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EMB 卡钳总成智能化装配线 1 条

招标要求
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EMB 卡钳总成智能化装配线 1 条招标要求

一、生产纲领
1.1 生产能力

1.1.1 生产设备运行节拍≤60 秒/件；操作工人数≤3 名；产品换型时间≤120 分钟；

1.1.2 使用电源：380V/220V 50HZ；

1.1.3 检测设备精度：按 MSA 标准执行，R&R≤10%。工艺验证时：同一工件在同一工装上检

测 5 次，差异性不大于 10%；同一工件在不同工装上检测 5 次，差异性不大于 15%；（考核数量

为 20 件）

1.1.4 在正常工作条件下，各工位设备噪音低于 78dB(A)；各工位设备无温室气体、有害气体、

粉尘、噪音、射线排放；满足《国家职业卫生标准》GBZ38-2006 和《职业健康安全管理体系》

ISO 45001:2008。

1.2 装配方式

1.2.1 半自动装配。

1.2.2 工装设计、装配、测试应考虑防错。

1.3 工装夹具要求

1.3.1 工装夹具要求：快速换模；产品换型夹具激光标刻对应产品型号；

1.3.2 产品左右更换，夹具更换要求：快速定位；

1.3.3 夹具材料和热处理要求：按零件要求；

1.3.4 夹具放置要求：设有专用的工位器具放置。

二、设计的依据和要求

2.1 本装配线配备的装备以满足 EMB 卡钳的装配工艺和性能要求为依据而设计制造

2.2 装配线主体要求

2.2.1 装配线由各分台设备组成，各设备间（工序间）采用手工取放、机械手运送产品部件、

机器人等进行联接，由乙方按工序要求设置装配、测试台及物流滑道。根据各工序的节拍可实

现单人多工序操作。

2.2.2 装配线统一架设空中桥架走路和布线，在每设备处留出电气 2、3孔插座和气源快速接

口。
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2.2.3 单独装配台设备下框架采用方钢管（80×80×5）焊接结构，工作台面以上部分采用银

灰 30 欧标铝型材搭建，设备外罩采用茶色亚克力板，工作台面 30mm 钢板表面镀镍，设备操作

工作台面统一高度 800-900mm 之间，设备总高 2500mm 以内，个别设备可根据用户需求做适当调

整。支撑框架配可调支脚，各设备单独照明。

2.2.4 配气系统：包括气源处理系统、输送压缩空气系统、并带有过滤元件和压力开关、各

种快插连接件、每工位预留气源快插连接口。公母接头 NISE KZE.2-“6”；每个气缸都应使用

磁开关，用来监测气缸是否处在正确的位置，且都要配有一个外部可调节流量控制装置，用以

控制气缸的运转；

2.2.5 配电系统：包括配电柜和控制系统、输电电缆、照明装置、各种快插连接件（备用快

插连接口 1 个）、信号部分采用直接连接、报警装置，设三色塔灯一盏；预留电源插头(220V 2+3

插)；信号回路和电器回路分开安装；没有电力控制系统的设备必须在操作人员可及范围内装配

一个止动开关；设备分为操作面板箱和电气配电箱。操作面板箱配人机操作界面和常用的操作

按钮，电气各控制线应有过载、短路、漏电保护和良好的接地装置（符合国家标准的安全标示），

进电方向在详细装配线平面布置图中体现(图纸评审时)。设备标识及防护装置齐全，安装位置

合理且便于操作维护。

2.2.6 设备采用 PLC 控制（PLC 输入输出点预留各 10%，最少各 2 个点）。为了操作方便在适

当部位需设置必要的操作和紧急按钮。PLC 产品通道化(每个型号产品有自身通道，保证型号数

量不小于 32 个）

2.2.7 控制系统采用 PLC 进行控制和触摸屏配合工控机进行数据存储，配置独立的控制柜或

人机界面操作面板，具备设备故障自诊断系统：当设备出现故障时,设备报警并提示故障原因及

解决方法,以便操作工及时排除故障，恢复设备正常运行。

2.2.8 设备应考虑人体工程、具有外形美观、性能可靠、操作方便、换型及维修简单的特点。

所有的工位都要考虑换型，所需的固定装置、嵌套装置和工具都须配备到位。设备如有动力作

用的滑动装置，需有灵活的止动器，所有滑动装置的止动器都必须有可调的冲击物，以减速，

避免撞击止动器，不能用气缸冲程的末端作为机械运动的止动器，止动器位置不重要的时候应

用高密度尿烷止动器来降低噪音；

2.3 元器件的选用：

2.3.1 气动执行元件采用亚德客或同等级产品。

1）、每工位布置取气接口 1 个，各安装快换接头一套；

2）、气动 3 联组合和快速通断阀；
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2.3.2 PLC 控制器采用 OMRON；断路器采用施耐德；

2.3.3 气动控制元件采用 SMC 产品、控制按钮采用施耐德品牌产品；

2.3.4 触摸屏采用维纶通；

2.3.5 机器人采用 KUKA 或同等级产品；

2.3.6 伺服系统采用松下同等级产品；

2.3.7 真空测试采用泄漏仪，品牌为万肯或同等级产品；

2.3.8 压力及扭矩传感器采用天沐品牌或同等级产品；

2.3.9 设计遵循：可靠性、实用性、合理性、经济耐用。

2.3.10 以上品牌若在实际设计、制作环节发现货期、规格等无法满足实际项目需求情况时，

可由乙方书面通知甲方确认后更换为同档次品牌。

2.4 附属设施：

2.4.1 照明装置：各工位配 LED 照明灯，符合装配线照度要求；

2.4.2 文件看板：各工位配置电子作业指导书系统，位置合理，方便操作者查阅，但不能影

响操作者操作；

2.4.3 参考：各装配位配装配小物料用的物流滑道(其余工位器具由客户提供,图纸评审时确

认物料滑道)，不合格品放置盒（采用不合格品重力滑道或皮带线，前面进料，后面取料门带锁）

分类存放区域、物料料架、小件零件盒、工艺卡片夹（设备保养卡片、点检卡片），LED 照明灯；

2.4.4 装配线设备装配并测试合格后的产品自动记录数据，并显示当天产品，良品率，不合

格品数量等相关信息；

2.5 数据管理追溯系统

2.5.1 设备设有个工站扫码端口，对产品的装配、测试数据与产品一一对应，可采取如下处

理：产品在上线时在钳体上空白位置粘贴二维码，后每工序在生产时均先扫描二维码进行生产

所有在线工艺数据和检测数据通过打标结果能够追溯；

2.5.2 参考：数据管理系统采用Windows界面显示实时工位信息，包括班次、产品型号、生

产的产品合格、不合格、数量、合格率等数据。总表数据依据标签号自动组织，无标签号时自

动依据生产的先后次序排列（有软磁的按数据号，无软磁的按此方法使用）。

1）追溯系统必须开机，设备才能进行生产作业，在生产前，要求输入所有零配件批次号等相

关信息；

2）生产信息必须做到追溯；

2.5.3 各散件信息也需进行相关追溯,通过上料时扫描条码(条形码或二维码)将相关散件信
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息录入，该生成器生成的条码包含：生产批次，生产厂家，零件号，验证码信息，根据生产批

次可以调取总成在线检测结果（零件批次号只记录最新扫码的那个），及所有使用的散件相关

录入信息；

2.5.4 不合格品处理：当上工位出现不合格品时，自动下料工位将不合格品放入不合格品通道。

数据智能查询功能，可按时间、班次等模糊查询需要了解的信息，并可将这些信息保存为 Excel

表格，方便管理。

2.5.5 数据系统可统一切换产品通道。

2.5.6 增加极限样件通道，每班开班前甲方的极限样件进行验证设备能力；

2.5.7 预留 MES 网络接口，以便后续 MES 设备管理取到数据。

2.6 柔性化生产系统系统

2.6.1 需要更换的工位计成整体快换式夹具，采用定位销方式快速定位，在工作台每个侧面

均设有安全门以方便快速换装；

2.6.2 检测参数直接在控制面板上按照产品系列进行选择；

2.7 夹具使用寿命：按件计算，列入一年保修（或 10 万件，先到者为准），易损件除外；

2.8 环境标准

2.8.1 在正常工作条件下，各工位设备噪音低于 78dB(A)；

2.8.2 使用设备环境湿度<80%、温度<45°C ；

2.9 设备检测及监控要求

2.9.1 测试位置：活塞压入力（压力传感器），真空泄漏，成品滑阻力测试（推拉力传感器）

和拖滞力矩检测（扭矩传感器）。

2.9.2 各涂油、喷油机构储液罐需要监控油脂存量；液态油油灌配置液位计，用于缺油检

测；脂状白油使用外部气缸磁开监控桶内油脂存量；

三、装配工艺说明(参考，可在此基础上优化)

1、钳体装配矩形圈、吹扫：吹扫工位对钳体缸孔进行吹扫，设备对钳体自动装配矩形圈；

2、上料、压装力传感器；

3、压装限位套总成；

4、防尘罩、活塞压装；

5、传动齿轮安装孔气密性检测；
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6、轴承及传动齿轮小总成压装；

7、卡簧压装；

8、涂密封胶；

9、动力头总成装配；

10、EOL 检测；

11、支架装配

12、支架自动涂油装配；

13、支架总成下料：人工从支架下料工位取下支架总成，取卡簧安装在支架上；

14、合装；

15、螺栓自动拧紧；

16、总成滑阻；

17、总成拖滞及轮廓度检测；

18、打标；

19、成品下料点检；

20、包装。

产线包含下述功能(包含但不仅限这些功能)：夹具防错、力传感器压入力检测、螺钉拧紧力

矩检测、活塞位置监控、活塞滑阻力检测、真空检测、轴承-传动齿轮小总成压入力和位移检测、

卡簧压入力和位移检测、扭矩检测、力传感器满载力信号检测、相机断胶检测、EOL 检测、销子

胶套检测、摩擦片和八字簧防漏装视觉检测、钳体支架固定螺钉拧紧力矩检测、总成滑阻力检

测、拖滞力矩检测等。

浙江亚太机电股份有限公司

2025 年 12 月 20 日


