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Przedmiot zamówienia
Dostawa, uruchomienie i wdrożenie systemu szalunkowego wraz z autorskim systemem sterowania technologia produkcji (1 kpl.). System składa się z: szalunków magnetycznych (1 kpl.), zestawu sterowników do komunikacji maszynowej M2M (1 kpl.).
[bookmark: _GoBack]W ramach przedsięwzięcia Wykonawca dostarczy, zintegruje oraz wdroży system szalunkowy wraz z systemem sterowania linia cyrkulacyjną (Rys. 1. Layout), obejmującą:

1. System szalunkowy (1 kpl.)
Szalunki są konstrukcjami używanymi do tymczasowego podparcia i kształtowania betonu. Służą do tworzenia formy i utrzymywania odpowiedniego kształtu prefabrykatu. Szalunki, konstrukcje wsporcze oraz pomocnicze elementy transportowe dla centralnej linii produkcji elementów ściennych, specjalnie zaprojektowane dla nowatorskiego rozwiązania dla palet produkcyjnych z ruchomą wysokością burty nieprzestawnej. Układanie szalunków odbywa się zgodnie z produkownym elementem wg. harmonogramu produkcji. Dzięki ruchomej wysokości burty na paletach produkcyjnych, szalunki powinny być łatwo i szybko przestawialne pasujące dla różnych  konfiguracji produkcji, aby można je sprawnie montować i łączyć ze sobą.
Parametry techniczne: 
· Min. 25 m szalunku dla jednej palety,  minimalna wysokość 150 mm, a maksymalna wysokość 500 mm.
· Szalunki muszą wytrzymać obciążenia betonu wylewanego w ścianę minimum 25 kN/m^3. Szacunkowo szalunki konstrukcyjne wyposażone będą w magnes 22 kN w rozstawie nie więcej niż 1,0 m.
· Zastosowanie wzmocnień o minimalnej wytrzymałości 400 MPa, wynikającej z parcia hydrostatycznego.


2. Zestaw sterowników do komunikacji M2M i sterowania technologia produkcji (1 kpl.) 
Dostawa, uruchomienie i wdrożenie hardware’u służącego do sterowania całej linii produkcyjnej. Musi być to sprzęt dedykowany do pracy w przemyśle i obsługiwać protokoły komunikacyjne niezbędne do wzajemnego przesyłu informacji. Implementacja i uruchomienie systemu wspierającego komunikację między maszynami stanowi kluczowy element dla sprawnego działania linii produkcyjnej. Oparte na rozwiązaniach informatycznych, musi charakteryzować się niezawodnością oraz gotowością do ciągłej pracy. Komunikacja M2M (Machine-to-Machine) jest kluczowym elementem zarządzania procesami produkcyjnymi, umożliwiając centralne sterowanie całym cyklem produkcyjnym z poziomu jednego systemu. 
W skład tego sprzętu wchodzą:
· Centralny punkt sterowania – Sterownik PLC, bądź PC skomunikowany z maszynami na linii produkcyjnej. Zdolny do odczytywania informacji, przetwarzania ich oraz wysyłania poleceń. Nadzoruje układ bezpieczeństwa, sprawdza stan elementów przycisków bezpieczeństwa (sklejone styki, nierówna praca kanałów bezpieczeństwa). 
· Sterowniki PLC do poszczególnych maszyn –  Odpowiadają za sterowanie, wykonują napisany program, obsługują alarmy. Wymieniają informację z centralnym punktem sterowania.
· Moduły I/O cyfrowe, analogowe oraz specjalistyczne – Wejścia odczytują informacje z czujników, natomiast wyjścia pozwalają na wysterowanie napędów czy zaworów. Moduły cyfrowe interpretują sygnały binarne, takie jak stan otwarty/zamknięty, włączony/wyłączony, natomiast moduły analogowe przetwarzają sygnały ciągłe, takie jak napięcie, prąd czy rezystancję. Specjalistyczne moduły mogą obsługiwać zaawansowane rodzaje sygnałów, jak na przykład impulsy z enkoderów. Tak przetworzone informację mogą być dalej wykorzystywane przez sterownik PLC, do sterowania procesami produkcyjnymi.
· Panele operatorskie HMI – Pozwalają na zwizualizowanie procesów produkcyjnych poszczególnych maszyn. Pełnią rolę pośrednika pomiędzy sterownikami PLC, a użytkownikiem (operatorem). Wyświetlają informację o maszynie, pozwalają na sterowanie z poziomu pulpitu, wyświetlają alarmy oraz zarządzają systemem kontroli dostępu.
· Sterowniki napędów – Odpowiadają za bezpośrednie sterowanie napędami elektrycznymi, otrzymując odpowiednie komendy z systemów nadrzędnych. Odpowiadają za kierunek ruchu czy prędkość silników. W zależności od typu napędów mogą również przetwarzać m. in. informację o położeniu transportera, aktualnych wartościach prądu, napięcia czy momentu obrotowego. Zwiększają również efektywność urządzeń w porównaniu z napędem bezpośrednio z sieci. 
· Sensory – odgrywają kluczową rolę w monitorowaniu i kontrolowaniu  parametrów procesu. Istnieje wiele rodzajów sensorów które są wykorzystywane do wykrywania obecności elementu, pomiaru odległości, temperatury, ciśnienia, położenia (enkodery) i innych parametrów. Ze względu na rodzaj przesyłanej informacji można wyróżnić czujniki cyfrowe, analogowe bądź wykorzystujące protokoły komunikacyjne (np. IO-Link). 
· Moduły komunikacji rozproszonej – Moduły komunikacyjne pozwalają na wymianę informacji wykorzystując istniejące protokoły komunikacyjne i konwertują je na zrozumiałe informację będące wykorzystywane w sterownikach PLC. Użycie takich modułów pozwala na połączenie linii produkcyjnej w jeden system oraz oszczędza przewody, gdyż wymagany jest tylko jeden przewód komunikacyjny do połączenia modułu komunikacyjnego ze sterownikiem PLC. W rezultacie urządzenia wejścia/wyjścia mogą być bezpośrednio połączone z modułem I/O na danym stanowisku produkcyjnym, eliminując potrzebę prowadzenia wielu przewodów do głównego sterownika.
· Moduły dedykowane do bezpośredniej komunikacji między maszynami. Obejmujące pełną integralność w celu przesyłania informacji na temat stanu maszyny, aktualnie wykonywanego zadania oraz dostępności. 
· Komponenty służące analizie i przesyłaniu informacji z serwera do maszyn, dając możliwość na odczytywanie danych i modyfikowanie danych w systemie wizualizacji SCADA.
· Elementy komunikujące się z chmurą w celu przetwarzania danych i wykorzystania konwerterów z plików projektowych na informację zrozumiałe dla maszyny, np. dla projektora laserowego lub plotera.
· Narzędzia wykorzystywane do monitorowania zużycia energii przez maszyny w celu efektywnego wykorzystania zasobów i przedłużenia czasu pracy urządzeń. Monitorowanie stanu połączenia: Funkcje monitorowania jakości połączenia, retransmisji i zarządzania błędami, aby utrzymać stabilność komunikacji. 

Wymagania:
· Napięcie zasilania sterowników napędów: 400V AC,
· Napięcie sterowania: 24V DC,
· Główny protokół komunikacyjny łączący sterowniki PLC oraz moduły komunikacji rozproszonej powinien być oparty na standardach Ethernet,
· Sterowniki zawierać mają wbudowane webserwery, pozwalające na nawiązanie połączenia z poziomu przeglądarki internetowej,
· Sterowniki powinny mieć możliwość korzystania z rozwiązań IoT oraz przesyłania danych do chmury,
· Czujniki cyfrowe powinny być typu PNP,
· Czujniki analogowe powinny być prądowe (4-20mA), ze względu na wyższą odporność na zakłócenia,
· Panele operatorskie ze względu na wsparcie osób z niepełnosprawnościami powinny mieć ekrany umożliwiające: wyświetlanie dużych czcionek, możliwość korzystania z funkcji „zoom” oraz adaptację kolorów o wysokim kontraście (rozmiar min. 10’’),
· Urządzenia w myśl Przemysłu 4.0 powinny zbierać jak najwięcej danych z poszczególnych etapów produkcji i umożliwiać transfer ich do bazy danych,
· Urządzenia sterownicze muszą mieć funkcjonalność zabezpieczenia dostępu w celu zapobiegania cyberatakom, 
· Elastyczność i Skalowalność: Systemy powinny być łatwo skalowalne, umożliwiając przyszłą rozbudowę o nowe urządzenia i dodatkowe środki komunikacyjne. Elastyczność jest kluczowa dla adaptacji do zmieniających się potrzeb produkcyjnych.
· Zaawansowana Diagnostyka i Kontrola Dostępu: Wsparcie dla diagnostyki umożliwiającej interpretację błędów oraz kontrola dostępu, aby ograniczyć aktywność nieupoważnionych użytkowników. Pozwala to skutecznie zarządzać bezpieczeństwem i integralnością systemu.
· Komunikacja w Czasie Rzeczywistym: Istotne jest zapewnienie możliwości komunikacji w czasie rzeczywistym, co umożliwia szybką reakcję na zmiany i optymalizację procesów produkcyjnych.
· Wsparcie dla Różnych Protokołów Komunikacyjnych: System powinien być zdolny do obsługi różnych protokołów komunikacyjnych, co umożliwia efektywną integrację z urządzeniami biorącymi udział w procesie produkcyjnym.
· Funkcja Zdalnego Dostępu: Niezwykle przydatna funkcjonalność umożliwiająca zarządzanie ustawieniami i parametrami urządzeń z dowolnego miejsca, co pozwala na szybką interwencję.
· Mechanizmy Szyfrowania dla Bezpieczeństwa: Wdrożenie skutecznych mechanizmów szyfrowania jest kluczowe dla zabezpieczenia przed niepożądanym dostępem osób nieupoważnionych, gwarantując integralność danych oraz bezpieczeństwo procesów produkcyjnych.
Charakterystyka - dodatkowa:
Wizualizacja systemu:
· Szablony technologii i karty wizualizacji
. System palet transportowych poruszających się w układzie karuzelowym
. Platforma do przesuwu poprzecznego 
. Urządzenie do zmiany orientacji palety z poziomej do pionowej
. Cewntralny wózek do przesuwu poprzecznego oraz wzdłużnego palet
. System automatycznego czyszczenia palet
. Ploter do nadruków miejsc szalunkowych
. Rozściełacz betonu
. Urządzenie zagęszczające/ wibrujące beton z rolkami wsporczymi
. Laserowy projektor geometrii wraz z modułem komunikacji maszynowej
. Wydajność wszystkich stanowisk
. Zużycie energii 


Wymagania ogólne – funkcjonalności:
· W ramach kryteriów oceny ofert, dodatkowe punkty zamawiający przyzna tym wykonawcom, którzy zaoferują oszczędności w zużyciu energii cieplnej i elektrycznej zgodnie z obszarem zielonych zamówień publicznych.
· Zadanie obejmuje swoim zakresem szkolenie pracowników zamawiającego z obsługi wdrożonej wizualizacji.
· HMI w trybie odczytu musi być dostępny przez przeglądarkę internetową
· Tekst na stronie powinien być czytelny i łatwy do odczytania, nawet dla osób z ograniczeniami wzroku. System powinien cechować się odpowiednim kontrastem kolorów między tekstem a tłem.
· Interfejs systemu dostępny w języku polskim.
· Możliwość importu dowolnych plików Excel do obiektów systemowych.
· Możliwość integracji z oprogramowaniem CAD.
· Dostęp zabezpieczony logowaniem
· Możliwość przypisania każdemu z użytkowników uprawnień dostępu do danych tj. praw odczyt, zapis, aktualizacja
· Panel sterowania zintegrowany z naszym obecnym systemem informatycznym ERP.
· Każdy moduł powinien posiadać swoją instrucję DTR wraz z deklaracją producenta.
· Komunikaty o błędach powinny być jasne, zrozumiałe i pomocne, aby użytkownicy mogli łatwo zidentyfikować i rozwiązać napotkane problemy
· System w ramach komunikacji M2M, będzie gromadził dane i odpowiednio alarmował przy okazji występujących błędów, prowadził histogram wydarzeń czy informował o zbliżających się przeglądach maszyny. 

Wymagania ogólne -  dostępność:
· Wszystkie funkcje interaktywne oraz elementy systemu powinny być dostępne zarówno za pomocą klawiatury, jak i myszki.
· Każdy obrazek powinien posiadać alternatywny tekstowy opis, który precyzyjnie opisuje jego zawartość lub funkcję.
· Tekst na stronie powinien być czytelny i łatwy do odczytania, nawet dla osób z ograniczeniami wzroku. System powinien cechować się odpowiednim kontrastem kolorów między tekstem a tłem.
· Oprogramowanie systemowe powinno posiadać wbudowaną funkcję powiększania tekstu lub umożliwiać użytkownikom powiększanie tekstu według własnych preferencji.
· Komunikaty o błędach powinny być jasne, zrozumiałe i pomocne, aby użytkownicy mogli łatwo zidentyfikować i rozwiązać napotkane problemy
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Sposób wyliczeń do kryterium zużycia energii, które stanowi kryterium wyboru oferty:
Kryterium Zużycie energii elektrycznej [w kWh]
Maksymalna liczba punktów do uzyskania w tym kryterium wynosi 5 punktów.
 
Zużycie energii elektrycznej (Z_min) najniższe / Zużycie energii elektrycznej badane (Z_oferta) x 5
 
Metodologia wyliczenia zużycia energii elektrycznej (Z_oferta) przez oferowane urządzenie:
 
Czas efektywnej pracy urządzenia : 24h
Wskaźnik efektywnej pracy urządzenia/h: 1
Maksymalna moc urządzenia: M
Zużycie energii elektrycznej (w KWh): Z ofer
Współczynnik aktywowanych czujników: 0,6
Z ofer = M  x  1h x 0,6

Prace w ramach dostawy, uruchomienia i wdrożenia „System szalunkowego wraz z autorskim systemem sterowania technologia produkcji (1 kpl.)” zostaną zrealizowane na terenie firmy Pekabex Bet S.A., pod adresem:
ul. Grójecka 19, 
Badowo-Mściska, 
96-320 Mszczonów 

Osoba kontaktowa:
Arkadiusz Zychowicz (mail: arkadiusz.zychowicz@pekabex.pl) 



	……………………………………………….	
Data i miejsce
	…………………………………
Podpis upoważnionego 
przedstawiciela Oferenta/Dostawcy
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