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Zatacznik nr 2 do zapytania ofertowego

nr 2024-11-0001 dotyczacego dostawy i montazu
linii do produkcji drzwi i o$cieznic

z centralnym magazynem blach

Wymagania funkcjonalne linii do produkcji drzwi i o$cieznic z centralnym magazynem

blach

1. Wymagane parametry techniczne maszyn:

Minimalne parametry okresla ponizsza tabela.

SPECYFIKACJA

Magazyn blach

Dwurzedowy, wielopoziomowy modutowy magazyn, dostarczajacy w
sposob automatyczny arkusze stalowe do linii produkcji pokry¢
drzwiowych 1 belek o$cieznic. Wyposazony w system zaladunkowo-
roztadunkowy (wewnatrz hali).

Liczba potek

Minimum 230 szt. pozwalajacych na magazynowanie blach bez palet; z
funkcjonalnos$cig taczenia sasiadujacych potek w celu zwigkszenia ilosci
stosu blach.

System transportu

Umozliwiajacy magazynowanie oraz transport wewnetrzny blach
stalowych, pokrytej folia PVC oraz folig ochronng bez mozliwosci
uszkodzenia jej powierzchni.

Maksymalny rozmiar
arkusza blachy na potce

1500x3000mm; wysokos¢ stosu arkuszy blach min. 90mm.

Nosnos¢ potki

3000kg min.

Wysoko$¢ magazynu

Dostosowana na wysokosci hali wynoszacej max. 5,2mb

Magazynowanie
potproduktow

Wymagane dodatkowe potaczenie magazynu z linig do produkcji pokry¢
drzwiowych umozliwiajagce magazynowanie arkuszy blach z naniesiong
siatkg otworow.

System obstugi

Magazyn ma by¢ zarzadzany oprogramowaniem z funkcjonalno$cia
ewidencji stanow magazynowych blachy w czasie rzeczywistym. System
musi posiadaé integracj¢ z innymi systemami produkcyjnymi typu ERP,
APS, MES obecnie wykorzystywanymi u Zamawiajgcego lub
planowanymi do wdrozenia u Zamawiajacego. Zamawiajacy informuje, iz
oprogramowanie typu MES 1 APS jest planowane do wdrozenia.
Oprogramowanie typu ERP jest wdrozone u Zamawiajacego.

Magazyn buforowy

Obie linie produkcyjne musza by¢ wyposazone w modut buforowy
umozliwiajgce wstgpne przygotowanie blach zgodnie z kolejka ustawiong
przez proces produkcyjny. Proces przygotowania blach musi odbywac si¢
w sposOb automatyczny gwarantujacy ciagto$¢ produkc;ji.

Linia do produkcji pokry¢
drzwiowych

Automatyczna linia do produkcji pokry¢ drzwiowych wyposazona w
(wykrawarka, zaginarka) 1 systemy transportowe umozliwiajace
pobieranie arkuszy blach z centralnego magazynu, wykonywanie operacji
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wykrawania oraz gigcia, ze wszystkimi niezbg¢dnymi urzadzeniami do
automatycznego transportu mig¢dzyoperacyjnego.

Parametry wykrawania

Wymiar arkusza max.1500x3000. Mozliwo$¢ wykrawania blachy
stalowej do grubosci max. 3,5mm. Przeswit pomigdzy narzedziami
umozliwiajacy wykrawanie z przettoczeniami do max. Smm glgbokosci.
Wyposazone w gilotyng do ciecia w dwoch kierunkach. Brak strefy
martwej. Funkcjonalnosci:

- tloczenie narzgdziami rolkowymi,

- stosowanie narzedzi przettaczajacych w gore i dot.
Automatyczny system transportu odpadow.

Narzedzia linii do produkcji
pokry¢ drzwi

Glowica wykrawarki wyposazona w narzedzia niezbedne do produkcji
pokry¢ drzwiowych.

Dodatkowe wyposazenie
wykrawarki

Urzadzenie do etykietowania/znakowania blach.

Parametry gigcia linia do
produkcji drzwi

Wymagana dlugos¢ giecia 2500mm lub wyzsza, wysokos$¢ giecia do
200mm lub wigce;.

Maksymalna grubos$¢ blachy stalowej obslugiwanej przez maszyne
1,5mm.

Wyposazona w obustronny dodatkowy system dolnych narzedzi gnacych
umozliwiajacy wykonanie np. zakladek spawalniczych, wymagana
dlugo$¢ narzedzi min. 1000mm. Funkcjonalno$¢ zaawansowanego
programowania toru giecia.

Narzedzia gnace

Posiadajace funkcjonalno$¢ wykonania gigcia profili wg dokumentacji
udostepnionej przez Zamawiajacego (Zalacznik nr 5 — pliki ze
reprezentacja  produktow  niezbednych do  wykonania oceny
wykonywalnos$ci). Wyposazone w automatyczny system czyszczenia i
smarowania ostrzy gnacych. Wyposazone w automatyczny system
przezbrojenia narzedzi gngcych w czasie nie wigkszym niz 10 sekund.

Ochrona przetloczen

Mozliwos¢ stosowania narzedzi dociskowych z ulgg pod przetloczenia.

Dodatkowe
funkcjonalnosci:

Wyposazenie w system zabezpieczen eliminujgcych mozliwos$¢ pobrania
wiecej niz jednego arkusza blachy.

Wyposazone w system pomiaru rzeczywistej grubosci blach. System
umozliwiajacy badanie sprezystosci blachy podczas giecia 1 automatyczng
korekte kata giecia.

Modut
zatadowczo/roztadowczy

Wyposazenie linit w modul zaladowczo/roztadowczy, ktory pozwala na
odbior detali po wykrawaniu. Wyposazenie linii w funkcjonalnosé
umozliwiajacg wprowadzenia detali na centrum gnace z zewngtrznych
Zrédet.

Linia do produkcji belek
oscieznic

Automatyczna linia do produkcji belek o$cieznic wyposazona w
wykrawarke 1 system transportowy z funkcjonalnos$cig pobierania arkuszy
blach z centralnego magazynu, wykonywanie operacji wykrawania oraz
giecia (zaginarka + prasa krawedziowa obslugiwana przez robota
przemystowego), ze wszystkimi niezbednymi urzadzeniami do
automatycznego transportu migdzyoperacyjnego.

Parametry wykrawania

Wymiar arkusza max. 1500x3000. Funkcjonalno§¢ wykrawania blachy
stalowej do grubosci max. 3,5mm. Przes§wit pomie¢dzy narzedziami
umozliwiajacy wykrawanie z przetloczeniami do max. Smm glebokosci.
Wyposazone w gilotyng do ciecia w dwoch kierunkach. Brak strefy
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martwej. Funkcjonalno$¢ pozwalajagca na stosowanie narz¢dzi do
przettoczen. Funkcjonalnos$¢ stosowania narzedzi przettaczajacych w gore
1 dot. Automatyczny system transportu odpadow.

Narzedzia linia do
produkcji belek oscieznic

Gtowica wykrawarki wyposazona w narzedzia niezb¢dne do produkcji
belek o$cieznic.

Dodatkowe wyposazenie
wykrawarki

Urzadzenie do etykietowania/znakowania blach

Parametry giecia linia do
produkc;ji belek o$cieznic

Wymagana dlugo$¢ giecia 2700mm lub wyzsza, wysokos$¢ giecia do
200mm lub wigcej. Maksymalna grubos$¢ blachy stalowej 2mm.
Funkcjonalno$¢ zaawansowanego programowania toru giecia.

Narzgdzia gnace Funkcjonalno$¢ wykonania giecia profili wg dokumentacji udostgpnionej
przez Zamawiajgcego (Zalacznik nr 5 — pliki ze reprezentacjg produktéw
niezbednych do wykonania oceny wykonywalnosci). Wyposazone w
automatyczny system czyszczenia i smarowania ostrzy gnacych.

Ochrona przetloczen Mozliwo$¢ stosowania narzedzi dociskowych z ulga pod przetloczenia.

Dodatkowe opcje:

Wyposazenie w system zabezpieczen zapewniajacych eliminacj¢ pobrania
wigcej niz jednego arkusza blachy oraz wyposazone w system pomiaru
rzeczywistej grubosci blach. System ma zawiera¢ funkcjonalnos$¢ badania
sprezystosci blachy podczas giecia i automatyczng korekte kata giecia.

Wymiary gabarytowe

Zewnetrzne gabaryty calego zespolu maszyn (magazyn + linia do
produkcji pokry¢ drzwiowych + linia do produkcji belek o$cieznic) musi
zawiera¢ si¢ w wymiarach max. 32 x 45mb (powierzchnia). Wysokos¢
dostosowana do wysokosci hali wynoszacej max. 5,2mb. Kierunek
przeptywu operacji na obu liniach musi by¢ zgodny.

Oprogramowanie

Oprogramowanie z funkcjonalno$cia tworzenia parametrycznych
programow sterujacych obrobka, budowanych na podstawie indeksu
wyrobu z systemu ERP wykorzystywanego obecnie u Zamawiajacego.
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