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[bookmark: _Toc25650]一、设备信息
[bookmark: _Toc2098]1.1 项目概述
本项目为陕西煤业化工技术研究院有限责任公司3.5GWh/年先进储能动力电池工业化示范项目的产品验证平台物流仓储系统，位于陕西顷刻能源科技有限公司内，地理位置为陕西省西安市国家民用航天产业基地航天东路88号。为节约人力资源，提高输送效率，提升企业形象，本项目厂内物流以自动化、智能化和信息化为目标，用先进、智能的物流设备和软件系统实现物料的自动化运输周转、调度和缓存。
[bookmark: _Toc17355]1.2 设备名称
本次招标设备为产品验证平台物流仓储系统。
[bookmark: _Toc21926]1.3 功能描述
本套设备系统包含一套方形铝壳电池自前工序段物流（极卷缓存，卷绕机上料、隔膜铝壳盖板等辅材搬运、缓存、上料等）至注液、化成及静置库的自动物流和信息管理。通过WCS/WMS/MES系统自动管理生产过程中所有的生产信息，包括工艺信息、数据信息、设备信息等，与MES系统、前后工序工艺设备对接，从而实现生产信息的交换与通讯，实现电池制浆、涂布、辊压、分切、装配、烘烤、一次注液、高温静置1、负压化成、高温静置2、常温静置1、二次注液、密封钉焊接、氦检、空盘返回等各生产环节之间的物料转运及过渡并达到工艺技术要求。
[bookmark: _Toc24528][bookmark: _GoBack]二、项目范围
本项目包含根据本次招标提供的资料及要求，完成项目系统功能所需的所有系统和设备的设计、制造、装配、供电、自动控制、检验、运输、仓储、安装、调试、初验、试运行、最终验收、培训及售后服务和其他相关服务等全部工作，并提供项目所需的设备、材料、软件、附件、配件、工具、仪器、易耗件、备品备件及相关文件资料等，是包括设备提供、软件及控制、系统集成在内的交钥匙工程，根据甲方要求，按批发货，货到现场后由乙方将设备组装调试完成后，整体交付给甲方。
乙方整体负责WMS系统与WCS系统，包含PDA、对接上游系统。项目整体分为两大块，40Ah前段物流与40Ah后段物流。
40Ah前段物流主要包含两座极卷库的出入库流程，对接AGV本体RCS系统。
40Ah后段物流主要包含一座高温库一座常温库，从一次注液开始组盘入高温，高温出库至第三方化成库，化成后二次入高温，二次高温出库后入常温库，空托盘回流，常温出库拆盘后拉带线输送至二次注液，二注后成品电芯组盘相关流程，主要设备包含堆垛机、输送线、机械手。
在实施过程中未开发的主题流程甲乙双方可友好沟通协商修改。
客户使用过程（未验收前）中小的流程变动甲乙双方可友好沟通协商修改。
项目工程范围分工如下：（具体以最终商务文件部分为准）

	序号
	名称或工作内容
	甲方
	乙方

	1
	标段物流方案对接与规划
	
	√

	1.1
	系统方案设计
	以甲方需求为准
	
	√

	1.2
	方案流程说明
	深化设计后的图纸经甲方确认后配合施工单位向审图中心报备
	
	√

	1.3
	项目实施计划
	乙方必须提供依据设备生产安装计划表至甲方审核
	
	√

	2
	物流系统输送设备
	相关输送设备、材料、系统、消防
	
	√

	3
	物流方案总体集成
	
	√

	3.1
	机械设备集成
	
	
	√

	3.2
	电控系统集成
	供货范围内设备软硬件
	
	√

	3.3
	计算机系统集成
	
	
	√

	4
	电控系统
	（供货范围内设备软硬件）
	
	

	4.1
	系统内所需电缆桥架
	
	
	√

	4.2
	图纸程序设计
	
	
	√

	4.3
	电气元件选型及采购
	
	
	√

	4.4
	电源、气源、水源提供
	乙方提供相应的需求点位及参数，甲方配电/水/气至该接口所在房间（一个房间/区域一个接口），从接口到乙方需求点位由乙方负责拉线和接线（二次配）
	√
	√

	4.5
	机电安装
	所有管道（水、电、气）、设备、电气等安装由乙方负责
	
	√

	5
	计算机系统
	
	
	

	5.1
	WCS/WMS/AGV调度管理系统
	
	
	√

	5.2
	操作系统
	
	
	√

	5.3
	电源及接口（到乙方指定的控制柜）
	计算机系统配电、配网线位于中控室，由甲方负责，由乙方提供技术需求说明，从中控室到现场乙方交换机由乙方负责
	√
	√

	5.4
	硬件安装
	含辅材，系统硬件（不限于工业看板、网络、无线基站、服务器、数据库、工作台、电脑、扫描枪、打印机、PDA等）
	
	√

	5.5
	软件安装
	
	
	√

	5.6
	与MES 、ERP和其他系统接口
	包括与已有设备软硬件对接
	
	√

	5.7
	网线、电线（不含机房到中控室内的布线）其他
	进线电源，甲方负责引至乙方配电柜上方, 乙方负责供货的设备配电柜及其配线，AGV和主机的通讯连接, 软件服务器到设备网线由乙方负责
	
	√

	5.8
	所需扫码器及配套
	
	
	√

	5.9
	中控室设计及建设、配电及布线
	乙方提供技术需求说明
	√
	

	6
	其他
	
	
	

	6.1
	土建工程及预埋工程, 地面、接地、内外墙、门洞等
	1、乙方提供设计需求, 接口要求（含土建、供电等要求）；
2、甲方提供建设场地及平面图纸；
3、乙方提供设备基础要求，甲方负责基础场地施工。
	√
	

	6.2
	调试用供水供电
	提供至需求点，分支乙方负责
	√
	

	6.3
	调试原材料及极片
	甲方提供（按期按量），甲/乙方共同确定需求
	√
	

	6.4
	照明系统
	
	√
	

	6.5
	空调、通风系统
	包括车间各分区的温控系统
	√
	

	6.6
	厂房消防系统
	
	√
	

	6.7
	库位消防系统（不含水喷淋）
	
	√
	

	6.8
	库位水喷淋系统
	预作用接口由甲方负责，预留于吊顶下方附近
	
	√

	6.9
	包装运输
	
	
	√

	6.10
	验收
	
	√
	√

	6.11
	设备定位及对调
	第三方对接除外
	
	√

	6.12
	孔洞封堵
	1、穿墙开孔由乙方提供要求，甲方负责开孔施工，封堵、封边由乙方负责；
2、管道、线槽、桥架的开孔及完成后的孔洞封堵、打密封胶等由乙方负责。
	√
	√

	6.13
	现场管理
	1、甲方提供所需现场协调与支持；
2、乙方负责现场安全、质量、进度并服从甲方管理；
3、施工期间甲乙方负责各自供货范围内的清洁工作。
	√
	√

	6.14
	现场办公室（配有传真、电话）及工具间
	√
	

	6.15
	设备运输安装调试
	1、散件运输，整机交货；
2、散件交货，甲方组织安装、乙方配合；
3、由乙方安排专业人员调试；
4、甲方提供系统调试所需现场协调与支持。
	
	√

	6.16
	技术培训
	
	√

	6.17
	售后服务
	
	√


[bookmark: _Toc6422]注意：所有项目关键项是项目方案设计和成功实施的必要条件。如发生某项无法满足、无法完全满足或变更，造成项目无法按本技术协议实施的，由双方友好协商决定。
三、基本信息
[bookmark: _Toc24868]3.1 建筑高度和标准承重（承重可根据设备承载要求加固）
	对应厂房
	所处楼层
	对应区域
	可用净高(m)
	承重(T/m2)

	厂房二
	1
	40Ah前段
	3.5
	1.6

	
	1
	静置库
	6
	2.5

	
	1
	极卷暂存库
	6
	2.5

	
	1
	40Ah后段
	6
	1.6


[bookmark: _Toc31688]3.2 室内温度要求
	对应厂房
	所处楼层
	对应区域
	库内温度(℃)
	备注

	厂房二
	1
	高温负压化成
	45±3
	露点≤-40℃

	
	1
	高温静置库
	45±3
	露点≤-40℃

	
	1
	常温静置库
	22±3
	露点≤-40℃

	
	1
	极卷暂存库
	22±3 
	湿度≤10%

	
	1
	注液间
	22±3
	露点≤-40℃

	
	1
	其他区域
	25
	


[bookmark: _Toc10274]3.3 总体布局
[bookmark: _Toc28717]3.3.1 项目区位图和厂区建筑分布图
厂房六为原材料库，一层待建厂房；厂房四为动力中心2期，一层已建厂房；厂房五（厂三C区）为320Ah产线，两层已建厂房；中转库为生产原材料中转库，一层已建厂房；厂房三为50Ah&100Ah产线，两层已建厂房；厂房一为成品库，一层已建厂房；厂房二为原有40Ah产线，一层已建厂房。
[image: ]
区位图
[image: ]
厂区建筑分布图
[bookmark: _Toc10994]3.3.2 方案布局图
[image: ]
（厂房二布局图，以最终方案为准）
[bookmark: _Toc4963]3.4 存储信息和流量
[bookmark: _Toc23428]3.4.1 电芯规格
	电芯种类
	型号【Ah】
	厚度【mm】
	宽度【mm】
	高度【mm】
	电芯重量【kg】

	27148134
（兼容2714895）
	40
	27（27）
	148（148）
	134（95）
	1.1

	1714878
	12
	17
	148
	78
	1.0


12Ah电芯规格以最终型号为准
[bookmark: _Toc23480]3.4.2 电芯示意图


[bookmark: _Toc31361]3.4.3 电芯注塑托盘规格
	电芯种类
	型号【Ah】
	容量【支/盘】
	托盘尺寸

	27148134
(兼容2714895)
	40
	48(16支*3排)
	1000*850*250

	1714878
	12
	48(16支*3排)
	


12Ah电芯注塑托盘规格以最终型号为准
[bookmark: _Toc1124]3.4.4 拘束托盘规格
	电芯种类
	型号【Ah】
	容量
【支/盘】
	加拘束状态
托盘尺寸
	解拘束状态
托盘尺寸
	加电池
总重量

	27148134
（兼容2714895）
	40
	48
(16支*3排)
	1131*890*265
	1179*890*265
	280KG


电芯拘束托盘规格以最终型号为准
[bookmark: _Toc9909][bookmark: _Toc155693350]3.4.5 生产节拍
	电芯种类
	型号【Ah】
	前工序节拍【ppm】
（制浆-装配）
	后工序节拍【ppm】
（烘烤-包膜）

	27148134
（兼容2714895）
	40
	6
	6

	1714878
	12
	12
	12


[bookmark: _Toc26567]3.4.6  二切下料料卷信息
	型号
	工序
	卷筒规格
（mm）
	外径
（mm）
	分切后产品宽度
	需求量
(卷/天)
	分切要求
	料筒长度(mm)
	重量
(kg/卷)

	40Ah
	正极
	6英寸
	Max750
	131.5±0.5
	80卷
	一分二
	320
	Max 300

	
	负极
	6英寸
	Max750
	134.5±0.5
	80卷
	一分二
	320
	Max 300


[bookmark: _Toc13492]3.4.7 二切设备信息
	型号
	工序
	机台数量
	上/下料高度
	备注

	40Ah
	正极
	1
	上料：≤1750mm
下料：≥750mm
	

	
	负极
	1
	
	


上/下料结构：电动叉车；
[bookmark: _Toc17652][bookmark: _Toc155693351]3.4.8 卷绕隔膜信息
	型号
	工序
	隔膜卷筒规格
（mm）
	外径
（mm）
	隔膜宽幅
（mm）
	需求量
(卷/天)
	隔膜总长(m)
	重量
(kg/卷)

	40Ah
	卷绕
	3英寸*150mm
	350
	128
	24卷/台/天
	4000
	＜5 kg


[bookmark: _Toc30927][bookmark: _Toc155693352]3.4.9 卷绕胶带信息
	胶带名称
	代码
	规格
	用量(m2)
	备注

	正极保护胶
	P23201
	0.027*20mm*200m
	0.0104
	/

	终止胶带
	P13321
	0.03*20mm*200m(114±1mm)
	0.0046
	/


[bookmark: _Toc155693353][bookmark: _Toc4697][bookmark: _Toc155693354]3.4.10 卷绕设备信息
1、上料结构：悬臂轴；
2、极卷放卷高度：正极370mm，负极340mm；
3、隔膜放卷高度：上卷：170mm，下卷210mm；
	型号
	机台数量

	40Ah
	2台


[bookmark: _Toc15769][bookmark: _Toc155693357]3.4.11 装配流量信息
频率：一摞铝壳使用时间15min；一摞顶盖使用时间20min。
[bookmark: _Toc20148][bookmark: _Toc155693358]3.4.12 工作时间
产线全天20小时，设备运行24小时。
[bookmark: _Toc13181][bookmark: _Toc155693359]3.4.13 料轴尺寸和规格
定标后以实际设计为准。
[bookmark: _Toc2755]3.4.14 存储能力要求
	厂房
	对应区域
	存储时间(h)
	需求货位数量
	货架布局数量

	厂房二
	高温静置1（40Ah）
	16
	120
	310

	
	高温静置2（40Ah）
	24
	180
	

	
	常温静置1（40Ah）
	12
	90
	130

	
	极卷暂存库
	48
	160
	250


备注：最终货架布局数量以定标后实际设计数量为准。
[bookmark: _Toc19008]3.5 工艺流程
40Ah工艺流程：正负极匀浆 - 正负极涂布 - 辊分 - 模分 - 卷绕 - 热压 - 连接片超声焊 -盖板激光焊接 - 合芯 - 包膜 - 入壳 - 周边焊 - 氦检 - 烘烤 - 一次注液 - 高温静置 16h - 拔化成钉 - 高温负压化成 3.5h - 插化成钉 - 高温老化（24h）- 常温静置（12h）- 拔化成钉 - 二次注液 - 密封钉焊接 - 二次氦检 - 分容 5.5h（厂一） - 常温静置 24h （厂一）- OCV 测试 1（厂一） - 高温老化 48h（厂一） - 常温老化 120h（厂一） - OCV 测试 2（厂一） - DCIR 测试（厂一） - 分选（厂一） - 入缓存库（厂一） -- 包膜 (厂一)- 包装（ 厂一）。
[bookmark: _Toc31047]四、作业流程图
[bookmark: _Toc11112]4.1 40Ah整体作业流程
[image: ]
[bookmark: _Toc86]4.2 40Ah前段物流作业流程
	车间
	工序
	流程要求

	前中段
车间
物流工序流程
	一切下料、二切上料流程
	1、人工操作电动叉车完成一切收卷，搬运至缓存区缓存架或二切直接上料，同步完成物料生产信息上传（MES/WMS）和上空卷筒；
2、人工操作电动叉车完成二切上料，同步完成物料生产信息上传（MES/WMS）和下空卷筒；

	
	模切
下料
卷绕
上料
流程
	1、在A02车间完成二切后的极卷，人工操作电动叉车完成下料至缓存架，通过手持设备/MES呼叫AGV取料，后运送至极卷暂存库输送线进行上料，并同步完成物料生产信息上传（MES/WMS/手持设备）；
2、在A15车间完成模分后的极卷经转运小车至A02车间极卷库内，通过电动叉车将极卷放至货淋室外部缓存架上，人工通过手持PDA扫描托盘码，将极卷与托盘绑定，使信息录入极卷库系统，AGV收到信息后前进至缓存架处将极卷托盘取下，经风淋室送至极卷库内进行库位管理；
3、卷绕机/缓存位叫料（MES/手持设备/按钮），极卷经堆垛机运送至极卷库出库口，经输送线/AGV运至车间内部缓存位处，人工操作OHT将料卷从缓存位上取下，搬运卷绕上料位；
4、人工操作OHT取下空卷筒放置于空托盘上，同时取料卷完成上料和信息上传（MES/WMS）；
5、放置空卷筒的托盘由AGV运送至A02车间二切区域的缓存架处，或运送至极卷暂存库内，待A15车间需求时经堆垛机、输送线、AGV运送至极卷库货淋室外部缓存架处，人工操作将空卷筒运回A15车间。

	
	装配
辅料
上料
流程
	1、 根据生产订单或装配间叫料（MES/手持设备），WMS/AGV调度系统调度AGV从装配备料间对应货架取料，经AGV搬运至洁净区；
2、 装配辅料中的铝壳托盘经AGV运送至装配间缓存架，由人工操作电动地牛与机台对接；顶盖托盘经AGV运至装配间对应机台，直接与单机设备对接。


[bookmark: _Toc1230]4.3 40Ah后段物流作业流程
1、一次注液后六轴机械手组盘：六轴机械手从一次注液机下料拉带上取电芯到注塑托盘上；六轴机械手将扫码NG电芯放到NG拉带上，剩余电芯放到配对台上，用于下次配对；六轴机械手取料前需对拉带上电芯进行扫码；六轴机械手组盘时需配备缓存位，以保证物流不堵线；为保证数据抓取及时和精确，需要在辊筒线配备必要的扫码设备。一次注液至高温静置一的输送线需设计为可拆线体，满足设备进出搬运的需求。
2、入高温静置1（16h）：装满电芯的注塑托盘经A/B门、辊筒线、堆垛机进高温静置库；需配备缓存位，以保证物流不堵线；为保证数据抓取及时和精确，需要在辊筒线配备必要的扫码设备。
3、化成拘束换盘：经辊筒线入六轴机械手缓存位等待换盘；六轴机械手将注塑托盘内电芯放到拘束托盘内；注塑尾盘（如不满盘）通过机械手自动将提前预备好的假电池放入尾托；完成补假电芯后，拘束托盘经辊筒线、换层提升机、辊筒线（二层）等待入化成；换盘后产生的空注塑托盘经辊筒线回到六轴机械手缓存位等待组盘；拘束换盘与一次注液组盘之间的注塑托盘行成内循环；为保证数据抓取及时和精确，需要在辊筒线配备必要的扫码设备；需配备缓存位，以保证物流不堵线。
4、入化成：完成拘束换盘后，经提升机、辊筒线（钢平台二层）、加拘束设备、拔钉机、堆垛机入化成；为保证数据抓取及时和精确，需要在辊筒线配备必要的扫码设备；需配备缓存位，以保证物流不堵线。
5、出化成：完成化成后，经堆垛机、辊筒线（一层）、插钉机、解拘束设备、提升机至六轴机械手缓存位等待拆盘；需配备缓存位，以保证物流不堵线；为保证数据抓取及时和精确，需要在辊筒线配备必要的扫码设备。
6、入高温静置2（24h）：经换盘机械手、辊筒线、A/B门入高温静置2。
7、入常温静置1（12h）：完成高温静置2后，经堆垛机、辊筒线、A/B门、堆垛机入常温静置库1；为保证数据抓取及时和精确，需要在辊筒线配备必要的扫码设备。
8、入二次注液：完成常温静置1后，经堆垛机、辊筒线至拆盘机械手，六轴机械手将电芯放到入二次注液拉带上，经拉带提升机至二次注液；空注塑托盘经辊筒线回到化成后换盘处待下次换盘使用，形成内循环；需配备缓存位，以保证物流不堵线；为保证数据抓取及时和精确，需要在辊筒线配备必要的扫码设备。
9、入连廊输送线：完成二次氦检后，经拉带线、拉带提升机至六轴机械手组盘位等待组盘；组盘完成后经提升机与厂二内部已有连廊对接，输送至厂一进行分容及后续工艺流程。
[bookmark: _Toc24082]五、设计标准规范要求
[bookmark: _Toc3314]5.1 运行技术规范
	[bookmark: _Hlk125661577]序号
	项目
	描述
	备注

	1
	设备故障率
	≤1%
	（设备故障率=设备故障时间/设备计划运转时间，非设备原因造成的故障除外）

	2
	CMK（设备）
	≥1.67
	衡量设备稳定性的指数

	3
	外观
	\
	电池不能出现由于组盘、拆盘、运输造成的划痕、凹坑、挤伤、碰撞等现象。

	4
	产品数据
	\
	托盘信息与托盘内电池信息绑定无误；电池二维码与电池生产数据绑定无误；不能出现数据丢失、混乱、判定错误、入框错误等现象



[bookmark: _Toc17468]5.2 物流系统设计规范
物流系统、机械设备、电气、计算机设计符合国标规范。
[bookmark: _Toc135680823][bookmark: _Toc14029]5.3 设备尺寸要求
总体设备参数满足锂电池布局、产能、尺寸、重量、质量、材质通用和特殊要求。
[bookmark: _Toc10559]5.4 其他要求
需与厂房二内部已有连廊输送线进行对接。
定标后，按照甲方的时间节点要求，完成2D布局图纸、3D物流动画、3D仿真渲染视频，
专人专职与甲方工艺设备、建筑设计/施工提供商对接。
物流线经过区域定标的最终方案如果承载不足，乙方负责承载的设计和加固。
穿人工通道、物流通道、维修通道和参观通道的的输送线需提高至少2.2米，以保证足够的高度安全空间和维修空间。
如因甲方消防通道要求，需配合完成物流线改造。
立体库面向人行通道方向需加安全防护背网。
所有的配电柜需按甲方要求集中布局。
对接责任：上工序负责与下工序对接，并承担产生的成本。
所有设备需丝印甲方LOGO，LOGO的样式和色号以甲方提供为准。
除不锈钢材质外，设备外观颜色以劳尔国际标准色卡RAL9003信号白为准，需甲方确认。
货架纵向需留逃生通道。
因涉及与已有连廊输送线对接，定标后，乙方需配合甲方实地勘测对接方案，否则安装造成的损失由乙方负责。
定标后，水电气取用用点位需精确定位，否则造成的损失由乙方负担。
对于有兼容需求的产品，设计时需考虑换型所需的零部件要求。
根据生产批次不同，同一个托盘同一个条码不可与蓝本电芯绑定，在托盘下线、换型、复投时须通过扫码重新确定该托盘适配的尺寸型号，并考虑相应防错防呆功能。
输送线体经过防火分区时需确保防火卷帘门完全落地；现场实际需要的，输送线应设计为可拆形式，设备搬运进出时可将线体移开。
设计时需参考作业流程图要求，可根据实际情况优化。


[bookmark: _Toc31015]六、设备配置表
最终设备清单以满足项目实际需求为准。
	工位区域
	序号
	设备型号
	数量
	单位

	前中段工序
	1
	缓存架（分切下料）
	8
	套

	
	2
	正极极卷暂存库（以实际布局为准）
	120
	个

	
	3
	负极极卷暂存库（以实际布局为准）
	120
	个

	
	4
	堆垛机系统（含极卷暂存库输送线系统）
	2
	套

	
	5
	货淋
	2
	套

	
	6
	极卷缓存架
	6
	套

	
	7
	极卷转运箱（正极、负极极卷）
	2
	套

	
	8
	电动叉车（极卷暂存库）
	2
	套

	
	9
	OHT（卷绕）
	1
	套

	
	10
	缓存架（卷绕上料）
	8
	套

	
	11
	背负式AGV（卷绕、极卷库）
	4
	套

	
	12
	隔膜缓存柜
	2
	套

	
	13
	电动地牛（铝壳）
	1
	套

	
	14
	铝壳、顶盖固定架
	10
	套

	
	15
	PDA（二切、卷绕、装配、极卷库）
（满足设计需求为准）
	7
	套

	
	16
	洗地机（功率不小于1000 W）
	2
	套

	高温静置、常温静置库区
	1
	组盘机械手（一注后）
	1
	套

	
	2
	铠装堆垛机（高温静置1/2立体库、常温静置库）
	2
	套

	
	3
	消防水箱
	2
	套

	
	4
	辊筒线输送机系统（含顶升移栽、气动挡停、防尘板）
输送线根据实际需求设计可拆功能
	1
	套

	
	5
	扫码枪（满足设计需求为准）
	10
	套

	
	6
	A/B门（满足设计需求为准）
	9
	套

	
	7
	高温静置库
	310
	个

	
	8
	常温静置库
	130
	个

	中转库
	1
	辊筒线输送机系统（含顶升移栽、气动挡停、环境罩）
	1
	套

	
	2
	换层提升机（入化成）
	1
	套

	
	3
	拆码盘机械手（满足12PPM）
	1
	套

	
	4
	跨线提
	5
	套

	二注、氦检区域
	1
	拆盘机械手（二次注液）
	1
	套

	
	2
	拉带线（按需设计环境罩）
	1
	套

	
	3
	拉带提升机
	4
	套

	
	4
	组盘机械手
	1
	套

	
	5
	辊筒线输送机系统（含顶升移栽、气动挡停、环境罩）
	1
	套

	计算机系统
	1
	WMS
	1
	套

	
	2
	WCS
	1
	套

	
	3
	AGV调度管理系统
	1
	套

	
	4
	工业看板（≥65寸）
	6
	套

	
	5
	服务器（满足双机热备）
	1
	套

	
	6
	AGV从控台
	3
	套

	电气
	1
	电气系统
	1
	套



[bookmark: _Toc17059]七、系统设备性能要求
[bookmark: _Toc28102]7.1 组盘机械手
	项目
	技术要求

	生产物料
	1、一次注液后电池；
2、化成前电池拘束托盘组盘；
3、入连廊前组盘。

	工位功能
	基于PLC智能控制，根据节拍要求把电芯放入流转托盘，并建立电芯条码和托盘条码的对应关系，以托盘为单位在物流系统间流转。

	工艺要求
	1、待上料托盘停放在上料工位并进行二次精定位，定位精度：≤±1mm，扫码器扫描托盘码并传入控制系统；
2、拘束托盘顶升采用双/三排顶升结构设计，满足机械手准确放置电池需求，顶升杆不能造成电池底面凹陷变形或蓝膜破损；
3、待组盘电池拉带来料，拉带末端扫码器扫电池码；扫码OK电池由机械手抓取放入上料托盘（每次2/4支电池），电池码与托盘码绑定，上传至调度系统，并记忆在托盘中的位置。读码NG电池放入NG拉带/托盘；
4、上料托盘装满电池后组盘机将托盘码与电池码数据打包，按照统一数据管理规则，上传数据库。

	主要参数
	1、机械手在抓取电芯的部位做柔性防护处理和绝缘处理，耐电解液腐蚀，不划伤电池，保证洁净度；
2、机械手柔性设计，发生撞击后立即停止运动并报警，电池不掉落；
3、设备当中，机械产生的相互运动的部分不允许出现金属间滑动摩擦；
4、机械干渉的部位不能出现破损及工件受损的现象，设定各类互锁机构设备；
5、机械手具备电池取料前位置检测，夹取到位检测、电池防甩脱设计、放料前位置&有无检测等功能，不会造成电池抓前碰撞，电池漏抓、电池掉落等，当出现异常情况时，会立即自动停止运行并报警，提醒人工处理；
6、具备断气保护、断电记忆功能，断气30min内电池不掉落，断电重新开机后，按下启动按钮，设备继续断电前的动作，并且组盘信息不错乱；
7、占位检测，机械手需要增加二次判断下方是否有电池存在；
8、机械手应带有兜底，抓取电池后防止电池下落；
9、机械手组盘时不能出现重码、电池出现重码则剔除（除产品本身原因外）；扫码不良和电池反向导致的无法扫码电池剔除； 
10、组盘机构设计有NG电池缓存拉带，NG缓存拉带料满立即报警并提醒人工处理，设置NG电池取料窗口，取料不停机并保证作业者安全；
11、每个组盘位配置一把固定托盘扫码枪，每条拉带线配置一把固定电池扫码枪；
12、组盘机（包括NG组盘、预分选组盘和分级组盘）前物流线配置空托盘检测位，光电检测确认空托盘有无电池，如有异常，托盘从异常排出口排出；
13、设备可以进行改造换型满足兼容尺寸；
14、配备组盘工位（双工位）、电池配对工位;
15、换/解拘束托盘需顶升；
16、设计时考虑承重要求，如不满足，施工时需铺设工字钢。


[bookmark: _Toc31752]7.2 拆盘机械手
	项目
	技术要求

	生产物料
	二次注液前拆盘；

	工位功能
	基于PLC智能控制，是组盘机的反向动作，确认电池实际在托盘中的位置与MES记忆的托盘位置完全正确，否则报警人工处理。

	工艺要求
	1、待拆托盘停放在上料工位并进行二次精定位，定位精度：≤±1mm，扫码器扫描托盘码并传入控制系统；
2、拘束托盘顶升采用双/三排顶升结构设计，满足机械手准确放置电池需求，顶升杆不能造成电池底面凹陷变形或蓝膜破损；
3、待拆盘电池由机械手抓取放入下料皮带线（每次2/4支电池），通过光电对比电池实际位置与调度系统记忆的托盘内位置是否正确，若电池实际位置与调度系统记忆位置不正确需报警；
4、待拆托盘下料完成后空托盘进入空托盘回流线，待拆托盘进入上料工位，拆盘工位换盘不等待。

	主要参数
	1、机械手在抓取电芯的部位做柔性防护处理和绝缘处理，耐电解液腐蚀，不划伤电池，保证洁净度；
2、机械手柔性设计，发生撞击后立即停止运动并报警，电池不掉落；
3、设备当中，机械产生的相互运动的部分不允许出现金属间滑动摩擦；
4、机械干渉的部位不能出现破损及工件受损的现象，设定各类互锁机构设备；
5、机械手具备电池夹取前位置检测、夹取到位检测、搬送条件检测、电池防甩脱设计、电池放置条件检测、放置到位检测等功能，不会造成电池错抓、漏抓、电池掉落等，当出现异常情况时，会立即自动停止运行并报警，提醒人工处理；
6、具备断气保护、断电记忆功能，断气30min内电池不掉落，断电重新开机后，按下启动按钮，设备继续断电前的动作往下循环，无记忆错乱，无动作碰撞风险；
7、占位检测，机械手需要增加二次判断下方是否有电池存在；
8、机械手抓取电池后运动轨迹下方不允许有电池；
9、每个组盘位配置一把固定托盘扫码枪，每条拉带线配置一把固定电池扫码枪；
10、设备可以进行改造换型、满足尺寸和高度兼容；
11、配备缓存位；
12、组盘机构设计有NG电池缓存拉带，NG缓存拉带料满立即报警并提醒人工处理，设置NG电池取料窗口，取料不停机并保证作业者安全；
13、设计时考虑承重要求，如不满足，施工时需铺设工字钢。


[bookmark: _Toc28400]7.3 输送线
	项目
	技术要求

	生产物料
	电芯托盘

	工位功能
	1、是电池托盘的输送系统，主要包括用于托盘输送的辊筒输送机、垂直提升机、升降机等设备，设备上带有用于检测物料位置状态和设备运行状态的光电开关、行程开关、接近开关等检测器件；
2、通过输送、升降等设备的组合，实现托盘的出入库流转和出入库，输送速度满足出入库效率要求，额定输送载荷满足使用要求，满足生产运行要求；
3、输送系统传动及动力设备设有安全防护罩，防止人员直接接触，高空输送线需配备密封护罩；
4、输送设备都配置有单独的紧急急停的隔离开关，出现异常或安全问题都及时的第一时间停止输送设备的运作。

	工艺要求
	1、辊筒输送机用于输送托盘，驱动装置驱动辊筒运动，托盘与辊筒包胶表面接触，摩擦力驱使托盘随辊筒前进；
2、顶升移载机是通过机构升降顶起物料后再进行水平输送的设备，将输送过来的物料转送到与其成90°垂直布置的输送机上；
3、由电控系统控制承接上游物流设备输送来的物料并将物料输送到下游；
4、通过气缸带动升降机构实现货物的高、低位转移，并通过电机进行直线输送；
5、垂直提升机通过机构的上升、下降将物料进行移栽，然后再进行水平输送，在电控系统控制下，承接上游物流设备输送来的物料并将物料输送到下游，通过减速电机/气缸驱动提升机构，实现货物的高位、低位移栽，采用电机驱动进行直线输送；
6、A-B门是用于隔离两个区域，保证各区域温湿度、洁净度的设备，在电控系统控制下，A-B门在物料需要通过时打开，没有物料通过时关闭，以保证各自区域的环境温、湿度、洁净度；
7、出入库顶升站台通过升降机构将水平输送的物料顶起，或将机构上的物料降下放在输送机上送走。在电控系统控制下，承接上游物流设备输送来的物料并将物料输送到下游。该机构安装于辊道输送线内，通过气缸带动升降机构运动实现货物的高位、低位转移，前后分别对接输送线和堆垛机；
8、料卷托盘承载满足1000 kg，电芯托盘以实际设计为准；
9、落地输送线的高度不能低于750mm;输送线与输送线之间的距离不能小于750mm；
10、所有的输送线需预留足够的维修空间和配备维修跨梯、平台、马道等。

	主要参数
	扫码枪：
1、扫码范围能够包含托盘条码粘贴/电池二维码的尺寸范围，扫码枪固定位置考虑快速调整。（扫码范围为可能贴码的全区域，托盘未变更不需要再次调整）；
2、对电池顶盖/托盘的二维码/条形码信息进行扫码，对其进行读取、记录、存储，上传WCS/WMS/MES系统，进行数据绑定等；
3、电池扫码枪配置：组盘前、单机设备工序前、分级&分选工位；托盘扫码枪配置：组盘工位、单机设备内、库位上料顶升工位、人工投料口、异常排出口、物流线交叉&拐弯前、空托盘回流投入口；
辊筒输送机&顶升移载机&出入库顶升站台：
1、辊子：304不锈钢辊筒/304不锈钢输送链条；
2、驱动方式：电辊筒驱动/电机驱动；
3、包胶方式：双肩包胶+两段包胶（长辊筒双肩和两段包胶交替排布）；
4、机架：由Q235型材方管焊接，焊接式支腿，辊筒安装侧板冷弯型钢，机架螺栓连接，螺杆调节脚与地面固定，输送面高度调节±25mm；
5、导向护栏：考虑托盘导向装置，导向要求不卡顿；
6、防护罩：辊子链传动和电机链传动部分封闭式护罩；
7、驱动链：采用符合GB1243标准的精密辊子链；
8、驱动装置：驱动轴加装防护装置；
9、涂装：机架、支腿、光电支架安装板等零件经除锈，酸洗去油脂，磷化后表面静电喷涂环氧树脂粉末并烘烤，颜色定标后甲方指定。
10、额定输送载荷：料卷托盘承载满足1000 kg，电芯托盘以实际设计为准；
11、控制方式：手动/单机自动/联机自动；
12、输送速度：满足生产节拍需求；
13、升降周期（顶升移载机）：满足生产节拍需求；
14、运行跟踪方式：光电追踪；通信方式：固定通信电缆；
15、安全措施：具有完整的连锁、导向保护、防护罩等装置；
16、双层辊筒线上下层有隔板（碳钢/钣金）防护；
17、顶升驱动：气缸；
18、包覆材料：耐磨尼龙板。
往复垂直提升机
1、换层提升机升降动力方式：气缸/电机；
2、提升/输送速度：双向，满足生产节拍需求；
3、垂直定位精度（mm）：±5mm （对接处托盘输送无明显晃动）；
4、调速方式：变频调速；
5、缓冲器：提升机内载货台到达最高位或最低位时，起缓冲作用，防止载货台冲顶或冲底。（提升位置有机械保护光电，缓冲器前出发后报警停机，不掉落）；
6、其他项目：同辊筒输送线；
7、控制方式：PLC；
8、立柱材质：碳钢+喷塑，颜色定标后甲方指定；
9、荷载：以满足使用需求为准。
A-B门/快卷门
1、升降周期：满足生产节拍需求；
2、升降控制方式：气动升降；
3、调速方式：节流阀；
4、控制方式：手动/单机自动/联机控制；
5、配置要求：温度或湿度控制差异的车间之间辊筒输送线穿墙必须配置A-B门；
6、无差异车间之间配置快速升降隔离门；
7、与托盘进出料信息互动，无碰撞风险；
8、整线噪声：≤75分贝。


[bookmark: _Toc5918]7.4 堆垛机
	项目
	技术要求

	生产物料
	电芯托盘、极卷托盘

	工位功能
	用于托盘出入静置库/极卷库的搬运作业

	工艺要求
	在电控系统协调控制下，完成存/取托盘，站台托盘载荷的出/入库工作。

	主要参数
	1、有效载荷：单工位≥1000kg；
2、耐温要求：-10-55℃；
3、地轨型号：铝轨；
4、天轨类型：方管/角钢；
5、高度：按要求进行设计；
6、水平行走&升降定位精度：±3mm；
7、货叉定位精度：±3mm；
8、提升机构安全系数：10倍以上；
9、通讯方式：光通讯；
10、通讯方式：以太网；
11、控制方式：PLC；
12、操作方式：手动/本地自动/在线自动；
13、单机噪声：≤75dB；
14、摄像：每个工位二合一（高清红外+热成像）摄像头2个；
15、高温1至常温老化铠装式载货台，二氧化碳灭火器×2；
16、具备雷达扫描主动防护系统；
17、具备撞击减速刹车被动防护系统；
18、支持过载保护和货姿异常检测；
19、支持任何操作模式下的货位虚实检测；
20、需配备防滑落装置、货叉力矩限制保护功能、X方向停车减速功能、X方向停车止档装置、X方向安全刹车系统、Y方向停车减速功能、Y方向停车止档装置、Y方向钢绳张力检测装置、Y方向超速防坠落系统、防冲出装置、防人员误入装置（栅栏）、机上控制急停装置、防止升降冲顶或冲底装置、断绳、松绳检测功能、设置维护用爬梯或安全护笼、巷道端头设置急停装置。



	项目名称
	技术参数

	水平行走
	行走驱动方式
	电机

	
	制动方式
	电磁刹车

	
	电机功率
	以最终设计为准

	
	定位方式（X向）
	激光定位

	
	定位（X向）精度
	±3mm

	载货台升降
	货物外形（L×W×H）
	注塑托盘：1000*850*250、极卷托盘尺寸以实际需求为准

	
	载荷能力
	1000kg（以满足实际需求为准）

	
	制动方式
	电磁制动

	
	升降驱动方式
	电机，钢丝绳牵引

	
	货形检测装置
	光电检测
	光电检测

	
	
	机电限位
	行程开关

	
	定位方式（Y向）
	激光定位

	
	定位（y向）精度
	±3mm

	货叉
	类型
	单深/双深（以实际设计为准）

	
	定位方式
	旋转编码器+微动开关

	
	定位（Z向）精度（mm）
	±3mm

	
	货叉力矩限制保护功能
	有

	
	电机功率（kW）
	以最终设计为准

	地轨
	规格
	钢轨/铝轨+钢轮/铝轮

	安全装置及功能
	故障报警功能
	有

	
	故障自诊断功能
	有

	
	X方向停车减速功能
	有

	
	X方向停车止档装置
	有

	
	X方向安全刹车系统
	有

	
	Y方向停车减速功能
	有

	
	Y方向停车止档装置
	有

	
	天、地轨防冲出装置
	有

	
	防人员误入装置（栅栏）
	有

	
	机上控制急停装置
	有

	
	防止升降冲顶或冲底装置
	有

	
	上位、终端急停
	有

	
	巷道端头设置急停装置
	有

	
	安全门机电联锁急停
	有

	
	防货叉顶板脱落装置
	有

	
	托盘防滑
	有

	抗干扰能力
	通讯方式
	光通讯

	其他功能
	货姿异常检测功能
	有

	
	速度控制
	S形

	
	过载松绳保护功能
	有

	
	货位虚实探测功能
	有

	
	（存、取货）超限检测功能
	有

	通讯方式
	光通讯

	与WMS通讯方式
	以太网

	控制方式
	PLC

	操作方式
	联机/离线自动/维护

	地面柜
	每台堆垛机至少配置1个地面控制终端

	供电方式
	滑触线（静置库）/拖链（极卷库）

	电源规格
	380/220V三相五线制

	单机噪声（高速）
	不超过75dB


[bookmark: _Toc19986]7.5 静置立体库
	项目
	技术要求

	生产物料
	电芯托盘

	工位功能
	满足高温/常温静置的产能要求，来料托盘的上下操作由堆垛机执行

	工艺要求
	通过WCS和WMS控制，由堆垛机完成托盘出入库，按照工艺要求电池在搁置库内静置。高温静置1（16h），高温静置2（24h），常温静置1（12h），极卷暂存库。

	主要参数
	1、库位数量：参考“三、基本信息”
2、满足仓储所需数量以及安装高度要求，工艺技术要求货架具有良好的刚度和强度；
3、货架材质要求采用符合GB/T 700标准的Q235高品质钢材，钢材品牌宝钢、鞍钢、武钢或相当于同等档次品牌；
4、要求货架部件焊缝表面焊接均匀，不得有裂纹、夹渣、焊瘤、烧穿、弧坑、针状气孔等缺陷；
5、要求货架表面前处理喷沙或抛丸处理，后处理表面静电喷塑，涂层厚度≥60μm，涂层表面丰满平滑，无色差，不允许出现缩孔包花等现象，达到GB9286国家标准要求。所有组成静置货架的材料均需要满足长期运行于55℃，材料不老化，防锈层等不脱落不起泡；
6、货架采用牛腿式结构货架；
7、货架设计按当地地震烈度规定；
8、地脚与地基采用化学螺栓进行固定，货架同地面的连接采用可调地脚的方式；
9、货架库位每三层做上下左右后的五面封装，隔板为凹槽形式，能接漏液；
10、货架的顶横梁要贯穿连通；
11、货架立柱两侧弯曲变形不大于1/1000，货架立柱的垂直度≤10mm；
12、货架牛腿在满载荷长期作用下整体变形量≤5mm；
13、货架同列同排调试偏差为±4mm；
14、货架片同侧面在巷道全长弯曲偏差≤9mm；
15、货架片侧面及立柱内外弯曲偏差为≤5mm（全高）；
16、堆垛机主柱与货架垂直高度偏差不超过10mm；
17、货架满载荷时立柱顶部变形：≤10mm（分别在X、Y、Z方向）；
18、货架在每个货位远离堆垛机一侧的端头设置防止物料坠落的挡块；
19、货架颜色：满足国际标准色系，中标后双方第一次技术会议上确定；
20、货架单货位承重：100kg（以满足实际使用需求为准）；
21、牛腿长度极限偏差≤0.5mm；
22、牛腿弯曲度≤L/1000，且≤2mm；
23、货架的天轨采用角钢；
24、货架立柱片总高误差小于±2mm； 
25、货架同层横梁的高度偏差≤4mm； 
26、相邻立柱片立柱底部中心距，极限偏差±2mm； 
27、同一巷道相邻货架片错位应不大于5mm； 
28、货架立柱片沿巷道长度和宽度方向的垂直度偏差≤10mm； 
29、天轨导向轮压表面水平弯曲极限偏差全长范围内为±1.5mm； 
30、地轨行走轮压表面水平弯曲极限偏差全长为±3mm； 
31、导轨接头处水平直线度与垂直直线度，在100㎜范围内≤1.5mm； 
32、天轨下表面与地轨上表面距离误差为±2mm； 
33、天轨与地轨同轴度/平行度误差小于±2mm；
34、设计时考虑承重要求，施工时需铺设工字钢；
35、高温静置1库每三层需设计接液盘；


[bookmark: _Toc17458]7.6 人工投料口/异常排出口/单电芯人工检查口/托盘人工投入口
	项目
	技术要求

	生产物料
	电芯托盘

	工位功能
	1、人工投料口/异常排出口：
2、空托盘出入库；
3、返工电池人工组盘返工；
4、库存电池维护；
5、实托电池人工排出口；
6、异常整托盘/空托盘排出；
7、异常堵线发生后托盘临时排出；
8、单电池人工检查口：
9、单体电池返工；
10、电池外观检查及维护。

	工艺过程
	人工返工和维护过程：
1、人工将电池放入托盘；
2、托盘和电池人工扫码并绑定（电池数据库中信息自动匹配）；
3、选择返工或维护路径；
4、托盘自动返工；
单体电池返工和维护：
1、一次注液后、二次注液机前、密封钉焊接后电池注液口外观检查和擦拭；
2、尺寸测试不良电池返工复投；
3、后电池外观检查和复投。

	主要参数
	人工投料口/异常排出口：
1、异常堵线后临时排出托盘在异常排除后，托盘重新上线可扫码后自动执行正常生产流程；
2、线下空托盘人工入库（如人工出货口的空盘回线口）自动解除托盘绑定的工艺信息，（如果空托盘在系统内未下线，需报警人工处理后才能投入）；
3、配置区域：一注后组盘、化成后拆盘、封钉后组盘、分选、人工出货口、出货后人工托盘投入口，以及其他需要的工序和区域；
4、提升机和辊筒线要求同物流线；
5、人工检查口光电检测电池到位后拉带线自动停止，检查完毕后人工放行；
6、功能可屏蔽。


[bookmark: _Toc21642]7.7 安防系统
	项目
	技术要求

	生产物料
	电芯、托盘

	工位功能
	库位内或输送过程中电池突发冒烟或起火，安防系统能迅速、准确判定异常发生源并触发报警，根据系统异常处理逻辑第一时间自动启动灭火系统，有效隔离异常发生源并阻止异常蔓延，待人工判定并采取进一步安防措施。

	工艺过程
	异常发生→触发报警→自动灭火（如有）→人工判定→托盘入水箱→车间排烟排水

	主要参数
	库区
	化成
	高温1+高温2
	常温1

	
	消防报警
	烟感报警
	DTS，U形交叉排布，烟感报警

	
	库位结构
	/
	3层五面封板，上下封板：1mm钢板+8mm硅酸盐板+1mm钢板，左、右、后封板：1mm钢板，左右共用一层板

	
	水消防
	/
	每三层爆珠水喷淋，预作用系统

	
	消防水箱
	不锈钢材质人工注水、排水阀、配置液位报警

	
	堆垛机消防
	铠装+防火卷帘门+灭火器2个+每个工位二合一（高清红外+热成像）摄像头2个

	
	逃生通道
	所有的静置库中间必须预留逃生通道、安全门和护栏，且自动连锁，发生异常情况时，堆垛机停止自动运行、安全门和护栏自动打开，利于人员通行。

	
	水喷淋安装数量：
1、每个五面封的货格安装一个水喷淋；
2、每排货架库位下方增加一个接水槽，接水槽长度贯通整排货架，水槽宽度＞货架宽度（在不影响堆垛机的情况下尽可能凸出到巷道），水槽剖面呈“U”型，平均深度≥100mm，水槽末端设置排水管道接口和阀门，安装时整体倾斜一定角度可使水汇集到排水口位置，要求2个库位5min连续喷淋水量不溢出，喷淋完成后人工排水软管和排水泵连接水槽排水管道至车间地漏处排水，接水槽材质：304不锈钢；
3、厂家配置排水软管和排水泵（一套/厂房）；
4、单深货架1喷2，双深货架1喷4。

	配置要求
	1、DTS、爆珠喷淋系统、消防水箱、烟感报警、二氧化碳灭火器；
2、消防水箱：机架为304不锈钢，水箱为304不锈钢；
3、防火卷帘门：铝型材，电机驱动。


[bookmark: _Toc16455]7.8 配套设备
	项目
	技术要求

	极卷库缓存架
	1、承载：1000kg；
2、材质：碳钢+烤漆，颜色甲方指定；
3、配备料卷检测传感器；
4、配备三色指示灯（优先使用灯带）；
5、配备手动按钮；
6、安装方式：地面螺栓紧固；
7、与AGV对接。

	隔膜缓存柜
	1、尺寸：1200*1200*1300；
2、箱体材质：304不锈钢；
3、门板材质：白色透明亚克力；
4、支撑杠和挡板：304不锈钢；
5、车子定位柱：304不锈钢；
6、地面定位块：尼龙；
7、定位孔衬套：尼龙；
8、开门方式：侧面推拉门（做三扇开门）；
9、可用AGV运输；
10、预留标签位置；
11、承载：1000kg；
12、使用过程中不能发生变形；
13、隔膜外径250mm，存放三列，共9卷。

	盖板底托
	1、材质：铝合金；
2、垫款：POM；
3、预留标签位置；
4、使用过程中不能发生变形；
5、以上参数以装配厂家设计为准。

	铝壳底托
	1、材质：铝合金；
2、垫款：POM；
3、预留标签位置；
4、使用过程中不能发生变形；
5、以上参数以装配厂家设计为准。

	铝壳缓存架
	1、 尺寸根据实际的注塑托盘设计；
2、 内径是800mm；
3、 承重满足实际需求，使用过程中不能发生变形；
4、 材质：碳钢+烤漆，颜色甲方指定；
5、 与AGV对接。

	转运箱
	1、 气密性：2小时真空度保持0.5 MPa；
2、 材质：箱体内部304不锈钢；
3、 与电动叉车对接。


所有配套设备需以现场实际需求设计，以定标后最终要求为准。
[bookmark: _Toc2029]7.9 计算机系统
[bookmark: _Toc11479]7.9.1总体要求
	功能
	技术要求

	总体要求
	1、需要配合进行MES及其它指定的信息系统通讯调试，直至调试完成，并在MES及其它指定的信息系统上线验收前，提供设备与MES及其它指定的信息系统对接所需的设备方的技术协助；
2、需在预验收前完成与MES及其它指定的信息系统的通讯调试、接口开发及联调，并保证相关数据交互的完整性和准确性；
3、设备在与MES及其它指定的信息系统对接后，如有增加、修改MES及其它指定的信息系统集成相关错误代码及提示，需同步更新相应需交付甲方的技术文档，并通知MES及其它指定的信息系统负责人，确保设备和MES及其它指定的信息系统双方程序错误代码及错误提示具有一致性；
4、对于所有系统授权、软件许可、网络架构等，均归甲方所有，乙方不得挪作于其他用途；
5、对于设备运行过程中产生的所有数据归甲方所有，乙方需提供读取方式，未经甲方事先书面许可，乙方不得收集、转移、使用甲方的任何信息；
6、生产设备需要满足与MES系统深度交互、校验及数据采集要求，非生产设备（基础设备）需要满足基本的预警及数据采集要求；
7、均为自主研发并具有多项著作权登记，拥有完整自主知识产权的软件系统；
8、在系统开发流程，按照CMMI3 级开发过程管理规范对整个软件的生命周期的管理实行管理规范。

	基本控制及硬件要求
	1、设备需要支持MES模式和非MES模式，且2种模式可以随时互相切换，MES模式是指由MES与设备控制程序进行交互，参与生产逻辑控制的生产模式，非MES模式是指MES离线时，由设备独立进行逻辑控制的生产模式；
2、PLC不得加密，需提供PLC和HMI的源程序给甲方，如果不能提供，控制单元PLC出现问题乙方提供免费上门服务，需有相关人员长期驻厂随时响应；
3、设备控制单元（PLC或工控机）与外部系统的通讯模块及彩色触摸屏、通讯接口的相关MES访问由PLC对接WCS进行转发访问；
4、如果设备中有多个控制单元，要求多个控制单元能相互通讯：
5、所有需要被监控或追溯的设备工艺参数需放置在与MES或其它指定的信息系统通讯的控制单元中，设备工艺参数由甲方以补充协议或邮件的形式提供；
6、如果多个控制单元实在不能互相通讯，须向相应甲方设备负责人员说明并达成一致的解决方案；
7、设备控制单元PLC选用主流品牌，支持TCP协议，PLC需要有地址变量指明PLC中当前数据是否可供MES或其它指定的信息系统读取；
8、所有配备上位机的设备需要配置鼠标和键盘，要求具备进站扫描和出站扫描功能，每个工序的进站和出站要求具备NG排出口，各个与投料相关的工序窗口，要求上位机具备扫描上料的功能，如果不能满足，请与甲方设备人员沟通并达成一致解决；
9、设备控制柜内交换机模块预留空闲备用网口，禁用外置网卡，为数字化生产孪生考虑，设备制造商需提供设备的2D和3D 数据图，如果不能满足，请与甲方设备人员说明达成一致解决；
10、设备携带的扫码器、打印机等外设设备数据必须与设备整合，扫码器的精度要求必须能够准确识别物料、在制品、产成品的一维码、二维码，识别率要求达到5MIL（0.127毫米），并确保MES能通过与设备PLC、上位机等的通讯而及时、完整、准确的获取该类设备数据；
11、若设备包含服务器、工控机或PLC设备，乙方需提供其配置信息，包括但不限于设备型号、硬件配置、系统版本等；
12、硬件配置：使用当前主流配置，禁止使用超过2年（含）以上的陈旧配置；操作系统，含正版授权；系统补丁以收货日期为准，含所有可更新的系统安全和版本补丁；提供安全防护软件；
13、设备必须配备智能电表，并至少支持RS485、RJ45等接口中的一种，并支持与MES或其它信息系统进行对接，传输设备实时电压、电流及累计用电量、能耗等信息，协助甲方完成能耗数据的采集；
14、物流线的NG品要求能够拆盘挑出（如分容、常温静置、高温静置、OCV工序）。

	系统交互要求
	1、设备所有软件中关于与MES及其它指定的信息系统通讯的相关设置，需为可配置的，甲方可根据实际情况自行通过配置参数或文件顺利修改，且能保证设备正常工作、生产正常进行，如部分内容确实无法做到可配置，需与甲方指定的设备人员沟通并达成一致解决，相关配置包含但不限于：数据库IP地址，数据传输地址，文件更新地址，服务器登陆地址，下发或采集参数、采集方式、间隔时间等；
2、设备控制时序需要预留时间给MES或其它指定的信息系统双向交互，与OPC Server（工业标准服务）通讯；
3、设备与MES或其它指定的信息系统交互机制与内容：
1）设备信息传输需支持断点续传和离线导出等功能；
2）设备需要向MES或其它指定的信息系统读取数据时，需要明确向MES或其它指定的信息系统报出双方协商好的信息，如“读取XXX信号”，并等待得到MES或其它指定的信息系统反馈后再继续设备动作；如果MES或其它指定的信息系统没有反馈，须明确哪个步骤动作无响应的详细信息，同时需要有默认处理方式（默认处理方式请与相应甲方设备负责人确定）；
3）设备需要在按钮状态切换后实时向MES或其它指定的信息系统传递开机时间、生产起始时间、生产结束时间、关机时间；例如停止到启动状态切换后，需要向MES发送开机时间；
4）设备故障或报警在产生后或者消除后需要向MES或其它指定的信息系统传递：故障代码（分类）或者报警信息、故障或报警开始时间、故障或报警消除时间等；
5）如果设备仅由工控机控制，设备软件必须将相关信息及记录以JSON方式每隔固定时间刷新向外发送，或者以TXT、CSV、excel等文件存储到指定的固定路径下，文件路径可人工通过配置参数或文件进行设置、修改，相关信息、记录、文件只能在满足以下所有条件后才允许删除：
a相关信息、记录已经以JSON方式发送成功，文件已经成功导出或备份；
b 相关信息、记录、文件在本机保存时间已超过半年；
同时，应支持MES数据采集程序部署在设备工控机上；
6）数据库读写方式，设备上位机程序推荐使用MYSQL、SQLSERVER，如使用其他数据库，必须与甲方协商并取得甲方同意，数据库具体的连接方式需要与甲方协商确定；
7）设备上所有信息都可供MES或其它指定的信息系统采集，并且可通过第1项所述配置，由甲方决定是否采集，设备向MES及其它指定的信息系统提供的数据通常包含但不限于以下内容，并且提供的数据应有详细的字段说明、代码与描述对照表：工艺参数类，设备状态类，设备故障报警类，生产参数类，生产过程中的产品详细数据，易损件的使用次数或周期统计，各种附加信息，品质类、能耗类、环境类、性能类数据，其它信息；
8）设备与MES或其它指定的信息系统进行双向交互的内容包含但不限于以下信息：生产订单(工单/任务单)、数量、型号、工艺标准获取及防呆，来料数据（包括半成品、原料、零部件）品质状态获取及防呆，登录帐号权限及验证，确保生产按照工艺、品质、经营管理要求顺利生产所需的其它信息。

	网络要求
	1、若设备包含网络配置或监控系统，乙方需向甲方提供其设备型号、设备配置、网络拓扑、IP地址和管理方式等；
2、与MES或其它指定的信息系统连接，且与MES或其它指定的信息系统通讯的以太网IP地址需要遵从甲方的规划，由甲方提供；
3、乙方所提供设备的内部组网必须独立部署，组网所用设备（交换机、路由器、计算机等）不分配外网，但需保留可接入外网条件；
4、乙方设备内部组网遵循GB 50311-2007《综合布线系统工程设计规范》进行综合布线，设备、网线标签规范，线束、线槽整齐，网络质量稳定；
5、甲方参照GB 50312-2007《综合布线系统工程验收规范》对工程进行验收，网络验收作为工程或设备通过的必要条件；
6、不直接与信息系统对接的设备、需与信息系统直接对接的设备、PLC、工控机、生产网络优先按以下方式组网：
[image: ]

	软件要求
	1、对于Windows操作系统的设备程序（如: IROCV/充放电程序），需有明确的程序安装说明及备份方法，以有效防止电脑系统崩溃或杀毒软件查杀病毒误删程序文件，无人会安装设备软件；
2、乙方须对设备附带信息系统提供可靠性评估，采取措施提高系统的健壮性，避免出现单点故障点，如系统整体或某个组件发生故障，将对甲方造将成较大损失，乙方应提前提供可靠的冗余备份机制和技术支持；
3、任何情况下，乙方提供的软件或系统禁止设置到期无法正常运行或有条件运行之限制等其他影响系统或软件正常运行的后门程序，必要的第三方软件除外，且需提供限制使用说明；
4、乙方需向甲方提供生产设备所包含的全部信息系统，相关生产和维护软件的安装软件、源文件、配置手册、维护文档，并保证其来源可用、合法，包括但不限于纸质文档、电子文档、视频文件等（必须提供至少一种），如获取方式变更，需及时通知甲方；
5、若设备包含操作系统等第三方软件，乙方需确保具有正版授权和持续的免费系统更新，同时，乙方需提供设备软件和系统的兼容性信息；
6、禁止使用硬件加密锁以限制进行系统或软件重部署，通常定义的硬件加密锁方式包括但不限于：绑定硬盘ID、网卡MAC、主板SN等，如使用USB加密狗，则不允许设置相关读取使用限制，特殊情况下，因软件本身限制，必须使用硬件加密锁的，乙方应提供1+1授权（每一台设备，额外提供一个授权许可以作备用），甲方承诺，对于提供的授权，不挪作他用，仅用于对应设备。

	信息安全要求
	1、设备包含数据存储，乙方需提供其存储及数据库（表）扩容方式，且必须提供数据备份和恢复方式，并在质（维）保合同有效期内保证存储空间可用性，如因设备产生的数据量导致存储设备空间不足，乙方需提供免费的升级服务，如涉及停机影响生产或数据丢失造成损失，由乙方全额承担；
2、所有工控机PC、服务器及其软件的帐号、口令管理必须符合以下密码复杂度要求；
3、登录系统必须输入帐号口令；
4、口令长度必须>=8位，且必须为大些字母、小写字母、数字、特殊符号中至少3种的组合；
5、系统可设置口令是否必须定期更改，以及强制更改时间（如30天，90天等），对于超期未更改口令的，冻结帐号，直至管理员重置口令并解冻该帐号；
6、为确保设备运行稳定性，乙方需保证其提供的为工业或商业用途设备，禁止使用家用级别设备替代，如因此产生的故障造成损失，由乙方全额承担；
7、乙方必须为设备相关的所有工控PC、上位机、服务器等安装必要的、正版的防病毒软件，并提供防病毒软件及病毒库升级方法，确保设备相关软件及系统具有查杀病毒并阻止其传播的能力；
8、生产设备配套的进行数据采集或提供数据库服务的，使用物理服务器必须存放在甲方机房。

	交付要求
	1、操作手册,包括系统安装手册、软件安装手册、备份说明文档、设备控制逻辑以及时序图、设备故障信息及报警代码列表；
2、PLC变量地址定义表, 设备参数全集（包含但不限于设备参数的地址、数据类型、参数单位、物理意义描述）；
3、所有与MES及其它指定的信息系统集成相关各类数据库的数据字典；
4、设备中安装、使用的所有相关软件的序列号、软件使用授权证书；
5、所有系统配备双机热备软件；
6、配备UPS；
7、系统Windows server 2016以上；
8、服务器：CPU 64线程 32核，内存 2*128G，SSD 2*2T，机械硬盘 4T*2（不低于此配置）；
9、工作站电脑：15.6寸，2T SSD，64G内存，I9，独立显卡（不低于RXT5090），兼容所有接口，WIFI 6，兼容所有软硬件（不低于此配置）。


[bookmark: _Toc135680840][bookmark: _Toc13623]7.9.2 WMS
	模块分类
	技术要求

	设计原则
	1、网络及数据安全；
2、采用硬盘备份、计划任务自动备份数据文件等多种方式确保立体仓库数据安全；
3、提供 UPS，防止突然断电造成系统损坏和数据丢失；
4、规定特定用户的特定管理权限，防止用户非法操作；
5、采用、关系数据库，提供完善的数据安全保证措施；
6、数据库备份，事物日志备份可将数据恢复的上次备份时的状态存储过程和触发器等的使用，确保数据完整；
7、除以下基本需求功能，定标后提前了解甲方需求，并给出对应方案至甲方进行评审，届时将对软件进行详细的各段接口协议执行逻辑说明，明确操作界面，商定操作功能等。

	入库管理功能
	1、入库录单：作WMS入库计划录入系统，入库配盘的依据；
2、入库配盘：绑定货物信息及托盘信息；
3、空托盘入库：实现空托盘入库暂存于库内货架；
4、入库任务管理：查询及管理入库作业任务。

	出库管理功能
	1、出库录单：作 WMS 出库计划录入系统，出库配盘的依据；
2、出库配盘：通过出库规则或人为指定出库托盘货物；
3、空托盘出库：实现暂存于库内货架的空托盘出库；
4、出库查看：实现调出库内货物检查及后续回库；
5、出库任务管理 查询及管理出库作业任务。

	库内管理功能
	1、库存盘点：备份库存账存信息及进行盘盈盘亏记录；
2、调整单：盘点完成后根据盘盈盘亏信息生成对应的调整单；
3、移库：实现库内货架间的托盘移动；
4、库存列表查询各库存情况，手动操作各条库存数据；
5、库存看板：各库存二维平面看板查询，可手动操作各平面库存货位；
6、库存操作库存操作记录查询及导出。

	信息维护功能
	1、仓库信息管理；
2、仓库货区信息管理；
3、仓库货位信息管理；
4、托盘信息管理； 
5、单据类型信息管理；
6、物料类型信息管理；
7、物料信息管理；
8、供应商信息管理；
9、客户信息管理；
10、计量单位信息管理。

	查询功能
	1、查询库内货物库存明细信息；
2、库存统计：按分类汇总查询货物库存信息；
3、库存流水账：记录入库、出库、移库的业务流水信息；
4、货位统计：分析统计库内货物载荷状态；
5、出入库物料汇总：分类汇总货物出入库流水信息；
6、系统日志：系统操作日志查询。


[bookmark: _Toc13994][bookmark: _Toc135680841]功能清单
	主功能
	分选功能
	备注

	基础数据管理
	物料管理
	查询、新增、编辑当前物料信息，物料信息可与上游系统系统同步

	
	货位管理
	查询、编辑当前货位信息，显示所有当前状态

	
	库区管理
	查询、新增、编辑库区信息，可以自定义创建库区

	
	供应商管理
	查询、新增、编辑供应商信息

	
	托盘管理
	查询、编辑当前在库的所有托盘信息

	
	货位状态变动记录
	查询货位状态变化历史记录

	
	工艺时间管理
	查询、编辑库区存放工艺时长

	任务管理
	出入库任务管理
	查询、创建、编辑当前未完成的出入库任务信息

	
	历史出入库任务管
	查询已完成的历史出入库任务信息

	
	当前波次任务查询
	查询当前正在执行的波次出库详细任务

	库存管理
	实时库存查询
	查询和管理当前库存信息

	
	实时库存统计
	根据指定条件统计库存数据

	
	NG电芯记录
	查询电芯NG信息或NG次数等

	
	假电芯管理
	查询、编辑、新增假电芯记录

	
	复投记录
	查询电芯人工复投信息记录

	
	指定出库
	根据托盘号或货位号等信息指定物料出库

	
	实时库存平面图
	实时显示当前货位平面图，并用不同的颜色标识代表不同的货位状态

	
	超期库存预警
	提示超期的库存物料信息

	
	超期解冻
	将已超时的库存物料修改库存时间

	
	组盘信息
	查询托盘中每个电芯数据

	
	换盘信息
	查询拘束托盘换盘记录

	
	拆盘信息
	查询电芯解盘记录

	
	库存历史记录
	查询库存历史信息

	接口管理
	接口查询
	查询、修改与第三方系统接口地址信息

	日志管理
	接口日志
	查询系统接口调用记录

	
	操作日志
	查询系统操作日志记录

	用户管理
	用户信息管理
	新增用户、修改用户信息、给用户配置权限

	权限管理
	角色信息管理
	按照不同的岗位新增角色，可给不同的角色分配对应的用户

	
	权限管理
	给不同的角色分配对应的操作权限



7.9.3 WCS
	模块分类
	技术要求

	设计原则
	1、针对各种自动化设备，控制其迅速而协调的工作，提高自动化仓库的整体作业效率；
2、因而设置专用的控制客户机，该控制计算机控制软件采用任务工作方式，各种设备可 以并行且协调地运转；
3、集成化的管理和监控系统可以对物流进行动态的管理与调度；
4、对物流线上的设备进行实时管理与监测；
5、对系统的运行状况进行评估，力求设备最大利用率和合理的物流；
6、支持系统平台中建立设备“物”的可拓展模型，可复用并推广，支持设备相关设备功能作业如产品自动过站报工、设备异常信息发出、设备异常报警停机控制等功能；
7、支持连入系统的设备的状态、生产、质量数据收集，包括但不仅限于如下内容：设备运行状态、设备报警状态、设备待机状态、设备OEE数据、设备UPH数据等信息，设备产能、设备产品检测结果及数据等；
8、支持多种设备接口协议，能够支持全量设备的设备物联接入，支持提供协议自开发文档，根据设备特性进行自定义协议开发并接入设备物联平台；
9、通过工装换型，同一托盘、同一条码须同时具备兼容两种蓝本电芯的能力，即：生产某种电芯时需从常温1库调用对应托盘，并考虑相应防错防呆功能。

	控制管理
	1、系统设置：系统各库房默认静置时间设置操作；
2、工艺路径管理：工艺路径及工步配置，增删改操作；
3、任务管理：各类任务查询及删除操作；
4、设备状态监控：系统管控区域的所有设备状态监控；
5、通信监控：各设备的通信状态及 DB 块数据监控与模拟写值操作。

	查询与统计
	1、系统看板：各库房的库货使用情况及出入库任务情况监控看板；
2、设备报警记录：所有设备报警记录日志查询与导出；
3、日志查询：系统操作日志记录查询与导出；
4、出入库统计：各库房出入库记录日志查询与导出：
5、托盘追溯：托盘工步查询修改及对应电芯数据查询追溯。

	权限管理
	1、用户管理：系统操作用户的增删改查操作；
2、角色管理：各用户角色定义与修改设置；
3、权限设置：各用户权限查询与设置修改；
4、密码修改：用户密码修改。


[bookmark: _Toc8908]功能清单
	主功能
	分选功能
	备注

	基础数据管理
	路由管理
	查询、新增、编辑物料输送路由信息，查看完整路由链

	任务管理
	出入库任务管理
	查询当前未完成的出入库任务信息

	
	手动完成
	手动完成任务

	
	手动取消
	手动取消任务

	
	异常记录
	查看任务无法下发执行的异常原因

	
	执行记录
	查询当前任务下发与PLC交互记录

	
	任务挂起
	满足条件时将任务恢复为初始状态

	
	执行步骤向上回滚
	手动调整任务状态回滚至上一次状态

	
	执行步骤向下回滚
	手动调整任务状态跳转至下一次状态

	设备管理
	设备信息
	查询、编辑当前主设备信息

	
	设备协议信息
	查询、编辑设备PLC协议信息

	
	设备协议明细信息
	查询、编辑设备PLC协议变量明细信息

	
	调度服务配置信息
	查询、编辑服务调度信息

	接口管理
	接口查询
	查询、修改与第三方系统接口地址信息

	日志管理
	接口日志
	查询系统接口调用记录

	
	操作日志
	查询系统操作日志记录

	用户管理
	用户信息管理
	新增用户、修改用户信息、给用户配置权限

	权限管理
	角色信息管理
	按照不同的岗位新增角色，可给不同的角色分配对应的用户

	
	权限管理
	给不同的角色分配对应的操作权限



7.10 电气控制系统
	模块
	分类
	技术要求

	设计要求
	设计施工遵循标准
	1、GB14050-2008 系统接地的型式及安全技术要求；
2、GB50169-2006 电气装置安装工程接地装置施工及验收规范；
3、GB 50055-2011 通用用电设备配电设计规范；
4、GB50054-2011 低压配电设计规范； 
5、GB50303-2002 建筑电气工程施工质量验收规范；
6、CECS31-2006 钢制电缆桥架工程设计规范。

	
	设计原则
	1、本项目电气控制系统采用集中管理、分布控制相结合的模式；
2、主控制柜是系统的控制核心，配置有主要供配电及保护装置、主控器件、声光报警、按钮指示灯等；
3、现场 I/O 箱主要分布安装于设备周边适当位置，I/O 箱内主要配置有支持 PROFINET 的通讯接口模块、数字量 I/O 模块；
4、系统控制网络采用 PROFINET 架构，通过 PROFINET 网络将系统控制器件信号无缝连接；
5、系统通过网络或硬件 I/O 与其它系统实现信息对接和动作联动控制。

	
	电气选型遵循的技术规范
	1、低压配电及配线规范:综合分配用电，做到各种状态下的三相电平衡；
2、所有线径要求遵循国家标准。所有线头打标号，线耳、线叉冷压接线；
3、线槽：动力线，控制线/通信线在线槽内用分隔板分开走线；
4、各电气系统对地绝缘电阻大于50ΜΩ，接地电阻小于4Ω；
5、电控设计规范：电控设计、安装、调试等严格按照国家颁布的有关标准；
6、对各专机及输送线控制总体要求：“安全、可靠、灵活、高效”；
7、可编程序控制器配备上位机通信功能，使用工业以太网通信协议；
8、监控系统能够实现对整个运行过程的实时监控，通过监控画面准确找到故障的位置； 
9、程序设计，优化设计，加强保护功能，内部互锁保证系统长时间运行可靠。

	系统配置
	总体要求
	1、输送系统电气及控制都采用集中式系统布局；
2、以主动力为中心，现场器件全部通过电缆连接到主电器柜中；
3、设备底层的输入输出信号采用（I/O）远程模块，设备的光电开关、接近开关、按钮指示灯、电机保护单元等输入信号以及柜内的电机启动控制的输出信号都接于此；
4、控制系统的软件设计，首先利用面向对象的方式，将现场不同种类的设备分类为不同的类型，分别建立控制模型的类；
5、输送机类型，即每一台输送设备既视为一个独立的控制单元，又根据设备特点分为几个类别，每个类别设备都通过相同的程序代码控制，通过不同的控制参数区分个体的运行。

	
	系统配电
	1、交流三相动力：整个系统的供电形式为 TN-S 三相五线制；
2、在一次侧保证正确配电设计及施工的前提下，系统的电气系统亦将严格按照国家标准进行设计和实施；
3、各电柜之间动力配线采用总线形式，以减少布线的工作量，以及电缆的损耗；
4、各电机动力供电来自于以上提及的动力总线，由电机控制柜内引出；5、各交直流回路都会配置断路器，确保配电线路的安全保护。

	
	电柜配置
	1、电柜设计原则：本系统电柜均采用标准化设计，每个区域的电柜内部结构均极其相似，仅仅根据区域空间划分的关系导致柜内控制设备数量不同，但方式和结构均相同；
2、动力柜：
1）对应于系统提供的多个供电点，在每一个供电点附近会布置一到两个动力柜；
2）动力柜包含一个主空气开关，具备过流、短路保护等，主空气开关下端会根据区域动力总线的划分而配置相应数量和规格的电路保护器和接触器，实现各个动力总线的短路过载保护以及急停断电功能；
3）动力柜内还包括 24V 直流电源，对安装于其侧的控制柜和电机柜以及部分分布式控制柜和某些现场设备提供 24V 直流电；
3、主控柜：
1）每一个 PLC 控制区域包括一个主控柜；
2）柜内安装 PLC 与数字量输入输出模块，柜门配备系统启动、停止、故障复位等控制按钮，以及运行和故障状态等指示灯。
3）主控柜内也包括主空开，动力总线的保护器和接触器等，同样具备动力柜的动力分配功能。

	
	急停系统
	1、根据输送系统设备布局以及输送线动力分组的情况，整个系统被区分为若干急停区，每一个急停区包含若干急停按钮，当某个急停区内任一个按钮被按下时，该急停按钮所处急停区内的所有设备会立刻停止运行；
2、系统任一急停按钮按下时，都可以通过操作界面获取当前激活的急停按钮状态及图示位置，便于操作人员及时发现； 
3、当紧急情况已解除，可以恢复设备运行时，需要复位急停按钮，并在几秒钟的声音报警提示之后，系统将恢复运行。

	系统功能
	基本功能
	1、输送系统开机、关机；
2、每条输送线开机启动时，线路所有设备都处于节能状态，当输送线上有托盘且有数据占位时，下游设备处于自动节能状态时，托盘从上游往下游输送；
3、货物自动控制，根据电控系统信息管理及调度控制将货物准确分配至各个出口；
4、触摸屏操作功能，允许通过触摸屏面板查询系统状态、故障信息以及对单机设备进行一定的手动操作；
5、通过工业总线和扫码器信息交互，读取货物条码信息并从 WCS 系统获取对应目的地；
6、故障诊断及消息处理，如电机过载，货物堵塞，开关跳闸等运行故障的自动诊断以及监控界面的 消息提示；
7、与立库、生产线、防火安全门等其他外部设备的自动对接等；
8、急停控制功能，通过现场急停按钮等实现设备急停的安全保护功能。

	
	具体功能
	1、手动控制：电控系统提供手动操作功能，在此控制方式下，操作人员可以对设备动作进行本地操作；
2、自动控制：正常情况下，电控系统与上位调度计算机保持通讯连接，由上位调度计算机下达物料输送命令，电控系统接收命令对各输送设备进行动作控制，包括电机启停、执行机构的动作等，从而实现对物流和数据流的自动传输，最终满足工艺流程的要求；
3、紧急停止：主控柜和现场设备终端上具有紧急停止操作功能，在设备终端上按下急停按钮后，该段内控制系统所控制的设备全部停止运行，主控柜上按下急停按钮后停止系统所有运行设备动作；
4、故障报警：系统所控制的设备出现故障时，能自动诊断并产生相应的声光报警并在现场终端上定位故障、显示故障信息，故障排除确认后，在线任务可继续自动完成；
5、信息查询及维护：可在现场操作员终端上查询每台输送设备当前输送物料的信息（如：物料类型、目标地址等），必要时也可以对这些信息进行人工维护；
6、设备监控：在现场操作终端上通过图文结合方式反映各台设备运行状态与信息，并可对设备进行手动操作、故障确认与维护； 
7、设备维修安全保护：当对设备进行维修或维护保养时，通过操作终端把设备运行状态切换到手动运行模式，必要时断开控制柜柜体上的本地隔离开关切断设备动力电源，从而保证操作、维修人员的安全； 
8、控制接口：电控系统提供多种与外部设备对接接口，支持PROFIBUS DP/PROFINET及多种协议工业以太网，预留多个系统连接资源供后期设备扩展。

	系统控制流程
	系统开关机
	1、在系统启动之前应确保输送线近处无人员干扰，输送线上无工具或其它的杂物，然后按下操作柜上的启动按钮启动系统，在蜂鸣器发出数秒钟的报警提示之后，输送机每个控制区域会根据输送线实际布局将系统划分为多条线路，每条线路全部变成自动节能状态；
2、系统关机时，通过按下系统停止按钮，所有的输送设备会即刻停止运行，此时 PLC 保持运行，强弱电供电依然保持，但输送设备不会对除开机之外的任何操作产生相应运行。

	
	故障检测、处理、报警及恢复
	1、各类型的输送设备都配备了多个故障检测点，例如电机驱动的热保护开关、输送机末端安装的光 电开关、转向轮的位置检测接近开关等；
2、在系统运行中，控制器将会一直通过这些输入点检测输送设备的运行状态；
3、一旦检测到故障发生，会即刻将对应设备置为故障状态，设备会立即停止运行，同时在操作面板和上位机系统上显示故障状态，并且通过报警文本信息提示；
4、上游设备如果有货物正在输送，会在货物触发设备末端光电时停止运行，进入排队拥堵状态，下游设备通常不会受到影响，可以继续运行； 
5、现场维修人员根据信息提示及现场处理解决故障之后，通过自复位或者手动按钮复位的形式（取决于故障类型），可以消除故障状态，对应设备会恢复自动运行，图形化界面的状态也会变更为运行状态，同时上游停滞的货物可以顺序输送到当前输送机。

	
	拥堵状态
	1、当处于自动运行状态的整条输送线当中某一段脱离自动运行状态时，（例如故障、手动等）上游的输送设备在不携带货物时，会保持自动运行直至待机；
2、如果有货物在上游输送设备上，货物会被自动输送到上游设备的末端光电处，随后设备即刻停止进入拥堵状态；
3、以此方式，所有对应的上游设备都会在携带货物的情况下依次进入拥堵状态而自动停止；
4、唯有造成拥堵起源的设备恢复自动运行（故障解决、恢复自动等）之后，所有拥堵状态的设备将会依次自动恢复运行。

	
	节能模式
	1、当输送线在自动运行模式下，输送机上的光电开关没有被遮挡没有数据占位该台输送机会停止运行进入待机模式；
2、当货物从上游输送机顺序输送前进时，下游处于待机模式的设备会依次被自动唤醒开始运行；
3、采用节能模式来减少每台输送机上不必要的运行时间，可节约能源及维护成本。 

	
	状态显示
	1、输送系统的设备状态通过安装于现场的操作面板给予实时显示；
2、每条输送线上单台输送设备都会独立以图形方式置于图中，并附以设备名称；
3、根据 PLC 内部计算的设备当前状态，每台设备对应图形的颜色可以实时变化，以示意当前状态。

	
	单机模式
	1、通过操作面板，可以将所选定的单台输送设备设置为手动；
2、单机模式用于单台设备的启停控制，主要在调试、检修、维保时使用；
3、在由手动切换回自动时，设备恢复自动运行且处于节能状态直至上游托盘有输送请求。



[bookmark: _Toc3177]八、主要元器件品牌要求
[bookmark: _Toc1844][bookmark: _Toc135680843]8.1 主要元器件品牌要求
[bookmark: _Hlk135840849]主要电气元器件选型，元器件要求稳定、可靠，选择主流产品，有良好的售后服务和备件保障，同一品牌的元器件要求尽量采用最少的规格。
如列表中元器件品牌型号在设备开发过程中无法满足需求，需协商确认，经同意后方可更换同等级的品牌元件。
（1） 机械部分
	序号
	名称
	品牌
	备注

	1
	OHT/航吊
	高博、骑士或同等品牌
	

	2
	电动人工地牛
	比亚迪、杭叉、合力或同等品牌
	

	3
	减速电机/电机
	SEW、NORD、LENZE、西门子或同等品牌
	包含步进电机

	4
	伺服转向/行走/控制和电机
	西门子、OMRON、MOTECE或同等品牌
	

	5
	伺服驱动器/模组
	三菱、西门子、MOTECE、SEW或同等品牌
	

	6
	货叉
	MIAS、欧叉或同等品牌
	

	7
	液压油缸
	华昌或同等品牌
	

	8
	液压泵站
	布赫或同等品牌
	

	9
	辊筒
	Damon、Interrol、nord或同等品牌
	

	10
	链条
	东华、环球或同等品牌
	

	11
	拖链
	佳宝来、易格斯、德斯普或同等品牌
	

	12
	坦克链
	MISUMI、椿本精工、SMC或同等品牌 
	

	13
	带座轴承
	SKF、NSK、MISUMI或同等品牌
	

	14
	轴承
	NSK、SKF、THK、IKO或同等品牌 
	深沟球轴承/调心轴承等

	15
	联轴器
	MISUMI、三木普利、NBK或同等品牌 
	

	16
	气动元器件
	SMC、CKD、FESTON或同等品牌
	包括气缸、电磁阀、节流阀、三联件、压力表等

	17
	直线导轨
	NSK、MISUMI、THK、HIWIN、IKO或同等品牌
	

	18
	直线轴承
	THK、MISUMI、NSK或同等品牌 
	

	19
	丝杆
	THK、MISUMI、HIWIN、IKO、TBI或同等品牌
	

	20
	同步带/轮
	MISUMI、马牌、BANDO或同等品牌
	

	21
	脚轮
	比克力、禾达或同等品牌
	

	22
	舵轮
	CFR、夏伯穆勒、马路达或同等品牌
	

	23
	直线推杆
	Thomson、西门子、Hydro-Tek、NIDEC或同等品牌
	

	24
	直线电机及配套伺服
	科尔摩根、安川或同等品牌
	

	25
	机器手
	ABB、库卡、FANUC、安川或同等品牌
	

	26
	电缸
	FESTO、SMC或同等品牌
	


（2）电气/软件部分
	[bookmark: _Toc135680844]序号
	名称
	品牌
	备注

	1
	PLC模块
	西门子、三菱、欧姆龙或同等品牌
	

	2
	人机界面
	威纶通或同等品牌
	HMI

	3
	变频器
	施耐德、西门子、丹佛斯、ABB或同等品牌
	

	4
	伺服控制器
	松下、西门子、欧姆龙或同等品牌
	

	5
	传感器
	SICK、OMRON、松下、BALLUFF、施耐德或同等品牌
	

	6
	漫反光电
	OMRON、倍加福、基恩士或同等品牌
	

	7
	障碍传感器(雷达)
	SICK、倍加福（P+F）、劳易测、BEA或同等品牌
	

	8
	直流电源
	ABB、施耐德、明纬或同等品牌
	

	9
	低压电器
	施耐德、西门子、ABB、梅日梅兰或同等品牌
	接触器/断路器/变压器

	10
	继电器
	OMRON、施耐德、三菱或同等品牌
	

	11
	按钮/指示灯/三色灯
	正泰或同等品牌
	包含灯带

	12
	光电开关
	SICK、施耐德、基恩士或同等品牌
	

	13
	限位/门禁/行程开关
	德力西或同等品牌
	

	14
	接近开关
	施耐德、基恩士或同等品牌
	包括传感器

	15
	安全开关
	OMRON、施耐德、三菱、富士或同等品牌
	

	16
	急停开关
	和泉或同等品牌
	

	17
	条码阅读器
	基恩士或同等品牌
	

	18
	激光通讯/测距
	劳易测、SICK、OMRON或同等品牌
	包括传感器

	19
	编码/条码定位
	劳易测、倍加福、SICK或同等品牌
	

	20
	电源分线端子板
	正泰或同等品牌
	包括EURO F4 底座端子

	21
	电线/拖链/移动电缆
	远东电缆、怡合达、易初或同等品牌
	

	22
	通信模块
	MOXA、TPLINK或同等品牌
	

	23
	视觉相机/系统/CCD相机
	SICK、劳易测、基恩士、巴斯勒或同等品牌
	包括摄像头

	24
	滑触线
	松下、法勒或同等品牌
	

	25
	显示器/工业看板
	小米、TCL、创维或同等品牌
	65寸

	26
	工控机
	研华、凌华或同等品牌
	

	27
	UPS电源
	科华、山特或同等品牌
	

	28
	过程可视化系统
	西门子或同等品牌
	

	29
	电脑
	华为、联想或同等品牌
	

	30
	服务器
	华为、联想或同等品牌
	

	31
	PDA
	基恩士、Zebra或同等品牌
	

	32
	自动扫码枪
	基恩士、Zebra 或同等品牌
	

	33
	手持扫码枪
	基恩士、Zebra或同等品牌
	

	34
	安全触边
	沃美诺或同等品牌
	

	35
	安全光栅
	劳易测或同等品牌
	

	36
	触摸屏
	威纶通或同等品牌
	

	37
	安全激光扫描仪
	SICK、倍加福或同等品牌
	

	38
	工业以太网交换机/网络模块
	H3C、TPLINK、必威、研华、华为或同等品牌
	包含网关

	39
	激光条码打印机
	得力或同等品牌
	

	40
	数据打印机
	得力或同等品牌
	


[bookmark: _Toc27358]8.2 备品备件清单
	序号
	设备
	名称
	数量
	单位
	备注

	1
	堆垛机
	深沟球轴承
	2
	个
	机械

	2
	
	毛刷
	2
	个
	机械

	3
	
	载货台导轮
	2
	个
	机械

	4
	
	对射光电
	1
	对
	堆垛机电控

	5
	
	漫反射光电
	1
	件
	堆垛机电控

	6
	
	镜反射光电
	1
	件
	堆垛机电控

	7
	
	限位开关
	2
	件
	堆垛机电控

	8
	
	微动开关
	2
	件
	堆垛机电控

	9
	
	接近开关
	2
	件
	堆垛机电控

	10
	机械手
	磁性开关
	1
	件
	夹具

	11
	
	快换接头
	1
	件
	夹具

	12
	
	Y型接管
	1
	件
	夹具

	13
	
	T型接管
	1
	件
	夹具

	14
	
	压缩弹簧
	2
	件
	夹具

	15
	
	夹臂
	2
	件
	夹具

	16
	
	防撞块
	4
	件
	夹具

	17
	
	氟橡胶垫
	4
	件
	夹具

	18
	
	传感器IO接插件
	2
	根
	机械手电控

	19
	
	非屏蔽接近开关（NC）
	2
	个
	机械手电控

	20
	
	传感器IO接插件(弯头)
	2
	根
	机械手电控

	21
	
	屏蔽接近开关
	2
	个
	机械手电控

	22
	输送线
	辊筒(宽线)
	1
	件
	辊筒线

	23
	
	辊筒(窄线)
	1
	件
	辊筒线

	24
	
	辊筒(窄线)
	1
	件
	顶升移载机

	25
	
	辊筒(宽线)
	1
	件
	顶升移载机

	26
	
	从动辊筒(宽线)
	2
	件
	辊筒线

	27
	
	从动辊筒(窄线)
	2
	件
	辊筒线

	28
	
	多楔带
	3
	件
	辊筒线

	29
	
	电源
	2
	个
	输送线电控

	30
	
	镜面反射光电开关
	2
	个
	输送线电控

	31
	
	漫反射光电开关
	2
	个
	输送线电控

	32
	
	空气开关(20A)
	4
	个
	输送线电控

	33
	
	空气开关(40A)
	4
	个
	输送线电控

	34
	
	空气开关(10A)
	4
	个
	输送线电控

	35
	
	接触器
	2
	个
	输送线电控


[bookmark: _Toc135680845][bookmark: _Toc4849]8.3 随机备件清单及易损件清单
	序号
	项目/名称
	数量
	单位
	备注

	1
	深沟球轴承
	6
	个
	

	2
	导向轮
	4
	个
	

	3
	集电器
	2
	套
	

	4
	聚氨酯缓冲器
	2
	个
	

	5
	钢丝绳
	40
	米
	

	6
	辊筒
	4
	根
	

	7
	断路器
	4
	个
	

	8
	接触器
	2
	个
	

	9
	继电器
	6
	个
	

	10
	绿色带灯按钮
	4
	个
	

	11
	黄色带灯按钮
	4
	个
	

	12
	急停
	2
	个
	

	13
	直流接触器
	2
	个
	


[bookmark: _Toc135680846][bookmark: _Toc29684]8.4 工具清单
	序号
	名称
	型号
	数量
	单位
	备注
	备注

	1
	工具箱
	
	2
	套
	
	

	2
	内六角（长）
	
	2
	套
	
	

	3
	内六角（短）
	
	2
	套
	
	

	4
	开口扳手
	5-24
	2
	套
	
	

	5
	尖嘴钳
	6寸
	2
	把
	
	

	6
	斜口钳
	6寸
	2
	把
	
	

	7
	老虎钳
	
	2
	把
	
	

	8
	美工刀
	
	2
	把
	
	

	9
	钢尺
	20cm
	2
	把
	
	

	10
	卷尺
	3m
	2
	套
	
	

	11
	一字螺丝刀
	4寸
	2
	把
	
	

	12
	十字螺丝刀
	4寸
	2
	把
	
	

	13
	维护电脑
	
	2
	台
	笔记本工作站
	


[bookmark: _Toc126779515][bookmark: _Toc3562][bookmark: _Toc137104132][bookmark: _Toc125635851]九、设备安全要求
（1）符合现行国标标准或者更严格的当地法规，具体要求在设备设计评审时明确；
（2）所有的操作者工位都必须提供防护措施，以保护人员有意或无意的进入危险区域而免受可能的伤害；
（3）如果作业者不得不进入设备，设备内须设计和安装防滑、无台阶的踏板；
（4）所有开放的连接处在设备装运时应该被密封保护；
（5）设备防护装置外观和结构方式需在设计审核时，逐一检查。后期加工和安装不能造成机械干涉、不便维护及相关安全问题。
[bookmark: _Toc126779516][bookmark: _Toc137104133][bookmark: _Toc125635852][bookmark: _Toc28405]十、设备5S要求
[bookmark: _Toc126779517][bookmark: _Toc137104134][bookmark: _Toc125635853][bookmark: _Toc19772]10.1设备外观不达标处理
设备外观不达标处理需要配合买方进行改善至验收合格
[bookmark: _Toc17315][bookmark: _Toc137104135][bookmark: _Toc126779518][bookmark: _Toc125635854]10.2 设备内部5S不合格项
（1）设备配件生锈、掉漆；
（2）设备配件间有碰撞、摩擦；
（3）焊接处有焊渣、生锈；
（4）设备线材、电缆凌乱、拖地；
（5）设备零配件外包装脏污、纸箱、木箱；
（6）设备标识缺失、破损；
（7）辅助管道脱漆、生锈；
（8）搬运工具生锈、脏污；
（9）出现以上情况，卖方必须配合买方进行改善至验收；
（10）设备底面距地面间隔不低于15CM，低于15CM要求制作防护面封堵，避免积尘等现象；
（11）设备下方料带经过部位有配套接尘板，避免物料粉尘直接落地。
[bookmark: _Toc137104136][bookmark: _Toc11368][bookmark: _Toc125635855][bookmark: _Toc126779519][bookmark: _Toc134997972][bookmark: _Toc90730586][bookmark: _Toc90730820][bookmark: _Toc125760330][bookmark: _Toc138659103][bookmark: _Toc125759614][bookmark: _Toc125635856][bookmark: _Toc155544810][bookmark: _Toc155544811][bookmark: _Toc136969556][bookmark: _Toc125760331][bookmark: _Toc135680853][bookmark: _Toc158988691][bookmark: _Toc158972449][bookmark: _Toc158972235][bookmark: _Toc134992029][bookmark: _Toc137509608][bookmark: _Toc138659104][bookmark: _Toc134908159][bookmark: _Toc131444032][bookmark: _Toc158972379][bookmark: _Toc131444181][bookmark: _Toc136969751][bookmark: _Toc135158377][bookmark: _Toc137509822][bookmark: _Toc137509607][bookmark: _Toc136970355][bookmark: _Toc134908233][bookmark: _Toc135163655][bookmark: _Toc131444180][bookmark: _Toc134992107][bookmark: _Toc135329421][bookmark: _Toc158972308][bookmark: _Toc135161254][bookmark: _Toc158924569][bookmark: _Toc134992028][bookmark: _Toc135074712][bookmark: _Toc134997971][bookmark: _Toc126779421][bookmark: _Toc121898263][bookmark: _Toc131445894][bookmark: _Toc134949154][bookmark: _Toc158924568][bookmark: _Toc135163654][bookmark: _Toc136969657][bookmark: _Toc135329420][bookmark: _Toc121907230][bookmark: _Toc125759329][bookmark: _Toc121907231][bookmark: _Toc155383240][bookmark: _Toc132559854][bookmark: _Toc131444033][bookmark: _Toc131444107][bookmark: _Toc121844264][bookmark: _Toc131444106][bookmark: _Toc132410388][bookmark: _Toc158988692][bookmark: _Toc155383239][bookmark: _Toc132559855][bookmark: _Toc132410387][bookmark: _Toc135070838][bookmark: _Toc126779520][bookmark: _Toc125759710][bookmark: _Toc135070839][bookmark: _Toc90730897][bookmark: _Toc137510146][bookmark: _Toc125759423][bookmark: _Toc135074711][bookmark: _Toc135155543][bookmark: _Toc158972236][bookmark: _Toc135161253][bookmark: _Toc125759424][bookmark: _Toc158972164][bookmark: _Toc131446103][bookmark: _Toc137510147][bookmark: _Toc136969750][bookmark: _Toc90730587][bookmark: _Toc135163736][bookmark: _Toc131446102][bookmark: _Toc136969555][bookmark: _Toc137104137][bookmark: _Toc90730665][bookmark: _Toc134986938][bookmark: _Toc137104138][bookmark: _Toc134972076][bookmark: _Toc134992108][bookmark: _Toc126779521][bookmark: _Toc121844263][bookmark: _Toc134908232][bookmark: _Toc134908160][bookmark: _Toc135680852][bookmark: _Toc125635857][bookmark: _Toc137742234][bookmark: _Toc134976751][bookmark: _Toc158931023][bookmark: _Toc137742233][bookmark: _Toc90730896][bookmark: _Toc125759709][bookmark: _Toc134723797][bookmark: _Toc158972307][bookmark: _Toc125759519][bookmark: _Toc131443885][bookmark: _Toc90730743][bookmark: _Toc126779420][bookmark: _Toc158931024][bookmark: _Toc125759518][bookmark: _Toc136969658][bookmark: _Toc136970354][bookmark: _Toc158988803][bookmark: _Toc135163735][bookmark: _Toc126779139][bookmark: _Toc137509821][bookmark: _Toc134976752][bookmark: _Toc134972077][bookmark: _Toc135158378][bookmark: _Toc125759328][bookmark: _Toc134887853][bookmark: _Toc121907183][bookmark: _Toc131445895][bookmark: _Toc134986937][bookmark: _Toc134949155][bookmark: _Toc135155542][bookmark: _Toc90730819][bookmark: _Toc131443959][bookmark: _Toc131443958][bookmark: _Toc158972378][bookmark: _Toc134723798][bookmark: _Toc158972163][bookmark: _Toc121898262][bookmark: _Toc131443886][bookmark: _Toc90730666][bookmark: _Toc121907184][bookmark: _Toc158988804][bookmark: _Toc90730742][bookmark: _Toc126779140][bookmark: _Toc134887854][bookmark: _Toc125759615][bookmark: _Toc158972450][bookmark: _Toc41824157]十一、设备现场装配、调试、培训要求
[bookmark: _Toc20247][bookmark: _Toc126779522][bookmark: _Toc11145][bookmark: _Toc137104139][bookmark: _Toc125635858]11.1设备交接
（1）卖方负责发货前的设备包装、装车、运输到买方指定交货地点。
（2）卖方通知买方收货，买方收货时，需要与卖方共同确认设备外部包装完好，共同确认设备收货实物与清单一致；对于包装完好、货物清单一致的，签署收货单后反馈卖方；对于外部包装有损坏或货单不一致的，当场与物流货运公司分析原因，明确责任和处理办法，收货后，买方负责设备的财产安全。
（3）收货完毕后，卖方负责卸车并搬运到安装位置。
（4）卖方将设备搬运至指定位置后，须立即调整设备地脚，使其均匀承载，保证设备水平摆放。
（5）买方收货后，如果需要临时存储，买方负责根据设备使用环境要求，保持包装完好的情况下，存放于符合设备运转环境的仓库或车间，避免存放不当造成设备损坏，买方负责临时存储设备的所有转运工作。
[bookmark: _Toc126779523][bookmark: _Toc125635859][bookmark: _Toc137104140][bookmark: _Toc8724][bookmark: _Toc19780][bookmark: _Toc471809341][bookmark: _Toc41824158][bookmark: _Toc508636818]11.2设备安装
（1）买方负责各设备进厂安装的总体安排：负责根据进厂路径，安排进厂顺序；根据设备包装尺寸，安排厂建规划建造足够的设备进厂搬运吊装通道；根据进厂时间安排，协调厂建各工种避免交叉施工等。
（2）卖方负责设备到货后的拆箱，买方负责废弃包装的处理。
（3）拆箱后，买方与卖方共同确认内部包装完好，共同确认装箱清单与实物的一致性；对于内部包装完好、货物清单一致的，签署装箱单后反馈卖方；对于内部包装有损坏或货单不一致的，卖方联系物流货运公司分析原因，明确责任和处理办法。
（4）对于设备在现场实际安装的位置，由甲乙双方根据工艺设备布局图共同划线确定。
卖方负责卸车拆箱后，从卸车拆箱区域到设备安装位置的吊装、搬运及定位。
（5）对于尺寸较大、负载较重的设备，买方需同时保证大型吊装机械进入安装作业区域的通道和必要的作业空间。
（6）为保证设备的顺利安装，买方需配合完成设备基础建造、楼板开洞、隔墙吊顶开孔等所有必要施工。
（7）对于工艺设备配套辅助设施的电气联动控制，如果买方自行配置，买方负责将辅助设施的联锁控制信号线接入卖方指定电柜，信号电缆满足卖方质量要求，电缆、桥架及其安装均由买方负责。
（8）安装区域应保持平坦，不宜出现凹凸，阶梯及棱角等情况。
（9）设备搬运至安装位置后，须立即调整设备地脚，使其均匀承载，保证设备水平摆放。
（10）设备的摆放环境需要保持空气干燥、洁净，无腐蚀性有毒有害气体；地面支撑稳定、可靠，若不满足，不可拆除设备内层包装。
（11）如果短时间不具备安装条件，需要临时存放，买方必须将设备用防水布包覆，并放入干燥剂密封存放。
（12）设备周边有吊装、动火等厂房建设作业时，买方需要设置必要的防护措施，避免损坏设备。
（13）买方负责供应临时电和临时压缩空气等能源，支持卖方设备精定位的施工。
[bookmark: _Toc137104141][bookmark: _Toc126779524][bookmark: _Toc125635860][bookmark: _Toc26758][bookmark: _Toc1268][bookmark: _Toc471809343][bookmark: _Toc508636819][bookmark: _Toc41824159]11.3设备调试
（1）卖方负责进行设备调试和系统集成。
（2）调试包含卖方厂内调试，买方厂内调试两个阶段。
（3）买方负责调试物料的制备、包装和运输。
（4）卖方负责调试物料的接收、存储和管理。
（5）卖方负责在卖方厂内调试后废弃物料的打包和运输；买方负责在买方厂内调试后物料的处理。
（6）为保证调试效果，调试物料质量需要满足调试蓝本电池的质量要求。
（7）调试物料数量：现场实际确定。
（8）物料规格、要求、质量和状态按照蓝本电池在各工序的物料输入状态。
（9）上表调试物料数量为单台设备/单套系统的配置量，总数量=单机配置量*设备数量；调试物料超出上表数量的部分，由双方协商解决。
（10）上表调试物料数量仅包含用于卖方设备调试的物料用量，卖方厂内预验收（FAT）和买方厂内qualify、调试验收（SAT）所需物料，根据验收安排另行制备；买方产品验证、工艺调试等验证实验所需物料根据买方验证计划另行制备。
[bookmark: _Toc15377][bookmark: _Toc137104142][bookmark: _Toc126779525]11.4设备培训
（1）培训内容包含设备的操作、维护保养、常见故障处理和产品换型。
（2）培训时间包含两次集中培训：针对生产操作人员的设备操作、维护保养的培训，提供培训资料给买方（纸质版和电子版各一套），针对设备维修保障人员的常见故障处理、产品换型的培训，提供培训资料给买方（纸质版和电子版各一套）。
（3）集中培训地点由买方安排会议室或在设备现场培训。
（4）集中培训总时长不超过24小时，单次培训时间不超过8小时，培训答疑后签署培训记录表。
[bookmark: _Toc125635862][bookmark: _Toc126779526][bookmark: _Toc137104143][bookmark: _Toc23913][bookmark: _Toc90731241][bookmark: _Toc90731242]十二、设备的验收
[bookmark: _Toc137104144][bookmark: _Toc125635863][bookmark: _Toc16806][bookmark: _Toc126779527]12.1发货前预验收
（1）发货前10个工作日，卖方应通知买方对设备进行预验收。
（2）设备预验收按照双方在验收前约定的检查项目和标准执行，并保留双方共同签署的预验收报告。
（3）设备通过买方的预验收后方可送货，买方放弃预验收的除外。
（4）买方收货的时间视为卖方的交付时间。
[bookmark: _Toc90731243]（5）该交付时间必须符合规定的交货日期。
[bookmark: _Toc10130][bookmark: _Toc126779528][bookmark: _Toc125635864][bookmark: _Toc137104145]12.2正式验收时间
[bookmark: _Toc90731244]设备交付买方并由卖方调试好后须经买方相关部门和人员确定同意才可以试生产，试生产连续运转3个月内启动正式验收，抽取连续12小时的运转情况作正式验收。 
[bookmark: _Toc137104146][bookmark: _Toc125635865][bookmark: _Toc126779529][bookmark: _Toc15250]12.3验收标准
正式验收标准依据本协议所列各项要求以及双方另行约定的其他补充规格。如设备有国家标准或行业标准的，应同时符合国家标准和行业标准。买方对设备的验收合格并不免除卖方在设备质量保证期内的质量担保责任。
（1）设备预验收：在设备厂家完成设备预验收，每台设备连续运转2h，按照设备签订的技术要求进行验收（设备功能、工艺要求的技术指标、设备部件设计稳定可靠性）。预验收前20天，请买方免费提供调试物料，以供调试调整。若预验收用的材料超出规定数量，所需的材料数量需双方协商解决。
（2）设备最终验收：验收地点：设备厂家将设备组装完毕后，运至客户现场并安装调试。调试材料每台设备配套（数量暂定，商务谈判时决定），验收用材料每台设备配套（数量暂定，商务谈判时决定）。设备最终验收前，每台设备先运行，待双方确认合格后再进行最终验收，若最终验收用的材料超出规定数量，所需的材料数量需双方协商解决。
（3）验收方式：设备调试完成后按照设备技术要求和技术指标进行验收，每次验收连续运转12小时，达到技术要求的视为验收合格，否则验收不合格。如果验收不合格，设备厂家对设备进行改造和调试，直至验收合格；验收合格，则双方签字交接。（验收所用材料不包含在内）
（4）验收过程问题处理：设备验收过程中出现的问题，设备厂家应在最短的时间内解决，整个改造和验收调试工作过程尽量控制在一个月内完成。
（5）生产验收要求：设备验收结束后进行生产验收，生产连续使用180天，无设备原因造成的异常问题视为正式验收合格。
[bookmark: _Toc471809346]（6）若设备达不到技术规格书要求，买方有权选择退货或要求卖方进行整改或有条件接收。具体可另行商议。
（7）FAT前按照甲方模板提供以下资料：
换型作业指导书；
设备日常点检表；
设备台账；
保全巡检记录表(电芯）；
设备检修保养指导书；
设备作业要领书；
设备年度检修保养计划；
月度设备检修保养计划；
关键设备应急预案；
备品备件安全库存；
设备预见性维护计划。
（8）乙方需要提供内容包含不限于以下文件清单（以下资料终验收前提交给需方，否则设备不能进行验收）
	序号
	项目
	数量
	提供日期
	备注

	1
	设备合格证
	1份
	供应商在设备进厂前提供
	纸档

	2
	设备操作说明书
	2份
	设备FAT以后，进厂前提供
	纸档+电子版

	3
	设备保养说明书
	2份
	设备FAT以后，进厂前提供
	纸档+电子版

	4
	设备检修说明书
	2份
	设备FAT以后，进厂前提供
	纸档+电子版

	5
	设备主要器件说明书，（变频器、电子元件等调整说明书）
	1份
	设备FAT以后，进厂前提供
	

	6
	设备总装图
	1份
	设备FAT以后，进厂前提供
	

	7
	设备关键机构图
	1份
	设备FAT以后，进厂前提供
	

	8
	气动/液压/电气原理图
	1份
	设备FAT以后，进厂前提供
	

	9
	易损标准件清单
	1份
	设备FAT以后，进厂前提供
	含名称、品牌、型号、安装位置、单机数量

	10
	易损机加件清单和图纸
	1份
	设备FAT以后，进厂前提供
	含安装位置、单机数量

	11
	随机备品备件清单
	1份
	设备FAT以后，进厂前提供
	

	12
	工装、治具图纸
	1份
	设备FAT以后，进厂前提供
	

	13
	关键加工件清单和图纸
	1份
	设备FAT以后，进厂前提供
	含安装位置、单机数量。

	14
	换型清单
	1份
	设备FAT以后，进厂前提供
	

	15
	换型作业指导书
	1份
	设备FAT以后，进厂前提供
	

	16
	PLC、触摸屏、运动控制器的源程序
	1份
	设备移交以后，初版控制程序
	要求程序上各元件有功能注释。PLC、触摸屏、运动控制器的各输入信号名称及作用明细表。


（9）包装：除非合同中另有说明以外，货物以出口标准保护措施包装，包装防湿、防潮、防震、防锈蚀并适于陆路运输，以确保货物能安全无损地运抵目的地。每个包裹提供包装明细表和产品质量保证书的两份副本，包裹内外各一份；
[bookmark: _Toc137104147][bookmark: _Toc125635866][bookmark: _Toc126779530][bookmark: _Toc30003][bookmark: _Toc90731245]十三、设备的售后服务
设备的保修期限为设备正式验收合格之日起12个月，期间由卖方负责免费维修维护设备（易损件除外）。如有设备异常，卖方售后服务人员应在收到买方通知后的24小时内到达设备现场。
保修期满后3年内，卖方仍应负责对设备进行维修维护，涉及设备相关配件的更换和购买，卖方仅收取配件的成本费用。
卖方保证保修期满后维修备件的供应。
（1）设备到厂后，投标方负责现场指导安装、调试、技术交底（交底材料为中英文对照版）、人员培训（为保障培训充分性，培训完成后需招标方签字确认）等；投标方需要配备有足够的受过专业培训的售后服务人员，以保证为招标方提供24小时服务。
（2）质保期内投标方免费对设备进行维护保养，且自备安装调试及维修用工具；对非人为造成的各类零件损坏（判定标准：由招投标商议共同确认），应及时免费更换；如因投标方设备质量问题给招标方造成的经济损失，由投标方承担全部赔偿责任，在质保期内若设备发生故障且未及时排除，质保期自然顺延。（招标方认为原因及不可抗力造成的故障不属于免费维修范围）。
（3）在质保期内，设备正常使用过程中出现质量问题，投标方在接到招标方通知2小时内给予答复，并按招标方要求派出技术人员到现场进行维修，由投标方承担维修、更换部件以及其维修人员差旅费等一切费用。招标方确认需要更换配件的，投标方应在收到招标方通知之日起48小时内免费予以更换合格配件。所更换的零部件的质保期重新起算。
（4）在质保期内，如出现质量问题，招标方有权请第三方进行检验（产生的费用在质保金中扣除，质保金不足的，由投标方补足）并将检验结果通知投标方，投标方应在接到招标方通知12小时内作出实质性书面答复，并在48小时内（特殊情况下双方协商）派人员赶到招标方现场服务，投标方负责对问题给予解决。 
（5）在质保期内，因招标方人员误操作造成的损坏，购买配件的费用由招标方承担，投标方免费维修。
（6）质保期满后，投标方对招标方标的设备提供终身维修，如设备出现质量问题或因其他原因需更换，投标方接到招标方通知后应在2小时内答复，48小时内到达维修现场。并派工作人员赶到招标方现场，及时予以排除、修复或更换配件。招标方质保期外提供维修和提供有偿部件更换的服务，具体按照质保期后签订的服务协议执行。
（7）若质保期内投标方怠于履行其质保义务，招标方可自行或寻求第三方解决，由此产生的费用招标方可从未支付的款项中扣除，剩余款项不足的，投标方负责补足。
（8）投标方的联系人、通讯方式、财务信息、公司信息等发生了变化，必须于变更后3个工作日内通知招标方，否则造成的一切后果由投标方承担。
（9）未尽事宜，应由双方协商解决。
设备自终验收合格之日起，质保期12个月。质保期不含投标方对其标的物的排除故障时间，即在质保期内由投标方原因导致故障，质保期顺延。
[bookmark: _Toc4067]13.1质保期服务
软件系统质保时间为验收起计算12个月质保期。
[bookmark: bookmark26][bookmark: _Toc31423]13.2售后服务
针对该项目指派技术和售后服务人员，保修方式采用上门保修；
在质保期内，除甲方原因造成的损坏外，乙方免费提供维修及服务，用户来电将在2小时内得到答复。技术服务人员在沟通确定需要乙方上门服务的可以选择双方沟通的时间，或者是 24 小时到现场；
质保期后，对在正常使用中发生的故障，出现质量问题，技术和售后服务人员在沟通确定需要乙方上门服务可以选择双方沟通的时间，或者是48小时之内派人到使用现场处理问题，
质保期后的设备维修、更换，乙方酌情收取成本费和服务费，收费标准另行约定；
乙方全天候为用户提供服务。
[bookmark: _Toc14257]（1）服务内容
1) 建立专项的项目维护团队解决设备的使用和维护问题；
2) 不定期组织与设备用户之间的系统深化交流或应用评估；
3) 不定期致电用户，询问系统的日常使用情况、管理人员熟练使用设备的程度。
4) 不定期派维护工程师走访、检修、消除故障隐患。
5) 为业主方的技术人才和业务人才的培训和培养提供一切便利条件。
[bookmark: _Toc20985]（2）投诉的处理
试运行期间，在我司将派遣相关的工程人员和技术人员驻地现场，实时处理工程出现的问题。
项目的质保期间，由我司的售后部专门负责受理此间出现的问题，并上报我公司领导，报批后交由相应的技术部门根据出现问题的具体情况，派遣有经验的技术人员赶到现场处理问题。并填写走访业主报告，制订纠正和预防措施。
项目的质保期后，我司采用不定期对业主走访的形式，征求业主意见，检查我司建设的系统运营情况，以便服务更加完善。
[bookmark: _Toc29372]（3）建立用户档案，完善产品质量
除开展用户技术咨询服务外，还负责受理和收集用户投诉咨询信息，保证用户提出的问题和要求能得到及时处理，并对处理情况进行跟踪和验证。同时建立用户档案，记录产品使用情况，为今后公司产品的质量改进提供依据。我们将不断努力，精益求精，为顾客提供更满意的产品和服务。
[bookmark: bookmark27][bookmark: _Toc22734]13.3三级售后服务
为确保服务及时高效，乙方实行三级售后服务体系：
第三级：客户人员自行进行检查分析，并进行维修，乙方提供技术指导及物料支援。
第二级：客户检查分析之后无法排除故障，售后人员上门进行维修服务。
第一级：客户人员以及售后人员在现场均无法进行修复，进行打包返厂进行彻底诊断维修。
[bookmark: _Toc125635867][bookmark: _Toc126779531][bookmark: _Toc137104148][bookmark: _Toc21149][bookmark: _Toc90731246][bookmark: _Toc90731247]十四、双方的职责
[bookmark: _Toc125635868][bookmark: _Toc126779532][bookmark: _Toc137104149]14.1合作开发过程中的文件管理
[bookmark: _Toc90731248]本次合作所产生的技术文件，不得传授给第三方。
[bookmark: _Toc125635869][bookmark: _Toc126779533][bookmark: _Toc137104150]14.2设备厂家提供文件清单
（以下资料为设备验收前提交给买方，否则设备不能进行验收）：
	序号
	项目
	数量
	备注

	1
	设备操作及维护说明书
	1份
	电子版与纸质版

	2
	设备主要器件说明书
	1份
	电子版与纸质版

	3
	易损件清单
	1份
	电子版与纸质版

	4
	气路图
	1份
	电子版与纸质版

	5
	电气原理图
	1份
	电子版与纸质版

	6
	设备制造验收合格文件
	1份
	电子版与纸质版

	7
	易损件清单及数量
	1份
	电子版与纸质版


[bookmark: _Toc137104151][bookmark: _Toc90731249][bookmark: _Toc125635870][bookmark: _Toc126779534]14.3保密要求
卖方应严格保守因履行本协议而知悉的买方的商业秘密,包括但不限于设备技术参数、配置标准、设备价格、产品规格等。未经买方书面同意，不能将任何合作中知悉的任何情况透露给第三方。因卖方违反本协议约定，泄露买方商业秘密的，应赔偿买方的直接损失。
[bookmark: _Toc126779535][bookmark: _Toc137104152][bookmark: _Toc6634]十五、通用要求部分
[bookmark: _Toc126779536][bookmark: _Toc137104153]15.1网络架构
要求网络架构集成一体化控制：全集成控制平台，易于操控和统一维护。
[bookmark: _Toc137104154][bookmark: _Toc126779537]15.2控制要求
（1）设备控制系统要求采用基于PC控制技术的开放式控制系统，可将工业PC、现场总线、驱动技术、自动化软件集成到一个完整的控制系统中；
（2）集中控制与维护，提高设备生产维护的便利性，将视觉功能、设备数据采集功能、产品追踪功能、机器人控制（包括点位数据更改）集成为一体，实现同一平台同一软件系统进行设备生产维护；
（3）设备具备多用户管理设置，不同用户具备不同的设备操作权限，设备操作有一级密码保护，工艺参数设定要有二级密码保护，电机、伺服等参数更改要有三级密码保护；
（4）手动状态下，设备自动记录、生成操作日志，内容包含人工在操作面板上进行的操作内容与操作时间，操作日志保存时间为三天；
（5）设备所有动作单元都要安装防护罩，并配备门禁系统，当门打开时设备无法运转。设备总电源空开要有安全锁，防止人员误操作造成人身伤害；
（6）操作面板为中文界面，设备表面及软件操作界面不允许有任何供应商标识；
（7）人机交互界面应美观易操作，具有良好的人机交互体验，控件配置图示以便于理解。各设备人机界面的显示要求但不限于设备控制（OK数量、NG数量、生产总数、产能、优率、稼动率等）、设备状态、故障列表及故障位置、调试功能、系统设置等，并要求有些显示功能可读或可写。
（8）人机交互界面中心与车间地面垂直距离为1500mm；
（9）PLC预留至少一个扩展模块的功能，PLC至少预留20个IO点数供招标方功能开发。PLC程序不能加密码，可供招标方随时查看程序；
（10）工控机需上传短路检测数据，且保存时间不小于3个月；
（11）设备故障报警要精确到点位，要从触摸屏上很明确的显示出来；电机报警也必须精确到单电机，不能多个电机共用同一个接触器；
（12）设备必须兼顾多极耳与全极耳生产，且换型简易；
（13）售后要支持3年，且不收取任何费用;
（14）设备程序不允许加密，如果加密造成设备停产带来的损失由乙方承担。
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