Fundusze Europejskie Dofinansowane przez
dla Rozwoju Spotecznego Unie Europejska

Zatacznik nr 1 do SWZ

Numer postepowania: ZP/66/055/D/25

OPIS PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA

Przedmiotem zamowienia jest dostawa, wniesienie oraz montaz wraz z podtgczeniem do istniejgcych
instalacji, dydaktycznego systemu przemystowego spetniajgcego wymogi programu szkolenia
i certyfikacji systemdédw mechatronicznych do realizacji ¢éwiczen laboratoryjnych z przedmiotu
,Programowalne Sterowniki Logiczne” dla Wydziatu Elektroniki, Telekomunikacji i Informatyki na
potrzeby realizacji Projektu ,Inzynier 5.0 — ksztatcenie na potrzeby gospodarki” wspétfinansowany przez
Unie Europejskg ze srodkéw Europejskiego Funduszu Spotecznego Plus w ramach programu Fundusze
Europejskie dla Rozwoju Spotecznego 2021-2027 nr umowy o dofinansowanie FERS.01.05-IP.08-
0285/23-00.

Opis techniczny systemu:

Edukacyjna linia przemystowa ma na celu umozliwienie modelowania zautomatyzowanych instalacji
przemystowych o réznych stopniach skomplikowania. Linia ma sktadaé sie 7 stanowisk, dziatajgcych
zarbwno we wspotpracy, jak i niezaleznie. Linia powinna uzywaé systemu RFID do przechowywania
informacji o produktach/detalach i umozliwi¢ komunikacje pomiedzy poszczegdlnymi stanowiskami co
jest jednym z istotnych elementéw rozwigzan Przemystu 4.0. Stanowiska muszg komunikowac sie za
pomocg standardowych protokotéw przemystowych. Kazde stanowiska ma spetnia¢ jedno lub wiecej
zadan.

Na calym etapie produkcji budowany detal przemieszczany jest pomiedzy stacjami na specjalnie
zaprojektowanej palecie z wkomponowanym transponderem RFID.

System RFID powinien spetnia¢ nastepujgce wymogi:

- Glowica RFID: Zasieg odczytu minimum 20mm, transmisja zgodna z certyfikatem.

- Modut komunikacyjny: interfejs komunikacyjny zgodny z czytnikiem RFID, predkos¢ przesytu min. 100
Mbit/s, mozliwo$¢ podpiecia minimum 2x czytnik RFID

- Tag RFID: transmisja zgodna z certyfikatem, zasieg odczytu minimum 65mm, pojemnos$¢ minimum
100 bitéw, typ pamieci EEPROM, liczba cykléw zapisu przy temperaturze ponizej 40 stopni minimum
100 000.

Kazda stacja zbudowana jest z zamykanej szafki sterowniczej ze sterownikiem PLC i aparaturg
elektryczng, oraz platformy wykonawczej z listwami zaciskowymi, blokami zaworéw, czujnikami,
sitownikami, silnikami i innymi aktuatorami na aluminiowej konstrukcji. Do kazdej ze stacji wgrany jest
program demonstracyjny. Na panelu operatora dostepne sg przetaczniki sterujgce: start, stop,
potwierdzenie, reset, przetgczenie trybu pracy i 9 dowolnych przyciskéw funkcyjnych. Dodatkowo na
kazdej stacji umieszczony jest wytgcznik bezpieczehstwa, odtgczajgcy wyjscia sterowania za pomocg
przekaznika bezpieczenstwa w sytuacjach awaryjnych. Do obstugi stanowiska dostepny jest takze panel
HMI.

Podczas petnego przebiegu procesu na linii sktadany jest produkt — z 1 stacji pobierana jest podstawa
z tworzywa sztucznego, a z 2 stacji jego gorny element. Nastepnie na 3 stacji sg one tgczone razem za
pomoca metalowego trzpienia. Stacja 4 to kontrola jakosci — sprawdzenie obecnosci wszystkich
elementéw oraz odczyt jakosci produktu za pomocg czytnika optycznego (systemu wizyjnego). Na stac;ji
5 symulowana jest obrébka elementu — nawiercanie wraz z pomiarem gtebokos$ci. Stacja 6 to magazyn
wysokiego sktadowania gotowych elementéw. Za monitoring i zarzadzanie catym procesem odpowiada
system SCADA, czyli stacji nr 7.
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Kazde stanowisko jest wyposazone:
1. Odpowiedni (dla danego stanowiska) system mechatroniczny
o Ukfad transportowy: Przenosnik tasmowy utozony jest w sposob pozwalajgcy na tatwe
zestawienie ze sobg kolejnych stanowisk. Ditugosé tasmociggu: min 650 mm, szerokosc¢
catkowita: min 45 mm, silnik 24VDC, uktad sktadajgcy sie z dwdch réwnolegtych tasm;
e Przylgcze do systemu sterowania PLC, kompatybilne i podtgczone do sterownika — w formie
listwy zaciskowej na gornej ptycie stanowiska;
o Szafka wykonana z profili aluminiowych, zaprojektowana specjalnie do montazu w nim systemow
mechatronicznych. Umozliwia tgczenie z innymi stacjami w jeden ciagg technologiczny;
o  Wymiary stanowiska: min. 700 x 700 x 700 mm (szer. x wys. x gteb.);
e Blat z profili aluminiowych z wbudowanymi rowkami do mocowania réznych elementow
mechatronicznych;
e Profile aluminiowe ze szczelinami typu T;
o Panel sterowania z awaryjnym zatrzymywaniem: 12 przyciskow + 2 przetgczniki + przycisk
awaryjnego zatrzymania;
e Port Ethernet RJ45 na panelu stanowiska;
o Zestaw elektryczny: Kable i przewody, zaciski i akcesoria;
e Zestaw mechaniczny: elementy budowy, sruby, katy, elementy montazowe, itp.
2. Sterownik PLC:
¢ Jednostka centralna modutowego sterownika PLC, posiadajgca nastepujgce parametry:
e pamiec robocza PLC: przynajmniej 2 MB na program i 7,5 MB dane,
o interfejsy: Profinet (Switch min. 2 x RJ45; z obstugg trybu izochronicznego IRT), Ethernet min. (1
x RJ45), PROFIBUS;
e wymagana karta pamieci wspotpracujgca ze sterownikiem (w zestawie),
e mozliwos¢ konfiguracji/zarzgdzania z poziomu oprogramowania SCADA
e czasy operacji procesora dla operacji bitowych: maks.. 6 ns, dla operacji na stowach: maks.. 7
ns, dla operacji arytmetycznych, statoprzecinkowych: maks.. 9 ns, dla operacji arytmetycznych,
zmiennoprzecinkowych: maks.. 37 ns,
e jezyki programowania min. LAD, FBD, STL, SCL
o catkowita liczba blokéw kodu - 5000,
e wejscia/wyjscia: 32 wejscia cyfrowe, 32 wyjscia cyfrowe, 8 wejs¢ analogowych, 4 wyjscia
analogowe
e zasilacz do uktadéw PLC, napiecie wejscia: 120/230 V AC; napiecie wyjscia: 24 V DC / min. 8A,
montowany na szynie DIN,
o modut wejs¢ binarnych min. 32 wejscia (24V DC), opdznienie 0.05-20ms; (wejscie typu 3. zgodnie
z IEC-61131); diagnostyka, alarmy procesowe; listwa przytagczeniowa w zestawie
e modut wyj$¢ binarnych min. 32 wyjscia (24V DC/0.5A), diagnostyka; listwa przytgczeniowa w
zestawie
e modut wejs¢ analogowych, min. 8 wejs¢ napieciowych/prgdowych/termopara/4 wejscia RTD,
rozdzielczo$¢ min.16 bitdéw, doktadnos¢ maks.. 0.3 %; diagnostyka, alarmy procesowe; listwa
przytaczeniowa w zestawie
e modut wyjs¢é analogowych, min. 4 wyjscia napieciowe/prgdowe, rozdzielczos¢ min. 16 bitow,
doktadnos¢ maks.. 0.3 %, diagnostyka, listwa przylgczeniowa w zestawie
e szyna montazowa,
¢ listwa przytaczeniowa dla modutdéw sygnatowych: przytgcze sSrubowe 40-pin, zawiera 4 zworki;
e karta pamieci MC (Memory Card), pamie¢ typu flash, 3.3V, 24 MB;
o kabel Ethernet RJ45, cat 6, krosowany, dtugos¢ 6 m;
e poziom nienaruszalnosci bezpieczenstwa KAT 4/SIL2;
e zmontowany zestaw sterowania jest umieszczony wewnagtrz szafki sterowniczej stanowiska i
podtgczony do pozostatych elementéw stanowiska;
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e przefgcznik (switch) do rozbudowy sieci Ethernet posiadajacy 5 portéw RJ45, diagnostyka LED,
zasilanie 24VDC,;

e oprogramowanie dla wyzej wymienionego sterownika — petna wersja edukacyjna z licencjg na
czas nieograniczony posiadajgca symulator pracy sterownika PLC;

o zestaw elektryczny: kable i przewody sterujgce, zaciski i akcesoria;

¢ zestaw mechaniczny: zamkniecia, Sruby, katy, element montazowe, itp.

3. Dotykowy panel operatorski o nastepujgcych parametrach:

e ekran panoramiczny 7", TFT, 16 min kolorow;

e rozdzielczo$¢ min. 800x480 pikseli;

e ekran typu multitouch;

o 2x interfejs Ethernet/Profinet (RJ45);

¢ interfejs RS485;

e liczba portéw USB: 4;

o stopien ochrony min. IP65;

¢ konfiguracja za pomocg tego samego srodowiska programistycznego co sterownik PLC;

e panel jest umieszczony na panelu stanowiska i podtgczony do uktadu sterowania;

| funkcjonalnosciach:

e obserwacja procesu - informacje wyswietlane sg w postaci graficznej na ekranie, przy czym
nastepuje aktualizacja za kazdym razem, gdy zmienia sie stan procesu,

o sterowanie procesem - mozliwos¢ ustawienia wartosci zmiennych z interfejsu uzytkownika

e nadzorowanie procesu - w przypadku krytycznego stanu procesu zostanie automatycznie
uruchomiony alarm; jezeli np. zostanie przekroczona predefiniowana wartos¢ graniczna, na
ekranie zostanie wyswietlone powiadomienie,

e archiwizacja danych procesowych - wartosci procesowe mogg zosta¢ wyswietlone oraz
archiwizowane elektronicznie,

e prezentacja danych rzeczywistych i archiwalnych w postaci wykreséw oraz tabel,

e przygotowywanie i drukowanie raportéw, zestawienn i bilanséw zawierajacych wartosci
rzeczywiste oraz wyliczane.

Opis techniczny poszczegdlnych stanowisk:

1. Stacja magazynowania i transportu
Stacja z automatycznym podawaniem, sortowaniem oraz sktadaniem dolnych czesci obrabianego
elementu. W potgczeniu z tasmg przenoszacg stacja wykonuje pierwszg czes¢ procesu kompletacji
produktu korncowego, sktadajgcego sie z trzech oddzielnych czesci w dwéch réznych kolorach. Dolny
element o wskazanym kolorze powinien by¢ wypchniety automatycznie z magazynu i umieszczony przy
pomocy manipulatora na tasmie. Informacja o wyborze jest przechowywana w tagu RFID. Wyboru
mozna dokonaé na panelu HMI.

Stacja sktada sie z nastepujgcych wspotpracujgcych ze sobg komponentow:

o Szafka sterownicza jako podstawa stanowiska, na gornej ptycie szafki zamontowany system
mechatroniczny stacji wraz z urzgdzeniami i elementami automatyki oraz elektryki; na panelu
skierowanym w strone operatora umieszczony panel synoptyczny wraz z ekranem HMI;

e 2 magazyny opadowe zawierajgce dolne czesci tworzonego produktu, magazyny te posiadajg
konstrukcje i mechanizmy umozliwiajgce automatyczne podawanie kolejnych detali;

¢ Manipulator pneumatyczny 2-osiowy z chwytakiem podcisnieniowym umozliwiajgcy transportowanie
detalu z magazynu na tasmociag;

¢ Platforma na detal wypchniety z magazynu;

Podsumowanie czujnikéw i elementéw wykonawczych w stacji:

e 6 sitownikdw pneumatycznych;

e 7 zawordéw na listwie zaworowej;

¢ silnik DC napedzajacy przenosnik tadmowy;
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¢ 10 kontaktrondw;

e 4 czujniki optyczne;

¢ 1 czujnik indukcyjny;

e 1 czujnik podcisnienia;

o 1 przekaznik bezpieczenstwa;

e panel sterowania: 14 przyciskdw/przetagcznikébw z czego 12 podswietlonych, wylgcznik
bezpieczenstwa;

e glowica zapisu/odczytu RFID;

2. Stacja sktadowania i montazu

Stacja z automatycznym podawaniem, sortowaniem oraz skfadaniem goérnych czesci obrabianego

elementu. W potgczeniu z tasma przenoszgca stacja dokonuje czes¢ procesu kompletacji produktu

koncowego, sktadajacego sie z trzech oddzielnych czesci w dwdch kolorach.

Dolny element zostaje zatrzymany na tasmie. Czytnik RFID odczytuje dane z tagu RFID lub moze je

przesta¢ przez sie¢ ProfiNet z poprzedniej stacji. Gorny element o wskazanym kolorze powinien by¢

wypychany z magazynu i umieszczony przy pomocy manipulatora na dolnym elemencie. Informacja o

wyborze jest przechowywana w tagu RFID. Wyboru mozna dokona¢ tez na panelu HMI.

Stacja sktada sie z nastepujgcych wspotpracujgcych ze sobg komponentow:

o Szafka sterownicza jako podstawa stanowiska, na gornej plycie szafki zamontowany system
mechatroniczny stacji wraz z urzgdzeniami i elementami automatyki oraz elektryki; na panelu
skierowanym w strone operatora umieszczony panel synoptyczny wraz z ekranem HMI;

e 2 magazyny opadowe zawierajgce dolne czesci tworzonego produktu, magazyny te posiadajg
konstrukcje i mechanizmy umozliwiajgce automatyczne podawanie kolejnych detali;

¢ Manipulator pneumatyczny 2-osiowy z chwytakiem podcisnieniowym umozliwiajgcy transportowanie
detalu z magazynu na tasmociag;

e Platforma na detal wypchniety z magazynu;

Podsumowanie czujnikéw i elementéw wykonawczych w stacji:

e 6 sitownikdw pneumatycznych;

e 7 zawordéw na listwie zaworowej;

¢ silnik DC napedzajgcy przenosnik tasmowy;

o 10 kontaktrondw;

e 4 czujniki optyczne;

¢ 1 czujnik indukcyjny;

¢ 1 czujnik podcisnienia;

e 1 przekaznik bezpieczenstwa;

e panel sterowania: 14 przyciskdw/przetgcznikbw z czego 12 podswietlonych, wytgcznik
bezpieczenstwa;

e gtowica zapisu/odczytu RFID;

3. Stacja montazowa systemu mocowania elementéw produkowanych

Obrabiane detale sg tgczone sworzniem blokujgcym (wcisniecie sworznia w celu potgczenia gérnego

elementu z dolnym) ktéry jest umieszczany w srodku za pomocg cylindra (zawor cylindra analogowy,

sterowany regulatorem). Po zakohczeniu procesu montazu detal jest kompletny.

Stacja sktada sie z nastepujgcych wspotpracujgcych ze sobg komponentow:

o Szafka sterownicza jako podstawa stanowiska, na gornej plycie szafki zamontowany system
mechatroniczny stacji wraz z urzgdzeniami i elementami automatyki oraz elektryki; na panelu
skierowanym w strone operatora umieszczony panel synoptyczny wraz z ekranem HMI;

e magazyn sworzni blokujgcych

¢ pneumatyczny uktad mocowania sworzni w tgczonych czesciach detalu z regulacjg sity

Podsumowanie czujnikéw i elementéw wykonawczych w stacji:

o 3 sitowniki pneumatyczne;
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e 3 zawory na listwie zaworowej;

e 1 zwor proporcjonalny;

¢ silnik napedzajacy przenosnik tasmowy;

e 4 kontaktrony;

e 3 czujniki optyczne;

e 1 czujnik indukcyjny;

o 1 przekaznik bezpieczenhstwa

e panel sterowania: 14 przyciskdw/przetagcznikdbw z czego 12 podswietlonych, wylgcznik
bezpieczenstwa;

e glowica zapisu/odczytu RFID;

4. Stacja pomiaru jakosci wytworzonych elementéw

Stacja stuzy do kontroli jakosci. Sprawdza, czy wszystkie czesci sg zmontowane. Przeprowadzana jest

takze kontrola wizualna za pomocg systemu wizyjnego. Nosnik ze ztozonym elementem znajduje sie

na tasmie przenoszgcej. Hamulec ustawia tadunek w pozycji wzdtuznej do czujnikéw. Czujniki z

systemem wizyjnym wykrywajg kolor tadunku, rodzaj elementu jego wysokosS¢ oraz ksztait. Po

sprawdzeniu wynik mozna zapisa¢ na tagu RFID i przekazywane sg dla nastepnego procesu. Po
kazdorazowym pomysinie zakonczonym badaniu, tadunek transportowany jest na koniec tasmy w celu
przekazania do kolejnego podsystemu.

Stacja sktada sie z nastepujgcych wspotpracujgcych ze sobg komponentéw modutowych:

e Szafka sterownicza jako podstawa stanowiska, na goérnej ptycie szafki zamontowany system
mechatroniczny stacji wraz z urzgdzeniami i elementami automatyki oraz elektryki; na panelu
skierowanym w strone operatora umieszczony panel synoptyczny wraz z ekranem HMI;

e system wizyjny;

e modut czujnikéw sprawdzajgcych skompletowanie produktu;

e modut pomiarowy masy produktu z platformg pomiarowa i czujnikiem tensometrycznym;

System wizyjny posiada nastepujgce parametry:

e czytnik kodéw (ang. code reader) o rozdzielczosci: 800 x 600 pikseli; odczyt kodow 1D/2D;
wbudowana obstuga rozpoznawania obiektéw; obstuga standardu POE (Power Over Ethernet),
IP67, z soczewkg dostosowang do zadania, z wbudowanym podswietleniem;

o zestaw przewodéw podtgczeniowych;

e licencja 1-stanowiskowa oprogramowania do rozpoznawania obiektéw, klucz licencyjny na kluczu
USB;

e odczyt kodow 1D: Int. 2/5, Code 128, Code 93, Code 39, Code 32, EAN 13, EAN 8, UPC-A, UPC-E,
GS1, Pharmacode, Postnet;

e odczyt kodéw 2D: DMC, dot code, PDF417, Q R;

Modut czujnikéw sprawdzajgcych skompletowanie produktu:

e 2 czujniki optyczne;

e 1 czujnik indukcyjny;

e 1 czujnik tensometryczny do pomiaru masy produktu;

Podsumowanie czujnikéw i elementéw wykonawczych w staciji:

¢ 1 sitownik pneumatyczny;

e 1 zawdr na listwie zaworowej;

¢ silnik napedzajacy przenosnik tasmowy;

e 1 kontaktron;

e 4 czujniki optyczne;

e 2 czujniki indukcyjne;

e 1 czujnik tensometryczny;

e 1 przekaznik bezpieczenhstwa

e panel sterowania: 14 przyciskdw/przetagcznikdbw z czego 12 podswietlonych, wytgcznik
bezpieczenstwa;
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e system wizyjny;
e gtowica zapisu/odczytu RFID;

5. Stacja nawiercania i kontroli

Stacja symuluje proces wiercenia w potgczeniu z pdZniejszg kontrolg jakosci. Manipulator przemieszcza

element z tasmy na stot obrotowy. Stét obraca sie z detalem do pierwszego modutu wiertniczego i

symulowany jest proces wiercenia. Nastepnie stot obraca sie przemieszczajgc detal do drugiego modutu

wiertniczego. Nastepuje symulacja procesu. Nastepnie stot z detalem obraca sie do pozycji, w ktérej
odbywa sie pomiar gtebokosci. Stét wraca do pozycji tasmociggu a manipulator przemieszcza element
na tadmocigg. Wynik pomiaru mozna zapisa¢ na tagu RFID.

Stacja sktada sie z nastepujgcych wspotpracujgcych ze sobg komponentéw modutowych:

o Szafka sterownicza jako podstawa stanowiska, na gornej plycie szafki zamontowany system
mechatroniczny stacji wraz z urzgdzeniami i elementami automatyki oraz elektryki; na panelu
skierowanym w strone operatora umieszczony panel synoptyczny wraz z ekranem HMI;

¢ manipulator pneumatyczny z chwytakiem umozliwiajgcy przetransportowanie detalu z tasmy na sto6t
obrotowy oraz odwrotnie

o stét obrotowy z serwonapedem i dwa moduty symulacji wiercenia na stole obrotowym

e modut pomiaru gtebokosci

Stot obrotowy skiada sie z obrotowego gniazda montazowego (4 gniazda) napedzanego serwonapedem
sterowanym falownikiem z panelem operatorskim. Proces nawiercania jest symulowany. W
przypadku symulowanego nawiercania otwory w detalach wykonane sg wcze$niej, w zaleznosci od
wykonanego otworu detale sg poprawne lub nie.

Uktad sterujgcy serwonapedem

e Modut sterujgcy: komunikacja z innymi urzgdzeniami (modutami rozszerzajgcymi 1/O); 2xProfinet;
obstuga enkodera HTL/TTL; 11 wejs¢ cyfrowych, 8 parametryzowanych wejs¢é/wyjsé cyfrowych; 1
wejscie analogowe pradowe lub napieciowe; slot dla kart CF; 3 ztgcza pomiarowe.

e Modut mocy: napiecie wejsciowe: AC 200-240V, 50Hz, napiecie wyjsciowe o parametrach: 3AC, min.
0,55 kW, przecigzalnos¢ do 110/150%.

e Serwonaped: silnik synchroniczny, 6000 rpm, min. 0.37 kW, z enkoderem/resolwerem

Podsumowanie czujnikéw i elementéw wykonawczych w staciji:

e 7 sitownikdw pneumatycznych

e 8 zaworow

o 2 wiertarki (symulacja nawiertu)

¢ silnik napedzajacy tasme

¢ silnik serwo napedzajacy stét obrotowy

o 11 kontaktronéw

e 2 czujniki optyczne

o 1 przekaznik bezpieczenhstwa

e panel sterowania: 14 przyciskow/przetgcznikdéw z czego 12 podswietlonych

e glowica zapisu/odczytu RFID

6. Stacja wysokiego sktadowania

Magazyn wysokiego sktadowania , ktora stuzy do sktadowania ztozonych elementéw.

Stacja sktada sie z nastepujgcych wspotpracujgcych ze sobg komponentow:

e system transportowy umiejscowiony na szafce sterowniczej, ze sterownikiem PLC oraz panelem
HMI,

e 3-osiowy manipulator z magazynem wysokiego sktadowania detali.
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Magazyn wysokiego sktadowania posiada min. 20 miejsc roztozonych na min. 4 poziomach. Ruch
odbywa sie za pomocg 2 napedéw (osie X oraz Y -silniki krokowe) i sitownika pneumatycznego (0$ Z),
do przenoszenia detali stuzy ssawka. Czytnik RFID odczytuje tagi na detalach. W przypadku
niepoprawnych detali ramie moze odtozy¢ detal do tacy obok magazynu, przenies¢ do kolejnej stacji lub
odtozy¢ do magazynu. Tak samo mozna postgpi¢ z poprawnymi detalami. Element umieszczany jest w
magazynie po stwierdzeniu przez logike wewnetrzng magazynu wolnego miejsca z uwzglednieniem
danych detalu. Mozliwe jest rowniez bezposrednie wskazanie miejsca odtozenia detalu w magazynie.
Parametry magazynu:

e wykonany z profili aluminiowych

e posiadajgcy cyfrowy wskaznik pozyciji, interfejs uktadu sterowania PLC

e naped krokowy w osiach X i Y zasilanie 24V,

e wysokos¢ magazynu: min. 500 mm

o szerokos¢ magazynu: min. 450 mm

o szerokosc jednej pétki: min. 80 mm

o gtebokosc jednej pétki: min. 50 mm

Podsumowanie czujnikéw i elementéw wykonawczych w staciji:

¢ 3 sitowniki pneumatyczne

e 4 zawory

¢ silnik napedzajacy tasme

o 2 silniki krokowe napedzajgce manipulator

e 2 chwytaki pneumatyczne

¢ 4 Kkontaktrony

e 2 czujniki optyczne

o 1 przekaznik bezpieczenhstwa

e panel sterowania: 14 przyciskow/przetgcznikéw z czego 12 podswietlonych

e glowica zapisu/odczytu RFID

7. Stacja kontroli i zarzadzania
Stacja sterowania z komputerem i monitorem min. 27". Oprogramowanie (petna wersja edukacyjna bez
ograniczen z licencjg na czas nieograniczony) do wizualizacji proceséw produkcyjnych, sterowania
procesem, zbieranie aktualnych danych ich archiwizowania oraz generacji alarmow.
Stacja dostarczona jest z demonstracyjng aplikacjg do zbierania danych i sterowania catym procesem.
Komunikacja z pozostatymi stacjami poprzez interfejs Profinet. Sterowanie kazdej stacji jest
odwzorowane w srodowisku typu SCADA i umozliwia zarzgdzanie catym procesem.
Detale uzywane w transporcie
W zestawie dostarczonych jest min. 14 sztuk elementéw (detali) sktadajgcych sie kazdy z 3 czesci:
e czesc dolna w dwdch kolorach — materiat: tworzywo sztuczne
e czes¢ gorna w dwdch kolorach — materiat: tworzywo sztuczne
e sworzeh — materiat: metal
Kompresor powietrza
e Przystosowany do obstugi wszystkich elementéw wykonawczych w systemie
o Wersja cicha (<70dBa)
Specyfikacja oprogramowania demonstracyjnego
Funkcje:
e Obstuga obwodu bezpieczenstwa
e wybor trybu pracy: reczny bgdz automatyczny lub pétautomatyczny
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Tryb reczny to manualne sterowanie kazdym z urzgdzen przez operatora za pomocg przyciskow

fizycznych oraz panelu HMI. Tryb automatyczny demonstruje produkcje elementu linii SMSCP w sposéb

automatyczny — uzytkownik musi jedynie wybrac, jakiego typu produkt chce zbudowaél. Pozostate
dziatania wykonywane sg automatycznie, sekwencyjnie. Tryb pétautomatyczny polega na potwierdzaniu
kolejnych dziatan linii — aby przejs¢ do kolejnego kroku, operator musi nacisng¢ przycisk potwierdzajacy.

o Mozliwos¢ zatrzymania i wznowienia pracy automatyczne;.

e Stacja czeka na wykonanie zadania stacji nastepnej — przeciwdziatanie kolejkowaniu sie detali na
jednej stacji.

o Tryb serwisowy — mozliwos¢ przesterowania kazdego urzgdzenia niezaleznie od czujnikéw

e Obluga podstawowych alarméw — stacja zgtasza podstawowe nieprawidtowosci i btedy, np. na
ekranie HMI pojawia sie alarm informujgcy, ze nalezy sprawdzi¢ instalacje, poniewaz wysterowany
sitownik nie zostat wysuniety w zatozonym czasie.

e Obstuga systemu RFID -> tag RFID na koncu linii posiada informacje o: ID produktu, konfiguracji
produktu, wyniku kontroli jakosci, numerze skladowania w magazynie.

o Obstuga czytnika optycznego (stacja 4). System kontroli jakosci decyduje o pozytywnym bgdz
negatywnym wyniku kontroli. Produkty ocenione pozytywnie wktadane sg do magazynu, produkty
ocenione negatywnie sg transportowane do stacji demontazu. Wadliwy element omija stacje 51 6.

e Mozliwos¢ symulacji/nadpisania wyniku KJ na stacji 5 i 6 (tez mozliwos¢ symulacji dla pracy bez
RFID).

e Obstuga magazynu wysokiego skladowania — obecnie: wktadanie gotowych produktéw do
magazynu najblizszej wolnej komoérki, przypisanie numeru komorki do tagu produktu, reset
magazynu. Z poziomu stacji SCADA mozliwy jest podglad szczegdtéw danej komorki i reset
pojedynczej komorki magazynu.

o Automatyczne bazowanie wszystkich stacji po zatgczeniu linii lub wywotane przez operatora.

e Na panelach HMI dla wszystkich stacji: Ekran startowy, ekran info, ekran podgladu trybu
automatycznego, ekran trybu recznego, ekran widoku stanu czujnikow, ekran serwisowy, ekran
alarmoéw, ekran informacyjny RFID.

o Wysdwietlanie aktualnej operacji na HMI w trybie auto.

¢ Dodatkowo HMI dla stacji 6 zawiera podglad statusu komoérek magazynu.

System SCADA pokazuje podstawowe statusy stacji, na ekranie gtdbwnym proste animacje pokazujgce
orientacyjng pozycje produktu na kazdej stacji, podglad szczegdtéw kazdej ze stacji — ekrany i
mozliwosci podobne do HMI kazdej stacji, podglad i modyfikacja komoérek magazynu.

Do zadan Wykonawcy nalezy dostawa sprzetu, uruchomienie. Wszystkie niezbedne elementy
potrzebne do instalacji ( okablowanie, listwy instalacyjne, podtaczenie zasilania w wode, inne)
oraz uruchomienia sg po stronie Wykonawcy.

Zamawiajacy wymaga w_ramach dostawy wstepne przeszkolenie zespolu oséb ktére beda
obstugiwaly dostarczone sprzety/rozwigzanie (okoto 5 osdéb). Ustugi serwisowe jedynie
w miejscu instalacji. Wsparcie techniczne w jezyku polskim.

Wraz z dostarczonym urzadzeniem/-ami Wykonawca dostarczy dokumentacje techniczno-
ruchowa — DTR w jezyku polskim.

Wraz z dostarczonymi stanowiskami Wykonawca dostarczy software kompatybilny
ze sterownikami PLC do ich programowania (w wersji najnowszej) na licencji bezterminowej
w liczbie stanowisk (7) wraz z jedng licencjg zapasowa (1), sumarycznie 8 sztuk.

Wraz z dostarczonymi stanowiskami Wykonawca dostarczy dobrze opisane przykiadowe
¢wiczenia laboratoryjne realizowane na stanowiskach w liczbie minimum 3 rézne na stanowisko.
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Dodatkowo wykonawca dostarczy 10 licencji_bezterminowych srodowiska symulacyjnego,
pozwalajagcego na symulowanie zachowania PLC, uruchamianie i testowanie programéw bez
koniecznosci fizyczneqo sterownika, tworzenie i testowanie interfejséw operatorskich HMI,
tworzenie wirtualnych obiektéw 3d (np. przenosniki, windy, systemy butelkowania, windy
przemystowe) sterowanych programami PLC. Software musi zawiera¢ minimum 20 gotowych
scen_technologicznych. Software musi byé zgodny z norma IEC 61131-3 lub réwnowazng
(obstuga standardowych jezykéw programowania: LAD, FBD, ST, IL, SFC). Software musi takze
umozliwia¢ integracje ze sprzetem rzeczywistym PLC (opcjonalnie): mozliwo$sé¢ uploadu
programow na sterowniki roznych producentéw (np. Siemens S7, Allen-Bradley). Software musi
takze umozliwia¢ rejestracia i analiza bledéw ucznia — sledzenie postepu, automatyczne
wykrywanie btedéw logicznych, analiza sciezki wykonania.

Gwarancja minimum. — 12 miesiecy
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