WYMAGANIA SZCZEGOLOWE

Specyfikacja: Infrastruktury pieca prézniowego oraz stanowiska do wytwarzania atmosfery obojetne;j

Zamowienie obejmuje:
1. Wykonanie projektu, dostawe do hali odlewni w Skawinie, montaz i uruchomienie Infrastruktury pieca prézniowego :
a. Manipulatora do wyjmowania gorgcych form z pieca,
b. Obrotowego przenosnika form po zalaniu ciektym metalem (tzw. karuzela),

2. Wykonanie Stanowisko do wytwarzania atmosfery obojetnej

Wymagania szczegétowe: Infrastruktura pieca préZniowego :

A. Manipulator
Manipulator bedzie stuzyt do wyjmowania gorgcych form odlewniczych z pieca obrotowego i umozliwiat ich transport na stanowisko
pieca prézniowego. Alternatywnie manipulator powinien zabezpieczyé mozliwos¢ transportu form z pieca obrotowego do stanowiska z
obojetng atmosfera.
llo$¢ form do transportu:
a. Do zalewania prézniowego co 7-8 minut forma,
b. Dlatopienia w atmosferze powietrza: wytop co 40 minut 12 form (transport 12 form w czasie 4-5 minut) .
Manipulator nalezy rozumiec jako kompletne urzadzenie, ktére umozliwi wyjecie gorgcej formy odlewniczej (metoda traconego wosku)
i jej transport oraz odfozenie formy w wyznaczonym miejscu. Dla realizacji tego zadania Manipulator powinien by¢ wykonany w wersji
podwieszonej lub przejezdnej. Jako wersja podwieszona, nalezy rozumiec ze bedzie on podczepiony do dzwignicy ktérg dostarczy i
zamontuje wykonawca. Dostawca gwarantuje, ze urzadzenie bedzie bezpieczne w uzytkowaniu i bedzie posiadato wszelkie certyfikaty i
dopuszczenia wymagane na rynek polski (w tym np. jesli konieczne dopuszczenie UDT). Cze$¢ manipulatora, ktéra bedzie miata kontakt



z wyzszg temperaturg nalezy wykonaé w sposdb gwarantujacy jej odpornos¢ na temperature. Element chwytajgcy formy, powinien
zabezpieczy¢ mozliwosc ich pewnego i bezpiecznego uchwycenia oraz powinien by¢ dostosowany do réznej srednicy wlewu gtéwnego
oraz réznej Srednicy lejka wlewowego formy. Jako maksymalng temperature w piecu obrotowym do wypalania form, nalezy przyjgé
wartos¢ 1050°C. Maksymalna waga jednej formy ok. 12kg przed zalaniem i do 35kg po zalaniu metalem. Jako maksymalny czas operacji
wyciggniecia formy i przetransportowania jej na stanowisko zalewania nalezy przyjg¢ nie wiecej niz 20 sek. Urzadzenie moze by¢
mechaniczne, pneumatyczne, elektryczne lub sterowane recznie. Wazne jest aby konstrukcja byta ergonomiczna w stosowaniu,
przyjazna dla uzytkownika i gwarantowata wymagang sprawnos¢ dziatania.

Przenos$nik obrotowy (typ , karuzela) form po zalaniu ich ciektym metalem (proponowane jest rozwigzanie wg zatgczonego szkicu nr. 1
lub alternatywne spetniajgce w petni wymagania). Na szkicu nr. 2 przedstawiono propozycje usytuowania przenosnika. Dostawa
przenosnika powinna zawiera¢ kadz odlewniczg, szyny, chtodzony wodg kaptur zabezpieczajacy formy i stanowisko do wygrzewania
kadzi. Chtodzenie wodne bedzie realizowane przez wpiecie do istniejgcego w spoétce centralnego uktadu odzysku ciepta (woda
podawana jest pod cisnieniem, przenosnik nie wymaga stosowania dodatkowych pomp). Ruch kielichdw zabezpieczajacych realizowany
oddzielnie dla kazdego stanowiska. Przenos$nik ten ma zabezpieczy¢ mozliwo$¢ odtozenia goracej formy, zalanej ciektlym metalem oraz
chtodzenie form i mozliwie spokojny transport do stanowiska usuwania ceramicznej formy z powierzchni zestawu odlewéw (,,obijanie”
na mtotku pneumatycznym). Szybkos$¢ transportu oraz wielko$é przenosnika, powinna by¢ tak dobrana aby przy zatozonej szybkosci
zalewania obstuzyé piec prézniowy i stanowisko do zalewania w atmosferze oraz aby formy na korcu odcinka transportowego a przed
kolejnym wytopem byly schtodzone. Nalezy przyja¢ peten cykl odlewania jednej formy w piecu préozniowym jako 7-8 minut oraz jeden
wytop przy topieniu atmosferycznym co 40 minut. llo$¢ stanowisk dla form - 12 stanowisk. Max. Wielkos$¢ form (szer/dt/wys)
300/200/500 mm. Wymagana temperatura na koncu linii transportowej maksymalnie umozliwiajgca zakrzepniecie odlewoéw oraz ich
przejecie do dalszych operacji. W celu schtodzenia odlewdw podczas transportu a tym samym skréceniu przenosnika , konieczne jest
zastosowanie elementéw z ptaszczem wodnym. Powinien on by¢ wpiety do istniejgcego w firmie centralnego uktadu chtodzenia i
odzysku ciepta. Niezaleznie formy podczas transportu powinny by¢ zabezpieczone przed nadmiernym rozprzestrzenianiem sie ciepta po
za obszar przenosnika. Przenosnik powinien by¢ wykonany w wersji obrotowej z napedem . Istotng cechg jest mozliwos¢ takiego
umieszczenia formy na przenos$niku aby byfa ona usytuowana pionowo i przenos$nik gwarantowat jej stabilno$é¢ w tym potozeniu. Do
przenos$nika nalezy dostarczy¢ wszelkie elementy dodatkowe gwarantujgce jego funkcjonalnosé, np: elementy pozycjonujgce forme
odlewniczg lub jej stabilne umieszczenie na podstawie przenosnika itp. Naped przenosnika powinien by¢ elektryczny, czesci ruchome



nalezy zabezpieczy¢ pod katem bezpieczeristwa oraz przed wptywem temperatury. Elementy chwytajgce forme lub pozycjonujace,
powinny by¢ odporne na temperature, gwarantowac jej bezpieczne uchwycenie oraz powinny by¢ dostosowany do rdéznej wielkosci
formy, réznej srednicy wlewu gtéwnego oraz réznej srednicy lejka wlewowego formy. Jako maksymalng temperature odlewdw w formie
po ich zalaniu ciektym , nalezy przyjg¢ warto$¢ 1650°C. Maksymalna waga jednej formy przed zalaniem ok.15kg, po zalaniu ok. 35kg.
Przenosnik powinien by¢ zabezpieczony przed mozliwoscig odpadania ceramicznych elementéw formy po ich zalaniu.

Wymagania szczegdétowe: Stanowisko do wytwarzania atmosfery obojetnej

Stanowisko do wytwarzania atmosfery obojetnej bedzie bezposrednio wspdtpracowaé z Obrotowym przenosnikiem form po zalaniu
ciektym metalem (tzw. karuzela). Celem stanowiska bedzie wytworzenie atmosfery obojetnej pod przykryciem, ktérej zadaniem bytoby
odizolowanie zalanych odlewéw od dostepu tlenu z powietrza. W procesie odlewania precyzyjnego cienkosciennych odlewdw istotnym
aspektem jest unikanie utlenief na powierzchni odlewu oraz ograniczenie reakcji chemicznych na granicy metal-forma ceramiczna.
Rodzaj atmosfery obojetnej dobiera dostawca urzgdzenia, przy uwzglednieniu aspektu ekonomicznego procesu. Wskazane jest zatem
stosowanie gazéw tanich w produkcji i obojetnych chemicznie (np. CO2 lub inne).

Gaz obojetny po opuszczeniu ,kielicha na zalang forme” powinien wypetni¢ go od wnetrza w sposéb mozliwie szybki, wypierajac
znajdujacy sie tam tlen z powietrza. Zastosowana atmosfera ochronna nie powinna zwieksza¢ wilgotnosci gazu w obszarze stosowanych
kielichdw. Ze wzgledu na to, ze ewentualne utlenianie powierzchni odlewu jest najbardziej intensywne tuz po zalaniu form, caty proces
natozenia kaptura na forme i jego wypetnienie obojetnym gazem powinno nastgpi¢ niezwtocznie po zalaniu formy metalem.
Urzadzenie to powinno zapewnic regulacje ilosci gazu obojetnego oraz umozliwi¢ jego automatyczne podawanie w okreslonym czasie
(zamkniecie i otwarcie zaworu gazu ochronnego oraz cieczy chtodzacej zsynchronizowane z pracg , karuzeli” oraz sterowanie
zintegrowane z jej sterowaniem).
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Szkic nr. 2 Propozycja usytuowania przenosnika
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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 umiejscowienia urzadzen.

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 elementow hali z
elementami urzadzenia i jego infrastrukturg wymagang do podtgczenia. Wszelkie konieczne przerdbki, zmiany w uktadzie obecnym hali nalezy
wyszczegélni¢ w ofercie. Wszystkie dodatkowe, konieczne przerdbki i konieczno$é ponoszenia zwigzanych z tym wydatkéw, bedzie obnizata
wartos¢ oferty. Koszty ewentualnych przerébek bedg zwiekszaty koszt inwestycyjny i wptywaty na punktacje w zakresie ceny. Cato$¢ urzadzenia

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

Sugerowane jest posadowienie urzadzen na posadzce, w przypadku jednak koniecznosci wykonania dodatkowych fundamentéw, oferent

zatacza do oferty ich rysunek i parametry techniczne.

Nalezy przyjg¢ obcigzenie pracg na trzy zmiany (3x8 godz./dobe) pie¢ dni w tygodniu w momencie uruchomienia, z mozliwg pracg ciagtag w
pozniejszym czasie. Wszelkie czesci sktadowe urzgdzen muszg by¢ dobrane tak, aby uzyskaé¢ gwarancje wydajnosci i uzyskania prawidtowej
pracy przy zatozonym programie produkcyjnym. Zasilanie z istniejgcej sieci energetycznej. Rodzaj pozostatych medidw niezbednych do

funkcjonowania urzadzenia nalezy podac 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 5 dni roboczych od zgtoszenia awarii lub usterki, w przypadku niedotrzymania tego okresu usuniecia awarii lub usterki

dostawca wptaci niezwtocznie kare umowng w wysokosci 0.1% wartosci umowy za kazdy dzien roboczy postoju urzadzenia, nie wiecej niz 10%.



Jezeli awaria dotyczy ktéregos z gtéwnych elementéw toru mocy, 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 dotaczyé rysunek rozmieszczenia elementéw urzadzen na hali (Layout) i ewentualnych wymaganych
fundamentéw, barierek oraz pomostéw, z charakterystycznymi wymiarami i we wiasciwej skali. Dostawca gwarantuje osiaggniecie zatozonych
parametréw pracy urzgdzen , co bedzie sprawdzane podczas proby okreslonej w warunkach odbioru w okresie max. do 30 dni od montazu

i uruchomienia.
W terminie préby wtasciwej dostawca urzadzen deleguje inzyniera d/s instalacji, ktory nadzoruje catos¢ préb.

Montaz zapewnia dostawca urzadzen.
Dokumentacje montazowgq z zapotrzebowaniem na media, 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 infrastruktury pieca prézniowego (manipulator i przenosnik obrotowy) oraz stanowiska do wytwarzania atmosfery

obojetnej.

Dostawca zapewnia szkolenie osdb do obstugi infrastruktury pieca prézniowego (manipulator i przenosnik obrotowy oraz stanowiska do
wytwarzania atmosfery obojetnej) i odpowiednie materiaty szkoleniowe. Praca urzadzen w pierwszym okresie bedzie odbywaé sie pod
wymaganym nadzorem dostawcy az do osiggniecia zadowalajgcych efektow i do stwierdzenia ze obstuga zostata w petni przeszkolona, co
bedzie potwierdzone podpisem wykonawcy w Protokole Odbioru Koncowego. W terminie 6 miesiecy od wdrozenia dostawca przeprowadzi

bezptatng kontrole poprawnosci dziatania urzgdzen oraz poprawnosci obstugi. Z tych kontroli wykonany bedzie raport. W przypadku gdyby



kontrola ta wykazata uchybienia w funkcjonowaniu urzgdzen lub niewfasciwg obstuge, dostawca usunie niezwtocznie usterki urzadzenia,
dokona wtasciwej regulacji lub wykona dodatkowe szkolenie oséb obstugujgcych infrastrukture pieca prézniowego (manipulator i przenos$nik

obrotowy) oraz stanowisko do wytwarzania atmosfery obojetne;.
Dodatkowo producent przeprowadzi szkolenie oséb z utrzymania ruchu do czynnosci serwisowych.

Oferent przedktada do zatwierdzenia rysunek doktadnego planowanego usytuowania urzadzen w hali, 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.
Zamowienie bedzie miato forme ryczattu, co oznacza, ze w przypadku wystgpienia dodatkowych elementdw nie ujetych w zapytaniu a
majgcych wptyw na funkcjonowanie urzgdzen, osiggniecie zaktadanej wydajnosci urzadzen i odbiegajacej od zatozonych parametrow (jezeli
wynika to z winy urzadzen), bedg one uzupetniane lub wymieniane przez dostawce urzadzen na koszt wtasny.

Wszelka korespondencja i ustalenia miedzy stronami bedg 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 poprawnosé techniczng, prawng i merytoryczna

wszelkich ttumaczen jezykowych.

Pozostate wymagane elementy:

- Dodatkowe czesci dostarczone do Infrastruktury pieca prézniowego

A. W przypadku manipulatora: Zapasowy element chwytajgcy formy,



B. W przypadku przenosnika :

- W przypadku wersji podwieszanej : Zapasowe kompletne zawieszki i elementy chwytajgce w ilosci 3 szt.

- W przypadku wersji przejezdnej: Zapasowy wdzek transportowy 1szt. lub wg rozwigzania konstrukcyjnego zapasowy cztfon transportowy 1 szt.

- 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.



