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Zatacznik nr 4 — Opis przedmiotu zaméwienia

Jezeli w jakimkolwiek miejscu opisu przedmiotu zamdwienia, zostaty wskazane nazwy
producenta, nazwy wiasne, znaki towarowe, patenty lub pochodzenie materiatow/
komponentéw/ podzespotéw czy urzgdzeh stuzgcych do wykonania niniejszego zamowienia,
ktore wskazujg lub mogtyby wskazywac na konkretnego producenta lub konkretny wyrob, nie
stanowi to preferowania wyrobu czy materiatdw/ komponentéw/ podzespotéw danego
producenta, lecz ma na celu wskazanie na cechy - parametry techniczne i jakosciowe nie
gorsze od podanych w opisie. Zamawiajgcy dopuszcza w takim przypadku skladanie ofert
réwnowaznych z zastosowaniem innych materiatdw/ komponentow/ podzespotow i urzgdzen
niz opisane nazwg producenta, nazwg wilasng, znakiem towarowym, patentem Ilub
pochodzeniem materiatdbw/ komponentéw/ podzespotdéw czy urzadzen stuzacych do
wykonania niniejszego zamowienia, pod warunkiem, ze zagwarantujg one uzyskanie
parametrow technicznych, eksploatacyjnych i jakosciowych nie gorszych od zatozonych w
dokumentacji. Wykonawca, ktéry powotuje sie na rozwigzania rownowazne jest obowigzany
wykazaé, ze oferowane przez niego materiaty/ komponenty/ podzespoty czy urzgdzenia
spetniajg wymagania okreslone przez Zamawiajgcego. Ciezar udowodnienia, ze wyrdb jest
rownowazny w stosunku do zatozen okreslonych przez Zamawiajgcego spoczywa na
skfadajgcym oferte.

Przedmiotem zamoéwienia:

Dostawa nowych srodkéw trwatych

Linii produkcyjnej do laminowania ptyty o strukturze plastra miodu - 1 szt.

Przeznaczenie: laminowanie (tgczenie, sklejanie) rdzenia o strukturze plastra miodu (wytwarzanego
w innym procesie produkcyjnym, na innej linii produkcyjnej obecnej i wykorzystywanej w zaktadzie)
z obustronng okfadzing papierowg, suszenie w jednym procesie produkcyjnym, ciecie na gotowe elementy.

Ogodlne wymagania dla linii produkcyjnej bedacej przedmiotem wyceny:

- dlugosc¢ catej linii nie przekraczajgca 75 mb,

- predkos¢ linii z regulacjg w zakresie 1-8 m/min

- moc zainstalowana max 80 kW,

- zasilanie 3x400V, 50Hz, 5 przewodowe,

- petna synchronizacja wszystkich napeddw linii pozwalajgca na zmiane predkosci produkcji linii
w zalezno$ci od gestosci i grubo$ci rdzenia,

- wizualizacja procesu produkcji, ktéra pozwoli z kazdego miejsca kontrolowaé zaawansowanie planu
produkcji i ustala¢ harmonogram produkcji oraz na biezgco nanosi¢ ewentualne zmiany w harmonogramie,
- mozliwo$¢ sporzgdzenia wykresow produkcji, czaséw oraz przyczyn postojow,

- wizualizacja stanu zaawansowania dziennego produkcji (raportowanie osiggniecia zaktadanych norm
ilosci produkciji)

- kontrola zuzycia materiatéw pozwalajgca na doktadne okreslenie ilosci ewentualnych strat produkcji,

- automatyczne dozowanie kleju do watéw klejowych,

- kontrola poziomu kleju w zasobniku dostarczajgcym.

Szczegotowy opis modutéw i wymogdw technicznych.
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Przedmiot dostawy - Linia produkcyjna do laminowania plyty o strukturze plastra miodu
0 szerokosci roboczej 1800 mm, skladajgca sie z nastepujacych sekciji:

|. Podesty na rdzen.

Zespét dwéch wymiennych podestéw na prowadnicach utatwiajgcych zatadunek i podmiane rdzenia
podczas produkcji, zapewni ciggtos¢ pracy linii podczas zmiany grubosci rdzenia.

Wymagania techniczne:

- dostosowane do zasobnikow na rdzen

Il. Drukarka fleksograficzna do wstegi.

Wymagania techniczne:

- szeroko$¢ robocza 1800 mm,

- powtarzalnos¢ nadruku ~1130 mm,

- wat drukujgcy z zamkiem na polimer,

- nadruk na wstedze od gory,

- polimer drukujgcy /grubo$é/ 5 mm,

- predkos¢ synchronizowana automatycznie z wstegg od 1 — 7 mb/min,
- zasilanie — naped synchroniczny 1,5 kW 400 V,

- sterowanie uktadem farbowym — jednostronne,

- wigczanie napedu pneumatyczne,

- polimer mocowany bezposrednio na wat,

- przenoszenie farby na polimer za pomoca watkéw metalowych,

lll. Modut nakladania kleju z zabezpieczeniem podczas postoju linii.

Zespot urzadzen pokrywajgcy rolki klejem ktéry naktadany jest na rdzen. Urzadzenie dziata grawitacyjnie,
wiec pojemniki z klejem bedg umieszczane na podeécie nad linig. Gérny wat naktadajacy klej w razie
zatrzymania awaryjnego lub planowanego musi mie¢ zabezpieczenie przed niekontrolowanym
naniesieniem kleju skutkujgcym przemoczeniem rdzenia podczas postoju.

Wymagania techniczne:

- szeroko$¢ robocza 1800mm,

- dlugos¢ robocza 7700mm,

- automatyczne uzupetnianie i dozowanie kleju do rynien klejowych,

- kontrola stanu kleju w pojemniku zbiorczym,

- sygnalizacja potrzeby wymiany zbiornika,

- waly klejowe odporne na rdze,

- petna synchronizacja predkosci wszystkich napedzanych watéw z linia,

IV. Tasma nr 1 - zespot watow i tasm dociskajgcych wstege gérng i doing do rdzenia - modut
docisku nr 1

Zespot watéw i tasm dociskajgcych wstege gorng i doing do rdzenia tasmy nadajgcy predkos¢ liniowg catej
linii.

Wymagania techniczne:

- ,ptywajacy” docisk wstegi do rdzenia — dopasowujgcy do ksztattu rdzenia,
- szerokos¢ robocza 1800mm,

- dlugos¢ robocza okoto 7300mm,

V. Modut suszenia ptyty- suszarnia.

Tunel grzewczy z promiennikami UV wytwarzajgcymi energie cieplng do suszenia gotowej sklejonej ptyty.
Suszarnia pracuje w obiegu zamknietym z wykorzystaniem osuszacza powietrza.
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Wymagania techniczne:

- dlugos¢ robocza okoto 30 000 mm,

- predkos$¢ liniowa zsynchronizowana z linig,

- moc grzewcza — okoto 24 kW,

- wydajnosc¢ powietrza min. 400m3/h

- wydajnos¢ osuszania min. 3001/24h

- temperatura 35°C,

- wilgotnos¢ produktu koricowego do 15% lub mniej,

VI. Modut - zesp6t ciecia wzdluznego.

Podwdjny z mozliwoscig zachowania ciggtosci produkcji. Zespét nozy odcinajgcy naddatek produktu oraz
umozliwiajgcy ciecie produktu na wiele paséw.

Wymagania techniczne:

- dwie osie z nozami thgcymi pracujgcymi naprzemiennie,

- mozliwo$¢ ustawienia nozy na obu osiach w tej samej konfiguracii,
- mozliwo$¢ czyszczenia z kleju nozy podczas pracy linii,

- dtugos¢ modutu — okoto 2300 mm

- wymiana osi tngcych elektryczna,

- rodzaj nozy tnacych - krgzkowe

VII. Taéma nr 2 - docisk wsteg do rdzenia i przejecie funkcji napedu - modut docisku nr 2

Zespot watdw i tasm dociskajgcych wstege goérng i dolng do rdzenia tasmy nadajacy predkos¢ liniowg catej
linii. Podobnie jak ,Modut nr. 1” przejmuje funkcje napedu i docisku wsteg do rdzenia.

Wymagania techniczne:

- ,ptywajacy” docisk wstegi do rdzenia — dopasowujgcy do ksztattu rdzenia,
- szeroko$¢ robocza 1800mm

- dtugos¢ robocza okoto 7300 mm,

VIIl. Modut ciecia poprzecznego.

Zespot napedzanego noza poprzecznie odcinajgcego odpowiedniej dtugosci gotowg do konfekcjonowania
piyte.

Wymagania techniczne:

- zastosowanie dodatkowego synchronizowanego napedu wézka modutu ciecia poprzecznego
pozwalajgcego na produkcje formatek o grubosci od 8mm do 100mm oraz szerokosci od 50mm do
1800mm

- predkos¢ ciecia poprzecznego pozwalajgca na ciecie kartonu o dtugosci od minimum 200mm

IX. Automatyczny transport do konfekcjonowania.
Wymagania techniczne:

- dlugos¢ okoto 4000 mm

- szeroko$¢ robocza 1800mm

- predkos¢ dostosowana do diugosci wyrobdw cietych,

X. Szafa sterownicza + 2 panele operatorskie.

Wymagania techniczne:
- wszystkie napedy synchroniczne sterowane za pomocg falownikow wektorowych
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- sterownik — minimum jak typ PLC Siemens S7 1200 lub réwnowazny,

- panele operatorskie minimum jak SIEMENS seria Basic2 lub rownowazne — 2 szt.

- wszystkie ustawienia technologiczne linii dostepne z paneli HMI lub réwnowaznych,

- dostep do parametréw zabezpieczony hastami ( min. 3 poziomy uprawnien)

- wymagany poziom bezpieczenstwa — co najmniej PLd lub réwnowazny,

- w modutach gdzie wymagana jest ingerencja operatora w trybie recznym zastosowanie odpowiednich
wytgcznikow operatorskich typu ,deadman”



