Zatacznik nr 1a do Formularza ofertowego - Dostawa, zabudowa i uruchomienie kompletnego zrobotyzowanego stanowiska do procesu obrobki detali na frezarce CNC Tajmac przewidzianego dla Wydziatu Suszec WS-2

JZR Sp. z 0.0.

Opis procesu: W procesie obrobki wykorzystane zostana elementy Lacznik 1 i Lacznik 2 - rys. stanowi zatacznik do Wymagan Technicznych (lub inne mozliwe do obrébki na stanowisku), ktére musza przej$é przez proces obustronnego ukosowania na istniejacej obrabiarce CNC
Tajmac ZPS MCFV 1680, ktora nalezy dostosowaé do wspotpracy z robotem handingowym wyposazonym w chwytaki magnetyczne. Aby zapewnié peina identyfikacje elementow i w celu unikniecia bledow obrdbki, detale powinny zosta¢ poddane kontroli za pomoca systemow
wizyjnych takich jak: kamera wizyjna, czujnik wizyjny oraz czujnik detekcji wykonania obrdbki. Na stanowisku powinny znajdowac sie stoty magnetyczne z odpowiednim systemem mocowan detali. Elementy przed obrobka powinny zosta¢ pobrane i finalnie odtozone po obrébce na
regaty automatyczne zapewniajace tatwa wymiang palet bez koniecznosci zatrzymywania pracy stanowiska. Wydajnos¢ catego systemu musi by¢ nie mniejsza niz 224 taczniki na zmiang robocza (zmiana robocza obejmuje 7,5 godziny pracy)

Wymagania techniczne i wyposazenie.

y i i
zrobotyzowanego stanowiska do procesu obrébki detali na frezarce CNC
Tajmac
(wypetnia Oferent)

llo$é [szt]

Cena netto za
kpl [z]

Potwierdzenie
spetnienia wymagan
(wypetnia
Zamawiajacy)

Zakres dostawy i charakterystyka techniczna oraz wyposazenie kompletnego zrobotyzowanego stanowiska do procesu obrébki detali na

Parametry techniczne i wyposazenie.

. L. . y pr ze na
frezarce CNC Tajmac przewidzianego dla Wydziatu Suszec WS-2 JZR Sp. z 0.0.: stosowanych urzadzen
1. Manipulator - 1 szt. Yaskawa MOTOMAN GP35L Producent Typ
Liczba osi manipulatora nie mniej niz: 6 osi Tak / Nie
Udzwig w zakresie: 30 + 40 kg
Zasieg w zakresie: 2400-3000 mm
Powtarzalno$c a
Whbudowane w kontrolerze wejscia i wyjscia cyfrowe Tak / Nie
Uktad sterowania manipulatora z fatwym programowaniem: panel z graficznym interfejsem uzytkownika na ekranie dotykowym LCD o przekatnej nie mniejszej niz 5,7" nie mniej niz: 5,7" Tak / Nie
Programator wyposazony w co najmniej 1 wejécie USB umozliwiajace wykonanie kopii bezpieczeristwa oraz co najmniej 1 slot na karte pamieci SD Tak / Nie
System musi zawiera¢ oprogramowanie do manipulatora t tworzenie ji, wirtualnych stref bepieczeristwa w § PC, zgodny z i PLD Tak / Nie
MOTOMAN YRC1000
2. Centralna jednostka obstugi R Producent Typ
! € Simatic $7-1200 W
Proces obrébki musi by¢ procesem w petni zautomatyzowanym, nadzorowanym i monitorowanym, spetniajagcym wymagania jakosciowe wedtug wytycznych zlecajgcego Tak / Nie
Stanowisko powinno by¢ oparte na dziataniu sterownika pr ego W/ w zintegrowany zasilacz obwodow wej$é/wyjs¢ oraz powinien on posiadaé mozliwosé T Nie
rozbudowy o co najmniej 3 moduty komunikacyjne
Sterownik musi by¢ wyposazony w zintegrowang pamiec robocza o pojemnosci nie mniejszej niz 125 kilobajtéw oraz zintegrowanga pamiec fadowania o pojemnosci nie mniejszej Tak / Nie
niz 4 megabajty
System musi by¢ wyposazony w zewnetrzny panel HMI, ktéry posiada mozliwos¢ monitorowania i wy$wietlania aktualnej konfiguracji, ktéra bedzie w danym momencie T Nie
realizowana na stanowisku
System powinien by¢ w: y w dodatkowy sterownik dajacy mozliwos¢ komunikacji poprzez sie PROFINET/Ethernet Tak / Nie
Catos¢ musi posiadac co najmniej przyciski takie jak start, stop, reset btedu oraz wytacznik zatrzymania awaryjnego Tak / Nie
3. Regat automatyczny - 2 szt.
Stanowisko powinno by¢ wyposazone w regaty dwupoziomowe umozliwiajace tatwa wymiane palet bez koniecznosci zatrzymywania pracy stanowiska. Tak / Nie
4. Chwytak magnetyczny - 4 szt. SCHUNK typ MAGNETYCZNY Producent. Typ
Robot powinien wyposazony by¢ w chwytaki magnetyczne majace za zadanie przenoszenie detali pomigdzy poszczegélnymi punktami. strefa magnetyczna nie mniejsza 18 cm2 Tak / Nie
g - Obcigzenie uzyteczne pionowe magnesu nie powinno by¢ mniejsze niz 7 kg Tak / Nie
N
8 5. St6t magnetyczny - 2 szt. SCHUNK typ MAGNETYCZNY Producent Typ
£
g Stét magnetyczny z mozliwoscig montowania baz do obrabianych detali z uchwytem magnetycznym elektrotrwatym. Tak / Nie
-~
E Wymiary: nie mniej niz: 600x500 mm —
-
g 6. Kamera wizyjna - 1 szt. SICK typ PLB Producent Typ
E System powinien by¢ wyposazony w kamere wizyjna umozliwiajaca rozpoznanie typu danego detalu. Dzigki wyposazeniu go w dedykowany program pozwoli nam Tak/ Nie
g. zaprogramowac go pod dowolny ksztatt finalnego detalu.
~
.E Przestrzen widzenia nie powinna by¢ mniejsza niz 1200 mm x 800 mm Tak / Nie
<
v
‘N
9, Kamera powinna posiada¢ dedykowane oprogramowanie do konfiguracji logiki jak rowniez do diagnostyki Tak / Nie
s
g 7. Czujnik detekcji wykonania obrébki - 4 szt. SICK typ LASEROWY Producent. Typ
system powinien by¢ wyposazony w czujniki detekcji wykonania obrébki, ktore beda miaty za zadanie okreslenie jakosci wykonanej obrobki. Jezeli obrébka zostanie wykonana ra/ Nie
nieprawidfowo, detal nie powinien zosta¢ przekazany do dalszego procesu.
8. Czujnik wizyjny - 4 szt. SICK typ ODBICIOWY Producent. Typ
system powinien by¢ wyposazony w czujniki wizyjne montowane w chwytaku robota w celu uzyskania informacji o potozeniu detalu. Tak / Nie
czujnik wyposazony w przycisk Teach-In do tatwego programowania Tak / Nie
9. Wygrodzenie ochronne Producent Typ
Wygrodzenie ochronne powinno by¢ oznakowane symbolami bezpieczenstwa zgodnymi z normami bezpieczenstwa Tak / Nie
10. System bezpieczeristwa Producent Typ
System bezpieczeristwa powinien w czasie rzeczywistym monitorowac obszar pracy wszystkich komponentéw znajdujgcych sig na stanowisku Tak / Nie
Przeciecie przez operatora ktor elementu b Astwa bezposrednio strefy pracy robota od strefy pracy operatora, powinno bezwzglednie Tak / Nie
zatrzymywac jego prace i po opuszczeniu tej strefy powinno by¢ mozliwe uruchomienie pracy robota od miejsca przerwania procesu
Stanowisko powinno zosta¢ wyposazone w czujniki optoelektroniczne, ktérych wysokos¢ pola ochronnego nie jest mniejsza niz 1 800 mm Tak / Nie
Czujniki optoelektroniczne muszg miesci¢ si¢ w czwartej kategorii bezpieczeristwa Tak / Nie
System nadrzedny bezpieczeristwa nie powinien posiadac nizszego poziomu zapewnienie bezpieczeristwa niz PL e . L
System powinien by¢ wyposazone w o$wietlenie sygnalizujace o stanie pracy na catym stanowisku / praca automatyczna, ostrzezenie oraz zatrzymanie linii / Tak / Nie
Catos$¢ systemu musi by¢ zgodna z obecnie obowigzujacymi normami bezpieczeristwa dotyczacymi systeméw zrobotyzowanych Tak / Nie
- System bezpieczeristwa powinien mie¢ mozliwos¢ konfigurowania logiki za posrednictwem dedyk oprogr: a takze przepr di k Tak / Nie
11. Dodatkowe wymagania catego systemu
w ramach oferty nalezy przygotowac¢ kompleksowe rozwigzanie obejmujace wspotprace robota z frezarkg CNC Tajmac ZPS MCFV 1680 przy obrobce elementéw tgcznik 1 i Tak/ Nie
tacznik 2. Wykonawca bedzie odpowiedzialny za przystosowanie ww. frezarki do pracy w cyklu automatycznym.
W ramach oferty nalezy przygotowac rozwigzanie na odpowiednig paletyzacje detali przed obrobka i po obrébce. Przez odpowiednia rozumie sig tutaj system, ktory przy
zastosowaniu kamer wizyjnych da mozliwo$¢ rozpoznania typu danego detalu, a dzieki czujnikom detekcji wykonania obrébki sprawdzi, czy detal zostat prawidtowo obrobiony i Tak / Nie
przekaze do dalszej obrdbki. Regaty w odpowiedniej ilosci zostang wykonane przez Wykonawce.
- Oferta musi zawiera¢ opracowanie i dostarczenie systemu chwytakéw umozliwiajacych pr: ie detali, w zenie chwytak w systemy wizyjne umotzliwiajace uzyskanie Tak / Nie
informacji o potozeniu detalu
Oferta musi zawiera¢ dostarczenie stotéw magnetycznych wraz z systemem mocowan detali umozliwiajacych obrébke detali bez ingerencji operatora. Tak / Nie
12. Projekt wyk y kompletnego ish y g0 Wraz z wdr catego oprzyrzagdowania niezbednego do dziatania procesu, w
tym m.in ytaki, sy y wizyj I ja detali, na stotach magnetycznych i stole frezarki itp. Projekt wykoknawczy kompletnego Tak / Nie
iska zroboty musi zostaé y przez j
13. isko powi zliwiac tatwe przezbrojenie chwytakéw i mocowan w celu zmiany obrabianych przedmiotéow. Tak / Nie
14. iguracja i wpr dzenie niezbednych zmian w istniejacej frezarce CNC Tajmac ZPS MCFV 1680 w celu przystosowania jej (integracji) do o . X
" " ) A © Sterownik Heidenhain typ 640 Tak / Nie
potpracy z pr y ym oraz sy detali na frezarce
15. Wy bud iska zroboty na terenie D y (z zasymul pracy frezarki CNC Tajmac), celem dokonania odbioru T
ef t: iska zroboty przed wysytka do Zamawiajacego.
15. Transport el ow do Z iaji zu, uruchomienia k /| zroboty iska wraz z komplek y koleni §
Transport | .- P P Tak / Nie
progr ) pr <
Monta;  |17. Czas trwania k I g iska na terenie Zamawiajacego nie wigeej niz 10 dni roboczych nie wigcej niz: +..... dni roboczych
18. Layout z projek y | zroboty g iska wraz z frezarka CNC dostarczony przez Wykonawce jako zatgcznik do oferty] T
(Layout z dostepny iej i zat ik do Wymagan Technicznych)
- Wydajnos¢ catego sy 224 szt. f: /zmiang robocza(zmiana robocza obejmuje 7,5 godziny pracy) nie mniej niz 224 szt. Ia & i szt. taczniko iane
. . - A I ;s . . . (Gwarancja na dostarczone stanowisko i poszczegdine jej podzespoly ... m-ce od daty
Gwarancja |Gwarancja na dostarczone stanowisko i poszczegdlne jej podzespoty w okresie nie krotszym niz 24 m-ce od daty odbioru urzadzenia u Zamawiajacego. odbioru urzadzenia u Zamawiajacego.
1. Wartos¢ stawki roboczogodziny pracy serwisiu 2t/rbh +Vat
2. Koszt dojazdu 2t +Vat
Odptatne ustugi3 | o S avat
4. Lista czesci szybkozuzywajgcych sie wraz z cenami stanowi zatacznik do oferty. Tak / Nie
" . . - . . 1. C. ke do.... dzin od daty zgt dy telef lub e-mail
1. Czas reakcji serwisu do 24 godzin od daty zgloszenia wady telefonoicznie lub e-mail (w dni robocze). ooty o goem od sty loseni wadytelefonoicime b eml
2. Czas usunigcia wady do 48 godzin od daty przyjazdu serwisu (w dni robocze). (2 Cla.s usunigcia wady do ... godzin od daty prayjazdu serwisu
. (w dni robocze).
Serwis
. i . . N . . 3. Dostawca zapewni dostawy czesci zamiennych do zakupionego urzadzenia przez okres co najmniej
3. Dostawca zapewni dostawy czesci zamiennych do zakupionego urzadzenia przez okres co najmniej 10 lat od daty odbioru u Zamawiajacego. lat od daty odbioru u Zamawiajacego.
4. Lokalizacja siedziby stuzb serwisowych. 4. Siedziba stuzb serwisowych:
Termin  [Termin dostawy i uruchomienia kompletnego zrobotyzowanego stanowiska do produkcji zespotu spawanego kraznika na terenie : do 6 m-cy od daty rermin dostawy i uruchomienia zrobotyzowanego stanowiska do produke]izespolu spawanego
o krainika gladkiego na terenie Zamawiajacego:
dostawy  |podpisania umowy
2) 0% wartosci wynagrodzenia UmOWNego netto W WySOKOSCi: ..........- 2 + VAT (80% wartosci umowy) (sfowni ) zostanie przez 'na rzecz Dostawcy w terminie 60 dni od daty dostarczenia do [Warunki platnosci
urzadzenia bedacego przedmiotem umowy na podstawie podpisanego przez obie strony ,Protokofu dostawy”
warunki  |b) 20% wartoéci wynagrodzenia UMOWNEEO NEtO W WYSOKOSCI: ............, 21+ VAT (20% wartosci umowy) (sk ) zostanie przez na rzecz Dostawcy w terminie 60 dni od daty dostarczenia faktury
platnosci  |koricowej do na podstawie przez Strony Umowy , Protokotu odbioru koricowego”, sporzadzonego po zabudowie, uruchomieniu dostarczonego urzadzenia oraz przeszkoleniu pracownikow
w zakresie obstugi i konserwacji urzadzenia
Cena netto za opracowanie projektu wykonawczego wraz z wdrozeniem w petni do procesu obrébki tacznikéw na frezarce CNC Tajmac Cena netto za w petni kompletne zrobotyzowane stanowisko do prcesu obrébki
cena |? WypOSaZEniem wraz z materiafami eksploatacyjnymi, odpowiednim opakowaniem na czas transportu, transportem, zabudowa i uruchomieniem oraz szkoleniem pracownikow tacznikow (poz. 1 do 18)

KUPUJACEGO.
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