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ZAtACZNIKNR 1

Opis przedmiotu zaméwienia
Niniejsza specyfikacja zawiera parametry maszyny konieczne do:
- ttoczenia specjalnego realizowanego przy uzyciu prasy sprzezonej z systemami ttocznika takimi jak:
e kontrolowana iniekcja azotu (gaz inerme) na dedykowanych ttocznikach
o kontolowane stopien nagrzania licznych grzatek zamontowanych na ttocznikach (do 500 C°)
- try —out
- produkcji paneli stalowych i aluminiowych o duzych wymiarach

Montaz maszyny jest przewidziany w Oswiecimiu (Polska).

Prasa

Regulacja sity nacisku prasy kN 2500 : 25000
Skok suwaka mm 0Od 1700 do 1900
Przeswit miedzy suwakiem a stotem prasy/moving bolsterem mm Od 2500 do 2800
Odlegtos¢ miedzy stupami (od lewej do prawej) mm Od 4800 do 5050
Odlegtos¢ pomiedzy stupami bocznymi mm 0Od 2550 do 2600
Wymiary powierzchni suwaka mm 5000 x 2500
Wysokos¢ nad ziemig ptaszczyzny roboczej w przypadku mm 0Od 750 do 900
moving bolster

Wysokosé nad ziemig ptaszczyzny roboczej w przypadku stotu mm 0Od 250 do 350
wyjezdnego

Predkos¢ jazdy suwaka mm.sec min500 max 600
Predkosc¢ pracy suwaka mm.sec min 10-24 : max 50-80
Predkos¢ powrotu suwaka mm.sec min400 max 500
Wysokosé prasy nad ziemig (max dopuszczalna) mm 10700

Max ugiecie podstawy na 2/3 powierzchnii mm/m 0,17

Max ugiecie suwaka na 2/3 powierzchnii mm/m 0,17

Poduszka gérna z funkcjami:
1 wypychacza
2 poduszki biernej
3 poduszki aktywnej

Nacisk poduszki gérnej kN 250 : 2500
Cylindry poduszki gérnej N° 4
Niezalezne regulacje poduszki gérnej N° 4

Skok poduszki suwaka mm Min 280 a 320
Wymiary stotu docisku gérnego mm Min 3950 x 1550
Poduszka gérna aktywna

Sita nacisku kN 250 : 2500
Zmienna predkos¢ robocza mm/sec 30:65

Parametry docisku musza by¢ zapamietywane i zachowywane w pamieci ttocznika
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Poduszka dolna (docisk)

Regulowana sita poduszki dolnej kN 600 : 6000
Cylindry poduszki dolnej N° 4
Niezalezne regulacje poduszki dolnej N° 4

Skok docisku dolnego mm Min 600
Wymiary stotu docisku dolnego mm Min 4250 x1850

Moving Bolster lub st6t wyjezdny

Wymiar Moving Bolster lub stotu mm 5000 x 2500
Wysokosé ptaszczyzny roboczej nad ziemig mm Da 250 a 900
Skok Moving Bolster lub stotu miedzy kolumnami mm Min 7000
UdZwig Moving Bolstera lub stotu kN 500
Predkosc jazdy mm.sec Da 10 a 100
Rézne

Moc catkowita zainstalowana kw Max 800
Napiecie trzyfazowe V-Hz 400 - 50
Napiecie sterownicze \Y 110 - 24

Obszar tfocznika

Miejsca mocownia na ptaszczyznie roboczej
(suwak)

Odlegtosé rowkéw montazowych (T-slot) na
ptaszczyZznie roboczej (suwak)

Odlegtos¢ rowkow montazowych (T-slot) na
ptaszczyznie roboczej (Moving Bolster lub stét)

Odlegtos¢ kotkow centrujacych na ptaszczyznie
roboczej (Moving Bolster lub stot)

Odlegtos¢ otwordw pod kotki matrycy na
ptaszczyznie roboczej (Moving Bolster lub stot)

Opis gtéwnych komponentow

Korpus prasy(struktura modutowa)

Poszczegdlne czesci struktury muszg by¢ potaczone 4 srubami wstepnie obcigzonymi. Obcigzenie wstepne srub
nastepuje przy uzyciu nakretek hydraulicznych. Dtugo$é ciggnienia jest ograniczona dwoma podktadkami
mocowanymi miedzy nakretka, a korpusem prasy tak aby uzyska¢ jednakowe wartosci ciggnienia. Odpowiednie
wycentrowanie ma zapewni¢ maksymalne wyosiowanie korpusu i perfekcyne ztozenie poszczegdlnych czesci.
Podstawa, stupy i glowica prasy musza by¢ wykonane ze stali spawanej pierwszej jakosci, znormalizowanej w piecu
przed obrébka mechaniczng w celu wyeliminowania wewnetrznych naprezen i uzyskania doskonatej wytrzymatosci.
Do wymiarowania nalezy zastosowa¢ metode optymalizacji celem zagwarantowania nie tylko wytrzymatosci
struktury, ale takze minimalnej deformacji przy obcigzeniu.
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Suwak

Suwak musi by¢ wykonany w stali spawanej i stabilizowanej w piecu przed obrébka mechaniczna.

Musi poruszaé sie na 8 szlifowanych prowadnicach o odpowiedniej dtugosci, przy czym prowadnice majg by¢
wykonane z materiatu o charakterystyce przeciwzatarciowe;j.

Utozenie suwaka musi pozwoli¢ na jego precyzjng regulacje, niezalezng w kazdym kierunku, na prowadnicach
umiejscowionych w stupach (regulacja luzu poprzecznego) i na prowadnicach umiejscowionych w suwaku ( regulacja
luzu podtuznego).

Ptaszczyzna suwaka musi by¢ wyposazona w przewody wg normy UNI do mocowania ttocznikéw i otowory pod szpilki
poduszki docisku gérnego.

Przezbrojenie ttocznikow z 1 stotem wyjezdnym lub moving bolsterem na torowiskach o wyjezdzie bocznym
pomiedzy stupami prasy

Stét wyjezdny lub moving bolster wykonany w stali spawnej, poddanej obrdce cieplnej wyzarzania odprezajgcego w
celu wyeliminownaia naprezen spawania.

Wyposazony w przewody wg normy UNI do mocownia ttocznikéw i otowory pod szpilki.

Elementy do podnoszenia i przemieszczania

4 sztuki kot, z ktoérych szt. 2 z napedem hydraulicznym (do podnoszenia) lub elektrycznym (do jazdy) do jazdy
wzdtuznej z zasilaniem pod posadzka.

W celu wykonania zespotu przemieszczania nalezy uzy¢ materiatdw wysokiej jakosci, a w szczegdlnosci kota musza
by¢ poddane obrdbce cieplnej na powierzchniach wspornych aby otrzymac¢ odpowiednig twardos¢ (do zdefiniowania
w fazie projektowej).

Szyny z rowkami w ksztatcie “V” celem prowadzenia stotu wyjezdnego lub moving bolstera podczas jazdy.

Szyny muszg by¢ wyposazone w ptytki mocujace, ktére bedg dospawane do dwuteownikéw szerokostopowych HEA
stanowigcych czes¢ fundamentéw.

Dostawa urzadzen do blokowania stotu wyjezdnego lub moving bolstera
Urzadzenia powinny sktadad sie z:
- hartowanych tulei wbudowanych w stdél wyjazdny lub moving bolster

- hartownego kétka stozkowego wbudowanego w podstawe, ktére wsuwa sie w tuleje stotu wyjezdnego lub moving
bolstera

-ogranicznika z odbojnikem w stali hartowanej w celu precyzyjnego zatrzymania stotu wyjezdnego lub moving
bolstera wewnatrz prasy

Poduszka hydrauliczna dolna

W przypadku moving bolster:

Prasa powinna by¢ wyposazona w poduszke hydrauliczng sktadajaca sie z cylindrow zamocowanych w szufladach,
ktore w fazie podnoszenia (dla powrotu)oddziatujg na ptyte szpilek moving bolstera.

Czesc¢ dolna moving bolstera musi by¢ tak wyprofilowna aby umozliwi¢ szufladg oddziatywanie na ptyte.

Taki sposdb wykonania pozwoli na wysuniecie moving bolster z umieszczonymi szpilkami bez kolidowania z
poduszkami.
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W przypadku stotu wyjezdego:

Prasa powinna by¢ wyposazona w poduszke hydrauliczng sktadajaca sie z cylindréw przymocowanych do ptaszczyzny,
ktora w fazie podnoszenia oddziatuje na szpilki,a w fazie powrotu na ttocznik.

Taki sposdb wykonania pozwoli na wysunigcie stotu wyjezdnego bez kolidowania z poduszkami.

Struktura poduszki powinna by¢ wykonana w stali spawnej elektrycznie , z uzebrowaniem. Poduszka powinna
posiadac 4 cylindry i niezalezne regulacje. Powinna przesuwac sie na 4 stupach w stali C40 chromowanej; takie
prowadnice powinny by¢ zamocowane w czesci dolnej w podstawie i w czesci gdrnej w ptaszczyznie robocze;j.

Poduszka hydrauliczna gérna

W suwaku powinien by¢ umieszczony odpowiedni otwor do pozycjonowania poduszki hydraulicznej majacej 4
cylindry sterujace. Cata struktura suwaka bedzie wiec w ten sposéb odpowiednio usztywniona i wzmocniona celem
unikniecia jakiegolwiek typu ugiecia podczas maksymalnego obcigzenia.

Cylindry sterujgce suwakiem

Obudowa cylindrow musi by¢ wykonane w stali kutej, a ttok musi by¢ petny.

Obudowa cylindrow w stali, wymiarowna tak aby zapewnic ich odpornos$¢ na max cisnienie rowne 315 bar.
Powierzchnia Slizgowa ttoczona i szlifowana. Ttoczysko cylindrow w stali (C40) ttoczonej, szlifowanej, chromowanej o
grubosci powtoki réwnej 50 mikrondw i polerowanej. Prowadnice $lizgowe w zywicy fenolowej, odpowiednio
zwymiarowane. Uszczelnienia i ttoczysko w PTE z prowadzeniem w brazie.

Urzadzenia zabezpieczajace

Urzadzenia mechaniczne blokujgce suwak przed przypadkowym zejsciem powinny sktadac sie z kotkdw, wchodzacych
w odpowiednie otwory, kiedy suwak jest w pozycj PMS.

Pozycja kotkdw powinna by¢ kontrolowana przez odpowiednie krancéwki i sygnalizowana za pomoca lampki
kontrolne;j.

Wsuwanie i wysuwanie kotkdéw powinno by¢ sterowne z pulpitu z podwdjnym sterownikiem w fazie cyklu
pojedynczego, natomiast kiedy prasa jest zaprogoramowana (lub w fazie try out) sterowanie powinno odbywac sie z
panelu operatora, ale zawsze kiedy suwak znajduje sie w pozycji PMS korespndujacej z trzema wczesniej okreslonymi
punktami.

Standardowe punkty blokujace:

mm. 2800

mm. 2575

mm. 2350

System antywibracyjny

Przewidzie¢ wykonanie przygotowania mechanicznego pod montaz systemu antywibracyjnego.
Montaz prasy z szufladami o tej samej wysokosci z mozliwoscig zastgpienia ich systemem antywibracyjnym.

Wykona¢ przygotowanie mechaniczne pod elementy kompensujgce oraz dostarczy¢ elementy kontrastujgce do
montowania na suwaku. Urzgdzenie powinno by¢ zwymiarowane tak aby unies$¢ ciezar masy ruchomej (suwak+czesé
gbrna ttocznika+ttok)

Przygotowanie mechaniczne pod drugie Moving Bolster lub stét wyjezdny

Przewidzie¢ szyny wbudowane w posadzke w taki sposdb aby w przysztosci méc zamontowad drugi moving bolster
lub stét wyjezdny bez koniecznosci wykonywania dodatkowych robét budowlanych i uzgodnieh mechanicznych oraz
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elektrycznych.

Uktad hydrauliczny

System kontroli hydraulicznej musi by¢ podzielony na sekcje w sposéb taki aby kontrolowac nacisk, skoki suwaka i
poduszek uzywajgc we wszystkich przypadkach zawordéw typu kasetowego zaprojektowanych do niskiego zuzycia
energii.

System musi umozliwiac tatwa weryfikacje i konserwacje.

Gtéwne pompy ttokowe o zmiennej wydajnosci (akcjonalne), zesprzezone bezposrednio z napedem elektrycznym.
Pompy muszg by¢ wysposazone w automatyczny regulator wydajnosci o statej mocy.

Podwadjna pompa zebata niskocisnieniowa do sterowania obwodami sterowniczymi prasy, jak rowniez obiegiem
chtodzacym i filtracja oleju.

Blok sterujgcy suwakiem — do sterowania zaréwno cisnieniem roboczym jak i ruchami suwaka.

Blok sterujacy dociskiem dolnym do sterowania ci$nieniem roboczym i podnoszeniem/ opadaniem cylindréw
poduszki hydrauliczej docisku umiejscowionej w podstawie prasy.

Blok sterujacy dociskiem gérnym do sterowania cisnieniem roboczym, naciskiem i podnoszeniem/ opadaniem
cylindra poduszki hydraulicznej docisku umiejscowionej w suwaku prasy. Na blokach powinny by¢ zamontowane
zawory typu kasetowego o wysokiej wydajnosci i niskim spadku cisnienia.

System musi umozliwiac tatwg weryfikacje i konserwacje.

Bloki kompaktowe wyposazone w dystrybutory do sterowania obwodami sterowniczymi prasy.

Zawor zalewajacy cylindry suwaka ze stozkiem gtéwnym i stozkiem wstepnego otwierania celem ich tagodnej
dekompres;ji.

Wymiennik ciepta na wode tracong, demontowalny celem ewentulnego usuniecia osadow kamienia.

Wktad filtra oleju hydraulicznego tatwy w wymianie, wyposazony w elektryczny wskaznik zabrudzenia. Stopien
filtracji wktadu 10 mikrondw.

Wszystkie gtowne filtry muszg by¢ podwadjne z recznymi by-pass celem umozliwienia wymiany filtréw podczas pracy

prasy.
Konstruktor prasy powinien dostrczy¢ komplet zapasowych wktadow filtrow.

Wktad filtru powietrza dol filtrowania powietrza wttaczanego do zbiornika uktadu hydraulicznego.

Termostat kontrolujgcy maksymalng temperature oleju wytarowany na 60 stopni Celcjusza.

Kontrola elektryczna minimalnego poziomu oleju.

Kontrola wzrokowa maksymalnego poziomu oleju hydraulicznego z wbudowanym termometrem.

Autumatyczna centralka smarujaca

Uktad smarujgcy musi by¢ scentralizowany oraz z automatyczng kontrolg.

Automatyczna centralka sterujaca sktadajaca sie z:

Str.5z22




— - . ]
Fundusze Unia Europejska
Europejskie

Zbiornika na odzyskany olej, elektrycznej pompy zebatej, filtru olejowego do wysokiego cisnienia umiejscowionego
na wejsciu, filtru olejowego z siatkg metalowg umiejscowionego na wyjsciu, elektrycznej kontroli niskiego poziomu
oleju, wzrokowej kontroli wysokiego poziomu oleju i korka wlewu oleju, uktadu dystrybuujacego olej wyposazonego
w orurowanie i dozowniki dla kazdego pojedynczego punktu smarowania.

Jednostki hydraulicznej z wydajnoscig catkowitg zbiornika powyzej 380 litréw, wyposazonej w urzadzenie
kontrolujgce wycieki oleju.

Zbironik oleju powinien by¢ tak zwymiarownay aby pomiesci¢ caty olej do smarowania.

Wszystkie gtéwne filtry musza by¢ podwdjne z recznymi by-pass.

Wszystkie gtdwne filtry muszg posiadaé wskaznik zabrudzenia.

Przewidzie¢ montaz grzatek elektrycznych do podgrzewnia oleju w gtéwnym zbiorniku.

Zaciski hydrauliczne do blokowania ttocznikéw w gornej czesci

8 sztuk zaciskdw mocujgcych ttocznik na suwaku z recznym pozycjonowaniem i zaczepami hydraulicznymi.

Zaciski muszg by¢ ruchome i powinny nieodwracalnie sie blokowa¢ (bezpieczenstwo w przypadku braku zasilania
energig elektryczna).

Urzadzenie zaciskowe powinno zawierac: jednostke hydrauliczng, instalacje sterowania elektrycznego z urzagdzeniem
zabezpieczajgcym i kontrolujgcym.

Wysokos¢ zaciskow od 69 do 73 mm

Nalezy dostarczy¢ charakterystyke komponentow.

Stupy prasy

Wskazad dla kazdego stupa urzadzenia w nim zainstalowane (mowa o panelach eletrycznych i gniazdach, ztgczach
pneumatycznych etc.)

szt. 2 panele ( szt. 1 stup przedni lewy+szt. 1 stup tylni prawy) kazdy wyposazony w :

e szt. 1 gniazdo elektryczne 230 V 16A
e szt. 1 gniazdo elektryczne tréjfazowe 400V 16A
e szt. 2 wylgczniki magnetyczno-termicznym

szt.2 panele (po jednym na kazdym stupie tylnym) kazdy wyposazony w :

e  szt. 2 gniazda pneumatyczne z elektrozaworem on/off
e szt. 1 gniazdo pneumatyczne standardowe

Elektrozawory powinny by¢ sterowane przez krzywki elektroniczne.

Otwarcie boczne musi by¢ zabezpieczone fotokomaérkami lub kontrolowanymi bramkami.

Przednie i tylne otwarcia muszg by¢ wyposazone w fotokomaérki.

Stot wyjezdny lub moving bolster

Nalezy przewidzie¢ 1 st6t wyjezdy/moving bolster. Nalezy okresli¢ mozliwg minimalng odlegtos$é od stupéow do
krawedzi ptaszczyzny roboczej w pozycji zewnetrznej celem zagwarantowania zatadunku matryc na ptaszczyznie
roboczej.
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Nalezy przewidzie¢ dostawe szyn mocowanych w posadzce.

Wskazac system jazdy stotu/moving bolstera oraz predkos¢ przemieszczania sie.

Kable zasilajgce oraz podfgczenia do automatyzacji ttocznika muszg zosta¢ umieszczone pod posadzka.

Obrdbka ptaszczyzny stotu wyjezdnego/moving bolstera musi by¢ wykonana wg rysunku zatwierdzonego i
dotgczonego do dokumentaciji.

Stét wyjezdny/moving bolster musi unie$¢ ciezar o maksymalnej wadze 50.000 kg i utrzymadé nachylenie 5/1000 przy
petnym obcigzeniu.

Maksymalne dopuszczalne odchylenie stotu wyjezdnego/moving bolstera musi by¢ <=0,16 mm/m

Aby umozliwié¢ operatorowi wejscie na stét wyjezdny/moving bolster nalezy zamontowa¢ odpowiednig drabinke
stalowa. Cze$¢ gérna stopnia musi byé wykonana z blachy stalowej antyposlizgowej.

Nalezy przewidzie¢ szt. 2 drabinek uo dtugosci 5000m i orientacyjnej wysokosci 660 mm.

Ptyta mocujaca szpilki —-moving bolster

Nalezy dostarczy 100 szpilek (typu prostego)o $r 50 w gat. 39 NiCrMo3 szlifowanych

Nalezy przewidzie¢ tuleje w brazie mocowane w otworach szpilek i wskaza¢ sposéb ich wymiany.

Wanna na odzyskiwany olej

W fosie prasy nalezy przewidzie¢ odpowiednie pojemniki gromadzace skraplany olej (umiejscowione na posadzce).

Drabinka dostepu do gtowicy prasy

Nalezy przewidzie¢ drabinke umozliwiajgcg dostep do gtowicy prasy.

Zabezpieczenia

Czesci ruchome musza byc¢ zabepieczone.

Gtowica w miejscach dostepu musi posiada¢ odpowiednie zabezpieczenia chronigce przed upadkiem osoéb i rzeczy.
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Specyfikacja elektryczna

Zakupiony materiat, jesli nie zdefiniowny, musi by¢ pierwszej jakosci do uzytku przemystowego, dostepny na rynku, perfekcyjnie
dostosowany do warunkéw funkcjonowania maszyny.

Urzadzenia

Dostawa zasilania, potozenie i podtgczenie okablowania miedzy szafami elektrycznymi, podtgczenie paneli interfejsu,
zabezpieczen oraz dostawa prasy lezg po stronie dostawcy.

Wszystkie czynnosci muszg by¢ catkowicie wykonane przez dostawce.

Przewody taczace szafy elektryczne z prasg nie moga by¢ krétsze niz 30 m.

Korytka elektroinstalacyjne muszg by¢ zoptymalizowane celem ograniczenia ich dtugosci, utatwienia kontroli i
ewentualnego potozenia dodatkowych przewoddw.

Korytka przewodu sygnatowego muszg by¢ oddzielone od korytek przewoddw zasilajgcych.

Wypetnienie korytka musi by¢ mniejsze niz 70% jego pojemnosci.

Dostawa musi zawiera¢ wszystkie elementy potrzebne do wykonania instalacji (rury, kanaliki, wsporniki etc.)

Nalezy przewidzie¢ wsporniki antywibracyjne do wszytkich skrzynek elektrycznych i paneli z ramieniem.

Do numerowania kabli nalezy uzy¢ tulejek zaciskowych "GRAFOPLAST” lub innych o takich samych parametrach.

Wszystkie wtyczki/gniazda ,,Harting" powinny posiada¢ blokade mechaniczng.

Wszystkie jednostki kontrolne i potgczenia miedzy czesciami ruchomymi i statymi musza by¢ wykonane przy uzyciu
przewodow gietkich, antyprzeciecieniowych, wyposazonych we wtyczki i gniazda.

Nalezy dostarczy¢ gtéwny elektrozawér do potaczenia z linig sprezonego powietrza, ktéra bedzie sterowna przez
obwody sterownicze prasy.

Gtowny elektrozawér powinien by¢ umieszczony na wejsciu orurowan sprzezonego powietrza i powienin by¢
sterowany z panelu operatora prasy. Nalezy przewidzie¢ takze orurowanie ckonieczne do przytgczenia innych mediéw
na prasie.

Wszystkie pofaczenia napedu i kontroli miedzy czesciami ruchomymi i statymi muszg byé wykonane przy uzyciu kabli
gietkich wyposazonych we wtyczki i gniazda.
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Przytaczenie do sieci

Napigcie zasilania 400 Volt AC 50 Hz. Trzy fazy 5 kabli

Nalezy dostarczy¢ zgodny z aktualng norma certyfikat potgczenia miedzy siecig a gtéwna szafa. Rodzaj przytagcza musi
zostac uzgodniony podczas fazy projektowania.

Skrzynki elektryczne

Na wszytkich stykach, elektrozaworach i innych komponentach indukcyjnych/przewodzacych nalezy zainstalowaé
filtry ochronne.

Skrzynki elektryczne muszg by¢ zwymiarowane w taki sposéb aby pozostawi¢ w nich co najmniej 20% rezerwy.
Moduty PLC muszg by¢ zwymiarowane tak aby posiada¢ 20% rezerwy 1/O i 20% rezerwy dostepnej pamieci.
Rezerwowe /0O muszg by¢ juz okablowane i pozostawione do dyspozycji na listwie zaciskowe;.

Szafa PLC musi by¢ wyposazona w we wtasny klimatyzator i termoregulator od 20 do 60°C . Po otwarciu drzwi
klimatyzator musi sig zatrzymadé. Gaz chtodzacy R134A. Klimatyzatory muszg by¢ zwymiarowane w taki sposodb aby
rozpraszaty ogrzewanie generowane w niekorzystych warunkach srodowiskowych (temperatura powietrza 40°C, a
wilgotnos¢ 95% ).

Wszystkie skrzynki elektryczne i wtasciwe im urzadzenia muszg by¢ tak przewidziane aby funkcjonowaty ciggle przy
niekorzystnej temperaturze i wilgotnosci.

Oswietlenie wewnatrz szaf nalezy wykona¢ przy uzyciu lamp fluorescencyjnych 24 VDC.

Automatyczne $wiatto przy otwarciu drzwi, nalezy oddzieli¢ okablowanie zabezpieczonym obwodem.

Wewnetrz kazdej szafy , panelu operatorskiego etc. nalezy przewidzieé gniazdo serwisowe 230V AC.

Sterowanie maszyna

W celach bezpieczenstwa fazy cyklu prasy muszg by¢ sterowane przez modut bezpieczeristwa PLC ProfiSafe ( dla
obwodu sterujgcego podnoszeniem i zejsciem suwaka, obwodu awaryjnego, obwodu bezpieczenstwa etc.), podczas
gdy pozostate funkcje pomocniczne maszyny moga by¢ sterowane przez zwykte PLC.

Dostep do gtowicy prasy

Przy wejsciu na gtowice prasy nalezy zainstalowa¢ nienaruszalng blokade bezpieczenistwa, ktéra bedzie
monitorowana. Odpowiednia etykietka wskazujaca,, BLOKADA BEZPIECZENSTWA DO USUNIECIA W PRZYPAKDU
INTERWENCJI”.  Usuniecie blokady musi blokowac¢ wszykie ruchy i obroty silnikdw.Ponadto nalezy przewidzie¢ w
listwie mocujgcej szafy elektrycznej sygnat, kétry bedzie uzywany do zatrzymania jazdy suwnicy (ryzyko wypadku).

Na gérnej czesci gtowicy nalezy zainstalowaé migajgcy sygnat w kolorze z6ttym sygnalizujgcym obecnosé operatora.

Panel operatora prasy

Prasa musi by¢ kontrolowana przez panel usytuowany na Scianie przedniej po prawej stronie prasy potgczony z
prawej strony z przednim stupem prasy.

Na panelu nalezy umiesci¢ terminal wyswietlajgcy parametry prasy takie jak: ustawienie i odczyt rzeczywistych
wartosci i cisnienia, programowanie, funkcje interfejsu, diagnostyka, wejscia/wyjscia (elektrozawory, bezpieczenstwo

Str.9z22




— - . ]
Fundusze Unia Europejska
Europejskie

etc.) oraz dane do automatyzacji.

Panel operatora powienin zawiera¢ opcje wyboru jezyka: polskiego, angielskiego i wtoskiego.

Dostawa 2 przenosnych pulpitow

Instalacje na wyposazeniu maszyny

Wszystkie przenosne pulpity powinny by¢ potgczone za pomocg wtyczki i gniazda. Kazdy pulpit powinien posiadac
przycisk awaryjny i 2 przyciski do sterownia uruchamianiem cyklu.

Nalezy przewidzie¢ gniazda typu Hartnig Han E z zaslepka na kazdym z 3 pozostatych stupéw (do podtgczenia
przenosnych pulpitéw).

Taki obwdd musi przewidywaé jednoczesne wywotywanie wszytkich przenosnych pulpitéw, jedli sg podtaczone i
kontrole powtarzania w przypadku przedwczesnego zatrzymania. Kontrolowanie jednoczesnosci dziatania przyciskow.
W przypadku braku wykorzystania Scianki tylnej bezpieczenstwo ma by¢ zapewnione przez fotokomarki.

Kazdy przycik musi by¢ uruchamiany przez selektor umiejscowiony na panelu operatora.

Nalezy przewidzie¢ przyciski ewakuacyjne z blokadg mechaniczng, ktére nalezy umiesci¢ na kazdym stupie oraz na
panelu operatora.

Nalezy zamontowa¢ na kazdym stupie gniazda serwisowe wyposazone w styki zeriskie 400V - 50Hz z zamknieciem
elektromechanicznym i wytgczniki magnetyczno-termiczne, zasilane wytgcznikiem gtéwnym start-stop. Patrz
poprzedni punkt; gniazda 5 pinowe 3F+N+uziemienie

Cykl ttoczenia

Cykl pojedynczy blokowany fortokomdérkami.

Uruchomienie cyklu powinno nastgpic¢ poprzez przyciki na pulpicie przenosnym.

Automatyzacja ttocznika

Zastosowanie 4 elektrozaworéw z cewka magnetyczna 24 VDC i z powrotem sprezyny.

Orurowanie po obu stronach prasy i wiasciwe styki (gniazda powietrza), do potgczen serwisowych 4 styki z
szybkoztgczkami typu V85F3/8".

HW: zawarty w panelach umieszczonych na stupach-patrz poprzednie punkty

SW: przewidzie¢ 4 dodatkowe krzywki elektroniczne

PLC powinno sterowac 4 zaworami w zaleznosci od skoku suwaka (wartosci muszg by¢ wyswietlane i ustawione na
panelu interfejsu na odpowiedniej masce).

Nalezy umozliwié reczne sterownie elektrozaworami z panalu operatora.

Nalezy przewidzie¢ mozliwos$¢ uzycia lub nie funkcji.

Gniazdo 24-pin Harting do kontrolowania automatyzacji ttocznika.
Okablowanie powinni by¢ potgczone z PLC:
Sz. 2 gniazda Harting 24 pinowe do interfejsu ttocznikdw (do podwdjnego ttocznika) skatdajace sie z:

e szt. 8 wejsci do kodowanie binarnego (rozpoznanie ttocznika)
e szt. 8 wejsc do kontroli ttocznika
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e  SW zarzadzajgce czujnikami

Wszystkie szybkoztaczki pneumatyczne do zasilania ttocznika muszg byé 1” i 3/8”

Oswietlenie obszaru ttocznika

Dostawa i zamontowanie serii lamp ledowych nieprzepuszczalnych i zabezpieczonych przed wibracja, nie
oslepiajacych obszaru ttocznika , majacych min natezenie 200 lux. Lampy powinny by¢ zasilane i zabezpieczone
obwodem sterowniczym prasy.

Nalezy przewidzie¢ osobny panel kontrolujacy stuzgcy do wigczania oswietlenia.

System awaryjny i bezpieczenstwo

Sytem awaryjny musi by¢ uruchamiany poprzez nacisniecie czerwonego przycisku - grzybka z z6ttg etykietka z
napisem ,,,system awaryjny”, ktéry zatrzymuje natychmiastowo maszyne.

Otwarcie drzwi dostepu mozliwe tylko po wymuszeniu przez operatora i po uruchomieniu sie wszystkich
zabezpieczen.

Otwarcie bramki awaryjnej musi zatrzymac prase.

Wymogi diagnostyczne

Przez diagnostyke rozumie sie odpowiednie funckje do identyfikacji i zgtaszania anomalii, i mozliwych zrédet
problemoéw celem tatwego i poprawnego wskazania procedury interwencji jakg nalezy przeprowadzic.

WYSWIETLACZ | STAN DIAGNOZY

Na interfejsie nalezy przewidzie¢ specjalne, wyswietlane komunikaty nastepujgco sklasyfikowane:

Alarm anomalia funkcjonowania, ktéra powodujg zatrzymanie maszyny wywotane czujnkiem potgczonym z
maszyng (komunikat koloru czerwonego)

Stop-awaria zatrzymanie maszyny poprzez reczng interwencje operatora polegajgcg na wcisnieciu jednego z
przyciskdw awaryjnych na maszynie (komunikat w kolorze czerwonym)

Usterka: zte funkcjonowanie jednego z komponentéw maszyny, co powoduje zatrzymanie maszyny po
okreslonym czasie (komunikat w kolorze czerwonym)

Ostrzezenie: zte funkcjonowanie, ktére nie powoduje zatrzymania maszyny (komunikat w kolorze z6ttym)

Oznakowanie: komunikat dla operatora, ktory nie zatrzymuje cyklu (komunikat w kolorze zielnym)

Przedstawienie graficzne
Informacje na komponentach muszg by¢ dostepne na filmikach, ktére pokazujg potozenie uszkodzonego
komponentu, wejscie i wyjscie PLC wtasciwe dla danego komponentu.

Sygnat zabrudzenia filtrow powinien by¢ oznaczony na panelu operatora.
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Opcje funkcjonowania:

Prasa powinna przyja¢ 3 rézne typy funkcjonowania: RECZNY, CYKL POJEDYNCZY, PROGRAMOWANIE. Tylko dwa
pierwsze powodujg ruchy ze strony maszyny. Trzeci petni funkcje pomocniczg i stuzy do wprowadzania i modyfkownia
parmetréw operacyjnych charakteryzujgcych dwa pierwsze.

Cykl reczny:

Umozliwia wykorzystanie wszystkich funkcji prasy pod bezposrednia kontrolg opertora, tj. sterownie zejsciem i
podnoszeniem suwka i poduszek.

Cykl pojedynczy

Przy jednoczesnym nacisku dwéch przyciskdw uruchamiajgcych, umiejscowionych na pulpicie, kotki bezpieczeristwa
zostajg wypchniete automatycznie, suwak szybko schodzi, zatrzymuje sie i wykonuje faze pracy. Zakoriczona faza
pracy poprzez inwersje cisnienia lub pozycji, suwak wraca do pozycji poczatkowe] i automatycznie zatgczajg sie kotki
bezpieczenstwa (podczas schodzenia suwaka z powoddw bezpieczenstwa przyciski muszg by¢ wcisniete az do
momentu jego inwers;ji). Jesli w cyklu suwka jest mozliwos¢ funkcjonowania docisku dolnego, przywrécenie jego
pozycji poczatkowej nastepuje jednoczesnie z fazg podnoszenia suwaka lub po zakonczeniu cyklu pracy suwaka.

Trzecig mozliwoscig powinno byé podnoszenie poduszki dolnej poprzez ustawienie zmiennej wartosci podnoszenia
suwaka (krotszy czas trwana cyklu).

Cykl dostosowany do pracy z ttocznikami wyposazonymi w cylindry azotowe

W pojedynczym cyklu powinna by¢ mozliwos$¢ uzycia ttocznikdw wyposazonych w cylindry azotowe z ,,cyklem
dostosowanym do pracy z cylindrami azotowymi”. W tym celu nalezy przewidzie¢ mozliwos¢ zaprogramowania (z
ustawieniem skoku cylindréw poprzez PLC ) tagodnej dekompresji i wolnego zejscia suwaka az do momentu powrotu
cylindrow azotowych do pozycji otwarcia .

Cykl z azotem (patrz opis zastosowania urzadzen specjalnych)

MODEM

Nalezy przewidzie¢ modut teleserwisu (MODEM), ktdry pozwoli na bezposrednie potaczenie droga telefoniczng
pomiedzy PLC prasy i biurem serwisowym dostawcy celem wyszukania i szybkiego rozwigzania ewentualnych
problemow.

Przednie i tylne fotokomdrki bezpieczerstwa

Fotokomorki lub ostony po stronie wyjazdu Moving Bolster lub stotu wyjezdnego
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SYSTEM DO NACISKU WSTECZNEGO

System wyposazony w pompe wysokiego cisnienia o niskim zasiegu sterowania silnikiem zmiennoobrotowym
wyposazonym w falownik.

Zawory on-off o wysokiej szczelnosci i zawor proporcjonalny o matym wymiarze i wysokiej precyzji regulacji
cisnienia cylindréw suwaka.

Przetworniki ciSnienia przeznaczone do odczytu cisnienia po stronie ttoka, po stronie ttoczyska cylindrow suwaka,
po stronie azotu i po stronie pneumatyki ttocznika.

Gtowne silniki prasy wyposazone w soft start (jesli cykl specjalny, t.j. z naciskiem wstecznym, jest dtuzszy niz 10
min, silniki mogg zostac zatrzymane celem oszczednosci energii)

Potaczenie elektryczne (do listwy szafy elektrycznej) taczace prase i nasz sysytem iniekcji oraz wypuszczenia azotu
na ttoczniku.

Oprogramowanie sterujgce cyklem specjalnym (t.j. z naciskiem wstecznym).

IPB Polska musi¢ mec¢ dostep do oprogramowania i mie¢ mozliwos¢ jego modyfikaciji.

Prosze przewidzie¢ préby na narzedziach IPB Polska w zaktadzie produkcyjnym IPB Polska w obecnosci Panstwa
technika (oprogramowanie)

Funkcjonowanie prasy w cyklu specjalnym:

- szybkie schodzenie suwaka

- spowolnienie suwaka wykonane z precyzjg az do momentu zamkniecia ttocznikdw - zatrzymanie gtéwnych
silnikdw (jesli konieczne)

- wypuszczenie cisnienia (od strony pierscieniowej cylindréw suwaka) celem zwiekszenia sity nacisku na ttoczniku
az do maksymalnego obcigzenia ruchomych czesci prasy.

- sterowaniem cisnieniem od strony ttoka cylindréw suwka az do osiegniecia sity nacisku nominalnego prasy

- iniekcja i sterowanie ci$nieniem azotu poprzez zewnetrzng centralke

- dekompresja cylindrow suwaka i jednoczesne wtgczenie gtéwnych silnikéw prasy

- podnoszenie suwaka

N.b. **Cisnienie cylindrow suwaka musi by¢ sterowane na podstawie inputdw, ktore zostang przekazane przez
urzadzenia i przetworniki ci$nienia azotu gornej i dolnej czesci ttocznika.
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System do nacisku wstecznego Symulacja oddziatywania progresywnym ciezarem suwaka na formowany detal

*- wypuszczenie ci$nienia (po stronie pierscieniowej cylindréw suwaka) celem zwiekszenia sity nacisku na ttocznik az do
osiegniecia maksymalnego ciezaru czesci ruchomych prasy.

PRZYKLAD
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0 bar = O kon
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CYKLOGRAM ORIENTACYINY

CYKL SPECJLANY
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SKOK SUWAKA

CISNIENIE CYLINDROW PODNOSZENIE SUWAKA (WSPARCIE SUWKA)
CISNIENIE ZEJSCIE SUWAKA

CISNIENIE AZOTU W TtOCZNIKU

UWAGA: SKALA CZASU CYKLU-KAZDY NUMER ROWNA SIE 18 SEKUND
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Wstepny schemat instalacji montowanej na prasie do zarzadzania azotem

INSTALCIA MAONTOWMA HA PRASE DO MIBLEN AD0TU KA TUOCINIALH
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Urzadzenie, na wyposazniu prasy, do iniekcji azotu na ttocznkiach zgodnie z zataczonym schematem skladajgce sie z:
e  szt. 4 elektrozawory sterowane pneumatycznie i elektrycznie, pracujgce przy 125 barach do tempertury 150°C, czas
otwierania/zamykania ok 0,5 s
e  szt. 2 zawor kulowy z kurkem wysokie cisnienia G1/2”
e szt. 4 zawér kulowy z kurkiem wyskie cisnienie G3/8”
e szt. 2 przetworniki ci$nienia
e orurowanie sztywne na wyposazeniu maszyny fil6x2 i rury gietkie doprowadzajace azot do suwaka

Nalezy przewidzie¢ umieszcznie elektrozawordw wengtrz suwaka (szt. 2) i na stupach tylnych prawych (szt. 2)

Uwaga: Dostawa instalacji zarzadzania iniekcjg azotu w zakresie IPB Polska.
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Konstruktor prasy dostarczy nastepujacg dokumentacje:

- Dostawa definitywnego rysunku fundamentdéw prasy (format PDF i DWG)

- Dostawa lay out prasy (format PDF i DWG)

- Instrukcje obstugi i konserwacji prasy w jezyku polskim i angielskim, opcjonalnie w jezyku wtoskim

- Cyklogramy

- Rysunki mechaniczne (cylindry, moving bolster etc...)

- Lista z oznaczeniem wszystkich elementow handlowych hydraulicznych, pneumatycznych i elektrycznych

- Panel operatora z napisami po angielsku i polsku (z opcjg wyboru)+opcjonalnie w jezyku wtoskim

- CE certyfikacja prasy

- Urzadzenia dzwigowe i roztadunkowe

- Roboty budowlane w zakresie fundamentéw

- Olej hydrauliczny i do smarowania

- Podpory i $ruby do mocowania ttocznikéw

- Podfaczenia elektryczne, hydraliczne i pneumatyczne prasy do sieci i wykonanie korytek pomiedzy prasa
a szafg elektryczna.
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SPECYFIKACJA OGOLNA

Media

Nalezy okresli¢:

-zasilanie elektryczne, moc i zuzycie
-powietrze, cisnienie i zuzycie
-woda, ilos¢ i temperatura

-olej, ilos¢ i rodzaj

Olej

Nalezy wskaza¢ wszystkie propozycje typéw oleju:
- do smarowania

- do instalacji hydraulicznej

-do smarowania orurownia powietrza

-smar

Dostawa oleju w zakresie IPB Polska.

Opakowanie, transport i montaz

Nalezy przewidzie¢ odpowiedni typ opakowania, transportu i zabezpieczenia maszyny az do momentu roztadunku.

Dostawa maszyny"pod klucz" w tym:

Transport az do miejsca roztadunku w zaktadzie produkcyjnym

Sruby kotwigce i urzadzenia wyréwnujace, bloki wsporne, ewentualne bloki antywibracyjne, prowadnice pod
poduszki, etc.

Urzadzenia transportowo-dzwigowe (zuraw samochodowy, suwnica, wdzki widtowe etc.)

Dostawca przedstawi plan prac dla gtéwych faz montazu.

Dostawa do IPB Polska bedzie uzalezniona od wykonania fundamentéw. Wszystkie pozostate dostawy sg po stronie
dostawcy .

Dostawa korytek, jesli konieczne, na rury i przewody w fundamentach po stronie dostawcy.

Usuniecie i unieszkodliwienie opakowan po stronie dostawcy.

Szkolenia

Nalezy przewidzie¢ kursy instruktazowe dla nastepujgcych osob:
-operatoréw maszyny,
-elektryktrykow i elektronikdw (utrzymania ruchu)

-mechanikéw (utrzymanie ruchu)

Dla kazdego kursu nalezy okresli¢:

- szczegdtowy program,
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- czas trwania (ilos¢ dni roboczych),

- maksymalng ilos¢ uczestnikow.

Szkolenia powinny odby¢ sie w zaktadzie produkcyjnym IPB Polska

Wszystkie szkolenia muszg odbywac sie w jezyku polskim. Dokumentacja techniczna, ktéra bedzie przekazana
uczestnikom musi by¢ takze przygotowna w jezyku polskim.

Test odbiorczy

Odbidr bedzie realizowany w dwéch fazach:
- wstepny: u dostawcy,
- koAcowy: w siedzibie IPB Polska

Odbidr wstepny w zaktadzie produkcyjnym dostawcy

Dostawca musi sporzadzi¢ ksigzke odbiorczg i przedtozyc jg z wyprzedzeniem IPB Polska do akceptacji.

Nalezy sprawdzi¢ ruch manszyny bez obcigzenia i z obcigzeniem oraz poziom hatasu.

Po zakoriczeniu kontroli powinno wystawic sie ,,wstepny certyfikat”.

Odbiér koncowy w siedzibie IPB Polska

Nalezy przeprowadzi¢ ponowng kontrole, zgodnie z procedurami przyjetymi przy wstepnym odbiorze.

Nalezy wypetnic¢ ksigzke odbiorcza.

Nalezy zweryfikowac prace maszyny bez obcigzenia i z ttocznikiem

Nalezy zweryfikowa¢ poziom hatasu maszyny (otrzymane wyniki musza by¢ umieszczone w certyfikacie
sporzgdzonym przez dostawce).

Nalezy zweryfikowa¢ koricowa dokumentacje techniczng maszyny

Nalezy zweryfikowa¢ wydajnos¢ zwigzang wytgcznie z maszyna:
e 98% przy pracy,,na pusto” bez ttocznika

Weryfikacja wydajnosci maszyny powinna by¢ wykona w czasie 50 h roboczych z ttocznikiem,a dostawca musi
zagwarantowac 90% wydajnosci w takim okresie czasowym.

Nalezy wytgczy¢ czas zatrzymania zwigzany z ttocznkiami, operatorami, brakiem danych czy brakiem zasilania energig
elektryczna. Po zakonczeniu cyklu prébnego nalezy sporzadzi¢ ,,certyfikat funkcjonownia”.

Normy

Maszyna muszg by¢ zaprojektowana, zbudowana i dostarczona zgodnie z aktulang wiedzg techniczng w zakresie
bezpieczenstwa, zdrowia tak aby wyeliminowac kazde mozliwe ryzyko dla cztowieka. Nalezy okresli¢ stosowane normy.
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Budowa maszyn musi by¢ zgodna z normg europejskg 2006/42 CE Dyrektywa Maszynowa 2006/95 Dyrektywa
niskonapieciowa 2004/108 kompatybilnos$ci elektromagnetycznej.

Nalezy przestrzegac nastepujacych norm bezpieczenistwa w zakresie bezpieczenstwa, higieny i Srodowiska

normy UE -CEN, CENELEC

a tam gdzie nie okreslono nalezy stosowaé nomy krajowe (czyli UNI i CEI) z uzupetnieniem EN 692 / EN 693 EN ISO
14122 1SO 4413 Norma dla oleju —napedy i sterowania hydrauliczne

ISO 4414 Napedy i sterowania pneumtayczne

ISO 5170 Smarowanie urzadzen CEl 64,8 -44.05 i CEl 20.22 (ostatnie wydanie)

Normy europejskie EN 60204 i EN 292/1i292/2

W odniesieniu do Dyrektywy CE 2006/42 musi by¢ dostarczone ,,0znakowanie CE" wraz z odpowiednig dokumentacjg
techniczng i certyfikatami.

Hatas/ Izolacja akustyczna

Maszyna musi by¢ wykonana w sposéb taki aby zmniejszy¢ ryzyko zwigzane z hatasem i wibracjami, zgodnie z
aktualng wiedzg techniczng wtym zakresie celem unikniecia ryzyka u zrédta.

Nalezy wskaza¢ maksymalny poziom hatasu mierzony podczas pracy maszyny bez obcigzenia przy petnej mocy.

Do pomiardw nalezy uzy¢ precyzyjnego miernika poziomu hatasu.

Pomiary muszg by¢ wykonane zaréwno na wysokosci gtowy operatora, jak i dla punktu najbardziej gtosnego, tj.
na wysokosci 1,6 m od podtogi lub na poziomie platformy w odlegtosci 1 metra od maszyny.

Dostawca po wykonaniu pomiarow musi wystawic certyfikat, w ktérym musi doprecyzowaé, ze narzedzia
pomiarowe wykazaty pomiary mieszczgce sie w maksymalnym dopuszczalnym zakresie.

Ostony zabezpieczajgce przed upadkiem umieszczone na obwodzie ptaszczyzny platformy gtowicy prasy
powinny by¢ wykonane w materiale wygtuszajacym

Ostony muszg by¢ umiejscowione w taki sposéb aby pozostawic¢ co najmniej 600 mm przejscia wokot
komponentéw maszyny.

Poziom hatasu maszyny nie moze przekroczy¢ 82 dB(A) przy pustym przebiegu, mierzony w strefie pracy (norma
CE).

Pomiar powinin by¢ wykonany podczas odbioru wstepnego w siedzibie dostawcy.

Specyfikacje dodatkowe

Punkty regulacyjne, smarowanie i konserwacja muszg by¢ usytuowane z dala od niebezpieczne;j strefy (strefy
zagrozenia) i muszg by¢ dostepne przy maszynie catkowicie wytgczonej.

Wszystkie odptywy pneumatyczne musza by¢ wyttumione

Wszystkie filtry pneumatyczne powinny by¢ z by-pass aby umozliwié ciggtos¢ produkcji w przypadku zmiany
filtrow.

Nalezy przewidzieé elektrozawory by-pass aby odcig¢ zasilanie gtéwne sprezonego powietrza

Energia zasilajgca dostarczona przez zaktad bedzie ograniczona do:
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1. wolna moc elektryczna 400V dla zasilania i 230V dla oswietlenia

2. Zasilanie pneumatyczne, oruruwania maszyny. Wszystkie szybkoztaczki do potaczer pneumatycznych
ttocznikdw muszg byé w rozmiarze 3/8"

Dostawa wszystkich potgczen (rury, filtracja, smarowanie etc) sg po stronie Dostawcy

Nalezy wskaza¢ marki komponentéw uzytych do:

Instalacja hydrauliczna

Uktad smarujacy

Instalacja elektryczna

Silniki elektryczne

PLC

Ztaczki hydrauliczne

Filtry

Wsparcie podczas uruchomienia produkgji

Nalezy przewidzie¢ wsparcie i nadzér podczas uruchomienia produkcji dwéch technikéw (elektryka i mechanika)
przez okres co najmniej jednego tygodnia, trwajacego 5 dni.

Serwis i wsparcie po odbiorze koricowym (buy off)

Podczas catego okresu gwarancji dostawca musi przedstawié:

1. Nazwe spotki, ktora bedzie swiadczyta ustugi serwisowe

2. Miejsca, z ktdrego bedzie prowadzona obstuga serwisowa

3. Czas reakgji

4. Dostepnos$é w ciggu dnia/tygodnia

5. Sposdb zgtaszania awarii

Pierwsza dostawa czesci zamiennych

Konstruktor prasy powinien sprzadzic liste czesci zamiennych z dtugim czasem dostawy oraz obarczonych duzym ryzkiem
zniszczenia.

Gwarancja

Gwarancja powinna biec od momentu usnuniecia wszytkich niezgodnosci wyniktych podczas fazy buy off

- 12 miesiecy na komponenty handlowe
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- 24 miesigce na komponenty konstruowane

Zataczniki

Do oferty nalezy zatgczy¢:

e  Rysunek moving bolster lub stotu wyjezdnego

. Rysynek ptaszczyzny suwaka
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