Wytyczne technologiczne produkcji katamaranéw

Whnioskodaweca planuje produkcje modutowego katamaranu w ilosci 9 sztuk
rocznie. llo$¢ gotowych jednostek determinuje wielkos$¢ hali i jej wyposazenie w
maszyny produkcyjne. Produkcja kadtuba odbedzie sie (pojedynczego ptywaka
katamaranu) w uktadzie modutowym, z sekgji ptaskich paneli o wymiarach 6,0 x 2,4 mw
rzucie. Ptywak kadtuba bedzie zestawiany z 2-6 gtéwnych sekcji oraz sekcji dziobowej i
rufowej, a nastepnie taczony w catosc¢. Wykonane dwa ptywaki taczone sg razem
tworzac jednolity gotowy kadtub. Docelowe wymiary jednostki: dtugos¢ 36 m; szerokosc¢
5,3m -7,6 m,; wysokos$é 2.0m. Proces produkcji dotyczacy poszczegélnych weztéw i
stanowisk produkcyjnych przedstawia sie nastepujaco:

(1) Dostawa materiatéw — 5,0 x 20,0 = 100.0 m? (w hali) Wejscie: blachy Al 3x6 m,
profile/ekstruzje, druty, elementy ztgczne. Operacje: przyjecie, weryfikacja CoC,
ogledziny (ptaskosc¢/krawedzie), znakowanie heat/lot, sktadowanie (arkusze + regaty na
profile).Wyposazenie: miejsca odktadcze dla arkuszy 3x6 m, regaty wspornikowe na
profile, wozki; dostep suwnic. Kontrola: protokét przyjecia, wyrywkowa
grubos$é/ptaskosé, zgodnosé gatunku/stanu. Wyjscie: partie dopuszczone i
zidentyfikowane.

(2) Przygotowanie elementéw do produkcji — 5,0 x 21,0 =105,0 m2.Wejs’cie: arkusze 3x6
m oraz profile/tuby (z pkt 1); rysunki warsztatowe. Operacje: weryfikacja dokumentaciji i
oznaczeh pozycji; przygotowanie stanowisk i uchwytéw; organizacja przeptywu (utozenie
elementéw w kolejnosci operaciji); podstawowe czyszczenie/odttuszczanie powierzchni
roboczych; zabezpieczenie powierzchni i krawedzi przed uszkodzeniami
(maty/folie/ostony); bufor do nastepnego etapu. Wyposazenie: stojaki odktadcze, wézek
transportowy, regaty pomocnicze, srodki do odttuszczania, przyrzady pomocnicze.
Kontrola: zgodnos¢ materiatu i formatéw z dokumentacjg; stan powierzchni (czystosc,
brak uszkodzen). Wyjscie: elementy przygotowane do pkt 3 - ciecia laserowego i

spawania.

(3) Ciecie laserowe i portal spawalniczy — 31,0 x 21,0 = 651,0 m*> Wejscie: elementy z
pkt 2; arkusze 3x6 m, profile 26 m, programy CAM/nesting. Operacje: (a)Ciecie laserowe
arkuszy i profili — wycinarka laserowa 3000x6000 mm. (b)Zrobotyzowany portal
spawalniczy 31x9 m = 279 m?, spawanie sekcji ptaskich; wykonywanie dtugich
przetopien dla paneli/sekcji (obstuga procesu z pkt 4).Wyposazenie: wycinarka laserowa
(arkusze 3x6 m + profil/tuba =6 m), portal spawalniczy 31x9 m (279 m?), dostep suwnic
201t (2 szt.). Kontrola i kryteria przyjecia: wymiary/katy po gieciu wg szablonéw; zapis
parametrow z portalu (predkosé, prad, napiecie, korekcja toru). Wyjscie: detale wyciete i
uksztattowane, oraz spawane panele po dtugich spoinach, elementy gotowe do pkt 4.

(4) Budowa ptaskich sekcji ptywakoéw kadtuba — 5,0 x 22 =110 m?

Wejscie: panele poszycia, usztywnienia. Operacje: roztozenie na przyrzadzie, sczepy
MIG Puls/CMT; dtugie spoiny realizowane portalem (pkt 3); operacje powtarzalne — robot



spawalniczy ; studzenie/relaksacja; odwracanie sekcji suwnicami. Wyposazenie: roboty
spawalnicze 2 szt., przyrzady, zrédta MIG Puls/CMT; dostep suwnic 20 t. Kontrola: VT w
trakcie, geometria (ugiecie/zwichrowanie), zapis parametrow. Wyjscie: ptaskie sekcje
(poktad/burty/dno) z usztywnieniami.

(5) Budowa konstrukcji modutéw ptywakéw — 8,0 x 24 = 192 m”. Wejécie: panele,
elementy ptaskie, profile. Operacje: montaz i spawanie pionowe i miejsc w pozycjach
trudnych, weztéw wyposazenia, automatyczne spawanie dla elementow powtarzalnych,
reczne MIG/TIG dla unikatowych, budowa gniazd mocujacych prowadnice.
Wyposazenie: przyrzady pomiarowe, stanowiska spawalnicze; robot spawalniczy,
szlifierki, dostep suwnic. Kontrola: przyrzady/szablony, VT/PT spoin krytycznych, kontrola
odksztatcen. Wyjscie: moduty gotowe do montazu ptywaka.

(6) Laczenie blokéw w kadtub — 37,0 x 19,0 = 703 m?

Operacje: ustawienie blokéw; montaz hydrauliki i instalacji elektrycznej, montaz
prowadnic w gniazdach modutéw, proby szczelnosci powietrzne/wodne komor i
zbiornikéw balastowych zgodnie ze specyfikacja; usuniecie niezgodnosci i retesty.
Wyposazenie: przyrzady ustawcze, suwnice 20t (2 szt.), manometry .Kontrola: PTw
strefach obcigzen, koncowa geometria kadtuba. Wyjscie: jednolity, zespawany kadtub
36 x7,6m.

Infrastruktura wspélna

Suwnice pomostowe DOR 20 t - 2 szt, korytarze wzdtuz dtuzszego boku hali: 1,5m
(szerokos¢) cigg pieszy + 2,2 m(szerokos$é) transport kotowy o tgcznej powierzchni
komunikacji 333 m?).

tacznatechnologiczna powierzchnia hali wynosi: 2 194 m2



