


Załącznik nr 1


SZCZEGÓŁOWY OPIS TEMATU ZAMÓWIENIA 
prowadzonego w trybie „przetarg nieograniczony” na „Serwis maszyny TS30 w Laboratorium Badań Kół Zębatych Politechniki Rzeszowskiej w Rzeszowie”

[bookmark: _GoBack]Zamówienie obejmuje wykonanie pełnego serwisu maszyny TS30 wraz z usunięciem istniejących usterek. Zakres usługi powinien obejmować następujące czynności:
1. Wymiana filtrów agregatu chłodzącego oraz filtrów maszyny TS30,
2. Przegląd instalacji olejowej i usunięcie usterki polegającej na nieutrzymywaniu właściwego ciśnienia oleju, 
3. Kalibracja osi maszyny (ustawienie zera maszynowego),
4. wymiana baterii podtrzymujących zasilanie oraz instruktaż pracownika PRz w tym zakresie na potrzeby samodzielnej wymiany w przyszłości,
5. wymiana dwóch gumowych uszczelnień między uchwytami badanych kół, a wrzecionami,
6. Usunięcie przyczyn pojawiających się niesprawności (przekroczone drgania przy rozruchu, brak podawania oleju do dyszy i inne, sygnalizowane w komunikatach),
7. Inne czynności przewidziane dla przeglądu okresowego oraz konieczne do uzyskania pełnej sprawności maszyny.

Informacje dot. komunikatów o błędach, sygnalizujących usterki maszyny.
W trakcie rozruchu lub pracy maszyny pojawiają się m.in. następujące komunikaty o błędach:
1. +M-K1.5 > clamp disc snapped always off
2. +S-T3 chA > oil pump subcircuit control "MC_Power" error
3. +S-T2 chB > Z-axis control "MC_Move" error
4. vibration levels generator side exceeded
5. vibration levels motor side exceeded
6. +MK 12.0 > motor oil/air greasing air pressure OK always off
7. +S-T2 chA > X-axis control "MC_Move" error
8. +S-T2 chB > Y-axis control "MC_Move" error

Komunikaty te pojawiają się nagminnie, blokując pracę maszyny.

Uwaga dot. kalibracji maszyny:
Zero maszynowe to położenie punktu, od którego odmierza się osiowe wymiary montażowe MD1, MD2 zębnika i koła. Na TS30 do wymiarów tych dodaje się długości adapterów i podaje w programie. Aktualnie, mimo poprawnie zadanych MD nie można ich fizycznie osiągnąć, ponieważ następuje zaklinowanie zębów. Konieczne jest sprawdzenie położenia zera maszynowego i jego ponowne ustawienie.



System Przetarg © DataComp	Strona: 1/1
1



System ProPublico © DataComp	Strona: 2/2
