                                                                      Príloha č. 3 - OPIS PREDMETU ZÁKAZKY

Predmetom zákazky je dodávka montážnej linky prevodoviek v zmysle príloh č. 1 až č. 3 a nasledovnom rozsahu a špecifikácii:

Všetky obrázky v tomto dokumente musia byť považované za ilustračné a v žiadnom prípade nepredstavujú detaily dodávky, ktoré budú eventuálne vyvinuté a ponúknuté zákazníkovi. 

Zadávateľ požaduje od uchádzačov vyplniť prílohu č. 4 tejto časti zadávacej dokumentácie
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TAPPO IN ALLUMINIO O OTTONE / HLINIKOVA ALEBO MOSADZNA ZATKA

RONDELLA IN MATERIALE NON METALLICO / NEKOVOVA PODLOZKA

Dimensione filetto

Coppia nominale
indicativa di serraggio
(Nm)

Tolleranza sulla coppia
di serraggio nominale

Coppia di serraggio
MIN (Nm)
MIN. utahovaci

Coppia di serraggio
MAX (Nm)
MAX. utahovaci

Zavit Pribliznd Nominalny Tolerancia nominalneho
utahovaci krutiaci moment | utahovacieho kratiaceho kratiaci moment (Nm) kratiaci moment (Nm)
(Nm) momentu
1/8" GAS 3.75 3.5 4
1/4" GAS i 6.65 a5
3/8" GAS 7 6.65 7.35
o +5%
1/2" GAS 14 : S 133 14.7
314" GAS 14 Sevo Cherse InCicarione 133 147
T GAS 25 pokial nie je :tanovene 5375 56.05
172" GAS 25 e 23.75 26.25
M 14 x 2 20 19 21

La BONFIGLIOLI si riserva in termini di legge Ia proprieta di questo documento, con divieto di riprodurlo o di renderlo comunque noto a terzi senza la sua autorizzazione
Tento dokument obsahuje informécie, ktoré su viastnictvom spolognosti BONFIGLIOLI a nesmi byt bez je] autorizacie reprodukované alebo spristupnené tretim stranam





NOVÁ AUTOMATICKÁ MONTÁŽNA LINKA
ŠPECIFIKÁCIA S-3xx 
1. Všeobecné premisy
V tejto špecifikácii je uvedený koncept novej automatickej linky na montáž prevodoviek série 3xx a dvoch veľkostí série 7xx (705 a 706). 

Práca je založená na analýze všetkých veľkostí a berie do úvahy variácie produkcie na maximalizovanie nasledujúcich aspektov:

· Účinnosť

· Chytré vyberanie

· Flexibilita (pokiaľ ide o množstvo a tiež pokiaľ ide o variabilitu produktu)

· Štandardný proces napriek variabilite 

· Kvalita 

· Ergonómia

· Bezpečnosť 

Ako je spomenuté v odseku 1.4, analýza času a metódy sa týka všetkých veľkostí. Týmto spôsobom bolo možné vypočítať správny čas TAKTu linky a vyhodnotiť správnu konštrukciu linky samotnej, aby bolo možné montovať všetky prevodovky, od 300 do 315, bez obmedzení.

1.1. Prílohy

· Príloha č 1 - BUInS_AR_300 (TP 072) – Finalna montaz prevodoviek S300

· Príloha č 2 - TP 056 – Montazny postup vystupnej casti S306-S315

· Príloha č 3 - TP 059 – Montazny postup vystupnej casti S300-S306.

1.2. Predpoklady
Hlavné predpoklady sú:
· 5 (priemerne) pracovníkov v každej pracovnej zmene. Počet pracovníkov sa môže meniť kvôli požiadavkám trhu, od 4 po maximálne 6.

· Nová linka bude schopná uspokojiť aktuálny štandard a od roku 2018 dosiahnuť nový štandard produkujúc 60 kusov finálnej zostavy a 35 kusov pre OP 10 v každej pracovnej zmene. 
· Zo série 7xx bude linka vyrábať len produkty 705-706. Predpoklad je založený na kalkulácii náklady/prospech: 705-706 predstavuje takmer 20 % z celkovej produkcie, zostávajúce veľkosti sú zanedbateľné.

· Znižuje nastavovanie načasovania a udržiava koncept "toku jedného kusa" 
1.3. Popis produktu
Prevodovka môže byť montovaná po úrovniach: od výstupu po vstup. Tento koncept umožňuje mať jednu montážnu linku pre rôzne veľkosti. Hlavné komponenty sú: 
· Výstup

· Stupne redukcie

· Vstup

· Navyše: brzdy, potrubný systém, expanzná nádrž atď.

Linka musí zvládnuť montáž od prvej podzostavy (výstup) po plne zmontované prevodovky, pokiaľ ide o hmotnosť znamená to od 20 (menšie veľkosti s jedným stupňom) po 750 kg (najväčšia veľkosť s uhlovým vstupom). 

1.4. Čas a metódy 
Analýza berie do úvahy dve hlavné potreby: produkty pre pobočky a produkty pre zákazníkov. Na dosiahnutie tohto cieľa boli definované dva časy TAKTu: jeden pre výstupný stroj a druhý pre kompletnú poloautomatickú linku. 
Cieľ pre výstupné stroje (OP 10) je približne 32 780 ks/rok, pre linku finálnej montáže je cieľ 26 180 ks/rok. Podľa predpokladov bude hlavná práca organizovaná v dvoch pracovných zmenách, každá so 4 pracovníkmi.
	
	ST.10 Výstup
	Finálna montáž

	300-315
	28600
	22000

	705+706
	4180
	4180

	SPOLU
	32780
	26180

	dni/rok
	230

	h/deň
	15

	Takt Th (min.)
	6,31
	7,91


Berú do úvahy určitú neefektívnosť počas procesu dva požadované TAKTy sú:
	Požadovaný TAKT (min.)
	6
	7


2. Popis procesu 
Na zabezpečenie výroby, variability rôznych produktov a flexibility bude linka zložená zo 6 hlavných operačných fáz:
· OP 10: montáž a skúšky výstupu

· OP 20 (a-b-c): montáž stupňov redukcie začínajúc od výstupu

· OP 30: automatické skrutkovanie

· OP 40: umiestnenie vstupu 

· OP 50: skúška vzduchovej tesnosti a skúška chodu 

· OP 60: Personalizácia 

Všetky komponenty sú prepravované cez montážnu linku od vyzdvihnutia zo skladu vždy na tom istom vozíku. 
2.1. Spojenie medzi stanicami poskytuje systém AGV. 
2.2. OP 10: montáž a skúšky výstupu (veľkosti 310-315)
Vozík naložený všetkými komponentmi prichádza ku stanici, ktorá automaticky nastaví otáčavú platňu. V prvej stanici musí pracovník vykonať nejaké manuálne operácie. 

Poradie manuálnych operácií:

· Umiestnenie a montáž hriadeľa a ložísk

· Meranie spätného nárazu s predbežným zaťažením na ložiskách 

· Nastavenie vôle podložkami (po kontrole vôle)

· Umiestnenie a montáž olejových tesnení

· Montáž príruby

· Umiestnenie nástroja na skrutkovanie poistnej matice 
Poradie automatických operácií a automatických skúšok:

· Skrutkovanie poistnej matice 

· Skúška chodu

· Skúška vzduchovej tesnosti

· Zaistenie poistnej matice

2.3. OP 20: stupne redukcie
Pre túto operáciu sú kvôli variabilite produktu požadované tri (a-b-c) asynchrónne stanice. Každý cyklus každej stanice bude závisieť od veľkosti a počtu požadovaných stupňov redukcie. Stredný čas cyklu však bude 13 minút pre každú stanicu. V štandardných podmienkach budú operatívne len dve z troch staníc, tretia bude pracovať len v prípade poruchy alebo špičkovej produkcie.  

Prostriedky pre každú stanicu musia byť:

· Stĺpy na zavesenie vozíka. Kvôli vysokej štandardizácii musí mať stĺp možnosť pripojenia kompresora stlačeného vzduchu. elektrického napájania a ukladania nástrojov

· Pneumatický skrutkovač

· Wi-Fi štandardné posuvné meradlo (objektivizácia podkladania podložiek)
· Wi-Fi posuvné meradlo hĺbky

· Monitor s dotykovou obrazovkou 

· Metóda riadenia kanban pre komerčné produkty

· [image: image1.png]%) Bonfiglioli



Dynamometrické nástroje (krútiaci moment: pozrite si tabuľku nižšie)
Ako poslednú operáciu operátor vloží skrutky do všetkých úrovní.

2.4. OP 30: automatické skrutkovanie
Do tejto stanice prichádza prevodovka s predbežne zmontovanými všetkými stupňami. 
Pred spustením automatického skrutkovania je potrebné predvídať vizuálnu skúšku s kamerou na potvrdenie, že všetky komponenty sú v správnych polohách. 
Po vykonaní kontroly automatický skrutkovač zaskrutkuje skrutky umiestnené v OP 20 správnym krútiacim momentom (skrutkovač musí byť nastavený automaticky). 
Stanica musí automaticky meniť puzdro. 
Kvôli variabilite produktu pokiaľ ide o hmotnosť a rozmery sa môže meniť TAKT stanice, ale musí byť vždy kratší ako 7 minút (najhorší prípad: 315 R4).
Rôzne údaje pre skrutky pokiaľ ide o veľkosť a krútiaci moment budú uvedené v dokumentáciách. 
2.5. OP 40: umiestnenie vstupu
Berúc do úvahy variabilitu týkajúcu sa vstupu nie je možné stanicu plne automatizovať, je však potrebné poskytnúť manipulátor na pomoc pracovníkovi pri umiestňovaní vstupu. 
Prostriedky musia byť:
· Manipulátor

· Elektronický skrutkovač

· Metóda riadenia kanban pre komerčné produkty
2.6. OP 50: skúška vzduchovej tesnosti a skúška chodu
Stanica musí byť vybavená štandardnou skúškou vzduchovej tesnosti a skúškou chodu. Rôzne veľkosti prevodoviek si tiež vyžadujú zmeny vzduchových náplní a načasovania posudzovania.  Stroj musí pracovať podľa popisu v prílohe BUInS_ITA1_ES_041. Pred začiatkom skúšky musí pracovník vložiť nástroj na vstrekovanie vzduchu a rúrku. 
2.7. OP 60: skúška chodu 
Ohľadom našej špecifikácie musí táto skúška začať po nastavení tlaku vzduchu. Operátor musí byť prítomný a musí vyhodnotiť komponent sluchom. 
Od inštalácie musí byť nainštalovaný vibračný systém na vytvorenie databázy so všetkými záznamami údajov asociovanými s kódom prevodovky (sledovateľnosť).
2.8. OP 70: personalizácia 
Poväčšine manuálna stanica s niekoľkými jednoduchými operáciami:
· Štítok s názvom

· Plastové kryty (ak sú potrebné)

· Potrubie
· Príprava na náter

· Expanzná nádrž 
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