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1. TEST WYDAJNOSCI.
Kazdy wymiar bedzie testowany oddzielnie. Kazdy pojedynczy test bedzie trwat 1.0 h. Za zgoda
obu stron czas testy moze ulec skréceniu.

Wydajnos¢ taczenia forniru

Wydajno$¢ w zalezno$ci od réznych charakterystyk produkcyjnych.

Test wydajnosciowy zostanie przeprowadzony na podstawie ponizszych parametréw.
Wydajnos¢ dostarczonej linii do spajania wzdhuznego tuszczu musi o0siggnac co najmniej $rednig
wydajnosc¢ catej linii (3 prasy) w trybie pracy 8 godzin/zmiana; trzy zmiany na dobe; siedem dni
w tygodniu niezaleznie od formatéw spajanego tuszczu 1,67 m3/h pracy linii.

Rozmiar forniru do tgcznia:

Szerokos¢ forniru 1300 | 1600 | 1300 | 1600 mm |
Dtugosé forniru (-0/+10) mm 1600 1600 1300 1300 mm
Diugosc¢ ukosu (-15/+5) mm 25 25 25 25 mm
Odpady z wykrawania (-/+0,25) mm 45 45 45 45 mm
Czynnik wydajno$ci operacyjnej 70 70 70 70 %

Rozmiar plyty zespolonego forniru
Szerokos¢ forniru 1300 1600 1300 1600 mm
Dtugos¢ forniru (-0/+10) mm 2300 2300 3050 3050 mm
Grubo$c¢ forniru (-/+0,1) mm 1,50 1,50 1,50 1,50 mm
Czas schniecia kleju (-/+0,75) s 5,0 50 5,0 5,0 sek.
Czas podawania i ciecia 6,0 6,0 5,5 5.5 sek.
Diugos¢ cyklu prasowania 11,0 11,0 10,5 10,5 sek.
Liczba prasowan / h / prasa 327 327 343 | 343 szt.
Laczenia w normalnym cyklu / h / prasa 229 229 240 | 240 szt.

Liczba zespolonych ptyt / h / prasa

| Liczba prasowan | 1 [ 152 | 152 [ 97 | 97 | piyt/n |

Objetos¢ zespolonego forniru m3 / h / prasa

| Liczba prasowan | 1 [ 068 [ 084 | 058 | 0,71 | m3/h |

Objgtos¢ zespolonego forniru m3 / h / cata linia, 3 prasy

| Liczba prasowan | 3 [ 204 [ 252 [ 1,74 | 2,13 | m3/h |

2. TEST JAKOSCI.

Potprodukty wyprodukowane podczas testéw wydajnosciowych (spojony na dtugosé tuszcz)
zostanie uzyty do przeprowadzenia testéw jakosciowych. Zbadane zostana nastepujace cechy
jakosciowe:

a) Takasama/zblizona szeroko$¢ zaktadki (potaczenia) na catej dtugosci taczenia tuszczu.

b) Taka sama/zblizona grubo$é¢ zaktadki (potaczenia) na catej dhugosci laczenia tuszczu.
Grubo$¢ zaktadki musi by¢ réwna/zblizona do grubosci tuszczu, ktéry jest spajany
maksymalne odchylenie (-0,0/+0,2) mm.

c) Prawidlowe sklejenie potaczenia, tj. spojenie jest na catej faczonej dtugosci i jest na tyle
mocne, Ze pozwala wygia¢ arkusz na promien ok.2m oraz przy tamaniu tuszczu w miejscu
faczenia klej odchodzi fragmentami razem z wtéknami drzewnymi.

Jezeli dostarczona maszyna osiagnie zaktadane rezultaty produkcyjne (wymienione powyzej w
tescie wydajnos$ciowym i jakosciowym) To zostanie podpisany protokét akceptacji wynikéw
testow wydajnosciowych i jakosciowych.
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KOL I1TE 1 H

KUPUJACY: BIAFORM S.A.

UMOWA NR.: 1/02/N/2020
URZADZENIE: AUTOMATYCZNA LINIA DO SPAJANIA WZDLUZNEGO LUSZCZU

Zaswiadcza sig, ze instalacja urzadzen dostarczanych przez Wykonawce przeszia pozytywnie
testy wydajno$ciowe i jako$ciowe zgodnie z ustaleniami kontraktu.

Miejsce: Data:

BIALYSTOK

KUPUJACY WYKONAWCA
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