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1 WYMAGANIA PROCESU

1.1  Opis funkcjonalny 

Urządzenie zastosowane w linii procesu wibrowania wałków SRB musi zapewnić
właściwe zmycie osadu i pozostałych zabrudzen na wałkach występujacych po operacji wibrowania przed ostatecznym suszeniem wałków.

Urządzenie powinno realizować:
-   w pełni automatyczny proces załadunku/wyładunku detali do/z urządzenie myjącego
-   w pełni zautomatyzowany proces mycia 
-   nie może wprowadzać żadnych uszkodzeń, otarć, zabłyszczeń na obrabianych detalach
-   kontrolować na bieżąco proces mycia (ciśnienie , poziom cieczy myjącej)
-   powinno być wolne od wszelkiego rodzaju wycieków i nieszczelności
-  nie może generować hałasu powyżej 75 dB, musi być bezpieczne dla obsługi oraz musi spełniać wszystkie wymagania bezpieczeństwa zgodne z obowiązującymi przepisami prawa

1.2	Zakres pracy urządzenia
Myty detal:
• Średnica zewnętrzna: 6 - 30 mm  
• Długość: 8,5 - 30 mm  
• Masa: 0,004 – 0,09 kg  
• Materiał – wałki wykonane ze stali łożyskowej (Grade 3)

1.3	Wymagania dot. jakości produktu

Do mycia detali używany jest środek DST-DEGREEZ/9E.

Nie dopuszcza się wprowadzania żadnych wad wizualnych: okaleczeń, uszkodzeń, zabłyszczeń.


2	SPECYFIKACJA MASZYNY

2.1	Czas przezbrojenia i wydajność procesu

Konstrukcja urządzenia powinna dawać możliwość mycia detali w wymaganym zakresie średnic i wysokości bez potrzeby przezbrajania. Jeżeli techniczne możliwości nie pozwalają na realizację wymagania niezbędne jest uzasadnienie i zgoda ze strony SKF.
	Urządzenie powinno zapewnić wydajność mycia 500 kg (wałków) na godzinę po procesie wibrowania.
	


2.2	Sterowanie

W maszynie należy zainstalować układ sterujący SIEMENS
- 	Język wyświetlany przez układ sterujący oraz wszystkie komunikaty w języku polskim i angielskim
-	Niezawodne zabezpieczenie przed błędami operatora. Należy zapewnić 2 poziomy zabezpieczenia: pierwszy zapobiegający przed wystąpieniem błędu, drugi w celu zmniejszenia konsekwencji błędu, gdy się pojawi
-	W przypadku konieczności stosowania interfejsu HMI (Human Monitoring Interface) należy omówić i uzgodnić z SKF

2.3	Konstrukcja maszyny

Urządzenie nie może być dłuższe niż 1,5 m oraz powinno zapewnić płynną regulację prędkości transportu wałków w zakresie obr/min pracy transportera, aby zapewnić płynny przepływ wałków.

Konstrukcja urządzenia powinna spełniać wymagania SKF zgodnie z :
-        Standard Mechaniczny 

Wymagania ogólne dotyczące maszyn elektrycznych zgodne ze standardem SKF „Std 38003” i standardem UE SS-EN 60204, PN-EN 60204-1:2000.
O wszelkich zmianach należy powiadamiać na piśmie SKF, który musi wyrazić zgodę na zmiany.

-        Standard Elektryczny 

Wymagania ogólne dotyczące urządzeń mechanicznych zgodne ze standardem SKF „Std 35003” i standardem SS-EN ISO 12100-1 oraz SS-EN ISO 12100-2 a także PN-EN ISO 12100:2012.
O wszelkich zmianach należy powiadamiać na piśmie SKF, który musi wyrazić zgodę na zmiany

-        Standard dot. Komponentów A20

Wszystkie komponenty zgodnie ze standardem SKF A20. O wszelkich różnicach należy informować na piśmie. Rysunki elektryczne należy dostarczyć w formacie .pdf.

Materiały użyte do budowy urządzenia muszą dawać pewność szczelności i trwałości urządzenia oraz zapewniać bezkonfliktową pracę ze środkiem myjącym.
2.4.	Zasilanie

-	napięcie główne: 400 V	                       50 Hz Polska
-	sprężone powietrze		                        maks. 5 bary

[bookmark: OLE_LINK35][bookmark: OLE_LINK36]2.5.	Bezpieczeństwo maszyny

-	Osłony maszyny muszą być także zaprojektowane tak, aby obniżały poziom hałasu
-	Maszyna – ze znakiem CE

	Szafka elektryczna powinna znajdować się jak najbliżej maszyny (z powodu wymagań BHP), w celu optymalizacji zajętej przestrzeni.

2.6	Kolorystyka

Schemat barw SKF dla maszyn:
RAL 5017 (niebieska): pokrywa maszyny (osłony/zabezpieczenia)
RAL 7035 (lekko kremowo szary). Używany na podstawie maszyny, urządzeniach stacjonarnych i szafce elektrycznej
Zgodnie z załącznikiem:
-	 11H 2021 121 Colours code

	W przypadkach, gdy powierzchnie podstawy i osłon ochronnych są malowane od wewnątrz, należy wybrać taki kolor, aby był odporny na działanie cieczy  (np. epoksydowa).

	Należy rozważyć, co może być zdefiniowane jako osłona maszyny.
	W przypadku osłon typu płotek, największą obserwację zapewniają czarne siatki.

2.7	Pomiar drgań

Aby obniżyć drgania maszyny, SKF wymaga amortyzatora zabezpieczającego przed przenoszeniem drgań do podstawy maszyny a jednocześnie utrzymującego maszynę w stanie równowagi.


3	MONTAŻ I MEDIA

3.1	Montaż

W porozumieniu z SKF należy określić:
	-	maks. masę i masę każdego punktu podparcia
	-	kompletne podstawowe dane dla wykonawcy budowlanego, aby umożliwić obliczenie i zaprojektowanie fundamentów
	-	kompletne podstawowe dane dla transportu wewnętrznego, masa / wielkość każdej części
	- 	wymagania dostawcy odnośnie do budynku / podłogi w lokalizacji SKF
	-	wymagania dostawcy dotyczące montażowych urządzeń podnoszących, wózków widłowych itp.
	-	pakowanie, transport i montaż maszyny, za które odpowiedzialność ponosi dostawca
	-	montaż maszyny w tym zgranie, przejście i poziomowanie
3.2	Media

Typ wyświetlacza dla wartości zmierzonej – decyzja w uzgodnieniu z SKF.
Pomiar poziomu cieczy myjącej
	-	Prąd elektryczny (w tym urządzenia/systemy wewnętrzne): chwilowe kW + łączne kWh
	-	Powietrze sprężone, na punkt połączeniowy: przepływ + ciśnienie, chwilowe + łączne
	-	Hydraulika: przepływ + ciśnienie + temperatura, chwilowe
                -     Pomiar przepływu przez filtr
3.2.1	Sprężone powietrze

Dostawca zdefiniuje ciśnienie, przepływ, czystość (maks., min., średnie, stabilność) oraz klasyfikację ciśnienia w układzie.
Dla każdego punktu przyłączeniowego należy podać:
1. Przepływ normalny
2. Wymagane ciśnienie przy normalnym przepływie
3. Specyfikację zawartości powietrza wylotowego
4. Czystość zgodnie z ISO 8573
5. Pomiar ciśnienia wlotowego

3.2.2	Ciecz myjąca

Ciągłość przepływu, poziom cieczy musi być monitorowany. Maszyna powinna się automatycznie zatrzymywać, gdy nastąpi obniżenie przepływu/poziomu cieczy.

Ciecz musi być filtrowana magnetycznie i mechanicznie do 20 mikro.
3.3	Prąd elektryczny

(Zob. także standard elektryczny SKF 38 003)
Dostępny w fabryce: 400 V, 50 Hz, układ 5-przewodnikowy, norma 60204. Skrzynka wymagająca chłodzenia powinna być zamontowana z chłodziarkami chłodzonymi cieczą
(zob. także powyższy punkt, wymienniki ciepła)
Dla każdego punktu przyłączeniowe, należy podać co najmniej:
	- 	napięcie (wolty)
	- 	częstotliwość (Hz)
	- 	prąd znamionowy, prąd resztkowy (A)
	- 	moc przyłączeniowa (kW)
	- 	moc całkowita w tym strata (kVA), współczynnik mocy (%)
	- 	współczynnik mocy
	- 	maks. natężenie (A)
	- 	obszar przyłączeniowy na kablu (mm2)
	- 	każda połączona jednostka o współczynniku mocy mniejszym od 0,8 powinna być przez wykonawcę skompensowana fazowo
 	
4	SPECYFIKACJA NARZĘDZI

Nie dotyczy.


5	KONSERWACJA I GWARANCJA

5.1	Dokumentacja (dokumenty papierowe w 2 egzemplarzach, w języku polskim  )

1. Rozmieszczenie w AutoCAD (plik .dwg)
2. Szczegółowe rysunki narzędzi i części zapasowych
3. Lista części z określonym numerem pozycji
4. Podręcznik użytkownika
5. Instrukcje konserwacji
6. Rysunki elektryczne i mechaniczne na CD
7. Oprogramowanie na dysku (PLC/NC/MMC)
8. SFR
9. Deklaracja CE
10. Ryzyko szczątkowe
 

5.2	Konserwacja

5.2.1	Instrukcje konserwacji zapobiegawczej

Dostawcy maszyn do SKF muszą dostarczyć SKF instrukcje konserwacji zapobiegawczej dla danej maszyny. W instrukcjach należy określić wystarczającą konserwację zapobiegawczą, aby zapewnić utrzymanie maszyny w dobrym stanie oraz aby zapewnić jej dostępność techniczną uzgodnioną w chwili zamówienia.
Instrukcje muszą opisywać jak, kiedy oraz kto (poziom doświadczenia) może/powinien wykonywać konserwację.
Następujące informacje muszą być dostarczone dla wszystkich maszyn, systemów i komponentów, które są częścią dostarczonego urządzenia.
1. Przedział konserwacji zapobiegawczej
2. Kto wykonuje konserwację?
3. Stan maszyny (pracująca/wyłączona), w jakim należy wykonywać pracę
4. Działanie – wskazanie co należy zrobić
5. Opis – procedura działania, które należy podjąć
6. Części zamienne wymagane do podjęcia działania
7. Wartości nominalne i graniczne dla ostrzeżeń i alarmów kontrolnych
8. Ilustracje wyjaśniające lokalizację komponentów na maszynie
9. Konieczny czas przestoju

5.2.2	Konserwacja – zapobiegawcza (PM)

Wszystkie urządzenia i informacje konieczne do konserwacji, sprawdzania, rozwiązywania problemów oraz napraw urządzeń mechanicznych muszą być udokumentowane i podane w formie np. instrukcji konserwacji zapobiegawczej, rysunków itp.
Przykłady rodzajów informacji, które powinny być udokumentowane i podawane:
· Wszelkie potrzebne narzędzia specjalne, np. narzędzia do ustawiania laserowego i kontroli stanu oraz okablowanie/wyłączniki/oprogramowanie
· Specyfikacja wymagań dotyczących drabin, platform, suwnic itp., aby umożliwić bezpieczne przeprowadzenie konserwacji
· Karta rozwiązywania problemów dla operatorów i pracowników utrzymania ruchu. Karty muszą być różne w zależności od przeznaczenia, na przykład wykres sekwencyjny może być zastosowany do rozwiązywania problemów z układami hydraulicznymi

5.2.3	Koszty konserwacji

Aby SKF mógł ocenić koszty konserwacji urządzeń, należy dostarczyć następujące informacje:
· Czas konieczny do wykonania konserwacji zapobiegawczej/rok
· Koszt materiałów eksploatacyjnych dla konserwacji zapobiegawczej/rok
· Koszy części zamiennych/rok
· MTBF i MTTR dla komponentów krytycznych

5.3	Części zamienne

1. Należy podać oferty cenowe na części zamienne narzędzi i innych urządzeń. Należy zdefiniować dostępność i zapasy
2. Lista części zamiennych, w tym oryginalny producent, oznaczenie, numer pozycji, nazwa marki – należy dostarczyć wraz z urządzeniem
3. Części zamienne muszą być dostępne przez 10 lat
4. Wymagania dotyczące części zamiennych muszą być zbilansowane z uwzględnieniem wymagań dotyczących dostępności technicznej maszyny
5. Dostawca musi mieć skład konsygnacyjny ze zdefiniowanymi częściami zamiennymi

5.4	Dostępność techniczna maszyny

Maszyna musi osiągnąć dostępność techniczną 98%, wyliczoną każdego miesiąca.
1. Dostępność techniczna urządzenia będzie mierzona i kontrolowana w okresie ogólnej gwarancji
2. Konserwacja zaplanowana nie jest traktowana jako przestój
3. Konserwacja zaplanowana jest rozumiana jako cała konserwacja zaplanowana bez zakłócania zaplanowanego procesu produkcyjnego urządzenia
4. Przestój spowodowany przez SKF lub stronę trzecią nie jest liczony jako przestój we wzorze dostępności technicznej
5. Dostępność techniczna = AT; Przestój techniczny = DT, Zaplanowany czas produkcji = PT
6. AT = [(1-DT/PT)*100]%
7. Przestoje będą rejestrowane 24 godziny na dobę i zaczynają się od pisemnego zgłoszenia przestoju
8. Przestoje występujące podczas czasu nieprodukcyjnego, konserwacji zaplanowanej lub świąt państwowych nie są brane pod uwagę
9. Inne warunki zgodnie z kontraktem

5.5	Gwarancja

Czas gwarancji zostanie określony wspólnie przez SKF Purchasing i dostawcę.

6	ŚRODOWISKO, ZDROWIE I BEZPIECZEŃSTWO
1. Maszyna musi być zgodna z krajowymi standardami bezpieczeństwa, w zależności od kraju montażu.
2. Maszyna musi mieć znak CE (kompletna maszyna zgodnie z EN i lokalną dyrektywą DM 2006/42/WE i DN 2009/104/WE)
Dostawca odpowiada za oznakowanie CE; maszyna/urządzenie musi być oznakowana znakiem CE przed dostawą do SKF. Oznakowanie CE musi być aktualizowane po odbiorze końcowym przez SKF. Jeżeli zostanie zatrudniony podwykonawca wybrany przez SKF, główny dostawca ma obowiązek dopilnowania, aby wszystkie przychodzące komponenty były oznakowane znakiem CE (także pochodzące od podwykonawcy). Potwierdzenie umowy należy włączyć do dokumentu oznakowania CE.
Należy dołączyć informacje na temat tego, które zharmonizowane normy stanowią podstawę oznakowania znakiem CE.
3. Do dostawy urządzenia należy dołączyć analizę ryzyka.
4. Należy pamiętać, aby traktować dokument CD oraz analizy ryzyka jako dokumenty wartościowe
5. Maszyna powinna pracować przy poziomie hałasu poniżej 75 dB(A)
6. Należy unikać wszelkich wycieków
7. Dostawca musi określić, czy zastosował koncepcję niższego zużycia energii (niższe zużycie będzie czynnikiem pozytywnym)
8. Wszystkie chemikalia używane w maszynie muszą być zatwierdzone przez grupę SKF ds. chemii
9. Wszystkie żądane warunki muszą spełniać przepisy bezpieczeństwa
10. Preferowane jest stosowanie oleju o niskim VOC (lotne związki organiczne).

7	ODBIÓR MASZYNY I SZKOLENIA

7.1	Odbiór maszyny w zakładzie dostawcy przed dostawą (FAT)

Badania urządzenia u Dostawcy (FAT) muszą być przeprowadzone w obecności pracowników SKF i muszą zakończyć się pisemnym raportem z podpisami.
	- 	sprawdzenie dokumentacji w tym deklaracji CE
	-     sprawdzenie systemu bezpieczeństwa, potwierdzenie dopuszczalnego poziomu hałasu
-    test szczelności urządzenia
-    test mycia:
· wymaganej jakości mycia wałków SRB
· płynności procesu mycia - praca urządzenia bez przestojów i blokowania wałków wewnątrz urządzenia
·  funkcjonowanie systemów – mechaniki, pneumatyki (płynna praca poszczególnych części mechaniki, szczelność układu pneumatyki, płynna praca siłowników)

7.2	Badanie maszyny po dostawie do SKF (SAT)

Badania urządzenia w siedzibie SKF (SAT) muszą być przeprowadzone w obecności pracowników Dostawcy i muszą zakończyć się pisemnym raportem z podpisami
-	Ośmiogodzinny test produkcyjny zgodnie z punktem 7.1

7.3	Szkolenie

· Szkolenie w zakresie eksploatacji maszyny dla operatorów 
· Szkolenie w zakresie konserwacji maszyny dla zespołu utrzymania ruchu


Dostawca określi niezbędne kursy, ich treść, długość a także liczbę uczestników.
Szkolenie operatorów
Dostawca określi oraz opracuje niezbędne szkolenie umożliwiające obsługę urządzenia. Szkolenie powinno obejmować konserwację zapobiegawczą a także rutynową konserwację maszyny i przezbrojenie. Podręcznik szkolenia, plan i materiały szkoleniowe powinny być dostarczone wraz z maszyną. Po szkoleniu należy przeprowadzić test sprawdzający opanowanie wiedzy.
Szkolenie pracowników utrzymania ruchu – układy mechaniczne
Dostawca określi oraz opracuje niezbędne szkolenie umożliwiające wykonywanie konserwacji maszyny a także znajdowanie i usuwanie błędów (uczestniczą: mechanik/automatyk SKF podczas pierwszego cyklu pracy maszyny).
Szkolenie pracowników utrzymania ruchu – układy elektryczne
Dostawca określi oraz opracuje niezbędne szkolenie umożliwiające wykonywanie konserwacji maszyny a także znajdowanie i usuwanie błędów.
Szkolenie dla programistów
Dostawca określi i opracuje niezbędne szkolenie umożliwiające programowanie urządzenia.
8	Załączniki
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