Przedmiot oferty
Piec do hartowania szkta model:

AG-1E50 (4-19 mm 4 mm zatadunek 4,6 m ) z petng konwekcjg

O
O
]
7]
L



mailto:zromanowski@karo-okna.pl
http://www.q-glasstech.com.pl/

1. Opis

1.1 Krotkie wprowadzenie

AG-seria konwekcyjnych piecéw do hartowania z wymuszonym obiegiem powietrza (Northglass piece
pigtej generacji , ze skupiong technologig konwekcyjng z wtasnych patentdw) zostat opracowany w
celu spetnienia rosngcych potrzeb klienta na bardziej efektywne hartowanie szkta niskoemisyjnego,
poprawe jakosci produktdw oraz zmniejszenie zuzycia energii. Piec serii AG posiada zintegrowane
zalety pieca cztero-konwekcyjnego i przynosi gtownie korzysci z wyzszej wydajnosci, najwyzszej
jakosci produktdw oraz fatwiejszej kontroli przetwarzania. Piec sktada sie z przenosnikéw
zatadowczych , sekcji ogrzewania, systemu konwekcyjnego (gérny i dolny), ptaskiego odcinka
hartowania / chtodzenia i przeno$nika odbiorczego. Do pakietu urzadzenia nalezg kanaty powietrzne
oraz system sterowania urzadzenia.

1.2 Stot zatadowczy

Stét zatadowczy skonstruowany jest z rolek stalowych pokrytych guma. Kazda rolka napedzana jest za
pomocg okragtego kota pasowego zamontowanego po stronie napedu, z wyjatkiem pierwszej rolki,
ktdra nie jest napedzana. Stét zatadowczy jest wyposazony w pneumatyczny uruchamiany
automatycznie transporter kulkowy z ruchem pionowym, co pozwala na tatwe pozycjonowanie szkta .
Gdy szkto zostanie potozone na rolkach, bedzie przeniesione automatycznie przed wejscie do pieca,
kiedy bedzie w pozycji gotowy- do-wprowadzenia rolki zatrzymajg sie. Gdy pozycja jest odpowiednia
to rolki zatrzymuja sie. Nad wszystkim kontrole sprawuje komputer, ktéry ma piecze nad kazdym
etapem procesu zatadowczego. Transporter podawczy jest wyposazony w boczne nienapedzane rolki,
ktdre sg wykorzystywane do tadowania duzych arkuszy poprzecznie po obu stronach stotu
zatadowczego.

Najwazniejsze udoskonalenia

1.2.1 Metoda pomiaru dtugosci szkta podwdjnymi sensorami fotoelektrycznymi
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Opatentowana przez nas technologia gwarantuje wysoka doktadnos¢ pomiaru dtugosci szkta, co

pozwala unikngé niebezpiecznych kolizji szkta wewngatrz komory, ktére sg najczesciej spowodowane
przez nieprawidtowosci pomiaru szkta.



1.3 Sekcja nagrzewania z systemem konwekgcji

Na strukture czesci grzewczej sktada sie komora dwuwarstwowa pokryta materiatem
termoizolacyjnym.

Wewnatrz sekcji jest uktad przenosnikéw z watkami ceramicznymi odpornymi na wysokie
temperatury produkowane przez firme Wezuwiusz, Haldenwange lub Ceradyne. Elementy grzewcze
zainstalowane sg w gornej i dolnej warstwie tej sekcji. Element grzewczy jest czescig typu spiralnego,
bardzo prostg w wymianie. Kazda strefa grzewcza jest kontrolowana przez niezalezne termopary i
sterowana przez niezalezne petle PID, ktére sprawiajg, ze ogrzewanie przebiega bardzo stabilnie.
Rolki transporteréw podawczego oraz wewngatrz komory grzejnej poruszajg sie synchronalnie. System
przesuwu jest obliczany przez uktad sterowania automatycznego, co gwarantuje rownomierne
ogrzewanie szkta. Gérna cze$¢ moze by¢ podniesiona w celu konserwacji. System konwekcji gérnej i
dolnej wewnatrz komory grzewczej jest odpowiedni do hartowania szkfa typu float oraz szkta z
powtoka (twardg i miekka) zapewniajac najwyzsza jakos¢. Wentylatory konwekcji
wysokotemperaturowej zrobione s3 ze specjalnego materiatu lotniczego (nadstopu) spawanego w
specjalnym procesie. Ich dobry system uszczelnienia i efektywna technologia blokowania mostéw
termicznych nie pozwala na odptyw wysokiej temperatury oraz gwarantuje dfugg zywotnos¢ i
stabilnos¢ wentylatoréw konwekcyjnych, ktdre sg zasilane przez stabilne i wydajne silniki. Z dobrze
zaprojektowanym system ogrzewania, radiacji i konwekcji, ten piec moze zagwarantowadé najlepsze
specyfikacje przetwarzania, ktére w petni zaspokojg popyt i wymagania jako$ciowe dotyczgce
przetwarzania szkfa niskoemisyjnego i innych typdéw szkta. W przypadku awarii zasilania, szkto
zostanie wytransportowane za pomocg awaryjnego systemu UPS lub za pomoca korby, dzieki ktérej
rolki mogg by¢ napedzane recznie.

1.3.1 Inteligentny modut sterowania temperaturg
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Inteligentny modut kontroli temperatury opracowany przez Northglass jest potgczeniem bogatego
doswiadczenia firmy NorthGlass w procesie hartowania z dojrzata technologia kontroli temperatury
dostarczang przez partnera zagranicznego. Kontrolowanie przeptywu temperatur, obliczenia i sygnat
wyjsciowy moga by¢ wykonywane bezposrednio przez ten modut, nie trzeba przechodzi¢ przez PLC.
System ten przynosi oczywiste korzysci dla uzytkowania pieca, miedzy innymi bardzo proste
potaczenia kablowe, lepsza wydajnosé anty-zaktéceniowa i szybkosé reakcji (0.25s) regulacji
temperatury.



1.3.2 Zaawansowane bezpauzowe rozmieszczenie radiacji & systemu konwekcyjnego
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Zaréwno system ogrzewania jak i system konwekcji sg utozone pod katem do kierunku ruchu szkita,
zatem uzupetnienie typu plug-in powstajgce miedzy ogrzewaniem i systemem strefy konwekcji
pomaga w stabilizacji réznic w ogrzewaniu pomiedzy centrum szkfa i jego krawedziami, a tym samym
w poprawie jednolitosci nagrzewania szkta i uniknieciu efektéw tzw. plam leoparda.

1.3.3 Prosty i efektywny system wymuszonej konwekcji, tatwy w konserwacji.
Convection Air: DUGHS i;,dgm of 54
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System dystrybucji wymuszonej konwekcji sktada sie z zaroodpornych rur stalowych, co
gwarantuje mniejsze straty ciSnienia i wiekszg odpornosé na odksztatcenia.

1.3.4 Wentylatory konwekcyjne wysokiej temperatury Northglass sg wykonane z materiatu lotniczego
(superstop) przy uzyciu specjalnego procesu spawania. Jego dobre witasciwosci uszczelniajgce i
skuteczna technologia blokowania mostkéw termicznych zapewniajg dtugg zywotnos¢ i stabilnosé
wentylatoréw konwekcyjnych, ktére zapewniajg state i wydajne silniki wymuszonego konwekcyjnego
systemu grzewczego.



1.3.5 Bardziej rownomierny przeptyw powietrza w strukturze otwartych rur
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System wymuszonej konwekcji w serii AG uzywa otwartej struktury ztozonej z rur stalowych,
zaroodpornych, ktére przynoszg idealne wyniki przy przemieszczaniu powietrza zwrotnego,
dodatkowo pozwala unikngc¢ przegrzania krawedzi szklanych i plam naprezen termicznych
spowodowanych nieréwnomiernym przeptywem zwrotnym powietrza gorgcego.

1.4 Sekcja hartowania/chtodzenia.

Gtowice nadmuchowe sg podzielone na gérng i dolng czesc. Dysze sg wykonane ze stopu
aluminiowego, a odlegtosci pomiedzy szktem a gérnymi/dolnymi dyszami mozna regulowaé w
zaleznosci od potrzeb hartowania dla réznych rodzajow szkta. Pomiedzy gtowicami nadmuchowymi
umiejscowionych jest wiele rolek przesuwajacych szkto. Kiedy formatka szkta wyjezdza z pieca, naped
rolek w tej sekcji bedzie zsynchronizowany z rolkami w piecu, aby umozliwié ciggty przesuw szkta do
sekcji hartowania.

Nastepnie arkusze szkta przesuwa sie tam i z powrotem na rolkach ( szkto oscyluje ) w celu
rownomiernego hartowania.

Podczas, gdy szkto oscyluje w sekcji hartowania, elementy hartujgce ( dysze ) oscylujg w pozycji
poprzecznej, gtdwnym celem takiego rozwigzania jest to, aby zmniejszy¢ naprezenia na szkle i
umozliwi¢ réwnomierne wychtodzenie. W tym czasie dmuchawa natychmiast wdmuchuje powietrze
na powierzchnie szkta przez kanaty powietrzne. Cisnienie powietrza oraz jego strumien jest

sterowany przez predkos¢ dmuchawy, ktéra jest automatycznie dostosowywana przez system
sterowania. Na watki s3 nawiniete spiralnie sznury kewlarowe.
1.4.1 Wygoda wymiany paska napedowego

Dzieki tej opatentowanej konstrukcji, pas napedowy mozna wymienié bez zatrzymania przenosnika,
duzo tatwiej i szybciej niz dotychczas.



1.4.2 Nowa struktura dysz powietrznych
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Unikalna struktura wewnetrznych kanatéw powietrznych, specjalne rozmieszczenie naprzemienne
dysz powietrznych, najlepsza kombinacja srednic dysz oraz ich kat nadmuchu, wszystkie te cechy
zapewniajg prawdziwe , bezprzerwowe” nadmuchiwanie, w taki sposéb ze powietrze dociera do

powierzchni szkta bardzo rownomiernie.

1.4.3 Opatentowane oscylujgce boczne sciany, doptyw powietrza oraz energooszczedne

osSwietlenie LED.

Aby zapewni¢ bardziej stabilne i rGwnomierne roztozenie cisnienia powietrza.



Uwaga: Zdjecie jest tylko obrazem pogladowym. Ostateczny wyglad bedzie zalezat od ostatecznego
projektu.

1.5 Stot roztadowczy
Stét do roztadunku szkta ma tg sama konstrukcje co stét zatadowczy. Gdy szkfo jest transportowane
do korica stotu, zostaje zatrzymane przez czujnik optyczny i szkto moze by¢ zdjete.

1.6 Wentylacja i kanaty powietrzne

Sekcja wentylatorow sktada sie z wentylatoréw typu odsrodkowego o wysokiej wydajnosci oraz
systemu kanatéw powietrznych. Wentylatory sg wywazone statycznie i dynamicznie. Kazdy z silnikow
napedowych wyposazony jest w falownik, co zapewnia bardziej ekonomiczng prace urzadzenia.
Zawor motylkowy otwiera sie i zamyka podczas kazdego cyklu. System jest uruchamiany za pomocg
ttoka pneumatycznego i automatycznie kontrolowany przez komputer. Kanaty powietrzne tacza
stacje wentylatora z blokami dysz. S one wyposazone w zapas mankietow, aby zapobiec
przenoszeniu drgan oraz zréwnowazy¢ ci$nienie w gérnych i dolnych blokach dysz. Dostawa kanatéw
powietrznych od wentylatoréw do dystrybutora powietrza lezy po stronie Sprzedawcy. Regulacja
zaworoéw jest kontrolowana przez komputer.

1.6.1 Nowy kanat powietrzny PVC

Nowy kanat powietrzny PVC jest catkowicie uszczelniony, aby zapobiec uciekaniu powietrza, dzieki tej
strukturze wlot powietrza jest bardziej stabilny i efektywny. Wytrzymatos¢ na rozcigganie zostata
zwiekszona 3 krotnie.

1.7 System kontroli

System kontroli obejmuje :
Przechowywanie parametréw procesowych (ustawien pieca) i przywotywanie ich do
ponownego wykorzystania takich jak: grubos¢ szkta, typ szkta (szkta float od réznych dostawcéw).
llekro¢ nastepuje produkcja nowego zamdwienia o innej grubosci, rozmiarze, kolorze, typie

itp., wystarczy, ze operator poda parametry procesu, a system bedzie zapamietywac te dane
bez ograniczen. Nastepnym razem, gdy naptynie podobne zamdwienie, mozna ponownie
wybraé odpowiedni parametr i maszyna automatycznie uzyje danych przechowywanych do

przetwarzania.

. Kontroler przesuwu watkéw

. Kontroler regulacji temperatury

. Kontroler procesu hartowania

. System ostrzegania przed nieprawidtowosciami ostrzeze w momencie wystgpienia

problemu, oraz wskaze jak go rozwigzac

. Piec posiada funkcje wstepnego automatycznego ogrzewania, po zmianie
pracowniczej piec przechodzi w stan czuwania, konsumpcja energii grzania spadnie do 15%
zuzycia, podczas gdy rolki ceramiczne beda dalej w ruchu, dodatkowo piec automatycznie
zacznie dogrzewanie komory zanim nastepnego dnia rozpocznie sie praca.

. Ekran komputera gtdwnego sterowania jest instalowany razem z terminalami na
pulpicie sterowniczym. Wyswietlacz przekazuje informacje analogowego stanu procesdéw:
ekran gtéwny, ekran parametrow procesu, ekran operacji i konserwacji urzgdzenia. System
posiada funkcje: pisania i czytania parametréw procesowych, automatyczne sterowanie,

funkcje samokontroli, a takze funkcje wyswietlania alarmodw.



. System kontroli napedu gtéwnego jest realizowany przez system falownikdéw, ktore sg
kontrolowane przez komputer.

Gtéwny ekran programu jest to strona wyswietlana podczas normalnej produkcji, sg na niej
wyswietlane w jezyku angielskim nastepujgce tresci: status szkta w piecu, uktad napedu, temperatura
kazdej ze stref, czas ogrzewania, hartowanie i chtodzenie, ustawienie wentylatorow, sume dtugosci
wszystkich formatek szkta w piecu. Ekran ten stuzy do powiadamiania operatora o catym procesie.
Ekran parametréw procesowych rejestruje: odlegtosci przesuwu stotu zatadowczego podczas gdy
przetgcznik nozny jest uruchamiany przez operatora, ustawienie temperatury gérnych i dolnych stref
ogrzewania pieca, ciSnienie wentylatoréw, czas chtodzenia i hartowania. Okna te sg uzytkowane
przez operatora podczas normalnej pracy. Ekran serwisowy jest uzywany wytgcznie przez osoby
przeprowadzajgce prace konserwacyjne w celu przetestowania kazdego z elementdéw systemu. Okno
parametréw systemu jest wykorzystywane jedynie przez producenta, w celu przetestowania

maszyny.

1.7.1 Nowy interfejs
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Dzieki nowemu interfejsowi, wszystkie kluczowe parametry (moc grzewcza, cisnienie powietrza,
czestotliwosci, odlegtos¢ od dmuchawy, itp.) bedg wyswietlone w oknie dialogowym po wskazaniu
kursorem myszki w dowolnym miejscu (komory grzewczej, wentylatoréw konwekcyjnych, sekcji
hartowania itp.) na strukturze pieca pokazanej na wyswietlaczu. To przyniesie wygode nie tylko w
doktadnej kontroli produkcji, ale réwniez w uzytkowaniu maszyny i jej ewentualnej konserwacji i
naprawach.



2. ELEMENTY TECHNICZNE
2.1 Specyfikacja Techniczna

Sekcja hartowania / Sekcja chtodzenia

Max. szer. robocza 2’850 mm
Max. dt. zatadunku 5’000 mm
Max. wym. obszaru zatadunku szkta 2’850 x 5°000mm (5-19mm)

2’850 x 4’600mm (4mm)
*) Uwaga: pojedynczy arkusz szkta dla grubosci 4mm nie wiecej niz 2.5m2. na kazdg formatke

Minimalna wielkos¢ szkta 150 x 300 mm
Zakres grubosci szkta (EN12150) 4—-19 mm
Zakres grubosci szkta EN 1863-1:2000 (HS) 4-10 mm

Wydajnos¢ (Szkto float, 65% zatadunku)

4 mm =24 wsadow / h

5 mm =20 wsadow /h

6 mm =17 wsadow /h

8 mm =12 wsaddéw /h

10 mm =9 wsaddw /h

12 mm =7 wsadow /h

15 mm =5 wsadow /h

19 mm = 3 wsadoéw /h
*) Uwaga: Podane wartosci wydajnosci sg wartosciami poglagdowymi ( opartymi na testach szkta
o wymiarach 1x2 m ) i mogg sie rézni¢ w zaleznosci od wymiaréw hartowanych formatek.

Dane ogdlne

Wysokosc¢ tadowania 920 mm
Srednica rolki pieca 95 mm
Wysokos¢ podnoszenia géry Pieca 550 mm
Czas nagrzewania (202C - 7002C) 12 h (nieciagty)

4 h (ciagty)
Czas nagrzewania (5502C - 6802C) <1lh
Temp. szkta wyjsciowa (tabela roztadunku) <302C+ temperatura otoczenia
Wydajnosé 297 % (dla4-19 mm)

( 3 miesigce po odbiorze)

Giéwne dane techniczne:

Jasne szkto float przy zatadunku 60%-65%

Grubos¢ szkta (mm) 4 5 6 8 10 12 15 19

0golny tuk (< %o) 1.2 10 | 10 | 20 | 1.0 | 10 | 1.0 | 1.0

Miejscowy tuk (< */300) 0.18 0.15 | 0.12 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.08




Opalizowanie Nie ma mozliwosci zaobserwowania gotym okiem w warunkach:

a) Kat widzenia nie mniejszy niz 15°w odlegtosci nie
mniejszej niz 1000mm, w naturalnym Swietle;

b) Grubos¢ catkowita panelu szkta jest nie wieksza niz 30mm,
lub grubos¢ pojedynczego szkta nie wieksza niz 19mm.

Uwagi a) Ograniczenia wielkosci paneli szkta do wyzej
wymienionej specyfikacji:
4mm: max. wym.<2.5m?, max.dt.<2m;

5mm: max. wym <4m?, max.dt.<2.5m;
6mm: max. wym <5m?, max.dt.<2.5m;
b) Szkto powinno by¢ wypolerowane przed hartowaniem

c) Specyfikacje dla niskiej zawartosci zelaza, ksztatty szkfa,
szkta z otworami, szkta wzorzyste, szkta z nadrukiem
bedg inne;

d) Ostatnie 25 mm nie bedzie wliczane do testu akceptaciji

Sprezarka (dostarcza kupujacy) Przeptyw powietrza: 1.5m3 / min
Cisnienie: max.1 MPa
Zbiornik powietrza (dostarcza kupujacy) Objeto$¢: 0,6 m3

Cisnienie robocze: 0.6MPa
Wytrzymatos¢ na cisnienie: 1 MPa

Zasilanie elektryczne pieca 3xPH+ N+ PE400V +/- 10%, 50 Hz
Sterowanie wentylatora 3xPH+N+PE400V +/- 10%, 50 Hz

Zainstalowana/wymagana moc w Kw

Ogrzewanie okoto 1420 kW

Napedy konwekcyjne (kazda z 1 falownik) 42 kW ( gbra: 6x4 kW, dot: 6x3 kW )
Napedy pomocnicze 20 kW

Sekcja hartowania 630 kW (315 kWx2)

Razem okoto 1700 kW

Uwaga: Moc zasilania moze by¢ rézna i powinien odnosic sie do rzeczywistej mocy
projektu, ktdre zostang dostarczone po podpisaniu umowy.

2.2 Standard szkia
2.2.1 standard dla szkta hartowanego norma EN 12150-1: 2000

2.3 Wiasciwe rodzaje szkia
¢ Szkto float
¢ Szkto z powtoka (w tym wszelkiego rodzaju powtoki twarde i miekkie, ktére sg mozliwe do
hartowania, a ktére mogg wytrzymac temperature okoto 700 ° C,
¢ Szkto barwione w masie
¢ szkto emaliowane
e Szkto niskoemisyjne o emisyjnosci = 0.01
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2.4 Elementy dostawy
e Stot zatadowczy
* sekcja nagrzewania, z bezprzerwowg petng konwekcjg (gora i doét)
« sekcja ptaskiego hartowania/chtodzenia
e Stot roztadowczy
e System sterowania
¢ Kabiny elektryczne , sterowniki PLC
e Stacje wentylatoréw z systemem kanatéw powietrznych,
¢ Falowniki dmuchaw dla napedu wentylatoréw 2x315 kW (kontrola czestotliwosci),
e System awaryjny UPS,
e System zasilania gazem SO2 ( bez butli z gazem ).
e modem i oprogramowanie dla systemu zdalnej diagnozy
¢ Czesci zamienne (jak na zataczniku 1),

2.5 System kontrolingu

1. Cata procedura sterowania, oprogramowania komputera przemystowego i PLC sg opracowywane
przez Shanghai Northglass Industrial Technology Co., Ltd., wiascicielem wszystkich praw wtasnosci
. Shanghai Northglass Industrial Technology Co, Ltd. jest odpowiedzialny za
modernizacje systemu oprogramowania

2. PLC SIEMENS S7 300

3. Komputer przemystowy jest produktem EVOC z Tajwanu.

4. Falowniki sg produkty SCHNEIDER lub SIEMENS.

5. Czujniki optyczne OMRON lub inne.

6. 17 "monitor LCD.

3. WARUNKI HANDLOWE

3.1. Obowiazki obu stron

3.1.1 Obowigzki Sprzedajacego

1) produkcja i dostawa urzadzen, zgodnie z warunkami umowy.

2) pakowanie, zatadunek zgodnie z warunkami umowy oraz INCOTERMS 2010.

3) montazi instalacja - nadzor 1 lub 2 technikow ze strony Sprzedajgcego i z pomocg technikéw
Kupujacego. W przypadku, gdy czas instalacji zostanie przekroczony z przyczyn Kupujacego, Kupujacy
musi zaptaci¢ 250 euro, - za osobo-dzien dla Sprzedajacego. Jezeli termin zostanie przekroczony z
przyczyn powstatych po stronie Sprzedajgcego, technicy pozostang tak dtugo az zakonczy sie
instalacja, uruchomienie, przyjecie i szkolenie.

4) zapewnienie projektu uktadu sprzetu i wszystkich konsultacji ktérych potrzebuje Kupujacy w
zwigzku z dostawg, montazem i rozruchem. Czas dostarczenia koricowego uktadu instalacji urzadzen
—najpodzniej do 6 tygodni po wptynieciu zaliczki na rachunek Sprzedajacego. Uktad instalacji powinien
miec¢ doktadng lokalizacje punktdw dystrybucyjnych energii elektrycznej i sprezonego powietrza do
pozycji ustalonych przez Sprzedawce.

5) zapewnié petne zestawy instrukcji obstugi w jezyku angielskim, w tym: schematéw elektrycznych,

instrukcje eksploatacji i konserwacji, ustawienia gtéwnych parametréw procesu.

6) Zapewnienie 24 miesigce gwarancji liczac od dnia podpisania protokotu odbioru lub 7 dni od

rozpoczecia produkcji handlowej i dostawe zestawu bezptatnych czesci zamiennych (patrz
zatgcznik 1)
7) dtugoterminowe wsparcie techniczne i dostawy czesci zamiennych, a takze wsparcie w
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rozwigzywaniu ewentualnych nowych probleméw pojawiajgcych sie w trakcie produkciji.
8) szkolenia techniczne personelu Kupujacego:
* Po uruchomieniu urzadzenia, jeden (1) technik Sprzedajgcego pozostanie przez 2 (dwa)
tygodnie w celu szkolenia pracownikéw kupujgcego i pomocy w produkcji.

3.1.2 Obowiazki Kupujacego
1) Pfatnos¢ w terminie do banku i na konta wskazane przez Sprzedajgcego zgodnie z
warunkami umowy lub faktury.
2) Dostawa energii elektrycznej i sprezonego powietrza do punktow okreslonych przez
Sprzedawce.
3) Zapewnienie lokalnego zakwaterowania, wyzywienia, transportu i komunikacji dla
technikdéw Sprzedajgcego podczas ich pracy w zaktadzie Kupujacego, ktdrzy to sprawujg za
nadzoér nad montazem i uruchomieniem. W przypadku choroby lub wypadku pracownikéw
Sprzedajgcego, Kupujgcy podejmie wszelkie niezbedne kroki, aby opiekowad sie nimi lub w
razie potrzeby przetransportowac ich do szpitala. W obu przypadkach Kupujacy natychmiast
zawiadomi Sprzedawce. W przypadkach szczegdlnie powaznych Sprzedajgcy zorganizuje
powrdt i wymiane danej osoby. Catkowity koszt bedzie poniesiony przez pracownikow
Sprzedawcy lub ewentualnie przez Kupujgcego, co bedzie mu pdzniej zwrdcone przez
Sprzedajgcego.
4) Dostarczenie odpowiednich materiatdw i zasobdw ludzkich niezbednych do instalacji i
odbioru danej maszyny (na state 2 wykwalifikowanych pracownikdw, jesli jest to wymagane to
4 pracownikdw do przenoszenia ciezkich przedmiotéw, spawarek, maszyn szlifierskich, wiertet
i innych narzedzi elektrycznych, zurawia o nosnosci 10 ton lub 35 tonowego zurawia auto, 1
wdzka widtowego (5 ton) z linami, zawiesiami itp

5) Gdy sprzet zostaje dostarczony do Kupujgcego, Kupujacy powinien zagwarantowac, ze wszystkie

warunki sg spetnione, a materiaty i media sg dostepne, tak aby instalacja i uruchomienie byto
mozliwe do przeprowadzenia w czasie. Jesli powstanie opdznienie w tym terminie z przyczyn
Kupujacego, Kupujacy musi zaptaci¢ EURO 250 - za osobo-dzien za dzien pracy przekraczajacy ten
okres technikom Sprzedajgcego. W celu zapewnienia bezproblemowego nadzoru instalacji i celu
zapewnienia, ze miejsce instalacji jest gotowe do montazu i uruchomienia, Kupujacy poinformuje o
tym Sprzedajgcego najpdzniej na 2 tygodnie przed przyjazdem technikdw.

6) Przygotowanie podtoza ( fundamentu ) w miejscu instalacji zgodnie z wymiarami na rysunku

fundamentu dostarczonego przez Sprzedawce.

7) Do uruchomienia i testow, Kupujacy dostarczy wszystkich niezbednych szkiet, mocy i sity
roboczej.

8) Zapewni¢ podtaczenie i okablowania od gtéwnego zasilania Kupujacego do potgczen

zakontraktowanego sprzetu, wtgcznie z potgczeniem pomiedzy falownikami a wentylatorami,
zgodnie z rysunkiem ukfadu dostarczonego przez Sprzedajgcego.

9) Dostawa i montaz kabin ochrony dZwieku (jesli to konieczne) dla stacji hartowania / chtodzenia,
jak réwniez dla stacji wentylatoréw zakontraktowanego sprzetu. Kupujacy dostarczy rowniez
odpowiednie filtry wlotu powietrza, ttumiki hatasu, srodki ochrony srodowiska. Izolacja hatasu
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kanatow powietrznych nalezy do Kupujgcego. Stacja wentylatorow jest dostarczana przez Kupujgcego
z odpowiednimi czerpniami powietrza.

3. 2. Wycena | warunki ptatnosci:
3.2.1 Kompletna wycena dla modelu Nr.: AG1E50 (4-19mm)

a) Piec do hartowania szkta ptaskiego Northglass: Cena: 626 000,00euro netto DDP Karo Augustow .

b)Skaner podczerwieni : w cenie .
- montowany od spodu typ. Skaner liniowy RAYTGS150G5R1 - far focus.
c) Ramiona uchylne na stole zatadowczym i wytadowczy: w cenie .

3.2.2 Terminy ptatnosci

® 30 % (wartosci kontraktu) z géry jako zaliczka, powinno zosta¢ wyptacone na rachunek
sprzedajgcego natychmiast po podpisaniu umowy.

® 65% (wartosci kontraktu) ptatne po zgtoszeniu gotowosci do wysytki maszyny.

® 5% (wartosci kontraktu) ptatne natychmiast po uptywie trzech ( 3 ) miesiecy po
pomysinym zakonczeniu testow akceptacyjnych. Protokdt odbioru zostanie podpisany przez
obie strony po zakoriczeniu instalacji, uruchomieniu, odbyciu testéw i szkoleniu na miejscu.

3.3 Okres waznosci: Wazno$é tej oferty wynosi 60 dni

3.4 Harmonogram dostaw:

Sprzet bedzie przygotowany do wysytki 2 miesiece po otrzymaniu 30% wartosci zamowienia jako
zaliczki natychmiast po podpisaniu umowy, a towar zostanie wystany po uzyskaniu akredytywy na
65% wartosci zamowienia jako drugiej raty co najmniej 20 dni przed planowanym terminem dostawy
lub po otrzymaniu przelewu telegraficznego (Transfer Telex) na 65% wartosci kontraktu jako drugiej
raty na co najmniej 20 dni przed planowanym terminem dostawy.
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3.6 Sita wyzsza:

Sprzedawca i Kupujacy nie ponoszg odpowiedzialnosci za zadne nieprzewidziane okolicznosci, ktére

powstaty w wyniku dziatania Sity Wyzszej. W takim przypadku strony powiadamiajg sie wzajemnie
o tym zdarzeniu faksem. Na zgdanie Kupujgcego, Sprzedawca dostarczy Kupujgcemu zaswiadczenie
wydane przez Chinska Izbe Handlowa lub inne wtasciwe organy listem poleconym.

4. Czesci zamienne (patrz zatacznik 1)
Zapasowy pakiet czeSci na czas jednego (1) roku pracy jest wliczony w cene. Lista
zostanie dostarczona po podpisaniu umowy.

5. Dane srodowiskowe (patrz zatacznik 2)
Dane srodowiskowe sg bardzo wazne przy projektowaniu maszyny. Kupujacy jest
zobowigzany do wypetnienia arkusza danych, po podpisaniu umowy.

6. Test akceptacji i przyjecie sprzetu (patrz zatacznik 3)
W celu sprawdzenia poprawnosci dziatania pieca nalezy przeprowadzi¢ test
akceptacji:

A) — Produkty do testéw —trzy ( 3 ) produkty reprezentujgce rézne wymiary i grubosci do
testow;

B)- Indeks testow: obowigzujgce normy jakosci produktéw gotowych;

C) — Metoda testu: Gdy technicy sprzedawcy uwazajg, ze sprzet jest gotowy do testu,
rozpocznie sie test akceptacji. Czas trwania testu wynosi od 2 do 8 godzin
normalnej produkcji ciggtej. W przypadku ztego wyniku testu mozna uruchomié
powtdrzony test, ale nie wiecej niz 3 razy. Jesli test bedzie powtarzany ponad
trzykrotnie, urzadzenie zostanie uznane za niekwalifikowane.

O ile nie uzgodniono inaczej, sprzet jest uznany za przejety po dwu godzinnej serii
produkcyjnej, w czasie ktdrej szkto byto hartowane zgodnie z ustalonym
standardem. Po dwugodzinnej pracy, protokét odbioru moze zostaé podpisany.
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Zalacznik 1
Lista czesci zamiennych piecow serii A
Lp. Jednostka llos¢ Uwagi
Nazwa
A | AU | AG
Sekcja grzania
1 | Rura ceramiczna szt 15 30 | 30
Gérna ceramiczna rura w szt
2 10 10 | 10
ksztafcie litery T
3 | Element grzejny szt 10 10 | 10
4 | Lozyska rolkowe zestaw 2 2 2
5 | Ltozysko gtdbwnego napedu zestaw 2 2 2
6 | Lozyska czesci napedowych zestaw 2 2 2
7 | Lozyska kota pasowego zestaw 2 2 2
8 | Gtéwny pas napedowy szt 5 5 5
9 | Piyta izolacyjna box 1 1 1
10 Gorna ceramiczna jednostka szt 10 10 | 10
tgczaca
11 | Sruba tgczaca ( gérna ) zestaw 4 4 | 4
12 | Kleje sztywne Kg 1 1 1
13 | Kleje wysokotemperaturowe Kg 2 2
Element blokujgcy element szt
14 _ 30 30 | 30
grzejne
Izolowane komponenty szt
15 | ceramiczne do elementéw — 20 | 20
grzejnych




Lista czesci zamiennych piecoéw serii A

Lp. Jednostka llosé Uwagi
Nazwa
AU | AG

Pierscien ceramiczny do szt

16 | zawieszania elementéw 20 | 20
grzejnych

Sekcja chtodzenia

1 | Sznur kevlarowy metry 40

2 | Lozysko rolkowe zestaw 2

3 | Lozysko napedu gtéwnego zestaw 2

4 | Lozyska czesci napedowych zestaw 2

5 | Lozyska kota set 2

6 | Gtéwny pas napedowy szt 5

7 | Elastyczny kanat powietrzny szt 1

Stét zatadowczy/wytadowczy

1 | tozysko rolkowe set 2
Kotko samonastawne ( gdy

2 | stosuje sie platforme szt 20
podnoszacy )

System wentylacyjny

1 Elastyczne po’faczenie na szt 1
wylocie powietrza z dmuchawy

Czesci elektryczne

1 | Termopary szt 10

2 | Stycznik szt 2

3 | Przekaznik szt 2
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Lista czesci zamiennych piecoéw serii A

Lp. Jednostka llosé Uwagi
Nazwa
AU | AG
4 | Przerywacz 1P szt 1
5 | Przerywacz 2P szt 1
6 | Przerywacz 3P szt 1
. Dolny przekaznik normalnie szt 5
otwarty
8 Dolny przekaznik normalnie szt 2
zamkniety
9 | Knob Indicator Light szt 5
10 | Button Indicator Light szt 2
11 | Bezpiecznik rdzeniowy 2A szt 5
12 | Bezpiecznik rdzeniowy 6A szt 5
13 | SSR szt 5
14 | SSR szt 5
15 | Bezpiecznik szybki ( rdzeniowy ) szt 10
16 | wentylator szt 2
17 | Czujnik zblizeniowy szt 1
18 | Przetgcznik fotoelektryczny parts 1
19 | Journey Switch for pressure Piece 1
roller
Journey Switch for Swing Lead _
20 Piece 1
Screw Structure
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Lista czesci zamiennych piecoéw serii A

Lp. Jednostka llosé Uwagi
Nazwa

A | AU | AG

*) Powyzej wymieniona jest lista czesci zamiennych jest listg wstepng Ostateczna lista czesci
zamiennych zostanie dostarczona wraz z dostawa. Lista zmienia sie z powodu modernizacji
technologii.




Zalgcznik 2
1) Napiecie fazy Vv
2) Napiecie linii Vv
3) Czestotliwosé ___Hz
4) Wilgotnos¢ %
5) Gestos¢ powietrza
6) Srednia temperatura:
Lato C
Zima C
7) Cisnienie atmosferyczne: __ Pa
8) Wysokos¢ npm -

Lokalne warunki srodowiskowe

__ Kg/wmd

19
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Zatacznik 3

Protokot odbioru -

Bezstopniowy konwekcyjny piec do hartowania szkta AG1E50 (4-19mm) jest wytwarzany
przez Shanghai North Glass Technology Industrial Co., Ltd. i dostarczany firmie ............: zgodnie z
umowa z dnia

Test akceptacji powyzszego sprzetu zostat przeprowadzony w obecnosci przedstawicieli obu
stron, Kupujgcego i Sprzedawcy, w dniu w siedzibie nabywcy w

Wykonanie dostarczonego sprzetu jest niniejszym potwierdzone jako zadowalajace i w petni
zgodne ze specyfikacjami zataczonymi do umowy i jest czescig umowy.

Bedac zadowolonym z wynikdw urzadzenia, niniejszym akceptujemy dostawe i instalacje
sprzetu oraz zgadzamy sie na rozpoczecie okresu gwarancyjnego dla sprzetu od dzisiaj.

Podpisano Dnia : Miesigca : Roku :

Za kupujacego:

Za sprzedajgcego:
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Zatacznik 4
Gloéwne czesci pieca do hartowania szkla serii A
Lp. Nazwa Standardowa marka/ Cecha Uwaga
1 Reduktor CHINA
2 Naped lub sterowanie silnikiem WEG, ABB, Siemens WEG
Silnik wentylatora wysokiej Siemens, WEG WEG
4
temperatury
5 Silnik sekcji chtodzenia Siemens, WEG, ABB WEG
Elementy kontroli pneumatykg Airtak
6 ( wytgczeniem niestandardowego
wiekszego zaworu
objetosciowego)
_ ) Vesuvius, Haldenwange, VESUVIUS
7 Rolki ceramiczne
Ceradyne
8 Wentylator wysokiej NorthGlass
temperatury
9 Materiat izolujgcy CHINA
i Elementy Radiacja CHINA
grzejne Konwekcja CHINA
11 Sznur kevlarowy CHINA
Profile aluminiowe do sekgcji
12 NorthGlass
chtodenia
13 tozysko rolkowe NorthGlass
NorthGlass-Taixin, NingBo
15 Wentylator chtodzgcy
Fangyuan
16 IPC ADVANTECH
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Glowne czesci pieca do hartowania szkla serii A

Lp. Nazwa Standardowa marka/ Cecha Uwaga
17 LCD Nodka
18 PLC Omron, Siemens OMRON

Inverter ( Zwykty uzytek Schneider, Siemens SIEMENS
19 | Ponizej15KW — AB

) Do giecia
20 | Inverter do duzego wentylatora Siemens, Schneider, AB SIEMENS
21 Encoder Omron, Banner OMRON
22 Czujnik zblizeniowy Omron
23 Przetgcznik fotoelektryczny Omron
24 Modul temperatury Shinko
- Stycznik przekaznika Siemens, ABB
termicznego
26 Journey Switch Schneider
Wigcznik zasilania (24V,12V Schneider

27 )
28 Middle Relay Omron, Phoenix OMRON
29 SSR CHINA
30 Button, Knob ABB, Schneider
31 UPS (Opcja) INVT, Kehua

Uwaga: Firma NorthGlass zastrzega sobie prawo do wprowadzania wymaganych modyfikacji

technicznych, przy uzyciu tych samych lub lepszych produktéw





