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Załącznik nr 2
Szczegółowy opis przedmiotu zamówienia

Zakup, dostawa, montaż i uruchomienie fabrycznie nowego stanowiska do odpompowywania pakietów szyb zespolonych (1 szt.)

	Zakup, dostawa, montaż i uruchomienie fabrycznie nowego stanowiska odpompowywania pakietów szyb zespolonych o parametrach nie gorszych lub równoważnych:

	Stanowisko odpompowywania pakietów szyb zespolonych złożone z:

	Przenośnika głównego:
Odbiór pakietów szklanych z pieca realizowany na przenośniku rolkowym, paskowym lub innym odpowiednim dla pracy z szybami w temperaturze maksymalnej 180°C. Transport szyby w poziomie.
Możliwość jednoczesnego odbioru trzech szyb (transport równoległy przez piec), co oznacza konieczność ich separacji i ustawienia jednej za drugą (desorter) w trakcie przekazywania na przenośnik główny. 
Transport prostokątnych tafli szklanych o grubości w zakresie od 6 mm do 12 mm i wymiarach od 400x400 mm do 2000x3000 mm. Dla mniejszych szyb dopuszcza się transport na dodatkowej tacy.
Długość przenośnika głównego od 60 do 70 m.
Sterowanie gwarantujące łagodny start i stop transportowanych szyb.
Na końcu przenośnika głównego należy zainstalować manipulator do przenoszenia szyb na stojaki normowe do szkła typu A lub L. Manipulator ręczny - obsługiwany przez operatora.
Pozycja pobierania będzie pozioma a pozycja odkładania pionowa z lekkim pochyleniem w celu bezpiecznego oparcia szyby na stojak. Urządzenie powinno pokrywać obszar pozwalający na obsługę przenośnika końcowego linii oraz dwóch stojących obok siebie kontenerów.
Podstawowe funkcje manipulatora to: pobieranie szyb za pomocą ssawek, bezstopniowe podnoszenie i opuszczanie, obrót w osi pionowej co najmniej 270 st., przejazd ramienia lub jego wysuw w osi poziomej na niezbędną odległość do obsługi procesu. Panel sterowania powinien zawierać się w polu ergonomicznej obsługi i zapewniać jednocześnie dobrą widoczność podczas pobierania i odkładania szyb.
Aparat pobierający wyposażony w zespół ssawek. Powinien być zaprojektowany w sposób bezpieczny, tj. ssawki powinny być zdublowane i połączone krzyżowo z wieloma eżektorami. Na panelu sterowania należy umieścić kontrolki wspomagające pracę operatora, np. informujące o możliwości podjęcia szyby po uzyskaniu dostatecznego podciśnienia.
Sterowanie poszczególnymi ruchami może być pneumatyczne, eklektyczne lub hybrydowe. Napędy na poszczególnych osiach są wymagane jeśli ręczny przesuw nie spełnia norm ergonomii. Układ pneumatyczny powinien być wyposażony w zestaw przygotowania powietrza. Manipulator powinien posiadać funkcję bezpiecznego utrzymania swojej pozycji w dowolnym miejscu. Wykonanie manipulatora może być zrealizowane jako konstrukcja spawana, konstrukcja aluminiowa lub ich kombinacje. Zamocowanie manipulatora może być zrealizowane za pomocą słupa kotwionego do posadzki, jako układ podwieszany wraz z konstrukcją górną lub jako układ z podwieszanym torowiskiem wraz z konstrukcją górną.

	Przenośnika pomocniczego:
Równoległy do przenośnika głównego, transportujący wózki z zestawami pompowymi, tak aby ruch zestawu pompowego był w pełni synchronizowany z ruchem każdego pakietu szybowego, który wejdzie na przenośnik główny. Oznacza to konieczność bazowania szyby do krawędzi przenośnika głównego oraz bazowania zestawu pompowego względem początku pakietu szybowego (do jego narożnika)
Każdy z układów pompowych posadowiony na niezależnym wózku lub mobilnej palecie, tak by możliwa była  praca z pakietami szyb o różnej długości. Sterownik lokalny realizujący sekwencje sterujące pompami i zaworami układu próżniowego. Komunikacja bezprzewodowa ze sterownikiem nadrzędnym, zasilanie szynoprzewodem.
Przenośnik wyposażony w bocznicę serwisową, pozwalającą na wycofanie z obiegu, serwis lub bezpieczną wymianę palety, w sposób nie zakłócający pracy pozostałych krążących po nim palet.
Obsługa szyb o kształtach nietypowych (inne niż prostokąty):
- jeżeli zawór nie zawiera się w obszarze roboczym głowicy pompującej, będą mogły być odbierane na desorterze, na wózek, przez operatora (wózki poza zakresem dostawy),
- jeżeli zawór zawiera się w obszarze roboczym głowicy pompującej - bazowanie ręczne przez pracownika. Dostęp poprzez uchylny przenośnik główny. Przenośnik uchylany ręcznie (wspomagany sprężynami gazowymi).
Cykl pracy będzie podzielony na:
- wyjście szyby z pieca, bazowanie jej do krawędzi głównego przenośnika,
- w przypadku dwóch przemieszczających się równolegle (obok siebie), nastąpi ich rozsortowanie (ułożenie jedna za drugą- desorter) a następnie bazowanie do krawędzi głównego przenośnika,
- dojazd wózka z zestawem pompowym do narożnika szyby, automatyczne opuszczenie głowicy ssącej nad portem w szybie do ewakuacji powietrza,
- uruchomienie pompowania,
- zakończenie pompowania, zamknięcie zaworu w szybie (przez aktywacje lampy), podniesienie głowicy, przejazd na stanowisko rozładunku.
Po wykonaniu operacji odpompowania pakietów szyb, wózek z zestawem pomp powraca na początek przenośnika pomocniczego z prędkością większą od prędkości pracy, spełniając normowe warunki bezpieczeństwa lub z dowolną prędkością, jeśli zastosuje się np. normowe wygrodzenie.
Dokładność pozycjonowania głowicy wyposażonej w lampę, bądź samej lampy wynosząca +/- 0,5 mm.

	Zestawów pompowych złożonych z:
- sucha pompa wstępna o wydajności co najmniej 14m3/h 
- pompa turbomolekularna o szybkości pompowania 300 l/s (+/- 50 l/s) dla N2
- sterownik zarządzający pracą układu
- niezbędne przewody połączeniowe próżniowe
- niezbędne elektrozawory – sterowane elektromagnesem
- manometr cyfrowy za pompą wstępną 10^-1 mbar  
- manometr cyfrowy za pompą turbomolekularną 10^-6 mbar  
- mechanizm zapewniający ruch i wstępny docisk głowicy pompującej do szyby.
Każdy wózek wyposażony w swoją skrzynkę sterującą posiadający własny sterownik PLC oraz źródło zasilania 24VDC (dzięki temu wózek w trakcie przejazdu może pracować całkowicie autonomicznie). Skrzynka wyposażona również w kompletną aparaturę kontrolno-zabezpieczającą dla zestawu pomp, zaworów i manometrów oraz urządzenie umożliwiające komunikację bezprzewodową z pulpitem sterowania lokalnego.
Schemat pneumatyczny stanowi załącznik nr 2.A do zapytania ofertowego. W celu jego otrzymania, Oferent zobowiązany jest dostarczyć (mailowo na adres m.rutkowski@jbg2.com lub osobiście, pocztą lub kurierem), podpisane przez osobę uprawnioną do reprezentowania Oferenta oświadczenie stanowiące załącznik nr 8 do zapytania ofertowego „Oświadczenie dopuszczające do informacji poufnych Zamawiającego”. Zamawiający udostępni dokumentację maksymalnie następnego dnia roboczego licząc od daty wpływu do Zamawiającego prawidłowo wypełnionego załącznika nr 8.

	Ilość zestawów pompowych (kompletnych zestawów): 70

	Szafa zasilająco sterownicza nadzorująca pracę obu przenośników i wszystkich zestawów pompowych, wyposażona w sterownik nadrzędny oraz aparaturę kontrolno-sterowniczą dla instalacji napędowej wózków i zasilania szynoprzewodów oraz switch umożliwiający komunikację z nadrzędnym systemem sterowania oraz pulpitem sterowania lokalnego. Pulpit sterowania lokalnego umieszczony na końcu nitki procesowej umożliwiający odczytanie wartości z manometrów za pomocą komunikacji bezprzewodowej.
Dodatkowo dwa panele HMI (jeden nadrzędny) umieszczone na końcach nitki procesowej, wizualizujące przebieg procesu oraz umożliwiające odczytanie wartości z manometrów zestawów pompowych (przy użyciu komunikacji bezprzewodowej). 
Pulpit sterowniczy wyposażony w przycisk bezpieczeństwa i panel HMI umożliwiający sterowanie systemem transportowym i wszystkim urządzeniami wykonawczymi. Wymagane 3 tryby sterowania tj. automatyczny, ręczny i serwisowy, które wybierane są z poziomu wizualizacji. Wizualizacja powinna zawierać pełną diagnostykę systemu, tj. diagnostykę sieci komunikacyjnej, PLC, wszystkich czujników, napędów, oraz możliwość sterowania w trybie ręcznym i serwisowym wszystkimi urządzeniami na linii. Wizualizacja powinna być przejrzysta, czytelna i wizualizować wszystkie komponenty na linii. Na panelu HMI powinna być funkcjonalność definiowania poziomów dostępów na podstawie zalogowanego użytkownika. 



	Dodatkowe warunki odnoszące się do przedmiotu zamówienia

	Dodatkowe warunki
	Przedmiot zamówienia obejmuje dostawę urządzenia do Zamawiającego (Żory, województwo śląskie).

	
	Przedmiot zamówienia obejmuje montaż urządzenia u Zamawiającego oraz jego uruchomienie.

	
	Przedmiot zamówienia obejmuje szkolenie pracowników Zamawiającego z bezpiecznej obsługi urządzenia.

	
	Wykonawca przedstawi Zamawiającemu do zatwierdzenia dokumentację techniczną.

	
	Zasady płatności:
1. I rata płatna po dostarczeniu pełnej dokumentacji:
· dokumentacja przedprodukcyjna. Projekt 2D/3D. Rysunki wykonawcze, wraz ze specyfikacją materiałową,  
· dokumentacja elektryczna.
 - w wysokości 10% wartości zamówienia. 
2. II rata płatna po dostawie wszystkich komponentów do siedziby JBG-2- w wysokości 80% wartości zamówienia. Możliwy podział maksymalnie na 4 dostawy.
3. III rata płatna po zakończeniu zamówienia i podpisaniu przez Strony Protokołu Odbioru Końcowego w wysokości 10% wartości zamówienia.

	
	Minimalny wymagany okres gwarancji na przedmiot zamówienia wynosi 24 miesiące od daty przekazania urządzenia do eksploatacji potwierdzonego podpisanym przez Strony „Protokołem Odbioru Końcowego.

	
	Oferent jest zobowiązany zagwarantować, że zapewni serwis w zakresie przedmiotu zamówienia z czasem reakcji do maksymalnie 24 godzin od czasu otrzymania zgłoszenia z wyłączeniem dni wolnych od pracy (w tym weekendów oraz świąt państwowych w kraju Dostawcy).

	
	Oferent jest zobowiązany zagwarantować, że w okresie gwarancji standardowe części zamienne zostaną dostarczone w ciągu maksymalnie 48 godzin z wyłączeniem dni wolnych od pracy (w tym weekendów oraz świąt państwowych w kraju Dostawcy).	  

	
	Maksymalny termin realizacji zamówienia (wraz z montażem i uruchomieniem): 196 dni kalendarzowych od daty podpisania umowy (28 tygodni).
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