
样机加工试制要求

	产品名称
	配电数据通信智能装置V2.2
	型号
	SGSW S5735I-S16T8S4XE-GD-V3

	最终交付数量
	1台


试制机构资质要求
1.ISO9001质量体系证书

2.ISO14001环境体系证书

3.ISO45001职业健康体系证书

交付项参数指标要求

	固定端口
	16个10/100/1000BASE-T以太网端口，8个GE光口，4个10GE光口，2个10GE专用堆叠口

	交换容量
	520Gbps

	告警/串行端口
	1*DI,1*DO

	供电制式
	48V DC，允许偏差:-20%~+20%

	环境温度
	–40°C 到 +60°C@无风，-40°C～+75°C（200LFM风速）

	安装方式
	RACK机架安装

	整机尺寸
	442mm×360mm×43.6mm（W×D×H）

	规格表项
	32K MAC、4K VLANs、ARP 4k、ND 3K、Fibv4 8K、Fibv6 3K

	路由协议
	静态路由、组播、OSPF、BGP、ISIS、IPv6

	接入认证
	支持MAC/802.1X认证 

	用户策略
	用户策略（VLAN/ACL/QoS）动态下发

	可靠性
	支持堆叠、M-LAG

	边缘计算
	支持OPS可编程

	网络侦测
	支持主动网络报文侦测

	网络切片
	支持Flex-channel切片功能，最大支持8个切片

	智能运维
	支持Telemetry协议高速采集，支持IPAC随流检测

	工业特性
	ERPS环网保护 20ms保护倒换，GOOSE工业协议识别&优先转发，网络切片保障


工作内容分项报价表
	序号
	工作项目
	工作内容
	报价

	1
	软件烧片
	本地离线烧录器烧录
	

	2
	设备外壳
	设备压铸机壳
	

	3
	钢网印刷
	上线前核对钢网的版本，确认钢网的张力、锡膏型号、锡膏回温时间、钢网清洁，确保设备调试的压力等参数设置
	

	4
	SPI印刷锡膏
	设置编程程序，检查锡膏印刷质量，实时监控进行SPC统计
	

	5
	贴片
	上线前确认程序，确认上料／换料检查，并做好记录。IPQC做首件检查，首件确认需要研发、工程、品质人员三方确认
	

	6
	回流焊
	温度参数参照实物板测量的设定。上线前确认参数设定，打印炉温曲线
	

	7
	炉前AOI
	上线前确认AOI程序，尤其对于极性器件进行确认核对
	

	8
	SMT贴片
	参照SOP文件，对重点位置进行目检
	

	9
	炉后AOI
	贴片后确认AOI程序，对焊接情况进行确认核对，贴歪、立碑等焊接不良自动告警
	

	10
	ICT
	器件测试，确认器件阻抗和通断
	

	11
	分板/装治具
	分板/装治具前参照BOM核对物料信息，参照SOP文件
	

	12
	插件
	插件前参照BOM核对物料，按照SOP文件作业，注意极性器件的插件方向
	

	13
	波峰焊
	采用劲拓JT-US-450-M设备，上线前点检炉温参数设定，参照实物板的测试参数，打印炉温曲线
	

	14
	DIP插件目检
	参照SOP文件，对重点位置进行目检，重点注意极性器件方向，双排座子的焊接，接插件是否反向
	

	15
	ICT/ FCT
	上线前确认工装的名称和当前生产机型对应，调用的测试程序版本，测试的工装做过点检。正常测试前，先用OK，NG样品确认工装，无误后进行测试
	

	16
	整机组装
	组装前参照BOM核对物料，按照SOP文件作业
	

	17
	老化测试
	设备在高温运行室Y7660-2确认老化结果
	

	18
	整机测试
	测试前确认工装的名称和当前生产机型对应，调用的测试程序版本，测试的工装做过点检。正常测试前，先用OK，NG样品确认工装，无误后进行测试
	

	19
	外观检查&包装
	参照SOP作业
	

	合计
	


