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Powiat Innowacji i Nowoczesnych Technologii

Zalgcznik nr 1 do SIWZ
,,Dostawa automatycznej linii przemystowej dla Zespotu Szkét Technicznych w Turku”

SZCZEGOLOWY OPIS PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA

Przetarg nieograniczony

,Dostawa automatycznej linii przemyslowej
dla Zespotu Szkot Technicznych w Turku”

Zadanie jest realizowane w ramach projektu: "Nowoczesne technologie w ksztatceniu zawodowym elementem rozwoju
gospodarczego obszaru funkcjonalnego powiatow tureckiego i kolskiego", Wielkopolski Regionalny Program Operacyjny na
lata 2014-2020, O§ Priorytetowa 9 ,Infrastruktura dla kapitatu ludzkiego”, Dziatanie 9.3 ,Inwestowanie w rozwoj
infrastruktury edukacyjnej i szkoleniowej”, Poddziatanie 9.3.2 ,Inwestowanie w rozwdj infrastruktury ksztalcenia
zawodowego”. '
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Linia przemystowa umozliwia modelowanie zautomatyzowanych instalacji przemystowych o réznych
stopniach skomplikowania. Linia produkcyjna jest modularnym systemem, ktéry mozna stosowaé z wielka
elastycznodcig oraz z tatwoscig rozbudowy. Oznacza to, ze system moze zostaé ztozony biorac pod uwage
biezaca wiedze ucznidw/studentdw oraz by¢ rozbudowywanym wraz ze wzrostem ich wiedzy.

System szkoleniowy sklada si¢ z min. 7 stacji, ktére réwniez moga dzialaé niezaleznie.
Dopuszczalne jest rozbudowanie o dodatkowe stacje. Koncepcja wykorzystuje tagi RFID do przechowywania
informacji o samym produkcie i umozliwia komunikacjg migdzy stacjami co jest m.in. jednym z istotnych
elementéw rozwigzan Przemystu 4.0. Kazda stacja spetnia jedno lub wiecej zadafi. Powinna istnie¢ mozliwo$éé
rozszerzania systemu o dodatkowe czujniki oraz elementy wykonawcze a wejscia i wyjscia cyfrowe powinny

by¢ dostepne na listwach przytaczeniowych.

1. Stacja magazynowania i transportu — sztuk 1

Stacja z automatycznym podawaniem, sortowaniem oraz sktadaniem dolnych czesci obrabianego materiatu. W
polaczeniu z tasma przenoszaca stacja dokonuje czg$¢ procesu kompletacji produktu koficowego, skladajacego
sie z trzech oddzielnych czesci i dwoch réznych kolordw. '

Dolny element o wskazanym kolorze powinien by¢ wypchnigty automatycznie z magazynu i umieszczony przy
pomocy manipulatora na tasmie. Informacja o wyborze jest przechowywana w tagu RFID. Wyboru mozna
dokona¢ na panelu HML

Stacja sktada si¢ z min. nastgpujacych wspétpracujacych ze sobg komponentéw modutowych:

* system transportowy umiejscowiony na mobilnym woézku ze sterownikiem PLC oraz panelem HMI
 manipulator pneumatyczny z chwytakiem umozliwiajacy przetransportowanie detalu z magazynu na tasme

« platforma przemieszczajaca detal wypchniety z magazynu do manipulatora przenoszacego na tasme

* magazyny spadowy min. 2 z dolnymi cze$ciami obrabianego materiatu

Kazdy modut ma elementy wykonawcze (pneumatyczne / elektryczne) i czujniki (bariery $wietlne 1 styki
kontaktronowe).

Polgczenia w czesci pneumatycznej wykonane z wykorzystaniem szybkoztaczek.

1. Mobilny woézek stanowiska z systemem transportu, w postaci ukladu przenosnika tasmowego,
zasilanego pradem stalym.

—  Uklad transportowy: Tasmy przenoszace formujg bazg wszystkich systemow i instalacji. Dtugosé paska
min. 650 mm, szeroko$¢ modutu transportowego min. 45 mm, silnik 24VDC, uklad wyposazony w
dwie rownolegle tasmy uzywane do transportowania detali, umiejscowiony tak aby po spieciu
wszystkich stacji uktad mogt dziataé jako jedna catosc.

— Podstawowy modul mechatroniczny napedzany regulowanym, wiclobiegowym silnikiem 24V.
Zakoniczony sensorem krancowym. Zaprojektowany do podstawowych badan nad systemami

przeno$nikéw lub do wbudowania w skomplikowany system mechatroniczny do kontroli przeptywu
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materiatéw. Tasma przenosnika przenosi fadunki obrabianego materiatu i moze by¢ uzyta do taczenia
poszezegdlnych podsystemow. |

Przytacze do systemu sterowania PLC. Moze by¢ taczony z innymi taSmami przenosnikéw, jednostkami
“skretnymi”, lub rozjazdami transportowymi. Stacje moga by¢ potaczone bezposrednio do przeno$nika.
Mobilny wdzek wykonany z profili aluminiowych, zaprojektowany specjalnie do montazu w nim
systeméw mechatronicznych. Powinien umozliwiaé tworzenie systeméw z produkcjg taSmowa, wbzki
mozna faczy¢ w kaskady za pomoca facznikéw.

Wymiary wézka mobilnego min. 700 x 905 x 860 mm (szer. x wys. x gleb.)

Profil aluminiowy z wbudowanymi rowkami do mocowania réznych elementéw (np. Sterownikéw
PLC)

4 skretne rolki, z tego 2 z hamulcem

Profile aluminiowe z szczelinami T

Modut sprzegajacy stanowisko ze sterownikiem PLC

Panel sterowania z awaryjnym zatrzymywaniem: pod$wietlane przyciski monostabilne (start, stop, itp.)
min. szt.10, przetacznik obrotowy (3 pozycje) min. szt. 1, przetacznik kluczykowy (2 pozycje) min. szt.
1

Zestaw elektryczny: Kable i przewody sterujace, zaciski 1 akcesoria

Zestaw mechaniczny: Zamknigcia, $ruby, katy, elementy montazowe, itp.

2. Sterowanie PLC.

Jednostka centralna modutowego sterownika PLC, posiadajgca nastgpujace parametry:

o pamieé robocza PLC: przynajmniej 1 MB na program i 5 MB dane,
o interfejsy: Profinet (Switch min. 2 x RJ54; obstugg trybu izochronicznego IRT), Ethernet min.
(1 x RJ54), PROFIBUS; przetwarzanie operacji bitowych: max. 12 ns, wymagana karta pamieci
wspbdlpracujgca ze sterownikiem min.32GB,
o mozliwos¢ konfiguracji/zarzadzania z poziomu oprogramowania SCADA
o czasy operacji procesora dla operacji bitowych max. 12 ns, dla operacji na stowach max. 16
ns, dla operacji arytmetycznych, statoprzecinkowych max. 20 ns, dla operacji arytmetycznych,
zmiennoprzecinkowych max. 70 ns,
o jezyki programowania min. LAD, FBD, STL
o calkowita liczba blokéw kodu - min. 5000,
zasilacz do ukladow PLC, napigeie wejscia: 120/230 V AC; napigcie wyjscia: 24 V DC / min. 8A,
montowany na szynie DIN,
modut wej$é binarnych min. 32 wejs¢ (24V DC), opdznienie 0.05-20ms; (wejscie typu 3. zgodnie z
IEC-61131), diagnostyka, alarmy procesowe; wymagana listwa przytaczeniowa
modut wyjé¢ binarnych min. 32 wyjscia (24V DC/min.0.5A), diagnostyka; wymagana listwa

przylaczeniowa
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modut wej$¢ analogowych, min. 8 wej$¢ napigciowych/pradowych/tc/4 wejscia RTD, rozdzielczos¢
min.16 bitéw, dokladnos¢ max. 0.3 %; diagnostyka, alarmy procesowe; wymagana listwa
przylaczeniowa

modut wyj$¢ analogowych, min. 4 wyjscia napieciowe/pradowe, rozdzielczo$¢ min. 16 bitdw,
dokladno$¢ max. 0.3 %, diagnostyka, wymagana listwa przytaczeniowa

szyna montazowa, A

listwa przytgczeniowa dla moduléw sygnatowych: przytacze $rubowe, min.40-pin, zawiera min. 4
zworki

karta pamieci MMC (Micro Memory Card), pamig¢ typu flash, minimum 512 kB

kabel Ethernet TP XP Cord RJ54/RJ54, cat 6, crossed tp cable 4x2, dlugosé min. 6 m

poziom nienaruszalnosci bezpieczefistwa KAT 4/SIL2

Zmontowany zestaw sterowania powinien by¢ umieszczony wewnatrz mobilnego wézka i podigczony
do elementéw danego stanowiska. .

przetacznik (klucz) do rozbudowy sieci Ethernet posiadajacy minimum 4 porty RJ54, diagnostyka LED,
zasilanie 24VDC

oprogramowanie dla wyzej wymienionego sterownika — petna wersja z licencja na czas nieograniczony
posiadajaca symulator pracy sterownika PLC

mozliwo$¢é programowania w oparciu o wspdlne narzgdzie programistyczne ze sterownikami s7-300
bedace na wyposazeniu szkoty

zestaw elektryczny: kable i przewody sterujace, zaciski i akcesoria

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

3. Panel operatorski.

Dotykowy panel operatorski o nastepujacych parametrach:

o ekran panoramiczny min.7", 65536 kolorow,
o min.8 przyciskow funkeyjnych,

o interfejs ethernet/profinet (RJ45),

e konfiguracja za pomoca jednolitego Srodowiska inzynieryjnego do programowania i konfiguracji

rozwigzafi sterowania i wizualizacji, wszystkich zastosowan HMI, poczawszy od najprostszych
programOw a konczac na aplikacjach SCADA w systemach opartych na PC i z wieloma

uzytkownikami.

Pozwala on na:

e obserwowanie procesu - informacje wyswietlane sa w postaci graficznej na ekranie, przy czym

nastepuje aktualizacja za kazdym razem, gdy zmienia si¢ stan procesu,

e sterowanie procesem - przyktadowo mozna ustawi¢ warto§¢ z interfejsu uzytkownika lub zadaé

sterowanie,

e nadzorowanie procesu - w przypadku krytycznego stanu procesu zostanie automatycznie uruchomiony

alarm; jezeli np. zostanie przekroczona predefiniowana warto§¢ graniczna, na ekranie zostanie

wys$wietlone powiadomienie,
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e archiwizowanie danych procesowych - wartosci procesowe moga zosta¢ wydrukowane oraz
archiwizowane elektronicznie,

e prezentacj¢ danych rzeczywistych i archiwalnych w postaci wykreséw oraz tabel,

o przygotowywanie i drukowanie raportdw, zestawien i bilanséw zawierajacych wartosci rzeczywiste
oraz wyliczane.

Panel powinien by¢ umieszczony na mobilnym wézku i podtaczony do uktadu sterowania

2. Stacja skiadowania i montazu — sztuk 1

Stacja z automatycznym podawaniem, sortowaniem oraz sktadaniem gérnych czgsci obrabianego
materiatu. W polaczeniu z taSmg przenoszaca stacja dokonuje czg$¢ procesu kompletacji produktu koncowego,
sktadajgcego sie z trzech oddzielnych czgsci i dwoch réznych koloréw.

Dolny element zostaje zatrzymany na tasmie. Czytnik RFID odczytuje dane z tagu RFID lub moze je przestaé
przez sie¢ ProfiNet z poprzedniej stacji.

Gorny element o wskazanym kolorze powinien byé wypychany z magazynu i umieszczony przy pomocy
manipulatora na dolnym elemencie. Informacja o wyborze jest przechowywana w tagu RFID. Wyboru mozna
dokonaé na panelu HML

Stacja sktada sie z min. nastepujacych wspdlpracujacych ze soba komponentéw modutowych:

* system transportowy umiejscowiony na mobilnym woézku ze sterownikiem PLC oraz panelem HMI

« manipulator pneumatyczny z chwytakiem umozliwiajacy przetransportowanie detalu z magazynéw na tasme

e magazyny spadowy min. 2 z dolnymi czgsciami obrabianego materiatu

Kazdy modut ma elementy wykonawcze (pneumatyczne / elektryczne) i czujniki (bariery $wietlne i styki
kontaktronowe)

Polgczenia w czesci pneumatycznej wykonane z wykorzystaniem szybkoztaczek.

1. Mobilny wozek stanowiska z systemem transportu, w postaci ukladu przemo$nika taSmowego,
zasilanego pradem stalym. .

—  Uktad transportowy: Tasmy przenoszace formuja bazg wszystkich systeméw i instalacji. Diugo$¢ paska
min. 650 mm, szeroko$¢ modutu transportowego min. 45 mm, silnik 24VDC, uktad wyposazony
w dwie réwnolegle tasmy uzywane do transportowania detali, umiejscowiony tak aby po spieciu
wszystkich stacji uktad mogt dziata¢ jako jedna catosc.

— Podstawowy modut mechatroniczny napedzany regulowanym, wielobiegowym silnikiem 24V.
Zakonczony sensorem krancowym. Zaprojektowany do podstawowych badan nad systemami
przeno$nikéw lub do wbudowania w skomplikowany system mechatroniczny do kontroli przeplywu
materiatow. Tasma przenos$nika przenosi tadunki obrabianego materiatu i moze by¢ uzyta do taczenia

poszczegblnych podsystemow.
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—  Przylacze do systemu sterowania PLC. Moze by¢ laczony z innymi tasmami przeno$nikéw, jednostkami
“skretnymi”, lub rozjazdami transportowymi. Stacje moga by¢ potaczone bezposrednio do przenosnika.
—  Mobilny wézek wykonany z profili aluminiowych, zaprojektowany specjalnie do montazu w nim
systeméw mechatronicznych. Powinien umozliwiaé tworzenie systemow z produkcjg tasmowa, wézki
mozna tgczy¢ w kaskady za pomoca solidnych tacznikéw.
—~  Wymiary wozka mobilnego min.700 x 905 x 860 mm (szer. x wys. x gleb.)
—  Profil aluminiowy z wbudowanymi rowkami do mocowania réznych elementow (np. Sterownikéw
PLC)
— 4 skretne rolki, z tego 2 z hamulcem
—  Profile aluminiowe z szczelinami T
—  Modut sprzegajacy stanowisko ze sterownikiem PLC
— Panel sterowania z awaryjnym zatrzymywaniem: pod$wietlane przyciski monostabilne (start, stop, itp.)
min. szt.10, przetgcznik obrotowy (3 pozycje) min. szt. 1, przetacznik kluczykowy (2 pozycje) min. szt.
1
—  Zestaw elektryczny: Kable i przewody sterujace, zaciski i akcesoria
— Zestaw mechaniczny: Zamkniecia, $ruby, katy, elementy montazowe, itp.
2. Sterowanie PLC.
Jednostka centralna modutowego sterownika PLC, posiadajaca nastgpujace parametry:
o pamieé robocza PLC: przynajmniej 1 MB na program i 5 MB dane,
o interfejsy: Profinet (Switch min. 2 x RJ54; obstuga trybu izochronicznego IRT), Ethernet min.
(1 x RJ54), PROFIBUS; przetwarzanie operacji bitowych: max. 12 ns, wymagana karta pamigci
wspolpracujgca ze sterownikiem min.32GB
o mozliwo$¢ konfiguracji/zarzadzania z poziomu oprogramowania SCADA
o czasy operacji procesora dla operacji bitowych max. 12 ns, dla operacji na stowach max. 16
ns, dla operacji arytmetycznych, statoprzecinkowych max. 20 ns, dla operacji arytmetycznych,
zmiennoprzecinkowych max. 70 ns,
o jezyki programowania min. LAD, FBD, STL
o catkowita liczba blokdéw kodu - min. 5000,
— zasilacz do ukladéw PLC, napiecie wejscia: 120/230 V AC; napigeie wyjscia: 24 V DC / min. 84,
montowany na szynie DIN,
—  modut wej$é binarnych min. 32 wejs¢ (24V DC), opdznienie 0.05-20ms; (wejscie typu 3. zgodnie z
IEC-61131); diagnostyka, alarmy procesowe; wymagana listwa przytgczeniowa
— modul wyj$¢ binarnych min. 32 wyjscia (24V DC/min.0.5A), diagnostyka; wymagana listwa
przylaczeniowa
— modut wej$¢ analogowych, min. 8 wejsé napie;ciowych/léﬁr'a(dowych/tc/ﬁr wejscia RTD, rozdzielezo$é
min.16 bitéw, doktadno$¢ max. 0.3 %,; diagnostyka, alarmy procesowe; wymagana listwa

przylaczeniowa
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modut wyj$é analogowych, min. 4 wyjscia napieciowe/pragdowe, rozdzielczo§¢ min. 16 bitow,
doktadno$¢ max. 0.3 %, diagnostyka, wymagana listwa przyltaczeniowa

szyna montazowa,

listwa przylaczeniowa dla moduléw sygnatowych: przytacze Srubowe, min.40-pin, zawiera min. 4
zworki

karta pamieci MMC (Micro Memory Card), pamie¢ typu flash, minimum 512 kB

kabel Ethernet TP XP Cord RJ54/RJ54, cat 6, crossed tp cable 4x2, dlugo$é min. 6 m

poziom nienaruszalnodci bézpieczeﬁstwa KAT 4/SIL2

Zmontowany zestaw sterowania powinien by¢ umieszczony wewnatrz mobilnego wézka i podlaczony
do elementéw danego stanowiska.

przetacznik (klucz) do rozbudowy sieci Ethernet posiadajgcy minimum 4 porty RJ54, diagnostyka LED,
zasilanie 24VDC

oprogramowanie dla wyzej wymienionego sterownika — petna wersja zAlicench na czas nieograniczony
posiadajaca symulator pracy sterownika PLC

mozliwo$¢ programowania w oparciu o wspdlne narzedzie programistyczne ze sterownikami s7-300
bedace na wyposazeniu szkoty

zestaw elektryczny: kable i przewody sterujace, zaciski 1 akcesoria

zestaw mechaniczny: zamknigcia, $ruby, katy, element montazowe, itp.

3. Panel operatorski .

Dotykowy panel operatorski o nastepujacych parametrach:

o ekran panoramiczny min.7", 65 536\k010r()w,
o min.8 przyciskow funkeyjnych,

o interfejs ethernet/profinet (RJ45),

e konfiguracja za pomoca jednolitego Srodowiska inzynieryjnego do programowania i konfiguracji

rozwigzah sterowania i wizualizacji, wszystkich zastosowan HMI, poczgwszy od najprostszych
programéw a konczac na aplikacjach SCADA w systemach opartych na PC i z wieloma

uzytkownikami.

Pozwala on na:

e obserwowanie procesu - informacje wys$wietlane sa w postaci graficznej na ekranie, przy czym

nastepuje aktualizacja za kazdym razem, gdy zmienia sig stan procesu,

sterowanie procesem - przykfadowo mozna ustawi¢ warto$¢ z interfejsu uzytkownika lub zadaé
sterowanie,

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

archiwizowanie danych procesowych - wartosci procesowe mogg zostaé wydrukowane oraz
archiwizowane elektronicznie,

prezentacje danych rzeczywistych i archiwalnych w postaci wykreséw oraz tabel,
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e przygotowywanie i drukowanie raportow, zestawienn i bilanséw zawierajacych wartosci rzeczywiste
oraz wyliczane.

Panel musi by¢ umieszczony na mobilnym woézku i podtaczony do uktadu sterowania

3. Stacja montazowa systemu mocowania elementéw produkowanych — sztuk 1

Po stacjach podawania i montazu obrabiane detale s faczone sworzniem blokujacym (wceisnigeie sworznia w
celu polaczenia gérnego elementu z dolnym) ktory jest umieszezany w $rodku za pomoca cylindra (zawor

cylindra sterowany regulatorem PID). Po zakonczeniu procesu montazu detal jest juz kompletny.

Stacja sktada si¢ z min. nastgpujacych wspotpracujacych ze sobg komponentdéw modutowych:

¢ system transportowy umiejscowiony na mobilnym woézku ze sterownikiem PLC oraz panelem HMI

« magazyn sworzni blokujacych

« pneumatyczny uktad mocowania sworzni w tgczonych czesciach detalu z regulacja sity

Kazdy modut ma elementy wykonawcze (pneumatyczne / elektryczne) i czujniki (bariery $wietlne i styki
kontaktronowe)

Polgczenia w czgéci pneumatycznej wykonane z wykorzystaniem szybkozlaczek.

1. Mobilny wozek stanowiska z systemem transportu, w postaci ukladu przenos$nika tasmowego,
zasilanego pradem stalym.

— Uktad transportowy: Tasmy przenoszace formuja bazg wszystkich systemow i instalacji. Diugo$¢ paska
min. 650 mm, szeroko§¢ modutu transportowego min. 45 mm, silnik 24VDC, uktad wyposazony w
dwie réwnolegte tasmy uzywane do transportowania detali, umiejscowiony tak aby po spieciu
wszystkich stacji uktad moégt dziataé jako jedna catosé.

— Podstawowy modut mechatroniczny napedzany regulowanym, wielobiegowym silnikiem 24V.
Zakonczony sensorem krancowym. Zaprojektowany do podstawowych badain nad systemami
przeno$nikéw lub do wbudowania w skomplikowany system mechatroniczny do kontroli przeptywu
materiatéw. Tas$ma przenos$nika przenosi tadunki obrabianego materiatu i moze by¢ uzyta do faczenia
poszczegdlnych podsystemdw.

—  Przytacze do systemu sterowania PLC. Moze by¢ taczony z innymi ta§mami przeno$nikéw, jednostkami
“skretnymi”, lub rozjazdami transportowymi. Stacje moga by¢ potaczone bezposrednio do przenosnika.

— Mobilny wbzek wykonany z profili aluminiowych, zaprojektowany specjalnie do montazu w nim
systeméw mechatronicznych. Powinien umozliwia¢ tworzenie systeméw z produkcja tasmowa, wozki
mozna taczy¢ w kaskady za pomoca solidnych tacznikéw.

—  Wymiary wozka mobilnego min. 700 x 905 x 860 mm (szer. x wys. x gleb.)
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Profil aluminiowy z wbudowanymi rowkami do mocowania réznych elementéw (np. sterownikéw
PLC)

4 skretne rolki, z tego 2 z hamulcem

Profile aluminiowe z szczelinami T w rozstawie 20mm

Modut sprzegajacy Stanowisko ze sterownikiem PLC

Panel sterowania z awaryjnym zatrzymywaniem: pod$wietlane przyciski monostabilne (start, stop, itp.)
min. szt.10, przetacznik obrotowy (3 pozycje) min. szt. 1, przelacznik kluczykowy (2 pozycje) min. szt.
1

Zestaw elektryczny: Kable i przewody sterujace, zaciski i akcesoria

Zestaw mechaniczny: Zamknigcia, $ruby, katy, elementy montazowe, itp.

2. Sterowanie PLC.

Jednostka centralna modutowego sterownika PLC, posiadajaca nastepujace parametry:

o pamieé robocza PLC: przynajmniej 1 MB na program i 5 MB dane,
o interfejsy: Profinet (Switch min. 2 x RJ54; obstuga trybu izochronicznego IRT), Ethernet min.
(1 x RJ54), PROFIBUS; przetwarzanie operacji bitowych: max. 12 ns, wymagana karta pamigci
wspblpracujgca ze sterownikiem min.32GB,
o mozliwo$¢ konfiguracji/zarzadzania z poziomu oprogramowania SCADA
o czasy operacji procesora dla operacji bitowych max. 12 ns, dla operacji na stowach max. 16
ns, dla operacji arytmetycznych, statoprzecinkowych max. 20 ns, dla operacji arytmetycznych,
zmiennoprzecinkowych max. 70 ns,
o jezyki programowania min. LAD, FBD, STL
o calkowita liczba blokéw kodu - min. 5000,
zasilacz do ukladéw PLC, napiecie wejscia: 120/230 V AC; napigeie wyjscia: 24 V DC / min. 8A,
montowany na szynie DIN,
modut wejsé binarnych min. 32 wejs¢ (24V DC), opdznienie 0.05-20ms; (wejscie typu 3. zgodnie z
IEC-61131); diagnostyka, alarmy procesowe; wymagana listwa przytaczeniowa
modut wyj$¢ binarnych min. 32 wyjscia (24V DC/min.0.5A), diagnostyka; wymagana listwa
przyltaczeniowa
modut wej$¢ analogowych, min. 8 wejs¢ napigciowych/pradowych/tc/4 wejscia RTD, rozdzielczosé
min.16 bitdw, doktadno$¢ max. 0.3 %; diagnostyka, alarmy procesowe; wymagana listwa
przylaczeniowa
modut wyjs¢ analogowych, min. 4 wyjscia napiqciowe/prqddWe, rozdzielczos¢ min. 16 bitow,
doktadnoéé max. 0.3 %, diagnostyka, wymagana listwa przylaczeniowa
SzZyna montazowa,
listwa przytaczeniowa dla modutéow sygnatowych: przytacze Srubowe, min.40-pin, zawiera min. 4
zworki
karta pamieci MMC (Micro Memory Card), pamigé typu flash, minimum 512 kB
kabel FEthernet TP XP Cord RJ54/RJ54, cat 6, crossed tp cable 4x2, dtugo$é min. 6 m
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— poziom nienaruszalno$ci bezpieczenstwa KAT 4/SIL2

— Zmontowany zestaw sterowania powinien by¢ umieszczony wewnatrz mobilnego woézka i podtgczony
do elementéw danego stanowiska.

—  przelgeznik (klucz) do rozbudowy sieci Ethernet posiadajacy minimum 4 porty RJ54, diagnostyka LED,
zasilanie 24VDC

—  oprogramowanie dla wyzej wymienionego sterownika — petna wersja z licencja na czas nieograniczony
posiadajaca symulator pracy sterownika PLC

—  mozliwo$¢ programowania w oparciu o wspélne narzedzie programistyczne ze sterownikami s7-300
bedgce na wyposazeniu szkoty

— zestaw elektryczny: kable i przewody sterujace, zaciski i akcesoria

—  zestaw mechaniczny: zamknigcia, $ruby, katy, element montazowe, itp.

3. Panele operatorskie.

Dotykowy panel operatorski o nastepujacych parametrach:
o ekran panoramiczny min.7", 65536 kolorow,
o min.8 przyciskow funkcyjnych,
o interfejs ethernet/profinet (RJ45),

e konfiguracja za pomoca jednolitego $rodowiska inzynieryjnego do programowania i konfiguracji
rozwigzan sterowania i wizualizacji, wszystkich zastosowai HMI, poczawszy od najprostszych
programéw a konczac na aplikacjach SCADA w systemach opartych na PC i z wieloma
uzytkownikami.

Pozwala on na:

e obserwowanie procesu - informacje wy$wietlane sa w postaci graficznej na ekranie, przy czym
nastepuje aktualizacja za kazdym razem, gdy zmienia si¢ stan procesu,

e sterowanie procesem - przykladowo mozna ustawi¢ warto§¢ z interfejsu uzytkownika lub zada
sterowanie,

¢ nadzorowanie procesu - w przypadku krytycznego stanu procesu zostanie automatycznie uruchomiony
alarm; jezeli np. zostanie przekroczona predefiniowana warto$¢ graniczna, na ekranie zostanie
wy$wietlone powiadomienie,

e archiwizowanie danych procesowych - warto$ci procesowe moga zostaé wydrukowane oraz
archiwizowane elektronicznie,

e prezentacje danych rzeczywistych i archiwalnych w postaci wykresow oraz tabel,

e przygotowywanie i drukowanie raportow, zestawiefi i bilanséw zawierajgcych wartosci rzeczywiste
oraz wyliczane.

Panel powinien by¢ umieszczony na mobilnym woézku i podtgczony do uktadu sterowania

4 Stacja pomiaru jakoS$ci wytworzonych elementéow — sztuk 1

Starostwo Powiatowe w Turku, ul. Kaliska 59, 62 - 700 Turek, tel. 63 222 32 00, fax 63 278 83 19
Powiat Turecki, NTP: 668-194-01-89, REGON: 311018982
www.powiat.turek.pl, www.bip.powiat.turek.pl, e-mail: starostwo@powiat.turek.pl
rachunek podstawowy Powiatu Tureckiego: 58 1560 0013 2781 4918 3000 0001




Stacja shuzy do kontroli jakosci. Sprawdza, czy wszystkie czgsci sa zmontowane. Przeprowadzana jest takze
kontrola wizualna za pomoca systemu wizyjnego.

Nosénik ze zlozonym elementem znajduje si¢ na tasmie przenoszacej. Hamulec ustawia fadunek w pozycji
wzdhuznej do czujnikéw. Czujniki z systemem wizyjnym wykrywaja kolor tadunku, rodzaj materiatu jego
wysoko$¢ oraz ksztatt. Po sprawdzeniu wynik mozna zapisa¢ na tagu RFID i przekazywane sg dla nastgpnego
procesu. Po kazdorazowym pomyslnie zakoniczonym badaniu, fadunek transportowany jest na koniec tasmy w
| celu przekazania do kolejnego podsystemu.

Stacja sktada sie z min. nastgpujacych wspdipracujacych ze sobg komponentow modutowych:

o system transportowy umiejscowiony na mobilnym wézku ze sterownikiem PLC oraz panelem HMI

* system wizyjny

« modut czujnikéw

Kazdy modut ma elementy wykonawcze (pneumatyczne / elektryczne) i czujniki (bariery $wietlne i styki
kontaktronowe)

Polgczenia w czesci pneumatycznej wykonane z wykorzystaniem szybkoztaczek.

System powinien by¢ kompatybilny z pozostatymi elementami stanowiska z wykorzystaniem robota.

1. System wizyjny posiadajacy nastepujace parametry:

o czytnik kodéw (ang. code reader) o rozdzielczodci: min.1024 x 768 pikseli; odezyt kodéw 1D/2D;
wbudowana obstuga OCR oraz rozpoznawania obiektow; obstuga standardu POE (Power Over
Ethernet); min. IP5.4,

e licencja stanowiskowa oprogramowania do czytania kodéw (generowanie tekstu) klucz licencyjny na
USB stick

e licencja stanowiskowa oprogramowania do czytania kodow (nagrywanie i czytanie), klucz licencyjny na
USB stick

o System §ledzenia produktu, zawierajacy:

o podiaczone min. dwa czytniki z interfejsem RS422 (3964R), klasy IP 67, z wbudowang anteng
RFID dla standardu PROFINET oraz podtaczeniem bloku push-pull RJ54

o modut komunikacyjny RFID z interfejsem Profinet

o interfejs RS422 (3964R), klasy IP 67, z wbudowang anteng RFID dla standardu PROFINET
oraz podigczeniem bloku push-pull RJ54 dla rf180c

2. Mobilny woézek stanowiska z systemem transportu, w postaci ukladu przenoSnika tasmowego,
zasilanego pradem stalym.

—  Ukdad transportowy: Tasmy przenoszace formuja baze wszystkich systeméw i instalacji. Diugos¢ paska

min. 650 mm, szeroko$é modutu transportowego min. 45 mm, silnik 24VDC, uktad wyposazony w

dwie réwnolegle tasmy uzywane do transportowania detali, umiejscowiony tak aby po spigciu

wszystkich stacji uktad mégt dziataé jako jedna catosé.
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— Podstawowy modut mechatroniczny napgdzany regulowanym, wielobiegowym silnikiem 24V,
Zakoriczony sensorem krancowym. Zaprojektowany do podstawowych badaf nad systemami
przeno$nikéw lub do wbudowania w skomplikowany system mechatroniczny do kontroli przeptywu
materiatow. Tasma przeno$nika przenosi tadunki obrabianego materiatu i moze by¢ uzyta do taczenia
poszczegdlnych podsystemow.

—  Przylgcze do systemu sterowania PLC. Moze by¢ faczony z innymi tasmami przeno$nikéw, jednostkami
“skretnymi”, lub rozjazdami transportowymi. Stacje DSP moga by¢ polaczone bezposrednio do
przenos$nika.

—  Mobilny woézek wykonany z profili aluminiowych, zaprojektowany specjalnie do montazu w nim
systeméw mechatronicznych. Powinien umozliwiaé tworzenie systeméw z produkejg tasmowa, wozki
mozna tgczyé w kaskady za pomoca solidnych tacznikéw.

—~  Wymiary wézka mobilnego min. 700 x 905 x 860 mm (szer. X wys. x gleb.)

— Profil aluminiowy z wbudowanymi rowkami do mocowania réznych elementéw (np. Sterownikéw
PLC)

—~ 4 skretne rolki, z tego 2 z hamulcem

—  Profile aluminiowe z szczelinami T w rozstawie 20mm

—  Modut sprzegajacy stanowisko ze sterownikiem PLC

— Panel sterowania z awaryjnym zatrzymywaniem: pod$wietlane przyciski monostabilne (start, stop, itp.)
min. szt.10, przetgcznik obrotowy (3 pozycje) min. szt. 1, przelacznik kluczykowy (2 pozycje) min. szt.
1

— Zestaw elektryczny: Kable i przewody sterujace, zaciski i akcesoria

—  Zestaw mechaniczny: Zamknigcia, sruby, katy, elementy montazowe, itp.

3. Sterowanie PLC.
Jednostka centralna modutowego sterownika PLC, posiadajaca nastepujace parametry:
o pamieé robocza PLC: przynajmniej 1 MB na program i 5 MB dane,
o interfejsy: Profinet (Switch min. 2 x RJ54; obstuga trybu izochronicznego IRT), Ethernet min.
(1 x RJ54), PROFIBUS; przetwarzanie operacji bitowych: max. 12 ns, wymagana karta pamigci
wspotpracujgca ze sterownikiem min.32GB ,
o mozliwoséé konfiguracji/zarzgdzania z poziomu oprogramowania SCADA
o czasy operacji procesora dla operacji bitowych max. 12 ns, dla operacji na stowach max. 16
ns, dla operacji arytmetycznych, statoprzecinkowych max. 20 ns, dla operacji arytrﬁetycznych,
zmiennoprzecinkowych max. 70 ns,
o jezyki programowania min. LAD, FBD, STL
o catkowita liczba blokéw kodu - min. 5000,
— zasilacz do uktadéw PLC, napigeie wejscia: 120/230 V' AC; napigeie wyjscia: 24 V DC / min. 8A,

montowany na szynie DIN,
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—  modut wejé¢ binarnych min. 32 wejéé (24V DC), opdznienie 0.05-20ms; (wejscie typu 3. zgodnie z
IEC-61131); diagnostyka, alarmy procesowe; wymagana listwa przylaczeniowa

— modut wyj$¢ binarnych min. 32 wyjscia (24V DC/min.0.5A), diagnostyka; wymagana listwa
przylaczeniowa

—  modut wej$¢ analogowych, min. 8 wejsé napigciowych/pradowych/te/4 wejscia RTD, rozdzielczosé
min.16 bitéw, dokiadno$¢ max. 0.3 %; diagnostyka, alarmy procesowe; wymagana listwa
przytaczeniowa

— modul wyj$é analogowych, min. 4 wyjscia napigciowe/pradowe, rozdzielczo$¢ min. 16 bitow,
doktadno$¢ max. 0.3 %, diagnostyka, wymagana listwa przylaczeniowa

— szyna montazowa,

— listwa przylaczeniowa dla moduléw sygnatowych: priy%qcze $rubowe, min.40-pin, zawiera min. 4
zworki

—  karta pamigci MMC (Micro Memory Card), pamigé typu flash, minimum 512 kB

— kabel Ethernet TP XP Cord RJ54/RJ54, cat 6, crossed tp cable 4x2, dtugo$é min. 6 m

— poziom nienaruszalnosci bezpieczenstwa KAT 4/SIL2

—  Zmontowany zestaw sterowania powinien by¢ umieszczony wewnatrz mobilnego woézka i podtaczony
do elementéw danego stanowiska.

—  przelacznik (klucz) do rozbudowy sieci Ethernet posiadajacy minimum 4 porty RJ54, diagnostyka LED,
zasilanie 24VDC

— oprogramowanie dla wyzej wymienionego sterownika — petna wersja z licencja na czas nieograniczony |
posiadajaca symulator pracy sterownika PLC

—  mozliwo$é programowania w oparciu o wspdlne narzgdzie programistyczne ze sterownikami s7-300
bedace na wyposazeniu szkoly

—  zestaw elektryczny: kable i przewody sterujace, zaciski i akcesoria

—  zestaw mechaniczny: zamkniecia, $ruby, katy, element montazowe, itp.

4. Panel operatorski.

Dotykowy panel operatorski o nastgpujacych parametrach:
o ekran panoramiczny min.7", 65536 kolorow,
o min.8 przyciskéw funkcyjnych,
o interfejs ethernet/profinet (RJ45),

e konfiguracja za pomoca jednolitego Srodowiska inzynieryjnego do programowania i konfiguracji
rozwigzan sterowania i wizualizacji, wszystkich zastosowan HMI, poczawszy od najprostszych
programéw a koficzac na aplikacjach SCADA w systemach opartych na PC i z wieloma
uzytkownikami.

Pozwala on na:

e obserwowanie procesu - informacje wy$wietlane sa w postaci graficznej na ekranie, przy 