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[bookmark: _Toc71718848][bookmark: _Toc98159790][bookmark: _Toc98163636][bookmark: _Toc98494819][bookmark: _Toc98496736]Cel założenia główne:

1.1.1st Celem niniejszej specyfikacji jest określenie wymagań dla projektu zrobotyzowanego stanowiska obsługi montażu trimu. Dostawca w trakcie fazy ofertowania powinien zaznajomić się z poszczególnymi wymaganiami oraz bazując na swoim doświadczeniu przedstawić ewentualne usprawnienia bądź modyfikację projektu.
1.1.2nd Stanowisko ma na celu automatyczne ładowanie listew przyokiennych zwanych dalej trimami do stanowiska montażowego a następnie odkładać je do dedykowanego stelaża.
1.1.3rd Zakłada się, że w procesie montażu i kontroli jakości wykorzystywane będą stelaże transportowe. Zwane dalej stelażami uniwersalnymi. 
1.1.4th Przeprowadzenie wymaganych operacji montażu końcowego w ograniczonej przestrzeni stanowiska montażowego przy jednoczesnym spełnieniu wymogów klienta tj. wyposażeniem w system wizyjny, automatyczne podawanie i pobieranie komponentów. 
1.1.5th Opracowanie algorytmów rozpoznających właściwe położenie elementów i oceniając brak uszkodzeń przez system wizyjny opisanych w załączniku „Wady jakościowe”. 
1.1.6th Prawidłowy montaż  oraz pozycjonowanie etykiety zachowując powtarzalność 
1.1.7th Opracowanie metod automatycznego montażu profili o złożonej geometrii, która narzucana jest przez konstrukcję listew okiennych otrzymywanych od klientów. 
1.1.8th Cykl transportu detalu powinien odbywać się w następujący sposób:

· Operator ustawia stelaż wejściowy oraz wyjściowy  w odpowiedniej pozycji
· Robot pobiera detal ze stelaża wejściowego 
· Robot przenosi detal do stanowiska montażowego.
· Następuje sprawdzenie koloru 
· Drukarka drukuje etykietę i następuje montaż
· Robot odkłada detal do kontroli wizyjnej
· Po weryfikacji jakości przez system wizyjny następuje ocena detalu 
· Robot odkłada detal do stelaża wyjściowego lub na regał części NOK   

[bookmark: _Toc71718849][bookmark: _Toc98159791][bookmark: _Toc98163637][bookmark: _Toc98494820][bookmark: _Toc98496737]Podział prac:
Do dostawcy należy:
· Projekt techniczny
· Dokumentacja techniczna
· Zakup robota/robotów 
· Zakup sterownika PLC 
· Zakup drukarki
· Zakup systemu wizyjnego
· Zakup panelu HMI do wizualizacji 
· [bookmark: _Hlk98750327]Przygotowanie programu uruchomieniowego rozpoznającego właściwe położenie elementów i oceniającego brak wad na detalu 
· Zbudowanie komory do kontroli jakości części  wraz z systemem ruchu kamery dla systemu kontroli jakości. Rozmieszczenie kamer i oświetlaczy określi Hydro we współpracy z integratorem systemu wizyjnego.
· Zaprojektowanie i wykonanie systemu bazującego dla stelaża wejściowego i stelaży wyjściowych. 
· Wykonanie  podwozi dla stelaży wyjściowych do systemu bazującego – jeśli konieczne
· Wykonanie  podwozi dla stelaży wejściowych do systemy bazującego - jeśli konieczne
· Wykonanie narzędzia do pobierania tacek lub uniwersalny chwytak
· Wykonanie chwytaka do pobierania detalu oraz naklejenia etykiety 
· Zbudowanie szafy sterowniczej celi automatyzacji
· Zbudowanie maszyny montażowej
· Zaprojektowanie, wykonanie, bufora pod tacki.
· Wykonanie ogrodzenia szklanego wraz z drzwiami / bramami wejściowymi.
· Wygrodzenia stanowiska wraz z bramami oraz podłączenie zamków i rygli.
· Okablowanie wszystkich urządzeń (zasilanie, pneumatyka, sterowanie).
· Montaż, połączenie i uruchomienie wszystkich urządzeń stacji
· Montaż systemów bezpieczeństwa. Propozycję zasady działania opracuje Hydro (we współpracy z podwykonawcą).
· Stanowisko musi spełniać wszystkie wymogi bezpieczeństwa zgodne z polskimi normami posiadać deklaracje CE 
Do zleceniodawcy należy:

· [bookmark: _Toc343086513][bookmark: _Toc472689324][bookmark: _Toc71718850]Przygotowanie koncepcji technicznej i procesowej stanowiska montażowego do montażu trimów
· [bookmark: _Hlk97638956]Propozycja działania systemu bezpieczeństwa
· Propozycja działania systemu wizyjnego
· Testy i finalna parametryzacja systemu wizyjnego
· Dostarczenie stelaży wejściowych
· Dostarczenie opakowań wyjściowych
· Parametryzacja stanowiska – PLC, PLC Safety, HMI, robot, system wizyjny,
· Weryfikacja poprawności działania wszystkich podzespołów 
[bookmark: _Toc71718851][bookmark: _Toc98159793][bookmark: _Toc98163639][bookmark: _Toc98494822][bookmark: _Toc98496738]Wymagania ogólne
[bookmark: _Toc71718852][bookmark: _Toc98159794][bookmark: _Toc98163640][bookmark: _Toc98494823][bookmark: _Toc98496739][bookmark: _Toc472689327][bookmark: _Toc324112992][bookmark: _Toc343086516]Projekt techniczny i dokumentacja techniczna

2.1.1st Projekt techniczny  musi zostać przedstawiony do zatwierdzenia przez Hydro
2.1.2nd Dokumentacja techniczna w języku polskim w formie papierowej i cyfrowej musi zawierać wszystkie schematy elektryczne, pneumatyczne, kompletne modele 3D.
[bookmark: _Toc98496740]Opis wymagań
Stanowisko powinno posiadać możliwość zdalnego podłączenia do sterownika
Przewody, węże prowadzone w peszlach oraz korytach kablowych
Przesyłanie danych powinno odbywać się w standardzie profinet. 

[bookmark: _Toc98159795][bookmark: _Toc98163641][bookmark: _Toc98494824][bookmark: _Toc98496741]Opis produktu 
Profil aluminiowy. Dodatkowa informacje w załączniku
Tylna część posiada 2 zagięte końcówki tzw. end capy                                                  
Etykieta o wymiarach 60x8 mm oraz zawierająca informację według wzoru. Informacja do konsultacji z Hydro:
· Tolerancja naklejenia etykiety +/- 1mm
        
[bookmark: _Toc98159796][bookmark: _Toc98163642][bookmark: _Toc98494825][bookmark: _Toc98496742]Opis montowanego detalu 
2.3.1 Poprawny zamontowany detal składa się z aluminiowego profilu oraz w prawidłowy sposób  przyklejonej etykiety w odległości  ~ 50mm od strony zagiętej końcówki tzw. B pillar
[bookmark: _Toc98159797][bookmark: _Toc98163643][bookmark: _Toc98494826][bookmark: _Toc98496743]Cykl procesu
2.4.1 Planowany cykl pracy zespołu maszyn odbywa się w następujący sposób:
Uruchomienie stanowiska
Operator wprowadza i pozycjonuje w systemie bazującym: 
· Stelaż wejściowy (uniwersalny stelaż) 
· Paletę pod puste tacki wejściowe 
· Paletę wyjściową pod tacki klienta (OEM)
· Paletę z pustymi tackami klienta (OEM)

Operator wybiera program montażowy na ekranie dotykowym dla konkretnego artykułu. Na stanowisku  dostępne 6 programów.
Tył góra G60 LH czarny HGL
Tył góra G60 LH srebrny
Tyl góra G60 LH titan bronze

Tył góra G60 RH czarny HGL
Tył góra G60 RH srebrny
Tył góra G60 RH titan bronze 

Start programu 
Robot/roboty pobiera detal ze stelaża wejściowego
Robot/roboty podjeżdża do gniazda w stole montażowym (detal trzymany przez robota)
Sprawdzenie koloru zgodnie z wybranym programem
Wydruk etykiety po sprawdzeniu koloru i wybranej wersji programu 
Wysunięcie podpory detalu 
Automatyczna aplikacja etykiety na część. W miejscu naklejenia etykiety, po stronie wizualnej powinno być podparcie.
Informacja zwrotna, że został wykonany poprawny montaż etykiety
Powrót podpory do pozycji startowej
Cześć jest  transportowana do komory kontroli jakości.  
W komorze testowej system wizyjny zamontowany na Robocie kontroluje zmontowany trim pod kątem jakości (rysy, obicia, wtrącenia, niedomalowania, obecność i położenie etykiety).
W tym czasie Robot powtarza czynności od „2.4.5” do „2.4.13”
Po pozytywnym teście jakości Robot odkłada trim do opakowania wyjściowego OEM. Jeśli test jakości nie powiedzie się Robot odłoży trim na regał NOK.
Operacje od 2.4.5 do 2.4.16 powtarzane są do czasu opróżnienia stelaża wejściowego lub zapełniania opakowania wyjściowego OEM, czy regału z częściami NOK o czym będzie informował sygnał świetlny i dźwiękowy.
(Przedstawiony opis cyklu stanowi koncept. Wszelkie zmiany kolejności wykonywania działań w celu poprawy czasu cyklu są wskazane w celu poprawy jakości procesu i produktu. Po wcześniejszym uzgodnieniu z Hydro).
[bookmark: _Toc98159798][bookmark: _Toc98163644][bookmark: _Toc98494827][bookmark: _Toc98496744]Wymagania szczegółowe
[bookmark: _Toc98159799][bookmark: _Toc98163645][bookmark: _Toc98494828][bookmark: _Toc98496745]Layout stanowiska
 Stanowisko zrobotyzowane wraz z ogrodzeniem musi mieści się w obszarze 5m x 4m
Cela musi zawierać w sobie wszystkie urządzenia potrzebne do bezpiecznej realizacji montażu trimu G60 upper RD  tj.:
· Pozycjoner stelaża wejściowego
· Pozycjoner palety wyjściowej  OEM
· Pozycjoner palety dla pustych tacek 
· Pozycjoner palety dla pustych tacek klienta OEM
· Komora do  kontroli wizualnej jakości części
· Stół montażowy z gniazdami pod każdą referencję 
· Podpora do montażu etykiety
· Drukarka
· System automatycznej aplikacji etykiety na cześć  	
· Robot z systemem kontroli wizyjnej wraz kontrolerem
· Robot/Roboty handlingowe z chwytakiem/chwytakami i kontrolerami
· Regał na części NOK po kontroli wizyjnej
· Ogrodzenie 
· Szafa sterownicza

Ogrodzenie musi zawierać drzwi/bramy umożliwiające załadunek i rozładunek stelaża, opakowania OEM oraz komponentów do i z celi.
Załadunek i odbiór detali w paletach/stelażach powinien odbywać się od jednej strony (na jednej ścianie ogrodzenia).
Panele ogrodzenia powinny być wykonanie z szyby bezpiecznej (do akceptacji przez dział BHP firmy Hydro). 
Ogrodzenie musi zawierać minimum 2 drzwi serwisowych dających dostęp do każdego urządzenia w celi.
Przy każdych drzwiach po zewnętrznej stronie musi znajdować się przycisk stopu awaryjnego. 
Stop awaryjny musi się blokować w pozycji wciśniętej. 
Drzwi wejściowe do klatki muszą być zabezpieczone zamkiem/ryglem w wykonaniu safety posiadającym możliwość zablokowania kłódką (lock out) w sytuacji prac serwisowych wewnątrz maszyny. Zamki muszą mieć przyciski potwierdzania zamknięcia i prośby na otwarcie lub obok zamka muszą być zamocowane przyciski dające taką funkcjonalność.  Zamki musza być anty paniczne, tzn. musza mieć szybką możliwość otwarcia od wewnątrz, jednym ruchem, za pomocą jednej ręki. 
Obok każdego z wejść musi znajdować się mocowanie/wieszak, na którym będzie można założyć kłódkę safety. 
Wysokość ogrodzenia musi być zgodna z obowiązującymi rozporządzeniem w sprawie ogólnych warunków BHP.
Wewnątrz stanowiska musza znajdować się minimum dwa przyciski stopu awaryjnego.
Buzzer z kolumną sygnalizacyjną z przynajmniej trzema kolorami (czerwony, zielony, żółty). Kolumna musi być zamontowana tak aby było ją widać z możliwie jak największej odległości (docelowa lokalizacja do konsultacji z Hydro). Natężenie dźwięku musi być większe niż 90 dB, musi być możliwa jego płynna regulacja. Sterowanie 24VDC z poziomu wyjść cyfrowych PLC
[bookmark: _Toc98159800][bookmark: _Toc98163646][bookmark: _Toc98494829][bookmark: _Toc98496746]Stół montażowy
Stół musi posiadać gniazda montażowe pod każdą referencję detalu 
Stół musi posiadać czujnik koloru do wykrycia koloru każdej referencji detalu. Opcjonalnie czujnik może być umieszczony na robocie jeżeli daje wymierne korzyści czasu cyklu 
Stół musi posiadać podporę do podtrzymania detalu w trakcie montażu etykiety 

Czujnik obecności części wykrywający prawidłowe położenie detalu
System aplikacji etykiety, musi posiadać możliwość regulacji siły oraz położenia w każdym kierunku  
System nie może powodować deformacji etykiety podczas pobierania i naklejenia na detal. 
Aplikacja etykiety musi zapewniać całkowite doklejenie / doleganie etykiety do detalu

[bookmark: _Toc71718853][bookmark: _Toc98159801][bookmark: _Toc98163647][bookmark: _Toc98494830][bookmark: _Toc98496747]Pozycjoner stelaża wejściowego.
[bookmark: _Toc71718854]System którego zadaniem ma być jednoznacznie, powtarzalne spozycjonowanie stelaży, w przestrzeni.
System musi posiadać prowadnice ułatwiające bazowanie stelaża.
Dokładność pozycjonowania stelaża (4 narożniki stelaża) nie może być gorsza niż +/-2mm, dopuszczalna jest powtarzalność w osi Z (wysokość) +-5mm.
System musi umożliwiać bazowanie stelaża za pomocą wózka widłowego ręcznego tzw. Paleciaka, lub dostawca może zaproponować system oparty na dedykowanych podwoziach, na których stelaż umieszczany może być za pomocą wózka widłowego.   
Poprawne zbazowanie stelaża musi być potwierdzone za pomocą czujników.
System musi posiadać poka yoke zgodne z pokayoke stelaża aby uniemożliwić zabazowanie stelaża odwrotnie.  Jeden z czterech zaznaczonych profili będzie nie zasłonięty płaskownikiem a dostawca musi w miejscu wskazanym przez Hydro zamontować stożek który będzie jednoznacznie weryfikował orientację stelaża. 
[bookmark: _Toc98159802][bookmark: _Toc98163648][bookmark: _Toc98494831][bookmark: _Toc98496748]Stelaż wejściowy 
Stelaż ma wymiar 2310x800x1230mm 
Waga pustego stelażu –  ok. 250 kg
Minimalna ilość warstw – 12 
Na każdą warstwę 1 tacka 
· Materiał - polipropylen spieniony EPP	
· Pojemność tacki – minimum 14 szt. 
· Waga tacki ~ 1,45 kg 
· Wymiary ~ 1500x794x65mm do konsultacji z Hydro                      
            
[bookmark: _Toc98159803][bookmark: _Toc98163649][bookmark: _Toc98494832][bookmark: _Toc98496749]Opakowanie wyjściowe 
                        
Paleta wyjściowa OEM wymiary do konsultacji z Hydro
Minimalna ilość warstw tacek na palecie – 12 
Na każdą warstwę 2 rzędy tacek
· Materiał - polipropylen spieniony EPP	
· Pojemność tacki – minimum 6 szt. 
· Waga tacki minimum ~ 0,5 kg 
· Wymiary ~ 1360x395x63mm do konsultacji z Hydro
[bookmark: _Toc98494833][bookmark: _Toc98496750]Pozycjoner opakowania wyjściowego OEM
System którego zadaniem ma być jednoznacznie, powtarzalne spozycjonowanie palety i tacek na niej składowanych w przestrzeni.
Dokładność pozycjonowania palety (4 narożniki) nie może być gorsza niż +/-2mm, dopuszczalna jest powtarzalność w osi Z (wysokość) +-5mm.
System musi umożliwiać bazowanie palety za pomocą wózka widłowego ręcznego tzw. Paleciaka, lub dostawca może zaproponować system oparty na dedykowanych podwoziach, na których stelaż umieszczany może być za pomocą wózka widłowego.   
Poprawne zbazowanie palety i tacek musi być potwierdzone za pomocą czujników. 

[bookmark: _Toc98159804][bookmark: _Toc98163650][bookmark: _Toc98494834][bookmark: _Toc98496751]Robot
Robot musi być tak dobrany aby spełniał postawione zadania handling’owe:
Możliwość wyznaczania stref w przestrzeni pracy robota 
Detekcje kolizji
Możliwość określenia praw dostępu dla różnych użytkowników
Bez kluczykową zmianę trybów pracy robota
Komunikacje Profinet oraz ProfiSafe
Robot powinien być wyposażony w system bezpieczeństwa pozwalający dodanie kilku stref bezpiecznych ograniczających wjazd robota, system powinien móc monitorować i ograniczać wjazd, opuszczenie strefy jak i  maksymalną prędkości robota wewnątrz niej. System powinien brać pod uwagę nie tylko TCP robota ale również zamodelowane narzędzia ( minimum 3)
Dostawca musi wykonać i zainstalować system naciągu peszla dochodzącego do chwytaka robota.
Dostawca musi potwierdzić dobór robota wraz z jego wyposażeniem z firmą Hydro przed złożeniem oferty.  
[bookmark: _Toc71718855][bookmark: _Toc98159805][bookmark: _Toc98163651][bookmark: _Toc98494835][bookmark: _Toc98496752]Bufor pustych tacek klienta OEM
Bufor służy do pobierania tacek przez robota
Dokładność pozycjonowania tacek w osi X (po długości) musi być nie większa niż +/-2mm, a w osi Y ( po szerokości) maksymalnie +/-2 mm
Operator musi mieć swobodny dostęp do uzupełnienia tacek w momencie wymiany opakowania wyjściowego
Bufor nie może posiadać ostrych krawędzi, lub nieosłoniętych elementów ruchomych które mogłyby wyrządzić szkodę operatorowi
Bufor musi być posiadać czujniki, jednoznacznie potwierdzające brak tacek / tacki w pozycji do pobrania
Musi dawać możliwość określenia lub wyliczenia aktualnej ilości tacek w buforze. 
Bufor musi pomieścić minimum 12 warstw, z czego na 1 warstwie 2 rzędy tacek

[bookmark: _Toc98159806][bookmark: _Toc98163652][bookmark: _Toc98494836][bookmark: _Toc98496753]Bufor pustych tacek wejściowych 
Bufor służy do składowania opróżnionych tacek ze stelaża wejściowego
Dokładność pozycjonowania tacek w osi X (po długości) musi być nie większa niż +/-2mm, a w osi Y ( po szerokości) maksymalnie +/-2 mm
Bufor musi być montowalny do podłoża
Bufor nie może posiadać ostrych krawędzi, lub nieosłoniętych elementów ruchomych które mogłyby wyrządzić szkodę operatorowi
Bufor musi być posiadać czujniki, jednoznacznie potwierdzające brak tacek /  zapełnienie palety tackami.
Musi dawać możliwość określenia lub wyliczenia aktualnej ilości tacek w buforze
Bufor musi pomieścić minimum 12 tacek na jeden stelaż
[bookmark: _Toc71718856][bookmark: _Toc98159807][bookmark: _Toc98163653][bookmark: _Toc98494837][bookmark: _Toc98496754]Chwytak Robota
Chwytak robota pierwszego musi zostać tak zaprojektowany aby posiadał wszystkie poniższe funkcjonalności w sposób bezkolizyjny:
· Wyszukiwanie i pobieranie detali ze stelaża 
· Pobieranie tacek ze stelaża wejściowego
· Pobieranie pustych tacek klienta OEM
· Transportowanie detalu do  stołu montażowego
· Transportowanie zmontowanego detalu do komory kontroli jakości wizyjnej
· Odkładanie detalu do opakowania końcowego lub regalu NOK
Peryferie chwytaka muszą komunikować się z robotem/plc za pomocą sieci profinet.
Element chwytający za wyrób gotowy musi być z takiego materiału aby nie uszkadzał detali oraz nie pozostawiał śladów
Detal musi być chwytany w sposób pewny powtarzalny, uniemożlwiający jego poruszenie się podczas transportu
Wszelkie pozycje siłowników muszą być potwierdzane czujnikami.
Wszystkie czujniki muszą mieć regulację położenia i kąta
Wszystkie ssawki muszą mieć kompensację wysokości oraz możliwość regulacji kąta położenia ssawki 
Opcjonalnie na chwytaku może być zamontowany czujnik koloru. Musi posiadać osłony, które zapobiegną jego uszkodzeniu podczas ewentualnej kolizji.
Wszystkie koncepcję rozwiązań powyższych funkcjonalności muszą być  skonsultowane i zaakceptowane przez firmę Hydro. 
[bookmark: _Toc71718857][bookmark: _Toc98159808][bookmark: _Toc98163654][bookmark: _Toc98494838][bookmark: _Toc98496755]Szafa sterownicza, z pulpitem operatorskim.

[bookmark: _Toc71718858]Szafa sterownicza, musi posiadać wszystkie komponenty niezbędne do obsługi urządzeń celi powinna być w wyposażona w takie elementy jak: 
Zasilacz z zapasem mocy przynajmniej 15%
Niezbędne bezpieczniki, eski itp. zgodnie z wymaganiami prawnymi.
Dwukanałowe styczniki do systemu Safety posiadające styk pomocniczy pozwalający na określenie czy stycznik jest otwarty czy zamknięty (sprzężenie zwrotne do PLC)
Sterownik PLC, PLC Safety z kartą pamięci jeśli wymagana.
Switch z przynajmniej jednym wolnym gniazdem dla programisty
Stację rozproszonych I/O lub moduły I/O doczepione do PLC oraz moduły safety I/O w ilości adekwatnej do wymagań projektu. Musi być zapas przynajmniej 10%. W szafie elektrycznej musi znajdować się miejsce na zamontowanie jednego dodatkowego modułu rozszerzeń PLC.
Panel HMI o wielkości co najmniej 15" na przedniej ścianie szafy (usytuowanie do konsultacji z Hydro)
Przynajmniej jedno gniazdo zasilające 230V
Lampę oświetlającą wnętrze szafy po jej otwarciu
Przewody między którymi napięcie przekracza 24V powinny mieć demontowane osłony aby utrudnić przypadkowe dotknięcie przez obsługę i porażenie prądem.
Jeśli projekt elektryczny będzie zakładał konieczność wykorzystania silnika, prosimy o zostawienie wolnego miejsca na falownik w szafie (do konsultacji z Hydro)
Przewody w szafie jak i poza nią powinny być oznaczone etykietami, zgodnie z dostarczoną dokumentacją.
Dostawca musi stosować tulejki zaciskowe lub im podobne.
Na wyłączniku głównym musi znajdować się możliwość założenia kłódki lock out
Na szafie musi znajdować się port Ethernet umożliwiający na podpięcie się do sterownika PLC
Cela będzie znajdowała się w zadaszonym pomieszczeniu o temperaturze pokojowej, nie jest to strefa wybuchowa. 
[bookmark: _Toc98159809][bookmark: _Toc98163655][bookmark: _Toc98494839][bookmark: _Toc98496756]Wizualizacja 
HMI musi być kompatybilny ze sterownikiem PLC celi i spełniać poniższe wymagania:
· Rozmiar ekranu 15'4 cala, dotykowy ekran
· Minimalnie 16'777'216 kolorów
· Rozdzielczość 1280x800 pixeli
· MTBF 80000h lub więcej
· Zasilanie 24V, prąd 1.5A
· Przynajmniej 24MB pamięci na program użytkownika
· Musi posiadać zegar czasu rzeczywistego, z podtrzymaniem godziny i daty w razie zaniku zasilania
· Musi posiadać przynajmniej dwa sloty USB 2.0 oraz dwa sloty na karty SD
· Musi być kompatybilny z sieciami PROFINET IO, ProFIBUS DP/PA, MPI, RS485
· Musi posiadać dwa porty ethernet 
· Musi posiadać możliwość tworzenia skryptów Visual Basica
· Musi obsługiwać minimum 4096 zmiennych wymienianych z PLC, na jednym ekranie musi ich być minimum 400
· Musi przechowywać pliki w formatach .CSV, .TXT, RDB
[bookmark: _Toc98159810][bookmark: _Toc98163656][bookmark: _Toc98494840][bookmark: _Toc98496757]Opis systemu wizyjnego
[bookmark: _Toc97797437][bookmark: _Toc97884237]System wizyjny musi być oparty na kamerze skanowania liniowego o rozdzielczości przynajmniej 4’000’000 pikseli. Głównym elementem przetwarzającym obraz ma być kontroler systemu wizyjnego wejść/wyjść do którego możemy podłączyć karty rozszerzeń kamery oraz karty bezpośredniego połączenia z oświetlaczami. Ma mieć możliwość obsługi specjalnie przygotowanego programu do inspekcji z możliwością jego edycji oraz zmiany limitów na dodatkowym dotykowym monitorze.
[bookmark: _Toc97797438][bookmark: _Toc97884238]Częścią składową systemu musi być specjalny oświetlacz białego koloru działający na zasadzie standardowego oświetlenia oraz trybu projekcji pasków „zebra” umożliwiający uzyskanie obrazu opartego na różnicy wysokości niezależnie od barwy lub faktury badanej powierzchni. Kamera powinna zapewnić możliwość wykonywania zdjęć detali poruszających się z prędkością min. 400 m / min. System musi zapewnić wiele trybów obrazowania, między innymi: obraz standardowy, obraz kształtu oparty na wysokości, obraz oświetlony dyfuzyjnie oraz spekularnie – wszystkie tworzone podczas jednej akwizycji zdjęcia.

Detal montowany występuje w 3 kolorach : 
· High gloss black
· Satin silver
· Titan bronze 
                Informacja również dostępna w załącznikach (rysunki techniczne do tych części) 
Defekty które system wizyjny musi skontrolować są ujęte w załączniku w normach klienta oraz katalogu „Wady jakościowe” 
System wizyjny do kontroli jakości części musi weryfikować obecność, położenie i jakość wydruku naklejonej etykiety. Musi przesyłać do sterownika PLC jakie symbole wykrył w celu porównania ich ze wzorem
Robot/roboty z zabudowanym systemem wizyjnym oraz oświetlaczem przeprowadza kontrole na obecność wad które będą ujęte w załączniku „Wady jakościowe” po czym sprawdza położenie etykiety oraz zgodność etykiety dla danego programu. Dodatkowo sprawdza jakość powierzchni zagiętych końcówek
[bookmark: _Toc98159811][bookmark: _Toc98163657][bookmark: _Toc98494841][bookmark: _Toc98496758]Wymagane funkcji drukarki
Rodzaj druku – termotransferowy
Rozdzielczość – minimum 230 dpi
Ekran – wyświetlacz 
Zegar czasu rzeczywistego 
Czujnik czarnej linii
Komunikacja – USB, Ethernet  
[bookmark: _Toc98159812][bookmark: _Toc98163658][bookmark: _Toc98494842][bookmark: _Toc98496759]Ogrodzenie stanowiska
Panele ogrodzenia powinny być wykonanie z szyby bezpiecznej (do akceptacji przez dział BHP firmy Hydro). 
Ogrodzenie musi zawierać drzwi/bramy umożliwiające załadunek i rozładunek detali oraz wymianę narzędzia giętarki.
Przy każdych drzwiach po zewnętrznej stronie musi znajdować się przycisk stopu Awaryjnego. 
Stop awaryjny musi się blokować w pozycji wciśniętej. 
Drzwi wejściowe do klatki muszą być zabezpieczone zamkiem/ryglem w wykonaniu safety posiadającym możliwość zablokowania kłódką (lock out) w sytuacji prac serwisowych wewnątrz maszyny. Zamki muszą mieć przyciski potwierdzania zamknięcia i prośby na otwarcie lub obok zamka musą być zamocowany przyciski dający taką funkcjonalności.  Zamki musza być anty paniczne, tzn. musza mieć szybką możliwość otwarcia od wewnątrz, jednym ruchem, za pomocą jednej ręki. 
Obok każdego z wejść musi znajdować się mocowanie/wieszak na którym będzie można założyć kłódkę safety. 
Wysokość ogrodzenia musi być zgodna z obowiązującymi rozporządzeniem w sprawie ogólnych warunków BHP.
Wewnątrz stanowiska musza znajdować się minimum dwa przyciski stopu awaryjnego
Buzzer z kolumną sygnalizacyjną z przynajmniej trzema kolorami (czerwony, zielony, żółty). Kolumna musi być zamontowana tak aby było ją widać z możliwie jak największej odległości (docelowa lokalizacja do konsultacji z Hydro). Natężenie dźwięku musi być większe niż 90 dB, musi być możliwa jego płynna regulacja. Sterowanie 24VDC z poziomu wyjść cyfrowych PLC
[bookmark: _Toc98159813][bookmark: _Toc98163659][bookmark: _Toc98494843][bookmark: _Toc98496760]Komora do kontroli wizualnej jakości części 
[bookmark: _Toc97797473][bookmark: _Toc97884273]Zadaniem komory jest wyeliminowanie wpływu światła zewnętrznego na kontrolę systemem wizyjnym.
[bookmark: _Toc97797474][bookmark: _Toc97884274]Komora musi posiadać drzwi automatycznie otwierane w momencie odkładania/pobierania detalu z/do kontroli.
[bookmark: _Toc97797475][bookmark: _Toc97884275]Drzwi muszą posiadać czujnik informujący o stanie: otwarte/zamknięte.
[bookmark: _Toc97797476][bookmark: _Toc97884276]Komora musi mieć szybko demontowalne panele boczne dające dostęp do robota i systemu wizyjnego. Zdjęcie panelu musi być możliwe bez wykorzystania specjalnych narzędzi. Komora powinna być wyposażona w czujnik pozwalający na wykrycie stopnia zaciemnienia.
[bookmark: _Toc97797477][bookmark: _Toc97884277]Komora musi posiadać gniazda pozycjonujące dwa detale do kontroli.
[bookmark: _Toc97797478][bookmark: _Toc97884278]Gniazda muszą posiadać czujniki obecności detalu.
[bookmark: _Toc97797479][bookmark: _Toc97884279]Gniazda pozycjonujące nie mogą uszkadzać detalu.
[bookmark: _Toc97797480][bookmark: _Toc97884280]Gniazda pozycjonujące nie mogą ograniczać dostępu do kontrolowanych stref detalu.
[bookmark: _Toc98494844][bookmark: _Toc98496761]Regał na detale NOK 

W celi musi znajdować się regał na części, które nie przeszły pozytywnie kontroli jakościowej.
Regał musi posiadać pojemność minimum 30szt.
Regał będzie opróżniany przez operatora ręcznie podczas wymiany pustego stelaża wejściowego na pełny.
Regał nie może ograniczać przestrzeni montażowej dla robota
[bookmark: _Toc98159814][bookmark: _Toc98163660][bookmark: _Toc98494845][bookmark: _Toc98496762]Załączniki
Integralną częścią specyfikacji są załączniki:
- Normy klienta: „GS 97025 anoda BMW.pdf” , „GS 97103-1 Lakier BMW.pdf”
- Katalog wad: „Katalog wad  ANODA.doc” , „Katalog wad  LAKIERNIA.doc” , „Wady jakościowe.pptm” 
- Propozycja layoutu „layout_g60.STEP”
- Model wejściowej tacki „Tacka G30.SLDPRT”
- Model trimu: „Window frame RD machined.stp” 
- Model stelaża wejściowego: „Stillage_Uni_v2.stp”
- Rysunek techniczny części: „Window frame RD machined.pdf” 
- Wzór etykiety punkt 2.2.3


[bookmark: _Toc472689328]
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