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	Specyfikacja techniczna prototypowego zespołu odlewniczo-walcowniczego
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	Opis ogólny zespół odlewniczo-walcowniczego:
Odlewanie i walcowanie jest etapem technologii produkcji walcówki z aluminium i stopów aluminium następującym po etapie rafinacji i filtracji. Zespół odlewniczo-walcowniczy jest elementem przeznaczonym do wykonania, w sposób ciągły, następujących procesów technologicznych: odlanie wlewka, prostowanie wlewka, cięcie wlewka, frezowanie wlewka, regulacja temperatury wlewka, walcowanie wlewka, chłodzenie walcówki, nawijanie walcówki. W wyniku przeprowadzenia opisanych procesów uzyskuje się krąg walcówki o odpowiedniej średnicy i wymiarze i wadze. Krytycznymi parametrami zespołu odlewniczo-walcowniczego są: wydajność produkcyjna wynosząca dla aluminium EN AW 1370 – 5000 kg/h, możliwość ciągłej produkcji wymienionych stopów, uzyskanie wymaganej geometrii walcówki. 


	Dostawca zespołu odlewniczo-walcowniczego rozumie, że:
1. opisane poniżej przez Kupującego specyficzne wymagania dotyczące parametrów urządzeń wchodzących w zakres bloków funkcyjnych zespołu odlewniczo-walcowniczego są wymaganymi ponadstandardowymi w stosunku do typowych rozwiązań stosowanych w zespołach odlewniczo-walcowniczych. WARUNKIEM SPEŁNIENIA WYMAGAŃ KUPUJĄCEGO JEST PRZEDSTAWIENIE KRÓTKIEGO OPISU WSZYSTKICH ELEMENTÓW ZESPOŁU ODLEWNICZO-WALCOWNICZEGO ORAZ WYKAZANIE SPEŁNIENIA PRZEZ OFEROWANE ROZWIĄZANIE WSZYSTKICH SPECYFICZNYCH WYMAGAŃ KUPUJĄCEGO. 
2. brak wyszczególnienia przez Kupującego któregokolwiek ze standardowo stosowanych na rynku elementów wyposażenia zespołu odlewniczo-walcowniczego nie oznacza, że nie jest on wymagany. W przypadku każdorazowej wątpliwości Dostawcy co do zakresu i kompletności dostawy, nie opisanej w tej specyfikacji, powinien on zwrócić się do Kupującego o wyjaśnienie treści SIWZ w trybie określonym w pkt II. 12. 2).-3).  SIWZ.. 
	WYPEŁNIA OFERENT
(* niepotrzebne skreślić)

	
	POTWIERDZAM / NIE POTWIERDZAM*

	Zakres
(I, II, III, …)
	Parametr
(a, b, c, …)
	Wymaganie
(1, 2, 3, ….)
	Nr parametru/
wymagania technicznego
	WYPEŁNIA OFERENT
(* wpisać)

	
	
	
	
	Potwierdzenie spełnienia 
TAK/NIE*

UWAGA: Brak zaoferowania / spełniania któregokolwiek z wymaganych parametrów/
wymagań technicznych skutkować będzie odrzuceniem oferty. 
	Odniesienie do punktu/strony w ofercie technicznej *

	I. Parametry wyrobu
	a. Rodzaje produkowanej walcówki ze stopów aluminium
	1. Zastosowane w linii CCR urządzenia mają umożliwić produkcję walcówki ze stopów aluminium serii: 1xxx, 2xxx, 3xxx, 4xxx, 5xxx, 6xxx, 7xxx, 8xxx.
W szczególności walcówek w gatunkach wymienionych w normach EN 1715-3:2008 oraz 1715-4:2008
	I.a.1.
	
	

	
	b. Średnica i tolerancja walcówki
	1. 9,5; 12; 15; 19; 22; 25; 30 mm – szczegóły Tabela 1 oraz Tabela 2
	I.b.1.
	
	

	
	c. Postać wyrobu
	1. Wymiary kręgów wg Tabeli 3
	I.c.1.
	
	

	
	
	2. Masa kręgu max 2500 kg
	I.c.2.
	
	

	
	
	3. Spięcie w 4 punktach na obwodzie za pomocą taśmy stalowej.
	I.c.3.
	
	

	II. Główne parametry zespołu odlewniczo-walcowniczego
	a. Wydajność produkcyjna linii CCR
	1. 5000 kg/h – dla materiału referencyjnego (EN AW 1370)
	II.a.1.
	
	

	
	b. Budowa zespołu
	1. Zintegrowany zespół odlewniczo-walcowniczy (CCR) wraz z niezbędnymi instalacjami i infrastrukturą wodno-emulsyjną
	II.b.1.
	
	

	
	c. Kierunek linii CCR
	1. Ustawienie linii CCR z lewej do prawej
	II.c.1.
	
	

	
	d. Teren do zabudowy urządzeń linii CCR
	1. Zlokalizowanie urządzeń linii CCR (maszyna odlewnicza, walcarki, układ chłodzenia wyrobu i nawijarki) w ramach obszaru zabudowy C zaznaczonego na dokumentach  Plan nr 1 oraz Plan 2 – 
	II.d.1.
	
	

	
	
	2. Zlokalizowanie instalacji i infrastruktury wodno-emulsyjnej linii CCR w ramach obszaru zabudowy C, D oraz E. zaznaczonego na dokumentach  Plan nr 1 oraz Plan 2 –
	II.d.2.
	
	

	
	e. Dokumentacja techniczna
	1. Dostarczenie kompletnej dokumentacji technicznej obejmującej rysunki fundamentów, okablowania i orurowania linii oraz dokumentacja  niezbędna do prawidłowego zainstalowania i uruchomienia linii
	II.e.1.
	
	

	
	g. Dostępne media w miejscu lokalizacji
	1. Dokument pt.: Media
	
	
	

	III. Maszyna odlewnicza
	a. Budowa układu zalewowego
	1. Zastosowanie dwóch rynien do przelewania metalu (duża i mała rynna)
	III.a.1.
	
	

	
	b. Regulacja przepływu metalu w rynnach zalewowych układu odlewniczego
	1. Zastosowanie nastawnych pływających zaworów z przeciwwagą 
	III.b.1.
	
	

	
	c. Budowa maszyny odlewniczej
	1. Zastosowanie urządzenia do ciągłego odlewania aluminium i stopów aluminium na kołowy, obrotowy krystalizator składający się z wlewnicy i taśmy.
	III.c.1.
	
	

	
	d. Sposób chłodzenia krystalizatora
	1. Zastosowanie czterech sekcji chłodzących umiejscowionych wokół krystalizatora: zewnętrzna/ wewnętrzna / 2 x boczne
	III.d.1.
	
	

	
	
	2. Zastosowanie podziału sekcji na segmenty (min 2 segmenty na sekcji) 
	III.d.2.
	
	

	
	
	3. Zastosowanie automatycznego układu sterowania rozpływem wody w sekcjach i segmentach  
	III.d.3.
	
	

	
	e. Budowa obiegu wody chłodzącej maszynę odlewniczą
	1. Zastosowanie osobnego obiegu zamkniętego tylko dla maszyny odlewniczej
	III.e.1.
	
	

	
	
	2. Zastosowanie w obiegu filtru wody typu HYDAC
	III.e.2.
	
	

	
	
	3. Zastosowanie filtra wody pracującego w sposób ciągły i umożliwiającego odseparowanie cząstek o wymiarze 50 μm
	
	
	

	
	
	4. Zastosowanie w obiegu chłodni kominowej 
	III.e.3.
	
	

	
	f. Odciąg pary wodnej przestrzeni krystalizatora
	1. Zastosowanie urządzenia pochłaniającego parę wodną 
	III.f.1.
	
	

	
	
	
	
	
	

	IV. Urządzenia  pomocnicze (Przygotowanie wlewka do walcowania)
	a. Urządzenie do awaryjnego cięcia wlewka
	1. Zastosowanie przenośnego układu hydraulicznego wyposażonego w nożycę do cięcia wlewka. 
	IV.a.1.
	
	

	
	b. Urządzenie do ciągłego cięcia wlewka
	1. Zastosowanie układu do ciągłego cięcia wlewka wraz z układem do odbioru pociętych wlewków
	IV.b.1.
	
	

	
	c. Piec indukcyjny
	1. Zastosowanie pieca celem podniesienia temperatury wlewka przed wejściem do zespołu walcarek
	IV.c.1.
	
	

	
	
	2. Piec umożliwia podniesienie temperatury wlewka o min 100°C
	IV.c.2.
	
	

	
	d. Rynna chłodząca
	1. Zastosowanie rynny celem obniżenia temperatury wlewka przed wejściem do zespołu walcarek
	IV.d.1.
	
	

	
	
	2. Rynna umożliwi schłodzenie wlewka do temperatury 430°C
	IV.d.2.
	
	

	
	e. Obieg chłodzenia wody dla pieca indukcyjnego/rynny chłodzącej
	1. Zastosowanie układu zamkniętego wyposażonego w niezależny chiller. 
	IV.e.1.
	
	

	
	
	2. Zastosowanie filtra wody pracującego w sposób ciągły i umożliwiającego odseparowanie cząstek o wymiarze 50 μm
	IV.e.2.
	
	

	
	f. Układ do pomiaru temperatury wlewka
	1. Zastosowanie min. dwóch pirometrów. 
	IV.f.1.
	
	

	
	
	2. Umieszczenie pirometru nr 1 przed piecem indukcyjnym lub przed rynną chłodzącą. 
	IV.f.2.
	
	

	
	
	3. Umieszczenie pirometru nr 2 przed wejściem do walcarki 
	IV.f.3.
	
	

	
	
	4. Zakres pracy pirometrów od 300 do 600 oC
	IV.f.4.
	
	

	
	
	
	
	
	

	V. Zespół walcowniczy
	a. Skład zespołu walcowniczego
	1. Zastosowanie walcarki wstępnej i walcarki wykańczającej
	V.a.1.
	
	

	
	b. Walcarka wstępna
	1. Zastosowanie układu walcowniczego dwu walcowego
	V.b.1.
	
	

	
	c. Walcarka wykańczająca
	1. Zastosowanie układu walcowniczego dwu lub trój walcowego
	V.c.1.
	
	

	
	
	2. Zastosowanie układu/urządzenia do kontroli nastawy walców
	V.c.2.
	
	

	
	d. Obieg chłodzenia oleju w obiegu walcarek
	1. Zastosowanie układu zamkniętego wyposażonego w niezależny chiller. 
	V.d.1.
	
	

	
	e. Obieg chłodzenia emulsji w obiegu walcarek
	1. Zastosowanie układu zamkniętego wyposażonego w niezależny chiller.
	V.e.1.
	
	

	
	
	2. Zastosowanie filtra emulsji pracującego w sposób ciągły i umożliwiającego odseparowanie cząstek o wymiarze 50 μm
	V.e.2.
	
	

	
	f. Odciąg nad walcarkami
	1. Zastosowanie okapu lub obudowy wraz z konstrukcją wsporczą dla każdej z walcarek 
	V.f.1.
	
	

	
	
	
	
	
	

	VI. Chłodzenie walcówki
	a. Wydajność układu chłodzenia walcówki
	1. Zapewnienie maksymalnego schłodzenia walcówki do poziomu 50 oC powyżej temperatury wody chłodzącej
	VI.a.1.
	
	

	
	
	2. Maksymalna dopuszczalna temperatura walcówki 250 oC
	VI.a.2.
	
	

	
	b. Obieg chłodzenia wody w urządzeniu do chłodzenia walcówki
	1. Zastosowanie układu zamkniętego wyposażonego w niezależny chiller. 
	VI.b.1.
	
	

	
	
	2. Zastosowanie filtra wody pracującego w sposób ciągły i umożliwiającego odseparowanie cząstek o wymiarze 50 μm
	VI.b.2.
	
	

	
	
	
	
	
	

	VII. Cięcie walcówki i nawijanie 
	a. Cięcie walcówki
	1. Zastosowanie cięcia automatycznego zsynchronizowanego z nawijarka
	VII.a.1.
	
	

	
	b. Nawijarka
	1. Dwustanowiskowa, pracująca naprzemiennie
	VII.b.1.
	
	

	
	
	2. Maksymalna temperatura zwijanej walcówki 250 oC
	VII.b.2.
	
	

	
	c. Taśmy
	1. Zastosowanie urządzeń ręcznych lub automatycznych do taśmowania kręgów 
	VII.c.1.
	
	

	
	
	2. Zastosowanie taśm stalowych 
	VII.c.2.
	
	

	
	
	
	
	
	

	VIII. Pomiary i sterowanie
	a. Parametry pracy zespołu odlewniczo-walcowniczego
	1. Ciągła rejestracja i zapis parametrów pracy zespołu odlewniczo-walcowniczego:
· Temperatura ciekłego metalu w dużej rynnie,
· Ciśnienie i przepływ wody chłodzącej krystalizator maszyny odlewniczej,
· Temperatura wody chłodzącej krystalizator,
· Rozkład przepływów w układzie chłodzącym (podział na sekcje) krystalizator,
· Prędkość obrotowa krystalizatora,
· Napięcie taśmy stalowej,
· Wskaźnik i poziom frezowania,
· Temperatury z układu pirometrycznego I
· Temperatura i przepływ wody chłodzącej w rynnie chłodzącej wlewek,
· Wskaźnik wykorzystania pieca indukcyjnego  I 
· Temperatura emulsji chłodzącej,
· Ciśnienie i przepływ emulsji,
· Obciążenie prądowe napędów głównych maszyny odlewniczej oraz walcarek,
· Ciśnienie i temperatura oleju podawanego na klatki walcownicze,
· Temperatura wody chłodzącej walcówkę
· Ciśnienie i przepływ wody chłodzącej walcówkę,
· Waga kręgów walcówki,
· Licznik metrów walcówki,
· Sygnalizacja gotowości poszczególnych urządzeń linii CCR.
	VIII.a.1.
	
	

	
	
	2. Archiwizacja danych pomiarowych min. 30 dni
	VIII.a.2.
	
	

	
	
	3. Rejestr czasu pracy zespołu odlewniczo-walcowniczego z podziałem na praca produkcyjna, przestój planowy, przestój awaryjny
	VIII.a.3
	
	

	
	
	4. Język obsługi - polski
	VIII.a.4
	
	

	
	b. Panele obsługi
	1. Zastosowanie paneli obsługi i kontroli zespołu odlewniczo-walcowniczego:
· Maszyny odlewniczej zlokalizowany na stanowisku pracy operatora,
· Walcarek w obszarze zespołu walcowniczego
· Nawijarki w obszarze pracy nawijarki
· Wspólny wyświetlacz parametrów procesowych urządzeń: piec topielny, piece odstojowe, sekcja filtracji i rafinacji, linia CCR umieszczony w pomieszczeniu pracowników nadzoru. 
	VIII.b.1.
	
	

	
	c. Dane pomiarowe
	1. Kompatybilność danych z sekcją stopowania oraz sekcją rafinacji i filtrowania.
	VIII.c.1.
	
	

	
	d. Rodzaj sterowników
	1. Zastosowanie zgodnych lub równoważnych do stosowanego w zakładzie standardu sterowników.
Opis standardu: PLC - SIEMENS S7
	VIII.d.1.
	
	

	
	
	
	
	
	

	IX. Części zamienne, materiały eksploatacyjne, dokumentacja techniczno-ruchowa oraz inne
	a. Części zamienne do zespołu odlewniczo-walcowniczego
	1. Dostawa obejmuje części zamienne niezbędne do utrzymania ciągłej produkcji w czasie 12 miesięcy od daty odbioru technicznego 
	IX.a.1.
	
	

	
	
	2. Załączenie w ofercie listy części zamiennych (części krytyczne)
	IX.a.2.
	
	

	
	b. Materiały eksploatacyjne
	1. Dostawa obejmuje dostawę materiałów eksploatacyjnych niezbędnych do utrzymania ciągłej produkcji w czasie 3 miesięcy od daty odbioru technicznego
	IX.b.1.
	
	

	
	
	2. Załączenie w ofercie listy materiałów eksploatacyjnych
	IX.b.2.
	
	

	
	c. Rezerwowe klatki walcownicze
	1. Dostawa obejmuje jeden dodatkowy kompletny zastaw klatek walcowniczych do produkcji walcówki o średnicy 9,5 mm
(W zależności od technologii walcowania w skład zestawu może wchodzić pojedyncza klatka lub para klatek)
	IX.c.1.
	
	

	
	
	2. Dostawa obejmuje jeden dodatkowy kompletny zastaw klatek walcowniczych do produkcji walcówki o średnicy 12 mm
(W zależności od technologii walcowania w skład zestawu może wchodzić pojedyncza klatka lub para klatek)
	IX.c.2.
	
	

	
	d. Układ sterowania i zasilania
	1. Dostawa obejmuje pełne okablowanie wymagane do wykonania połączeń pomiędzy urządzeniami a pulpitami sterowniczymi i szafami zasilającymi
	IX.d.1.
	
	

	
	
	2. Dostawa obejmuje wszystkie niezbędne szafy zasilające oraz sterownicze 
	IX.d.2.
	
	

	
	e. Dokumentacja Techniczno-Ruchowa
	1. Dostawa w języku polskim 
	IX.e.1.
	
	

	
	
	2. Dostawa certyfikatów CE dla urządzeń zespołu odlewniczo-walcowniczego
	IX.e.2.
	
	

	
	f. Oprogramowanie sterujące
	1. Dostawca zapewni bezpłatnie Kupującemu, po okresie gwarancyjnym, pełny dostęp do oprogramowania urządzeń
	IX.f.1.
	
	

	Dodatkowe tabele

	Tabela 1. Średnice i tolerancje walcówki
	Średnica, mm
	Tolerancja, mm
	Owalność, mm

	9,5
	± 0,25
	0,15

	12,0
	± 0,3
	0,2

	15,0
	± 0,3
	0,2

	19,0
	± 0,4
	0,3

	22,0
	± 0,4
	0,3

	25,0
	± 0,5
	0,4

	30,0
	± 0,6
	0,5




	Tabela 2. Średnice walcówki z podziałem na serię stopów aluminium 
	Seria aluminium 
(wg EN 573-3)
	Średnica walcówki, mm

	
	9,5
	12
	15
	19
	22
	25
	30

	1xxx
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●

	2xxx
	●
	●
	
	
	
	
	

	3xxx
	●
	●
	●
	●
	
	
	

	4xxx
	●
	●
	
	
	
	
	

	5xxx
	●
	●
	●
	●
	
	
	

	6xxx
	●
	●
	
	
	
	
	

	7xxx
	●
	●
	
	
	
	
	

	8xxx
	●
	●
	
	
	
	
	

	Al59, AlZr
	●
	●
	
	
	
	
	





	Tabela 3. Wymiary kręgów oraz sposób zwijania
	Rodzaj standardu
	Średnica wewnętrzna
	Maksymalna średnica zewnętrzna
	Szerokość
	Maksymalna waga

	
	mm
	mm
	mm
	kg

	European
	570
	1 600
	850
	2 500

	American
	760
	1 650
	850
	2 500


Uwaga:
Dla standardu Europejskiego wymagane nawijanie walcówek z aluminium i jego stopów o średnicach 9,5; 12; 15; 19 mm.


	Akceptacja warunków specyfikacji

	


…………………………………

Data i podpis Oferenta
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