Fundusze Europejskie Rzeczpospolita Dofinansowane przez NCBR |||.
dla Nowoczesnej Gospodarki - Polska Unie Europejska

Narodowe Centrum Badad | Rozwoju

Zalacznik nr 1
Opis przedmiotu zamdwienia
Dostawa, instalacja, oraz odbior jednej automatycznej linii do
horyzontalnego transportu desek montazowych

1. Wprowadzenie

Ponizsza oferta dotyczy automatycznej linii na potrzeby pilotazowe do produkcji wigzek kablowych, ktéra
zostanie zainstalowana w zaktadzie w Zywcu — oddziat Aptiv. System sktada sie z automatycznego przenosnika wigzek
przewodow z poziomg deskg montazowa. Linia przenosnika jest dedykowana dla wielu wigzek i powinna by¢ strukturg
zmotoryzowang z regulowang predkoscig zdolng do ciggtego przesuwania ptyt.

Uktad linii:

I

Harness assembly area < <= <Gmm Harness disassembly area

Assembly boards circulation

—_— — — Elevator
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2. Specyfikacja korporacyjna i wymogi prawne

Dostawca zgadza sie przestrzega¢ najnowszych wersji (o ile nie okreslono inaczej)
nastepujagcych podstawowych Specyfikacji Bezpieczenstwa i Miedzynarodowych Norm
Bezpieczenstwa. Wymagana jest zgodnos¢ z Miedzynarodowymi Normami Bezpieczenstwa, ktore
majg zastosowanie do okre$lonych typow maszyn budowanych na zamoéwienie. Wszelkie
odstepstwa dostawcy od tych specyfikacji muszg zosta¢ zatwierdzone na pismie przez Globalnego
Specjaliste ds. Bezpieczenstwa i Higieny Pracy.

Specyfikacja / wymagania prawne Streszczenie
1.  Export Control Classification Number ECCN Wymog USA
ECCN to kod alfanumeryczny,
np. 3A001, ktéry opisuje
produkt i wskazuje wymagania
dotyczgce licencji eksportowe;.
2. Machinery Hazard ldentification and Risk Assessment Ocena ryzyka zwigzanego z
Requires Machinery Risk Assessment Analysis (or equivalent) maszynami musi by¢ zgodna z
wymaganiami okreslonymi w
normach 1SO.
3.  Aptiv Electrical/Electronic Architecture ESD Engineering Niedotyczy
Specification C-9000



http://www.bis.doc.gov/licensing/exportingbasics.htm
https://supplierportal.aptiv.com/#SupplierStandards-Display
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4. Machinery EHS Checkilist Nalezy przestrzegac
wymogow listy kontrolnej EHS
maszyn.

5.  Sound Level Specification for EQuipment Suppliers 8-godzinna $rednia wazona

6. Sound Level Specification Test czasem  (TWA) poziomu

dzwieku A nie moze
przekracza¢c 80 dBA w
ZADNYM z wyznaczonych
miejsc pomiarowych na
obwiedni pomiarowej maszyny
oraz w strefie stuchu operatora
W czasie pracy maszyny.
7.  Design-In Ergonomics Guidelines and Design-In Maszyny muszg spetniac
Ergonomics Checklist for Equipment or Workstation wszelkie wymogi
ergonomiczne obowigzujgce w
danym kraju, a w przypadku
ich braku muszg by¢ zgodne z
wytycznymi  ergonomicznymi
Aptiv.

8. Equipment Energy efficiency guidelines Wydajnosé energetyczna
jest jednym z kryteriow
oceny zamowien. Dostawca
powinien rozwazy¢
mozliwosci poprawy
wydajnosci energetycznej i
kontroli operacyjnej przy

projektowaniu nowego
sprzetu.

Dostawca uwzgledni
mozliwosci poprawy

wydajnosci energetycznej i
kontroli operacyjnej przy
projektowaniu nowego
sprzetu, zgodnie z
wytycznymi dotyczacymi
efektywnosci energetycznej
sprzetu Aptiv.
Zastosowanie ma najnowsza wersja nastepujgcych norm ISO:

9. ISO 4413 Standard hydrauliki

10. 1SO 4414 Standard pneumatyki

11. 1SO 10218-1 Roboty i ich oprzyrzgdowanie
12. 1SO 10218-2 Integracja robotéw i urzgdzen
zrobotyzowanych


https://supplierportal.aptiv.com/#SupplierStandards-Display
https://supplierportal.aptiv.com/#SupplierStandards-Display
https://supplierportal.aptiv.com/#SupplierStandards-Display
https://supplierportal.aptiv.com/#SupplierStandards-Display
https://supplierportal.aptiv.com/#SupplierStandards-Display
https://supplierportal.aptiv.com/#SupplierStandards-Display
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13. ISO/TS 15066 Roboty i urzgdzenia zrobotyzowane -
Roboty wspétpracujgce

14. 1SO 1161 Bezpieczenstwo maszyn - Zintegrowane
systemy produkcyjne - Podstawowe wymagania

15. 1SO 12100 Bezpieczehnstwo maszyn - ogélne zasady
projektowania - ocena ryzyka i zmniejszanie ryzyka

16. ISO 13849-1:2006 Bezpieczenstwo maszyn - Elementy
systemoéw sterowania zwigzane z bezpieczenstwem -
Czes¢ 1: Ogdlne zasady projektowania

17. 1SO 13850 Bezpieczehstwo maszyn - Zatrzymanie
awaryjne - Zasady projektowania

18. 1SO 13854 Bezpieczehstwo maszyn - Minimalne odstepy
w celu unikniecia zmiazdzenia czesci ciata ludzkiego

19. 1SO 13855 Bezpieczehstwo maszyn - rozmieszczenie
zabezpieczen w odniesieniu do predkosci zblizania sie
czesci ludzkiego ciata

20. IS0 13856 (wszystkie czesci) Bezpieczenstwo maszyn.

21. 1S0O 13857 Bezpieczenstwo maszyn - OdlegtoSci
bezpieczenstwa zapobiegajgce osiggnieciu stref
niebezpiecznych przez konczyny gorne i dolne

22. 1S0O 14118 Bezpieczenstwo maszyn - Zapobieganie
nieoczekiwanemu uruchomieniu

23. 1SO 14119 Bezpieczenstwo maszyn - Urzgdzenia
blokujgce zwigzane z ostonami - Zasady projektowania i
doboru

24. 1S0O 14120 Bezpieczenstwo maszyn - Ostony - Ogdélne
wymagania dotyczgce projektowania i budowy oston
statych i ruchomych

25. 1S0O 14122 (wszystkie czesci) Bezpieczenstwo maszyn -
State srodki dostepu do maszyn

26. IEC 60204-1 Bezpieczenstwo maszyn - Wyposazenie
elektryczne maszyn - Cze$¢ 1: Wymagania ogolne

27. IEC 61496-1 Bezpieczenstwo maszyn - Elektroczute.
Sprzet ochronny - Czes$¢ 1: Wymagania ogdlne i testy

28. IEC 61800-5-2 Elektryczne ukiady napedowe o
regulowanej predkosci - Czes¢ 5-2: Wymagania
bezpieczenstwa - Funkcjonalne

29. IEC/TS 62046 Bezpieczenstwo maszyn - Zastosowanie
sprzetu ochronnego do wykrywania obecnosci osob.

30. IEC 62061 Bezpieczehstwo maszyn - Bezpieczenstwo
funkcjonalne elektrycznych, elektronicznych i
programowalnych elektronicznych systeméw sterowania
zwigzanych z bezpieczenstwem
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31. ISO 3864-1 Symbole graficzne - Barwy bezpieczenhstwa i
znaki bezpieczenstwa - Czes¢ 1: Zasady projektowania
znakéw bezpieczenstwa i oznaczen bezpieczenstwa

32. 1SO 11151-1 oraz ISO 11151-2- Lasery i sprzet laserowy -
Standardowe elementy optyczne

33. |IEC 60825-SER Ed. 1.0 b - Bezpieczenstwo produktow

laserowych

34. 1S0 11553-1 - Bezpieczenstwo maszyn - Maszyny do
obrobki laserowej

35. 1SS0 11929; ISO 7212 — Promieniowanie jonizujgce

36. |EC 61340-5-1 - Elektrostatyka - Czes¢ 5-1: Ochrona
urzadzen elektronicznych przed zjawiskami
elektrostatycznymi - Wymagania ogolne

37. |IEC/TR 61340-5-2 - Elektrostatyka - Czes$¢ 5-2: Ochrona
urzadzen elektronicznych przed zjawiskami
elektrostatycznymi - Podrecznik uzytkownika

3. Sekwencja operaciji i interfejs operatora

A. Operatorzy stojg na swoich stanowiskach pracy

®

Kierownik zmiany wtgcza maszyne

Operator wykonuje zadania przypisane do jego stanowiska pracy w instrukcji pracy

o O

Operator przesiada sie na inng tablice na swoim stanowisku pracy

m

Roboty wykonujg zaprogramowane zadania na swoim stanowisku pracy.

Wszelkie odchylenia/wyjatki od powyzszego punktu muszg by¢ uzgodnione z inzynierem
zamawiajgcym z Aptiv.

4. Proces
Tabela zaméwien:
Obszar Rozdziat Parametry Opis zaméwienia
Deski 1 llos¢ desek na linii 7 desek
Rozdziat 2  Gioéwna diugos¢ desek 3000 [mm] -
"Wymagania 3 Gtowna szerokos¢ desek 1200 [mm] -
dotyczgce
maszyn"
Ruch Rozdziat 5 Ruch ciggly oraz ruch Start i Stop -
Tablic "Wymagania 6 Kierunek: jeden kierunek -
dotyczgce

maszyn"
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5. WYMAGANIA DOTYCZACE MASZYN

5.1. LINIA | PRZENOSNIKI

Linia stuzy do transportu desek z wigzkami przez poszczegodlne stacje (manualne, automatyczne i
zrobotyzowane). Pionowo utozone deski majg umozliwiaé dynamiczng wspoétprace operatora z robotem
przemystowym.

Linia musi by¢ w petni modutowa z modutami o dtugosci 3000 [mm] ze wszystkimi funkcjami
(elektrycznymi, pneumatycznymi i komunikacyjnymi). Modutowos$¢ oznacza, ze linie mozna tatwo skréci¢ lub
wydtuzy¢ w celu dostosowania do potrzeb produkcyjnych (popytu i ilosci). Jako przyktad ilustrujgcy, na rysunku
1a linia jest wystarczajgco dtuga, aby pomieéci¢ 9 desek montazowych, natomiast w przypadku zmniejszenia
ilosci linia jest skracana do 4 ptyt, jak pokazano na rysunku 1b.

Rysunek 1a: Przyktadowy ukfad linii dla scenariusza modularyzacji 1 w celu dostosowania do

Rysunek 1c: Wymiar szyny bocznej

Deski nigdy nie powinny sie stykac i zawsze powinny byé w ciggtym ruchu.

Rysunek 1d: maksymalny dopuszczalny odstep miedzy ptytami - 30 mm
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Kazda sekcja musi by¢ wyposazona w opuszczane kofa, aby umozliwi¢ jej przemieszczanie w razie
potrzeby.

Konstrukcja linii musi zapewnia¢ wystarczajgcg przestrzen dla dwdch warstw desek montazowych z
mozliwoscig opuszczania widelcéw - co najmniej 300 [mm] miedzy deskami (rysunek 2 ponizej), a wysokos¢
musi wynosi¢ 840 mm (rysunek 3).

Min. 300 mm

Rysunek 2 2: Odlegtos¢ miedzy gornym i dolnym stopniem linii

Max: 840
mm

Rysunek 3: Wysokosc¢ linii

Predkos¢ linii musi by¢ regulowana w zakresie 0,1- 4 [m/min] z krokiem 0,1 [m/min].
Rozdzielczos¢ pozycjonowania ptyty musi wynosi¢ 1 [mm]

Predko$¢ gornej i dolnej linii musi by¢ regulowana oddzielnie.
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Przyktadowy uktad linii:

Tape feeding BC feeding !

3 ; 3 S B, BRLERL: K

Operator Operator Operator Operator

Elevaior:
Output

Elevator:
Input

Manual taping/ 1

'
Komax Omega ——» —» Manual taping —> manual body clips - Taping —» Taping —> Body clips +
'

1ojeiadg

LY

oje1sdo 10je1sdp 1oje1dgy

X g 3

Przenosniki mogg mie¢ 2 rodzaje ruchu:

- Ruch ciaggly: Deska porusza sie caty czas z ustawiong ciggta predkoscig w zaleznosci od biezgcego typu wigzki.
- Ruch start-stop - linia zatrzymuje sie na zadanie (dziata tylko w trybie administratora w interfejsie HMI).

Wszystkie moduty muszg zapewniac tatwy dostep do czesci mechanicznych w celu konserwacji, zmian
technicznych itp.

5.2. Windy

Dwie windy powinny znajdowac¢ sie na koncu linii jako obszar roboczy dla operatora, zdolny do
podnoszenia/opuszczania i wytrzymujacy ciezar ptyty montazowe;.

Obszar wejsciowy musi by¢é wyposazony w system identyfikacji umozliwiajgcy rozpoznanie kazdej
nadchodzgcej ptyty.

Ruch windy wejsciowej (windy podnoszgcej ptyty) musi by¢ odpowiednio zsynchronizowany z ruchem ptyt
montazowych, tak aby odstep miedzy nimi byt wystarczajgco maty, aby unikngé kolizji miedzy ptytami
montazowymi.

Kamera systemu wizyjnego musi znajdowac sie na koncu linii w obszarze podnosnika, aby wykry¢, ze
wigzka nie znajduje sie na desce i potwierdzi¢, ze wszystkie narzedzia sg prawidtowe. Wszystkie systemy
wizyjne muszg mie¢ metode automatycznej kalibracji, w ktorej robot chwyta ptytke kalibracyjng i kalibruje sie
w razie potrzeby / przy uruchomieniu, przy kazdej kalibracji powinien zapisywac¢ informacje w centralnej bazie
danych.

Aby zapewni¢ bezpieczenstwo operatora, konieczna jest sygnalizacja swietlna pozycji podnosnika.

Podnosnik powinien by¢é wyposazony w sygnalizacje swietlng (zamontowang wysoko), ktéra powinna
przekazywac nastepujgce informacje:

- Zielony - dziata prawidtowo

- Zotty - wymaga interwencji operatora (na przyktad: podajnik pusty)

- Czerwona - awaria (btad lub zatrzymanie awaryjne)



i Fundusze Europejskie Rzeczpospolita Dofinansowane przez - NCBRHI.

dla Nowoczesnej Gospodarki - Polska Unie Europejska

Narodowe Centrum Badad | Rozwoju

I

A
%\
{)

w-s\
4 .‘A

(

Przykfad sygnalizaciji

5.3. DESKI MONTAZOWE

Wymiary deski montazowej wynoszg 3000 [mm] x 1200 [mm] (dt. x szer.).
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Kazda z tablic montazowych musi by¢ wyposazona w system identyfikacji.

Linia musi mie¢ przestrzeh umozliwiajgcg dostosowanie w razie potrzeby szyn przewodzacych z systemu
Vahel.

5.4. ZABEZPIECZENIA ROBOTOW

Moduty przygotowane do obstugi przez roboty muszg by¢ zabezpieczone ostong, aby zapewni¢ bezpieczenstwo
operatorow.
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Przykfad przycisku awaryjnego

5.6. PRZYCISK ZATRZYMANIA AWARYJNEGO | WYLACZNIKI BEZPIECZENSTWA

Na kazdym module nalezy zainstalowac przycisk zatrzymania awaryjnego.

System ten musi zatrzymac

- wszystkie elementy ruchome

- odigczy¢ urzagdzenia pneumatyczne

- odfgczy¢ energie elektryczng we wszystkich urzgdzeniach podtgczonych do systemu zasilania

przenosnika (z wyjatkiem Swiatet).

Po ponownym uruchomieniu linii muszg zosta¢ wyemitowane 3 kroétkie sygnaty dzwiekowe (kazdy sygnat
o dtugosci ~ 0,5 sekundy w odstepach 0,5 sekundy).

Dzwiek nie moze by¢ podobny do dzwieku policji, strazy pozarnej lub karetki pogotowia. Dzwiek musi mie¢
natezenie 90 dB.

Przenosnik musi posiadac:

- 1 brzeczyk - jesli dtugos¢ linii <40 m

- 2 brzeczyki - jesli dlugos¢ linii> 40 m.

Przyciski awaryjne i wytgczniki bezpieczehstwa muszg byé zgodne z normami BHP. Kazdy przycisk
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awaryjny musi by¢ wyposazony w kontrolke. Lampka powinna zapalac sie po nacisnieciu przycisku. Lampka
i przycisk muszg znajdowac sie po tej samej stronie modutu.

Urzadzenia takie jak przyciski zatrzymania awaryjnego i wytgczniki krancowe bezpieczenstwa muszg byc¢:

- bezpieczne,

- podigczone do przekaznika bezpieczenstwa (np. Omron G9SP-N10S),

- po aktywacji muszg by¢ inicjowane przyciskiem resetowania.

Emergency buttons ——

Safety limit switches

h

Safety relay

Y

PLC

i

Safety lines — Restet button

Po aktywacji dowolnego czujnika/przycisku awaryjnego konieczne jest zainicjowanie linii za pomoca

przycisku resetowania.

Kroki uzycia przycisku resetowania:
- aktywacja sprzetu awaryjnego,
- sprawdzenie przyczyny zatrzymania,

- po usunieciu przyczyny zatrzymania kierownik zmiany powinien nacisng¢ przycisk reset,
- jesli panel sterowania nie ma zadnych aktywnych alarmow, przenosnik jest inicjowany,
- przenosnik jest gotowy do uruchomienia - nalezy nacisng¢ przycisk uruchomienia.

5.7. PODAWANIE/ZASILANIE SPREZONYM POWIETRZEM

Aby mozliwe byto zasilanie wszystkich urzgdzen sprezonym powietrzem zainstalowanych w linii, na linii
musi by¢ wyposazona w dedykowang stacje przygotowania powietrza.
Stacja przygotowania powietrza musi byé wyposazona w elektrozawdér na wejsciu, ktory musi by¢

kontrolowany przez sterowniki poktadowe.

Na linii musi byC zainstalowany regulator cisnienia, ktéry umozliwia regulacje cisnienia powietrza w
zakresie od 0 do 10 baréw. DomysInie musi on by¢ ustawiony na 6 baréw przez producenta linii.

Wiecej informacji na temat niezawodno$ci i tatwosci konserwacji mozna znalez¢ w dokumencie ,Reliability
and Maintainability Guideline for Manufacturing Equipment, Society of Automotive Engineers”, SAE Order

No. M-110.2, 1999-09-15.

Dokument mozna znalezé: https://www.sae.org/publications/books/content/m-110.2/
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6. WYMAGANIA DOTYCZACE OPROGRAMOWANIA
6.1.PLC

Sterownik PLC musi mie¢ zdefiniowane wejscia/wyjscia do komunikacji z gtbwnym
sterownikiem PLC:
- Uruchomienia linii
- Zatrzymania linii
- Sprzezenie zwrotne po uruchomieniu linii
- Sprzezenie zwrotne po zatrzymaniu linii
- zatrzymania awaryjnego
- Predkos¢ linii
- Dane systemu identyfikacji tablic
6.2. SYSTEM MONITOROWANIA

Przenosnik powinien zbiera¢ informacje takie jak:

- Docelowa ilos$¢ / zmiana

- Faktycznie wyprodukowana / zmiana

- Bilans (docelowy - rzeczywisty)

- Czas przestoju / zmiana

- Czas pracy / zmiana

- Monitorowanie/regulacja predkosci [m/min]

- Czasy zatrzymania (ilos¢)

- Dostep za pomocg uzytkownika/hasta

- Stacja z wcisnietym przyciskiem stop powinna zmieni¢ kolor z zielonego na czerwony.
- Wszystkie te informacje muszg by¢ dostepne dla gtéwnego sterownika PLC

/7. WYMOGI ODBIORU
7.1. ODBIOR LUB TEST AKCEPTACYJNY MASZYNY

7.1.1 Umowa miedzy firmg Aptiv a dostawcg przed rozpoczeciem procesu
zatwierdzania projektu. W razie potrzeby w tej sekcji nalezy uwzgledni¢ wszelkie
szczegolne procedury Aptiv.

7.2 ZATWIERDZENIE PROJEKTU

7.2.1 Zgodnie ze specyfikacjg ,Aptiv Design In Health and Safety” wymagane jest
przeprowadzenie oceny ryzyka. Inzynier produkcji sktadajgcy wniosek jest
odpowiedzialny za zapewnienie ukonczenia oceny ryzyka przed zakonczeniem przeglagdu
projektu.

7.2.2 Pracownicy jednostki biznesowej Aptiv mogg odwiedzi¢ zaktad dostawcy w
celu dokonania przegladu projektu. Tymczasowe przeglady projektu mogg byc¢
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organizowane w razie potrzeby w trakcie catego projektu. Zatwierdzenie projektu nie
zwalnia dostawcy z odpowiedzialno$ci za prawidtowe dziatanie tego systemu i zgodnosc¢
Z niniejszg specyfikacja.

7.2.3 Projekt i budowa muszg by¢ zgodne z najnowszg wersjg odpowiednich
specyfikacji. Inzynier zamawiajgcy musi zatwierdzi¢ wszelkie odstepstwa.

7.2.4 Przed przystgpieniem do budowy maszyny dostawca jest ZOBOWIAZANY
do przestania inzynierowi zamawiajgcemu wszystkich rysunkow dotyczgcych dystrybucii
zasilania, elementow sterujgcych, uktadow paneli, widoku planu maszyny i zestawienia
materiatow elektrycznych do pisemnego zatwierdzenia. Niezastosowanie sie do tego
wymogu moze opoznic¢ wysyike.

7.3 RAPORTY O STANIE PROJEKTU

7.3.1 Status projektu musi by¢ zgtaszany za posrednictwem poczty elektroniczne;j
do Inzyniera Produkcji Jednostki Biznesowej Aptiv odpowiedzialnego za projekt
pierwszego dnia kazdego miesigca az do zakonczenia projektu.

7.3.2 W przypadku, gdy jakikolwiek kamien milowy nie zostanie osiggniety,
nalezy niezwtocznie powiadomic¢ o tym fakcie, w tym o dziataniach wymaganych do
przywrocenia projektu do harmonogramu.

7.4. PRZEGLAD KONSTRUKCJI

7.4.1 Przedstawiciele jednostki biznesowej Aptiv. mogg odwiedza¢ zakfad
dostawcy podczas fazy budowy w celu oceny statusu. Raporty o stanie projektu muszg co
najmniej informowac przedstawicieli jednostki biznesowej Aptiv o stanie budowy.

7.5. ODBIOR MASZYN

7.5.1 Odbiér maszyny bedzie przebiegat w trzech fazach.

75.1.1 Pre- Buyoff

7.5.1.1.1 Dostawca musi przeprowadzi¢ ocene przed zakupem i dostarczy¢
pisemny raport wydajnosci inzynierowi ds. produkcji jednostki biznesowe;j
Aptiv odpowiedzialnemu za projekt.

7.5.1.2 Dostawca bedzie postepowaé zgodnie ze Standardowym Planem

Odbioru Sprzetu Jednostki Biznesowej Aptiv dla danego Procesu.

7.5.1.3 Buyoff - SAT

7.5.1.3.1 Po pomys$inym zakonczeniu wstepnego odbioru przedstawiciel jednostki
biznesowej Aptiv przeprowadzi odbiér maszyny w zaktadzie dostawcy.

7.5.1.3.2 Inzynier zamawiajgcy jest odpowiedzialny za wypetnienie listy kontrolne;j
,BHP Aptiv Machinery”.
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7.5.1.3.3 Wykup zostanie przeprowadzony w taki sam sposéb jak wykup wstepny.
7.5.1.3.4 Wykup dokona przeglagdu warunkdéw niniejszej specyfikacji i zidentyfikuje
wszelkie rozbieznosci, w szczegdlnosci dotyczgce kwestii zidentyfikowanych w Ocenie
Ryzyka.

7.5.1.4.1 Odbidr koncowy - FAT

7.5.1.4.2 Po instalacji odbior koncowy maszyny zostanie przeprowadzony w Aptiv Business
Unit Primary Manufacturing Location (PML).

7.5.1.4.3 Inzynier zamawiajgcy jest odpowiedzialny za wypetnienie listy kontrolnej Aptiv
Machinery EHS

7.5.1.4.4 Odbior korncowy maszyny odbywa sie zgodnie ze standardowym planem odbioru
wyposazenia Aptiv dla okreslonego procesu.

7.5.1.4.5 Odbiér koncowy maszyny zweryfikuje, czy wszystkie warunki SOW zostaty
spetnione.

Wszelkie odstepstwa/wyjatki muszg byé uzgodnione z inzynierem zamawiajgcym z Aptiv

/. DOKUMENTACJA

Wazne jest, aby plany maszyn produkcyjnych spetnialy standardy Aptiv Business Unit dotyczace
rysunkédw maszyn. Dziat utrzymania ruchu nie moze skutecznie naprawiaé maszyn bez dobrej
dokumentacji. EDR-01 okre$la wymagania dotyczgce dokumentac;ji elektrycznej. Nalezy zazadaé
wystarczajgcej ilosci rysunkéw mechanicznych, aby umozliwi¢ technikom i inzynierom dokonywanie
napraw lub ulepszen, w tym zespotow i oprzyrzgdowania.

Wszystkie rysunki i schematy wygenerowane w ramach tego projektu bedg wiasnoscig Aptiv w
najnowszej wersji i edytowalnym formacie.

Nalezy zazadac listy zalecanych czesci zamiennych z nazwg i numerem czesci producenta
oryginalnego sprzetu (OIM) wraz z odniesieniem do nazwy i numeru czesci producenta oryginalnego
sprzetu (OEM). Dotyczy to wszelkich materiatdw chemicznych, a takze czesci mechanicznych i
elektrycznych.

Potrzeby w zakresie dokumentacji oprogramowania mogg sie znacznie rézni¢ w zaleznosci od
charakteru oprogramowania. Oryginalny zestaw dokumentacji powinien by¢ dotgczony do
oprogramowania stronom trzecim. Jesli dostarczane jest oprogramowanie niestandardowe, nalezy
zazada¢ kodu zrédtowego, zwtaszcza jesli mozliwa jest jakakolwiek modyfikacja oprogramowania w
przysztosci.

Wszystkie kody wygenerowane w ramach tego projektu bedg wiasnoscig Aptiv w najnowszej wers;ji
i w edytowalnym formacie.

Instrukcje pracy, listy standardowych komponentéw i informacje o podsystemach muszg byc¢
dostepne w jezyku angielskim oraz na zgdanie we wszystkich jezykach lokalnych w krajach, w
ktorych Aptiv ma zaktady.
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Dokumentacja musi by¢ dostarczona w wersji papierowej i elektronicznej (PDF).

Instrukcja obstugi:

e Jak bezpiecznie pracowac na linii,
e Procedury przy rozpoczeciu/ zakohczeniu pracy na linii,
e Pomoce wizualne.

Instrukcja konserwac;ji:

e Lista kontrolna bezpieczenstwa,

¢ Instrukcje instalaciji,

e Procedury kalibracji, jesli dotyczy,

¢ Operacyjne rozwigzywanie typowych problemoéw i rozwigzahn maszyn,

e Harmonogramy konserwacji zapobiegawczej, procedury z uzywanymi srodkami smarnymi,

e Jasne i precyzyjne okreslenie narzedzi potrzebnych do kazdej procedury konserwaciji,

o Karty charakterystyki stosowanych srodkéw smarnych,

e Rozwigzywanie probleméw z konserwacja,

e Zuzycie powietrza i energii w maszynach,

e Szczegotowy schemat elektryczny,

e Szczegotowy schemat pneumatyczny,

o Rozwigzywanie problemow

e Jasne okreSlenie narzedzi potrzebnych do kazdej procedury ze szczegbtowg instrukcjg ze
zdjeciami.

¢ Instrukcje dotyczgce prawidtowego dodawania i konfigurowania nowego programu gtéwnego.

Uwaga: tatwopalne srodki smarne nie sg dozwolone

Lista czesci zamiennych:

e Schematy czesci maszyny, ktére odwotujg sie do numerdw czesci dostawcy

e Widoki rozstrzelone wszystkich czesci maszyny (widoki rozmieszczenia z wyodrebnionymi
czesciami)

e Lista materiatow

e Lista czesci zamiennych podzielona na 3 kategorie:

o Kategoria 1: w zapasach zaktadowych cze$ci zamiennych, od ktérych zalezy
prawidtowe dziatanie stacji roboczej. Czesci, ktérych nie mozna przewidziec¢, kiedy sie
zepsuje

o Kategoria 2: regionalne zapasy czesci zamiennych, ktére ulegajg zuzyciu i majg
przewidywang zywotnos¢. Czesci, ktére majg przewidywany cykl zycia
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o Kategoria 3: w zapasach dostawcy czesci zamiennych, od ktorych stanowisko pracy
nie zalezy w wykonywaniu swoich operacji

Dokumentacja procesowa / BHP:
* Ocena ryzyka

- EC
* Lista kontrolna BHP

8. PRODUKT(-Y) | ISTNIEJACY SPRZET

Nie dotyczy

9. INFORMACJE O WYSYtCE

Mozliwos¢ wysyiki sprzetu w regionie EMEA 16 tygodni po oficjalnym zleceniu zakupu.

10. INSTALACJA/INTEGRACJA

Dostawca musi poprowadzic¢ pierwszg instalacje urzadzen w Centrum Technicznym Aptiv Krakow
lub Zakfadzie Produkcyjnym w Zywcu.

11. POMOC PRZY URUCHOMIENIU / WSPARCIE /
GWARANCJA

11.1. POMOC PRZY URUCHOMIENIU

Dostawca musi dostarczy¢ pisemny plan implementacji dla dostarczanych maszyn. W interesie
dostawcy lezy stworzenie dobrego planu, aby zapewni¢ odpowiedni poziom implementacji
zgodnymi z wytycznymi grupy Aptiv.

11.1.1 PLAN

Nalezy wzig¢ pod uwage:

1. Dostawca powinien przygotowac plan instalacji. Plan powinien by¢ ukierunkowany
na inzynierie produkcji, konserwacje i eksploatacje. Uruchomienie musi byé
wystarczajgco wszechstronne, aby umozliwi¢ personelowi bezpieczng i skuteczng
konserwacje i obstuge maszyn.
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2. Dostawca okresli zapewni pomoc przy implementacji w zakresie konserwacji
okreslone przez systemy elektryczne, mechaniczne i pneumatyczne.
3. Dostawca powinien dostarczy¢ instrukcje, a takze wszelkie dodatkowe dostepne

materialy szkoleniowe, takie jak filmy, lista kontrolna wynikéw lub pomoce
szkoleniowe. Jesli materiaty szkoleniowe nie sg dostepne, nalezy ztozy¢ wniosek
0 zezwolenie dowolnej placéwce Aptiv Business Unit na wspotprace z dostawcag w
celu opracowania takich materiatow

11.2 WSPARCIE

Dostawca musi przedstawi¢ pisemny plan wsparcia dla dostarczanych maszyn i ich
komponentéw. W najlepszym interesie Dostawcy jest sporzgdzenie dobrego planu, aby zapewni¢
sukces swoich maszyn. Dostawca jest odpowiedzialny za wsparcie catego systemu i jest
pojedynczym punktem kontaktowym we wszystkich kwestiach.

Dostawca musi zapewni¢ plan bezposredniego wsparcia w przypadku przypadkowej awarii
maszyny po okresie instalaciji.

W ciggu pierwszych trzech miesiecy po instalacji (i po rozpoczeciu produkgiji) technik dostawcy
lub przedstawiciela firmy powinien by¢ tatwo dostepny w celu bezposredniego wsparcia instalacji.

W nagtych przypadkach czesci zamienne powinny by¢ dostepne w ciggu 24 godzin od
zgtoszenia potrzeby Dostawcy systemu.

W nagtych wypadkach wsparcie techniczne powinno by¢ dostepne w zakiadzie Aptiv po
zgtoszeniu w ciggu 48h

Bezposrednia pomoc telefoniczna powinna by¢ dostepna od poniedziatku do pigtku 8-17.
11.3 GWARANCJA

Dostawca udziela gwarancji na maszyne na okres co najmniej dwoch lat. Okres gwarangji
rozpoczyna sie w dniu oddania maszyny do uzytku, chyba ze dziat zakupow uzgodni inaczej.

Wszelkie odstepstwa/wyjgtki muszg by¢ uzgodnione z inzynierem zamawiajgcym z Aptiv



