上海摩忻智能科技有限公司 

技术协议
项目名称：                   50#汽车机械按摩机芯产线设备                                                                                                                                                                                                                          

甲   方：                      上海摩忻智能科技有限公司                                                                                

乙   方：                                                                                                              

时   间：                  2026-03-30                                                   

编制：                                           审核：                                          批准：                              

目录
1. 目  录......................................................................................................................................... 1

2.项目工艺流程介绍......................................................................................................................3
3.设备/产品技术要求...................................................................................................................5
4.MES系统技术要求...................................................................................................................14
5.安装调试和验收.........................................................................................................................15
6.售后服务说明.............................................................................................................................17

一：项目工艺流程&产线布局介绍
产品工艺流程  
 此项目是50#汽车按摩机芯产线设备项目，主要涉及到的工艺有螺钉锁附、涂油、CCD检测、熟化测试、EOL静音检测等多种工艺。
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以下是整个项目工序介绍和说明：

	序号
	工序名称

	序号
	工序名称

	OP01
	半成品--揉捏&行走组件压装2个行走齿轮

	OP02
	半成品--组装左右短曲臂总成

	OP03
	半成品--组装敲击轴承座总成

	OP04
	半成品--组装溃缩机构

	OP05
	半成品--组装左右长短曲臂璇铆

	OP06
	半成品--组装左右长短曲臂璇铆--锁附球头

	OP07
	半成品---组装左右导轨总成

	OP08
	皮带流水线--组装3D电机总成+锁附3D电机固定盖板

	OP09
	皮带流水线--安装溃缩机构总成+一体式轴承座

	OP10
	皮带流水线--组装揉捏行走组件+霍尔检测组件

	OP11
	皮带流水线--组装光耦板+行走轴承座

	OP12
	皮带流水线--组装驱动板支架+锁附6颗M4*10螺钉

	OP13
	皮带流水线--组装驱动板+连接线束+安装上盖+锁附4颗M4*10螺钉

	OP14
	皮带流水线--组装左-长短曲臂组件

	OP15
	皮带流水线--组装右-长短曲臂组件

	OP16
	皮带流水线--锁附6个螺母+4个小滚轮

	OP17
	皮带流水线--导轨涂油+组装上下横梁

	OP18
	皮带流水线--导轨锁附6个M4*12机牙螺钉

	OP19
	功能检测

	OP20
	熟化测试

	OP21
	EOL检测+（1个静音房+2个静音箱）


产线layout布局
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二:设备/产品技术要求
OP08  皮带流水线--组装3D电机总成+锁附3D电机固定盖板
 扫码枪：手持式扫码枪50cm以内满足可以扫码，二维码（如 QR Code、Data Matrix、PDF417 等。扫码一次通过率≥99.999%.
 定位载具：载具仿型、防错功能，实现快换功能。材质：Cr12，需表面镀锌处理，防锈，淬火。
 手持式螺丝刀：
①扭矩结果可保存可追溯可上传MES。
②有浮高滑牙监控检测和防漏防错防呆功能。
③实时监控锁附螺丝时的扭力变化。

④锁附螺丝程序 设置不同的配方（可自主选择不同程序，柔性切换）
4. 显示屏：硬盘容量1T ，显示屏可触屏，切换调试模式和手工返工模式 。软件C#，方便调试/验证/报表查看和导出。
5. 工作台： 操作高度850±20mm, 符合人机工程学。
6 . 操作界面：设定管理密码，验收提供软件原始代码，设备不能设定远程密码锁，PLC&工控程序要求开源(无密码锁）。

OP09  皮带流水线--安装溃缩机构总成+一体式轴承座
   扫码枪：手持式扫码枪50cm以内满足可以扫码，二维码（如 QR Code、Data Matrix、PDF417 等。扫码一次通过率≥99.999%.
 定位载具：载具仿型、防错功能，实现快换功能。材质：Cr12，需表面镀锌处理，防锈，淬火
 涂油系统： 设备自动涂油，根据图纸要求参照37#机芯   涂油量≥0.5g.
 显示屏：硬盘容量1T ，显示屏可触屏，切换调试模式和手工返工模式 。软件C#，方便调试/验证/报表查看和导出。
工作台： 操作高度850±20mm, 符合人机工程学。
 手持式螺丝刀：
①扭矩结果可保存可追溯可上传MES。
②有浮高滑牙监控检测和防漏防错防呆功能。
③实时监控锁附螺丝时的扭力变化。

④锁附螺丝程序 设置不同的配方（可自主选择不同程序，柔性切换）

操作界面：设定管理密码，验收提供软件原始代码，设备不能设定远程密码锁，PLC&工控程序要求开源(无密码锁）。
OP10  皮带流水线--组装揉捏行走组件+霍尔检测组件
 扫码枪：手持式扫码枪50cm以内满足可以扫码，二维码（如 QR Code、Data Matrix、PDF417 等。扫码一次通过率≥99.999%.
 定位载具：载具仿型、防错功能，实现快换功能。材质：Cr12，需表面镀锌处理，防锈，淬火。
 手持式螺丝刀：
①扭矩结果可保存可追溯可上传MES。
②有浮高滑牙监控检测和防漏防错防呆功能。
③实时监控锁附螺丝时的扭力变化。

④锁附螺丝程序 设置不同的配方（可自主选择不同程序，柔性切换）
4. 显示屏：硬盘容量1T ，显示屏可触屏，切换调试模式和手工返工模式 。软件C#，方便调试/验证/报表查看和导出。
5. 工作台： 操作高度850±20mm, 符合人机工程学。
6 . 操作界面：设定管理密码，验收提供软件原始代码，设备不能设定远程密码锁，PLC&工控程序要求开源(无密码锁）。

OP11  皮带流水线--组装光耦板+行走轴承座
 扫码枪：手持式扫码枪50cm以内满足可以扫码，二维码（如 QR Code、Data Matrix、PDF417 等。扫码一次通过率≥99.999%.
 定位载具：载具仿型、防错功能，实现快换功能。材质：Cr12，需表面镀锌处理，防锈，淬火。
 手持式螺丝刀：
①扭矩结果可保存可追溯可上传MES。
②有浮高滑牙监控检测和防漏防错防呆功能。
③实时监控锁附螺丝时的扭力变化。

④锁附螺丝程序 设置不同的配方（可自主选择不同程序，柔性切换）
4. 显示屏：硬盘容量1T ，显示屏可触屏，切换调试模式和手工返工模式 。软件C#，方便调试/验证/报表查看和导出。
5. 工作台： 操作高度850±20mm, 符合人机工程学。
6 . 操作界面：设定管理密码，验收提供软件原始代码，设备不能设定远程密码锁，PLC&工控程序要求开源(无密码锁）。

OP12  皮带流水线--组装驱动板支架+锁附6颗M4*10螺钉
 扫码枪：手持式扫码枪50cm以内满足可以扫码，二维码（如 QR Code、Data Matrix、PDF417 等。扫码一次通过率≥99.999%.
定位载具：载具仿型、防错功能，实现快换功能。材质：Cr12，需表面镀锌处理，防锈，淬火。
手持式螺丝刀：
①扭矩结果可保存可追溯可上传MES。
②有浮高滑牙监控检测和防漏防错防呆功能。
③实时监控锁附螺丝时的扭力变化。

④锁附螺丝程序 设置不同的配方（可自主选择不同程序，柔性切换）
4. 显示屏：硬盘容量1T ，显示屏可触屏，切换调试模式和手工返工模式 。软件C#，方便调试/验证/报表查看和导出。
5. 工作台： 操作高度850±20mm, 符合人机工程学。
6 . 操作界面：设定管理密码，验收提供软件原始代码，设备不能设定远程密码锁，PLC&工控程序要求开源(无密码锁）。

OP13  皮带流水线--组装驱动板+连接线束+安装上盖+锁附4颗M4*10螺钉
 扫码枪：手持式扫码枪50cm以内满足可以扫码，二维码（如 QR Code、Data Matrix、PDF417 等。扫码一次通过率≥99.999%.
 定位载具：载具仿型、防错功能，实现快换功能。材质：Cr12，需表面镀锌处理，防锈，淬火。
手持式螺丝刀：
①扭矩结果可保存可追溯可上传MES。
②有浮高滑牙监控检测和防漏防错防呆功能。
③实时监控锁附螺丝时的扭力变化。

④锁附螺丝程序 设置不同的配方（可自主选择不同程序，柔性切换）
4. 显示屏：硬盘容量1T ，显示屏可触屏，切换调试模式和手工返工模式 。软件C#，方便调试/验证/报表查看和导出。
5. 工作台： 操作高度850±20mm, 符合人机工程学。
6 . 操作界面：设定管理密码，验收提供软件原始代码，设备不能设定远程密码锁，PLC&工控程序要求开源(无密码锁）。

OP14 皮带流水线--组装左-长短曲臂组件
 扫码枪：手持式扫码枪50cm以内满足可以扫码，二维码（如 QR Code、Data Matrix、PDF417 等。扫码一次通过率≥99.999%.
 定位载具：载具仿型、防错功能，实现快换功能。材质：Cr12，需表面镀锌处理，防锈，淬火。
手持式螺丝刀：
①扭矩结果可保存可追溯可上传MES。
②有浮高滑牙监控检测和防漏防错防呆功能。
③实时监控锁附螺丝时的扭力变化。

④锁附螺丝程序 设置不同的配方（可自主选择不同程序，柔性切换）
4. 显示屏：硬盘容量1T ，显示屏可触屏，切换调试模式和手工返工模式 。软件C#，方便调试/验证/报表查看和导出。
5. 工作台： 操作高度850±20mm, 符合人机工程学。
6 . 操作界面：设定管理密码，验收提供软件原始代码，设备不能设定远程密码锁，PLC&工控程序要求开源(无密码锁）。

7. 涂油系统： 设备自动涂油，根据图纸要求参照37#机芯   涂油量≥0.5g.
OP15  皮带流水线--组装右-长短曲臂组件
 扫码枪：手持式扫码枪50cm以内满足可以扫码，二维码（如 QR Code、Data Matrix、PDF417 等。扫码一次通过率≥99.999%.
 定位载具：载具仿型、防错功能，实现快换功能。材质：Cr12，需表面镀锌处理，防锈，淬火。
手持式螺丝刀：
①扭矩结果可保存可追溯可上传MES。
②有浮高滑牙监控检测和防漏防错防呆功能。
③实时监控锁附螺丝时的扭力变化。

④锁附螺丝程序 设置不同的配方（可自主选择不同程序，柔性切换）
4. 显示屏：硬盘容量1T ，显示屏可触屏，切换调试模式和手工返工模式 。软件C#，方便调试/验证/报表查看和导出。
5. 工作台： 操作高度850±20mm, 符合人机工程学。
6 . 操作界面：设定管理密码，验收提供软件原始代码，设备不能设定远程密码锁，PLC&工控程序要求开源(无密码锁）。

7.  涂油系统： 设备自动涂油，根据图纸要求参照37#机芯   涂油量≥0.5g.
OP16  皮带流水线--锁附6个螺母+4个小滚轮
扫码枪：手持式扫码枪50cm以内满足可以扫码，二维码（如 QR Code、Data Matrix、PDF417 等。扫码一次通过率≥99.999%.
 定位载具：载具仿型、防错功能，实现快换功能。材质：Cr12，需表面镀锌处理，防锈，淬火。
手持式螺丝刀：
①扭矩结果可保存可追溯可上传MES。
②有浮高滑牙监控检测和防漏防错防呆功能。
③实时监控锁附螺丝时的扭力变化。

④锁附螺丝程序 设置不同的配方（可自主选择不同程序，柔性切换）
4. 显示屏：硬盘容量1T ，显示屏可触屏，切换调试模式和手工返工模式 。软件C#，方便调试/验证/报表查看和导出。
5. 工作台： 操作高度850±20mm, 符合人机工程学。
6 . 操作界面：设定管理密码，验收提供软件原始代码，设备不能设定远程密码锁，PLC&工控程序要求开源(无密码锁）。

OP17  皮带流水线--导轨涂油+组装上下横梁
 扫码枪：手持式扫码枪50cm以内满足可以扫码，二维码（如 QR Code、Data Matrix、PDF417 等。扫码一次通过率≥99.999%.
 定位载具：载具仿型、防错功能，实现快换功能。材质：Cr12，需表面镀锌处理，防锈，淬火。
3 . 显示屏：硬盘容量1T ，显示屏可触屏，切换调试模式和手工返工模式 。软件C#，方便调试/验证/报表查看和导出。

4. 工作台： 操作高度850±20mm, 符合人机工程学。
5 . 操作界面：设定管理密码，验收提供软件原始代码，设备不能设定远程密码锁，PLC&工控程序要求开源(无密码锁）。

6.涂油系统： 设备自动涂油，根据图纸要求参照37#机芯   涂油量≥0.5g.
OP18  皮带流水线--导轨锁附6个M4*12机牙螺钉
扫码枪：手持式扫码枪50cm以内满足可以扫码，二维码（如 QR Code、Data Matrix、PDF417 等。扫码一次通过率≥99.999%.
 定位载具：载具仿型、防错功能，实现快换功能。材质：Cr12，需表面镀锌处理，防锈，淬火。
手持式螺丝刀：
①扭矩结果可保存可追溯可上传MES。
②有浮高滑牙监控检测和防漏防错防呆功能。
③实时监控锁附螺丝时的扭力变化。

④锁附螺丝程序 设置不同的配方（可自主选择不同程序，柔性切换）
4. 显示屏：硬盘容量1T ，显示屏可触屏，切换调试模式和手工返工模式 。软件C#，方便调试/验证/报表查看和导出。
5. 工作台： 操作高度850±20mm, 符合人机工程学。
6 . 操作界面：设定管理密码，验收提供软件原始代码，设备不能设定远程密码锁，PLC&工控程序要求开源(无密码锁）。

以上装配工序涉及到CCD检测工序如下：
① OP10 揉捏轴左右4个轴承加CCD检测   检测错漏装 零件有无装到位，识别判定
② OP09 检测溃缩机构装置+弹簧，加CCD检测   检测错漏装 零件有无装到位，识别判定
其余没有CCD检测工序  统一按37#机芯设备增加摄像头监控。
静音房检测技术要求：
1--2 个静音箱+传送带进出方式

2--听异音+EOL静音检测 在静音箱同步实现，设置人工目视窗口

3--检测数据实现 MES 追溯联通 &联动标签打印机  合格后出合格标签。

4--静音箱背噪: <25dB
5--静音房背噪 : <35dB

静音房&静音箱 尺寸参考：
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四、MES技术要求
数据存储如果达到设备上限，设备报警。信息不能覆盖，人工拷出。

数据采集与分析

①支持多种数据源（传感器、PLC、人工录入（产品批次号，客户名称等无关产品质量相关的数据））实时采集。
②提供生产数据统计、趋势分析及 KPI 看板（如 OEE、良品率）

设备管理

①设备状态监控、预防性维护计划及故障预警。

扩展性

①预留MES服务器通讯接口。

共享


SOP通过公司局域网共享盘上传至设备显示器中。
五、安装调试和验收

乙方提供的设备及附件必须为全新产品，随货物装运时需提供供货单、产品说明书、产品合格证等确保资料 齐全。

双方在乙方工厂预验收合格不作为本合同设备验收合格依据，双方以设备在甲方工厂指定地点验收 合格作为最终验收合格根据。

3 .甲方在收到乙方完成安装调试的通知后【30】天内予以验收，在甲方试生产10批次，不低于1000PCS  每批次生产过程设备无重大故障(修复时间超过两小时视为重大故障)且重大故障延迟验收、小故障不超2次(修复时间不超过10分钟视为小故障)为验收合格。

4.乙方供应的货物质量应当符合相关国家标准、行业标准或企业生产标准规定，且能满足合同中约定的技术要求及验收标准。乙方提供的货物不符合本合同约定的，由乙方负责退换并承担因退货而支付的实际费用。

5.终验收时 乙方需为甲方提供设计资料(2D\3D图纸)、软件源代码、易损件清单、设备BOM明细。
6.此合同基于现有的设备方案，如甲方产品存在设计变更，乙方无条件配合更新方案，涉及费用增减， 通过邮件往来列出相关明细由商务谈判。

7.接入乙方设备的空压气管、交流电源缆线、数据传输网线由乙方负责连接。甲方需提供连接端口距离不超20米且确保端口数量和设备匹配。

8.前期调试物料2-4联阀甲方提供各50pcs物料  ，多出数量乙方需付费。

9.质保期内：经双方确认的、因乙方设备自身设计制造缺陷导致的重大故障，且在乙方收到通知后8小时内未能解决问题，导致停线按照 100元/h 支付甲方（故障时间：接到甲方通知起算），累计赔偿金额不超过本合同金额的 5%。因甲方操作不当或不可抗力导致的停线乙方免于赔偿

六、售后服务说明
按照设备技术条款《技术协议》指定功能实现所有功能，满足上述条件要求
1.质量保证：
a)  所有加工件质量保证期为两年易损件除外，标准件质量保证期为一年易损件除外(从甲方最终验收合格之日起非人为、自然灾害等损坏),在质量保证期内损坏的标准件无法确认损坏原因的，可由甲方送至符合检测资质的单位进行检测，产品存在质量问题的，相关检测费用由乙方承担；
b) 超出保修期内的部件乙方只收取成本费，并承诺终身提供技术支持。
2.乙方负责免费为甲方培训操作及维修人员。包括：基本原理，操作使用和维修保养等。

质保期内，设备出现故障，乙方应于2小时内上门处理，如故障2小时内无法解决需根据实际货期商讨解决方案,保证产线正常运行。
4.为保障产品的正常运行和维护需要，在验收前乙方负责对该产品的相关操作和维护人员，进行必要的培训。
5.提供软件操作说明书一份。
6.乙方提供电气BOM以及I/O接线图,提供控制程序源代码；

乙方技术人员在设备终验收后陪产+3个月。
质保期内无偿提供技术服务



