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1. Przedmiot zamówienia

Przedmiotem zamówienia jest węzeł rozładunku surowców, składający się z:

1.1 Stanowiska rozładunku big-bagów, oznaczonego na schemacie technologicznym        X-901A,
1.2 Stanowiska rozładunku big-bagów, oznaczonego na schemacie technologicznym       X-901B,

1.3 Stanowiska rozładunku worków, oznaczonego na schemacie technologicznym X-903,

1.4 Zbiornika zasypowego surowców, oznaczonego na schemacie technologicznym            T-901,
1.5 Pompy roztworu H2O/HNO3, oznaczonej na schemacie technologicznym P-901.

Dla Instalacji doświadczalnej do badań procesów otrzymywania i formowania mas katalitycznych i innych mas ceramicznych oraz procesów ich dalszej obróbki.
2. Założenia
Przewiduje się zastosowanie węzła rozładunku surowców w instalacji doświadczalnej, do dozowania i podawania składników mas katalitycznych i ceramicznych. 
3. Opis techniczny przedmiotu zamówienia
3.1 Węzeł rozładunku surowców będzie dostarczony zgodnie z niniejszym Opisem technicznym.
3.2 Stosowane surowce
Instalacja przewidziana jest do produkcji różnego asortymentu katalizatorów dlatego też wykorzystywane będą różne surowce. Wszystkie z nich występują w bardzo dużym stanie rozdrobienia. Ich uziarnienie waha się w przedziale od kilku do kilkudziesięciu mikrometrów. Żaden ze stosowanych surowców nie jest łatwopalny           a ich pyły zmieszane z powietrzem nie tworzą mieszanin wybuchowych.
3.2.1 Versal

Versal dostarczany jest w big-bagach o wysokości ok. 170-180 cm.           Podstawowe właściwości fizykochemiczne Versalu:

· Uziarnienie ok. 50 mikrometrów

· Ciężar nasypowy 0,19-0,22 kg/dm3
· Powierzchnia właściwa 320 m2/gm 

· Wielkość naważki w zależności od asortymentu od 20 do 110 kg

3.2.2  Masa katalizatora Fe-Al

Masa Fe-Al przygotowywana jest przez Instytut Nawozów Sztucznych. Składa się ona z ok. 70-75% tlenku żelaza Fe2O3, pozostałość to tlenek glinu Al2O3. Do dalszej produkcji masa Fe-Al dostarczana będzie w big-bagach po ok. 500kg. Wysokość big-baga to ok. 150 cm. Podstawowe właściwości fizyczne:

· Ciężar nasypowy 0,80 – 0,85 kg/dm3
· Uziarnienie poniżej 1,5 mm

· Wielkość naważki w zależności od asortymentu 100-110 kg

3.2.3 INS 500 Z-350 dostarczany jest w big-bagach o wysokości ok. 150 cm.          

         Waga big- bagów waha się w granicach 350-500 kg. Właściwości fizyczne:

· Ciężar nasypowy  kg/dm3 powyżej 1 kg/dm3
· Wielkość naważki w zależności od asortymentu od 80 do 90 kg
3.2.4 Tylose

Dostarczana jest w workach papierowych a’25kg po 1000 kg na palecie. Jest to pochodna celulozy poprawiająca własności plastyczne wytłaczanych materiałów. Własności fizyczne:

· Ciężar nasypowy ok. 0,2 – 0,6 kg/dm3
· Wielkość naważki w zależności od asortymentu od 1 do 5 kg
3.3 Charakterystyka i parametry pracy węzła rozładunku surowców.
Proces produkcyjny prowadzony jest w sposób  periodyczny – czas produkcji jednej szarży, w zależności od  asortymentu, może się wahać od 30 do 90 minut. Należy przyjąć czas przygotowania jednej naważki surowców poniżej 30 minut. Surowce po odważeniu w zbiorniku zasypowym surowców T-901 z systemem ważenia, muszą zostać w całości zadozowane grawitacyjnie do zagniatarki. Węzeł rozładunku surowców, powinien być tak zaprojektowany, aby zapewniać łatwy dostęp do wnętrza poszczególnych elementów, w celu dokładnego oczyszczenia, w razie konieczności zmiany dozowanych produktów.
3.3.1 Charakterystyka i parametry pracy stanowiska rozładunku big-bagów, oznaczonego  

        na schemacie technologicznym X-901A, X-901B
Przewiduje się zakup dwóch stanowisk do rozładunku big-bagów X-901A i X-901B łącznie z urządzeniami podającymi surowce do zbiornika zasypowego surowców          T-901. Konieczne jest zapewnienie szczelności układu ograniczające pylenie oraz łatwość czyszczenia zastosowanych podajników (możliwość produkcji różnego asortymentu). Dokładność ważenia do 2%. Posadowienie stanowiska  przewiduje się na konstrukcji stalowej na poziomie około 3,2m.Wymiary gabarytowe stanowiska muszą być dostosowane do istniejącego budynku. Maksymalna wysokość stanowiska nie powinna przekraczać 3,2m. Do transportu big-bagów będzie używana istniejąca w budynku suwnica. 
  Stanowiska rozładunku big-bagów powinny być wyposażone w:

- układ mocujący big-bagi z systemem wspomagania wysypu,

- ramę nośną – podstawę,

- automatyczny system sterowania,

- układ pomiaru zawartości surowca

- zbiornik zasypowy surowców T-901 z systemem ważenia, 
- układ odpylania miejscowego z możliwością odzysku produktów,
 3.3.2 Charakterystyka pracy i parametry pracy stanowiska rozładunku worków, 
         oznaczonego na schemacie technologicznym X-903
Stanowisko rozładunku worków X-903 powinno być tak zbudowane, aby w trakcie przesypywania surowca z worków do minimum ograniczyć pylenie na halę produkcyjną (komora do rozcinania worków). Zsyp w komorze zasypowej worków  ma być zabezpieczony kratą, która zapobiegnie przedostaniu się do wewnątrz elementów nie pożądanych, takich jak np. kawałki papieru z worków. Materiał ze zbiornika zostanie przetransportowany podajnikiem do zbiornika zasypowego surowców T-901 z systemem ważenia.  
Dokładność ważenia do 2%. 
Dodatkowo stanowisko musi być wyposażone w urządzenie odpylające z zawrotem pyłu do zbiornika oraz alarm sygnalizujący obsłudze brak surowca w zbiorniku.                 W sytuacji kiedy zabraknie materiału w trakcie przygotowywania naważki, po jego uzupełnieniu system sterujący powinien uzupełnić brakującą ilość wynikającą             z wprowadzonej receptury.
3.3.3 Charakterystyka pracy i parametry pracy stanowiska dozowania surowców 

         płynnych, w skład którego wchodzą:

· pompa roztworu H2O/HNO3 oznaczona na schemacie technologicznym P-901,
· reaktor R-901 (będący na wyposażeniu Zamawiającego) wyposażony w mieszadło AG-901.

Do przygotowania roztworu przewidziany jest istniejący reaktor R-901 o pojemności ok.1m3 wyposażony w mieszadło  AG-901 oraz płaszcz grzewczy do ogrzewania parą. Maksymalne stężenie HNO3 w roztworze wynosi 5%. Dozowanie roztworu do zagniatarki odbywa się bezpośrednio z reaktora przez miernik. Wymagane jest zadozowanie całej odmierzonej porcji do zagniatarki. Przewiduje się możliwość dodatku kolejnych porcji przez aparatowego obsługującego węzeł o ile przeprowadzone analizy w trakcie procesu zagniatania wykażą zbyt małą ilość wody. Dozowanie dodatków płynnych odbywać się będzie poprzez pompę             P-901 bezpośrednio do zagniatarki.
         3.4 Kontrola pracy węzła rozładunku surowców
Węzeł powinien być wyposażony w alarmy sygnalizujące obsłudze opróżnienie big-baga i konieczność jego wymiany. W sytuacji braku materiału w zasobniku, w trakcie przygotowywania naważki, po uzupełnieniu big-baga, system sterujący powinien uzupełnić brakującą ilość wynikającą z wprowadzonej receptury.
                       Układ sterowania powinien posiadać możliwość sterowania za pomocą dotykowego panelu sterującego, którego lokalizację przewiduje się w pobliżu zagniatarki. Sterowanie powinno obejmować ilość odważanych surowców, otwarcie/zamknięcie klapy zbiornika zasypowego. Do pamięci systemu dozującego zostaną wprowadzone receptury na poszczególne asortymenty. Konieczna jest możliwość dodawania nowych receptur lub wprowadzania korekt do już istniejących jednak możliwość ta musi zostać zablokowana dla obsługi. Dostęp do zmian receptur zabezpieczony hasłem. Załączenie pompy P-901 powinno odbywać się również z panelu. Dodatkowo musi być przewidziana możliwość dodatku kolejnych porcji poprzez wprowadzanie żądanej ilości do dodania.  
          3.5 Wymagania elektryczne i pomiarowe.

   3.5.1 Układ sterowania powinien zapewniać transmisję obrazów operatorskich                      i parametrów ruchowych urządzenia z szafy lokalnej do sytemu  DCS – będącego w zakresie dostawy Zamawiającego; sterownik-master PLC GE Fanuc Rx3i. Protokół komunikacyjny Profibus DP lub Ethernet.

     3.5.2 Należy przewidzieć lokalny przycisk awaryjnego wyłączenia urządzenia, oraz   

              lokalną sygnalizację odważenia szarży i gotowość wysypu do zagniatarki,                

              ponadto przycisk wysypu do zagniatarki.

   3.5.3 Zasilanie szafy sterowniczej – 3 fazowe; 400 VAC/50Hz

   3.5.4 Sygnalizacja stanu pracy stanowiska w szafie sterowniczej lokalnej i systemie DCS            

            z możliwością archiwizowania.
    3.5.5 Przewidziano dwa rodzaje sterowania z komputera: 

             Sterowanie automatyczne jako podstawowe sterowanie przebiegiem                   
             procesu produkcyjnego oraz sterowanie ręczne- indywidualnie poszczególnymi 
             urządzeniami, bez blokad technologicznych, dla celów konserwacyjnych, lub dla 
             dokończenia przerwanego  cyklu automatycznego.
  3.5.6 Urządzenie powinno posiadać szafę sterowniczą wyposażoną w:

- regulację prędkości napędów z informacją zwrotną (DCS)

- sygnalizację pracy/awarii napędów głównych, pomocniczych, AKP;

- układ zabezpieczeń wewnętrznych urządzeń

- pozwolenie na uruchomienie urządzenia, styk binarny wyjście z DCS.
               3.6 Wymagania bhp.
Ze względu na możliwość pylenia materiałów węzeł rozładunku surowców powinien być wyposażony w miejscowe odpylanie z możliwością odzysku materiału (każdego oddzielnie). Projekt i wykonanie całego węzła powinien zapewniać szczelność oraz  możliwość odpylenia w punktach, których może pojawić się pylenie. 

Emisja szkodliwych pyłów nie może przekraczać dopuszczalnych  wartości, określonych w odpowiednich normach i przepisach europejskich.
4 Wymagania techniczne oraz przepisy i standardy
 4.1 Węzeł rozładunku surowców będzie dostarczony zgodnie z niniejszym Opisem technicznym.

4.2 Węzeł i wszystkie jego elementy będą wykonane w oparciu o system metryczny.

4.3 Dostawca będzie odpowiedzialny za projekt i poprawne działanie węzła                           w wyspecyfikowanym zastosowaniu. 
4.4 Zastosowane materiały powinny być zgodne z normami europejskimi – EN.
4.5 Połączenia kołnierzowe powinny być zgodne z normami europejskimi – EN, rodzaje przylg wg normy EN-1092-1.

4.6 Dostawca określi zalecane smary, oleje i częstotliwość ich wymiany. 

4.7 Dostawca załączy tabelę smarowania i poda pojemność zbiorników oleju.

4.8 Dostawca dostarczy niezbędne orurowanie pomocnicze i uszczelnienia.

4.9 Dostawca przedstawi procedurę napraw i przeglądów.
4.10 W przypadku konieczności zastosowania do rozruchu, serwisu lub remontu maszyny nietypowych narzędzi muszą być one dostarczone wraz z maszyną w ramach ceny ofertowej.

4.11 Węzeł rozładunku surowców powinno być zaprojektowany i wykonany zgodnie z wymogami Dyrektywy Maszynowej 2006/42/WE.

4.12 Węzeł rozładunku surowców oraz inne urządzenia dostarczone przez Dostawcę, powinny posiadać znak CE i mieć dołączoną Deklarację Zgodności.
4.13 Wszystkie elementy ze stali węglowej powinny być zabezpieczone antykorozyjnie do pracy w atmosferze przemysłowej.

5 Zakres dostawy

Zakres dostawy obejmuje:
5.1 Kompletny węzeł rozładunku surowców wyposażony w:

- stanowisko rozładunku big-bagów X-901A,

- stanowisko rozładunku big-bagów X-901B,

- stanowisko rozładunku worków X-903,

- zbiornik zasypowy surowców T-901,

- pompę roztworu H2O/HNO3 P-901.

- układ mocujący big-bagi z systemem wspomagania wysypu,

- ramę nośną – podstawę – do zamontowania na konstrukcji stalowej Zamawiającego,

- automatyczny system sterowania,

- szafy elektryczno-pomiarowe z wewnętrznymi zabezpieczeniami 
- układ odpylania miejscowego z możliwością odzysku produktów,

- kompletne połączenia technologiczne, elektryczne i pomiarowe wewnątrz granic dostawy węzła, granicami dostawy są: króćce wlotowe i wylotowe mediów procesowych i pomocniczych oraz szafy elektryczno-pomiarowe.
- odpowiednie wyposażenie, niezbędną aparaturą kontrolno-pomiarową umożliwiającą poprawne działanie urządzenia zgodnie z wymogami Zamawiającego i wszystkimi     

elementami łączącymi ze śrubami mocującymi ramy nośnej włącznie, zgodnie ze 
  specyfikacją określoną w niniejszym Opisie technicznym – 1 sztuka.
5.2 W przypadku dostawy w elementach montaż w całość na instalacji.

5.3 Nadzór nad montażem i uruchomieniem.
5.4 Nietypowe części, narzędzia niezbędne do rozruchu, serwisu lub remontu maszyny. 
5.5  Części zamienne:
5.5.1 Dostawca załączy Wykaz części zamiennych.
                5.6 Dokumentacja techniczna
           Dostawca dostarczy Zamawiającemu następujące dokumenty:
         5.6.1 Dane dotyczące węzła rozładunku surowców niezbędne do 
            zaprojektowania jego posadowienia, tj. wymiary i obciążenia. 

         5.6.2 Szkice techniczne z wymiarami całkowitymi przedstawiające rozmieszczenie 
           króćców.

                    5.6.3 Schemat alarmów powinien zawierać co najmniej:

             - brak surowca do załadunku,

             - awaria napędów,

             - awaria wagi,

             - awaria zaworu wsypowego.     

                 5.6.4 Dokumentację finalną w 3 egzemplarzach wersji papierowej + 1 kopia CD                

            w oddzielnych segregatorach z opisem. Dokumentacja w języku polskim lub 
            angielskim. 
            Dokumentacja powinna zawierać:

           - kompletną dokumentację konstrukcyjną maszyny z wyszczególnieniem elementów 
             składowych i specyfikacją materiałów.

    - schematy elektryczne, technologiczno-pomiarowe.
    - finalne dane techniczne maszyny, silnika, przyrządów pomiarowych, itp.
    - poszczególne elementy węzła rozładunku surowców powinny posiadać znak CE              i mieć dołączoną Deklarację Zgodności zgodnie z wymogami Dyrektywy Maszynowej 2006/42/WE.

  - instrukcję obsługi zawierającą instrukcję konserwacji i napraw maszyny wraz             z tabelą smarowania.

  - wykaz części zamiennych.

         6  Zakres oferty technicznej

Oferta techniczna powinna zawierać co najmniej:

- rysunki ofertowe z podaniem wymiarów gabarytowych i sposobu montażu urządzenia na miejscu pracy,

- rysunki przekrojowe urządzenia,

- charakterystykę techniczną oferowanych urządzeń,

- zapotrzebowanie mediów,

- karty katalogowe urządzenia,
- uwagi i komentarze Dostawcy do wymagań określonych w niniejszym Opisie technicznym.
