Zatgcznik nr 7 do SWZ nr ZP/G/48/24

OPIS PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA

Przedmiot zaméwienia

Zaméwienie obejmuje dostawe stanowiska do puszkowania oraz jego instalacje i uruchomienie w
miejscu do tego wyznaczonym przez Zamawiajgcego w siedzibie Zamawiajgcego w Gliwicach (44-
100), ul. Sowinskiego 5, Hala technologiczna nr 1, Centrum Zaawansowanych Technologii
Materiatowych.

Opis Przedmiotu Zaméwienie

Stanowisko bedzie stanowic¢ integralne wyposazenie linii do zageszczania proszkéw metalicznych,
stopowych i kompozytowych na prasie do izostatycznego spiekania pod cisnieniem oraz
dogeszczania materiatdw na gorgco prasg AIP8-30H firmy American Isostatic Press do
zageszczania izostatycznego, bedacej na wyposazeniu Zamawiajgcego.

Stanowisko musi umozliwiaé wytwarzanie m.in. puszek ze stali, z nadstopéw na bazie niklu i
chromu (Inconel), z aluminium i stopéw aluminium =, z miedzi oraz stopéw miedzi. Wykonane
puszki majg posiada¢ zroznicowany ksztaft, m.in. walec, szescian, itp. Maksymalne wymiary
zewnetrzne puszki muszg umozliwi¢ jej swobodne umieszczenie w komorze prasy HIP AIP 8-30H
(wymiary komory: $100 mm x 200 mm).

Ze wzgledu na koniecznos$¢ wystepowania we wnetrzu puszki prézni przy jednoczesnym
odziatywaniu na zewnetrzng scianke puszki wysokiego cisnienia w komorze prasy izostatycznej,
stanowisko musi zapewnia¢ wykonanie szczelnej puszki. Wykonana puszka wraz z materiatem
wsadowym (zageszczany materiat proszkowy) bedzie podgrzewana do zadanej temperatury (max.
temperatura pieca prasy: 2200°C) przy jednoczesnym zastosowaniu wysokiego cisnienia (max.
ciSnienie izostatyczne prasy: 2000 bar). Puszka w temperaturze pracy zostanie poddana
wysokiemu cisnieniu roboczemu podczas ktdérego zostanie odksztatcona plastycznie. Podczas
tego procesu nie moze sie rozszczelni¢ i spowodowaé penetracji materiatu wsadowego
umieszczonego w jej wnetrzu przez gaz procesowy prasy AIP8-30H. Powinna takze zapewniaé
ochrone i nie reagowac¢ z materiatem wsadowym, ani tez z otoczeniem pieca. Puszka i materiat, z
ktérego jest wykonana ma umozliwia¢ ochrone przed wptywem otoczenia, jak i gwarantowaé
prawidtowy przebieg procesu obrabianego cieplnie wsadu (materiatu proszkowego) na prasie.

Stanowisko do puszkowania nie moze powodowac zakitécen w pracy prasy AIP8-30H, a wykonana
puszka na tym urzgdzeniu nie moze spowodowac jej zniszczenia.

Stanowisko do puszkowania powinno sktada¢ sie z:
1) Urzadzenia w skfad ktérego wchodzi:

a) urzadzenie musi posiadaé wymiary mniejsze niz gtebokos¢ 650 mm, szeroko$¢ 1250 mm
i wysokos¢ 900 mm

b) pompa prézniowa o wydajnosci min. 32,00 I/min z filtrami liniowymi i manometrem do
usuwania powietrza z puszek, wyposazona w zawory, filtry i odczyt prézni;

c) spawarka AC/DC do spawania metodg TIG (Tungsten Inert Gas - metoda spawania
nietopliwg elektrodg wolframowg w ostonie gazéw obojetnych) z dodatkowg przystawkg
do spawania metodg MMA (Manual Arc Welding - Spawanie tukowe elektrodg otulong)
przeznaczona do spawania/produkcji zamknietych puszek wykorzystywanych przy
procesach HIP,

d) uchwyt obrotowy o zmiennej predkosci obrotowej zdolny do chwytania puszek o srednicy
100 mm,

e) regulowany uchwyt palnika,

f)  programowalny regulator temperatury;

g) butla (min. 7 litréw) do gazdw: argon i COz, reduktor gazu do COz i argonu
h) przytbica spawalnicza z funkcjg automatycznego przyciemniania,

i) samonastawialny trzpien do chwytania puszek,

j)  uchwyt dajgcy mozliwo$¢ chwytania puszek o $rednicy max 110 mm i max 300 mm,
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k) grzatka moggca nagrza¢ puszke w celu odparowania wilgoci, temperatura znamionowa
550-650°C

e wneka grzatki: max. $130 mm x max. 270 mm;
e moc: min. 8,0 kW,
e zasilanie sieciowe: 230 V /50 Hz
I)  hydrauliczna zaciskarka do uszczelniania trzonu puszek i ciecia rur.
2) Pieca muflowego do wygrzewania, odpuszczania i suszenia, w sktad ktérego wchodzi:
a) manulany system podawania gazu ochronnego do komory;
b) objetos¢ komory roboczej pieca min 12 litréw;

c) wymiary komory roboczej: szerokos¢ w zakresie 200-250 mm x gtebokos¢ w zakresie
345-360 mm x wysokos¢ w zakresie 160-190 mm;

d) zasilanie sieciowe: 230 V, 50 Hz,
e) moc w zakresie: 1,6-2,0 kW,
f)  drzwi pieca otwierane do gory;
g) komora pieca wykonana z witékien ceramicznych;
h) grzatki schowane w izolacji ceramicznej (w mufli);
i) obudowa zabezpieczona antykorozyjnie;
j)  blokada zabezpieczajgca przed otwarciem podczas trwania procesu;
k) ceramiczna plyta na spodzie pieca;
)] nominalna temperatura grzania min. 1050°C
Gwarancja: min. 12 miesiecy (z wytaczeniem termopar i elementéw grzewczych).

Wykonawca musi zapewni¢ szybki serwis gwarancyjny i pogwarancyjny, tj. reakcja serwisu wynosi
do 24 godzin oraz do 48 godzin w miejscu instalacji urzgdzenia,

Wykonawca zapewni wsparcie techniczne przez okres 2 lat po instalacji urzgdzenia (max. 8 godzin
roboczych konsultacji na kwartat).

Dostawca zobowigzany jest do przeszkolenia personelu w ilosci 3 oséb w zakresie obstugi
urzgdzenia do puszkowania, trwajgce co najmniej 8 godzin

Do urzadzenia wykonawca dostarczy petng dokumentacje w jezyku polskim lub/i angielskim,
deklaracja zgodnosci CE wszystkich elementéw zestawu, DTR dla pieca, instrukcja dla kontrolera.

Odbidr stanowiska: Stanowisko zostanie odebrane po pozytywnych prébach procesu puszkowania
i procesu zageszczania metodg izostatycznego spiekania i zageszczania pod ciSnieniem
izostatycznym (HIP - hot isostatic pressing) przy udziale przedstawiciela Wykonawcy.

Odbiér urzgdzenia bedzie polegat na wykonaniu puszki przez Wykonawce na dostarczonym
urzadzeniu, przygotowaniu proszku do zageszczania, jego zapuszkowaniu, sprawdzeniu
szczelnosci zestawu (proszek + puszka) oraz wykonaniu prébnego procesu prasowania
izostatycznego. W celu weryfikacji poprawnosci préba bedzie wykonana trzykrotnie. Do préby
Zamawiajgcy dostarczy 3 rodzaje proszkéw: miedzi, brgzu cynowego, zelaza.

Jako pozytywny wynik testu przyjmuje sie uzyskanie spieku o gestosci co najmniej 85% gestosci
teoretycznej materialu (mierzona metodg Archimedesa) przy zachowaniu szczelnosci puszki.
Parametry procesu prasowania izostatycznego (temperatura, cisnienie izostatyczne oraz czas
procesu) zostang dobrane na podstawie doswiadczenia Wykonawcy oraz Zamawiajgcego.



