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Zalgcznik 1

Opis zamowienia
Produkcja czesci, montaz, testowanie i dokumentacja dla robota Tasmujgcego 18mm

1. Wstep

Ponizsza oferta obejmuje dostawe zrobotyzowanego narzedzia do tasmowania (gtowica 18mm) wigzek
przewodow (1, umozliwiajgcego obstuge automatycznej linii do poziomego transportu desek montazowych, ktéra
zostanie zainstalowana w zakladzie w Zywcu — filia Aptiv. System sktada sie z narzedzia umozliwiajgcego
zrobotyzowane tasmowanie w automatycznej linii produkcyjnej wigzek przewoddw.

Pogladowy rysunek narzedzia:

)
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2. Specyfikacja korporacyjna i wymagania prawne

Dostawca zgadza sie przestrzega¢ najnowszych wersiji (o ile nie okreslono inaczej) nastepujgcych podstawowych
specyfikacji bezpieczenstwa i miedzynarodowych norm bezpieczenstwa. Wymagana jest zgodnos¢ z
miedzynarodowymi normami bezpieczenstwa, ktére majg zastosowanie do okreslonych typéw 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

1. Numer klasyfikacji kontroli eksportu ECCN

2. ldentyfikacja zagrozen maszynowych i ocena ryzykaWymaga
analizy oceny ryzyka maszyn (lub réwnowaznej)

3. Architektura elektryczna/elektroniczna Aptiv Specyfikacja
inzynierska ESD C-9000

4. Lista kontrolna BHP maszyn

5. Specyfikacja poziomu dzwieku dla dostawcédw sprzetu
6. Test specyfikacji poziomu dzwieku

7. Wytyczne dotyczgce ergonomii podczas projektowania i lista
kontrolna ergonomii podczas projektowania dla sprzetu lub

stanowiska pracy

8. Sprzet Wytyczne dotyczgce efektywnosci energetycznej

Obowigzuje najnowsza wersja nastepujgcych norm ISO:

9. IS0 4413 Norma dotyczgca hydrauliki
10. 1SO 4414 Norma dotyczgca pneumatyki

streszczenie

Wymog USA

ECCN to kod alfanumeryczny, taki jak 3A001,
opisujgcy produkt i wskazujgcy wymagania
dotyczgce pozwolenia na wywoz.

Ocena ryzyka maszyn musi byé zgodna z
wymaganiami okreslonymi w normach ISO.

Nie dotyczy

Nalezy przestrzega¢ wymagan listy kontrolnej
BHP maszyny.

Podczas pracy maszyny 8-godzinna $rednia
wazona (TWA) poziomu dzwieku A nie moze
przekracza¢ 80 dBA w ZADNYM z
wyznaczonych miejsc pomiarowych w obrebie
obwiedni pomiarowej maszyny oraz w strefie
styszenia operatora.

Maszyny musza spetniaé¢ wszystkie
wymagania ergonomiczne obowigzujgce w
danym kraju, aw przypadku ich braku muszg
by¢ zgodne z wytycznymi ergonomicznymi
firmy Aptiv.

Efektywnos¢ energetyczna jest jednym z
kryteriow oceny zamoéwien. Dostawca
powinien rozwazy¢ mozliwosci poprawy

efektywnosci energetycznej i kontroli
operacyjnej podczas projektowania nowego
sprzetu.

Dostawca rozwazy mozliwosci poprawy
efektywnosci energetycznej i kontroli

operacyjnej podczas projektowania nowego
sprzetu zgodnie z wytycznymi dotyczacymi
efektywnosci energetycznej urzadzen Aptiv.


http://www.bis.doc.gov/licensing/exportingbasics.htm
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
https://supplierportal.aptiv.com/#SupplierStandards-Display
https://supplierportal.aptiv.com/#SupplierStandards-Display

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

11.
12.
13.

14.
15.

16.

17.
18.

19.

20.
21.

22.
23.

24,

25.
26.
27.

28.
29.
30.
31.

32.

ISO 10218-1 Roboty i ich akcesoria
ISO 10218-2 Integracja robotéw i urzgdzen zrobotyzowanych

ISO/TS 15066 Roboty i urzadzenia zrobotyzowane — Roboty
wspotpracujgce

ISO 1161 Bezpieczenstwo maszyn — Zintegrowane systemy
produkcyjne — Wymagania podstawowe

ISO 12100 Bezpieczenstwo maszyn — ogdlne zasady
projektowania — ocena ryzyka i ograniczanie ryzyka

ISO 13849-1:2006 Bezpieczenstwo maszyn — Elementy
systemow sterowania zwigzane z bezpieczenstwem — Czes$c¢ 1:
Ogolne zasady projektowania

ISO 13850 Bezpieczenstwo maszyn — Zatrzymanie awaryjne —
Zasady projektowania

ISO 13854 Bezpieczenstwo maszyn — Minimalne odstepy
zapobiegajgce zgnieceniu czesci ludzkiego ciata

ISO 13855 Bezpieczenstwo maszyn — Rozmieszczenie
zabezpieczen w odniesieniu do predkosci zblizania sie czesci
ciata ludzkiego

ISO 13856 (wszystkie czesci) Bezpieczenstwo maszyn.

ISO 13857 Bezpieczenstwo maszyn — Odlegtosci
bezpieczenstwa zapobiegajace sigganiu korczyn goérnych i
dolnych do stref niebezpiecznych

ISO 14118 Bezpieczenstwo maszyn — Zapobieganie
nieoczekiwanemu uruchomieniu

ISO 14119 Bezpieczenstwo maszyn — Urzgdzenia blokujgce
zwigzane z ostonami — Zasady projektowania i doboru

ISO 14120 Bezpieczenstwo maszyn — Ostony — Ogolne
wymagania dotyczgce projektowania i budowy oston statych i
ruchomych

ISO 14122 (wszystkie czesci) Bezpieczenstwo maszyn — State
Srodki dostepu do maszyn

IEC 60204-1 Bezpieczehstwo maszyn — Wyposazenie elektryczne
maszyn — Czes¢ 1: Wymagania ogdine

IEC 61496-1 Bezpieczenstwo maszyn — Elektroczute. Sprzet
ochronny - Czes$¢ 1: Wymagania ogélne i badania

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

IEC/TS 62046 Bezpieczenstwo maszyn — Uzywanie
wyposazenia ochronnego do wykrywania obecnos$ci oséb.

IEC 62061 Bezpieczenstwo maszyn - Bezpieczenstwo
funkcjonalne elektrycznych, elektronicznych i programowalnych
elektronicznych systeméw sterowania zwigzanych z
bezpieczenstwem

ISO 3864-1 Symbole graficzne - Kolory bezpieczenstwa i znaki
bezpieczenstwa - Czes¢ 1: Zasady projektowania znakow
bezpieczenstwa i oznaczen bezpieczenstwa

ISO 11151-1i1SO 11151-2 - Lasery i sprzet laserowy -
Standardowa optyka

NCBRw»
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33. IEC 60825-SER wyd. 1.0 b - Bezpieczenstwo produktow
laserowych

34. 1SO 11553-1 — Bezpieczenstwo maszyn — Maszyny do obrébki
laserowej

35. 1SO 11929; ISO 7212 — Promieniowanie jonizujgce

36. IEC 61340-5-1 — Elektrostatyka — Czes$¢ 5-1: Ochrona urzgdzen
elektronicznych przed zjawiskami elektrostatycznymi —
Wymagania ogolne

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

3. Sekwencja operacji i interfejs operatora

1. Deska montazowa porusza sie wzdtuz linii, tasmowana wigzka ulokowana jest na desce
montazowej;

2. Deska montazowa wchodzi w obszar roboczy robota uzbrojonego w gtowice tasmujgcs;

3. Robot z glowicg znajduje sie w pozycji wyjsciowej, a tasma jest prawidtowo umieszczona na
maszynie. Robot + glowica czeka na dane wejsciowe, aby rozpoczg¢ proces tasmowania.

4. Robot + glowica dostaje dane wejsciowe do rozpoczecia procesu, zbliza sie do punktu
poczatkowego gatezi wigzki i przykleja tasme do wigzki.

5. Rozpoczyna sie proces tasmowania, a gdy robot porusza sie wzdiuz gatezi wigzki, tasma jest
naktadana przez ruch obrotowy rolki wokot wigzki;

6. Maszyna przestaje sie obracac i aplikacja tasmy jest zakonczona.
7. Nastepuje uciecie tasmy oraz jej zabezpieczanie na koncu tasmowanego odcinka.
8. Proces zakonczony, robot jest gotowy do przejscia nastepnego etapu.
9. Podczas pracy gtowica monitoruje ilos¢ dostepnej tasmy. Gdy rolka jest pusta, robot dokuje
maszyne w stanowisku przezbrajania, gdzie usuwana jest pusta rolka i umieszczana jest nowa.
4. Proces

Proces polega na oklejaniu gatezi wigzki kilkoma rodzajami tasm
w celu zapewnienia ttumienia hatasu, odpornosci na scieranie lub zabrudzenia przewodow.
Najczesciej stosowane tasmy:

e TasmaPCV,
e Tasma filcowa,
e Tasma materiatowal/tekstylna.

Parametry tasmy:
o Szerokos¢ taSmy: 9 mmi 19 mm

e Srednica rdzenia: 32 mm i 38 mm
e Diugosc tasmy: 20 m, 25 m, 33 m, 50 m, 66 m.

Dobér rodzaju i wymiaru tasmy uzalezniony jest od wymagan producenta OEM, dlatego tez maszyna powinna
obstuzy¢ spory zakres najczesciej uzywanych rodzajéw tasm.
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Wybér szerokosci tasmy, jesli nie zostat okreslony przez producenta OEM, powinien by¢ zgodny z ponizszg tabelg
jako zalecenie:

BOPG_FA-TA_01_EN Srednica gatezi (mm2)
TAPIOWANIE BOP REV03 <10 10 - 25 > 25
Tasmowanie
punktowe 9/19 19 19
PCW Tasmowanie 9 16/19 | 19/25
spiralne
Tasmowanie | ¢, g 19 25/ 32
zaktadkowe
Tasmowanie
punktowe 9/19 19 19
Tkanina/Tkanina Ta_smowanle 9 125/19 | 19/ 25
spiralne
Tasmowanie | ;5 519 19 25/ 32
zaktadkowe
Tasmowanie
punktowe 9/19 19 19
Filc Ta_smowanle 9 19 19/ 25
spiralne
Tasmowanie
zaktadkowe 19 19 25/ 38

Tabela: Macierz wyboru szerokosci tasmy
Rézne typy procesu taSmowania:

a) Tasmowanie zaktadkowe: catkowite pokrycie wigzki z okreslonym zachodzeniem (jako procent szerokosci
tasmy). Najczesciej spotykana wartos¢ naktadania sie to 50%. Dla automatycznego procesu tasmowania
dopuszczalne jest 15% zaktadki. Do oklejania tego typu najczesciej stosuje sie tasmy PCV i ptécienne o
szerokosci 9 mm i 19 mm.

Z
& DD —:

S0% OVERLAP

Rysunek 3: Tasma naktadajgca sie

Aby tasmowanie zakladkowe zostato zaakceptowane, musi by¢ spetniona nastepujgca lista wymagan, a koncowy
wynik powinien by¢ taki, jak pokazano na rysunku 3a:

1. Tasma musi by¢ dobrze natozona na wigzke przewodow, aby przewody nie zostaty
odstoniete, gdy wigzka zostanie zgieta o 180 stopni wokét trzpienia o srednicy 25 mm;
2. Poczatek i koniec tasmy musi by¢ bezpieczny i mie¢ jedno petne owiniecie;

‘ KONIEC TASMY
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Postac¢la: Tasma naktfadajgca sie - efekt koricowy

b) Tasmowanie spiralne: czesciowe pokrycie gatezi. Odkryta przestrzen musi mieé mniej wiecej potowe
szerokosci tasmy. Do tasmowania spiralnego najczesciej stosowane sg tasmy PVC i ptécienne o
szerokosci 9 mm i 19 mm.

SPIRAL TAPING

50°% OF WIDTH TAPE

Example:
If use 9 mm tape width, leave around 5 mm without recovering
If use 19 mm tape width, leave around 10 mm without recovering

Rysunek 4: Tasma spiralna

Aby tasma spiralna zostata zaakceptowana, musi by¢ spetniona ponizsza lista wymagan, a koncowy wynik
powinien by¢ taki, jak pokazano na rysunku 4a:
1. Poczatek i koniec tasmy muszg by¢ zabezpieczone i mie¢ jedno petne owiniecie na

koncach;

2. Otwarty odcinek (szczelina) miedzy owinigciami tasmy musi by¢ mniejszy lub réwny 50%
szerokosci tasmy, chyba ze okreslono inaczej;

3. Przewody pomiedzy owinigciami muszg by¢ widoczne.

% SZEROKOSCI TASMY

Postac2a: Tasma spiralna - efekt koricowy
Maszyna ma za zadanie oklejanie gafezi wigzek o Srednicy przekroju mniejszej lub rownej
18mm przy uzyciu wyzej wymienionych rodzajow tasm (PVC, Tkanina, Filc).

5. WYMAGANIA DOTYCZACE MASZYNY

Maszyna tasmujgca ma za zadanie oklejanie wigzek kablowych o maksymalnej srednicy 18 mm. Powinna
zosta¢ dostarczona z gwarancjg w petni zautomatyzowanego procesu, poprzez potgczenie narzedzia z robotem
wspétpracujgcym/przemystowym za pomocg PLC z komunikacjg Profinet firmy Siemens. Maszyna wspétpracuje z
rodzajami tasm wymienionymi w punkcie ,4. Proces”.

Ze wzgledu na ograniczone miejsce pracy gtowica powinna by¢ jak najwezsza i jak najkrétsza, szerokosc
gtowicy do tasmowania nie powinna przekracza¢ w 50% szerokosci tasmy (biorgc pod uwage rolki tasmy 19mm)
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oraz odlegtos¢ od tasmy od wigzki nie moze przekracza¢ 10 mm po stronie, na ktérej znajdujg sie rolki tasmy, a po
przeciwnej stronie 60 mm.

Wigzka prowadzona jest na wysokosci 110 mm nad deskg montazowg. Aby owingé tasme wokot wigzki, rolka
tasmy musi koniecznie obracac sie wokét gatezi. W tych 2 warunkach obwiednia robocza gtowicy nawijajgcej (w
ktérej umieszczona jest rolka) maszyny tasmujgcej nie moze przekraczaé odlegtosci promieniowej 110 mm.

Maszyna tasmujgca powinna dziata¢ prawidlowo bez jakichkolwiek zaktocen wptywajgcych na
koncowy wynik procesu i/lub wydajnoS¢ oraz spetniac ponizszg liste wymagan.

1.

10.

11.

12.

13.

14.

15.
16.

Maszyna tasmujgca powinna by¢ wyposazona w automatyczny mechanizm pozycjonowania tasmy,
ktéry chwyta i przytrzymuje tasme w okreslonej pozyciji, o okreslonej orientacji, gotowej do rozpoczecia
procesu tasmowania.

Maszyna tasmujgca powinna posiada¢ mechanizm tngcy do odcinania tasmy po zakonczeniu
procesu tasmowania. Ruch tngcy jest realizowany przez sitownik pneumatyczny (CDJP2D16-
25D).

Sitownik pneumatyczny (CJPB4-5) jest potrzebny do zamocowania kasety w nominalnej
pozycji, gdy maszyna nie okleja.

Podczas procesu tasmowania nalezy zapewni¢ naprezenie wigzki za pomocg systemu lub
mechanizmu stanowigcego wyposazenie gtowicy tasmujgcej, przy czym naprezenie to nie moze
spowodowac uszkodzenia koncowek/zigczy.

Maszyna tasmujgca powinna by¢ wyposazona w silnik napedowy z momentem obrotowym
niezbednym do odwiniecia tasmy i owinigcia jej wokot wigzki.

Skrecanie przewoddéw podczas tasmowania musi by¢ brane pod uwage w celu unikniecia lub
zminimalizowania takiego efektu.

Maszyna tasmujgca nie moze wywierac sity osiowej na terminale wiekszej niz dopuszczalna sita.
Nalezy oceni¢ rzeczywistg site wywierang na terminale w funkgcji predkosci zawijania.

Gtowica tasémujgca powinna mie¢ niezbedng logike sterowania, czujniki i elektronike
pozwalajgcg na zintegrowanie z dowolnym ramieniem robota przemystowego.

Gtowica tasémujgca bedzie udoskonalong, w peini funkcjonalng, w peini automatyczng wersjg
istniejgcego prototypu. Istnieje mozliwo$¢ wprowadzenia wszelkich niezbednych modyfikaciji
konstrukcyjnych i koncepcyjnych, aby gfowica byta w petni funkcjonalna.

Po przecieciu tasmy konieczne jest zamkniecie luznego konca tasmy (,potocznie okreslanego
jako flaga”). W maszynie muszg znajdowac sie niezbedne mechanizmy, aby wykonac te
operacje w czasie Krotszym niz 3 sekundy.

Maszyne mozna zaprogramowac tak, aby byta w stanie wykonywac¢ taSmowanie zaktadkowe z
procentami zaktadki w zakresie od 15% do 50% (w stosunku do szerokosci tasmy).

Maszyna tasmujgca powinna by¢ w stanie wykonaé tasmowanie spiralne z procentowg
przestrzenia/przerwg wynoszacg co najmniej 50%.

Maszyna tasmujgca powinna by¢ wyposazona w interfejs HMI, w ktorym przeprowadzane jest
programowanie.

Maszyna tasmujgca musi operowac rodzajami tasm wymienionymi w punkcie ,4. Proces” o
szeroko$ci 9 mm i 19 mm. Maksymalna Srednica zewnetrzna rolek powinna by¢ mniejsza
niz 85 mm.

Maszyna tasmujgca powinna pracowacé w linii ruchomej z czasem cyklu 1 min.

Maszyna tadmujgca bedzie pracowac w tradycyjnych deskach montazowych wigzek, ktére sg bardzo
ciasne w oprzyrzgdowanie (widetki, szpilki, uchwyty ztgczy), dlatego powinna by¢ mozliwie zwarta,
waska i mata.
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17. Maszyna tasmujgca powinna wykonywaé proces z predkoscig nawijania co najmniej 500 obr./min i

szybkoscig posuwu co najmniej 110 mm/s.

18. Maszyna tasmujgca powinna posiadac niezbedne mechanizmy automatycznej zmiany rolek.

Aby byto to mozliwe gfowica powinna posiadac czujnik wykrywajgcy obecnos$¢ kasety
(MK5101).

19. Maszyna tasmujgca powinna by¢ wyposazona we wszystkie niezbedne czujniki do monitorowania

ilosci zuzytej/pozostatej tasmy (ESAS-HL150MN M3) oraz ustanowienia niezbednych
potaczen logicznych z procesorem (PLC) do podejmowania decyzji w zakresie
czestotliwoSci zmiany rolek.

Stanowisko zatadowcze powinno dziataé prawidtowo bez jakichkolwiek zakiécen wplywajgcych na koncowy
wynik procesu i/lub wydajnosé¢ oraz spetnia¢ ponizszg ogolng liste wymagan.

1.

Stanowisko zatadowcze powinno mie¢ strone dokujgca wypetniong nowymi rolkami tasmy, gdzie
robot roztadowuje puste rolki i taduje nowe rolki.

Stanowisko zatadowcze powinno mie¢ strone podajgcg, po ktdrej operator podaje nowe rolki tasmy
i usuwa puste rolki.

Stanowisko zatadowcze powinno posiada¢ system/mechanizm, ktéry automatycznie dokonuje
wymiany rolek z maszyny tasmujgcej.

Stanowisko zatadowcze powinno by¢ wyposazone we wszystkie niezbedne czujniki gwarantujgce
prawidtowe wykonanie przezbrojenia.

Nalezy ustanowi¢ niezbedne protokoty komunikacyjne miedzy stanowiskiem zatadowczym, gtowicg
tasmujaca i robotem.

Stanowisko zatadowcze powinno by¢é modularne w tym sensie, ze liczba rolek, ktére operator moze
przygotowac¢ w danym czasie, oraz liczba rolek, ktéorymi dysponuje stacja do zasilenia maszyny
tasmujacej, jest skalowalna.

Stanowisko powinno by¢ zaprojektowane w taki sposob, aby czas wymagany od interwenciji
operatora w celu przygotowania rolki byt wystarczajgco dtugi (minimum 1 godzina od ostatniej
zmiany).

Po walidacji systemu maszyna powinna wykazywac¢ dobrg wydajnos$¢ (CPK wiekszy niz 2). Glowica tasmujgca
zamontowana jest na ramieniu robota, a on odpowiedzialny jest za ruch wzdtuzny wzdtuz gatezi wigzek, ktéra majg

by¢ zaklejone.

Wszelkie odstepstwal/wyjgtki muszg by¢ uzgodnione z inzynierem zamawiajgcym firmy Aptiv.

6. WYMAGANIA SYSTEMOWE

Maszyna tasmujgca powinna by¢ programowalna. Akceptuje jako dane wejsciowe nastepujgce parametry
(niewyczerpujace):

Szerokosé tasmy (mm): od 9 mm do 19 mm;

Rodzaj procesu oklejania: Zaktadkowy lub Spiralny;

Procent naktadania sie:

O
O

Zaktadka (%): od 15% do 50%, w tym;
Spirala (%): co najmniej 50%;

Dtugos¢ gatezi (mm lub m);
Srednica gatezi (mm);
Predkosc¢ nawijania (RPM): co najmniej 500 RPM;
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Na podstawie powyzszych parametrow system odpowiednio dostosowuje szybko$¢ podawania w celu
dostarczenia pozgdanej wydajnosci produktu. Nalezy zaimplementowac¢ algorytm do monitorowania biezgcych
metréw zuzycia tasmy i wydawania instrukcji systemowi w celu wykonania wymiany rolek.

e Interfejs programu powinien by¢ zintegrowany z interfejsem HMI.

e Parametry procesu maszyny muszg by¢ regulowane w HMI.

¢ Interfejs HMI sprzetu musi by¢ przyjazny dla operatora, wszystkie funkcje powinny by¢ wystarczajgco
intuicyjne dla kazdego operatora bez przeszkolenia.

e Maszyna musi mie¢ mozliwos¢ tgczenia sie z siecig przez sie¢. Sie¢ rozumiana jest jako system MES,
poprzez ktéry mozna zdalnie przesyta¢ i aktualizowac liste programéw z zewnetrznego komputera PC,
preferowany jest system komunikacji OPC/MQTT/SCADA.

o Kopia zapasowa bazy danych oprogramowania musi by¢ czesto wykonywana za pomocg zewnetrznego
urzadzenia USB lub z poziomu sieci/lkomputera.

e Latwy i szybki dostep do wybranego programu poprzez skaner kodéw kreskowych (karta Kanban) lub
system MES.

e Po wybraniu przez operatora programu, na ekranie gldwnym powinna pojawic¢ sie informacja o przebiegu
procesu oraz koncowej charakterystyce przewodu (nazwa programu, zaktadka/szczelina spiralna, diugosé
odgatezienia, tgczniki, nazwa kodowa przewodu, ilo$¢ partii i catkowita ilos¢ do wyprodukowania) Operator
musi mie¢ mozliwo$¢ ustawienia wielkosci partii produkcyjnej oraz ilosci catkowitej.

e Mozliwos¢ rejestrowania funkcji identyfikowalnosci: data, kod L/program, identyfikator maszyny, wartosé
naktadania sie itp.

o Mozliwosé tworzenia plikow dziennika.

¢ Opcja zbierania danych w czasie rzeczywistym pozwala na gromadzenie danych takich jak: wykorzystanie
maszyny (godziny pracy na godzine/zmiane/dzien), wyprodukowane sztuki na godzine/zmiane/dzien,
zakladkowe/spiralne luki osiggniete podczas procesu tasmowania.

e Co najmniej 2 poziomy dostepu do oprogramowania (chronione hastami)

o operator — wybieranie programdw i zestawdw przetwarzajgcych (obowigzkowe)
o utrzymanie ruchu / kierownik / technik — sprawdzenie systemu + sprawdzenie sprzetu; kalibracja
maszyny, ustawianie parametréw maszyny i procesu (np. predkosc).

e tatwa aktualizacja oprogramowania (najlepiej pendrive lub z poziomu PC),

¢ Podstawg powinno by¢ menu angielskie i polskie z mozliwoscig rozszerzenia o jezyk lokalizacji docelowej
klienta.

e Aktualizacja oprogramowania nie powinna zmienia¢ zadnych parametréw procesu/programow.

¢ Maszyna musi mie¢ mozliwo$¢ tworzenia kopii zapasowych danych.

o Wszystkie potrzebne informacje o procesie muszg by¢ dobrze widoczne na ekranie podczas normalnych
warunkow pracy.

o Nalezy przeditozy¢ instrukcje techniczng opisujgcg zaimplementowany protokét komunikacyjny oraz opis
zapisow zapisu/odczytu réznych funkcjonalnosci.

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

7. WYMAGANIA DOTYCZACE HOMOLOGACJI

7.1 WYKUP MASZYN LUB TEST AKCEPTACYJNY
7.1.1 Umowa miedzy Aptiv a dostawcg przed procesem zatwierdzania projektu. W razie potrzeby
w tej sekcji uwzglednij wszelkie okreslone procedury Aptiv.
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7.2 ZATWIERDZENIE PROJEKTU

721

7.2.2

7.2.3

724

Wymagane jest przeprowadzenie oceny ryzyka zgodnie ze specyfikacjg bezpieczenstwa i
higieny pracy Aptiv Design. Inzynier produkcji sktadajacy wniosek jest odpowiedzialny za
zakonczenie oceny ryzyka przed zakonczeniem przeglgdu projektu.

Pracownicy jednostki biznesowej Aptiv mogg odwiedzi¢ zaktad dostawcy w celu przegladu
projektu. Tymczasowe przeglady projektu mozna zorganizowac w razie potrzeby w trakcie
calego procesu projektowania. Zatwierdzenie projektu nie zwalnia dostawcy z
odpowiedzialno$ci za prawidtowe dziatanie tego systemu i zgodno$¢ z niniejszg specyfikacja.
Projektowanie i budowa musza by¢ zgodne z najnowsza wersjg obowigzujgcych specyfikacji.
Inzynier zamawiajgcy musi zatwierdzi¢ kazde odstepstwo.

Przed zbudowaniem maszyny dostawca jest WYMAGANY do przestania inzynierowi
zamawiajgcemu wszystkich rysunkow dotyczgcych dystrybucji zasilania, elementéw
sterujgcych, uktadoéw paneli, widoku planu maszyny i zestawienia materiatéw elektrycznych
do pisemnego zatwierdzenia. Niezastosowanie sie do tego zalecenia moze opézni¢ wysytke.

7.3 RAPORTY STANU PROJEKTOW

7.3.1

7.3.2

Stan projektu nalezy zgtasza¢ pocztg elektroniczng do inzyniera produkcji jednostki
biznesowej Aptiv odpowiedzialnego za projekt pierwszego dnia kazdego miesigca az do
zakonczenia projektu.

W przypadku, gdy jakikolwiek kamien milowy nie zostanie osiggniety, nalezy niezwtocznie
przekaza¢ powiadomienie, w tym dziatania wymagane do przywrdcenia harmonogramu
projektu.

7.4 PRZEGLAD BUDOWY

74.1

Przedstawiciele jednostki biznesowej Aptiv mogg odwiedzi¢ obiekt dostawcy w fazie budowy
w celu oceny stanu. Raporty o stanie projektu muszg co najmniej informowac przedstawicieli
jednostki biznesowej Aptiv o stanie budowy.

7.5 ODBIOR MASZYNY

751
7.5.2
7.5.3
7.5.4
755
7.5.6

757
7.5.8

7.5.9
7.5.10

7.5.11

7.5.12

Odbiér maszyny bedzie przebiegat w trzech fazach.

Przedwykup

Dostawca musi dokona¢ wstepnego wykupu i dostarczy¢ pisemne sprawozdanie z wynikow
Inzynierowi Produkcji Jednostki Biznesowej Aptiv odpowiedzialnemu za projekt.

Dostawca bedzie postepowat zgodnie z planem akceptacji wyposazenia standardowego
jednostki biznesowej Aptiv

Po pomysinym zakohczeniu wstepnego wykupu przedstawiciel jednostki biznesowej Aptiv
dokona wykupu maszyny w zaktadzie dostawcy.

Inzynier zamawiajgcy jest odpowiedzialny za wypetnienie Listy kontrolnej EHS Aptiv
Machinery

Wykup zostanie przeprowadzony w taki sam sposob, jak przed wykupem.

Wykup dokona przeglgdu warunkéw niniejszej specyfikacji i zidentyfikuje wszelkie
rozbieznosci, w szczegdlnosci dotyczgce kwestii zidentyfikowanych w Ocenie Ryzyka.
Koncowe potwierdzenie

Ostateczna akceptacja maszyny zostanie przeprowadzona w gtéwnej lokalizacji
produkcyjnej (PML) jednostki biznesowej Aptiv po instalaciji.

Inzynier zamawiajgcy jest odpowiedzialny za wypetnienie Listy kontrolnej EHS Aptiv
Machinery

Ostateczny odbiér maszyny odbedzie sie zgodnie z planem odbioru standardowego
wyposazenia jednostki biznesowej Aptiv dla okreslonego procesu.
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7.5.13 Ostateczna akceptacja maszyny zweryfikuje, czy wszystkie warunki SOW zostaty spetione.

8. DOKUMENTACJA

Wazne jest, aby wydruki maszyn produkcyjnych spetniaty standardy Aptiv Business Unit dotyczgce
rysunkdw maszyn. Konserwacja nie moze skutecznie naprawi¢ maszyn bez dobrej dokumentacji. EDR-01
okresla wymagania dotyczgce dokumentacji elektrycznej. Nalezy zazadaé wystarczajgcych rysunkow
mechanicznych, aby umozliwi¢ technikom i inzynierom dokonywanie napraw lub ulepszen, w tym zespotow
i oprzyrzadowania.

Wszystkie rysunki, diagramy wygenerowane w tym projekcie bedg wiasnoscig Aptiv w najnowszej wersji
iw edytowalnym formacie.

Nalezy poprosi¢ o liste zalecanych czesci zamiennych z nazwg czeéci i numerem czesci producenta
oryginalnego sprzetu (OIM) z odniesieniem do nazwy i numeru czeéci producenta oryginalnego sprzetu
(OEM). Dotyczy to wszelkich srodkéw chemicznych oraz czesci mechanicznych i elektrycznych.

Potrzeby w zakresie dokumentacji oprogramowania mogg sie znacznie rézni¢ w zaleznosci od charakteru
oprogramowania. Oryginalny zestaw dokumentacji powinien byé dotgczony do oprogramowania firm
trzecich. Jesli dostarczane jest oprogramowanie niestandardowe, nalezy poprosi¢ o kod zrodiowy,
zwlaszcza jesli mozliwa jest jakakolwiek modyfikacja oprogramowania w przysztoSci.

Instrukcje dotyczgce pracy z maszyna, standardowymi komponentami i podzespotami/systemami muszg
by¢ dostepne w jezyku angielskim we wszystkich jezykach lokalnych w krajach, w ktérych Aptiv posiada
zaktady.

Dokumentacje nalezy dostarczy¢ w wersji papierowej i elektronicznej (PDF).
Instrukcja musi zawiera¢ co najmniej:
Instrukcja obstugi:

Jak bezpiecznie pracowaé z maszyna,

Co robi¢ przed/po pracy,
Pomoce wizualne,

Instrukcja konserwaciji:
e Lista kontrolna bezpieczenstwa,

e Instrukcje Instalaciji,

e Procedury kalibraciji, jesli majg zastosowanie,

e Operacyjne rozwigzywanie typowych probleméw z maszynami i rozwigzania,

e Harmonogramy konserwacji zapobiegawczej, procedury dotyczgce stosowanych srodkéw smarnych,
e Jasna i precyzyjna definicja narzedzi potrzebnych do kazdej czynnosci konserwacyjne;,

e Karty charakterystyki stosowanych srodkéw smarnych,

e Rozwigzywanie probleméw z utrzymaniem,

e Zuzycie powietrza i mocy przez maszyny,

e Szczegotowy schemat elektryczny,

e Szczegotowy schemat pneumatyczny,

¢ Rozwigzywanie problemow,

e Jasna definicja narzedzi potrzebnych do kazdej procedury ze szczegétowymi instrukcjami ze zdjeciami.



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

Narodowe Centrum Badan | Rozwoju

Uwaga: Niedozwolone s3a tatwopalne smary

Lista czesci zamiennych:

Widoki zespotu maszyny, ktére odwotujg sie do numeréw czesci dostawcow

Widoki rozstrzelone wszystkich czesci maszyny (widoki rozmieszczenia z wywotanymi czesciami)
Zestawienie materiatow

Lista czesci zamiennych podzielona na 3 kategorie:

Kategoria 1: w magazynie czesci zamiennych, od ktérych zalezy prawidiowe dziatanie stacji roboczej.
Czesci, ktoérych nie mozna przewidzie¢, kiedy ulegnig awarii/peknieciu.

Kategoria 2: regionalny zapas czesci zamiennych, ktére ulegajg zuzyciu i majg przewidywalng zywotnos¢.
Czesci, ktére majg przewidywalny cykl zycia.

Kategoria 3: w magazynie czesci zamiennych dostawcy, od ktérych stacja robocza nie jest zalezna do
wykonywania swoich operaciji.

Dokumentacja procesowa / BHP:

Ocena ryzyka

CE

PFMEA

Lista kontrolna BHP

Wszelkie odstepstwal/wyjatki muszg by¢ uzgodnione z inzynierem zamawiajgcym firmy Aptiv.

9. PRODUKT(-Y) | ISTNIEJACE WYPOSAZENIE

Produktem sg wszystkie wigzki kablowe niskiego napiecia, ktore wymagajg zakrycia tasmg
samoprzylepng, zaden konkretny produkt nie jest wybrany do tego opracowania. Firma APTIV
ztozyta 4 wnioski patentowe w ramach niniejszego opracowania i wymieniono je w ponizszej tabeli.

# | Tytut patentu: Tytut ROI: N‘.Jmef._ Numer ROI: Notatka:
aplikacji:
. . Decyzja o
1. Glowica Automatyczne narzgdzie | pns1505051 2 | P201226/EP/IPRIL | zgloszeniu za
tasmujgca do tapingu .
granica
Automatyczny .
system System kaset z rolkg tasmy Decyzja o
2. . . i : GB2210946 P201724/GB/PRI1 | zgtoszeniu za
tasmowania do szybkiej wymiany .
; granica
wigzek
Automatyczne Narzedzie do zamykania Decyzja o
3. | narzedzie do 4 o y EP22176675 | P201671/EP/PRIL | zgloszeniu za
zamykania flag 9 granicg
System podawania
DO . = o DO DO
4. USTALENIA jednoczescu_)wych klipow USTALENIA DO USTALENIA USTALENIA
montazowych
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10. INFORMACJE WYSYtLKOWE

Mozliwosé wysyiki sprzetu w regionie EMEA
11. INSTALACJA/INTEGRACJA

Maszyna powinna zostac dostarczona do zaktadu produkcyjnego Aptiv w Zywcu.
ul. Lesnianka 64, 34-300 Zywiec, Polska.

Materiaty opakowaniowe muszg by¢ odpowiednio przechowywane do przysztych dziatan zwigzanych z
transferem.
Koszt wysytki musi by¢ wliczony w koszt sprzetu.

12. POMOC W URUCHOMIENIU / WSPARCIE / GWARANCJA

Dostawca maszyny lub technik reprezentujgcy firme musi by¢é obecny w docelowym
zakfadzie w celu instalacji i uruchomienia, dopoki maszyna nie bedzie w petni sprawna i wszystkie
wymagania wyszczegolnione w SOW nie zostang potwierdzone jako spetnione przez
odpowiedzialnego inzyniera Aptiv. Dostawca powinien z goéry okresli¢, ile czasu zajmg takie
czynnosci, jak Instalacja, instrukcje obstugi i regulacje.

Koszt instalacji musi by¢ wliczony w koszt maszyny.

13. SZKOLENIA / WSPARCIE / GWARANCJA

a) Instrukcja operatora

Dostawca musi dostarczy¢ pisemny plan instrukcji dla dostarczanych maszyn. We
wilasnym interesie dostawcy lezy sporzgdzenie dobrego planu zapewniajgcego
powodzenie jego maszyn we wszystkich obiektach Aptiv.

b) Wsparcie

Dostawca musi dostarczy¢ pisemny plan wsparcia dla dostarczanych maszyn i ich
komponentow. W najlepszym interesie Dostawcy lezy sporzgdzenie dobrego planu
zapewniajgcego powodzenie jego maszyn. Dostawca jest odpowiedzialny za wsparcie catego
systemu i jest jedynym punktem kontaktowym we wszystkich sprawach.

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

W ciggu pierwszych trzech miesiecy po instalacji (i po rozpoczeciu produkgji) technik Dostawcy
lub przedstawiciela firmy powinien byc tatwo dostepny w celu bezposredniego wsparcia zaktadu.

W nagtych przypadkach czesci zamienne powinny by¢ dostepne w ciggu 24 godzin od
zgtoszenia zapotrzebowania u Dostawcy systemu. Wyr6zniane sg trzy kategorie:
o Kategoria 1 — dostarczone/magazynowane przez Aptiv
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e Kategoria 2 — muszg zosta¢ dostarczone przez dostawce do Polski w ciggu 24h
e Kategoria 3 — muszg by¢ dostarczone przez dostawce w ciggu 7-10 dni

W przypadku awarii technicznej wsparcie powinno by¢ dostepne w zakfadzie Aptiv po
zgtoszeniu w ciggu 48h

Bezposrednia pomoc telefoniczna powinna by¢ dostepna od poniedziatku do pigtku w
godzinach 8-17.

c) Gwarancja

Dostawca udziela gwarancji na maszyne na okres co najmniej jednego roku. Okres gwaranciji
rozpoczyna sie w dniu oddania maszyny do uzytku, ale nie pdzniej niz 1 miesigc po dostawie.



