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Automatyczna stacja klejenia,
klejenie za pomocg robota z
zastosowaniem skanowania

zgodnosci statusu czesci.

Mozliwy automatvczny obrét czesci podczas procesu kleienia (kleienie stronv A i B w jednym cvklu).

Zastosowanie powtoki teflonowej do wszystkich powierzchni majgcych kontakt z klejem.

Pokrywanie no$nika z PP (strona A i B) i fatki z PVC (strona B)

Aplikacja kleju do 120g/m2

Umotzliwienie pracy w konfiguracji narzedzi:
- strona 1 zawierajgca: 1xPrzdd lewy nosnik w systemie obrotowym+1xTyt lewy no$nik w systemie obrotowym + 1xPrzdd lewy tatka +1xTyt lewy fatka;
- strona 1 zawierajaca: 1xPrzdd prawy nosnik w systemie obrotowym+1xTyt prawy nosnik w systemie obrotowym + 1xPrzéd prawy tatka +1xTyt prawy tatka;

System kodowania referencji.

System mocujacy czesci (ssawki i préznia, badz docisk pneumatyczny).

Czas cyklu zawierajacy zatadunek i roztadunek musi miescic sie w przedziale do 120 s.

Poziom wadliwosci czesci nie moze przekroczy¢ 1%.

Ci$nienie powietrza powinno wynosié¢ 6 Bar.

Do zasilania napiecie 400V tréjfazowe N+PE 50Hz

System podawania kleju zapewniajacy optymalne warunki przetwarzania sktadnikéw kleju, stata temperatura, stata lepkos¢, zawartos$¢ powietrza.

Zapewnienie prawidtowego stosunku mieszania i predkosci przeptywu sktadnikow.

Naczynia cisnieniowe wykonane ze stali nierdzewnej (ASME) o pojemnosci 45l, wyposazone w regulowane manometry do regulacji ci$nienia powietrza, wyposazone we wskaznik poziomu napetniania (z wyjatkiem
naczyn stuzacych do ptukania). Poziom napetnienia musi by¢ wyswietlony na HMI maszyny. PLC musi wskazywa¢ poziom napetnienia i wysyta¢ ostrzezenie przed min. osiagniety poziom napetnienia. W przypadku
niskiego poziomu napetnienia maszyna musi zosta¢ natychmiast zatrzymana. Wskazanie poziomu napetnienia mozna zastosowac w praktyce za pomoca wagi elektroniczne podtgczonej do sterownika PLC maszyny.

Wymagania dla wezy: armatura ptynna: stal nierdzewna; weze do cieczy: pokryte PTFE, teflonem (tatwe w czyszczeniu); zabezpieczone przed zginaniem (obszar potaczen).

Zainstalowany system traceability wersja PDE3 miejsce i pozycja etykiety wymaga zatwierdzenia przez klienta.

Zainstalowany sterownik co najmniej $71500.

Wymagane podtaczenie do sieci przemystowej profinet 10.

Program PLC dostepny dla klienta, jesli zabezpieczony hastem, dostepne hasta dla klienta.

Wymagana wolna przestrzen w szafie elektrycznej na poziomie co najmniej 20%.

Wymagana wolna pamie¢ w PLC i pamieci NC na poziomie 20%.

Dostepne komentarze w sterowniku w jezyku angielskim.

Wymagany interfejs Simatic comfort.

Wymagana dodatkowa karta CP lean.
Wymagana dokumentacja w jezyku polskim i ielskim.

Po stronie dostawcy jest zaprojektowanie, wyprodukowanie, zainstalowanie i przetestowanie komérki robota do r kleju natryskowego na bazie wody.

Komérka robota powinna osiggnaé CPK wyisze niz 1,67.

Wymagana kompatybilno$¢ ze znormalizowanymi narzedziami.

Po stronie dostawcy cigzy obowigzek do zaprojektowania maszyny pod katem mini j liczby

czesci podlegajacych rozszerzeniu i na okres eksploatacji przekraczajacy catkowita objetos¢ projektu.

Na dostawcy cigzy obowigzek osiggniecia minimalnego poziomu rozpryskéw/ strat kleju.

Na dostawcy cigzy obowigzek projektowania pod katem uzytecznosci czesto wymienianych elementéw czesci/ materiaty eksploatacyine, np. filtry.

Projekt musi uwzglednia¢ mozliwo$¢ zmiany layoutéw w trakcie weekendu.

Wyposazenie o$wietlenia Led minimum 1000 LUX wewnatrz kabiny klejacej a takze w kuchni z klejem.

Szafka elektryczna musi by¢ oddzielona od ramy maszyny - minimum 7 m przewodu i 4 zamykane rolki.

Maksymalny uktad ptyty podstawy musi miesci¢ si¢ w wymiarach 6750 x 4250 cm.

Maksymalny uktad przestrzeni przy otwartych drzwiach musi miesci¢ sie w wymiarach 7450 x 5000 cm.

Miejsca niebezpieczne oznaczone znakiem ostrzegawczym i kolorem czerwonym (np. punkty ucisku). RAL3020

Przestrzenie bezpieczenstwa i (dla rak) musza by¢ pokolorowane kolorem zielonym. RAL 6029 lub 6018

Nalezy zamontowacé klamki i pomalowad je na zielono gdy jest to mozliwe. RAL 6029 lub 6018

Przypinki w kolorze pomarariczowym (RAL 2003).

Ramy/prasy: RAL 9016

Wszystkie ruchome czeéci wewnatrz maszyny: ZO£TY RAL 1016

Kompletna rama stotu/wymiany narzedzi: biata RAL9016

Ogrodzenie zabezpieczajgce: RAL1028

Woézek narzedziowy: 26ity: RAL1028

Hydraulika: kolor biaty: waz gumowy — czarny, rurki metalowe — biaty

Szafy elektryczne/OP - szary RAL 7040

Obszar aplikacji wewnatrz komory natryskowej musi by¢ fatwy do czyszczenia (na przyktad pokrycie m.in.. Folig PTFE.

Dostawca musi zapewni¢ strumien powietrza o wartoéci min.0,5 m/s z zewnatrz kabiny do kabiny ze wszystkich stron.

HMI: Cate programowanie $ciezek/symulacja musi odbywac sie w trybie off-line. Oprogramowanie do modyfikacji $ciezki ON, OUT i OFF w zestawie z karta CPU. Zapisywanie programowania sciezki (np. karta pamieci
flash lub inne nosniki danych). Potrzebna jest specjalna baza danych do aplikacji kleju.

HMI: Zdalna konserwacja/diagnostyka przez Internet. Praca w trybie automatycznym/recznym, aplikacja kleju. Aktywacja silnikéw robota, pozycja wyjsciowa robota, zatrzymanie awaryjne, potwierdzenie btedu. Caty
pasek menu wyswietlany na ekranie HMI musi zosta¢ zaprojektowany przez dostawce.

HMI: Dtugos¢ kabla zasilajgcego manipulator: minimum 13 metrow. Podtaczenie szafki robota / PLC: zrédto energii: szybkoztacza i wtyczka Harting. Oprogramowanie musi mie¢ mozliwos¢ zapisania zbioru danych o
aplikacji kleju z mozliwoscig pobrania bezpo$rednio z maszyny za pomoca urzadzenia USB.

Mozliwo$¢ odczepienia mocowania na podstawie wdzka zabezpieczajac operatora przed obrazeniami.

tad k/roztadunek czesci musi odbywac sie w momencie nakfadania kleju przez robota

Za inne urzadzenia peryferyjne (sprzet, oprogramowanie, sprzet itp.) do robota klejacego odpowiada

dostawca, na przykfad: karta $ledzaca, dostep zabezpieczajacy, komputer PC + ekran do wizualizacji defektdw.

HMI: Stopieri ochrony IP 54 mini. Jezyk interfejsu lokalny i angielski.

HMI: Panel operacyjny musi by¢ przymocowany do maszyny za pomocg pionowej szyny po prawej stronie. Wysokos¢ ok. 1600 mm. Panel musi by¢ ruchomy w gére i w dét. Panel musi mie¢ regulowang wysokos¢
(ruch w pionie min. 400mm) W kazdej pozycji musi by¢ mozliwe automatyczne blokowanie skoku pionowego. Szyna musi by¢ wyposazona w wewnetrzne prowadzenie kabli. Oddzielne, wolnostojace panele
operacyjne na stojaku stupkowym sa niedozwolone.




