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一、适用范围 

1.1 产品信息 

智慧屏 ICS2.0 项目是 W 公司车 BU 座舱领域的产品，主要定位为 W 座舱外设项

目，涉及四类产品：仪表屏幕、三联屏屏幕、中控屏幕、车机（含模组）；智慧

屏 ICS2.0 平台广泛应用于燃油、电动车，目标车型包括 F2、X2、X4、E12、N50

等。 

博泰负责智慧屏 ICS2.0 屏幕和车机的代工交付，应具备建设产品加工特性要求

相匹配的通用设备线体（包括但不限于生产、检测、维修、故障定位、ESD配套

关键设备等），保证其线体设备能力满足产品要求，并完成相应的制造及供应活

动。 

 

1.2 安全要求 

 设备符合《生产设备安全卫生设计总则》GB5083-1999 的相关要求。 

 设备符合政府安检部门对设备的相关要求。 

 设备符合职业安全卫生管理体系的相关要求。 

 设备符合我司 EHS体系的相关要求。 

 所有危险部位如触电、挤压、辐射、强光等，需张贴警示标签。 

 

1.3 环保要求 

 设备符合《产业结构调整指导目录(2019 年本)》的相关要求。 

 设备符合政府环境保护部门的相关要求。 

 设备符合我司 EHS体系的相关要求。 

 

1.4 能耗要求 

 设备符合《中华人民共和国节约能源法》的相关要求。 
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 设备所需的能源种类和消耗量符合我司要求。 

 

1.5 ESD要求 

 设备符合 ANSI ESD S20.20 2014 或 IEC 61340-5-1 的要求，直接接触产品

的部件表面为耗散型材料，表面电阻和对地电阻均需满足 1x105Ω~1x109Ω。 

 设备自带接入我司 ESD 系统的接口。 

 设备自带接入我司 ESD 系统的接口。 

 设备符合我司质量体系的 ESD 检测标准。 

 

1.6 自动化要求 

 设备能自动调轨宽度。 

 设备自动加工产品、自动检测质量、发现问题通过声音、灯光自动报警。 

 

1.7 人机工程学要求 

 人工操作设备符合我司人机工程学的要求。 

 

1.8 兼容性要求 

 能与其它 SMT 设备连接和通信。 

 所有设备具备与 MES 系统简单的双向通信，MES 系统能够对接的通用硬件接

口，设备主动抛出数据。 
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二、技术参数 
 

2.1 产能 

 设备在正常运行状态下 20 小时之内连续加工产品的实际产能如速度、容量

等指标与供应商标识或宣称的误差不超过 5%。 

 

2.2 性能 

 设备在正常运行状态下 20 小时之内连续加工产品的实际性能如良率、分辨

率等指标与供应商标识或宣称的误差不超过 5%。 

 

2.3 技术指标 

 

 前加工作业台 
项目 要求 备注 

机台尺寸 900*1200*2000mm 

尺寸可根据实际需求

调整 

主体结构 2.5mm国标厚料型材，作业台面覆静电皮   

灯架 顶端配置防爆灯架，单工站开关可控   

可追溯性 配置手持扫码器   

货架 

台面下层托板可存放物料箱，台面上层托板可存放部分小

型物料和工具 

料箱规格实际线体规

划 

 

 等离子处理机 
项目 要求 备注 

机台数量 1台（1 机双头双工位） 定制宽体机台 

机台尺寸 1200*1200*2000mm  

作业方式 双头双工位作业 依据实际线体规划 

最大功率 400~1000VA（待细项确认）  

频率 18~25KHz  

生产效率 UPH≥50或 CT≤70s  

碰头处理尺寸 预选射流型喷头，处理尺寸：2~8mm  
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产品移载 伺服模组移载，重复定位精度±0.02mm  

 

 组装输送线 
项目 要求 备注 

产线结构 

产线前后两端各配置一套返板提升机，作业部分为 1.2mm上下层标准输

送单元。前段组装线配置 9套输送单元，后段组装线配置 5套输送单元   

输送面高度 900±25mm  

传输速度 9~18m/min可调  

输送结构 卧式减速电机配防静电静音同步带   

负载 每段输送线负载 40Kg   

控制方式 PLC+触摸屏   

工作模式 手动、自动、直通三种模式   

数据追溯 配套 RFID进行数据采集   

通讯接口 输送线间采用 IO通讯，输送线和附机之间网线通讯   

 

 点胶机 
项目 要求 备注 

机台数量 3台（不包括已有的点热熔胶机台）  

机台尺寸 1200*1500*2000   

驱动方式 伺服电机+直线模组   

运动精度 ±0.02mm   

点胶阀 双组份气动推进式（待样品及要求确认）   

点胶轨迹 点、直线、圆、方形或由线段组成的任意平面图形   

点胶移载速度 0~400mm/s 满足 UPH≥50或 CT≤70s 

最小吐出量 0.1ml   

视觉系统 海康 500W像素及以上   

通讯功能 与组装线进行通讯   

 

 自动螺丝机 
项目 要求 备注 

机台数量 2台  

机台尺寸 1200*1500*2000   

驱动方式 伺服电机+直线模组  

运动精度 ±0.02mm  

智能电批 博泰指定品牌或供应商采用自选品牌 扭矩：1.2±10%N.m  
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参数要求：拧紧数据自动保存：条码、时间、扭

矩、角度、结果； 

和 4.5±10%N.m 

电批参数 

<1>重复精度±5%-±8%，扭力转速可设置 

<2>有数据、波形记录，可导出，可追溯 

<3>扭力范围 2.5-8kgf.cm可调  

移载速度 0~400mm/s 满足 UPH≥50或 CT≤70s 

视觉系统 海康 500W像素  

通讯功能 与组装线进行通讯  

 

 人工组装站位 
项目 要求 备注 

作业模式 

站位后侧配套供料物料架，作业位可选配手持电

批及电批支架、扫码器   

排线插入工位 配置 CCD检测排线插入状态   

供料方式 流利条托板，支持离线备料   

 

 固化前移载机 
项目 要求 备注 

机台数量 1台  

机台尺寸 1200*3000*2000 依据实际线体规划 

搬运机构 伺服电机+直线模组  

移载机构 卧式减速电机+防静电双列皮带线  

通讯功能 与组装线及固化线进行通讯   

 

 固化线 
项目 要求 备注 

产线结构 

固化保压线共存储 60PCS，采用先进先出原则，保证每个

产品在固化线上停留时间＞60min。 

满足 UPH≥50或

CT≤70s 

线体尺寸 11000*800*1800mm 依据实际线体规划 

传输速度 0~18m/min 可调   

输送结构 卧式减速电机配 2.5 倍速链   

负载 每段输送线负载 400Kg   

控制方式 PLC+触摸屏   

通讯功能 与前后段组装线进行通讯 
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 固化后移栽机 
项目 要求 备注 

机台数量 1台  

机台尺寸 1600*3000*2000 依据实际线体规划 

搬运机构 六轴机器人  

保压治具移载机构 卧式减速电机+防静电皮带线  

通讯功能 与后组装线及固化线进行通讯   

 

 

2.4 设备整体及其组件 

 设备整体及其组件的设计制造在合同履行期间符合中华人民共和国政府或

行业机构发布的最新标准。 

 

2.5 机械、电气、程序、外观的要求 

 所有涉及水气、汽、液压等管路必须明确的标识，同时指出流体的流向。 

 所有的化学制剂、油、溶剂必须附上相关化学品安全说明书并在到达我司之

前预先审批。 

 电气设备、附件、线束应该符合当前适用的机械工具的电气标准、国际标准、

国家电气标准、及当地的相关标准。 

 我司提供的电源为 220V、380V，高压气气压为 0.8 兆帕，罐装氮气，如有其

它需求请提前告知。 

 设备和变压器必须有漏电接地，设备必须有 ESD接地，漏电和 ESD分开接地。 

 设备的 PLC 程序建议选择西门子或三菱。 

 所有的电气元件必须符合国家电气制造业协会或是国际电气标准。 



 

设备技术要求 
组装线体生产设备 

版本: A0 
生效日期: 2022-12-19 
页码: 11 of 15 

 

买方： 
签名：                （盖章） 
日期： 

卖方： 
签名：                （盖章） 
日期： 

 

 设备必须有紧急停止开关、复位归零开关。 

 所有的设备必须要有永久使用的标识牌，必须安装在控制面板前面，信息包

括制造商名称、地址，完整的电气输入功率（电压，相位，频率及满负荷安

培数）。 

 所有的仪表上必须表示正常和不正常的范围值。 

 所有的测量检测仪器仪表显示本国语言及示值读数为数字显示，除非另有特

别要求并双方达成一致。 

 所有的测量检测仪器仪表设定值或输入值是数字操作的，优先使用公制单位，

其次使用英制单位。 

 所有的量具需有详细的量具标准用于确定测量操作时的精确度及可重复性。 

 所有的量具标准必须提供足够的信息（印制的，文件的）来判定可以承受的

最大测试范围或其他可能破坏测量精度的因素。 

 所有的量具必须符合重复性和再现性分析(GR&R)。 

 设备外表面为浅色，确保耐磨不掉色。 

 设备各部分要求防锈、耐腐蚀、不宜变形。 

 所有的按钮、操作界面、显示器的文字优先为简体中文，其次为英语。 
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三、资料文件 
 

3.1 图纸 

提供但不限于以下图纸： 

 CAD 格式的平面布置图； 

 机械结构图纸； 

 电气结构图纸； 

 液压装置图； 

 气动图； 

 PLC 程序图； 

 模具图纸； 

 关键部件图纸； 

 装配图表； 

 

3.2 清单 

提供但不限于以下清单： 

 设备功能清单； 

 随机配件清单及增购价格。 

 设备参数清单（包括但不限于：尺寸、重量、能源种类及其需求量、电压、

电流、功率、产能和性能数据、标准配置、选配及其价格）； 

 工艺参数（包括压力设定，负载调整等）； 

 设备各部件品牌型号清单； 

 可随设备一起购买的备件价格清单； 

 可随设备一起购买的耗材价格清单； 

 备件及当前价格清单； 
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 耗材及当前价格清单。 

 

3.3 手册 

提供但不限于以下手册： 

 设备操作手册； 

 设备维修手册（包括梯级故障诊断指南、校准指南）； 

 设备保养手册。 
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四、服务 
 

4.1 案例 

 供应商提供其曾经做过该款设备的证明材料，比如方案、销售合同等。 

 

4.2 技术支持、维修保养、备件仓库的网点 

 提供技术支持、维修保养、备件仓库的地址、固定电话、响应时间等。 

 

4.3 培训 

 供应商提供销售前、中、后期的培训方案，标明受训人数、时间、地点、目

标和价格。 

 

4.4 保修 

 设备保修范围及其时间。 

 设备过保后的续保费用。 
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五、验收流程 
 

5.1 预验收 

 在国内生产的定制设备可接受我司员工到设备所在地的上述第一、二章节的

验收项目。 

 

5.2 运输、安装、调试 

 由供应商送货到我司指定地点，并负责安装、调试直至设备达到正常运行状

态。 

 

5.3 验收 

 设备接受我司上述所有章节的验收项目。 


