Grupa PFR

E Fundusze Europejskie Rzeczpospolita Dofinansowane przez E P A R P
dla Polski Wschodniej - Polska Unie Europejska
Zatacznik nr 1 do ZAPYTANIA OFERTOWEGO

SPECYFIKACJA | ZAKRES PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA

Przedmiot Zamoéwienia - Zakup, dostawa, montaz i uruchomienie zautomatyzowanej
i zrobotyzowanej linii technologicznej (system pakowania) do pakowania wafli tréjkatnych do
wyttoczek i kartonéw w ZPC FLIS SPOtKA JAWNA (1 kpl.)

1. Dane podstawowe oraz wymagania techniczne i wydajnosciowe dotyczace przedmiotu
zamowienia

1.1.Przeznaczenie i wydajnos$¢ zautomatyzowanej i zrobotyzowanej linii technologicznej

Linia technologiczna (system pakowania) bedzie stuzy¢ do automatycznego pakowania tréjkatnych
wafli typu ,piramidka” pojedynczo w gniazda plastikowych wyttoczek, a takze w pakietach na
krawedzi do kartonu. Tacki kartonowe bedg formowane z ptaskich wykrojek. Waga ptaskich
wykrojnikéw: 350 gr/m2. Wyttoczki i kartony napetnione produktami bedg owijane w folie na
maszynie typu flowpack. Wszystkie elementy i instalacje linii technologicznej muszg by¢ fabrycznie
nowe. System pakowania musi by¢ wyposazony w urzgdzenia zabezpieczajace zgodne z dyrektywa
maszynowg EWG 2006/42/CE z pdzniejszymi zmianami. Cze$ci majace kontakt z produktem muszg
by¢ dopuszczone do kontaktu z Zzywnoscig i zgodne z przepisami FDA.

Szczegdétowe dane dotyczgce wymiardw, sposobu formowania i pakowania w wyttoczki i kartony
oraz wydajnosci linii zostaty zaprezentowane na ponizszym rysunku technicznym:
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Spodziewana wydajno$é automatycznego systemu pakowania to 450 szt./min wafli tréjkatnych,
co przektada sie na 10,2 kartonéw/min lub 37,5 wyttoczek/min.

1.2.Szczegotowe wyposazenie linii technologicznej
Linia powinna skfadad sie z nastepujgcych komponentow:

a) - Maszyna formujaca kartonowe opakowania zbiorcze;
b) - Zrobotyzowany system napetniania wyttoczek i kartonéw sktadajacy sie z:
a. - Podajnika plastikowych wyprasek;
b. - Zestawu robotdw przemystowych tréjosiowych typu DELTA wraz z systemem
wizyjnym;
c. - Maszyny do zamykania otwartych bokéw kartonowych opakowan zbiorczych;
c) Maszyna pakujaca plastikowe wypraski oraz opakowania zbiorcze w folig;
d) Zestaw tasm faczacy wszystkie powyzisze urzadzenia.

1.2.1. Maszyna formujaca kartonowe opakowania zbiorcze

Zadaniem tego urzadzenia jest pobieranie ptaskich wykrojnikdw z magazynka i automatyczne
uformowanie otwartych od goéry i boku kartonéw, ktére pdzniej bedg napetniane produktem.

Urzadzenie powinno sktadac sie z nastepujgcych gtdwnych elementdw oraz posiadaé ponizsze
funkcje i parametry:

a) Magazynek na wykrojniki tadowany recznie, z automatyczng kontrolg nacisku
i automatycznym przesuwem zatadowanych wykrojnikéw;

b) Manipulator pobierajgcy podcisnieniowo  wykrojniki  z  magazynka, napedzany
serwomotorami;

c) System transportu wykrojnikéw do sekcji formujgcej napedzany serwomotorem;
d) Stempel formujacy ruchem pionowym, napedzany serwonapedem, tatwo wymienialny;

e) Matryca z regulowanymi rolkami do zaginania klap kartonu z jednoczesnym klejeniem,
zamontowana na tatwo wymienialnej ramie;

f)  Przenosnik wyposazony w system podcisnieniowy;

g) Automatyczny podajnik goracego kleju z dozownikami zamontowanymi na regulowanej ramie
ze skalg do ustawiania w odpowiedniej pozycji;

h) Mocna i stabilna konstrukcja zewnetrzna z drzwiami zabezpieczajgcymi wykonanymi z
poliweglanu;

i) Szafka elektryczna bazujgca na podzespotach firmy Rockwell Automation lub réwnowaznych;

j) Interfejs operatora oparty na panelu dotykowym ze sprzetowymi przyciskami
Start/Stop/Wytgcznik Awaryjny. Zastosowane rozwigzanie powinno pozwala¢ na zapisanie
w formie receptur produktu parametréw pracy zwigzanych z wszystkimi koniecznymi
funkcjami maszyny, jak réwniez wyswietlanie oraz rejestracje komunikatéw o btedach
i aktualnego stanu i trybu pracy urzadzenia;

k) Kolumna swietlna z sygnatem akustycznym do sygnalizowania statusu pracy maszyny;

I) Przenosnik taczacy z jednostkg naktadajgco-zamykajgcg wraz z miejscem do recznego
naktadania plastikowych skrzynek.

2|Strona

Y



Urza

Fundusze Europejskie Rzeczpospolita Dofinansowane przez - ‘ E P A R P

dla Polski Wschodniej - Polska Unie Europejska

Grupa PFR

1.2.2. Zrobotyzowany system napetniania wyttoczek i kartonow

dzenie powinno sktada¢ sie z nastepujacych gtéwnych elementdw oraz posiadaé¢ ponizsze

funkcje i parametry:

a)

Y

Rama wspornikowa maszyny z gtéwnga ptytg nosng z anodowanego aluminium, zintegrowana
szafa elektryczna catkowicie oddzielona od wszystkich mechanicznych i ruchomych czesci,
higieniczny design i konstrukcja, regulowane podpory poziomujace;

System sterowania maszyny z platformg kontrolng Allen Bradley Control Logic lub
rownowazng, interfejs operatora: 15 cali, wysoka rozdzielczo$¢, kolorowy ekran dotykowy,
zdalne rozwigzywanie probleméw i diagnostyka urzadzenia;

Podajnik plastikowych wyttoczek - podawanie plastikowych wyttoczek z magazynkdéw na
tancuch podajacy systemu;

Dwa ciagi przenosnikéw po obu stronach robotéw — jeden do prowadzenia plastikowych
wyttoczek, drugi do kartonow;

W przypadku pakowania plastikowych wyttoczek robot powinien pobieraé produkty,
odpowiednio obracac i uktadaé w gniazda wyttoczki ptasko;

W przypadku pakowania kartonéw, robot powinien obracaé kazdy produkt do pozycji stojacej i
uktadaé w kartonie;

Kartony powinny by¢ przemieszczane pod lekkim katem, tak aby produkty postawione na
krawedzi nie przewracaty sie;

Gtéwny przenosnik transportujgcy produkt pod robotami o szerokosci 800mm w celu ich
pobrania;

Optyczne jednostki wizyjne i skanujgce z funkcjg skanowania pozycji produktu + sterowania
robotem;

Dwa moduty robota pobierajgcego produkt, kazdy wyposazony w min 4 roboty tréjosiowe typu
DELTA, pobieranie produktu za pomoca przyssawek z funkcjg pobierania produktu + orientacji
produktu + tadowania kartonu/wyttoczki, w przypadku uktadania produktéw w wyttoczki kazdy
produkt powinien by¢ pobierany indywidualnie, odpowiednio orientowany, nastepnie
wktadany do gniazd w wyttoczce, w przypadku pakowania pakietéw na krawedzi do kartonéw
proces powinien by¢ dwustopniowy - w pierwszej kolejnosci produkty pobierane indywidualnie
i uktadane w pakiety na krawedzi w posrednich kieszeniach odchylonych od poziomu a po
utworzeniu odpowiedniej liczby pakietéw dodatkowy robot powinien pobraé je wtozy¢ do
kartonu, wymagane zmniejszenie energochfonnosci modutéw robota poprzez wykorzystanie
robotéw typu DELTA z silnikami o mocy max 0,75kW;

Urzadzenie do pobierania i uktadania wyttoczek plastikowych (dwie gtowice pobierajace)
z funkcjg pobierania plastikowych wyttoczek z magazynkdw i uktadania ich na przenosniku
tancuchowym;

Przenosnik faincuchowy do wyttoczek plastikowych i tac kartonowych z funkcjg transportu
wyttoczek i tac pod robotami do operacji zatadunku;

Plastikowy przenosnik modutowy odprowadzajgcy napetnione wyttoczki i tace z funkcjg
transportowania napetnionych tacek i wyttoczek w kierunku maszyny flowpack;

Oprogramowanie dla formatu P1.1 oraz P1.2;

Zamykarka do kartondw w specjalnej wersji domykajacej ich bok oraz gérne klapy z funkcjg
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zamykania i zaklejania otwartych bokow kartonéw po wtozeniu produktu;

p) Zestaw przenosnikéw doprowadzajgcych napetnione kartony/wyttoczki do maszyny pakujgcej
flowpack;

g) Przenosnik tasSmowy odbierajacy z funkcjg niwelacji odstepow miedzy kolejnymi ptytami wafli,
tak aby uzyskad staty przeptyw produktu w sekcji robotow;

r) Przenosnik taSmowy oddzielajgcy Martens lub réwnowazny z funkcjg zwiekszenia odstepéw
miedzy produktami w rzedzie, bok do boku;

s) System kontroli jakosci wykrywajgcy produkty bedgce poza specyfikacjg i odrzucajacy je.

1.2.3. Maszyna pakujaca plastikowe wypraski oraz opakowania zbiorcze w folie

Urzadzenie powinno sktadad sie z nastepujgcych gtdwnych elementéw oraz posiadac ponizsze
funkcje i parametry:

a) Maszyna pakujgca powinna by¢ przystosowana do w petni automatycznego pakowania
produktéw w folie spajang na zimno lub gorgco z wydajnosciami do 50m/min przeptywu folii;

b) Naped poszczegdlnych elementéw maszyny przez 4 niezalezne silniki serwo sterowane
mikroprocesorem;

c) Oddzielne systemy napedu dla wszystkich podstawowych elementéw maszyny takich jak
przenosnik zabierakowy, system odwijania folii i jej prowadzenie, rolki ciggnace i zgrzewajace
oraz stacja zgrzewu poprzecznego;

d) Konstrukcja przenosnika zasilajgcego z bezstopniowymi prowadnicami umozliwiajgca
utrzymanie go w czystosci;

e) Dwa uchwyty samocentrujgce z witasnym napedem oraz mozliwoscig regulacji centralnego
potozenia folii z wbudowanym napedem odwijania folii wraz z automatyczng zmiana folii;

f) Stata skrzynka formujaca dla kazdego rozmiaru produktu, fatwo wymienialna — max 4
mocowania, z mozliwoscig uzyskania Scistego opakowania;

g) Temperatury elementdéw grzejnych ustawianie oraz monitorowanie na monitorze w menu
temperatury;

h) Zatrzymanie maszyny po zakonczeniu cyklu pakowania za wyjgtkiem wytgczenia awaryjnego;

i) Stacja zgrzewu wzdtuznego sktadajaca sie z 4 podwdjnych rolek: pierwsza para prowadzaca,
druga prowadzaco zgrzewajaca, trzecia prowadzaca i czwarta uktadajaca zaktadke. Sekcja ta
powinna by¢ napedzana niezaleznym serwonapedem sterowanym PLC;

j) Stacja zgrzewu poprzecznego powinna by¢ wyposazona w podwdjne szczeki i napedzana
niezaleznym serwonapedem sterowany PLC;

k) Przenosnik odprowadzajgcy powinien odbiera¢ produkty ze stacji zgrzewu poprzecznego i
przekazywac je do dalszego pakowania;

I) Sterowanie PLC z ekranem dotykowym posiadajgce nastepujace funkcje:

a. Niezalezne sterowanie predkoscig poszczegdlnych silnikéw umozliwiajace doktadne
dopasowanie procesu pakowania do wymogow stawianych przez produkt lub folie,
b. Automatyczng zmiane rozmiaru opakowania, wykorzystujgc pamie¢ wewnetrzng,

Samodiagnostyke, pozwalajacg na szybkie wykrywanie awarii,

d. Mozliwosé bezposredniego sterowania z panelu maszyny urzgdzeniami peryferyjnymi np.:
drukarka daty, etykieciarka, itd.;

e. Zbieranie danych produkcyjnych,

f.  Automatyczng regulacje temperatury zgrzewarek;

m) Fotokomoérka do sterowania nadrukiem PEC;

n) Dostepny interfejs do podtgczenia drukarki daty;

o) Odsysanie powietrza z opakowania;

Y

o
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Fatda boczna do wysokich opakowan aktywowana pneumatycznie;
Automatyczny system podawania tac i wyttoczek sktadajacy sie z 2-metrowego przenosnika
spietrzajgcego slip-torque oraz 2-pasowego wtaktowywacza.

1.3.Dodatkowe wymagania dotyczace przedmiotu i zakresu zamdwienia

a)

Zaoferowana zautomatyzowana i zrobotyzowana linia technologiczna (system pakowania)
powinna by¢ nakierowana na transformacje cyfrowg naszego przedsiebiorstwa poprzez
wspieranie transformacji w kierunku Przemystu 4.0 ze szczegdlnym uwzglednieniem
robotyzacji i mozliwosci zastosowania ponizszych technologii operacyjnych:

a.

Sterowanie przez PLC (programowalny sterownik logiczny), rozszerzalny o dodatkowe
moduty sygnatowe i/lub komunikacyjne. Sterownik musi by¢é wyposazony
w mozliwos¢ komunikacji w oparciu o protokoty Profinet, Ethernet i posiadaé
zintegrowany serwer OPC UA. Sterownik musi umozliwia¢ proste sterowanie osiami
napedowymi z wykorzystaniem funkcji w standardzie PLCopen. Sterownik musi by¢
wyposazony we wbudowany serwer WWW umozliwiajacy podglad parametrow
pracy, bufora diagnostycznego i aktualnych wartosci zmiennych, a takze mozliwosé
budowania wtasnych ekrandw (podstron). Sterownik powinien by¢ wyposazony
w wyswietlacz informujacy o podstawowych parametrach i ustawieniach,
z mozliwoscig ich modyfikacji bezposrednio na wyswietlaczu. Przyktadowy model
spetniajgcy wskazane wymagania: Simatic S7-1500 lub réwnowazny;

Gotowos¢ do potaczenia z fabrycznym systemem informatycznym poprzez
ETHERNET/IP (adres protokotu internetowego (IP) musi stanowi¢ unikalny
numer identyfikacyjny) w mysl koncepcji Indastry 4.0 poprzez systemy
teleinformatyczne, sieciowe protokoty komunikacji i wymiany danych takie jak: API,
ustugi REST, WebServices czy TCP/IP oraz mozliwo$¢ przypisania statego adresu IP do
zrédta sygnatu / danych;

Gotowos¢ do automatycznej integracji z fabrycznym systemem logistycznym lub
siecig dostaw i/lub innymi maszynami w cyklu produkcyjnym poprzez SWITCH
Ethernet;

Gotowos¢ do otrzymywania i dostarczania informacji statystycznych dotyczacych
produkgji z/do fabrycznego systemu logistycznego, oprogramowanie do kontroli
efektywnosci pracy, zgodnie z koncepcjg Indastry 4.0;

Wyposazenie w fatwy i intuicyjny interfejs cztowiek-maszyna za pomocy ekranu
dotykowego HMI z interfejsem ikon, aby unikngé niejasnosci przy odczycie lub
wyborze danych, interface'y/ekrany/panele obstugowe systemu powinny byé
napisane w technologii RWD (Responsive Web Design) z uwzglednieniem trendéow
oraz badan zwigzanych z UX (user experience);

Zgodnosc¢ z najnowszymi przepisami dotyczgcymi bezpieczeristwa, zdrowia i higieny
(oznakowanie CE i dyrektywa 2006/42/WE);

Wyposazenie w systemy zdalnej diagnostyki i/lub zdalnego sterowania za
posrednictwem np. routera EWON Ilub réwnowaznego, ktére bedg dziatac
w technologii VPN. Zapewnienie komunikacji z serwisem w jezyku polskim;

Gotowos¢ do monitorowania warunkdéw pracy i parametréw procesu za pomocy
specjalnych zestawdw czujnikdw w celu aktywnego zapobiegania awariom maszyn
oraz mozliwos¢ integracji z zewnetrznym systemem klasy CMMS.

b) Na podstawie potrzeb zwigzanych z zatrudnieniem oséb z niepetnosprawnosciami
konieczne jest zastosowanie nastepujgcych usprawnienn nowopowstatego stanowiska pracy
w zakresie dotyczgcym przestrzeni fizycznej miejsca pracy:

a.

Y

Regulacja wysokosci ekranéw sterujgcych — ekrany powinny zosta¢ zamontowane
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na wysiegniku posiadajgcym mozliwos¢ dostosowania jego potozenia do
indywidualnych potrzeb uzytkownika. Umozliwi to obstuge osobom poruszajgcym
sie na wozku inwalidzkim,

b. Zastosowanie duzych otwieranych drzwi w ostonie linii pakujacej umozliwiajgcych
dostanie sie do wnetrza ostony osobie poruszajacej sie na wdzku inwalidzkim,

C. Zastosowanie przezroczystych drzwi w ostonie linii pakujgcej, ktére powinny by¢
oznaczone kontrastowym oznakowaniem w kolorze zéttym lub pomaranczowym;

Na podstawie potrzeb zwigzanych z zatrudnieniem oséb z niepetnosprawnosciami

konieczne jest zastosowanie nastepujacych usprawnien nowopowstatego stanowiska pracy

w zakresie dotyczagcym rzeczywistosci cyfrowej oraz systemdéw informacyjno-

komunikacyjnych wykorzystywanych w miejscu pracy:

a. Ekrany sterujgce powinny posiada¢ mozliwosé regulacji kontrastu oraz wyboru
specjalnej czcionki dostosowanej dla oséb niedowidzacych, umozliwiajagcg osobom
z tego typu niepetnosprawnosciag obstuge linii technologicznej,

b. Sygnalizacja o awarii linii pakujgcej powinna odbywaé sie na trzy sposoby:
informacja na ekranie sterujgcym, sygnat dZzwiekowy oraz sygnat swietlny na tablicy
informacyjnej wskazujacy rodzaj awarii, co powinno znacznie usprawnié¢ system
informowania o awarii w przypadku osoby niedowidzace;j.

Integracja elementdw linii technologicznej i wzajemna ich wspdtpraca z wykorzystaniem

technologii komunikacji Machine to Machine (M2M), pozadany zintegrowany system

kontroli urzadzen stanowiacych wyposazenie linii;

Niezalezne zasilanie elektryczne dla kazdego urzadzenia;

Wyposazenie serwisowe: wdzek serwisowy, zestaw narzedzi niezbednych do obstugi

urzadzenia, zestaw narzedzi do czyszczenia;

Elementy kluczowe maszyn (paski napedowe, tancuchy itp.) zabudowane w sposéb

widoczny;

Dokumentacja Techniczno-Ruchowa w jezyku polskim (wersja papierowa ielektroniczna);

Dokumentacja powinna zawierac:

a. Instrukcje obstugi,
b. Instrukcje instalacji i konfiguracji oprogramowania,
C. Schematy elektryczne,

d.  Wykaz czesci zamiennych;

Oprogramowanie powinno posiada¢ zapasowe kopie bezpieczedstwa programoéw
sterujacych urzadzeniami — edytowalne Zrddta programodw sterujacych;

Nalezy przekaza¢ informacje o wykorzystanych w oprogramowaniu linii technologicznej
bazach danych uwzglednionych w cenie oferty oraz warunki ich licencjonowania
z uwzglednieniem instalacji w srodowisku wirtualnym;

Oznaczenie na maszynach wszystkich miejsc smarowania (z informacjami dotyczacymi
czestotliwosci, ilosci oraz rodzaju oleju i smaru);

Oznakowanie na maszynach zakresdw parametréw pracy np. ci$nienia, temperatury,
potozenia zawordw, kierunku przeptywu mediéw;

Przeprowadzenie szkolen dla operatoréw oraz mechanikéw w jezyku polskim,

Oferta powinna zawierac informacje o wykorzystanych bazach danych oraz o tym czy bazy
sg uwzglednione w cenie oferty.
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