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Opis przedmiotu zamoéwienia
do zapytania ofertowego nr 18/2024 realizowanego w ramach projektu pt. ,, Automatyzacja, robotyzacja
i cyfryzacja procesow produkcyjnych wigzek kablowych w Aptiv Services Poland Spotka Akcyjna celem
gwigkszenia zdolnosci produkcyjnych przedsigbiorstwa i podniesienia niezawodnosci finalnego produktu.”
realizowanego w ramach Krajowego Planu Odbudowy i Zwigkszania Odpornosci (KPO), Komponent A
,Odpornos¢ 1 konkurencyjnos$¢ gospodarki”, Inwestycja: A 2.1.1. Inwestycje wspierajgce robotyzacje¢ i

cyfryzacje w przedsiebiorstwach

I. Przedmiot zamowienia:

Maszyna do klejenia i skrgcania obudowy aluminiowej — 1 szt.
1. Ogolny opis przedmiotu zamowienia:

Przedmiot zamowienia dotyczy realizacji projektu, ktérego celem jest automatyzacja, robotyzacjai cyfryzacja
procesow produkcyjnych wigzek kablowych w Aptiv Services Poland Spoétka Akcyjna celem zwigkszenia
zdolnos$ci produkcyjnych przedsigbiorstwa i podniesienia niezawodnosci finalnego produktu.

Przedmiot zaméwienia dotyczy zadania — Wdrozenie rozwigzan technologicznych w obszarze procesu
montazu obudowy aluminiowej, w ramach ktérego nastgpi dostawa oraz instalacja maszyny do klejenia i

skrecania obudowy aluminiowej. Przedmiot zaméwienia przyczyni si¢ zoptymalizowania procesu skrecania i
uszczelniania ,,puszki” zabezpieczajacej zgrzewane przewody przed dzialaniem czynnikéw zewngtrznych.
Wskazana maszyna zapewnia poprawno$¢ procesu klejenia 1 skrgcania obudowy aluminiowe;.

I11. Opis dzialania/ funkcjonalno$ci maszyny:

1. Skanowanie manifestu przez Operatora.

2. Zatadunek komponentéw do wyznaczonego uchwytu.

3. Wizyjna maszynowa weryfikacja obecnosci, potozenia i czystosci komponentéow (brak resztek kleju po
przerodbkach).

4. Naktadanie kleju.

5. Weryfikacja $ciezki kleju za pomoca systemu wizyjnego.

6. Automatyczne zamykanie pokrywy z odpowiednig sila.

7. Moment dokrecania Srub w okreslonej kolejnosci.

8. Zamkniecie zaslepek kazdego wylotu ztacza.

9. Wizja maszynowa potwierdza zamknigcie zatrzaskow, nic nie wystaje poza ostong.

10. Potwierdzenie testu, wydruk etykiety.
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11. Roztadunek.

N° Operation Seq. Type Time [s]
0 Steps
1 5can manifest 0 0 2,80
_ Take housing and cover from containers 1 0 4,00
3 Insert housing and cover into respective holders 2 0] 4,00
4 Insert harness into housing and press insulator 3 0 4,00
__Adjust all components positions inside housing 4 0 18,00
.6 presscycle start 5 0 3,00
Perform Vision check of components presence, position 6.50
7 and cover cleanness 4] M ’
_Glue application on the cover 7 M 55,00
Vision validation of glue path 8 M 6,50
_ Closure of cover 9 M 5,00
11 Torque of 8 screws 10 M 80,00
12 Closing of caps 11 M 19,00
13 Machine Vision confirmation of closed latches 12 M 6,50
14 Label printing and sticking 13 M 6,91
15 Station unloading 14 0 6,00
227,21

Zautomatyzowany system musi zapewni¢ brak mozliwosci przekroczenia czasu cyklu - 227 sekund.

IV. Parametry techniczne i funkcjonalnosci:

1. SPECYFIKACJE KORPORACYJNE | WYMOGI PRAWNE

Dostawca jest odpowiedzialny za dostarczenie numeru klasyfikacji kontroli (ECCN). Obowigzkiem uzytkowania
( dziatu inzynieryjnego) jest upewnienie sie, ze dostawca podat ten numer.

Dostawca jest odpowiedzialny za uzyskanie wszystkich wymaganych specyfikacji.

Dostawca zgadza si¢ przestrzega¢ najnowszych wersji (chyba, ze wyspecyfikowano inaczej)
nastepujacych podstawowych specyfikacji bezpieczenstwa 1 migdzynarodowych norm. Zgodno$¢ z

miedzynarodowymi normami bezpieczenstwa, ktore maja zastosowanie do okreslonych typéw maszyn

budowanych na zamoéwienie. Wszelkie odstepstwa dostawcy od tych specyfikacji muszg zostaé

zatwierdzone na pisSmie przez Globalnego Specjaliste ds. BHP.
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Specyfikacja/wymagania prawne

Podsumowanie

1. Export Control Classification Number ECCN

The ECCN to kod alfanumeryczny, np.
3A001, ktory opisuje produkt i
wskazuje =~ wymagania  dotyczace

licencji eksportoweyj.

2. Machinery Hazard Identification and Risk Assessment Requires

Machinery Risk Assessment Analysis (or equivalent)

Ocena  ryzyka  zwigzanego z
maszynami musi by¢ zgodna Z

wymaganiami okre$§lonymi w normach

ISO.

3. Aptiv Electrical/Electronic  Architecture ESD Engineering
Specification C-9000

W razie potrzeby udostgpniane przez

Aptiv Engineering

4. Machinery EHS Checklist (please follow hyperlink)

Nalezy przestrzega¢ wymogow

listy kontrolnej EHS maszyn.

5. Sound Level Specification for Equipment Suppliers (please follow
hyperlink)

6. Sound Level Specification Test (please follow hyperlink)

8-godzinna $rednia wazona czasem
(TWA) poziomu dzwigku nie moze
przekraczaé 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  Ergonomics
Checklist for Equipment or Workstation (please follow hyperlink)

Maszyny musza spelnia¢
wymagania ergonomiczne
obowiazujace w danym kraju, a w

przypadku ich braku musza by¢
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zgodne z wytycznymi

ergonomicznymi Aptiv.

Zastosowanie ma najnowsza wersja nastepujgcych norm ISO:

8. 1S0O 4413 Hydraulic Standard

9. 1SO 4414 Pneumatic Standard

10. 1SO 10218-1 Robots and robotic devices

11. 1SO 10218-2 Integration of Robots and robotic devices

12. ISO/TS 15066 Robots and robotic devices — Collaborative robots

13. ISO 1161  Safety of machinery - Integrated manufacturing
systems — Basic requirements

14. 1SO 12100 Safety of machinery - General Principles for Design
— Risk Assessment and risk reduction

15. 1SO 13849-1:2006 Safety of machinery — Safety related parts of
control systems — Part 1: General principles for Design

16. ISO 13850 Safety of machinery — Emergency Stop — Principles
of Design

17. 1SO 13854 Safety of Machinery — Minimum Gaps to Avoid
Crushing of Parts of the Human Body

18. 1SO 13855 Safety of Machinery — Positioning of Safeguards with
Respect to the Approach Speeds of Parts of the Human Body

19. 1SO 13856 (all parts) Safety of Machinery —

0. Pressure-sensitive Protective Devices

21. 1SO 13857 Safety of Machinery — Safety Distances to
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Prevent Hazard Zones being reached by Upper and Lower Limbs

22. 1SO 14118 Safety of Machinery — Prevention of unexpected
Start-up

23. 1SO 14119 Safety of Machinery — Interlocking Devices
Associated with Guards — Principles for design and selection

24. 1SO 14120 Safety of Machinery — Guards — General
Requirements for the Design and Construction of Fixed and

Movable Guards

25. 1SO 14122 (all parts) Safety of Machinery — Permanent Means

of Access to Machinery

26. IEC 60204-1 Safety of Machinery — Electrical equipment of

Machines — Part 1: General requirements

27. IEC 61496-1 Safety of Machinery — Electro-sensitive. Protective
Equipment — Part 1 General Requirements and Tests

28. IEC 61800-5-2 Adjustable Speed Electrical Power Drive Systems
— Part 5-2: Safety Requirements - Functional

29. IEC/TS 62046 Safety of Machinery — Application of

Protective Equipment to Detect the Presence of Persons

30. IEC 62061:2005 Safety of Machinery — Functional Safety of
Safety-related electrical, electronic and programmable electronic

control systems

31. 1SO 3864-1 Graphical symbols - Safety colours and safety signs
- Part 1: Design principles for safety signs and safety markings
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32.

ISO 11151-1 and I1SO 11151-2- Lasers and laser-related

equipment - Standard optical components

33. IEC 60825-SER Ed. 1.0 b - Safety of laser products

34. 1SO 11553-1 - Safety of machinery - Laser processing machines
35. 1SO 11929; I1SO 7212 — lonizing radiation

36. IEC 61340-5-1 - Electrostatics - Part 5-1: Protection Of

Electronic Devices From Electrostatic Phenomena - General

Requirements

37.

IEC/TR 613340-5-2 - Electrostatics - Part 5-2: Protection of

electronic devices from electrostatic phenomena - User guide
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Oprocz stosowania solidnych praktyk inzynieryjnych, bezpieczenstwa i1 konstrukcyjnych, dostawca
zgadza si¢ przestrzega¢ najnowszych wersji (o ile nie okre§lono inaczej) powyzszych specyfikacji i norm.

Wszelkie odstepstwa dostawcy od tych specyfikacji muszg zosta¢ zatwierdzone na pismie.

W stosownych przypadkach nalezy umiesci¢ wszelkie odniesienia do rysunkéw czg$ci, normy wykonania,

odniesienia do komunikacji lub normy.

Jesli proponowana maszyna wykorzystuje substancje chemiczne lub wytwarza znaczny poziom hatasu
(powyzej 80 dB) podczas produkcji lub konserwacji, nalezy skontaktowaé si¢ z kierownikiem ds.
inzynierii srodowiska w celu uzyskania wskazéwek i niezbednych zezwolen. Przepisy moga wymagaé

uzyskania zezwolenia od odpowiedniej agencji rzadowej przed instalacjg maszyny.

1. Zapobieganie zanieczyszczeniom/Usuwanie odpadow: Nalezy dolozy¢ staran, aby ograniczy¢ lub
wyeliminowa¢ wytwarzanie odpaddéw przez maszyne. Wszelkie odpady ptynne lub state generowane
przez maszyn¢ musza by¢ odpowiednio sklasyfikowane w celu okreslenia wtasciwych sposobow ich

legalnej utylizaciji.

2. Emisje do powietrza: Emisja substancji chemicznych w ilo$ciach przekraczajacych okreslone normy
wymaga uzyskania pozwolenia od odpowiedniej agencji. Nazwy chemikaliéw 1 ich potencjalne ilo$ci sa

niezbedne do uzyskania obowigzkowych pozwolen na emisj¢ do powietrza.

3. Odplywy odpadow procesowych: Rozne materialty wymagaja réznego traktowania i dlatego moga
wymagac segregacji i oddzielnych odptywow. Na przykiad: rozpuszczalniki w wigkszosci obiektow nie
moga by¢ umieszczane w odptywach; odpady cyjankowe i kwasowe musza by¢ przechowywane
oddzielnie. Nalezy okresli¢ charakterystyke 1 ilos¢ chemikaliow w celu okreslenia wlasciwego odptywu

lub metody usuwania odpadow.

4. Odprowadzanie gazow procesowych lub innych gazéw: Nalezy przestrzega¢é wymagan producentow

maszyn w zakresie odprowadzania spalin, chyba ze do§wiadczenie lub inna wiedza wskazuje inacze;j.

5. Niebezpieczne substancje chemiczne lub procesy: Wszystkie substancje chemiczne uzywane w
procesie przetwarzania lub konserwacji maszyn muszg posiada¢ kompletne karty charakterystyki.
Musza one zosta¢ zatwierdzone przez Komitet Kontroli Materiatdw Niebezpiecznych przed

wprowadzeniem na teren zaktadu.
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6. Poziom halasu przekraczajacy 80 dB moze wymagac¢ podjecia pewnych dzialan w celu ochrony
personelu lub 0s6b postronnych. Nalezy zapoznac si¢ ze specyfikacja poziomu dzwigku Aptiv -SL1.0,

aby uzyska¢ informacje na temat wymagan.

2. INFORMACJE O PROCESIE

2.1 INFORMACJE O PRODUKCIE

. Y
=) «— GLUE
INSULATOR ———»
A

CABLE
MULTICORE

EMC PLUG

Lista komponentow:
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ID Component Aptiv PE/APN Quigtlli% per Supplier
1 Body/Housing PE546467 1 TBD

2 Lid/Cover PE546465 1 TBD

3 single wire seal | ppo)ggg6 3 TBD

6mm?2

4 Insulator PE519900 2 TBD

5 Cap 6mm?2 PE546468 4 TBD

6 Screw Altracs 35241517 8 EJOT

Plus
Glue Loctite SI

7 5970 BM M8077001 2-241d] Henkel
8 Cavity plug PE596419 1 TBD

9 Cable multicore | /0265301 3 Coficab

2x6mm?2
10 Tape M4827009 TBD Coroplast

Wszystkie powyzsze komponenty maja najnowsza rewizj¢ z datg 11.01.2024. Nie jest to produkt gotowy,

wszystkie elementy mogg jeszcze ulec zmianom

Warianty wigzki:

Komponent ma roézne odmiany w zaleznos$ci od zeskanowanego manifestu, ktory zmienia liczbeg 1
konfiguracje kabli wchodzacych 1 wychodzacych ze ztacza. Beda dwa gtowne scenariusze przedstawione

ponizej.

3-way 4-way
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W wariancie 3-way dowolne wyjscie elementu mozna pozostawi¢ bez przewodu. Jezeli ktorekolwiek z
tych gniazd nie bedzie uzywane do podtaczenia, zostanie ono podlaczone za pomocg wtyczki EMC, jak

pokazano w rozbiciu.

Cable
4mm?

Cable
6mm?

Dodatkowo kable kazdej strony moga mie¢ przekrdj 4 mm2 lub 6 mm2, co rowniez wptywa na wymiary
uszczelki, ich kolory (kolory pokazane na zdje¢ciu sg jedynie wizualizacja, ostateczny kolor elementu

zostanie podany przez Aptiv w poézniejszym terminie) i umie$¢ wewnatrz ostony.

Wszystkie te rozbieznosci nalezy zidentyfikowac i zweryfikowac za pomocg oprzyrzadowania stacji, aby

zapewni¢ prawidlowe komponenty zatadowane zgodnie ze zeskanowang etykieta.

Wymiary:

15

(20]
7

g [T TT17T | [T 11 | TTT T N

[200.8)
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Dodatkowo w kazdej wigzce moga znajdowac si¢ kable o dtugosci do 1,5 metra, ktére nalezy odpowiednio

utozy¢ i zabezpieczy¢ za pomocg zaciskow lub innych mechanizméw w stacji podczas procesu.

400mm < 1460mm q

B EE—

so—& B BT 4,
; n
-—»
730m
. 220mm
HV| Splice
Congecior (I'A with fespect to splice poaption.

Koncéwki kabli powinny by¢ réwniez zabezpieczone podczas pracy- sktadaja si¢ ze ztaczy pokazanych

ponizej.

| HPS40 |

Ostateczna lista wszystkich mozliwych kombinacji zostanie udostgpniona Aptiv na poézniejszym etapie.
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2.4 KOLEJNOSC DZIALAN I INTERFEJS OPERATORA

2.4.1. Gléwna sekwencja.

1. Skanowanie manifestu przez Operatora.

2. Zatadunek komponentéw do wyznaczonego uchwytu.

3. Wizyjna maszynowa weryfikacja obecnosci, potozenia i czystosci komponentéw (brak resztek kleju po
przerobkach).

4. Naktadanie kleju.

5. Weryfikacja $ciezki kleju za pomoca systemu wizyjnego.

6. Automatyczne zamykanie pokrywy z odpowiednig sita.

7. Moment dokrecania $rub w okreslonej kolejnosci.

8. Zamkniecie zaslepek kazdego wylotu ztacza.

9. Wizja maszynowa potwierdza zamknigcie zatrzaskow, nic nie wystaje poza ostong.

10. Potwierdzenie testu, wydruk etykiety.

Oczekiwane operacje w podziale na operatora (O) i maszyn¢ (M) wraz z ich odpowiednimi $rednimi
czasami mozna znalez¢ ponizej. Stosowane czasy s3 przyktadami podobnych operacji i moga by¢ inne
dla produktu koncowego, ale catkowity czas cyklu powinien mie$ci¢ si¢ w obliczonej sumie. Wszelkie

odstgpstwa od tego muszg zosta¢ zatwierdzone przez stron¢ Aptiv.

Operation Seq. Type  Time[s] |
Steps

Scan manifest 0 0 2,80
Take housing and cover from containers 1 0 4,00
Insert housing and cover into respective holders 2 0 4,00
_Insert harness into housing and press insulator 3 0 4,00
_Adjust all components positions inside housing 4 0 18,00
__________________ 6 . press cycle start 5 0 3,00
Perform Vision check of components presence, position 6.50

7 _and cover cleanness 6 M '
_Glue application on the cover 7 M 55,00
9 Vision validation of glue path 8 M 6,50
_Closure of cover 9 M 5,00
Torque of 8 screws 10 M 80,00
Closing of caps 11 M 19,00
Machine Vision confirmation of closed latches 12 M 6,50
Label printing and sticking 13 M 6,91
Station unloading 14 0 6,00

227,21
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2.4.2. Nadejscie komponentu na stacje.

Komponenty trafiajg na stacje w postaci: Poz. 1. Wigzka z uszczelkami (ID 3), zaslepki (ID 5)i izolator
(1D 4) Poz. 2. Pokrywa (ID 2) Poz. 3. Obudowa (ID 1) Poz. 4. Wtyki EMC (ID 8)Przedmioty od 2 do 4
beda znajdowac sie na stacji w wyznaczonych pojemnikach i muszg zosta¢ zabrane i umieszczone przez
operatora. Kazde otwarte gniazdo. musi by¢ uszczelnione zatyczka, tak samo jak wszystkie elementy
walidowane za pomocg systemu wizyjnego na podstawie ich obecnosci, pozycji i koloréw. Dodatkowo
niedoskonato$ci nalezy wykry¢ 1 wykry¢ wady sprawdzanych elementow, ktore moglyby mie¢ wptyw
na ich funkcjonalnos$¢ odrzuci¢. Dopiero po otrzymaniu potwierdzenia maszyna moze przystapi¢ do
dalszych operacji. Podczas catego procesu izolator i kable nalezy przytrzymywacé bezpiecznie na

miejscu, aby mie¢ pewnos¢, ze nie zmienig potozenia podczas operacji.

— I ——
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2.4.3. Proces klejenia.
* Preferowana technologia:

* Naktadanie kleju za pomocg ramienia robota lub podobnego rozwigzania.
« Jesli to mozliwe, cover powinien by¢ czgécig wykonujaca ruch podczas aplikacji kleju.

* Parametry procesu:

* Cisnienie dozowania kleju (doktadne wartosci zostang ustalone pomiedzy Aptiv a dostawca).
* [lo$¢ dozowanego kleju (na jedng aplikacje nalezy zuzy¢ 1418 cm3 kleju).
« Sciezka kleju.

* Charakterystyka produktu:

» Grubos¢/wysokosc/ksztalt Sciezki kleju, potozenie poczatku/konca zgodnie ze Sciezka kleju okreslong
ponizej

* System powinien wykry¢, ze klej nie jest dozowany zgodnie z wymaganiami, tacznie z ilo$cig
zuzytego kleju.

* Ustawienia:

* Instalacja powinna by¢ automatyczna (tylko konfiguracja oprogramowania)

« Sciezka kleju musi by¢ monitorowana przez system wizyjny i stale przekazywaé informacje zwrotna
do maszyny podczas procesu aplikacji (umozliwiajac natychmiastowe przerwanie aplikacji kleju w
przypadku wykrycia nieprawidlowosci).

* Dane konfiguracyjne, Error-proof i dane kontrolne powinny by¢ przechowywane w zapisach plikow
dziennika.

* Dedykowany program sprawdzajacy bledy (error-proof), ktory ma by¢ aktywowany z okreslong
czestotliwoscig (raz na zmiang i po kazdej interwencji konserwacyjnej) z mozliwoscig ustawienia
ostrzezen na HMI przy kazdym sterowaniu nalezy wykona¢ wg. do definicji.

* Procedura konfiguracji obejmuje kontrole wtasciwos$ci produktu i weryfikacje parametréw procesu
(jesli ma to zastosowanie). Konfiguracja musi zosta¢ automatycznie zazagdana przez maszyng. Warunek
OK dla kazdej weryfikacji jest niezbednym wejsciem przed zainicjowaniem trybu produkcyjnego i musi
by¢ widoczny na HMI stacji.

» Wielkos$¢ probki zastosowana podczas procedury zostanie omowiona z zespotem Aptiv na
pdzniejszym etapie, ale musi by¢ wystarczajaca, aby uwzgledni¢ wszystkie zmienne i atrybuty.
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Klejem uzywanym w procesie jest Loctite SI 5970 BM firmy Henkel. Klej nalezy natozy¢ na okreslona
sciezke. Wazne jest, aby nie tylko droga, ale takze szerokosc¢ kleju byta zgodna z wymaganiami, tak aby

klej dobrze wigzat, a jednocze$nie nie wyptywat po zamknieciu.

12 10,1

Sciezka natozonego kleju musi mie¢ odpowiednia szeroko$é zgodna z tolerancjami, a po natozeniu kleju
pozostaje tylko 300 sekund na dopasowanie pokrywy do korpusu (w przypadku przekroczenia
maksymalnego limitu czasu element nalezy zablokowac¢ na stacji do czasu potwierdzenia
uwierzytelnieniami poprzez HMI), w przeciwnym razie klej straci swoje wlasciwosci. W przypadku
nieprawidtowej $ciezki klej mozna tatwo zetrze¢ niepolarnymi rozpuszczalnikami i ponownie natozy¢
na pokrywe. Przed ponowng obrobka nalezy usuna¢ cala Sciezke kleju. Czyszczenie kleju mozna
przeprowadzi¢ wylacznie w wyznaczonym miejscu, a nie na same;j stacji klejenia, aby zminimalizowaé

potencjalne smugi na maszynie i wprowadzenie resztek kleju w nie wyznaczone miejsca.

NOK (GLUE PATH
TOO NARROW)

2.4.4. Zamykanie oslony.

* Preferowana technologia:
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* Servomotory, rami¢ robotyczn¢ lub podobne rozwigzanie

* Parametry procesu:

* Pozycja komponentow
* Sila zamykania

* Charakterystyka produktu:

* Osiagnigta pozycja komponentow

* Brak widocznych $ladow wyciekajacego kleju, Sci$nigtych elementéw lub niecatkowicie zamknigtej
pokrywy

e Ustawienia:

* Dedykowany program z error-proofem, mozliwy do aktywacji z okre$long czgstotliwoscia (raz na
zmiang i po kazdej interwencji konserwacyjnej) z mozliwos$cia ustawienia ostrzezen na HMI za kazdym
razem, gdy nalezy przeprowadzi¢ kontrolg wg. to definicja.

* Procedura konfiguracji obejmuje kontrole wtasciwosci produktu i weryfikacje parametrow procesu
(jesli ma to zastosowanie). Konfiguracja musi zosta¢ automatycznie zazagdana przez maszyn¢. Warunek
OK dla kazdej weryfikacji jest niezbednym wejsciem przed zainicjowaniem trybu produkcyjnego i musi
by¢ widoczny na HMI stacji.

» Wielkos$¢ probki zastosowana podczas procedury zostanie omowiona z zespotem Aptiv na
pdzniejszym etapie, ale musi by¢ wystarczajaca, aby uwzgledni¢ wszystkie zmienne i atrybuty

Po potwierdzeniu $ciezki klejenia nalezy ztagczy¢ obie pokrywy w terminie okre§lonym w poprzednim
punkcie. Aby utatwi¢ t¢ procedure, na gornej pokrywie znajdujg si¢ kotki prowadzace, ktore nalezy
dopasowac do przygotowanych wglebien w dolnej.Nalezy zastosowac system wizyjny w celu
sprawdzenia wlasciwosci atrybutow (uszczelki, przewody, izolatory, wtyczka, zaslepki) 1 kontynuowac

kolejny krok mozna wykona¢ wyltacznie po dostarczeniu pozytywnego sygnatu.
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HOLES FOR GUIDE PINS IN BODY

Po ustaleniu potozenia obu pokryw nalezy docisna¢ goérng pokrywe do dolnej z roztozong sita pomiedzy
1200N-1500N. Sit¢ nalezy przytozy¢ rownomiernie na powierzchni¢ pokrywy, aby zapewnic

rownomierny nacisk i brak szczelin pomigdzy obydwoma elementami.
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Aby zapewni¢ zamocowanie pokrywy podczas etapu dokrecania, nalezy nadal roztozy¢ pewna ilos¢ sity

na pokrywe, aby nie poruszyta si¢ podczas procesu dokrecania.
2.4.5. Skrecanie i zamykanie finalne.

System powinien by¢ wyposazony w zautomatyzowany uktad skrecajacy z podajnikiem slimakowym,

ktory bedzie wykonywat operacje skrgcenia po zamknigciu pokrywy. Nalezy uzy¢ srub 35241517 Ejot.
* Preferowana technologia:

* Narzedzie przymocowane do robota kartezjanskiego/ramienia robota

* Parametry procesu:

» Warto$¢ momentu skrecenia

* Kat (ze wzgledu na charakter wkretu samogwintujacego nalezy uzupetnic¢ o bardzo doktadne sterowanie
0sig Z)

* Pozycja $ruby

* Charakterystyka produktu:

* Osiggnigte parametry procesu.

* Brak widocznych $ladow wyciekajacego kleju, $cisnietych elementow lub niecatkowicie zamknigtej
pokrywy

e Ustawienia:

* Dedykowany program z error-proofem, mozliwy do aktywacji z okre$long czgstotliwoscia (raz na
zmiang i po kazdej interwencji konserwacyjnej) z mozliwos$cia ustawienia ostrzezen na HMI za kazdym
razem, gdy nalezy przeprowadzi¢ kontrolg.

* Dane konfiguracyjne, wyniki sprawdzania btedoéw i dane kontrolne powinny by¢ przechowywane w
zapisach w pliku
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Dodatkowo kolejno$¢ mocowania wkretow jest z gory ustalona i nalezy jej przestrzegac.

Wszystkie $ruby nalezy dokreca¢ momentem obrotowym 4,5 Nm +/- 10%. Stosowanie momentu
obrotowego jako parametru docelowego i kata catkowitego jako parametru kontrolnego. Kazdy z tych

parametréw musi miesci¢ si¢ w okreslonej tolerancji, aby $ruba zostata zaakceptowana. Ze wzgledu na
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samogwintujacy charakter $ruby nie jest dozwolona zadna reperacja, rowniez z tego samego powodu

nalezy zastapi¢ kontrole kata inng metoda weryfikacji w przypadku catkowicie zmontowanych $rub.

Po zakonczeniu operacji dokrecania nalezy zatozy¢ zaslepki na wyloty, az zatrzaski zatrzasng si¢ na

swoim miejscu (w sposob automatyczny).

2.4.6. Kontrola systemem wizyjnym

System musi dokona¢ wizualnej walidacji procesu w 3 oddzielnych przypadkach, w ktérych oceniane sa
roézne aspekty komponentow. Charakterystyka produktu — Kontrola wizyjna powinna by¢ w stanie

wykry¢/zmierzy¢ wszystkie cechy osiggane przez maszyng
1. Walidacja wstgpnego zatadunku.

Pierwsza kontrola wizyjna dotyczy wszystkich obecnych komponentéw prawidtowo zatadowanych na
swoje pozycje w oparciu o wstepne skanowanie. Z tego wzgledu konieczne bedzie odpowiednie
rozpoznanie ksztattu i koloru w wyznaczonych miejscach. Uszczelki muszg prawidlowo dotyka¢ $cian, a
tarcza musi by¢ osadzona na odpowiednich Zebrach (dwa dolne Zebra), tak aby koniec tarczy dotykat

wyzszego zebra.
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Ponadto zaden przewod ani uszczelka nie powinny wystawac ani ktas¢ si¢ na $ciance ostony, aby mie¢

pewnos¢, ze tak nie bedzie przycisniete podczas pdzniejszego montazu.
2. Kontrola $ciezki kleju
Ta kontrola bedzie wymagata kamery o duzej precyzji pomiaru, aby oceni¢ wymiar §ciezki kleju.

Jak opisano wczesniej, $ciezka kleju musi by¢ ciagta w granicach tolerancji pomiarowych i nie moze

przeciekaé poza ostona.

Kontrola ta nie moze trwac zbyt dlugo, poniewaz klej jest wystawiony na dziatanie powietrza, co z

Czasem nastgpi zmniejszy¢ wymagane wlasciwosci kleju.




[ [ weapogita £ Minsterstwo - ssounsor
== ODBUDOWY - Polska e SyWow Faristwonnyc NextGenerationEU

3. Weryfikacja montazu koncowego

Kontrola koncowa wymaga oceny prawidlowego potozenia zatyczek zatrzaskéw na pokrywie oraz
sprawdzenia, czy jakiekolwiek elementy zostaty $cisniete, wystaja lub wykazuja oznaki uszkodzenia.

Ponadto nie powinno by¢ zadnych wyciekow kleju od wewnatrz
Wspdlne wymagania dotyczace wszystkich kontroli wizyjnych:
* System kontroli wzroku powinien umozliwia¢ zapisanie WSZYSTKICH zdje¢.

* Zdjecia systemu wizyjnego OK/NOK nalezy zapisa¢ wraz ze zeskanowanym identyfikatorem, datg i

godzing, aby umozliwi¢ $ledzenie i wyniki kontroli wizyjne;j.

* System kontroli wzroku powinien umozliwia¢ podglad biezacego etapu widzenia w czasie rzeczywistym

(obowiazkowe jest podtaczenie ekranu).

* Wynik procedury konfiguracyjnej nalezy zapisa¢ w pliku dziennika, wraz z dokumentem tozsamosci

ze zdjeciem, uzyskanym wynikiem, oczekiwanym wynikiem, data, godzing i1 identyfikatorem operatora.

* Nalezy przygotowac¢ zdjecia zlotych probek, aby oceni¢ zdolno§¢ maszyny do prawidlowej oceny

cze$ci OK 1 NOK w trybie specjalnego audytu wizyjnego.

+ Kalibracje¢ atrybutow nalezy ocenia¢ przy uzyciu cze¢sci granicznych dla kazdego atrybutu. Te czgséci
graniczne lub ztote probki sa wykorzystywane w procedurach nauczania/weryfikacji. Nalezy ustawic
codzienng procedure konfiguracji, aby zweryfikowa¢ zdolno$¢ systemu do akceptowania/odrzucania

ztotych probek. Doktadna metoda kalibracji systemu kontroli wizyjnej musi zosta¢ uzgodniona z Aptiv.
* Nalezy dostarczy¢ przejrzystg instrukcj¢ kalibracji.

* Narzedzie kalibracyjne musi by¢ zaprojektowane tak, aby pokrywato zarowno wyzsze, jak 1 mniejsze
wartos$ci zakresu wymiarowego mierzonego przez system wizyjny. Koltki te musza zosta¢ zbudowane,
zmierzone i dostarczone wraz z maszyng wraz z certyfikatem pomiarowym dla wszystkich wymiarow.

Certyfikat ten musi zosta¢ wystawiony przez podmiot certyfikowany w tym celu przez ILAC

* Rozdzielczo$¢ kamery musi by¢ co najmniej 10 razy wigksza niz tolerancja warto$ci mierzonych (jesli

dotyczy),

* System wizyjny powinien umozliwia¢ komunikacj¢ z maszyng 1 siecig zewnetrzng (Aptiv).
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» Wszystkie wyniki kazdej kontrolowanej czgéci nalezy zapisa¢ w jednym pliku dziennika
umozliwiajacym $ledzenie poszczegdlnych czgsci. ze zdjgciem, osiagnigtym wynikiem, oczekiwanym

wynikiem, data, godzing i identyfikatorem operatora.

* Musi by¢ znana i podana rozdzielczo$¢ systemu kontroli wizyjnej. Nalezy postepowac zgodnie z
wymaganiami AIAG/VDA. 5% przedzialu tolerancji, doda¢ wykres 1 wzor. — Do omowienia z zespotem

Aptiv w celu dodania BIAS 1 btedu pomiaru (6% 1 1%)
2.4.7. Poziomy dostepu.
Lista i opis niezbednych poziomow interfejsu.

Interfejs operatora musi by¢ przyjazny dla uzytkownika z thumaczeniem zar6wno na jezyk angielski, jak

i jezyk lokalny (jezyk polski) i by¢ podzielony na co najmniej 4 poziomy dostepnosci:

1. Serwis — wylacznie dla wysoko wykwalifikowanych inzynierow serwisu (lub specjalnie przeszkolonych

pracownikow Aptiv).

2. Konserwacja — przeznaczona wytacznie dla Inzynieréw ds. konserwacji w celu wykonywania czynnosci
konserwacyjnych maszyn stoiskowych, a takze wymiany czesci zuzywalnych lub drobnych napraw (w

razie potrzeby).

3. Inzynieria Procesowa / Setter — poziom umozliwiajacy uzytkownikowi wprowadzanie zmian w

paragonach/programach oraz przeprowadzanie prob ustawief i programow.

4. Poziom operatora — umozliwia zatadunek zlecen produkcyjnych oraz wszelkich operacji niezbednych

do obstugi maszyny, takich jak zatadunek/roztadunek komponentdéw i1 gotowego wyjscia.

Poziom operatora z procedurg nadzoru / procedurg sprawdzania bledéw umozliwia operatorowi
uruchamianie trybu specjalnego/odbioru w oparciu o stata czestotliwos¢. Maszyna powinna umozliwiaé
bezpieczne przeprowadzanie symulacji btedow w celu sprawdzenia poprawnosci dziatania systemow

monitorujacych.

5. Jako$¢ — poziom umozliwiajacy odblokowanie maszyny w przypadku wyprodukowania wadliwej

czeg$ci 1 weryfikacje niezawodnosci.

zl okreslonego przez Aptiv.
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Maszyna musi umozliwiaé¢ jednoczesng prace Operatora i samej siebie. Proponowane rozwigzanie nie
moze naraza¢ bezpieczenstwa operatora na zadne niebezpieczenstwo. System powinien by¢ bezpieczny
w obstudze dla Operatora, maszyny i wytwarzanego produktu. System powinien by¢ zaprojektowany w
taki sposob, aby etapy pracy operatora — zatadunek kabla 1 roztadunek gotowego podzespotu nie

przekraczaly czasu cyklu maszyny.

System powinien zapewnia¢ pomoc w skrdceniu czasu operacji roztadunku, m.in. poprzez jednoczesne
zwolnienie wszystkich zmontowanych czesci. Czesci nalezy wypuszcza¢ wszystkie na raz lub

segmentami.

Miejsce pracy operatora musi by¢ zorganizowane w sposob, ktory nie bedzie zbyt zattoczony 1
zagmatwany. Zadna cze$¢ urzadzenia, ktora styka si¢ z komponentami, nie moze powodowaé zadnych

sladoéw ani uszkodzen.
Maszyna powinna rozpocza¢ produkcje po otrzymaniu zlecenia produkcyjnego:
- Poprzez skanowanie kodéw kreskowych

- Poprzez predefiniowane Srodowisko Zarzadzania Produkcja — szczegoty do uzgodnienia z Aptiv.

2.4.7. Funkcjonalnosci maszyny
2.4.7.1 Zatadunek maszyny

System tadowania musi zapewnia¢ statyczne i unikalne potozenie kabli (Poka-Yoke), aby wszystkie
kolejne operacje byly zawsze wykonywane w ten sam sposob. System zatadunku nie powinien

uszkodzi¢ produktu.

Gniazdo/uchwyt jest niezbedne, aby pomiesci¢ wszystkie mozliwe wersje wigzki , jak opisano w
poprzednich czesciach, a operacje tadowania mozna wykona¢ tylko w odpowiednim kroku programu.
Jesli operator w jakikolwiek sposob ingerowal w fadowanie stacji podczas innych etapow, maszyna

powinna zosta¢ zatrzymana i generowac¢ odpowiedni biad.

2.4.7.2 Czystos¢
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Ze wzgledu na fakt, ze naktadanie kleju jest z natury brudne, maszyna powinna by¢ wyposazona w
zautomatyzowang procedure usuwania nadmiaru kleju z tub (lub innej formy transportu kleju), aby nie
utknat wewnatrz i nie mial wptywu na przyszty proces. Dodatkowo po kazdej operacji dysza powinna
takze posiada¢ zautomatyzowany sposob utrzymywania czystosci pomi¢dzy cze¢$ciami. Nalezy takze

zachowac¢ wszelkie wymagania czystosci techniczne;.
2.4.7.3 Traceability.

Skaner musi by¢ zintegrowany z maszyng w celu uzyskania numeru czeSci komponentu przy
uruchomieniu i identyfikowalno$ci komponentu. Kable/zestawy nalezy zidentyfikowaé i przesledzi¢ w

trakcie catego procesu.

Dodatkowo, w zwiagzku z wymogami identyfikowalnos$ci, nalezy zebra¢ parametry momentu
obrotowego 1 osobno przestac je do zdalnej bazy danych SQL o nastepujacej strukturze. Po§wiadczenia

bazy danych, do ktorej nalezy wysta¢ dane

Rundown Rundown Rundown

PartNum PsetCycd TorqueR TorqueTa TorqueM TorqueM AngleRes AngleMi AngleMa AngleRes AngleMi AngleMa
Id Station ber DateTime eNumber esult rget in ax ult n X ult n X Result  Fusebox
1276432 PL\ZYWIE! 32266617¢ 20,03.2020 07:50 5 1,56 155 15 23 260,8 50 1000 0 0 0 Accept

h) Data types:

5 O dbo.TorqueStatistics
= [l Columns

¢ Id (PK bigint, not null)
=] Station (nvarchar(35), null)
=] PartNumber (nvarchar(20), null)
=] DateTime (datetime, not null)
=] PsetCycleNumber (int, null)
=] TorqueResult (decimal(5,2), null)
=] TorqueTarget {decimal(5,2), null)
=] TorqueMin (decimal(5,2), null)
=] TorqueMax (decimal(5,2), null)
=] AngleResult (decimal(6,2), null)
=1 AngleMin (decimal(5,2), null)
=] AngleMax (decimal(6,2), null)
2] RundownAngleResult (decimal(6,2), null)
=] RundownAngleMin (decimal(6,2), null)
=] RundownAngleMax (decimal(6,2), null)
=] Result (nvarchar(10), not null)
=] PositionNumber (int, not null)
=] Fusebox (nvarchar(30), null)

Position
Number

2
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3. WYMAGANIA DOTYCZACE MASZYN

Dostawca systemu musi wyraznie zglosi¢ wszelkie odstepstwa od ponizszych wymagan.

Maszyna musi pracowac prawidtowo, bez zadnych zaktocen majacych wplyw na koncowy wynik procesu
testowego. Prawidlowe potaczenie mechaniczne bez drgan. Zaangazowane cze$ci muszg by¢ bezpiecznie
przymocowane, bez mozliwo$ci przesuwania si¢. Na maszynie nie wolno uzywac ostrych krawedzi, ktore
moglyby zrani¢ operatora lub uszkodzi¢ produkt.

I.-Gotowos¢

A. Czas sprawnosci maszyny musi wynosi¢ minimum 85%

B. Opodznienia spowodowane konfiguracja, nieefektywnoscia operatora, uzupelieniem produktu

lub wadliwymi komponentami nie sa uwzglgdniane w tych obliczeniach

I1.-Wspotczynnik ztomu
Maszyna nie moze wytwarza¢ wigcej niz 1% ztomu. Sklasyfikuj OK, jesli NIE, lub sklasyfikuj NOK, jesli
OK. Podczas kwalifikacji maszyna nie moze generowac fatlszywych odrzucen ani akceptowac czesci

niezgodnych.

3.1. WYMAGANIA OGOLNE

Maszyna powinna by¢ wyposazona w licznik cykli do celow konserwacji.

Maszyna powinna by¢ wyposazona w UPS (Uninterruptable Power Supply), aby unikng¢ awarii systemu
w przypadku awarii zasilania.

Zatadunek i roztadunek przewodow i komponentow musi by¢ szybki 1 tatwy.

W maszynie nalezy uzywaé standardowych, dostepnych na rynku komponentow.

Maszyna powinna by¢ dostarczona z przygotowanymi paragonami/programami umozliwiajagcymi
wykonanie wszystkich konfiguracji wymienionych w tym dokumencie.

Ponadto nalezy doda¢ potwierdzenie konfiguracji — program produkcyjny/paragon, ktory zostanie
wykorzystany do sprawdzenia prawidlowej konfiguracji maszyny i weryfikacji niezawodnosci (procedury
nadzoru w celu zabezpieczenia przed btedami).

Powtarzalno$¢ btedéw stacji zostanie przetestowana na podstawie niestandardowych probek
dostarczonych przez firm¢ Aptiv w celu ukierunkowania trudnych przypadkéw wykrycia. Doktadna
procedura zostanie opracowana w oparciu o konfiguracje¢ stacji zaproponowang przez dostawce i

uzgodniong pomi¢dzy obiema stronami.
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Gotowy produkt nalezy rozr6zni¢ na cz¢s¢ OK i NOK. Czgé¢ NOK musi zazebiad si¢ z blokadg maszyny.
Materiat niezgodny, jesli nie mozna go ponownie przerobié, nalezy zniszczy¢ lub zablokowaé za pomoca
sprzetu.

Opracowanie sprzgtu w celu wydania czesci NOK moze nastapi¢ wylgcznie przez upowazniony personel

(poziom dostepu jako$ciowego).

Cze$¢ NOK oddzielona do przerdbki musi by¢ oznaczona czerwong etykieta, zgodnie z wymogami

identyfikowalnosci.

Maszyna powinna mie¢ zaimplementowang lampke Andon z 5 kolorami, ktéra bedzie wskazywata stan
maszyny + liczniki. Kolory, ktére mozna zastosowac¢ w lampie Andon to: zielony, czerwony, z6lty, bialy

i niebieski.

Schemat i zdjgcie Andona:
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Color Light situation Definition

Blinking Light

Emergency Stop

Constant Light

Machine Stopped No Cause

Blinking Light

Calling for Material or Tools

Constant Light

Machine stoped missing
Material or Tools

Blinking Light

Machine Setup

Constant Light

Machine Running

Blinking Light

Machine down calling
maintenance

Constant Light

Machine down maintenance
intervention

Blinking Light

Calling for Quality

Constant Light

Machine down Quality
maintenance intervention

Example of Andon light solution, supplier can use/propose alternative brand or solution maintaining the

number or lights and colors.

ST56B, I56, Signal Tower Light, Bulb Tower Light, Signal Tower, Stack Light-Qlight(<-LINK).

(RN

] ST56B ossmm Pole Mount, Bulb steady/Flashing
Bulb
Model " Layer Voltage Curent Spoc  Sundard PP Cartfcaies Weight  Color
ACIDCI2V 0925A 12VI0W T16x35155 9 0.45kg
, ACDC28V 051A 24V10W T16:35158 10 L
ACHOV 0095 110VIOW T16x35 168 12 0.45kg
AC220V 0045A 220V10W T16x35 158 13 0.45kg
ACDC12V 1851A 12VI0W T16x35155 9 0.53g
ST568 , ACDC24V 1028A 2010N T16x3515S 10 0539 » R-Red
Steady ACHOV 0191A 110VIOW T16x35155 12 053%kg »G-Green
STS6BEZ AC220V 0093A 220V10W T16x35155 13 0.53kg
Steady wi buill-
in buzzer ACIDCI2V 2776A 12VI0W T16x35155 9 051kg
STS68F 5 ACDCHV 150 V10N TIBAS1SS 10 (€ 06ty 'i‘_‘f}:‘k’m
Steadyl ACHOV 0286A HOVIOW T16:3515S 12 DCorly 0519 | X craan
Flashing AC220V 0140A 220V10W T16x35 155 13 061kg
STS68F-5Z
Steady/ ACDCI2V 37024 12V10W T16x35 158 9 069%g » R-Red
Flashing w/ 4 ACDC2V 205TA 4VIOW T16x35 155 10 0.6%g « A-Amber
bulln buzzer ACHOV 0332A 110VIOW T16x35 158 12 05%g »G-Green
AC20V 0.185A 220V10W T16x35155 13 0.5%g *B-Blue
— ACDCI2V 4627A 12VI0W T16x35158 9 0.77kg 'E‘Eﬂfw
ACIDC24V 2572A 24VIO0W T16x35155 10 0.77%g -G:G:'ee;"
ACHOV 0.4TTA 110VIOW T16x35155 12 0779 | B re
AC220V  0233A 220V10W T16x35155 13 0.77%g * Wewhite
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3.2. JAKOSC.

Aptiv dostarczy zalecenia dotyczace narzedzi/urzadzen/miernikow (o wyprodukowanie na zadanie
dostawcy sprzetu i dostarczenie wraz z odpowiednimi certyfikatami, jesli ma to zastosowanie) w celu

kontroli i pomiaru charakterystyki poszczegdlnych etapow procesu + produktu koncowego.

Wszystkie wymienne narzedzia/oprzyrzgdowanie wymienne musza by¢ wyposazone w znacznik RFID
(lub inny funkcjonalny zamiennik). Tag musi by¢ unikalny (po kazdym otwarciu pokrywy/drzwi nalezy

powtdrzy¢ odczyt RFID).

W przypadku jakiejkolwiek ingerencji w maszyne w obszarze, w ktorym wykonywana jest konfiguracja,
po opuszczeniu tej strefy maszyna musi przeprowadzi¢ kontrolg ,,ustawienia” — sprawdzi¢ biezace

rozmieszczenie ruchomych komponentow 1 zresetowac do pozycji bazowe;.

Wszystkie systemy pomiarowe MUSZA by¢ uzgodnione przez obie strony. Kazdy system pomiarowy

musi zosta¢ oceniony przed oceng zdolnosci przy uzyciu metody R&R.
Buyoff (MQ1 — Kwalifikacja maszyny 1)

Dostawca musi przeprowadzi¢ kontrole zdolnosci (przed testami MQI1) dla kazdej charakterystyki
wymiarowej i atrybutu zgodnie z okres§lonymi w punkcie Etapy przetwarzania drutu przy uzyciu co
najmniej 30 czgsci na uzgodniong konfiguracje. Cmk >2 1 0% defektow na atrybut wymieniony na stacje

to kryteria zaliczenia wykupu.

Podczas wizyty MQ1 u dostawcy Aptiv przeprowadzi badanie mozliwo$ci dla kazdej charakterystyki
produktu przy uzyciu co najmniej 30 probek, zaréwno pod katem cech zmiennych, jak 1 atrybutow, przy
zastosowaniu tych samych kryteriow co dostawca.Odbiér koncowy maszyny Buyoff zweryfikuje, czy

uzgodnione warunki SOW dla tego etapu zostaly spetnione.
Odbioér koncowy (MQ2 — Kwalifikacja maszyny 2)

W celu ostatecznego odbioru Maszyny dostawca musi przeprowadzi¢ kontrole zdolnosci (przed testami
MQ?2) po instalacji dla kazdej charakterystyki wymiarowej 1 atrybutu zgodnie z okreslonymi w punkcie 4)
etapami przetwarzania drutu. Uzycie minimum 15 cze$ci na uzgodniong konfiguracje. Cmk >2 1 0%
defektu na atrybut wymieniony na stacj¢. Zastosowany wskaznik zdolno$ci musi wynosi¢ Cmk, a
wymaganie wynosi >= 2 lub by¢ zgodne z innym celem, jesli pomiedzy APTIV a dostawcg uzgodniono

inne warunki.
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Ostateczne obliczenie zdolno$ci zostanie przeprowadzone na podstawie probek zebranych podczas pracy
z szybkoscig (min. 125 probek dla zmiennych i 300 czg$ci dla atrybutéw). Te cechy, ktérych nie mozna
sprawdzi¢ na produkcie koncowym, zostang ocenione na dedykowanej stacji. Nalezy skonstruowac

dodatkowe czesci, aby moc oceni¢ cechy Produktu ukryte w produkcie koncowym.

Maszyng¢ muszg obslugiwaé¢ roézni operatorzy, w trakcie procesu nalezy wykona¢ procedury
konfiguracyjne i dokona¢ zmiany, jesli ma to zastosowanie. Cpk >1,67 1 0% defektu na atrybut

wymieniony na stacj¢ sg czescig kryteriow akceptacji koncowe;.
Odbior koncowy maszyny sprawdza, czy wszystkie warunki zakresu prac zostaty spetnione.

Narzegdzia pomiarowe potrzebne do sprawdzenia prawidlowego ustawienia maszyny musza byc¢
podtaczone do maszyny w celu weryfikacji ustawienia. Np. tester ciggnig¢cia i mikrometr w celu
potwierdzenia konfiguracji zaciskania. Wybrane narzedzia wymagaja okresowej kalibracji w zaktadzie,
dlatego integrator powinien wzig¢ pod uwage, ze narzedzia nalezy w tatwy sposdb zdemontowac/usungé

z maszyny. Do pomiardw najlepiej zastosowa¢ maszynowy system wizyjny.

3.3. KONSERWACJA.

Jezeli sprzet nie jest wspolny dla wszystkich typow komponentow, catkowita zmiana powinna zajac¢

pojedynczemu operatorowi mniej niz 5 minut.

Maszyna powinna umozliwia¢ tatwy dostep do wszystkich czesci wymagajacych konserwacji. Zwtaszcza
stacje przetworcze wymagajace wszelkiego rodzaju czynnosci konserwacyjnych i/lub rozwigzywania

problemow. Niedozwolone jest sieganie do srodka lub na zewnatrz na odlegtos¢ wigkszg niz 450 mm.

Maszyna powinna pracowac¢ na standardowym podlaczeniu zasilania (max 3x400VAC / 50 Hz) i

przytagczu pneumatycznym 6-8 bar.

Maszyna powinna zapewnia¢ rozwigzania w zakresie rozwigzywania problemow, takie jak prowadzenie

uzytkownika w przypadku awarii w celu rozwigzania pierwotnej przyczyny.

Poczatkowy zestaw okreslonych czesci zamiennych nalezy dostarczy¢ wraz z maszyng przy pierwszej

instalacji.
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System Lock-out Tag-out jest konieczno$ciag w przypadku wszystkich zasilaczy, w tym migdzy innymi
elektrycznych, pneumatycznych itp.

Wszystkie wskazniki (pneumatyczne lub inne) powinny by¢ umieszczone w taki sposob, aby wartos¢ byta
dobrze widoczna, a takze wszystkie wskazniki powinny mie¢ warto$¢ odniesienia i zakres tolerancji, jaki

nalezy zastosowac,
Wszystkie przewody i przewody pneumatyczne musza by¢ fizycznie zidentyfikowane.

Maszyna powinna by¢ wyposazona w wylacznik cisnieniowy, ktory wykrywa, czy ci$nienie spada ponizej
okreslonej warto$ci (okreslonej przez dostawce systemu) (np. 4 bary), aby unikna¢ mozliwych btedow

produktu i awarii maszyny.

Lista czeS$ci zamiennych musi zosta¢ dostarczona przed maszyng wraz z numerami cz¢sci OEM, aby

zoptymalizowac zapasy.

Dostawca powinien dostarczy¢ liste zalecanych czeéci zamiennych, ktére nalezy posiada¢ na miejscu
(kategoria 1). Lista ta bedzie zawiera¢ numery czgsci, ilosci i ceny sztuk w celu oszacowania budzetu
potrzebnego na konserwacje, dotyczy to maszyny, stacji i oprzyrzadowania takie jak matryce do

zaciskania.

3.4. ZASADY BHP:
Roéwnowazny ciagly poziom ci$nienia akustycznego tej maszyny musi by¢ nizszy niz 80 dB. Ochronniki
stuchu NIE mogg by¢ konieczne.
Dostawca musi wypetni¢ liste kontrolng sprzetu dotyczaca ergonomii zataczong do niniejszego zakresu
prac.
Ostony zabezpieczajace, jesli wystepuja, musza by¢ wyposazone w czujniki bezpieczenstwa, aby unikna¢
pracy przy zdjetych ostonach
Wybrany dostawca maszyn musi spetni¢ nastgpujacg dokumentacje BHP:
- globalna lista BHP,
- 0Cena ergonomiczna,
- ocena ryzyka,
Caly sprzet potrzebny do spelnienia wymagan BHP powinien stanowi¢ cz¢$¢ maszyny (ostony $wietlne,

odkurzacz itp.). Maszyna musi by¢ wyposazona w odpowiednig liczbe przyciskéw zatrzymania
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awaryjnego, zgodng z dokumentacjg BHP. Nalezy przewidzie¢ dodatkowe przyciski E-Stop w przypadku
czynno$ci serwisowych wewnatrz obszaréw roboczych maszyny.

Wszystkie przyciski zatrzymania awaryjnego musza by¢ wyposazone w zoétte tto i czerwony element
uruchamiajacy.

Stanowiska, na ktérych operator musi tadowa¢ przewody, nie powinny by¢ ,.glebsze” niz 450 mm, aby
unikna¢ rozciggania/trudnych powtarzalnych ruchéw dla operatora.

Zgodnie z zasadami Aptiv nie mozna uzywac¢ zadnych tatwopalnych smaréw.

Wszystkie ostony zabezpieczajagce powinny posiada¢ co najmniej dwie (najlepiej WSZYSTKIE) $ruby
zabezpieczajace w dolnej 1 gornej czesci ostony.

Przyktad ponize;j:

Maszyna nie moze mie¢ zadnych zamknietych przestrzeni (okreslonych w dokumentach Aptiv EHS —
link do biblioteki dostgpnej w tabeli w paragrafie 2). W przypadku istnienia takiej zamknigtej
przestrzeni dostawca systemu musi zapewnic¢ system detekcji, ktoéry uniemozliwi maszynie

wykonywanie ruchow, gdy w §rodku znajduje si¢ osoba (lub osoby).

3.4 WYMAGANIA DOTYCZACE OPROGRAMOWANIA:
Maszyna musi by¢ wyposazona w system identyfikowalno$ci niezbgdnych parametréw procesu zgodnie
z powyzszymi punktami.
WSZYSTKIE dane maszynowe muszg by¢ dostepne dla zewnetrznego systemu MES (Aptiv). Np. czas
pracy maszyny, stan Serwomotorow.
Zdalny dostgp dostawcy maszyny w celu umozliwienia sprawdzenia oprogramowania, weryfikacji,
aktualizacji, wsparcia itp. w celu przezwyci¢zenia wszelkich btedéw lub usterek maszyny
HMI sprzgtu musi by¢ przyjazne dla operatoréw; wszystkie funkcje powinny by¢ wystarczajaco
intuicyjne dla kazdego operatora bez przeszkolenia (ttumaczenie na jezyk angielski 1 jezyk lokalny
(drugi jezyk zostanie dostarczony przez Aptiv przed MQ2)).

Latwy 1 szybki dostgp do rozpoczgcia operacji za pomocg skanera kodow kreskowych.



[ [ weapogita £ Minsterstwo - ssounsor
== ODBUDOWY - Polska e SyWow Faristwonnyc NextGenerationEU

Wazna funkcja systemu jest prowadzenie operatora, wydawanie mu jasnych polecen np. ,,Wt6z uprzaz”,
»poczekaj na system wizyjny”.

Maszyna musi generowac pliki dziennika, aby zapewni¢ peing identyfikowalnos$¢ czesci 1 ich parametrow.
Kazdy obrabiany element (koniec kabla) musi mie¢ okreslony numer identyfikacyjny, ktéry pozwoli na
jednoznaczng identyfikacje czesci fizycznej i jej wiersza w pliku logu. Dane do przechowywania z kazde;j
stacji:

- Informacje o aktualnej konfiguracji (co jest ustawione na stacji, np. jakie narzedzia i jakie parametry
procesu),

- Tolerancje przetwarzania (warto$¢ minimalna i maksymalna),

- Wszystkie stacje muszg rejestrowac status OK/NOK w pliku dziennika,

- Wskazanie aktualnego trybu pracy maszyny — Konfiguracja, produkcja, konserwacja.

- Maszyna musi mie¢ mozliwos$¢ zarejestrowania informacji o identyfikatorze przewoznika, pozycji w
lewo/w prawo — jesli ma to zastosowanie.

Maszyna musi wygenerowa¢ PLIK DZIENNIKA BLEDOW - liste wszystkich bledow wystepujacych
na maszynie i jej stanowiskach obrobezych. Plik dziennika btedow powinien wyraznie identyfikowac:

- Znak czasu,

- Kod bledu,

Maszyna musi si¢ zatrzymacé po okreslonej czgstotliwosci, aby wykona¢ procedury konfiguracji i nadzoru.
Maszyna powinna automatycznie wejs¢ w ten tryb na podstawie liczby cykli lub czasu, pod warunkiem,
ze jesli nadzor nie przejdzie pomyslnie, produkcja nie bedzie mogta si¢ rozpoczaé. Pozyskanie danych z
urzadzen zewngtrznych, jesli sa uzywane, nalezy zapisa¢ w pliku dziennika. Wyniki w oknach akceptacji
sg warunkiem prawidtowego powrotu maszyny do trybu produkcyjnego.

Maszyna powinna by¢ dostarczona z przygotowanymi programami operacyjnymi dla w/w zastosowan.
Programy powinny by¢ testowane i walidowane po stronie dostawcy (etapy zatwierdzania opisane
ponizej).

Powinna istnie¢ mozliwos$¢ dostosowania programu maszyny z poziomu HMI.

Maszyna powinna w jasny sposob komunikowac¢ operatorowi swoj stan (gotowo$¢ do pracy, btad itp.).
Interfejs HMI maszyny bedzie wyposazony w ,,ekran konserwacji”, ktory poinformuje uzytkownika o
nadchodzacym czasie konserwacji powigzanym z listg kontrolng konserwacji.

Oprogramowanie dostarczonej maszyny musi by¢ dostepne w jezyku angielskim i lokalnym (nalezy

okresli¢ przed MQ?2)
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3.5. WYMAGANIA DOTYCZACE ZATWIERDZANIA

3.6.ZATWIERDZENIE PROJEKTU
3.7.1.1. Wymagane jest przeprowadzenie oceny ryzyka zgodnie ze specyfikacja Aptiv Design In Health
and Safety. Inzynier produkcji sktadajacy wniosek jest odpowiedzialny za dopilnowanie, aby ocena
ryzyka zostata zakonczona przed zakonczeniem przegladu projektu.
3.7.1.2. Pracownicy Aptiv Business Unit mogga odwiedza¢ zaktad dostawcy w celu przegladu projektu. W
razie potrzeby mozna organizowa¢ tymczasowe przeglady projektu w trakcie catego procesu
projektowania. Zatwierdzenie projektu nie zwalnia dostawcy z odpowiedzialno$ci za prawidlowe
dzialanie tego systemu i zgodno$¢ z niniejszg specyfikacja.
3.7.1.3.Projekt 1 budowa musza by¢ zgodne z najnowsza wersja majacych zastosowanie specyfikacji.
Inzynier zamawiajacy musi zatwierdzi¢ wszelkie odstepstwa.
3.7.1.4.Przed zbudowaniem maszyny dostawca MUSI przesta¢ inzynierowi zamawiajacemu wszystkie
rysunki dotyczace rozdzialu mocy, elementdéw sterujacych, rozmieszczenia paneli, widoku planu maszyny
1 zestawienia komponentéw elektrycznych do pisemnego zatwierdzenia. Niezastosowanie si¢ do tego

moze op6zni¢ wysytke.

3.7.2. RAPORTY STATUSU PROJEKTU

3.7.2.1. Status projektu nalezy zgtasza¢ poczta elektroniczng inzynierowi produkcji Aptiv Business Unit
odpowiedzialnemu za projekt pierwszego dnia kazdego miesigca az do zakonczenia projektu.

3.7.2.2.W przypadku nieosiggnigcia jakiegokolwiek kamienia milowego nalezy natychmiast przekazac
powiadomienie zawierajace informacje o dzialaniach niezbednych do przywrdcenia harmonogramu

projektu.

3.7.3. PRZEGLAD DESIGNU
Przedstawiciele jednostki biznesowej Aptiv moga odwiedzi¢ placowke dostawcy na etapie budowy, aby
oceni¢ stan. Raporty o stanie projektu musza co najmniej informowaé przedstawicieli jednostki

biznesowej Aptiv o stanie kompilacji.
3.7.4. ODBIOR MASZYNY

Odbidér maszyny bedzie przebiegat w trzech fazach.
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3.7.4.1.Przed wykupem

> Dostawca musi dokona¢ wstgpnego wykupu i1 dostarczy¢ pisemny raport z wynikOdw inzynierowi

produkcji jednostki biznesowej Aptiv odpowiedzialnemu za projekt.

> Dostawca bedzie przestrzega¢ Standardowego Planu Akceptacji Sprzetu Jednostki Biznesowej Aptiv

dla projektu

3.7.4.2.Wykup

> Po pomyslnym zakonczeniu wstepnego wykupu przedstawiciel jednostki biznesowej Aptiv

przeprowadzi skup maszyny w zakladzie dostawcy.

> Inzynier zamawiajacy jest odpowiedzialny za wypekienie Listy kontrolnej BHP firmy Aptiv

Machinery
> Wykup zostanie przeprowadzony w taki sam sposob jak przedwykup.

> Przekup dokona przegladu warunkow niniejszej specyfikacji i zidentyfikuje wszelkie rozbieznos$ci,

zwlaszcza dotyczace kwestii zidentyfikowanych w Ocenie Ryzyka.

3.7.4.3.0dbior koncowy

> QOstateczny odbidr maszyny zostanie przeprowadzony w glownej lokalizacji produkcyjnej (PML)

jednostki biznesowej Aptiv po instalacji.

> Inzynier zamawiajacy jest odpowiedzialny za wypelnienie Listy kontrolnej BHP firmy Aptiv

Machinery

> Ostateczny odbior maszyny bedzie przebiegat zgodnie ze Standardowym Planem Akceptacji Sprzetu

Jednostki Biznesowej Aptiv dla okreslonego procesu.

> Odbidr koncowy maszyny sprawdzi, czy wszystkie warunki zakresu prac zostaly speinione.

4. DOKUMENTACJA

Pelna dokumentacja musi zosta¢ dostarczona przed instalacja maszyny w zaktadzie docelowym.
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Dokumentacja techniczna:

* » Deklaracja CE

* » Schemat mechaniczny z zestawieniem materiatow (BOM)

* « Widok rozstrzelony maszyn (podsystemow) ze wskazaniem cz¢éci odpowiadajacym BOM
* « Szczegdtowy schemat elektryczny

* » Szczegotowy schemat pneumatyczny

* » Przylacza maszynowe (zasilanie, doptyw powietrza i inne materiaty eksploatacyjne, jesli projekt
przewiduje takie wykorzystanie)

* « Zuzycie powietrza i energii przez maszyny

* « Lista czgsci zamiennych podzielona na 3 kategorie: o Kategoria 1: w magazynie czes$ci zamiennych,
od ktorych zalezy prawidlowe dziatanie stanowiska pracy. Czg¢$ci, ktorych nie mozna przewidzie¢, kiedy
ulegng awarii/zniszczeniu

« Kategoria 2: regionalne zapasy czg¢$ci zamiennych, ktore ulegaja zuzyciu i maja przewidywang
zywotnos¢. Czgsci o przewidywanym cyklu zycia

* Kategoria 3: cze$ci zamienne znajdujace si¢ w magazynie dostawcy, od ktorych stacja robocza nie jest
zalezna przy wykonywaniu swoich operacji. Lista ta bedzie zawiera¢ numery czgsci, 1losci 1 ceny
jednostkowe w celu oszacowania budzetu potrzebnego na konserwacje.

Dokumentacja procesu:

* Ocena ryzyka (najlepiej PFMEA)

» Lista kontrolna EHS i powiazane pliki

* Instrukcja obstugi w jezyku lokalnym

* Procedura kalibracji (z certyfikatami kalibracji, jesli ma to zastosowanie)

* Procedury konfiguracji 1 regulacji

* Instrukcje dotyczace transportu, montazu 1 instalacji

* Operacyjne rozwigzywanie typowych problemoéw i powigzanych rozwigzan

* Lista wszystkich mozliwych bledow maszyny z odpowiednim komunikatem o btedzie i kodem biedu
* Procedury i harmonogramy konserwacji zapobiegawczej

» Jasna 1 precyzyjna definicja narzedzi potrzebnych do kazdej procedury konserwacji
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* Lista sprawdzajaca bledy ze zdefiniowang procedura weryfikacji

Nalezy dostarczy¢ petng dokumentacje dotyczaca konserwacji (procedury konserwacji, schematy
elektryczne i pneumatyczne).

Wszystkie informacje techniczne/technologiczne muszg by¢ dostarczone w jezyku angielskim.

4. ZATWIERDZENIE PROJEKTU

4.4. Zgodnie ze specyfikacja Aptiv Design In Health and Safety wymagane jest przeprowadzenie oceny
ryzyka. Inzynier produkcji sktadajacy wniosek jest odpowiedzialny za zapewnienie ukonczenia
oceny ryzyka przed zakonczeniem Przegladu Projektu.

4.5. Pracownicy jednostki biznesowej Aptiv moga odwiedzi¢ zaktad dostawcy w celu dokonania
przegladu projektu. Tymczasowe przeglady projektu moga by¢ organizowane w razie potrzeby w
trakcie calego procesu projektowania. Zatwierdzenie projektu nie zwalnia dostawcy z

odpowiedzialno$ci za prawidlowe dzialanie tego systemu 1 zgodno$¢ z niniejszg specyfikacja.

4.6. Projekt i wykonanie muszg by¢ zgodne z najnowsza wersja odpowiednich specyfikacji. Inzynier
zamawiajacy musi zatwierdzi¢ wszelkie odstepstwa.

4.7. Przed przystagpieniem do budowy maszyny dostawca jest ZOBOWIAZANY do przestania
inzynierowi zamawiajacemu do pisemnego zatwierdzenia wszystkich rysunkéw dotyczacych
dystrybucji zasilania, elementéw sterujacych, uktadow paneli, widoku planu maszyny i
zestawienia materiatow elektrycznych. Niezastosowanie si¢ do tego wymogu moze op6znic¢

wysytke.

5. PRODUKT(Y) I ISTNIEJACY SPRZET, KTORY OBEJMUJE
Stanowisko powinno by¢ wyposazone w drukarke Pica II oraz skaner 1D 1 2D HHP 1902g.

6. INSTALACJA/INTEGRACJA

Dostawca maszyn lub technik przedstawicielskiej firmy musi by¢ obecny w zaktadzie docelowym w celu
instalacji 1 fazy uruchomienia do czasu, az maszyna bedzie w pelni sprawna, a wszystkie wymagania
wyszczegolnione w paragrafie 7 zostang potwierdzone jako spetnione przez odpowiedzialnego inzyniera
Aptiv oraz przedstawicieli ds. BHP, konserwacji i niezawodnosci . Dostawca powinien z gory okreslic,

ile czasu zajma takie czynnosci, jak instalacja (najlepiej mniej niz 5 dni), szkolenie i dostosowania
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7. SZKOLENIA /WSPARCIE / GWARANCJA
Dostawca powinien przeprowadzi¢ szkolenie F2F wraz z pierwsza instalacja sprz¢tu. Szkolenie powinno
obejmowac aspekty inzynieryjne/procesowe/konserwacyjne/jakos¢/niezawodnosé/zdrowie 1
bezpieczenstwo pracy z maszyng. Jesli zostanie o to poproszony, dostawca powinien mie¢ rowniez
mozliwo$¢ wspierania lokalnego zespotu w zaktadach produkcyjnych.
Dostawca musi przedstawi¢ pisemny plan szkolen dotyczacy dostarczanych maszyn. W interesie
dostawcy lezy sporzadzenie dobrego planu zapewniajacego pomysine dziatanie jego maszyn we

wszystkich zaktadach Aptiv.

8. WSPARCIE

Dostawca musi przedstawi¢ pisemny plan wsparcia dla dostarczanych maszyn. W najlepszym
interesie dostawcy jest opracowanie dobrego planu zapewniajacego sukces jego maszyn we
wszystkich obiektach Aptiv. Dostawca jest odpowiedzialny za wsparcie catego systemu i jest
pojedynczym punktem kontaktowym we wszystkich sprawach. Jesli pytanie wykracza poza wiedze
dostawcy na temat komponentu, jest on odpowiedzialny za skontaktowanie si¢ z producentem

komponentu w celu uzyskania pomocy.

Ponizej przedstawiono niektdre z krytycznych elementow dobrego planu wsparcia, uszeregowane
wedlug poziomu. SOW powinien wymaga¢ "Najlepszego w swojej klasie", ale odpowiedzialny

inzynier moze uzy¢ tej tabeli, aby pomodc w uszeregowaniu odpowiedzi dostawcow.

Przedmiot Najnizszy Sredni Najlepszy w swojej
poziom akceptowalny klasie poziom
zapewnianego poziom wsparcia
wsparcia wsparcia
dostepnosé czesci Dostepne w Dostepne w czesci zamienne
zamiennych ciggu >48 godzin ciggu 9- dostepne w ciggu 1- 4
wymienionych na liscie 24 godziny godzin
zalecanych czesci
zamiennych
lista czeSci zamiennych
dostepnosc czesci 1+ tydzien 49-72 godziny dostepne w czasie
zamiennych kazdej Krétszym niz 24
zakupionej lub godziny
wyprodukowanej czeSci z
BOM
Dostepnosc¢ wsparcia na 25-48 godzin 5-8 godzin w ciggu 2 - 4 godzin
miejscu oczekiwania na | oczekiwania na w przypadku
wsparcie na wsparcie na wsparcia na miejscu
miejscu miejscu przez osobe
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JakoS¢ wsparcia przez Potgczenia W ciggu 3-4 Natychmiastowa
telefon odbierane tylko godzin odpowiedz
w normalnych Odpowiedz na | telefoniczna dostepna
godzinach 24-godzinny 24 godziny na dobe
pracy monitorowany przez kompetentng
osobe
osoba
Rodzaj dostarczonej Limitowane Kompletna Kompletne
dokumentaciji wydruki instrukcja podreczniki i
inzynieryjnej / projektowej i limitowane obstugi i kompletne wydruki
podreczniki kompleme (elektroniczne |
wydruki papierowe) w wielu
Jezykach
Rodzaj dokumentac;ji Brak Materiaty w Dokumentacja i
dotyczgcej konserwacji i dokumentacji formie przewodniki w wersji
rozwigzywania probleméw jako takiej. papierowej, papierowej,
elektronicznej elektronicznej i online
lub on-line w w wielu jezykach
Jezyku
Jezyku
angielskim.

Poziom wsparcia powinien by¢ okre§lony przez obszar globalny i powinien obejmowac:

dostepno$¢ czesci zamiennych wymienionych na liScie zalecanych czgéci zamiennych (najlepszy w
swojej klasie jest "czeSci zamienne dostepne w ciggu 1-4 godzin™)

dostepnos¢ czesci zamiennych kazdej zakupionej lub wyprodukowanej czesci z listy BOM (najlepszy
w swojej klasie jest "dostepny w czasie krotszym niz 24 godziny")

Dostepno$¢ wsparcia na miejscu (najlepsze w swojej klasie jest "w ciggu 2 - 4 godzin w przypadku
wsparcia ha miejscu przez pracownika technicznego")

Jako$¢ wsparcia telefonicznego (najlepsze w swojej klasie jest "natychmiastowa reakcja telefoniczna
dostgpna 24 godziny na dobe¢ przez kompetentng osobg")

Rodzaj dostarczanej dokumentacji inzynieryjnej/projektowej (najlepszy w swojej klasie: "Kompletne
podreczniki 1 kompletne wydruki (elektroniczne 1 papierowe) w wielu jezykach")

Rodzaj dokumentacji dotyczacej konserwacji i rozwigzywania probleméw (najlepsza w swojej klasie
jest "Dokumentacja i przewodniki w formie papierowej, elektronicznej i on-line w wielu jezykach")
Z kim nalezy si¢ kontaktowaé w celu uzyskania wsparcia telefonicznego (numer telefonu itp.).
Lokalizacja najblizszego personelu pomocy technicznej.

Harmonogram wstepnego wsparcia instalacyjnego i kolejnych wizyt kontrolnych. 13.2.1.10 Zasady
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okreslania, czy inzynier wsparcia musi przyby¢ na miejsce (polaczenie "911"). Regionalny personel
wsparcia to duzy plus!
e Opcjonalny inzynier na miejscu przez 30, 60 lub 90 dni. 13.2.1.12.Internetowy adres e-mail dziatu

pomocy technicznej.

9. GWARANCJA

Dostawca udziela gwarancji na maszyne¢ na okres co najmniej dwoch lat. Okres gwarancji
rozpoczyna si¢ w dniu oddania maszyny do eksploatacji, chyba ze dziat zakupow wynegocjuje

inaczej.

V. Miejsce dostarczenia przedmiotu zaméwienia:
Aptiv Services Poland,

Ul. Suska 156,

Jelesnia, 34-340

V1. Termin dostarczenia przedmiotu:
Maszyna powinna zosta¢ dostarczona pod wskazany w pkt. V adres do 150 dni kalendarzowych liczonych
od daty podpisania umowy oraz wystawienia zamowienia (PO)- bieg okresu rozpocznie si¢ od pdzniejszej

daty dotyczacej wskazanych dokumentow tj. umowy oraz wystawienia zamowienia (PO )

VII. Warunki i wymagania ogolne:

1. Zakres zamowienia obejmuje dostawe maszyny, montaz na hali produkcyjnej i uruchomienie automatyzacji
maszyny do zagniatania elektromagnetycznego;

2. Oferta powinna uwzglednia¢ pelne koszty dostawy, transportu wszystkich elementow, ubezpieczenia na
czas transportu 1 roztadunku oraz uruchomienia w docelowej lokalizacji.

3. Przedmiot zamodwienia musi by¢ maszyng fabrycznie nowa 1 nieuzywang przez firmy trzecie.
Dopuszczalne jest jej uruchomienie przez Wykonawce w celu przeprowadzenia testow 1 pomiarow
dokumentujacych uzyskiwane parametry,

4. Wykonawca ma zapewni¢ okres gwarancji okreslony w ofercie (minimalny okres gwarancji wynosi 24
miesiecy). Gwarancja oznacza bezptatng (bez dodatkowych oplat), pelna (obejmujaca wszystkie

komponenty, elementy urzadzenia) i nieograniczong (bez ograniczen czasem uzytkowania na dobg)
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gwarancje dla urzadzenia. Przy tym warunku zaktada si¢ wykonywanie wszelkich czynnos$ci obstugowych
1 konserwacyjnych. Gwarancja nie obejmuje kosztow zwigzanych z normalng eksploatacja i konserwacja.
Wykonawca zobowigzany jest przedstawic¢ szczegotowy zakres gwarancji z wyszczegolnieniem sytuacji i
elementow, jakich gwarancja dotyczy a jakich nie dotyczy.

Rozwigzania rbwnowazne;

Wszedzie tam, gdzie przedmiot zamowienia jest opisany poprzez wskazanie znakéw towarowych, patentéw
lub pochodzenia, zrodta lub szczegdlnego procesu, dopuszcza si¢ zastosowanie rozwigzan rownowaznych
w stosunku do opisanych, pod warunkiem, ze bedg one posiadaty co najmniej takie same lub lepsze
parametry techniczne i funkcjonalne 1 nie obniza okreslonych w dokumentacji standardow. Jesli w opisie
przedmiotu zamdwienia wystepuja: nazwy konkretnego producenta, nazwy konkretnego produktu, nalezy
to traktowa¢ jedynie, jako pomoc w opisie przedmiotu zamowienia. W kazdym przypadku dopuszczalne sa
produkty réwnowazne pod wzgledem konstrukcji, materialow, funkcjonalnos$ci. Jezeli w opisie przedmiotu
zamoOwienia wskazano jakikolwiek znak towarowy, patent czy pochodzenie — nalezy przyjac, ze wskazane
patenty, znaki towarowe, pochodzenie okreslajag parametry techniczne, eksploatacyjne, uzytkowe, co
oznacza, ze Zamawiajacy dopuszcza ztozenie ofert w tej czgsci przedmiotu zaméwienia o rdwnowaznych
parametrach technicznych, eksploatacyjnych i uzytkowych. To samo dotyczy sytuacji, gdy przedmiot
zamOwienia opisany jest za pomoca norm, aprobat, specyfikacji technicznych i1 systemow odniesienia
Zamawiajacy dopuszcza rozwigzania roéwnowazne z opisanymi. Cigzar udowodnienia zachowania

rOwnowaznosci oferty spoczywa na Wykonawcy.

VI11. Uruchomienie i dokumentacja

1.

Po dostarczeniu i uruchomieniu urzadzenia Dostawca zobowigzany jest do przeprowadzenia testow i badan
odbiorowych w obecno$ci przedstawiciela zamawiajagcego wg harmonogramu 1 wymagan odbiorowych
zamawiajacego. Badania odbiorowe, potwierdzane w protokotach odbioru zamieszczane, jako zataczniki w
dokumentacji powykonawczej stanowia potwierdzenie spetnienia wymogow zamawiajacego okreslonych

w Zapytaniu Ofertowym.

. Dostawca zobowigzany jest do dostarczenia dokumentacji zawierajacej katalog czesci zamiennych,

specyfikacje urzadzenia, instrukcje obshugi, eksploatacji 1 konserwacji w jezyku polskim w wersji

elektronicznej oraz papierowe;j.

. Protokét odbioru zostanie podpisany w momencie potwierdzenia poprawnego dziatania maszyny.

. Oferent zobligowany jest do udostepnienia mozliwos$ci wstepnego odbioru maszyny w przypadku prosby

kupujacego.
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Order description
to inquiry no. 18/2024 carried out as part of the project: "MODERNING THE HARNESS PRODUCTION
PROCESSES THROUGH THE IMPLEMENTATION OF TECHNOLOGICAL SOLUTIONS IN THE
AREAS OF AUTOMATION & ROBOTIZATION AND DIGITIZATION IN ORDER TO INCREASE
PRODUCTION CAPACITY AND INCREASE THE RELIABILITY OF THE FINAL PRODUCT",

implemented as part National Recovery and Resilence Plan (KPO), Component A ,,Resilence and
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Competitivness of the economy”, Investment: A 2.1.1. Investments supporting robotization and digitalization

in enterprises.

The subject of the order

Machine for gluing and screwing aluminum housing - 1 unit.

General description of the subject of the order

The subject of the order concerns the realisation of a project whose aim is the automation, robotisation and
digitisation of cable harness production processes at Aptiv Services Poland Spotka Akcyjna, in order to
increase the company's production capacity and improve the reliability of the final product. The subject of the
order concerns Task 13 - the delivery and installation of a machine for gluing and twisting aluminum housings.
The subject of the order will contribute to optimizing the process of twisting and sealing the "can™ protecting
welded cables from external factors. The specified machine ensures the correctness of the process of gluing

and screwing the aluminum housing.

I11. Machine functionality and work description
1. Scanning manifest by Operator.
2. Loading components into designated holder.
3. Machine vision validation of components presence, position and cover cleanness (no glue leftover from
rework).
4. Application of the glue.
5. Verification of glue path with vision system.
6. Automated closure of cover with proper force.
7. Torque of screws in defined sequence.
8. Closing of caps for each outlet of splice.
9. Machine vision confirmation of latches closed, nothing sticking outside of cover.
10. Result confirmation, label printing.

11. Unloading procedure.
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N° Operation Seq. Type Time [s]
0 Steps
1 Scan manifest 0 0 2,80
__Take housing and cover from containers 1 0 4,00
_Insert housing and cover into respective holders 2 0 4,00
__Insert harness into housing and press insulator 3 0 4,00
Adjust all components positions inside housing 4 0 18,00
6 press cycle start 5 0 3,00
" Perform Vision check of com ponents presence, position

__and cover cleanness B M 6,50
__ Glue application on the cover 7 M 55,00
9 Vision validation of glue path 8 M 6,50
10 Closure of cover 9 M__ 500
11 Torque of 8 screws 10 M 80,00
12 Closing of caps 11 M 19,00
13 Machine Vision confirmation of closed latches 12 M 6,50
14 Label printing and sticking 13 M 6,91
15 Station unloading 14 0 6,00
227,21

The cycle must ensure to not exceed maximum time of 227 seconds.

Figure 1 Automation System of EMPC Machine

IV. Technical parameters and functions

6.4.1. CORPORATE SPECIFICATIONS AND LEGAL REQUIREMENTS

The supplier is responsible for providing the Export Control Classification Number (ECCN). It is your responsibility
(Engineering) to make sure that this number is provided by the supplier.

The supplier is responsible for obtaining all the required specifications.

The supplier agrees to comply with the latest revisions (unless otherwise specified) of the following basic
Safety Specifications and International Safety Standards. Conformance to International Safety Standards

which are applicable to specific types of custom-built machinery is required. Any deviations by the

supplier from these specifications must be approved in writing by Global EHS Specialist.
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Specification / Legal Requirement Summary

1. Export Control Classification Number ECCN (please follow
hyperlink)

The ECCN is an alpha-numeric code,
e.g., 3A001, that describes the item and
indicates

export licensing

requirements

2. Machinery Hazard ldentification and Risk Assessment (please
follow hyperlink) Requires Machinery Risk Assessment Analysis (or

equivalent)

Machinery risk assessment must
comply with the requirements defined

in the 1SO Standards.

3. Aptiv Electrical/Electronic Architecture ESD Engineering
Specification C-9000

To be shared by Aptiv Engineering, if
required

4. Machinery EHS Checklist (please follow hyperlink)

EHS
requirements must be complied
with.

Machinery checklist

5. Sound Level Specification for Equipment Suppliers (please follow

hyperlink)

6. Sound Level Specification Test (please follow hyperlink)

The 8-hour time-weighted average
(TWA) A-weighted sound level shall
not exceed 80 dBA at ANY of the
designated measurement locations on
the machine measurement envelope
and in the Operator’s Hearing Zone,
during the operating time of the

machine.

7. Design-In Ergonomics Guidelines and Design-In Ergonomics

Checklist for Equipment or Workstation (please follow hyperlink)

Machinery must comply with any

specific country ergonomic
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requirements and, in case there is
none it must comply with Aptiv

ergonomic guidelines

The latest version of the following I1SO standards apply:

8. 1S0O 4413 Hydraulic Standard

9. 1SO 4414 Pneumatic Standard

10. 1SO 10218-1 Robots and robotic devices

11. 1SO 10218-2 Integration of Robots and robotic devices

12. ISO/TS 15066 Robots and robotic devices — Collaborative robots

13. ISO 1161 Safety of machinery - Integrated manufacturing
systems — Basic requirements

14. 1SO 12100 Safety of machinery - General Principles for Design
— Risk Assessment and risk reduction

15. 1SO 13849-1:2006 Safety of machinery — Safety related parts of
control systems — Part 1: General principles for Design

16. 1SO 13850 Safety of machinery — Emergency Stop — Principles
of Design

17. 1SO 13854 Safety of Machinery — Minimum Gaps to Avoid
Crushing of Parts of the Human Body

18. 1SO 13855 Safety of Machinery — Positioning of Safeguards with
Respect to the Approach Speeds of Parts of the Human Body

p1. 1SO 13856 (all parts) Safety of Machinery —

»2. Pressure-sensitive Protective Devices




‘\\ gEAA,{‘OWY Rzeczpospolita ;\\/I;niste'l’sti\)/‘lq h
=~= oosuoowy [ ™" . RO

Sfinansowane przez
Unie Europejska
NextGenerationEU

21. 1SO 13857 Safety of Machinery — Safety Distances to

Prevent Hazard Zones being reached by Upper and Lower Limbs

22. 1SO 14118 Safety of Machinery — Prevention of unexpected
Start-up

23. 1SO 14119 Safety of Machinery — Interlocking Devices

Associated with Guards — Principles for design and selection

24. 1SO 14120 Safety of Machinery — Guards — General
Requirements for the Design and Construction of Fixed and

Movable Guards

25. 1SO 14122 (all parts) Safety of Machinery — Permanent Means

of Access to Machinery

26. IEC 60204-1 Safety of Machinery — Electrical equipment of
Machines — Part 1: General requirements

27. IEC 61496-1 Safety of Machinery — Electro-sensitive. Protective
Equipment — Part 1 General Requirements and Tests

28. IEC 61800-5-2 Adjustable Speed Electrical Power Drive Systems

— Part 5-2: Safety Requirements - Functional

29. IEC/TS 62046 Safety of Machinery — Application of

Protective Equipment to Detect the Presence of Persons

30. IEC 62061:2005 Safety of Machinery — Functional Safety of
Safety-related electrical, electronic and programmable electronic

control systems

31. 1SO 3864-1 Graphical symbols - Safety colours and safety signs
- Part 1: Design principles for safety signs and safety markings
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32.

ISO 11151-1 and I1SO 11151-2- Lasers and laser-related

equipment - Standard optical components

33. IEC 60825-SER Ed. 1.0 b - Safety of laser products

34. 1SO 11553-1 - Safety of machinery - Laser processing machines
35. 1SO 11929; I1SO 7212 — lonizing radiation

36. IEC 61340-5-1 - Electrostatics - Part 5-1: Protection Of

Electronic Devices From Electrostatic Phenomena - General

Requirements

37.

IEC/TR 613340-5-2 - Electrostatics - Part 5-2: Protection of

electronic devices from electrostatic phenomena - User guide
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In addition to applying sound engineering, safety, and build practices, the supplier agrees to comply with the
latest revisions (unless otherwise specified) of the following specifications and standards. Any deviations by

the supplier from these specifications must be approved in writing.

Place any part drawing references, workmanship standards, Communications references or standards where

applicable.

The following six (6) points are for information only and should be added to the SOW ONLY if it applies to
your machinery. Remove the Italics when adding to the SOW.

If the proposed machinery uses chemicals or produces significant noise levels (above 80 dB) during production
or maintenance, please contact the Manager of Environmental Engineering for guidance and to obtain the
necessary permits. Regulations may require that a permit from the appropriate government agency be obtained

prior to installation of the machinery.

1. Pollution prevention/Waste disposal: An effort should be made to limit or eliminate the production of waste
from the machinery. Any liquid or solid waste generated by the machinery must be properly classified to

determine the appropriate means of legal disposal.

2. Air emissions: Emissions of chemicals over certain volumes requires permits from the appropriate agency.

Names of chemicals and their potential volume are necessary to obtain mandatory air permits.

3. Process waste drains: Different materials require different treatment and therefore may require segregation
and separate drains. For example: solvents in most facilities cannot be placed in drains; cyanide waste and
acid waste must be kept separate. Characteristics and volumes of chemicals must be determined in order to

specify the correct drain or method of disposal of waste.

4. Exhausting of process or other gasses: Machinery manufacturers requirements for exhaust should be

followed unless experience or other knowledge indicates otherwise.

5. Hazardous chemicals or processes: All chemicals used in the processing or maintenance of the machinery
must have complete Material Safety Data Sheets. They must be approved by the site Hazardous Materials

Control Committee prior to introduction onto the site.

6. Noise levels greater that 80dB may require certain actions be taken to protect personnel or the public.

Reference the Aptiv Sound Level Specifications -SL1.0 for requirements.
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6.4.2. PROCESS INFORMATION

2.1 PRODUCT INFORMATION

SCREW

MULTICORE

EMC PLUG
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Components list:

ID Component Aptiv PE/APN Quzr;tllitcyé per Supplier
1 Body/Housing PE546467 1 TBD

2 Lid/Cover PE546465 1 TBD

3 Single wire seal | peo go0c 3 TBD

6mm?2

4 Insulator PE519900 2 TBD

5 Cap 6mm?2 PE546468 4 TBD

6 Screw Altracs 35241517 8 EJOT

Plus
Glue Loctite SI

7 5970 BM M8077001 2-241q] Henkel
8 Cavity plug PE596419 1 TBD

9 Cable multicore |\ /o2 6c301 3 Coficab

2x6mm?2
10 Tape M4827009 TBD Coroplast

All above components have most current revision date of 11.01.2024. This is not finalized product, all
components are still prone to change.

Harness variance:

Component has different variations depending on scanned manifest which will change number and

configurations of cables coming in and out of connector. There will be 2 main scenarios as presented below.

3-way 4-way

In 3-way arrangement any outlet of the component can be left without cable. Whenever any of these outlets

will not be used for a cable, it will be plugged with EMC plug as presented in exploded view.
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Cable
4mm?

Cable
6mm?

Additionally, each side’s cables can come in either 4mm2 or 6mm?2 variance which also impact dimensions of
seals, their colors (colors shown on the picture are just visualization, final component color will be provided
by Aptiv at later date) and position inside cover.

All these variances need to be identified and verified by station tooling to ensure correct components were
loaded in according to scanned label.

Dimensions:
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Additionally, each harness may have cables with length up to 1.5 meters, which needs to be securely positioned and
held via clamps or other mechanisms within station during process.

400mm

PA wizh mespeat to splice

| HPS40 |

Finalized list of all possible combinations will be shared by Aptiv at later stage
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2.4.1. Main sequence of operation.

1. Scanning manifest by Operator.

2. Loading components into designated holder.

w

from rework).

© o0 ~N o o1 b

. Application of the glue.

. Verification of glue path with vision system.

. Automated closure of cover with proper force.
. Torque of screws in defined sequence.

. Closing of caps for each outlet of splice.

10. Result confirmation, label printing.

11. Unloading procedure.

Sfinansowane przez
Unie Europejska
NextGenerationEU

. Machine vision validation of components presence, position and cover cleanness (no glue leftover

. Machine vision confirmation of latches closed, nothing sticking outside of cover.

Expected operations broken down between operator(O) and machine(M) with their respective
average times can be found bellow. Times used are examples of similar operations and can be
different for final product, but overall cycle time should stay within calculated total. Any
deviation from that needs to be approved by Aptiv side.

N° Operation Seq. Type Time [s]
0 Steps
1 Scan manifest 0 0 2,80
Take housing and cover from containers 1 0 4,00
Insert housing and cover into respective holders 2 0 4,00
Insert harness into housing and press insulator 3 0 4,00
5 Adjust all components positions inside housing 4 0 18,00
press cycle start 5 0 3,00
Perform Vision check of components presence, position
7 and cover cleanness 6 M 6,50
Glue application on the cover 7 M 55,00
9 Vision validation of glue path 8 M 6,50
Closure of cover 9 M 5,00
11 Torque of 8 screws 10 M 80,00
12 Closing of caps 11 M 19,00
13 Machine Vision confirmation of closed latches 12 M 6,50
14 Label printing and sticking 13 M 6,91
15 Station unloading 14 0 6,00
227,21
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2.4.2. Component coming to station.

Components will come to the station in following forms: Item 1. Harness with seals (ID 3),
caps (ID 5) and insulator (1D 4) Item 2. Lid (ID 2) Item 3. Housing (ID 1) Item 4. EMC plugs
(ID 8)

Items from 2 to 4 will be present on the station in designated containers and need to be taken
and placed by operator. Any open outlet needs to be sealed with plug and all components
should be validated with vision system based on their presence, positions and colors.
Additionally, imperfections and defects of inspected components that would affect their
functionalities should be detected and rejected. Only after confirmation is received machine can
start further operations. During entire process insulator and cables should be kept securely in

place to make sure they won’t change position during operations.
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2.4.3. Gluing process.

« Preferred technology:
«  Glue application to be provided by robotic arm or similar solution.
« If possible, cover should be the part doing movement during application.

+  Process parameters:
«  Glue dispensing pressure (precise values will be decided between Aptiv and supplier).
«  Amount of glue dispensed (1,418 cm? of glue should be used per application).
«  Glue path.

«  Product characteristic:
«  Glue path thickness/height/shape, position start/end according to glue path specified bellow
- System should detect if glue is not dispensed according to requirements including amount of used glue.

«  Setup:
»  Setup should be automatic (only software setup)
»  Glue path to be monitored by Vision System and providing feedback to the machine continuously during
application process (allowing for immediate abort of glue application when abnormality is detected).
- Set up data, error proofing results and control data should be stored into log file records
- Error proofing dedicated receipt/program to be activated with defined frequency (once per shift and after
any maintenance intervention) with possibility to set warnings on HMI whenever control should be performed
acc. to definition.
- Set up routine includes control of the product characteristics and process parameters verification (when
applicable). Set up must be automatically requested by machine. The OK condition for each verification is the
necessary input before production mode can be initiated and must be visible on station HMI.
- Sample size used during procedure will be discussed with Aptiv team at later stage, but it has to be
sufficient enough to accommaodate all variables and attributes.

Glue used for the process is Loctite S1 5970 BM provided by Henkel. Glue needs to be applied on the

defined path. It is crucial that not only path but also width of the glue is kept consistent with

requirements, so glue has proper binding while also not overflowing after closure.
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is only 300 seconds to align lid on the body (in case of exceeding maximum time limit component
should be locked on station until confirmation with credentials is provided via HMI), otherwise
glue will lose its properties. In case of incorrection in path, glue can be easily wiped away with
non-polar solvents and inserted on lid again. The entire path of glue must be wiped away before
rework. Glue cleaning can be done only in designed area, not in glue station itself to minimalize

potential smudges on the machine and introduction of glue wastes into undesignated areas.

NOK (GLUE PATH
TOO NARROW)
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2.4.4. Closing covers.

Preferred technology:
* Servomotors, robotic arm or similar solution

Process parameters:
* Position of the component
*  Force of closure

Product characteristic:
* Position of components reached
* No visual sights of leaking glue, pinched components or not fully closed cover

Setup:

»  Error proofing dedicated receipt/program possible to be activated with defined frequency (once per shift
and after any maintenance intervention) with possibility to set warnings on HMI whenever control should be
performed acc. to definition.

«  Set up routine includes control of the product characteristics and process parameters verification (when
applicable). Set up must be automatically requested by machine. The OK condition for each verification is the
necessary input before production mode can be initiated and must be visible on station HMI.

*  Sample size used during procedure will be discussed with Aptiv team at later stage, but it has to be sufficient
enough to accommodate all variables and attributes

After glue path is confirmed, both covers need to be sealed together within time period specified in previous
point. To make this procedure easier there are guiding pins on upper cover to be align with prepared cavities
on bottom one.

Vision System must be applied to verify attribute characteristics (seals, wires, insulators, plug, caps) and further
step can only be made after positive signal provided.
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After position of both covers is established, upper cover should be pressed to the bottom one with distributed
force between 1200N-1500N. Force must be applied equally over cover surface to ensure even pressure and
lack of any gaps between both covers.

To ensure cover fixation during torque step some amount of force should be still distributed into cover

so it won’t move during torque process.
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2.4.5. Torque and final closure.

System should be supplied with automated torque system with screw feeder that will perform torque
operation after covers have been sealed. Screws to be used are 35241517 Ejot.

« Preferred technology:
« Spindle attached to cartesian robot/robotic arm
*  Fully automated feeder system

. Process parameters:
* Torque values
* Angle (due to nature of self-tapping screw should be complemented by highly accurate Z axis control)
* Screw positions

« Product characteristic:
* No visual sights of leaking glue, pinched components or not fully closed cover
*  Process parameters reached

+  Setup:
«  Error proofing dedicated receipt/program to be created and possible to be activated by operator with
defined frequency with possibility to set warnings on HMI whenever control should be performed acc. to
definition.
» Set up data, error proofing results and control data should be stored into log file records
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I z T

BN |01 | Ak | ACTIVE 6371331809 17 R
PARTND | REW | N/P | GLOBAL STATUS SUP PH SUP REV 690
I 5 5 (] El T 3

Additionally, sequence of screw application is predefined and should be as followed.
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All screws need to be assembled with torque of 4.5 Nm +/- 10%. Using torque as a target
parameter and total angle as a control parameter. Each of these parameters needs to be within
defined tolerance for screw to be accepted. Due to self-tapping nature of the screw no rework
procedure is allowed, also for the same reason, angle control needs to be substituted with another

method of verification for full assembled screws.

After torque operation is finalized, caps should be placed on outlets until latches click into

position (in automatic way).
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System needs to make visual validation of process in 3 separate instances in which different
aspects of components are being evaluated. Product characteristics - Vision control shall be able

to detect/measure all characteristics achieved by machine.
1. Validation of initial loading.

First visual inspection relates to all components present and properly loaded into their respective
positions based on initial scan. For that reason, proper shape and color recognition will be needed

in designated areas.

Seals need to properly touch walls and shield must be sitting on proper ribs (two lower ribs) so

shield end touches higher rib.

SEAL SIDE CORRECT PLACEMENT
TOUCH ES WALL

i} v ‘1!'.“—"—{ |

" SEAL WALL PARALLEL
TO OUTLET

Additionally, no wire nor seal should be sticking out or lay on the cover wall to make sure it

won’t be pinched during later assembly.
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2. Glue path check

This inspection will require camera with high measuring precision to evaluate dimension of glue

path.

As described before glue path needs to be continuous within measuring tolerances and not

leaking outside of cover.

This inspection must not take too long of a time, because glue is being exposed to air, which in

time will reduce required glue properties.

3. Final assembly verification

Final inspection needs to evaluate latches caps proper position on cover and whenever any
components were pinched, are sticking out or show signs of damage. Also, there should be no

leaks of glue from inside
Common requirements for all visual inspection
* Vision check system should allow saving ALL pictures.

* Pictures of vision system OK/NOK to be recorded with and scanned ID, date & time stamp to allow

traceability and result of vision inspection.

* Vision check system should allow real time view on current vision step (a screen connected is

mandatory).
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* Set up routine result must be recorded in log file, with photo ID, result achieved, expected result, date,

time and operator ID.

*» Golden samples photos must be prepared to evaluate machine ability to correctly assess OK and NOK

part during special vision audit mode.

« Attributes calibration must be assessed using limit parts for each attribute, these limit parts or golden
samples are used to teaching/verification routine. A daily set up routine must be set to verify the
ability of system to accept/reject golden samples. Precise calibration method of vision check

system must be agreed upon with Aptiv.
* Clear calibration instruction needs to be provided.

* Calibration tool must be designed to cover higher and lower values of the dimensional range being
measured by vision system. This pins must be built and measured, and delivered with the machine
with a measurement certificate for all the dimensions. This certificate must be issued by an entity
certified for this purpose by ILAC(<-LINK).

* Resolution of vision check system must be known and provided. Must follow AIAG/VDA
requirements resolution 5% of tolerance interval add chart and formula. — To be discussed with
Aptiv team to add BIAS and Measurement error(6% and 1%)

* Resolution of camera must be at least 10 times more precise than the tolerance of measured values

(if applicable),
* Vision system should allow communication with the machine and external (Aptiv) network.

* All the results of each part controlled must be recorded in a single log file with traceability to the

individual part. with photo ID, result achieved, expected result, date, time and operator ID.

2.4.7. Access Levels.

List and describe necessary interface levels needed.

Operator interface must be user friendly with translation in both English and local language (polish

language) and be divided for at least 4 levels or accessibility:

1. Service — only for highly skilled service (or specially trained Aptiv employees) engineers.

66



KRAJOWY

e Rzeczpospolita § % Ministerstwo Sfinansowane przez
",‘«' A0 A P Unie Europejska
=—_- ODBUDOWY - Polska e AEINOW Farssnonen NextGenerationEU

2. Maintenance — Only for Maintenance Engineers in order to perform stand machinery maintenance

routines as well as wear parts replacement or minor repairs (if needed).

3. Process Engineering / Setter — the level that enables a user to make changes to receipts/programs,

and perform setting and program trials.

4. Operator level — enables loading production orders and all operations needed to operate on the

machine such as loading/unloading components and ready output.

Operator level with Surveillance Routine / Error- Proofing Routine, enables the operator to run special
mode/receipt based on a fixed frequency. The machine shall enable to make error simulations

safely for proper correct operation checking of the monitoring systems.

5. Quality — level that enables user to unblock the machine in case of a bad part produced and reliability

verifications.

Activities on above levels must be registered (for example in special log file) including details about

glue replacement, parameters changes, audits performed with result.

Operator shall not have a need to interact with any moving parts of the machine. In case they are
common work field area needs to be protected with at least safety light guards. Every common

working area must be equipped with emergency stop button.

Operator job shall consist only of loading cable to the interface, retrieving finalized output to output
area / box or whatever specified by Aptiv.

Machine must allow simultaneous work of Operator and itself. Proposed solution must not expose
operator safety to any danger. System should be safe for operate for Operator, machine and
produced product. System shall be designed in such way, that operator working steps - load cable

and unload finished subassembly should not exceed machine cycle time.

The system should provide an aid to reduce unloading operation time e.g. by simultaneous release of

all assembled parts. Parts should be release all at once, or by segments.

Operator’s working area must be organized in a way that will not be too crowded and confusing. Any
part of equipment that comes into contact with components has to not cause any marks or defects

in it.
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Machine should start production after receiving the production order:
- By barcode scanning

- By predefined Production Management Environment — details to be agreed with Aptiv.

2.4.7. Machine functionalities

2.4.7.1 Machine loading

The loading system must ensure a static and unique position of the cables (Poka-Yoke) to ensure
that all following operations are always done in the same way. The loading system shall not

damage the product.

A nest/holder is necessary to accommodate all a viable version of the harness as described in
previous parts and loading operation can be done only in proper step of the program. If operator
were to interfere with station loadout in any way during other steps machine should be stopped

and produce proper error.
2.4.7.2 Machine unloading

The unloading system must ensure that no damage will occur on the product, including connector

and cable.
2.4.7.2 Cleanliness

Due to the fact the glue application is inherently dirty process machine should be equipped with
automated procedure to remove excess glue from tubes (or other form of glue transportation) so
it won’t be stuck inside or impact future process. Additionally, after each operation nozzle should
also have automated way to keep itself clean between pieces. All requirements of technical

cleanness should also be upheld.

2.4.7.2 Traceability

Scanner must be integrated into the machine for component part number at start-up and for

component traceability. Cables/kits must be identified and traced during complete process.

68



KRAJOWY Reecpospata £ Ministerstwo - Sesmewane oz
==m_— ODBUDOWY - Polsks HIP WO Fallstwowyc NextGenerationEU

Additionally, to this traceability requirements, torque parameters need to be gathered and

separately send to remote SQL database with following structure. Database credentials to which

data needs to be send will be shared during station creation process.

Rundown Rundown Rundown

PartNum PsetCyd TorqueR TorqueTa TorqueM TorqueM AngleRes AngleMi ‘AngleMa AngleRes AngleMi AngleMa Position
Id Station  ber DateTime eNumber esult rget in ax ult n X ult n X Result  Fusebox Number
1276432 PL\ZYWIE! 32266617¢ 20.03.2020 07:50 5 1,56 155 15 23 260,8 50 1000 0 0 0 Accept

h) Data types:

5 1 dbo.TorqueStatistics
= . Columns

¢ Id (PK, bigint, not null)
=] Station (nvarchar(35), null)
=] PartNumber (nvarchar(20), null)
=1 DateTime (datetime, not null)
=] PsetCycleNumber (int, null)
=] TorqueResult (decimal(5,2), null)
=] TorqueTarget {decimal(5,2), null)
=] TorqueMin (decimal(5,2), null)
=] TorqueMax (decimal(5,2), null)
=] AngleResult (decimal(6,2), null)
=1 AngleMin (decimal(5,2), null)
=] AngleMax (decimal(6,2), null)
=] RundownAngleResult (decimal(6,2), null)
=] RundownAngleMin (decimal(6,2), null)
=] RundownAngleMax (decimal(6,2), null)
=] Result (nvarchar(10), not null)
=] PositionNumber (int, not null)
=] Fusebox (nvarchar(50), null)

6.4.3. MACHINERY REQUIREMENTS

Any deviations from below requirements must be clearly stated by the system supplier.

Machine must work properly without any disturbance that affect the final result of the testing
process. Proper mechanical connection without any shaking. The involved parts must be securely
attached without the possibility of sliding. No sharp edges are allowed on the machine that may

hurt the operator or damage the product.
I.-Uptime
a. The machine uptime must be a minimum of 85%

b. Delays due to set-up, operator inefficiencies, product replenishment, or defective components are

not included in this calculation
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I1.-Scrap Rate

a. The machine must not produce more than 1% scrap. Classify OK if NOK, or classify NOK if

OK. During qualification machine can’t generate false reject or accept non conform parts.

3.1. General requirements

Machine should have a cycle counter for maintenance purposes.

Machine shall be equipped with UPS (Uninterruptable Power Supply) to avoid crash of system
in case of power supply failure.

Loading and unloading of the wires and components must be fast and easy.

The machine must use standard commercially available components.

Machine should be delivered with prepared receipts / programs to produce all configurations
mentioned in this document.

In addition, a setup receipt needs to be added — a production program/receipt that will be used
to verify machine proper setup and reliability verification (surveillance routines for error proof).
Station error repeatability to be tested based on custom crafter samples provided by Aptiv with
intend  of targeting difficult detection cases. Precise procedure would be devised based of
station set-up proposed by supplier and agreed between both parties.

Finished product must be differentiated between OK and NOK part. NOK part must engage the
lock on the machine.

Non conform material if not possible to be reworked, must be destroyed or blocked by

equipment.

Develop equipment to release of an NOK part can only occur by an authorized personel
(Quality Access level).

NOK part segregated for rework must have red label identification, following with traceability
requirement.

Machine should have a Andon light implemented with 5 colors that will indicate the machine
status + counters. Colors to be used on the Andon light are: Green, Red, Yellow, White and
Blue.
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Schematic and picture of Andon:
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Color Light situation Definition
Blinking Light Emergency Stop
Constant Light Machine Stopped No Cause
Blinking Light Calling for Material or Tools

Constant Light

Machine stoped missing
Material or Tools

Blinking Light

Machine Setup

Constant Light

Machine Running

Blinking Light

Machine down calling
maintenance

Constant Light

Machine down maintenance
intervention

Blinking Light

Calling for Quality

Constant Light

Machine down Quality
maintenance intervention

Example of Andon light solution, supplier can use/propose alternative brand or solution maintaining the

number or lights and colors.

ST56B, &56, Signal Tower Light, Bulb Tower Light, Signal Tower, Stack Light-Qlight(<-LINK).

Model
numbar

ST568

Steady
ST56B-BZ
Steady wi buill-
in buzz

Steady/
Flashing
ST56BF-BZ
Ste:

Leyer Voltage Current

ST568F 3

AC

[l ST56B ossmm Pole Mount, Bulb steady/Flashing

Bulb
Color

Sl Pants Certificales Weight

0.45kg
0.45kg
0.45kg
0.45kg

» RRed

0.53g
053%g «R
053%g =
053

061kg
061kg *
iy 05tkg |
051kg

06%g o
0.5%g

05%g »
05%g *

AC220V

V 047T7A 11
AC220V  0.233A 2

3.2. Quality.

Aptiv will provide tools/devices/gauges recommendation (to be requested to produce by

equipment supplier and delivered together with corresponding certificates whenever applicable)
to inspect & measure characteristics of individual process steps + final product.

All replaceable tools/exchangeable tooling must have a RFID tag (or any other functional

replacement). Tag need to be unique (after any opening of cover/doors all RFIDs reading should

be repeated).
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When any intrusion into machine is done to area where setup is being done, after leaving this
zone, machine must execute “setup” check — check current placement of moving components
and reset to homing position.

All measurement systems MUST be agreed upon by both parties - Each measurement system
must be evaluated prior to capability assessment using R&R method.

Buyoff (MQ1 - Machine Qualification 1)

Capability check must be done by supplier (before MQL1 tests) for every dimensional
characteristics and attribute according with specified in item Wire processing steps using min
30 parts per agreed configurations. Cmk >2 and 0% defect per attribute listed per station are
the Buyoff pass criteria.

During MQ1 visit at supplier, Aptiv will conduct capability study for every product
characteristics using minimum 30 samples, for both variable and atribute characteristcs, and
same criteria as supplier.

The machine Buyoff final acceptance will verify that agreed conditions of SOW for this stage
have been satisfied.

Final Acceptance (MQ2 - Machine Qualification 2)

For Machine final acceptance the capability check must be done by supplier (before MQ?2 tests)
after installation for every dimensional characteristics and attribute according with specified in
item 4) wire processing steps. Using min 15 parts per agreed configurations. Cmk >2 and 0%
defect per attribute listed per station. Capability index used must be Cmk and requirement is >=
2 or according with other target if different condition was agreed between APTIV and supplier.
Final capability calculation will be performed using samples collected during run at rate (min
125 samples for variables and 300 parts for attributes). For those characteristics that are not
possible to be checked on final product, will be evaluated at the dedicated station. Additional
parts must be constructed to be able to evaluate Product characteristics that are hidden in final
product.

Different operators must operate the machine, set up routines must be executed during the
process and change over when applicable. Cpk >1,67 and 0% defect per attribute listed per
station are part of Final acceptance pass criteria.

The machine final acceptance will verify that all conditions of the SOW have been satisfied.
Measuring tools needed to verify proper machine setup must be connected to machine for setup

verification purpose. E.g. pull tester and micrometer for crimp setup confirmation. Selected
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tools need to be calibrated periodically in plant, therefore integrator shall consider that the tools

need to be disassembled/removed from the machine in an easy way. For measurements,

preferably a machinery vision system to be used.
3.3. Maintenance.

If equipment is not common for all components types, complete changeover should be under 5
minutes for a single operator.

Machine should allow easy access to all maintainable parts. Especially processing station that
require any kind of maintenance and/or trouble shooting activities. No reaching in or out more
than 450mm is allowed.

Machine should operate on standard Power supply connection (max 3x400VAC / 50 Hz) and
Pneumatic connection 6-8 bar.

Machine should provide troubleshooting solutions such as guiding user in case of malfunction
to solve the root cause.

Initial set of defined spare parts must be delivered together with the machine upon first
installation.

Lock-out Tag-out system is a must for all power supplies including but not limited to electric,
pneumatic, etc.

All indicators (pneumatic or others) shall be positioned in such a way that the value can be
easily visible, also, all indicators shall have a reference value and a tolerance range to be used,
All wires and pneumatic tubes must be physically identified.

Machine should have a pressure switch that can detect if pressure goes bellow certain value
(specified my system supplier) amount of pressure (example 4bar) to avoid possible product
errors and machine failures.

Spare parts list must be delivered upfront the machine together with OEM part numbers in order

to optimize stock.

A recommended spare parts list to have in house (category 1) shall be provided by the supplier, this
list shall include, part numbers, quantities and piece prices to estimate budget needed for the

maintenance, this is applicable for the machine, stations and tooling such as crimping dies.

3.4. Environment, Health and Safety (EHS)
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The equivalent continuous sound pressure level of this machine must be below of 80 db. Noise defenders for

the ears must be NOT necessary.

Vendor must fill the ergonomics equipment check list attached to this SOW.

Safety guards if any, must incorporate safe sensors to avoid working with guards removed
Following EHS documentation is needed to be fulfilled by the selected machinery supplier:
- global H&S list,

- ergonomic evaluation,

- risk assessment,

All equipment needed to fulfill EHS requirements should be the part of machine (light guards, vacuum
etc.). Machine must be equipped with proper number of emergency stop buttons with compliance with
EHS documentation. Additional E-Stop buttons should be anticipated for maintenance service actions

inside the machine working areas.
All Emergency stop buttons must be equipped with yellow background and red actuator.

Stations where operator has to load the wires shall not be “deeper” than 450 mm to avoid

stretch/difficult repetitive movements to operator.
No flammable lubricants can be used per Aptiv rule.

All safety covers should have at least two (preferably ALL) safety screw on the lower and top part of

the cover.

Example bellow:
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Machine shall not have any confined spaces (defined in Aptiv EHS documents — link to the library
available in table in paragraph 2). In case of existing of such enveloped space, system supplier must
assure a detection system in place that will not allow machine to execute movements while a person

(or people) are inside.

3.5. Software requirements

Machine must be equipped with the traceability system for necessary process parameters as stated in

previous points.

ALL machine data must be accessible for external (Aptiv) MES system. E.g. machine uptime, servo

motors status.

Remote access for the machine supplier to allow software check, verifications, updates, support, etc.

to overcome any bug or malfunction from the machine

HMI of the equipment must be user-friendly for operators; all functions shall be intuitive enough for
any operator without training (translation in both English and local language (second language will by
provided by Aptiv before MQ2)).

Easy and quick access to initiate operation via barcodes scanner.

Important function of the system is to guide the operator, giving him clear orders eg. “Insert harness”,

“wait for vision system”.

Machine must generate Log files to assure full traceability of parts and their parameters. Each
processed piece (cable end) need to have a specific ID number that will allow clear identification of

physical part and its row in the logfile. Data to be stored from each station:

- Current setup information (what is set up on station e.g. which tools and what process parameters),
- Processing tolerances (min and max value),

- All stations must record OK/NOK status in log file,

- Indication of current machine mode — Setup, production, maintenance.
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- Machine must be able to record information of the carrier ID, the position left/right — if applicable.

Machine must generate ERROR LOG FILE — a list of all errors that occur on the machine and its

processing stations. Error log file should clearly identify:
- Time stamp,
- Error code,

Machine must stop after a defined frequency to perform set up & surveillance routines, the machine
should enter automatically in this mode based on number of cycles or time with the condition that if
surveillance not pass production cannot start. Data acquisition from external devices, if any used must
be stored in log file. Results within acceptance windows are the OK condition for the machine return
to production mode.

Machine should be delivered with prepared operating programs for above mentioned applications.
Programs should be tested and validated at supplier side (approval steps described below).

It should be possible to adjust machine program from the HMI level.

Machine should communicate its status to the operator (ready to work, error, etc.) in clear way.

Machine HMI shall have “maintenance screen” that will inform user about incoming maintenance time

associated with a maintenance checklist.

Software of delivered machine must be available in English and local language (to be specified before

MQ?2).

3.6. APPROVAL REQUIREMENTS

3.7.DESIGN APPROVAL

3.7.1.1.A Risk Assessment is required to be completed per the Aptiv Design In Health and Safety
Specification. The requesting manufacturing engineer is responsible for ensuring the risk
assessment is completed prior to completion of the Design Review.

3.7.1.2.Aptiv Business Unit’s employees may visit the supplier's facility for a design review. Interim
design reviews can be arranged as needed throughout the design process. Design approval does
not relieve the supplier of the responsibility for the proper operation of this system and

conformance to this specification.
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3.7.1.3.Design and build must conform to the most recent revision of the applicable specifications. The

ordering engineer must approve any deviation.
3.7.1.4.Prior to machinery build, the supplier is REQUIRED to send all drawings for power distribution,
controls, panel layouts, machine plan view, and electrical bill-of-material to the ordering

engineer for written approval. Failure to do so may delay shipping.

3.7.2. PROJECT STATUS REPORTS
3.7.2.1. Project status must be reported via email to Aptiv Business Unit’s Manufacturing Engineer

responsible for the project on the first day of each month until project completion.
3.7.2.2.In the event that any milestone is not achieved, notification including the action required to put
the project back on schedule must be communicated immediately.
3.7.3. BUILD REVIEW
Aptiv Business Unit’s representatives may visit the supplier’s facility during the build phase to
evaluate status. At a minimum the Project Status Reports must keep Aptiv Business Unit’s

representatives informed of the build status.

3.74. MACHINE ACCEPTANCE

The machine acceptance will be conductive in three phases.

3.7.4.1.Pre-Buyoff

» The supplier must perform a pre-buyoff and provide a written performance report to the Aptiv
Business Unit’s Manufacturing Engineer responsible for the project.

» The supplier will follow the Aptiv Business Unit’s Standard Equipment Acceptance Plan
for the specific Process.

3.7.4.2.Buyoff

» Following the successful completion of the pre-buyoff, a Aptiv Business Unit representative
will perform a machine buyoff at the supplier’s facility.

» The ordering engineer is responsible for completing the Aptiv Machinery EHS Checklist
The buyoff will be conducted in the same manner as the pre-buyoff.
The buyoff will review the conditions of this specification and identify any discrepancies
especially concerning issues identified in the Risk Assessment.

3.7.4.3.Final Acceptance

» Machine final acceptance will be performed at the Aptiv Business Unit Primary
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Manufacturing Location (PML) following installation.

» The ordering engineer is responsible for completing the Aptiv Machinery EHS Checklist

» Machine final acceptance will follow the Aptiv Business Unit’s Standard Equipment
Acceptance Plan for the specified process.

» The machine final acceptance will verify that all conditions of the SOW have been

satisfied.

4. DOCUMENTATION
Full documentation must be provided prior to machine installation in destination plant.

Technical documentation:

* CE declaration

* Mechanical scheme with Bill of Material (BOM)

* Exploded view of machinery (sub-systems) with parts indication corresponding with BOM

* Detailed electrical scheme

* Detailed pneumatic scheme

* Machinery connections (Power, air supply and other consumables if design assume using such)
* Machinery consumption of Air and Power

* Spare parts list divided in 3 categories: o Category 1: in plant stock of spare parts that the workstation
depends on to operate properly. Parts one cannot predict when it will fail/break

Category 2: regional stock of spare parts that are subject to wear and has a predicted lifespan. Parts

that has a predicted lifecycle

Category 3: in supplier’s stock of spare parts that the workstation does not depend on to perform its
operations This list shall include, part numbers, quantities and piece prices to estimate budget needed

for the maintenance.

Process documentation:

* Risk assessment (preferably PFMEA)
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» EHS checklist and linked files

* Operation manual in local language

» Calibration procedure (with calibration certificates when applicable)

» Set-up and adjustment procedures

* Transport, assembly and installation instructions

* Operational troubleshooting of common problems and related solutions

» List of all possible machine errors with corresponding error message and error code
* Preventive maintenance procedures and schedules

* Clear and precise definition of tools needed for each maintenance routine

« Error proofing list with defined verification routine

Full Maintenance documentation must be delivered (Maintenance routines, electrical and pneumatic

schemes).

All technical / technological must be delivered in English language.

5. PRODUCT(S) AND EXISTING EQUIPMENT INVOLVED
Station should be equipped with Pica Il printer and HHP 1902g 1D & 2D scanner.

6. INSTALLATION/INTEGRATION

The machinery Supplier or representative company’s technician must be present at the destination plant
for installation and run-and-rate phase until machinery is fully operational and all requirements detailed
in paragraph 7 are confirmed as met by Aptiv responsible engineer plus EH&S, Maintenance and
Reliability representatives. Supplier should upfront specify how much time will take activities such as
Installation (preferably less than 5 days), Training and Adjustments.
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7. TRAINING / SUPPORT / WARRANTY
Supplier should perform a F2F training together with first installation of equipment. Training should
cover engineering/process/maintenance/quality/reliability/health and safety aspects of working with

machine. If requested supplier should also have possibility to support local team in production facilities.

The supplier needs to provide a written training plan for the machinery being supplied. It is in the

supplier's own interest to make a good plan to ensure success of their machinery in all Aptiv facilities.

8. SUPPORT

The supplier needs to provide a written support plan for the machinery being supplied. It is in the
supplier's best interest to make a good plan to ensure success of their machinery in all Aptiv facilities.
The supplier is responsible to support the whole system and is the single point of contact for all
issues. If the question is beyond the supplier’s knowledge about a component, they are responsible

for contacting the component maker for help.

Some of the critical items in a good support plan are shown below ranked by level. The SOW should
require the "Best in Class" but the responsible engineer may use this table to assist in ranking

suppliers responses.

ltem Lowest Level of Mid Range Bestin Class Level
Support Acceptable of Support
provided Level of
Support
spare part availability of | Available in>48 | Available in 9- | spares available in 1-
items listed on hours 24 hours 4 hours
recommended spare
parts list
spare part availability of | 1+ week 49-72 hours available in less than
any purchased or 24 hours
manufactured part from
the BOM
Availability of on site 25-48 hours | 5-8 hours wait | within 2 - 4 hours for
support wait for on-site | for on-site | on site support by a
support support technical person
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Quality of support by Calls taken only | Within 3-4 hours | Immediate telephone
telephone during normal | response to 24 | response available 24
business hours hour monitored | hours/day by a
pager knowledgeable
person
Type of Engineering /| Limited prints | Complete Complete manuals
Design documentation and limited | manuals plus | and complete prints
provided manuals complete prints (electronic and paper)
in multiple languages
Type of Maintenance and No Materials in | Documentation and
Troubleshooting documentation paper, Guides in paper,
documentation per se. electronic oron- | electronic and on-line
line format in | in multiple languages
English.

The level of support should be outlined by global area and should include:
spare part availability of items listed on recommended spare parts list (best in class is "spares
available in 1-4 hours")
spare part availability of any purchased or manufactured part from the BOM (best in class is
"available in less than 24 hours")
Availability of on-site support (best in class is "within 2 - 4 hours for on-site support by a
technical person™)
Quality of support by telephone (best in class is "Immediate telephone response available 24
hours/day by a knowledgeable person™)
Type of Engineering / Design documentation provided (best in class is "Complete manuals
and complete prints (electronic and paper) in multiple languages")
Type of Maintenance and Troubleshooting documentation (best in class is "Documentation
and Guides in paper, electronic and on-line in multiple languages")
Who to contact for phone support (phone number etc.).
Location of nearest support personnel.
Time line of the initial installation support and follow-up check visits. 13.2.1.10.Policy for
determining if a support engineer needs to come on-site (“911” call). A regional support staff
is a big plus!
Optional on-site engineer for 30,60, or 90 days. 13.2.1.12.Internet email address of support

service.
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9. WARRANTY

The supplier shall warrant the machinery for a minimum of two years. The warranty period will
start on the date the machinery is placed into service unless otherwise negotiated by the purchasing

department.

V. Place of delivery

Aptiv Services Poland,
UI. Suska 156,
Jelesnia, 34-340

V1. Delivery date

The machine should be delivered to the address indicated in point to 150 calendar days, counted from the

date of signing the contract and issuing the order (PO) - the period will start from the later date regarding

the indicated documents, i.e. the contract and issuing the order (PO).

VII. General conditions and requirements

1.

The scope of the contract includes delivery of the machine, installation on the production floor and

commissioning of the automation of the electromagnetic crimping machine;

. The tender should include the full costs of delivery, transport of all components, insurance for transport

and unloading and commissioning at the target location.

. The object of the contract must be a brand new machine and not used by third parties. It is permissible

for the Contractor to commission it in order to carry out tests and measurements documenting the

parameters to be achieved,

. The Contractor is to provide the warranty period specified in the offer (minimum warranty period is 24

months). The warranty shall mean a free (no additional charges), full (covering all components, elements
of the device) and unlimited (without limitation of time of use per day) warranty for the device. With
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this condition, all service and maintenance work is assumed. The warranty does not cover costs

associated with normal operation and maintenance. The Contractor shall provide a detailed scope of the

warranty detailing the situations and elements to which the warranty does and does not apply.

. Equivalent solutions;

Wherever the subject of the contract is described by indicating trademarks, patents or origin, source or
specific process, it is allowed to use solutions equivalent to those described, provided that they have at
least the same or better technical and functional parameters and will not lower the standards specified in
the documentation. If the description of the subject of the order includes: the name of a specific
manufacturer, the name of a specific product, it should be treated only as an aid in the description of the
subject of the order. In each case, products equivalent in terms of design, materials and functionality are
acceptable. If any trademark, patent or origin is indicated in the description of the subject of the contract
- it should be assumed that the indicated patents, trademarks and origin determine the technical,
operational and utility parameters, which means that the Ordering Party allows the submission of offers
in this part of the subject of the contract with equivalent technical parameters. , operational and utility.
The same applies to the situation when the subject of the order is described using standards, approvals,
technical specifications and reference systems. The Ordering Party allows solutions equivalent to those
described. The burden of proving the equivalence of the offer rests with the Contractor.

VI11. Commissioning and documentation

1.

After delivering and commissioning the device, the Supplier is obliged to carry out tests and acceptance
tests in the presence of the ordering party's representative in accordance with the ordering party's
schedule and acceptance requirements. Acceptance tests, confirmed in acceptance reports and included
as attachments in the as-built documentation, confirm the fulfillment of the ordering party's requirements

specified in the Request for Quotation.

. The Supplier is obliged to provide documentation containing a catalog of spare parts, device

specifications, operating, operation and maintenance manuals in Polish in electronic and paper versions.

. The acceptance protocol will be signed when the correct operation of the machine is confirmed.

. The bidder is obliged to provide the possibility of a pre-delivery inspection of the machine upon the

buyer's request.
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