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W zwigzku z koniecznoscig oszacowania wartosci przysztego zamoéwienia, SZKtO Sp. z 0.0.
zwraca sie z prosbg do podmiotow Swiadczgcych ustugi z zakresu ,Dostawy i wdrozenia
zaawansowanego systemu sterowania piecem hartowniczym wraz z System kontroli predkosci
obrotowej o zmiennej predkosci (sterowania schtadzaniem szkta)”o dokonanie szacunkowej wyceny
zgodnie z ponizszymi wymogami:

Przedmiot dostawy ma stanowic¢ zaawansowany system sterowania piecem hartowniczym
wraz z z System kontroli predkosci obrotowej o zmiennej predkosci (sterowania schtadzaniem
szkta) w wymaganej specyfikacji:

1/ System iControl, zastepujacy dotychczasowy system sterowania piecem.

System ten umozliwi ekonomiczng i szybka aktualizacje ustawien parametréw pieca
hartowniczego poprzez wyposazenie w nowoczesne funkcje:

a/ szybkie zarzadzanie recepturami umozliwiajgce usprawnienie procesu hartowania i poprawe
jego jakosci, poprzez mozliwos$¢ przypisania na state wszystkich parametrow procesu do danej
formatki, a nie wpisywania recznie przez operatora.

b/ uniemozliwienie popetnienia btedu w zwigzku z nieprawidtowymi ustawieniami parametréw
procesu przez operatora.

¢/ zwiekszy produktywnosc¢ pieca — wieksza ilo$¢ m?/zmiane.

d/ skrécenie czasu przezbrojenia z jednego produktu na drugi co poprawi czas realnej pracy pieca,
poprzez eliminacje pracy na biegu jatowym (czas przezbrojen).

e/ pozwoli sprawniej regulowacé parametry procesu hartowania, co umozliwi lepszg kontrole nad
czasami cyklu w kierunku optymalizacji; jakosc vs. najkrotszy mozliwy czas cyklu.

f/ dane z systemu raportowania umozliwig weryfikacje parametréw procesu pod katem SPC
(Statistical Process Control) Statycznej KontroliProcesu. SPC umozliwi wdrozenie statystycznego
sterowania procesem zgodnie z metodologia ,,6 sigma” .

g/ dane z systemu raportowania bedg rowniez niezbedne do wdrozenia systemu I1SO 16494,
niezbednego w takich branzach/rynkach jak AGD i Automotive

h/ system w petni wspierac¢ zwiekszenie integracji automatyki z OPC, co pozwala na szybka
korekte parametrow proceséw, w przypadku odchylen jakosciowych.

i/ interfejs uzytkownika z grafikg, ilustracyjny i 22-calowy ekran dotykowy.
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j/ modut raportowania online w czasie rzeczywistym oraz powiadomien bezposrednio z

urzadzenia.

k/ system ma pozwalac na uzyskanie natychmiastowej informacji zwrotnej z produkcji, dotyczgce

jakosci hartowanego szkta, przechwytywac i zapisywaé wszystkie dane procesowe z kazdego

zatadunku szkta, zgodnie z Zaktadowg Kontrolg Produkcji (ZKP) normy EN 12150-2.

|/ wbudowany mechanizm tworzenia automatycznych kopii zapasowych systemu z macierzg RAID

(redundantna macierz niezaleznych dyskow), ktéry da mozliwos¢ odzyskiwania poprzednich

ustawien systemu bez strat informacyjnych w przypadku awarii zasilania oraz da mozliwos¢

zdalnego dostepu poprzez potgczenie VPN, aby zabezpieczy¢ produkcje

m/ funkcja raportowania on-line - wymagane dane dotyczgce kontroli majg by¢é monitorowane

przez interfejs uzytkownika wbudowany w skaner i drukowane w postaci raportow systemowych.

Raporty te maja by¢ dostepne przez przegladarke, a takze z poziomu aplikacji mobilnej (dla

urzgdzen Apple i Android). Dostarczanie informacji ma by¢ w czasie rzeczywistym.

2/ System kontroli i mozliwosci regulacji predkosci obrotowej (sterowanie schtadzaniem szkta) wraz

z zewnetrznym systemem raportowania — zastepujacy catkowicie stary system sterowania

schtadzaniem szkta, ktéry pozwalat pracowa¢ z dmuchawami petng predkoscig. Nowy

zaawansowany system sterowania wyposazony w funkcjonalnosé: w systemie wytgczone lub

wtgczone

a/ predko$¢ dmuchawy dostosowywana do wymaganego cisnienia hartowania; mozliwos¢

modulowania réznych cisnien w trakcie jednego cyklu schtadzania. Obecnie mozna tylko osiggac

state cisnienie w trakcie cyklu chtodzenia.

b/predkos¢ dmuchawy na biegu jatowym w przypadku braku szkta; wloty powietrza zamkniete.

¢/ zewnetrzny system raportowania obstugujgcy nastepujace funkcje:

e Godziny produkgji

¢ Wydajnos¢ produkgji

¢ Czas bezczynnosci pieca

Wymagane korzysci:

- Zmniejszone koszty energii elektrycznej procesu hartowania

- Wyzsza produktywnos$¢ dzieki mozliwosci skrécenia czasu hartowania w oparciu o SPC

- Brak mocy biernej

- Zmniejszona moc szczytowa, zmniejszona ilos¢ przekroczen poboru mocy, a co za tym idzie brak

dodatkowych kosztéw optat operatora.
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3/ Zakres dostawy zintegrowanego systemu wraz z systemem kontroli predkosci obrotowej o

zmiennej predkosci (sterowania schtadzaniem szkta) ma obejmowac:

a/ petna automatyke - szafa sterownicza, karty, komponenty itp.

b/ panel operacyjny OP1: interfejs uzytkownika, monitor i klawiatura

¢/ oprogramowanie do modutu raportowania

d/ niezbedne komponenty elektryczne i przewody, akcesoria instalacyjne

e/ dokumentacje techniczng

f/ Zewnetrzne oprogramowanie monitorujgce

g/ Konfiguracja oprogramowania

Szacowany czas instalacji moze wynosi¢ nie wiecej niz 12 dni roboczych.

Osobg odpowiedzialng w zakresie udzielania szczegdtowych informacji o zakresie wyceny jest:
Monika Leonowicz, e-mail monika.leonowicz@szklohartowane.pl tel 512 716 630

Prosimy o dokonanie oszacowania w terminie do 09.03.2018 roku oraz przestania drogg pocztowg
lub osobiscie w kopercie z dopiskiem ,,Dostawa i wdrozenie zaawansowanego systemu sterowania
piecem hartowniczym wraz z System kontroli predkosci obrotowej o zmiennej predkosci
(sterowania schtadzaniem szkta)”



