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Zalgcznik nr 1 do zapytania ofertowego

Specyfikacja minimalnych wymagan technicznych
w ramach Zapytania ofertowego dotyczacego

zakupu maszyn zwigzanych z wyposazeniem zaktadu produkcyjnego w ramach realizacji
projektu pn. ,,Modutowy sposob zasilania urzadzen komputerowych — komercjalizacja wynikow prac
B+R”.

1. Wykrawarka narzedziowa.

Wykrawanie za pomocg wykrawarki (prasy), wczesniej zaprojektowanych czgsci metalowych
obudowy zasilacza - samej bryty, ksztattek, otwordw, zaczepow, przettoczen czy wypustek
mocujacych.

Parametry minimalne:

Sita wykrawania min. 200 kN;

Predko$¢ uderzen przy znakowaniu min. 800 skokdéw/min.;

Predkos¢ przy posuwie I mmi skoku od 3mm do Smm — min. 480 skokdéw/min.
Szybka hydraulika - min. 750 uderzen przy niblowaniu;

Automatyczna indeksacja (ptynny obrét w zakresie 360 stopni sterowany CNC) wszystkich narzg¢dzi;
Obszar roboczy min.1270 x 2500 mm bez repozycji, automatyczna repozycja min 5000mm;
doktadno$¢ powtarzalnosci +/- 0.03 mm;

Dhugos¢ skoku maksymalnego min. 35 mm;

Max. grubo$¢ materialu min. 3,2 mm dla stali nierdzewnej; min 6 mm dla stali czarnej; min. 6 mm
aluminium

Max. waga arkusza min. 50kg ;

Moc przytaczeniowa max.25 kV

Ciezar maszyny netto max. 16000 kg;

Cigzar maszyny netto min. 10000kg, maksymalna powierzchnia
Zajmowana przez urzadzenie - 8000 x 6500 x 2300 mm;
Numeryczne sterowanie (CNC);

Przechowywanie danych w pamigci urzadzenia;

Niezalezna obrotowa glowigca narzgdziowa z mozliwo$cig pracy z narz¢dziami o $rednicy
maksymalnej min. 76,0 mm;
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Zestaw narzedzi umozliwiajacy pierwsze uruchomienie i przeprowadzenia instruktazu obstugi w
zakresie uzytkowania i eksploatacji dostarczonego urzadzenia, system szybkiej wymiany narzedzi,
Obrot narzedzi poprzez glowicg narzedziows; Mozliwo$¢ pracy z pojedynczym narzgdziem okraglym
o §rednicy min. 100mm.

System uchwytow zaciskowych trzymajacych i przesuwajacych automatycznie obrabiany element;
urzadzenie umozliwia niblowanie, wykrawanie i ttoczenie; mozliwos¢ wykonania giecia na 90 stopni i
wysoko$¢ zagigtej potki 25mm przy pomocy dedykowanego narzedzia do gigcia na wykrawarce;

Automatyczny modut szlifujacy do ostrzenia i konserwacji narzedzi;

Interfejsy komunikacji: min. 1x RS232, 1x USB 2.0,

zasilanie spr¢zonym powietrzem: zakres 6- 12 bar.

Stot pokryty szczotkami, o nosnosci min.200kg.

Wspolpraca z oprogramowaniem zewnetrznym,;

Oprogramowanie umozliwiajace odczyt plikow typu CAD, import plikow DXF, DWG, IGES itp. oraz
umozlwiajace przygotowywanie gotowych programéw roboczych dla wykrawarki narzgdziowe;.

System informacji zwrotnych z pracy urzadzenia

Wymagania szczegotowe dla systemu informacji zwrotnych z pracy urzadzenia/operatora - rejestracja
i przechowywanie danych opisujacych stan czynnosci urzadzenia i operatora oraz ich przetwarzanie w
zakresie opisanym w ponizszej specyfikacji

Metoda komunikacji z urzadzeniem:

1.

Zaleca si¢ komunikacje poprzez Serwer OPC (Open Productivity & Connectivity) -
wystandaryzowany informatyczny zestaw metod przytaczeniowych stosowanych w automatyce
przemystowej (http://www.opcfoundation.org/) W przypadku wyboru tej metody transmis;ji

Oferent dostarczy i skonfiguruje na wlasny koszt Serwer OPC przeznaczony do realizacji
zadania

Dopuszcza si¢ komunikacje poprzez wilasny sterownik urzadzenia - w przypadku tej metody
Oferent dostarczy wymagane sterowniki i dokumentacje uzytkowa

W zaleznosci od realizacji, system powinien udostepnia¢ na zewnatrz dane w nastepujgcych grupach
informacyjnych:

System nadzoru i analizy stanow technicznych

Stanéw pomiarowe czujnikéw urzadzenia,

Zestawienie stanOw ostrzegawczych i awaryjnych

Dostep do danych historycznych,

Elastyczng definicje wszystkich elementow prezentacyjnych (plansze, symbole, sygnalizacja) i
logiki systemu (zrodta sygnatow, sygnaty, alarmy, agregacja historii)

Dane dla systemu nadzoru i analizy czasochtonnosci operacji

Rejestracja czasu operacji technologicznych,
Rejestracja czasu przerw migdzyoperacyjnych,
Rejestracja czasu przestojow,
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Wyswietlenie historii zapisOw czasu z mozliwos$cig prezentacji porOwnawczej w postaci
histogramow lub tablic wartosci,

Definiowanie katalogu operacji i czynnos$ci technologicznych

Dostep do danych historycznych,

Dane dla system bezpieczenstwa przetwarzania i kontroli dostepu

Prowadzona jest Scista kontrola dostgpu oparta o strukture uzytkownikéw, grup i poziomy
uprawnien.

Definiowane warstwy prezentacyjne umozliwiajg selektywny dostep do prezentowanych
danych w zaleznosci od aktualnych preferencji uzytkownika

System wykonuje automatyczng kopi¢ bezpieczenstwa calej bazy danych na dysku serwera
(zgodnie z definiowanym harmonogramem).

Dostep do systemu i wszystkie operacje zwigzane ze zmiang zawartosci bazy danych sg
rejestrowane w logu systemu lub samej bazy danych

Elastyczno$¢ obstugi i interfejs

Sposob prezentacji informacji w systemie jest konfigurowalny lub przebiega przy pomocy
eksportu do pakietu MS Excel, co umozliwia uzyskanie praktycznie dowolnej postaci tabel i
wizualizacji

Obstuga dialogowa systemu oparta jest na powszechnie obowiazujacych standardach systemow
graficznych dla srodowiska Windows oraz intuicyjnych funkcjach

System wymienia informacje zarowno w standardowych protokotach oraz specyficznych,
dedykowanych dla systemu

System udostepniania i odczytu operacji - dla zliczanie kosztu jednostkowego.

Opomiarowanie czasu operacji z mozliwoscia edycji i wprowadzania uzupetniajgcego przez operatora,
ma stanowi¢ baz¢ do wyliczenia kosztow wydzialowych, stanowiska oraz kosztu jednostkowego
wyrobu w tym celu wymagane jest:

Kompletny log informacyjny z uwzglednieniem czasu i operacji (zmian definicji sygnatow,
alarmoéw, ruchow, przydzialu uprawnien, etc.)

Obstuga przekazywania wybranych czaséw operacji i czynnosci do formatu MS Excel
Obstuga przekazywania wybranych czaséw operacji i czynnosci do formatu sekwencyjnego
TXT lub formatu XML.

Przylacze elektryczne - W miejscu instalacji maszyny znajduje si¢ gtdéwna rozdzielnia elektryczna
zabezpieczajaca prad trojfazowy o wartosci 400 V - pieciozytowe przylacze elektryczne ( trzy fazy -
L1,L2, L3; Przewod neutralny (N) oraz Przewod ochronny PE). Dostawca jest zobowigzany na
wlasny koszt wykonaé¢ odpowiednie przytacze elektryczne do dostarczanej maszyny z wlasnym
urzadzeniem rozdzielajgcym przeznaczonym wylacznie dla transformatora maszyny o minimalnych
parametrach:

Prad tréjfazowy 400 V -10/+6% w stanie ustalonym -15/+10% przy narastaniu drgan (20 ms)

Rodzaj impulsu: 50% wartosci znamionowej, maksymalny czas trwania 5 ms

Wyzsza harmoniczna: maksymalnie 5% Czgstotliwosé: 50 Hz
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Wszystkie przytacza elektryczne powinny by¢ wykonane przez wykwalifikowanego elektryka.
Maszyna jest uruchamiana przez serwis firmy dostawcy. Wymagane zabezpieczenie gtownego
wlacznika przed nieuprawnionym zalgczeniem.

Rodzaj pigciozylowego przytacza elektrycznego ( trzy fazy - L1,L.2, L3; Przewodd neutralny (N) oraz
Przewod ochronny PE) - szafka sterownicza maszyny winna by¢ dostarczona i zainstalowana przez
Dostawce. Srednica kabla przytaczeniowego zalezy od jego dtugosci i rodzaju i musi zostaé obliczona
przez wykwalifikowanego elektryka Dostawcy. Nalezy przestrzega¢ wszystkich obowigzujacych
lokalnych przepiséw i norm dotyczacych rozktadania (dtugos¢, przekroj, klasa jakosci kabla, itp.) i
instalacji elektrycznych oraz si¢ do nich bezwzglednie stosowa¢. Maszyna musi posiada¢ wlasny,
niezalezny przewod uziemiajacy. Srednica kabla uziemiajacego musi by¢ wigksza od $rednicy kabla
przylaczeniowego oraz spelnia¢ wymagania wszystkich obowigzujacych norm i przepisow. Dostawca
odpowiada za zabezpieczenie kompensacji fazowa niezbednej dla parametrow wymaganych przez
operatora energetycznego, jest uzalezniona jest od sieci zasilajacej i musi by¢ wlasciwie okreslona na
miejscu przez Dostawce.

Dostawca nas wilasny koszt zastosuje wlasciwe rozwigzania, ktore zapewniaja prace maszyny, jesli
okaze si¢, ze wahaniach napigcia w sieci energetycznej zasilajagcej maszyne wymagaja zastosowanie
stabilizatora napigcia, wlasciwego dla wymienionych wcze$niej warto$ci napigcia szczytowego.

Przylacze sprezonego powietrza - Dostawca w oparciu o istniejace na hali produkcyjnej przytacze
sprezonego powietrza i kompresor wykona niezbedne dla pracy dostarczanej maszyny podprowadzone
do punktu przytaczeniowego urzadzenia. Wykonawca akceptuje, ze lokalizacja kompresora w
stosunku do miegjsca pracy maszyny jest odpowiednia i zapewnia wlasciwe ci$nienie robocze. W
przypadku koniecznosci adaptacji ci$nien, w stosunku do przyltacza spr¢zonego powietrza maszyny,
Dostawca na whasny koszt wykona odpowiednie po dopasowanie $rednic przytacza, tak aby zapewnié
wlasciwe parametry pracy maszyny.

Mozliwos$¢ posadowienia maszyny na posadzce betonowej o grubosci 200mm.

Transport elementow sktadowych przedmiotu zamoéwienia winien uwzgledni¢ wymiary bramy na hale
produkcyjng (350 cm wysoko$¢; 360 cm szerokosc), co oznacza, iz kazdy element niezbgdny do
montazu winien mie¢ rozmiary umozliwiajgce jego transport na miejsce instalacji (hala produkcyjna).

Okres gwarancji: min. 36 miesigce bez limitu godzin pracy.

Czas reakcji serwisowej: nie pozniej niz 24 godziny od momentu zgtoszenia (w dni robocze).

2. Prasa krawedziowa.
Obrobka plastyczna wycigtych elementow stalowych - ksztaltowanie metalowego elementu obudowy.
Parametry minimalne:

Prasa z napedem hydraulicznym lub servo-hydraulicznym;

Sita nacisku min. 100 kN;
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Dhugos$¢ robocza min. 1250 mm; Umozliwiajaca gigcie na 90 stopni potki detalu o wartosci 25 mm z
blachy stalowej gatunek DCO1 o grubosci Smm na odcinku 1100mm.

Wysieg w osi X min. 200 mm;

Skok suwaka min. 150 mm;

Szerokos¢ stotu roboczego min. 60mm;
Wysokos¢ stotu (bez matrycy) min. 900 mm;
Predkos¢ robocza Y min. 1-10 mm/s;
Predkos¢ dosuwu Y min. 220mm/s;

Predko$¢ powrotna Y min. 200mm/s

Moc przytaczeniowa min. 5 kV max. 10 KW;
Zakres przesuwu osi R min. 150 mm;

Ciezar netto maks. 5500 kg;

Sterowanie min. w 4 osiach;

System mechanicznego lub automatycznego mocowania narzedzi;
Mechaniczny lub automatyczny zacisk matrycy;

Komplet stempli i matryc umozliwiajacy pierwsze uruchomienie i przeprowadzenia instruktazu
obstugi w zakresie uzytkowania i eksploatacji dostarczonego urzadzenia;

Sterowanie CNC (numeryczne);

Ekran typu touch screen kolorowy;

Graficzne przedstawienie kazdej operacji gigcia;

Lacza komunikacji: min 1xUSB 3.0; 1xRJ45; 1xRS232;
Wspolpraca z oprogramowaniem zewnetrznym,;

Oprogramowanie umozliwiajace odczyt plikow typu CAD, import plikow DXF, DWG, IGES itp. oraz
umozlwiajace przygotowywanie gotowych programow roboczych dla prasy krawedziowe;.

Okres gwarancji: min. 36 miesiace bez limitu godzin pracy.

Czas reakcji serwisowej: nie pozniej niz 24 godziny od momentu zgloszenia (w dni robocze).

Parametry prasy krawedziowej w zakresie grubos$ci materialu poddawanego obrébce winny by¢
dostosowane do parametru okreslajacego maksymalng grubos¢ materialu dla wykrawarki
narzedziowej, ktéra stanowi przedmiot oferty, co oznacza, iz w przypadku zaproponowania przez
oferenta wykrawarki narzedziowej przystosowanej do obrobki materialu np. do 8 mm, niniejszy
oferent winien zaproponowa¢ model prasy krawedziowej umozlwiajacej prace na tozsamym
materiale tj. do 8 mm.
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Oba oferowane urzadzenia musza by¢ wyposazone przez dostawce w sprawny system
bezpieczenstwa zgodny z wszelkimi przepisami BHP okreslonymi dla maszyn
produkcyjnych (zaré6wno z normami krajowymi jak i zharmonizowanymi), co oznacza, iz
zastosowany system bezpieczenstwa (bariery/kurtyny ochronne itp.) winien
minimalizowa¢ mozliwos¢ 1 rozmiar negatywnego oddzialywania na otoczenie,
pracownikow i Srodowisko naturalne.



