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Zatacznik nr 1 do Zapytania ofertowego

Projekt jest wspotfinansowany ze Srodkow Polskiej Agencji Rozwoju Przedsiebiorczosci w ramach programu Krajowego Planu
Odbudowy i Zwiekszania Odpornosci,

Os priorytetowa —Odpornosc i konkurencyjnos¢ gospodarki —czes¢ grantowa, dziatanie A2.2.1. ,,Inwestycje we wdrozenie
technologii i innowacji sSrodowiskowych, w tym zwigzanych z GOZ”,

Standis spotka z ograniczong odpowiedzialno$cig

OPIS PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA

Wymogi techniczne dotyczgce zamdwienia pn.:

»DOSTAWA | MONTAZ LINII LAKIERNICZEJ DO MALOWANIA
PROSZKOWEGO”

Realizowanego w ramach projektu , Transformacja procesu lakierowania metalowych elementéw
mebli w oparciu o zatozenia gospodarki w obiegu zamknietym”.
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Wymagania szczegétowe do projektu linii podane zostaty w poszczegdlnych punktach ponize;j.
Celem nadrzednym w procesie projektu jest:

Transformacja procesu lakierowania metalowych elementéw mebli w oparciu o zatozenia gospodarki
w obiegu zamknietym.

Szczegotowy przedmiot zamdwienia.

Technologia do malowania proszkowego powinna wpisywaé sie w zaplanowany proces przeptywu
materiatu w zaktadzie produkcyjnym Zamawiajgcego z wyznaczonymi obszarami na strefe zatadunku i
roztadunku obrabianych elementéw. Maksymalne miejsce dostepne na zainstalowanie linii do
malowania proszkowego z neutralizatorem sciekéw w hali produkcyjnej to sumarycznie ca.913m2,w
tym:770m2 pod lakiernie 143m2 pod oczyszczalnie zgodnie z Zafgcznikiem Nr 1 do Opisu Przedmiotu
Zamowienia”.

Gtéwne kryteria budowy linii lakierniczej powinny opierac sie na nastepujgcych zasadach:

e minimalizacja odpaddw produkcyjnych, zuzycia energii ilosci sciekdw
e maksymalizacja zywotnosci produktéw,
e zastosowanie gospodarki o obiegu zamknietym.

Podstawowe wymagania dla linii lakierniczej

Minimalne wymiary elementéw lakierowanych:

e Min. wysokos¢ elementu: 1.850 mm
e Min. szerokos¢ elementu: 1.000 mm
e  Min. dtugosc¢ elementu: 3000 mm
o Wymiar okna przejscia do dyspozycji:
e Szerokosé min. 1200 mm
e  Wysokosé min. 2000 mm
e Obcigzenie min.pochodzace od detali min. 100 kG/mb
e Obcigzenie punktowe min. 30 kG
e Nominalna predkos¢ linii 1,2 m/min

e Predkosc regulowana co najmniej w przedziale 0,5 - 3,0 m/min

Wymagania technologiczne:

e  Grubos$¢ materiatu malowanych elementéw co najmniej 3 mm,

e Materiat lakierowany: stal konstrukcyjna niskoweglowa,

e (Czas wypalania farby min. 30 min,

e Temperatura nominalna wygrzewania farby 180 °C,

e Temperatura max. wygrzewania farby 220 °C,

e Instalacja energetyczno- cieplna lakierni oparta o prad elektryczny

e Wymagania procesu przygotowania powierzchni przedstawione w ponizszej tabeli
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Lp. | Nazwa procesu | Produkt Temp[C] | Czas Gestos¢ Parametry : Uwagi
zabiegu | worka staty pomiar
[s] filtracyjnego
ym
1 Odttuszczanie Alkaliczny Srodek 50 180 150 Temp. filtracjai
alkaliczne myjacy separator
bocznikowy oleju,
dozowanie
automatyczne,
woda sieciowa
2 Ptukanie Woda sieciowa otoczenia | 50 - Temp.
przewodno$é
3 Ptukanie Woda sieciowa otoczenia | 50 - Temp.
przewodno$é
4 Ptukanie Woda otoczenia | 50 - Temp. recyrkulacja,
demineralizowana przewodnos¢ | przewodnosé do
10015
5 Pasywacja Preparat pasywacji 20-30 65 5 Temp. pH filtracja, woda
demi, dozowanie
automatyczne
(pH),przewodnos¢
zasil.wody do
30uS




. Sfinansowane przez ** %
‘\\I PLAN §§fsckzap°5p0hta Unie Europejska *: :*
-—_. ODBUDOWY NextGenerationEU ik

LINIA AUTOMATYCZNEGO MALOWANIA PROSZKOWEGO

Technologia linii powinna zawiera¢ co najmniej:

Tunel przygotowania powierzchni, piecioprocesowy 1kpl.

System transportu z konstrukcjg wsporcza 1 kpl

Piec procesowy do suszenia zespolony z piecem procesowym do polimeryzacji 1 kpl.
Tunel schtadzania po procesie suszenia 1 kpl.

Tunel schtadzania po procesie wypalania 1 kpl.

System wspomagajgcy podgrzewanie wanny procesowej cieptem odzyskanym 1kpl
System kontroli z szafg sterowniczg, instalacjg elektryczng i sterowaniem linii 1 kpl
Strefa zatadunku i roztadunku

Neutralizator sciekéw 1 kpl.

10. System napylania farb proszkowych 1 kpl.

LoONOUAEWNE

1. Przygotowanie powierzchni: chemiczne, typ natryskowy,
tunelowy

1.1 Przygotowanie powierzchni co najmniej piecioetapowe w urzadzeniu w formie tunelu
natryskowego z sekcjami natryskowymi wg. schematu ponizszego:

e Mycie natryskowe, proces alkaliczny temp procesu min. 50st. C,objetos¢ wanny min.4,5m3
e Ptukanie wodg sieciowg, objetos¢ wanny min.2m3

e Ptukanie wodg sieciowgq, objetos¢ wanny min.2m3

e Ptukanie woda demineralizowang, objetos¢ wanny min.2m3

e Pasywacja, objeto$¢ wanny min.2m3

Wszystkie elementy wewnetrzne tunelu, zbiorniki procesowe, rampy natryskowe, strefy neutralne i
strefy wlotowe/wylotowe wykonane ze stali nierdzewne;.

Wszystkie sekcje tunelu sg w petni spawane i skrecane z gwarancjg szczelnosci.

Wszystkie zbiorniki procesowe z nachylonym dnem w kierunku odptywu umozliwiajagcym catkowite
oprdznienia wanien z cieczy i osadow.

Wszystkie zbiorniki procesowe i caty tunel izolowane panelami z wetny mineralnej o grubosci min. 50
mm

Zbiorniki technologiczne pokryte z zewnatrz panelami.

Tunel oswietlony wewnatrz.

Wszystkie zbiorniki procesowe w petni spawane, podtogi utozone pod katem umozliwiajgcym sptyw
cieczy do spustu wanny.

Wanny stref grzanych obudowane dodatkows izolacja.

Na dachu tunelu stref podgrzewanych zainstalowane sg specjalne chemoodporne wentylatory
odciggowe

W wyciggu z tunelu zainstalowane kondensatory pary i wykraplacze niwelujgce wydostawanie sie
oparéw na zewnatrz tunelu.

Zapewniony podwadjny system transferu wody miedzy wannami.
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Podtoga wewnatrz tuneli technologicznych wyposazona w antyposlizgowy nierdzewny pomost
kratowy do obstugi i konserwacji.

Listwa fotooptyczna do wykrywania produktéw na wejsciu do tunelu — odpowiedzialna za
sekwencyjne wigczanie i wytaczanie pomp natrysku

Materiat sekcji natryskowych: stal kwasoodporna i stal nierdzewna.

Tunel z co najmniej jednymi drzwiami rewizyjnymi i schodkami(drabinkg)

Tunel ze stolikiem zewnetrznym do szybkich analiz chemicznych.
Sterowanie tunelem musi zapewnic:

sterowanie kazdym pojedynczym odbiornikiem w trybie recznym,

wiaczanie i wytgczanie tunelu w trybie automatycznym,

synchronizacje poczatku i korica pracy z przenos$nikiem,

kontrole i regulacje temperatur wanien grzanych,

graficzng wizualizacje standw urzadzen, temperatur,

wizualizacje alarmow (zadziatanie zabezpieczen przecigzeniowych, poziomdéw kapieli w
wannach, limitéw temperatur kapieli),

kontrole pracy wymiennika ciepta i sygnalizacja awarii, zaktécen pracy, poprawnej pracy,

1.2 Sekcje tunelu

1.2.1 Pierwsza sekcja natryskowa o min. wymiarach:

strefa wstepna co najmniej 2,3 m,

strefa aktywna co najmniej 3,6 m,

objetos¢ wanny co najmniej 4,8m3,

temperatura robocza cieczy co najmniej 50 stopni C,

ogrzewanie kapieli myjacej posrednie, przez wymiennik, elektryczne z tatwo czyszczgcym
ptytowym wymiennikiem ciepta, strefa wykonana ze stali AlSI 316,

strefa z zainstalowang mechaniczng filtracjg workowsa,

strefa wyposazona w separator oleju,

strefa z pomiarem parametréw kapieli i automatycznym dozowaniem chemii i
zapewniajgcym state stezenie srodka myjacego,

strefa wyposazona w nastawne dysze spryskujgce w co najmniej 12 sekcjach, w kazdej sekgji
co najmniej 20 dysz.

1.2.2 Druga sekcja natryskowa o minimalnych wymiarach stref:

strefa wstepna co najmniej 3,1 m,

strefa aktywna co najmniej 1,2 m,

strefa okapywania co najmniej 1,2 m,

odlegtosé miedzy rampami co najmniej 4,3m,

objetos¢ wanny co najmniej 2,0 m3,

strefa wyposazona w nastawne dysze spryskujgce w co najmniej 4 sekcjach, w kazdej sekcji
co najmniej 20 dysz.

1.2.3 Trzecia sekcja natryskowa o minimalnych wymiarach stref:

strefa wstepna co najmniej 3,1 m,
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strefa aktywna co najmniej 1,2 m,

strefa okapywania co najmniej 1,2 m,

odlegto$¢ miedzy rampami co najmniej 4,3m,

objetos¢ wanny co najmniej 2,0 m3,

wykonana ze stali nierdzewnej lub innej o tych samych parametrach,

strefa wyposazona w nastawne dysze spryskujgce w co najmniej 4 sekcjach, w kazdej sekcji
co najmniej 20 dysz.

1.2.4 Czwarta sekcja natryskowa o minimalnych wymiarach stref:

strefa wstepna co najmniej 3,1 m,

strefa aktywna co najmniej 1,2 m,

strefa okapywania co najmniej 1,2 m,

odlegto$é¢ miedzy rampami co najmniej 4,3m,

objetos¢ wanny co najmniej 2,0 m3, wykonana ze stali nierdzewnej lub innej o tych samych
parametrach,

strefa z oczyszczaniem wody demineralizowanej,

strefa wyposazona w nastawne dysze spryskujgce w co najmniej 4 sekcjach, w kazdej sekgcji
co najmniej 20 dysz.

1.2.5 Piata sekcja natryskowa o minimalnych wymiarach stref:

strefa wstepna co najmniej 3,1 m,

strefa aktywna co najmniej 1,2 m,

strefa okapywania co najmniej 1,2 m,

odlegtosé miedzy rampami co najmniej 4,3m,

strefa wykonana ze stali AlISI 316L,

strefa z pomiarem parametréw kapieli, dozowanie chemii, z filtrowaniem 5ym,

temperatura procesu pasywacji min. 20 st. C,

strefa wyposazona w nastawne dysze spryskujgce w co najmniej 4 sekcjach, w kazdej sekcji
co najmniej 20 dysz,

za sekcjg pasywacji tace ociekowe nierdzewne na poziomie podtogi myjki, tace na dtugosci
miedzy myjka a suszarka.
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1.3 Automatyczna stacja demineralizacji wody

Stacja zapewnia dostarczenie wody demineralizowanej o wymaganych parametrach procesowych
oraz ciggte odczyszczanie wody w ostatniej wannie ptuczacej.

Stacja demineralizacji powinna zapewniaé:

wytworzenie wody demineralizowane]j o przewodnosci min. 30 mikroS w ilosci min. 1,5
m3/h,

proces regeneracji w trybie automatycznym,

wskazania przewodnosci wody,

sygnalizacje przekroczenia przewodnosci wody,

automatyczng regeneracje,

Automatyczna stacja demineralizacji wodyw sktad ktdrej powinny wchodzi¢ co najmniej:

zestaw hydroforowy ze stali nierdzewnej,

celulozowy filtr wstepnego oczyszczania, min. 20”z zaworem tréjdroznym i odcinajgcym,
kolumnowy filtr weglowy (min. 50 kg weglaaktywowanego) z elektroniczng gtowica sterujaca,
kolumna kationu min .100 | ztoza, z elektroniczng gtowicg sterujacg,

kolumna anionitu min .100 | ztoza, z elektroniczng gtowica sterujaca,

konduktometr,

szafa sterownicza na stelazu nierdzewnym z PLC,

elektrozawory sterujgce przeptywem,

pompy dozujace regenerat,

pompe do przepompowywania zrzutu po regeneracji,

zbiornik buforowy o pojemnosci min.2m3 na wode demineralizowang z osprzetem do
uzupetniania ubytkédw wody w ciggu technologicznym.
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1.4 System regulacji parametréw kapieli

System powinien zapewniac nadzér nad parametrami pracy kapieli technologicznych i automatycznie
dozowad sktadniki, aby utrzymad state parametry kapieli chemicznych

System regulacji powinien zawiera¢ co najmniej:

mikroprocesorowy wieloparametrowy oraz wielokanatowy przetwornik,

sondy z komunikacjg cyfrowg,

pompy dozujgce o wydajnosci max. 5l /h, regulujgce stezenia proporcjonalnie do uchybu
pomiaru,

lance zasysajace reagenty przystosowane do zbiornikdw min 30lI.

1.5 Filtr przeptywowy

Filtr przeptywowy ma zapewnic ciggte utrzymanie cieczy myjacych w czystosci od czastek statych

Filtr przeptywowy spetniajgcy minimalne kryteria:

filtr przeptywowy zasilany niezaleznie od pracy catej linii,

filtr osobny dla myjki i pasywacji,

zapewnia liniowy przeptyw cieczy bez dodatkowych zaburzen oraz jakichkolwiek
nieszczelnosci,

korpus wykonany ze stali AlSI 316,

wlot umieszczony od gory,

tatwy dostep do worka filtracyjnego poprzez szybkie zaciski typu V do otwierania obudowy,
filtr wyposazony w manometry do kontroli spadkdw cisnienia,

filtr workowy o granulacji max. 150um dla cieczy myjacej,

filtr workowy o granulacji max. 5um dla pasywacji.

1.6 Separator oleju z wanny myjacej

Przeptywowy separator koalescencyjny ma przedtuzyé czasu pracy kapieli myjgcej poprzez usuniecie z
cieczy myjacej oleju wolnego, rozproszonego mechanicznie i oleju zemulgowanego.

Wymagane jest aby separator spetniat min:

Klasa separatora co najwyzej druga,
Przeptyw separatora min. 0,8 I/s.

Wyposazenie separatora powinno zawiera¢ co najmniej:

pompe zasysajacy ciecz z wanny,

skimer ptywajacy,

komore odolejacza wykonang ze stali nierdzewnej 316L,
segment koalescencyjny z polipropylenu.
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2. Transporter automatyczny mono rotacyjny

Transporter ma za zadanie ptynne i ciggte przenoszenie detali wzdtuz catej linii lakierniczej z
predkoscig nominalng 1,2m/min.

Transporter zapewniajgcy transport detali o wymiarach conajmniej (szer. x wys. x dt.) 1,0x 1,85x
3,0m.

2.1 Transporter powinien zawiera¢ co najmniej oraz zapewniac:

taricuch procesowy,

jednostke napedu w komplecie z falownikiem,
wymagane tuki dla transportu,

automatyczny naciag tancucha,

automatyczng jednostke smarowania z systemem sterowania,
konstrukcje wsporczg przenosnika,

nominalng predkos¢ —1,2 m/min,

predkosé regulowang ptynnie w zakresie 0,5-3 m/min,
rozstaw zawiesi min. co 100mm,

zgbkowane profile do zawiesi,

dtugosc co najmniej 200m,

wznios i spadek przenosnika nie wiekszy niz 7,5 stopnia,
no$nos¢ przenosnika min 100kg/mb,

obcigzenie punktowe min. 30 kg,

przenosnik tozyskowany w pionie i poziomie,
przenosnik przystosowany do prac z wysokimi temperaturami min. 220 st. C,
automatyczny pneumatyczny nacigg tancucha,
elektroniczng kontrole obcigzenia linii,

automat czyszczenia i smarowania przenosnika,

grupg napedowa,

sterowanie,

stacje czyszczenia i smarowania.

2.2 Grupa napedowa wyposazona min.w:

e dwa zsynchronizowane motoreduktory z cyfrowym wskaznikiem,
e naped faincuchowy,
e zabezpieczenie przed zerwaniem tancucha.

22.1 Wymagania minimalne sterowania przenosnikiem:

e sterowanie w trybie recznym,

e zalgczenie pracy z gtéwnego panelu sterowania i kaset sterowniczych umieszczonych na linii,
e kontrole i regulacje predkosci, za posrednictwem inwertera,

e kontrole czasu pracy przenosnika,

e sygnalizacje koniecznosci wykonania smarowania,

e pomiar i kontrola wykonania smarowania przenosnika,

e kontrole postoju przenosnika w nagrzanym piecu,

e alarmy: zabezpieczenie przecigzeniowe, zabezpieczenie mechaniczne,

e wykres predkosci zadanej i aktualnej.
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2.3 Stacja czyszczenia i smarowania przenos$nika ma usuwaé nieczystos$ci na faricuchu i tozyskach,
przedmuchiwac i smarowac oraz zapewniaé obstuge stacji z poziomu posadzki.

Stacja powinna zawieraé co najmniej:

e szczotki nylonowe zbierajgce zanieczyszczenia,

e dysze nadmuchujgce o niskim ci$nieniu powietrza,

e dysze rozpylajace olej, z wmontowanym zaworem zabezpieczajgcym przed nadmiernym
smarowaniem,

e regulator cisnienia,

e manometr wskazujacy cisnienie,

o elektrozawdr uruchamiajacy,

e zasobnik na olej z kontrolg poziomu oleju.
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3. Piec suszgcy i piec polimeryzujacy

Piec suszgcy ma osuszy¢ gorgcym powietrzem detale po procesie przygotowania powierzchni.

Piec polimeryzacyjny ma zapewnié wtasciwg polimeryzacje farby proszkowej naniesionej w procesie
lakierowania tj. nagrza¢ gorgcym powietrzem elementy z naniesiong farba, stopi¢ proszek na
jednolita, gtadka warstwe a nastepnie spolimeryzowac farbe.

Piec suszenia i utwardzania oparty na zasadzie konwekgji i z cyrkulacjg powietrza.

Minimalne wymagania dla pieca i suszarki to:
e temperatura w piecu suszagcym regulowana do min.140st.C,
e temperatura utwardzania w piecu polimeryzujacym regulowana do min. 220st.C,
e czas wygrzewania farby na detalu min. 30 minut,

3.1 Szczegotowe wymagania techniczne pieca:

e piec polimeryzacyjny z obiegiem w ksztatcie U-rewersyjny, zespolony z suszarkg,

e piec i suszarka zbudowane z samonosnych paneli warstwowych z niepalng izolacjg z wetny
mineralnej o grubosci co najmniej 150 mm na Scianach, suficie oraz na podtodze,

e izolacja zapewniajgca temperature Sciany nie wyzszg o 10 st. C od temp otoczenia,

e materiat obudowy pieca: blacha ocynkowana lub inna o takich samych witasciwosciach w
postaci panelowej,

e nawlocie i wylocie do pieca i suszarki zastosowane po dwie wydajne kurtyny powietrzne oraz
okap wyciggowy z wentylatorem nad kazdym wlotem i wylotem pieca i suszarki,

e obieg powietrza i grzania w piecu i suszarce podzielony co najmniej na 3 jednostki: zespét
grzewczy dla suszarki, dwa zespoty grzewcze dla pieca utwardzajacego,

e obieg powietrza w cyrkulacji,

o kazdy zespodt grzewczy z wtasnym wentylatorem i elektryczng komore grzewczg,

e zespoly grzewcze zapewniajace indywidualng temperature i ustawienia dla obszaréw
suszenia i utwardzania,

e plenum rozprowadzenia ciepfa na catej powierzchni podtogi za pomocg wentylatoréw
niskocisnieniowych,

e regulowane plenum na dtugosci pieca,

e wymagane mniejsze predkosci powietrza w strefie zelowania,

e tunel pieca na wejsciu przegrodzony Sciang w strefie zelowania farby,

e zapewniona réwnomierna temperatura wnetrza pieca.

3.2 Sterowanie piecem gwarantuje minimalnie:

e Sterowanie kazdym pojedynczym odbiornikiem w trybie recznym,

e Wigczanie i wytgczanie piecow w trybie automatycznym, opdznienie w wytgczaniu wentylacji
schtadzania pieca,

e Kontrole i regulacje temperatury

e Graficzng wizualizacje stanéw urzadzen, temperatur

e Wizualizacje alarmoéw: zadziatanie zabezpieczen przecigzeniowych, limitdw granicznych
temperatur
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e Kontrole pracy systemu grzewczego, sygnalizacje awarii, zaktdcen oraz poprawnej pracy,

4. Tunel schtadzania po piecu utwardzania

Strefa chtodzenia z wymuszonym obiegiem ma zapewnic¢ obnizenie temperatury produktéw przed
procesem zdjecia ich z przenosnika.

Tunel chtodzacy powinien spetnia¢ minimalne kryteria:

e konstrukcja tunelu wykonana z profili stalowych,

e poszycie wykonane z ptyt warstwowych grubosci min. 50 mm,

o dtugosé przebiegu w tunelu zapewniajgca schtodzenie detalu do temperatury ponizej
40 st. C lub temperatury otoczenia,

e strefa chtodzenia wyposazona w okna i drzwi,

e cyrkulacja powietrza wymuszona wentylatorami,

e czerpnia powietrza z systemem filtracji w klasie F5 lub lepszej, tryb zimowy i letni
kontrolowany przez falownik, uwzgledniajacy ilos¢ powietrza doprowadzonego w
zaleznosci od jego temperatury na czerpni,

e kanaly dystrybucji Swiezego powietrza umieszczone wzdtuz przenosnika,

e dystrybucja powietrza ogrzanego na hale lub na zewnatrz hali w zaleznosci od pory
roku.

5. Tunel schtadzania po suszarce

Strefa chtodzenia ma zapewnic obnizenie temperatury produktéw przed procesem malowania
proszkowego.

Tunel chtodzacy z wymuszonym przeptywem powietrza do chfodzenia elementéw poruszajacych sie
w strefie powinien zawiera¢ co najmniej:

e  konstrukcja tunelu wykonana z profili stalowych,

e poszycie wykonane z ptyt warstwowych min. 50 mm,

e dtugosc przebiegu w tunelu zapewniajgca schtodzenie detalu do temperatury ponizej 40 st. C
lub temperatury otoczenia,

e oknaidrzwi,

e cyrkulacja powietrza wymuszona wentylatorami,

e czerpnia powietrza z systemem filtracji w klasie F5 lub lepszej, tryb zimowy i letni,
kontrolowany przez falownik, uwzgledniajgcy ilos¢ powietrza doprowadzonego w zaleznosci
od jego temperatury na czerpni,

e kanaty dystrybucji Swiezego powietrza umieszczone wzdtuz przenosnika,

e dystrybucja powietrza ogrzanego na hale lub na zewnatrz hali w zaleznosci od pory roku.

6. System wspomagajacy podgrzewanie wanny procesowe;j
cieptem odzyskanym

System pozyskuje ciepto odpadowe z nad lakierni i przekazuje odzyskane ciepto poprzez wymiennik
do podgrzewania wanny procesowe;j

12
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System uzysku ciepta powinien zawieraé co najmniej:

pompe ciepta o mocy wyjsciowej min. 40 kW sterowang z panelu gtéwnego,

zbiornik buforowy min. 1m3 z wewnetrznym wymiennikiem ciepta i grzatkami elektrycznymi
w obiegu wtdornym,

zawory odcinajace,

czujniki temperatury,

pompy obiegowe,

ptytowy wymiennik ciepta wykonany ze stali nierdzewne;.

7. System sterowania linig lakierniczg

System sterowania powinien zapewniaé zobrazowanie parametréw pracy linii oraz fatwe sterownie
tymi parametrami

7.1 System ten powinien zawiera¢ co najmniej:

szafe elektryczng w sktad ktérej wchodzi:

- wyfacznik gtéwny,

- przycisk Stop Awaryjny,

- przycisk zataczenie sterowania,

- kolumna sygnalizacyjna,

- sterownik PLC,

- inwertery do napedow,

- panel HMI min 15 calowy,monitorujacy fazy robocze linii.

7.2 Sterowanie z panelu powinno umozliwi¢ co najmniej:

dostep do wszystkich funkgji linii,

sterowanie reczne, nie w funkcji automatu niezalezne wigczanie i wyfaczanie kazdego
odbiornika,

sterowanie automatyczne: wiaczanie catej linii w sekwencji (kolejno) oraz wyfaczanie z
zachowaniem odpowiednich czaséw schtadzania,

regulacje temperatury: sterowanie i kontrola procesu grzania, suszenia i wypalania,
graficzng wizualizacje procesu: stany zataczenia odbiornikéw (wentylatory, grzatki, kurtyny,
inwertery),

rejestracje czaséw pracy: czasy pracy poszczegdlnych sekcji malarni,

funkcje alarmoéw: wizualizacja i archiwizacja wystepujacych na linii anomalii, zdarzen,

funkcje wykresow: wizualizacja przebiegéw temperatur na wykresach. Sterowanie i
zarzadzanie systemem poprzez sterownik PLC,

funkcje opracowywania, testowania i uruchamiania programoéw PLC.

7.3 System sterowania ponadto powinien umozliwi¢ co najmnie;j:

odczyt historii parametréw oraz zdarzen,
gromadzenie danych operacyjnych w ktére moina za posrednictwem komunikacji
internetowej przestac,

13
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wywotanie receptur usprawniajgcych nastawy parametrow linii pod serie detali (predkosé
przenos$nika, temperatura kapieli, temperatury procesowe),

posiadac programy tematyczne (przerwa $niadaniowa, schtadzanie pieca),

sekwencyjne uruchamianie linii z harmonogramu z mozliwoscia nastawy startu
poszczegdlnych segmentdw linii,

wykrywanie pustego przenosnika, system wytgcza sekcje natryskowe oraz zarzadza nozami
powietrznymi, optymalizujac zuzycie energii,

obstuge online,

serwis online,

komunikacje z systemem ERP, umozliwiaé archiwizacje danych,

wszystkie opisy klawiszy funkcyjnych oraz oprogramowanie w jezyku polskim.

8. Strefa zatadunku i roztadunku

Dtugosé strefy zatadunku i roztadunku minimum 16m,
Wysokosc¢ detali nad posadzkg min. 200mm max 2050mm.

14
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9. Neutralizator sciekow

Urzadzenie ma zapewnié¢ w sposdb automatyczny sterowaniem procesami fizyko-chemicznymi, tak
aby woda z ptukania i zuzyte kapiele robocze wytwarzane w linii technologicznej mogty zostaé
zneutralizowane i oczyszczone, a powstate odpady zageszczone na prasie filtracyjnej.

Sktad minimalny neutralizatora: system wypompowywania sciekdw ze studzienek zbiorczych,
zbiornikéw magazynujacych, reaktor chemiczny, osadnik, system pomp dozujgcych reagenty oraz
prasa filtracyjna.

Do urzadzenia trafia¢ beda scieki biezgce w postaci wody ptuczgcej oraz zuzyte kapiele o odczynie
kwasnym i/lub alkalicznym

9.1 Do celéw projektowych przyjac¢ godzinowy przeptyw Sciekéw ok. 0,3 m3/h i prace dwuzmianowa.
Godzinowa ilo$¢ rozciericzonych $ciekéw 250 I/h. Godzinowa ilo$¢ przepracowanych kapieli
alkalicznych 50 I/h. Catkowita godzinowa ilo$¢ Sciekow 300 I/h

Obrdbka sciekdw metoda stragceniowq zanieczyszczen w uktadzie periodycznym
9.2 Wymagany jest proces neutralizacji ktdry powinien zawierac co najmniej etapy:

e dozowanie koagulantu glinowego lub zelazowego,
e dozowanie koagulantu glinowego,

e dozowanie koagulantu proszkowego,

e dozowanie flokulantu,

e zobojetnianie reagentem,

e sedymentacja osadu,

e zageszczenie osadu,

e odwodnienie osadu,

e filtracja koricowa.

9.3 Wymagane s3 od neutralizatora sciekdw co najmnie;j:

e jakosc¢ sciekéw neutralnych odpowiadac powinna warunkom okreslonym w decyzji uzyskanej
od lokalnego odbiorcy Sciekow,

e proces neutralizacji sciekdw przebiega automatycznie,

e zageszczanie odpadu w komorowe] prasie filtracyjnej z zasilaniem hydraulicznym, recznym
otwieraniem, z reczng tacg ociekowg,

e cztery zbiorcze studzienki o minimalnej pojemnosci 0,3m3 wraz z pompami zanurzeniowymi,

e trzy zbiorniki retencyjne $ciekdw o minimalnej pojemnoéci 6m?® z pompami,

e sygnalizacja poziomu s$ciekéw w zbiornikach.
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10. System napylania farb proszkowych

System napylania ma za zadanie prawidtowo napyli¢ farbe proszkowg na malowany przedmiot w
sposdb automatyczny lub reczny jak réwniez umozliwié domalowania a takze zapewnic odzysk farby z
procesu napylania farby.

10.1 System napylania spetnia¢ co najmniej warunki i zawierac:

kabina proszkowa automatyczna przystosowana do napylania standardowych proszkowych
farb organicznych,

kabina przystosowana do szybkiej zmiany koloru wykonana jest ze spawanego tworzywa
sztucznego, do ktorej nie przywiera proszek,

na wejsciu do kabiny automatycznej zintegrowany, poszerzony, podest do recznego
malowania i domalowywania

na wyjsciu z kabiny automatycznej zintegrowany, poszerzony, podest do recznego malowania
i domalowywania

cyklon wyciggowy,

system ochrony przeciwwybuchowej,

szafa elektryczna modutowa, scalona z centrum proszkowym,

centrum proszkowe ze sterowaniem zapewniajgce szybkg zmiane koloru,

aplikacje lakiernicze recznego malowania najmniej dwie i automatyczne co najmniej osiem,
centrum ruchu minimum z dwoma elektromechanicznymi manipulatorami z osiami co
najmniej pozioma i pionowa,

filtr koricowy podwajny,

zapewnic czysto$é w miejscu lakierowania,

pozwala na lakierowanie innym kolorem, bez potrzeby zmiany koloru w sekcji automatycznej,
posiadac podtoge wentylowang,

oswietlenie lampami LED,

sufit i zabudowane boki,

dwa plastikowe skrzydta drzwi do otwierania i zamykania wejscia do kabiny,

dwa sloty na pistolety w Scianach kabiny,

automatyczne zewnetrzne czyszczenie pistoletéw przy zmianie koloru,

narzedzia wspomagajgce szybkg zmiane koloru,

specjalng konstrukcje zapobiegajgca osadzaniu proszku,

10.2 Cyklon min. 16000 m3/h wartosci zasysanego powietrza.
Charakterystyka urzadzenia:
- konstrukcja cyklonu zapewniajgca maksymalizacje stopnia odzysku proszku,
- pneumatycznie otwierana dolna sekcja ufatwiajgca dostep do wnetrza podczas
zmiany koloru i konserwacji,
- kosz z sitem, zintegrowany z dolng czescig cyklonu,
- rama nos$na majgca mozliwos¢ tatwego wypoziomowania,
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- zintegrowana z cyklonem pompa transferowa do transportu odzyskiwanego
proszku.
-dukt taczacy cyklon z filtrem koicowym

10.3 Filtr koncowy:

- warto$é zasysanego powietrza min 20 000 m3/h,

- obudowa filtra z wentylatorem i silnikiem,

- tatwo wymienne podwadjne wktady filtracyjne,

- automatyczny systemem czyszczenia filtrow,

- wskazniki cisnien wentylatora i ci$nienia statycznego filtra,

- zbiornik z pompa na zuzyty proszek umieszczony pod filtrem,
- szafa sterowania filtrem.

17
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10.4 Aplikacje lakiernicze z jednostkami sterujgcymi

10.4.1 Pistolet automatyczny — min. 8 szt. cechujgcy sie:

Zintegrowang kaskadg 110kV,

Przystosowany do szybkiej zmiany kolorédw oraz tatwej konserwacji,

Specjalng korong z min. 6 pinami do odprowadzania nadmiaru wolnych jondw,
Technologia zawordéw cyfrowych,

Technologig precyzyjnego regulowania tadowania proszku,

10.4.2 Pistolet reczny — min 2 szt. cechujacy sie:

Zintegrowang kaskada 110kV,

Wyposazony w dysze o wysokiej wydajnosci,

Sterowanie na pistolecie umozliwiajgce regulacje parametréw malowania,
Konstrukcja lekka i ergonomiczna,

Specjalng korong z min. 6 pinami do odprowadzania nadmiaru wolnych jonéw.

10.5 Centrum proszkowe ze sterowaniem

Centrum proszkowe powinno zawierac co najmniej:

zamkniety zbiornik zapewniajgcy szybka zmiane koloru,

zintegrowang sonde poziomu proszku,

programowalny poziom proszku,

kontrole minimalnego wspodtczynnika Swiezego proszku,

programy czyszczgce: do dokfadnego czyszczenia, do czyszczenia szybkiego i tryb
uzytkownika,

zintegrowang pompe do przesytu $wiezego proszku zapewniajacg delikatne
podawanie farby przy minimalnym obcigzeniu proszku,

automatyczny program czyszczenia,

system monitorowania interwatéw serwisowych minimalizujacy przestoje,

system zasilania w swiezy proszek bezposrednio z worka,

mozliwo$¢ malowania podczas uzupetniania farby lub wymiany worka,

odzysk farby proszkowej podczas czyszczenia,

dodatkowy zawor i urzadzenie kierujgce odzyskiwang farbe proszkowg do worka ze
Swiezym proszkiem podczas czyszczenia,

sito ultradzwiekowe max. oczko 250[um].

18
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10.6 Sterownik nadrzedny centrum proszkowego

Sterownik ten to jednostka sterujgca, ktéra kontroluje wszystkie komponenty systemu i funkcje
automatyzacji.

Gtéwne minimalne wtasciwosci sterownika:

przejrzysty interfejs uzytkownika, zapewniajgcy petng kontrole procesu aplikacji,

slot z kartg SD oraz potaczenie sieciowe,

kolorowy ekran min. 15",

zarzadzanie uzytkownikami i dostepem,

wsparcie utrzymania systemu,

zaawansowane funkcje diagnostyczne,

zbidr dziennikdw btedodw,

czyszczenie uktadu proszkowego,

kontrola pistoletéw, osi, kabiny i kuchni farb,

optymalizacja szybkiego procesu zmiany koloru,

zarzadzanie procesem malowania detali, parametry pracy dla poszczegdlnych pistoletéw i
0si,

funkcje zarzadzania seriami produkcyjnymi,

reczna obstuga,

mozliwos¢ wyboru program malowania z pamieci,

mozliwo$¢ ustawienia dziennej korekty,

mozliwos$¢ regulacji kazdego pistoletu,

funkcje po zadziataniu bramki rozpoznajacej: brak obiektu — brak napylania,

ustawianie pojedynczych pistoletéw lub grup pistoletéw,

kontrola parametréw pracy kazdej osi (skok, predkosé),

sterowanie kabing, petna kontrola pracy kabiny proszkowej i systemu odzysku farby
proszkowej,

tryb do bardzo precyzyjnej kontroli natezenia prgdu ponizej 10 pA z kontrolg jonizacji
wstecznej,

funkcja kalibracji wydatku proszku, umozliwiajgca identyczny wysyp przy identycznych
ustawieniach wszystkich pistoletow linii, niezaleznie od dtugosci poszczegdlnych wezy
proszkowych,

funkcja regulacji stuzgca do tymczasowej zmiany wydajnosci wysypu proszku bez potrzeby
modyfikacji wybranego programu aplikacyjnego,

monitorowanie zuzycia czesci przez liczniki godzin pracy gtéwnych czesci zuzywajacych sie,
modut diagnostyczny wskazujgcy kody btedu,

jednostka sterujaca zintegrowana z iniektorem.

10.7 Centrum ruchu kabiny proszkowe;j

Centrum ruchu stanowi manipulator do automatycznego naktadania farby w ilosci min, 2 szt . i
powinien cechowac sie:

inteligentnym napedem w osiach Z, X,
precyzyjnie sterowanym falownikiem,
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e urzadzenie przystosowane jest do pozycjonowania i ruchu w zakresie ponad min. | max.
wysokosci lakierowanego obiektu,

e niezawodng, bezproblemowag praca oraz trwatoscia,

o plynnym przyspieszeniem,

e automatycznym czyszczeniem z zewnatrz,

e stalowg podstawag z pionowg kolumng centralng,

e bramkami ochronnymi,

e automatyczng osig poziomg 2 szt.,

e stalowg ramg z prowadnicg szynowa,

e jednostkg zasilajgca zainstalowang w manipulatorze,

e  siatkg bezpieczenstwa wokdt manipulatora chronigcy obstuge,

e emisjg dZzwiekdw: < 80 dB przy pracy ciggtej, dopuszczalne krétkotrwale wyzsze wartosci.
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10.8 System ochrony przeciwwybuchowej systemu napylania

System przeciwpozarowy z odcieciem powietrza, w przypadku wykrycia pozaru system powinien

zamykac kabine i wstrzykiwaé CO2 do uktadu powietrza wywiewanego, aby ptomienie nie mogty
dotrze¢ do zamknietego filtra i spowodowac eksplozje.

Sktad systemu powinny wchodzi¢ co najmniej:

Centralna jednostka,

UPS — czas pracy max. 4 godziny,

Wentylowany czujnik wykrywania pozaru na podczerwien w kabinie,
Butla wysokiego cisnienia z CO2,

Waga do monitorowania zawartosci CO2 w butli,

Dysze iniekcyjne CO2 do system odzysku proszku,

Wentylowany czujnik wykrywania pozaru na podczerwien i dysze iniekcyjne CO; dla centrum
proszkowego,

Wentylowany czujnik wykrywania pozaru na podczerwien i dysze iniekcyjne CO, do platformy
reczne;j.
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Projekt linii lakierniczej powinien odnosic sie do norm i
zapewniac wszelkie wymogi bezpieczenstwa:

e DYREKTYWA MASZYNOWA 2006/42/WE z 17.05.2006 r. - Zgodno$¢ z podstawowymi
wymogami bezpieczeristwa maszyn.

e DYREKTYWA KOMPATYBILNOSCI ELEKTROMAGNETYCZNEJ EMC 2014/30/UE - Dyrektywa
dotyczaca zaktdcen elektromagnetycznych - DYREKTYWA 2014/35/UE - Dyrektywa
niskonapieciowa.

e PN-EN ISO 12100:2012P - Bezpieczeistwo maszyn - Ogdlne zasady projektowania - Ocena
ryzyka i zmniejszanie ryzyka.

e PN-EN 60204-1:2010P - Bezpieczeristwo maszyn - Wyposazenie elektryczne maszyn - Czes¢ 1:
Wymagania ogdlne.

e PN-EN [SO 13849-1:2008E - Bezpieczenstwo maszyn - Elementy systeméw sterowania
zwigzane z bezpieczestwem - Czes$¢ 1: Ogdlne zasady projektowania.

e PN-EN 61439-1:2011E - Rozdzielnice i sterownice niskonapieciowe - Cze$¢ 1: Postanowienia
ogdélne - PN-EN 16985 - Kabiny malarskie do natryskiwania organicznego materiatu
powlekajgcego - Wymagania bezpieczenstwa -> PN-EN 746-2:2010E - Urzadzenia
przemystowe do proceséw cieplnych - Wymagania dotyczace bezpieczenstwa systemow
spalania i uktadéw paliwowych.

e ATEX 2014/34/UE - Dyrektywa ATEX.

Oczyszczalnia powinna by¢ wykonana i dziatac¢ zgodnie
wymaganymi normami przepisami prawa

e Ustawa z dnia 20 lipca 2017 r. - Prawo wodne - ROZPORZADZENIE MINISTRA BUDOWNICTWA
z dnia 14 lipca 2006 roku w sprawie sposobu realizacji obowigzkéw dostawcéw sciekdw
przemystowych oraz warunkdw wprowadzania sciekéw do urzadzen kanalizacyjnych.

e ROZPORZADZENIE MINISTRA SRODOWISKA z dnia 24 lipca 2006 r. w sprawie warunkéw, jakie
nalezy spetni¢ przy wprowadzaniu $ciekéw do wéd lub do ziemi, oraz w sprawie substancji
szczegolnie szkodliwych dla srodowiska wodnego.

22



Sfinansowane przez ** %

‘\\_ PLAN Rzeczpospolita Unie Europejska P
-

ODBUDOWY Polska NextGenerationEU [ETEE

Wymagane minimalne dla wykonawcy dotyczgce projektu,
wykonania i dostawy i uruchomienia linii lakiernicze;j:

Od wykonawcy wymaga sie:

1.
2.
3.

LN LA

10.
. przeszkolenie personelu w trakcie fazy uruchomienia,
12.

13.
14.
15.
16.

studium ogodlnego instalacji i dostarczenie planéw obstugi,

montazu podzespotéw w fabryce wykonawcy,

rysunkéw ewentualnych prac murarskich i przytgczen instalacji hydraulicznych i
elektrycznych,

okablowanie elektryczne tablicy sterowania,

wykaz podstawowych czesci zamiennych,

deklaracja zgodnosci CE,

instrukcja obstugi i utrzymania zgodna z «Dyrektywg Maszyn 2006/42/CE,
petnej dokumentacji technicznej, schematy elektryczne

montazu na miejscu przez personel dostawcy,

serwis techniczny podczas uruchomienia,

instalacji elektrycznej na linii: podtaczenia z szafy elektrycznej sterujgcej do wszystkich
odbiornikow elektrycznych, sita robocza, materiaty,

instalacji hydraulicznej na linii: materiaty, sita robocza,

harmonogram prac i dostaw

dostawa i uruchomienie do korica roku 2025,

Serwis i gwarancja:

- serwis realizowany przez pracownikow dostawcy

- serwis polskojezyczny

- serwis zlokalizowany w Polsce

- punkt serwisowy oddalony maksymalnie do 500km od miejsca instalacji prasy

- reakcja serwisowa podejmowana max w terminie do 2 godzin od daty zgtoszenia /w
dni robocze/

- gwarancja minimum 24 miesigce

Ze wzgledu na ztozono$¢ projektu, przed sporzgdzeniem oferty wskazana jest wizyta w
Zaktadzie zamawiajgcego.
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