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SPECYFIKACJA PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA
ZALACZNIK NR 1 DO ZAPYTANIA OFERTOWEGO

KPOD.01.11-1P.06-0146_23/A2.1.1./2024/8 z dnia 08.05.2024

W ramach projektu pt. ,,Zwiekszenie zg. z koncepcjqg Przemystu 4.0 zdoln.produkc. PEKABEX BET S.A.
poprzez uruchomienie zautomatyzowanej, zrobotyzowanej i zintegrowanej z cyfrowymi procesami
zarzqdz. produkcjq linii wytwarzania scian prefabryk. w zaktadzie w Bielsku-Biatej”, realizowanego
w ramach programu Krajowego Planu Odbudowy i Zwiekszenia Odpornosci (KPO), Komponent A, Cel
szczegdtowy A2., Reforma A2.1., Inwestycja A2.1.1. tj. Inwestycje wspierajgce robotyzacje i cyfryzacje
w przedsiebiorstwach. Planowane jest nabycie nastepujgcych elementow:

Przedmiot zamdwienia

Dostawa, uruchomienie i wdrozenie centralnej zautomatyzowanej linii produkcji elementéw $ciennych
wraz z modutami integracji maszynowej (1 kpl.), sktadajacej sie z:
o systemu palet transportowych poruszajgcych w uktadzie cyrkulacyjnym (1 kpl.),

zestaw rolek po ktorych porusza sie paleta transportowa (1 kpl.),

platform do przesuwu poprzecznego (1 kpl.),

urzadzen do zmiany orientacji palety z poziomej do pionowej (1 szt.),

centralnego wdézka do przesuwu poprzecznego oraz wzdtuznego palet (1 kpl.),

systemu automatycznego czyszczenia palet (1 szt.),

o
@]
@]
o
@]
o plotera do nadruku miejsc szalunkowych (1 szt.),
o rozsciefacza betonu (1 szt.),

o urzadzenia zageszczajgce/ wibrujgce beton z rolkami wsporczymi (1 szt.),

o laserowego projektora geometrii (1 kpl.),

o hardware’u do sterowania centalng zautomatyzowanag linig (1 pkl.),

o systemu monitorowania maszyn m2m wraz z catym oprogramowaniem sterujgcym cafg linig
(1 kpl.),

konstrukcji wsporczych centralnej lini produkcji elementéw sciennych (1 kpl.),

zestawu szalunkéw magnetycznych dla centralnej lini produkcji elementéw sciennych (1 kpl.),
inteligentnego wdzka ewakuacji elementéw $ciennych wraz z modutem integracji maszynowej

(1 kpl.).

W ramach przedsiewziecia Wykonawca dostarczy, zintegruje oraz wdrozy centralng zautomatyzowang
linie produkcji elementdéw sciennych wraz z modutami integracji maszynowej, obejmujaca:
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1. System palet transportowych poruszajacych sie w uktadzie karuzelowym (1 kpl.)

Palety transportowe sg to duzopowierzchniowe, stalowe elementy stanowigce baze do produkcji
elementéw sciennych.

Pametry techniczne

e  Wykonanie konstrukcji ze stali konstrukcyjnej np.,ST232, ST355.

e Trzpienie osi rolek oraz watki wykonane z materiatu ze stali weglowej np., 42CrMo4

e Obcigzenie robocze min. 750kg/m~2.

o llos¢ stotéw zapewniajaca produkcje dwdch wyrobdw gotowych o sredniej powierzchni
12m~2/rgh. W zatozeniach przyjeto 24 sztuki palet.

e Minimalny gabaryt stotu 13 000 x 4 000mm (dtugos¢ x szerokosc).

e Palety poruszajg sie po trajektorii w ruchu podtuznym i poprzecznym.

e Klasa korozyjnosci powtoki lakierniczej min. C3.

2. Zestaw rolek po ktérych porusza sie paleta (1 kpl.)

Urzadzenie skfada sie z rolek transportowych napedowych, kraricowych oraz z rolek towarzyszacych.
Rolki odpowiedzialne sg za ruch wzdtuzny palet produkcyjnych. llos¢ rolek zapewniajaca prawidtowg
prace catej centralnej linii.

Pametry techniczne

e Wykonanie konstrukcji ze stali konstrukcyjnej np.,ST232, ST355.
e Trzpienie osi rolek oraz watki wykonane z materiatu ze stali weglowej np., 42CrMo4
e W zatozeniach przyjelismy ilosci :
o rolka zwykta: 530 szt.
o Rolka napedowa: 40 szt.
o Rolka kraricowa: 16 szt.
e Predkosé transportowanej palety 15-25m/min
e Obcigzenie robocze palety min. 750kg/m”2, gdzie zaktadany gabaryt stotu to :13 000 x
4 000mm (dtugosé x szerokosc). Przy obcigzeniu zestawu rolek nalezy uwzgledni¢ obcigzenie
robocze palety wraz z masg wtasng palety.
e Klasa korozyjnosci powtoki lakierniczej min. C2.
e Sterowanie na panelu operatorskim z regulowang wysokoscia potozenia, opcjonalnie
mozliwos$¢ zdalnego sterowania.
e Panel sterowania zintegrowany z naszym obecnym systemem informatycznym ERP.

3. Platforma do przesuwu poprzecznego (1 kpl.)

Platforma do przesuwu poprzecznego palet produkcyjnych porusza sie po wczesniej zaprojektowanej
trajektorii, ktérg przed rozpoczeciem prac projektowych nalezy skonsultowac z kupujgcym. Zakladany
wozek porusza sie prostopadle do kierunku jazdy palety produkcyjnej. Ruch ten odbywa sie za pomoca
platform, gdzie ich DOR musi wynosi¢ obcigzenie robocze palety wraz z masg samej palety. Wymiar
nalezy dostosowac do gabarytu palety produkcyjne;j.

Pametry techniczne

e Whykonanie konstrukcji ze stali konstrukcyjnej np.,ST232, ST355 w ilosci 4 szt.
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e Trzpienie osi rolek oraz watki wykonane z materiatu ze stali weglowej np., 42CrMo4

e Predkosc transportowanej palety 10-20m/min

e Obcigzenie robocze palety min. 750kg/m”2, gdzie zaktadany gabaryt stotu to :13 000 x
4 000mm (dtugosé x szerokos¢). Przy obcigzeniu platformy do przesuwu popczecznego nalezy
uwzglednic obcigzenie robocze palety wraz z masg wtasng palety.

e Klasa korozyjnosci powtoki lakierniczej min. C3.

e Sterowanie na panelu operatorskim z regulowang wysokoscia potozenia, opcjonalnie
mozliwos$¢ zdalnego sterowania.

e Panel sterowania zintegrowany z naszym obecnym systemem informatycznym ERP.

4. Urzadzenie do zmiany orientacji palety z poziomej do pionowej (1 szt.)

Urzadzenie wspomagajgce zmiane orientacji palet. Stuzy do przechytu palet produkcyjnych, w celu
ewakuacji wyprodukowanego prefabrykatu. Mechanizm musi zapewni¢ synchronizowany i
bezkolizyjny przechyt catego stotu. W trakcie zmiany orientacji, paleta musi by¢ zabezpieczona przed
przypadkowym przesunieciem lub innymi niekontrolowanymi ruchami. Urzadzenie powinno podniesé
caty stét pod katem minimalnie 75 stopni. Dodatkowo, cate urzadzenie musi miesci¢ sie pod paleta
produkcyjng i nie moze przeszkadza¢ w ruchu kotowym palety w stanie spoczynku.

Pametry techniczne

e Czestotliwos$é pracy 4 cykle/rbh

e Wykonanie konstrukgcji ze stali konstrukcyjnej np.,ST232, ST355, w ilosSci 1 szt.

e Trzpienie osi rolek oraz watki wykonane z materiatu ze stali weglowej np., 42CrMo4.

e Obcigzenie robocze palety min. 750kg/m”2, gdzie zaktadany gabaryt stotu to :13 000 x
4 000mm (dtugosé x szerokosé). Przy obcigzeniu urzgdzenia do zmiany orientacji palety z
poziomej do pionowej nalezy uwzgledni¢ obcigzenie robocze palety wraz z masg wtasng palety.

e podnoszenie ramienia urzgdzenia do zmiany orientacji palety z poziomej do pionowej
obcigzonej paletg produkcyjng ze sciang do kata 75 - 80 st., gdzie pozycja zerowa ramienia to
:(-0,5) — (-1) st; ramiona sg ze sobg potaczone jedynie paletg i muszg sie poruszaé
réwnomiernie, by nie uszkodzié $ciany znajdujacej sie na palecie

e Klasa korozyjnosci powtoki lakierniczej min. C3.

e Sterowanie na panelu operatorskim z regulowang wysokoscig potozenia, opcjonalnie
mozliwosé zdalnego sterowania.

e Panel sterowania zintegrowany z naszym obecnym systemem informatycznym ERP.

5. Centralny wozek do przesuwu poprzecznego oraz wzdtuznego palet (1 kpl.)

Centralny wozek do przesuwu wzdtuznego porusza sie po wydrgzonej trajektorii, ktérg przed
rozpoczeciem prac projektowych nalezy skonsultowac z kupujgcym. Zakladany wézek porusza sie
wzdtuz palet produkcyjnych pomagajac omingc zajete stanowisko produkcyjne. Centralny wozek
powinien sktadad sie z: gtéwnego wdzka napedowego poruszajgcego sie wzdtuz hali produkcyjnej,
oraz z platformy do przesuwu poprzecznego palety.

Pametry techniczne

e Wykonanie konstrukcji ze stali konstrukcyjnej np.,ST232, ST355, w ilosci 1 szt.
e Trzpienie osi rolek oraz watki wykonane z materiatu ze stali weglowej np., 42CrMo4.
e Pozioma szerokos$¢ czyszczenia: 4 100mm
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Pionowa szerokos¢ czyszczenia: min.400mm max. 500mm.

Klasa korozyjnosci powtoki lakierniczej min. C3.

Panel sterowania umozliwiajacy uzytkownikowi regulacje parametréow predkosci obrotowej
szczotek poziomych i pionowych zintegrowanych z systemem SCADA.

Czujniki ruchu i bezpieczeristwa zapewniajgce ochrone przed kolizjami i urazami.

Sterowanie na panelu operatorskim z regulowang wysokoscig potozenia, opcjonalnie
mozliwos$é zdalnego sterowania.

Panel sterowania zintegrowany z naszym obecnym systemem informatycznym ERP.

System automatycznego czyszczenia palet (1 szt.)

Linia produkcyjna wyposazona w system automatycznego czyszczenia palet, ktdry poprawi
optymalizacje i poprawi efektywnos¢ czyszczenia. Proces powinnien odbywacd sie poprzez przejazd
palety w efekcie czego uzyskujemy wyczyszczong palete produkcyjng. Palete poprawnie wyczyszczong
uzuskuje sie poprzez jeden przejazd przez system czyszczacy palete.

Pametry techniczne

7.

Wykonanie konstrukcji ze stali konstrukcyjnej np.,ST232, ST355, w ilosci 1 szt.

Trzpienie osi rolek oraz watki wykonane z materiatu ze stali weglowej np., 42CrMo4.

Pozioma szerokos¢ czyszczenia: 4 100mm

Pionowa szeroko$¢ czyszczenia: min.400mm max. 500mm.

Klasa korozyjnosci powtoki lakierniczej min. C3.

Panel sterowania umozliwiajacy uzytkownikowi regulacje parametrow predkosci obrotowej
szczotek poziomych i pionowych zintegrowanych z systemem SCADA.

Czujniki ruchu i bezpieczeristwa zapewniajace ochrone przed kolizjami i urazami.

Sterowanie na panelu operatorskim z regulowang wysokoScig potozenia, opcjonalnie
mozliwos¢ zdalnego sterowania.

Panel sterowania zintegrowany z naszym obecnym systemem informatycznym ERP.

Ploter do nadrukéw miejsc szalunkowych (1 szt.)

Ploter umozliwia tworzenie wysokiej jakosci atramentowych nadrukéw na wierzchniej powierzchni

palet produkcyjnych w celu umieszczenia w tym miejscu szalunkéw magnetycznych.

Pametry techniczne

Wykonanie konstrukcji ze stali konstrukcyjnej np.,ST232, ST355, w ilosci 1 szt.

Trzpienie osi rolek oraz watki wykonane z materiatu ze stali weglowej np., 42CrMo4.
Wysokos¢ robocza: 5cm

Szybko$é druku: min 150m”2/h

Precyzja pozycjonowania: +- 0,5mm

Rozdzielczos$¢ druku: 400:1200 dpi

Sterowanie na panelu operatorskim z regulowang wysokoscig potozenia, opcjonalnie
mozliwo$¢ zdalnego sterowania.

Panel sterowania zintegrowany z naszym obecnym systemem informatycznym ERP.
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Rozécietacz betonu (1 szt.)

Rozscietacz betonu to urzadzenie uzywane do rGwnomiernego rozprowadzania betonu na powierzchni

palety produkcyjnej. Zapewnia ono precyzyjne i efektywne rozprowadzanie betonu, umozliwiajgc

osiggniecie gtadkiej i jednolitej powierzchni

Pametry techniczne

9.

Wykonanie konstrukcji ze stali konstrukcyjnej np.,ST232, ST355, w ilosci 1 szt.

Trzpienie osi rolek oraz watki wykonane z materiatu ze stali weglowej np., 42CrMo4.

Rama mechaniczna rozscietacza musi zosta¢ zainstalowana na dwudzwigarowej suwnicy
pomostowe;j

Stanowisko do mycia i konserwacji. W zatozenie powinno zosta¢ wydzielone dodatkowe
miejsce na mycie oraz konserwacje rozscietacza betonu.

Klasa korozyjnosci powtoki lakierniczej min. C3

Sterowanie na panelu operatorskim z regulowang wysokoscig potozenia, opcjonalnie
mozliwo$é zdalnego sterowania.

Panel sterowania zintegrowany z naszym obecnym systemem informatycznym ERP.

Urzadzenie zageszczajgce/ wibrujace beton z rolkami wsporczymi (1 kpl.)

Urzadzenie zageszczajgce/ wibrujgce beton z stuzy wylgcznie do zageszczania Swiezego betonu

wlanego do palety formujacej; zageszczanie odbywa sie wskutek poruszania catej masy w kierunku x-

y.

Pametry techniczne

Wykonanie konstrukcji ze stali konstrukcyjnej np.,ST232, ST355, w ilosci 1 szt.

Trzpienie osi rolek oraz watki wykonane z materiatu ze stali weglowej np., 42CrMo4.

Rama mechaniczna rozscietacza musi zostac zainstalowana ponizej punktu przejazdu palety
produkcyjnej a urzadzenie zageszczajgce beton musi zostac uniesione stycznie do palety.
Klasa korozyjnosci powtoki lakierniczej min. C3

Sterowanie na panelu operatorskim z regulowang wysokoScig potozenia, opcjonalnie
mozliwos¢ zdalnego sterowania.

Panel sterowania zintegrowany z naszym obecnym systemem informatycznym ERP.

Dodatkowe wyposazenie:

W przypadku uzycia hydrauliki, agregat musi by¢ oddalony od stanowiska zageszczajgcego
beton tak, aby nie wptywat na dziatanie catej lini.
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10. Laserowy projektor geometrii wraz z modutem komunikacji maszynowej (1 kpl.)

Dostawa, uruchomienie i wdrozenie systemu projekcji laserowej do tworzenia rzutu na palecie
produkcyjnej (1 kpl.). Urzgdzenie to musi obstugiwac format plikéw .ini i na ich podstawie generowad
projekcje. System wykorzystywany bedzie do wyswietlania szalunkéw, miejsc na akcesoria oraz
komponenty (puszki elektryczne, peszle itp.). W ramach przedsiewziecia wykonawca wdrozy 8 takich
systemow.

Parametry techniczne:

e Obszar roboczy rzucanej projekcji: 12500 x 3830 mm.

e Doktadnosé +/- 2mm.

e Mozliwos¢ odczytu plikéw .uni.

e Mozliwo$¢ odtwarzania napiséw.

e Mozliwos¢ regulacji jasnosci wyswietlanego rzutu.

e  Wysokosé montazu urzadzenia: ok 7m.

e Dtugosé fali powinna wynosié¢ 532nm - zielona, opcjonalnie 640nm — czerwona.

Dodatkowe wyposaienie:

e Czujniki montowane przy stole do kalibracji uktadu.
e Indywidualny panel sterujgcy do obstugi rzutnikéw.

11. Hardware do sterowania catg liniag (1 kpl.)

Dostawa, uruchomienie i wdrozenie hardware’u stuzgcego do sterowania catej linii produkcyjnej.
Musi by¢ to sprzet dedykowany do pracy w przemysle i obstugiwaé protokoty komunikacyjne
niezbedne do wzajemnego przesytu informacji. W sktad tego sprzetu wchodza:

e Centralny punkt sterowania — Sterownik PLC, bgdz PC skomunikowany z maszynami na linii
produkcyijnej. Zdolny do odczytywania informacji, przetwarzania ich oraz wysytania polecen.
Nadzoruje ukfad bezpieczeristwa, sprawdza stan elementéw przyciskdw bezpieczeristwa
(sklejone styki, nieréwna praca kanatéw bezpieczenstwa).

e Sterowniki PLC do maszyn odpowiedzialnych za sterowanie, wykonujg napisany program,
obstuguja alarmy. Wymieniajg informacje z centralnym punktem sterowania. Szacuje sie
wykorzystanie sterownikéw PLC do urzadzen/systemow takich jak:

systemu palet transportowych poruszajgcych w uktadzie cyrkulacyjnym,

o

zestaw rolek po ktérych porusza sie paleta transportowa,

platform do przesuwu poprzecznego,

urzadzen do zmiany orientacji palety z poziomej do pionowe;j,
centralnego wdzka do przesuwu poprzecznego oraz wzdtuznego palet,

o

o

o

o

o systemu automatycznego czyszczenia palet,

o plotera do nadruku miejsc szalunkowych,

o rozscietacza betonu,

o urzadzenia zageszczajgce/ wibrujgce beton z rolkami wsporczymi,

o inteligentnego wdzka ewakuacji elementéw $ciennych wraz z modutem integracji
maszynowej.

e Moduty I/0O cyfrowe, analogowe oraz specjalistyczne — Wejscia odczytujg informacje z

czujnikdw, natomiast wyjscia pozwalajg na wysterowanie napeddéw czy zaworéw. Moduty
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cyfrowe interpretujg sygnaty binarne, takie jak stan otwarty/zamkniety, wtgczony/wytgczony,
natomiast moduty analogowe przetwarzajg sygnaty ciggte, takie jak napiecie, prad czy
rezystancje. Specjalistyczne moduty moga obstugiwac zaawansowane rodzaje sygnatéw, jak
na przyktad impulsy z enkoderéw. Tak przetworzone informacje moga by¢ dalej
wykorzystywane przez sterownik PLC, do sterowania procesami produkcyjnymi. Przewiduje
sie ok. 250 wejs¢ binarnych i 100 wyjs¢ oraz do 10 wej/wyj analogowych i pojedyncze moduty
specjalistyczne.

Panele operatorskie HMI — Pozwalajg na zwizualizowanie proceséw produkcyjnych
poszczegdlnych maszyn. Petnig role posrednika pomiedzy sterownikami PLC, a
uzytkownikiem (operatorem). Wyswietlajg informacje o maszynie, pozwalajg na sterowanie z
poziomu pulpitu, wyswietlajg alarmy oraz zarzadzajg systemem kontroli dostepu. Zaktada sie
wykorzystanie jednego gtéwnego panelu o wiekszym rozmiarze i 6 mniejszych

pomocniczych.

Sterowniki napedéw — Odpowiadajg za bezposrednie sterowanie napedami elektrycznymi,
otrzymujac odpowiednie komendy z systemow nadrzednych. Odpowiadajg za kierunek ruchu
czy predkos¢ silnikow. W zaleznosci od typu napeddw mogg rowniez przetwarzaé m. in.
informacje o potozeniu transportera, aktualnych wartosciach pradu, napiecia czy momentu
obrotowego. Zwiekszajg rowniez efektywnos¢ urzadzen w poréwnaniu z napedem
bezposrednio z sieci. Zaktada sie wykorzystanie ok. 50 sztuk przemiennikdw czestotliwosci o
mocy 1.5kW, 6 sztuk o mocy 2.2kW i jeden 22kW.

Sensory — odgrywajg kluczowg role w monitorowaniu i kontrolowaniu parametréw procesu.
Istnieje wiele rodzajow sensoréw ktdre sg wykorzystywane do wykrywania obecnosci
elementu, pomiaru odlegtosci, temperatury, cisnienia, potozenia (enkodery) i innych
parametréw. Ze wzgledu na rodzaj przesytanej informacji mozna wyrdzni¢ czujniki cyfrowe,
analogowe badz wykorzystujgce protokoty komunikacyjne (np. 10-Link). Zaktada sie
wykorzystanie 140 czujnikéw indukcyjnych w korpusie prostopadtosciennym, refleksyjnego
czujnika odlegtosci na dystans ok. 100m oraz mozliwe, ze kilku o0 mniejszym zasiegu.
Przewiduje sie réwniez uzycie pojedynczych czujnikdw temperatury, kranncowek
mechanicznych oraz enkodera.

Moduty komunikacji rozproszonej — Moduty komunikacyjne pozwalajg na wymiane informacji
wykorzystujac istniejgce protokoty komunikacyjne i konwertujg je na zrozumiate informacje
bedace wykorzystywane w sterownikach PLC. Uzycie takich modutéw pozwala na potfaczenie
linii produkcyjnej w jeden system oraz oszczedza przewody, gdyz wymagany jest tylko jeden
przewdd komunikacyjny do potgczenia modutu komunikacyjnego ze sterownikiem PLC. W
rezultacie urzadzenia wejscia/wyjscia mogg by¢ bezposrednio potgczone z modutem 1/0 na
danym stanowisku produkcyjnym, eliminujgc potrzebe prowadzenia wielu przewodéw do
gtéwnego sterownika. Przewiduje sie uzycie ok. 24 wysp rozproszonych zewnetrznych lub
montowanych w szafach sterowniczych.

Wymagania:

Napiecie zasilania sterownikéw napeddéw: 400V AC,

Napiecie sterowania: 24V DC,

Gtéwny protokot komunikacyjny tgczacy sterowniki PLC oraz moduty komunikacji rozproszonej
powinien by¢ oparty na standardach Ethernet,

Sterowniki zawiera¢ majg wbudowane webserwery, pozwalajgce na nawigzanie potaczenia z
poziomu przegladarki internetowej,
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e Sterowniki powinny mie¢ mozliwos¢ korzystania z rozwigzan loT oraz przesytania danych do
chmury,

e Czujniki cyfrowe powinny by¢ typu PNP,

e Czujniki analogowe powinny by¢ pradowe (4-20mA), ze wzgledu na wyzszg odpornosc na
zaktdcenia,

e Panele operatorskie ze wzgledu na wsparcie oséb z niepetnosprawnosciami powinny miec
ekrany umozliwiajgce: wyswietlanie duzych czcionek, mozliwos¢ korzystania z funkcji ,,zoom”
oraz adaptacje koloréw o wysokim kontrascie (rozmiar min. 10”),

e Urzadzenia w mysl Przemystu 4.0 powinny zbiera¢ jak najwiecej danych z poszczegdlnych
etapdéw produkcji i umozliwiaé transfer ich do bazy danych,

e Urzadzenia sterownicze musza mie¢ funkcjonalnos¢ zabezpieczenia dostepu w celu
zapobiegania cyberatakom,

12. System monitorowania maszyn (M2M) dla elementéw $ciennych (1 kpl.) oraz sterowniki
komunikacji m2m/ loT (1 kpl.)

Dostawa, implementacja i uruchomienie systemu wspierajgcego komunikacje miedzy maszynami
stanowi kluczowy element dla sprawnego dziatania linii produkcyjnej. Oparte na rozwigzaniach
informatycznych, musi charakteryzowaé sie niezawodnoscig oraz gotowoscig do ciaggtej pracy.
Komunikacja M2M (Machine-to-Machine) powinna zintegrowaé wszystkie elementy hardware’u
tworzac z niech jeden system.

W sktad takiej aplikacji wchodza:

e Moduty dedykowane do bezposredniej komunikacji miedzy maszynami. Obejmujgce petna
integralnos¢ w celu przesytania informacji na temat stanu maszyny, aktualnie wykonywanego
zadania oraz dostepnosci.

e Komponenty stuzace analizie i przesytaniu informacji z serwera do maszyn, dajgc mozliwos¢
na odczytywanie danych i modyfikowanie danych w systemie wizualizacji SCADA.

e Elementy komunikujace sie z chmurg w celu przetwarzania danych i wykorzystania
konwerterdw z plikdw projektowych na informacje zrozumiate dla maszyny, np. dla
projektora laserowego lub plotera.

e Narzedzia wykorzystywane do monitorowania zuzycia energii przez maszyny w celu
efektywnego wykorzystania zasobdéw i przedtuzenia czasu pracy urzadzen. Monitorowanie
stanu potaczenia: Funkcje monitorowania jakosci potgczenia, retransmisji i zarzadzania
btedami, aby utrzymac stabilnos¢ komunikacji.

Wymagania:

e Elastycznosc i Skalowalnosc¢: Systemy powinny by¢ tatwo skalowalne, umozliwiajgc przysztg
rozbudowe o nowe urzadzenia i dodatkowe srodki komunikacyjne. Elastycznosé jest
kluczowa dla adaptacji do zmieniajacych sie potrzeb produkcyjnych.

e Zaawansowana Diagnostyka i Kontrola Dostepu: Wsparcie dla diagnostyki umozliwiajgcej
interpretacje bteddéw oraz kontrola dostepu, aby ograniczy¢ aktywnosé nieupowaznionych
uzytkownikéw. Pozwala to skutecznie zarzadzaé bezpieczenstwem i integralnoscig systemu.

e Komunikacja w Czasie Rzeczywistym: Istotne jest zapewnienie mozliwosci komunikacji w
czasie rzeczywistym, co umozliwia szybkg reakcje na zmiany i optymalizacje proceséw
produkcyjnych.
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Wsparcie dla Réznych Protokotéw Komunikacyjnych: System powinien by¢ zdolny do obstugi
réznych protokotdw komunikacyjnych, co umozliwia efektywng integracje z urzadzeniami
biorgcymi udziat w procesie produkcyjnym.

Funkcja Zdalnego Dostepu: Niezwykle przydatna funkcjonalno$é umozliwiajgca zarzadzanie
ustawieniami i parametrami urzadzen z dowolnego miejsca, co pozwala na szybka
interwencje.

Mechanizmy Szyfrowania dla Bezpieczenstwa: Wdrozenie skutecznych mechanizméw
szyfrowania jest kluczowe dla zabezpieczenia przed niepozgdanym dostepem oséb
nieupowaznionych, gwarantujgc integralnos¢ danych oraz bezpieczeristwo proceséw
produkcyjnych.

Charakterystyka - dodatkowa:

Wizualizacja systemu:

Szablony technologii i karty wizualizacji
e System palet transportowych poruszajacych sie w uktadzie karuzelowym
e Platforma do przesuwu poprzecznego
e Urzadzenie do zmiany orientacji palety z poziomej do pionowej
e Cewntralny wdzek do przesuwu poprzecznego oraz wzdtuznego palet
e System automatycznego czyszczenia palet
e Ploter do nadrukéw miejsc szalunkowych
e Rozscietacz betonu
e Urzadzenie zageszczajgce/ wibrujgce beton z rolkami wsporczymi
e Laserowy projektor geometrii wraz z modutem komunikacji maszynowej
e Inteligentny wdzek ewakuacji elementdéw Sciennych wraz z modutem integracji
maszynowej
e Wydajnos¢ wszystkich stanowisk
e Zuzycie energii na kazdyn stanowisku

Wymagania ogdlne — funkcjonalnosci:

Zadanie obejmuje swoim zakresem szkolenie pracownikéw zamawiajgcego z obstugi
wdrozonej wizualizacji.

HMI w trybie odczytu musi by¢ dostepny przez przegladarke internetowa

Interfejs systemu dostepny w jezyku polskim/ angielskim.

Mozliwos$¢ importu dowolnych plikéw Excel do obiektéw systemowych.

Traceability palety wraz z produktem przypisanym.

Mozliwo$é integracji z oprogramowaniem CAD/CAM.

Dostep zabezpieczony logowaniem

Mozliwos¢ przypisania kazdemu z uzytkownikéw uprawnien dostepu do danych tj. praw
odczyt, zapis, aktualizacja

Panel sterowania zintegrowany z naszym obecnym systemem informatycznym ERP.

Wymagania ogdlne - dostepnos¢:

Wszystkie funkcje interaktywne oraz elementy systemu powinny byé dostepne zaréwno za
pomoca klawiatury, jak i myszki.

Kazdy obrazek powinien posiada¢ alternatywny tekstowy opis, ktéry precyzyjnie opisuje jego
zawartosc¢ lub funkcje.

Tekst na stronie powinien by¢ czytelny i fatwy do odczytania, nawet dla oséb z ograniczeniami
wzroku. System powinien cechowac sie odpowiednim kontrastem koloréw miedzy tekstem a
ttem.
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e Oprogramowanie systemowe powinno posiada¢ wbudowang funkcje powiekszania tekstu lub
umozliwia¢ uzytkownikom powiekszanie tekstu wedtug wtasnych preferencji.

e Komunikaty o btedach powinny by¢ jasne, zrozumiate i pomocne, aby uzytkownicy mogli tatwo
zidentyfikowac i rozwigza¢ napotkane problemy

13. Konstrukcjie wsporcze centralnej lini produkcji elementéw sciennych (1 kpl.)

Konstrukcje wsporcze wraz z zainstalowanym system bezpieczeistwa zapewniajg ochrone dla
operatorow i innych uzytkownikéw. Bariery bezpieczenstwa przyczyniajg sie do poprawy
bezpieczenstwa w lokalizacji autonomicznej jazdy na podstawie layout linii produkcyjnej:

Parametry techniczne:

e Wykonanie konstrukcji ze stali konstrukcyjnej np.,ST232, ST355, w ilosci 1 szt.

e Tunel zbudowany ze stali konstrukcyjnej na odcinku 100mb. Konstrukcja musi przenosié
obcigzenie 500kg/m2.

e Trzpienie osi rolek oraz watki wykonane z materiatu ze stali weglowej np., 42CrMo4.

e Klasa korozyjnosci powtoki lakierniczej min. C3

e Czujniki z funkcjg detekcji zmian w polu podczerwieni i sygnalizacji alarmowej, wszedzie tam,
gdzie wymagany jest bezpieczny ruch palet

e Komunikacja bezprzewodowa lub za pomocg interfejsu RS232, RS485 lub TCP

e Sygnaty alarmowe na wyjsciu.

14. Zestaw szalunkéw magnetycznych dla centralnej lini produkcji elementéw $ciennych (1 kpl.)

Szalunki sg konstrukcjami uzywanymi do tymczasowego podparcia i ksztattowania betonu. Stuzg do
tworzenia formy i utrzymywania odpowiedniego ksztattu prefabrykatu. Szalunki, konstrukcje wsporcze
oraz pomocnicze elementy transportowe dla centralnej linii produkcji elementdw sciennych, specjalnie
zaprojektowane dla nowatorskiego rozwigzania dla palet produkcyjnych z ruchomg wysokoscig burty
nieprzestawnej. Uktadanie szalunkéw odbywa sie zgodnie z wczesniej nadrukowang trajektorig
plotera. Dzieki ruchomej wysokosci burty na paletach produkcyjnych, szalunki powinny by¢ tatwo i
szybko przestawialne pasujace dla réznych konfiguracji produkcji, aby mozna je sprawnie montowac i
taczy¢ ze soba.

Parametry techniczne:

e Min. 25m szalunku dla jednej paletya, minimalna wysoko$¢ 150mm, a maxymalna wysokosé
450mm.

e Szalunki muszg wytrzymacé obcigzenia betonu wylewanego w $ciane minimum 25kN/m"3,
szacujemy ze, szalunki konstrukcyjne wyposazone bedg w magnes 22kN w rozstawie nie wiecej
niz 1m.

e Zastosowanie wzmocnien o minimalnej wytrzymatosci 400Mpa, wynikajgcej z parcia
hydrostatycznego.
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15. Inteligentny wézek ewakuacji elementéw $ciennych wraz z modutem integracji maszynowej
(1 kpl.)

Dostawa, uruchomienie i wdrozenie inteligentnego wézka ewakuacji elementéw sciennych wraz
z modutem integracji maszynowej. Bedzie on wykorzystywany do ewakuacji ptaskich elementéw
konstrukcyjnych z hali produkcyjnej do magazynu wyrobdéw gotowych. Wézek poruszac sie bedzie w
linii prostej po szynach.

Dane techniczne:

e Dopuszczalne minimalne obcigzenie robocze 40t.

e Wdzek musi posiadac ktonice zabezpieczajgce element. Ktonice muszg przeniesé obcigzenie
statyczne 21kN na wysokosci 1000mm.

e Wdzek musi by¢ wyposazony w pasywng przyczepke o nosnosci min.20t.

e Kota wyposazone w zbieraki eliminujgce gromadzenie sie btota, betonu i innych
zanieczyszczen.

e Zasilanie sieciowe badz akumulatorowe.

e Mozliwos¢ integracji z systemem SCADA (wybdr protokotu komunikacyjnego po wybraniu
systemu informatycznego).

e Implementacja modutu zwrotu energii podczas hamowania.

e System komunikacji M2M przewodowy lub bezprzewodowy.

e System bezpieczenstwa zgodny z normami.

Wymagania:

e Woadzek bedzie poruszac sie po szynach.

e Woyposazony zostanie w czujnik temperatury, gdzie w przypadku zasilania akumulatorowego
bedzie informowat o zbyt niskiej temperaturze i koniecznosci przejazdu do budynku.

e Bedzie mozliwe odczytanie prgdu pobierane przez napedy, aby umozliwi¢ odczyt zuzycia
energii oraz oszacowac obcigzenie.

e Wodzek bedzie posiadat informacje, gdzie sie znajduje poprzez wykorzystanie czujnikéw
potozenia. Pozwoli to nie tylko na dojazd w konkretne miejsce, ale rdéwniez na
przeanalizowanie najczesciej uzywanych punktéw zatadunku i roztadunku.

e Zaimplementowane bedg czujniki bezpieczenstwa (listwy naciskowe lub lasery) gwarantujgce
bezpieczenstwo podczas wydania polecenia przejazdu.

e Napedy wézka bedg posiadaty czujniki temperatury, aby nie doprowadzi¢ do przegrzania.

e System w ramach komunikacji M2M, bedzie gromadzit dane i odpowiednio alarmowat przy
okazji wystepujacych btedéw, prowadzit histogram wydarzen czy informowat o zblizajacych sie
przeglagdach maszyny.

e Podczas wjazdu lub wyjazdu z hali, brama automatycznie otworzy sie i zamknie po
przejechaniu woézka.

11



Z~
=
==

Uwa

KRAJOWY
PLAN

Rzeczpospolita

oosupowy [ Pot-

% Ministerstwo
© Aktywoéw Panstwowych

Dopuszczamy mozliwosé sktadania ofert czgstkowych na zestawy :

1. Zestaw nr 1 sktada sie z pozycji:

1.1.
1.2.
1.3.
1.4.
1.5.
1.6.
1.7.
1.8.
1.9.
1.10.

Sfinansowane przez
Unig Europejska
NextGenerationEU

systemu palet transportowych poruszajgcych w uktadzie cyrkulacyjnym (1 kpl.),

zestaw rolek po ktdrych porusza sie paleta transportowa (1 kpl.),

platform do przesuwu poprzecznego (1 kpl.),

urzadzen do zmiany orientacji palety z poziomej do pionowej (1 szt.),

centralnego wdzka do przesuwu poprzecznego oraz wzdtuznego palet (1 kpl.),

systemu automatycznego czyszczenia palet (1 szt.),

plotera do nadruku miejsc szalunkowych (1 szt.),

rozscietacza betonu (1 szt.),

urzadzenia zageszczajgce/ wibrujace beton z rolkami wsporczymi (1 szt.),

hardware’u do sterowania centalng zautomatyzowana linig (1 pkl.),

Zestaw nr 2 sktada sie z pozycji:
laserowego projektora geometrii (1 kpl.),

1.1.

Zestaw nr 3 skfada sie z pozycji:

1.1. systemu monitorowania maszyn m2m wraz z calym oprogramowaniem sterujgcym

cata linig (1 kpl.),

Zestaw nr 4 sktada sie z pozycji:

1.1.
1.2.

1.3.

konstrukcji wsporczych centralnej lini produkcji elementdéw sciennych (1 kpl.),

zestawu szalunkdw magnetycznych dla centralnej

sciennych (1 kpl.),

lini produkcji elementéw

inteligentnego wdzka ewakuacji elementéw sciennych wraz z modutem integracji

maszynowej (1 kpl.).

Na szkicu ponizej przedstawiono zaktadany wyglad centralnej zautomatyzowanej lini produkcji

elementow sciennych wraz z modutami intergacji maszynowej (1 kpl.),
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Terminy realizacji, inne obowigzki stron:

e 18 tygodni - od momentu poinformowania Wykonawcy przez Zamawiajgcego o pozyskaniu
finansowania wraz z przekazaniem informacji o koniecznosci rozpoczecia prac, gdzie terminy i
obowigzki stron wyglgdajg nastepujgco:

o Przygotowanie przez Sprzedajacego koncepcji oraz layoutu linii — 1 tyg od zaméwienia,

o Odbidr koncepcji oraz layoutu linii — do 2 tyg. od zamdwienia,

o Dostarczenie przez Sprzedajgcego pierwszych systemédw(doktadny harmonogram
zostanie zawarty w umowie) — do 10 tyg. od zamdwienia,

Odbidr jakosci dostarczonych urzadzen — do 11 tyg. od zamdwienia,
Dostarczenie przez Sprzedajgcego Wszystkich systeméw (doktadny harmonogram
zostanie zawarty w umowie) — do 16 tyg. od zamdwienia,

o Odbidr jakosci dostarczonych wszystkich urzadzen, tozsamy z odbiorem wstepnym,
gdzie cata linia dziata poprzez wysterowanie kazdego urzadzenia osobno do 16 tyg. od
zamowienia. Z czynnosci odbiorowych zostanie sporzgdzony protokét odbioru
wstepnego przy udziale przedstawicieli Sprzedajgcego i Kupujacego.

o Centralna zautomatyzowana linia produkcji elementéw $ciennych wraz z modutami
intergacji maszynowej w stanie kompletnym wraz ze szkoleniami zostanie wykonana,
co zostanie potwierdzone Odbiorem Koricowy - do 18 tyg. od zamdwienia,

o Sprzedajagcy powiadomi Kupujgcego o gotowosci do odbioru centralnej
zautomatyzowanej lini produkcji elementéw Sciennych wraz z modutami intergacji
maszynowej w siedzibie Kupujgcego do 18 tygodni od zamdwienia. Z czynnosci
odbiorowych zostanie sporzadzony protokét odbioru koricowego przy udziale
przedstawicieli Sprzedajgcego i Kupujacego.

o Wraz z Centralng zautomatyzowang linig produkcji elementéw sciennych wraz z
modutami intergacji maszynowej, najpdzniej w dniu odbioru koricowego , Sprzedajgcy
jest zobowigzany wydaé Kupujgcemu, w oryginatach, dokumentacje techniczng
Rozbudowy (DTR) — kompletng wg przepiséw prawa powszechnie obowigzujgcych
dotyczacej sprzedazy, dostawy i warunkow uzywania maszyn
i urzadzen, w tym w szczegolnosci:

= instrukcje obstugi, instalacji — wszystko w jezyku polskim, w wersji drukowane;j
oraz w jezyku polskim w formie elektronicznej (e-mail lub elektroniczny nosnik
danych);

= katalog czesci zamiennych, schematy elektryczne — w jezyku polskim,

= Centralna zautomatyzowana linia produkcji elementéw sciennych wraz z
modutami intergacji maszynowej oraz jej poszczegdlne elementy bedg miaty
przytwierdzone na state tabliczki informacyjne z trescig
w jezyku polskim.

W ramach przetargu planuje sie zawarcie umowy warunkowej uzaleznionej od uzyskania przez
Zamawiajgcego dofinansowania (podpisania umowy z Ministerstwem Aktywdéw Paristwowych - MAP)
w ramach Krajowego Planu Odbudowy dla przedsiewziecia ,,Zwiekszenie zg. z koncepcjg Przemystu 4.0
zdoln.produkc. PEKABEX BET S.A. poprzez uruchomienie zautomatyzowanej, zrobotyzowanej i
zintegrowanej z cyfrowymi procesami zarzadz. produkcjg linii wytwarzania $cian prefabryk. w zaktadzie
w Bielsku-Biatej, (Inwestycja: A2.1.1. Inwestycje wspierajace robotyzacje i cyfryzacje w
przedsiebiorstwach). Przewiduje sie ptatno$¢ rozbitg na kilka etapow przy czym szczegoty zostang
sprecyzowane na etapie umowy. Wzory zatgcznikéw do odbioru wstepnego i koricowego, zostang
dotgczone do umowy jako zatgcznik. Przyktad wstepnego etapu ptatnosci przestawiono ponizej:
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Etap 1) 20% tqcznej wartosci umownej jako zaliczka, ptatna w ciggu 14 dni od daty dostawy
przedmiotu umowy,

Etap 2) 40% tgcznej wartosci umownej, ptatne w ciggu 14 dni na podstawie faktury VAT wystawionej
po odbiorze wstepnym stanowiska , bezusterkowym” oraz ,,bez uwag” przez Zamawiajgcego.

Etap 3) 40% tgcznej wartosci umownej, ptatne w ciggu 14 dni na podstawie faktury VAT wystawionej
po odbiorze koricowym stanowiska , bezusterkowym” oraz ,,bez uwag” przez Zamawiajgcego.

W przypadku braku pozyskania przez Zamawiajgcego dofinansowania (nie podpisania umowy z MAP),
umowa zostanie rozwigzana z uwagi na zaniechanie realizacji przedsiewziecia. Rozwigzanie umowy w
przypadku zaistnienia powyze] przestanki, nastgpi ostatniego dnia roboczego miesigca w ktérym
Zamawiajgcy poinformuje Wykonawce o zaistnieniu powyzszego faktu.

Pekabex Bet S.A.
Ul. Szarych Szeregéw 27
60-462 Poznan

Data i miejsce Podpis upowaznionego
przedstawiciela Oferenta/Wykonawcy
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