An (ausschreibende Stelle)

Stadt Dortmund
- Vergabe- und

ViktoriastraRe 15

44135 Dortmund

B 1 - Angebotsschreiben EU

Beschaffungszentrum-

Angebot

Az.: 19/2 Vergabe-Nr.: L624/26
Vergabeart:

Offenes Verfahren O Teilnahmewettbewerb
O Nicht offenes Verfahren O Innovationspartnerschaft
[J  Verhandlungsverfahren [J  wettbewerblicher Dialog
Zuschlagsfrist endet am: 13.01.2027

Angebotsfrist:

Datum: 13.11.2026 Uhrzeit: 20:00 Uhr

Beschaffung einer digitalen Lernfabrik

Angaben zum Bieter / zur Bietergemeinschaft:

Bieter:

Adresse:

Ort:

Land:

Sachbearbeiter/in bzw. verantwortlicher Ansprechpartner/in:

Rufnummer:

E-Mail:

[] Es handelt sich bei meinem Unternehmen um ein KMU (Unternehmen als Kleinstunternehmen oder kleines oder

mittleres Unternehmen)*

*KMU = weniger als 250 Mitarbeiter und ein Jahresumsatz von unter 50 Mio. EUR bzw. eine Jahresbilanz von unter 43 Mio. EUR

1. Mein/Unser Angebot umfasst:

1.1 folgende beigefligte Unterlagen

e Leistungsbeschreibung mit den Preisen und den geforderten Erklarungen,

e alle weiteren nach der Aufforderung zur Abgabe eines Angebots geforderten und soweit erforderlich
ausgeflllten Anlagen, die diesem Angebotsschreiben beigefiigt sind (vgl. A 1 - Aufforderung zur Abgabe

eines Angebotes EU Anlagen B).
1.2 folgende nicht beigefiigte Unterlagen

e Allgemeine Vertragsbedingungen der Stadt Dortmund (siehe auf www.vergabezentrum.dortmund.de)

e alle weiteren in der Aufforderung zur Abgabe eines Angebots angegebenen Anlagen, die bei mir/uns
verbleiben kénnen (vgl. A 1 - Aufforderung zur Abgabe eines Angebotes EU Anlagen A).

e« VOL/B

2.  Ich/Wir erkldre(n), dass ich/wir

e meinen/unseren Verpflichtungen zur Zahlung der Steuern und Abgaben sowie der Beitrédge zur
gesetzlichen Sozialversicherung nachgekommen bin/sind, sowie die gliltigen Arbeitsschutzvorschriften

erfille(n),

e inden letzten 2 Jahren nicht

- gem. § 21 Abs. 1 Satz 1 oder 2 Schwarzarbeiterbekdmpfungsgesetz oder

- gem. § 21 Arbeitnehmerentsendegesetz

mit einer Freiheitsstrafe von mehr als 3 Monaten oder einer Geldstrafe von mehr als 90 Tagessatzen
oder einer Geldbufe von mehr als 2.500 € belegt worden bin/sind,

e die gewerberechtlichen Voraussetzungen fir die Ausfiihrung der angebotenen Leistung erfille(n).
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B 1 - Angebotsschreiben EU
¢ kein Insolvenzverfahren oder ein vergleichbares gesetzlich geregeltes Verfahren eroffnet oder die
Eroffnung beantragt worden ist oder der Antrag mangels Masse abgelehnt wurde oder ein Insolvenzplan
rechtskraftig bestatigt wurde

e mein/unser Unternehmen sich nicht in Liquidation befindet

e dass die Voraussetzungen fiir einen Ausschluss nach § 19 Abs. 1 des Gesetzes zur Regelung eines
allgemeinen Mindestlohns (MiLoG) nicht vorliegen.

e keine derin § 123 und 124 GWB benannten Ausschlussgriinde vorliegen.

3.1 [ Ich bin/Wir sind bevorzugte(r) Bewerber laut beigefigtem(n)/vorliegendem(n) Nachweis(en).

3.2 Ich bin/Wir sind ein auslandisches Unternehmen aus einem

[] EWR-Staat bzw. Staat des WTO- [ anderen Staat Nationalitat :
Abkommens (bitte intern. Kfz-Zeichen eintragen)

3.3 [ Ich bin/Wir sind praqualifiziert und auf ,amtliches-verzeichnis.ihk.de“ bzw. in der folgenden Datenbank
eingetragen unter der Nummer:

4. Beiden folgenden Preisangaben handelt es sich um einen Ubertrag aus dem
Angebot/Leistungsverzeichnis. Bei Abweichungen/Widerspriichen gilt die durch Addition der
eingetragenen Einheitspreise mit den jeweiligen Stiickzahlen ermittelte Gesamtsumme.

Ich/Wir biete/n die Ausfiihrung der beschriebenen Leistungen zu den von mir/uns eingesetzten Preisen
und mit allen den Preis betreffenden Angaben wie folgt an:

| Hauptangebot

keine Vergabe nach Losen

4.1 Endbetrag inkl. MwSt. (ohne Nachlass): € inkl. MwSt.
4.2 Preisnachlass ohne Bedingung' auf die Abrechnungssumme %
Achtung!

Die Preise im Leistungsverzeichnis sind ohne den hier einzutragenden Nachlass anzugeben. Wird
an dieser Stelle ein Nachlass eingetragen, so wird dieser zusatzlich von der sich aus den
eingetragenen Einheitspreisen in der Leistungsbeschreibung rechnerisch ergebenden
Angebotssumme abgezogen!

4.3 Skonto? auf die Abrechnungssumme %
Skontoabzug wird gewahrt bei Zahlung innerhalb von Tagen
4.4 Nebenangebote zum Hauptangebot Anzahl:

Der Preisnachlass des Hauptangebotes / der Hauptangebote
wird auch auf etwaige Nebenangebote gewahrt. [] Nein

An mein/unser Angebot halte ich mich/halten wir uns bis zum Ablauf der Bindefrist gebunden.

' Siehe Teilnahmebedingungen.

2 Skontovereinbarungen kénnen unter Punkt 4 des Angebotsschreibens getroffen werden. Dort ist, falls keine Skontogewahrung erfolgen soll, auch zuléssigerweise 0 % Skonto
einzutragen. Es diirfen nur Zahlen ab 0 eingetragen werden. Wird das Feld fiir die Eintragungsmdglichkeit gestrichen, so wird dies so verstanden, dass kein Skonto gewéahrt
wird.

Sofern im Angebotsschreiben keine oder keine abweichenden Angaben zur Skontogewahrung gemacht werden und derartige Angaben auch an keiner anderen Stelle der
eingereichten Unterlagen vorhanden sind, gelten die Skontovereinbarungen gemaR Punkt A - 6 der AVB der Stadt Dortmund. Das Zahlungsziel rein netto darf nicht veréandert
werden.

Die Skontogewahrung gilt immer fiir alle Haupt- und etwaige Nebenangebote.

Hinsichtlich der Wertung wird auf die Teilnahmebedingungen verwiesen..
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B 1 - Angebotsschreiben EU

5. Ich bin mir/Wir sind uns bewusst, dass eine wissentlich falsche Erklarung im Angebotsschreiben
meinen/unseren Ausschluss von weiteren Auftragserteilungen zur Folge haben kann.

6. Die nachstehende Unterschrift gilt fiir alle Bestandteile des Angebots.
Wird eine selbstgefertigte Kurzfassung oder Abschrift des Leistungsverzeichnisses abgegeben, wird mit der
Unterschrift auch die vom Auftraggeber verfasste Urschrift als alleinverbindlich anerkannt.

1 Ich/Wir erklére(n), dass das vom Auftraggeber vorgeschlagene Produkt generell Inhalt meines/unseres
Angebotes ist, wenn Teilleistungsbeschreibungen des Auftraggebers den Zusatz ,oder gleichwertig*
enthalten.

Ort, Datum, Firmenstempel und Unterschrift

Ist
- bei einem elektronisch iibermittelten Angebot in Textform der Bieter nicht erkennbar,
- ein schriftliches Angebot nicht an dieser Stelle unterschrieben oder
- ein elektronisches Angebot, das signiert/mit elektronischem Siegel versehen werden muss,
nicht wie vorgegeben signiert/mit elektronischem Siegel versehen,
wird das Angebot ausgeschlossen.

Mit der Einreichung in Textform nach § 126b BGB bzw. mit der fortgeschrittenen oder qualifizierten elektronischen
Signatur gelten das Angebot und alle damit eingereichten Unterlagen als unterschrieben. Auf die Regelungen des
Formblatts ,Verfahrensregelungen zur Form der Einreichung elektronischer Interessensbestatigungen,
Teilnahmeantrage und Angebote® wird verwiesen.
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B 1 - Angebotsschreiben EU

Anlage 1 zum Angebotsschreiben:
Einverstandniserklarung zur Veroffentlichung und Verwendung
personenbezogener Daten

Gemal § 39 Abs. 1 VgV Ubermittelt der Auftraggeber spatestens 30 Tage nach der Vergabe eines 6ffentlichen
Auftrages oder nach dem Abschluss einer Rahmenvereinbarung eine Vergabebekanntmachung mit den Ergebnissen
des Vergabeverfahrens an das Amt fiir Veroffentlichungen der Europaischen Union. Die Veréffentlichung erfolgt nach
dem Muster gemaf® Anhang Ill der Durchfiihrungsverordnung (EU) 2015/1986.

Ferner werden gemaf §134 GWB und 62 VgV die Bewerber oder Bieter Uber das Ergebnis des Verfahrens und
hierbei u.a. auch tber die Merkmale und Vorteile des erfolgreichen Angebots sowie den Namen des erfolgreichen
Bieters informiert.

Auch in § 30 UVgO wird festgelegt, dass der Auftraggeber nach Zuschlagserteilung auf geeignete Weise, z.B. auf
Internetportalen, informiert, wenn bei beschrankten Ausschreibungen ohne Teilnahmewettbewerb und
Verhandlungsvergaben ohne Teilnahmewettbewerb der Auftragswert 25.000 € ohne Umsatzsteuer ubersteigt. Diese
Informationen werden 3 Monate vorgehalten und mussen folgende Angaben enthalten:

- Name und Anschrift des Auftraggebers und dessen Beschaffungsstelle
- Name des beauftragten Unternehmens

- Verfahrensart

- Art und Umfang der Leistung

- Zeitraum der Leistungserbringung

Die Verarbeitung der Daten erfolgt zum Teil im Rahmen der gesetzlichen Vorgaben. Ferner werden die Daten fir die
Auftragsverarbeitung, sowie fur statistische Zwecke mit Auftragsbezug herangezogen.
Daten von Bietern, die nicht den Zuschlag erhalten, werden nicht 6ffentlich bekannt gemacht.

Soweit es sich bei diesen Daten um personenbezogene Daten natiirlicher Personen handelt, setzt fir die
Veroffentlichung dieser Daten Artikel 6 Abs. 1 lit. a) DSGVO die Einwilligung der betroffenen Person voraus, sofern
nicht einer der Tatbestande des Artikel 6 Abs. 1 lit. b-f zutrifft.

Das Einverstandnis wird mit der Unterschrift des Angebotsschreiben, welches eine entsprechende Erklarung enthalt,
gegeben.

Auf Ihre Rechte auf Auskunft (Art. 15 DS-GVO), Berichtigung (Art. 16 Ds-GVO), Léschung (Art. 17 DS-GVO),
Einschrankung der Verarbeitung (Art. 18 DS-GVO), Datenlibertragbarkeit (Art. 20 DS-GVO) und Widerspruch (Art. 21
DS-GVO) wird hingewiesen.

Das Recht auf Widerspruch gemaf Artikel 21 Absatz 1 der Verordnung (EU) 2016/679 gegeniiber einer 6ffentlichen
Stelle besteht gemaf § 14 DSG NRW nicht, soweit an der Verarbeitung ein zwingendes o6ffentliches Interesse
besteht, das die Interessen der betroffenen Person iberwiegt, oder eine Rechtsvorschrift zur Verarbeitung
verpflichtet.

Hinweis:
Eine ausfihrliche Datenschutzerklarung der Stadt Dortmund finden Sie auf unserer Website unter www.dortmund.de
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B2 - Vertragsbedingungen und Verpflichtungserklirung zur Frauenforderung und
Forderung der Vereinbarkeit von Beruf und Familie

Ich erkldre / Wir erkliren':
- Zutreffendes bitte ankreuzen —

1. Anwendbarkeit
Im Unternehmen sind in der Regel mehr als 20 Arbeitnehmer / -innen beschéftigt.
Hinsichtlich der Anzahl der Beschéftigten gilt, dass alle Vollzeitbeschéftigten,
Teilzeitbeschiftigten nach Kdpfen (also nicht umgerechnet in Vollzeit-Aquivalente) und auch
alle 538-Euro-Krifte mitzuzdhlen sind. Lediglich Auszubildende gelten nicht als Beschéftigte.
Verfiigt somit ein Bieterunternehmen im Zeitpunkt der Angebotsabgabe iiber lediglich 20 oder
weniger Beschiftigte, erschopft sich die abzugebende Information in eben dieser Angabe.
Zur Festlegung der Unternehmensgrofe ist die Definition der Betriebsstitte nach § 12
Abgabenordnung zugrunde zu legen.

1 Ja, mehr als 20 Beschiftigte, weiter mit 2.

1 Nein (es sind keine weiteren Angaben erforderlich).

2.
2.1 Unternehmensgrofie
Im Unternehmen sind in der Regel beschiftigt:

Iiiber 500 Beschiftigte
(Es sind mindestens vier der im Katalog unter 2.2 aufgefiihrten Malnahmen
auszuwéhlen und im Rahmen dieses Offentlichen Auftrages durchzufiihren oder
einzuleiten, sofern nicht die unter 2.3 genannten Ausnahmen zutreffen).

[Iiber 250 bis 500 Beschiftigte
(Es sind mindestens drei der im Katalog unter 2.2 aufgefiihrten MaBnahmen
auszuwdhlen und im Rahmen dieses oOffentlichen Auftrages durchzufiihren oder
einzuleiten, sofern nicht die unter 2.3 genannten Ausnahmen zutreffen).

[Jiiber 20 bis 250 Beschiftigte
(Es sind mindestens zwei der im Katalog unter 2.2 aufgefiihrten MaBnahmen
auszuwdhlen und im Rahmen dieses Offentlichen Auftrages durchzufiihren oder
einzuleiten, sofern nicht die unter 2.3 genannten Ausnahmen zutreffen).

2.2 Mafinahmenkatalog zur Frauenforderung oder Forderung der Vereinbarkeit von
Beruf und Familie

In meinem/unserem Unternehmen wird/werden fiir die bei der Abwicklung diesen
offentlichen Auftrages eingesetzten Mitarbeiter/-innen folgende MaBBnahme/-n umgesetzt:

"] Untersagung und Unterbindung eines Verhaltens verbaler und nicht-verbaler oder
physischer Art, welches bezweckt oder bewirkt, dass weibliche Beschiftigte lacherlich
gemacht, eingeschiichtert, angefeindet oder in ihrer Wiirde verletzt werden,,

1 explizite Ermutigung von Frauen sich zu bewerben, wenn im Betrieb Ausbildungs- und
Arbeitspldtze in mdnnerdominierten Berufsbereichen zu besetzen sind,

! Die bei der Durchfiihrung dieses Auftrages eingesetzten Nachunternehmer und Verleiher von Arbeitskriiften
sind nicht verpflichtet, MaBnahmen der Frauenforderung oder der Vereinbarkeit von Beruf und Familie
umzusetzen.
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] Beriicksichtigung von weiblichen Auszubildenden bei der Ubernahme in ein
Arbeitsverhiltnis zumindest entsprechend ihrem Ausbildungsanteil,

1 Befragung von Beschiftigten zu ihren Arbeitszeitwiinschen, Auswertung einschlieBlich
Einleitung von Umsetzungsschritten betreffend ihrer Tatigkeit,

] Angebot von Teilzeitarbeit oder flexiblen Arbeitszeitmodellen als MalBnahme zur

Vereinbarkeit von Beruf und Familie,

Entwicklung und Umsetzung von Modellen vollzeitnaher Teilzeitarbeit fiir die

Beschiftigten,

Einrichtung bzw. Ausbau von Telearbeit fiir die Beschiftigten,

Einrichtung von Eltern-Kind-Zimmern fiir die Beschéftigten,

Unterstiitzung bei der Suche nach Kinderbetreuungs- und Pflegemoglichkeiten,

Angebot betrieblich organisierter Kinderbetreuung,

Zahlung eines Kinderbetreuungszuschusses,

Angebot von Ferienprogrammen zur Uberbriickung der Betreuungsliicke fiir Kinder

berufstitiger Eltern in Kindergarten- bzw. Schulferien,

Unterstiitzung von Mitarbeitern mit pflegebediirftigen Angehorigen durch individuelle

Betreuung und Hilfeleistung oder Abschluss einer Vereinbarung einer

Familienpflegeteilzeit,

] Kontakthalteangebote, Moglichkeit zur Teilnahme an betrieblicher Fortbildung, zu
Vertretungseinséitzen und Riickkehrvereinbarungen fiir Beschéftigte in Elternzeit,

1 Bereitstellung von innerbetrieblichen Paten und Patinnen fiir Wiedereinsteigerinnen und
Wiedereinsteiger,

] Uberpriifung der Entgeltgleichheit im Unternehmen mit Hilfe anerkannter und
geeigneter Instrumente,

] Analyse der Entwicklung der Leistungsvergiitung in den letzten 5 Jahren nach
Geschlecht,

1 MaBnahmen zur Gewinnung von Méadchen und Frauen fiir ein betriebliches Praktikum,
insbesondere in den ménnerdominierten Berufen sowie

] Angebot spezieller BildungsmaBnahmen fiir Frauen, die diese auf die Ubernahme von
hoherwertigen und leitenden Positionen vorbereiten.

N I B B O (|

J

2.3 Ausnahmen (ggf. anzugeben)

Ausnahmsweise kann der 6ffentliche Auftraggeber, nach entsprechendem Vortrag des
Bieterunternehmens, von ergédnzenden Ausfithrungsbestimmungen zur Frauenférderung bzw.
der Vereinbarkeit von Beruf und Familie, absehen. Hierbei handelt es sich um besonders zu
begriindende Einzelfallentscheidungen. Bieterunternehmen haben nachfolgend insoweit die
Moglichkeit, die zu beriicksichtigenden Griinde fiir die Nichtdurchfiihrbarkeit entsprechender
MaBnahmen darzustellen. Der 6ffentliche Auftraggeber priift den vorgetragenen Sachverhalt
auf Plausibilitit.

Sofern ein Bieter durch Zuschlag bereits zur Durchfithrung oder Einleitung von Maflnahmen
der Frauenforderung oder der Vereinbarkeit von Beruf und Familie verpflichtet wurde, kann er
sich hierauf bei der Angebotsabgabe um weitere 6ffentliche Auftrige zwolf Monate lang nach
dem Tag des Zuschlags berufen. Die MaBlnahmen der Frauenférderung oder der Vereinbarkeit
von Beruf und Familie, zu deren Durchfiihrung oder Einleitung sich das Unternehmen
verpflichtet hat, miissen ordnungsgemill umgesetzt worden sein. Auf Verlangen des
offentlichen Auftraggebers hat der Bieter die Durchfiihrung oder Einleitung der umgesetzten
Malnahmen zu belegen.

] Ich/wir werden keine weiteren der im Malnahmenkatalog zu 2.2 genannten
MalBnahmen anbieten, da mein/unser Unternehmen in den letzten 12 Monaten bereits
durch Zuschlag zur Umsetzung von Mallnahmen der Frauenfoérderung oder der
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Vereinbarkeit von Beruf und Familien verpflichtet worden ist. Auf Verlangen des
offentlichen Auftraggebers werde/-n ich/wir die Durchfiihrung oder Einleitung der
MaBnahmen der Frauenférderung oder der Vereinbarkeit von Beruf und Familie vor
Zuschlagserteilung nachweisen.

] Ich/wir haben bereits alle der im MaBnahmenkatalog zu 2.2 genannten Maflnahmen der
Frauenforderung oder der Vereinbarkeit von Beruf und Familien durchgefiihrt oder
eingeleitet. Auf Verlangen des oOffentlichen Auftraggebers werde/-n ich/wir die
Durchfiihrung der umgesetzten MaBnahmen der Frauenforderung oder der
Vereinbarkeit von Beruf und Familie nachweisen.

] Ich/wir sind aus nachfolgend aufgefiihrten objektiv belegbaren Griinden nicht in der
Lage, bei den im Rahmen der Durchfiihrung dieses 6ffentlichen Auftrags eingesetzten
Mitarbeiterinnen und Mitarbeitern Maflnahmen der Frauen- und Familienforderung
durchzufiihren.

Angabe der Griinde (ggf. gesonderte Anlage verwenden):

1 Fiir mich/uns ist die Durchfithrung oder Einleitung von Mallnahmen der Frauen- oder
Familienforderung im Hinblick auf das Volumen des 6ffentlichen Auftrags und/oder der
Anzahl der konkret mit dem 6ffentlichen Auftrag eingesetzten Mitarbeiter im Verhéltnis
zum Gesamtumsatz des Betriebes und/oder der gesamten Belegschaft des Betriebes
unverhdltnismiBig und unzumutbar.

Erlduterungen (ggf. gesonderte Anlage verwenden):

3. Weitere vertragliche Verpflichtungen

Die durchgefiihrten bzw. eingeleiteten MaBnahmen zur Frauenforderung und zur Férderung der
Vereinbarkeit von Beruf und Familie sind zum Zwecke der Uberpriifbarkeit vom
Auftragnehmer zu dokumentieren. Diese Dokumentation muss mindestens enthalten:

1. die Bezeichnung der ausgewihlten MaBBnahmen,

2. Angaben zu Art und Umfang der geplanten Durchfiihrung oder Einleitung der jeweiligen
Malnahmen,

3. Angaben des Zeitpunktes der Einleitung sowie des Zeitpunktes der voraussichtlichen oder
tatsdchlichen Durchfiihrung der jeweiligen Ma3nahmen,

4. Angaben zu den Auswirkungen und der Nachhaltigkeit der Wirkung der Maflnahmen,
insbesondere

a) zur Anzahl der von der jeweiligen Mallnahme betroffenen Beschéftigten in Relation zur
Gesamtanzahl der im Unternehmen Beschiftigten,

b) Zeitpunkt der Einleitung bzw. die Dauer der Durchfiihrung der MaBBnahmen und,

c) ob die MaBnahme iiber die Dauer der Durchfithrung des 6ffentlichen Auftrags im Betrieb
weiter angeboten beziehungsweise fortgefiihrt wird.

Die Dokumentation der durchzufiihrenden bzw. eingeleiteten Mallnahmen ist mindestens ein
Jahr aufzubewahren und im Unternehmen zu verdffentlichen. Auf Verlangen des 6ffentlichen
Auftraggebers ist diese in einem weiteren Vergabeverfahren vorzulegen.
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Ich/Wir erklédre/-n mich/uns dariiber hinaus im Fall der konkreten Auftragsdurchfiihrung
mit folgenden Verpflichtungen einverstanden:

—  Auf Verlangen des 6ffentlichen Auftraggebers weise/-n ich/wir die Einhaltung der
tibernommenen vertraglichen Verpflichtungen in geeigneter Form nach.

—  Ich/Wir werde/-n die durchgefiihrten bzw. eingeleiteten Maflnahmen zur
Frauenforderung und zur Férderung der Vereinbarkeit von Beruf und Familie zum
Zwecke der Uberpriifbarkeit> dokumentieren und im Betrieb bekanntgeben.

—  Fiir jeden schuldhaften Verstol3 der Auftragnehmerin bzw. des Auftragnehmers
gegen die Verpflichtungen aus dieser Verpflichtungserklarung gilt eine
Vertragsstrafe als vereinbart, deren Hohe eins von Hundert, bei mehreren Verstof3en
bis zu flinf von Hundert des Auftragswertes betrigt.

Ich bin mir/Wir sind uns bewusst,
Mir/Uns ist bekannt, dass Falschangaben im Rahmen dieser Erkldrung oder Verstdfle gegen

darin iibernommene Verpflichtungen zu einer auflerordentlichen Kiindigung durch den
Auftraggeber fiihren konnen.

2 Die schriftliche Dokumentation soll die Bezeichnung der ausgewihlten MaBnahmen, Angaben zu Art und Umfang der
geplanten Durchfiihrung oder Einleitung der jeweiligen Maflnahmen, zum Zeitpunkt der Einleitung sowie zum Zeitpunkt
der voraussichtlichen oder tatsdchlichen Durchfiihrung der jeweiligen Mafinahmen und zu den Auswirkungen und der
Nachhaltigkeit der Wirkung der Mafinahmen enthalten. Die Aufbewahrungsfrist betragt 12 Monate.
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BS - Eigenerkliarung zur Einhaltung der Vorgaben des Artikel Sk der Verordnung (EU)
2022/576 des Rates vom 8. April 2022 (5. EU-Sanktionspaket)

Der Auftragnehmer ist zur Einhaltung der Vorgaben des Artikel 5k der Verordnung (EU) 2022/576
verpflichtet. Die weiteren Vertragsbedingungen bleiben hiervon unberiihrt.

Artikel 5k lautet wie folgt:

., (1) Es ist verboten, dffentliche Auftrige oder Konzessionen, die in den Anwendungsbereich der
Richtlinien tiber die offentliche Auftragsvergabe sowie unter Artikel 10 Absatz 1, Absatz 3, Absatz 6
Buchstaben a bis e, Absatz 8, Absatz 9 und Absatz 10 und die Artikel 11, 12, 13 und 14 der Richtlinie
2014/23/EU, unter die Artikel 7 und 8, Artikel 10 Buchstaben b bis fund h bis j der Richtlinie
2014/24/EU, unter Artikel 18, Artikel 21 Buchstaben b bis e und g bis i, Artikel 29 und Artikel 30 der
Richtlinie 2014/25/EU und unter Artikel 13 Buchstaben a bis d, f bis h und j der Richtlinie

2009/81/EG fallen, an folgende Personen, Organisationen oder Einrichtungen zu vergeben bzw.
Vertrdge mit solchen Personen, Organisationen oder Einrichtungen weiterhin zu erfiillen:

a) russische Staatsangehorige oder in Russland niedergelassene natiirliche oder juristische Personen,
Organisationen oder Einrichtungen,

b) juristische Personen, Organisationen oder Einrichtungen, deren Anteile zu tiber 50 % unmit-telbar
oder mittelbar von einer der unter Buchstabe a genannten Organisationen gehalten wer-den, oder

¢) natiirliche oder juristische Personen, Organisationen oder Einrichtungen, die im Namen oder auf
Anweisung einer der unter Buchstabe a oder b genannten Organisationen handeln,

auch solche, auf die mehr als 10 % des Auftragswerts entfdllt, Unterauftragnehmer, Lieferanten oder
Unternehmen, deren Kapazitdten im Sinne der Richtlinien iiber die offentliche Auf-tragsvergabe in
Anspruch genommen werden.

Auf die Ausnahmetatbestinde des Art. Sk Abs. 2 wird verwiesen.

Der Auftraggeber kann den Vertrag aus wichtigem Grund ohne Einhaltung einer Frist unter anderem
kiindigen,
a) wenn der Auftragnehmer gegen die Vorgaben des Art. 5k Abs. 1 der Verordnung (EU) 2022/576
verstoft
b) wenn der Auftragnehmer nicht sicherstellt, dass seine Nachunternehmen, Lieferanten,
Eignungsleiher etc. den Vorgaben der Verordnung (EU) 2022/576 entsprechen

Ich/Wir erklire(n), dass ich/wir
e kein Unternehmen im Sinne des Art. 5k Abs. 1 der Verordnung (EU) 2022/576 EU bin

e keine Unterauftragnehmer, Nachunternehmer, Eignungsleiher etc. einsetzen werde, die
unter das Verbot des Art. 5k Abs. 1 Verordnung (EU) 2022/576 fallen

Ich bin mir/Wir sind uns bewusst,

Mir/Uns ist bekannt, dass Falschangaben im Rahmen dieser Erkldrung oder Verstofe gegen darin
tibernommene Verpflichtungen zu einer auflerordentlichen Kiindigung durch den Auftraggeber fithren
konnen.

(Datum, Unterschrift, Firmenstempel)
Fiir elektronische Angebote gelten beziiglich der Signatur die Regelungen des Formblatts ,, Elektronische
Angebotsabgabe “.
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Vorwort
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Anpassung der Berufsausbildung in zahlreichen Ausbildungen wird aktuell durch die
Landesregierung NRW sowie die Bezirksregierung Arnsberg initiiert. Durch den Einsatz
neuester Technologie in einer Lernfabrik 4.0 sollen am Robert-Bosch-Berufskolleg alle
Aspekte einer modernen Fertigung kompakt abgebildet werden. Dazu sollen vier Stationen
in Form einer modularen Fertigungsanlage jeweils zwei Mal in jeweils zwei Klassenraume
angeschafft werden. Das heil3t, es sollen vier baugleiche Fertigungsanlagen angeschafft
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eingerichtet werden. Alle Stationen mussen sich einzeln oder voll vernetzt betreiben lassen.
Die Lernfabrik 4.0 soll mit modernen Steuerungen, neuester Software, mit dezentralen
Peripherien, intelligenten Sensoren, busfahigen Antriebsumrichtern und mechatronischen
Allg* NESEHMER, AGYIBYHE uld ROIMTEH & e TGSSen iAo Kuimmunizeren konnen,
um so Informationen Uber den Produktionsstatus jedes Gutes in Echtzeit Gberwachen,
kontrollieren und ggf. steuern zu kdénnen. Daher sind alle Stationen mit RFID oder QR-Lese-
Koépfen und die Produkttrager mit RFID oder QR-Codes auszustatten. Zwecks Vergleichs
verschiedener Losungen sollen Produktionsdaten nicht nur auf RFID-Tags sondern auch
auf einem Datenbank-Server abgelegt werden konnen. Eine Erweiterbarkeit mit

Z11eAtzlinhan Qtatinnan iet anhanfalle 211 AawnAhrlaictan

Aus Kostengrinden mussen aber samtliche Bestandteile des Endprodukts mit einfachen
Handgriffen wieder in die Ausgangsteile zurtickgeflhrt werden kdnnen. Dadurch sollen
laufende Kosten zur Beschaffung von Ausgangsteilen vermieden werden.
Anforderungen

Die Produktionsanlage soll modular aufgebaut sein. Jede Station besteht aus einem
mobilen Rahmen ist als Einzelstation verwendbar.
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untereinander vollkommen kompatibel. Alle Komponenten sind untereinander mit Hilfe von
gleichen industriellen Standards vernetzt. Ein funktionsfahiges SPS-Programm zum Betrieb

AAr nAanAarmtAan ANnlaan linAat kAl

Um den Unterricht flexibel gestalten zu kénnen soll jede Station neben dem Anschluss der
Stationen der Fertigungsstralie auch lokale Industriemodelle haben, welche von den

Schulerinnen und Schulern projektiert werden kdnnen.
LU dlielr proyidinindusctier suwie lecliniscliienl siurididayerl uiiu diiell rulrikuoiis=- D4Lw.

Produktionsprozessen der Anlage sollen didaktische Unterlagen zur Verwendung im
schulischen Unterricht in digitaler Form zur Verfigung gestellt werden. Dabei sind samtliche

didaktischen Unterlagen fur Ausbilder und Lernende in der Sprache Deutsch verfasst und
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Daten auch zu den bisher durchgeflhrten Arbeitsschritten zum individuellen Produkt
gespeichert werden. Jede Station ist mit der erforderlichen Sensorik ausgestattet, die den
Prozessschritt prift. Nachdem ein Bearbeitungsschritt am Produkt durchgefiihrt wurde, wird
dies auf dem Chip vermerkt und der nachste Arbeitsschritt beschrieben. Samtliche

CAncnrdatAan allar QtatinnAan LARnANn Alinh 2Antral Aarfacet winrdAn

Anschluss der SPS ulber eine ,Trainertafel”
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PNAI

Die Steuerung erfolgt Uber eine SPS mit der folgenden Schnittstelle:

Profinet bzw. Ethernet

Die SPS ist montiert auf einer Lehrplatte. Die Ein- und Ausgange der SPS sind Gber 4mm
Sicherheitsbuchsen abgreifbar. Folgende Buchsen sind mindestens vorhanden:

32 Digitaleingange

16 Digitalausgange

4 Analogeingange

2 Analogausgange

VOInn aieser Arndri Sina rirnaestlerns 10 SQWCK 1dsl- oaer dstiscrnadiler scror veroaut una
verkabelt. Diese sind vollstandig vollisoliert und berthrungssicher ausgefuhrt. Alle Schalter
verfugen Uber ausreichend grof3en Abstand zueinander, so dass eine komfortable
Bedienung gewahrleistet ist. Die SPS fur die Station ist auf einem DIN A4 hohen Board
montiert. Das Board muss sowohl einhangbar in den Wechselrahmen der Labortische als
auch fir Verwendung in horizontaler Gebrauchslage mit gleicher Aufbauhdhe (liegend auf
dem Labortisch/Lehrerpult) geeignet sein (Pultgehause), so dass erste

Dranrammiorariindlanan aiirh am Qerhiilartierh anhanAd Aaec RAaarde AinirchAaafiihrt wwiardon

Spezifikation der Stationen
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samtliche Software integriert und alle Lizenzen einsatzbereit zu tGbergeben. Es soll moglich
sein, jede Einzelstationen als abgetrennte Funktionseinheit zu programmieren, ohne das
DS mAGTUEU THUSS TiE VIGYNGHRETT DT 17 EUS r unkuunIsnouun suwui il ube! EiliE UeZel it aie
Steuerung als auch Uber E/As zu vernetzen. Eine Abfrage der Arbeitsstellungen aller
pneumatischer Zylinder muss maglich sein. Alle bendtigten Anschliusse sind Uber 4mm

CQinhAvhAaitchiirheaAan AliaAaAf et

Folgende technische Dokumentation soll vorliegen:
funktionsfahiges SPS-Programm zum Einzelbetrieb
Ubersichtskarte(n) der Station mit wichtigen Informationen, wie
Bedienung

Montage

Inbetriebnahme

technische Eckdaten



Sicherheitshinweisen

Ausfuhrliche Versuchsanleitung(en) fur

Ausbilder mit Losungen aller Aufgaben

Lernende mit Lernsituationen

Touchpanel zur Bedienung und Anzeige von Informationen zur Station

Die Stationen sind tragbar und kénnen auf die Tische im Laborraum gestellt werden. Der
Anschluss an die Steuerung erfolgt Uber ein oder zwei Kabel mit entsprechend
konfektionierten Steckverbindungen. Die Energieversorgung der Stationen wird entweder

Uber das Netzteil der SPS oder Uber einen 230 V Kaltgeratestecker sichergestellt.
Ul FIUJERLCIwWEeIleTUllyelrl ISt 1Icuell Ucll velucii APPIIRAUULIDSUITTIILUDSLEle!] VUIT O O Uliu

Touchpanel (z.B. SUB-D25-polig und SysLink) eine 50-polige Schnittstelle herausgefiuhrt.
Der interne Aufbau ist Uber eine hochwertige Einplatinen-Ldsung realisiert, um langfristig

NAanAhAn AviAantiAllAn IAantalibtnvrAalAanvaAan viAarsi kAT AAN

Touch-Display HMI

Jede Station hat ein min. 13 Zoll groRes Touch-Display um die Anlage bedienen und um
den Betriebszustand visualisieren zu konnen.

Anforderungen:

Display mit Touchpanel mindestens 13 Zoll Bildschirmdiagonale

inklusive Einbau und Anschluss in die Lehrplatte

inklusive Funktionstest

inklusive Software:

HMI-Visualisierungssoftware, integriert in SPS-Software

vorprogrammierte Visualisierung einer ablauffahigen Statusanzeige fur die Gesamtstation,
sowie umfangreicher Einrichtungs- und Konfigurationsfunktionen der Station

Die Einrichtung aller Aktoren, Sensoren und Prozesse der Station muss flr den Einzel- und
Verbundbetrieb mit den anderen Stationen Uber das Touchpanel gewahrleistet sein.
Beschreibung der Stationen

Die vier Stationen werden auf den Tischen im Laborraum positioniert und mit den im
Laborrack verbauten SPS verkabelt. Die Stationen sind so gebaut, dass sie im
Unterrichtsraum bzw. in den vorhandenen Schranken gelagert werden kénnen. Die Modelle
verfugen Uber einen abnehmbaren Schutz vor Verschmutzung, Vandalismus und Diebstahl.
Um fortlaufende Kosten und Mull zu vermeiden, miussen die Produkte am Ende des Zyklus

wieder einfach in ihren Ursprungszustand versetzt werden konnen.
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Stand des Produktionszyklus der gesamten Anlage dargestellt. Die anderen drei Stationen
zeigen auf dem Touch-Panel jeweils ihren eigenen Zustand und aus der Datenbank

IhAanAtintAa NAatAn A

Es werden grundsatzlich alle Sensoren und Aktoren nach Industriestandart verbaut.
Lagerentnahme

Produkte werden aus dem Lager entnommen und auf ein Férderband gelegt. Die Produkte
werden gepruft und vorsortiert. Die Produkte werden vom System erfasst (durch RFID oder
QR-Codes) und der Produktionsstart wird in der Datenbank erfasst.

Bearbeitung
vie FIOUUKLE weluerll ubel auicll rordaerodiiag uoeryeverl. ubel erspieciierniue oelisoierll

wird erkannt, dass ein zu bearbeitendes Produkt in der Station angekommen ist. Dieses
wird in die Datenbank geschrieben. Durch einen RFID-Chip oder einen QR-Code wird
erkannt, was an dem Produkt bearbeitet werden soll. Es soll zwei verschiedene
Bearbeitungsschritte geben, welche beide unabhangig oder nacheinander an dem Produkt

AiirchAanfiithrt iAardAan LARNAN



Die Bearbeitung soll mit Hilfe pneumatisch betriebene Aktoren erfolgen. Hierfur sind die
Druckluftleitungen und — Verteiler mitzuliefern.
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Uberprifung und QA
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erkannt, dass ein zu kontrollierendes Produkt in der Station angekommen ist. Dieses wird in
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Anforderungen entspricht. Hierzu missen auch analoge Werte erfasst werden wie z.B. die
Lange eines Bauteils oder ein Abstand. Nicht den Anforderungen entsprechende Produkte
werden aussortiert. Es muss moglich sein, ,falsche® Produkte zu Testzwecken per Hand in
Uit AUSSG GETGHT U T 1UUURLE passISILITT BINETT AUTIANYUETIGILET UUET dlTIUHES. IS
Produkte, die den Anforderungen entsprechen werden an die nachste Station Gbergeben.
Die Ubergabe sowie die durch die Sensoren erfassten Werte werden in die Datenbank

NAanAhriAlhAn

Verpackung

Die Produkte werden in ein Lager oder in Einzelverpackungen gepackt.
vie FrOuuKkLe weruer uper e roraerodiu upergeperl. Uper ernwsprecrnenaue Sernsurern wirug erkdririy,

dass ein zu kontrollierendes Produkt in der Station angekommen ist. Dieses wird in die Datenbank
geschrieben. Die Produkte werden sortiert und in ein Lager verfrachtet. Mehrere Produkte konnen
in dem Lager eingelagert werden. Es wird erkannt, wenn das Lager voll ist. Der Zustand des Lagers
kann in der Datenbank abgelesen werden. Einzelne Produkte kdnnen aus dem Lager fiir eine
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Portalkrananlage
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hat eine Sortierfunktion. Die Sortierung funktioniert Gber Farb- und Materialerkennung sowie tber
RFID- oder QR-Code-ldentifizierungen. Der mit dem Portalkran befahrbare Raum ist min. 40cm
hoch, tief und breit. Uber ein Touch-Panel an der Anlage kénnen verschiedene Lager- und
Sortieraufgaben eingestellt werden. Uber einen steuerbaren Magnet kénnen die Produkte
angehoben werden. Die richtige Positionierung von Produkten kann Uber Sensoren im Boden der
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Aufteilung auf zwei Laborraume
In Raum A.3.01 soll zweimal die Produktionsanlage mit jeweils vier Stationen eingebaut werden.
Das bedeutet, dass insgesamt acht SPS mit HMI und den nachfolgend beschriebenen

Grundlagenboards eingebaut in Raum A.3.01 werden sollen.
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Grundlagenboards eingebaut werden. Die Portalkran-Modelle kénnen am Tisch verbleiben und
miuissen nicht mobil gestaltet sein. Sie sollen eine Abdeckung zur Vermeidung Schutz vor
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Grundlagenboards

Die SPS ist montiert auf einer Lehrplatte. Die Ein- und Ausgange der SPS sind tiber 4mm
Sicherheitsbuchsen abgreifbar. Folgende Buchsen sind mindestens vorhanden:

32 Digitaleingange

16 Digitalausgange

4 Analogeingénge

2 Analogausgange



Von dieser Anzahl sind mindestens 16 Stuck Tast- oder Rastschalter schon verbaut und verkabelt.
Diese sind vollstandig vollisoliert und berihrungssicher ausgefiihrt. Alle Schalter verfligen Gber
ausreichend groBen Abstand zueinander, so dass eine komfortable Bedienung gewahrleistet ist. Die
SPS flir die Station ist auf einem DIN A4 hohen Board montiert. Das Board muss sowohl einhangbar in
den Wechselrahmen der Labortische als auch fur Verwendung in horizontaler Gebrauchslage mit
gleicher Aufbauhohe (liegend auf dem Labortisch/Lehrerpult) geeignet sein (Pultgehause), so dass
Neben der SPS wird ein HMI - Touch - Panel (min. 13 Zoll) auf einem anderen DIN A4 - Hange - Panel
Zusatzlich sollen die nachfolgenden Versuchsaufbauten angeschafft werden. Diese hangen neben der
SPS und sind ber das DIN A4-Hutschinen-Hangesystem modular wechselbar.

Alle Anschlisse erfolgen entweder Gber das Bus-System (Profinet bzw. Ethernet), einen Systemstecker,
Uber den auch die Indstrie 4.0-Modelle angeschlossen werden oder tiber 4 mm-Steckbuchsen-
Regelungstechnik

Eine Temperaturregelstrecke und eine Fullstandsregelstrecke konnen an die SPS angeschlossen,
programmiert und in Betrieb genommen werden.

Ein Motor als Antrieb und ein Motor als ,,Bremse* (Generator) sollen auf einem Panel als
Geschwindigkeitsregelstrecke an die SPS angeschlossen, programmiert und in Betrieb genommen
werden konnen. Die Eigenschaften der Bremse (Bremskraft, maximale Geschwindigkeit und
Drehrichtung) sollen auf dem Panel entweder per Drehregler oder durch ein integriertes Bedienpanel
Frequenzumrichter mit Férderband

Ein Frequenzumrichter kann Uber die SPS programmiert und in Betrieb genommen werden. Der
Frequenzumrichter steuert einen Motor an. Der Motor verrichtet eine Aufgabe, entweder treibt er ein
kleines Forderband an oder eine Hubvorrichtung. Der Motor ist ein 3~Drehstrommotor, der
Frequenzumrichter kann auch an das 230 V-Netz angeschlossen werden. Ein Anschluss an das 400 V-
Netz ist auch moglich. Der Anschluss erfolgt entweder tUber einen Schutzkontaktstecker oder tiber
Sensorik-Panel

Verschiedene Sensoren sind auf einem Panel verbaut. Das Panel kann in die DIN A4-Hutscheine
eingehangt werden. Es ist ein Lichttaster zur optischen Farberkennung und -unterscheidung, sowie ein
induktiver und ein kapazitiver Sensor zur Materialerkennung verbaut. Die Sensoren kénnen Gber 4 mm -
Buchsen, einen Systemstecker oder Uber Profinet an die SPS angeschlossen werden.
Sicherheitsrelevante Anwendungen

Eine Lichtschranke, ein Element zur Zweihandbedienung einer Anlage sowie ein Not-Aus-Schalter,
welcher Uber ein Sicherheitsrelais angeschlossen ist, kdnnen an die SPS lber Sicherheits-Ein - und
Ausgange bzw. einen Safety-BUS nach Performance Level 3 (bzw. SIL 3) angeschlossen werden. Die
Lichtschranke, das Bedienelement und der NotAus-Schalter sind auf einem Panel montiert, welches in
Eine Signalleuchte mit einem roten, grinen und gelben Lichtist an den Sicherheitsbus angeschlossen
und kann Signalzustande anzeigen. Die Sicherheitskategorie ist hier ebenfalls Performance Levele.
Verbindungsleitungen

Alle Verbindungsleitungen fur alle Stationen werden mitgeliefert.
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Leistungsbeschreibung Material zur Ausstattung einer digitalen, industrie 4.0 fahigen Lernfabrik

Pos. Anzahl Gegenstand / Mindestanforderung EP netto GP netto

1 16 SPS Trainer Board €

Board zum Aufhangen in DIN A4 Hutschienen mit
1 a) Speicherprogrammierbarer Steuerung
1 b) Lerntafel
1 ¢) HMI-Touch-Panel

Technische Daten:
Bestandteile Schnittstellen

8xI0link
4xAnalog In
2xAnalog Out
32xDigital In
a) SPS S7 1512C oder gleichwertig 32xDigital Out
2xDSUB 9
2xDSUB 25
2x RJ45
Netzteil 24V

16 Tast- und Rastschalter
fest verbaut, isoliert und
berthrungssicher ausgefuhrt.
Zusatzlich Mdglichkeit zum
Anschluss von 16 digitalen
Eingangen, 16 digitalen
Ausgéangen, 4
Analogeingangen und 2
Analogausgangen.

Tafel zum Anschluss verschiedener

b) Aktoren und Sensoren



c)

HMI-Touch-Panel (min. 13 Zoll)

angebotenes Gerat:

Touchpanel zur Bedienung
und Anzeige von
Informationen zur Station

Hersteller:




Portalkrananlage "Smart Factory"

Uber eine Portalkrananlage kénnen sie Produkte transportiert und eingelagert werden.
Der Kran hat eine Sortierfunktion.

Die Sortierung funktioniert Uber Farb- und Materialerkennung sowie Uber RFID- oder
QR-Code-Identifizierungen.

Der mit dem Portalkran befahrbare Raum ist min. 40cm hoch, tief und breit.

Uber ein Touch-Panel an der Anlage kénnen verschiedene Lager- und Sortieraufgaben
eingestellt werden.

Uber einen steuerbaren Magnet kdnnen die Produkte angehoben werden.

Die richtige Positionierung von Produkten kann Gber Sensoren im Boden der
Portalkrananlage erfasst werden.

Uber zusétzliche Aktoren kénnen die Produkte in den Portalkran hinein und wieder
herausgeschoben werden.

Technische Daten:
Bestandteile Schnittstellen

Stromanschluss 230V,
a) Portalkrananlage Anschluss an SPS lber RJ45
oder SUB 50pol.

angebotenes
Gerat:




Hersteller:

Station 1 von 4 "Lagerentnahme™
Mobile Produktionsstation

Produkte werden aus dem Lager entnommen und auf ein Férderband gelegt.

Die Produkte werden geprtift und vorsortiert.

Die Produkte werden vom System erfasst (durch RFID oder QR-Codes) und der

Produktionsstart wird in der Datenbank erfasst.

Technische Daten:

Bestandteile

mobile Station auf Alurahmen mit
Abdeckung

a) Station "Lagerentnahme" mit Produkt-
Lager, Entnahmevorrichtung,
Uberpriifungssensoren

Schnittstellen

Stromanschluss 230V,
Anschluss ans Trainer-Board
Uber SUB50-Stecker oder
RJ45




angebotenes Gerat:

Hersteller:

Station 2 von 4 "Bearbeitung"
Mobile Produktionsstation

Die Produkte werden iiber durch Férderband iibergeben. Uber entsprechende
Sensoren wird erkannt, dass ein zu bearbeitendes Produkt in der Station angekommen
ist. Dieses wird in die Datenbank geschrieben. Durch einen RFID-Chip oder einen QR-
Code wird erkannt, was an dem Produkt bearbeitet werden soll. Es soll zwei
verschiedene Bearbeitungsschritte geben, welche beide unabhangig oder nacheinander
an dem Produkt durchgefiihrt werden kdnnen.

Die Bearbeitung soll mit Hilfe pneumatisch betriebene Aktoren erfolgen. Hierflr sind die
Druckluftleitungen und — Verteiler mitzuliefern.

Die abgeschlossene Bearbeitung wird in die Datenbank geschrieben und auf der Haupt-
Anzeige ausgegeben.

Technische Daten:

Bestandteile Schnittstellen
mobile Station auf Alurahmen mit Stromanschluss 230V,
Abdeckung Anschluss ans Trainer-Board

Station "Bearbeitung" mit pneumatischen  Uber SUB50-Stecker oder
Aktoren RJ45, Druckluftanschluss




angebotenes Gerat:

Hersteller:

3 Station 3 von 4 "Uberpriifung und QA"




Die Produkte werden iiber ein Férderband tibergeben. Uber entsprechende
Sensoren wird erkannt, dass ein zu kontrollierendes Produkt in der Station
angekommen ist. Dieses wird in die Datenbank geschrieben.

In der Station wird durch entsprechende Sensoren Uberprift, ob die
Bearbeitung den Anforderungen entspricht. Hierzu missen auch analoge
Werte erfasst werden wie z.B. die Lange eines Bauteils oder ein Abstand.
Nicht den Anforderungen entsprechende Produkte werden aussortiert. Es
muss maoglich sein, ,falsche® Produkte zu Testzwecken per Hand in die Anlage
einzugeben.

Die Aussortierung der Produkte passiert in einen Auffangbehalter oder
ahnliches. Die Produkte, die den Anforderungen entsprechen werden an die
nachste Station Ubergeben. Die Ubergabe sowie die durch die Sensoren
erfassten Werte werden in die Datenbank geschrieben.

Technische Daten:
Bestandteile Schnittstellen

Stromanschluss 230V,
Anschluss ans Trainer-Board
Uuber SUB50-Stecker oder
RJ45

mobile Station auf Alurahmen mit
a) Abdeckung
Station "Uberpriifung" mit Sortierfunktion.

angebotenes Gerat:




Hersteller:

Station 4 von 4 "Lager und Verpackung"

Die Produkte werden in ein Lager oder in Einzelverpackungen gepackt.

Die Produkte werden (iber ein Férderband tibergeben. Uber entsprechende
Sensoren wird erkannt, dass ein zu kontrollierendes Produkt in der Station
angekommen ist. Dieses wird in die Datenbank geschrieben. Die Produkte
werden sortiert und in ein Lager verfrachtet. Mehrere Produkte kénnen in dem
Lager eingelagert werden. Es wird erkannt, wenn das Lager voll ist. Der
Zustand des Lagers kann in der Datenbank abgelesen werden. Einzelne
Produkte kdnnen aus dem Lager flir eine Ausgabe an einen Kunden oder
Versanddienstleister aus dem Lager automatisiert enthommen werden.

Technische Daten:
Bestandteile

mobile Station auf Alurahmen mit
Abdeckung

Station "Lager" mit Einlagerung und
Entnahme

Schnittstellen

Stromanschluss 230V,
Anschluss ans Trainer-Board
Uber SUB50-Stecker oder
RJ45
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angebotenes Gerat:

Hersteller:

Modelle Regelungstechnik

Eine Temperaturregelstrecke und eine Flllstandsregelstrecke kdnnen an die
SPS angeschlossen, programmiert und in Betrieb genommen werden.

Ein Motor als Antrieb und ein Motor als ,Bremse® (Generator) sollen auf einem
Panel als Geschwindigkeitsregelstrecke an die SPS angeschlossen,
programmiert und in Betrieb genommen werden kdnnen. Die Eigenschaften
der Bremse (Bremskraft, maximale Geschwindigkeit und Drehrichtung) sollen
auf dem Panel entweder per Drehregler oder durch ein integriertes

Bedienpanel eingestellt werden kdnnen.

Technische Daten:

Bestandteile
Modell Temperaturregelstrecke
a) ( DIN A4 Hutschienen - Format )
Modell Fillstandsregelstrecke
a) ( DIN A4 Hutschienen - Format )
c) Modell Drehzahlregelstrecke

( DIN A4 Hutschienen - Format )

Schnittstellen

4 mm - Buchsen zur SPS

4 mm - Buchsen zur SPS

4 mm - Buchsen zur SPS,
ggf. 12V Stromversorgung
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angebotenes Gerat:

Hersteller:

Frequenzumrichter mit Férderband

Ein Frequenzumrichter kann Uber die SPS programmiert und in Betrieb
genommen werden. Der Frequenzumrichter steuert einen Motor an. Der Motor
verrichtet eine Aufgabe, entweder treibt er ein kleines Férderband an oder eine
Hubvorrichtung. Der Motor ist ein 3~Drehstrommotor, der Frequenzumrichter
kann auch an das 230 V-Netz angeschlossen werden. Ein Anschluss an das
400 V-Netz ist auch mdéglich. Der Anschluss erfolgt entweder Uber einen
Schutzkontaktstecker oder Gber einen 16A CEE-rot - 400V Stecker.

Technische Daten:

Bestandteile Schnittstellen
Board mit einem Frequenzumrichter ( DIN RJ 45,230 V
a) A4 - Hutschienen - Format ) Stromversorgung
a) angetriebenes Modell ( Forderband oder 4 mm - Buchsen am

Hubvorrichtung ) Frequenzumrichter-Board




16

11

angebotenes Gerat:

Hersteller:

Sensorik Panel

Verschiedene Sensoren sind auf einem Panel verbaut. Das Panel kann in die
DIN A4-Hutscheine eingehangt werden. Es ist ein Lichttaster zur optischen
Farberkennung und -unterscheidung, sowie ein induktiver und ein kapazitiver
Sensor zur Materialerkennung verbaut. Die Sensoren kénnen iber 4 mm —
Buchsen, einen Systemstecker oder Uber Profinet an die SPS angeschlossen
werden.

Technische Daten:
Bestandteile Schnittstellen

Board mit optischen, kapazitiven und
a) induktiven Sensoren ( DIN A4 - 4 mm - Buchsen
Hutschienen - Format )
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angebotenes
Gerat:

Hersteller:

Panel "Sicherheitsrelevante Anwendungen”

Eine Lichtschranke, ein Element zur Zweihandbedienung einer Anlage sowie
ein Not-Aus-Schalter, welcher Uber ein Sicherheitsrelais angeschlossen ist,
kénnen an die SPS Uber Sicherheits-Ein — und Ausgange bzw. einen Safety-
BUS nach Performance Level 3 (bzw. SIL 3) angeschlossen werden. Die
Lichtschranke, das Bedienelement und der NotAus-Schalter sind auf einem
Panel montiert, welches in die DIN A4 — Hutschiene eingehangt werden kann.
Eine Signalleuchte mit einem roten, griinen und gelben Licht ist an den
Sicherheitsbus angeschlossen und kann Signalzustande anzeigen. Die
Sicherheitskategorie ist hier ebenfalls Performance Level e.

Technische Daten:
Bestandteile Schnittstellen
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Board mit Lichtschranke, NotAus-Schalter

und Zweihandbedienung. Anschluss der 4 mm Buchsen zur SPS oder
NotAus-Schalter Uber ein Sicherheitsrelais. Sicherheitsbus

(DIN A4 Hutschienenformat)

a)

Board mit Signalleuchten
b) (Performance Level e)
(DIN A4 Hutschienenformat)

4 mm Buchsen zur SPS
oder Sicherheitsbus

angebotenes
Gerat:

Hersteller:

Gesamt netto
19% MwSt
brutto

ah
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Vorwort

Die Anforderungen an die Arbeitskrafte von morgen werden sich drastisch verandern. Eine
Anpassung der Berufsausbildung in zahlreichen Ausbildungen wird aktuell durch die
Landesregierung NRW sowie die Bezirksregierung Arnsberg initiiert. Durch den Einsatz
neuester Technologie in einer Lernfabrik 4.0 sollen am Robert-Bosch-Berufskolleg alle
Aspekte einer modernen Fertigung kompakt abgebildet werden. Dazu sollen vier Stationen
in Form einer modularen Fertigungsanlage jeweils zwei Mal in jeweils zwei Klassenraume
angeschafft werden. Das heil3t, es sollen vier baugleiche Fertigungsanlagen angeschafft

und in zwei Unterrichtsraume installiert werden.
Dazu soll eine modulare Industrieaniage mit mindestens vier Stationen Insg. vier vial

eingerichtet werden. Alle Stationen mussen sich einzeln oder voll vernetzt betreiben lassen.
Die Lernfabrik 4.0 soll mit modernen Steuerungen, neuester Software, mit dezentralen

Peripherien, intelligenten Sensoren, busfahigen Antriebsumrichtern und mechatronischen

Svetemen alicnastattat cein Naheai cind Indiistriestandards 711 verwenden B
Alle Maschinen, Aggregate und Komponenten mussen miteinander kommunizieren konnen,

um so Informationen Uber den Produktionsstatus jedes Gutes in Echtzeit Uberwachen,
kontrollieren und ggf. steuern zu kénnen. Daher sind alle Stationen mit RFID oder QR-Lese-
Kdépfen und die Produkttrager mit RFID oder QR-Codes auszustatten. Zwecks Vergleichs
verschiedener Losungen sollen Produktionsdaten nicht nur auf RFID-Tags sondern auch
auf einem Datenbank-Server abgelegt werden konnen. Eine Erweiterbarkeit mit
zusatzlichen Stationen ist ebenfalls zu aewahrleisten.

Aus Kostengrinden missen aber samtliche Bestandteile des Endprodukts mit einfachen
Handgriffen wieder in die Ausgangsteile zurtickgefuhrt werden kdnnen. Dadurch sollen
laufende Kosten zur Beschaffung von Ausgangsteilen vermieden werden.

Anforderungen



Die Produktionsanlage soll modular aufgebaut sein. Jede Station besteht aus einem
mobilen Rahmen ist als Einzelstation verwendbar.

Alle Stauonen ergepen zusammen ale gesamie TunKuonsranige Froaukuonsaniage una sind
untereinander vollkommen kompatibel. Alle Komponenten sind untereinander mit Hilfe von
gleichen industriellen Standards vernetzt. Ein funktionsfahiges SPS-Programm zum Betrieb

Aar nacamtan Anlana liant hai

Um den Unterricht flexibel gestalten zu kénnen soll jede Station neben dem Anschluss der
Stationen der Fertigungsstralde auch lokale Industriemodelle haben, welche von den
Schulerinnen und Schilern projektiert werden kdnnen.

Zu allen programmatischen sowie technischen Grundlagen und allen Funktions- bzw.
Produktionsprozessen der Anlage sollen didaktische Unterlagen zur Verwendung im
schulischen Unterricht in digitaler Form zur Verflgung gestellt werden. Dabei sind samtliche
didaktischen Unterlagen fur Ausbilder und Lernende in der Sprache Deutsch verfasst und

durfen fur die Lernenden kopiert werden.
An jedem Werkstlcktrager ist jeweils ein RFID Chip angebracht auf den alle relevanten

Daten auch zu den bisher durchgefuhrten Arbeitsschritten zum individuellen Produkt
gespeichert werden. Jede Station ist mit der erforderlichen Sensorik ausgestattet, die den
Prozessschritt praft. Nachdem ein Bearbeitungsschritt am Produkt durchgefihrt wurde, wird
dies auf dem Chip vermerkt und der nachste Arbeitsschritt beschrieben. Samtliche
Sensordaten aller Stationen kdnnen auch zentral erfasst werden.

Anschluss der SPS Uber eine , Trainertafel”
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Die Steuerung erfolgt Gber eine SPS mit der folgenden Schnittstelle:

Profinet bzw. Ethernet

Die SPS ist montiert auf einer Lehrplatte. Die Ein- und Ausgange der SPS sind Uber 4mm
Sicherheitsbuchsen abgreifbar. Folgende Buchsen sind mindestens vorhanden:

32 Digitaleingange

16 Digitalausgange

4 Analogeingange

2 Analogausgange

Von dieser Anzahl sind mindestens 16 Stlick Tast- oder Rastschalter schon verbaut und
verkabelt. Diese sind vollstandig vollisoliert und bertihrungssicher ausgefuhrt. Alle Schalter
verfigen Uber ausreichend groRen Abstand zueinander, so dass eine komfortable
Bedienung gewahrleistet ist. Die SPS fur die Station ist auf einem DIN A4 hohen Board
montiert. Das Board muss sowohl einhangbar in den Wechselrahmen der Labortische als
auch fir Verwendung in horizontaler Gebrauchslage mit gleicher Aufbauhdhe (liegend auf
dem Labortisch/Lehrerpult) geeignet sein (Pultgehause), so dass erste
Proarammierarundlaaen auch am Schiulertisch anhand des Boards durchaefuhrt werden
Spezifikation der Stationen

Alle Komponenten der Station sind vollstandig verkabelt, verschlaucht und geprtft, sowie
samtliche Software integriert und alle Lizenzen einsatzbereit zu GUbergeben. Es soll mdglich
sein, jede Einzelstationen als abgetrennte Funktionseinheit zu programmieren, ohne das
Transportsystem in Betrieb nehmen zu mussen.



per AuTnau muss aie IVIOgIICNKeIt pieten, jedes FUnKionsmoaul Sowoni Uper eine aezentraie
Steuerung als auch uber E/As zu vernetzen. Eine Abfrage der Arbeitsstellungen aller
pneumatischer Zylinder muss maoglich sein. Alle benotigten Anschlusse sind Uber 4mm

Qirharhaitehiirhean alienafiihrt

Folgende technische Dokumentation soll vorliegen:

funktionsfahiges SPS-Programm zum Einzelbetrieb

Ubersichtskarte(n) der Station mit wichtigen Informationen, wie

Bedienung

Montage

Inbetriebnahme

technische Eckdaten

Sicherheitshinweisen

Ausfuhrliche Versuchsanleitung(en) fur

Ausbilder mit Losungen aller Aufgaben

Lernende mit Lernsituationen

Touchpanel zur Bedienung und Anzeige von Informationen zur Station

Die Stationen sind tragbar und kénnen auf die Tische im Laborraum gestellt werden. Der
Anschluss an die Steuerung erfolgt tUber ein oder zwei Kabel mit entsprechend
konfektionierten Steckverbindungen. Die Energieversorgung der Stationen wird entweder
Uber das Netzteil der SPS oder Uber einen 230 V Kaltgeratestecker sichergestellt.

Fur Projekterweiterungen ist neben den beiden Applikationsschnittstellen von SPS und
Touchpanel (z.B. SUB-D25-polig und SysLink) eine 50-polige Schnittstelle herausgefuhrt.
Der interne Aufbau ist Uber eine hochwertige Einplatinen-Lésung realisiert, um langfristig
gesehen eventuellen Kontaktproblemen vorzubeugen.

Touch-Display HMI

Jede Station hat ein min. 13 Zoll gro3es Touch-Display um die Anlage bedienen und um
den Betriebszustand visualisieren zu kdnnen.

Anforderungen:

Display mit Touchpanel mindestens 13 Zoll Bildschirmdiagonale
inklusive Einbau und Anschluss in die Lehrplatte

inklusive Funktionstest

inklusive Software:

HMI-Visualisierungssoftware, integriert in SPS-Software

vorprogrammierte Visualisierung einer ablauffahigen Statusanzeige fur die Gesamtstation,
sowie umfangreicher Einrichtungs- und Konfigurationsfunktionen der Station

Die Einrichtung aller Aktoren, Sensoren und Prozesse der Station muss fur den Einzel- und
Verbundbetrieb mit den anderen Stationen Uber das Touchpanel gewahrleistet sein.

Beschreibung der Stationen



Die vier Stationen werden auf den Tischen im Laborraum positioniert und mit den im
Laborrack verbauten SPS verkabelt. Die Stationen sind so gebaut, dass sie im
Unterrichtsraum bzw. in den vorhandenen Schranken gelagert werden kdnnen. Die Modelle
verflgen Uber einen abnehmbaren Schutz vor Verschmutzung, Vandalismus und Diebstahl.

Um fortlaufende Kosten und Mull zu vermeiden, missen die Produkte am Ende des Zyklus
wieder einfach in ihren Ursprungszustand versetzt werden kdnnen.

EIne aer Stauonen upernimmt aie visualsierung, d.n nier wird aur aem 1 oucn-ranel aer
Stand des Produktionszyklus der gesamten Anlage dargestellt. Die anderen drei Stationen
zeigen auf dem Touch-Panel jeweils ihren eigenen Zustand und aus der Datenbank

hanAtinta Natan an

Es werden grundsatzlich alle Sensoren und Aktoren nach Industriestandart verbaut.

Lagerentnahme

Produkte werden aus dem Lager entnommen und auf ein Férderband gelegt. Die Produkte
werden gepruft und vorsortiert. Die Produkte werden vom System erfasst (durch RFID oder
QR-Codes) und der Produktionsstart wird in der Datenbank erfasst.

Bearbeitung

Die Produkte werden lber durch Férderband tibergeben. Uber entsprechende Sensoren
wird erkannt, dass ein zu bearbeitendes Produkt in der Station angekommen ist. Dieses
wird in die Datenbank geschrieben. Durch einen RFID-Chip oder einen QR-Code wird
erkannt, was an dem Produkt bearbeitet werden soll. Es soll zwei verschiedene
Bearbeitungsschritte geben, welche beide unabhangig oder nacheinander an dem Produkt
durchgefuhrt werden kdnnen.

Die Bearbeitung soll mit Hilfe pneumatisch betriebene Aktoren erfolgen. Hierflir sind die
Druckluftleitungen und — Verteiler mitzuliefern.

Die abgeschlossene Bearbeitung wird in die Datenbank geschrieben und auf der Haupt-
Anzeige ausgegeben.

Uberprifung und QA

Die Produkte werden (iber ein Forderband ibergeben. Uber entsprechende Sensoren wird
erkannt, dass ein zu kontrollierendes Produkt in der Station angekommen ist. Dieses wird in
die Datenbank geschrieben.

In der Station wird durch entsprechende Sensoren Uberprift, ob die Bearbeitung den
Anforderungen entspricht. Hierzu missen auch analoge Werte erfasst werden wie z.B. die
Lange eines Bauteils oder ein Abstand. Nicht den Anforderungen entsprechende Produkte
werden aussortiert. Es muss moglich sein, ,falsche® Produkte zu Testzwecken per Hand in
die Anlage einzugeben.

le AUSSOrTierung aer FroauKkie passiert In einen Autrfangpenaiter oaer anniicnes. vle
Produkte, die den Anforderungen entsprechen werden an die nachste Station tGbergeben.
Die Ubergabe sowie die durch die Sensoren erfassten Werte werden in die Datenbank

nacrhrinhan

Verpackung

Die Produkte werden in ein Lager oder in Einzelverpackungen gepackt.



vie Froaukte weraen uper ein roraeroana upergepen. uper entsprecnenae sensoren wira erkannt,
dass ein zu kontrollierendes Produkt in der Station angekommen ist. Dieses wird in die Datenbank
geschrieben. Die Produkte werden sortiert und in ein Lager verfrachtet. Mehrere Produkte kdnnen
in dem Lager eingelagert werden. Es wird erkannt, wenn das Lager voll ist. Der Zustand des Lagers
kann in der Datenbank abgelesen werden. Einzelne Produkte kdnnen aus dem Lager fiir eine
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Portalkrananlage

Uber eine Portalkrananlage kénnen sie Produkte transportiert und eingelagert werden. Der Kran
hat eine Sortierfunktion. Die Sortierung funktioniert (iber Farb- und Materialerkennung sowie Gber
RFID- oder QR-Code-ldentifizierungen. Der mit dem Portalkran befahrbare Raum ist min. 40cm
hoch, tief und breit. Uber ein Touch-Panel an der Anlage kdnnen verschiedene Lager- und
Sortieraufgaben eingestellt werden. Uber einen steuerbaren Magnet kénnen die Produkte
angehoben werden. Die richtige Positionierung von Produkten kann iber Sensoren im Boden der
Portalkrananlage erfasst werden. Uber zusitzliche Aktoren kdnnen die Produkte in den Portalkran
hinein und wieder herausgeschoben werden.

Aufteilung auf zwei Laborraume

In Raum A.3.01 soll zweimal die Produktionsanlage mit jeweils vier Stationen eingebaut werden.
Das bedeutet, dass insgesamt acht SPS mit HMI und den nachfolgend beschriebenen
Grundlagenboards eingebaut in Raum A.3.01 werden sollen.

In Raum A.3.02 sollen acht Portalkran-Modelle inklusive der gleichen SPS mit HMI und
Grundlagenboards eingebaut werden. Die Portalkran-Modelle kénnen am Tisch verbleiben und
mussen nicht mobil gestaltet sein. Sie sollen eine Abdeckung zur Vermeidung Schutz vor
Verschmutzung und Diebstahl haben.

Grundlagenboards

Die SPS ist montiert auf einer Lehrplatte. Die Ein- und Ausgange der SPS sind iber 4mm
Sicherheitsbuchsen abgreifbar. Folgende Buchsen sind mindestens vorhanden:

32 Digitaleingange

16 Digitalausgange

4 Analogeingange

2 Analogausgange

Von dieser Anzahl sind mindestens 16 Stiick Tast- oder Rastschalter schon verbaut und verkabelt.
Diese sind vollstandig vollisoliert und berihrungssicher ausgefiihrt. Alle Schalter verfligen Gber
ausreichend groBen Abstand zueinander, so dass eine komfortable Bedienung gewahrleistet ist. Die
SPS flir die Station ist auf einem DIN A4 hohen Board montiert. Das Board muss sowohl einhangbar in
den Wechselrahmen der Labortische als auch fur Verwendung in horizontaler Gebrauchslage mit
gleicher Aufbauhdhe (liegend auf dem Labortisch/Lehrerpult) geeignet sein (Pultgehause), so dass

erste Programmiergrundlagen atich am Schiilertisch anhand des Roards durchgefiithrt werden konnen.
Neben der SPS wird ein HMI - Touch - Panel (min. 13 Zoll) auf einem anderen DIN A4 - Hange — Panel

verbaut.

Zusatzlich sollen die nachfolgenden Versuchsaufbauten angeschafft werden. Diese hangen neben der
SPS und sind uber das DIN A4-Hutschinen-Hangesystem modular wechselbar.
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Uber den auch die Indstrie 4.0-Modelle angeschlossen werden oder tiber 4 mm-Steckbuchsen-
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Regelungstechnik
Eine Temperaturregelstrecke und eine Fullstandsregelstrecke konnen an die SPS angeschlossen,

programmiert und in Betrieb genommen werden.
Ein Motor als Antrieb und ein Motor als ,,Bremse* (Generator) sollen auf einem Panel als

Geschwindigkeitsregelstrecke an die SPS angeschlossen, programmiert und in Betrieb genommen
werden konnen. Die Eigenschaften der Bremse (Bremskraft, maximale Geschwindigkeit und
Drehrichtung) sollen auf dem Panel entweder per Drehregler oder durch ein integriertes Bedienpanel

eingestellt werden kdnnen.
Frequenzumrichter mit Forderband
Ein Frequenzumrichter kann tUber die SPS programmiert und in Betrieb genommen werden. Der

Frequenzumrichter steuert einen Motor an. Der Motor verrichtet eine Aufgabe, entweder treibt er ein
kleines Forderband an oder eine Hubvorrichtung. Der Motor ist ein 3~Drehstrommotor, der
Frequenzumrichter kann auch an das 230 V-Netz angeschlossen werden. Ein Anschluss an das 400 V-

Net7 ist atich maglich. Der Anschliss erfolgt entweder ither einen Schutzkontaktstecker nder iither

Sensorik-Panel
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eingehangt werden. Es ist ein Lichttaster zur optischen Farberkennung und -unterscheidung, sowie ein
induktiver und ein kapazitiver Sensor zur Materialerkennung verbaut. Die Sensoren kdnnen tber 4 mm -
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Sicherheitsrelevante Anwendungen
Eine Lichtschranke, ein Element zur Zweihandbedienung einer Anlage sowie ein Not-Aus-Schalter,

welcher Gber ein Sicherheitsrelais angeschlossen ist, kdnnen an die SPS tber Sicherheits-Ein - und
Ausgange bzw. einen Safety-BUS nach Performance Level 3 (bzw. SIL 3) angeschlossen werden. Die
Lichtschranke, das Bedienelement und der NotAus-Schalter sind auf einem Panel montiert, welches in

die DIN A4 - Hiitschiene rinsehanst werden kann

Eine Signalleuchte mit einem roten, griinen und gelben Licht ist an den Sicherheitsbus angeschlossen
und kann Signalzustande anzeigen. Die Sicherheitskategorie ist hier ebenfalls Performance Level e.

Verbindungsleitungen

Alle Verbindungsleitungen fur alle Stationen werden mitgeliefert.
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