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Specyfikacja techniczna

w związku z realizacją projektu pt. „Opracowanie innowacyjnej technologii wytwarzania wielkogabarytowych odlewów z żeliwa sferoidalnego o specjalnych własnościach w technologii Full Mould, dedykowanych produkcji narzędzi tłoczących w sektorze automotive”, (nr projektu: POIR.01.01.01-00-0013/20-00) , współfinansowanego ze środków Europejskiego Funduszu Rozwoju Regionalnego i w ramach Programu Operacyjnego Inteligentny Rozwój 2014-2020, poddziałanie 1.1.1 „Badania przemysłowe i prace rozwojowe realizowane przez przedsiębiorstwa” 

(Niniejsza specyfikacja stanowi załącznik nr 8 do zapytania ofertowego nr 5 /2021 z dnia 20.05.2021r. 





















ODLEWNIA RAFAMET Sp. z o. o (dalej: Spółka, Zamawiający, Odlewnia) specjalizuje się w produkcji jedn. i małoseryjnej odlewów ciężkich, o wadze powyżej 5t, w tym wykonywanych w dołach formierskich. Odlewnia dzięki odpowiedniemu procesowi odpowiada swoimi produktami na potrzeby wyspecjalizowanych producentów maszyn i narzędzi, wykonując odlewy na ich indywidualne potrzeby. Spółka oferuje również pomoc tech. w doborze właściwego gatunku żeliwa i optymalizacji konstrukcji.
ODLEWNIA RAFAMET Sp. z o. o. w ramach projektu „Opracowanie innowacyjnej technologii wytwarzania wielkogabarytowych odlewów z żeliwa sferoidalnego o specjalnych własnościach w technologii Full Mould, dedykowanych produkcji narzędzi tłoczących w sektorze automotive” (nr umowy POIR.01.01.01-00-0013/20-00) zainteresowany jest wyborem dostawcy w zakresie:
1. Wykonania dokumentacji technicznej i projektowej, w tym: 
-dokumentacja projektowa i techniczna Pieca Indukcyjnego 12t oraz zaplecza około piecowego w języku Polskim (dokumentacja projektowa mechaniczna, elektryczna),  dokumentacja niezbędna do uzyskania decyzji środowiskowej oraz pozwolenia na budowę.,  
- dokumentacja budowlana – projekt budowlany w języku polskim,
- dokumentacja powykonawcza w języku polskim (kompletna dokumentacja DTR,  komplet instrukcji ruchowych, kompletny wykaz części zamiennych),
- protokoły odbioru z wykonanych prac.

2. Zakup, dostawa (zgodnie z DDP Inconterms), instalacja i uruchomienie stanowiska do topienia metalu o wydajności 12.000kg/h łącznie z częścią budowlaną pieca indukcyjnego; 
- logistyka dostawy, po stronie oferenta,
- miejsce dostawy i składowania uzgodnione z Odlewnia RAFAMET Sp. z o.o.,
- należyte zabezpieczenie dostarczanych elementów składowych stanowiska do topienia metalu o wydajności 12 000 kg/h.

3. Wykonanie niezbędnych prac budowlanych i montażowych:
- demontaż istniejącej infrastruktury w miejscu wyznaczonym pod zabudowę nowego Pieca Indukcyjnego 12t,
- wykonanie nowej zabudowy pod Piec Indukcyjny 12t w wyznaczonym miejscu ( konstrukcja żelbetowa zabudowy pieca, podtorze wozu załadowczego z pomostem obsługowym, komora pod transformatory, kanały pod rury instalacji wodnej - chłodzenia, przed piecowy dół awaryjnego spustu ciekłego metalu, instalacja odwodnienia dołu przed piecowego),
- montaż mechaniczny,
- montaż elektryczny,
- montaż instalacji wodnej,
- podłączenie do istniejącej instalacji odpylającej,
- obudowa pulpitu sterowniczego, 
- wykonanie wymurówki tygla pieca.

4. Przeprowadzenie testów walidacyjnych:
- rozruch i weryfikacja parametrów pracy pieca - zgodność z założeniami dokumentacji projektowej i wymaganiami opisanymi w specyfikacji zamówienia (podczas 10 pierwszych wytopów z wykorzystaniem nowego pieca).

5. Szkolenie personelu Zamawiającego z zakresu pracy pieca:
- szkolenie z zakresu obsługi pieca (spiekanie, start na zimno, topienie, podtrzymanie ),
- szkolenie z zakresu postępowania awaryjnego,
- szkolenie z zakresu utrzymania ruchu.

Celem projektu jest opracowanie i zweryfikowanie w warunkach rzeczywistych - w obrębie linii demonstracyjnej, innowacyjnej technologii wytwarzania odlewów wielkogabarytowych z żeliwa sferoidalnego o specjalnych własnościach, w oparciu o metodę Full Mould. Założeniem projektu jest wypracowanie poprzez przeprowadzenie badań przemysłowych i rozwojowych procesu, który wykazywać się będzie optymalnymi parametrami przebiegu oraz wysokim poziomem efektywności (w tym w obrębie parametrów technologicznych jak i kosztów procesu). Istotę projektu stanowi innowacja procesowa polegająca na wytwarzaniu odlewów przeznaczonych do budowy narzędzi tłoczących – matryc (podstaw), tłoczników i docisków. Prace B+R będą zmierzać do optymalizacji procesu wytwarzania odlewów przez opracowanie parametrów żeliw sferoidalnych o podwyższonych własnościach (większa wytrzymałość, mniejsze zużycie ścierne), które umożliwią dłuższą pracę narzędzia, oraz pozwolą na zmianę konstrukcji i w konsekwencji obniżenie ciężaru. Prace nad technologią prowadzone będą również w obszarze wdrożenia innowacyjnego podejścia do nadzoru i zarządzania przebiegiem procesu – zgodnie z założeniami idei Przemysł 4.0. Projekt podzielono na dwa kluczowe obszary:
1. Faza b. przemysłowych, która skupiać się będzie na wypracowaniu nowej wiedzy w zakresie poszczególnych etapów/obszarów procesu technologicznego
2. Faza p. rozwojowych, w obrębie której Wnioskodawca zbuduje instalację demonstracyjną oraz przeprowadzi serię testów walidacyjnych na małych odlewach, a następnie dużym odlewie.
Szczegółowy zakres prac oraz dostaw będących przedmiotem Zapytania Ofertowego nr 3/2021 przedstawiony jest w dalszej części niniejszego opracowania. 
W związku z obowiązkiem stosowania przez Spółkę zasady konkurencyjności, niniejsza specyfikacja techniczna stanowi uszczegółowienie przedmiotu zamówienia pozwalającego na określenie przez Oferentów wartości zamówienia. 
Niniejsza specyfikacja została przygotowana z najwyższą starannością względem określenia pełnego, jednoznacznego i wyczerpującego opisu przedmiotu zamówienia tak, aby umożliwić Oferentom określenie wszystkich swoich zobowiązań i ryzyka oraz odpowiedzialną kalkulację ceny i innych elementów składowych oferty. 
Wszelkie zakupy, usługi i dostawa będące przedmiotem niniejszego zapytania o określenie wartości zamówienia muszą być włączone i współpracować z istniejącą infrastrukturą i wyposażeniem w Spółce i muszą spełniać te same standardy technologiczne. W związku z powyższym konieczność zachowania tych samych warunków technologicznych oraz konieczność zachowania unifikacji urządzeń wynikająca z rozbudowy istniejącej infrastruktury zdeterminowała zapisy w niniejszej specyfikacji. Zastosowane zapisy znajdują uzasadnienie w konieczności zapewnienia sprawnego przeprowadzenia przedmiotowego projektu. Wskazania względem oczekiwanych parametrów technicznych, oraz wskazania dot. określonych typów oraz nazw producenckich mają charakter ogólny, odnoszący się jedynie do przykładowych wskazań równorzędnych produktów i nie stanowią jedynego akceptowanego rozwiązania. Na tej podstawie zamawiający dopuszcza rozwiązania równoważne. 
Oczekuje się, że oferenci złożą ofertę uwzględniającą wymagania niniejszej Specyfikacji Technicznej.
Oferta musi być kompletna pod każdym względem i musi zawierać wszystkie komponenty / urządzenia niezbędne do uzyskania solidnego projektu, działania i konserwacji instalacji. Oferent musi zapoznać się z niniejszą specyfikacją i upewnić się, że instalacja jest technicznie wykonalna, a także przyjąć pełną odpowiedzialność za gwarantowane działanie dostarczonej instalacji i sprzętu w zakresie wydajności, płynnej i niezawodnej pracy.
Oferent zapozna się z wymaganiami zawartymi w niniejszej dokumentacji i weźmie pełną odpowiedzialność za gwarantowany poziom funkcjonowania instalacji wykonanej zgodnie z ustaleniami technicznymi, zakresem i dostarczoną przez niego dokumentacją, w odniesieniu do logiki poprawności wykonanych obliczeń oraz funkcjonalności zgodnej z dobrymi praktykami inżynierskimi oraz najnowszą wiedzą techniczną. 
W załączeniu  - rysunek wycinku hali odlewni.
Na wycinku hali odlewni zaznaczona została lokalizacja istniejącego pieca indukcyjnego oraz lokalizacja nowej jednostkę.
Aktualnie w miejscu przeznaczonym na budowę przedmiotowego stanowiska do topienia metalu znajduje się komora suszarni rdzeni, której demontaż wchodzi w zakres prac po stronie oferenta.
Rysunek przedstawia kilka kluczowych wymiarów (rozstaw elementów nośnych torowiska w nowej lokalizacji pieca oraz lokalizację podestu do odżużlania w odniesieniu do elementów nośnych torowiska).
Odległość pomiędzy lejem spustowym nowego pieca a posadzką nie może być mniejsza niż 3160 mm (w pozycji maksymalnie wychylonego tygla pieca).
Jako że Zamawiający nie posiada pełnej dokumentacji budowlanej hali odlewni, informujemy jedynie w przybliżeniu wymiary stopy fundamentowej – 1700 mm x 6200 mm.
(…) 





SZCZEGÓŁOWY OPIS PRZEDMIOTU ZAMÓWIENIA

UWARUNKOWANIA TECHNICZNE ZAMAWIAJĄCEGO
1. Dopasowanie parametrów stanowiska do topienia metalu względem warunków przyłączeniowych sieci Tauron:
- Moc przyłączeniowa  P = 7 050 Kw;
- Napięcie sieciowe 15 kV, 50 Hz, prąd trójfazowy.

2. Dopasowanie parametrów stanowiska do topienia metalu względem zmiennych harmonicznych oraz kompensacji mocy biernej sieci Tauron:
- Współczynnik odkształcenia wyższymi harmonicznymi napięcia zasilającego THD uwzględniający wyższe harmoniczne do rzędu 40, powinien być mniejszy lub równy 8% oraz zastosowanie odpowiedniej kompensacji mocy biernej na poziomie tg fi nie większym niż 0,4.

3. Dostawa i montaż transformatorów zasilających piec indukcyjny w odniesieniu do powyższych punktów i mocy pieca.

4. Piec indukcyjny jednotyglowy średniej częstotliwości, posiadający:
- zespół urządzeń do ważenia/naważania, uwzględniający korektę wagi o kąt przechyłu tygla,
- system układów przechyłu wstecznego z rynną do odżużlania,
- system awaryjnego przechyłu tygla pieca,
- system wizualizacji błędów uziemienia (monitoring uziemienia) i uszkodzeń wymurówki,
- osłony zabezpieczające przed uszkodzeniem elementów pieca przez ciekły,
- pokrywy odciągowe otwierane w dwóch kierunkach o kącie 90⁰, umożliwiające awaryjny załadunek pieca w przypadku awarii podstawowego systemu załadowczego,
- funkcję topienie żeliwa z możliwością mieszania żeliwa w piecu umożliwiającą wprowadzanie korekt składu chemicznego,
- funkcję przegrzewania żeliwa, przetrzymywania żeliwa,
- funkcję topienia żeliwa szarego, sferoidalnego oraz stopowego,
- funkcję topienia metalu przy wychyle wstecznym,
- funkcję sterowania procesem wytopu oraz kontrola systemu zabezpieczeń pieca indukcyjnego, kontrola parametrów napięciowo prądowych za pomącą pulpitu sterowania. (zaimplementowane wszystkich podstawowych funkcji takich jak: program automatyczny start na zimno, program automatyczny spiekanie oraz topienie, naważanie, kontrola temp. wsadu i ciekłego metalu ),
- zintegrowany układ pomiaru temperatury ciekłego metalu (pomiar lancą),
- tygiel o pojemności 12 000 kg,
- moc pieca 6 000 kW,
- równoważny poziom dźwięku A:  max 85 dB (A), (poziom hałasu w odległości 15 m zgodny z EN 13487 72 dB (A))
- wydajność topienia pieca - 12 000 kg/h,
- kabinę ochronną wyposażoną w pulpit sterowniczy (dyrektywa na znak CE) w wykonaniu przemysłowym wraz z dotykowym panelem operatora (minimum 17”),
- układ kontroli oparty na sterownikach z modułem VPN do zdalnego połączenia i diagnozowania stanów awaryjnych,
- system pomiaru poboru prądu,
- możliwość podłączenia systemu komputerowego pieca do zakładowej sieci komputerowej,
[bookmark: _GoBack]- przetwornica średniej częstotliwości do 250 Hz, 24 pulsowa, umożliwiająca sterowanie przyrostem mocy ręcznie lub w automatyce,
- system awaryjnego zasilania elektrycznego systemu chłodzenia wodnego i układu hydraulicznego wychyłu tygla pieca wraz z automatycznym uruchomieniem w momencie zaniku napięcia do bezpiecznego wylania żeliwa z pieca i wychłodzenia pieca,
- możliwość awaryjnego sterowania ręcznego na poziomie podstawowym w wypadku uszkodzenia panelu operatorskiego,
- układy chłodzenia wykonane ze stali nierdzewnej, system uzdatniania wody do układu chłodzenia.
- układ chłodzenia wodnego z chłodnicą typu powietrze/woda do pracy przy 350C, układ chłodzenia z zamkniętym obiegiem wody z zabezpieczeniem przed zamarzaniem do - 250C oraz dodatkowy system chłodzenia dla pracy w temperaturze powyżej 350C.
- system chłodzenia awaryjnego, system informowania o stanach awaryjnych dla obsługi pieca,
- instalację wentylacji zaplecza pieca, instalację PPOŻ zaplecza pieca.
- system do pomiaru temperatury metalu umożliwiający eksportowanie danych do zewnętrznych systemów współpracujących, przetwarzanie w czasie rzeczywistym oraz ich archiwizację,
- system bieżącej kontroli zużycia wymurówki,
- wóz załadowczy pieca 12t,
- wykonaną wymurówkę startową tygla pieca oraz przeprowadzone spiekanie ( z temperaturą eksploatacji wymurówki minimum 1580°C ) wraz nadzorem technologicznym,
- dodatkowe wyposażenie w postaci szablonów do wykonania wymurówki pieca (wraz z dokumentacją techniczną), siłownik hydrauliczny do wypychania zużytej wymurówki, wibrator do zagęszczania masy wymurówki, wózek do szlakowania wraz z gracą.

5. Pakiet części zamiennych:
- cewka zapasowa (gwarancja min. 12 m-cy od daty instalacji w piecu; przechowywana w oryginalnym opakowaniu producenta),
- węże wodno-prądowe 1 (jeden) komplet,
- węże hydrauliczne 1 (jeden) komplet,
- węże pneumatyczne 1 (jeden) komplet,
- zestawy naprawcze do siłowników i pomp hydraulicznych 2 (dwa) komplety,
- zestawy naprawcze do pomp wodnych 2 (dwa) komplety,
- zestawy naprawcze do aparatów elektrycznych (styki do styczników mocy, cewki, przekaźniki itp.) po 2 (dwa) komplety,
- kondensatory od kompensacji mocy biernej po 1 sztuce z zastosowanej pojemności,
- oleje hydrauliczne i eksploatacyjne w ilościach niezbędnych do bieżącego uzupełniania w okresie pierwszych 6 miesięcy eksploatacji urządzeń.

6. Materiały instalacyjne i montażowe:
- podesty obsługowo – komunikacyjne: schody, wygrodzenia bezpieczeństwa, systemy wyposażenia BHP i PPOŻ dla obsługi (kabina gaśnicza).
- instalacje oświetleniowe zgodne z normami: ogólna, miejscowa, awaryjna.

7. Komplet dokumentacji techniczno-ruchowej, konstrukcyjnej i obsługowej w języku polskim (wersja elektroniczna i papierowa), kompleksowy wykaz części zamiennych oraz oprogramowanie narzędziowe z komentarzem w języku polskim.

8. Pakiet szkoleń w trakcie montażu, uruchomienia pieca i po uruchomieniu pieca (ze szczególnym uwzględnieniem awaryjnych trybów pracy pieca), przeprowadzane przez doświadczony personel producenta.

9. Dostępność serwisu w okresie gwarancyjnym i pogwarancyjnym:
- przez 24 godz./7 dni w tygodniu,
- czas  reakcji na awarię: zdalnie do 6 godzin,
- czas reakcji w przypadku koniecznej wizyty na miejscu w Odlewnia RAFAMET do 24 godzin,
- zdalna kontrola parametrów pracy pieca przez serwis producenta.

10. Opracowanie projektu budowlanego podbudowy oraz zabudowy technicznej pieca indukcyjnego wraz z transformatorami oraz wozu załadowczego w miejscu wskazanym przez inwestora, realizacja prac budowlanych (możliwa wizja lokalna w obiekcie Inwestora).

11. Zabudowa pieca uwzględniająca możliwość awaryjnego zrzutu metalu do przed piecowego dołu awaryjnego.

12. Warunki dodatkowe:
- temperatura pracy boczników poniżej 2000C.
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