Kuznia Raciborska, 02.08.2018r.

ZAPYTANIE DOTYCZACE
SZACOWANIA WARTOSCI ZAMOWIENIA

W zwigzku z realizacja Projektu ,Innowacyjna linia technologiczna do obrébki zestawdw kotowych
pojazdéw szynowych z uwzglednieniem idei ,Przemyst 4.0” (nr projektu POIR.01.01.01-00-0487/18),
dla ktérego Spotka ubiega sie o dofinansowanie ze $rodkéw Europejskiego Funduszu Rozwoju
Regionalnego i w ramach Programu Operacyjnego Inteligentny Rozwéj 2014- 2020, podziatanie 1.1.1.
~Badania przemystowe i prace rozwojowe realizowane przez przedsiebiorstwa” (konkurs organizowany
przez Narodowe Centrum Badan i Rozwoju nr 2/1.1.1/2018) oraz obowigzkiem dokonywania zakupéw w
oparciu o najbardziej korzystng ekonomicznie oferte, z zachowaniem zasad uczciwej konkurencji,
efektywnosci, jawnosci i przejrzystoéci, Spétka RAFAMET S.A. skiada zapytanie o wstepne
oszacowanie  wartosci zamowienia dotyczace opracowania dokumentacji technicznej
mechanicznej dla tokarki karuzelowej dwustuportowej do obrébki két kolejowych zgodnie ze
specyfikacja techniczna stanowiaca zalacznik nr 2 do niniejszego zapytania.

PRZEDMIOTOWE ZAPYTANIE SPOLKA WYKORZYSTA DO OSZACOWANIA WARTOSCI
ZAMOWIENIA OPISANEGO W PUNKCIE II.

W RAMACH NINIEJSZEGO ZAMOWIENIA ZAMAWIAJACY DOPUSZCZA/ NIE DOPUSZCZA
MOZLIWOSCI SKLADANIA INFORMACII CENOWYCH W CZESCIACH.

PRZEDSTAWIONA INFORMACJA CENOWA BEDZIE MIALA WYLACZNIE CHARAKTER
INFORMACYJINY, NIE BEDZIE STANOWILA OFERTY HANDLOWEJ W ROZUMIENIU ART.66
PAR.1! KODEKSU CYWILNEGO.

I. ZAMAWIAJACY:

Fabryka Obrabiarek RAFAMET S.A
Ul.Staszica 1
47-420 Kuznia Raciborska
NIP: 639-000-15-64
REGON: 271577318
KRS 0000069588
rafamet@rafamet.com.pl
Tel.: +48 32 72 13 215
Kom: 882 084 390
e-mail:h.baron@rafamet.com.pl
Adres strony www: www.rafamet.com.pl
w dalszej tresci zapytania ofertowego zwana jako Spétka, Zamawiaijacy.

II. SZCZEGOLY DOTYCZACE PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA PODLEGAJACEGO OSZACOWANIU:
Kod / kody CPV?:

' Art. 66. § 1 Kodeksu Cywilnego: Oswiadczenie drugiej stronie woli zawarcia umowy stanowi oferte, jezZeli okreéla
istotne postanowienia tej umowy.

2 Zgodnie z Rozporzadzeniem Komisji (WE) nr 213/2008 z dnia 28 listopada 2007 r. zmieniajacym rozporzadzenie
(WE) nr 2195/2002 Parlamentu Europejskiego i Rady w sprawie Wspdinego Stownika Zamdwieri (CPV) oraz
dyrektywy 2004/17/WE i 2004/18/WE Parlamentu Europejskiego i Rady dotyczace procedur udzielania zaméwieri
publicznych w zakresie zmiany CPV.



71320000-7 Ustugi inzynieryjne w zakresie projektowania

II.1. OPIS PRZEDMIOTU SZACOWANEGO ZAMOWIENIA:

Opracowanie dokumentacji technicznej mechanicznej dla tokarki karuzelowej dwustuportowej do
obrébki két kolejowych (wstepnie nazwanej KKB 150NM). W sktad prac projektowych wchodzi: Wspélne
z zamawiajacym ustalenie zatozed/wymagan dotyczacych maszyny, Dobranie napedéw osi liniowych,
obrotowych oraz pomocniczych, Wyspecyfikowanie elementéw kupnych i zebranie ofert (dla kluczowych
elementéw), Wykonanie modeli 3D, Przygotowanie dokumentacji produkcyjnej 2D, Opracowanie
WOT/DTR - w zakresie mechanicznym.

Elementy ktére nie beda projektowane (bedg dobrane jako elementy kupne): Ukitad chtodzenia dla
silnika momentowego, Gtowica skretna, Magazyny narzedzi, Uchwyt przedmiotu, Ostony teleskopowe,
Transporter wiéréw, Uktad odciagu oparow.

Opracowanie dokumentacji technicznej mechanicznej dla tokarki karuzelowej dwustuportowej powinno
by¢ wykonane w nastepujacych etapach:

Ustalenie zatozeri/wymagan technicznych urzadzenia,

Wstepny dobor napedow,

Wykonanie wstepnego modelu 3D,

Sprawdzenie dobranych napedéw i ewentualna korekta specyfikacji,

Uszczegébtowienie modeli 3D elementdéw odlewanych,

Wykonanie dokumentacji 2D dla elementéw odlewanych,

Uszczegdtowienie modeli 3D i wyspecyfikowanie elementow kupnych,

Wykonanie dokumentacji 2D,

Wykonanie dokumentacji DTR/WOT,

W trakcie calej pracy kontakt z dostawca i ustalanie szczegdtdw dotyczacych prac pozostatych po

stronie zamawiajgcego.

Postepy prac beda przedstawiane na comiesiecznych spotkaniach w siedzibie Zamawiajacego w celu
dokonania oceny wykonanego zakresu prac, a sporzadzony ze spotkania protokét bedzie podstawa do
dokonania wyptaty wynagrodzenia.

Dokumentacja konstrukcyjna przekazywana bedzie wykonywana w systemie kompatybilnym z
posiadanym przez Zamawiajacego i przekazywana w formie elektronicznej.

Maszyna bedzie wyposazona w:

Uchwyt przedmiotu (z napedem bezposrednim),

Suport I - tokarski,

Suport II - Tokarsko-wiertarsko-frezarski z gltowica skretna,

Odrebne magazyny narzedzi dla imakdw narzedziowych mocowanych w kazdym z suportdéw, Ostony,

Uktad chlodzenia poprzez narzedzie, Transporter widrow.
SZACUNKOWA WYCENA POWINNA OBEIMOWAC W SZCZEGOLNOSCI:
Koszt wykonania projektu, obejmujacy réwniez nadzér nad wdrozeniem

Sumaryczna cena ma zawierac koszty udziatu kompetentnego przedstawiciela Dostawcy we wdrozeniu
projektu i rozruchu przedmiotu zamdwienia.

Szczego6towy opis przedmiotu szacowania znajduje sie w Zataczniku nr 2.

II.2. MIEJSCE DOSTARCZENIA PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA: Kuznia Raciborska ul. Staszica 1,
47-420 Kuznia Raciborska, e-mail:h.baron@rafamet.com.pl

II.3. SZACUNKOWY TERMIN WYKONANIA ZAMOWIENIA: ok. 20 miesiecy od podpisania
umowy z wybranym oferentem.



III. TERMIN I SPOSOB SKLADANIA INFORMACJII CENOWYCH SLUZACYCH OSZACOWANIU
WARTOSCI ZAMOWIENIA:
III.1. Informacje cenowa nalezy ztozy¢ do dnia 10 sierpnia 2018r.

III1.2. Informacje cenowg nalezy sktada¢ mailem [ub pocztg tradycyjnag / kurierem / osobiécie na
adres: Kuznia Raciborska ul. Staszica 1, 47-420 Kuznia Raciborska,

e-mail:h.baron@rafamet.com.pl

II1.3. Informacje cenowg nalezy przygotowal zgodnie z formularzem stanowigcym zatacznik nr 1
do niniejszego zapytania.

Z powazaniem .
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ZALACZNIKI DO ZAPYTANIA DOTYCZACEGO SZACOWANIA WARTOSCI ZAMOWIENIA:

ZAELACZNIK NR 1: FORMULARZ SEUZACY OSZACOWANIU WARTOSCI ZAMOWIENIA
ZAtACZNIK NR 2: SPECYFIKACJA TECHNICZNA



ZALACZNIK NR 1 DO ZAPYTANIA DOTYCZACEGO SZACOWANIA WARTOSCI ZAMOWIENIA

FORMULARZ StUZACY OSZACOWANIU WARTOSCI ZAMOWIENIA

Informacja cenowa stanowi odpowiedz na zapytanie z dnia 2 sierpnia 2018r. dotyczace oszacowania
wartoéci zamowienia dla opracowania dokumentacji technicznej mechanicznej dla tokarki
karuzelowej dwustuportowej do obrobki két kolejowych zgodnie ze specyfikacja techniczna
dot. projektu pt.: ,Innowacyjna linia technologiczna do obrobki zestawdéw kotowych pojazdéw
szynowych z uwzglednieniem idei ,,Przemyst 4.0” (nr projektu POIR.01.01.01-00-0487/18), dla ktérego
Spotka ubiega sie o dofinansowanie ze $rodkow Europejskiego Funduszu Rozwoju Regionalnego w
ramach poddziatanie 1.1.1 ,Badania przemysftowe | prace rozwojowe realizowane przez
przedsiebiorstwa” (konkurs organizowany przez Narodowe Centrum Badan i Rozwoju nr 2/1.1.1/2018)
Programu Operacyjnego Inteligentny Rozwdéj 2014-2020.

Przedstawiona ponizej informacja cenowa bedzie miata wylacznie charakter informacyjny,
nie bedzie stanowita oferty w rozumieniu Art.66 par.1® Kodeksu Cywilnego.

1. Dane Oferenta:
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Osoba uprawniona do kontaktowania sie z Zamawiajacym:
IMIE 1 NAZWISKO: oottt
EEIEION: e e e e .
Adres €-Mail: . e e
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2. Oferujemy wykonanie przedmiotu zaméwienia w nastepujacej cenie:

CENA WALUTA SLOWNIE

WARTOSC NETTO

WARTOSC VAT (..... %)

WARTOSC BRUTTO

SZACUNKOWA WYCENA POWINNA OBEJIMOWAC W SZCZEGOLNOSCI:
Koszt wykonania projektu, obejmujacy réwniez nadzdr nad wdrozeniem
Sankcje za niedotrzymanie nieprzekraczalnego terminu realizacji projektu:
~ Opbdznienie 1 - 7 dni: 0.05% ceny kontraktowej, za kazdy dzien opoznienia;
- Opdznienie 8 - 14 dni: 0.1% ceny kontraktowej, za kazdy dzien opd6znienia;
-~ Opdznienie 15 - 21 dni: 0.5% ceny kontraktowej, za kazdy dziefi opdznienia;
-~ Opéznienie ponad 22 dni: 1% ceny kontraktowej, za kazdy dzien opdznienia.
Maksymalne do wysokosci 25% ceny kontraktowej.
Sumaryczna cena ma zawiera¢ koszty udziatu kompetentnego przedstawiciela Dostawcy we wdrozeniu
projektu i rozruchu przedmiotu zamédwienia.

3 Art. 66. § 1 Kodeksu Cywilnego: Oswiadczenie drugiej stronie woli zawarcia umowy stanowi oferte, jezeli okresla
istotne postanowienia tej umowy.




3. Oswiadczamy, ze zapoznaliSmy sie z opisem przedmiotu zamdwienia i nie wnosimy do niego
zastrzezen.
4. Przyjmujemy do wiadomosci, ze przedmiotowa informacja cenowa jest odpowiedzig na

zapytanie, ktére stuzy Zamawiajacemu do oszacowania wartoéci zaméwienia opisanego
w punkcie II przedmiotowego zapytania.

Z-ca GLOWNEGO KONSTRUAKTORA
FABRYKA (BKABIAREK "RAFAMET"  Kierownik Biura Ogolnotechnicznego

Spétka Akcyijn
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47-420 Kuznia Raciborska mgr inz. Henryk Baron
Kuznia Raciborska 02.08.2018 r. 2TABTT318 e
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upowaznionej



ZAYACZNIK NR 2 DO ZAPYTANIA DOTYCZACEGO SZACOWANIA WARTOSCI ZAMOWIENIA

SPECYFIKACIA TECHNICZNA

Fabryka Obrabiarek RAFAMET S.A. w Kuzni Raciborskiej jest producentem obrabiarek specjalnych
do obrébki kolejowych zestawdw kotowych i nalezy w tej branzy do czotdwki przedsiebiorstw
dziatajacych na rynku globalnym. RAFAMET jest rdwniez uznawanym i cenionym dostawcag
wielkogabarytowych obrabiarek specjalistycznych dla odbiorcdw w przemysle maszynowym,
energetycznym, stoczniowym, hutniczym, lotniczym oraz zbrojeniowym.

W zwigzku z podjetg decyzjag w zakresie pozyskania dofinansowania na planowany projekt
badawczo - rozwojowy pt. ,Innowacyjna linia technologiczna do obrdbki zestawdéw kotowych
pojazddéw szynowych z uwzglednieniem idei ,Przemyst 4.0” (nr projektu POIR.01.01.01-00-
0487/18) wymagane jest podjecie wspodipracy w zakresie opracowania dokumentacji technicznej
mechanicznej dla tokarki karuzelowej dwustuportowej do obrobki két kolejowych.

Celem gltéwnym projektu jest przeprowadzenie prac B+R w zakresie badan przemystowych, prac
rozwojowych i prac przedwdrozeniowych, ukierunkowanych na stworzenie unikalnej koncepcji
przemystowej linii technologicznej obejmujacej urzadzenia do obrdbki két kolejowych i osi z
wykorzystaniem rozwigzan opartych na zatozeniach idei ,Przemyst 4.0” tj. pozwalajacych na
automatyzacje i biezgce monitorowanie oraz automatyczne usprawnianie procesu technologicznego

(z zastosowaniem techniki uczenia sie).

W toku badan osiggnieta zostanie innowacja produktowa - zasadniczo zmieniony produkt tj.
unikalna linia technologiczna (o budowie modutowej) pozwalajgca na kompleksowg obrobke kot i
osi pojazddéw szynowych. Dzieki budowie modutowej, rozwigzanie bedzie dedykowane podmiotom
planujacym kompleksowe wyposazenie nowych linii produkcyjnych oraz firmom uzupetniajacym
posiadane zaplecze maszynowe. Odpowiada ono na najczesciej identyfikowanym w branzy
problemy tj. dazeniu do zwiekszania wydajnosci urzadzen obrobczych, zwiekszaniu stopnia
doktadnosci obrébki geometrycznej kota i osi (co ma istotne znaczenie dla zwiekszania
bezpiecznych predkosci osigganych przez pojazdy szynowe), poprawy jakosci powierzchni oraz
mozliwoéci zwiekszania ilosci operacji w ramach jednego stanowiska. Kluczowa funkcjonalnos¢ i
innowacyjno$¢ powstanie poprzez integracje wspotdziatania w/w obszaréw.

W szczegdlnosci w wyniku realizacji przedsiewziecia zaprojektowana zostanie zupelnie nowa,
dedykowana branzy producentéow kot i osi pojazdéw szynowych, linia technologiczna obejmujaca
tokarki karuzelowe do toczenia kot, tokarki do toczenia osi oraz zintegrowane z nimi manipulatory.
Zastosowany zostanie unikalny system tamania wiéréw oraz nadzorowania procesu skrawania, a
takze dedykowane oprogramowanie wykorzystujgce techniki uczenia sie.

W zwiazku z obowiazkiem stosowania przez Spoétke zasady konkurencyjnosci, niniejsza
specyfikacja techniczna stanowi przedmiot zamoéwienia pozwalajacy na oszacowanie
przez potencjalnych wykonawcow (oferentéw) szacunkowej wartosci zamoéwienia.

Niniejsza specyfikacja zostata przygotowana z najwyzsza starannoscia wzgledem okreslenia
petnego, jednoznacznego i wyczerpujacego opisu przedmiotu zamoéwienia tak, aby umozliwi¢
wykonawcom okreslenie wszystkich swoich zobowiazan i ryzyka oraz odpowiedzialng kalkulacje
ceny i innych elementéw wstepnej wyceny.

Przygotowana na podstawie niniejszej specyfikacji wycena nie bedzie stanowita oferty w rozumieniu
Kodeksu Handlowego.

Wszelkie ustugi bedace przedmiotem niniejszego zapytania o oszacowanie wartosci
zaméwienia musi byé wlaczone i wspoélpracowaé z istniejaca infrastrukturg i
wyposazeniem w Spéice i musi spetniaé¢ te same standardy technologiczne. W zwigzku z
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powyzszym konieczno$¢ zachowania tych samych warunkdéw technologicznych oraz koniecznogé
zachowania unifikacji urzadzen wynikajaca z rozbudowy istniejacej infrastruktury zdeterminowata
zapisy w niniejszej specyfikacji. Zastosowane zapisy znajdujg uzasadnienie w koniecznodci
zapewnienia sprawnego przeprowadzenia przedmiotowego projektu. Wskazane zapisy nie
narzucajg na Wykonawcom obowigzku stosowania wskazanych rozwigzan a informujg jedynie o
minimalnych parametrach i standardach. Postugiwanie sie pewnymi typami rozwigzan, nie ma
charakteru obligatoryjnego a jedynie przyktadowy. Wskazania wzgledem oczekiwanych parametrow
technicznych, oraz wskazania dot. okreslonych typéw oraz nazw producenckich majg charakter
og6lny, odnoszacy sie jedynie do przyktadowych wskazan réwnorzednych produktéw i nie stanowig
jedynego akceptowanego rozwigzania. Na tej podstawie zamawiajacy dopuszcza rozwigzania

réwnowazne.

Spotka oczekuje, iz opracowana dokumentach techniczna bedzie spetniata wymagania
instalacji funkcjonujacej w zaktadzie Spétki.

Pakiet musi by¢ kompletny pod kazdym wzgledem, a wstepna wycena obejmowaé

wszelkie koszty zwigzane z opracowaniem dokumentacji.

Wykonawca jest zobowigzany zapozna¢ sie z niniejsza specyfikacjg i upewnié sie, ze instalacja jest
technicznie wykonalna, a takze przyjac¢ petna odpowiedzialno$¢ za profesjonalne oraz terminowe
wykonanie przedmiotu zamodwienia.

SZCZEGOLOWA CHARAKTERYSTYKA TECHNICZNA TOKARKI KARUZELOWEJ]
DWUSTUPORTOWEJ DO OBROBKI KOt KOLEJOWYCH

Stot

Maksymalna $rednica toczenia 1500 mm
Maksymalna $rednica toczna kota monoblokowego/obreczy 1250 mm
Maksymalna masa obrabianego przedmiotu 2000 kg
Maksymalne obroty stotu 400 obr/min
Moc silnika napedu stotu (60%,100%) 290/225 kw
Moment silnika (60%/100%) 29,3/22,7kNm
Maksymalna sita mocowania w uchwycie 475 kN
Skok szczek >82 mm
Suport

Ilo$¢ suportow 2

Pionowy wysuw suwaka 630 mm
Doktadno$¢ pozycjonowania 0,01 mm
Predkosc¢ szybkiego przesuwu suwaka 24 m/min
Predkos¢ szybkiego przesuwu suportu 24 m/min
Suport prawy - maksymalna sita skrawania (toczenie) 30 kN
Suport lewy — maksymalna sita skrawania (toczenie/gtowica kgtowa) 10 kN




Magazyn narzedzi

System mocowania narzedzi CAPTO C10
Ilo$¢ magazyndw narzedzi 2

Magazyn narzedzi 20 pozycji
Czas wymiany narzedzia 15s
Napiecie zasilania 3 x 400V AC

WYMAGANIA DO PROJEKTU I BUDOWY MASZYNY

Spotka oczekuje projektu technicznego obrabiarki, z okresleniem materiatéw, komponentow
kupnych, normalii etc., dla budowy tokarki karuzelowej do kot kolejowych, dostosowanej do
eksploatacji ciagtej. Projekt musi przedstawia¢ maszyne dostosowang do 1 i 2 operacji (beda one
wykonywane kolejno na tej samej maszynie).

W projekcie nalezy przewidzie¢ zastosowanie rdéznego rodzaju czujnikéw, ktdére umozliwig
zastosowanie adaptacyjnego sterowania procesem roboczym, dla minimalizacji wptywu czynnikdéw
zaktdcajacych na jakos$¢é obrobki i jej wydajnosé. W szczegdlnosci, wazne jest wyposazenie
maszyny w czujniki, umozliwiajace kompensacje wptywu zmian temperatury otoczenia i istotnych
zespoldw maszyny, na doktadno$¢ wymiarowa uzyskiwanych produktdéw. Kolejnym istotnym
zadaniem systemu czujnikéw jest zapewnienie precyzyjnego diagnozowania stanu zespotdw
maszyny, dla predykcji planowych przegladéw, celem eliminacji strat produkcyjnych,
spowodowanych nieplanowanymi postojami, wywotanymi przez awarie komponentéw maszyny.

Definicja 1 i 2 operacji:
- Toczenie obydwu powierzchni kota kolejowego (Zat. Nr 3)

Maszyna ma by¢ dostosowana do catkowitego zintegrowania z automatyczng linig produkcyjng,
obstugiwang przez manipulator. Manipulator bedzie ulokowany ponad wszystkimi maszynami w linii
produkcyjnej. Przedmiotowa maszyna ma by¢ zalezna wzgledem manipulatora. Jej system
sterowania dostarczy konieczne dane dla komunikacji miedzy manipulatorem a maszyng, wtaczajac
wszystkie urzadzenia sygnalizacyjne i bezpieczenstwa. Kota maja byc¢ tadowane do maszyny przy
uzyciu automatycznego manipulatora. Automatyczny chwytak manipulatora jest réwnolegty do osi
Z (przesuw do géry i w dét). Musi by¢ to uwzglednione w projekcie maszyny (projekt maszyny musi
by¢ obejmowac stosowanie takiego sposobu tadowania, inaczej oferta bedzie odrzucona).

WYMAGANIA DLA MASZYNY

2.1. Wejsciem do linii beda surowe kota (odkuwka); Za pomoca odrebnego sprzetu, kota sg
obracane do pozycji horyzontalnej i uktadane na wydzielonych stanowiskach, z ktérych beda
pobierane przez manipulator i tadowane do maszyny.

2.2. Zalecane kolejnos¢ operacji i mocowania kota, w operacjach indywidualnych:

- 1 operacja - koto jest mocowane za jego zewnetrzny obwdd, obrzezem do gory. Obrabiana
mechanicznie jest powierzchnia wewnetrzna kota.



- 2 operacja — koto jest zaciskane za obrzeze, z zapewnieniem, Ze juz obrobiona mechanicznie
powierzchnia nie jest uszkadzana podczas mocowania. Koto jest ustawione obrzezem w dot.
Obrabiana mechanicznie jest powierzchnia zewnetrzna.,

2.3. Konstrukcja korpuséw maszyny: Odlewy zeliwne.

2.4. Dla napedu stotu preferowany jest silnik momentowy. Moc napedu musi by¢ dobrana tak, aby
podczas obustronnego usuwania materiatu, przy ap = 4 mm, ptytka skrawajacg wymienng o
srednicy 32 mm, dla érednicy kota w przyblizeniu 1000 mm, nie powstana zadne wibracje,
powodujgce karbowanie powierzchni kota albo inne prawdopodobne niepozadane wady zewnetrzne;
Nie nastgpi takze zatrzymanie maszyny.

2.5. Projekt maszyny ma zawiera¢ dwa suporty.
2.6. Rodzaj prowadnic: preferowane toczne.

2.7. Stot z uchwytem do kot.

2.8. Osiggalna doktadnos$¢ powierzchni obrobionych mechanicznie, tj. odchylenie na powierzchni
tocznej ma ksztattowad sie w granicach 0.1mm, odchylenia od kotowos$ci powierzchni tocznej
0.05mm, przy optymalnych warunkach skrawania, nawet przy powtérnym skrawaniu. Doktadnosé
obrébki mechanicznej musi by¢ gwarantowana przez caty okres zycia maszyny, przynajmniej dla 8
lat, przy pracy non - stop; Zamowienie bedzie obejmowac réwniez Instrukcje Obstugi, dotyczace
konserwacji maszyny (zawierajaca konserwacje prewencyjng). Jakos¢ powierzchni obrabianych
przez maszyne, okreslonych przez zataczone rysunki (Zat. Nr 4.1 - 4.11) musi byé wolna
jakichkolwiek karbow albo sladéw wibracji na catej powierzchni, a uzyskiwane doktadnodci w klasie

IT6 / IT7.

2.9. Maszyna musi spetnia¢ wszystkie wymagania doktadnosciowe, wymiarowe i geometryczne dla
nowych maszyn wedtug normy ISO 3556, bez stosowania kompensacji softwerowych (tj. bez
dodatkowych kalkulacji w uktadzie sterowania).

2.10. Maszyna musi by¢ zabezpieczona przed przenikaniem wiéréw poza strefe robocza.

2.11, Projekt ma przewidywaé maty (przenosny - reczny) pulpit dla sterowania doraznego, z
kablem o minimalnej dtugosci 5m, zawierajacy takze przycisk zatrzymania awaryjnego. Nalezy
przewidzie¢ chronione miejsce do przechowywania tego pulpitu.

2.12. Przenosnik widrow ma by¢ typu segmentowego, o minimalnej szeroko$ci 450mm.

2.13. Obydwa obwody chtodzenia narzedzi, wewnetrzny i zewnetrzny, maja pracowac¢ pod
ci$nieniem minimum 80 Bar, dodatkowo zapewniony natrysk chtodziwa do sptukiwania szczek.

2.14. Wymagania dotyczace cisnienia sprezonego powietrza. Przewidywana zdolno$é zasilania z
instalacji Uzytkownika, maksimum 6 Bar.

2.15. Dla obrobki mechanicznej (toczenia) beda uzywane narzedzia z chwytem CAPTO C10.
Narzedzia do prob zapewnia RAFAMET S.A,
a. Minimalna liczba pozycji dla narzedzi w magazynie dla jednego suportu - 20 pozycji.
b. Kazdy magazyn ma wspotpracowaé ze zmieniaczem narzedzi, wyposazonym w dwa (2)
uchwyty: jeden dla narzedzia pobieranego i drugi dla narzedzia odktadanego.

c. Kazdy magazyn ma by¢é wyposazony w stanowisko zatadowczo / roztadowcze, dla
podmiany narzedzi zuzytych, bez przerywania procesu obroébki.

d. Kazde stanowisko zatadowcze ma by¢ wyposazone w pulpit, umozliwiajacy przywotanie
okreslonego narzedzia do stanowiska, oraz wprowadzanie danych dla tadowanych
narzedzi

e. Zaciskanie narzedzi w suwaku hydrauliczne, poprzez interfejs posredni, mocowany na
state.



f. Szybkoéci skrawania i posuwy robocze dla wszystkich narzedzi skrawajacych majg by¢
dobrane zgodnie z danymi katalogowymi ich producentow.

2.16. Projekt maszyny musi zawiera¢ system dla kontroli zuzycia narzedzi i system
przeciwkolizyjny narzedzia z przedmiotem obrabianym. System ma zawieraé:

- wyposazenie kontrolne dla operacji toczenia w obszarze niezdefiniowanego naddatku i
skrawania widrem przerywanym, zwiaszcza dla 1. warstwy;

= zapobieganie kolizji narzedzia z otoczeniem;

= rozpoznawanie wytamania ostrza podczas obrébki skrawaniem;

= rozpoznawanie zuzycia narzedzia, podczas zdefiniowanego skrawania;

& rejestracje przyczyny kolizji (funkcja CDR).

2.17. Projekt ma obejmowac wyciag powietrza i mgty chlodziwa z przestrzeni roboczej, z separacjq
chtodziwa.

2.18. Komunikacja maszyny z manipulatorem poprzez PROFIBUS i Serwer OPC.

2.19. Projekt ma obejmowac wyposazenie do zakotwienia maszyny w fundamencie.

SKLAD MATERIALU OBRABIANYCH KOL

Stosowane sg dwie grupy materiatowe:

1. Kota wykonane wedtug normy EN 13262, o $redniej zawartosci wegla, majg nastepujace
wiasnosci:

ER7 Rm = 820-940 MPa, C = 0.52%; Mn = 0.8%, twardos¢ obrabianej powierzchni tocznej 210 -

250 HB;
ER8 Rm = 860-980 MPa, C = 0.56%; Mn = 0.8%, twardo$¢ obrabianej powierzchni tocznej 225 -
275 HB;
ER9 Rm = 900-1050 MPa, C = 0.60%; Mn = 0.8%, twardos$¢ obrabianej powierzchni tocznej 250 -
295 HB;

2. Kota wykonane wedtug normy AAR M107, o wyzszej zawartosci wegla, maja nastepujgce
wiasnosci:

Klasa B, Rm w przyblizeniu 1000-1150 MPa, C= 0.64%, Mn 0.8%, twardos$¢ obrabianej

powierzchni tocznej 300 - 341 HB;

I

Klasa C, Rm w przyblizeniu 1090-1220 MPa, C= 0.75%, Mn 0.8%, twardo$¢ obrabianej

powierzchni tocznej 321-363 HB;
Uwaga:

Powyzsze wartosci dotycza obrobki powierzchni wienca kota, ktéra jest utwardzana i hartowana;
pozostate czesci kota, jak piasta i dysk - posiadajg materiat nieobrabiany cieplnie o nizszej
wytrzymatosci, w przyblizeniu o 110 MPa, niz wieniec kota. Pierwsza warstwa na wiencu kota, o
gtebokosci okoto 5 mm, jest zwykle twardsza w przyblizeniu o 20 HB, w poréwnaniu do
powyzszych maksimow.

ODNIESIENIA REPREZENTATYWNE DLA PRODUKTOW

Wymagania dla jako$ci kota po obrobce mechanicznej, dla wszystkich két reprezentatywnych jest
jak nastepuje:
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a) Osiggana chropowatos¢ na zdefiniowanych powierzchniach - Rz 6.3 (powierzchnie beda
okreslone podczas odbioru wstepnego i odbioru ostatecznego).

b) Jakos¢ osigganych parametrdw obrobki mechanicznej powierzchni musi byé zgodna ze
wymaganiami,

INDYWIDUALNE DANE IDENTYFIKACYJINE KOL KOLEJOWYCH ORAZ ICH
PRZETWARZANIE NA LINII

tacznos¢ maszyny z manipulatorem wykonujacym fadowanie i roztadowywanie két odbywa sie
przez tacze PROFIBUS. Maszyna musi by¢ wyposazona w tacze DP/DP. Numer identyfikacyjny i typ
kota bedzie takze transmitowany za pomocg tego interfejsu. Potaczenie hardwarowe z urzadzeniem
transportowym (manipulatorem) jest réwniez konieczne, dla sprzezenia obwodéw zatrzymania

awaryjnego.

7. INNE WYMAGANIA DO UWZGLEDNENIA W PROJEKCIE

Wstepny plan zagospodarowania maszyny.

Ustawienie cisnienia na szczekach zaciskowych uchwytu musi byé realizowane automatycznie i
sterowane przez oprogramowanie.

Poziom hatasu maszyny przy petnym obcigzeniu, w obszarach przylegtych do niej nie moze
przekraczac¢ 80 dB, dla 11.5 godzin ekspozyciji.

Maszyna musi zawiera¢ funkcje automatycznej wymiany zuzytego narzedzia na narzedzie blizniacze
(siostrzane), po wykonaniu zdefiniowanej ilosci przejs¢ skrawajacych

WARUNKI ODBIORU TECHNICZNEGO DOKUMENTACJI PROJEKTU

Wstepny odbiér dokumentacji bedzie mie¢ miejsce zgodnie z pisemnym powiadomieniem
(wystanym nie poézniej niz 14 dni przed zaplanowana datg odbioru wstepnego), w siedzibie
Zamawiajgcego, w obecnosci personelu Zamawiajacego.

Zrealizowany zostanie dokument odbioru wstepnego, na podstawie ktérego dokumentacja
projektowa moze by¢ przyjeta do fizycznej realizacji Projektu przez Zamawiajacego.

W tym samym czasie, przekazana zostanie jedna kopia kompletnej dokumentacji Projektu, wraz z
lista ryzyk bezpieczenstwa, zwigzanych z eksploatacjg maszyny wedtug Projektu.

Rozruch i testy wstepne maszyny wykonanej wg przedmiotowego Projektu, bedg mieé miejsce w
fabryce Zamawiajgcego. Zademonstrowane muszg by¢ wszystkie parametry maszyny wedtug
specyfikacji technicznej. Wykonawca Projektu zapewni udziat kompetentnego przedstawiciela na
kazde zadanie Zamawiajacego, podczas rozruchu i testéw wstepnych,

Jakiekolwiek zmiany i poprawki w dokumentacji Projektu, wynikajace podczas produkcji, rozruchu i
testow maszyny wykonanej zgodnie z dokumentacjg Projektu, beda dokonywane na koszt
Projektanta i zrealizowane nie pdzniej, niz 20 dni roboczych po zakonczeniu testéw.,

W tym samym terminie, zostanie uaktualniona i przekazana kompletna dokumentacja maszyny,
wraz z jej forma elektroniczna.

11



Zataczniki do niniejszej specyfikacji technicznej:
Zatacznik Nr 3 - Diagram 1 i 2 operacji toczenia

Zataczniki Nr 14.01 - 14.11 - Rysunki két reprezentatywnych

FABRYKA UBKABIAREK "RAFAMET" Z-ca GLOWNEGO KONSTRUKTORA

Spbfka AkGying Kierownik Biura Ogélnotechnicznego
ul. Staszica 1 tel. 32 721 33 gg i
it Raciboreka. 02.08.2018 47-420 ggz’nia Raciborska /{52/12//
uznia Raciborska, 02.08. 1577318 .
877 mgr inz. Henryk Baron

Piecze¢ firmowa, piecze¢ i podpis osoby
upowaznionej
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