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Oferta dla Zamawiającego:
DEKK Pipes Prefabrication S.C.
ul. 3 Maja 3
19-104 Trzcianne
NIP 1231310155

I. Nazwa i dane adresowe wykonawcy
	Pełna nazwa*
	


	Adres*
	


	NIP*
	


	e-mail*
	




II. Warunki oferty:

	Opis wymagania
	Należy wskazać czy dany wymóg jest spełniony poprzez odpowiedz:
Tak/Nie*
	Uwagi (należy wypełnić w przypadku udzielenia odpowiedzi „Nie” lub zaoferowania rozwiązań lepszych lub równoważnych)

	Opis stanowiska

	Zrobotyzowane stanowisko ma służyć do produkcji rur tryskaczowych. 
	
	

	Opis procesu: 
· Operator zasila ręcznie magazyn buforowy rurami o długości 6 m
· Z magazynu w automatyczny sposób (bez udziału człowieka) podawane są  rury do stacji pracy robotów spawalniczych
· W stacji pracy robotów następuje automatyczne pozycjonowanie rury, wypalanie otworów w rurze za pomocą plazmowego palnika, mocowanie w wypalonym otworze mufy tryskaczowej i przyspawanie mufy do rury
· Po wykonaniu pełnego procesu produkcyjnego, rura tryskaczowa z przyspawanymi mufami zostaje przetransportowana do magazynu odkładczego – w sposób automatyczny (bez udziału człowieka).
· Z magazynu odkładczego operator odbiera ręcznie wyprodukowane rury tryskaczowe
	
	

	Zakres pracy – elementy wsadowe rur tryskaczowych
Długość rury: 6 m
Średnica rur: DN40, DN50, DN65, DN80
Mufy – średnica: DN15, DN20, DN25
	
	

	Element wyprodukowany przez urządzenie:
· Rura tryskaczowa o długości 6 m i średnicy jak podano powyżej, z wypalonymi otworami i przyspawanymi w miejscu otworów mufami, o średnicach jak podano powyżej
· Do każdej wyżej wymienionej średnicy rury, będzie możliwość przyspawania mufy o średnicach jak podano powyżej
	
	

	Cała logistyka stanowiska powinna odbywać się z jednej strony stanowiska:
· Załadunek 6 m rur do magazynu buforowego
· Załadunek muf do magazynu buforowego na mufy
· Odbiór wyprodukowanych rur tryskaczowych z magazynu buforowego
	
	

	Programowanie produkcji – przez panel sterowniczy HMI w którym podaje się ilości produkcyjne wyprodukowania rur tryskaczowych oraz rodzaj ustawienia muf względem rury. Program ten generuje automatycznie program produkcji rur tryskaczowych (bez ręcznego ustawiania/programowania).
	
	

	Elementy składowe stanowiska

	Magazyn buforowy na rury 6 m o możliwości składowania min. 15 rur DN80
	
	

	System transportujący rury do stacji pracy robotów
	
	

	W skład stacji robotów wchodzi:
· Robot do cięcia i spawania, który wykonuje proces wypalania otworów w rurze i spawania muf do rury
· Robot do manipulacji muf, który pobiera mufy z magazynu buforowego i ustawia je w miejscu wcześniej wypalonego otworu na rurze
· Obrotnik, który porusza się po torze jezdnym i pozycjonuje rury przed robotami
· Magazyn na mufy z którego robot manipulacyjny pobiera mufy
	
	

	System odbierający pospawane rury z mufami ze stacji robotów
	
	

	Dodatkowe wymagania:

	Robot do cięcia i spawania:

	[bookmark: _Hlk167709070]Robot 6-cio osiowy o min. długości ramienia 1400 mm
	
	

	Detekcja kolizji ramienia z ustawialną czułością
	
	

	Możliwość ręcznego uwolnienia osi robota w przypadku kolizji – bez dotykania Teach Pendanta
	
	

	Pneumatyczne złącze antykolizyjne robota z płynnie nastawianą czułością działania
	
	

	Prędkość liniowa ruchu ramienia robota min.180 m/min
	
	

	Automatyczna kalibracja poszczególnych osi ramienia robota po kolizji 
	
	

	Automatyczna kontrola geometrii palnika spawalniczego podczas cyklu pracy robota
	
	

	Wszystkie ustawienia spawarki i robota za pomocą jednego panela sterującego robota, z możliwością zapisywania kopii zapasowych.
	
	

	Automatyczne zapisywanie kopii zapasowych wg wcześniej zaplanowanego harmonogramu
	
	

	Możliwość zmiany parametrów spawania i prędkości posuwu palnika on-line (z panela sterującego teach pendanta) podczas wykonywania spawania w trybie testowym. Możliwość automatycznego zapisu zmienionych parametrów bezpośrednio do programu.
	
	

	Automatyczny dobór parametrów spawania na podstawie danych odnośnie grubości spawanych elementów
	
	

	Wyszukiwanie dotykowe miejsca położenia spoiny za pomocą drutu spawalniczego. Konstrukcja palnika musi zapewnić specjalne zamocowanie drutu spawalniczego przez docisk szczęką mocującą (uniemożliwiając tym samym przesunięcie się drutu wewnątrz palnika). Podczas wykonywania procesu wyszukiwania dotykowego drutem spawalniczym, rolki podajnika drutu spawalniczego nie mogą dociskać drutu spawalniczego.
	
	

	Wyszukiwanie dotykowe miejsca położenia spoiny za pomocą dyszy palnika.
	
	

	
	[bookmark: _Hlk167708399]Spawalnicze źródło prądu

	Zintegrowane w kontrolerze robota spawalnicze źródło prądu umożliwiające spawanie metodą MIG/MAG
	
	

	MIG/MAG spawanie zwarciowe i spawanie pulsem
	
	

	Źródło prądu 350 A, przy 80% obciążeniu cyklu pracy
	
	

	Palnik chłodzony cieczą z wymienną fajką i przedmuchiwaniem sprężonym powietrzem - obciążenie prądowe min. 400A.
	
	

	Chłodzenie palnika za pomocą chłodnicy kompresorowej. 
	
	

	Przyrząd do sprawdzania i prostowania palnika
	
	

	Jednostka czyszcząca palnik razem z obcinarką drutu spawalniczego
	
	

	Źródło do cięcia plazmą

	Zewnętrzne źródło do cięcia plazmą o mocy min. 100A - zintegrowane z palnikiem zamocowanym w kiści robota
	
	

	Manipulatory i obrotniki

	Stacja robotów składa się z dwóch robotów stojących obok siebie i obrotnika poruszającego się po torowisku, aby odpowiednio pozycjonować rurę do cięcia/spawania i pozycjonowania mufy. 
	
	

	Dwa roboty i obrotnik razem z torowiskiem po którym się porusza, zamocowane będą na sztywnej ramie w celu zapewnienia idealnej sztywności całego systemu. 
	
	

	W tarczy obrotnika zamocowane będą szczęki do automatycznego montażu obrabianej rury.
	
	

	Nośność obrotnika min. 250 kg
	
	

	Synchronizacja obrotnika z robotem, możliwość spawania podczas obrotu manipulatora
	
	

	Synchronizacja wszystkich osi zewnętrznych i robota podczas wyszukiwania dotykowego 
	
	

	Możliwość dokonywania wyszukiwania dotykowego podczas obrotu manipulatora
	
	

	Kalibracja obrotników osi zewnętrznych za pomocą dedykowanego przyrządu sprawdzającego położenie tarczy obrotnika (np. otwór-wałek lub podobne) - nie za pomocą wizualnego sprawdzenia pokrywających się linii podziałki.
	
	

	Oprogramowanie

	Oprogramowanie do wirtualnego programowania robotów off-line
	
	

	Zamodelowanie wirtualnego stanowiska odzwierciedlającego rzeczywiste stanowisko
	
	

	Kalibracja wirtualnego stanowiska z rzeczywistym
	
	

	Automatyczne generowanie programów do produkcji rur tryskaczowych sprinkler systemów w zakresie: 
Zakres produkcyjny: spawanie kombinacji rur i muf: 
Rury o długości 6 m: DN40, DN50, DN65, DN80 
Mufy o długości 40 mm: DN15, DN20, DN25 
	
	

	Zaprogramowanie powyższych kombinacji rur i uruchomienie produkcji seryjnej w/w połączeń. 

	
	


III. Podpis oferenta	
	Data sporządzenia wykazu*
	

	Podpis oferenta zgodnie z reprezentacją lub 
nadanym pełnomocnictwem* 
(czytelny bądź z pieczęcią imienną). 
Dopuszcza się podpisanie elektronicznym 
podpisem kwalifikowanym
	

	Pieczęć firmowa  
(opcjonalnie)
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*dane obligatoryjne
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