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Załącznik nr 2 – Szczegółowy opis przedmiotu zamówienia
1. Opis urządzenia

Urządzenie jest kompletną linią do produkcji krat z drutu składająca się: dwóch wózków rozsiewających, stołu zrzutu drutów, wózka wprowadzającego druty pod zgrzewarkę, zgrzewarki wielopunktowej wraz z prasą do wykonywania przegięć, dwóch wózków transferowych, wózka odbierającego, windy paletyzującej. Kompletna linia umożliwia wielopunktowe zgrzewanie oporowe pomiędzy dwoma lub trzema drutami ze stali czarnej lub ocynkowanej, wraz ze stanowiskiem zrobotyzowanym do dogrzewania siatek oraz produkcji różnego rodzaju barierek wykonanych z kształtowników.

Linia umożliwiać będzie pracę zgodnie z przepisami obowiązującym na terenie Unii Europejskiej (Dyrektywa maszynowa 2006/42/WE).

1.1 Właściwości urządzenia:
- Temperatura otoczenia powinna wynosić co najmniej 16 st. Celsiusa.
- Urządzenie będzie pracować w sposób ciągły i automatyczny
 - Urządzenie jest podzielone na moduły, umożliwia to na dowolne przemieszczenie go w miejsce najwygodniejsze do pracy.

1.2 Oprogramowanie:
Program linii do produkcji paneli ogrodzeniowych jest opracowany zgodnie z normą IEC61131-3. Umożliwia zdalną komunikacje i jest przygotowany do obsługi baz MySQL klienta.

2. Specyfikacja techniczna i parametry urządzenia:

Długość urządzenia – maksymalnie do 21m
Szerokość urządzenia – maksymalnie do 4m
Wysokość urządzenia – maksymalnie 4m

Maksymalna szerokość siatki – 3460mm
Maksymalna długość siatki – 2550mm
Minimalna szerokość siatki – 1000mm
Minimalna długość siatki – 1000mm
Maksymalna długość oczka siatki – 500mm
Minimalna średnica podawanego pręta wzdłużnego ᴓ2,3mm - ᴓ6mm
Maksymalna średnia podawanego pręta poprzecznego ᴓ3,3mm - ᴓ8mm
Maksymalna szerokość barierek – 2400mm
Maksymalna wysokość barierek – 1600mm
Maksymalny Wymiar ramy z dogrzewanym drutem – 3460mm x 2000mm

Technologia zgrzewania – inwerter 1kHz
Chłodzenie wodne w zamkniętym obiegu

3. Opis konstrukcji 

3.1 Zestaw przenośników do transportu prefabrykatów

3.1.1 Wózek rozrzutu drutu
Wózek wyposażony w dwa serwonapędy:

Wózek do posuwu o mocy maksymalnej 1kW, a maksymalny moment 14,3 Nm, napięcie znamionowe maksymalne 400VAC skomunikowane po protokole (np.  SSCNET III) ze sterownikiem PLC, dostosowane do procedury zatrzymania STO. Wyposażony w przekładnie planetarną z luzem <=8arcmin z przełożeniem i= 10.. Przewód enkoderowy spełnia standard IP67. Silnik napędza wózek i wprawia go w ruch liniowy na rynnami.

Wózek do zrzutu drutu o mocy maksymalnej 500W, a maksymalny moment 7.2 Nm, , napięcie znamionowe maksymalne 400VAC skomunikowane po protokole (np. SSCNET) III ze sterownikiem PLC, dostosowane do procedury zatrzymania STO. Przewód enkoderowy spełnia standard IP67.

Wózek musi być wyposażony w czujniki kontroli załadowanego drutu i czujniki potwierdzające, że drut spadł. 

3.1.2 Stół z rynnami
Stół wyposażony w 51 rynienek, z regulowanym rozstawem. Rynienki opcjonalnie można zsunąć tak by robić kraty z mniej niż 51 drutów. Dostawca zobowiązany jest do określenia jakie maksymalne i minimalne oczka siatek będzie można wykonać na linii.

3.1.3 Wózek wprowadzający druty do zgrzewarki
Wózek wyposażony w jeden serwonapęd o mocy maksymalnej 500W, a maksymalny moment 4.8 Nm, napięcie znamionowe maksymalne 400VAC skomunikowane po protokole (np. SSCNET III) ze sterownikiem PLC, dostosowane do procedury zatrzymania STO. Wyposażony w przekładnie planetarną z luzem <=8arcmin z przełożeniem i= 10.. Przewód enkoderowy spełniający standard IP67. Napęd wózka oparty na module linowym (2 prowadnicowym na pasku). Wózek wprowadza druty pod zgrzewarkę.

3.1.4 Wózek transferowy (2 sztuki)
Wózek wyposażony w dwa serwonapędy o maksymalnej mocy 500W, a maksymalny moment 4.8 Nm, napięcie znamionowe maksymalne 400VAC skomunikowane po protokole (np. SSCNET III) ze sterownikiem PLC, dostosowane do procedury zatrzymania STO. Wyposażony w przekładnie planetarną z luzem <=8arcmin z przełożeniem i= 10.. Przewód enkoderowy spełniający standard IP67. Napęd wózka oparty na dwóch modułach linowych (2 prowadnicowe na pasku). Wózek wyposażony  w 5 łapek, które opuszczają się i chwytają druty za pomocą siłowników.

3.1.5 Wózek odbierający
Wózek wyposażony w dwa serwonapędy o mocy maksymalnej 500W, a maksymalny moment 4.8 Nm, napięcie znamionowe maksymalne 400VAC skomunikowane po protokole (np. SSCNET III) ze sterownikiem PLC, dostosowane do procedury zatrzymania STO. Wyposażony w przekładnie planetarną z luzem <=8arcmin z przełożeniem i= 10.. Przewód enkoderowy spełniający standard IP67. Napęd wózka oparty na dwóch modułach linowych (2 prowadnicowe na pasku). Wózek wyposażony w 5 łapek, które opuszczają się  i chwytają druty za pomocą siłowników, 

3.2 Zgrzewarka szablonowa uniwersalna wielopunktowa

Zgrzewarka wyposażona w dwa transformatory o mocy maksymalnej 215kVA, 51 punktów zgrzewu zapewnione przez 51 indywidualnych siłowników o szerokości 50mm, zapewniający minimalny docisk 2.182 kN z polem powierzchni tłoka maksymalnie 31.172 cm2 przy ciśnieniu pracy 7 Bar. Prasa mimośrodowa z napędem o mocy maksymalnej 5,5 kW, wyposażona w enkoder,  sterowana falownikiem o mocy maksymalnej 7,5 kW skomunikowane po protokole (np. CC-Link IE Field) ze sterownikiem PLC, dostosowane do procedury zatrzymania STO oraz modułem enkoderowym. Stempel dostosowany do standardowych przegięć paneli ogrodzeniowych.

3.3 Czterogłowicowa zgrzewarka teowa

Operatorzy ręcznie układają kształtowniki będące częściami składowymi ramy, następnie w i szablonie układają siatkę. Po zakończeniu powyższych czynności, opuszczają strefę niebezpieczną. Potwierdzają to przez naciśnięcie przycisku. Strefa zostaje zabezpieczona, oraz rozpoczyna się tryb automatyczny dogrzewania siatki. Po zakończeniu procesu szablon się opuszcza, operatorzy wyciągają gotowy produkt, czyli ramę z wgrzaną siatką lub barierę o określonym wypełnieniu siatkowym lub z kształtowników.

3.4 Roboty do transportu obrabianych elementów

Linia wyposażona będzie w 6 osiowego robota.

4. Wymagane funkcjonalności linii

4.1 Regulacja oczka wzdłużnego ma odbywać się przez panel operatorski.
4.2 Regulacja oczka poprzecznego ma odbywać się przez mechaniczne przestawienie modułów przez operatora.
4.3 Wszystkie głowice zgrzewalnicze zaprojektowane mają być w taki sposób, by wymiana elektrod była szybka i ergonomiczna.
4.4 Elektrody wykonane ze specjalnych stopów miedzi przystosowanej do zgrzewania siatek.
4.5 Docisk elektrod przez 51 siłowników pneumatycznych, które umożliwiają indywidualny docisk każdego punktu zgrzewu.
4.6 Transfery wózków przez precyzyjne prowadnice liniowe, które umożliwiają osiągnięcie wysokiej wydajności.
4.7 Szafa sterownicza ze sterownikiem oraz całym osprzętem potrzebnym do wykonywania funkcji manualnych oraz automatycznych. Przygotowana do zdalnego serwisu przez Internet.
4.8 Rozdzielnia elektryczna ze sterownikiem oraz całym osprzętem potrzebnym do wykonywania funkcji manualnych oraz automatycznych. Przygotowana do zdalnego serwisu przez Internet.
4.9 Kształtowniki podawane manualnie przez operatora
4.10 Siatka podawana manualnie przez operatora
4.11 Oprogramowanie, do którego można wprowadzić algorytmy, które pozwolą wejść w strefę Przemysłu 4.0 oraz podłączyć linię do Internetu Rzeczy (IoT)

5. Wydajność produkcji elementów

Zamawiający wymaga, że dostarczony sprzęt będzie produkował poniższe pozycje asortymentowe z określoną minimalną wydajnością w sztukach na zmianę ośmiogodzinną. Żądana minimalna ilość sztuk musi być możliwa do osiągnięcia nie tylko dzięki szybkości pracy samej maszyny, ale z uwzględnieniem pracy ludzkiej przy załadowywaniu półproduktów i rozładowywaniu produktów gotowych. Żądana wydajność musi być realna do osiągnięcia przy założeniu pracy na całej zmianie ekipy ludzi w składzie: 1 operator – stanowisko załadowcze, 1 operator wózka widłowego stanowisko wyładowcze.

5.1 siatka budowlana ażurowa L=3450mm, H=2000mm – minimum 1 120 szt. / zmianę 8h
5.2 krata panela ogrodzeniowego 2D L=2500mm, H=1530mm – minimum 980 szt. / zmianę 8h
5.3 krata panela ogrodzeniowego 3D L=2500mm, H=1530mm – minimum 1 050 szt. / zmianę 8h
5.4 bariery imprezowej L=2300mm, Hmax przęsła bez nóg=1100mm – minimum 210 sztuk na zmianę 8h
5.5 bariery szczeblinowej L=2400mm, Hmax przęsła bez nóg 1200mm – minimum 210 szt. na zmianę 8h


6. System sterowania

System sterowania oparty na sterowniku PLC z zintegrowanym sterownikiem safety. Wyposażony w panel dotykowy minimum 15 cali, oraz drugi panel przenośny ręczny z przyciskami safety. Panel sterowniczy umieszczony w pobliżu miejsca pracy, skomponowany z podświetlanych przycisków oraz dotykowego panelu. Sterowanie maszyną opiera się na panelu operatorskim. By ułatwić obsługę oraz dostosować linię i stanowiska pracy dla osób niepełnosprawnych dostarczyć należy większe wersje panelu – minimalne wymiary 15” wraz z obsługą podstawowych funkcji MySQL. System musi posiadać protokół do wymiany informacji z systemem ERP Zamawiającego (Vendo 2020), dzięki któremu wymiana informacji pozwoli na np. wyświetlanie aktualnie zaplanowanej produkcji lub wysłanie informacji o aktualnym stanie produkcji do systemu. Poza dużym ekranem operator będzie miał do użytku panel ręczny, który pozwoli na sterowanie funkcjami maszyny w trybie ręcznym przy maszynie.


7. Bezpieczeństwo

Maszyna wyposażona musi być w zabezpieczania składające się ze sterownika bezpieczeństwa, zamków bezpieczeństwa, wyłączników bezpieczeństwa kontrolujących pozycję operatora podczas pracy maszyny, kurtyn bezpieczeństwa przed paletyzatorem i przed załadunkiem drutów do wózków rozrzucających.
System bezpieczeństwa, rozproszonych wejść/wyjść i wyspy zaworowe oparte musza być na protokole komunikacyjnym renomowanego producenta, uprzednio zatwierdzonego przez Zamawiającego, np. CC-Link IE. Musza umożliwiać dużą prędkość komunikacji w szerokim paśmie (minimum 1 Gbit/s), zapewniać bezpieczne i szybkie sterowanie, jednocześnie wysyłając dane dotyczące jakości oraz identyfikowalności. Zamawiający wymaga dostarczenia systemy rozproszonych wysp, co ma przyczynić się do ograniczenia kablowania. Wykonawca dostarczy także sterowanie ruchem wg tzw. Techniki Motion opartej na sieci np. SSCNET w wersji 3. Zapewni to możliwość sprawnej komunikacji światłowodowej, dzięki której Zamawiający będzie w stanie sterować napędami w szybki i kontrolowany sposób.

8. Serwis i gwarancja

Czas reakcji serwisu od momentu zgłoszenia maksymalnie 3 godzin. Awarie nie zatrzymujące całkowicie pracy linii mogą być usuwane w formie asysty telefonicznej. Awarie blokujące całkowicie pracę linii musza być usuwane osobiście przez autoryzowanych serwisantów producenta oraz przy użyciu równorzędnych części zamiennych.
Zamawiający wymaga z góry przedstawienia oferty serwisowej pozagwarancyjnej – koszty dojazdu serwisanta, koszt 1h pracy serwisanta oraz koszt ewentualnego noclegu serwisanta, jeżeli są jeszcze jakieś dodatkowe koszty związane przyjazdem serwisu. Dodatkowo wymagana jest na dzień złożenia oferty lista standardowych części zamiennych. W ofercie musi znaleźć się także opis częstotliwości wymaganych przeglądów, które w okresie gwarancji muszą być bezpłatne (uwzględnione w cenie). Gwarancja i rękojmia na wszystkie komponenty linii, jej bezawaryjne działanie wynosi 24 miesiące od momentu podpisania ostatecznego, końcowego protokołu zdawczo – odbiorczego.

9. Dokumentacja

Dokumentacja obsługi będzie w języku polskim. Składać będzie z instrukcji obsługi i konserwacji wydrukowana na papierze i w formie elektronicznej na płycie CD-ROM. Komunikaty na wyświetlaczu HMI (panel operatorski) w języku polskim. Oznaczenia części zamiennych składające się z rysunków CAD i schematów połączeń. Zgodność z normami CE wymagane dostarczenie certyfikatu CE.
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