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Zatacznik TT 1 do Zapytania ofertowego nr 2/06/2017/RPOWZ

Elementy sktadowe ciggu technologicznego — wymagania minimalne

1. Elementy transportu pionowego/poziomego tasmy aluminiowej
Urzadzenia umozliwia podniesienie kregu tasmy aluminiowej, zmiany jego potozenia z
poziomego do pionowego, oraz dostarczenie go na podajnik tasmy aluminiowej.

1.1. Wciagarka bramowo jezdniowa
Konstrukcja wsporcza umozliwiajgca montaz elementdéw odpowiedzialnych za transport
poziomy oraz pionowy kregéw tasmy aluminiowe;j.
o Podstawowe parametry pracy urzadzenia:

. Wysokos¢ catkowita min: 3200 [mm)]

. Szerokosc catkowita min: 4300 [mm]

° Szerokos$¢ miedzy podporami: 3800 [mm]

. Dtugosé min 4000 [mm]

. Mozliwos¢ regulacji dolnej potki: od 3000 do 4000
[mm]

. UdZwig min: 2000 [kg]

o Uktad jezdny: 4 zestawy skretne z
hamulcami

. Instalacja elektryczna: tor kablowy, firanka

wzdtuz belki jezdnej
. Wymagana petna dokumentacja UDT

1.2. Wciagnik tancuchowy
Urzadzenie odpowiedzialne za transport pionowy kregéw aluminiowych.

. Parametry podstawowe urzadzenia:

. Udzwig min: 2000 [kg]

. Wysokos¢ podnoszenia wciggnika: ok. 3500 [mm]

. Liczba taricuchdéw nosénych: 2

o Szeroko$¢ belki jezdnej dostosowaé do wciggarki bramowo jezdniowej

o Sterowanie z kasety podczepionej do wciggnika na przewodzie

. Kaseta sterujgca z przewodem o dt. / 3000 [mm]

. Zasilanie: ] 400V/50 [Hz] f:‘
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Napiecie sterowania: 24V
Wymagana peftna dokumentacja UDT

1.3. Chwytak podcisnieniowy
Urzadzenie umozliwiajgce pochwycenie kregu tasmy aluminiowej z wykorzystaniem
zbudowanego pomiedzy krazkiem a chwytakiem podcisnienia.

Chwytak powinien zapewni¢ pewnos¢ pochwycenia
Urzadzenie powinno zapewnia¢ bezpieczedstwo w sytuacji zaniku zasilania
(niezbedny czas na wycofanie sie na bezpieczng odlegtosc)
Talerz ssgcy wykonany z tworzywa sztucznego z mozliwoscig pochylenia - zakres: 0-
90°
Wymiary talerza ssgcego:
Srednica wewnetrzna 400
Minimalna srednica zewnetrzna 1200 [mm]
Stalowa konstrukcja dostosowana do wymaganego obcigzenia, malowana
proszkowo
Obudowa elektroniki wraz z gtdownym wytacznikiem umieszczona na konstrukgji
Rekojesc¢ do sterowania pompg prdzniowg
Mozliwosé sterowania poszczegdlnych stref niezaleinie
Kaseta sterujgca pochyleniem
llos¢ stref prézniowych: 3-4
Manometry dla kazdej strefy
Udzwig: 1600 [kg]
Pompa prozniowa dostosowana do wymaganego udzwigu
Wyposazony w sitownik liniowy dostosowany do wymaganego udiwigu oraz
zakresu pracy
Wytacznik bezpieczenstwa
Ergonomiczna rekojes¢ pozwalajgca na manipulacje zestawem
Uchwyt na kasete sterujgcg wciggnikiem

Podajniki tasmy aluminiowej
Zadaniem podajnika tasmy aluminiowej jest utrzymanie krazka tasmy w osi linii
produkcyjnej oraz zsynchronizowane z procesem produkcji podawanie jej na linie

produkcyjna

Urzadzenie powinno posiada¢ mozliwos¢ stabilnego zakotwienia do posadzki,
Sposob mocowania kregdéw aluminiowych powinien by¢ szybki oraz zapewniac
pewnosc jego uchwytu,

Bezpieczny montaz krgzka, zabezpieczenie przed zsunigciem) sie kregu podczas

procesu zdawania, /
f’:! f
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. Podajnik tasmy aluminiowej powinien posiadac¢ funkcje regulacji predkosci procesu
zdawania tasmy,

. Regulacja zdawania tasmy powinna odbywaé¢ sie w sposdob umozliwiajgcy
synchronizacje podajnika z linig produkcyjng oraz utrzymanie statego naciagu,

. W momencie budowania zapasu tasmy aluminiowej w akumulatorze, w celu
wykonania spawania krgzkéw tasmy, podajnik powinien dostosowac predkosc tak,
aby nie wprowadzaé deformacji i naprezen w tasmie aluminiowej,

. Regulacja predkosci odwijania tasmy aluminiowej powinna odbywaé sie z
wykorzystaniem urzadzenia posredniego typu kompensator, umiejscowionego
pomiedzy podajnikiem tasmy a akumulatorem.

. Parametry podstawowe urzadzenia:

. Dopuszczalne obcigzenie: 1000 [kg]

. Regulowana srednica robocza rdzenia

. Szerokos¢ podawanej tasmy aluminiowe;j od 39 mm do 220
mm,

. Minimalna Srednica rdzenia: 250 [mm]

. Maksymalna $rednica rdzenia: 400 [mm]

. Srednica zewnetrzna talerza min: 1800 [mm]

. Mozliwosci regulacji pozycji podstawy lub pozycji rdzenia roboczego podajnika

w celu montazu kregu oraz ustawienia tasmy aluminiowej w osi linii
. Stabilne podawanie tasmy aluminiowej w petnym zakresie pracy linii (0-
35m/min) oraz w trakcie napetniania akumulatora (0-63m/min),
. System sterowania autonomiczny z podpieciem po sieci do gtéwnego sterownika
PLC linii z petng diagnostyka i zadawaniem parametréow z systemu SCADA
. Sterownik PLC, panel HMI oraz falowniki z zachowaniem unifikacji podzespotow z
istniejgcymi liniami Zamawiajgcego,

Poprzeczna spawarka tasmy aluminiowej

Urzadzenie odpowiedzialne za potaczenie korica krazka tasmy aluminiowej z poczatkiem
nastepnego kregu. Element linii niezbedny do utrzymania ciagtosci procesu. Eliminuje
koniecznosc¢ zatrzymania procesu w celu wymiany kregu tasmy aluminiowej.

. Parametry podstawowe urzadzenia
. Grubosc zgrzewanej tasmy: 0,2-1,2 [mm]
. Szerokosc¢ zgrzewanej tasmy: 5—-260 [mm]
o Urzgdzenie sterowane za pomocg panelu dotykowego
. Mobhilnos¢ urzadzenia
. Zasilanie elektryczne urzadzenia 400V
° Zasilanie pneumatyczne urzgdzenia O,g— 0,8 MPa
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Mozliwos¢ podtgczeniu butli z gazem ostonnym (argon/hel)

4. Akumulator tasmy aluminiowej
Akumulator jest to urzadzenie stuzgce do utrzymania cigglosci produkcji w trakcie
procesu zmiany oraz spawania krgzkéw tasmy aluminiowej.

W sktad akumulatora tasmy aluminiowej wchodza:

Konstrukcja nosna

Zespot ciggnacy

Zespot prowadzaco stabilizujgey z hamulcem pneumatycznym

Zespot kumulacyjnej przestrzeni taSmy aluminiowej

Zespot sterowania
Zataczenie i wytgczenie odciggu tasmy aluminiowej odbywa sie recznie,
Hamulec stabilizujacy zapewnia staty nacigg tasmy w trakcie procesu spawania,
Parametry podstawowe urzadzenia:

Wysokos¢ catkowita min: 1700 mm,

Wysokos¢ pojemnika tasmy aluminiowej min: 1300 mm,

Szerokos¢ catkowita kompatybilna z rozmiarami ramy spajajacej,

Szerokosc tasmy, zakres roboczy od 39 mm do 260
mm,

Predko$é robocza odciggu tasmy aluminiowej w czasie napetniania akumulatora:

63m/min,
Wyposazenie elektryczne:
Napiecie robocze: 400 AC,
Napiecie sterowania: 24 AC
Zasilanie pneumatyczne z sieci : 0,6 —0,8 MPA,

Sterowanie hamulca akumulatora i odciggu pofaczone ze sterowaniem napedu
podajnika tasmy aluminiowej,

Zespot ciggnacy i podajnik tasmy aluminiowej ptynnie przyspieszajg w czasie
napetniania akumulatora,

Automatyczne przerwanie pracy po odwinieciu catej tasmy z krgzka wyzwolone za
pomocg kompensatora tasmy aluminiowe;j.

Akumulator powinien by¢é wyposazony w zestaw rolek stabilizujgcych tasme —
prowadzenie tasmy na wejsciu i wyjsciu z akumulatora,

Zespdt kumulacyjnej przestrzeni tasmy aluminiowej musi posiada¢ regulowane
przeiroczyste ostony zapewniajgce obstuge wszystkich szerokosci tasmy oraz
umozliwiaé kontrole poziomu zapasu tasmy aluminiowej,

Akumulator musi by¢ wyposaiony w niezbedne ostony zabezpieczajgce i
zintegrowany z linig wytgcznik bezpieczeristwa, '
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. Akumulator bedzie zamocowany do konstrukcji nosnej linii produkcyjnej w sposéb
stabilny, umozliwiajgcy utrzymanie w osi tasmy aluminiowe],

5. Stoft stacji formujacej
Stot stacji formujacej stuzy do stabilnego i precyzyjnego mocowania w osi linii stacji
formujgcych tasme aluminiowa (14-75 mm),
o Stét zamocowany jest do konstrukcji wsporczej linii gwarantujgc precyzyjne
ustawienie w osi ciggu technologicznego,
. W sktad stotu stacji formujgcej wchodzg

. Konstrukcja wsporcza
. Platforma montazowa prawa
. Platforma montazowa lewa
° Wymiary :
= Dtugos¢ min: 2500 [mm],
. Wysokos$¢ min: 630 [mm)],
. Szerokos¢ elementu dostosowana do rozmiaréw ramy spajajacej,

. Stot stacji formujgcej powinien posiada¢ dwie niezaleine platformy montazowe
stacji formujacych z mozliwoscia regulacji w dwach osiach,

. Stot stacji formujacej musi posiada¢ mozliwos¢ zesprzeglenia uktadéw regulacji
obydwach platform montazowych,

. System regulacji platform montazowych musi by¢ opomiarowany,

o Dokfadno$¢ regulacji - 1 mm na obroét pokretta.

. Platformy montazowe muszg posiada¢ system umozliwiajacy szybkie i stabilne
mocowanie stacji formujacych.

. Stot stacji formujacej musi posiadac¢ ostony zabezpieczajace, gwarantujgce
bezpieczng prace, tatwg wymiane stacji formujgcej a w czasie pracy linii
produkcyjnej regulacje potozenia hamulca pneumatycznego.

6. Stacje formujgce do produkcji rur o $rednicy od 14 do 75 mm (geometrie rur
wielowarstwowych pokazano w Zatgczniku 2 Specyfikacja wyrobu).

6.1 Stacja formujgca do produkgcji rur o Srednicy 14 - 32 mm
Zadaniem stacji formujgce jest wstepne przygotowanie tasmy aluminiowej do
zamkniecia profilu rury przed realizacjg procesu zgrzewania ultradZzwiekowego.
o Kazda geometria produkowanej rury posiada integralng stacje formujaca

. Wymiary:
. Dtugo$¢ min: 2 800 [mm],
. Szerokos¢ min: 200 [mny)]

/)
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6.1

Zakres roboczy stacji: od 39 [mm] do 96 [mm],
Zasilanie pneumatyczne z sieci: 0,6 — 0,8 [MPa],
Elementy sktadowe stacji formujacej:
aluminiowy profil montazowy,
poddyszowa prowadnica tasmy z mozliwoscig ptynnej regulacji wysokosci w
czasie pracy,
zestaw czterech kompletow dwu rolek formujgcych z mozliwoscia regulacji
potozenia i docisku rolek umozliwiajgcych prowadzenie tasmy w osi linii,
prowadnica tréjrolkowa z uktadem mocowania encodera linii ze sprzegtem
mieszkowym,
hamulec pneumatyczny tasmy aluminiowej z prowadnicami tasmy z
mozliwoscig regulacji poprzecznej,
prowadnica tréjrolkowa tasmy,
Wszystkie elementy montowane sg na profilu aluminiowym z mozliwoscig zmiany
potozenia,
Profil aluminiowy posiada system szybkiego i stabilnego potaczenia ze stotem stacji
formujace;j.

Stacja formujaca do produkcji rur o srednicy 40 — 75 mm

Zadaniem stacji formujgce jest wstepne przygotowanie tasmy aluminiowej do

zamkniecia profilu rury przed realizacjg procesu zgrzewania ultradzwiekowego.
Kazda geometria produkowanej rury posiada integralng stacje formujaca,

Wymiary:
Dtugosé min: 2 800 [mm],
Szerokos$¢ min: 200 [mm,]
Zakres roboczy stacji: od 120 [mm] do 260
[mm],
Zasilanie pneumatyczne z sieci: 0,6 — 0,8 [MPa],

Elementy sktadowe stacji formujace;j:

aluminiowy profil montazowy,

poddyszowa prowadnica tasmy z mozliwoscig ptynnej regulacji wysokosci w czasie
pracy,

zestaw szesciu kompletow dwurolek formujacych z mozliwoscig regulacji potozenia
i docisku rolek umozliwiajgcych prowadzenie tasmy w osi linii,

prowadnica trdjrolkowa z uktadem mocowania encodera linii ze sprzegtem
mieszkowym,

hamulec pneumatyczny ta$my aluminiowej z prowadnicami tasmy z mozliwoscig

regulacji poprzecznej, /

o
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. prowadnica trojrolkowa tasmy,

. Wszystkie elementy montowane sg na profilu aluminiowym z mozliwoscig zmiany
potozenia,

. Profil aluminiowy posiada system szybkiego i stabilnego potaczenia ze stotem stacji

formujacej.

7. Zestawy rolek zamykajacych profil aluminiowy wykorzystywany przy produkcji
rur o $rednicy od 14 do 75 mm (geometrie rur wielowarstwowych pokazano w
Zataczniku 2 Specyfikacja wyrobu).

Rolki zamykajgce odgrywaja znaczaca role w procesie produkcji, a jakos¢ ich wykonania
ma podstawowy wptyw na stabilnos¢ procesu.

. W sktad zestawu rolek zamykajgcych wchodza

. Ramka montazowa rolek (okienka) (2 szt.)

. Komplet rolek prowadzgcych (4 szt.)

. Komplet rolek zamykajgcych (4 szt.)

. Osie montazowe proste (4 szt.)

. Osie montazowe mimosrodowe (4 szt.)

. tozyska

° Podstawowe wymagania

. Sciéle okreélona geometria rolek dostosowana do geometrii produkowanej
rury

. Bardzo wysoka doktadnos$¢ wykonania,

. Rolki powinny by¢ wykonania ze stali narzedziowej,

. Rolki powinny by¢ poddane procesowi hartowania (min. 63 Hrc)

B Okienka powinny umozliwia¢ regulacje rolek zamykajacych w osi pionowej
oraz poziomej

. Elementy ustalajgce ramki montazowe rolek wzgledem siebie

. Wpusty ustalajgce ramki wzgledem tulei montazowej

8. Statyw rolek zamykajacych
Zadaniem statywu jest utrzymanie zestawu rolek zamykajgcych w osi linii oraz
umozliwienie katowej regulacji rolek wzgledem osi rury.
. Podstawowe wymagania:
. Tuleja montazowa ramki montazowej rolek w funkcjg ustalenia pozycji
. Mozliwosc stabilnego wspotosiowego do linii produkeyjnej montazu elementu
na stole wytfaczania J_
. Statyw pozycjonowany na stole wyttaczania — bazy za p’bmoca kotkow
/S / /
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9.

ustalajgcych
Mozliwosé dodatkowego wsparcia rolek o wymiarze roboczym 40-75 mm,

dodatkowa stabilizacja elementu

Stot krzyzowy zgrzewarki ultradiwiekowej
Stot krzyzowy stuzy do mobilnego zainstalowania elementu wykonawczego zgrzewarki

ultradZzwiekowej

Stot krzyzowy powinien zapewniad stabilne posadowienie zgrzewarki w trakcie jej
Ptynna regulacja zgrzewarki umozliwia jej optymalne pozycjonowanie wzgledem osi

pracy,
produkowanej rury,
Pozycjonowanie odbywa sie w trzech osiach ¥, y, z oraz osi jednej osi obrotowej,
Regulacja powinna by¢ precyzyjna z funkcjg opomiarowania,
Stot krzyzowy powinien zosta¢ wyposazony w uktad sifownikéw zapewniajgcych
doprowadzenie zgrzewarki do pozycji pracy oraz jej wycofanie do pozycji startowej

w sytuacji awaryjnej,
Sita docisku sonotrody zgrzewajgcej realizowana za pomocg sitownika z precyzyjng

regulacja realizowang poprzez reduktor z manometrem,
10. Element wykonawczy zgrzewarki ultradzwiekowe;j
Element wykonawczy zgrzewarki ultradZwiekowej jest odpowiedzialny za zgrzanie rury

aluminiowej stanowigcej bariere antydyfuzyjna.
Rura aluminiowa zgrzewana jest na zaktadke w systemie pracy ciggtej,
Zgrzewarka posiada elementy montazowe gwarantujace stabilne posadowienie

elementu na stole krzyzowym,

Elementy montazowe powinny byé potaczone do korpusu zgrzewarki w sposob
wahliwy umozliwiajac regulacje zarowno kata realizowanego procesu zgrzewania

oraz sity docisku sonotrody,
Urzadzenie wyposazone w motoreduktor zasilany z falownika, zapewniajacy
stabilng regulacje predkosci obrotowej zsynchronizowang z predkoscig liniowg

produktu,

Falownik spiety siecig z gtéwnym sterownikiem PLC celem odczytu oraz zapisu
Korpus zgrzewarki powinien posiada¢ uchwyt do montazu sitownika regulujacego

parametrow pracy napedu,
kat potozenia oraz site docisku sonotrody do zgrzewanego aluminium,

Wat gtéwny zgrzewarki powinien by¢ osadzony na fozyskach, a konstrukcja korpusu

powinna gwarantowac ich szybkg wymiang,
Zgrzewarka ultradZwiekowa powinna posiada¢ odpowiednie .‘,fgsiony elementéw
4
{ "
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ruchomych oraz elementéw pozostajacych pod napieciem gwarantujgc bezpieczng
prace na stanowisku,
. Zgrzewarka musi posiadac wydajny uktad chtodzenia zespotu drgajgcego,

11. Generator ultradZwiekowy
Generator ultradZwiekowy jest elementem sktadowym uktadu stuzacego do realizacji
procesu zgrzewania ultradzwiekowego
. Zastosowany w ciagu technologicznym generator powinien byé przystosowany do
srodowiska przemystowego (ciggty tryb pracy)
o Generator powinien posiadac interfejs z graficznym wyswietlaczem
. Powinien umozliwiaé ograniczenie dostepu poprzez odpowiednie konta
uzytkownikdéw
. Powinien zapewnia¢ edycje wartosci parametréw takich jak: moc czynna
zgrzewania, energia dostarczona do procesu zgrzewania,
. Powinien umozliwia¢ pomiar, wizualizacje i archiwizacje parametréw pracy podczas
realizacji procesu zgrzewania,
. Mozliwoéé ustawienia niezaleznych programdéw zgrzewania w zaleznosci od
produkowanej rury
. Realizacje funkcji zabezpieczeniowych stopnia mocy
. Realizacje funkcji zabezpieczeniowych zespotu drgajacego
. Edycje nastaw funkcji zabezpieczeniowych
. Edycje parametréw automatyki zwigzanych z technologia zgrzewania (sterowanie
podnoszeniem i opuszczaniem zespotu drgajgcego, fagodny start i stop urzgdzenia,
itp.)
o Synchronizacja z zewnetrznym sterownikiem procesu technologicznego za pomocg
interfejsu sieciowego, spdjnego z gtdwnym sterownikiem linii
. Zasilanie generatora:
B Napiecie zasilania — 230V AC, 50Hz
o Moc generatora 5 kW
. Czestotliwos¢ 20 kHz

12. Kontrola jakosci wyrobu — wizyjna kontrola jakosci zgrzewu ultradzwiekowego
Zadaniem urzadzenia do wizyjnej kontroli jakosci zgrzewu ultradiwiekowego jest
$ledzenie procesu w sposob ciggly
. W sktad urzadzenia wchodzi:

. Kamera /4
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. Kontroler kamery
. Oswietlenie badanego pola
. Kontroler kamery i oswietlenia wraz z wyswietlaczem aktualnego obrazu

o Potaczenie sieciowe do gtownej jednostki sterujacej celem wymiany danych z i do
kontrolera kamery,

. Potfgczenie powinno zapewniaé¢ wymiane informacji o btedach, statusie urzadzenia,
informacji o wykrytych nieprawidtowosciach w zaleznosci od klasyfikacji usterki,

o Kontroler otrzymuje ze sterownika PLC i systemu SCADA informacje o
starcie/zatrzymaniu kontroli spawu, parametry wzorcow kontrolnych, dane o
zadanych wtasciwosciach wzorcow kontrolnych,

. Wszelkie odchylenia od normy dotyczgce stanu zgrzewu ultradiwiekowego
powinny byc¢ sygnalizowane w sposéb jednoznaczny,

. Komunikacja pomiedzy urzadzeniem kontroli jakosci, a systemem sterowania linig
produkcyjng powinna umozliwi¢ automatyczne podjecie reakcji majacej na celu
wyeliminowanie wadliwego produktu,

. Urzadzenie powinno zapewni¢ szczelng kontrole przy predkosci procesu produkcji
35 m/min,

. Urzadzenie powinno zapewni¢ mozliwos¢ szczegdtowe] analizy obrazu wadliwego
produktu w celu podjecia dziatan korygujgcych (zrzuty ekranow),

o Zrzut ekrandw nieprawidtowosci na dysk, po sieci do wskazanego komputera PC z
charakterystycznymi parametrami umozliwiajgcymi jego identyfikacje,

13. Wyttaczarka A — warstwa wewnetrzna (polietylen)
Wohyttaczarka A jest odpowiedzialna za plastyfikacje i podanie tworzywa typu pert z
wykorzystaniem gtowicy wewnetrznej do wnetrza rury aluminiowej
. Whyttaczarka powinna zapewni¢ staty wydatek masy niezbedny do utrzymania
stabilnej produkcji rur wielowarstwowych o geometrii oraz z predkoscia liniowa
przedstawiong w Zataczniku nr 2 Specyfikacja geometryczna wyrobu

. Podstawowe parametry wyttaczarki:
. $rednica cylindra @ 45mm
. stosunek L/d 32
. ilosc stref grzewczych na cylindrze 4
. ilos¢ stref chtodzonych na cylindrze 4;
. chtodzenie strefy zasypu - wodne
. reduktor wyttaczarki min 62kwW
o silnik wyttaczarki 89kW
. wymagane obroty $limaka (max) 280 obr/min [
. czujnik cisnienia ,/ /’,
/ /
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. Silnik elektryczny tréjfazowy z chtodzeniem i czujnikami PTC, z zachowaniem
unifikacji podzespotéw z istniejgcymi liniami Zamawiajgcego,
o Falownik silnika — wektorowy z modutem sieciowym zapewniajagcym wpigcie do
sieci z gtéwnym sterownikiem PLC linii i petng diagnostyke, oraz dwustronng
komunikacje z wymiang parametrow:
wartos¢ zadana obrotow, odblokowanie, szybki stop,
odczyty z falownika — obroty aktualne, prgd, moment, btedy i status pracy,

. 7 stref (4 x grzanie/chtodzenie, 2 x grzanie, chtodzona wodg strefa zasypu),

. Stykowa kontrola przeptywu wody chtodzacej reduktora,

. Stykowa kontrola przeptywu wody chtodzacej strefe zasypu,

. 7 x termopara + 6 x grzatki + podtgczenie pomiaru temperatury i cisnienia masy

. Szafa sterownicza na urzadzeniu z modutami wejs¢ / wyjs¢ spietymi siecig do
gtéwnego sterownika PLC, moduty grzania, zabezpieczenia, przytacza,

. Mozliwo$¢ obustronnego demontazu $limaka w celu jego czyszczenia,

. Elementy wyttaczarki montowane na ramie umozliwiajgce przesuw urzadzenia
wzdfuz jego osi

14. Wyttaczarka B — warstwa wewnetrzna (adhezja)

Wytfaczarka B jest odpowiedzialna za plastyfikacje i podanie adhezji z wykorzystaniem

gtowicy wewnetrznej do wnetrza rury aluminiowej, pomigdzy rure aluminiowy, a

warstwe wewnetrzna polietylenu typu pert.

. Whyttaczarka powinna zapewnic¢ staty wydatek masy niezbedny do utrzymania
stabilnej produkcji rur wielowarstwowych o geometrii oraz z predkoscig liniowg
przedstawiong w Zafgczniku nr 2 Specyfikacja geometryczna wyrobu

. Podstawowe parametry wyttaczarki:

. wyttaczarka przewidziana do pracy w linii technologicznej (adhezja)
. srednica cylindra @ 30mm;
o stosunek L/d 25;
. ilos¢ stref grzewczych na cylindrze 3
. iloé¢ stref chtodzonych na cylindrze 3;
. chtodzenie strefy zasypu wodne
. reduktor wyttaczarki min 7,5kW
. silnik wyttaczarki min 7,5kW
. obroty $limaka min 150 obr/min
. czujnik cisnienia
. Silnik elektryczny tréjfazowy z chtodzeniem i czujnikamf PTC, z zachowaniem /
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unifikacji podzespotow z istniejgcymi liniami Zamawiajgcego
Falownik silnika z modutem sieciowym zapewniajagcym wpiecie do sieci z gtownym
sterownikiem PLC linii i petng diagnostyke oraz dwustronng komunikacje z wymiang

parametrow
. wartosc zadana obrotéw, odblokowanie, szybki stop,
. odczyty z falownika: obroty aktualne, prad, moment, btedy i status pracy

o 5 stref (3 x grzanie/chtodzenie + 2 x grzanie)

. 6 x termopara + 5 x grzatki + podtgczenie pomiaru temperatury i cisnienia masy

. Stykowa kontrola przeptywu wody chtodzacej strefe zasypu,

. Szafa sterownicza na urzgdzeniu z modutami wejs¢ / wyjs¢ spietymi siecig do
gtéwnego sterownika PLC, moduty grzania, zabezpieczenia, przytacza

. Montaz wytfaczarki B na zespolonej podstawie umozliwiajgcej wychylenie
urzadzenia w celu demontazu uktadu plastyfikujgcego,

15. Wytiaczarka C — warstwa zewnetrzna (adhezja)

Wyttaczarka C jest odpowiedzialna za plastyfikacje i podanie adhezji z wykorzystaniem

gtowicy wewnetrznej do wnetrza rury aluminiowej, pomiedzy rure aluminiowa a

warstwe wewnetrzng pert.

. Wyttaczarka powinna zapewni¢ staty wydatek masy niezbedny do utrzymania
stabilnej produkcji rur wielowarstwowych o geometrii oraz z predkoscig liniowa
przedstawiong w Zatgczniku nr 2 Specyfikacja geometryczna wyrobu

. Podstawowe parametry wyttaczarki:

. wyttaczarka przewidziana do pracy w linii technologicznej (adhezja)
. $rednica cylindra @ 30mm;

o stosunek L/d 25;

B ilos¢ stref grzewczych na cylindrze 3

. ilos¢ stref chtodzonych na cylindrze 3;

. chtodzenie strefy zasypu wodne

o reduktor wyttaczarki min 7,5kW

. silnik wyttaczarki min 7,5kW

. obroty s$limaka min 150 obr/min

o czujnik cis$nienia

o Silnik elektryczny tréjfazowy z chtodzeniem i czujnikami PTC, z zachowaniem
unifikacji podzespotow z istniejacymi liniami Zamawiajgcego
o Falownik silnika z modutem sieciowym zapewniajgcym wpiecie do sieci z gtdwnym
sterownikiem PLC linii i petng diagnostyke oraz dwustronng komunikacje z wymiang
parametrow /
. wartos¢ zadana obrotéw, odblokowanie, szybki stop, /
"‘/‘J // /
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odczyty z falownika: obroty aktualne, prad, moment, btedy i status pracy
5 stref (3 x grzanie/chtodzenie + 2 x grzanie)
6 x termopara + 5 x grzatki + podtgczenie pomiaru temperatury i ci$nienia masy
Stykowa kontrola przeptywu wody chtodzacej strefe zasypu,
Szafa sterownicza na urzadzeniu z modutami wejs¢ / wyjs¢ spietymi siecig do
gtéwnego sterownika PLC, moduty grzania, zabezpieczenia, przytacza
Montaz wyttaczarki B na zespolonej podstawie umozliwiajacej wychylenie
urzadzenia w celu demontazu ukfadu plastyfikujgcego,

16. Wyttaczarka D — warstwa zewnetrzna (polietylen)
Wyttaczarka D jest odpowiedzialna za plastyfikacje i podanie tworzywa typu pert z
wykorzystaniem zewnetrznej gtowicy krzyzowej na zewnatrz rury aluminiowej

Wyttaczarka powinna zapewni¢ staty wydatek masy niezbedny do utrzymania
stabilnej produkcji rur wielowarstwowych o geometrii oraz z predkoscig liniowa
przedstawiong w Zatgczniku nr 2 Specyfikacja geometryczna wyrobu
Podstawowe parametry wytfaczarki:

$rednica cylindra @ 45mm

stosunek L/d 32

ilosc stref grzewczych na cylindrze 4

ilos¢ stref chtodzonych na cylindrze 4;

chtodzenie strefy zasypu - wodne

reduktor wyttaczarki min 62kW

silnik wyttaczarki 89kwW

wymagane obroty $limaka (max) 298 obr/min

czujnik cisnienia

Silnik elektryczny trojfazowy z chtodzeniem i czujnikami PTC, z zachowaniem
unifikacji podzespotow z istniejgcymi liniami Zamawiajacego,
Falownik silnika — wektorowy z modutem sieciowym zapewniajagcym wpiecie do
sieci z gtéownym sterownikiem PLC linii i petng diagnostyke, oraz dwustronng
komunikacje z wymiang parametrow:

wartos¢ zadana obrotéw, odblokowanie, szybki stop,

odczyty z falownika — obroty aktualne, prad, moment, btedy i status pracy,
7 stref (4 x grzanie/chtodzenie, 2 x grzanie, chtodzona wodg strefa zasypu),
Stykowa kontrola przeptywu wody chtodzgcej reduktora,
Stykowa kontrola przeptywu wody chtodzacej strefe zasypu,
7 x termopara + 6 x grzatki + podtgczenie pomiaru temperatury i cis’nig’nia masy
Szafa sterownicza na urzgdzeniu z modutami wejs¢ / wyjs¢ se}ﬁt_ﬁiymi siecig do

V4
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17.

18.

gtéwnego sterownika PLC, moduty grzania, zabezpieczenia, przytacza,
Mozliwosé obustronnego demontazu slimaka w celu jego czyszczenia,
Elementy wyttaczarki montowane na ramie umozliwiajgce przesuw urzadzenia

wzdtuz jego osi

Dozownik grawimetryczny warstwy wewnetrznej (polietylen + dodatki
procesowe) i warstwy zewnetrznej (polietylen + dodatki procesowe)
Urzadzenie dozujace i mieszajgce sypki granulat tworzywa sztucznego PE, dodatek
plastyfikujacy, barwnik dla warstwy wewnetrznej oraz zewnetrznej.
wymagane mieszanie czterech materiatow
Min. srednia przepustowosg: 150 kg/h
Min. zawarto$¢ komory mieszajgcej (brutto): 8l
Regulowanie dawki materiatéow poprzez sterownik SPS
Panel sterowania, umozliwiajgcy ustawienie dozowania, mieszania materiatow oraz
konfiguracji ustawien,
Rynna spustowa do wymiany materiatéw
Sygnalizowanie usterek oraz opis btedéw na panelu operatorskim
Posiadajacy przytacze sprezonego powietrza min 0,6 MPa
Napiecie sterujace 24 V
Napiecie przytaczeniowe: 230V
Podajniki materiatu dostosowane do ilosci podawanego materiatu
Urzgdzenia wpiete do sieci Ethernet w celu zbierania danych dotyczacych procesu
podawania surowca,
Zbiornik buforowy z czujnikiem poziomu surowca,

System nawazania surowca warstwy wewnetrznej (adhezja) i warstwy
zewnetrznej (adhezja)
System nawazania surowca (adhezja) stuzy do kontroli ilosci podawanego granulatu
celem utrzymania odpowiedniej grubosci scianki poprzez regulacje przepustowosci wag
zasypowych oraz regulacje obrotow wyttaczarki.
Potgczenie sieciowe do gtéwnej jednostki sterujgcej celem wymiany danych z i do
kontrolera kamery,
Potgczenie powinno zapewnia¢ wymiane informacji ilosci podawanego materiatu, o
btedach, statusie urzadzenia,
Urzadzenie otrzymuje ze sterownika PLC i systemu SCADA informacje o
starcie/zatrzymaniu linii produkcyjnej, zalgczeniu /wytaczenie pracy automatycznej,
Wszelkie odchylenia od normy dotyczace ilosci podawanego surowca powinny byc
sygnalizowane w sposodb jednoznaczny, ,
/

/]
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Komunikacja pomiedzy urzadzeniem a systemem sterowania linig produkcyjng
powinna umozliwi¢ automatyczne podjecie reakcji majgcej na celu dostosowanie
ilosci podawanego surowca,

Wydajnosé urzadzenia powinna by¢ dostosowana do maksymalnego wydatku
surowca uwzgledniajacego geometrie rury oraz predkosc linii produkcyjnej,

19. Sto6t wyttaczania

Stét wyttaczania stanowi podstawe, do ktdrej mocowane s3 glowice warstwy
wewnetrznej oraz zewnetrznej, element wsporczy rolek zamykajacych oraz urzadzenie
do wizyjnej kontroli jakosci zgrzewu ultradZzwiekowego.

Konstrukcja stotu wykonana z profili stalowych malowana proszkowo zapewniajgca
sztywnosc stotu,

Frezowana ptyta gérna wraz z elementami niezbednymi do zamocowania gtowic
wyttaczarek, rozdzielaczy oraz statywu rolek zamykajacych oraz urzadzenia do
wizyjnej kontroli zgrzewu,

Szafa sterownicza umieszczona pod stotem roboczym w celu ulokowania
elementdw sterowania temperaturami gtowic formujacych/tacznikéw,

Uchwyty pozwalajgce na zamocowanie stotu do podtoza

Elementy montazowe statywu utrzymujacego rolki zamykajgce, ustalenie pozycji za
pomocg wpustu wykonanego w ptycie,

Stup wsporczy do montazu gtéwnego panelu sterowania linig produkcyjng oraz
sterowanie pneumatycznym hamulcem formierki i cisnieniem rozprezenia rury

wewnetrznej,

20. Rama spajajgca oraz stabilizujaca elementy linii produkcyjnej

Zadaniem ramy spajajacej jest montaz oraz ustawienie w osi linii produkcyjnej gtéwnych
elementdw ciggu technologicznego.

Rama spajajaca stanowi baze dla elementow linii produkcyjnej:

Akumulator

Stét stacji formujacej

Stét krzyzowy

Stotu wyttaczania

Konstrukcji nosnych wyttaczarek

Wanny chtodzacej
Rama spajajgca powinna zapewnia¢ mozliwos¢ precyzyjnego pozycjonowania
elementdw linii produkcyjnej we wszystkich osiach. d

/
/
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21. tacznik wyttaczarki A i B

tacznik wyttaczarki A i B jest odpowiedzialne pozycjonowanie oraz stabilny montaz
wymienionych elementéw.

tgcznik  umoiliwia  montaz  oprzyrzgdowania  wewnetrznego  (dyszy),
odpowiedzialnego za wtloczenie do wnetrza rury aluminiowej odpowiednio
warstwy polietylenu typu pert oraz adhez;jj,

tacznik powinien by¢ wykonany z odpowiedniego materiatu odpornego na zmiany
temperatur, odpornego na korozje i uszkodzenia mechaniczne,

tacznik powinien posiadaé mozliwos¢ montazu grzatek oraz czujnikow temperatury
w celu zapewnianie temperatury elementu odpowiedniej dla procesu produkcji,
tacznik powinien by¢ izolowany termicznie w miejscu montazu do stotu
wyttaczania,

Unifikacja potgczen montazowych z obecnie stosowanymi na pozostatych linia
produkcyjnych,

22. Oprzyrzagdowanie warstwy wewnetrznej do produkcji rur o $rednicy od 14 do

75 mm
Oprzyrzadowanie warstwy wewnetrznej (dysza) jest odpowiedzialna za wttoczenie do

wnetrza rury aluminiowej odpowiednio warstwy polietylenu typu pert oraz adhezji.

Oprzyrzadowaniu jest elementem realizacji procesu zgrzewania ultradzwiekowego
Oprzyrzagdowanie powinno by¢ wykonany z odpowiedniego materiatu odpornego
na zmiany temperatur, odpornego na korozje i uszkodzenia mechaniczne
Oprzyrzadowanie powinno posiada¢ mozliwo$¢ montazu grzatek patronowych oraz
czujnikow temperatury w celu zapewnianie temperatury elementu odpowiedniej
dla procesu produkgji

Oprzyrzagdowanie powinno umozliwiaé centrowania poszczegdlnych warstw z
doktadnoscig do 0,02 mm.

Oprzyrzadowanie powinno zapewni¢ doprowadzenie do wnetrza rury sprezonego
powietrza,

23. tacznik wyttaczarki Ci D
tacznik wyttaczarki C i D oraz gtowicy zewnetrznej jest odpowiedzialny pozycjonowanie
oraz stabilny montaz wymienionych elementow.

tacznik umozliwia montaz zewnetrznej gtowicy krzyzowej w osi linii produkeyjnej

tacznik powinien byé wykonany z odpowiedniego materiatu odpornego na zmiany

temperatur, odpowiedniego na korozje i uszkodzenia mechaniczne

tacznik powinien posiada¢ mozliwos¢ montazu grzatek oraz,ﬁzujnikéw temperatury
f//
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w celu zapewnianie temperatury elementu odpowiedniej dla procesu produkcji
tacznik powinien by¢ izolowany termicznie w miejscu montazu do stotu wyttaczania
—bazy

Unifikacja potaczen montazowych z obecnie stosowanymi na pozostatych linia
produkcyjnych,

24. Zewnetrzna glowica krzyzowa do produkcji rur od 14 do 75 mm

Gtowica zewnetrzna jest odpowiedzialne za pokrycie rury aluminiowej warstwa
ostonowg w postaci polietylenu typu pert zespolonego z rurg za pomoca adhez;ji.

Gtowica powinna by¢ wykonana z odpowiedniego materiatu odpornego na zmiany
temperatur, odpornego na korozje i uszkodzenia mechaniczne

Mozliwos¢ regulacji centrycznosci $cianki produktu (co najmniej 6 srub
regulacyjnych),

Gtowica powinna by¢ przystosowana do montaiu grzatek oraz czujnikow
temperatury w celu zapewnianie temperatury elementu odpowiedniej dla procesu
produkcji

Wydajnos¢ gtowicy powinna by¢ scisle dobrana z uwzglednieniem produkowanej
rury,

Wydajnosc gltowicy powinna zapewnia¢ odpowiednia plastyfikacje materiatu,
Gtowica powinna by¢ skonstruowana w sposob zabezpieczajacy przed przypalaniem
sie materiatu,

Unifikacja potgczen montazowych z obecnie stosowanymi na pozostatych linia
produkcyjnych w celu wykorzystania istniejgcego przyrzadowania

25. Oprzyrzgdowanie gtowicy zewnetrznej do produkcji rur od 14 do 75 mm

Oprzyrzadowanie gtowicy zewnetrznej jest odpowiedzialne za pokrycie rury aluminiowe;j
warstwg ostonowg w postaci polietylenu typu pert zespolonego z rurg za pomoca
adhezji.

Srednica oprzyrzadowania jest $cidle ustalona uwzgledniajgc geometrie

produkowanej rury

Oprzyrzadowanie musi zapewnia¢ wspotosiowg dystrybucje warstw o tej samej

grubosci

Oprzyrzadowanie powinno by¢é wykonane starannie ze stali narzedziowe] oraz

poddanej odpowiedniej obrébce utwardzajacej

Wykonane potaczenia gwintowane powinny zapewnia¢ mozliwos¢ potaczen

roztgcznych pomimo duzych wahan temperatury

Unifikacja potaczern montazowych z obecnie stosowany/rﬁi na pozostatych linia

produkcyjnych w celu wykorzystania istniejgcego przyrze%?’dwania, Y,
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26. Cigg wanien chtodzacych
Wanny stuzg do schtodzenia wyrobu gotowego z wykorzystaniem wody technologicznej.

W sktad ciggu chtodzacego wchodza:

Wanna | - wanna z zaciskiem rury (dtugosé 4,5m - 1 szt.)

Wanny Il/VI - wanny chtodzaca (dtugosc 3m - 5 szt.)
Wanny wykonane ze stali nierdzewnej z przezroczystymi, uchylnie mocowanymi na
zawiasach pokrywami. Ustawione na stalowych konstrukcjach nosnych
umozliwiajgcych wspotosiowe ustawienie wzgledem pozostatych elementow linii
produkcyjnej.
Konstrukcja noéna wanien dodatkowo wykorzystana jest do prowadzenia instalacji
technologicznych (instalacje automatyczno/elektryczne, pneumatyczne, zasilanie
oraz odprowadzenie wody technologicznej),
Wanny powinny by¢ wyposazone w system szybkiego napetniania i zrzutu wody
(zawory pneumatyczne, aksjalne, sterowane automatycznie z pulpitu
sterowniczego),
Dodatkowo powinny posiadac przelewowy uktad wymiany wody,
Uktad napetniania wody:

Gtowna nitka zasilajgca wykonana z rury fi 50 mm,

Zawory zasilajgce 1 % ” pneumatyczne aksjalne,

Napetnianie wanien poprzez dwa niezalezne obwody sterowane z pierwszej

wanny centralnie,
Uktad zrzutu wody:

Gtowna nitka odprowadzenia wykonana z rury fi 75 mm

Zawory spustowe 2" pneumatyczne aksjalne

Otwory przelewowe w kazdej wannie i w $luzach w pierwszej i ostatniej

wannie,
Wanna | przystosowana do montazu zacisku (element wykonawczy, modut liniowy)
Na wysokosci wanny | zamontowac panel sterowania pracg zacisku oraz zasilaniem i
odprowadzeniem wody technologicznej,
Ze wzgledu na montaz modufu liniowego z zaciskiem wanna | zamykana z
wykorzystaniem listew szczotkowych,
Mozliwos¢ montazu szafki sterowniczej odpowiedzialnej za sterowanie pracg
zacisku oraz zasilaniem i odprowadzeniem wody technologicznej, instalacji
pneumatycznej,
Wanny I/VI powinny by¢ wyposazone w komplet regulowanych rolek
podtrzymujgcych rure w osi linii produkcyjnej, f":
Wanny wyposazone w system gumowych zastawek spietrzajacych wode,

/
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Do konstrukcji wanny | przymocowac zestaw 4 rotametrow o przeptywie w zakresie
od 0 do 30 |/min sterujgcych chtodzeniem wyttaczarek,

Rotametry wyposazone w regulacje przeptywu wody na zasilaniu i powrocie oraz
odczyt temperatury przeptywajacej cieczy,

Ostatnia wanna chtodzaca wyposazona w system montazu osuszacza oraz szafg
sterowania,

Wyposazone w czujnik pomiaru temperatury wody,

Wyposazone w pirometryczny czujnik pomiaru temperatury rury potgczony do
gtownego sterownika linii,

27. Zacisk wyrobu gotowego

Zacisk poprzez trwatg odcinkowa deformacje produktu umozliwia utrzymanie
statego ci$nienia powietrza w rurze (0,2 — 0,4 MPa) bedacego niezbednym
elementem procesu technologicznego.
W sktad zacisku wchodzi:

Element wykonawczy (zacisk)

Oprzyrzadowanie wymienne w zaleznosci od produkowanej rury

Modut liniowy

Elektryczny naped zacisku,

Uktad sprezonego powietrza

System sterowania
Element wykonawczy porusza sie po module liniowym wzdtuz wanny z predkoscia
w petni zsynchronizowana z linig produkcyjna,
Urzadzenie wykonane w systemie ,latajacej pity” z petng synchronizacja
Wymagana predkos¢ pracy modutu liniowego — 35 m/min
Mozliwos¢ pracy zacisku w trybie automatycznym lub w trybie recznym
Sterownik PLC, falownik, silnik i osprzet w petnej unifikacji z pozostatymi liniami

28. Osuszacz wyrobu gotowego

Osuszacz wyrobu gotowego (dysze pierscieniowe) sterowany automatycznie,
Urzadzenie ma za zadanie usung¢ pozostatosci wody z warstwy zewnetrznej w
celu przygotowania wyrobu gotowego do proceséw kontrolnych, znakowania oraz
konfekcjonowania,

Otwdr przelotowy zapewniajacy osuszanie wyrobu gotowego od $rednicy DN 14
do DN 75 bez koniecznosci zmiany (uniwersalnosg),

Odpornosé na korozje, ,

Mozliwos¢ podtaczenia pompy niskiego cisnienia, /)

V4 1 / / |
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29.

30.

31.

Urzadzenie kontroli jakosci w toku produkcyjnym - pomiar srednicy

zewnetrznej wyrobu

Element linii odpowiedzialny za pomiar srednicy zewnetrznej wyrobu gotowego z

mozliwoscia komunikacji z gléwnym sterownikiem linii produkcyjnej w celu

wprowadzenia automatycznej korekcji srednicy.

. Zakres mierzonej srednicy: 1-100 [mm]

. Panel HMI - wyswietlanie aktualnej srednicy oraz X, Y, Owal, wykreslanie trendéw
zmiennych, alarméw, zadane tolerancje btedéw, odchytki,

. Urzadzenie winno posiadac interfejs komunikacyjny celem spiecia go siecig do
gtéwnego sterownika PLC,

. Sieciowy odczyt parametrow pomiaru — X, Y, Owal oraz statusu pracy,

. Statyw umozliwiajgcy bezpieczng eksploatacje urzadzenia,

Urzadzenie kontroli jakosci w toku produkcyjnym — kontrola ciggtosci warstwy

zewnetrznej wyrobu gotowego

Badanie ciggfosci warstwy zewnetrznej rury w $rodowisku pola elektrostatycznego.

Sygnalizacja wady w sytuacji spadku napiecia spowodowanego chwilowym

uptynnieniem energii.

. Napiecie badania — max 25kV

. Gtowica umozliwiajgca badanie produktu o srednicy 14 — 75 [mm] i predkosciach
przedstawionych w Zatgczniku 2 Specyfikacja wyrobu,

. Panel HMI - wyswietlanie aktualnego napiecia, wykreslanie trendéw zmiennych,
alarmow, wartosci zadanego napiecia,

. Urzadzenie winno posiadaé interfejs komunikacyjny celem spiecia go siecig do
gtéwnego sterownika PLC,

. Sieciowy odczyt parametréw pomiaru napiecie probiercze oraz status pracy,

. Statyw i obudowa umozliwiajgce bezpieczng eksploatacje urzadzenia,

. Statyw montowany w sposéb wahliwy umozliwiajgcy odsuniecie urzgdzenia od osi

linii,

Urzagdzenie kontroli jakosci w toku produkcyjnym — wizyjna kontrola jakosci

warstwy zewnetrznej wyrobu gotowego

Urzadzenie odpowiedzialne za kontrole jakosci warstwy zewnetrznej w kontekscie wad

typu: przypalony materiat, dziura w rurze, wtrgcenie materiatu, brak materiatu.

° Ciggta dookdlna kontrola powierzchni zewnetrznej rury o srednicach od 14 do 75
[mm] i predkosciach przedstawionych w Zataczniku 2 Specyfikacja wyrobu,

. Urzadzenie zbudowane w oparciu o system trzech lub/ czterech kamer z
odpowiednim systemem oswietlenia, /

. Potaczenie sieciowe wszystkich kamer do gtéwnej jedr}é'stki sterujgcej celem




32.

wymiany danych z i do kontrolera kamer,

. Wysytanie informacji o btedach, statusie urzadzen, informacji o wykrytych
nieprawidtowosciach w zaleznosci od klasyfikacji usterki,

° kontroler otrzymuje ze sterownika PLC i systemu SCADA informacje o
starcie/zatrzymaniu kontroli powierzchni, parametry wzorcow kontrolnych, dane
o zadanych wtasciwosciach wzorcéw kontrolnych,

. Zrzut ekrandw nieprawidtowosci na dysk, po sieci do wskazanego komputera PC z
charakterystycznymi parametrami umozliwiajacymi jego identyfikacje

Znakownik wyrobu gotowego
Znakownik wyrobu gotowego jest odpowiedzialny za naniesienie na produkowang rure
niezbednej, zgodnej z wymogami informacji charakteryzujacej dany produkt.
Znakowanie powinno odbywac sie w sposob niezawodny oraz trwaty,
Panel sterowania powinien zapewniac fatwag, intuicyjna obstuge,
Sterowanie powinno by¢ realizowane ekranem dotykowym o min wymiarach 10,4”,
Drukarka powinna posiadac opcje hermetycznie zamykanej po zakoriczeniu procesu
drukowania rurki odsysajgcej, gwarantujgcej niezasychanie pozostatego atramentu,
eliminujgc jednoczesnie problem odprysku atramentu powstajgcy w momencie
ponownego wprowadzenia strumienia do rurki odsysajgcej,
Drukarka powinna posiadaé¢ powinna posiada¢ automatyczng regulacje lepkosci,
Drukarka powinna posiadac funkcje pracy interwatowej,
Drukarka powinna posiada¢ automatyczng elektroniczna regulacjg punktu odciecia
kropli, kompensujac zmienne warunki otoczenia,
Podstawowe parametry druku:

. Mozliwosé druku znaku o wysokosci 16 mm

. Szybkosé drukowania x 3200 znakdw/s

. Opcja drukowania dwuwierszowego/szybkiego

. Rodzaj matrycy od 5x5 do 32x32

. Drukowanie réznych czcionek, duzych i matych liter

. Mozliwo$¢ taczenia réznych czcionek w jednym nadruku

Drukarka powinna posiadac organizator nadrukow,

Mozliwo$é¢ kopiowania nadrukéw z réznych nosnikdéw pamigci,

Drukowania licznika,

Drukowanie kodéw zmianowosci pracy,

Drukowanie znakdw graficznych,

Wyzwolenie drukowania oraz resetu licznika z centralnej jednostki sterowania linig,

Wézek utatwiajgcy mobilnosé urzadzenia, /

Konstrukcja wsporcza gtowicy drukarki, n-coderdw, itp. /,-‘
/
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33.

34.

35.

Urzadzenie kontroli jakosci w toku produkcyjnym — kontrola predkosci linii
produkcyjnej, diugosci produkowanych kregéw wyrobu gotowego,
synchronizacji predkosci elementéw linii produkcyjnej

Urzadzenie odpowiedzialne za pomiar predkosci oraz dtugosci odcinkow produkowanej
rury. Zadaniem urzgdzenia jest rowniez synchronizacja poszczegoélnych elementow linii

produkcyjne;.

Odcigg wyrobu gotowego
Odciag gasienicowy jedno-wdzkowy jest odpowiedzialny za ruch wyrobu gotowego.
Podstawowe wymagania

. Zapewniajacy staty, zadany nacigg w linii,

. System sterowania autonomiczny z podpieciem po sieci do gtéwnego
sterownika PLC linii z petng diagnostyka i zadawaniem parametrow z systemu
SCADA

. Sterownik PLC, panel HMI oraz falowniki — identyczne jak pozostate w linii

Podstawowe parametry

o Maksymalna srednica produkowanej rury 75mm

. Minimalna srednica produkowanej rury 14mm

. Kierunek lewy

B Nominalna sita uciggu 6400 N przy 34 m/min.

o Nominalna predkosé 34 m/min

. Srednica kot pasowych 300 mm

. Dtugos¢ docisku ok. 2000 mm

. Wysokos¢ osi rury : 1000-1200 [mm]

o Szerokos¢ pasow 110 mm

. llo$¢ wozkdw dociskowych na kazdy pas 1

. Maksymalna sita docisku przy 6 bar 10000 N
. Zakres ustawien docisku 3300 + 10000 N

. Minimalna przestrzen po otwarciu ggsienic 85 mm

. Szczegdtowe parametry urzadzenia dobrane w sposéb zapewniajacy stabilny
proces produkcji rury z wymagang predkoscia,

. Mocowanie urzadzenia do podtoza,

. Ostony bezpieczeristwa z wytgcznikami bezpieczeristwa

o Zintegrowany z linig wylgcznik bezpieczenstwa

Pita wyrobu gotowego

/
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Automatyczna pita wyrobu gotowego jest odpowiedzialna za cigcie rury w trakcie

produkcji bez wptywu na jej jakosc.

. Ciecie rury powinno odbywaé sie po catkowitym zsynchronizowaniu predkosci
liniowych pity oraz produkowanej rury,

. Urzadzenie powinno by¢ wyposazone w elementy bezpiecznej pracy zapewniajgc
tym samym bezpieczeristwo osobom na nim pracujgcym,

. Urzadzenie powinno pracowaé¢ w trybie automatycznym, wyzwolenie ciecia
powinno sie odbywa¢ z centralnego systemu sterowania linig produkcyjng (zadana
dtugos¢ kregu),

. Urzadzenie powinno posiada¢ funkcje ciecie reczne oraz wyzwolenie ciecia zdanych

odcinkow,
. Podstawowe parametry urzadzenia:
: Dtugos¢ min: 5000 [mm]
o Szerokos¢ min: 800 [mm)]
o Wysokos¢ osi wyttaczania: 1000-1200 [mm]
. Ruch wdzka: 1500 [mm]
i Cinienie robocze instalacji: 6 [bar]
. Srednica cietej rury: 14-75 [mm]
. Obstugiwane predkosci wyttaczanej rury: 35 m/min
. Oprzyrzadowanie potrzebne do obrébki rur: DN14, DN16, DN18,
DN20,DN25, DN32,DN40, DN50, DN63,DN75
. Wyposazone w uniwersalne ztgcze pneumatyczne,
o Panel operacyjny,
. Wytgcznik bezpieczenstwa zintegrowany z linia produkcyjng,
. Szafa sterownicza

36. Magazyn odcinkéw prostych wyrobu gotowego
Magazyn odcinkéw prostych wyrobu gotowego stuzy do konfekcjonowania odcinkow
prostych rury wielowarstwowej o dtugosciach do 6 m.
o Podstawowe parametry:

. Konstrukcja stalowa spawana, malowana proszkowo,
. Mobilny wyposazony w zestawy kotowe obrotowe z hamulcami,
. Wyposazona w sitownik pneumatyczny obstugujacy rynne prowadzgca,
o Sitownik wyzwalany wtgcznikiem kraricowym,
. Mozliwos¢ regulacji wysokosci rynny do osi wyttaczania,
. Ergonomiczna konstrukcja utatwiajgca prace operatora,
37. Nawijarka wyrobu gotowego V4 g /
74 I N
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38.

Zadaniem nawijarki wyrobu gotowego jest nawijanie rur termoplastycznych w kregi o
okreslonych parametrach.
Proces nawijania oraz konfekcjonowania powinien odbywac¢ sie w sposéb w petni
zautomatyzowany,
Proces nawijania wyrobu gotowego powinien by¢ tak zorganizowany tak, aby
zapewniat petne bezpieczenistwo osdéb pracujgcych na urzadzeniu,
W celu przeprowadzenia procesu nawijania w sytuacji awaryjnej urzadzenie
powinno umozliwia¢ dokoriczenie go w sposéb manualny tj. wymuszony, ale
bezpieczny dla operatora,
Podstawowe parametry nawijarki:

. Srednica gwiazdy motowidta min: 1200 [mm]

o Szerokos¢ nawijania: 100-600 [mm]

. Predkos¢ nawijania: 40 [m/min]

. Srednica rdzenia: 400-800 [mm]

. Wysokos¢ topat: 200 [mm]

. Srednica rury: 10-32 [mm]

. Naped: Serwomotory

. Uktadanie: Serwomotory

. Regulacja: Regulowane sita
rozciggajaca

. Dwa panele operatorskie,

. Wytaczniki awaryjne,

. Wozek do odbioru wyrobu gotowego z nawijarki,

. Automatyczne bandowanie kragzkdw rury,

. Ptynna i bezpieczna mozliwo$¢ przezbrojenia urzgdzenia w czasie procesu
produkcji

B Konstrukcja zabezpieczajace przed dostepem do wnetrza nawijarki w trakcie
trwania jej pracy,

. Wyposazona w fotokomarke zabezpieczajacg przed dostepem do wnetrza,

o Centralna regulacja Srednicy rdzenia,

° Centralna regulacja szerokosci nawijanego kregu,

. Zadane waga nawijanego kregu -80 kg

o Nawijarka wyposazona w interfejs komunikacyjny celem wizualizacji w

systemie Scada parametrow pracy urzadzenia,

Kontrola jakosci wyrobu gotowego — stacja cisnieniowa /
Urzadzenie, ktérego zadaniem jest wykonywanie testu/ szczelnosci wyrobu

gotowego,

//
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W zwigzku z predkoscia linii produkcyjnej urzgdzenie powinno umozliwiaé szybkie i
bezproblemowe rozpoczecie testu,

. Kontrola przebiegu testu powinna odbywac sie automatycznie,

. Urzadzenie powinno posiada¢ jednoznaczng i skuteczng sygnalizacje testu

negatywnego,

. Trzy niezalezne tory kontroli,

39,

40.

Zasilanie urzadzenia:

. Napiecie sieciowe: 230V/ 50 Hz
o Napiecie sterujace: 24V DC
a Zasilanie pneumatyczne z sieci: 0,6 —0,8 [MPa],

Zespotl szaf sterowniczych

Zespot szaf wykonanych w oparciu o projekt uktadu automatyki linii na bazie
podzespotéw renomowanych firm europejskich z zachowaniem unifikacji podzespotéw z
istniejgcymi liniami Zamawiajacego.

System sterowania linig produkcyjna
System sterowania w oparciu o sterownik PLC z jednostka centralng, modutami
wejéé/wyjs¢, modutami  komunikacyjnymi i specjalnymi oraz systemem
rozproszonej struktury sieciowej — rozproszone wejscia/wyjscia, falowniki, inne
urzadzenia sieciowe
Wszystkie urzadzenia linii winny posiadac interfejs sieciowy i by¢ potgczone z
jednostka centralng celem wymiany danych roboczych i diagnostycznych w czasie
rzeczywistym,

System sterowania winien zapewnia¢ wymogi bezpieczenistwa pracy — awaryjne
odstawienie instalacji technologicznej,

Zapewnienie algorytmow sterowania w celu prowadzenia pracy ciggtej, optymalne;j
i zgodnej z zatozeniami technologicznymi catego spektrum produktow,

Dostep do danych produkcyjnych z zewnetrznego systemu przemystowej bazy
danych SQL,

System sterowania wyposazony w komputer przemystowy z ekranem dotykowym
oraz oprogramowaniem klasy SCADA renomowanego producenta sSwiatowego z
licencjg umozliwiajacg edytowanie projektu — Development,

System SCADA musi umozliwia¢ $ledzenie procesu produkcji — wartosci aktualne
wszystkich parametréw linii, zadawanie parametrow pracy poszczegélnych
urzgdzen linii, alarmy biezgce i historyczne, wykresy biezgce i Historyczne,
Okablowanie zasilajgce i sterownicze oraz sieciowe wraz/, “systemami i koryta
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41.

42.

43,

kablowymi, skrzynkami i puszkami tagczeniowymi,
o Panel operatorski na koncu linii z gtéwnymi parametrami oraz alarmami i

ostrzezeniami,

Minimalng wymagang funkcjonalnos¢ systemu sterowania linia produkcyjng
przedstawiono w Zafgcznik TT 4 - Minimalne wymagania systemu sterowania linig
produkcyjna.

System nadzoru procesu produkcyjnego

. Minimalng wymagang funkcjonalnoé¢ systemu nadzoru procesu produkcyjnego
przedstawiono w Zatgcznik TT 5 — Minimalne wymagania systemu nadzoru
procesu produkcyjnego

Sprezarka.
Zadaniem sprezarki jest dostarczenie sprezonego powietrza do wszystkich elementéw
linii produkcyjnej odpowiedzialnych za proces oraz do urzadzen kontroli jakosci.

. Dostawa zakfada sprezarke zmienno obrotowa, Srubowg o mocy min 37 kW,
. Sprezarka powinna posiada¢ whudowany osuszacz ziebniczym oraz odpowiednie

filtry gwarantujace odpowiednig jakos¢ sprezonego powietrza

. Sprezarka powinna zapewnia¢ komunikacje z systemem nadzoru produkcji w celu

sledzenia oraz archiwizowania parametrow jej pracy

. Parametry podstawowe urzgdzenia

. Wydajnos¢ zmienna max do = 325 m3/h
. cisnienie max = 10 bar

. min moc silnika = 30 kW

. napiecie zasilania = 400V

o sterowanie mikroprocesorowe

. osuszacz ziebniczy OP

. filtr wstepny FP
. filtr doktadny FP
. naped bezposredni

Petna dokumentacja wszystkich dostarczonych urzadzen
. Zgodnie z aktualnymi wymogami dokumentacja technlczn? maszyny powinna
zawierac co najmniej: f
. charakterystyke (parametry techniczne) i dane ewu:iencyj; e
. rysunek zewnetrzny, schematy blokowe j ;
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. wykaz wyposazenia normalnego i specjalnego

. schematy, elektryczne oraz pneumatyczne
. schematy funkcjonowania

. instrukcje uzytkowania

. instrukcje obstugi

o instrukcje konserwacji i smarowania

. instrukcje BHP

. normatywy remontowe

. wykaz czesci zamiennych

. wykaz czesci zapasowych

o wykaz faktycznie posiadanego wyposazenia

. wykaz zatgczonych rysunkow

. kopie oprogramowania linii (PLC, komputer SCADA, napgdy, HMI)

44, Certyfikaty oraz deklaracje
Cigg technologiczny powinien posiada¢ wszelkie niezbedne dokumenty
potwierdzajgce zgodnos¢ urzadzenia z:
. Dyrektywa maszynowa 2006/42/WE Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia
17 maja 2006 r. z pdzniejszymi zmianami,
o Dyrektywg Kompatybilnosci Elektromagnetycznej EMC,
. Deklaracje UDT,
. Raport badan pomiaréw ochronnych oraz skutecznosci zerowania.
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