
前大灯控制器ECU组装测试线方案
V5.0



1.项目需求
2. 方案介绍
3.设备简介
4.设备清单

目录



项目需求



1.项目需求



方案介绍



2.1 方案介绍

整线总长29.5米
总宽≤1.8米
设计产能：100-150pcs/h
设计CT：33s/pcs。



2.1 方案介绍

线体前段

线体后段



2.2 方案介绍—工艺流程汇总
设备
名称 上板机 三轴扫码机 在线式烧录机 在线式ICT测试机 NG/OK筛选机 在线式分板

机

工艺
内容

PCBA基
板自动上
板

PCBA扫码 PCBA扫码 PCBA扫码 PCBA扫码 铣刀分板

　 　 程序烧录 ict测试 PCBA测试后NG筛选 粉尘收集

　 　 　 　 　 静电除尘

　 　 　 　 　 边角料收集

　 　 　 　 　 PCBA板下
料

　 　 　 　 　 　

设备名称 PCB点胶机 PCBA自动上料
机 在线PCBA锁付机 在线密封胶组合涂

胶系统设备
在线上盖安装

设备

在线气密性
测试系统设

备

工艺内容

PCB扫码 PCB扫码 底壳抓取扫码 底壳从治具抓取扫
码 上盖上料组装 产品下盖扫

码

PCB点白胶 PCB上料组装 PCBA与下盖锁付 称重，点胶，称重，
CCD胶路检测 PLSMA清洗 气密测试-双

工位

CCD检测 PCBA组装后检
测

扭矩点检、数据上
传 下盖放回治具 上盖翻转 NG剔除

NG剔除 NG剔除 CCD检测 NG剔除 PCB扫码 　

　 　 双工位交替锁付 　 上盖组装、检
测密封圈正反 　

　 　 NG剔除 　 NG剔除 　

设备名称 在线式FCT测
试机

在线下料摆盘设
备 底壳自动化上料机 在线激光打标机

在线等离子清
洗系统设备
(底壳+上盖)

在线导热硅脂
涂胶系统设备

工艺内容

CCD识别PCB
位置 PCB下料 底壳上料 底壳上料 扫码 下盖从治具抓

取扫码

pcb扫码识别
NG剔除 PCBA缓存 CCD外观检测 在线镭雕 plasma清洗

称重，点胶，
称重，CCD
胶路检测

PCB扫码识别
双工位FCT 　 CCD外形尺寸检测 CCD扫码确认镭雕

内容
底壳、上盖上
治具 下盖放回治具

测试NG剔除 　 NG剔除 NG剔除 首班点检 NG剔除

PCB上治具 　 　 　 　 　

设备名称 在线成品EOL
测试机

外观及PIN针视
觉检查设备 成品自动化下料机 称重包装工位设备 夹具输送系统

设备
组装生产线上

位机

工艺内容

产品抓取扫码 产品抓取扫码 产品抓取扫码 人工套袋 RFID绑定
负责整线内循
环MES运行
的服务器工作。

EOL测试-双工
位 外观CCD检测 产品外观检测（只

做正反面） 自动称重 子母托盘治具
输送

系统管理、基
础数据、工单
管理、工艺管
理、设备管理、
生产管理、

NG剔除 PIN针检测 料盘扫码 人工贴箱码 治具升降机

产品维修、数
据追溯、数据
报表、产线看
板、厂级
erp/mes接口、
设备通信、上

　 NG剔除 成品下料到料盘 AGV转运 空治具回流 　

　 　 料盘称重 　 　 　

　 　 料盘下料、治具回
流 　 　 　



2.3 方案介绍—工艺流程



设备简介



3.设备简介——PCBA拼板上板

料框备料区

轨道宽度
调节

PCB基板PCB料框
升降机

上板机技术要求

序号 要求描述 技术要求

1 材质
材质采用铝合金，任何部件都应防生锈，且有一定

的耐撞能力

2 轨道可调宽度 50mm~350mm之间可调

3 电机
1.品牌：三菱、松下、禾川；2.链速无极可调；3.

电机连接PLC系统。

4 运送方式
采用扁平式皮带输送，须符合ESD要求(表面电阻满

足≥1x104to<1×109Ω)

5 上板机上板框个数
至少需要4个ESD上板筐（型号:GW-XS390，尺寸:

2600x1250x1300）

6 推板压力保护 有压力保护

7 漏电开关保护 具备漏电开关

8 感应器 光电进口感应器

9 PLC 三菱、松下、欧姆龙或同等级别的品牌

拼板上料推板位置



3.设备简介——扫码

显示屏

三轴扫码机技术要求

序号 要求描述 技术要求

1 材质

材质采用钣金，任何部件都

应防生锈，且有一定的耐撞

能力

2 轨道可调宽度 50mm~350mm之间可调

3 步进电机
链速无极可调、连接PLC系

统

4 运送方式

采用扁平式皮带输送，须符

合ESD要求(表面电阻满足

≥1x104to<1×109Ω)

5 ▲读码装置及系统

采用拍照式读码，可依据条

码位置，读码枪需X/Y轴自

动移动。

或读码范围能覆盖

350*300mm时可将相机固定

不移动；系统需要与线外系

统佛照MES进行对接。

6 备注

若读码可在烧录设备一同实

现扫码并关联到MES，整线

设备可使用的也可以不需要

三轴扫码机。



3.设备简介——烧录

键盘

显示器

上下针床
治具

PCBA
轨道

在线式烧录机技术要求

项目 序号 技术要求

设备结构 1 采用4导柱上模，保证下压上模平衡。

  2 柜子底部需安装高质量轴承活动轮。

  3 PLC操作控制，安全光栅防护

  4
设备采用皮带轨道自动运输方式，感应器感应运输到位，上模探针治具自动下压，

开始自动烧录。

  5 治具模采用气缸夹紧固定方式加interface pin接触方式，可快速更换治具针模，

设备主要

功能要求
1 满足PCBA拼板烧录作业。

  2
配备高精度读码器，通过读取产品上二维码MES，从MES下载程式，防止烧录错

误程式。

  3 扫描PCBA二维码，系统可实现自动调取产品烧录程序

  4 软件可设定二维码的位数，并且有防重码验证，重码扫码可以识别出来。

  5 程序具备防漏防错功能，具有权限进入设置功能。

  6
烧录程序步骤可视可编辑，开放权限。



3.设备简介——烧录-工装换形

治具模采用气缸夹紧固定方式加interface pin接触
方式，可快速更换治具针模



3.设备简介——烧录

键盘

显示器

上下针床
治具

PCBA轨
道

7 电脑可存储烧录数据报表，支持扫码绑定产品，便于追朔。

8 产品扫码后，与产品预设机种信息比对，确认产品与预设程序对应后才会自动对
产品烧录，烧录完成后会将烧录信息和产品条码一起保存或上传至MES端。

9 设备扫码后也可访问MES,通过扫出的产品带出其它关联码，绑定各单板烧录信息。

10 设备顶部配有异常警示灯，闲置等待亮黄灯，作业中亮绿灯，急停亮红灯。

11 烧录测试界面的每个产品状态可视，烧录中--完成OK---烧录NG，烧录NG品流入
NG/OK筛选机。

12 ▲自动记录并生成报表，调取查阅方便；测试数据可以永久保存在本机系统并可
以支持网络共享及MES对接。

13 ▲支持程序烧录完成回读烧录程序的版本，并自动核对烧录的版本是否正确。

14 烧录器要求为4通道烧录器，可支持同时烧录4个相同或不同的程序在4个PCBA IC
上，并支持烧录器程序开发对接。（烧录器品牌：力捷丰、昂科、ZLG）

15 电脑界面显示被烧录产品不良原因（用不同颜色区分，便于识别）。

16 配备小型固定是读码器，可快速拆装固定在不同的治具针床上，实现产品正面或
者地面的读码；

17 支持的烧录IC规格型号为8个，具体型号后续根据产品的情况来定，与佛照确认后
订立。

电脑配
置

1 显示器尺寸19寸，长宽比4：3，禁止使用一体机。
2 支持运行Windws7以上系统。
3 处理器InterI5以上。
4 不小于1TB硬盘存储。
5 内存8GB以上，电脑运行流畅不卡顿。

 



3.设备简介——烧录

PCBA输
送轨道

轨道宽度
可调

烧录下针
床治具定位传感器

三轴扫码机技术要求

序号 要求描述 技术要求

1 材质
材质采用钣金，任何部件都应防生锈，

且有一定的耐撞能力

2 轨道可调宽度 50mm~350mm之间可调

3 步进电机 链速无极可调、连接PLC系统

4 运送方式
采用扁平式皮带输送，须符合ESD要求

(表面电阻满足≥1x104to<1×109Ω)

5 ▲读码装置及系统

采用拍照式读码，可依据条码位置，读

码枪需X/Y轴自动移动。

或读码范围能覆盖350*300mm时可将相

机固定不移动；系统需要与线外系统佛

照MES进行对接。

6 备注

若读码可在烧录设备一同实现扫码并关

联到MES，整线设备可使用的也可以不

需要三轴扫码机。



3.设备简介——烧录

登录用户

1:通过扫码自动识别当前烧录程,自动加载到烧录器中完成烧录
2:烧录完成后通过识别通CheckSum对烧录程序进行检查，对比
CheckSum值是否与预设是否一致，是PASS，否FAIL,放入不良
3:将结果上传MES,机械自动分拣到相应位置

• 防错防呆

测试工位展现结
果



3.设备简介——OK/NG筛选机

PCBA托架

缓存升降
机

输送线

序号 项目 技术要求 响应情况

1 NG/OK筛选机数量

数量1套包含2台机器，烧录后1台

NG/OK筛选机，ICT测试后1台NG/OK

筛选机。

完全满足

2 材质要求 主体框架采用实铁/钣金焊接而成 完全满足

3 电机 三菱、松下、禾川或同等级别的品牌 完全满足

4 控制方式 可采用按键控制方式（安装机台） 完全满足

5 输送方式 采用扁平式输送带 完全满足

6 NG板存储平台

1> 可存放10大片PCBA；

2> 每层间隔至少5cm；

3> 存储9片后需声光报警。

完全满足

7 报警 独立安装声光报警器 完全满足

8 人机界面
三菱、威纶、欧姆龙、台达或同等级

别的品牌
完全满足

9 PLC
三菱、松下、欧姆龙或同等级别的品

牌
完全满足

10 丝杠 上银或同等级丝杠 完全满足

备注

功能说明：对PCBA进行筛选，依据烧录及ICT判定的结果，将NG板存储在

NG/OK筛选机中，烧录NG的存储在烧录后的NG/OK筛选机中，ICT测试NG的储

存在ICT测试后的NG/OK筛选机中，等待复判，同时保证方便拿取PCBA，结果

生成Logfile自动上传到MES。



ICT功能：

<1>基板到达限位位置，升降平台自动压合测试，同时接驳台之读码枪自动预读取下一基板条码；

<2>基板进入测试机内，基板平稳后，压床才能下压测试；

<3>测试结束PCBA自动流入后接驳。

<4> 采用，条码枪读取工单号的方式，结合MES，从MES上读取相关程式到本地，防止程式调

用出错。测试结果将上传回MES,以便追溯。

<5> ：采用气缸夹紧固定方式加interface pin接触方式,对接更方便。

3.设备简介——ICT测试

PCBA流
水线

轨道宽度
可调

ICT下针
床治具

定位传感器

A.配置清单

序号 项目 数量 描述 备注

1
ICT底板

固定治具
1套

用于承载被测板及被测板与

机台连接工具,可安装右边

定轨方式的ICT测试台。

采用耐用防撞材质，能够快速

切换及固定，厂家提供。

2
ICT主体

框架
1套

用于安放治具、ICT测试仪

器、PC及控制FT测试自动

进出板、机构动作之机构。

内含汽缸，单片机系统、传

送导轨、键盘、鼠标、照明

设施及其他辅助设施等。

1、支持手动测试

2、维护简便，快速切换、固

定，采用耐用防撞材质，厂家

提供。

3
ICT测试

治具
1套

用于电路板零件测试，支持

快速换线和方便固定，

维护简便，支持多联板测试按

佛山照明规格制作

备注
▲必须支持拼板测试，ICT治具材料采用防静电材料,机台底板固定治具的机构及

ICT治具箱框需采用特殊材料制作，保证能够快速切换及方便固定。



3.设备简介——PCBA拼板分板

分板工位1

铣刀分板
主轴

分板工位2

治具下料

PCB板搬运
机械手

PCB基板上
料轨道

分板粉尘收
集过滤装置

板边下料



3.设备简介——PCBA拼板分板

CCD定位

除静电离子风 粉尘收集

断刀检测

设备功能：
1.本设备具有自动盖板功能，
2. 设备带断刀自动检测功能，避免断刀后继续
作业，提升效率；
3.设备设置自动盖板功能，可将产品有效定位，
精度更高；
4.配置大功率、强吸力集尘机，有效地除去了切
割中产生的粉尘；
5.采用环状涡旋除静电离风机构，有效地除去了
切割中产生的静电;
6.主轴转速：10万转/min.



3.设备简介——PCBA拼板分板

自动换刀

刀径检测

A．分板机基础设计要求

序号 项目 技术要求

1 机台线体高度 900±20mm

2 适合基板尺寸 按照最大PCB尺寸制作（长度*宽度：350mm*300mm）

3 PCB厚度 0.4~6mm

4 轨道固定边 从左到右，人机界面为传输轨道固定板，轨道可自动调节

5 加工平台 双穴工作平台

6 ▲切割精度 ±0.05mm

7 切割速度 15~100mm/s

8 ▲重复精度 ±0.01mm

9 对位系统 自动根据MARK点定位，软件可以设定MARK点2~4个位置

10 取料机构

1. 采用真空吸盘模式，使用弹性吸盘，吸盘数量和位置可调节，吸盘固定方式采用强磁固定座，方便切换机型，托盘定位

要可靠

2. 进料机械臂具有完全独立随动工作，不能与出料机械一起工作，以免影响到搬运效率。

11 出料方式

1. 前端轨道传输，出板载具传输，单板放置在载具中需要有360°旋转功能，精准放置在载具中，需要有1PCS载具存储交

替功能。

2. 除了标准吸嘴外，还支持各种定制或者异型吸嘴；吸取及夹持机构可兼容吸取、夹取两种功能；

3. 吸取头需要类似贴片工作一样，是独立工作，可以实现快速更换和固定。

4. 载具输出模式，以后可改装皮带输出方式。

12 ▲切割方式
1. 主轴转速2000~80000RPM,高速主轴旋转无应力铣刀，应力要求＜500μɛ,可执行直线、曲线、圆弧、斜线等切割功能

2. 除盖板定位切割功能，同时需要具备真空吸附定位切割功能。

13 刀具寿命 ≥100M（根据PCB板材和刀具材质）,需有断刀检测功能，不同直径的铣刀软件可以自动识别取用。

14 铣刀管理
1. 软件可根据PCB厚度及铣刀刀刃长度自动调节高度，以延长铣刀寿命

2. 具备自动更换功能，数量不少于6把

15 分板方式 单头上铣刀，主轴上置，零件面朝上，主轴刀带ESD防护，具备离子风。

16 ▲切割边视觉检查
带视觉检查功能，分板后可对分板位进行视觉检查，可检出分板露铜、毛刺残留、分板位凹陷或凸出，可运算数据做成统计表，

并保存当时状态。软件可以选择全检或抽检频率，超出设定范围报警提示



3.设备简介——PCBA拼板分板

切割点自动检测

巡边切割

A．分板机基础设计要求

序号 项目 技术要求

1 NG品回收模式 如果检测不良品摆放NG品皮带线，软件方面可以设定NG品数量，超出设定范围报警提示

2 打”X”板剔除
1. 通过MES给信号剔除打”X”板放到回收框

2. 软件也可以选定使用CCD识别剔除打”X”板放到回收框

3 ▲集尘方式
上、下吸尘装置，便于客户根据产品需求自由切换吸尘方式，也可以上下同吸方式，除尘效果：板上肉眼不可见灰尘，下料处

也需要除尘装置

4 CT时间 UPH>100个拼板/小时(根据实际板材，切割点数量做出计算)

5 ▲主轴选择

1. 1个主轴，型号为Sycotec4033DCT或4041HYESD

2. 主轴可以切割FR4,铝材，铜材PCB板

3. 主轴可切割双穴工作平台的产品。

6 激光测高 采用松下、基恩士、进口感应器，确保产品能正常放置到位，避免放置高低不平，导致切坏产品

7 集尘器 5HP 防爆集尘器，具备寿命管理功能，当集尘器长时间没有清理的时候，会报警提示人员清理。

8 PCB变形 PCBA变形量在±3mm范围内仍可被精准分板，且分板差误控制在0.2mm内

9
▲CCD视觉系统(带检查功

能)

1. 带有MARK识别视觉系统，可识别MARK点直径0.5mm-3.0mm，视觉系统可被程序控制，切割后产品检查功能测试精度
±0.05mm，可检查分板位多分少分、毛刺、露铜、破损等问题。

2. MARK识别通常是铜色，但是油墨白点，黑点，氧化等情况都设定和自动识别。

10 最小板边距离 5mm

11 允许板面器件最大高度 50mm

12 允许板下器件最大高度 40mm

13 铣刀尺寸 0.8-3mm

14 自动和手动操作功能 机器的软件和硬件需要实现在线自动生产，同时也需要实现手动操作生产，两者随时可以自由切换

序号 当站MES管控项目
1 前工序记忆 
2 视觉检测结果

3
分板参数（主轴转速、

切割速度等）

4 铣刀寿命

5 铣刀型号
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PCBA滑台
治具输送

NG缓冲皮
带线

双工位FCT

PCB治具输送

上CCD

PCB取料手爪

在线式FCT测试机技术要求

项目 序号 动作流程 防错防呆要求

工序工
作项目

要求
1

▲PCBA拼板分板后机器人从托盘上吸取
单板PCBA到FCT治具上,读码器读码后，
探针治具自动下压接触PCBA测试点进行
测试，双工位测试。

扫描PCBA二维码，系统可实现自动切换产品的
测试程序。

 2 测试完成机器人吸取PCBA放置到托盘上
运输到下工序。

1.对PCBA及托盘进行CCD视觉定位，防止吸取
及放置偏位；2.CCD视觉或感应器检查PCBA是
否放置到位，放置不到位，设备提醒，不动作。

 3 不良品处理。
设备需要设置不良品的放置位置，自动吸取FCT
测试的不良产品到不良品放置位置，当不良品达
到设定上限，设备报警提醒作业员进行确认处理。

设备硬
件及软
件要求

1 定位方式 CCD视觉定位，定位精度≤±0.05mm，CMK≥2.0，
相机分辨率≥1500万像素。

 2 ▲机器人X,Y,Z轴重复定位精度 ≤±0.05mm，CMK≥2.0
 3 测试项目 参考下面附图。

 4 扫码调程序功能 换线时扫描产品二维码自动调取EOL测试程序。
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4 扫码调程序功能 换线时扫描产品二维码自动调取EOL测试程序。
5 探针上治具 探针上治具由气缸自动连接控制下压及上升。
6 测试程序管理 需满足可保存≥1000个程序。
7 测试系统 测试系统可实现远程调试。
8 ▲采集通道数量 ≥32路
9 ▲继电器输出通道数量 ≥32路

10 ▲电平输出通道数量 ≥24路
11 ▲程控电源 电压：0-80V，电流：0-110A，精度≤1%，GRR≤10%

12 ▲电子负载 1.使用电子负载进行EOL测试；2.电压：150V，电流：60A，功率:400W，精度≤1%，GRR≤10%；3.总共需要32个。

13 ▲通讯模块 使用PCAN或NI,支持CAN/LIN通讯；设备可以实现生产信息（如追溯号、软件版本、硬件版本等）的校验功能（通过CAN/LIN读取），同时具备生产信息的写入功能
（通过CAN/LIN写入）。

14 台式万用表 万用表需满足是6位半以上，可以测量电压、电流、电阻。
15 ▲示波器 4通道
16 电压表 DC：0-60V，精度≤0.2%，GRR≤10%
17 控制模块 配备IO控制模块

18 ▲支持的供电功能模拟 设备需要支持产品KL.30、KL.31供电功能模拟，同时能够采集休眠电流，范围0~500μA，精度1μA，采集工作电流0~30A，精度≤1%

19 OK/NG样件点检互锁功能 首件OK和NG样件点检，点检通过后才能开始进行批量生产。

20 具备保养提示及锁机功能 软件可管控测试治具探针的使用寿命，可设定寿命预警次数及寿命到期次数，预警更换准备及到期锁机，更换后才可以重新开机进行测试。

21 软件界面即测试人员操作界面要有
以下基础信息显示 1.测试时间；2.测试具体项目3.测试结果NG/PASS；4.测试总合格率；5.测试总台数；6.不良总台数；7.版本号；8.测试状态。

22 ▲工控机配备 设备配置1台工控机，win1064bit正版系统，CPU:酷睿14代IntelI7或更高，16G内存，500G固态硬盘+2T机械硬件；PCI，PCIE卡槽不少于4个，USB接口不少于4个，
显示器尺寸17寸以上，长宽比4：3，禁止使用一体机，一台工控机对应2个或4个测试工站。

23 产品生产CT CT≤33s/pcs产品
24 通用性设计 后续在增加新产品时可以支持扩展和升级改造。
25 设计使用年限 ≥10年
26 探针寿命管理 记录探针使用次数，提前预警更换

MES管控要求

1 ▲PCBA追溯 扫描PCBA二维码，系统可实现自动切换产品生产程序。
2 MES防跳站功能 本工序MES需要检查上一工序是否完成的数据，防止跳站工作。
3 物料信息关联绑定 底壳扫码，信息录入MES，与工单进行绑定。

4 测试内容追溯 所有测试过程反馈信息应保存到本地log文件中，log文件中至少包含：当前测试的产品信息、测试时间、测试结果、测试过程的调试信息、测试详细数据，测试人员信息
等，测试结果上传MES。

5 OK/NG样件点检数据 OK/NG样件点检数据上传MES，没有点OK/NG样件MES锁定不可以进行测试。
6 生产信息 生产信息（动态和静态信息）可以从MES上获取、本地获取、软件生成等。



PCB上料
Y轴

FCT测试
工位1

FCT测试
工位2
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● 实现功能

3.设备简介——FCT测试

1.基础功LED：通过DC电源，分别供电12.8V,14V,16V给产品，再
加上规定的负载，用CAN发送点亮灯命令使其功作，数据采集仪读
取数据，反馈给上位机，再通过上位机做相关处理，
2.模拟测量NTC,Singnal：接入指定模拟阻，通过CAN发送命令，
读取相关测量值
3. PWM频率: 接入示波器器，通过CAN点亮灯命令，从示波器读
回PWM
4.输入电流：输入14V电压，检测各路灯输入电流
5. 5V电压测试:通过DC电源，分别供电12.8V,14V,16V给产品,再分
别通过电压表读回各路电压
6.电机:使用0.8A输出能力的电机，通过CAN发送命令查看能否驱
动
7.反接:使用-14V电源电压输出3s，然后检测基础功能(与1相同)

8.版本信息:通过CAN发送命令读回版本信息

FCT测试工位展
现结果

登录用户
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ID 测试项 测试条件 测量

1 Low Beam Anode
1：电源分别供电12.8V,14V,16V
2：电子负载加载
3: CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

2 LED Channel 4 Anode
1：电源分别供电12.8V,14V,16V
2：电子负载加载
3: CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

3 LED Channel 2 Anode
1：电源分别供电12.8V,14V,16V
2：电子负载加载
3: CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

4 LED Channel 5 Anode
1：电源分别供电12.8V,14V,16V
2：电子负载加载
3: CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

5 LED Channel 6 Anode
1：电源分别供电12.8V,14V,16V
2：电子负载加载
3: CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

6 LED Channel 7 Anode
1：电源分别供电12.8V,14V,16V
2：电子负载加载
3: CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

7 LED Channel 9 Anode
1：电源分别供电12.8V,14V,16V
2：电子负载加载
3: CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

8 LED Channel 10 Anode
1：电源分别供电12.8V,14V,16V
2：电子负载加载
3: CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

9 LED Channel 11 Anode
1：电源分别供电12.8V,14V,16V
2：电子负载加载
3: CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

10 LED Channel 5 Anode
1：供电12.8V,14V,16V
2：加载负载
12:CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

● 各功能检测表
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11 LED Channel 6 Anode
1：供电12.8V,14V,16V
2：加载负载
13:CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

12 LED Channel 7 Anode
1：供电12.8V,14V,16V
2：加载负载
14:CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

13 LED Channel 8 Anode
1：供电12.8V,14V,16V
2：加载负载
15:CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

14 LED Channel 9 Anode
1：供电12.8V,14V,16V
2：加载负载
16:CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

15 LED Channel 10 Anode
1：供电12.8V,14V,16V
2：加载负载
17:CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

16 LED Channel 11 Anode
1：供电12.8V,14V,16V
2：加载负载
18:CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

17 LED Channel 12 Anode
1：供电12.8V,14V,16V
2：加载负载
19:CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

18 LED Channel 5 Anode
1：供电12.8V,14V,16V
2：加载负载
20:CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

19 LED Channel 6 Anode
1：供电12.8V,14V,16V
2：加载负载
21:CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

20 LED Channel 7 Anode
1：供电12.8V,14V,16V
2：加载负载
22:CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机
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21 LED Channel 8 Anode
1：供电12.8V,14V,16V
2：加载负载
23:CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

22 LED Channel 9 Anode
1：供电12.8V,14V,16V
2：加载负载
24:CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

23 LED Channel 10 Anode
1：供电12.8V,14V,16V
2：加载负载
25:CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

24 LED Channel 11 Anode
1：供电12.8V,14V,16V
2：加载负载
26:CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

25 LED Channel 12 Anode
1：供电12.8V,14V,16V
2：加载负载
27:CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

26 LED Channel 3 Anode
1：供电12.8V,14V,16V
2：加载负载
28:CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

27 模拟NTC
1：供电12.8V,14V,16V
2：NTC接口处接入4160欧姆电阻
3：发送CAN命令

通过电子负载读取Low Beam Anode电流反馈给上位机

28 Signal 1
1：供电12.8V,14V,16V
2：Signal 1接口处接入1663欧姆电阻
3：发送CAN命令

通过电子负载读取Low Beam Anode电流反馈给上位机

29 模拟NTC
1：供电12.8V,14V,16V
2：NTC接口处接入4160欧姆电阻
3：发送CAN命令

通过电子负载读取LED Channel 4 Anode电流反馈给上位机

30 Signal 2
1：供电12.8V,14V,16V
2：Signal 1接口处接入1663欧姆电阻
3：发送CAN命令

通过电子负载读取LED Channel 4 Anode电流反馈给上位机



3.设备简介——FCT测试

31 模拟NTC
1：供电12.8V,14V,16V
2：NTC接口处接入4160欧姆电阻
3：发送CAN命令

通过电子负载读取LED Channel 5 Anode电流反馈给上位机

32 Signal 3
1：供电12.8V,14V,16V
2：Signal 1接口处接入1663欧姆电阻
3：发送CAN命令

通过电子负载读取LED Channel 5 Anode电流反馈给上位机

33 模拟RBIN Signal 4
1：供电12.8V,14V,16V
2：Signal 4接口处接入3300欧姆电阻
3：发送CAN命令

通过电子负载读取Low Beam Anode电流反馈给上位机

34 模拟RBIN Signal 5
1：供电12.8V,14V,16V
2：Signal 5接口处接入2200欧姆电阻
3：发送CAN命令

通过电子负载读取LED Channel 3 Anode电流反馈给上位机

35 模拟RBIN Signal 6
1：供电12.8V,14V,16V
2：Signal 5接口处接入2200欧姆电阻
3：发送CAN命令

通过电子负载读取LED Channel 2 Anode电流反馈给上位机

36 PWM频率
1：供电14V
2：LED Channel 3 Anode接口处接入示波器
3：发送CAN命令

通过示波器读取LED Channel 3 Anode频率反馈给上位机

37 5V 1：供电12.8V,14V,16V
2:发送CAN命令 通过电压表读回电压反馈给上位机

38 风扇 1：供电14V
2：发送CAN命令 通过电流表读回工作电流反馈给上位机

39 电机 1：供电14V
2：发送CAN命令 通过电流表读回工作电流反馈给上位机

40 反接 同1-26 同1-26
41 版本信息 发送CAN命令 发送CAN命令读回产品版本信息反馈给上位机



1:通过机械手自动完成上料
2:测量完成所有步骤，采集数据根据与预设一一对比，是否在预设
范围内，是PASS，否FAIL
3:将结果上传MES,机械自动分拣到相应位置

• 防错防呆

3.设备简介——FCT测试
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治具升降机 组装搬运机械
手Y轴

设备功能：
PCBA取料
PCBA上治具
或PCBA缓存料盘

PCBA除尘

PCBA
来料

PCBA清洗

PCBA缓存
料仓

治具流水线

SCARA机械
手（带CCD）

设备功能：
1.PCBA来料，机械手经CCD识别后吸取PCBA。
2.机械手吸取PCBA进行扫码。
3.空治具回流后，停至PCBA上料位，读取治具RFID。
4.机械手将PCBA放入清洗工位，并检测是否放好
5.对PCBA进行全覆盖清洗。
6.清洗过程中，底部有集中抽气。
7.机械手将PCBA放入治具，并检测是否放好。
8.当下一机台未发出要料信号，机械手将PCBA存入PCBA缓
存仓。
9.PCBA所经途径中均设置防静电离子风。

序号 当站MES管控项目
1 存盘PCBA信息
2 PCBA二维码同RFID绑定

3 PCBA清洁工序PCBA吸取
点位

PCBA吸取
点位

PCBA吸取
点位

PCBA吸取点位
（最近器件距离2.5mm）
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治具升降机

PCBA
来料

PCBA清洗

PCBA缓存
料仓

治具流水线

SCARA机械
手（带CCD）

在线下料摆盘设备技术要求
项目 序号 动作流程 防错防呆要求

工序工
作项目

要求

1 FCT工站将PCBA吸取放置到进料机构，再送入到摆盘设备。 CCD视觉定位，防止吸取偏位。

2 ▲顶升机构将子母托盘顶起，读取RFID信息。 RFID信息确认，当站是否运行。

3
▲机器人将PCBA夹起，并读取二维码信息，移动到除尘箱内，
通过高压离子风除尘，机器人旋转产品，达到每个切割位除尘的
效果。

1.CCD视觉定位，防止夹取偏位；2.扫描PCBA二维码，
系统可实现自动切换产品生产程序。

4 除尘后将产品摆放到缓存吸塑盘内，或者放置到移载模组的托盘
上，移载托盘组移载到自动组装线，供给组装线上料。 CCD视觉定位，防止放置偏位。

5 不良品处理。
设备需要设置不良品的放置位置，自动抓取不良产品到
不良品放置位置，当不良品达到设定上限，设备报警提
醒作业员进行确认处理。

6 顶升机构下降，写入RFID信息。 将本站运行结果接入RFID。
7 子母托盘流出本工站。 传感器检测托盘是否出站。

设备硬
件及软
件要求

1 ▲定位方式 CCD视觉定位方式，定位精度≤±0.05mm，CMK≥2.0，
相机分辨率≥1500万像素。

2 ▲机器人X,Y,Z轴重复定位精度 ≤±0.05mm，CMK≥2.0

3 机器人的负载能力 ≥10kg；PCBA取放时需使用力控机械手，取料及安装全
过程进行力实时监控&反馈，精度≤±0.1N。

4 ▲安装应力 ＜500μɛ

5 在线下料摆盘设备功能 具备直接供料给自动组装线上料及吸塑托盘缓存的功能，
缓存容量：一次性至少满足2H产量缓存需求。

6 线体对接 在线下料摆盘机需要与自动组装线的自动上料机做好对
接，确保自动上料正常运行。

7 产品生产CT CT≤33s/pcs产品

8 通用性设计 后续在增加新产品时可以支持扩展和升级改造。

9 设计使用年限 ≥10年
10 可连续使用时间 24小时/天

MES管
控要求 1 ▲PCBA信息追溯 扫描PCBA二维码录入MES，并且系统可实现自动切换

产品生产程序。



3.设备简介——PCBA点胶机
治具流水线 搬运机械手

PCBA翻
转

称重台

点胶机械手

NG料盘

CCD检
测

PCBA点胶机技术要求
项目 序号 动作流程 防错防呆要求

工序工
作项目

要求

1 ▲子母托盘承载产品从上一工站自动流进入本工站。 扫描子托盘二维码，系统可实现自动切换产品生产程序。
2 顶升机构将子母托盘顶起，读取RFID信息。 RFID信息确认，当站是否运行。

3
▲机器人携带涂胶枪对PCBA进行固定胶(白胶)的涂覆
动作，由于涂胶位置在PCBA底面，所以需要翻转为底
面后才能开始涂胶。

1.对PCBA进行CCD视觉定位，并自动补充偏移量，进行精准定位点胶；2.点胶
完成，CCD视觉检查涂胶的状态(检查胶路：涂胶均匀，胶量一致，无气泡，无
断点，涂胶后胶不能漏出污染其它元件。)。

4 ▲胶水上料或加料。 胶水上料或加料时进行扫码开盖动作，胶水二维码信息与程序设定的一致时才能
开盖上料或加料。

5 不良品处理。 设备需要设置不良品的放置位置，自动抓取不良产品到不良品放置位置，当不良
品达到设定上限，设备报警提醒作业员进行确认处理。

7 子母托盘流出本工站。 传感器检测托盘是否出站。

设备硬
件及软
件要求

1 ▲定位方式 CCD视觉定位方式，定位精度≤±0.05mm，CMK≥2.0，相机分辨率≥1500万像素。

4 每转流量 5cc/rev
5 最大流量 600cc/min
6 比例范围(体积比) 100:10-100:100
7 ▲胶量控制精度 ≤1g±2%，CPK≥1.67
8 适用粘度 1-1000000cps
9 转子材质 陶瓷
10 定子材料 PU
11 压力监控 入胶压力/出胶压力

12 ▲CCD视觉检查功能 带CCD视觉检查功能，CCD视觉检查涂胶的状态：1.检查胶路、形状、是否断
胶、气泡、溢胶等；2.检查少胶、偏位、漏涂胶，具备OK/NG标准件对比的能力。

13 ▲具备保养提示及锁机功能 软件可管控涂胶头的寿命距离，可设定寿命预警距离及寿命到期距离，预警更换
准备及到期锁机，更换后才可以重新开机生产。

14 涂胶程序编程要求 涂胶程序可实现设定涂胶参数、顺序、路径、时间、压力等，可设定排胶的时间、
位置及动作。

16 胶水容器胶量检测功能 胶水容器配置低液位报警功能。

17 ▲防固化功能
1.停机时可选择待机模式，可根据胶水固化时间，
设置定时排胶，防止胶水在针头中固化；2.5分钟(时间可自主设定)不涂胶，胶头
插入硅油杯，防止干胶。

18 ▲胶头更换校准功能 更换胶头后，设备可自动校准胶头长度。

MES管
控要求

1 ▲子母托盘追溯 扫描子托盘二维码，系统可实现自动切换产品生产程序。

2 ▲MES防跳站功能 本工序MES需要检查上一工序是否完成的数据，防止跳站工作。

3 ▲CCD视觉检查数据
检查的OK/NG产品生成Logfile自动上传到MES，Logfile内容需包含面积数据、
偏移数据及检查时间，NG的产品检查结果需要保存图片及结果数据，OK的产品
检查结果需要保存结果数据。

4 ▲胶水型号及批次追溯
1.胶水上料时，型号及批次可扫码录入MES系统进行追溯及查询；2.胶水上料或
加料时进行扫码开盖动作，胶水二维码信息与程序设定的一致时才能开盖上料或
加料，实现防错防呆功能。

点胶上料
位1

点胶上料
位2



3.设备简介——PCBA点胶机

治具流水线 搬运机械手 设备功能：
PCBA从治具抓取扫码
PCBA翻转

PCBA点胶

CCD胶路检测
PCBA放回治具

点胶首班称重点检

NG剔除
PCBA翻转

胶量称重点检

点胶机械手

NG缓存

自动对针

CCD检
测

定时排胶位

序号 当站MES管控项目
1 PCBA二维码信息
2 胶量点检结果

3 胶形视觉CCD检测结果

4 胶水型号记录

5 针头寿命

6 胶管寿命



3.设备简介——底壳自动化上料机

治具流水线 治具上料位
设备功能：
底壳上料
底壳外形尺寸检测

底壳上治具

CCD外形
尺寸检测

搬运机械
手

底壳料仓

序号 当站MES管控项目
1 底壳来料批次信息
2 上盖来料批次信息
3 底壳pin孔尺寸信息

4 上盖外形尺寸信息
△增加防错功能：通过工装板上的定位PIN针对三个
安装孔进行拟合定位，模仿在安装的失效确认；



3.设备简介——上盖自动化上料机

治具流水线 治具上料位

CCD外形
尺寸检测

搬运机械
手

底壳料仓

PCBA与上盖同穴，
利用外形尺寸差异

上下分层摆放

底壳自动化上料机技术要求
项目 序号 动作流程 防错防呆要求

工序工
作项目

要求

1 本工站包含底壳、上盖的自动化上料。 本工站包含底壳、上盖及PCBA的自动化上料，PCBA使用多
个小吸盘整体吸取的上料方式，需要避免碰撞PCBA上的元件。

2 ▲带有PCBA的子母托盘从自动下料工站自动回流进入本工站。
子托盘与母托盘上雕刻二维码，生产时进行扫码绑定，绑定信
息录入MES；扫描子托盘二维码，系统可实现自动切换产品
生产程序。

3 ▲顶升机构将子母托盘顶起，读取RFID信息。 RFID信息确认，当站是否运行。

4 机器人对抓取位置进行CCD视觉定位，抓取底壳、上盖 1.CCD视觉定位，防止抓取偏位；2.并通过传感器检测是否抓
取到产品；3.PCBA双面二维码与子母托盘的信息进行绑定。

5 机器人将底壳或上盖放入尺寸检测位进行底壳pin孔检测和上
盖外形尺寸检测 将尺寸结果接入RFID

6
▲机器人对子母托盘进行CCD视觉定位，并通过CCD视觉引
导将底壳、上盖放入托盘，CCD视觉检查底壳及上盖是否放置
到位。

1.CCD视觉定位治具，自动补偿放置位置；2.CCD视觉或感应
器检查底壳及上盖是否放置到位，放置不到位，设备提醒，不
动作；3.通过子托盘上的定位PIN针对底壳的三个安装孔进行
拟合定位，模仿在灯具安装的失效确认。

7 顶升机构下降，写入RFID信息。 将本站运行结果接入RFID。
8 子母托盘流出本工站。 传感器检测托盘是否出站。

设备硬
件及软
件要求

1 ▲定位方式 CCD视觉定位方式，定位精度≤±0.05mm，CMK≥2.0，相机
分辨率≥1500万像素。

4 ▲安装应力 ＜500μɛ

5 供料容量 底壳及上盖供料容器一次性至少满足1H产量生产需求。

6 线体对接 自动上料机需要与自动测试分板线的自动下料机做好对接，确
保自动上料正常运行。

7 产品生产CT CT≤33s/pcs产品

MES管
控要求

1 ▲子母托盘追溯
子托盘与母托盘上雕刻二维码，生产时进行扫码绑定，绑定信
息录入MES；扫描子托盘二维码，系统可实现自动切换产品
生产程序。

2 材料批次追溯 底壳与上盖上料时，批次可扫码录入MES系统进行追溯及查
询。

3 ▲CCD视觉检查结果追溯 CCD视觉或感应器检查底壳及上盖是否放置到位，并记录到
MES进行追溯及查询。



3.设备简介——在线激光打标机

集尘吸管

镭雕机

扫码枪
和CCD

NG存放

治具输送线 SCARA机械手 设备功能：
底壳取料
底壳翻转

底壳镭雕

扫码识别镭雕内容

底壳翻转上治具

可拓展上盖镭雕

序号 当站MES管控项目
1 激光刻码内容 
2 扫码结果 

3  条码等级

4 视觉检测：字符信息 

5
视觉检测：logo是否正

确镭雕



3.设备简介——在线激光打标机

集尘吸管

风扇

镭雕机

扫码枪 CCD

翻转治具

下盖取
料手爪

旋转电
机

错位气
缸

升降Z
轴

上取料
CCD

在线激光打标机技术要求
项目 序号 动作流程 防错防呆要求

工序
工作
项目
要求

1 ▲子母托盘承载产品从上一工站自
动流进入本工站。

扫描子托盘二维码，系统可实现自
动切换产品生产程序。

2 ▲顶升机构将子母托盘顶起，读取
RFID信息。 RFID信息确认，当站是否运行。

3 ▲激光打标机启动，通过CCD视觉
定位，进行二维码镭雕。 通过CCD视觉定位，防止镭雕偏移。

4 ▲CCD视觉扫码及检查二维码和字
符串。

通过CCD视觉扫码将二维码信息录
入MES，并检查二维码和字符串是
否镭雕正确。

5 顶升机构下降，写入RFID信息。 将本站运行结果接入RFID。
6 子母托盘流出本工站。 传感器检测托盘是否出站。

7 ▲OK/NG检测雕刻码质量判断等级OK/NG检测雕刻质量判断等级有A
级，B级

8 雕刻质量检测 雕刻质量智能检测技术，可防止不
良码的产生

9 ▲条码等级分析技术 条码等级分析技术，保证条码的可
读性和等级管控

10 ▲重复精度 ≤±0.05mm，GRR<10%
11 ▲镭雕精度 ≤±0.05mm，CMK≥2.0。
12 打标条码旋转方向 0°，90°，180°，270°
13 刻录条码的表面材质 金属及塑胶

14 ▲镭雕废气处理 镭雕时外加吸烟装置，进行废气处
理。

15 ▲产品生产CT CT≤33s/pcs产品

MES
管控
要求

1 ▲子母托盘追溯 扫描子托盘二维码，系统可实现自
动切换产品生产程序。

2 ▲重码检测 MES有防错码和重码检测功能

3 生产追溯系统与MES对接
机器软件需要将与MES进行数据交
互.交互接口为WCF

4 激光打码机根据工单及打码数量发
送请求数据

激光打码机要具备要雕刻什么内容
的数据信息通过WCF接口发送给
MES

5 MES输出对应工单的打码数量 MES收到请求信息后产生打码内容
并输出

6 工单对应的打码信息要雕刻到指定
位置

通过WCF接口接收MES输出的打
码数据，软件可以根据工单内容雕
刻到对应的产品位置上。

7 ▲激光打码完成后，自动检查并回
传打码信息给MES

激光打码完成后，自动检查，检查
OK后通过WCF接口把检查的条码
内容回传MES，MES处理释放的
激光打码确保激光打码机不能使用
已雕刻过的码。



3.设备简介——在线等离子清洗

治具流水线

搬运机械手

清洗除尘
组件

Plasma清洗 Plasma清洗主机

上盖翻
转工位 在线等离子清洗系统设备(底壳+上盖)

项目 序号 动作流程 防错防呆要求

工序
工作
项目
要求

1 ▲子母托盘承载产品从上一工站自动流
进入本工站。 扫描子托盘二维码，系统可实现自动切换产品生产程序。

2 ▲顶升机构将子母托盘顶起，读取
RFID信息。 RFID信息确认，当站是否运行。

3 ▲机器人带着等离子处理枪对底壳和上
盖进行等离子清洁处理。

1.等离子清洁程序可实现设定底壳和上盖的等离子清洁参数、
顺序、路径时间、气压等。2.软件可管控等离子清洁头的寿命
时间，更换后才可以重新开机生产。3.软件系统设置必须满足
达因测试，设备才能运行；人工使用空的底壳及上盖，进行测
试；首末件或间隔2个小时，测试OK，设备才能运行；4.等离
子清洁后上盖朝下，避免污染。

4 子母托盘流出本工站。 传感器检测托盘是否出站。
5 ▲电浆输出功率 CDA:600-1000W
6 处理速度 50-300mm/sec
7 ▲功率输出精度 ≤±1%

8 ▲具备保养提示及锁机功能
软件可管控等离子清洁头的寿命时间，可设定寿命预警时间及
寿命到期时间，预警更换准备及到期锁机，更换后才可以重新
开机生产。

9 等离子清洁效果确认及锁机功能

软件系统设置必须满足达因测试，设备才能运行；人工使用空
的底壳及上盖，进行测试；首末件或间隔2个小时(时间间隔可
自行进行设定)，测试OK，设备才能运行，测试结果需要记录
到线体MES。

10 火焰枪的工作异常检测 传感器火焰检测

11 ▲等离子清洁程序编程要求 等离子清洁程序可实现设定不同材质结构件的等离子清洁参数、
顺序、路径、时间、气压等，机器人设定清洁路径。

12 等离子信号确认 具备等离子信号有无确认功能，无等离子信号需要报警停机进
行处理。

13 等离子吹气气压数值监控 具备等离子吹气气压数值监控报警功能，数值异常时需要报警
停机进行处理。

14 废气粉尘处理 清洁的同时有吸尘装置进行集尘。

MES
管控
要求

15 ▲子母托盘追溯 扫描子托盘二维码，系统可实现自动切换产品生产程序。
16 ▲MES防跳站功能 本工序MES需要检查上一工序是否完成的数据，防止跳站工作。

17 ▲等离子清洁后的时间管控
等离子清洁后的时间管控，增加到MES管控，与后工序进行互
锁，超过设定的等待时间(MES可设定等待时间)，后工序不可
以工作(扫码及RFID、PLC计算等离子清洁后的时间)。



PCBA吸取
点位

PCBA吸取
点位

PCBA吸取
点位

PCBA吸取点位
（最近器件距离2.5mm）

3.设备简介——在线等离子清洗

治具流水线

搬运机械手

设备功能：

清洗除尘
组件

Plasma清洗

底壳扫码
上盖、底壳plsma清洗
上盖翻转

上盖、底壳上料治具

Plasma清洗

Plasma清洗主机

上盖翻
转工位

序号 当站MES管控项目
1 等离子信号有无
2 气压数值

3 达因测试结果

4 火焰检测信号

5 清洗后计时



3.设备简介——在线导热硅脂涂胶系统设备

治具流水线 搬运机械手

PCBA翻
转

称重台

点胶机械手

下盖扫码

NG料盘

CCD检
测

在线导热硅脂涂胶系统设备技术要求
项目 序号 动作流程 防错防呆要求

工序工
作项目

要求

1 ▲子母托盘承载产品从上一工站
自动流进入本工站。 扫描子托盘二维码，系统可实现自动切换产品生产程序。

2 ▲顶升机构将子母托盘顶起，读
取RFID信息。 RFID信息确认，当站是否运行。

3 ▲机器人携带涂胶枪对产品进行
导热胶的涂覆动作。

1.对产品进行CCD视觉定位，并自动补充偏移量，进行精准定位点胶；2.点胶完成，CCD视觉检查涂胶的状态
(检查胶路：涂胶均匀，胶量一致，无气泡，无断点，涂胶后不能溢出污染底壳其它部位。)。

4 ▲胶量点检。 首件吐胶到智能电子称的杯子上称胶重，并且正常生产中每小时称胶重，数据上传到MES，生成SPC报告，胶
重及SPC结果超标的进行停机并报警，处理OK后才可以正常生产。

5 ▲胶水上料或加料。 胶水上料或加料时进行扫码开盖动作，胶水二维码信息与程序设定的一致时才能开盖上料或加料。
7 顶升机构下降，写入RFID信息。 将本站运行结果接入RFID。
8 子母托盘流出本工站。 传感器检测托盘是否出站。
7 ▲胶量控制精度 ≤1g±2%，CPK≥1.67
11 压力监控 入胶压力/出胶压力

12 ▲CCD视觉检查功能 带CCD视觉检查功能，CCD视觉检查涂胶的状态：1.检查胶路、形状、是否断胶、气泡、溢胶等；2.检查少胶、
偏位、漏涂胶，具备OK/NG标准件对比的能力。

13 ▲胶量抽检功能
带智能电子称，具备自动计量重量检测，称胶重；首件吐胶到智能电子称的杯子上称胶重，并且正常生产中胶
重抽检，数据上传到MES，生成SPC报告，胶重及SPC结果超标的进行停机并报警，处理OK后才可以正常生
产，胶重抽检频率可在程序里面根据需要进行设定。

14 ▲具备保养提示及锁机功能 软件可管控涂胶头的寿命距离，可设定寿命预警距离及寿命到期距离，预警更换准备及到期锁机，更换后才可
以重新开机生产。

15 ▲涂胶程序编程要求 涂胶程序可实现设定涂胶参数、顺序、路径、时间、压力等，可设定排胶的时间、位置及动作。
16 胶桶容量 可满足一次性供料5kg/桶。
17 ▲胶水容器胶量检测功能 胶水容器配置低液位报警功能。

18 ▲防固化功能 1.停机时可选择待机模式，可根据胶水固化时间，设置定时排胶，防止胶水在针头中固化；2.5分钟(时间可自
主设定)不涂胶，胶头插入硅油杯，防止干胶。

19 ▲胶头更换校准功能 更换胶头后，设备可自动校准胶头长度。

MES管
控要求

1 ▲子母托盘追溯 扫描子托盘二维码，系统可实现自动切换产品生产程序。
2 ▲MES防跳站功能 本工序MES需要检查上一工序是否完成的数据，防止跳站工作。

3 ▲CCD视觉检查数据 检查的OK/NG产品生成Logfile自动上传到MES，Logfile内容需包含面积数据、偏移数据及检查时间，NG的产
品检查结果需要保存图片及结果数据，OK的产品检查结果需要保存结果数据。

4 ▲胶重抽检数据 胶重抽检生成Logfile自动上传到MES。

5 ▲胶水型号及批次追溯 1.胶水上料时，型号及批次可扫码录入MES系统进行追溯及查询；2.胶水上料或加料时进行扫码开盖动作，胶
水二维码信息与程序设定的一致时才能开盖上料或加料，实现防错防呆功能。

胶水厚度
测量

序号 当站MES管控项目
1 胶量点检结果

2 导热胶路径检测、断胶检测、胶线高度检测结果

3 胶水型号批次

4 底壳二维码获取

序号 当站MES管控项目
5 针头寿命

6 胶管寿命



3.设备简介——PCB组装及锁付机

治具流水
线

PCBA组装搬
运机械手

锁付Y轴1

锁付Y轴2

CCD

伺服电批

设备功能：
上盖抓取暂存

PCBA扫码，抓取，放回上盖
底壳扫码抓取
PCBA底壳组装

PCBA锁付
NG检测

半成品放回治具

定期自动吸取金属碎屑

NG剔除

1）从PCB安装之后的所有工序都要进行ESD的保护；
2）PCBA、底壳、治具三者信息跟MES的信息进行同步，跟现场
工单进行绑定；
3）抓取PCBA方式，微型吸盘要进行ESD静电管控；
4）PCBA安装前，会通过激光位移传感器，检测底壳上的三个点，
PCBA安装到底壳上，会通过激光位移传感器，检测PCBA上的三
个点，进行高度距离的确认；即可判定PCBA是否放置到位；
5）增加PCBA抓取的点位图，如右图吸盘；

CCD检测

NG缓存

备注：带缓冲吸盘进行PCBA抓取，避免抓取力影响；

序号 当站MES管控项目
1 PCBA二维码信息绑定底壳
2 PCBA组装到位

3 螺丝锁付数量

4 螺丝扭矩、圈数、浮高

5 视觉判断是否漏锁结果

6 批头寿命

7 底壳plasma清洗时长闭环扭矩点检
PCBA吸取

点位
PCBA吸取

点位
PCBA吸取

点位
PCBA吸取点位

（最近器件距离2.5mm）



3.设备简介——PCB组装及锁付机

PCB组装
机械手

上盖搬运
机械手

锁付Y轴1

锁付Y轴2

CCD检测

伺服电批

PCBA自动上料机技术要求
项目 序号 动作流程 防错防呆要求

工序工
作项目

要求

1 ▲子母托盘承载产品从上一工站自动流进入
本工站。 扫描子托盘二维码，系统可实现自动切换产品生产程序。

2 ▲顶升机构将子母托盘顶起，读取RFID信息。RFID信息确认，当站是否运行。

3 机器人携带真空吸盘，吸取PCBA安装到底
壳上。

1.通过传感器检测是否吸到产品；2.PCBA安装前，通过激光位移传感器，检测
底壳上的三个点，PCBA安装到底壳上，通过激光位移传感器，检测PCBA上的
三个点，进行高度距离的确认，判定PCBA是否放置到位。

4 顶升机构下降，写入RFID信息。 将本站运行结果接入RFID。
5 子母托盘流出本工站。 传感器检测托盘是否出站。

设备硬
件及软
件要求

1 ▲定位方式 CCD视觉定位方式，定位精度≤±0.05mm，CMK≥2.0，相机分辨率≥1500万像
素。

2 ▲机器人X,Y,Z轴重复定位精度 ≤±0.05mm，CMK≥2.0

3 ▲机器人的负载能力 ≥10kg；PCBA取放时需使用力控机械手，取料及安装全过程进行力实时监控&
反馈，精度≤±0.1N。

4 ▲安装应力 ＜500μɛ
5 PCBA吸取方式 使用防静电缓冲吸盘吸取PCBA。

6 ▲PCBA放置到位检查方式
PCBA安装前，通过激光位移传感器，检测底壳上的三个点，PCBA安装到底壳
上，通过激光位移传感器，检测PCBA上的三个点，进行高度距离的确认，判定
PCBA是否放置到位。

MES管
控要求

1 子母托盘追溯 扫描子托盘二维码，系统可实现自动切换产品生产程序。

2 ▲MES防跳站功能 本工序MES需要检查上一工序是否完成的数据，防止跳站工作。

3 ▲物料信息关联绑定 PCBA、底壳、托盘三者扫码，信息录入MES，与工单进行绑定。



3.设备简介——PCB组装及锁付机

设备功能：
下盖抓取扫码
PCBA与下盖锁付
扭矩点检、数据上传
CCD检测
 
NG剔除

名称 参数

适用螺丝 M2-M4

扭矩控制 ±2.5%目标扭力精度范围

 分段拧紧 多段速精准控制

参数设置/监控 扭矩、转速、圈数、高度等

数据导出 支持上传MES

安全监控 浮锁、滑牙、超高等异常报警

SPC分析：将每次锁付的
扭矩、圈数、高度等数据录入
系统，建立图表进行SPC分析，
并在屏幕上实时显示曲线图、
正态分布图、散点图，最后输
出CPK数据。

在线PCBA锁付机技术要求
项目 序号 动作流程 防错防呆要求

工序工
作项目

要求

1 ▲子母托盘承载产品从上一工站自动流进入本工站。扫描子托盘二维码，系统可实现自动切换产品生产程序。

2 ▲顶升机构将子母托盘顶起，读取RFID信息。 RFID信息确认，当站是否运行。

3 机器人携带伺服电枪通过视觉定位对产品进行螺丝
锁付。

1.使用CCD视觉检查螺丝是否漏打；2.使用测高传感器检测锁附后的高
度，检测螺丝是否打到位；3.智能电批检测螺丝锁付的扭矩、角度及圈
数并录入MES。

4 不良品处理。 设备需要设置不良品的放置位置，自动抓取不良产品到不良品放置位置，
当不良品达到设定上限，设备报警提醒作业员进行确认处理。

5 顶升机构下降，写入RFID信息。 将本站运行结果接入RFID。
6 子母托盘流出本工站。 传感器检测托盘是否出站。
7 ▲安装应力 ＜500μɛ

8 ▲螺丝批头的ESD管控 螺丝批头的漏电压及接地电阻满足ESDs20.20要求(漏电压<1V，接地电
阻<10Ω)。

9 ▲产品检查功能的配置 1.CCD视觉检查(相机分辨率≥1500万像素)，位移传感器，智能伺服电
批头;2.具备OK/NG标准件对比的能力。

10 ▲金属碎屑的清理 配真空吸附装置，对螺丝锁付产生的金属屑进行清理。

11 ▲螺丝掉落防错功能 对重复吐螺丝导致螺钉掉落的问题需要有防错功能，螺丝没有进行锁付
时，需要防止重复吐螺丝；供料管路有传感器检测；PLC程序防错。

12 智能电批功能
1.螺丝锁付扭矩(每个螺丝锁付扭矩需要生成曲线)、角度、圈数、转速
及颗数实现实时监控，达不到设定的检测标准报警，产品送到不良品区
域。2.扭矩数据生成SPC进行实时监控。

13 锁付数据结果储存 ≥200K组结果，扭力曲线≥10K条
14 ▲扭力控制精度 1N.m±2.5%，CPK≥1.67
15 螺丝锁付后高度检测 使用测高位移传感器检测。
16 ▲扭矩范围 0.3~1.4Nm
17 ▲转速范围 0-3000RPM
18 螺丝锁付程序储存数量 ≥999个不同拧紧程序

MES管
控要求

1 ▲子母托盘追溯 扫描子托盘二维码，系统可实现自动切换产品生产程序。

2 ▲MES防跳站功能 本工序MES需要检查上一工序是否完成的数据，防止跳站工作。

3 ▲物料信息关联绑定 1.PCBA扫码，信息录入MES，与工单进行绑定；2.螺丝料号扫码录入
MES；3.螺丝批次录入MES。

4 ▲CCD视觉检查、位移传感器及智能伺服电批检测
数据

检查的OK/NG产品生成Logfile自动上传到MES，Logfile内容需包含螺
丝是否漏打、螺丝锁付后的高度、锁付扭矩、角度、圈数、转速、颗数，
NG的产品检查结果需要保存图片及结果数据，OK的产品检查结果需要
保存结果数据。



3.设备简介——在线密封胶组合涂胶系统设备

治具流水线 搬运机械手
设备功能：
底壳抓取扫码

密封胶点胶

CCD胶路检测
底壳放回治具

点胶首班称重点检

NG剔除

称重台

点胶机械手

下盖扫码

NG缓存

自动对针

CCD检
测

序号 当站MES管控项目
1 胶量点检结果

2
密封胶路径检测、断胶检测、

胶线高度检测结果

3 胶水型号批次

4 底壳二维码获取

5 针头寿命

6 胶管寿命

定期自动
排胶

点胶螺杆
阀



3.设备简介——在线密封胶组合涂胶系统设备

治具流水线 搬运机械手

称重台

下盖扫码

NG料盘

CCD检
测

序号 当站MES管控项目
1 胶量点检结果

2
密封胶路径检测、断胶检测、

胶线高度检测结果

3 胶水型号批次

4

5

PCBA点胶机技术要求
项目 序号 动作流程 防错防呆要求

工序工
作项目

要求

1 ▲子母托盘承载产品从上一工站自动流进入本工站。 扫描子托盘二维码，系统可实现自动切换产品生产程序。
2 顶升机构将子母托盘顶起，读取RFID信息。 RFID信息确认，当站是否运行。

3
▲机器人携带涂胶枪对PCBA进行固定胶(白胶)的涂覆
动作，由于涂胶位置在PCBA底面，所以需要翻转为底
面后才能开始涂胶。

1.对PCBA进行CCD视觉定位，并自动补充偏移量，进行精准定位点胶；2.点胶
完成，CCD视觉检查涂胶的状态(检查胶路：涂胶均匀，胶量一致，无气泡，无
断点，涂胶后胶不能漏出污染其它元件。)。

4 ▲胶水上料或加料。 胶水上料或加料时进行扫码开盖动作，胶水二维码信息与程序设定的一致时才能
开盖上料或加料。

5 不良品处理。 设备需要设置不良品的放置位置，自动抓取不良产品到不良品放置位置，当不良
品达到设定上限，设备报警提醒作业员进行确认处理。

7 子母托盘流出本工站。 传感器检测托盘是否出站。

设备硬
件及软
件要求

1 ▲定位方式 CCD视觉定位方式，定位精度≤±0.05mm，CMK≥2.0，相机分辨率≥1500万像素。

4 每转流量 5cc/rev
5 最大流量 600cc/min
6 比例范围(体积比) 100:10-100:100
7 ▲胶量控制精度 ≤1g±2%，CPK≥1.67
8 适用粘度 1-1000000cps
9 转子材质 陶瓷
10 定子材料 PU
11 压力监控 入胶压力/出胶压力

12 ▲CCD视觉检查功能 带CCD视觉检查功能，CCD视觉检查涂胶的状态：1.检查胶路、形状、是否断
胶、气泡、溢胶等；2.检查少胶、偏位、漏涂胶，具备OK/NG标准件对比的能力。

13 ▲具备保养提示及锁机功能 软件可管控涂胶头的寿命距离，可设定寿命预警距离及寿命到期距离，预警更换
准备及到期锁机，更换后才可以重新开机生产。

14 涂胶程序编程要求 涂胶程序可实现设定涂胶参数、顺序、路径、时间、压力等，可设定排胶的时间、
位置及动作。

16 胶水容器胶量检测功能 胶水容器配置低液位报警功能。

17 ▲防固化功能
1.停机时可选择待机模式，可根据胶水固化时间，
设置定时排胶，防止胶水在针头中固化；2.5分钟(时间可自主设定)不涂胶，胶头
插入硅油杯，防止干胶。

18 ▲胶头更换校准功能 更换胶头后，设备可自动校准胶头长度。

MES管
控要求

1 ▲子母托盘追溯 扫描子托盘二维码，系统可实现自动切换产品生产程序。

2 ▲MES防跳站功能 本工序MES需要检查上一工序是否完成的数据，防止跳站工作。

3 ▲CCD视觉检查数据
检查的OK/NG产品生成Logfile自动上传到MES，Logfile内容需包含面积数据、
偏移数据及检查时间，NG的产品检查结果需要保存图片及结果数据，OK的产品
检查结果需要保存结果数据。

4 ▲胶水型号及批次追溯
1.胶水上料时，型号及批次可扫码录入MES系统进行追溯及查询；2.胶水上料或
加料时进行扫码开盖动作，胶水二维码信息与程序设定的一致时才能开盖上料或
加料，实现防错防呆功能。



3.设备简介——上盖组装

治具输送线 搬运机械手Y轴

底壳上盖搬
运

产品缓存
升降机

上CCD

设备功能：
底壳上盖搬运

上盖吸取

上盖压装

高度检测
压力监控

密封圈检测

卡扣检测

成品缓存

NG剔除

下CCD

产品缓存
升降机

NG缓存
料仓

序号 当站MES管控项目
1 底壳二维码信息

2 底壳组装高度、压力、速度

3 密封圈有无检测结果

4 卡扣检测结果

5 缓存时长

6 上盖等离子清洗时长闭环
上盖吸取

点位
上盖吸取

点位
上盖吸取

点位
上盖吸取

点位

压装极限柱
（防止过压产品）

压装极限柱
（防止过压产品）



3.设备简介——上盖组装
在线上盖安装设备技术要求

项目 序号 动作流程 防错防呆要求

工序工
作项目

要求

1 ▲子母托盘承载产品从上一工站自动流
进入本工站。 扫描子托盘二维码，系统可实现自动切换产品生产程序。

2 ▲顶升机构将子母托盘顶起，读取RFID
信息。 RFID信息确认，当站是否运行。

3 机器人对上盖抓取位进行CCD视觉定位，
同时对PCBA进行扫码录入MES。 1.CCD视觉定位，防止抓取偏位；2.PCBA扫码录入MES，记录制造信息。

4 机器人抓取上盖，通过CCD视觉定位将
上盖压入底壳卡紧。 通过电缸行程和力传感器监控是否压到位。

5 启动顶升旋转机构，检查卡口及密封圈
安装的正确性。

1.伺服电机角度反馈，CCD视觉检查卡扣是否卡到位；2.CCD视觉检查密封圈
是否安装正确。

6 上盖安装后流入老化箱，老化时间2H。
1.产品自动扫码进入老化箱，MES自动计算开始老化时间，达到2H时自动扫码
流出老化箱，固化时间没有达到时系统锁定产品不能流出老化箱；2.老化箱满足
2H产品的生产。

7 不良品处理。 设备需要设置不良品的放置位置，自动抓取不良产品到不良品放置位置，当不
良品达到设定上限，设备报警提醒作业员进行确认处理。

8 子母托盘流出本工站。 传感器检测托盘是否出站。

设备硬
件及软
件要求

1 ▲定位方式 CCD视觉定位，定位精度≤±0.05mm，CMK≥2.0，相机分辨率≥1500万像素。
2 ▲机器人X,Y,Z轴重复定位精度 ≤±0.05mm，CMK≥2.0
3 ▲安装应力 ＜500μɛ
4 ▲安装压力精度 ≤±0.02N
5 安装时的速度参数信息 伺服电缸，速度可控制，且有下压限位。
6 安装行程 安装行程可依据实际情况进行设置。

 7 ▲检查功能 1.伺服电机角度反馈，CCD视觉检查卡扣是否卡到位；2.CCD视觉检查密封圈
是否安装正确，具备OK/NG标准件对比的能力。

8 ▲产品生产CT CT≤33s/pcs产品

MES管
控要求

1 ▲子母托盘追溯 扫描子托盘二维码，系统可实现自动切换产品生产程序。
2 ▲MES防跳站功能 本工序MES需要检查上一工序是否完成的数据，防止跳站工作。
3 物料信息关联绑定 PCBA扫码，信息录入MES，与工单进行绑定。
 4 安装数据 安装应力及下压行程数据保存到MES。

 5 ▲CCD视觉检查数据 卡扣及密封圈安装状况，保存至MES，NG的产品检查结果需要保存图片及结果
数据，OK的产品检查结果需要保存结果数据。



3.设备简介——老化箱

设备功能：
治具输送线

SCARA机
器人 立库式循环进出产品

机器人抓取扫码下料
机器人抓取扫码上料
产品料盘进出立库

封闭加热90℃

温度监控

扫码相机

料盘升降机

静置货架

在线上盖安装设备技术要求
项目 序号 动作流程 防错防呆要求

工序工
作项目

要求

1 ▲子母托盘承载产品从上一工站自动流进入本
工站。 扫描子托盘二维码，系统可实现自动切换产品生产程序。

2 ▲顶升机构将子母托盘顶起，读取RFID信息。RFID信息确认，当站是否运行。

3 机器人对产品抓取位进行CCD视觉定位，同
时对底壳进行扫码录入MES。 1.CCD视觉定位，防止抓取偏位；2.底壳扫码录入MES，记录制造信息。

6 上盖安装后流入老化箱进行老化，时间2H。
1.产品自动扫码进入老化箱，MES自动计算开始固化时间，达到2H时自动扫码
流出老化箱，老化时间没有达到时系统锁定产品不能流出老化箱；2.老化箱满足
2H产品的生产。

8 子母托盘流出本工站。 传感器检测托盘是否出站。
9 老化箱温度要求 90℃±3

10 常温加湿老化箱容量 可容纳120pcs产品同时进行固化，最大兼容尺寸60pcs

MES管
控要求

1 ▲子母托盘追溯 扫描子托盘二维码，系统可实现自动切换产品生产程序。
2 ▲MES防跳站功能 本工序MES需要检查上一工序是否完成的数据，防止跳站工作。

3 ▲固胶时间MES控制 产品自动扫码进入老化箱，MES自动计算开始固化时间，达到2H时自动扫码流
出老化箱，老化时间没有达到时系统锁定产品不能流出老化箱。

序号 当站MES管控项目
1 底壳二维码信息

2 老化箱温度

3 老化时长
产品托盘



3.设备简介——在线气密测试

设备功能：
治具输送线

SCARA机
器人

气密测试仪

产品取料扫码

气密测试-双工位
产品测试完扫码入治具

NG剔除

气密测试站
1

气密测试站
2

NG缓存

气密测试条件：
 充气时间：7秒
 设定压力：4000Pa
 平衡时间：5秒
 最大泄露值：100Pa
 侧漏时间：10秒
 允许泄露：≤60Pa

序号 当站MES管控项目
1 底壳二维码信息

2 气密检测结果

3 气密测试仪参数

4 OK/NG样件点检数据



3.设备简介——在线气密测试

下扫码相机

在线气密性测试系统设备技术要求
项目 序号 动作流程 防错防呆要求

工序
工作
项目
要求

1 ▲子母托盘承载产品从上一工站自动
流进入本工站。 扫描子托盘二维码，系统可实现自动切换产品生产程序。

2 ▲顶升机构将子母托盘顶起，读取
RFID信息。 RFID信息确认，当站是否运行。

3 双工位进行气密检测：CCD视觉定位，
对准气密口下压，进行气密性测试。

1.自动充气，经气密测试系统，检测压力值，并记录数据上传MES；2.
测试泄漏量不合格的产品进行报警并自动摆放到不良品区域。

4 不良品处理。 设备需要设置不良品的放置位置，自动抓取不良产品到不良品放置位置，
当不良品达到设定上限，设备报警提醒作业员进行确认处理。

6 子母托盘流出本工站。 传感器检测托盘是否出站。

设备
硬件
及软
件要

求

1 ▲定位方式 全自动CCD视觉定位方式进行螺丝锁付，定位精度≤±0.05mm，
CMK≥2.0，相机分辨率≥1500万像素。

2 泄漏量检测 测试泄漏量不合格的产品进行报警并自动摆放到不良品区域。

3 气密测试条件 充气时间：7秒，设定压力：4000Pa，平衡时间：5秒，最大泄露值：
100Pa，侧漏时间：10秒，允许泄露：≤60Pa。

4 ▲OK/NG样件点检互锁功能 首件OK和NG样件点检，点检通过后才能开始进行批量生产(NG样件按
照小漏)。

5 ▲设备点检互锁功能 设备每个4个小时(时间可根据需要进行设定)提示点检报警并锁定设备，
未进行点检设备不能测试，点检通过后才能开始测试。

6 ▲气密仪精度 50Pa或以上：±1Pa，50Pa以下：±2Pa，GRR≤10%
7 气密仪配置 气密仪配置标准漏孔。

MES
管控
要求

1 ▲子母托盘追溯 扫描子托盘二维码，系统可实现自动切换产品生产程序。

2 ▲MES防跳站功能 本工序MES需要检查上一工序是否完成的数据，防止跳站工作。

3 物料信息关联绑定 底壳扫码，信息录入MES，与工单进行绑定。

4 气密性测试数据 气密性测试数据上传MES。(充气时间、设定压力、平衡时间、最大泄
露值、侧漏时间、允许泄露值。)

5 OK/NG样件点检数据 OK/NG样件点检数据上传MES，没有点OK/NG样件MES锁定不可以进
行测试。



3.设备简介——EOL测试

治具输送线

NG料仓

上下料搬运
机械手

EOL测试工
位1

EOL测试工
位2

在线成品EOL测试机技术要求

项目 序号 动作流程 防错防呆要求

工序工作
项目要求 1 ▲子母托盘承载产品从上一工站自动流进入本工站。 扫描子托盘二维码，系统可实现自动切换产品生产程序。

 2 ▲顶升机构将子母托盘顶起，读取RFID信息。 RFID信息确认，当站是否运行。

 3 机器人将产品抓取到双工位的EOL进行检测，读码器读码后，
探针治具自动下压接触端子PIN针进行测试。 换线时扫描产品二维码自动调取EOL测试程序。

 4 不良品处理。 设备需要设置不良品的放置位置，自动抓取EOL测试的不良产品到不良品
放置位置，当不良品达到设定上限，设备报警提醒作业员进行确认处理。

 5 顶升机构下降，写入RFID信息。 将本站运行结果接入RFID。

 6 子母托盘流出本工站。 传感器检测托盘是否出站。

设备硬件
及软件要

求
1 ▲定位方式 CCD视觉定位，定位精度≤±0.05mm，CMK≥2.0，相机分辨率≥1500万像

素。

 2 ▲机器人X,Y,Z轴重复定位精度 ≤±0.05mm，CMK≥2.0

 3 测试项目 参考下面附图。

 4 扫码调程序功能 换线时扫描产品二维码自动调取EOL测试程序。

 5 探针上治具 探针上治具由气缸自动连接控制下压及上升。

 6 测试程序管理 需满足可保存≥1000个程序。

 7 测试系统 测试系统可实现远程调试。

 8 ▲采集通道数量 ≥32路



3.设备简介——EOL测试
9 ▲继电器输出通道数量 ≥32路

10 ▲电平输出通道数量 ≥24路
11 ▲程控电源 电压：0-80V，电流：0-110A，精度≤1%，GRR≤10%

12 ▲电子负载 1.使用电子负载进行EOL测试；2.电压：150V，电流：60A，功率:400W，精度≤1%，GRR≤10%；3.总共需要32个。

13 ▲通讯模块 使用PCAN或NI,支持CAN/LIN通讯；设备可以实现生产信息（如追溯号、软件版本、硬件版本等）的校验功能（通过
CAN/LIN读取），同时具备生产信息的写入功能（通过CAN/LIN写入）。

14 台式万用表 万用表需满足是6位半以上，可以测量电压、电流、电阻。
15 ▲示波器 4通道
16 电压表 DC：0-60V，精度≤0.2%，GRR≤10%
17 控制模块 配备IO控制模块

18 ▲支持的供电功能模拟 设备需要支持产品KL.30、KL.31供电功能模拟，同时能够采集休眠电流，范围0~500μA，精度1μA，采集工作电流0~30A，
精度≤1%

19 ▲OK/NG样件点检互锁功能 首件OK和NG样件点检，点检通过后才能开始进行批量生产。

20 ▲具备保养提示及锁机功能 软件可管控测试治具探针的使用寿命，可设定寿命预警次数及寿命到期次数，预警更换准备及到期锁机，更换后才可以重新开
机进行测试。

21 软件界面即测试人员操作界面要有以下基础信息显示 1.测试时间；2.测试具体项目3.测试结果NG/PASS；4.测试总合格率；5.测试总台数；6.不良总台数；7.版本号；8.测试状态。

22 ▲工控机配备
设备配置1台工控机，win1064bit正版系统，CPU:酷睿14代IntelI7或更高，16G内存，500G固态硬盘+2T机械硬件；PCI，
PCIE卡槽不少于4个，USB接口不少于4个，显示器尺寸17寸以上，长宽比4：3，禁止使用一体机，一台工控机对应2个或4个
测试工站。

23 产品生产CT CT≤33s/pcs产品
24 通用性设计 后续在增加新产品时可以支持扩展和升级改造。
25 设计使用年限 ≥10年
26 可连续使用时间 24小时/天

MES管控要求

1 ▲子母托盘追溯 扫描子托盘二维码，系统可实现自动切换产品生产程序。

2 ▲MES防跳站功能 本工序MES需要检查上一工序是否完成的数据，防止跳站工作。

3 物料信息关联绑定 底壳扫码，信息录入MES，与工单进行绑定。

4 ▲测试内容追溯 所有测试过程反馈信息应保存到本地log文件中，log文件中至少包含：当前测试的产品信息、测试时间、测试结果、测试过程
的调试信息、测试详细数据，测试人员信息等，测试结果上传MES。

5 OK/NG样件点检数据 OK/NG样件点检数据上传MES，没有点OK/NG样件MES锁定不可以进行测试。

6 生产信息 生产信息（动态和静态信息）可以从MES上获取、本地获取、软件生成等。



3.设备简介——EOL测试

测试下压气缸



3.设备简介——EOL测试



● 实现功能

3.设备简介——EOL测试

1.基础功LED：通过DC电源，分别供电12.8V,14V,16V给产品，再
加上规定的负载，用CAN发送点亮灯命令使其功作，数据采集仪读
取数据，反馈给上位机，再通过上位机做相关处理，
2.模拟测量NTC,Singnal：接入指定模拟阻，通过CAN发送命令，
读取相关测量值
3. PWM频率: 接入示波器器，通过CAN点亮灯命令，从示波器读
回PWM
4.输入电流：输入14V电压，检测各路灯输入电流
5. 5V电压测试:通过DC电源，分别供电12.8V,14V,16V给产品,再分
别通过电压表读回各路电压
6.电机:使用0.8A输出能力的电机，通过CAN发送命令查看能否驱
动
7.反接:使用-14V电源电压输出3s，然后检测基础功能(与1相同)

8.版本信息:通过CAN发送命令读回版本信息

EOL测试工位展
现结果

登录用户



ID 测试项 测试条件 测量

1 Low Beam Anode
1：电源分别供电12.8V,14V,16V
2：电子负载加载
3: CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

2 LED Channel 4 Anode
1：电源分别供电12.8V,14V,16V
2：电子负载加载
3: CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

3 LED Channel 2 Anode
1：电源分别供电12.8V,14V,16V
2：电子负载加载
3: CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

4 LED Channel 5 Anode
1：电源分别供电12.8V,14V,16V
2：电子负载加载
3: CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

5 LED Channel 6 Anode
1：电源分别供电12.8V,14V,16V
2：电子负载加载
3: CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

6 LED Channel 7 Anode
1：电源分别供电12.8V,14V,16V
2：电子负载加载
3: CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

7 LED Channel 9 Anode
1：电源分别供电12.8V,14V,16V
2：电子负载加载
3: CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

8 LED Channel 10 Anode
1：电源分别供电12.8V,14V,16V
2：电子负载加载
3: CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

9 LED Channel 11 Anode
1：电源分别供电12.8V,14V,16V
2：电子负载加载
3: CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

10 LED Channel 5 Anode
1：供电12.8V,14V,16V
2：加载负载
12:CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

3.设备简介——EOL测试

● 各功能检测表



11 LED Channel 6 Anode
1：供电12.8V,14V,16V
2：加载负载
13:CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

12 LED Channel 7 Anode
1：供电12.8V,14V,16V
2：加载负载
14:CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

13 LED Channel 8 Anode
1：供电12.8V,14V,16V
2：加载负载
15:CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

14 LED Channel 9 Anode
1：供电12.8V,14V,16V
2：加载负载
16:CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

15 LED Channel 10 Anode
1：供电12.8V,14V,16V
2：加载负载
17:CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

16 LED Channel 11 Anode
1：供电12.8V,14V,16V
2：加载负载
18:CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

17 LED Channel 12 Anode
1：供电12.8V,14V,16V
2：加载负载
19:CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

18 LED Channel 5 Anode
1：供电12.8V,14V,16V
2：加载负载
20:CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

19 LED Channel 6 Anode
1：供电12.8V,14V,16V
2：加载负载
21:CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

20 LED Channel 7 Anode
1：供电12.8V,14V,16V
2：加载负载
22:CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

3.设备简介——EOL测试



21 LED Channel 8 Anode
1：供电12.8V,14V,16V
2：加载负载
23:CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

22 LED Channel 9 Anode
1：供电12.8V,14V,16V
2：加载负载
24:CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

23 LED Channel 10 Anode
1：供电12.8V,14V,16V
2：加载负载
25:CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

24 LED Channel 11 Anode
1：供电12.8V,14V,16V
2：加载负载
26:CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

25 LED Channel 12 Anode
1：供电12.8V,14V,16V
2：加载负载
27:CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

26 LED Channel 3 Anode
1：供电12.8V,14V,16V
2：加载负载
28:CAN命令点灯

通过电子负载读取实际电流反馈给上位机

27 模拟NTC
1：供电12.8V,14V,16V
2：NTC接口处接入4160欧姆电阻
3：发送CAN命令

通过电子负载读取Low Beam Anode电流反馈给上位机

28 Signal 1
1：供电12.8V,14V,16V
2：Signal 1接口处接入1663欧姆电阻
3：发送CAN命令

通过电子负载读取Low Beam Anode电流反馈给上位机

29 模拟NTC
1：供电12.8V,14V,16V
2：NTC接口处接入4160欧姆电阻
3：发送CAN命令

通过电子负载读取LED Channel 4 Anode电流反馈给上位机

30 Signal 2
1：供电12.8V,14V,16V
2：Signal 1接口处接入1663欧姆电阻
3：发送CAN命令

通过电子负载读取LED Channel 4 Anode电流反馈给上位机

3.设备简介——EOL测试



31 模拟NTC
1：供电12.8V,14V,16V
2：NTC接口处接入4160欧姆电阻
3：发送CAN命令

通过电子负载读取LED Channel 5 Anode电流反馈给上位机

32 Signal 3
1：供电12.8V,14V,16V
2：Signal 1接口处接入1663欧姆电阻
3：发送CAN命令

通过电子负载读取LED Channel 5 Anode电流反馈给上位机

33 模拟RBIN Signal 4
1：供电12.8V,14V,16V
2：Signal 4接口处接入3300欧姆电阻
3：发送CAN命令

通过电子负载读取Low Beam Anode电流反馈给上位机

34 模拟RBIN Signal 5
1：供电12.8V,14V,16V
2：Signal 5接口处接入2200欧姆电阻
3：发送CAN命令

通过电子负载读取LED Channel 3 Anode电流反馈给上位机

35 模拟RBIN Signal 6
1：供电12.8V,14V,16V
2：Signal 5接口处接入2200欧姆电阻
3：发送CAN命令

通过电子负载读取LED Channel 2 Anode电流反馈给上位机

36 PWM频率
1：供电14V
2：LED Channel 3 Anode接口处接入示波器
3：发送CAN命令

通过示波器读取LED Channel 3 Anode频率反馈给上位机

37 5V 1：供电12.8V,14V,16V
2:发送CAN命令 通过电压表读回电压反馈给上位机

38 风扇 1：供电14V
2：发送CAN命令 通过电流表读回工作电流反馈给上位机

39 电机 1：供电14V
2：发送CAN命令 通过电流表读回工作电流反馈给上位机

40 反接 同1-26 同1-26
41 版本信息 发送CAN命令 发送CAN命令读回产品版本信息反馈给上位机

3.设备简介——EOL测试



1:通过机械手自动完成上料
2:测量完成所有步骤，采集数据根据与预设一一对比，是否在预设
范围内，是PASS，否FAIL
3:将结果上传MES,机械自动分拣到相应位置

• 防错防呆

3.设备简介——EOL测试



3.设备简介——成品外观及PIN针检测

治具输送线

NG缓存

外观检测上
CCD

SCARA机器
人

底面外观检
测CCD

外观及PIN针视觉检查设备技术要求
项目 序号 动作流程 防错防呆要求

工序
工作
项目
要求

1 ▲子母托盘承载产品从上一工站
自动流进入本工站。 扫描子托盘二维码，系统可实现自动切换产品生产程序。

2 ▲顶升机构将子母托盘顶起，读
取RFID信息。 RFID信息确认，当站是否运行。

3
CCD视觉检查，检查连接器外观
有没有破损，Pin针有没有歪斜，
连接器内是否有异物。

1.对产品进行CCD视觉定位，提高检测精度；2.扫描底壳二维码，检查及
检测结果数据上传MES。

4

CCD视觉检查，对产品的正面及
侧面进行检查：1.检查密封圈是
否装反；2.检查产品外观及检测
产品外形尺寸：长、宽、高；3.
对产品安装孔的尺寸进行检测。

1.对产品进行CCD视觉定位，提高检测精度；2.扫描底壳二维码，检查及
检测结果数据上传MES。

5 不良品处理。 设备需要设置不良品的放置位置，自动抓取不良产品到不良品放置位置，
当不良品达到设定上限，设备报警提醒作业员进行确认处理。

7 子母托盘流出本工站。 传感器检测托盘是否出站。

4 CCD视觉检查相机类型 选用智能高精度CCD相机，带AI算法；具备检测产品尺寸、偏移量及检查
产品外观、异物的功能(脏污长*宽≥0.3*0.3mm,划痕长*宽≥0.5*0.5mm)。

5 CCD视觉检查相机分辨率 ≥2500万像素

6 ▲CCD视觉检查相机检测尺寸精
度 ≤±0.02mm；过程能力：CPK≥1.67，CMK≥2.0；GRR≤10%

7 外观检查及尺寸检测直通率 ＞95%

8 CCD视觉检查及检测OK/NG件
对比功能 具备OK/NG标准件对比的能力。

9 OK/NG样件点检互锁功能 首件OK和NG样件点检，点检通过后才能开始进行批量生产。

MES
管控
要求

1 ▲子母托盘追溯 扫描子托盘二维码，系统可实现自动切换产品生产程序。
2 ▲MES防跳站功能 本工序MES需要检查上一工序是否完成的数据，防止跳站工作。

3 CCD视觉检查及检测数据

检查的OK/NG产品生成Logfile自动上传到MES，Logfile内容需包含连接器
外观及PIN、产品外观、密封圈是否装反的检查数据，产品长、宽、高及
安装孔尺寸数据的检测数据及检查时间，NG的产品检查结果需要保存图片
及结果数据，OK的产品检查结果需要保存结果数据。

4 OK/NG样件点检数据 OK/NG样件点检数据上传MES，没有点OK/NG样件MES锁定不可以进行
测试。

5 生产信息 生产信息（动态和静态信息）可以从MES上获取、本地获取、软件生成等。

侧面外观检
测CCD

Pin针检测
线扫

设备功能：
读取治具RFID
产品外观检测
PIN针检测

成品高度检测
成品扫码入治具

NG剔除

序号 当站MES管控项目
1 底壳二维码信息

2 外观各项检测结果

3 外形尺寸，pin孔大小

4 密封圈直径

5 Pin针检测结果



3.设备简介——成品下料

设备功能：
产品抓取扫码
产品外形检测并录入MES

成品下料到料仓
空盘上料

料盘下料、治具回流

治具输送线

空盘料仓

上下料搬运
机械手

成品空料盘上
料

治具升降机
成品自动化下料机技术要求

项目 序号 动作流程 防错防呆要求

工序工
作项目

要求

1 本工站包含成品自动化上料。 本工站包PCBA自动化上料，使用夹爪取方式进行下料

2 托盘携带产品流入本工站 对产品进行拍照

3 ▲顶升机构将子母托盘顶起，读取RFID信息。 RFID信息确认，当站是否运行。

4 ▲机器人对成品吸取位置进行CCD视觉定位，抓
取成品、并对成品进行扫码录入MES。

1.CCD视觉定位，防止吸取偏位；2.并通过传感器检测
是否抓取到产品；3.底壳与子母托盘的信息进行解绑。4，
产品信息录入MES。

5 通过CCD视觉定位将成品放入吸塑托盘，CCD
视觉检查成品是否放置到位。

1.CCD视觉定位吸塑托盘，自动补偿放置位置；2.CCD
视觉或感应器检查成品是否放置到位，放置不到位，设
备提醒，不动作。

6 成品下料到吸塑满一箱的数量，生成箱码，并送
出，人工进行捆扎、装袋子及预贴箱码。

1.生成箱码并与托盘内成品信息打包绑定，由人工位一
对一贴装；2.每个成品扫码，MES管控每箱数量，确保
成品包装不会少数或多数。

7 顶升机构下降，写入RFID信息。 将本站运行结果接入RFID。
8 子母托盘流出本工站。 传感器检测托盘是否出站。

5 成品下料机料槽容量 1.空吸塑放置槽一次性至少满足1H产量生产需求；2.成
品下料槽一次性满足一箱成品数量的需求。

9 可连续使用时间 24小时/天

MES
管控要

求

1 子母托盘追溯
子托盘与母托盘上雕刻二维码，生产时进行扫码绑定，
绑定信息录入MES；扫描子托盘二维码，系统可实现自
动切换产品生产程序。

2 ▲每箱成品信息追溯
每箱里面的每个成品扫码放入吸塑，放够一箱数量生成
箱码与每个成品二维码绑定在一起，录入MES,箱码贴到
外箱，扫描箱码可查询每个成品的二维码信息。

成品料盘下料

序号 当站MES管控项目
1 底壳二维码信息

2 箱码绑定

3



3.设备简介——称重包装工位设备

设备功能：
成品包材成跺出料
升降机升起至人工位打包

升降机下降称重
人工贴箱码
人工辅助上料至AGV载具
AGV周转载具

下方称重传
感器

成品堆垛盘 斑马打印机输送线升降机

AGV载具

潜伏式
AGV

人工包装下料站技术要求
项目 序号 动作流程 防错防呆要求

工序
工作
项目
要求

1 产品按托盘整箱为一组输出，人工从传
送带上取出产品，缠膜、套袋。

每个成品扫码，MES管控每箱数量，确保成品包装不
会少数或多数。

2
人工将整垛成品放到称重台称重，重量
数据自动上传工控机MES，打标机进行
标签打印，将箱码贴上。

1.通过传感器进行称重，与系统设定标准重量进行比
对，有异常进行报警，重新称重OK后才能出箱码；2.
下料机每输出一垛产品，随即生成一张箱码，人工贴
码后需要扫码确认后才能生成下一张箱码。防止漏贴

3
人工将套袋后产品放置在AGV转运载具
上由AGV定点转运至车间指定的纸箱装
箱位置。

AGV定点一对一转运。

设备
硬件
及软
件要

求

1 AGV设备底盘载重 ≥600kg

1 AGV设备举升高度 ≥55mm

2 AGV设备转弯半径 ≤500mm

3 AGV设备移动速度 MAX:60m/min

4 AGV设备定位精度 ±10mm

5 AGV设备导航方式 激光导航

6 AGV设备续航时间 充电满电时间8H，充满电可连续24H工作，自动充电。

7 AGV设备充电方式 手动和自动

8 AGV设备过坡能力 ≤2°

9 AGV设备过坎能力 ＜3mm

10 AGV设备过沟能力 ＜5mm

11 AGV转运载具 每个载具共2层，每层放置2垛产品，共需配5个转运
载具。

12 标签打印机 打印精度600dpi

MES
管控
要求

1 数据追溯 箱码包含该箱内所有产品信息并录入MES，扫箱码可
从MES中查询到该箱内所有产品条码信息

序号 当站MES管控项目
1 待装箱料盘重量

2 箱码绑定

3 箱码确认



3.设备简介——夹具输送系统设备

治具升降机治具升降机 输送线

回流线

子母托盘



3.设备简介——MES追溯系统扫码说明
PCBA拼板上料 PCBA正反面扫码

Mes关联正
反面二维码

烧录

数据库记忆  
烧录工艺

数据库记忆  
烧录工艺

烧录

数据库记忆  
ICT工艺

ICT

数据库记忆  
分板工艺

分板

数据库记忆  
FCT工艺

FCT

数据库记忆  
除尘工艺

除尘下料

读取治具
RFID

底壳上料

数据库记忆  
底壳已上料

底壳上料

读取治具
RFID

数据库记忆  
上盖已上料

激光打标

数据库记忆  
底壳激光打
标信息

等离子清洗

数据库记忆  
等离子清洗

底壳涂导热胶

数据库记忆  
底壳导热胶

PCBA组装锁付

数据库记忆  
PCB二维码
及螺丝锁付

底壳涂密封胶

数据库记忆  
密封胶工艺

上盖组装

数据库记忆  
上盖组装工
艺

老化

数据库记忆  
老化工艺

气密

数据库记忆  
气密测试工
艺

EOL测试

数据库记忆  
EOL测试

PIN针检测

数据库记忆  
PIN针检测

成品下料

数据库记忆  
成品与箱码
绑定

称重包装

数据库记忆  
整体重量与
包装工序



3.设备简介——组装生产线上位机

• 源代码750MB

• 使用的开源库，不涉及版权侵权问题

• 五大部分：MES、机器视觉、运动控制、数据库、消息队列

• 不依赖、也不外包：视觉软件供应商、MES供应商

• 预留客户端ERP、MES、SAAS对接接口

• 任意通讯方式支持：TCP、Modbus、COM232/422/485、IO、HTTP、OpenPLC、

OPC

• 对CPU、RAM、硬盘的占用极低，利用页缓存+不通过定时器来刷UI，提高软件性
能，对CPU和GPU的要求低



3.设备简介——组装生产线上位机

脚本化编程，支持在线编译，
相比需要在特定编程软件上修改程序、编
译、生成、下载，节省95%时间。 平台调试

IO调试根据配置自动生成UI



3.设备简介——组装生产线上位机

视觉定位功能 视觉定位功能



3.设备简介——组装生产线上位机



3.设备简介——组装生产线上位机



3.设备简介——组装生产线上位机

MES大屏



3.设备简介——组装生产线上位机

MES大屏



3.设备简介——组装生产线上位机

MES大屏



设备清单



4.设备清单
车灯前大灯控制器测试组装自动生产线设备需求清单

序号 设备名称 数量(套) 备注

1 上板机 1  

2 三轴扫码机 1  

3 在线式烧录机 1  

4 在线式ICT测试机 1  

5 NG/OK筛选机 1  

6 在线式分板机 1  

7 在线式FCT测试机 1  

8 在线下料摆盘设备 1  

9 底壳自动化上料机 1 包含底壳、上盖、PCBA自动上料功能

10 在线激光打标机 1  

11 在线等离子清洗系统设备(底壳+上盖) 1  

12 在线导热硅脂涂胶系统设备 1  

13 PCBA点胶机 1 电解电容点白胶设备

14 PCBA自动上料机 1 PCBA安装设备

15 在线PCBA锁付机 1  

16 在线密封胶组合涂胶系统设备 1  

17 在线上盖安装设备 1 包含进出料过渡搬运及常温加湿固化设备

18 在线气密性测试系统设备 1  

19 在线成品EOL测试机 1  

20 外观及PIN针视觉检查设备 1  

21 成品自动化下料机 1  

22 称重包装工位设备 1  

23 夹具输送系统设备 1  

24 组装生产线上位机 1 整线MES服务器




