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Zafgcznik nr 1 — Opis przedmiotu zaméwienia

PRZEDMIOT ZAMOWIENA

Przedmiot zamdwienia obejmuje dostawe fabrycznie nowych, kompletnych urzadzer i automatyki -
wyszczegdlnionych ponizej i spetniajacych poniisze wymagania.

Ewentualne wskazane w opisie nazwy okreslaja jedynie minimalne / maksymalne parametry techniczne
wymagane przez Zamawiajacego. Wykonawca moze zastosowac rozwigzania rownowazne do opisywanych przez
Zamawiajgcego w zafgczonych dokumentach, ale obowigzany jest wykazac, ze oferowany przez niego przedmiot
zamowienia spetnia parametry techniczne wymagane przez Zamawiajacego.

Czesc |, Przedmiotu zamdwienia

l. AUTOMATYKA STEROWANIA LINIA WYKONCZENIA PEYT —1 kpl,

Zamawiajacy zleca do wykonania zakres prac zwigzanych z ,Automatykg sterowania linig wykonczenia piyt”
w zakresie:

1. Wymiana sterownikow PLC i pulpitéw HMI na nowe z zastrzezeniem, iz nowy system sterowania powinien
posiada¢ nastepujgce cechy:
a) jeden centralny sterownik PLC zarzadzajacy praca catej linii
b) rozproszone uktady wejsé¢/wyjs¢ komunikujace sie ze sterownikiem PLC w sieci
¢} panele HMI w ilosci minimum 5 szt. umieszczone w najwazniejszych czesciach linii pozwalajace na zarzgdzanie
pracg catej linii z dowolnego miejsca z czego co najmnie] jeden bedzie miat rozmiar nie mniejszy niz 15 cali
Lista zmiennych i parametrdéw linii zarzadzana z receptur,
- modernizowany ukitad sterowania powinien posiada¢ funkcje centralnego wprowadzania parametréw pracy linii
i pozwala¢ na jej pdiniejszg rozbudowe o nowe funkcje i urzadzenia.
Do poprawnego dziatania linii konieczne jest wprowadzenie minimum nastepujacych zmiennych — parametrow
pracy linii:
e  Zadane wymiary (formaty) wyrobu gotowego
e  Zadana grubos¢ wyrobu gotowego
e Grubos¢ szlifowania zgrubnego
e  Grubos$é szlifowania wykanczajgcego
e Parametry skrawania (posuw i obroty)
e  Rodzaj szlifowania — jedno/dwustronne
e  Praca bez/z obracakiem
e  Praca z dodatkowg inspekcjg operatora — oczekiwanie na potwierdzenie inspekcji(uzupetnienie
ubytkéw)
e  Sposob podziatu ptyt na transporterze przenikajacym (rozdzielanie wyrobu gotowego)

d) zdolno$¢ komunikacji z zewnetrznym systemem zbierania danych produkcyjnych

e) rézne poziomy dostepu dla operatoréw, technologdw i utrzymania ruchu

f) graficzna wizualizacja procesu

g) mozliwos¢ bezkolizyjnego zatrzymania urzadzen wchodzacych w skfad linii nie powodujacego zatrzymania
catej linii produkcyjnej

h) zabezpieczenie przed edycjg plikow programowalnych sterownika bez posiadania plikéw zrédiowych

j} mozliwosc diagnostyki i programowania sterownika PLC, falownikdw, serwo-napedéw, paneli HMI z poziomu
jednej platformy

i) mozliwos$¢ rozbudowy PLC o min. 10 modufow

j) sterownik PLC z wbudowanym web-serwerem i serwerem FTP

[) mozliwo$¢ programowanie PLC w jezyku C/C++ oraz CODESysie
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1) uzyte falowniki z opcja pomiaru pradu we wszystkich trzech fazach

2. Wymiana okablowania i instalacja nowych tras kablowych poza strefa przebywania operatorow

3. Instalacja serwera danych wraz z urzadzeniem (komputer klasy PC) z bazg danych produkcyjnych na
nastepujacej funkcjonalnosci:

a) dostep do bazy danych poprzez przegladarke internetowa zabezpieczony hastem
b) zapis historii zdarzer produkcyjnych (awarie zmiany parametréw) i historii produkcji (dane wyprodukowanego
wyrobu)

4. Wprowadzenia zmian konstrukcyjnych w urzadzenia bedace sktadnikiem linii produkceyjnej, ktorych celem jest:
a) poprawa wydajnosci (np. nowe, szybsze napedy)

b) poprawa jakosci

c) wprowadzenie nowych funkcjonalnosci (programowa regulacja parametréw / funkcji maszyny)

5. Wraz z ofertg nalezy przedstawic:

a) Opis proponowanego systemu sterowania PLC z uwzglednieniem mozliwosci jego przysztego rozszerzenia.
b) Analize zagrozen wystepujacych na linii wraz z przyjetym sposobem ich eliminacji / zabezpieczenia.

¢) Opis funkcjonalnosci paneli HMI wraz z listg parametréw sterujacych praca linii

d) Opis funkcjonalnosci systemu zbierania danych produkcyjnych wraz z parametrami serwera danych.

6. AUTOR OPROGRAMOWANIA NIE ZASTRZEZE SOBIE PRAWA DO OPROGRAMOWANIA | UDOSTEPNI KLUCZE
(KODY) DOSTEPU ORAZ OPROGRAMOWANIE ZRODEOWE W POSTACI ELEKTRONICZNE). OPROGRAMOWANIE
7RODEOWE NIE MOZE BYC ZABEZPIECZONE POPRZEZ HASEA LUB KODY.
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7. Schemat blokowy przeptywu surowca z zaznaczeniem urzadzen, ktorych wydajnos¢ wptywa na wydajnoéé catej
linii produkcyjnej
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WIELOPItA FORMATUJACA — 1 kpl.

Lp. | Parametry i wymagania techniczne
Wielopita do obrébki (formatowania) drewna twardego- dab, buk, orzech itp.
1. | Zatozenia technologiczne:
Pita automatyczna, przeznaczona do zabudowy w ciggu technologicznym, przeznaczona do
automatycznego rozkroju elementéw drewnianych na zaprogramowany wymiar.
Konstrukcja pity ma zapewnia¢:
2. | -transport surowca do strefy ciecia,
- automatyczne wykrycie krawedzi na przestawianym oporze,
- automatyczne ustawienie zadanego rozstawu pit,
- jednoczesne ciecie na 2 niezaleznych suportach,
- automatyczna ewakuacja odpaddw o diugosci do 150 mm poza strefe wielopity,
- automatyczna ewakuacja wyrobu gotowego,
- automatyczna separacja wyrobow opuszczajacych pite (programowalny rozstaw)
3. | Wymagane jest minimum dwie pity niezaleznie pracujgce na niezalezny suportach odpowiadajgce za
formatowanie ptyty z diugosci
4. | Plynne formatowanie diugosci materialu wsadowego w zakresie od 900 mm do 6200 mm poprzez
automatyczne ustawienie pity na zadane parametry wynikajace z receptur
5. | Funkcje systemu sterowania:
- programowalne parametry skrawania (posuw, obroty -> posuw / zab)
- biblioteka parametréw skrawania dla réznych materiatéw
- kontrola parametréw skrawania podczas procesu cigcia (auto-adaptacja)
- programowalne parametry wejscia w materiat
- sygnalizacja btedow
6. | Maszyna przystosowana do podpiecia w uktad odpylania
7. Parametry techniczne:

llosé tarcz minimum 2

Naped tasmy transportowe; Motoreduktor serwo

Zakres predkogéci tasmy transportowej z ptynng |0 — 20 m/min

regulacja

Wymagany rozstaw tarczy pity nr 1 oraz 2 z 1400 —-4200 mm
ptynna regulacjg ustawienia w przedziale

minimum

Zakres nastaw belki oporowej (zderzaka) z 0 - 3200 mm ptynna regulacja
ptynna regulacjg ustawienia

Rozstaw maksymalny tarczy pitnr1i2 4200 mm

Naped rozstawu pit Serwo
Powtarzalnosé ustawienia rozstawu pit 0,2 mm

Moc napedu wrzeciona (tarczy) Skw

Naped posuwu tarczy Serwo

Zakres predkosci posuwu tarczy 0 — 6000 mm/minute, stabilnos¢ 1%

Zakres ustawien predkosci obrotowej tarczy 2900 obrotdw/minute

minimum do
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Srednica tarczy (max) 500

Wymagana ptynna regulacja pozycja zderzaka 0-3200 mm nastawiany automatycznie
wzgledem pierwszej tarczy (pity) w przedziale
minimum

Wymiar odpadu ewakuowany automatycznie Max 150 mm dla pit 12

Ewakuacja odpaddw mechaniczna

Dokumentacja DTR, CE, schematy

8. | Wysokos¢ pracy wielopity 900 mm z regulacja +/- 50 mm (dopasowane do funkcjonujace; linii)

9. | Wspdipraca z systemem zarzadzania linig produkcyjng w zakresie transmisji parametrow ciecia
| komunikacji z zewnetrznym systemem zbierania danych produkcyjnych.

10. | Tolerancje ciecia elementdw z dtugosci - maksymalnie +/- 0,2 mm

11. | Wymagane poprawne utrzymanie kata 90 stopni +/-0,02 stopnia

12. | Maszyna wyposazona w ukltad sterowania

13. | Minimalna szerokos¢ materiatu wsadowego 400 mm

14. | Maksymalna szerokoé¢ materiatu wsadowego od 1250 mm do 1350 mm

15. | Maksymalna dtugos¢ materiatu wsadowego 6200 mm

16. | Minimalna dtugos¢ materiatu wsadowego od 500 do 900 mm

17. | Maksymalny ciezar pétfabrykatu wsadowego 250 kg

18. | Minimalna grubos¢ materiatu transportowanego od 15 mm do 20 mm

19. | Maksymalna grubos¢ materiatu transportowanego od 80 mm do 100 mm

20. | Formatowanie elementu na: jedna ptyte lub dwie ptyty o tych samych lub réznych dtugosciach lub trzy
ptyty o tych samych lub réznych dtugosciach, gdzie najdtuzszym formatowanym wymiarem jest
wymiar 5000 mm

21. | Wydajnos¢ maszyny 8 mb/min przepuszczanego elementu w pracy cigglej

ll. WYMAGANIA DOTYCZACE GWARANCII | REKOIMI

Wykonawca na  dostarczone w  ramach  przedmiotu  zamodwienia  urzadzenia  udzieli
Zamawiajgcemu, co najmniej 24 miesiecznej rekojmi oraz pisemnej gwarancji, jakosci na okres, co najmniej
24 miesiecy od daty podpisania Protokotu Odbioru.

W okresie obowigzywania gwarancji oraz rekojmi wszelkie koszty zwigzane z usunieciem wad, usterek lub
Awarii poniesie Wykonawca (wymiana czesci, robocizna, dojazd serwisantéw, a w przypadku barku
mozliwos¢ usuniecia wady, usterki lub awarii w siedzibie Zamawiajgcego — koszty transportu maszyny do
miejsca naprawy).

Ustugi gwarancyjne realizowane bedg w miejscu uzytkowania przedmiotu zamdwienia lub w serwisie.

W okresie gwarancji Wykonawca przystgpi do usuwania awarii w terminie 48 godzin od chwili zgtoszenia
zaistnienia awarii przez Zamawiajacego. Wykonawca zobowiazuje sie do usuniecia zaistniatych awarii

w terminie nie dtuzszym niz 10 dni od chwili przystgpienia do ich usuniecia.

Niezaleznie od udzielonej gwarancji, Zamawiajacy bedzie mogt dochodzi¢ swoich praw na podstawie
rekojmi za wady fizyczne przedmiotu umowy przez okres, co najmniej 24 miesigce, liczac od dnia
Nastepnego po dacie odbioru koricowego przedmiotu umowy (faktyczny okres rekojmi zostanie podany
przez Wykonawce w ofercie). Okres rekojmi jest kryterium oceny ofert zgodnie z warunkami okreslonymi
w tresci Zapytania ofertowego.

Pomimo wygasniecia gwarancji lub rekojmi Wykonawca zobowigzany bedzie do usuniecia wad,- usterek lub
awarii, ktore zostaty zgloszone przez Zamawiajagcego w okresie trwania gwarancji, jakosci
lub rekojmi.

W OKRESIE GWARANCII WYKONAWCA ZOBOWIAZANY JEST DO NIEODPEATNEGO WYKONYWANIA ZMIAN,
KTORE ELIMINUJA BLEDY OPROGRAMOWANIA WPELYWAIACE NA SPRAWNOSC PROCESU.

IV. DODATKOWE WYMAGANIA DOTYCZACE PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA
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Wykonawca zapewni dostarczenie, przekazanie oraz przeprowadzenia prob i testéw oraz innych czynnosci
niezbednych do uruchomienia przedmiotu zamdwienia w siedzibie Zamawiajacego przez wyznaczonych
pracownikéw Wykonawcy. Pracownicy Wykonawcy beda dziatali pod bezpoérednim nadzorem
Zamawiajgcego.
Inwestor udostepni wykonawcy miejsce do przeprowadzenia wizji lokalnej w miejscu gdzie bgdzie montowana
urzgdzenie.
Wykonawca w trakcie odbioru przedmiotu zaméwienia dokona instruktazu dla pracownikow Zamawiajacego
z zakresu obstugi, prawidtowego wykorzystania i utrzymania, konserwacji przedmiotu zaméwienia.
Koszt dostawy, montazu, uruchomienia, ubezpieczenia dostawy i instruktazu lezy po stronie Wykonawcy i nie
jest podstawg do zwiekszenia kwoty podanej w ofercie za warto$¢ przedmiotu zamowienia.
Przedmiot zamodwienia musi by¢ fabrycznie nowy, kompletny, wolny od wszelkich wad fizycznych i prawnych
oraz obcigzen prawami oséb trzecich i objety gwarancjg producenta.
Przedmiot zamdwienia musi posiada¢ wymagane prawem polskim atesty dopuszczajgce do stosowania na
rynku polskim, zgodny z normami obowigzujgcymi w Polsce i Unii Europejskiej.
W przypadkach wskazania w opisie przedmiotu zamowienia znakdw towarowych lub pochodzenia
Zamawiajacy informuje, ze dopuszcza mozliwosé zastosowania réwnowainych rozwigzan, tzn. takich, ktérych
parametry techniczne s3 réwnowazne — co najmnie] takie same (nie gorsze) od tych podanych w przedmiocie
zamdwienia.
W przypadku opisania przedmiotu zamowienia za pomocg norm, aprobat, specyfikacji technicznych
Zamawiajacy dopuszcza rozwigzania réwnowazne.
Wykonawca wraz z przedmiotem zaméwienia dostarczy Zamawiajagcemu dokumenty gwarancyjne, instrukcje
obstugi, deklaracje zgodno$ci CE/WEi inne dokumenty, instrukcje i pozwolenia okreslone prawem, ktore
otrzyma od producenta przedmiotu zaméwienia, dla zapewnienia Zamawiajgcemu prawidlowej eksploatacji
przedmiotu zamdwienia.

17



