WYMAGANIA SZCZEGOLOWE

Specyfikacja: Zrobotyzowane urzgdzenie do przygotowania i nanoszenia powtok ceramicznych na zestawy modelowe

Zamowienie obejmuje:

1. Dostawe do hali odlewni w Skawinie Zrobotyzowanego urzgdzenia do przygotowania i nanoszenia powtok ceramicznych na zestawy

modelowe.

Wymagania szczegotowe:

Rodzaj parametru Wartosé Uwagi

Jednostkowa wielko$¢ formy odlewniczej max. Dt./szer./wys. 300 x 250 x 500 Wysokos¢ formy - 500 mm jest to wymiar razem z lejkiem
zalewowym . Wysokos$é tgcznie z elementem tgcznym oraz
zawieszkg 700 mm,

Maksymalna ilos¢ form na zawieszce (formy sg wykonywane w 7 szt Wg zatgczonego szkicu nr 1,

zestawach pofaczonych zawieszka)

Orientacyjna waga zawieszki z gotowymi formami.

Ok. 100-120 kg

llos¢ przenosnikdw w suszarni form

2 szt.

Ze wzgledu na znaczng wysokos¢ hali, preferowany uktad
pionowy przenos$nikdw z maksymalnym wykorzystaniem
wysokosci hali.

llos¢ zawieszek w jednym przenosniku, 70 szt.

Wykonawca w cenie zamowienia wykona szczegbétowy projekt catego | Tak Zamawiajgcy udostepni wytyczne oraz zapewni pomoc inzyniera
stanowiska technologa.

Sposdb pracy przenosnikéw % lub 2/2 Niezalezny ruch obydwu przenosnikow,

llos¢ zbiornikow ze spoiwem wspdtpracujacych z robotem. 2 szt

Wielkos¢ zbiornikow ze spoiwem wspodtpracujgcych z robotem.

Min. 1000 litrow

Umozliwiajgce zanurzenie zestawu 7szt. Form wg zatgczonego




rysunku,

Rodzaj zbiornikéw ze spoiwem wspodtpracujgcych z robotem.

Pionowe, obrotowe, z uktadem chtodzenia spoiwa przez obieg
wodny,

llos¢ obsypywarek do materiatéw ceramicznych wspodtpracujacych z
robotem.

2 szt

Wielkos$¢ obsypywarek do materiatéw ceramicznych
wspotpracujacych z robotem.

Min. llos¢ ceramiki
w urzadzeniu 50 kg

Umozliwiajace obsypanie zestawu 7szt. form wg zatgczonego
szkicu nr. 1,

Rodzaj obsypywarek do materiatéw ceramicznych wspoétpracujgcych z
robotem.

Urzadzenia poziome, obsypywanie ceramiki grawitacyjne
(“deszczowe”), urzadzenie z odciggiem do odpylania (wpiecie
do istniejgcego uktadu odpylania),

Zbiorniki buforowe na materiat ceramiczny. Do zabezpieczenia ilosci Tak — 2 szt. Minimalna wielko$¢ 1000 kg.
piasku dla obsypywarek oraz zbiornika ze spoiwem na stanowisku 1. Zbiornik z transportem piasku do obsypywarek na
robota. stanowisku robota. Uktad automatycznie uzupetnia i
dozuje ilos¢ materiatu ceramicznego transportowanego
na stanowisko obsypywarek w gniezdzie robota,
2. zbiornik buforowy 1000 kg do zabezpieczenia ilosci
maczki do zbiornika wstepnego przygotowania spoiwa
na stanowisku robota z automatycznym dozowaniem i
pneumatycznym transportem wraz z uktadem
automatycznego dozowania i pompowania spoiwa
wodnego
Zbiorniki do wstepnego przygotowania spoiwa 4 szt Z uktadem pompujgcym spoiwo do zbiornikdw na stanowisku
robota. Uktad automatycznie uzupetnia i dozuje ilos¢ spoiwa
pompowanego na stanowisko robota,
llos¢ gotowych pojedynczych form wykonywanych na dobe. 326 szt. 70 szt. zawieszek na przenosniku po 7 form pojedynczych daje
326 form/dobe (490 gotowych form na 1,5 doby)
llos¢ powtok wykonywanych na forme 7 Pierwsza powtoka wykonywana recznie, pozostate przez robota.

Ostatnia si6dma powtoka wykonana bez obsypywania (tylko
spoiwo)




Czas suszenia powtok

Pierwsza- 8 godzin, 2-6 po 4 godziny, ostatnia (bez obsypywania,
tylko spoiwo) -12 godzin

llo$¢ zbiornikdw ze spoiwem dla recznego naktadania pierwszej 2 szt Zbiorniki pionowe, obrotowe, z uktadem chtodzenia spoiwa

warstwy przez obieg wodny, dostosowane do wielkosci pojedynczej
formy (odpowiednio mniejsze)

llos¢ obsypywarek do materiatdw ceramicznych recznego naktadania | 2 szt Dostosowane do wielkosci pojedynczej formy (odpowiednio

pierwszej powtoki. mniejsze)

Zbiorniki do wstepnego przygotowania spoiwa dla recznego 2 szt Z uktadem pompujgcym spoiwo do zbiornikdw na stanowisko

naktadania pierwszej powtoki recznego nanoszenia powtok. Uktad automatycznie uzupetnia i
dozuje ilos¢ spoiwa pompowanego na stanowisko recznego
wykonywania pierwszej powtoki,

Zbiorniki buforowe na materiat ceramiczny. Do zabezpieczenia ilosci Tak — 2 szt. Minimalna wielko$¢ 1000 kg.

piasku dla stanowiska recznego naktadania pierwszej powtoki,

1. Zbiornik buforowy z transportem piasku do
obsypywarek na stanowisku recznego naktadania
powtok. Uktad automatycznie uzupetnia i dozuje ilos¢
materiatu ceramicznego transportowanego na
stanowisko recznego nakfadania pierwszej powtoki,

2. zbiornik buforowy do zabezpieczenia ilosci maczki do
zbiornika wstepnego przygotowania spoiwa dla recznego
naktadania pierwszej powtoki z automatycznym
dozowaniem i transportem wraz z uktadem
automatycznego dozowania i pompowania spoiwa
wodnego

Parametry suszenia dla wszystkich trzech przenosnikdow.

Temperatura 23-25
°C

Wilgotnos¢

40-50%

Zamawiajgcy wykonuje pomieszczenie suszarni. Wyposazenie
suszarni (osuszacze, nawilzacze, wentylatory, klimatyzatory,
przenosniki, konstrukcje nosne i pomosty) po stronie dostawcy
urzadzenia.

Pomieszczenie suszarni

Planowane jest wykorzystanie istniejgcego pomieszczenia wg
zataczonego szkicu. Preferowane sg rozwigzania wykorzystujgce
maksymalnie zatozong przestrzen i oszczedzajgce dostepng




przestrzen (gesto rozmieszczone ale w sposéb umozliwiajgcy
bezkolizyjny ruch przenosnika). W przypadku gdyby wskazane
pomieszczenie okazato sie zbyt mate istnieje mozliwo$é jego
nieznacznego wydtuzenia w kierunku zachodnim. Przerébki po
stronie zamawiajgcego na podstawie projektu wykonawcy,

Ruch powietrza podczas suszenia

Wymagany we

Predkos¢ ruchu powietrza: | powtoka: 0,5 m/s; lI-IV powtoka: 1,5

wszystkich m/s; powyzej IV: do 5 m/s. Ruch powietrza zmienny w réznych
kierunkach kierunkach,
Dostawa robota i przenosnikdw z petnym oprogramowanie, Tak Caty uktad urzadzen spiety ze sobg ,musi zabezpieczyé
sterowaniem i synchronizacjg urzadzen. automatyczny sposob pracy
Udzwig robota Min. 160 kg
llo$¢ osi pracy robota 6 osi

Zakres ruchow robota

Odpowiedni do obstuzenia obsypywarek, zbiornikow ze
spoiwem i trzech przenos$nikéw,

Rodzaj zawieszek

Projektuje i wykonuje dostawca. Zawieszki metalowe,
umozliwiajgce pewny chwyt zawieszki przez robota,
pozycjonowanie i ruch zawieszki w obszarze roboczym.
Mocowanie form do zawieszki powinno by¢ bezpieczne i
szybkie. llos¢ form do zamocowania na zawieszce 7 szt (wg
zatgczonego rysunku)

Chwytak robota

Pneumatyczny lub
elektryczny

Dostosowany do ksztattu i wagi zawieszki,

Monitorowanie i regulacja parametrami procesu suszenia. Tak Nastawy parametréw przez uzytkownika, regulacja pracy
sterowana automatycznie,

Ztacze typu Ethernet 10/100T do transmisji danych i parametréow Tak Staty dostep do danych zapisanych w pamieci urzadzenia

procesu (temperatura i wilgotnosc).

Ciaggty zapis parametréw suszenia (temperatura i wilgotnos¢) w Tak Okres zapisu w pamieci urzgdzenia minimum 2 miesigce.

pamieci urzadzenia.

Szkic nr. 1. Maksymalna ilo$¢ form na zawieszce.
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Szkic nr. 2 Propozycja rozmieszczenia suszarni i robota. Uwaga: Koncepcja nie pokazuje wszystkich urzadzen planowanych do zakupu wg tabeli,

wszelkie wymiary nalezy traktowa¢ jako proponowane z mozliwoscig korekty.
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Szkic 3. Propozycja usytuowania elementédw w przekroju. Uwaga: szkic nie obrazuje ilosci zawieszek ani form, tylko plan sytuacyjny. Wymiary

nie s wigzace.
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Konstrukcje wszelkich urzadzen nalezy dopasowad do aktualnego uktadu $cian, fundamentéw, stupdw nosnych, wysokosci hali i planowanej w

hali suwnicy oraz aktualnej sytuacji w miejscu zamontowania. W zatgczeniu szkic propozycji rozmieszczenia.

Oferent sktadajgc oferte oswiadcza, ze zapoznat sie ze stanem faktycznym istniejgcym w hali odlewni i na zewnatrz obiektu oraz, ze uwzglednit
przy opracowaniu oferty ten znany mu stan istniejgcy. Niedopuszczalne sg "kolizje" fundamentéw, stupdw, suwnicy i elementéw hali z
elementami pieca i jego infrastrukturg wymagang do podtgczenia. Wszelkie konieczne przerébki, zmiany w uktadzie obecnym hali nalezy
wyszczegdlni¢ w ofercie. Wszystkie dodatkowe, konieczne przerdbki i konieczno$¢ ponoszenia zwigzanych z tym wydatkéw, bedzie obnizata
wartos¢ oferty. Koszty ewentualnych przerébek bedg zwiekszaty koszt inwestycyjny i wptywaty na punktacje w zakresie ceny. Cato$é urzadzenia

musi spetnia¢ obowigzujace normy i przepisy BHP, ppoz., PiP.

W przypadku koniecznosci wykonania dodatkowych fundamentow, oferent zatacza do oferty ich rysunek i parametry techniczne.

Nalezy przyjgé obcigzenie pracg na trzy zmiany (3x8 godz./dobe) pie¢ dni w tygodniu w momencie uruchomienia, z mozliwg pracg ciggta w
pdzniejszym czasie. Wszelkie czesci sktadowe urzadzenia muszg by¢ dobrane tak, aby uzyskaé gwarancje wydajnosci przy zatozonym programie

produkcyjnym. Zasilanie z istniejgcej sieci energetycznej 400V, 50Hz.

Rodzaj pozostatych mediéw niezbednych do funkcjonowania urzagdzenia nalezy poda¢ w ofercie.

Wymagana gwarancja na wszelkie urzgdzenia minimum 2 lata. Dostawca w przypadku awarii zobowigzuje sie do usuniecia jej w terminie jak
najkrotszym: reakcja serwisu urzgdzenia powinna nastgpi¢ w okresie do 24 godzin od zgtoszenia awarii lub usterki, catkowite usuniecie awarii
musi nastgpi¢ do 4 dni roboczych od zgltoszenia awarii lub usterki, w przypadku niedotrzymania tego okresu usuniecia awarii lub usterki
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dostawca wptaci niezwtocznie kare umowng w wysokosci 0.1% wartosci umowy za kazdy dzien roboczy postoju urzadzen, nie wiecej niz 10%.
Jezeli awaria dotyczy ktéregos z gtéwnych elementéw, wymagajgcego demontazu i naprawy poza miejscem pracy urzadzenia, czas trwania

usuwania awarii bedzie ustalany indywidualnie. Gwarancja zostaje przedtuzona o czas naprawy.

W ofercie nalezy wyszczegdlni¢ wszystkie sktadniki cenowe (w rozbiciu na wszystkie wymagane elementy, podajac cene za kazde z nich) oraz
sumaryczng kwote oferty. Do oferty nalezy dotgczy¢ rysunek rozmieszczenia elementéw i urzadzen na hali (Layout) i wymaganych
fundamentéw oraz pomostéw, z charakterystycznymi wymiarami i we wiasciwej skali. Oznaczenie elementéw na rysunku powinno by¢ zgodne

z opisem w tabeli.

Dostawca gwarantuje osiggniecie odpowiedniej wydajnosci pracy, co bedzie sprawdzane podczas préby okreslonej w warunkach odbioru w
okresie max. do 30 dni od montazu i uruchomienia (préoba wykonywana w okresie jednej zmiany- 8 godzin na nowej wymuréwce, wydajnos¢

wymagana dla form precyzyjnych).
W terminie préby wiasciwej wydajnosci dostawca urzgdzenia deleguje inzyniera nadzoru instalacji, ktéry nadzoruje catos¢ préb.

Montaz zapewnia dostawca urzgdzenia.
Dokumentacje montazowg z zapotrzebowaniem na media, petng instrukcje montazu wszelkich czesci sktadowych dostawca dostarczy do

klienta w jezyku polskim w nieprzekraczalnym terminie do 45 dni od podpisania umowy.

Dokumentacje DTR, dokumentacje uruchomieniowg, instrukcje obstugi oraz instrukcje serwisowg dostawca dostarczy do klienta w jezyku

polskim po zamontowaniu urzadzen.

Dostawca zapewnia szkolenie osdb do obstugi urzadzen i odpowiednie materiaty szkoleniowe. Praca urzgdzenia w pierwszym okresie bedzie

odbywac sie pod wymaganym nadzorem dostawcy az do osiggniecia zadowalajgcych efektéw i do stwierdzenia ze obstuga zostata w petni



przeszkolona. W terminie 6 miesiecy od wdrozenia dostawca przeprowadzi kontrole poprawnosci dziatania urzgdzenia oraz poprawnosci

obstugi. Z tych kontroli wykonany bedzie raport i/lub dodatkowe szkolenie obstugi.
Dodatkowo producent przeprowadzi szkolenie oséb z utrzymania ruchu do czynnosci serwisowych.

Oferent przedktada do zatwierdzenia rysunek doktadnego planowanego usytuowania urzadzen, tgcznie z ewentualnymi fundamentami i
pomostem w okresie do 30 dni od podpisania umowy. W/w dokumentacje nalezy przedtozy¢ w formie papierowej oraz w postaci plikow PDF.
Zamoéwienie bedzie miato forme ryczattu, co oznacza, ze w przypadku wystgpienia dodatkowych elementéw nie ujetych w zapytaniu a
majacych wptyw na funkcjonowanie urzadzen, osiggniecie zaktadanej wydajnosci i odbiegajacej od standardéw jakosci form (jezeli wynika to z
winy urzadzen), beda one uzupetniane lub wymieniane przez dostawce urzadzen na koszt wtasny. Wszelka korespondencja i ustalenia miedzy
stronami beda prowadzone w jezyku polskim, ktéry jest obowigzujacy dla catego tematu. W przypadku koniecznosci wykonania ttumaczen na
jezyk polski lub z polskiego na inny obcy jezyk, bedg one wykonywane niezwtocznie przez dostawce urzadzen i na koszt dostawcy urzadzen.

Dostawca bedzie réwniez odpowiadat za poprawnos¢ techniczng, prawng i merytoryczng wszelkich ttumaczen jezykowych.

- pozostate
Jednostka kontrolno-sterujgca z petnym oprogramowaniem w jezyku polskim realizujgcym wszelkie funkcje zwigzane z automatyczng praca
urzadzen. Obstuga bedzie polega¢ tylko na zatadunku form na przenos$nik po recznym wykonaniu pierwszego pokrycia oraz na roztadowaniu

gotowych form po procesie nanoszenia powtok. Nalezy przewidzie¢ systemy wykrywania zagrozen i btedéw pojawiajgcych sie podczas pracy

wraz z informacjg o lokalizacji awarii oraz system przeciwdziatania zagrozeniom i btedom podczas pracy.

Dostawca wykonuje i przekazuje dla zleceniodawcy rysunek zawieszek oraz sposobu mocowania form do zawieszek. Sposdb mocowania

powinien gwarantowadé sprawny sposdb montazu i demontazu przez uzytkownika.
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- serwis

Dostawca zapewnia serwis gwarancyjny i pogwarancyjny: reakcja serwisu pogwarancyjnego powinna nastgpi¢ w okresie do 24 godzin od
zgtoszenia awarii lub usterki, catkowite usuniecie awarii musi nastgpi¢ w mozliwie krétkim czasie, zaleznym tylko od rodzaju awarii.

Dostawca zapewnia bezptatne doradztwo techniczne o sposobach usuwania awarii przez okres 5 lat od zakoriczenia okresu gwarancyjnego.
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