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1. [bookmark: _Toc443400659]Účel dokumentu
Účelem tohoto dokumentu je poskytnout informace, které budou podporovat bezproblémový chod, snadnou údržbu a bezpečnost provozu zařízení zakoupeného pro účely Cooper-Standard Automotive Česká republika s.r.o. (dále také jen „CSA“ nebo „Cooper Standard“).

Dodržování této specifikace je povinné, není-li uvedeno jinak. Technické požadavky platí v plném rozsahu na oba stroje, které jsou součástí dodávky bez ohledu, zdali se mluví o zařízení či zařízeních. Výjimku tvoří kap. 5.1 a 5.2, která popisuje požadavky vždy jen na konkrétní stroj. . Obecné požadavky se týkají částí zařízení a před realizací musí být schváleny.

Splnění těchto specifikací nezbavuje dodavatele odpovědnosti navrhnout a vybudovat bezpečné, vysoce kvalitní a funkční zařízení. Konečná odpovědnost za integritu zařízení spočívá výhradně na dodavateli.

CSA podporuje otevřenou a věcnou komunikaci se svými partnery. Podporuje dodavatele ke generování nápadů, vylepšení a proti-chybovým opatřením.  
2. [bookmark: _Toc443400660]Rozsah nabídky
Toto zadání slouží jako podklad k projekci, konstrukci a výrobě jednoúčelového stroje pro zákazníka Cooper Standard. Projekt musí obsahovat návrh, konstrukci, výrobu, montáž, dopravu, instalaci zařízení, proškolení obsluhy a údržby a účast při náběhu u zákazníka dle jeho potřeb.
3. [bookmark: _Toc443400661]Kontaktní osoby
Engineering:		Petr Dymák
			Mobil:	+420 725 808 189
			email:	Petr.Dymak@cooperstandard.com 
			
Vedoucí údržby:	Lubomír Michálek
			Mobil:	+420 602 730 531
			email:	Lubomir.Michalek@cooperstandard.com 

4. [bookmark: _Toc443400662]Obecné požadavky na zařízení
· Tyto požadavky slouží jako obecný předpis pro návrh strojního zařízení. 

· Systém bude navržen a vyroben tak, aby odpovídal CE požadavkům a obecným ergonomickým předpisům platným v ČR. Posouzení ergonomie jednotlivých pracovišť bude součástí předávacích dokumentů a musí splňovat zákonné požadavky ergonomických faktorů pro obsluhu.
	
· Stávající rozvod el. energie je 230V nebo 3x400V. V případě požadavků dodavatele na jiná média nebo jiné parametry médií, musí být tyto požadavky zohledněny v nabídce včetně přídavných zařízení.

· Pneumatické obvody navrhovat na tlak 6 bar (rozvod v hale je max. 7 bar). 
1.Kvalita vstupního vzduchu bude dle ČSN ISO 8573-1:2010 – 
pevné částice: 3
voda: 4
olej: 2
tlakový rosný bod: +3°C, filtrace před kompresorem max. 3 μm.

· Stroj vybavit samostatným rozvodem vzduchu pro možnost připojení mobilního strojního zařízení (pneu fortuny, ofukovací pistole, atd.). Rozvod musí spadat pod bezpečnostní ovládání stroje.
Technické požadavky na rozvod tlakového vzduchu pro mobilní připojení:
Tlak: 2-8 bar (regulovatelný)
Čistota: 40 μm

· Ovládací prvky budou umístěny tak, aby v souladu s ergonomií pracoviště byly operátory pohodlně dosažitelné (start tlačítka, ovládací prvky, atd.).

· Elektrické panely by měly být s povrchovou úpravou (práškový povlak RAL 7035, neboť v tomto odstínu jsou zbarveny všechny stroje žadatele) s odstínem dle dohody se zákazníkem. Stroj musí být osazen dotykovým displejem (minimálně čtyřřádkovým) a s rezervou dvaceti pěti vstupů a výstupů. Veškerá senzorika instalovaná na stroji musí být provedena s připojením na konektor z důvodu jednodušší a rychlejší výměny za provozu.

· Každý stroj musí být vybaven info tabulí (A4/A3), počítadlem kusů a musí být osvětlen tak, aby byly dodrženy hygienické legislativní požadavky.
Světlo zapínat a vypínat samostatně - nezávisle na řízení stroje. Osvětlení bude umístěno nad vstupním a výstupním zásobníkem stroje v celé jeho délce. Intenzita osvětlení 1000 Lux. Stroje musí být ukončeny ručními uzavíracími ventily v místě napojení na centrální rozvod haly. Stroj osadit zásuvkou 230V ke každému pracovnímu modulu, zásuvka 230V v každém rozvaděči a po 3 kusech 230V na vstupní a výstupní straně stroje.  

· Procesní parametry stroje: nastavení procesních parametrů musí být pod heslem.

· V případě osazení zařízení prvky pro měření a vyhodnocování (technolog. parametrů, úniků atd.) musí být dodány kalibrační listy pro tyto instalovaná zařízení, včetně definované doby kalibrace - týká se i šroubováků (krouticí moment - musí být nastaven a ověřen).  
U testerů elektrických veličin je možno kalibrační protokol nahradit měřícím protokolem s porovnatelným zařízením o řád přesnějším s prohlášením od výrobce stroje.

· Založení všech komponentů musí být kontrolováno čidly a v případě, že komponent chybí, stroj nesmí operaci provést, ale upozornit na chybu. Je požadována samokontrola funkčnosti čidel v logice automatu stroje. Nástroje musí být konstruovány tak, aby byla jednoznačně zajištěna jejich orientace a poloha. Pro kontrolu správné polohy a orientace je preferováno mechanické řešení (Poka-yoke), před kontrolou elektrickými čidly.

· V případě instalace PC pro řízení a ukládání dat – uvažovat PC integrované do monitoru s bezdrátovou myší a klávesnicí. Všechny měřené hodnoty, ať už procesní (lisovací síly a dráhy atd.), nebo testovací (úniky, tlaky, atd.) musí být ukládány na PC stroje. Procesní displeje budou umístěny na vstupu a výstupu stroje a budou vybaveny dotykovou tužkou. 

· Stroj bude vybaven 2 mobilními panely pro možnost ovládání stroje v ručním režimu.

· Opracování povrchových ploch všech nástrojů musí být provedeno tak, aby odpovídalo požadavkům pro přesné nastavení poloh při klíčových operacích.
Kalené nástroje budou opracovány a povrchově ošetřeny tak, aby se zvýšila jejich životnost.
Výměnné nástroje budou značeny dle příslušných montážních sestav a podsestav – značení po dohodě s odběratelem.

· Vstup a výstup stroje musí být osazen 2 světelnými majáky – signalizující výrobní stavy.

· Ochranné prvky na rámech a upínkách budou kombinací následujících ochranných prvků:
1. světelné závory, které umožňují snadný přístup k zařízení zepředu - součástí dodávky instalovaných světelných závor musí být testovací váleček pro kontrolu funkce bezpečnostních závor dodávaný přímo výrobcem bezpečnostní závory. Tento kontrolní prvek musí být umístěn na stroji tak, aby byl dostupný a zároveň nevadil obsluze stroje,
2. posuvné nebo jinak uzavírací panely z hliníkových profilů s oknem z čirého a průhledného polykarbonátu, aby zabránily případným zraněním obsluze stroje i ostatních osob se zajištěním elektronickým zámkem proti posunutí nebo otevření,
3. ochranné prvky budou vyrobeny s takovým připojením, aby umožňovaly servis a údržbu těchto zařízení,
4. teplota na povrchu strojního zařízení nesmí přesáhnout 35°C.

· Všechny stroje musí být naplněny prvními provozními náplněmi a u strojů, kde může dojít k úniku chem. látek (hydr. olej atd.) – musí být stroj vybaven únikovou vanou pro zachycení unikající kapaliny.

· Součástí předávací dokumentace musí být seznam použitých chemických látek a pro každou chemickou látku musí být doložen bezpečnostní a materiálový list.

· Všechny redukční ventily vzduchu musí být opatřeny zamykatelným krytem, nebo instalovat přímo redukční ventily s blokací polohy klíčem.

· Strojní zařízení musí být vybaveno počitadlem provozních hodin (vyrobených kusů) s možností nastavení hlášení servisních intervalů ve vazbě na provozní hodiny (kusy).

· Barva stroje typ RAL 7035

· Výměna nástrojů pro různé reference musí splňovat zásady SMED a nesmí trvat déle, než 10 minut. 
5. [bookmark: _Toc443400663]  Popis zařízení a technické požadavky

5.1 
Pro stroj č. 1: 
AUTOMATICKÝ ODHROCOVACÍ A KONCOVACÍ STROJ PRO PALIVOVÉ TRUBKY 8-13 MM (OCELOVÉ, NEREZOVÉ TRUBKY)
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Vstupní zásobník – Požadovaný objem zásobníku je min. 30 min. produkce trubek o průměru 8 - 13 mm délky od 400 mm do 4500 mm. Dopravník pro trubky nesmí být řešen pomocí řetězu, ale pomocí vidličkového (kulisového) podavače. Nutno dodržet legislativní ergonomické požadavky výšky uložení pro stojící obsluhu. Doplňování trubek do zásobníku bude ruční a musí probíhat při běžícím stroji i při výměně referencí – nesmí dojít k zamíchaní různých typů trubek. Součástí zásobníku musí být lišta pro nastavení délek konců trubky – nastavení v závislosti na řízení z PLC. 

Odjehlování konců trubek – Konce trubek musí být zbaveny kovových, příp. plastových špon. Konce trubek po operaci odjehlení musí být čisté, hladké a nesmí být spálené. Součástí odjehlování bude odsávání zbytků mechanických nečistot (podtlakem). Pro odsávání použít bezuhlíkové motory. Objem filtračního vaku dimenzovat tak, aby výměna nebyla častější než po 3. týdnech. Naplnění vaku detekovat do PLC stroje společně s kontrolou vakua.

Laserový ořez (peeling) – Laser musí být schopen odstranit PA (polyamidovou vrstvu) vrstvu z materiálu PA12 v délce 16 mm a tloušťce 180 µm (na poloměru).

Požadavky na laser:
Průměrný Reálný výkon  > 520 W
Kvalita svazku M2<1,1
Rise Time / Fall Time < 100µs / < 100µs
Velikost rezonátoru  včetně RF zdroje
Divergence výstupního svazku   < 2.5mR + 0.3mR
Stabilita svazku  ze studeného startu < +5%

Trubka nesmí být tepelně ani mechanicky znehodnocena nebo poškozena při probíhajícím procesu. Na přechodu mezi koncem trubky zbavené povrchové vrstvy do trubky s povrchovou vrstvou nesmí vznikat žádný nákružek a jiný druh návarku, který bude rozměrově větší než průměr neodstraňované vrstvy. 
Součástí ořezu bude odsávání zbytků PA vrstvy (podtlakem). Pro odsávání použít bezuhlíkové motory. Odsávání uvažovat s výduchem do haly, ne s ventilací nad střechu haly. Součástí kalkulace a dodávky musí být jednorázové autorizované měření emisí prováděné při 3-směnném provozu. Filtraci dimenzovat tak, aby výměna filtračních jednotek neprobíhala dříve než po 3 týdnech v 3-směnném provozu. Naplnění vaku detekovat do PLC stroje společně s kontrolou vakua.

Srážení hrany (chamfering) – Každá trubka musí být sražena dle výkresu. Systém upínání srážecích hlav musí vycházet ze současného toolingu používaného v CSA (viz. obr. níže). Součástí srážení bude odsávání zbytků mechanických nečistot (podtlakem). Pro odsávání použít bezuhlíkové motory. Objem filtračního vaku dimenzovat tak, aby výměna nebyla častější než po 3. týdnech. Naplnění vaku detekovat do PLC stroje společně s kontrolou vakua. Otáčky srážecího nástroje musejí být regulovatelné v rozsahu 1000-11000 rpm. Rychlost pojezdu musí být regulovatelná od 0 do 50 cm/ 1s, posuv servomotorem. V rámci jednoho zdvihu dořezu musí mít stroj možnost nastavit až 3 druhy rychlostí posunu v závislosti na ujeté dráze, které budou generovány z PLC stroje. Srážecí hlava bude dle designu CSA. Nutné dodat měřící protokol o vibracích (bude měřeno na nástroji). Po provedené operaci srážení bude kamerová kontrola správnosti sražení v 1 ose. Bude-li sražení NOK, nebudou provedeny následné operace a díl bude umístěn do scrap boxu. Součástí zařízení musí být ofuk srážecí hlavičky z důvodu zbavení nečistot po provedení každé operace s odlučovačem. Pracovní nástroje budou dodány od CSA.
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Profuk (blow through) – Každý díl musí být pulsně profouknut tryskou se stlačeným vzduchem o tlaku 2-4 bar.
 
Vzduch pro profuk požadujeme:
· Čistota max. 5 µm (filtraci řešit kaskádou)
· Požadujeme instalaci sušičky s bypasovým okruhem

Klapka pro hlídání průchodnosti trubek. Připojení do stávajícího rozvodu. Stlačený vzduch na zajištění profuku čistě ze zásobníku, který je součástí dodávky zařízení. Na výstupu profukované trubky bude lapač nečistot. Rozvod tlakového vzduchu po stroji dimenzovat tak, aby po vypuštění z důvodu bezpečnosti byl náběh tlakového vzduchu do max. 1s.  


Tváření koncovky (endforming) - Stroj bude obsahovat 3 tvářecí moduly, které budou pracovat na jedno upnutí trubky ve dvou krocích tváření + 1 volnou pozici bez tvářecího modulu. Stroj musí být schopen naprogramovat kombinaci všech 3 tvářecích modulů a tvářecích kroků. 
Stroj bude v plně automatickém režimu tvářet trubky. Obě strany stroje budou stacionární. Pro přesun trubek z jedné strany na druhou bude ve stroji instalováno přesuvné zařízení. Stroj musí principiálně vycházet ze způsobu uchycení nástrojů v současných koncovacích strojích v CSA (viz. obr. níže). Koncová poloha trubky musí být detekována s přesností max. 0,05 mm. Každý koncovací modul musí obsahovat samostatný servo pohon pro pohyb tvářecí hlavy. V rámci jednoho tvářecího zdvihu  musí mít stroj možnost nastavit až 3 druhy rychlostí posunu v závislosti na ujeté dráze, které budou generovány z PLC stroje. Průběh tvářecí operace musí být kontrolován v závislosti tvářecí síla/tvářecí dráha a graficky ukládán pod číslo vyráběného kusu na lokální PC stroje. Frekvence vzorkování max. 1 msec.  Upnutí čelistí bude na pneumaticko-hydraulickém pohonu s regulací tlaku. Ofuk každé koncovací hlavy a čelistí – požadavek na kvalitu vzduchu viz. bod 5.4. Zařízení musí být schopno kontrolovat svůj proces tak, aby nedošlo k poškození stroje i zpracovávaných dílů. Koncované trubky musí být mazány olejovou mlhou. Zbytkový nanesený olej musí být separován pro každý typ oleje do samostatné nádoby a přečerpáván pro následné použití. Nesmí dojít ke kontaminaci jednotl. olejů mezi sebou.
 
Pro tváření palivových trubek použít tyto oleje (dodává je CSA):
Prolong 52-15 – nerez
Klüberfluid 9 R 100 – ocel

Zásobníky pro mazací oleje vybavit detekcí min. hladiny s výstupem na PLC stroje. Zásobníky dimenzovat tak, aby zásobovaly všechny 4 koncovací moduly společně. 


Koncovky typu viz příloha: SAE J2044, EVA 10010, 520-3401, 253949, EVK08002-A, 7719022-01, EVK-10002-A, SAE 2442, SAE 2443, 7719032, SAE 2454, HD10024
Pracovní nástroje budou dodány od CSA.
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Kamerová kontrola po tváření koncovky – u 100% dílů musí být provedeno měření kamerovým / optickým systémem, a to 1x z čela a minimálně 2x z profilu (dva snímky po 90° pro vyhodnocení ovality). Naměřené hodnoty budou automaticky ukládány do souborů umístěných v PC stroje pod příslušným číslem dílu. Systém předá řídícímu PLC informaci o výsledku kontroly, které v případě OK dílů provede zbývající operace a odloží je do příslušného zásobníku na konci linky, NOK díly budou naopak vyloučeny z dalších procesních kroků a na konci linky vytřízeny do uzamykatelného scrap boxu. Zařízení musí být schopno sbírat, vyhodnocovat a graficky znázorňovat počet NOK kusů a třídit je dle jednotlivých vad, jejichž kódy bude zároveň odesílat tiskárně (skrze PLC) pro popis dílů. Vady budou tříděny do cca 50 skupin. Třídění vad bude vyhodnocováno dle variabilních a atributivních parametrů. Po 5 po sobě jdoucích neshodných kusech dojde k zastavení výroby. Systém bude vyhodnocovat Cp a Cpk a graficky zobrazovat data v reálném čase.

Vlastnosti kamerového modulu - Čelní 2Mpix monochromatická kamera s přenosovou rychlostí pod 15ms. Řídící jednotka musí být rozšiřitelná a umožnit připojení dalších zařízení, jako jsou například triangulační laserové snímače, moduly řízení světel apod. Jednotka musí obsahovat vlastní autonomně fungující software, který umožní nastavování detekčních algoritmů bez nutnosti připojení externího počítače a softwaru, pouze za pomoci standardního LED monitoru a myši. Měřený objekt bude přisvícen kruhovým LED světlem s regulovanou intenzitou a časováním. Kamerou snímaná oblast je 20x20mm (odpovídá přesnosti ±0,05mm).
Tolerance pro vzdálenost čela měřeného objektu od objektivu kamery nesmí přesáhnout ±0,5mm.
Kamery musí být zastavěny tak, aby nedocházelo k ovlivnění měření okolními světelnými podmínkami (black box).
Profilový laserový 2D mikrometr, včetně kalibračního listu měřidla. Zařízení musí být schopno měření v oblasti o průměru minimálně 60mm s přesností vyšší než ±3µm, musí obsahovat možnost vytváření unikátních receptur dle jednotlivých typů koncovek. V seznamu dostupných funkcí nesmí chybět automatická korekce pozice měřeného objektu, měření průměrů, vzdáleností bodů a ploch, úhlů, rádiusů, ovality, rovinnosti a vyhodnocování způsobilosti pro vybrané charakteristiky.
Kamery z obou modulů, levého i pravého, budu zapojeny do jedné řídící jednotky, to stejné platí i pro oba mikrometry a jejich jednotku. Program řídícího PLC tedy musí být schopen třídit informace o výsledcích měření a správně je interpretovat.
Součástí každého modulu je zařízení pro otáčení trubky.
Vizualizace/zobrazení výsledků každého měření (hodnoty i snímky) všech měřících modulů bude realizována pomocí LED monitorů o formátu 5:4, které budou umístěné centrálně.

Popis dílů - OK i NOK díly budou před umístěním do jejich zásobníků na konci linky automaticky podélně popsány žlutým inkoustem technologií ink jet.
Formát popisu OK dílu: datum a čas kamerové kontroly ve formátu RRRR/MM/DD hh:mm + číslo dílu, popis bude dvouřádkový.
Formát popisu NOK dílu: datum a čas kamerové kontroly ve formátu RRRR/MM/DD hh:mm + kód vady + označení NOK dílu z jednotlivých předešlých operací. Ten bude generován na základě výstupů z obou kamerových modulů, levého i pravého, v závislosti na tom, kde bude neshodný díl detekován + z centrálního řízení stroje.
Nanesení popisu musí být detekováno s výstupem do PLC (nepožadujeme detekci znaku, pouze přítomnost nanesení popisu). Popisy OK i NOK dílu musí být generovány z PC stroje ve vazbě na vyráběný typ trubky a zpětně ukládány do PC k příslušnému vyráběnému dílu. 

Výstupní zásobník - Požadovaný objem zásobníku je min. 30 min. produkce.
Nutno dodržet legislativní ergonomické požadavky výšky uložení pro stojící obsluhu. Odebírání trubek ze zásobníku bude ruční a musí probíhat při běžícím stroji i při výměně referencí.
Výstup bude rozdělen na separaci OK, NOK a žlutých dílů. Separace OK / NOK / žlutých dílů musí být pro každý typ zvlášť. Box pro Nok díly musí být uzamykatelný, červené barvy (typ RAL 2005).


Čas cyklu stroje nesmí být větší než 5 sekund v nepřetržitém provozu. Výměna referencí nesmí být delší než 10 min. včetně uvolnění výroby. 

Stroj musí být vybaven policí / háčky pro uložení prvních 5 kusů z příslušné reference sloužícím k internímu uvolnění výroby tak, aby nepřekážely při obsluze stroje.


5.2

Pro stroj č. 2
AUTOMATICKÝ ODHROCOVACÍ A KONCOVACÍ STROJ PRO BRZDOVÉ TRUBKY 4,75, 6 A 8 MM (OCELOVÉ,)
[image: ]

Zařízení bude sloužit k oboustrannému automatickému koncování E, F a RFC (design koncovek a nástrojů bude dodán zákazníkem) koncovek trubek o průměru 4,75, 6,00 a 8,00 mm s PA12 (PA6.12) a PVF vrstvou o délce 100 – 1000 mm. Zařízení se bude skládat ze vstupního zásobníku, odjehlování konců trubek, laserového ořezu PA / PVF vrstvy, sražení hrany, montáže převlečných šroubů / matek, koncování, profuku trubky, kamerové kontroly, popisu, montáže krytek a výstupu, se separací OK / NOK / díly pro posouzení. Separace OK / NOK / žlutých dílů musí být pro každý typ zvlášť. Box pro Nok díly musí být uzamykatelný. Takt stroje musí být max. 1,7 s pro koncovku typu „F“, max. 2,4 s pro koncovku typu „E“ a 10 s pro „RFC“ koncovky. Obsluha zařízení bude pouze na vstupu vkládání trubek do zásobníku a na výstupu vyjímání trubek.

Vstupní zásobník - Požadovaný objem je min. 30 min. produkce trubek 
průměru 4,75, 6,00 a 8,00 mm délky od 100 mm do 1000 mm. Dále dle zadání 5.1 vstupní zásobník.
 
Odjehlování konců trubek 
· dle zadání 5.1 odjehlování konců trubek.

Laserový ořez (peeling) 
· dle zadání 5.1 laserový ořez (peeling)

Srážení hrany (chamfering) 
· dle zadání 5.1 srážení hrany (chamfering).

Profuk (blow through) 
· dle zadání 5.1 profuk (blow through).



Montáž převlečných šroubů a matek - Na konec trubky před koncováním musí být nasazen převlečný šroub případně matka dle druhu koncovky. Šroub / matka bude nasazena pomocí robotického systému přímo z balení od dodavatele. Součástí robotického systému musí být kamerová kontrola použití správného druhu šroubu, jak průměru šroubu, průměru šestihranu, tak celkového tvaru šroubu. Dále musí být zajištěna kontrola správné orientace nasazení šroubu. Další kontrola musí být zajištěna po nasazení šroubu a to, že je nasazen pouze jeden šroub, správná orientace šroubu, průměr šroubu. Za stanicí nasazování šroubů musí být kontrola povrchové úpravy šroubu /Dual lube, Gleitmo) z čela šroubu (viz. foto níže).

[image: ]
[image: ]Další kontrola je požadována z čela šestihranu pro rozlišení typů šroubů (0 / 3 / 6 drážek na čele). (viz. foto níže).

Bude-li jakákoliv z těchto kontrol vyhodnocena jako NOK, nebude díl dále v lince zpracováván a na konci linky bude umístěn do Scrap boxu.
Každý systém pro vizuální kontrolu použitý  v tomto kroku musí umožnit vizualizaci buď na externím LED displayi, nebo k nim musí být umožněn přístup pomocí aplikace na externím PC, který bude součástí dodávky. V obou dvou případech musí být možné průběžně sledovat výsledky vizuální kontroly. Zařízení dále musejí být schopna ukládat informace o času a výsledcích měření.



Tváření koncovky (endforming) 
· dle zadání 5.1 tváření koncovky (endforming).
Pozn.: odchylky od bodu 5.1 tváření koncovky (endforming)
· stroj na brzdové trubky nebude používat při tváření žádné tvářecí oleje

Koncovky typu viz příloha: F, E, RFC.
Pracovní nástroje budou dodány od CSA.

Kamerová kontrola po tváření koncovky  - U 100% dílů musí být provedeno měření kamerovým / optickým systémem, a to 1x z čela a minimálně 2x z profilu (dva snímky po 90° pro vyhodnocení ovality). Naměřené hodnoty budou automaticky ukládány do souborů umístěných v PC stroje pod příslušným číslem dílu. Systém předá řídícímu PLC informaci o výsledku kontroly, které v případě OK dílů provede zbývající operace a odloží je do příslušného zásobníku na konci linky, NOK díly budou naopak vyloučeny z dalších procesních kroků a na konci linky vytřízeny do uzamykatelného scrap boxu. Zařízení musí být schopno sbírat, vyhodnocovat a graficky znázorňovat počet NOK kusů a třídit je dle jednotlivých vad, jejichž kódy bude zároveň odesílat tiskárně (skrze PLC) pro popis dílů. Vady budou tříděny do cca 50 skupin. Třídění vad bude vyhodnocováno dle variabilních a atributivních parametrů. Po 5 po sobě jdoucích neshodných kusech dojde k zastavení výroby. Systém bude vyhodnocovat Cp a Cpk a graficky zobrazovat data v reálném čase.


[bookmark: _Hlk508033208]Vlastnosti kamerového modulu - SW řídící jednotky musí umožnit vytváření receptury pomocí vizualizace ve vývojovém diagramu včetně vnořených podmíněných kroků a vlastní konfiguraci uživatelské obrazovky neomezenou přednastavenými profily výrobce. Bude obsluhovat dvě kamery a musí být potenciálně rozšiřitelná o triangulační profilový laser pro kontinuální scan a vyhodnocení povrchu koncovky.

Čelní 2Mpix monochromatická kamera s přenosovou rychlostí pod 15ms  s kruhovým LED přisvícením umožňujícím programové nastavení barvy světla v rozsahu UV až IR. Zároveň musí být schopno osvětlit měřený objekt pod minimálně čtyřmi úhly pro detekci mechanických vad. Viditelná oblast 20x20mm. 

Profilová 2Mpix monochromatická kamera s přenosovou rychlostí pod 15ms s LED podsvícením - bodové světlo s telecentrickým objektivem pro eliminaci odlesků na hranách (pro koncovky typu E, F), červené LED panelové světlo (pro koncovku typ RFC). Změna typu podsvětlení proběhne automaticky.

Kontrola bude provedena v sekvenci – až 5 snímků z čela za použití světla o různých vlnových délkách nebo úhlů na koncovku dopadajícího světla, poté minimálně 15 snímků profilu (každý pootočený o 24°). Počet snímků (triggerů) z profilu musí být nastavitelný v rozsahu 15 – 25 (úhel otočení = 360° / počet snímků).
Pro každou variantu koncovky bude vytvořená samostatná receptura, řídící PLC program musí být schopen správnou konfiguraci automaticky nastavit na základě receptury výrobku.
Tolerance pro vzdálenost čela měřeného objektu od objektivu kamery nesmí přesáhnout ±0,5mm.
Kamery musí být zastavěny tak, aby nedocházelo k ovlivnění měření okolními světelnými podmínkami (black box).
Součástí každého modulu je mechanismus pro otáčení trubky (pro vícenásobnou kontrolu z profilu). Házení, případně změna vzdálenosti koncovky od kamery během otáčení dílu, musí být minimalizováno.
Systém předá informace o výsledku kontroly, případně typu identifikovaných vad PLC, které na jejich základě rozhodne o popisu trubky v následné operaci  a umístění dílu na konci linky (OK / NOK / žlutý box). Na žluté a NOK díly nebude nasazena krytka. 
Součástí modulu bude LED display (pro každou řídící jednotku zvlášť) ve formátu 4:3 s myší pro ovládání kamerového systému. V případě integrace dvou modulů do linky budou oba monitory a myši umístěny na jednom místě.


Popis dílů 
· dle zadání 5.1 popis dílů

Montáž krytek - Na šroub / matku OK dílů bude nasazena krytka. Krytka bude nasazena z vibračního zásobníku. Součástí zásobníku musí být kamerová kontrola použití správného druhu krytky. Jak barvy krytky, tak i tvaru. Při změně typu krytky musí dojít k automatickému vyprázdnění zásobníku včetně podávacího mechanismu. Vyprázdnění bude probíhat do uzavřené nádoby, která bude součástí dodávky.

Výstupní zásobník 
· dle zadání 5.1 výstupní zásobník

Čas cyklu stroje nesmí být větší než 1,7 sekund pro koncovky “F-F“ a 2,4 sekundy pro koncovky „F-E“, „E-E“ a 10 sekund pro „RFC “ koncovky v nepřetržitém provozu. Výměna referencí nesmí být delší než 10 min. včetně uvolnění výroby.

Stroj musí být vybaven policí / háčky pro uložení prvních 5 kusů z příslušné reference sloužícím k internímu uvolnění výroby tak, aby nepřekážely
6. [bookmark: _Toc340678511][bookmark: _Toc443400664] Popis ovládacích prvků

Ovládání, řízení a vizualizace stanic je v celé výrobě zadavatele řešena pomocí průmyslových automatů značky Siemens Simatic. Nabízené řešení tedy musí být s tímto systémem plně kompatibilní. Zadavatel však upřednostňuje Siemens Simatic.
Součástí předaného díla je i řídící SW včetně zdrojových kódů.


7. [bookmark: _Toc340678512][bookmark: _Toc443400665]  Dokumentace ovládacího zařízení

Zhotovitel je povinen k  ovládacímu zařízení dodat manuál pro obsluhu a to v rozhraní „technolog“ a „obsluha“ s odlišnými pravomocemi. Řídící SW musí být chráněn proti zásahu neodpovědnou osobou (heslo,…). 
Součástí předaného zařízení musí být krizový plán, pokud jej lze k takovému zařízení sestavit. Ten obsahuje návod, jak postupovat v případě výpadku provozu-nutných periferií a jakou alternativou je lze nahradit do odstranění příčiny. Krizový plán musí být projednán se zástupcem zadavatele již ve fázi schvalování konceptu díla.


8. [bookmark: _Toc340678513][bookmark: _Toc443400666]Požadavky na dokumentaci 
Společně s dílem je nutné dodat následující dokumentaci v určených jazykových mutacích:
· prohlášení o shodě	(česky a anglicky)
· plán údržby		(česky)
· vstupní revize		(česky)
· kusovník		(česky a anglicky)
· návod na obsluhu	(česky a anglicky)
· výkresy sestav / svařených celků			(česky)
· elektro / pneumatické / hydraulické schéma		(česky)
· seznam náhradních a opotřebitelných dílů		(česky)
· [bookmark: _Toc340678514]plán revizí a preventivních prohlídek			(česky)
9. [bookmark: _Toc443400667]Referenční systémy / dodavatelé
Rám zařízení 	- hliníkový stavebnicový systém ITEM (kde není možno z důvodů konstrukčních sil zařízení použít stavebnicový systém – použít standardní konstrukční materiály).

Níže vypsané značky či obchodní názvy nejsou závazné, jedná se pouze o vymezení požadovaného standardu.

· PLC a připojené díly včetně PLC display musí být od stejného dodavatele (SIEMENS)
· Pneumatické prvky: Festo, SMC
· Snímače: Balluf, Festo, Sick, Keyence
· Bezpečnostní závory: Sick, Keyence
· Elektrické prvky: Telemecanique
· Kamerový systém: Keyence
· Nosná konstrukce: Svařenec, Item (dle nutné tuhosti)
· Oplocení: Troax (černý plot, žluté sloupky)
· Laser: Synrad
· Popisovací zařízení: Bottling LINX, Alpha jet
· Servopohony: SEW
· Pneuhydraulika: TOX presotechnik
· Ořezávací pohonná jednotka: Suhner
· Průmyslové PC: DELL (typ PC po konzultaci s IT oddělením v CSA)
· Robot: ABB
10. [bookmark: _Toc340678515][bookmark: _Toc443400668]  Omezení
[bookmark: _Ref322553903]Podlahová plocha
Zařízení bude instalováno na podlahu, kde možnost kotvení do betonu nesmí překročit 8 cm do hloubky od úrovně podlahy. 
 
Elektrické krytí
Výrobní prostory jsou s ohledem na prostředí z hlediska nebezpečí úrazu el. proudem definovány jako "Prostředí s nebezpečím požáru hořlavých hmot - BE2N1". Proto v těchto prostorách musí mít všechna elektrická zařízení min. krytí IP4x (IP44 a vyšší).

11. [bookmark: _Toc340678516][bookmark: _Toc443400669]Způsobilost, přesnost, tolerance, dostupnost zařízení
Způsobilost stroje a procesu
Zařízení musí plnit požadavek Cp, Cpk, Cm, Cmk ≥ 1,67.
Řídící jednotka musí mít SW pro výpočet Cp a Cpk z uložených hodnot a tyto zobrazovat v reálném čase.
	
Popis vstupujících dílů
· viz. 5.1, 5.2 vstupní zásobník stroje 
Dostupnost zařízení	
OEE stroje > 85%, stroj bude provozován ve třech směnách, 15 směn v týdnu, 8 hodin/směna
12. [bookmark: _Toc340678518][bookmark: _Toc443400670]Zajištění provozu
Pro případ poruchy je nutné, aby byl nainstalovaný dodavatelem vzdálený přístup pro diagnostiku poruchy.

13. [bookmark: _Toc340678519][bookmark: _Toc443400671]Bezpečnost práce a životního prostředí
Zařízení musí splňovat normy povolené hlučnosti dle platných zákonů ČR.
Součástí zařízení musí být dostatečná ochrana proti úrazu pracovníka. Všechny pohybující se nebo rotující části musí být zakrytovány a v době provozu k nim nesmí být přístup.
Zařízení nesmí svou činností snižovat kvalitu ovzduší nebo znečišťovat okolí stroje jakož i životní prostředí.
Stroj bude instalován do prostředí: Normální

[bookmark: _GoBack]1. Normální 
2. Nebezpečné
3. Zvlášť nebezpečné

14. [bookmark: _Toc340678520][bookmark: _Toc443400672]Obecně
Požadované zařízení je jednoúčelový stroj sloužící ke zpracování dílů, jejichž geometrie a funkčnost podléhají charakteristice kritických dílů s vlivem na bezpečnost.
Zařízení nesmí svou funkcí poškodit ani znehodnotit komponenty zpracovávané i testované, tím se rozumí nezpůsobit vadu funkční, anebo vizuální. Maximální povolená způsobená zmetkovitost u výše zmíněných vad jsou 2 promile. 
Dodavatel je povinný po dobu návrhu, konstrukce a výroby hledat řešení na snížení ceny zařízení bez vlivu na kvalitu a zadání.

15. [bookmark: _Toc340678521][bookmark: _Toc443400673]Předání díla
Dílo lze předat, pouze pokud:
· jsou zohledněny všechny požadavky z LAH 2017.13,
· všechny potřebné záznamy a dokumenty jsou k dispozici, 
· výsledek kontrolního procesu R&R analýzy je bez připomínek,
· jsou splněny zásady SMED, čas potřebný pro přenastavení stroje na jinou referenci nesmí překročit 10min (včetně výměny nástrojů a přípravků), uvolnění výroby včetně,
· je předložen vyhovující protokol „Inspekce uvedení do provozu bezpečnostních prvků“ od firmy SICK spol. s r.o – posouzení se týká celého stroje, ne pouze samostatných bezpečnostních prvků

Zařízení může být převzato pouze jako celek, nikoli jeho dílčí části:

· Převzetí návrhu konstrukce – týká se odsouhlasení úplnosti zařízení.
[bookmark: _Hlk508034407]Bude provedeno e-mailem nebo návštěvou u výrobce -  ke konstrukční přejímce musí být k dispozici kompletní sestava stroje s jeho hlavními podsestavami. Sestava musí obsahovat vše, co bude na stroji instalováno (rozvaděč, PC, klávesnice, zmetkový box atd.). Není přípustné samotné schvalování jednotlivých dílčích uzlů stroje. Zápis o provedené přejímce – viz dokument Přejímka stroje, číslo dokumentu d1120_1, které je přílohou č. 2 kupní smlouvy.
· Před - přejímka u dodavatele, při které musí proběhnout funkční zkouška zařízení. Komponenty poskytne zákazník na svoje náklady v množství 300 ks. Zápis o provedené přejímce – viz dokument Přejímka stroje, číslo dokumentu d1120_1, které je přílohou č. 2 kupní smlouvy.
· Doprava, montáž a instalace u zákazníka – musí být zahrnuto v ceně nabídky - zkušební provoz, u kterého musí zařízení dosáhnout požadovaného časového cyklu při jednodenní produkci (dvě směny). Komponenty poskytne zákazník na svoje náklady.
· V případě požadavků dalších komponentů budou tyto účtovány dodavateli.

Cooper Standard Automotive ČR, Jamská 33, 591 01, Žďár nad Sázavou, Czech Republic
 Phone: +420 566 339 152 • Fax: +420 566 339 311
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