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Zatgcznik TT 1

Elementy skladowe ciggu technologicznego — wymagania minimalne

1. Wyttaczarka WT 75 do wyttaczania rury bazowej

Whyttaczarka WT75 jest odpowiedzialna za plastyfikacje i podanie tworzywa typu pert z
wykorzystaniem gfowicy pieciowarstwowej - wyttoczenie wewnetrznej warstwy rury.
Wyttaczarka powinna zapewni¢ staly wydatek masy niezbgdny do utrzymania stabilnej
produkgji rur wielowarstwowych o geometrii oraz z predkoscig liniowa przedstawiong w
Zataczniku TT 2 Specyfikacja geometryczna wyrobu

Podstawowe parametry wytfaczarki:

— $rednica cylindra @75 mm

- L/D 25

— $limak do materiatu typu PERT barierowy, azotowany, MFO
— naped gtéwny 55 kw, AC

— przektadnia ROSSI

—  Max obroty élimaka 150 obr/min.

—  Max ciénienie w cylindrze 60 MPa

— moc grzania stref cylindra 20 kw

— ilosé stref grzewczych 5

— strefy chtodzone cylindra 5 wentylatorow

— chiodzenie strefy zasypu woda z przeptywomierzem,
— strefa grzania zamkniecia 1

— lej zasypowy z blachy nierdzewnej 30 litrow

— catkowita moc zainstalowana 70 kw

— Napiecie przyfaczeniowe: 3x400 V

2. Podajnik granulatu i dozownik grawimetryczny do WT 75
Urzadzenie dozujace i mieszajace sypki granulat tworzywa sztucznego PE, dodatek procesowy,
barwnik warstwy wewnetrznej.

—  komplet wezy roboczych

—  zasysanie tworzywa z odlegto$ci 5m, na wysokos¢ 4 m
— wymagane mieszanie dwoch materiatow

—  Min. $rednia przepustowos¢:

—  Min. zawarto$¢ komory mieszajgcej (brutto):

— Regulowanie dawki materiatéw poprzez sterownik




— Panel sterowania, umozliwiajgcy ustawienie dozowania, mieszania materialéw oraz
konfiguracji ustawien,

— Rynna spustowa do wymiany materiatow

— Sygnalizowanie usterek oraz opis bteddw na panelu operatorskim

— Posiadajacy przytacze sprezonego powietrza min 0,6 MPa

— Napiecie sterujgce 24 V

— Napiecie przylaczeniowe: 230V

— Podajniki materiatu dostosowane do ilosci podawanego materiatu

— Urzadzenia wpigte do sieci Ethernet w celu zbierania danych dotyczacych procesu
podawania surowca

— Zbiornik buforowy z czujnikiem poziomu surowca,

3. Wyttaczarka WT 60 do wyttaczania rury zewnetrznej
Wyttaczarka WT60 jest odpowiedzialna za plastyfikacje i podanie tworzywa typu pert z
wykorzystaniem glowicy pieciowarstwowej, podtaczonej do glowicy w taki sposob, aby
wyttaczac piatg zewnetrzng warstwe rury.

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

Podstawowe parametry wyttaczarki:

— Srednica cylindra @ 60mm

- L/D 25

— $limak do PERT barierowy, azotowany, MFO

— naped gtéwny 55 kW, AC

— przektadnia ROSSI

— Max obroty slimaka 150 obr./min.

— Max ci$nienie w cylindrze 60 MPa

— moc grzania stref cylindra 20 kw

— ilos¢ stref grzewczych 5

— strefy chtodzone cylindra 5 wentylatoréw

— chtodzenie strefy zasypu woda z przeptywomierzem,
termostatowana

— grzanie zamkniecia 1 strefa

— lej zasypowy z blachy 30 litrow
nierdzewnej

— catkowita moc zainstalowana 70 kW

— masa maszyny okoto 2’700 kg

— Napiecie przytgczeniowe: 3x400 V )
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4, Podajnik granulatu i dozownik grawimetryczny do WT 60
Urzadzenie dozujgce i mieszajace sypki granulat tworzywa sztucznego PE, dodatek

plastyfikujacy, barwnik dla warstwy zewnetrznej.

— komplet wezy roboczych
—  zasysanie tworzywa z odlegtosci 5m, na wysokos¢ 3,5 m
— wymagane mieszanie trzech materiatéw (material podstawowy oraz dwa dodatki

procesowe)
—  Min. $rednia przepustowos¢: 180 kg/h
—  Min. zawartos¢ komory mieszajacej (brutto): 8l

— Regulowanie dawki materiatéw poprzez sterownik SPS

— Panel sterowania, umozliwiajacy ustawienie dozowania, mieszania materiatow oraz
konfiguracji ustawien,

— Rynna spustowa do wymiany materiatow

— Sygnalizowanie usterek oraz opis btedéw na panelu operatorskim

— Posiadajacy przyfacze sprezonego powietrza min 0,6 MPa

— Napiecie sterujace 24 V

— Napiecie przytaczeniowe: 230V

—  Podajniki materiatu dostosowane do ilosci podawanego materiatu

—  Zbiornik buforowy z czujnikiem poziomu surowca,

5. Wyttaczarka WT 30 (klej 1)
Wyttaczarka WT30 jest odpowiedzialna za plastyfikacje i podanie adhezji z wykorzystaniem
glowicy  pieciowarstwowe do  wnetrza rury, pomiedzy rure wewnetrzng a
trzecig warstwe (EVOH).

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

Podstawowe parametry wyttaczarki:

—  Woykonanie uchylne z kompensacja termiczna

— érednica cylindra @ 30 mm

— dtugosci 25 D, azotowany

—  Moc napedu 9,5 kw

— chtodzenie strefy zasypu woda z przeptywomierzem,
—  Strefy grzewczo/chtodzace cylindra 3

—  Strefa grzewcza zamkniecia cylindra 1

—  Obroty $limaka max. 150 obr./min. ,)

—  Czujnik cisnienia w taczniku /

— Zamkniecie klinowe do tulei taczace] gtowice z wytfaczarka ///r
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6. Podajnik granulatu i dozownik grawimetryczny do WT 30 (klej 1)
Urzadzenie dozujgce i mieszajace sypki granulat tworzywa sztucznego PE oraz barwnik dla

wewnetrznej warstwy adhezji.

~ komplet wezy roboczych

— zasysanie tworzywa z odlegtosci 5m, na wysokos¢ 3,5 m

— wymagane mieszanie dwoch materiatéw (materiat gtdwny + barwnik)

— Min. $rednia przepustowosc: 30 kg/h

— Min. zawarto$¢ komory mieszajgcej (brutto): 8l

— Regulowanie dawki materiatow poprzez sterownik SPS

— Panel sterowania, umozliwiajgcy ustawienie dozowania, mieszania materiatéw oraz
konfiguracji ustawien,

— Rynna spustowa do wymiany materiatéw

— Sygnalizowanie usterek oraz opis btedéw na panelu operatorskim

— Posiadajacy przylgcze sprezonego powietrza min 0,6 MPa

— Napiecie sterujgce 24V

— Napiecie przytaczeniowe: 230V

— Podajniki materiatu dostosowane do ilosci podawanego materiatu

— Zbiornik buforowy z czujnikiem poziomu surowca,

7. Wyttaczarka WT 30 (klej 2)
Wyttaczarka WT30 jest odpowiedzialna za plastyfikacje i podanie adhezji (warstwa 4) z
wykorzystaniem  glowicy pieciowarstwowej, pomiedzy warstwe EVOH a warstwe

zewnetrzng pert.

Whyttaczarka 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:

- Wykonanie uchylne z kompensacja termiczng

$rednica cylindra @ 30 mm

— dtugosci 25 D, azotowany

— Moc napedu 9,5 kW

— chtodzenie strefy zasypu woda z przeptywomierzem,
termostatowana

— Strefy grzewczo/chtodzace cylindra 3

— Strefa grzewcza zamkniecia cylindra 1 '

—  Obroty slimaka max. 150 obr./min. /

— Czujnik cisnienia w taczniku
— Zamkniecie klinowe do tulei taczacej
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8. Podajnik granulatu i dozownik grawimetryczny do WT 30 (klej 2)

Urzadzenie dozujgce i mieszajace sypki granulat tworzywa sztucznego PE oraz barwnik dla
zewnetrznej warstwy adhezji.
—  komplet wezy roboczych
— zasysanie tworzywa z odlegtosci 5m, na wysokos¢ 3,5 m
—  wymagane mieszanie dwéch materiatéw (materiat gtéwny + dodatek)
—  Min. $rednia wydajnosc: 30 kg/h
—  Min. zawartos¢ komory mieszajgcej (brutto): 8l
— Regulowanie dawki materiatéw poprzez sterownik SPS
—  Panel sterowania, umoiliwiajacy 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 sterujgce 24 V
— Napiecie przyfgczeniowe: 230V
—  Podajniki materiatu dostosowane do ilosci podawanego materiatu
—  Urzadzenia wpiete do sieci Ethernet w celu zbierania danych dotyczacych procesu
podawania surowca
—  Zbiornik buforowy z czujnikiem poziomu surowca,

9. Wyttaczarka WT 30 (EVOH)
Wytlaczarka WT30 jest odpowiedzialna za plastyfikacje i podanie warstwy EVOH z
wykorzystaniem gtowicy pieciowarstwowej do wnetrza rury pieciowarstwowej tworzac barierg

antydyfuzyjng

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

Podstawowe parametry wyttaczarki:

— $rednica cylindra @ 30 mm

— dtugosci 25 D, chromowany

—  Moc napedu 9,5 kw

— chtodzenie strefy zasypu woda z przeptywomierzem,
termostatowana

—  Strefy grzewczo/chtodzace cylindra 3

—  Strefa grzewcza zamkniecia cylindra 1

—  Obroty slimaka max. 150 obr./min.

—  Czujnik cisnienia w taczniku
— Zamkniecie klinowe do tulei faczacej
—  Wykonanie uchylne z kompensacja termiczng
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10. Podajnik granulatu i dozownik grawimetryczny do WT 30 (EVOH)
Urzadzenie dozujace i mieszajace sypki granulat tworzywa sztucznego EVOH, dodatek

plastyfikujacy.

— komplet wezy roboczych

— zasysanie tworzywa z odlegtosci 5m, na wysokoé¢ 3,5 m

— wymagane mieszanie dwdch materiatéw czyli materiat gtéwny oraz dodatek procesowy

—  Min. $rednia przepustowosé: 30 kg/h

— Min. zawarto$¢ komory mieszajgcej (brutto): 38l

— Regulowanie dawki materiatéw poprzez sterownik SPS

— Panel sterowania, umozliwiajgcy ustawienie dozowania, mieszania materialéw oraz
konfiguracji ustawien,

— Rynna spustowa do wymiany materiatéw

— Sygnalizowanie usterek oraz opis bfeddéw na panelu operatorskim

— Posiadajacy przytacze sprezonego powietrza min 0,6 MPa

— Napiecie sterujgce 24 V

— Napiecie przytaczeniowe: 230V

— Podajniki materiatu dostosowane do iloéci podawanego materiatu

—  Zbiornik buforowy z czujnikiem poziomu surowca,

11. Gtowica do wyttaczania 5 warstw

Gtowica podtaczona do pieciu wyttaczarek w celu wspdinej koekstruzji umozliwia
wyttoczenie rury z piecioma koncentrycznymi warstwami.

—  Zakres produkowanych rur: srednice zewnetrznych od 312 do @ 32 mm

— Zakres tacznej grubosci Scianki: od 2 do 4,5 mm

- Mozliwos¢ podtaczenia pieciu wyttaczarek znajdujg sie w jednej ptaszczyinie

— 5 stref grzewczych o mocy do 1500 W kazda

— Stojak utrzymujacy stabilne potozenie

— Przylacza powinny zapewni¢ pomiar cisnienia i temperatury tworzyw

— Gfowica powinna gwarantowac tworzenie koncentrycznych warstw z niecentrycznoécig nie
wiekszg niz 0,01 mm

— Budowa gtowicy powinna zapewnia¢ stosunkowo fatwy demontaz oraz rozebranie na czesci
sktadowe celem wyczyszczenia

— Powinna posiadac zabezpieczenia przed wadliwym ztozeniem

— Powinna zapewniac tatwe dobieranie i ustawienie narzedzi

— Glowica powinna by¢ wykonana z materiatu 38HMJ

— Zalecana twardo$¢ powierzchni roboczych: 58 do 62HRC (HV850)

12. Oprzyrzadowanie glowicy pieciowarstwowej
— Zestaw narzedzi do produkcji kazdej wymaganej geometrii rury, g\?'arantujacy stabilny,
nieprzerwany proces o statych parametrach, zgodne z planem jakosci.
— Materiat: stal specjalna do azotowani38HM! /
— Twardos¢ powierzchni roboczych po azotowaniu okoto 60 HRC
— w skfad jednego zestawu powinna wchodzi matryca i patryca /
/
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— gwarantujagce wyprodukowanie rury wielowarstwowej zgodnie z podana specyfikacjg na
wytypowanych surowcach Zatacznik TT 2 Specyfikacja geometryczna wyrobu, parametry
produkcji, stosowane surowce.

13. Integracja gfowicy formujacej rure z wyttaczarkami
Ze wzgledu na koniecznos¢ podfaczenia pieciu wytfaczarek do jednej gtowicy wymagane jest
wykonania podtaczen kazdej z wyttaczarek oraz takiego ich usytuowania, aby mozliwy byt dostep
operatora w celu wykonania prac potrzebnych do rozpoczegcia wyttaczania rury tzw ”
zaciggniecia”  rury. Przytacze do wytfaczarek klejowych ora EVOH powinny posiada¢ conajmniej kanaty
@ 10mm. Przytacze do warstwy zewnetrznej kanat @15 mm. Wytlaczarka Wt75 ktéra podaje
tworzywo do  warstwy wewnetrznej powinna by¢ usytuowana wspotosiowo z 0sig glowicy.

14. Podcisnieniowa wanna dwukomorowa - kalibracja rury

Wymagania:

— trzy obiegi wody

— catkowita dtugosc 6,4 m

— Wanny wykonane ze stali nierdzewnej z przeiroczystymi, uchylnie mocowanymi na
zawiasach pokrywami

—  dwa oddzielne systemy podciénienia z wykorzystaniem cichobieznych pomp podcisnienia

— stabilizacja podciénienia automatyczna z wykorzystanie przetwornikow analogowych

— regulacja pozioméw w zbiornikach skojarzonych z komorami prézniowymi wody
automatyczna z wykorzystaniem ultradZzwiekowych czujnikow poziomu

— bardzo precyzyjne nastawianie ci$nienia wody do kalibratora formujgcego rure

— przesuwna na dtugosci 0,6m zakres nadcisnien 180 do 240 mBar

—  pompy prézniowe wysokowydajne firmy Robusta

— pompy chfodzace w systemach prézniowych Pedrola

—  schtadzanie wody z wykorzystaniem ptytowych wymiennikéw ciepfa

— wymienniki schfadzane z zewnetrznego obiegu wody technologicznej

—  Caloé¢ wykonana z materiatu odpornego na korozje.

—  Wszystkie trzy obiegi wody w zamknietym systemie wanien prézniowych pracujg w oparci u
o wode zdemineralizowang

—  Stabilizowana temperatura wody poprze regulatory temperatury i wymienniki ciepta

—  Pomiar temperatur zainstalowany bezpos$rednio w komorze prézniowej

—  Zabezpieczenie przed utratg wody w przypadku zerwania rury

— Wanna prézniowej musi uwzglednia¢ koniecznos¢ zamontowanie ultradzwigkowego uktadu
odgazowania i czyszczenia dyskow kalibratora

15. Oprzyrzadowanie wanny podcisnieniowej (kalibratory)
—  Kalibratory ptytkowe dedykowane do kazdej srednicy rury
— Doprowadzenie wody do czesci zwilzajacej i komory chiodzacej z czterech stron po obwodzi
—  Prowadniki wewnatrz komér wymienne dla kazdej ze srednic
—  Uszczelnienia pomiedzy dwoma komorami prézniowym i na korcu strefy dedykowane dla

kazdej //, /7dnicy
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16. System odgazowania wody oraz czyszczenia dyskow kalibratora

Innowacyjna technologia wykorzystujgca ultradzwiekowy system kalibracji rur majacy na
celu odgazowanie wody technologicznej wykorzystywanej przy procesie kalibracji prézniowej
oraz cigglego czyszczenia powierzchni roboczych dyskéw kalibratora. Wdrozenie powyiszego
rozwigzania umozliwi miedzy innymi:

zwiekszenie okresu miedzy przegladowego

zmniejszenie jednostkowego kosztu produkcji rury

ograniczenie ilos¢ odpaddw w postaci wadliwej rury

zmniejszenie ryzyka powstania produktu niepetnowartosciowego/wadliwego
Parametry podstawowe:

Dwusekcyjny uktad ultradZzwiekowy do zabudowy w wannie kalibratora

Czestotliwos¢ pracy 30kHz

Moc ciggta min 1kW

Dwa generatory ultradZzwigkowe z mozliwoscia niezaleznego sterowania kazda z dwéch sekgji
ultradzwiekowych

Mozliwos¢ cyfrowej regulacji mocy

Mozliwos¢ kontroli przebiegdw mocy i impedancji w funkcji czasu na ekranie generatora
Ekran dotykowy minimum 7”

Mozliwos¢ wymiany gtowicy (sonotrody)

Chtodzenie uktaddw ultradZzwigkowych pneumatyczne z sieci 0,8 MPa

Zasilanie AC230V, 16A

. Komora osuszania oraz pomiaru $cianek

wanna zanurzeniowa statfa dtugosé 0,7m
doptyw wody chtodzacej
Komora z osuszaczem 1,2 m.

Ssawa boczno-kanatowa

Miernik grubodci scianki typu Ultrascan Firmy NDC
Pomiar wykonywany w 8 punktach na obwodzie rurki
Doktadnosé pomiar do 0,01 mm

Auto kalibracja przy zmianach predkosci
Przekazywanie danych siecig komputerowa

Catos¢ wykonana z materiatu odpornego na korozje.

. Wanna chtodzaca

Wanny stuzg do schtodzenia wyrobu gotowego z wykorzystaniem wody technologicznej.
Minimalna dtugos¢ catkowita wanien 12m

Wanny wykonane ze stali nierdzewnej z przeZroczystymi, uchylnie mocowanymi na
zawiasach pokrywami. Ustawione na stalowych konstrukcjach nosnych umozliwiajgcych
wspotosiowe ustawienie wzgledem pozostatych elementdw linii produkcyjne;.

Konstrukcja nosna wanien dodatkowo wykorzystana jest do, prowadzenia instalacji
technologicznych (instalacje automatyczno/elektryczne, pneurrfatyczne, zasilanie oraz
odprowadzenie wody technologicznej), |

Wanny powinny by¢ wyposazone w system szybkiego napefniar,{;vi zrzutu

lgady (zawory
pneumatyczne, aksjalne, sterowane automatycznie z pulpitu steroyniczego),

1
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20.

Dodatkowo powinny posiadac przelewowy ukfad wymiany wody,

Uktad napetniania wody:

Gtéwna nitka zasilajgca wykonana z rury fi 50 mm,

Zawory zasilajagce 1 % “ pneumatyczne aksjalne,

Napetnianie wanien poprzez dwa niezalezne obwody sterowane z pierwszej wanny
centralnie,

Ukfad zrzutu wody:

Gtdéwna 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,

Wanny II/VI powinny by¢ wyposazone w komplet regulowanych rolek podtrzymujgcych rure
w osi linii produkcyjnej,

Wanny wyposazone w system gumowych zastawek spietrzajacych wode,

zestaw 4 rotametréw o przeptywie w zakresie od 0 do 30 |/min sterujacych chtodzeniem
wyttaczarek,

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

Indywidualna pompa obiegowa

Czujnik pomiaru temperatury wody,

Wyposazone w pirometryczny czujnik pomiaru temperatury rury pofaczony do gidwnego
sterownika linii,

. Komora osuszajgca

komora z osuszaczem 1,2m

ssawa boczno-kanatowa

catos¢ wykonana z materiafu odpornego na korozje.

Odmuchiwacz dwudzielny z wktadka dopasowana dla kazdej srednicy

Znakownik wyrobu gotowego

Znakownik wyrobu gotowego jest odpowiedzialny za naniesienie na produkowang rurg
niezbednej, zgodnej z wymogami informacji charakteryzujacej dany produkt.

Znakowanie powinno odbywac sie w sposob niezawodny oraz trwaly,

Panel sterowania powinien zapewnia¢ tatwa, intuicyjna obstuge,

Sterowanie powinno by¢ realizowane ekranem dotykowym o min wymiarach 10,4”,

Drukarka powinna posiada¢ opcje hermetycznie zamykanej po zakoriczeniu procesu
drukowania rurki odsysajgcej, gwarantujgcej niezasychanie pozostatego atramentu,
eliminujac jednoczesnie problem odprysku atramentu powstajgcy w momencie ponownego
wprowadzenia strumienia do rurki odsysajacej,

Drukarka powinna posiada¢ powinna posiada¢ automatyczna regulacjg lepkosci,
Drukarka powinna posiadac funkcje pracy interwatowej, ,"
Drukarka powinna posiada¢ automatyczng elektroniczng regulacja Vﬁnktu odciecia kr
kompensujac zmienne warunki otoczenia,

Podstawowe parametry druku:

Mozliwosé druku znaku o wysokosci 16 mm /
Szybkosé drukowania x 3200 znakow/s ;}

/|
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Opcja drukowania dwuwierszowego/szybkiego

Rodzaj matrycy od 5x5 do 32x32

Drukowanie réznych czcionek, duzych i matych liter
Mozliwosé faczenia roznych czcionek w jednym nadruku
Drukarka powinna posiadac organizator nadrukow,

Mozliwosé kopiowania nadrukéw z réznych nosnikow pamieci,
Drukowania licznika,

Drukowanie koddéw zmianowosci pracy,

Drukowanie znakow graficznych,

Wyzwolenie drukowania oraz resetu licznika z centralnej jednostki sterowania linig,
Wozek utatwiajacy mobilnos¢ urzadzenia,

Konstrukcja wsporcza gtowicy drukarki, n-coderdw, itp.

21. Odciagg ggsienicowy

Odcigg gasienicowy jedno-wdzkowy jest odpowiedzialny za ruch wyrobu gotowego.
Podstawowe wymagania:
Zapewniajacy statly, zadany nacigg w linii,
System sterowania autonomiczny z podpieciem po sieci do giéwnego sterownika PLC linii z
petng diagnostykg i zadawaniem parametréw z systemu SCADA
Sterownik PLC, panel HMI oraz falowniki — identyczne jak pozostate w linii

Podstawowe parametry:

Max érednica ciggnietej rury & 40 mm
min. Srednica ciaggnietej rury @12 mm
wysokosé osi 1’100 mm
kierunek prawy
nominalna sita uciggu 100 N przy 30 m/min.
zakres ustawien (2—-100) N
nominalna predkosc 40 m/min.,
$rednica kot pasowych 200 mm
dtugos¢ docisku 1’200 mm
szeroko$¢ pasow 90 mm
Max sita docisku 120N
przestrzen po otwarciu ggsienic 40 mm
naped motoreduktory NORD: 2 x 1,5kw
naped falownik wektorowy 3 kw

22. Gilotyna obrotowa i system kontroli jakosci

Max srednica wyrobu 32 mm

ilos¢ ostrzy 1 .

moc silnika 2,3 kw J

minimalna dtugos¢ ciecia 0,3m ' 1

System kontroli jakosci ktéry kontroluje caty proces wytwarzania produktu odczytujac
wszystkie parametr typu: Prady grzania, prady silnikow, temperatury/wszystkich punktéw
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pomiarowych na catej linii, wymiary produktu( $rednica zewnetrzna w trzech osich) grubosc
scianki

Algorytmy kontroli eliminujg catkowicie mozliwos¢ wyprodukowanie wybrakowanej rury
gdyz kazda odchytka wykraczajgca poza dopuszczalne normy zostaje zarejestrowana a
gilotyna automatycznie wycina produkt, ktéry nie spefnia wymagan

23. Nawijarka automatyczna

24. Integracja nawijarki automatycznej z linig

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, aby zapewniat petne
bezpieczenstwo osdb pracujgcych na urzadzeniu,

W celu przeprowadzenia procesu nawijania w sytuacji awaryjnej urzgdzenie powinno
umozliwia¢ dokonczenie go w sposéb manualny tj. wymuszony, ale bezpieczny dla
operatora,

Podstawowe parametry nawijarki:

—  Srednica gwiazdy motowidfa min: 1200 [mm]

- Szerokosc¢ nawijania: 100-600 [mm]

- Predkos¢ nawijania: 40 [m/min]

—  Srednica rdzenia: 400-800 [mm]

- Wysokosc topat: 200 [mm]

~ Srednica rury: 10-32 [mm]

- Naped: Serwomotory

- Uktadanie: Serwomotory

- Regulacja: Regulowane sita rozciggajacy

- Wytaczniki awaryjne,
- Wozek do odbioru wyrobu gotowego z nawijarki,
- Automatyczne zszywanie krgzkow rury,
—  Plynna i bezpieczna mozliwos¢ przezbrojenia urzadzenia w czasie procesu produkcji
—  Konstrukcja zabezpieczajace przed dostepem do wnetrza nawijarki w trakcie trwania
jej pracy,
- Woyposazona w fotokomdrke zabezpieczajacg przed dostepem do wnetrza,
- Centralna regulacja srednicy rdzenia,
- Centralna regulacja szerokosci nawijanego kregu,
- Zadane waga nawijanego kregu - 80 kg
Nawijarka wyposazona w interfejs komunikacyjny celem wizualizacji w systemie Scada

parametrow pracy urzadzenia.

zintegrowanie systemu bezpieczenstwa
zintegrowanie z systemem sterowania linig
zintegrowanie z systemem kontroli jakosci




25.

26.

Sterowanie linii
System sterowania w oparciu o sterownik PLC z jednostkg centralng, modutami wejsé/wyjsé,
modutami komunikacyjnymi i specjalnymi oraz systemem rozproszonej struktury sieciowej —
rozproszone wejscia/wyjscia, falowniki, inne urzadzenia sieciowe
Wszystkie urzadzenia linii winny posiada¢ interfejs sieciowy i by¢ pofgczone z jednostka
centralng celem wymiany danych roboczych i diagnostycznych w czasie rzeczywistym,
System sterowania powinien zapewnia¢ wymogi bezpieczenstwa pracy — awaryjne
wytaczenie instalacji technologicznej w sposdb  ktdrego priorytetem jest zapewnieni
bezpieczeristwa operatorowi ewentualnie znajdujgcym sie w poblizu osobom a w nastepnej
kolejnosci zapobiec uszkodzeniu maszyny
Zapewnienie algorytmow sterowania w celu prowadzenia pracy ciggtej, optymalnej i zgodnej
z zatozeniami technologicznymi catego spektrum produktéw,
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 S$wiatowego z licencja
umozliwiajgca edytowanie projektu — Development,
System musi umozliwia¢ $ledzenie procesu produkcji — wartosci aktualne wszystkich
parametrow linii, zadawanie parametréw pracy poszczegdlnych urzadzen linii, alarmy
biezace i historyczne, wykresy biezace i historyczne,
Okablowanie zasilajgce i sterownicze oraz sieciowe wraz z systemami i korytami kablowymi,
skrzynkami i puszkami tgczeniowymi,
Panel operatorski na koricu linii z gtdwnymi parametrami oraz alarmami i ostrzezeniami,
Ponad to system powinien posiadac:
wizualizacje procesu
sterowanie PLC typu Siemens
mozliwos¢ zdalnego $ledzenia danych produkcyjnych
sie¢ ProfiNet, Ethernet
obstuge linii przez operatora za pomocg monitora dotykowego zintegrowanego z
komputerem przemystowym
transfer danych produkcyjnych do niezaleznej bazy danych
potfaczenia komputera z siecig komputerowa zaktadu
mozliwos¢ tworzenia i zapisywania receptur technologicznych
trzy stopnie dostepu do wpisywania nastaw, odczytu danych, tworzenia receptur
zapisywanie do plikow wszelkich danych z pracy linii dla celdéw ich archiwizacji
zastosowanie pofaczenia zapewniajgcego diagnostyke i serwis z dowolnego miejsca na
$wiecie do wszystkich elementow sterowania typu:naped .sterownik, komputer

Zintegrowany system kontroli jakosci produkowanej rury

a. Urzadzenie kontroli jakosci w toku produkcyjnym - pomiar Srednicy

zewnetrznej wyrobu
Element linii odpowiedzialny za pomiar S$rednicy zewnetrznej wyrobu gotowego z
mozliwoscig komunikacji z gtéwnym sterownikiem linii produkcyjn¢j w celu automatycznej
analizy jego wartosci. ff
/
Zakres mierzonej $rednicy: /’ /1 —40 [mm]
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Panel HMI - wyéwietlanie aktualnej srednicy oraz X, Y, Z Owal, wykreslanie trenddéw
zmiennych, alarmow, zadane tolerancje bfedéw, odchytki,

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

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

Statyw umozliwiajgcy bezpieczng eksploatacje urzadzenia,

Gtowica wykonujgca pomiar w trzech lub czterech osiach

b. Urzadzenie kontroli jakosci w toku produkcyjnym - pomiar przekroju rury
Element linii odpowiedzialny za pomiar geometrii wyrobu gotowego z mozliwoscia
komunikacji z gtéwnym sterownikiem linii produkcyjnej w celu automatycznej analizy jej
wartosci.

Pomiar grubosci w 8 punktach na obwodzie
Metoda pomiarowa —ultradzwieki

Pomiar w srodowisku wody

Zakres pomiaru $rednicy zewnetrznej: 6-40 mm

Czestotliwos¢ przetwornikdw: 10 MHz

Zakres pomiaru grubosci scianki: 0,4-5 mm

Doktadnos¢ (sr. zewn.): +0,05 mm

Doktadnosc (scianka): 40,001 mm

Doktadnos¢  (koncentrycznosc): +0,1%

c. Urzadzenie 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 warstwie, wtracenie w warstwie, przebarwienie, “$lad wodny”,

itp.

Ciagta dookdlna kontrola powierzchni zewnetrznej rury o srednicach od 12 do 32 [mm] i
predkosciach przedstawionych w Zatgczniku TT 2 Specyfikacja geometryczna wyrobu..,
Urzadzenie zbudowane w oparciu o system czterech kamer z odpowiednim systemem
oswietlenia,

Potaczenie sieciowe wszystkich kamer do gtéwnej jednostki sterujacej celem 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 wifasciwosciach
wzorcow kontrolnych,

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

d. Kontrola jakosci wyrobu gotowego — stacja ci$nieniowa :
Urzadzenie, ktérego zadaniem jest wykonywanie testu szczelnoggi'wyrobu gotowggo
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W zwigzku z predkoscig linii produkcyjnej urzadzenie 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,

Zasilanie urzadzenia:

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

e. system selekcji produkcji wadliwej

System, ktéry kontroluje jakos¢ produkowanej rury wg zatozonych parametréw
technologicznych. System powinien umozliwia¢ zadawanie wartosci aktywujgcych alarm
wstepny oraz wartosci wycinania rury wadliwej. Po przekroczeniu progu alarmowego w +
lub w — zapalany jest sygnalizator swietlny, a na panelu sterowania wyswietlany zostaje
stosowny komunikat. Po przekroczeniu progu rury wadliwej, po dojsciu wady do gilotyny
rura powinna zosta¢ automatycznie odcinana na krétkie odcinki (dtugo$¢ zadana przez
technologa). Kiedy zakidcenie zostanie usuniete i rura zndw miesci sie w zadanych
tolerancjach na catej dfugodci (glowica <-> gilotyna) system zglasza gotowos$¢ do
potwierdzenia rozpoczecia nawijania wyrobu gotowego — gilotyna przestaje cigé w chwili
potwierdzenia jakosci rury przez Obstuge. System ten obejmuje pomiar geometrii rury
oraz kontrole wizyjna. Ciecie przez gilotyne rury nastepuje rowniez w przypadku awarii
nawijarki.

f. wizualizacja danych z pomiaréw i wykrytych wad
Wizualizacja procesu selekcji produkcji wadliwej zawiera przedstawianie aktualnych
pomiardw oraz progdw alarméw i wycinania — dodatkowo umozliwia przeprowadzenie
kalibracji pomiaru grubosci scianki. Umozliwia wybor rodzaju pracy uzytych urzadzen:
urzadzenie odstawione, z pojedynczej osi, ze $redniej. Zawiera rowniez diagnostyke
uzytych urzadzen pomiarowych. Koreluje zaistniate wady produktu z licznikiem metrow.

g. tworzenie receptur dla produktu

receptura technologiczna zawierajaca konfiguracje linii (wybor urzadzen, typow pracy,
predkosci itp.)

recepta produktowa zawierajgca profile temperaturowe dla poszczegdlnych wyttaczarek




27.

28.

Transport i opakowanie

Transport wszystkich elementéw linii produkcyjnej po ich odpowiednim zapakowaniu w
sposdb gwarantujacy jego zabezpieczenie przed dziataniem negatywnych warunkow
zewnetrznych.

Montaz, uruchomienie i testy produkcyjne

Dostawca linii produkcyjnej jest zobligowany do jej montazu w miejscu wskazanym przez
Zamawiajacego. Dostawa wszystkich niezbednych do poprawnego montazu linii elementéw
jest po stronie Dostawcy. Zamawiajgcy doprowadzi do linii produkcyjnej wszystkie niezbedne
media (sprezone powietrze, energie elektryczna, wode technologiczna).

Testy produkcyjne:

29.

Wytyczne do przeprowadzenia testow produkcyjnych przestawiono w:
Zatgcznik TT 2 Specyfikacja geometryczna wyrobu, parametry produkcji, stosowane surowce.

Zatgcznik TT 3 Rodzaje i parametry badan
Wyniki wyzej wspomnianych testow powinny zosta¢ odnotowane w Zataczniku TT 4 Protokot
odbioru linii do produkcji rur pieciowarstwowych polietylen-evoh-polietylen

Petna dokumentacja wszystkich dostarczonych urzadzen
Zgodnie z aktualnymi wymogami dokumentacja techniczna maszyny powinna zawierac co
najmnie;j:

charakterystyke (parametry techniczne) i dane ewidencyjne

rysunek zewnetrzny, schematy blokowe

wykaz wyposazenia normalnego i specjalnego

schematy, elektryczne oraz pneumatyczne

schematy funkcjonowania

instrukcje uzytkowania

instrukcje obstugi

instrukcje konserwacji i smarowania

instrukcje BHP

normatywy remontowe

wykaz czesci zamiennych

wykaz czeéci zapasowych

wykaz faktycznie posiadanego wyposazenia

wykaz zatgczonych rysunkow

kopie oprogramowania linii (PLC, komputer SCADA, napedy, HMI)

. Certyfikaty oraz deklaracje

Dyrektywa maszynowa 2006/42/WE Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 17 maja 2006 r.

z pozniejszymi zmianami, /

Dyrektywa Niskonapieciowg LVD, /"’

Dyrektywa Kompatybilnosci Elektromagnetycznej EMC, /
r/"

.
/ /.f

g

Raport badar pomiaréw ochronnych oraz skutecznosci zerowania.
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