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dla Nowoczesnej Gospodarki - Polska Unie Europejska

Zatacznik nr 1.2. do Zapytania ofertowego

SPECYFIKACJA ISTOTNYCH
WARUNKOW ZAMOWIENIA

ZESPOt URZADZEN TRANSPORTOWO-MAGAZYNOWYCH — 1 KPL.

1. 0Ogdlny opis zamowienia

Postepowanie obejmuje dostarczenie Zespotu urzgdzen transportowo-magazynowych, w
sktad ktérego wchodza:

1. uktadnica 1szt. (wymiary stanowiska dt. x szer. —43m x 3,5m);

2. naprowadzacz palet 1 szt. (wymiary df. x szer. —4m x 2m);

3. regaty magazynowe 5 szt. (wymiary stanowiska df. x szer. —21m x 2m);

4. transportery 3 szt. (wymiary dt. x szer. —3,2m x 2m);

5. urzadzenie pozycjonujace stos do bazy wykrawarki rewolwerowej 1 szt. (wchodzi w
wymiary gabarytu stanowiska wykrawarki).

Instalacja ma zosta¢ wykonana w celu zautomatyzowania produkcji elementéw z blachy.
System ma za zadanie zautomatyzowanie transportu materiatdbw pomiedzy maszynami.
Materiaty majg byé transportowane na 1 rodzaju palet. Kazda paleta jest identyfikowana przez
znacznik RFID znajdujgcy sie na niej. Gtdwnym elementem transportujgcym palety pomiedzy
maszynami, wejsciem, wyjsciem i magazynem jest uktadnica wyposazona w widty. Palety
puste jak i z materiatem sg przechowywane w magazynie wysokiego sktadowania.
Transportem materiatéw i magazynem zarzgdza poprzez sterownik PLC na podstawie danych
wprowadzonych recznie przez operatora z panelu HMI.

2. Wymagane parametry techniczne
— Nos$nos$é dla uktadnicy i magazynu minimum 1,5 tony na potke
— Rozmiar zewnetrzny ktdry muszy obstuzy¢ uktadnica i magazyn max 1,55 x 3,1m
— Dopuszczalne obcigzenie pojedynczego zespotu transportujgcego do 1500 kg
— Maksymalna tadownos¢ regatu (wiezy) do 25 t
— Integracja urzadzen transportowo-magazynowych z maszynami procesu
technologicznego:
a) rozwijarka blachy z gilotyna i sztaplarkg (wymiary stanowiska df. x szer. —
12m x 6m)
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b) wykrawarka z systemem zatadunku i roztadunku (wymiary stanowiska dt.
x szer.—10m x 8,5m)

c) 2 stanowiska do giecia wraz z robotami przemystowymi (wymiary

stanowiska dt. x szer. — 10m x 8m)

d) stanowisko klinczujgce (wymiary stanowiska dt. x szer. — 8m x 5m)
Integracja zespotu urzgdzen na podstawie codziennego planu produkcyjnego
Mozliwo$¢ dostarczenia niestandardowych detali na wyznaczone stanowisko
odktadcze
Do zabezpieczenia uktadnicy zastosowane zostang wygrodzenia mechaniczne z
bramkami dostepowymi
Wejscie materiatu zabezpieczone zostanie $luzg z barierg Swietlng i roleta
mechaniczng z czujnikami zamkniecia
Wyjazd materiatdbw na palecie zabezpieczony zostanie barierg sSwietlng z
mutingiem
Transport na zewnatrz uktadnicy zabezpieczy skaner bezpieczeristwa
Przed wypadnieciem materiatu zabezpieczaé bedg rolety z czujnikami
bezpieczenstwa i odpowiednie wygrodzenie
Oprogramowanie umozliwiaé bedzie prace w trybie manualnym, pét-manualnym
jak i automatycznym
Tryb manualny stuzy do wysterowania napedéw poszczegdlnych osi uktadnicy lub
do zatgczania napeddéw przenos$nikéw;

Tryb pét-manualny pozwoli na reczne zadawanie polecen transportu materiatéw, z
punktu A do B, oczywiscie o ile jest to mozliwe (miejsce odbioru jest zajete /
miejsce przeznaczenia jest puste / warunki bezpieczeristwa s3 spetnione);
Tryb automatyczny pozwoli na wykonywanie wcze$niej wprowadzonych ZLECEN
produkcyjnych.
ZLECENIA produkcyjne bedzie wprowadzanie recznie na ekranie HMI uktadnicy.
Operator bedzie musiat potwierdzi¢ start kazdego ZLECENIA (takze wczesniej
poustawia¢ wspotpracujgce maszyny) w celu jego zatgczenia.
System podczas wykonywana ZLECENIA / CIECIE / SPECJALNE / OPROZNIENIE
bedzie zarzadzat dostarczaniem i odbieraniem palet zgodnie z priorytetami, tak aby
proces produkcyjny byt najblizej optymalnego. System podczas wykonywana
ZLECENIA / CIECIE / SPECJALNE / OPROZNIENIE bedzie zarzadzat dostarczaniem i
odbieraniem palet zgodnie z priorytetami, tak aby proces produkcyjny byt najblizej
optymalnego.
Operator bedzie miat podglad na zawartos¢ magazynu. Kazda zajeta pozycja
magazynowa lub zajete miejsce odktadcze bedg miaty:

e STATUS,
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e AKTUALNA OPERACIA,

e NUMER ZLECENIA,

o TYP,

e DLUGOSC,

e 1LOSC ARKUSZY ( tylko po operacji ciecia )
e NUMER PALETY ( na podstawie kodu RFID

— Operator bedzie miat mozliwos¢ anulowania poszczegdlnego ZLECENIA. Jezeli dane
zlecenie juz zostato rozpoczete to palety przypisane do danego zlecenia otrzymaja
status ANULOWANE i moga by¢ ewakuowane z magazynu.

— Operator bedzie miat mozliwo$é zatgczenia OPROZNIANIE w trybie automatycznym
(kazda paleta z zakoriczonymi operacjami bedzie kierowana na wyjscie z magazynu)
lub w trybie recznym (wtedy moze ewakuowac wszystkie palety z danego zlecenia,
poszczegdlne pozycje magazynowe lub wszystkie palety z statusem GOTOWY)

— Operator bedzie miat mozliwos¢ zasilenia magazynu pustymi paletami poprzez
$luze wejsciowq przed rozpoczeciem pracy jak i w trakcie procesu produkcyjnego

— Dane dotyczace zawartosci palet bedg dodatkowo powigzane z znacznikami RFID
znajdujgcymi sie na paletach

— Uktadnica moze na zadanie zasila¢ stanowiska w palete pustg

— Po wykonanej operacji uktadnica na zgdanie operatora przeniesie petng i pusta
palete do magazynu

Opis funkcjonalny linii technologicznej

Na elementy sktadowe linii sktadajg sie:

. Rozwijarka blachy z gilotyng

. Wykrawarka

. Stanowisko zrobotyzowane do giecia blachy nr 1
. Stanowisko zrobotyzowane do giecia blachy nr 2
. Prasa krawedziowa ( obstugiwana recznie )

. Prasa mimosrodowa ( obstugiwana recznie )

. Klinczarka ( obstugiwana recznie )

. Pola odktadcze stanowisk zrobotyzowanych
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. Regat magazynowy: palety do lub po wykroju

10. Regat magazynowy: palety puste

11. Uktadnica

12. Przenosnik odbierajacy palety z blachg z maszyny 1.
13. Stanowisko zatadunkowe na puste palety

14. Naprowadzacz palet
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15. Regat magazynowy: po gieciu
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e Operator taduje puste palety na $luze wejsciowg dla palet (14).

e Paleta zostaje zabrana i zatadowana do magazynu pustych palet (10).

e Nastepnie pusta paleta z magazynu zostaje zatadowana do maszyny 1 (13).

e Po wykrojeniu arkuszy, maszyna 1 wydaje palete z blachg na przenosnik (12).

e Uktadnica zabiera palete (12) do magazynu (9).

e Uktadnica pobiera z magazynu (9) palete z blachg i odktada jg do maszyny 2.

e Po zakonczeniu cyklu wykrawania, uktadnica zabiera palete i odktada do magazynu
(9).

e Uktadnica zabiera palete z magazynu (9) i podktada na pola odktadcze (8).

e Uktadnica dostarcza takze pustg palete na pola odktadcze (8).

e Robot wykonuje sekwencje, podajac blache do gietarki i odktadajac jg na pustej
palecie.

e Powtarza tak do zapetnienia pustej palety.

e Tak zapetniong palete gietymi czesciami, uktadnica odktada do magazynu (15).

o Jezeli jest taka potrzeba, uktadnica dostarcza ponownie pustg palete a petng
przenosi do magazynu (15).

e Po zakonczeniu cyklu giecia, uktadnica odbiera palety (8) i przenosi do magazynu
(15 lub 13).

Uktadnica oprdéznia magazyn (15) z gietych blach na przenosniki wyjsciowe.

3. Aspekty srodowiskowe
3.1. Brak emisji CO2 (urzadzenie elektryczne, a nie spalinowe)

3.2. Brak zuzycia wody w uktadzie rdwniez w kwestii chtodzenia urzadzenia.

3.3. Brak wytwarzania odpadow



