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1. Uwagi wstępne
1. Opis nazw zamiennie stosowanych w niniejszym dokumencie:

a. Instytut Lotnictwa, Al. Krakowska 110/114, 02-256 Warszawa: ILOT, Zamawiający, Zleceniodawca, Zespół Projektowy, Inwestor;
b. Zleceniobiorca, Dostawca, Wykonawca.
2. Informacje zebrane w poniższej specyfikacji mają na celu umożliwienie potencjalnym Wykonawcom zrozumienia potrzeb i wymagań Instytutu Lotnictwa w zakresie przedmiotu, którego dotyczy postępowanie przetargowe nr 22/DE/Z/15. Zaprezentowana koncepcja jest przykładową realizacją funcjonalności, których osiągnięciem zainteresowany jest Inwestor.
3. Prowadzone postępowanie przetargowe ma na celu wyłonienie Wykonawcy i udzielenie zamówienia realizowanego w formule Zaprojektuj i Wykonaj.
4. Ze względu na uwarunkowania projektu podkreśla się, że prezentowane wymagania bazują na aktualnym stanie wiedzy Zamawiającego i zastrzega on sobie prawo do wprowadzania w nich nieznacznych zmian. Kwestie techniczne wymagające doprezycowania podlegają uzgodnieniu z Zamawiającym. Katalog potencjalnych zmian przedstawiono w rozdziale 10.
5. Zamawiający przewiduje udzielenie zamówienia uzupełniającego, które zostanie udzielone na podstawie odrębnej umowy lub umów zawartych z Wykonawcą w trybie zamówienia z wolnej ręki, na podstawie art. 67 ust. 1 pkt 7 ustawy. Zamówienie uzupełniające może zostać udzielone w terminie 3 lat od dnia udzielenia zamówienia podstawowego. Zamówienie uzupełniające może zostać udzielone po spełnieniu warunków określonych we wcześniej przywołanych postanowieniach ustawy. Wartość zamówienia uzupełniającego nie będzie przekraczać  20% wartości zamówienia podstawowego.
6. ILOT deklaruje wolę współpracy z Wykonawcą wyłonionym w procesie przetargowym w czasie trwania całego procesu realizacji zamówienia, w szczególności na etapie tworzenia ostatecznej koncepcji realizacji funkcjonalności obiektu będącego przedmiotem zamówienia.
7. Wykonawca zobowiązany jest przygotować i przedstawić Zamawiającemu harmonogram prac, który będzie stanowił załącznik do Umowy pomiędzy stronami. Harmonogram powinien uwzględniać terminy zakończenia kolejnych faz realizacji projektu i umożliwiać Zamawiającemu monitorowanie postępów prac. Wykonawca przekaże Zamawiającemu harmonogram najpóźniej w dniu podpisania umowy.
8. Zamawiający zastrzega sobie prawo do odbywania co tygodniowcych spotkań z Wykonawcą w siedzibie Zamawiającego lub w formie telefonicznych telekonferencji w celu prowadzenia uzgodnień technicznych i monitorowania postępów prac Wykonawcy.
9. Przed rozpoczęciem prac wytwórczych Wykonawca zobowiązany jest do uzyskania zatwierdzenia projektu przez Inwestora. W tym celu Wykonawca przygotuje i dostarczy Zamawiającemu prezentację multimedialną opisujacą metodologię, która została wykorzystania w celu zaprojektowania komory próżniowej spełniającej wymagania zamieszczone w niniejszej specyfikacji. Prezentacja zostanie przygotowana w języku angielskim oraz przejdzie przegląd projektu z ILOT w roli oceniającego.
10. Wykonawca zobowiązany jest do dostarczenia Zamawiającemu pełnej dokumentacji powykonawczej (szczegóły rozdział 2, pkt. 8).
11. Wykonawca uzgodni z Zamawiającym możliwość wykonywania dodatkowych przyłączy procesowych po przekazaniu komory do użytkowania. Przyłącza wykonane w uzgodnieniu z Dostawcą nie powodują utraty gwarancji na dostarczoną komorę próżniową.
12. Wykonawca udzieli gwarancji na wykonaną komorę próżniową na okres co najmniej 2 lat. Gwarancja będzie obejmować elementy mechaniczne oraz powłoki ochronne. Zgłoszenia gwarancyjne mogą być realizowane przez ILOT w formie telefonicznej z wymaganiem potwierdzenia w ich formie mailowej. Czas reakcji na zgłoszenie powinien być nie dłuższy niż 48h, a czas usunięcia usterki/naprawy nie dłuższych niż 7 dni kalendarzowych. Czas liczony jest od chwili przesłania przez ILOT oficjalnego zgłoszenia drogą mailową.
13. Jeżeli w niniejszym opisie przedmiotu zamówienia zostało wskazane bezpośrednio lub pośrednio pochodzenie (marka, znak towarowy, producent, dostawca) elementów składowych urządzenia oznacza to określenie standardu i właściwości technicznych. Zamawiający dopuszcza oferowanie elementów składowych równoważnych pod warunkiem, że zapewnią one uzyskanie parametrów technicznych nie gorszych od założonych w niniejszym opisie przedmiotu zamówienia tj. spełniających wymagania techniczne, funkcjonalne i jakościowe co najmniej takie jakie zostały wskazane w ww. dokumencie lub lepsze.

14. Jeżeli w niniejszym opisie przedmiotu zamówienia występują odniesienia do norm, dopuszczalne jest stosowanie odpowiednich norm równoważnych dopuszczonych do stosowania na terenie Unii Europejskiej, o ile zastosowane normy zagwarantują utrzymanie standardów na poziomie nie gorszym niż wymagania określone we wskazanych normach.

2. Opis przedmiotu zamówienia
W ramach udzielonego zamówienia Wykonawca będzie zobowiązany do zrealizowania prac:

1. Zaprojektowanie komory próżniowej w oparciu o niniejszą specyfikację i uzgodnienia techniczne z Zamawiającym.
2. Przygotowanie prezentacji multimedialnej opisującej metodologię oraz normy, które będą wykorzystane w celu zaprojektowania komory próżniowej, spełniającej wymagania zamieszczone w niniejszej specifikacji. Prezentacja będzie podstawą do zatwierdzenia projektu przez Zamawiającego do realizacji.
3. Opracowanie dokumentacji wykonawczej komory.
4. Wykonanie komory na podstawie stworzonej uprzednio dokumentacji.
5. Dostarczenie Zamawiającemu informacji niezbędnych do przygotowania fundamentu do posadowienia komory w miejscu przeznaczenia, w terminie 3 miesięcy od daty podpisania umowy. 
6. Dostawa komory do siedziby Zamawiającego (Al. Krakowska 110/114, 02-256 Warszawa).
7. Integracja komory w miejscu przeznaczenia na fundamencie (przygotowanie fundamentu wyłączone z zakresu dostawy).
8. Dostawa pełnej dokumentacji wykonawczej:

a. założenia konstrukcyjne oraz wyniki analiz wytrzymałościowych,
b. rysunki wykonawcze i złożeniowy, płaskie w wersji papierowej i elektronicznej (.pdf),
c. modele 3D złożenia komory (np. format STEP kompatybilne z NX9 MP4 64bit prod.),
d. certyfikaty materiałowe,
e. deklaracja CE,
f. protokoły z wykonanych badań nieniszczących połączeń spawanych,
g. protokół z próby szczelności.
9. Dostawa niezbędnych normaliów (rozdział 3.7):
a. kołnierzy zaślepiających (pełnych),
b. uszczelek do połączeń kołnierzowych w ilości wymaganej do zapewnienia szczelności komory + zapas,
c. śrub, nakrętek, podkładek do połączeń kołnierzowych w ilości wymaganej do zapewnienia szczelności komory + zapas;
10. Przeprowadzenie prób szczelności zmontowanej komory;

11. Termin realizacji zamówienia: do 7 miesiecy od dnia podpisania umowy w sprawie udzielenia zamówienia publicznego. 
3. Wymagania
Prezentowane poniżej rozwiązanie jest jednym ze sposobów spełnienia wymagań zdefiniowanych dla komory próżniowej, która będzie przedmiotem zamówienia. Ogólną wizję komory przedstawiono na rysunku poniżej (Rysunek 1).
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Rysunek 1 – Rysunek ideowy komory próżniowej
3.1 Ogólne
1. Komora powinna być zaprojektowana w sposób umożliwiający utrzymanie w niej ciśnienia absolutnego 1 mbar przez możliwie długi czas po odłączeniu pomp. Wymaganie dot. szczelności komory uznaje się za spełnione jeżeli po 3h od chwili uzyskania w komorze ciśnienia 1 mbar i zamknięcia zaworu pomiędzy komorą a układem pompowym, ciśnienie w komorze nie wzrośnie do wartości wyższej niż 2,5 mbara. .
2. Komora powinna być jednocześnie konstrukcją nośną dla obiektów testowych, które będą wewnątrz niej instalowane i umożliwiać przeniesienie obciążeń w sposób niewpływający na na stabilność i stateczność komory próżniowej. Obciążenia zdefiniowano na rysunku (Rysunek 3).
3. Sztywność poprzeczna względem punktów mocowanie komory do fundamentu kołnierzy łączących/wzmacniających sekcje i opisanych w dalszej części dokumentu powinna wynosić co najmniej:
1)  7*10^5 kg/mm dla kołnierzy o grubości 75 mm,
2)  2*10^6 kg/mm dla kołnierzy o grubości 100 mm.
4. Komora powinna składać się z pięciu części łączonych ze sobą w dowolnej kolejności, połączeniem rozłącznym śrubowym, w sposób szczelny:

1)  Dennica przednia

2)  Sekcja nr 1 o długości 2,5 m

3)  Sekcja nr 2 o długości 3,27 m
4)  Sekcja nr 3 o długosci 2,23m
5)  Dennica tylna

Masa pojedynczej sekcji nie powinna przekraczać 50T.
5. Grubość ścianki poszczególnych sekcji komory powinna wynosić co najmniej 40 mm.
6. Komora powinna być wykonana ze stali konstrukcyjnej np. 18G2A lub innej o nie gorszych właściwościach mechanicznych.

7. Konstrukcja komory powinna zapewnić brak występowania efektu owalizacji komory podczas montażu.

8. Każda z części komory (sekcja, dennica) powinna posiadać stabilne podpory/stopy umożliwiającej postawienie jej samodzielnie na równym podłożu

9. Każda z części komory (sekcja, dennica) powinna posiadać uchwyty/uszy umożliwiające jej transport z wykorzystaniem suwnicy/dźwigu.
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Rysunek 2 – Przekrój całościowy komory; istotne wymiary


[image: image3]
Rysunek 3 - Obciążenia na poszczególnych kołnierzach komory

10. Każda z części komory (sekcja, dennica) powinna posiadać w obszarze swoich podpór miejsca pozwalające na użycie w celach transportowych do 6 poduszek powietrznych o wymiarach 914x914x71 mm dających możliwość przemieszczania elementów o masie do 48T. Przykładowe poduszki pokazano na rysunku poniżej (Rysunek 4, Rysunek 5).
11. Każda z części komory (sekcja, dennica) powinna być zabezpieczona przed korozją na powierzchniach zewnętrznych i wewnętrznych poprzez naniesienie ochronnych powłok malarskich. Zastosowane powłoki powinny być odporne na działanie czynników atmosferycznych oraz olejów lotniczych takich jak Mobil Jet II, ASTO 500, ASTO 560. Wykonawca powinnien przedstawić Zamawiającemu do zatwierdzenia stosowaną procedurę nanoszenia ochronnych powłok malarskich. Ostatnia warstwa powłoki powinna mieć kolor biały (RAL 9010).
12. Na uszczelnienia typu O-ring należy zastosować materiał o powszechnie stosowanej nazwie VITON.
13. Sposób posadowienia komory na fundamencie powinien zapewniać spełnienie wymagania dotyczącego możliwości łączenia dowolnych sekcji komory w dowolnej kolejności, przy czym należy przyjąć, że pozycja dennicy tylnej pozostaje niezmienna. Zastosowana metoda łączenia komory z fundamentem powinna umożliwiać uzyskanie szczelności na kołnierzach łączeniowych poszczególnych sekcji komory. 
14. Na przyłącza procesowe zastosować armaturę w klasie ciśnieniowej PN10 wykonaną wg EN 1092-1. Przylgi kołnierzy powinny być dostosowane do uszczelnienia o-ringiem.
15. Dostarczyć śruby, nakrętki i podkładki do połączeń kołnierzowych.
16. Zastosować normalia do połączeń skręcanych w klasie wytrzymałości 10,9
[image: image4.png]


    [image: image5.png]Vice Air tube
6 meters long

Main air tube
30 meters long

Air Skate
686+686+50mm

8 T capacity




Rysunek 4 – Przykładowy zestaw do transportu na poduszce powietrznej
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Rysunek 5 – Wymiary przykładowej 11-tonowej poduszki powietrzej
3.2 Dennica przednia

Dennica przednia ma umożliwiać dostęp do komory próżniowej podczas montażu obiektów testowych. Powinna być wykonana zgodnie z wymaganiami ogólnymi opisanymi w rozdziale 3.1. Przybliżony wygląd przedstawiono na rysunku (Rysunek 6). Konstrukcja dennicy powinna uwzględniać także poniższe wymagania:
1. Wspawane minimum 5 króćców procesowych o średnicy DN300 i długości 300 mm zakończonych kołnierzami. Do kołnierzy przykręcone kołnierze zaślepiające (pełne). Jeden króciec wspawany centrycznie w stosunku do dennicy; cztery zlokalizowane zgodnie z rysunkiem (Rysunek 6). 
2. Po stronie wewnętrznej dennicy wspawane na średnicy Ø4500 osiem uchwytów montażowym przeznaczonych do montażu ramy z oświetleniem niezbędnym do testu
3. Grubość kołnierza łączeniowego sekcji – 75 mm
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Rysunek 6 – Dennica przednia – izometria
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Rysunek 7 – Dennica przednia – przekrój
3.3 Sekcja 1
Sekcja 1 ma stanowić część cylindryczną komory próżniowej, do której poprzez kołnierze mają być montowane obiekty testowe i oprzyrządowanie pomocnicze. Powinna być wykonana zgodnie z wymaganiami ogólnymi opisanymi w rozdziale 3.1. Przybliżony wygląd przedstawiono na rysunkach (Rysunek 8, Rysunek 9). Konstrukcja tej sekcji powinna uwzględniać także poniższe wymagania: 
1. Od strony przedniej do sekcji powinien być przyspawany kołnierz o grubości 75 mm, który ma służyć do łączenia ze sobą sekcji komory.
2. Od strony przeciwnej (tylnej), do sekcji powinien być przyspawany szeroki kołnierz o grubości 75 mm, który ma służyć do łączenia ze sobą sekcji komory oraz w części znajdującej się wewnątrz komory do montażu obiektów testowych oraz oprzyrządowania pomocniczego. W części kołnierza znajdującej się we wnętrzu komory, należy przewidzieć 40 rozmieszczonych równomiernie otworów montażowych. Przewidywane obciążenia na tym kołnierzu przedstawiono na rysunku (Rysunek 3).
3. W połowie długości sekcji należy przewidzień kołnierz o grubości 100 mm służący za wzmocnienie konstrukcji oraz miejsce wewnątrz komory do montażu obiektów testowych oraz oprzyrządowania pomocniczego. Dokładna lokalizacja kołnierza zostanie wskazana w późniejszym terminie. W części kołnierza znajdującej się we wnętrzu komory, należy przewidzieć 40 rozmieszczonych równomiernie otworów montażowych. Do kołnierza na zewnątrz komory należy zamocować w sposób rozłączny podpory nośne dla całej sekcji. Przewidywane obciążenia na tym kołnierzu przedstawiono na rysunku (Rysunek 3).
4. W przedniej części sekcji, w płaszczyźnie równoległej do płaszczyzny czoła kołnierza łączeniowego, wewnątrz sekcji, należy przyspawać 8 uchwytów montażowych rozłożonych równomiernie na obwodzie sekcji. Oznaczone na rysunku (Rysunek 8).
5. W sekcji należy przewidzieć właz/wejście na zawiasach dla personelu o średnicy Ø800.

6. W tylnej części sekcji należy przewidzieć 6 króćców procesowych o średnicy DN300, długości 300 mm, zakończonych kołnierzami, rozmieszczonych na obwodzie sekcji (Rysunek 8). Do kołnierzy króćców procesowych powinny być przykręcone kołnierze zaślepiające (pełne).
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Rysunek 8 – Sekcja 1 – izometria
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Rysunek 9 – Sekcja 1 – przekrój
3.4 Sekcja 2
Sekcja 2, podobnie jak sekcja 1 ma stanowić część cylindryczną komory próżniowej, do której poprzez kołnierze mają być montowane obiekty testowe i oprzyrządowanie pomocnicze. Powinna być wykonana zgodnie z wymaganiami ogólnymi opisanymi w rozdziale 3.1. Przybliżony wygląd przedstawiono na rysunkach poniżej (Rysunek 10, Rysunek 11). Konstrukcja tej sekcji powinna uwzględniać także poniższe wymagania:
1. Na obu końcach sekcji powinny być przyspawane szerokie kołnierze o grubości 75 mm, które mają służyć do łączenia ze sobą sekcji komory oraz w części znajdującej się wewnątrz komory do montażu obiektów testowych oraz oprzyrządowania pomocniczego. W części kołnierzy znajdujących się we wnętrzu komory, należy przewidzieć po 40 rozmieszczonych równomiernie otworów montażowych. Przewidywane obciążenia na tych kołnierzach przedstawiono na rysunku (Rysunek 3).
2. Pomiędzy kołnierzami zlokalizowanymi na końcach, na długości sekcji należy przewidzień 2 kołnierze o grubości 100 mm służące za wzmocnienie konstrukcji oraz miejsce wewnątrz komory do montażu obiektów testowych oraz oprzyrządowania pomocniczego. W części kołnierzy znajdujących się we wnętrzu komory, należy przewidzieć po 40 rozmieszczonych równomiernie otworów montażowych. Do kołnierzy, na zewnątrz komory należy zamocować w sposób rozłączny podpory nośne sekcji. Przewidywane obciążenia na tych kołnierzach przedstawiono na rysunku (Rysunek 3).
3. W sekcji należy przewidzień wspawanie łącznie 13 króćców procesowych o średnicy DN300, długości 300 mm, zakończonych kołnierzami. Do kołnierzy króćców procesowych powinny być przykręcone kołnierze zaślepiające (pełne). Dokładna lokalizacja króćców zostanie wskazana w terminie późniejszym.
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Rysunek 10 – Sekcja 2 – izometria
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Rysunek 11 – Sekcja 2 – przekrój
3.5 Sekcja 3

Sekcja 1, podobnie jak wcześniejsze sekcje ma stanowić część cylindryczną komory próżniowej, do której poprzez kołnierze mają być montowane obiekty testowe i oprzyrządowanie pomocnicze. Powinna być wykonana zgodnie z wymaganiami ogólnymi opisanymi w rozdziale 3.1. Przybliżony wygląd przedstawiono na rysunkach poniżej (Rysunek 12, Rysunek 13). Konstrukcja sekcji powinna uwzględniać także poniższe wymagania:

1. Od strony przedniej do sekcji powinien być przyspawany szeroki kołnierz o grubości 75 mm, który ma służyć do łączenia ze sobą sekcji komory oraz w części znajdującej się wewnątrz komory do montażu obiektów testowych oraz oprzyrządowania pomocniczego. W części kołnierza znajdującej się we wnętrzu komory, należy przewidzieć 40 rozmieszczonych równomiernie otworów montażowych. Przewidywane obciążenia na tych kołnierzach przedstawiono na rysunku (Rysunek 3).
2. Od strony przeciwnej (tylnej), do sekcji powinien być przyspawany kołnierz o grubości 75 mm, który ma służyć do łączenia ze sobą sekcji komory.

3. Pomiędzy kołnierzami zlokalizowanymi na końcach, na długości sekcji należy przewidzieć 1 kołnierz o grubości 100 mm służący za wzmocnienie konstrukcji oraz miejsce wewnątrz komory do montażu obiektów testowych oraz oprzyrządowania pomocniczego. W części kołnierza znajdującej się we wnętrzu komory, należy przewidzieć 40 rozmieszczonych równomiernie otworów montażowych. Do kołnierza, na zewnątrz komory należy zamocować w sposób rozłączny podporę nośną sekcji. Przewidywane obciążenia na tym kołnierzu przedstawiono na rysunku (Rysunek 3).
4. W sekcji należy przewidzieć minimum 5 króćców procesowych o średnicy DN300, długości 300 mm, zakończonych kołnierzami. Do kołnierzy króćców procesowych powinny być przykręcone kołnierze zaślepiające (pełne). Dokładna lokalizacja króćców zostanie wskazana w terminie późniejszym.
5. W sekcji należy przewidzieć właz rewizyjny/wejście na zawiasach dla personelu o średnicy Ø800.
6. W tylnej części sekcji, w płaszczyźnie równoległej do płaszczyzny czoła kołnierza łączeniowego, wewnątrz sekcji, należy przyspawać 8 uchwytów montażowych rozłożonych równomiernie na obwodzie sekcji. Oznaczone na rysunku (Rysunek 12).
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Rysunek 12  – Sekcja 3 –izometria
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Rysunek 13 – Sekcja 3 – przekrój
3.6 Dennica tylna
Dennica tylna powinna być wykonana zgodnie z wymaganiami ogólnymi opisanymi w rozdziale 3.1. Przybliżony wygląd przedstawiono na rysunkach poniżej (Rysunek 14, Rysunek 15). Konstrukcja tej sekcji powinna uwzględniać także poniższe wymagania:

1. Od strony przedniej do sekcji powinien być przyspawany kołnierz o grubości 75 mm, który ma służyć do łączenia ze sobą sekcji komory.

2. Wspawane 6 króćców procesowych DN300 o długości 300 mm zakończonych kołnierzami. Do kołnierzy przykręcone kołnierze zaślepiające (pełne). 4 króćce zlokalizowane podobnie jak na rysunku (Rysunek 14). Lokalizacja 2 pozostałychbędzie wskazana w późniejszym terminie.
3. W osi dennicy powinna być wspawana tuleja, która na długości 300 mm, z obu swoich końców powinna być wykonana na wymiar Ø800H6. W pozostałej części otwór tulei powinien mieć wymiar Ø805. Osi tulej powinna pokrywać się z osią dennicy komory. Oba czoła tulei powinny być splanowane i prostopadłe do osi dennicy. W dennicy, od strony zewnętrznej i wewnętrznej powinny być wykonane otwory montażowe umożliwiającej przykręcenie do czoła tulei kołnierza zaślepiającego (pełnego) w celu jej uszczelnienia na czas próby szczelności. Wykonawca powinien wykonać i dostarczyć kołnierz zaślepiający, uszczelnienie i komplet śrub umożliwiające uszczelnienie wspomnianej tulei.
4. Miejsce wspawania tulei w dennice powinno być odpowiednio wzmocnione użebrowaniem (Rysunek 14, Rysunek 15).

5. W tulei docelowo będzie zamontowana obudowa wrzeciona

6. Po stronie wewnętrznej dennicy na średnicy Ø4800 należy wspawać osiem uchwytów przeznaczonych do montażu ramy dla oprzyrządowania pomocniczego
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Rysunek 14 – Dennica tylna – izometria
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Rysunek 15 – Dennica tylna – przekrój
3.7 Wykaz normaliów dla oszacowania kosztów

	                         Część komory

Armatura
	Dennica przednia
	Sekcja 1
	Sekcja 2
	Sekcja 3
	Dennica

tylna
	RAZEM

	Przyłącza procesowe DN300 [szt.]
	5
	6
	13
	5
	6
	35

	Kołnierz pełny DN300 [szt.]
	5
	6
	13
	5
	6
	35

	Elementy mocujące kołnierzy + uszczelnienie [kpl.]
	5
	6
	13
	5
	6
	35


· W dostawie przewidzień 5 dodatkowych kołnierzy pełnych DN300, 5 dodatkowych kompletów elementów mocujących kołnierze oraz 20 dodatkowych uszczelnień kołnierzy.
· Zastosować armaturę w klasie ciśnieniowej PN10 wykonaną wg. EN 1092-1. Przylgi kołnierzy powinny być dostosowane do uszczelnienia o-ringiem.
· Dostarczyć śruby, nakrętki i podkładki do połączeń kołnierzowych

· Zastosować normalia do połączeń skręcanych w klasie wytrzymałości 10,9
· Na uszczelnienia typu o-ring zastosować materiał VITON

4. Podsumowanie zakresu prac i dostaw
W ramach udzielonego zamówienia Wykonawca będzie zobowiązany do zrealizowania prac, 
w zakresie których znajdą się:

1. Zaprojektowanie komory próżniowej w oparciu o niniejszą specyfikację i uzgodnienia techniczne z Zamawiającym.

2. Przygotowanie prezentacji multimedialnej opisującej metodologię oraz normy, które będą wykorzystane w celu zaprojektowania komory próżniowej, spełniającej wymagania zamieszczone w niniejszej specifikacji. Prezentacja będzie podstawą do zatwierdzenia projektu przez Zamawiającego do realizacji.

3. Opracowanie dokumentacji wykonawczej komory

4. Wykonanie komory na podstawie stworzonej uprzednio dokumentacji

5. Dostarczenie Zamawiającemu informacji niezbędnych do przygotowania fundamentu do posadowienia komory w miejscu przeznaczenia, w terminie 3 miesięcy od daty podpisania umowy. 

6. Dostawa komory do siedziby Zamawiającego (Al. Krakowska 110/114, 02-256 Warszawa)

7. Integracja komory w miejscu przeznaczenia na fundamencie (przygotowanie fundamentu wyłączone z zakresu dostawy)

8. Dostawa pełnej dokumentacji wykonawczej:

a. założenia konstrukcyjne oraz wyniki analiz wytrzymałościowych

b. rysunki wykonawcze i złożeniowy, płaskie w wersji papierowej i elektronicznej (.pdf)

c. modele 3D złożenia komory (np. format STEP kompatybilne z NX9 MP4 64bit prod.)
d. certyfikaty materiałowe

e. deklaracja CE

f. protokoły z wykonanych badań nieniszczących połączeń spawanych

g. protokół z próby szczelności

9. Dostawa niezbędnych normaliów (rozdział 3.7):

a. kołnierzy zaślepiających (pełnych)

b. uszczelek do połączeń kołnierzowych w ilości wymaganej do zapewnienia szczelności komory + zapas

c. śrub, nakrętek, podkładek do połączeń kołnierzowych w ilości wymaganej do zapewnienia szczelności komory + zapas
10. Przeprowadzenie prób szczelności zmontowanej komory 
5. Katalog potencjalnych zmian

1. Lokalizacja przyłączy procesowych w poszczególnych sekcjach komory

2. Zwiększenie liczby przyłączy procesowych DN300 w poszczególnych sekcjach komory. Zmiana o nie więcej niż 5 sztuk na sekcję.

3. Zmiana długości króćców procesowych
4. Zmiana lokalizacji przyłączy procesowych w obrębie sekcji komory

5. Zmiana lokalizacji kołnierzy o grubości 100 mm wzmacniających sekcje. Zmiana położenia o maksymalnie 500 mm

6. Zmiana długości i/lub liczby sekcji komory bez zmiany długości całkowitej komory
6. Spis ilustracji

5Rysunek 1 – Rysunek ideowy komory próżniowej


6Rysunek 2 – Przekrój całościowy komory; istotne wymiary fi 800


6Rysunek 3 - Obciążenia na poszczególnych kołnierzach komory


7Rysunek 4 – Przykładowy zestaw do transportu na poduszce powietrznej


7Rysunek 5 – Wymiary przykładowej 11-tonowej poduszki powietrzej


8Rysunek 6 – Dennica przednia – izometria


8Rysunek 7 – Dennica przednia – przekrój


9Rysunek 8 – Sekcja 1 – izometria


10Rysunek 9 – Sekcja 1 – przekrój


11Rysunek 10 – Sekcja 2 – izometria


11Rysunek 11 – Sekcja 2 – przekrój


12Rysunek 12  – Sekcja 3 –izometria


13Rysunek 13 – Sekcja 3 – przekrój


14Rysunek 14 – Dennica tylna – izometria


14Rysunek 15 – Dennica tylna – przekrój
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