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1 总述

1.1 乙方应仔细阅读本技术要求，提供产品应满足要求。本技术要求提出的是最

低限度的技术要求，并未对一切技术细节做出规定，也未充分引述有关标准和规

范的条文，乙方应提供符合本要求和工业标准的优质产品。

1.2 本要求要求的技术指标与乙方所执行的标准发生矛盾时，按较高指标执行。

1.3 乙方提供产品认定的主要技术文件、产品主要技术参数表和设备配置表。

1.4 乙方无条件承诺甲方对技术方案的修改。

1.5 乙方提供的设备或附件如需向第三方外购时，乙方应对外购设备或附件全权

负责（主要包括质量、安装、维护等），并提供相应的出厂和验收证明。

1.6 本技术要求未尽事宜，由甲、乙双方协商解决。

2 总体要求

根据龙电华鑫福永工厂实际场地的布局，结合国网/南网单相电能表制造工

艺流程，设计自动化装配线与包装线，并将装配线、调检线（已有）、包装线串

联起来，实现一个流生产。通过自动化的导入，减少人工作业，降低产品制造成

本,提高生产效率,保证产品质量。国网/南网单相电能表装配线、包装线整体设

计产能不低于 550 台/小时,各工序数据可实时上传 MES 系统，同时保证数据能可

视化展示；线体整体采用模块化设计，方便运输搬运，风格统一、美观大方、布

局合理，具有可参观性；各模块自动化装备保证运行流畅，界面操作方便、直观，

软件应采用模块化架构设计，确保系统的可靠性及可扩展性；

2.1 适用对象

适用对象：国网/南网单相电能表

2.2 场地条件

场地面积：400 ㎡。

地面设施：地板具有防静电功能。

地面（或楼面）承重：350kg/㎡，地面平整度要求：≤±3~5mm。

可使用净高度：大于 3.0m。

2.3 环境要求
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该系统的各设备运行需满足一下环境类指标要求。

温度：23±2℃

湿度：40%—60%

平均噪音：≤70 分贝。

2.4 系统基本要求

1）设备必须有应急措施，充分保证系统运行的可靠性。

2）设备可独立运行。

3）整体可靠性应满足年运行时间不低于 250 个工作日（每天运行 11 小时）。

4）系统的故障平均修复时间不超过 8小时。

5）设备平均噪声指标不得超过 70 分贝。

2.5 整体技术指标

2.5.1生产效率

该系统的生产效率不低于设计最低值。

2.5.2误检率

该系统的误检率应低于 1％。

2.5.3错检率

该系统的错检率应为 1％。

2.5.4噪音

八小时等效声级不超过 70dB（A）。

2.5.5稳定性要求

1) 该系统的预热时间不大于 30 min。

2) 负荷点切换过程的稳定时间应小于 10s。

2.5.6电气绝缘要求

参照 JJG 597试验要求。

3 基本原则

3.1 自动化

该系统应能全自动实现接驳、检测检定、传输控制等功能。检测过程中可以
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进行人工更换模块，主控软件仍能够与人工干预的结果进行衔接，自动进行参数

初始化与后续性能检测，实现模块互换性的检测。

在协同运行与脱离运行状态切换时能够通过主控计算机进行控制，自动实现

脱离运行与协同运行的切换，物理脱离时也是通过电气化设备辅助实现，脱离过

程由主控计算机控制完成，整个过程具有良好的交互界面，部分关键过程需增加

专用的监测装置，实时监控整个过程，监控关键连接处的物理状态。

3.2 抗干扰性

该系统应具有抗强扰的能力，可以工作在严酷的电磁环境中，并且对雷击干

扰、快速脉冲群，静电等都有较高的防护等级。

3.3 可靠性

该系统内各机械装置，均应具有异常检测功能。运行过程中机械装置动作异

常，应及时声、光报警并停止动作，并将异常信息汇总到相应的控制室，待异常

排除后继续工作。

关键模块（环节）故障时应有应急处置方案。

3.4 安全性

应明确指出设备本身易受外界影响的部件，以及易对巡检人员、检修人员形

成危险的安全隐患点，并相应采取外罩保护仓、安装防护栏、门控开关等安全措

施。设备可接触到的外部金属部分，均要求可靠接地。各主要测试单元均应配置

急停开关和状态指示灯。采用气动方式的机构，设置有过压和欠压自动报警保护

装置。

3.5 可追溯性

应实现设备的有序化管理及数据的可追溯性，能够查询检测系统运行的历史

数据和各类事件，并通过准确、完整的检测数据记录，有效保证检测结果的质量。

3.6 可扩展性

应具有较强的可扩展性，可根据检测工作量的大小和检测项目内容进行扩充。

3.7 美观性
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设备外形应风格统一、美观大方。

3.8 方便搬运

单个设备模块化设计，能够顺利通过搬运到现场。

4 系统构成

4.1 场地示意图：

4.2 工艺流程：

4.2.1 装配工艺流程图：

组装主板工位：人工作业，可以考虑两边作业；自动焊接工位利用工厂现有

自动焊接机器人设备，厂家需利用机械手实现自动上下表动作；自动焊接完成后

需考虑人工补焊、检验工位；上电检测工位（30S 节拍）：关链 P 码（把 PCB 板

号写入表地址处）、开盖检测、脉冲灯检测；扣上盖工位人工上料，自动扣上盖；

其它所有工位需实现自动化生产；

4.2.2 包装工艺流程图：
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下铭牌安装工位包含电子标签自动粘贴；自动贴标工位需实现侧条码、合格

证、顶部条码的自动粘贴；分箱排序工位需实现四码合一校验；其它所有工位需

实现自动化生产；

4.2.3 装配线和包装线所有设计需满足以上国网/南网电能表所有生产工艺流程

要求；

5 信息管理要求

5.1 系统构架

5.1.1 该系统的软件应采用模块化架构，确保系统的可扩展性。任何一个模块的

维护和更新以及新模块的追加都不应影响其他模块，且在升级的过程中不影响系

统的性能与正常运行，保证系统可以稳定、平滑过渡。

5.1.2 软件设计应采用面向服务、面向对象等先进设计思想，支持 J2EE 或.NET

框架式部署。

5.1.3 该系统应运用先进实用的安全防护技术、手段，能实时做好安全防护工作。

通过用户管理来保障安全性，即用户必须经过登录才能使用该系统，并在系统定

义的权限范围内进行操作。

5.1.4 该系统应满足 7×24h 连续运行的可靠性要求，应用服务器、数据库、控

制模块等避免出现单点故障，支持手动恢复功能，恢复时间小于 60 分钟，以便

在系统发生错误时能够快速地恢复正常运行。

5.2 功能要求

5.2.1 应能接收主控系统、平台下达的任务，执行检定检测，实现各功能单元要

求，交互输送线信息，完成全过程的自动化运行。

5.2.2 试验完成后，应主动向主控系统、平台上传数据信息。检定数据应实现本

地备份，备份容量至少 6个月。检定数据应检索方便、管理安全。

5.2.3 运行过程中，实时监控各个作业环节及设备运行状况，提供故障报警信号。

5.2.4 应具备完善的操作维护日志，自动记录检定方案维护、手动操作、软件升

级等信息。

5.2.5 人机界面要求：
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采用风格一致的操作界面，布局合理，窗口的内容简单明了，提供的信息语

言通俗易懂、连贯一致。

显示画面根据流程，按层次结构或树型结构组织。操作人员调用任一画面不

超过五次点击，重要功能可一次按键调出。实时数据刷新周期不大于 1s。

5.2.6 作业环节的异常情况，特别是影响人身、设备安全的，有报警提示功能。

报警信息实行分级控制，应包括故障类型、故障点位置等信息并以不同颜色区分

报警级别、类型等。故障界面应能即时自动弹出。报警信息均应至少储存 30 天。

6 关键元器件选用

该系统所选用的关键元器件、部件应为质量可靠，技术先进的知名品牌产品，

其品质等级要求能够满足系统或模块的设计使用寿命，并要求有出厂合格证或相

应的检验报告、参数手册等。

7 备品备件的提供

应提供必须的易损件、备品备件，并应根据具体设计及运行需要增补易损件、

备品备件。

8 设计、监造、运输及安装调试

8.1 总体要求

进度要求:乙方必须保证自合同生效之日起，4 个月内完成竣工验收。乙方

应提供工程进度表。

8.2 设计联络

合同签订后，乙方负责组织召开设计联络会。会议由甲方相关系统技术人员

参加。设计联络会根据项目进度安排，分阶段召开，乙方应提供设计联络会组织

方案，并具体列名会议次数、召开时间、联络会内容等。

设计联络会应包括但不限于以如下内容：

1) 讨论确定工程进度安排；

2) 讨论控制软件初步设计需求；

3) 讨论确定与相关系统接口的实施方案；
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4) 讨论解决合同实施中具体相关技术问题及双方认为需要讨论的其他问题。

根据会议情况，由乙方编制设计联络会备忘录，并签字确认。

8.3 设计审查

8.3.1 乙方负责组织召开设计审查会，会议由甲方及相关系统技术人员参加。乙

方应提供设计审查会组织方案，并具体列明审查内容。

8.3.2 设计审查应包括但不限于以下内容：系统详细设计方案、软件设计说明书、

系统接口详细设计、验收的具体项目和验收标准、监造项目及工程实施中的质量

控制方法，验收的具体项目和验收标准。为保证设计方案完整性、最优化，甲方

有权要求乙方调整设计方案。

8.3.3 审查通过后，双方进行图纸及监造验收规范会签。审查不通过，乙方应尽

快完成整改，并进行设计复查。

8.3.4 甲方设计审查并不解除乙方对系统设计上应负的全部责任。

8.4 设备监造

乙方设备制造期间，甲方将派员进行设备监造。设备监造内容为监造验收要

求中所列范围。在制造监制期间，乙方应提供有关设备必要的技术数据和图纸。

对于监造期间发现质量有问题，乙方立即采取纠正措施。

甲方人员监造并不解除乙方对所有产品在制造质量上应负的责任。

8.5 设备运输

8.5.1 乙方应在设备启运前告知甲方，经甲方许可后方可启运。

8.5.2 所有设备均采用合理的包装及运输方式，以防止运输及现场存放中出现损

坏。乙方应标时需提供各类设备的包装、运输方式及保护措施。

8.5.3 因运输原因造成的设备损坏及工期延误，由乙方承担全部责任。设备到场

后，由乙方负责保管直至竣工验收通过。

8.6 安装调试

8.6.1 现场具备安装条件后，甲方书面通知乙方；乙方应派员至现场确认。安装

调试过程中，乙方按照技术要求及监造验收要求对施工质量进行跟踪检查。对检

查中发现的问题，乙方应尽快采取纠正措施，直至满足要求
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8.6.2 安装调试过程中，乙方人员应遵守甲方施工现场各项管理制度，服从甲方

的统一调度和协调。

8.6.3 乙方的安装调试人员应经过相关安全培训及考核。乙方应与甲方签订安全

施工责任书，承担相关安全生产责任。

8.7 验收

8.7.1 该系统的验收划分为三个阶段，即工厂验收、现场验收和竣工验收。

8.7.2 工厂验收是在系统的设备制造、软件开发、系统集成及调试工作完成后，

出厂前由乙方组织的验收工作。

8.7.3 现场验收是系统在现场安装调试完毕后，进行的检定系统投运前验收。

8.7.4 竣工验收包括系统试运行及系统功能、性能、稳定性验收。

8.8 培训

8.8.1 乙方负责对甲方及使用单位的技术人员进行技术培训。通过培训应使甲方

及使用单位人员能够掌握合同设备和系统的基础知识、性能特点、技术要求和实

际操作，并能相对独立地进行日常的操作、管理、维护和指配，对常见故障可进

行分析和处理。

8.8.2 培训内容应包括理论和相关设备的实际操作两部分，乙方应保证使实际操

作(上机操作)培训时间不小于总培训时间的三分之一。培训中所提供技术资料应

为中文。

8.8.3 培训结束后，甲方对参加培训人员的培训效果进行考核，未达到要求的乙

方应进行重新培训。

8.9 售后服务

乙方应提供该系统两年的免费保修。免费保修期自竣工验收之日起计算。

九、交付

自双合同生效之日起，乙方需确保 120 天内安装调试完工（以甲方验收合格

为准）。若不能按时交付，甲方按超期每天向乙方收取交期延误费 5000 元/天，

（注：除因未提供场地、甲方需提供设备未及时交给乙方安装实施或土建方面原

因导致的延误属于甲方责任，时间不计算在工期内，其它均属乙方责任）累积造

成的交付延误费甲方直接在乙方货款中扣除；
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