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一、 项目名称：长安 S202MCA 前摆臂总成（左/右）项目检具开发招标邀请书

二、 招标方式：公司内部邀请招标

三、 招标内容

1、招标检具明细表如表 1所示：

表 1

2、 具体要求见卡福公司提供的签字的 2D图及最后锁定的数模。

四、 招标技术质量要求：

1、 检具设计技术要求：

1) 该项目检具设计以产品图纸和三维数模(卡福综合管理部提供的数模)为依据，所有孔径、孔的形

位公差、基准孔和定位面根据产品图纸要求而定，重要的孔位采用插销检测，重要的零件断面需

设置间隙检测面检测，目视的孔采用划线检测，产品的周边、翻边等可以设置切齐面检测。

2) 检具方案及图纸的设计应能完整体现检具整体结构及各部位、各部件的具体位置关系与各部件的

具体尺寸。

3) 检具至少包含以下功能：

①、检测功能：例如检具本体、检测卡规、随体检具、划线销、检测销、面差规、止通规、定位

销等；

②、支撑功能：例如框架、支基、底板等；

③、标定功能：例如铭牌、测量基准标识牌等；

④、吊装搬运、移动功能：例如吊耳、叉车槽、车轮、小车、搬运手柄等；

⑤、附件存放功能：例如销座、止通规安装座等。

2、检具验收要求：

1) 检具的制造和验收一方面以招标方提供的 2D产品图为尺寸依据、未注尺寸以 3D数据模型为依

检具需求明细表

序号 产品名称 产品图号 主机厂图号 检具编号 示意图 类别 数量 备注

1

前摆臂焊接

组件（左 /
右）

221301/4

0180213
B8540435000

焊接总

成检具
1套

左右

件共

底板

2
前摆臂总成

（左/右）

221301/4

0100340

2904300-CN

03/2904400

-CN03

B8540436000
总成检

具
1套

左右

件共

底板

合计；2套



3

据，满足产品装车要求，并且符合技术文件及其它有关检具技术洽谈内容的要求。

2) 检具面板上需有说明书，说明书模板采用招标方提供的模板，必须说明各个检测部位所用的检测

销、间隙销、断面规等的具体使用方法，检具在正常的使用的频率和良好的保养维护情况下，应

保证检具使用寿命达 15 万次以上。

3、检具结构及材料要求：

1) 检具底板

检具底板材料为 45#钢，时效处理后回火并做防锈（防锈漆、电镀）处理。加工后的厚度不小于

20mm。底板周长尺寸必须大于检具型体周长，其上部平面的多余面积用于放置检测销及测量工具等，

且所有和底板的各种螺栓连接必须配置足够强度的弹簧垫圈。

2) 检具构架

检具采用分体式结构，采用外径≥25cm、壁厚≥2cm 的方钢焊接组合而成，构架必须牢固可靠。

焊接之后应热处理以去除应力，再机加工。构架所有钢制件做防锈处理，结构要方便叉车运输。

3) 测量基准

为保证从制造到认证过程中尺寸测量一致性，设计中应标明坐标测量的基准起点。原则上要求在

底板上设置基准块，且基准块在正常使用和维护下耐磨、不锈蚀。基准块材料可选 40Cr、T8、T10，

硬度 HRC45-50，需出硬度检测报告。检具的底板上必须在四角上设置至少三个基准点，包含 X,Y,Z

三方向基准值，检具越大，基准点个数需要增加。在基准块旁安装检测基准铭牌，坐标值直接截取基

准孔的车身坐标系值（真实值）。基准块应有保护措施防止损伤和变形。

4) 定位面

检具上被检测零件的定位面的材质性能不低于 45#钢，硬度为 HRC40～45(或采用招标方认可的中

标方案)。钢材需防锈处理。定位面接触表面粗糙度为 Ra≤1.6(um),非接触表面粗糙度 Ra≤6.3(um)。

定位面的大小为边长 15mm～30mm 的正方形标准块或直径为 15mm～30mm 的圆形标准块（可根据零件情

况作调整），标准块厚度为 3±0.05mm，并用平头螺钉固定。其位置应分布合理，保证定位可靠，并

且便于测量。

5) 定位销及检测销

定位销用于将产品精确地固定在检具上。检测销用于对孔的位置进行检测，插入式定位稍和检测

销手柄标识面需打钢印标明零件型号、零件号、对应的产品名义直径“ФD”和编号，销子的颜色按

照《检具颜色要求》表执行。所有插销应以链条固定或设置保管盒/销座存放，插销保管处或保管盒

应标识对应存放的插销编号。

定位销及检测销材料为 9CrSi、40Cr（材料淬火后硬度达到 HRC50～55）等性能相同的材料，需

出硬度检测报告及销检尺寸报告，

定位销分固定式和插入式，固式的定位销与检具的固定方式须有自锁功能，不许使用胶水固定；

定位销的检测端有效长度为 5～8mm。定位销检测端理论尺寸按产品图纸给定，需考虑形状和位置公

差；制造公差按照理论尺寸 0～－0.02mm执行。

销套与销导向配合长度不小于 20mm。导向套通过与孔过渡配合而与检具型体连接。导向套材料

为 9CrSi、40Cr（材料淬火后硬度达到 HRC50～55）等性能相同的材料。
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检测销尺寸要求：螺母孔检测销尺寸：直径为最小内径－位置度公差；光孔检测销：直径为孔最

大实体尺寸－位置度公差=理论值－|下偏差|－位置度公差；检测销和销套为配合关系，相对间隙小于

0.01mm；检测销结构要求：检测销由导向 、检测及手柄三部分组成；划线销：直径为孔的基本尺寸

+4mm。

检测销使用要求：如果在零件上同时存在多个（﹥2个）相同直径和相同位置公差要求的检测孔，

则通常设置一个检测销。该原则同样适用双胞胎检具。如果检具多于 3个检测销，则在检具的适当位

置必须用数字标注，以示区别。

6) 夹紧机构

为了固定零件，在定位面和支撑面区域必须配置夹紧机构。夹紧机构采用夹头+支撑座的形式固

定在检具底座上，夹头与支撑座的连接采用螺栓+弹簧垫圈的形式。其安放位置不得影响产品的装卸

及检测动作。夹紧方向应垂直被检测产品的形状面，其夹紧力大小以能保证被测产品良好地与检具的

定位面贴合为准。夹紧器与被检测零件的接触面为螺钉（可调节）带耐油橡胶块的夹紧头，防止夹伤

产品。夹紧部位做镀镍磷防锈处理，支座部位做防锈处理。标准夹紧器推荐选用 goodhand生产的产

品。

7) 滑轨机构

如需要滑轨结构，滑轨机构均需采用双轨道式滑轨，要求检具固定后无晃动现象。

8) 翻转机构

如需要要翻转结构，要求检具固定后，翻转机构翻转后能够保证检测功能，且无晃动现象。

9) 起吊装置

对质量小于 20kg的检具，应安装把手；对质量超过 20kg的检具，要配有起吊装置，如吊耳或吊

环，吊环应保证检具在吊装时不会发生变形。

10) 小车

为了运转检具方便，每套检具需要配一台小车，小车前面两个车轮为双滚珠轴承聚氨酯轮且转向

轮带刹车，后面两个车轮为普通滚轮；小车和检具本体为可分离的两部分，便于检测（对检具进行检

测时不需要对小车进行检测）；滚轮的布置应保证检具置于地上时的稳定性，结构上要方便叉车运输。

11) 其它

所有的检测插销、定位插销、可拆卸的检测样板以及其它所有可拆卸件应使用弹簧绳固定在检具

底板上，并做好标识，即插销上的标识与弹簧绳安装处的标识一致，同时与插销对应检测孔号一致。

同时设置相应的存放备用盒，用于使用过程中弹簧绳断掉后的插销、检测样板以及其它所有可拆卸件

的存放。

各检测座需在易目测位置采用钢印编号进行标识，其值依据对应检测销孔位号。有型面间隙检

测处需在易目测位置采用钢印标识，其值依据产品图纸要求。

所有检具零件必须进行去毛刺、倒棱角处理，防止使用时伤人。

整个检具高度合适，便于操作者操作。

4、检具精度要求：
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1) 制造精度要求

检测设备精度需经国家认可的第三方计量单位认证并在合格证时间内（附认证证书）。

精确制造检具所有的部件包括检具基座、定位基准和要验零件，以保证产品检验所需的精确度，

所有导向与被套的配合采用 H7/h6。
检具上所有销的尺寸精度都满足Фd（0/－0.02） 要求。

检具上所有孔的尺寸精度都满足Фd（+0.02/0） 要求。

（注：d是销或孔的最大实体尺寸） 表 2

制造精度表 （单位：mm）

检具部件名称 制造精度要求 检具部件名称 制造精度要求

底板平行度 0.10/1000 以内
零件形状功能测量面

（3/5mm间隙面）
±0.10

基准块的基准面平行度、垂

直度

平面度 7级，垂直

度 6级
所有的造型面（非测量面） ±0.20

基准孔位置 ±0.05 检测销孔位置度 ±0.05

基准孔之间相对位置误差 ±0.05 划线销孔、目测孔位置度 ±0.10

定位孔销位置度 ±0.05 活动机构重复定位精度 ±0..05

型面的基准面轮廓公差 ±0.05
栅格线位置相对基准孔的

误差
0.2/1000

曲线测量面 ±0.10 形状规或卡规 ±0.10

零件外轮廓测量面（齐平

面）或线
±0.10 坐标网络刻线宽度、深度

宽度 0.15~0.20；
深度 0.25

2) 检具间隙要求：

① 零件具有配合关系或外观重要面，与检具的间隙为 3mm 或 5mm，基准面、0面、间隙结构参照

下图示（1、2），要求在检测部位的检具面上刻印段差、间隙值，其数值用汽油、酒精无法擦掉。（如

无法刻印，可以在相应检测面一部贴上提示铭牌或标记）

② 划线检测：刻两条线：0线+外侧 3mm或 5mm线，检具边缘由 0位线外向延伸≥30mm。

③ 齐平线：原则上以零件边缘形状的法线方向为其平齐方向，但若零件边缘形状的法线方向与

坐标轴的夹角小于 15度，则可作成平行坐标轴的平齐方式。单个片件无论 GD&T图纸是否有切边要

求，检具必须刻周圈轮廓线。

5、检具备件要求（在终验收时提供）：

1) 夹紧器的耐油橡胶块夹紧头：按每副检具夹紧器数量的 30%提供。

2) 零接触面 3mm标准块：按每副检具所需数量的 30%提供。

3) 所有插销各按不低于 1件提供备件且对应编号单独封装，销套在质量保证期内免费提供。

4) 如该检具包含间隙通止规，则每副检具提供两套间隙通止规（每套含通端、止端，根据实际尺寸

和型号提供）和间隙通止规的 2d图纸。
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6、检具颜色和标牌要求：

1）检具各部分要以不同颜色予以区别，颜色按《检具颜色要求》表执行。

表 3

检具颜色要求

序号 名称 颜色 色卡号

1 车轮 本色

2 框架总成 天蓝 RAL5051

3 支基 天蓝 RAL5051

4 卡板 银白色

5 铝块本体、铝制卡板限位面、独立的铝块检测块 银白色

6 夹钳 银白色

7 底板 琥珀色/电镀银白色

8 0，3线 黑色

9 百位线 原色

10 吊运钩 银白色/发黑

11 树脂本体检测面 树脂本色（涂光漆）

12 树脂本体非检测面 天蓝 RAL5051

13 间隙、段差数字 黑色

14 目视检测面 黄色

15 销子的颜色区分

基准销（当基准销为固定销

时，在其支座上涂红色）
红色 RAL3000

检测销 绿色 RAL6010

划线销 黄色 RAL2004

面检销 蓝色 RAL2017

2）检具上应安装铝制标牌，印上检具零件名称、检具零件号、质量（Kg）、尺寸(mm)等，具体内容

和格式按图示《检具铭牌格式》执行。

3）检具上基准块（制造基准）其中一处应安装基准标牌，标牌的内容和格式如图《测量基准铭牌》

所示。测量基准铭牌标识 X\Y\Z 坐标。
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4）其它标记

检具相应部位应有以下标记

——特性点标记（包括特性点位置标记及名称标记）；

——间隙值标记（如图所示），所有检测部位标明间隙和高差的理论值。

五、 图纸会签：

1. 中标方与招标方签订技术协议后，需在 2天内，组织相关人员携检具方案书至招标方进行方

案评审（含完整的 3D数模、2D图纸和所有插销设计尺寸），若评审通过并对图纸进行会签后（招标

方的会签确认只起到帮助中标方进一步把关的作用，并不能免除中标方应承担的设计责任），则可进

行检具的制造；若方案需修改，需按招标方指定要求尽快修改方案，并将修改后的方案再次提交招标

方评审，直至方案评审通过后，才可进行检具的制造。

2. 检具方案书和检具图会签地点：招标方工厂。

六、 评标标准

表 4

类别 序号 评分内容 设定分值

技术

质量

评价

因素

（总

分50

分）

1 提供检测说明并提供对标表（提供检测说明4分，提供对标表1分） 5

2
是否提供了技术方案，技术方案是否满足要求（提供技术方案2分，方案中

对要求的部位全部进行了检测再加6分，未提供全再加2分）
8

3
是否按照要求（见附表）提供检具开发时间进度计划表并承诺按照该表提供

相关文件及图片（提供得2分，否则不得分）
2

4
维修的方便性，包含地域、维修能力、维修及时性（维修在重庆市内0.5分，

提供维修案例0.5分，承诺在24小时内进行维修响应1分）
2

5

生产检具的实力是否能够满足要求（提供生产过类似的检具3分，有3年以上

检具制造经验2分，有5年以上检具制造经验4分，五年以上生产经验5分，检

具生产制造经验按照最高生产年限计算）

8

6

主要生产检具的设备的主要精度指标等级（国产设备精度满足要求得0-5分，

有国内名牌设备且精度满足要求再加2分，有进口设备精度满足要求再加3

分，有进口名牌设备且精度满足要求再加4分,按照最高级别计算）

9

7

检具装配所采用的主要检测装备精度等级（精度满足要求得0-5分，有国内

名牌设备且精度满足要求加2分，有进口设备精度满足要求再加1分，有进口

名牌设备且精度满足要求再加4分，按照最高等级计算）

9

8 是否通过了质量体系认证（通过得1分，否则不得分） 2

9
承诺12个月或更长的质保期等（承诺12个月质保期2分，延长质保期再加0.5

分/半年）
3

10 进度计划是否满足要求（满足得2分，否则所有分数清零） 2
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七、 检具的验收标准及验收程序

1．预验收

1) 预验收时间：按照商务合同约定时间进行验收。

2) 预验收地点：中标方工厂。

3） 预验收相关文件：详情见下表 5所示。

表 5

预验收文件清单

序号 技术资料名称 份数 备注

1 检具设计方案书（PDF版）（可与序号 2合并） １

电子版

(拷贝

到 U

盘)、数

模及纸

质版资

料

2

检具设计图（包含检具 3D数模，3D数据文件格式为 STP、IGS各 1份；

各零件、插销及总成装配的 2D数据，2D数据格式为 DWG 1份；2D三坐

标检测图外购件需明确型号、采购单位及参考费用）

1

3 检具精度检查成绩表 1

4 认证书（三坐标设备经国家级计量检测单位的认可报告） 1

5 检具的零件尺寸及硬度测量报告（指检测销/套、定位销、止通规、断面等） 1

6 按照甲方格式提供检具操作指导书（A3纸张）（包含保养手册） 1

7 检具明细清单（包含检测销、通止规、间隙规、卡板、二类工装等数量） 1

8 检具易损件，主要备配件清单（规格、型号制造厂、价格、使用寿命） 1

9 检具合格证、质量保证书、装箱清单 1

10 主机厂要求提供的其它文件 1

3) 预验收流程与内容：

a) 在预验收前的 3天内，中标方应发函通知招标方（商务）进行预验收并把全部检具的检具精

度检查成绩表报告，以电子版形式提供给招标方（技术），此前检测设备已经过测量系统验证并合格。

b) 预验收当天，招标方组织该项目的技术人员、工艺人员及质管部人员携带 2D 图纸到中标方

工厂对检具外观、质量、检测方案及尺寸精度等进行检查，并检查由中标方提供的技术资料是否

完备，详情见上表 5。其中尺寸精度检测按照技术协议要求，检测原则如下：

①零面点全部检测。

②所有的孔位全部检测，检测销检测部分直径全部检测。

③其它检测点抽查。

④检测销和销套为配合关系，相对间隙小于 0.01mm，抽查。

⑤对检测圆柱类要素，相关导向端需进行同轴度检测，针对导向轴孔的三坐标检测点不少于 8个。

c) 招标方逐项填写《检具检查报告单》详情见下表 6，并对检具预验收情况进行总结，双方共

同签署检具预验收备忘录。招标方与中标方签订《预验收合格报告》视为预验收合格。预验收完成后
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所有检具根据主机厂要求在招标方现场使用时由招标方质量部进行测量系统分析，如不满足要求则中

标方需要进行整改，直至满足要求；在验收时如果在三坐标检测方法上存在争议时，按照招标方方法

进行检测。

检具检查报告单
零件代号： 零件名称：

供应商： 验收日期：

表 6

序号 检查项 Y N N/A 备注

1 检具设计方案书 可合

并2 检具设计图

3 检具精度检查成绩表（三坐标报告）

4 零件精度检查成绩表（指检测销/套、定位销、止通规、断面等）

5 检具合格证明单

6 硬度检测报告（指检测销/套、定位销、止通规、断面等）

7 认证证书（三坐标设备经国家级计量检测单位的认可报告）

8 检具使用说明书及维护保养书

9 检具外观是否正常

10 检具结构与检具设计图及相关技术要求（评审时方案）是否一致

11 检测机构有无松动

12 检测机构润滑状态是否良好

13 夹紧头能否夹紧到位

14 检测销及间隙通止规是否有相应的存放盒

15 各可拆卸样板是否有相应的存放盒

16 检查销存放盒中插销孔数量及相关标识是否正确

17 检具上坐标网格刻线是否正确清晰

18 检具上各检测设计值标记是否正确清晰

19 滚轮安装位置是否正确

20 吊钩安装位置是否正确

21 铭牌标识是否正确清晰

22 基准标牌对应内容是否正确

2．终验收

1） 终验收时间：预验收合格 120天后，检具返回乙方工厂，乙方对检具精度进行三坐标复测，

若有精度丢失，需调试回相关精度。当某一产品的特性偏离上述规范时，且无法调回至新检具精度，

检具的公差可采用 1/10准则进行处理。在产品图纸上针对某一特别产品特性公差的 1/10可用检具的

制造公差，如仍无法满足则按照商务合同进行处理；同时乙方按照备件要求向甲方提供备件。待相关

工作完成后，检具返回甲方工厂并进行终验收。若因甲方生产计划出现调整，双方另行协商终验收时
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间。。

2）终验收地点：重庆卡福汽车制动转向系统有限公司

3）终验收相关文件：详情见下表 7所示。

表 7

终验收文件清单

序号 技术资料名称 份数 备注

１ 检具方案书（涉及产品变更） １ 电子版

２

检具设计图（包含检具 3D数模，3D数据文件格式

为 STP、IGS各 1份。各零件、插销及总成装配的

2D数据，2D数据格式为 DWG 1份。）

1
电子版（U盘），如产品设变，

则提供电子版及纸质版各 1份

３ 检具精度检查成绩表（终验收时检测的三坐标报告） 1 纸质版

４ 标准件资料 1 纸质版+电子版（U盘）

5 备件明细表 1 纸质版+电子版（U盘）

4）终验收流程与内容；

a) 在终验收前的 5天内，中标方需向招标方确认预验收期间内出现的问题是否已经按要求整改

到位，提供检具整改后的电子版检具精度检查成绩表 1份至招标方。若涉及产品设计变更导致检具方

案变更，需提供检具变更后的电子版检具设计方案书、检具设计图及检具精度检查成绩表各 1份至招

标方。此外，检具整改及变更后的状态需得到主机厂的书面或邮件认可。最终确认后，中标方需将预

验收、整改及终验收期间要提交的资料以最终版的形式拷贝到 U盘 1份，于终验收当天提交至招标

方。

b) 终验收当天，中标方相关人员需备齐全部验收资料至招标方工厂，招标方按照技术协议对检

具外观、质量及尺寸精度等进行检查，可参照预验收流程，并检查由中标方提供的技术资料是否完备

详情见上表 7。此外，终验收需遵从如下原则：①已提供技术协议要求的全部备品、备件。②检具已

通过三坐标复测（三坐标报告日期距离终验收日期不超过 30 天），并符合相关精度要求。③检具检

测零件达 300件且使用达 3个月，检具精度强度满足要求，如未能达到检具检测零件达 300件且使用

达 3个月，则按招标方第一次使用该检具检测零件起 24个月后作为最终验收条件，即招标方第一次

使用该检具检测零件起后 24个月后中标方可以申请终验收。

c) 上述工作完成后，由双方代表签署终验收合格报告，视为终验收完成。如果终验收有不合格

项，双方代表签署终验收报告，提出整改问题由中标方限期进行整改，中标方整改完成后提出终验收

申请，招标方组织再次进行终验收，以此类推直至终验收合格，整改时间至验收合格时间不超过 30

天，否则按照商务合同进行处理。

八、 交货期

参看商务合同。

九、 设计变更

若招标方所提供的产品在预验收之前发生设计变更，中标方应立即对检具进行相应的调整；若产

品在预验收之后发生设计变更，则双方协商变更方案，方案通过后按照双方协商时间对检具进行变更。
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十、 质量保证

1. 针对设计、材料和运行的检具的质量保证期为 1年（包括现场服务和备件），重要部件的质

量保证期为终验收合格、双方签字之日起 18 个月及以上。

2. 接到招标方故障信息后，需当天响应，尽可能在 24 小时内到达招标方现场，并在 48 小时内

排除故障。

3. 质保期以外的技术服务，为招标方提供及时优质的服务。

4. 在国内应建有备件库，可以保证招标方以最优惠的价格更换备件。在接到招标方通知后 48 小

时内为用户更换缺陷部件。

十一、 售后服务

1. 为保证精度可靠，中标方在保修期内应免费对所制造的检具进行不低于两次的复检，具体复

检时间由招标方确定。

2. 在检具使用中，如中标方造成的问题，中标方应及时派人修理。由于招标方造成的检具损坏, 双

方协商解决。

3. 中标方负责检具的运输（检具制造完成，检具复检、调试往返的运输）。

*4. 因中标方提供的检具设计图不正确，导致招标方在修复、复制检具时出现问题，其产生的损

失费用由中标方负责。

*5.终验收后 3 年内，若检具需修复，则招标方优先考虑中标方进行修复工作，检具的来回运输交

由中标方完成，相关费用双方协商，并给予优惠；若复制该检具，则中标方需减免设计费。。

十二、 投标方投标时提供的技术资料要求

1) 按照表 4内容提供相关资料。

2) 按照表 4内容提供对标表。

十三、技术协议签订

投标方先投技术标以后，在三个工作日内到招标方公司签订技术协议。

十四、其他要求

1、投标方必须对招标方提供的技术资料保密，不得转让给第三方，否则将追究泄密者的法律责任。

2、 联系方式：

技术商讨联系人：邵艳利

电话： 023-89053830 传真： E-mail：cqcaffjs@163.com


