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编制说明

1. 根据产品开发流程要求，编制此文件并提交项目组。
2. 根据公司检具开发流程，满足公司生产需要编制此文件。
3. 本文件所述各项内容适用于本车型整车CUBING供应商。
4. 供应商投标视为同意本文件规定之内容。
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AS161整车CUBING招标SOR

一、开发依据
  依据AS161车型高质量目标要求及领导对于整车质量提升管理思路，同时也是对我司整车开发工作内容的补充与完善。

二、设计依据
  1.整车数据（3D）；
  2.区域控制方案（前、后部区域及四门两盖）；
  3.DTS；
  4.技术要求书；
  5.开发方案。

三、暂定进度要求（最终以实际招标要求为准）
依据项目开发计划，整车数据冻结（以内外饰数据冻结为整车数据冻结节点）后5个月进厂安装调试完毕，即2018.03.15-2018.08.15。

四、整车尺寸
	长
	宽
	高

	4720mm
	1810mm
	1660mm




五、CUBING设计要求
1、匹配设计要求
1）.整车CUBING需满足车身内外饰零部件的安装匹配功能，包括前后风挡、雨刮、四门玻璃（带电机）及相关附件、三踏、空调（线束及其他电器系统不做匹配）等；
2）.满足车身黑漆件的安装定位；
3）.模块清单

	AS161车型CUBING标准模块和匹配零部件清单

	序号
	区域
	标准模块名称
	数量
	可实现安装零部件名称

	1
	本体
	主车身总成
	1
	所有部件均可实现安装

	2
	外饰前端
	散热器架总成
	1
	前风窗玻璃总成、前风窗玻璃左/右装饰条、发动机罩锁总成、发动机罩锁扣总成、前防撞梁总成、前杠安装卡子、 左右昼间行车灯总成、左右前雾灯总成等做出安装点即可。散热器罩本体总成做出格栅及安装点即可。

	
	
	发动机罩总成
	1
	

	
	
	发动机罩左/右铰链
	2
	

	
	
	前保险杠本体总成
	1
	

	
	
	左/右组合前灯总成
	2
	

	
	
	左/右前翼子板
	2
	

	
	
	前风窗玻璃总成
	1
	

	
	
	散热器罩本体总成
	1
	

	3
	外饰后端
	后保险杠本体总成
	1
	后保险杠左\右侧支撑板总成、左右后雾灯总成等

	
	
	左/右组合后灯总成一
	2
	

	4
	中端
	左/右A柱上护板总成
	2
	地板：前地毯总成、驾驶员座总成、前座总成、后地毯总成、中排座总成、中排座支架总成、副仪表板等
顶盖：顶盖内饰板总成、顶盖通风窗总成、左/右遮阳板总成(安装结构)、左/右顶棚拉手总成、后顶灯总成、阅读灯总成、左前、右前、左后、右后拉手支架、鲨鱼鳍天线扥等
侧围：油箱门盖板总成、左/右前门槛护板总成、左/右后门槛护板总成、左/右侧围窗玻璃总成、左/右前车身装饰板总成、左/右下车身边梁护板总成、左/右前门窗框外装饰板总成、左/右后门窗框外装饰板总成、锁扣等

	
	
	左/右A柱下护板总成
	2
	

	
	
	左/右B柱上护板总成
	2
	

	
	
	左/右B柱下护板总成
	2
	

	
	
	左/右门槛饰板
	
	

	
	
	左/右后侧围上护板总成
	2
	

	
	
	左/右后侧围下护板总成
	2
	

	5
	前门
	左/右前门钣金总成
	2
	左/右前车门下装饰板总成、左/右前门内护板总成、前门框密封条、左/右前门密封条、左/右前门外水切、左/右前门玻璃总成、左/右前门玻璃呢槽总成、左/右外后视镜总成、左/右外后视镜三角板本体（后视镜需做出安装点）、左/右前门玻璃升降器总成、左/右前车门锁总成等

	
	
	左/右前门玻璃前导轨总成
	2
	

	
	
	左/右前门玻璃后导轨上段总成
	2
	

	
	
	左/右前门玻璃后导轨下段总成
	2
	

	
	
	左/右前门内护板总成
	2
	

	
	
	左/右前门上铰链总成
	2
	

	
	
	左/右前门下铰链总成
	2
	

	6
	后门
	左/右后门钣金总成
	2
	左/右后车门下装饰板总成、左/右后门内护板总成、后门框密封条、左/右后门密封条、左/右后门外水切、左/右后门三角窗玻璃、左/右后门玻璃总成、左/右后门玻璃呢槽总成、左/右后门玻璃升降器总成、左/右后门锁总成等

	
	
	左/右后门玻璃前导轨
	2
	

	
	
	左/右后门玻璃后导轨
	2
	

	
	
	左/右后门上铰链总成
	2
	

	
	
	左/右后门下铰链总成
	2
	

	7
	后背门
	后背门钣金总成
	1
	导流板总成、后风窗玻璃总成、后背门框密封条、后背门左/右护板总成、后背门上/下护板总成、后背门扣手护板总成、后背门锁总成、后背门撑杆、高位制动灯总成等（滑轨式）

	
	
	后背门左/右铰链总成
	2
	

	
	
	左/右组合后灯总成二
	2
	

	8
	仪表板
	仪表板本体总成
	1
	左/右下挡脚板总成、中置扬声器面罩总成、中央吹面风口总成、左/右侧吹面风口总成、组合仪表罩总成等

	
	
	左/右侧端盖总成
	2
	

	
	
	左,右侧吹面风口面板总成
	1
	

	
	
	仪表与A柱搭接部位
	2
	

	
	
	仪表板加强梁总成
	1
	

	
	
	副仪表板
	1
	

	
	
	中央出风口
	
	

	
	
	杂物盒
	
	

	备注：除主车身总成外，所有的标准模块必须能和实物零部件进行互换安装,具体依据实际数据为主


注：
  ①.所有安装制件及卡扣安装结构，需在设计过程中考虑拆卸，尽量考虑使用拆卸不损坏结构；
  ②.管梁需配备存放支架，存放支架需能满足仪表周圈检测。
  ③.增加前后保假支撑。
2、模块设计要求
1）.前部区域
①前机盖采用整体式并做镂空处理（不分段）；
②前保险杠采用分段式，分为三段，段与段之间间隙小于5mm，但必须保证格栅安装位置在同一段上（前保需做导轨滑开结构）；
③格栅需设计成整体式；
④翼子板模块需采用整体式并做镂空处理；
⑤大灯模块需作为整体式并做镂空处理；
2）.后部区域
①后门模块需作为整体式（做导轨滑开结构）；
②左、右A灯需作为整体式并镂空处理；
③后保要求分为五段；
3）.侧围
侧围采用分段式，分为两段，段与段之间间隙小于1mm；
4）.四门
四门采用分体式，分为内板总成与外板，外板需做镂空处理（做导轨滑开结构）；
5）.顶盖
顶盖采用分段式，分为两段，段与段之间间隙小于1mm；
3、拆卸设计要求
1）.可拆卸模块单人操作不允许超出4KG(翼子板除外),双人操作不允许超出20KG；
2）.所有拆装模块，均需设计定位及紧固结构且定位结构与紧固结构均需埋到模块内部（安装与预埋方式均可）；




4、精度设计要求
	序号
	类别
	精度要求
	序号
	类别
	精度要求

	1
	基座
	基准孔位置度
	φ0.05 mm
	5
	整车状态下功能区域
	模块安装孔位置度
	φ0.1 mm

	
	
	平面度
	0.05 mm/m
	
	
	产品安装孔位置度
	φ0.15 mm

	
	
	表面粗糙度
	Ra3.2
	
	
	基准面平面度
	≤0.05 mm/m

	2
	整车状态下功能面精度
	±0.2 mm
	6
	断面量规
	测量面尺寸精度
	±0.05 mm

	3
	重复检测精度
	±0.05 mm
	
	
	测量面粗糙度
	[bookmark: _GoBack]Ra3.2

	4
	单个模块尺寸精度
	≤±0.1 mm
	单个验收标准视实际符合情况为准


5、材料设计要求
1）.所有模块均需采用不得低于60系列6061牌号航空铝材材质性能材料加工（大模块铸铝，小模块采用锻铝）；
2）.所有铝材模块在功能面及外观面上不许出现气孔及沙眼等铸造缺陷；
3）.整车所有模块本色不允许存在色差；
4）.所有模块均需做失效处理；
5）. Cubing上的螺栓、螺钉、定位销等标准件安装孔（含定位孔，安装孔、过孔、销子孔、卡扣孔等等）应采用不锈钢衬套，并保证有足够的强度和硬度，满足重复使用和装配要求，并且损坏后可以进行更换;
6）. 销套及销：40Cr做热处理心部硬度HRC28-36，表面做渗碳处理硬度须达到HRC48-52，表面应光滑，无划伤等损坏情况；定位型面材质采用45#钢，定位型面须调质处理；

六、过程跟踪
为保证项目能顺利实施，并缩短问题沟通与确认时间进而推进项目工作，安排甲方项目负责人进行如下阶段性跟踪工作：
1、设计阶段
设计阶段甲方项目负责人到乙方全程跟踪，对现场设计问题进行现场决议，并输出相关文件；
2、图纸会签阶段
1）.为推进项目进度原则上图纸会签安排不超过2轮（具体依据实际情况安排）；乙方不能有任何原因增加周期，除非甲方要求增加；
2）.图纸会签需在甲方场地进行，由甲方项目负责人协调会议场地、会议参会人员、会议资源进行图纸会签，并输出相关问题与决议；
3、出图（2D）阶段
甲方不派人进行跟踪；
铸件回厂阶段-预验收阶段
在此时间段之内，项目负责人需做如下工作内容：
1）.项目负责人需在此阶段进行全程跟踪；
2）.铸件回厂时，甲方项目负责人需现场与乙方人员共同确认铸件铸造缺陷，并输出相关问题与决议文件；
3）.制造、组装、调试期间，甲方项目负责人需在厂对零部件加工组装调试进度进行现场进度跟踪，以及时发现项目进度风险，并对风险等级进行评估，并输出相关文件，上呈到甲乙双方高层领导知晓，以达到催促项目进度目的；
4）.对模块加工质量进行现场确认；
5）.在达到预验收条件与预验收时间节点时组织甲方相关人员与资源到乙方现场进行预验收相关工作（在乙方完成车身一套件的装配），并输出预验收报告；
4、到场匹配阶段
检具到达甲方现场，匹配工作由甲方独立完成，如出现检具质量问题，乙方人员需在36小时之内到达乙方现场确认与解决；
七、其他
1.所有可拆卸模块均需配备专用货架（货架依据甲方现场要求制定）；
2.检具基座需外露面需配备护垫；
3.乙方必须将进度计划纳入到技术协议里面。

技术联系人： 杜娟
联系电话 ：15998992811 
2017年9月18日
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