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	Dostawca stacji topienia i przygotowania składu chemicznego aluminium rozumie, że:
1. opisane poniżej przez Kupującego specyficzne wymagania dotyczące parametrów urządzeń wchodzących w zakres bloków funkcyjnych stacji topienia i przygotowania składu chemicznego aluminium są wymaganymi ponadstandardowymi w stosunku do typowych rozwiązań stosowanych w piecach do topienie i odlewania aluminium. WARUNKIEM SPEŁNIENIA WYMAGAŃ KUPUJĄCEGO JEST PRZEDSTAWIENIE KRÓTKIEGO OPISU WSZYSTKICH ELEMENTÓW STACJI TOPIENIA I PRZYGOTOWANIA SKŁADU CHEMICZNEGO ALUMINIUM ORAZ WYKAZANIE SPEŁNIENIA PRZEZ OFEROWANE ROZWIĄZANIE WSZYSTKICH SPECYFICZNYCH WYMAGAŃ KUPUJĄCEGO. 
2. brak wyszczególnienia przez Kupującego któregokolwiek ze standardowo stosowanych na rynku elementów wyposażenia stacji topienia i przygotowania składu chemicznego aluminium 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. pkt 2 i 3 SIWZ.

	WYPEŁNIA OFERENT
(* niepotrzebne skreślić)

	3. 
	POTWIERDZAM / NIE POTWIERDZAM*

	Część 1 - Opis stacji topienia aluminium

	Opis ogólny stacji do topienia aluminium:
Topienie aluminium jest etapem technologii produkcji walcówki z aluminium i stopów aluminium następującym po etapie przygotowania wsadu. Stacja do topienia aluminium jest elementem przeznaczonym do wykonania procesu technologicznego topienia wsadu z określona wydajnością. W wyniku procesu topienia uzyskuje się ciekłe aluminium o określonej temperaturze. Kolejnym etapem technologii jest stopowanie ciekłego metalu. Krytycznymi parametrami stacji do topienia aluminium są: wydajność produkcyjna dostosowana do wydajności produkcyjnej linii CCR – wynosząca dla aluminium EN AW 1370 – 5000 kg/h, emisja pyłów mierzona w kominie – max 5 mg/Nm3, zużycie gazu – max 75 m3/tonę (przy przetopie gąsek 20-22 kg) oraz zastosowanie tlenu w procesie spalania gazu.

	Zakres
(I, II, III, …)
	Parametr
(a, b, c, …)
	Wymaganie
(1, 2, 3, ….)
	Nr kryterium
	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. Wsad do topienia
	a. Postać aluminium - pierwotnego
	1. Gąski o masie 20-22 kg - spięte w stosy o masie 1 tony i wymiarach 740 × 740 × 1030 mm
	I.a.1.
	
	

	
	
	2. T-bars/wanny/ o masie 500-700 kg
	I.a.2.
	
	

	
	b. Sposób załadunku
	1. Dowolny – podać opis
(dostosowany do konstrukcji pieca)
	I.b.1.
	
	

	
	c. Urządzenia do załadunku

	1. Dowolne – podać opis.
Opcja nr 1 oferty
	I.c.1.
	
	

	
	
	
	
	
	

	II. Piec do topienia
	a. Teren do zabudowy urządzeń stacji do topienia
	1. Zlokalizowanie urządzeń stacji do topienia i przygotowania składu chemicznego aluminium w ramach obszaru zabudowy A zaznaczonego na dokumentach  Plan nr 1 oraz Plan 2.
Uwaga: obszar zabudowy A zostanie zaprojektowany i wybudowany po wyborze oferty.
	II.a.1.
	
	

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

	
	c. Sposób opalania pieca
	1. Gazowy
	II.c.1.
	
	

	
	
	2. Zastosowane palniki AGO (Air – Gas – Oxygen)
	II.c.2.
	
	

	
	d. Rodzaj gazu zasilającego
	1. Gaz ziemny o parametrach:
● wartość opałowa, kWh/m3  - 10±5%,
● ciepło spalania, kWh/m3 - 11±5%,
● siarka całkowita, mg/ m3 – 5,2±5%,
● zawartość siarkowodorów, mg/m3– 5,5±5%,
	
	
	

	
	e. Rodzaj wymurówki pieca
	1. Zgodny lub równorzędny do stosowanego w zakładzie standardu wykonania pieców do topienia aluminium.
Opis standardu:
1. Dno pieca:
- warstwa robocza: Alugard A95 – 92,5 % Al2O3.
- warstwa izolacyjna: Insulating Paper & Bricks & Alugard LW185 44,6 % Al2O3.
2. Ściany dolne pieca:
- warstwa robocza: Alugard A95 – 92,5 % Al2O3.
- warstwa izolacyjna: Insulating Block & Litewate Insulating mono
3. Ściany górne pieca:
- warstwa robocza: Surcast 65PRT 63,7 % Al2O3.
- warstwa izolacyjna: Insulating Block & Brick
4. Sufit pieca:
- warstwa robocza: Surcast 65PRT 63,7 % Al2O3.
- warstwa izolacyjna: Insulating monos Litewate
5. Drzwi pieca:
- warstwa robocza: Surcast 65PRT 63,7 % Al2O3.
- warstwa izolacyjna: Insulating Block
6. Rama drzwi pieca:
- warstwa robocza: Surcast 65PRT 63,7 % Al2O3 – precast shapes
	II.e.1.
	
	

	
	f. Maksymalna temperatura pancerza pieca
	1. 50°C powyżej temp. otoczenia
	II.f.1.
	
	

	
	g. Odciąg nad oknem wsadowym
	1. Zastosowanie okapu lub obudowy wraz z konstrukcją wsporczą
	II.g.1.
	
	

	
	h. Sposób mieszania ciekłego metalu w piecu
	1. Zastosowanie mieszadła elektromagnetycznego.
Opcja nr 2 oferty
	II.h.1.
	
	

	
	i. Przelewanie ciekłego metalu
	1. Zastosować grawitacyjne, za pomocą rynien wchodzących w zakres dostawy.
	II.i.1.
	
	

	
	
	2. Maksymalny spadek temperatury ciekłego metalu w rynnie 0,5oC / metr rynny
	II.i.2.
	
	

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

	
	
	
	
	
	

	III. Parametry pracy pieca do topienia aluminium
	a. Wydajność topienia
(zdolność dostarczania metalu – obejmująca procesy załadunku, obróbki ciekłego metalu, topienia, wylewania) - tzw. production rate
	1. Dostosowana do wydajności produkcyjnej linii CCR – max 5000 kg/godzinę przy temperaturze ciekłego metalu 850°C
	III.a.1.
	
	

	
	b. Maksymalne zużycie gazu
	1. 75 m3/tonę (przy przetopie gąsek 20-22 kg, sposobie opalania gaz-powietrze oraz uzyskaniu temperatury ciekłego metalu 850°C)
	III.b.1.
	
	

	
	c. Maksymalne zużycie tlenu
	1. Określić zużycie (podać wartość)
	III.c.1.
	
	

	
	d. Emisja spalin
	1. Maksymalna emisja pyłów mierzona na emitorze pieca (komin) 5 mg/Nm3
	III.d.1.
	
	

	
	
	2. Zastosowanie dowolnych filtrów umożliwiających spełnienie wymagania III.d.1.
	III.d.2.
	
	

	
	e. Instalacja kominowa
	1. Dostawa obejmuje: elementy konstrukcyjne komina, filtr, oraz przewody łączące.
	III.e.1.
	
	

	
	f. Maksymalna temperatura atmosfery pieca w czasie topienia
	1. 1100°C – mierzona pod sklepieniem pieca
	III.f.1.
	
	

	
	
	
	
	
	

	IV. Pomiary i sterowanie
	a. Miejsca pomiaru temperatury w piecu
	1. Zastosowanie termopary zanurzonej w ciekłym metalu w obszarze wylewu z pieca.
	IV.a.1.
	
	

	
	
	2. Zastosowanie termopary znajdującej się w sklepieniu pieca (punkt III.f.1)
	IV.a.2.
	
	

	
	b. Sterowanie programem pracy pieca
	1. Zastosowanie rozwiązań umożliwiających sterowanie pracą pieca on-line /24 h
	IV.b.1.
	
	

	
	c. Parametry pracy zespołu stacji do topienia
	1. Ciągły zapis parametrów pracy pieca:
· Temperatura ciekłego metalu,
· Temperatura komory pieca,
· Waga ciekłego metalu,
· Temperatura spalin,
· Sygnalizacja pracy palników,
· Sygnalizacja otwarcia pieca,
· % wykorzystanej mocy palników,
· Zużycie energii elektrycznej,
· Zużycie gazu,
· Zużycie tlenu,
· Ciśnienie w piecu podane w [Pa]
· Przepływ gazu [m3/h]
· Zawartość tlenu w spalinach [sonda lambda]
	IV.c.1.
	
	

	
	
	2. Archiwizacja danych pomiarowych min. 30 dni
	IV.c.2.
	
	

	
	
	3. Rejestr czasu pracy urządzeń stacji z podziałem na praca produkcyjna, przestój planowy, przestój awaryjny
	IV.c.3.
	
	

	
	
	4. Język obsługi - polski
	IV.c.4.
	
	

	
	d. Panele obsługi
	1. Zastosowanie paneli obsługi i kontroli stacji do topienia i stopowania:
· Główne urządzenia stacji zlokalizowany na stanowisku pracy operatora.
· Wspólny wyświetlacz parametrów procesowych urządzeń: piec topielny, piece odstojowe, sekcja filtracji i rafinacji, linia CCR umieszczony w pomieszczeniu pracowników nadzoru.
	IV.d.1.
	
	

	
	e. Dane pomiarowe
	1. Kompatybilność danych z zespołem odlewniczo-walcowniczym oraz sekcją rafinacji i filtrowania.
	IV.e.1.
	
	

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

	
	
	
	
	
	

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

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

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

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

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

	
	
	2. Dostawa obejmuje wszystkie niezbędne szafy zasilające oraz sterownicze 
	V.c.2.
	
	

	
	d. Dokumentacja Techniczno-Ruchowa
	1. Dostawa w języku polskim 
	V.d.1.
	
	

	
	
	2. Dostawa certyfikatów CE dla urządzeń stacji do topienia aluminium
	V.d.2.
	
	

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

	
	f. Wsparcie techniczne
	1. Dostawca zapewnia Kupującemu wsparcie techniczne w zakresie: przygotowania miejsca instalacji urządzeń, ich montażu oraz uruchomienia.
	V.f.1.
	
	

	Część 2 - Opis stacji do przygotowania składu chemicznego aluminium

	Opis ogólny stacji do przygotowania składu chemicznego aluminium:
Stopowanie ciekłego metalu jest etapem technologii produkcji walcówki z aluminium i stopów aluminium następującym po etapie topienia aluminium. Stacja do przygotowania składu chemicznego aluminium jest elementem przeznaczonym do przygotowania składu chemicznego stopu aluminium oraz wykonania procesów rafinacji ciekłego metalu. Stacja, składa się z dwóch pieców, które zasilają w sposób ciągły pracę linii do odlewania i walcowania. W wyniku procesu stopowania uzyskuje się ciekły metal o określonym składzie chemicznym i określonej temperaturze. Kolejnym etapem technologii jest rafinacja i filtracja. Krytycznymi parametrami stacji do przygotowania składu chemicznego aluminium są: wydajność produkcyjna dostosowana do wydajności produkcyjnej linii CCR – wynosząca dla aluminium EN AW 1370 – 5000 kg/h oraz utrzymanie temperatury ciekłego metalu max 850°C.
Uwaga: Zamieszczony opis dotyczy dwóch pieców odstojowych wchodzących w skład stacji.

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

	
	
	
	
	Potwierdzenie spełnienia 
TAK/NIE*

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

	I. Napełnianie pieca
	a. Sposób napełniania
	1. Ciekłe aluminium o temperaturze 850°C
	I.a.1.
	
	

	
	
	2. Grawitacyjny, za pomocą rynny transportowej oraz za pomocą kadź transportowa
	I.a.2.
	
	

	
	
	3. Piece odlewnicze mają być zasilane z dwóch stron. Z tego względu piece mają być ustawione pomiędzy filarami hal (obszary B i C) lub możliwie blisko filarów – obszar B.
	I.a.3.
	
	

	
	
	
	
	
	

	II. Stacja do przygotowania składu chemicznego aluminium 
	a. Teren do zabudowy urządzeń stacji do topienia
	1. Ustawienie pieców odstojowych w sposób umożliwiający ich zasilane z dwóch stron (kadź transportowa obsługiwana przez suwnicę z hali 1 i hali 2). Z tego względu piece powinny zostać ustawione pomiędzy filarami hal (obszary B i C) lub możliwie blisko filarów – obszar B.
Dokument pt.: Plan nr 1 oraz Plan 2 – obszar zabudowy B i C.
	II.a.1.
	
	

	
	b. Rodzaj pieców zastosowanych w stacji
	1.Ilość sztuk - 2 
	II.b.1.
	
	

	
	
	2. Odstojowe-odlewnicze – praca naprzemienna
	II.b.2.
	
	

	
	
	3. Typ konstrukcji pieców - wychylny
	II.b.3.
	
	

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

	
	d. Sposób opalania pieca
	1. Gazowy
	II.d.1.
	
	

	
	
	2. Zastosowane palniki gazowo-powietrzne
	II.d.2.
	
	

	
	e. Rodzaj gazu zasilającego
	1. Gaz ziemny o parametrach:
● wartość opałowa, kWh/m3  - 10±5%,
● ciepło spalania, kWh/m3 - 11±5%,
● siarka całkowita, mg/ m3 – 5,2±5%,
● zawartość siarkowodorów, mg/m3– 5,5±5%,
	
	
	

	
	f. Rodzaj wymurówki pieca
	1. Zgodny lub równorzędny do stosowanego w zakładzie standardu wykonania pieców do topienia aluminium.
Opis standardu:
7. Dno pieca:
- warstwa robocza: Alugard A95 – 92,5 % Al2O3.
- warstwa izolacyjna: Insulating Paper & Bricks & Alugard LW185 44,6 % Al2O3.
8. Ściany dolne pieca:
- warstwa robocza: Alugard A95 – 92,5 % Al2O3.
- warstwa izolacyjna: Insulating Block & Litewate Insulating mono
9. Ściany górne pieca:
- warstwa robocza: Surcast 65PRT 63,7 % Al2O3.
- warstwa izolacyjna: Insulating Block & Brick
10. Sufit pieca:
- warstwa robocza: Surcast 65PRT 63,7 % Al2O3.
- warstwa izolacyjna: Insulating monos Litewate
11. Drzwi pieca:
- warstwa robocza: Surcast 65PRT 63,7 % Al2O3.
- warstwa izolacyjna: Insulating Block
12. Rama drzwi pieca:
- warstwa robocza: Surcast 65PRT 63,7 % Al2O3 – precast shapes
	II.f.1.
	
	

	
	g. Maksymalna temperatura pancerza pieców
	1. 50°C powyżej temp. otoczenia 
	II.g.1.
	
	

	
	h. Odciągi nad oknami obsługi pieców oraz z komory pieca
	1. Zastosowanie okapu lub obudowy wraz z konstrukcją wsporczą
	II.h.1.
	
	

	
	i. Sposób mieszania ciekłego metalu/stopu w piecach
	1. Za pomocą kształtek dennych – metoda barbotażowa
	II.i.1.
	
	

	
	
	2. Określić zużycie gazu obojętnego w m3/tonę
	II.i.2.
	
	

	
	j. Przelewanie ciekłego metalu
	1. Zastosować grawitacyjne, za pomocą rynien wchodzących w zakres dostawy.
	II.j.1.
	
	

	
	
	2. Maksymalny spadek temperatury ciekłego metalu w rynnie 0,5oC / metr rynny
	II.j.2.
	
	

	
	k. Rodzaj produkowanych stopów
	1. Możliwość pracy na stopach aluminium serii: 1xxx, 2xxx, 3xxx, 4xxx, 5xxx, 6xxx, 7xxx, 8xxx. 
W tym w szczególności stopy aluminium wyszczególnione w normie EN 1715
	II.k.1.
	
	

	
	
	
	
	
	

	III. Parametry pracy pieców wchodzących w skład stacji
	a. Wydajność pracy
(zdolność dostarczania metalu – obejmująca procesy załadunku, obróbki ciekłego metalu,  wylewania) - tzw. production rate
	1. Dostosowana do wydajności produkcyjnej linii CCR – max 5000 kg/godzinę przy temperaturze ciekłego metalu 850°C
	III.a.1.
	
	

	
	b. Maksymalne zużycie gazu
	1. Określić zużycie gazu (podać wartość dla temperatury ciekłego metalu 850°C) w m3/tonę
	III.b.1.
	
	

	
	c. Podgrzewanie ciekłego metalu
	1. Piec ma utrzymać stałą temperaturę ciekłego metalu w czasie pracy.
	III.c.1.
	
	

	
	d. Maksymalna temperatura w piecach podczas pracy
	1. 900°C – mierzona pod sklepieniem pieca 
	III.d.1.
	
	

	
	
	
	
	
	

	IV. Pomiary i sterowanie
	a. Miejsca pomiaru temperatury w piecach
	1. Zastosowanie termopary zanurzonej w ciekłym metalu w obszarze wylewu z pieca. 
	IV.a.1.
	
	

	
	
	2. Zastosowanie termopary znajdującej się w sklepieniu pieca (punkt III.d.1)
	IV.a.2.
	
	

	
	b. Sterowanie programem pracy pieca
	1. Zastosowanie rozwiązań umożliwiających sterowanie pracą pieca on-line /24 h
	IV.b.1.
	
	

	
	c. Parametry pracy zespołu stacji do topienia
	1. Ciągły zapis parametrów pracy pieca:
· Temperatura ciekłego metalu,
· Temperatura komory pieca,
· Waga ciekłego metalu,
· Temperatura spalin,
· Sygnalizacja pracy palników,
· Sygnalizacja otwarcia pieca,
· % wykorzystanej mocy palników,
· Zużycie energii elektrycznej,
· Zużycie gazu,
· Zużycie tlenu,
· Ciśnienie w piecu podane w [Pa]
· Przepływ gazu [m3/h]
· Zawartość tlenu w spalinach [sonda lambda]
	IV.c.1.
	
	

	
	
	2. Archiwizacja danych pomiarowych min. 30 dni
	IV.c.2.
	
	

	
	
	3. Rejestr czasu pracy urządzeń stacji z podziałem na praca produkcyjna, przestój planowy, przestój awaryjny
	IV.c.3.
	
	

	
	
	4. Język obsługi - polski
	IV.c.4.
	
	

	
	d. Panele obsługi
	1. Zastosowanie paneli obsługi i kontroli stacji do topienia i stopowania:
· Główne urządzenia stacji zlokalizowany na stanowisku pracy operatora.
· Wspólny wyświetlacz parametrów procesowych urządzeń: piec topielny, piece odstojowe, sekcja filtracji i rafinacji, linia CCR umieszczony w pomieszczeniu pracowników nadzoru.
	IV.d.1.
	
	

	
	e. Dane pomiarowe
	1. Kompatybilność danych z zespołem odlewniczo-walcowniczym oraz sekcją rafinacji i filtrowania.
	IV.e.1.
	
	

	
	f. Rodzaj sterowników
	1. Zastosowanie kompatybilnych lub równoważnych do stosowanego w zakładzie standardu sterowników.
Opis stosowanego w zakładzie standardu: PLC - SIEMENS S7
	IV.f.1.
	
	

	
	
	
	
	
	

	 V. Części zamienne, materiały eksploatacyjne, dokumentacja techniczno-ruchowa oraz inne
	a. Części zamienne do stacji przygotowania składu chemicznego aluminium
	1. Dostawa obejmuje części zamienne niezbędne do utrzymania ciągłej produkcji w czasie 12 miesięcy od daty odbioru technicznego
	V.a.1.
	
	

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

	
	b. Materiały eksploatacyjne do stacji  przygotowania składu chemicznego aluminium
	1. Dostawa obejmuje dostawę materiałów eksploatacyjnych niezbędnych do utrzymania ciągłej produkcji w czasie 3 miesięcy od daty odbioru technicznego
	V.b.1.
	
	

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

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

	
	
	2. Dostawa obejmuje wszystkie niezbędne szafy zasilające oraz sterownicze 
	V.c.2.
	
	

	
	d. Dokumentacja Techniczno-Ruchowa
	1. Dostawa w języku polskim 
	V.d.1.
	
	

	
	
	2. Dostawa certyfikatów CE dla urządzeń stacji do topienia aluminium
	V.d.2.
	
	

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

	
	f. Wsparcie techniczne
	1. Dostawca zapewnia Kupującemu wsparcie techniczne w zakresie: przygotowania miejsca instalacji urządzeń, ich montażu oraz uruchomienia.
	IX.f.1.
	
	

	Akceptacja warunków specyfikacji

	


…………………………………

Data i podpis Oferenta
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