口，在外接计算机的情况下，操作人员可编辑拧紧程序，并能导出拧紧机内收集到的数据信息，导出的数据为EXCEL格式，内容包含扫描的VIN号、拧紧力矩、拧紧时间等信息，拧紧机自身可存储10000台以上的拧紧数据，具备防错功能，拧紧数据通过网络上传到存储器或网络服务器内
12) 为防止出现误操作情况，拧紧机在正常状态下只能进行正转操作；出现拧紧不合格情况需要返工时，按下反转按钮，设备进行反转操作，正反转操作时都有相应的指示灯显示，便于工作人员了解拧紧机工作状态。
13) 各拧紧机数据联网，用于收集和存储所有拧紧机数据，电动拧紧机将数据上传至MES系统；乙方全力配合甲方IT部门进行调试，乙方提供数据采集系统的数据库软件同电动拧紧机统一交付与甲方。
14) 具有预拧紧、等待及各轴同时拧紧的功能。
15) 具有拧紧速度、拧紧时间等多项调整及设定功能。
16) 具有正转自动拧紧和反转手动拆卸功能。
17) 具有合格、不合格及扭矩超限的报警功能。
18) 具有识别假扭矩的功能。
19) 具有参数及数据的密码保护功能。
20) 具有扭矩值及角度值的精度统计分析功能。
21) 具有操纵箱面板拧紧状态、拧紧结果指示灯显示功能。
22) 具有操纵箱面板超扭报警、系统报警功能。
23) 具有动态显示各轴的扭矩值、转角值及扭矩－时间曲线的功能。
24) 具有自动显示最大动态扭矩和最终转角的功能。
25) 具有联网功能，可直接通过本机具备的网络适配器连接入局域网或Internet。
26) 具有系统故障自诊功能。
27) 具有设定扭矩和角度的目标值及上、下限值的功能。
28) 具有控制系统的急停及参数保护恢复功能。
29) 具有伺服系统的过流、过压、过速、过扭矩保护功能。
30) 拧紧机采用进口PLC或高精度分布式模块（或高精度轴控制单元）作为主控单元，15寸液晶工作站作为监控单元的方式进行拧紧控制。监控界面采用标准全中文操作界面，可实现便捷的人机对话功能，方便使用及保养。
31) 设备操作体上设有操作把手及可靠的漏电保护装置（所有的供电装置均采用隔离变压器或伺服变压器隔离，一旦漏电将自动切断电源）。
32) 拧紧机操作全过程应灵活、平顺、无死点，拧紧前可自动认帽，拧紧后可自动退出，减少工人操作时间。
33) 拧紧机导轨系统采用铝合金轨道，要求为国内知名品牌；在招标结束后安排中标方入场，确认现场及导轨具体要求等。
34) 拧紧寿命不少于50万次。
35) 拧紧设备的最大抗扭力，应大于最大扭矩输出的1.5倍，在拧紧过程不摆动，重点是拧紧后期。
36) 设备的拧紧策略具有开放性和可调性，招标人可通过投标人提供的软件自行调定拧紧策略，且预置的拧紧策略。
37) 拧紧机设有力矩切换快捷档位，可设定6个不同的力矩值。
38) 控制屏可以显示拧紧轴的拧紧控制曲线，能记录和存储50万组以上扭矩结果，数据可复制、查寻、及打印。
39) 拧紧机应设计有散热模块，可确保每3分钟拧紧一次，连续工作12小时，设备不因过热导致无法正常工作。
40) 设备应具有可靠性，确保设备长期间使用不出现磨损、损坏及安全事故。例如，线缆与气管采用集束防护，吊挂在轨道上随拧紧机一同行走；轨道末端安装行程限位开关，防止设备出现异常情况。
41) 设备应配备悬挂装置，满足随装配线移动的需要。
42) 拧紧轴要求质量可靠、耐用性强，30万次拧紧无需维护，投标人应确保拧紧设备的备件。  
43) 设备主控制电缆为进口，每根电线都有清晰的编号，所有导线采用插接方式。
44) 系统具有抗干扰措施。
45) 传感器、编码器等信号线路采用双绞屏蔽措施。
46) 伺服系统采用隔离变压器或伺服变压器隔离。
47) 所有模拟量及数字量信号均采用光电隔离或继电器隔离措施。
48) 吊挂部分要设置平衡升降装置，工作过程中要求拧紧机设备本体上下左右移动方便、灵活，左右拧紧机及拧紧机与周围设施不发生干涉。在断气时，24小时内，气动平衡装置的下降高度不得大于30mm。
49) 操作体上设有操作把手，其高位和位置要易于操作人的操作，便于拧紧机的套筒头与螺栓头的对位，操作体上应有可靠的漏电保护措施，确保操作工人的人身安全。
50) 反力工装主体部分采用轻量化设计，并在设计阶段提供受力分析过程；上下升降部分需灵活省力，起步移载力（前进、后退、上升、下降）不大于50N，具备锁止机构，在自由状态下，不能自行旋转、摆动。
51) 所有拧紧数据能在服务器上进行查询、统计、分析等，并能实时统计相关拧紧数据，拧紧数据可在服务器以EXCEL表格形式导出，CP、CPK、CM、CMK等值的统计、计算、分析、拧紧曲线的显示等采用PDF文档的形式导出。
52) 拧紧设备电机采用松下/SEW/西门子等品牌。
1.13 加注设备技术要求
1.13.1 供货清单
	序号
	名称
	数量
	备注

	1
	制动液加注机
	1套
	

	2
	防冻液真空加注
	1套
	

	3
	冷媒加注机
	1套
	

	4
	返修冷媒加注机
	1套
	

	5
	清洗液加注机
	1套
	利旧改造

	6
	返修用制动液加注机
	1套
	

	7
	齿轮油加注
	2套
	利旧改造

	8
	测试小车
	1套
	

	
	合计
	8
	


1.13.2 制动液加注设备要求
1.13.2.1 设备基本要求
1) 设备结构：采用落地式可移动式结构，带四个移动轮，也可固定使用。
2) 设备需配有无线条形码扫描器，具备直接扫描登录功能，同时在条形码扫描器功能失效时有手动输入VIN码登录功能。
3) 制动液真空加注机的加注全过程在200s内完成，设备应保证整个加注过程无喷液，加注完毕移开时无漏滴，能在加注节拍要求之内精确地对各种车型进行制动液加注。
4) 制动液真空加注机采用模拟轮端检测方式，能真实反映车辆制动系统的真空度。真空传感器连接专用真空检测管，模拟延伸车辆制动系统，真空传感器检测的真空度能真实反映车辆轮边制动管路系统的抽真空情况。
5) 设备设置独立的脱水脱气罐，使脱水与加注相互独立，互不影响。同时能对回吸过程中的残液及水气混合物再进行二次深度脱水处理，脱水脱气罐下方配有接油盘，并有手动放液阀，方便泄漏液体的排放。
6) 为了避免加注的制动液受空气的湿度影响，保证整个管路中的油液始终处于干燥状态，设备要具有压缩空气过滤及干燥装置，把压缩空气内的油、水和灰尘过滤干净，使设备用的空气全部是经过处理的干燥的清洁气体，防止污染油液。
7) ABS控制器：ABS控制器采用K线、CAN线通讯方式，且两种都能用，OBDII ABS通讯插头。要求OBDII连接插头通讯可靠、安装方便。同时另行提供一个OBDII插头作为备件。
1.13.2.2 设备动作过程
1) 设备人员通过扫描枪或车型选择按钮，将OBDⅡ插头与车辆连接，并打开点火开关，将加注头放置到加注灌口上，并按下加注头上的启动按钮（绿色启动/红色停止）。
2) 加注头自动夹紧；（ABS通讯开始，按照ABS规范激活阀门和泵，ABS解码器采用车载电源供电）。
3) 一次抽真空。
4) 大渗漏检测。
5) 二次抽真空。
6) 渗漏检测（真空衰减）。
7) 三次抽真空（补抽）。
8) 加注、压力衰减测试、校核加注量。
9) 液体压力检测。
10) 回吸至液位。
11) ABS通讯结束。
12) 加注过程结束，声光信号提示操作人员，加注过程结束。
13) 操作人员按下加注头上的停止按钮、加注头松开、管口真空返吸，将加注头放置在枪架上，停止回吸。
14) 操作人员从车上取下OBDⅡ，放回托架。
1.13.2.3 基本结构
基本结构必须包含和满足下列内容和要求，但不限于在此提出的内容和要求：
1) 设置制动液储罐一套，材质为不锈钢。其总容积不小于80升，液体有效工作储量不小于50升。该储罐必须配备4级液位开关（液位高低可以自由设置）、溢流液位开关（与供液进口阀联锁）、玻璃液位视管及检修门等。
2) 采用Leybold D16B-DOT专用真空泵，用于系统高速抽真空。
3) 采用磁耦合加注齿轮泵（绝对防漏）。
4) 压力传感器一套，用于系统加注压力的测量控制。
5) 真空度传感器一套，用于系统真空度的测量控制。
6) 制动液加注流量计一套，其精度不低于1%。
7) 设置压力放大器，用于加注头夹紧压力控制。
8) 配备各种控制和调节阀门、压力开关及真空、压力指示表。
9) 具有回吸制动液至正确液位及保持加注头无液滴掉落的功能。
10) 供液管路及加注管路必须设置过滤器。
11) 所有金属管道必须采用不锈钢材质。
12) 柜子底部必须设置完整的集液盘。
13) 柜内真空泵排出废气必须引至柜顶外排出，并在此设置带排液阀的高效过滤器处理；
14) 显示屏采用西门子9寸以上触摸屏，用于显示加注过程、过程数据、设备故障信息以及参数设定和调整，要求采用中文显示。
15) OBDII插头及通讯电缆两套，一套使用，另一套备用。必须采用工业级插头，经久耐用；无线条码扫描器。
16) 补液形式：线边供液。
1.13.2.4 主要技术指标
	序号
	项目
	内容

	1
	加注介质
	制动液DOT3或DOT4（待定）

	2
	密封性标准
	泄漏量≤1mbar/5s

	3
	加注枪端最低真空
	≤2mbar

	4
	电子真空渗漏检测系统
	精度±0.1%，检测范围0-250mbar

	5
	生产噪音
	≤70db

	6
	加注压力
	3-6bar

	7
	加注压力传感器
	精度±25mbar，测量范围0-4000mbr

	8
	加注节拍
	≤200s

	9
	加注液位要求
	+5/-3mm

	10
	补液形式
	线边供液

	11
	操作系统
	PLC+9英寸以上触摸屏，具备10种以上加注程序的设定


主要部件品牌要求（投标人需选用高于或行业同等水平的品牌部件）
	项目
	零部件
	相当于或优于以下品牌
	备注

	制动液
	真空泵
	克拉克/ITT LOWARA/格兰富
	

	
	磁耦合加注泵
	克拉克/ITT LOWARA/格兰富
	

	
	流体阀
	ASCO/宝德/海菲勒
	

	
	过滤器
	[bookmark: OLE_LINK7]诺冠/唐纳森/丹佛斯
	

	
	真空计/压力传感器
	[bookmark: OLE_LINK9][bookmark: OLE_LINK6]恩德斯豪斯/克拉克/DRUCKMESS-TECHNIC
	

	
	流量计
	[bookmark: OLE_LINK8]宝德/恩德斯豪斯/克拉克
	

	
	排气过滤器
	[bookmark: OLE_LINK12]诺冠/唐纳森/丹佛斯
	

	冷媒
	增压泵
	HASKEL/固瑞克/克拉克
	

	
	真空泵
	[bookmark: OLE_LINK13]克拉克/ITT LOWARA/格兰富
	

	
	质量流量计
	[bookmark: OLE_LINK15]宝德/恩德斯豪斯/克拉克
	

	
	真空传感器
	恩德斯豪斯/克拉克/DRUCKMESS-TECHNIC
	

	防冻液
	加注泵
	[bookmark: OLE_LINK16]克拉克/ITT LOWARA/格兰富
	

	
	过滤器
	诺冠/唐纳森/丹佛斯
	

	
	真空泵
	克拉克/ITT LOWARA/格兰富
	

	
	真空传感器
	恩德斯豪斯/克拉克/DRUCKMESS-TECHNIC
	

	
	流量计
	宝德/恩德斯豪斯/克拉克
	

	洗涤液
	加注泵
	克拉克/ITT LOWARA/格兰富
	

	
	加注阀
	ASCO/宝德/海菲勒
	

	气动元件
	
	SMC/FASTO/UNIVER
	



1.13.3 防冻液加注机
设备结构：采用落地式可移动式结构，带四个移动轮，也可固定使用。
1.13.3.1 设备动作过程：
操作人员通过扫描枪或车型选择按钮，将加注头放置到加注灌口上，并按下加注头上的启动按钮（绿色启动/红色停止），自动过程开始：
1) 加注头自动夹紧。
2) 第一次抽真空。
3) 稳压检漏（大漏、小漏检测）。
4) 第二次抽真空。
5) 定压加注。
6) 回吸。
7) 加注过程结束；声光信号提示操作人员自动过程结束。
8) 操作人员按下加注头上的停止按钮、加注头松开、管口真空返吸，将加注头放置在枪架上，停止回吸。
1.13.3.2 基本结构
基本结构必须包含和满足下列内容和要求，但不限于在此提出的内容和要求：
1) 设置防冻液储罐一套，材质为不锈钢。该储罐必须配备4级液位开关（液位高低可以自由设置）、溢流液位开关（与供液进口阀联锁）、玻璃液位视管及检修门等。
2) 采用Leybold真空泵一套，用于系统高速抽真空。
3) 真空发生器一套用于回吸。
4) 加注泵一套。
5) 压力传感器一套，用于系统加注压力的测量控制。
6) 真空度传感器一套，用于系统真空度的测量控制。
7) 防冻液加注流量计一套。
8) 设置压力放大器，用于加注头夹紧压力控制。
9) 配备各种控制和调节阀门、压力开关及真空、压力指示表。
10) 具有回吸防冻液至正确液位及保持加注头无液滴掉落的功能。
11) 供液管路及加注管路必须设置过滤器。
12) 所有金属管道必须采用不锈钢材质。
13) 柜子底部必须设置完整的集液盘。
14) 柜内真空泵排出废气必须引至柜顶外排出，并在此设置带排液阀的高效过滤器处理。
15) 各元器件必须设置在箱体内，不允许安放在箱体之外。
16) 显示屏采用西门子9寸以上触摸屏，用于显示加注过程、过程数据、设备故障信息以及参数设定和调整。
17) 补液形式：线边供液。
1.13.3.3 设备主要技术指标
	序号
	项目
	内容

	1
	加注枪端最低真空
	5mbar

	2
	加主管长度
	满足使用要求

	3
	生产噪音
	≤70db

	4
	加注压力
	1-4bar

	5
	加注量
	可调

	6
	加注节拍
	≤120s

	7
	加注精度
	液面±2mm

	8
	补液形式
	线边供液

	9
	节拍
	≤120s

	10
	操作系统
	PLC+9寸以上触摸屏，具备10种以上加注程序的设定和操作



1.13.4 冷媒加注设备要求
1.13.4.1 设备基本要求
1) 设备结构：采用落地式可移动式结构，带四个移动轮，也可固定使用。
2) 设备需配有无线条形码扫描器，具备直接扫描登录功能，同时在条形码扫描器功能失效时有键盘输入VIN码登录功能。
1.13.4.2 设备动作过程
设备人员通过扫描枪或车型选择按钮，将加注枪与汽车空调接口连接，并按下加注头上的启动按钮（绿色启动/红色停止），自动过程开始：
1) 一次抽真空。
2) 大渗漏检测。
3) 二次抽真空。
4) 小渗漏检测（真空衰减）。
5) 三次抽真空（补抽）。
6) 加注制冷剂，如果完成加注量，关闭加注头阀门。
7) 稳压（等待直到所有的制冷剂加入系统内）。
8) 加注过程结束，声光信号提示操作人员自动过程 结束（绿灯亮：合格；红灯亮：不合格）。
9) 操作人员按下加注头上的停止按钮，卸下空调接口端的加注软管接头。
1.13.4.3 设备主要功能和构成
基本结构必须包含和满足下列内容和要求，但不限于在此提出的内容和要求：
1) 采用HASKEL专用空调液加注泵一套，压缩比5:1，用于将介质从压力瓶中吸出，送入液压蓄能器。
2) 采用Leybold真空泵，用于系统高速抽真空，免维护。
3) 冷媒加注流量计一套，进口质量流量计精度±5g。
4) 配备过滤干燥器、液流透视玻璃管及空气过滤器。
5) 所有金属管道必须采用不锈钢材质。
6) 配备各种控制和调节阀门，包括分配阀、止回阀和安全阀，以及压力开关和压力指示表。
7) 显示屏采用西门子9寸以上触摸屏，用于显示加注过程、过程数据、设备故障信息以及参数设定和调整，要求采用中文显示。
8) OBDII插头及通讯电缆两套，一套使用，另一套备用。必须采用工业级插头，经久耐用；无线条码扫描器一套。
9) 补液形式：线边供液
1.13.4.4 设备主要技术指标
	序号
	项目
	内容

	1
	加注介质
	R134a

	2
	加注枪端最低真空
	≤2mbar

	3
	电子真空渗漏检测系统
	精度±0.1%，检测范围0-250mbar

	4
	生产噪音
	≤70db

	5
	加注量
	0.1kg—2kg（可调）

	6
	加注压力
	12-24bar

	7
	加注压力传感器
	精度±0.1bar，测量范围0-24bar

	8
	加注精度
	≤±5g

	9
	加注枪口
	SAE标准快速接头STAUBLI

	10
	节拍
	≤200s

	11
	操作系统
	PLC+9寸以上触摸屏，具备10种以上加注程序的设定和操作


1.13.5 洗涤液加注机技术要求
设备结构：采用落地式可移动式结构，带四个移动轮，也可固定使用，流量计等设备要有防爆设计（利旧原有设备）。
1.13.5.1 设备动作过程
设备人员将加注头放置到加注灌口上，并按下加注头上的启动按钮（绿色启动/红色停止），加注过程开始：
1) 手动定位。
2) 定量加注。
3) 加注过程结束；声光信号提升操作人员自动过程结束。
4) 操作人员按下加注头上的停止按钮，将加注头放置在枪架上。
1.13.5.2 设备主要功能和构成
1) 加注泵一套。
2) 流量计一套，精度不低于+/- 0.5 % 。
3) 配备各种控制和调节阀门、压力开关及压力指示表。
4) 供液管路及加注管路必须设置过滤器。
5) 所有金属管道必须采用不锈钢材质。
6) 柜子底部必须设置完整的集液盘。
7) 阀体流量计等考虑防爆。
8) 显示屏采用西门子9寸以上触摸屏，用于显示加注过程、过程数据、设备故障信息以及参数设定和调整。要求采用中英文显示，可切换。
9) 供液方式：线边供液。
1.13.5.3 设备主要技术指标
1) 生产噪音：≤70dB。
2) 记录显示范围：0.0-99.99L。
3) 加压压力：1-6bar（可调）。
4) 加注量（可调）。
5) 加注节拍：≤120秒。
6) 洗涤液加注精度要求：≤±3.5%。
1.13.6 返修制动液加注机
设备用于整车装配线返修制动系统的抽真空加注，加注工艺流程与主线设备一致。双桶线边供液。
1.13.6.1 设备工作流程 
制动液加注机可以自动将车辆制动系统的ABS阀打开，对需加注的容器一次真空， 检漏，二次真空，检漏，压力加注，保压检漏，释放压力，吹气回吸，将多余的液体回吸至需要的液面，压力均衡、提示完成取枪，从而完成一个加注循环。 
工艺步骤： 
1) 步骤一：操作工根据进入加注工位的车辆信息，选择该车型加注信息。
2) 步骤二：将加注枪与加注口相连，把ABS通讯电缆与车辆ODB-II口连接。
3) 步骤三：按下加注枪上的加注开关，加注系统自动进入开 ABS 阀、对需加注的容器 一次真空，检漏，二次真空，检漏，加注，检漏，释放压力，回吸及净化状态，加注量达到要求后声音报警，提示加注完毕。
4) 步骤四：操作工将接到加注枪接口端的加注枪卸下，将加注枪放置到枪架上。
1.13.6.2 基本要求
1) 定置定点加注设备。
2) 枪头及软管采用悬挂方式。
3) 加注量可以自由设置。
4) 加注节拍无要求，加注泵与真空泵、阀体、气动元件等重点设备选型要求与主线设备保持一致。
5) 1套PLC、1套9寸以上触摸屏，以中/英文显示工艺步骤﹑数值及参数设置。
1.13.7 测试小车
配备一个测试小车，满足制动测试、冷媒测试及防冻液测试，为三个独立单元。
1.14 激光标签打刻设备技术要求	
1.14.1 供货清单 
	序号
	分项名称
	设备数量

	1
	激光标签打刻设备
	1套


1.14.2 工艺技术要求
打码信息数据流：
装置从MES获取铭牌或VIN零件号和车辆信息—组织铭牌或VIN参数视图—装置获取视图数据—装置比对数据—装置打刻对应车辆激光铭牌或VIN。
1.14.3 设备技术要求
1.14.3.1 设备基本参数
	纸卷最大外径
	不小于300mm

	材料宽度
	100mm

	材料厚度
	0.1—0.3mm

	最小光斑直径
	0.02mm

	最小字符
	0.2mm

	打标区域
	长X宽≥110×110【mm×mm】

	重复精度
	±0.01mm

	打刻速度
	大于3个字符/秒（3×2mm数字或外文字符）

	设备尺寸
	长*宽*高≤1000mm*800mm*1800mm

	打刻内容
	兼容数字、字母、外文等多种文字类型

	打刻模板
	可以满足后续新增模板


1) 风冷脉冲光纤激光器功率不小于20W，含光隔离器。工作温度为：-20°~65°，系统寿命不低于10万小时。
2) 一套激光标记头，包含X、Y扫描振镜，用于将入射激光按输入信号进行反射偏转。
3) 一套平场透镜，用于将通过偏转振镜的激光进行聚焦后打在加工标签纸上。
4) 一套进纸系统，用于输送打刻标签纸。包括展开单元、输送单元、运出单元等；采用进纸机构代替压板结构，保证标签的吸平效果及进退纸过程中的平稳性。
5) 一套切纸系统，用于将打刻完毕的标签切割下来，切刀处增加润滑油，原则一周增加一次。
6) 标签料盒，用于盛放已经打刻完毕的标签。
7) 可以实现自动进出纸的上下料系统。
8) 每台设备带一套无线手动扫码枪，工作距离20米以上，扫码成功后有提示音。
1.14.3.2 设备组成
激光标签打标设备打印纸质标签，应当包含以下内容：
	序号
	内容
	单位
	数量
	参数、规格
	备注

	1
	激光打刻系统
	个
	1
	含激光器、激光标记头、聚焦镜头等
	

	2
	电控系统
	套
	1
	
	

	3
	工控机
	个
	1
	具备UPS
	

	4
	供纸系统、切纸系统
	个
	1
	
	

	5
	吸尘系统
	套
	1
	收集、净化打刻产生的烟尘
	

	6
	激光打刻软件
	套
	1
	需与MES系统交互
	


1) 设备整体尺寸要求在投标文件中提供，包括吸尘系统，并对各结构单元功能详细说明。
2) 进纸系统可自动连续循环上料，自动送纸－切纸－退纸，具备纸张偏离、卡纸、缺纸、纸张张紧度异常等报警功能。
3) 标签纸处理系统应保证连续走纸195毫米无故障（195mm），且无需人员干预，走纸定位精度≤0.5mm，送纸速度≥200mm/s，切纸精度±0.5mm。
4) 设备气源入口安装空气干燥过滤器一个，空气干燥过滤器采用一寸口径
5) 进纸机构中辊子轴承之外部件采用铝合金材质，各部件周边采取圆角处理。轴承须留有润滑油嘴。辊子张进装置需要具有张进自锁功能。
6) 5000次以内的打刻次数，无需人工清洁料框，且打刻镜片应至少满足1000次无需更换，设备可以正常运行。
1.14.3.3 电气及软件要求
1) 设备预留网络接口，软件采用PROFINET或TCP/IP通讯协议。激光刻膜机具备可通过扫码获取车型代码信息的功能。
2) 设备人工打刻界面和扫码/网络模式的切换应通过两个界面展示，不可混淆在一起。
3) 模板操作软件采用EZCAD编辑，激光控制软件和模板编辑软件分开编辑。
4) 操作用户单机模式下输入VIN和整车型号即可自动调取本地信息打刻，工艺员用户单机模式下可以修改任何一项条目进行打刻。
5) 软件支持扫码枪识别的内容。
6) 软件支持重复打印提醒，支持打印计时，支持已打数据查询。
7) 软件支持本地数据、系统数据导出，导出格式为标准EXCEL格式。
8) 设备使用者、维修者、工艺参数维护者需要严格的划分权限，操作用户只能操作使用设备。维修用户可以维修、标定设备。工艺员用户可以修改、备份设备工艺参数。
9) 设备必须具有修改和备份记录功能。即：可以清楚的记录，修改时间，修改或备份哪些内容，此记录功能不允许任何无权限人员修改。
10) 无论使用生产软件打刻还是备份软件打刻，设备需按照时间先后的打刻顺序留存记录，且在同一个表格中。
11) 软件具备快速查找和批量选取多行信息的功能。
12) 选取设备中的预设车型信息进行操作（新增、删除、修改）时，显示界面按车型谱系或车型规格号显示，每次编辑仅能选择一个车型规格号信息进行编辑。
1.14.3.4 网络要求
1) 装置系统可接收上游系统（MES/ERP）传递的打刻参数（形式包括但不限于webservice、xlm、视图），数据进行本地存储。
2) 装置系统可自动或手动接收车辆VIN信息，通过VIN正确获取打刻参数，并基于铭牌或VIN零件型号正确适配模板中对应的打刻参数。
3) 装置可以对一台车辆打刻多张铭牌或VIN信息。
1.15 助力机械手
1.15.1 供货范围
	序号
	名称
	数量
	备注

	1
	轮胎装配机械手
	2套
	底盘线

	2
	仪表板装配机械手
	1套
	内饰线

	3
	滑移门装配机械手
	1套
	内饰线


1.15.2 工艺要求
3.15.2.1 工件参数
1) 在设计时应至少考虑工件重量30%的余量。
2) 仪表板总成：60kg 。
3) 轮胎总成：195/70R15LT/30kg。
4) 滑移门：50kg。
5) 车门开启角度：≥75°。
注：以上参数仅作参考，具体以设计输入为准。
3.15.2.2 工位布置：
1) 轮胎装配机械手布置在底盘线，工位节距7200。
2) 仪表板装配机械手布置在内饰线，工位节距7200。
3) 滑移门装配机械手布置在内饰线，工位节距7200。
注：以上仅作参考，具体布局以设计输入为准。
3.15.2.3 技术参数：
机械手上下行程1000mm，工作半径2200mm。
注：以上仅作参考，具体以设计会签为准。
1.15.3 设备主要构成及要求
设备主要包括本体、夹具、轨道基础、控制及气路系统。
1.15.3.1 整体要求
1) 系统在相应部位设有软性防护材料及防护罩，避免刮伤工件。
2) 夹具上根据需要有不同行程的切换选档按钮。
3) 机械手配有误操作保护装置，只有在工件被有效支撑后才能卸载，从而保障工件卸载时安全和操作人员的作业安全。
4) 要求操作过程轻便、负荷小。
5) 作业时间满足节拍要求。
6) 仪表板总成被夹紧并水平旋转到其与车身装配位置后，再从前门（不拆车门）进到驾驶室内；装配过程中夹具需要方便旋转，以便于装配。
7) 仪表机械手有自动回原位功能，机械手在按下返回按钮时才能返回原位。
8) 仪表板机械手在装配末端停线后，需持续长按后退按钮3s以上，确保机械手夹具出车舱以后，机械手方能复位与大线互锁停止信号；避免在极限位，因夹具未出车舱而导致拉车的风险。
1.15.3.2 机械手本体
1) 系统构成：四连杆机构、硬臂、连接关节。
2) 机械手能够沿竖直轴旋转300度，旋转时能够锁定在任意位置。
3) 回转部位要使用质量可靠的轴承，保证回转、旋转运动灵活、可靠，各回转轴回转范围可调整。
4) 所有的关节都设有制动器，通过关节制动，夹具和机械手可以处于随行跟踪状态。
5) 机械手本体具有上升、下降限位装置， 夹具的最大垂直行程按产品设计（投标人设计时应留有现场调节余量）。
6) 机械手在载荷状态下，能够平衡地轻松地上下左右任意浮动（操作力小于2.5kg），无振荡阻滞现象；无论在空载或是载荷状态下，保证机械手在有效行程范围内任一高度位置运行时的重量平衡，由气动元件自动来完成该功能。
7) 机械手有单向阀或类似装置，当外界压缩空气突然断气时，机械手和靠背不能突然下坠，有安全自锁功能。
8) 机械手考虑到现场的气压波动，为减轻对机械手的影响，应有增强设备动力性能的辅助装置，如增压器；机械手具有压缩空气的过滤装置，保证机械手气动系统正常工作，不受气压波动的影响。
9) 不施加作用力时，机械手静止不动。
1.15.3.3 机械手夹具
1) 系统构成：夹具、操作把手、工具盒、控制面板。
2) 保证机械手放置工件时与车体不干涉。
3) 机械手本体工作过程中，不能与车身发生干涉，距离大于400mm。
4) 夹具要能适应所有车型的工件放置/装配需求。
5) 夹具上需要有不同车型的切换选档按钮，设3种车型的选档按钮位置。
6) 所有可能与车身或车门接触处都用软性材料（材料耐用性需考虑）包裹，以避免刮伤车身及车门。
7) 把手设计应符合人体工程学，以方便操作者控制机械手。
8) 控制面板上的按钮按人体工程学原理有序地安装在操作把手附近，便于操作。
9) 机械手的操作部分应配有料箱，盛放工装、电枪等。
1.15.3.4 行走机构
仪表及前端装配机械手采用电动随行，随行速度由人工根据输送线速度进行设置调整，通过变频器控制，轮胎机械手采用手拉行走，操作力小于3kg，人力返程。
1.15.3.5 轨道基础
1) 系统构成：C字型铝合金轨道、滑车。
2) 仅设置纵向轨道，通过硬臂的工作半径满足装配需求。
3) 在运行过程中机械手滑车滑轮的径向跳动＜1.5mm，轴向跳动＜2mm。
4) 机械手的移动平滑轻巧，最大起动力＜2.5Kg。
5) 轨道调整精度应达到水平度±0.1mm，平行度±0.1mm。
6) 不施加作用力时，机械手静止不动。
7) 轨道应与钢结构连接可靠，并有钢丝绳等可靠保护装置。
8) 轨道两端应有机械限位以保证安全性。
1.15.3.6 电气系统要求
1) 所有的机械手轨道末端应设有3套行程开关：距轨道末端1米处为报警开关，机械手接触开关后应发出声音及灯光报警信号；报警开关后应设置2套电气限位行程开关，机械手接触开关后，生产线自动停止，两套开关进行双重保护。
2) 所有导线接点必须在柜、盒内做专用接头，不得有外部明接头。
3) 电气元件应具有良好的稳定性和互换性。
4) 所有控制柜内、外部安装元件应配置与图纸一致的永久性标签。
5) 设备非带电金属外壳须有明显安全接地装置，并有明显的接地标识。
6) 管路内部穿线必须保留10%以上备用线。
7) 所有导线接点两端必须有线号标识，线号用专用打号机打印，颜色不易脱落。
1.15.3.7 气路系统要求
1) 机械手无论在空载还是载荷状态下，能够轻松地上下左右任意浮动，但不能出现振荡现象。
2) 机械手需根据工件重量设置可切换的平衡档位。 
3) 为保证稳定的气源，使用独立压力保持装置，独立压力保持装置包含储气罐、单向阀、增压泵、油水分离器。当外部压缩空气异常波动或突然断气时，机械手和工件不能突然下坠，夹具不能松开，应有安全自锁功能，且可保证工作的1个正常循环。
4) 机械手有安全阀或类似装置，能够控制助力机械手的机械臂或回转臂的运动速度，以及机械手误操作时可以阻止误操作的发生，保证操作人员的安全。
5) 气路设计要考虑避免发生压力冲击的情况。
6) 气路密封良好，连接紧密、可靠，无泄漏现象；回转部位气路无干涉、缠绕、刮碰现象，杜绝气管刮碰、损坏。
7) 设备气路应配备气动二联件，不能有油。
8) 气动元件要有明确的指示标牌，并与原理图的名称代号一致，标识清晰、耐用。 
9) 机械手能自动识别空载状态，手动识别负载状态进行切换气路。 
10) 所有手动夹具的气动转阀，均采用手柄式；操作阀门采用无润滑设计，重要部位的按钮应采用自锁式。
11) 所有设备均选用以MPa为单位的压力表（国际标准）。
12) 设备的气路接头均采用快换接头的方式，便于维修。
13) 控制气路与执行气路管线颜色要有区别。
14) 气动元件采用FESTO、SMC、亚德客等同等以上品牌。
1.16 安规检测
1.16.1 供货范围
	序号
	设备名称
	规格型号
	数量
	单位
	备注

	1
	车辆安规检测仪
	安规检测仪
	2
	台
	


1.16.2 工艺技术要求
1.16.2.1 安规检测仪技术要求
测试系统内置电动电气安全性能综合分析仪，是集绝缘电阻、电池组绝缘、绝缘监测、 电位均衡、电气强度（交/直流耐压）等多项测试功能于一体的仪器，符合汽车相关国家标准要求：
GB/18384-2020电动汽车安全要求
GB/38032-2020电动汽车安全要求
GB/T 20234.1-2015 电动汽车传导充电用连接装置第1部分：通用要求
GB/T20234.2-2015 电动汽车传导充电用连接装置第2部分：交流充电接口
GB/T20234.3-2015 电动汽车传导充电用连接装置第3部分：直流充电接口
GB 7258-2017 机动车运行安全技术条件
GB/T 18384.1-2015 电动汽车安全要求第1部分：车载可充电储能系统（REESS）
GB/T 18384.3-2015 电动汽车安全要求第3部分：人员触电防护
1.16.2.2 技术参数
1) 主机电源：AC-220V@50Hz。
2) 显示屏幕：LCD。
3) 工作温度：-10℃～50℃。
4) 正常工作温度：0℃～50℃（主机）。
5) 正常工作湿度：≤85%。
1.16.2.3 测试内容
	序号
	内容
	设计要求

	1
	电位均衡测试
	1.所有外露零部件导电体与电平台间的连接阻抗
2.任意两个可以被人同时触碰到的零部件外露可导电部分的连接阻抗小于0.1Ω

	2
	充电口绝缘电阻检测
	车辆充电插座的绝缘电阻，充电时传导连接到电网的电路，当充电接口断开时绝缘电阻阻值

	3
	整车绝缘电阻检测
	车辆不上电，用以检测整车级不含源的 B 级高压回路绝缘电阻阻值检测

	4
	动力电池绝缘电阻检测
	车辆上电，用以检测整车级电源的绝缘电阻阻值检测

	5
	绝缘监测功能验证
	车辆上电，检测整车绝缘检测功能是否正常


1.16.2.4 [bookmark: _Toc67405640][bookmark: _Toc124457894][bookmark: _Toc58868728][bookmark: _Toc148647725]整车绝缘电阻检测
整车绝缘电阻测试主要是测试仪通过整车绝缘电阻测试线，将测试夹通过连接线接到汽车电池正负极的位置，测试仪电压检测的内阻不小于10MΩ，此外，在测量时应将车辆的绝缘监测功能关闭或者将绝缘电阻监测单元从B级电压电路中断开，以免影响测量值。
测量方法如下：
[image: 图示, 示意图

描述已自动生成]





具体步骤如下：
1) 使车辆上电，保证车辆上所有电力、电子开关处于激活状态。
2) 用相同的两个电压检测工具同时测量REESS的两个端子和电平台之间的电压，如图中所示，较高的一个为U1，较低的一个为U1。
REESS
B级电压负载
电平台
电平台
UREESS
U1`
U1

3) 添加一个已知电阻R0，阻值推荐1MΩ，如图中所示并联在REESS的U1侧端子与电平台之间，再用b中的两个电压检测工具同时测量REESS的两个端子和电平台之间的电压，测量值为U2和U2’。REESS
B级电压负载
电平台
电平台
UREESS
U2`
U2
R0







计算绝缘电阻Ri，方法如下：
[image: 图示, 文本, 白板

描述已自动生成]Ri可以使用R0和四个电压值U1、U1`、U2和U2`以及电压检测设备内阻r，代入式（1）或（2）来计算：



[bookmark: _Toc124457895][bookmark: _Toc67405643][bookmark: _Toc148647726][bookmark: _Toc58868724][bookmark: _Toc67405644]
1.16.2.5 整车绝缘检测功能验证
设备通过给车辆外接电阻箱，模拟车辆应处于绝缘报警的临界状态，检测车辆绝缘报警装置的有效性。
[image: 图示

描述已自动生成]
具体测试流程如下：
在1.3的基础上，将可调节电阻器并联在REESS 的U1’所在端与车辆电平台之间；
将可调节电阻器的阻值减小到目标值Rx：
1) 若最小绝缘电阻要求为100Ω/V，按如下公式计算
[image: ]
2) 若最小绝缘电阻要求为100Ω/V，按如下公式计算
[image: ]
3) 确认车辆是否声光报警（也可通过监测绝缘故障报文判断）
1.16.2.6 [bookmark: _Toc148647727][bookmark: _Toc124457896]整车电位均衡检测
[image: 图示

描述已自动生成]
1) 应测试高压零部件与车身，以及高压零部件之间的电位均衡。
2) 直流恒流源测试，测试电流不小于0.2A。
测试结果：
1) 外露可导电部分与电平台间的连接阻抗应不大于0.1Ω。
2) 电位均衡通路中，任意两个可以被人同时触碰到的外露可导电部分，即距离不大于2.5m的两个可导电部分间电阻应不大于0.2Ω。
1.16.2.7 [bookmark: bookmark9]设备配置
配置清单：
系统内置工业控制计算机，系统检测软件，实现对检测设备的控制、数据采集与分析、报表导出等功能，满足数据监控、信息化管理的需求。配备打印机，根据定制格式打印检测结果。设备主要配置如下表：
	序号
	名称
	相当于或优于以下品牌
	数量
	备注

	1
	机柜
	定制
	1
	样式如下图

	2
	工控机
	研华，研祥，西门子同等档次品牌
	1
	CPU：i5，内存：8G，硬盘：1TB

	3
	显示器
	DELL,AOC,ASUS同等档次品牌
	1
	19寸

	4
	扫描枪
	Symbol，科密，民德同等档次品牌
	1
	

	5
	打印机
	惠普， 佳能，爱普生同等档次品牌
	1
	

	6
	电源管理模块
	定制
	1
	

	7
	UPS电源
	施耐德，科华，山特同等档次品牌
	1
	

	8
	CAN卡
	ZLG,PCI-9820I
	1
	2通道

	9
	安规控制单元
	定制
	1
	

	10
	三色灯
	台邦，TB50-3T-D-J
	1
	

	11
	接地电阻测试仪
	定制
	1
	

	12
	绝缘耐压测试仪
	定制
	1
	

	13
	专用绝缘电阻检测模块
	定制
	1
	专用于含B级电源的绝缘电阻检测

	14
	测试线束
	定制
	1
	

	15
	测试软件
	自研
	1
	


[bookmark: _Toc124457899][bookmark: _Toc148647730]





机柜样式示意

[image: 图示

描述已自动生成]








1.16.2.8 技术参数
主要参数如下：
	绝缘耐压测试仪

	
	测试功能
	规格参数

	交流
耐压
测试
	输出电压设置
	范围/允许误差
	范围：（100~5000）V，分辨力：1V，允许误差：±(1%x设定值+5V)

	
	输出频率设置
	范围/允许误差
	50Hz/60Hz。允许误差：+0.1Hz

	
	报警电流设置
	上限范围/允许误差
	范围：（0.00~20.00）mA，分辨力：0.01mA，允许误差：±（1%x读数值+5个字）

	
	
	下限范围/允许误差
	范围：（0.000~9.999）mA，分辨力：0.001mA，允许误差：±（1%x读数值+5个字）

	
	时间设置
	测试时间范围
	范围：0,(0.5~999.9)s,0 为无限长，分辨力：0.1s，允许误差：±(0.1%x设定值+2个字)

	
	
	缓升时间范围
	范围：0,(0.1~999.9)s,0 为关闭，分辨力：0.1s，允许误差：±(0.1%x设定值+2个字)

	
	
	缓降时间范围
	范围：0,(0.1~999.9)s,0 为关闭，分辨力：0.1s，允许误差：±(0.1%x设定值+2个字)

	
	电弧侦测
	1~9（9 最灵敏）.0 表示关电弧功能

	直流
耐压
测试
	额定输出（容量）
	60VA (6kV/10mA)

	
	输出电压设置
	范围/允许误差
	范围：（100-6000）Vde，分辨力：1v，允许误差：±(1%x设定值+5V)

	
	报警电流设置
	上限范围/允许误差
	范围：（0.0~10000）uA，分辨力：0.1uA/1uA，允许误差：±（1%x读数值+5个字）

	
	
	下限范围/允许误差
	范围：（0.0-999.9）uA，分辨力：0.1uA，允许误差：±（1%x 读数值+5 个字）

	
	时间设置
	测试时间范围
	范围：0,(0.5~999.9)s,0 为无限长，分辨力：0.1s，允许误差：±(0.1%x设定值+2个字)

	
	
	缓升时间范围
	范围：0,(0.4~999.9)s.0 为关闭，分辨力：0.1s，允许误差：±(0.1%x设定值+2个字)

	
	
	缓降时间范围
	范围：0,(1~999.9)s,0 为关闭，分辨力：0.1s，允许误差：±(0.1%x设定值+2个字)

	
	电弧侦测
	1-9（9 最灵敏）,0表示关电弧功能

	绝缘
电阻
测试
	额定输出
	1000Vdc/50GΩ

	
	输出电压设置
	范围/允许误差
	范围：（100~2500）Vdc.分辨力：1V，允许误差：±(1%x设定值+5V)

	
	报警电阻设置
	上限与下限范围
	范围：0.10MQ~50000MQ，上限包含无上限设定

	
	
	允许误差
	100～499V:0.10MO-999.99MQ 
    1000~2000MQ.+（5%x读数值+2个字）
500～6000V:0.10~999.99MQ.±（2%x读数值+2个字）
    1000~9999M.±（5%x读数值+2个字）
    10000~50000MΩ,±（15%x读数值+2个字）

	
	时间设置
	延判时间范围
	范围：0,(0.5~999.9)s,0 为无限长，分辨力：0.1s，允许误差：±(0.1%x设定值+2个字)

	
	
	缓升时间范围
	范围：0,(0.1~999.9)s,0 为关闭，分辨力：0.1s，允许误差：+(0.1%x设定值+2个字)

	
	
	缓降时间范围
	范围：0,(1.0~999.9)s,0 为关闭，分辨力：0.1s，允许误差：±(0.1%x设定值+2个字)



	直流接地电阻测试仪

	额定输出
	
	试验电流最大40Adc，电阻最大600mΩ，开路电压低于8Vdc

	输出电流设置
	范围/允许误差
	范围：（2.0A—40.0A）DC，分辨力：0.1A，允许误差：±（1%x设定值+2个字）

	输出电压设置
	范围/允许误差
	开路电压范围：（3.0~8.0）Vdc，分辨力：0.1V.允许误差：±（1%x设定值+2个字）

	输出频率设置
	范围/允许误差
	50Hz/60Hz，允许误差：±0.1Hz

	报警限值设置
	电阻上限与下限范围
	3A≤输出电流≤10A:0.1—600mΩ
11A≤输出电流≤40A:0.1-RR=6400/设定电流值（mΩ）

	
	允许误差
	<100mΩ.±(1%x读数值+1mΩ);≥100mΩ.±（1%x读数值+2个字）

	测试时间设置
	范围/允许误差
	范围：0.(0.5-999.9)s.0为无限长。分辨力：0.1s，允许误差：±(0.1%x设定值+2个字)


1.16.2.9 主要功能
1) 自动识别、匹配、测试：设备配备扫描枪，可录入车辆 VIN 号和主要零部件号，识别产品类别、自动匹配测试程序并启动测试，从而避免人为错误，有效提高生产效率；如扫描器故障，设备支持手工输入的方式识别信息。
2) 数据实时显示：能在软件界面上实时显示检测过程中的数据，供操作人员进行数据的实时查看。
3) 检测结果显示：检测合格，软件界面显示合格（绿色），检测不合格，界面显示不合格（红色）。
4) 结果打印：设备配装有打印机，能对检测结果自动或手动打印。
5) 数据管理：设备自动记录所有检测数据，具有至少 500G 本地存储空间，能够单独存储每台车每一次的检测数据和返修数据，且同一台车不同次的检测数据也能够单独存储，不会覆盖；支持 U 盘导出数据、网络传输数据等功能；可进行测试数据筛选、条件查询、查询结果打印、报表生成，实现数据追溯，有助于产品质量分析；存储的数据可导出为 excel。
6) 文档。设备后台数据与 MES 生产制造执行系统网络连接，可上传数据至 MES 系统。配备 UPS 电源，在断电的情况下，可为设备继续提供电源，确保操作人员保存好设备数据。
7) 具有用户管理功能：添加用户，即此功能只有系统管理员才有这个权限，系统管理员可以添加高级用户和普通用户；修改用户，即系统管理员可以修改用户信息；删除用户，即系统管理员可以删除不同级别用户。
8) 设备系统升级方便，能在不影响系统应用模块功能及生产的情况下升级，同时能保证以前的数据完整。
9) 完善的保护机制：采用了多种抗干扰措施，具备软硬件保护和各种安全警示等安全化设计。
1.16.2.10 操作流程
1) 登录进入检测界面。
2) 连接被检车辆。
3) 点击“开始检测”。
4) 扫描或手动录入车辆信息。
5) 根据软件提示，完成检测。
6) 检测完成后，显示合格和不合格。
7) 存储检测数据并上传至MES系统。
8) [bookmark: bookmark12][bookmark: bookmark11]打印检测报告。
1.16.2.11 软件介绍
软件操作界面，采用中文设计，便于操作和维护，各界面层次分明、美观；测试开始和结束时有开始和结束提示，测试结果明确显示；测试过程和测试步骤在界面实时显示；车辆基本信息显示在界面上；不合格项使用红色字体显著方式显示；测试过程中需要操作人员的操作内容，界面将做出相应提示。
1.17 车辆快慢充电检测仪
1.17.1 供货范围
	序号
	设备名称
	规格型号
	数量
	单位
	备注

	1
	车辆快慢充电检测设备
	充电检测
	1
	台
	


1.17.2 工艺技术要求
1.17.2.1 车辆快慢充电检测仪设备要求
测试系统内置电动电气安全性能综合分析仪，能满足车辆的快慢充功能的检测符合汽车相关国家标准要求： 
GB/18384-2020电动汽车安全要求 
GB/38032-2020电动汽车安全要求 
GB/T 20234.1-2015 电动汽车传导充电用连接装置第1部分：通用要求 
GB/T20234.2-2015 电动汽车传导充电用连接装置第2部分：交流充电接口 
GB/T20234.3-2015 电动汽车传导充电用连接装置第3部分：直流充电接口 
GB 7258-2017 机动车运行安全技术条件 
GB/T 18384.1-2015 电动汽车安全要求第1部分：车载可充电储能系统（REESS） 
GB/T 18384.3-2015 电动汽车安全要求第3部分：人员触电防护
1.17.2.2 测试内容
	序号
	内容
	描述

	1
	直流充电检测
	1）测量车辆直流充电功能是否正常
2）记录充电过程数据：动力电池类型、动力电池额定容量、动力电池额定总电压、SOC、电池总电压、充电电流、最高动力电池温度、最低动力电池温度等

	2
	交流充电检测
	1）测量车辆交流充电功能是否正常
2）记录充电过程数据：充电电压、充电电流等


1.17.2.3 测试项目：
1) 电动车快充、慢充功能完好测试。
2) 充电过程中实时检测：系统实时记录充电各项数据（包括电压、 
电流、充电量、SOC、电池温度变化、充电时间等）。
3) 快充、慢充充电效率测试 。
4) 直流充电时实时监控充电接头的温度，判断充电是否异常 。
5) 直流充电异常故障模拟测试。
6) 交流充电异常故障模拟测试。
1.17.2.4 直流充电异常故障模拟测试
1) 直流枪连接确认测试。
2) 自检测阶段检测点2电压上下限超越测试。
3) 充电机辨识报文发送超时测试。
4) 参数配置阶段报文发送超时测试。 
5) 充电阶段报文发送超时测试。
6) 充电结束阶段报文发送超时测试。 
7) 直流充电时序测试。 
8) 充电中绝缘故障测试。 
9) 充电中通信中断测试。 
10) 充电中PE断针测试。 
11) 充电中检测点2电压上下限超越测试。 
12) 辅助电源边界电压值测试。
1.17.2.5 交流充电异常故障模拟测试
1) 交流枪连接确认测试。
2) 交流充电准备就绪测试。
3) 交流正常充电测试。
4) 交流充电中断开S3测试。 
5) 充电前、充电中断开CC测试。 
6) 充电中断开CP测试。 
7) 充电中PWM信号中断测试。 
8) CC回路电阻上下边界测试。 
9) CP回路电压上下边界测试。 
10) PWM占空比变化测试。 
11) PWM频率上下边界测试。 
12) 交流充电断电模拟测试。
1.17.2.6 设备配置
配置清单：
[bookmark: _Toc58868731]系统内置工业控制计算机，系统检测软件，实现对检测设备的控制、数据采集与分析、报表导出等功能，满足数据监控、信息化管理的需求。配备打印机，根据定制格式打印检测结果。设备主要配置如下表：
	序号
	名称
	相当于或优于以下品牌
	数量
	主要技术参数

	1
	机柜
	定制
	1
	根据供方适配

	2
	工控机
	研华，研祥，西门子同等档次品牌
	1
	CPU：i5，内存：8G，硬盘：1T

	3
	显示器
	DELL,AOC,ASUS同等档次品牌
	1
	≥19

	4
	扫描枪
	Symbol，科密，民德同等档次品牌
	1
	扫描条形码和二维码

	5
	打印机
	惠普， 佳能，爱普生同等档次品牌
	1
	

	6
	电源管理模块
	定制
	1
	

	7
	UPS电源
	施耐德， 科华，山特同等档次品牌
	1
	

	8
	CAN卡
	ZLG, USBCAN II
	1
	2通道

	9
	控制单元
	定制
	1
	

	10
	三色灯
	台邦，TB50-3T-D-J
	1
	

	11
	交直流充电模块
	定制
	1
	

	12
	测试线束
	定制
	1
	

	13
	测试软件
	自研
	1
	


1.17.2.7 主要功能 
1) 自动识别、匹配、测试：设备配备扫描枪，可录入车辆VIN号和主要零部件号，识别产品类别、自动匹配测试程序并启动测试，从而避免人为错误，有效提高生产效率；如扫描器故障，设备支持手工输入的方式识别信息。 
2) 数据实时显示：能在软件界面上实时显示检测过程中的数据，供操作人员进行数据的实时查看。 
3) 检测结果显示：检测合格，软件界面显示合格（绿色），检测不合格，界面显示不合格（红色）。
4) 结果打印：设备配装有打印机，能对检测结果自动或手动打印。 
5) 数据管理：设备自动记录所有检测数据，具有至少500G本地存储空间，能够单独存储每台车每一次的检测数据和返修数据，且同一台车不同次的检测数据也能够单独存储，不会覆盖；支持 U 盘导出数据、网络传输数据等功能；可进行测试数据筛选、条件查询、查询结果打印、报表生成，实现数据追溯，有助于产品质量分析；存储的数据可导出为excel文档。
6) 设备后台数据与MES生产制造执行系统网络连接，可上传数据至MES系统。配备UPS电源，在断电的情况下，可为设备继续提供电源，确保操作人员保存好设备数据。 
7) 具有用户管理功能：添加用户，即此功能只有系统管理员才有这个权限，系统管理员可以添加高级用户和普通用户；修改用户，即系统管理员可以修改用户信息；删除用户，即系统管理员可以删除不同级别用户。设备系统升级方便，能在不影响系统应用模块功能及生产的情况下升级，同时能保证以前的数据完整。完善的保护机制：采用了多种抗干扰措施，具备软硬件保护和各种安全警示等安全化设计。
1.17.2.8 操作流程 
1) 登录进入检测界面。
2) 连接被检车辆。
3) 点击“开始检测” 。
4) 扫描或手动录入车辆信息。
5) 根据软件提示，完成检测。
6) 检测完成后，显示合格和不合格。
7) 存储检测数据。
8) 打印检测报告可选择自动打印或手动打印。
1.17.2.9 软件介绍 
软件操作界面，采用中文设计，便于操作和维护，各界面层次分明、美观；测试开始和结束时有开始和结束提示，测试结果明确显示；测试过程和测试步骤在界面实时显示；车辆基本信息显示在界面上；不合格项使用红色字体显著方式显示；测试过程中需要操作人员的操作内容，界面将做出相应提示。
1.18 整车电检
1.18.1 供货范围
	序号
	设备名称
	规格型号
	数量
	单位
	备注

	1
	整车下线检测仪
	CAN功能检测仪
	1
	台
	包含6台平板


1.18.2 工艺技术要求
1.18.2.1 技术参数
主机电源：AC-220V@50Hz。
显示屏幕：19寸LCD。
工作温度：-10℃～50℃。
正常工作温度：0℃～50℃（主机）。
正常工作湿度：≤85%。
1.18.2.2 测试内容 
	序号
	内容
	设计要求

	1
	信息写入
	写入车辆 VIN 码等

	2
	读取控制器信息
	读取软件版本、软硬件版本、零部件图号、供应商代码等

	3
	读数据流
	读取整车重要参数数据：如动力电池的 SOC、输出电压、单体最高电压、 单体最低电压、单体最高温度、单体最低温度等。

	4
	整车控制系统输入/ 输出符合性检测
	小电瓶电压、KL15 状态、KL50 状态、D 挡、R 挡、N 挡、制冷请求、制热 请求、制动踏板开关、加速踏板信号等等

	5
	高压上下电功能检测
	上电过程：仪表 READY 灯亮；通过报文读取主正和主负继电器状态为闭合， 无绝缘故障；
下电过程：仪表 READY 灯灭；通过报文读取主正和主负继电器状态为断开； MCU 主动放电信号为完成。

	6
	读取故障码
	所有控制器故障码


1.18.2.3 设备配置
配置清单
系统内置工业控制计算机，系统检测软件，实现对检测设备的控制、数据采  集与分析、报表导出等功能，满足数据监控、信息化管理的需求。配备打印机， 根据定制格式打印检测结果。设备主要配置如下表：
	序号
	名称
	相当于或优于以下品牌
	数量
	主要技术参数

	1
	控制柜
	定制
	1
	

	2
	工控机
	研华，研祥，西门子同等档次品牌
	1
	适配鼠标键盘显示器

	3
	显示器
	DELL,AOC,ASUS同等档次品牌
	1台
	27寸

	4
	扫描枪
	Symbol, 科密，民德同等档次品牌
	1
	可扫描条形码和二维码

	5
	打印机
	惠普， 佳能，爱普生同等档次品牌
	1
	

	6
	电源管理模块
	定制
	1
	

	7
	UPS电源
	施耐德， 科华，山特同等档次品牌
	1
	

	8
	VCI适配器
	VCIOBD
	1
	支持4路CAN，1路K线，1路LIN线

	9
	测试线束
	定制
	1
	OBD定制线束

	10
	测试软件
	定制
	1
	


控制柜样式（示意图）
[image: 图示

描述已自动生成]

配备远程操控平板电脑
	项目
	参数

	CPU
	I7-1255U

	内存
	8GB,DDR4

	硬盘
	128G；固态硬盘

	显示器
	10，1寸，彩色液晶触摸屏；

	电源
	自带电池供电

	操作系统
	Windows 10

	扫描器
	集成扫描功能；

	接口
	蓝牙、wifi、USB3.0等



[image: 电脑显示屏

描述已自动生成]
1.18.2.4 [bookmark: _Toc148647558]主要功能
1) 清除与读取故障码
根据甲方提供的整车通信协议或者诊断协议（如常用的UDS协议），可清除与读取整车VCU、BMS、MCU、DCDC等控制器的故障码。下表为通过UDS协议清除和读取故障码的示例。
	功能
	报文

	清故障码
	7E0    04 14 FF FF FF 00 00 00
7E8    04 54 FF FF FF 00 00 00

	读故障码－无故障
	7E0    03 19 02 FF 00 00 00 00
7E8    03 59 02 09 00 00 00 00

	读故障码－有故障
	7E0    03 19 02 FF 00 00 00 00
7E8    07 59 02 09 XX XX XX XX


2) [bookmark: _Toc148647559]写信息
[bookmark: _Toc148647560]根据客户提供的协议，可对车辆写入VIN码、电池编码、车型配置等信息，针对不同的控制器，写入要求的信息。
3) 读信息
[bookmark: _Toc148647561]根据客户提供的协议，可读取车辆的VIN码、电池编码、软硬件版本号、零件号等。数据流检测。
Ready车辆后，检测车辆的静态数据是否正常，部分检测内容如下：
	控制器
	检测内容
	车辆静态下的期望值

	VCU
	车辆挡位
	N档或P档

	
	加速踏板开度
	0%

	
	制动踏板开度
	0%

	
	手刹信号
	拉起

	
	整车故障等级
	无故障

	BMS
	电池输出电压
	根据实车而定

	
	电池输出电流
	根据实车而定

	
	电池SOC
	20%～100%或根据实车而定

	
	电池单体最高电压
	根据实车而定

	
	电池单体最低电压
	根据实车而定

	
	电池单体最高温度
	根据实车而定

	
	电池单体最低温度
	根据实车而定

	
	电池故障等级
	无故障

	MCU
	MCU输入电压
	根据实车而定

	
	MCU输入电流
	根据实车而定

	
	电机转速
	0rpm

	
	MCU故障等级
	无故障

	DCDC
	DCDC输入电压
	根据实车而定

	
	DCDC输入电流
	根据实车而定

	
	DCDC输出电压
	根据实车而定

	
	DCDC输出电流
	根据实车而定

	
	DCDC故障等级
	无故障


[bookmark: _Toc148647562]以上检测内容为参考内容，具体以整车检测电检项目需求为准
数据存储与查询：
设备建有数据库系统，所有检测数据都将保存于数据库中，存储数量不少于20万辆车的数据。设备支持数据的查询、导出、删除等。
[bookmark: _Toc148647563]用户管理：
添加用户，即此功能只有系统管理员才有这个权限，系统管理员可以添加高级用户和普通用户；修改用户，即系统管理员可以修改用户信息；删除用户，即系统管理员可以删除不同级别用户。
[bookmark: _Toc148647564]测试报告打印：
1) 设备配装有打印机，能对检测结果自动或手动打印。
2) [bookmark: _Toc148647565]检测结果上传。
3) 设备后台数据与MES生产制造执行系统网络连接，可上传数据至MES系统。
1.18.2.5 操作流程 
1) 登录进入检测界面。
2) 连接被检车辆。
3) 点击“开始检测” 。
4) 扫描或手动录入车辆信息。
5) 根据软件提示，完成检测。
6) 检测完成后，显示合格和不合格。
7) 存储检测数据。 
8) 打印检测报告。
1.18.2.6 软件介绍 
软件操作界面，采用中文设计，便于操作和维护，各界面层次分明、美观；测试开始和结束时有开始和结束提示，测试结果明确显示；测试过程和测试步骤在界面实时显示；车辆基本信息显示在界面上；不合格项使用红色字体显著方式显示；测试过程中需要操作人员的操作内容，界面将做出相应提示。
1.19 充电桩
1.19.1 供货范围
	序号
	名称
	数量
	备注

	1
	直流充电桩
	6台
	


1.19.2 工艺要求
工位布置：
布置在充电区（以现场需求为准）。
1.19.3 设备主要构成及要求
1.19.3.1 充电桩工作流程与系统架构
直流桩充电流程为：开机    设定充电模式    插枪    员工按按钮登录    充电   充电完成。
1.19.3.2 技术要求
1) 输出电压：DC，（250-750）V（连续可调）。
2) 输出额定功率：60kW，输出电流：100A，稳压精度：≤±0.5%，稳流精度：≤±1%。
3) 充电接口标准：国标9芯直流充电枪，符合GB/T20234.3-2015标准。
4) 通信协议：CAN协议，符合 GB/T27930-2015标准。
5) 安装方式：落地式安装，安装后需保证充电枪即可实现对布置在车辆左侧的充电口进行充电，也可实现对布置于车辆右侧的充电口进行充电。
6) 连接确认功能：当检测到充电枪枪头与枪座正确连接后，充电机才允许启动充电。
7) 通信功能：充电机具有与电动汽车电池管理系统通信的功能，与BMS握手成功后，获得电动汽车电池系统充电参数和充电实时数据，并根据BMS实时需求动态调整输出。
8) 状态指示功能：在充电桩上端设置了白、红、黄绿双色三种状态指示，表示不同的工作状态。白灯是电源指示；双色灯是充电指示；红灯是故障指示。
9) 保护及报警功能：输入过压、欠压、短路、过温保护，输出过压、过流、短路保护，绝缘接地保护、软启动时间（3S～8S）、电池反接保护、连接异常保护、急停保护、报警及显示。
10) 远程通讯：能通过以太网与后台监控通讯。
11) 电气防护：直流桩设计符合GB/T 18487.1-2015电气防护所有要求，包括7.1一般要求模式4下，供电设备应具备供电回路接触器粘连监测和告警功能、7.2 直接接触防护、7.3 电容放电。
12) 急停功能：设计有急停按钮，按下急停按钮充电桩整机断电。
1.19.3.3 两级权限管理采用密码：
1) 一级管理权限：用户通过按钮或刷卡、密码登录进行车辆充电，操作者用于充电数据查询。
2) 二级管理权限：供维修单位使用，可设置使用功能，界面操控及调试设备等功能。
1.19.3.4 信息记录：充电桩自行记录数据同步至充电桩单个桩体系统上，充电电量，电池电压，充电电流，充电时间等信息。
1.19.3.5 [bookmark: _Toc448430662][bookmark: _Toc448430611]设备标识
每台充电桩应有一个永久固定的铭牌，其位置应清楚易见。铭牌应标出设备型号、制造厂家的名称、规格、主要技术参数、出厂日期等数据。为了工作人员操作的安全，应提供专门的标牌以表明主要的操作说明、注意事项或警告。
1.19.3.6 [bookmark: _Toc448430667]一般要求
1) 投标人提供的图纸、资料、文件应使用国家法定单位制即国际单位制，语言为中文。
2) 资料的组织结构清晰、逻辑性强。资料内容要正确、准确、一致、清晰、完整，满足工程要求。
3) 投标人资料的提交及时充分，满足工程进度要求。
4) 在安装过程中，如发现有质量问题，投标人应及时解决，并提供配件，做好销售服务工作。
5) 投标人应选派有经验的技术人员，对安装和运行人员免费培训。
6) 投标人应协助招标人解决设备运行中出现的问题。
1.19.3.7 [bookmark: _Toc448430669]设计联络
1) 投标人应按设计需要开展设计联络工作，提供设计所需的相关资料，以保证招标人工期要求。
2) 投标人提供的图纸必须经招标人代表确认。
1.19.3.8 [bookmark: _Toc448430614][bookmark: _Toc439249943]设备组成
1) 一体式充电桩全部构成元件安装在同一个柜体内。产品集功率转换、充电控制、人机交互、通讯、计量、计费等功能，并具有良好的防尘、防水、防风、防震功能，可在户外安全运行，充电桩遵循按功能独立模块化设计原则，以便出现故障时可以按功能模块进行检修或更换。
2) 一机双枪：一体式充电桩配置两个直流充电接口。
1.19.3.9 [bookmark: _Toc448430616]充电模式和连接方式
充电接口应满足GB/T 20234.1-2015和GB/T 20234.3-2015的规定，枪线需根据现场距离提供足够长度线缆。
1.19.3.10 [bookmark: _Toc448430617][bookmark: _Toc352274279]充电设定方式
充电设定方式分为自动设定方式和手动设定方式两种：
1) 自动设定方式：在充电过程中，充电桩应能依据蓄电池管理系统提供的数据动态调整充电参数，执行相应动作，完成充电过程。
2) 手动设定方式：由操作人员设置充电方式、充电电压、充电电流等参数，充电桩应能根据设定参数执行相应操作，完成充电过程。充电桩采用手动设定方式时，应具有明确的操作指示信息。手动充电方式仅限于设备调试和维修模式下使用。
1.19.3.11 [bookmark: _Toc448430619]显示功能
一体式充电桩采用LCD触摸屏，显示字符应清晰、完整，没有缺损现象，不应依靠环境光源即可辨认。显示信息应包括以下内容：
1.19.3.12 充电桩应显示的信息：
1) 电池类型、充电电压、充电电流、已充电时间、充电电量、计费信息。
2) 电池单体最高/最低电压。
3) 故障及报警信息。
4) 在手动设定过程中应显示人工输入信息。
5) 充电桩可显示的信息：电池温度、设定参数、电池单体电压、预计剩余充电时间、荷电状态SOC值等。
1.19.3.13 [bookmark: _Toc448430620]输入功能
1) 充电桩应具备手动输入和控制的功能。
2) 充电桩应能通过显示屏设置设备的MAC地址、IP地址、子网掩码、默认网关、端口号，中心服务器的IP地址、端口号，充电桩编号，资产编号，充电配置参数等。
充电桩应提供以下4种充电方式供用户选择：
1) 自动充满模式
2) 设定金额模式
3) 设定时长模式
4) 设定电量模式
1.19.3.14 [bookmark: _Toc448430622]计量功能
1) 充电桩可按配置的参数实现准确计费，参数包括费率时段、计费费率等。
2) 充电桩支持刷卡、本地和VIN的计量计费方式。
1.19.3.15 [bookmark: _Toc448430624]本地数据存储功能
1) 交易数据应以记录形式保存在非易失性存储器内。
2) 应保证存储数据的正确、连续、完整、有效。
3) 储存充电记录应具有不少于 3000 条，故障记录应具有不少于1000条的记录空间。
1.19.3.16 [bookmark: _Toc448430625]自检功能
1) 上电操作时，充电桩应先进行自检，检查内容应包括时钟、供电情况、费率配置情况、存储空间等。
2) 应能通过状态指示灯或显示屏等方式显示故障信息，并形成故障情况信息记录。
3) [bookmark: _Toc448430627]与电池管理系统通信协议：充电桩应具备与电动汽车蓄电池管理系统通信的功能，且能判断与电动汽车蓄电池管理系统是否正确连接。充电桩应能获得蓄电池管理系统充电参数和充电实时数据。
1.19.3.17 [bookmark: _Toc448430628]急停
1) 充电桩应装设急停保护装置，即在紧急情况下，可从硬件上切断充电回路。
2) 急停回路应设计在交流输入侧，急停装置应装设透明保护罩防止误操作，整体不应凸出。
3) 充电桩急停后应能有效保存设备断电前的状态和计量计费信息。
1.19.3.18 [bookmark: _Toc439249897][bookmark: _Toc439249958][bookmark: _Toc438963652][bookmark: _Toc439249978][bookmark: _Toc448430646][bookmark: _Toc485917062]安全要求
1) 充电桩应具备电源输入侧的过压、欠压保护，并有告警提示。
2) 充电桩应具备输出过压保护，并有告警提示。
3) 充电桩应具备输出过电流和短路保护。
4) 充电桩应具备内部过温保护，当内部温度达到保护值时，采取降功率或停止输出。
5) 充电桩应具有绝缘检测功能，绝缘检测功能应符合GB/T 18487.1—2015附录B的相关要求。
充电过程中当发生下列情况时，充电桩应在50ms内将电流值降至5A或100ms 内断开直流输出接触器，且输出接口电压应在 1s 内下降至 60VDC 以下：
1) 启动急停开关。
2) 充电桩与电动汽车间的保护接地线断开。
3) 充电桩与电动汽车间的连接检测信号线断开。
4) 控制导引故障。
5) 与蓄电池管理系统通信故障。
6) 充电桩在启动充电时应人工确认启动。
7) 充电桩应具备限制冲击电流功能，冲击电流不应超过额定输入电流的110%。
8) 充电桩在充电停止状态下，应保证直流输出回路处于断开状态。
9) 充电桩输出接触器接通时发生的车辆到充电设备、或者充电设备到车辆的冲击电流（峰值）应控制在20A以下。 
10) 充电桩输出应具备缓慢或阶梯上升的缓启动功能，直流输出上升时间为1s～8s。
11) 充电桩应具备预充电功能。当充电桩检测到电动汽车直流接触器闭合后，充电桩应检测电池端电压；充电桩检测到电池端电压后需进行预充，将功率模块输出电压升到与电池端电压测量值之差小于10V后，方可闭合充电桩输出接触器。
12) 充电桩必须保证充电桩输出接触器闭合发生在车辆直流充电接触器闭合之后，其时间间隔不得低于500ms。
13) 充电过程中，充电桩应保证蓄电池的充电电压和充电电流不超过允许值。
14) 充电桩应具备蓄电池反接保护功能。
15) 充电桩在每个充电周期内进行接触器触点烧结检测。当检测到接触器触点出现粘连的情况后，充电桩不得继续工作。
16) 充电过程中，充电桩应具有明显的状态指示和文字提示，防止人员误操作。
17) 充电过程中，当充电设备门打开造成带电部位露出时，要切断对电动汽车的供电，但控制导引电路可以保持在带电状态。
18) 充电桩断电后1s内，在其输出端子的电源线之间或电源线和保护接地导体之间测量的电压值，应小于或等于60V DC，或等效存储电能小于或等于0.2J。
1.19.3.19 [bookmark: _Toc438963649][bookmark: _Toc485917063][bookmark: _Toc439249979][bookmark: _Toc448430647]耐气候环境要求
1) [bookmark: _Toc439249980]防护等级：一体式充电桩的外壳防护等级应不低于GB 4208—2008中的IP54。
2) 三防（防潮湿，防霉变，防盐雾）保护：充电桩内印刷线路板、接插件等电路应进行防潮湿、防霉变、防盐雾处理。
3) 防锈（防氧化）保护：充电桩铁质外壳和暴露在外的铁质支架、零件应采取双层防锈措施，非铁质的金属外壳也应具有防氧化保护膜或进行防氧化处理。
4) 防风保护：户外安装的充电桩应能承受GB/T 4797.5—2008中表NA.2和表3规定的不同地区、不同高度最大风速的侵袭。
5) 防盗保护：用于室外运行的充电桩应具有必要的防盗措施。
1.19.3.20 [bookmark: _Toc448430649][bookmark: _Toc485917065]接地要求
充电桩的接地要求满足以下规定：
1) 充电桩金属壳体应设置接地螺栓，其直径不得小于6mm，并应有接地标志。
2) 所有作为隔离带电导体的金属隔板、电气元件的金属外壳以及金属手柄等均应有效接地，连续性电阻不应大于0.1Ω。
3) 充电桩的门、盖板、覆板和类似部件，应采用保护导体将这些部件和充电桩主体框架连接，此保护导体的截面积不得小于2.5mm。
4) 接地母线和柜体之间的所有连接应避开（或穿透绝缘层）喷漆层，以保证有效的电气连接。
1.19.3.21 [bookmark: _Toc402276238][bookmark: _Toc372723710][bookmark: _Toc402276237][bookmark: _Toc372729497][bookmark: _Toc485917068][bookmark: _Toc438963661][bookmark: _Toc439249984][bookmark: _Toc448430652]强度
充电桩应有足够的机械强度，能承受GB/T 2423.55—2006规定的机械冲击测试，剧烈冲击能量为20J（5kg，0.4m）。试验后性能不应降低，防护等级不受影响，门的操作和锁止点不受损坏，不会因变形而使带电部分和外壳相接触。
[bookmark: _Toc485917069]3.19.3.22充电桩柜体（桩体）要求
1) 充电桩桩体应采用抗冲击性强、抗老化、耐腐蚀的材质。
2) 充电桩柜体（桩体）应外观线条流畅、整体紧凑、简洁时尚，与安装地点周边环境相协调。
3) 充电桩柜体（桩体）应具备安装4G/3G/2G通信模块天线的位置，并确保壳体不对通信模块接收信号产生负面影响。
4) 充电桩柜体（桩体）的非接触充电卡片刷卡区域，应具有承载设计，以便于放置非接触充电卡片。
5) 充电桩柜体（桩体）内部线束，应排布整齐、规整，标识清楚，捆扎牢固。
6) 充电桩柜体（桩体）内元器件应布局合理，易耗易损元件方便更换。
7) 充电桩柜体（桩体）安装于户外时，应便于特殊天气条件下的日常维护。
8) 充电桩柜体（桩体）表面涂覆色泽层应均匀光洁，不起泡、不龟裂、不脱落。
9) 非绝缘材料外壳应可靠接地，结构上应防止操作人员触及带电部件。
10) 人机交互的操作按键和显示界面应设置在便于人操作和查看的位置。
11) 充电桩柜体（桩体）应有明显的发光指示，确保夜间便于查找和辨别。
12) 充电桩输出电压：充电桩根据BMS通信请求，确定其瞬时输出的电压值。
1.20 加热箱
1.20.1 供货范围
	序号
	名称
	数量
	备注

	1
	大加热箱
	1台
	用于密封条加热

	2
	小加热箱
	1台
	用于字标等小件加热



1.20.2 工艺要求
1) 工位布置：
布置在内饰线，工位间距7200。
2) 技术参数：
温控仪表精度：≤±1℃。
注：以上仅作参考，具体以设计会签为准。
1.20.3 设备主要构成及要求
1.20.3.1 箱体要求
1) 恒温箱箱体具备绝缘、保温隔热功能，保温箱外要有防止触电、注意烫伤等符合国家标准的安全警示标识。
2) 恒温箱开口处要便于操作，非开口处密封保温性良好，防止内腔热量流失；密封条保温箱前、后部应设有单独取料门和进料门，采用磁吸式门帘结构，也可采用其它形式，以会签为准，后门为物流人员送料门，要求全封闭且开闭操作简单。
3) 大加热箱箱体外部尺寸：长度≥2000mm，宽度≥800mm，高度≥1900（数量1个），箱内部有效容积为：1600mmx800mmx1500mm，储件层净高度≥1400mm，底上有四个3档可调升降支撑立柱和可分3档调整倾斜最大0--20度角的不锈钢挂件托板。具体尺寸以会签图纸时确定。
4) 小加热箱箱体外部尺寸：长度≥1000mm，宽度≥400mm，高度≥1000，箱内部有效容积为：600mmx400mmx600mm；恒温箱内部横向料架分层设计，层数可以调整及锁止，具体尺寸以会签图纸时确定。
5) 箱内分加热吹风设备层和储件内腔。均与保温箱一体。
6) 箱体框架材料采用型钢框架制作，外表面为钢板静电喷涂或烤漆，内层为不锈钢。
7) 保温层采用能够阻燃的保温棉，保温层厚度满足使用要求。
8) 零件放置料架采用耐热材料（耐热温度不小于60℃），不得划伤零件。
9) 箱体采用全封闭式，取件侧为开放式，方便货物进出。
1.20.3.2 加热送风要求
1) 鼓风方式：强压式水平循环送风。
2) 风轮材料：不锈钢离心风轮。
3) 加热元件：不锈钢加热管。
4) 升温时间：不低于2-3 度/分钟。
5) 测试要求：测试点应距离内壁材料至少 150 毫米，距离门至少 180 毫米。测试时间应在到达温度 （恒温状态）后至少 30 分钟。
1.20.3.3 电器配置要求：
1) 温控仪：智能温控仪表控温，自动控温，控温精度 0.5℃, 自动恒温，带 PID 调节。
2) 时间设定装置：定时装置，可人工/自动开关，当温度到达所设定温度时即开始计时，当时间到达所设定范围后即切断加热电源。
3) 时间报警装置：声光报警装置，结束报警提示。
4) 测温装置：测温精确。
5) 保护系统：漏电保护，超温保护，线路保护，断路保护。
6) 断路器启动：带漏电保护的断路器启动，有效保护所有电器元件。
7) 接触器：采用固态继电器，控制加热输出。
8) 电器元件：满足相关要求品牌电器，不易损坏。
1.20.3.4 其它要求
1) 鼓风机采用噪音等级：≤65dB。
2) 设备必须满足国家安全防火要求。
3) 系统发热元件有过热保护功能，当元件过热时加热系统自动关闭并报警；
4) 要求电控系统在加热箱体外，维修操作方便。
5) 电气系统所有与加热环境接触的电缆、元件，必须使用耐热阻燃材质（如阻燃线），不因温度过高而影响使用性能，导致加速老化。
6) 可靠的接地措施及漏电保护装置。
1.21 KBK设备技术要求
1.21.1 概述
KBK是主要由钢结构、轨道、小车、轨道端头阻挡、扁平电缆、电缆小车、电动葫芦、吊具组成的柔性悬挂起重设备。在本项目中KBK布置于各工艺段。根据线体要求，其钢结构立柱及跨距有所不同。
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1.21.2 主要设备构成 
	序号
	设备名称
	技术参数
	数量
	单位
	备注

	1
	KBK
	7.2mx6m
载荷500kg
	8
	套
	含手动吊具


1.21.3 设备详细技术说明
1) KBK系统的钢结构由立柱和辅梁组成，立柱在地面使用化学螺栓固定，立柱顶端使用压板放置辅梁。根据承载的要求不同，立柱和辅梁的规格和高度、长度会有不同的变化。
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2) KBK轨道吊挂于钢结构立柱间的辅梁上，使用专用的轨道挂件挂于辅梁底下，并通过相应的调节螺杆调整轨道水平。小车于轨道内侧滑行，两侧有端头盖板限位。在轨道和辅梁之间，使用钢丝绳作二次保护，以最大限度的保障人员和设备的安全。 
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3) 电动葫芦通过吊耳与小车联接，葫芦挂钩位置放置不同类型的手动吊具。上升下降通过葫芦的手电门进行控制。小车和轨道的位置通过人工拖拽进行移动，轨道两端带有限位装置。
4) 葫芦通过电缆滑车、扁平电缆和电缆夹进行供电，使整个KBK覆盖的范围均可以控制葫芦的升降作业。
1.22 生产辅助工具及设备技术要求
1.22.1 货物需求表
	序号
	设备名称
	数量
	单位
	规格
	备注

	1
	电池冲击工具
	50
	套
	锂电池两电一充
	

	2
	扭力扳手
	20
	个
	锂电池两电一充
	

	3
	无线数显扭力扳手
	5
	把
	
	

	4
	套筒
	150
	个
	
	

	5
	踏台
	40
	米
	非标
	

	6
	分装台
	20
	个
	非标
	

	7
	轮胎动平衡机
	2
	个
	
	

	8
	轮胎拆装机
	2
	个
	
	

	9
	手动升降台车
	4
	个
	2m举升行程；电动升降
	

	10
	电动牵引车
	2
	个
	2T
	


1.22.2 技术要求
1.22.2.1 踏台技术要求
1) 踏台载荷为100kg/m2、上表面采用花纹钢板形式。
2) 总长度40米，单个踏台尺寸会签时决定。
3) 所有钢材器具必须采用静电喷涂，喷涂前要进行静电喷涂预处理，彻底清除构件表面的锈蚀和油污。要求喷涂表面厚度均匀，厚度为50-120μm。面漆整体色泽、光亮度保持一致，喷涂颜色以实际要求为准。
1.22.2.2 分装台技术要求
1) 夹具框架采用40*40方钢或铝合金型材。
2) 与零部件接触部分采用软质材料，防止划伤、磕伤零部件。
3) 分装台定位牢固、操作简便。
4) 所有钢材器具必须采用静电喷涂，喷涂前要进行静电喷涂预处理，彻底清除构件表面的锈蚀和油污。要求喷涂表面厚度均匀，厚度为50-120μm。面漆整体色泽、光亮度保持一致，喷涂颜色以实际要求为准。
具体分装台形式及使用用途以后续工装图纸会签为准
1.23 钢结构及支管线设备技术要求
1.23.1 货物需求表
	序号
	设备名称
	数量
	单位
	备注

	1
	钢结构
	1
	套
	利旧原厂钢结构

	2
	支管线
	1
	套
	含设备接电、接气、线旁照明及线旁风扇；利旧原有设备

	3
	完成线灯廊
	1
	套
	3工位长度

	4
	质保评审灯廊
	2
	套
	1工位长度

	5
	交检间灯廊
	1
	套
	3工位长度


1.23.2 钢结构技术要求
1) 钢结构包括立柱，一次辅梁、二次辅梁、吊杆、吊架、斜支撑等设施，具体为保证设备、平台、安全网吊挂需要的设施。
2) 钢结构采用螺栓连接，螺栓拧紧后有色标标识。
3) 所有钢结构必须保证足够的刚性和稳定性，要求采用不小于8.8级高强度螺栓连接，必要时可增加支撑构件。采用双螺母拧紧，且螺栓要出头不小于5mm。
4) 投标人必须保证所购材料的质量满足其机械性能；并在钢材进料后及时向招标人提供质量保证书，不允许钢材有明显的锈蚀现象。
5) 底盘装配线轨道吊架设置斜支撑，具体支撑位置由投标人计算设计确认。工艺段设有保护轨。
6) 所有螺栓安装孔直径不允许大于螺杆直径的1.1倍，螺栓连接紧固后要在1～48小时进行复检。
7) 钢结构选型时需考虑在该工艺段所需公用设施的管线、照明、工具和相关生产线工艺设备安装吊挂用载荷。
8) 输送线二层平台采用钢制骨架与安全网块的模块化设计。网块采用方管骨架，上方铺设不小于4mm厚度钢板网，维修位铺设不小于5mm厚度的花纹钢板。平台、安全网两边有防护栏杆，下部有踢脚板，防护护栏高度为1200mm，带有100mm高的踢脚板，安全网下部有班组园地位置应设置钢板进行防护，具体数量、结构和位置图纸会签时确认。
9) 在平台、安全网处设有一定数量的斜梯和直梯，具体数量、结构和位置图纸会签时确认。 为确保安全，在斜梯直梯入口处设有保护门。
10) 对钢结构制造、安装和验收按国家《钢结构工程施工质量验收规范》所列内容进行。
1.23.3 支管线设备技术要求
1.23.3.1 支管线钢结构
由于原厂房包含部分线体支管线钢结构。所以本项目需根据实际情况对线体已有支管线钢结构中的二次侧钢结构进行改造。部分新线体支管线钢结构一次侧以及二次侧钢结构需新增制作。改造后满足电气桥架、动力、暖通、线边机构等设备的承载与安装。
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1) 支管线钢结构位置改动。根据新布局图线体位置对现有二次侧钢结构位置以及高度等改动。满足新线体的工位间距以及高度需求。
2) 专机吊挂钢结构的位置改动以及新增。如拧紧机，加注机，机械手等。若原有专机轨道吊挂钢结构满足承载，覆盖范围等使用要求则对其进行位置高度等改动。若原有钢结构不能满足使用要求，则需对部分专机吊挂钢结构进行延长或者新增。
3) 支管线钢结构需满足照明，送风，线边按钮盒，插座箱，气管路，线边专机等设备的吊挂安装。
4) 支管线钢结构片架安装与主线钢结构或二层平台下方。无主线钢结构区域以及新线体区域需考虑立柱承载。
5) 支管线钢结构需保证强度以及刚度，满足线体风扇以及专机设备使用情况下无明显抖动。
1.23.3.2 支管线设备
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风扇：
1) 风扇系统用于总装车间工艺主线的送风。根据车型以及作业高度调整利旧风扇的高度以及角度，保证工位上送风速度均匀及风量。若利旧风扇有损坏则需按现有品牌规格换新。风扇安装支架根据需求可重新设计制作。新线体以及无原有支管线覆盖区域的风扇需新增，新增风扇需按现有品牌规格购买。
2) 每条线体的风扇系统要有总开关， 还应进行分段控制，分段控制箱上注明控制区域。
3) 主线区域（内饰，底盘，外饰）每个操作工位配左右各一共2台风扇。分装线区域每两个工位左右交叉布置（即每工位1台风扇）。
工艺照明：
1) 工艺照明系统用于总装车间工作区域生产线工位、分装区域等照明。照明灯箱分别布置与线体两侧。根据作业高度调整利旧照明灯箱高度以及位置角度，保证工位上照度要求。主线以及分装线区域（内饰，底盘，外饰，前后桥分装，仪表分装，轮胎分装等）照度不小于500LX。
2) 若利旧灯箱有损坏则需按现有品牌规格换新。灯箱安装支架根据需求可重新设计制作。新线体以及无原有支管线覆盖区域的灯箱需新增，新增灯箱需按现有品牌规格购买。
3) 每条线体的照明系统要有总开关，还应进行分段控制，分段控制箱上注明控制区域。
动力
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1) 总装动力主要为压缩空气，中标方主要负责从一次侧压缩空气管预留的接口上接上压缩空气管，最后引出工艺用气点，通过三联件，设备从中取气。
2) 根据作业高度调整利旧气管路以及三联件的位置。主线区域（内饰，底盘，外饰）每个操作工位配左右各一共2个三联件。分装线区域每两个工位左右交叉布置（即每工位1个三联件）。每个三联件配2根6m长的螺旋气管。
3) 若利旧气路元件有损坏则需按现有品牌规格换新。新线体以及无原有支管线覆盖区域的气路系统需新增，新增气路元件需按现有品牌规格购买。
1.24 灯廊技术要求
1) 灯光隧道：长×宽×高：约6m×5m×5m（最终以图纸会签为准）。
2) 灯廊分别位于外饰线3个工位，交检线3个工位，总装、焊装质保评审间2个工位。
3) 灯廊照明系统要有总开关，还应进行分段控制，分段控制箱上注明控制区域。
4) 外饰线灯廊以及检测线灯廊照度不小于800LX。
5) 灯廊照明光源为冷暖双色光源。
6) 灯廊框架为钢制框架，表面进行喷砂处理，底漆两层，面漆两层。
7) 照明灯具选用优质品牌。钢材选用国产优质钢材。
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附件九、设备外购件品牌清单
	涂装非标设备外购件品牌清单

	序号
	设备名称
	设备品牌
	备注

	1
	电泳循环泵、硅烷循环泵
	KSB/格兰富/GUSHER
	核心品牌部件

	2
	循环泵、喷淋泵、后处理泵
	艾比德/强工/新久扬
	

	3
	污水泵
	艾比德/强工/新久扬
	

	4
	换热器
	锡惠/维克斯/北辰
	

	5
	风机
	上海通用/武汉科禄格/上海双城
	核心品牌部件

	6
	灯箱
	无锡东辉/上海富士达/盐城华鹏
	

	7
	过滤器
	岱创/强工/飞潮
	

	8
	压力表
	北京布莱迪/上海赛途/ FTI/泉君
	

	9
	过滤袋、过滤棉
	无锡玉祁/华佳/丹东实发/聚贤/玉净
	

	10
	手动阀门
	上阀五厂/立信/麦德凯
	核心品牌部件

	11
	常温自动阀门
	SED/EBRO/立信
	核心品牌部件

	12
	气动三联件
	SMC/Festo/CKD
	

	13
	风机、水泵轴承
	SKF/NSK/FAG
	核心品牌部件

	14
	风机、水泵电机
	西门子/SEW/AB
	核心品牌部件

	15
	风机皮带
	三星/盖茨/马牌（Contitech）
	核心品牌部件

	16
	调节风门
	上海显隆/新立达/郑州天工
	

	17
	防火阀（出口阀）
	上海显隆/新立达/郑州天工
	

	18
	冷水电动调节阀组及其自控元件
	欧文托普/西门子/霍尼韦尔
	核心品牌部件

	19
	格栅
	烟台新科/无锡美罗/烟台华辉
	

	20
	电控元器件
	施耐德/西门子/AB
	核心品牌部件

	21
	磁性纸袋过滤机
	强工/烟台通赫/MSE
	核心品牌部件

	22
	旋液分离器
	强工/上海久丞/WOLFTECHNIK
	核心品牌部件

	23
	磁性过滤器
	强工/MHD/FSI
	

	24
	整流电源
	莱特/尼尔/佳奇/宏诚
	

	25
	板框压滤机/除渣机
	杭州金鸟/杭州兴源/杭州富江
	

	26
	高温烟管控制阀
	ARIS/西门子/霍尼韦尔
	核心品牌部件

	27
	烤灯
	奎科/GBO/珠海德博
	

	28
	静压式压差计
	P+F/IFM/E+H
	核心品牌部件

	29
	气动隔膜泵
	固瑞克/普罗名特/帕斯菲达
	核心品牌部件

	30
	液位计
	P+F/IFM/E+H
	核心品牌部件

	31
	计量泵
	米顿罗/普罗名特/帕斯菲达
	核心品牌部件

	32
	压差计
	Dwyer/WIKA/西门子
	

	33
	风淋室
	苏净安泰/苏州科佳/无锡一净
	

	34
	喷嘴
	上海斯普瑞/莱克勒/鑫厚
	

	35
	电导率仪
	美国G+F/FTI/E+H
	

	36
	气动隔膜阀
	固瑞克/普罗名特/帕斯菲达
	

	37
	电动开关阀
	SED/EBRO/立信
	

	38
	流量计
	上海肯特/上海光华/上海自动化仪表
	

	39
	气动元件/气缸
	SMC/Festo/CKD
	

	40
	灯箱光源（LED）
	飞利浦/欧司朗/松下
	

	41
	编程软件
	TIA V16 专业版/studio5000 V32 中文版/GX WORKS3
	

	42
	工控机
	西门子/研华/研祥
	核心品牌部件

	43
	RFID
	西门子/P+F/SICK
	核心品牌部件

	44
	智能电表
	西门子/施耐德/欧姆龙
	

	45
	数显电表
	斯菲尔/安科瑞/DELIXI
	

	46
	激光测距
	P+F/SICK/IFM
	核心品牌部件

	47
	条码系统
	P+F/SICK/Leuze
	核心品牌部件

	48
	编码器
	P+F/SICK/TURCK
	核心品牌部件

	49
	高温接近开关
	科瑞/P+F/IFM
	核心品牌部件

	50
	行程开关
	欧姆龙/施耐德/西门子
	核心品牌部件

	51
	光栅、安全门锁
	PILZ/sick/安士能
	核心品牌部件

	52
	区域扫描仪
	PILZ/sick/欧姆龙
	核心品牌部件

	53
	预铸电缆/电子接线盒
	魏德米勒/菲尼克斯/WAGO
	核心品牌部件

	54
	耐高温电缆
	LAPP/HELUKABEL/IGUS
	

	55
	信号电缆
	宝胜/上上/起帆/远东
	

	56
	动力电缆
	宝胜/上上/起帆/远东
	

	57
	高温链条
	wolf/日本椿本/KANA
	

	备注：外购件品牌没有列出的清单品牌之外的，必须经过甲方和乙方共同确认方可使用；同时所有没有列出品牌的名称的，需要经过甲方同意方可；



	涂装非标电器设备外购件品牌清单

	序号
	设备名称
	设备品牌
	备注

	1
	气动三联件
	SMC/Festo/CKD
	

	2
	控制柜
	雷博/英维克/东安
	

	3
	电柜空调
	雷博/雷子克/威图
	

	4
	PLC
	西门子（TIA）/AB/三菱
	核心品牌部件

	5
	现场总线协议
	Profinet/EtherNet/IP/ CCLIK-IE 
	核心品牌部件

	6
	远程I/O
	西门子/AB/三菱
	核心品牌部件

	7
	触摸屏
	西门子/AB/三菱
	核心品牌部件

	8
	变频器
	西门子/施耐德/三菱
	核心品牌部件

	9
	软启动器
	西门子/施耐德/丹佛斯 内置旁路接触器
	核心品牌部件

	10
	隔离变压器
	MULL/朝阳/无锡富杰
	

	11
	直流稳压电源
	魏德米勒/西门子/菲尼克斯
	核心品牌部件

	12
	低压电器原件
	施耐德/西门子/AB
	核心品牌部件

	13
	以太网设备
	西门子/AB/三菱
	核心品牌部件

	14
	接近开关
	P+F/Contrinex堪泰/欧姆龙
	核心品牌部件

	15
	接线端子端子
	魏德米勒/菲尼克斯/WAGO
	核心品牌部件

	16
	液位传感器
	欧姆龙/P+F/IFM
	核心品牌部件

	17
	空气压差计
	西门子/dwyer/WIKA
	核心品牌部件

	18
	风门调节电机
	西门子/AB/ARIS/霍尼韦尔
	核心品牌部件

	19
	温度传感器
	西门子/SAIC/霍尼韦尔
	核心品牌部件

	20
	湿度传感器
	西门子/AB/WIKA
	核心品牌部件

	21
	冷水电动调节阀组及其自控元件
	 欧文托普/西门子/三菱
	核心品牌部件

	22
	电控元器件
	施耐德/西门子/AB
	核心品牌部件

	23
	高温烟管控制阀
	ARIS/西门子/RBT
	核心品牌部件

	24
	转子流量计
	盖米/GF/KING/BLUWHIT
	核心品牌部件

	25
	货梯
	科达/菱王/三菱
	

	26
	组态画面
	西门子/AB/三菱
	核心品牌部件

	27
	灯箱光源（LED）
	飞利浦/欧司朗/松下
	

	28
	编程软件
	TIA V16 专业版/studio5000 V32 中文版/GX WORKS3
	

	29
	工控机
	西门子/研华/研祥
	

	30
	RFID
	西门子/P+F/SICK
	

	31
	智能电表
	西门子/施耐德/欧姆龙
	

	32
	数显电表
	斯菲尔/安科瑞/DELIXI
	

	33
	激光测距
	P+F/SICK/IFM
	核心品牌部件

	34
	条码系统
	P+F/SICK/Leuze
	核心品牌部件

	35
	编码器
	P+F/SICK/TURCK
	核心品牌部件

	36
	高温接近开关
	科瑞/P+F/IFM
	核心品牌部件

	37
	行程开关
	欧姆龙/施耐德/西门子
	核心品牌部件

	38
	光栅、安全门锁
	PILZ/sick/安士能
	核心品牌部件

	39
	区域扫描仪
	PILZ/sick/欧姆龙
	核心品牌部件

	40
	预铸电缆/电子接线盒
	魏德米勒/菲尼克斯/WAGO
	核心品牌部件

	41
	耐高温电缆
	LAPP/HELUKABEL/IGUS
	

	42
	信号电缆
	宝胜/上上/起帆/远东
	

	43
	动力电缆
	宝胜/上上/起帆/远东
	

	44
	高温链条
	wolf/日本椿本/KANA
	

	备注：外购件品牌没有列出的清单品牌之外的，必须经过甲方和乙方共同确认方可使用；同时所有没有列出品牌的名称的，需要经过甲方同意方可；



	涂装输送设备外购件品牌清单

	序号
	设备名称
	设备品牌
	备注

	1
	气动三联件
	SMC/Festo/CKD
	

	2
	输送润滑装置
	上海莱伯斯/上海福鸟/上海滋油
	

	3
	常温升降机皮带
	Gummi/gates/马牌（Contitech）
	核心品牌部件

	4
	控制柜
	雷博/英维克/东安
	

	5
	电柜空调
	雷博/英维克/威图
	

	6
	PLC
	西门子（TIA）/AB/三菱
	核心品牌部件

	7
	现场总线协议
	Profinet/EtherNet/IP/ CCLIK-IE
	核心品牌部件

	8
	远程I/O
	西门子/AB/三菱
	核心品牌部件

	9
	触摸屏
	西门子/AB/三菱
	核心品牌部件

	10
	变频器
	西门子/施耐德/三菱
	核心品牌部件

	11
	软启动器
	西门子/施耐德/丹佛斯 内置旁路接触器
	核心品牌部件

	12
	隔离变压器
	MULL/朝阳/无锡富杰
	

	13
	直流稳压电源
	魏德米勒/西门子/菲尼克斯
	核心品牌部件

	14
	低压电器原件
	施耐德/西门子/AB
	核心品牌部件

	15
	以太网设备
	西门子/AB/三菱
	核心品牌部件

	16
	接近开关
	Contrinex堪泰/欧姆龙/P+F
	核心品牌部件

	17
	接线端子端子
	魏德米勒/菲尼克斯/WAGO
	核心品牌部件

	18
	电控元器件
	施耐德/西门子/AB
	核心品牌部件

	19
	叉式移载机伸缩叉
	MIAS/欧叉/艾拉德
	核心品牌部件

	20
	高压清洗机
	哈默尔曼/上海德沁/上海杰固
	

	21
	驱动电机、减速器
	LENZE/SEW/诺德
	

	22
	升降机、驱动电机等移
动部件轴承
	NSK/SKF/FAG
	

	23
	接近开关
	欧姆龙/Contrinex堪泰/P+F
	

	24
	高柔性电缆
	LAPP/HELUKABEL/ConCab
	

	25
	滑触线
	VAHLE /汉发/ 松下
	

	26
	自行葫芦输送机
	斯泰尔/科尼/德马格
	核心品牌部件

	27
	工艺双链链条
	诸暨/东华/黄山
	

	28
	拖链
	Igus/kabelschlepp/德斯普
	核心品牌部件

	29
	弹簧
	Fibro/Gutekunst/米思米
	核心品牌部件

	30
	剪式升降
	Grundei/flexlift/Pro-Hub/R-Martin
	

	31
	升降机驱动轴带座轴承
	SKF/NSK/KOYO
	

	32
	电动葫芦
	Demag/Abus/HEBEZONE
	核心品牌部件

	33
	轴承
	SKF/NSK/FAG
	

	34
	包胶轮
	Räder Vogel/ACLA/wicke
	

	35
	无油轴承
	OILLESS/INA/ZOB
	

	36
	直线导轨
	THK/NSK/IGUS
	

	37
	链条(主线 RF 链条)
	安徽黄山/杭州东华/浙江诸暨
	核心品牌部件

	38
	链条(传动 RS 链条)
	安徽黄山/杭州东华/浙江诸暨
	核心品牌部件

	39
	皮带
	Contitech/Gummi/STRICKER
	核心品牌部件

	40
	气动元件
	SMC/Festo/CKD
	

	41
	灯箱光源（LED）
	飞利浦/欧司朗/松下
	

	42
	编程软件
	TIA V16 专业版/studio5000 V32 中文版/GX WORKS3
	

	43
	工控机
	西门子/研华/研祥
	

	44
	RFID
	西门子/P+F/SICK
	

	45
	智能电表
	西门子/施耐德/欧姆龙
	

	46
	数显电表
	斯菲尔/安科瑞/DELIXI
	

	47
	激光测距
	P+F/SICK/IFM
	核心品牌部件

	48
	条码系统
	P+F/SICK/Leuze
	核心品牌部件

	49
	编码器
	P+F/SICK/TURCK
	核心品牌部件

	50
	高温接近开关
	科瑞/P+F/IFM
	核心品牌部件

	51
	行程开关
	欧姆龙/施耐德/西门子
	核心品牌部件

	52
	光栅、安全门锁
	PILZ/sick/安士能
	核心品牌部件

	53
	区域扫描仪
	PILZ/sick/欧姆龙
	核心品牌部件

	54
	预铸电缆/电子接线盒
	魏德米勒/菲尼克斯/WAGO
	核心品牌部件

	55
	耐高温电缆
	LAPP/HELUKABEL/IGUS
	

	56
	信号电缆
	宝胜/上上/起帆/远东
	

	57
	摆杆输送系统
	昌兴/九院/天奇
	核心品牌部件

	58
	动力电缆
	宝胜/上上/起帆/远东
	

	59
	高温链条
	wolf/日本椿本/KANA
	

	60
	行走电机
	西门子/SEW/AB
	核心品牌部件

	备注：外购件品牌没有列出的清单品牌之外的，必须经过甲方和乙方共同确认方可使用；同时所有没有列出品牌的名称的，需要经过甲方同意方可；



	涂装机器人设备外购件品牌清单

	序号
	设备名称
	设备品牌
	备注

	1
	机器人本体
	ABB/杜尔/发那科/YASAKAWA
	核心品牌部件

	2
	气动三联件
	SMC/Festo/CKD
	

	3
	控制柜
	雷博/英维克/东安
	

	4
	电柜空调
	雷博/雷子克/威图
	

	5
	PLC
	西门子（TIA）/AB/三菱
	核心品牌部件

	6
	现场总线协议
	Profinet/EtherNet/IP/ CCLIK-IE
	核心品牌部件

	7
	远程I/O
	西门子/AB/三菱
	核心品牌部件

	8
	触摸屏
	西门子/AB/三菱
	核心品牌部件

	9
	变频器
	西门子/施耐德/三菱
	核心品牌部件

	10
	软启动器
	西门子/施耐德/丹佛斯 内置旁路接触器
	核心品牌部件

	11
	隔离变压器
	MULL/朝阳/无锡富杰
	

	12
	直流稳压电源
	魏德米勒/西门子/菲尼克斯
	核心品牌部件

	13
	低压电器原件
	施耐德/西门子/AB
	核心品牌部件

	14
	以太网设备
	西门子/AB/霍尼韦尔
	核心品牌部件

	15
	接近开关
	P+F/Contrinex堪泰/欧姆龙
	核心品牌部件

	16
	接线端子端子
	魏德米勒/菲尼克斯/WAGO
	核心品牌部件

	17
	液位传感器
	P+F/Contrinex堪泰/IFM
	核心品牌部件

	18
	雾化系统
	DURR/ABB/Ransburg/sames
	核心品牌部件

	19
	换色系统
	DURR/ABB/Ransburg/sames
	核心品牌部件

	20
	灯箱光源（LED）
	飞利浦/欧司朗/松下
	

	21
	编程软件
	TIA V16 专业版/studio5000 V32 中文版/GX WORKS3
	

	22
	工控机
	西门子/研华/研祥
	

	23
	RFID
	西门子/P+F/SICK
	

	24
	智能电表
	西门子/施耐德/欧姆龙
	

	25
	数显电表
	西门子/施耐德/欧姆龙
	

	26
	激光测距
	P+F/SICK/IFM
	核心品牌部件

	27
	条码系统
	P+F/SICK/Leuze
	核心品牌部件

	28
	编码器
	斯菲尔/安科瑞/DELIXI
	核心品牌部件

	29
	高温接近开关
	科瑞/P+F/IFM
	核心品牌部件

	30
	行程开关
	欧姆龙/施耐德/AB
	核心品牌部件

	31
	光栅、安全门锁
	PILZ/sick/安士能
	核心品牌部件

	32
	区域扫描仪
	PILZ/sick/欧姆龙
	核心品牌部件

	33
	预铸电缆/电子接线盒
	魏德米勒/菲尼克斯/WAGO
	核心品牌部件

	34
	耐高温电缆
	LAPP/HELUKABEL/IGUS
	

	35
	信号电缆
	宝胜/上上/起帆/远东
	

	36
	动力电缆
	宝胜/上上/起帆/远东
	

	备注；外购件品牌没有列出的清单品牌之外的，必须经过甲方和乙方共同确认方可使用；同时所有没有列出品牌的名称的，需要经过甲方同意方可；



	涂装输调漆设备外购件品牌清单

	序号
	设备名称
	设备品牌
	备注

	1
	换热器
	锡惠/维克斯/北辰
	

	2
	压力表
	北京布莱迪/上海赛途/ FTI
	

	3
	电动泵
	宾克斯/MOOTTL/固瑞克
	核心品牌部件

	4
	气动三联件
	SMC/Festo/CKD
	

	5
	控制柜
	雷博/英维克/东安
	

	6
	电柜空调
	雷博/雷子克/威图
	

	7
	PLC
	西门子（TIA）/AB/三菱
	核心品牌部件

	8
	现场总线协议
	Profinet/EtherNet/IP/ CCLIK-IE 
	核心品牌部件

	9
	远程I/O
	西门子/AB/三菱
	核心品牌部件

	10
	触摸屏
	西门子/AB/三菱
	核心品牌部件

	11
	变频器
	西门子/施耐德/三菱
	核心品牌部件

	12
	软启动器
	西门子/施耐德/丹佛斯 内置旁路接触器
	核心品牌部件

	13
	隔离变压器
	MULL/朝阳/无锡富杰
	

	14
	直流稳压电源
	魏德米勒/西门子/菲尼克斯
	核心品牌部件

	15
	低压电器原件
	施耐德/西门子/AB
	核心品牌部件

	16
	以太网设备
	西门子/AB/三菱
	核心品牌部件

	17
	接近开关
	P+F/Contrinex堪泰/欧姆龙
	核心品牌部件

	18
	接线端子端子
	魏德米勒/菲尼克斯/WAGO
	核心品牌部件

	19
	冷水电动调节阀组及其自控元件
	 欧文托普/西门子/霍尼韦尔
	核心品牌部件

	20
	Y 型过滤器（冷水）
	　上阀二厂/上阀五厂/立信/麦德凯
	

	21
	电控元器件
	施耐德/西门子/AB
	核心品牌部件

	22
	枪下快插、Y型接头、Z型接头
	HOSCO/固瑞克/SATA
	核心品牌部件

	23
	压送式空气喷枪
	DEVILBISS/MANCY/SATA
	核心品牌部件

	25
	电源主开关
	施耐德/西门子/AB
	核心品牌部件

	26
	绝缘控制变压器
	LEIPORD/BLOCK/德玛
	核心品牌部件

	27
	电流互感器
	MBS SULZBACH/Bitronics/三菱
	核心品牌部件

	28
	星三角启动器
	施耐德/西门子/AB
	核心品牌部件

	29
	温度传感器
	SAIC/霍尼韦尔/西门子
	核心品牌部件

	30
	触摸屏
	西门子/AB/三菱
	核心品牌部件

	31
	防爆电器
	库柏/沈阳中兴/德力西
	

	32
	双组份配比器
	BINKS/SATA/GRACO
	核心品牌部件

	33
	胶枪
	BINKS/SATA/GRACO
	核心品牌部件

	34
	蜡枪
	BINKS/SATA/GRACO
	核心品牌部件

	35
	胶泵出口过滤器
	FESTO/SMC/PARKER
	核心品牌部件

	36
	枪下压力调节器
	BINKS/SATA/GRACO
	核心品牌部件

	37
	手动阀门
	上阀五厂/立信/无锡麦德凯
	

	38
	压力表、温度传
感器、压力传感器
	E+H/P+F/IFM
	核心品牌部件

	39
	背压阀
	BINKS/SATA/GRACO
	核心品牌部件

	40
	气动泵
	固瑞克/普罗名特/帕斯菲达
	核心品牌部件

	41
	灯箱光源（LED）
	飞利浦/欧司朗/松下
	

	42
	编程软件
	TIA V16 专业版/studio5000 V32 中文版/GX WORKS3
	

	43
	工控机
	西门子/研华/研祥
	

	44
	智能电表
	西门子/施耐德/欧姆龙
	

	45
	数显电表
	斯菲尔/安科瑞/DELIXI
	

	46
	编码器
	P+F/SICK/TURCK
	核心品牌部件

	47
	行程开关
	欧姆龙/施耐德/西门子
	核心品牌部件

	48
	光栅、安全门锁
	PILZ/sick/安士能
	核心品牌部件

	49
	区域扫描仪
	PILZ/sick/欧姆龙
	核心品牌部件

	50
	预铸电缆/电子接线盒
	魏德米勒/菲尼克斯/WAGO
	核心品牌部件

	51
	信号电缆
	宝胜/上上/起帆/远东
	

	52
	动力电缆
	宝胜/上上/起帆/远东
	

	备注；外购件品牌没有列出的清单品牌之外的，必须经过甲方和乙方共同确认方可使用；同时所有没有列出品牌的名称的，需要经过甲方同意方可；



	涂装空调设备外购件品牌清单

	序号
	设备名称
	设备品牌
	备注

	1
	天然气流量计
	天津迅尔/万安/科优
	

	2
	风机
	上海通用/武汉科禄格/上海双城
	核心品牌部件

	3
	灯箱
	无锡东辉/上海富士达/盐城华鹏
	

	4
	过滤器
	BINKS/远诺/强工/飞潮
	

	5
	压力表
	北京布莱迪/上海赛途/ FTI
	

	6
	过滤袋、过滤棉
	丹东/玉祁/聚贤/玉净
	

	7
	手动阀门
	　上阀二厂/上阀五厂/立信
	

	8
	气动三联件
	SMC/Festo/CKD
	

	9
	风机、水泵轴承
	SKF/NSK/FAG
	核心品牌部件

	10
	喷淋泵
	艾比德/强工/新久扬
	核心品牌部件

	11
	风机、水泵电机
	西门子/SEW/AB
	核心品牌部件

	12
	风机皮带
	三星/盖茨/马牌（Contitech）
	核心品牌部件

	13
	燃烧器
	MAXON/天时/吉姆帕克
	核心品牌部件

	14
	燃烧器阀组
	霍尼韦尔/西门子/霍科德
	核心品牌部件

	15
	控制柜
	雷博/英维克/东安
	核心品牌部件

	16
	电柜空调
	雷博/雷子克/威图
	

	17
	PLC
	西门子（TIA）/AB/三菱
	核心品牌部件

	18
	现场总线协议
	Profinet/EtherNet/IP/ CCLIK-IE 
	核心品牌部件

	19
	远程I/O
	西门子/AB/三菱
	核心品牌部件

	20
	触摸屏
	西门子/AB/三菱
	核心品牌部件

	21
	变频器
	西门子/施耐德/三菱
	核心品牌部件

	22
	软启动器
	西门子/施耐德/丹佛斯 内置旁路接触器
	核心品牌部件

	23
	隔离变压器
	MULL/朝阳/无锡富杰
	

	24
	直流稳压电源
	魏德米勒/西门子/菲尼克斯
	核心品牌部件

	25
	低压电器原件
	施耐德/西门子/AB
	核心品牌部件

	26
	以太网设备
	西门子/AB/霍尼韦尔
	核心品牌部件

	27
	接近开关
	P+F/Contrinex堪泰/欧姆龙
	核心品牌部件

	28
	接线端子端子
	魏德米勒/菲尼克斯/WAGO
	核心品牌部件

	29
	液位传感器
	欧姆龙/P+F/IFM
	核心品牌部件

	30
	加湿段补水电磁阀
	　上阀二厂/立信/无锡麦德凯
	

	31
	调节风门
	　上海显隆/新立达/郑州天工　
	

	32
	防火阀（出口阀）
	　上海显隆/新立达/郑州天工　
	

	33
	温度传感器
	西门子/SAIC/霍尼韦尔
	核心品牌部件

	34
	湿度传感器
	西门子/AB/WIKA
	核心品牌部件

	35
	冷水电动调节阀组及其自控元件
	HONEYWELL(霍尼韦尔)/RTK/西门子
	核心品牌部件

	36
	Y 型过滤器（冷水）
	　上阀二厂/上阀五厂/立信/麦德凯
	

	37
	加湿器
	思探得/国瑞兴华/湿王
	核心品牌部件

	38
	压差计
	西门子/dwyer/WIKA
	核心品牌部件

	39
	空调机组的喷淋水泵
	艾比德/强工/新久扬
	

	40
	温升震动传感器
	易福门/巴鲁夫/施耐德
	

	42
	灯箱光源（LED）
	飞利浦/欧司朗/松下
	

	43
	编程软件
	TIA V16 专业版/studio5000 V32 中文版/GX WORKS3
	

	44
	工控机
	西门子/研华/研祥
	

	45
	智能电表
	西门子/P+F/SICK
	

	46
	数显电表
	西门子/施耐德/欧姆龙
	

	47
	编码器
	斯菲尔/安科瑞/DELIXI
	核心品牌部件

	48
	高温接近开关
	P+F/SICK/IFM
	核心品牌部件

	49
	行程开关
	P+F/SICK/Leuze
	核心品牌部件

	50
	光栅、安全门锁
	P+F/SICK/TURCK
	核心品牌部件

	51
	区域扫描仪
	科瑞/P+F/IFM
	核心品牌部件

	52
	预铸电缆/电子接线盒
	欧姆龙/施耐德/西门子
	核心品牌部件

	53
	耐高温电缆
	LAPP/HELUKABEL/IGUS
	

	54
	信号电缆
	宝胜/上上/起帆/远东
	

	55
	动力电缆
	宝胜/上上/起帆/远东
	

	56
	空调机组集成
	乐金博纳/苏净安发/江苏博名/供应商自行集成
	核心品牌

	备注；外购件品牌没有列出的清单品牌之外的，必须经过甲方和乙方共同确认方可使用；同时所有没有列出品牌的名称的，需要经过甲方同意方可；



	涂装烘干单元与焚烧系统设备外购件品牌清单

	序号
	设备名称
	设备品牌
	备注

	1
	燃烧器
	MAXON/天时/吉姆帕克
	核心品牌部件

	2
	风机
	上海通用/武汉科禄格/上海双城
	核心品牌部件

	3
	压力表
	北京布莱迪/上海赛途/ FTI
	

	4
	过滤袋、过滤棉
	丹东/玉祁/聚贤/玉净
	

	5
	手动阀门
	上阀二厂/上阀五厂/立信/麦德凯
	

	6
	气动三联件
	SMC/Festo/CKD
	

	7
	风机、水泵轴承
	SKF/NSK/FAG
	核心品牌部件

	8
	风机、水泵电机
	西门子/SEW/AB
	核心品牌部件

	9
	风机皮带
	三星/盖茨/马牌（Contitech）
	核心品牌部件

	10
	燃烧器阀组
	霍尼韦尔/西门子/霍科德
	核心品牌部件

	11
	控制柜
	雷博/英维克/东安
	

	12
	电柜空调
	雷博/雷子克/威图
	

	13
	PLC
	西门子（TIA）/AB/三菱
	核心品牌部件

	14
	现场总线协议
	Profinet/EtherNet/IP/ CCLIK-IE
	核心品牌部件

	15
	远程I/O
	西门子/AB/三菱
	核心品牌部件

	16
	触摸屏
	西门子/AB/三菱
	核心品牌部件

	17
	变频器
	西门子/施耐德/三菱
	核心品牌部件

	18
	软启动器
	西门子/施耐德/丹佛斯 内置旁路接触器
	核心品牌部件

	19
	隔离变压器
	MULL/朝阳/无锡富杰
	

	20
	直流稳压电源
	魏德米勒/西门子/菲尼克斯
	核心品牌部件

	21
	低压电器原件
	施耐德/西门子/AB
	核心品牌部件

	22
	以太网设备
	西门子/AB/霍尼韦尔
	核心品牌部件

	23
	接线端子端子
	魏德米勒/菲尼克斯/WAGO
	核心品牌部件

	24
	液位传感器
	欧姆龙/P+F/IFM
	核心品牌部件

	25
	温度传感器
	西门子/SAIC/霍尼韦尔
	核心品牌部件

	26
	湿度传感器
	西门子/AB/WIKA
	核心品牌部件

	27
	高温烟管控制阀
	ARIS/西门子/霍尼韦尔
	核心品牌部件

	28
	空气压差计
	西门子/dwyer/WIKA
	核心品牌部件

	29
	天然气泄漏检测装置
	日本新宇宙/霍尼韦尔/MSA
	核心品牌部件

	30
	浓缩转轮
	蒙特/格蓝科/西部技研
	核心品牌部件

	31
	RTO
	西安艾瑟尔WK/上海显荣/杭州格蓝科
	核心品牌部件

	32
	换热、换气装置
	西安艾瑟尔WK/上海显荣/杭州格蓝科
	核心品牌部件

	33
	废气焚烧装置
	西安艾瑟尔WK/上海显荣/杭州格蓝科
	核心品牌部件

	34
	灯箱光源（LED）
	飞利浦/欧司朗/松下
	

	35
	编程软件
	TIA V16 专业版/studio5000 V32 中文版/GX WORKS3
	

	36
	工控机
	西门子/研华/研祥
	

	37
	RFID
	西门子/P+F/SICK
	

	38
	智能电表
	西门子/施耐德/欧姆龙
	

	39
	数显电表
	斯菲尔/安科瑞/DELIXI
	

	40
	激光测距
	P+F/SICK/IFM
	核心品牌部件

	41
	条码系统
	P+F/SICK/Leuze
	核心品牌部件

	42
	编码器
	P+F/SICK/TURCK
	核心品牌部件

	43
	高温接近开关
	科瑞/P+F/IFM
	核心品牌部件

	44
	行程开关
	欧姆龙/施耐德/西门子
	核心品牌部件

	45
	光栅、安全门锁
	PILZ/sick/安士能
	核心品牌部件

	46
	区域扫描仪
	PILZ/sick/欧姆龙
	核心品牌部件

	47
	预铸电缆/电子接线盒
	魏德米勒/菲尼克斯/WAGO
	核心品牌部件

	48
	耐高温电缆
	LAPP/HELUKABEL/IGUS
	

	49
	信号电缆
	宝胜/上上/起帆/远东
	

	50
	动力电缆
	宝胜/上上/起帆/远东
	

	51
	高温链条
	wolf/日本椿本/KANA
	核心品牌部件

	52
	烘干单元与焚烧系统集成
	西安艾瑟尔WK/上海显荣/杭州格蓝科/北京埃夫信/供应商自行集成
	核心品牌

	备注；外购件品牌没有列出的清单品牌之外的，必须经过甲方和乙方共同确认方可使用；同时所有没有列出品牌的名称的，需要经过甲方同意方可；



	[bookmark: OLE_LINK37]涂装超滤纯水阳极设备外购件品牌清单

	序号
	设备名称
	设备品牌
	备注

	1
	原水泵/高压泵
	KSB/格兰富/GUSHER
	核心品牌部件

	2
	换热器
	锡惠/维克斯/北辰
	

	3
	过滤器
	强工/飞潮/FSIBINKS
	

	4
	压力表
	北京布莱迪/上海赛途/ FTI
	

	5
	手动阀门
	上阀二厂/上阀五厂/立信
	

	6
	自动阀门
	SED/EBRO/立信/西门子
	核心品牌部件

	7
	气动泵
	固瑞克/普罗名特/帕斯菲达
	铝合金材质

	8
	气动三联件
	SMC/Festo/CKD
	

	9
	水泵轴承
	SKF/NSK/FAG
	核心品牌部件

	10
	控制柜
	雷博/英维克/东安
	

	11
	电柜空调
	雷博/雷子克/威图
	

	12
	PLC
	西门子（TIA）/AB/三菱
	核心品牌部件

	13
	现场总线协议
	Profinet/EtherNet/IP/ CCLIK-IE
	核心品牌部件

	14
	远程I/O
	西门子/AB/三菱
	核心品牌部件

	15
	触摸屏
	西门子/AB/三菱
	核心品牌部件

	16
	变频器
	西门子/施耐德/三菱
	核心品牌部件

	17
	软启动器
	西门子/施耐德/丹佛斯 内置旁路接触器
	核心品牌部件

	18
	隔离变压器
	MULL/朝阳/无锡富杰
	

	19
	直流稳压电源
	魏德米勒/西门子/菲尼克斯
	核心品牌部件

	20
	低压电器原件
	施耐德/西门子/AB
	核心品牌部件

	21
	以太网设备
	西门子/AB/三菱
	核心品牌部件

	22
	接线端子端子
	魏德米勒/菲尼克斯/WAGO
	核心品牌部件

	23
	温度传感器
	西门子/魏德米勒/AB
	核心品牌部件

	24
	Y 型过滤器（冷水）
	上阀二厂/上阀五厂/立信
	

	25
	软连接
	上阀二厂/上阀五厂/立信
	

	26
	电控元器件
	施耐德/西门子/AB
	核心品牌部件

	27
	加药系统
	米顿罗/普罗名特/帕斯菲达
	

	28
	精密过滤器滤芯
	OSM/海沃斯/多明尼克
	核心品牌部件

	29
	电导率仪、在线流量计
	美国G+F/E+H/FTI
	核心品牌部件

	30
	弧式阳极
	EKK/ALCORE/美国ARELCO/美国MI
	核心品牌部件

	31
	浊度仪
	美国G+F/E+H/FTI
	核心品牌部件

	32
	电极式液位计
	欧姆龙/E+H/P+F
	核心品牌部件

	33
	转子流量计
	盖米/GF/KING
	核心品牌部件

	34
	紫外杀菌
	德国WEDECO/美国EKK/WALDMANN
	核心品牌部件

	35
	灯箱光源（LED）
	飞利浦/欧司朗/松下
	

	36
	编程软件
	TIA V16 专业版/studio5000 V32 中文版
	

	37
	工控机
	西门子/研华/研祥
	

	38
	智能电表
	西门子/施耐德/欧姆龙
	

	39
	数显电表
	斯菲尔/安科瑞/DELIXI
	

	40
	编码器
	P+F/SICK/TURCK
	核心品牌部件

	41
	行程开关
	欧姆龙/施耐德/西门子
	核心品牌部件

	42
	光栅、安全门锁
	PILZ/sick/安士能
	核心品牌部件

	43
	区域扫描仪
	PILZ/sick/欧姆龙
	核心品牌部件

	44
	预铸电缆/电子接线盒
	魏德米勒/菲尼克斯/WAGO
	核心品牌部件

	45
	信号电缆
	宝胜/上上/起帆/远东
	

	46
	动力电缆
	宝胜/上上/起帆/远东
	

	备注；外购件品牌没有列出的清单品牌之外的，必须经过甲方和乙方共同确认方可使用；同时所有没有列出品牌的名称的，需要经过甲方同意方可；



	总装机械化产线设备外购件

	序号
	名称
	[bookmark: OLE_LINK19]相当于或优于以下品牌
	相当于或优于以下品牌中文名称

	一
	机械设备
	
	

	1
	电机减速器
	SEW/AB/西门子
	SEW/AB/西门子

	2
	输送用升降台
	Flexlift Pro-Hub/海格特/凯贺威
	浮里特·普罗虎贲/海格特/凯贺威

	3
	升降皮带
	Contitech/Gummi/STRICKER
	康迪泰克/Gummi/STRICKER

	4
	轴承
	带座轴承SKF/NSK/FAG
	斯凯孚/恩斯克/FAG

	5
	直线导轨
	THK/BOSCH/NSK
	THK/博世/NSK

	6
	电动葫芦
	德马格/高博/STAIL/科尼
	德马格/高博/斯泰尔/科尼

	7
	齿形带及带轮
	Contitech/Gummi/STRICKER
	康迪泰克/Gummi/STRICKER

	8
	链条
	活尔夫/东华/金盾/株洲
	活尔夫/东华/金盾/株洲

	9
	气动元件
	SWC/FESTO/SMC
	SWC/费斯托/SMC

	10
	照明灯具
	欧司朗/松下/飞利浦
	欧司朗/松下/飞利浦

	11
	视觉系统
	基恩上/ISRA/易斯维
	基恩上/伊斯拉/易斯维

	12
	协作机器人
	发那科/KUKA/安川
	发那科/KUKA/安川

	13
	工业机器人
	ABB/KUKA/发那科
	ABB/KUKA/发那科

	二
	电气
	
	

	1
	PLC
	Siemens/AB/三菱
	西门子/AB/三菱

	2
	柜内I/O模块（IP20）
	Siemens/Murr/Phoenix
	西门子/穆尔/菲尼克斯

	3
	现场I/O模块（IP67）
	P+F/GSEE/TURCK
	倍加福/吉诺/图尔克

	4
	工控一体机
	研华/大普/Siemens
	研华/大普/西门子

	5
	触摸屏HMI
	昆仑通态/汇川/Siemens
	昆仑通态/汇川/西门子

	6
	EMS系统
	LJU/法勒/SEW
	LJU/法勒/SEW

	7
	变频器（机械化输送）
	Siemens/施耐德/SEW
	西门子/施耐德/SEW

	8
	直流电源
	MW/Siemens/菲尼克斯
	明伟/西门子/菲尼克斯

	9
	软启动器
	Siemens/施耐德/丹佛斯
	西门子/施耐德/丹佛斯

	10
	断路器/主开关/接触器/
	Siemens/Schneider/AB
	西门子/施耐德/AB

	11
	指示灯/按钮
	TAYEE/APT/CHNT
	天逸/APT/正泰

	12
	RFID产品
	IFM/SICK/P+F
	易福门/SICK/倍加福

	13
	接近开关（普通/防爆）
	欧姆龙/P+F/Turck
	欧姆龙/倍加福/图尔克

	14
	光电开关
	SICK/P+F/SICK
	西克/倍加福/西克

	15
	行程开关
	OMRON/Schneider/西门子
	欧姆龙/施耐德/西门子

	16
	激光测距仪
	SICK/P+F/ELCO
	SICK/倍加福/宜科

	17
	安全门开关
	Euchner/Pilz/KEYENCE
	安士能/皮尔兹/基恩士

	18
	安全光幕
	Sick/Pilz/ KEYENCE
	西克/皮尔兹/基恩士

	19
	安全区域扫描
	Sick/Pilz/ KEYENCE
	西克/皮尔兹/基恩士

	20
	无线AP
	Phoenix/Siemens
	菲尼克斯/西门子

	21
	预制线缆/接插件
	GSEE/P+F/TURCK/ELCO/IFM
	吉诺/倍加福/图尔克/宜科/易福门

	22
	接线端子
	Phoenix/Weidermuller/WAGO/正基电气
	菲尼克斯/魏德米勒/万可/正基电气

	23
	普通电缆/高柔拖链电缆
	宝胜/上上/起帆
	宝胜/上上/起帆

	24
	Profinet电缆
	Siemens/菲尼克斯/WAGO
	西门子/菲尼克斯/WAGO

	25
	控制柜
	COMBEI/XINLI/ RITTAL
	康贝/新利同创/威图

	26
	总线箱/交换机箱
	COMBEI/XINLI/ RITTAL
	康贝/新利同创/威图

	27
	控制柜空调及照明
	雷博/LEIZIG/ RITTAL
	雷博/雷子克/威图

	28
	编码器
	Turck/SICK（西克）/P+F
	Turck/SICK（西克）/倍加福

	29
		以太网交换机



	AB /Siemens/Phoenix
	AB /西门子/菲尼克斯



[bookmark: OLE_LINK42][bookmark: OLE_LINK45]附件十、车间工程界面划分
1.分工界面
1) 招标人负责提供投标人施工期间的临时用水、用气、用电。
2) 投标人负责提供设备基础图纸（包含预埋件图纸），招标人负责设备基础的施工，需要多次浇筑的投标人须在图纸中明确标定，双方共同协商施工方式、时间节点、配合事项等。因投标人设计失误造成基础二次开挖、预埋、回填等情况，所有相关施工工作及费用均由投标人负责。
3) 投标人负责设备的包装、运输、装卸、安装、调试及相关全部费用。
4) 设备外观颜色由投标人在项目确定后，提供设备油漆颜色方案，由招标人选择，并签字确认。投标人按确认的油漆颜色方案施工。
5) 设备的安装、调试过程中现场施工场所每天的卫生打扫清理并保持清洁均由投标人负责。
6) 所有设备在运输、安装的起重搬运设备均由投标人负责。
7) 在整个项目过程中，投标人人员全部由投标人负责管理并遵守招标人的相关管理制度，投标人人员的安全管理全部由投标人负责，必须符合招标人安全要求，并服从招标人管理。

	[bookmark: OLE_LINK39]南宁智诚工厂项目-涂装车间工程界面划分

	序号
	项目
	内容
	投标人
	招标人

	1
	设计、施工
	
	
	

	2
	建筑、结构
	设备基础及特构土建工程
	
	√

	3
	
	工艺设备防撞柱、围栏
	√
	

	4
	
	车间其他（除工艺设备）防撞柱、防撞栏、地坑围护（非工艺设备类防撞柱、围栏）
	
	√

	5
	
	工艺设备钢平台及其栏杆、钢梯的油漆
	√
	

	6
	
	与厂方结构相关的电柜（含工艺）平台、行车平台
	√
	

	7
	
	工艺设备的油漆
	√
	

	8
	
	车间内的工艺吊架及工艺输送设备
	√
	

	9
	
	工艺设备洁净间(含墙地面及门窗)
	√
	

	10
	
	设备预埋板
	
	√

	11
	
	建筑物墙面、门窗、屋面采光窗\排烟窗、屋面的开洞、修补、加强（管道、管路等）
	
	√

	12
	
	屋面风管拉索点
	
	√

	13
	
	地坪垫层及饰面层
	
	√

	14
	
	油漆车间地下排烟道及防腐
	
	√

	15
	给排水
	设备水消防
	
	√

	16
	
	纯水站及纯水管路
	√
	

	17
	
	制冷站循环水系统
	
	√

	18
	
	设备内部生产给水系统（入户阀门组后端车间全部管网）
	√
	

	19
	
	生产重力排水系统，排水点至地面预留管道（工艺负责对接）
	
	√

	20
	
	纯水管道至PDI空调阀组附近
	√
	

	21
	
	厂房内部排水坑排水
	
	√

	22
	暖通
	工艺辅房通风、空调（含调漆间、滑橇清洗间、化验间、夹具清洗间、干式文丘里间）
	√
	

	23
	
	公用辅房通风、空调（设备维修间、辅料间等其他辅房）
	
	√

	24
	
	车间送风（组合空调机组）
	√
	

	25
	
	车间排风系统（含风管、排风机）
	√
	

	26
	
	制冷站冷冻水系统
	
	√

	27
	
	涂装车间冷冻水主管道、支管及阀组（至设备2米处）
	
	√

	28
	
	涂装车间冷冻水：设备2米处阀组后端至设备使用点
	√
	

	29
	
	热水主管道及支管至设备使用点2m处（含阀组）
	
	√

	30
	
	热水：2米公用预留阀组后端至设备使用点
	√
	

	31
	
	车间入口风淋室
	√
	

	32
	
	焊涂、涂总交汇物流门处风幕机
	
	√

	33
	
	输调漆间的送风管线及排风系统
	√
	

	34
	
	工艺排风系统（全套系统，含出屋面风管、风帽）
	√
	

	35
	动力
	涂装车间压缩空气、燃气、热水主管网（拆改），计量阀组；
	
	√

	36
	
	燃气主管道至PDI空调阀组附近1.5m处（含阀组）
	
	√

	37
	
	燃气：1.5米公用预留阀组后端至设备使用点
	√
	

	38
	
	涂装车间压缩空气主管网及预留接口阀组（阀组下翻20cm即可）
	
	√

	39
	
	涂装车间压缩空气预留接口阀门后端全部
	√
	

	40
	电气
	车间母线（从变电所低压柜始端箱）、插接箱
	
	√

	41
	
	车间设备配电桥架
	√
	

	42
	
	插接箱下端出口至主电气柜配电
	√
	

	43
	
	车间接地点到设备的接地线
	√
	

	44
	
	工艺室体内，工艺局部照明，工艺钢平台下，洁净室内照明
	√
	

	45
	
	设备主电气柜至工艺设备或工艺控制柜等用电点的管线
	√
	

	46
	
	设备消防（输调漆间，储漆间，喷漆室，小修室等设备实体内），设备消防主机满足与整厂消防系统联网的功能
	
	√



	南宁智诚工厂项目-总装车间工程界面划分

	序号
	事项  
	详细说明 
	招标人
	投标人
	备注

	1
	厂房建设
	设计提资：针对合同内所包含的设备类型以及与用户进行会签后的方案图纸，提出各个设备对地面的需求，对特构基础的需求，对屋面开洞、墙面开洞的需求，对空中吊点的需求，以及对能源的需求等。
	
	[bookmark: OLE_LINK40]√
	

	
	
	工程设计及土建建设工程（包含建筑、结构、水暖动电、通信、自控等） 
	√
	
	

	2
	配电系统
	设计提资：（针对合同内的设备）插接箱位置和容量 
	
	√
	

	
	
	变压站、厂房内的主干母线、主干桥架、厂房照明、生活间内照明 
	√
	
	

	
	
	母线上的插接箱以及动力配电柜空开
	√
	
	

	
	
	从插接箱出口或动力配电柜后空开后的电缆、桥架等 
	
	√
	

	
	
	照明电箱、风扇电箱，以及给灯具、岗位风扇的配电 
	
	√
	

	
	
	维修及备用用电：各区域内维修电源及备用电源（含地沟/坑备用电源） 
	√
	
	

	3
	照明
	厂房照明  
	√
	
	

	
	
	工位照明  
	
	√
	

	
	
	设备钢结构下方照明  
	
	√
	

	
	
	地坑内照明
	
	√
	

	4
	压缩空气
	设计提资：（针对合同内的设备）压缩空气主干管指定位置和指定高度，预留DN80阀门 
	
	√
	

	
	
	压缩空气站、厂房内压缩空气主干以及预留的阀门、房间内的压缩空气支管及阀门等 
	√
	
	

	
	
	从指定位置预留的阀门向下的二次气源、支管、阀门、三联件 
	为本合同范围内设备接气的 
	
	√
	

	
	
	
	非本合同范围内设备接气的 
	√
	
	

	
	
	
	需要埋地进行敷设的气源 
	√
	
	

	5
	给排水
	厂房及生活间的给水、排水、污水处理系统 
	√
	
	

	
	
	提资：淋雨线及点补间的给水和排水位置、耗量 
	
	√
	

	
	
	按照提资位置和当地法规，进行给排水、以及污水处理的设计和实施 
	√
	
	

	6
	空调及通风系统
	装配线上的岗位风扇及岗位风扇配电 
	
	√
	

	
	
	厂房空调，或者送风/排风系统，例如空调机组、大风扇、排风机等 
	√
	
	

	
	
	如检测线以及返修区区域涉及到以改善环境为目的的地下排风系统，由业主设计并实施 
	√
	
	

	
	
	在总装厂房内布置3个临时用电接口（设备安装期间） 
	√
	
	

	
	
	到临时用电点接电施工并安装电表 
	
	√
	

	7
	点补间
	根据业主当地的设计规范，如果点补间需要做水喷淋或其它相关消防措施，由业主实施。 
	√
	
	

	
	
	根据业主当地的设计规范，如果点补间需要做有害气体报警，并与消防控制室进行信号联锁，由业主实施。 
	√
	
	

	
	
	点补间设备本体、点补间排风设施、点补间内烤灯  
	
	√
	

	8
	护栏
	设备转运工位的安全围栏 
	
	√
	

	
	
	防撞护栏 
	
	√
	

	9
	上位系统
	上位系统（如有），如MES、MOM及ERP等 
	√
	
	

	
	厂区网络
	1.负责上位系统（如MES、MOM及ERP等）在中控室预留接口 
	√
	
	

	
	
	2.到中控室预留的接口取信号 
	
	√
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