Szczegółowy opis przedmiotu zamówienia

/WSTĘP/ Przedmiotem zamówienia jest lakiernia proszkowa – obejmująca:
Malarnia proszkowa przystosowana do malowania detali  stalowych , ocynkowanych  której wymiary wraz ze strefami załadunku i rozładunku nie przekroczą wymiarów hali:
51000mm x 24000mm i wysokości 7000mm

1. Dane techniczne: 
	Dane
	Jednostka

	Min. długość 
	6000
	mm

	Min. szerokość 
	600 
	mm

	Min. wysokość 
	1800 
	mm

	Min. obciążenie 
	400
	Kg/trawers

	Wydajność linii 
	6-8 
	min/trawers 

	Odległość przenośnik -detal 
	700 -800
	mm

	Odstęp od podłogi 
	700- 800 
	mm



Opis szczegółów urządzeń wchodzących w skład lakierni proszkowej:
1. Tunel przygotowania powierzchni taktowy 
Tunel przygotowania powierzchni powinien działać automatycznie , realizować przygotowanie powierzchni w 6 etapach w min 3 Strefach( tunelach ), kąpiel pierwszego etapu powinna być podgrzewana  do temperatury 45-55   oC , 
Aby zachować założone czasy realizacji malowania czas przebywania przygotowywanego detalu  w jednej strefie powinien mieścić się w przedziale 6-8 min
Tunel przygotowania powierzchni powinien być zbudowany z kwasoodpornej  blachy ze stali nierdzewnej w gatunku min.  AISI 304 , strefy  grzane izolowane styropianem  min . 50mm i pokryte blachami nierdzewnymi . Poszczególne strefy powinny być oddzielone miedzy sobą drzwiami otwieranymi i zamykanymi automatycznie. 
Aby zabezpieczyć prawidłowe działanie myjek poziomy w wannach powinny być mierzone i utrzymywane na założonym poziomie automatycznie.  
Zbiorniki powinny być wykonane ze stali min. AISI 304 zaprojektowane tak, by ułatwić proces ich czyszczenia, oraz grzane, izolowane styropianem  50mm i pokryte blachami ze stali  nierdzewnej .Zbiorniki wyposażyć w podwójne sito zabezpieczające pompy .  
Strefy grzane tuneli powinny być wyposażone w wentylator - wyciąg oparów.
	Dane
	Jednostka

	Długość całkowita (mm)
	21000mm minimum

	Szerokość przelotu (mm) 
	800mm minimum

	Wysokość przelotu (mm) 
	2000mm minimum

	Rodzaj ogrzewania 
	Wymiennikowe , Gaz NG 



2. Suszarka
Konstrukcja suszarki powinna składać się z paneli o standardowej szerokości 0,8 -1,13 m. Suszarka powinna być izolowana włóknem mineralnym o wysokich właściwościach izolacyjnych z wbudowanym wewnętrznym  ekranie cieplny z foli aluminiowej .
Ściany i strop o grubości min. 200 mm  Poszycie wewnętrzne suszarki powinno być ocynkowane natomiast poszycie zewnętrzne malowane proszkowo. 
Ogrzewanie powinno być realizowane za pośrednictwem wymiennika ciepła posiadającego własny palnik niskociśnieniowy, komin dwupłaszczowy ze stali nierdzewnej  oraz zespół wentylatorowy. 
Cyrkulacja powietrza w komorze grzewczej powinna być realizowana poprzez nadmuch gorącego powietrza. 
Na wejściu i wyjściu powinny znajdować się drzwi otwierane automatycznie. 
Suszarka musi współpracować z tunelem przygotowania powierzchni tzn. konieczna jest kontynuacja bezpośrednia procesu przygotowania powierzchni . 
Aby zapewnić oczekiwaną wydajność czas suszenia detali powinien wynosić 12-16 min . 

	Ogrzewanie 
	Wymiennikowe 

	Szerokość przelotu (mm) 
	800mm minimum

	Wysokość przelotu (mm) 
	2000mm minimum

	Długość  (mm) 
	14000mm minimum

	Wysokość (mm) 
	4000mm minimum

	Maksymalna temperatura °C 
	140°C



3. Urządzenie do nanoszenia farb
	Opis
	Dane

	Wymiary przelotu 
	W. 800 x H. 2000

	Dane elektryczne 
	380-400V 50-60Hz

	Przyłącze pneumatyczne 
	1"

	Wykonanie 
	Stal nierdzewna 

	Maksymalne ciśnienie 
	8 bar

	Minimalne ciśnienie 
	6 bar

	Max. wilgoć w sprężonym powietrzu 
	1,3 g/m3

	Max. olej w sprężonym powietrzu 
	0,1 mg/m3

	Wydajność wentylacji na kabinie 
	Min 10 000 m3 /h 



Kabina proszkowa musi posiadać funkcje opisane poniżej:
- Wnętrze kabiny wykonany z stali nierdzewnej 
- Podesty do domalowywania dla dwóch operatorów z przodu i z tylu kabiny 
- Dwa stanowiska do malowania ręcznego
- Stabilna podłoga pozwalająca operatorowi na wejście do środka kabiny
- System filtracji i otrząsania  proszku za pomocą bocznych układów wentylacyjnych
- System zmiany kolorów za pomocą wymiennych modułów filtracyjnych wyposażonych w filtry patronowe , pojemnik farby z fluidyzacją , sito do przesiewania farby proszkowej  
- Sita wibracyjne z pojemnikami wyposażonymi we fluidyzację 
- Zintegrowane ciśnieniowe zbiorniki na powietrze
-dwa aplikatory ręczne do nanoszenia farby proszkowej 

4. Piec po naniesieniu proszku
Konstrukcja suszarki powinna składać się z paneli o standardowej szerokości 0,8 -1,13 m. Piec powinien być izolowana włóknem mineralnym o wysokich właściwościach izolacyjnych oraz  z wbudowanym wewnętrznym  ekranem cieplnym z foli aluminiowej .
Ściany o grubości min. 200 mm. Strop o grubości min 250 mm.   Poszycie wewnętrzne suszarki powinno być ocynkowane natomiast poszycie zewnętrzne malowane proszkowo. Ogrzewanie powinno być realizowane za pośrednictwem wymiennika ciepła i posiadać własny palnik niskociśnieniowy, komin dwupłaszczowy ze stali nierdzewnej  oraz wydajny zespół wentylatorowy realizujący obieg w suszarce. Cyrkulacja powietrza w komorze grzewczej powinna być realizowana poprzez nadmuch gorącego powietrza. 
Na wejściu i wyjściu powinny znajdować się drzwi otwierane automatycznie. 
Piec musi być wyposażony w min. 6 pól na trawersy , rozstaw pól trawers min. 300 mm. 

	Ogrzewanie 
	Bezpośrednie NG

	Szerokość przelotu (mm) 
	2100 mm minimum

	Wysokość przelotu (mm) 
	2000 mm minimum

	Ilość pól trawers (m) 
	6  minimum

	Długość  (mm) 
	7200mm minimum

	Wysokość (mm) 
	4000mm minimum

	Maksymalna temperatura °C 
	200°C



5. System transportu detali na lakierni proszkowej

W malarni powinien zostać zainstalowany transport  detali w sposób podwieszony krzyżowy , zmechanizowany/zautomatyzowany i częściowo z przesuwem ręcznym dopuszczony jest transport całkowicie zautomatyzowany..
Mechanizacja/automatyzacja powinna objąć minimum  transport taktowy  trawers przez myjkę i suszarkę z jednoczesnym przesuwem poprzecznym wózków ( platform wielotorowych ) do stanowiska pracownika podającego i odbierającego trawersy. 
Również praca w obrębie kabiny malarskiej powinna być zmechanizowana/zautomatyzowana poprzez przeciągarkę z jednoczesnym przesuwem poprzecznym  wózków (platform wielotorowych ) do stanowiska pracownika podającego i odbierającego trawersy. 

Dopuszcza się aby wszystkie ciągi transportowe wózków miedzy  pozycjami zmechanizowanymi/zautomatyzowany  były ręczne a wózek prowadzony był we wskazana pozycje przez pracownika.
Długość trawers min. 6100 mm. Dopuszczalne obciążenie trawersy  -   min. 400 kg.
ilość trawers – min  28 szt.
			
Ruch poprzeczny wózków przed i za myjką powinien być realizowany za pomocą napędu mechanicznego.
Ruch poprzeczny wózków przed i za kabina powinien być realizowany za pomocą napędu mechanicznego .
Przenośnik na całej długości powinien posiadać budowę modułową składającą się z:
-  konstrukcji wsporczej posadowionej na posadzce,
-  belek nośnych na całej trasie przenośnika /za wyjątkiem urządzeń/,
-  szyn,
-  odcinków rewizyjnych,
-  stacji napędowej napinającej łańcuch,
-  zunifikowanych elementów podwieszenia.
          Przenośnik powinien być montowany metodą łączenia przez elementy śrubowe, co pozwala w dowolnym czasie na ewentualną zmianę konfiguracji i łatwy serwis.

6. System sterowania malarnią

Urządzenia technologiczne wchodzące w skład  linii malarskiej sterowane powinien być z jednej centralnej szafy sterowniczej. Panel sterowniczy min. 10 ” Dotykowy panel znajdujący się na szefie powinien odpowiadać za sterowanie wszystkimi parametrami technologicznymi linii malarskiej oraz wizualizacji linii . Sterowanie  linii powinno być wyposażone w  system elektronicznej kontroli procesu technologicznego , wykrywający nieprawidłowości w jego  działaniu  .
  Całą linia powinna pracować w systemie półautomatycznym  lub manualnym , co umożliwi ręczne modyfikacje procesu technologicznego  

Na panelu sterowniczym powinien być możliwy odczyt na bieżąco minimum następujących parametrów:
· poziomu kąpieli w wannach,
· pracy urządzeń: wentylatory pompy , palniki itp.
· aktualnego taktu pracy linii 
Na panelu sterowniczym powinno być możliwe ustawianie  na bieżąco minimum następujących parametrów:
· temperatury kąpieli grzanych 
· czas poszczególnych operacji w myjce 
· prędkości przeciągarek w m/min  przez myjkę i suszarkę  oraz kabinę 
· temperatury w suszarce,
· temperatury w piecu ,
Minimalne wymagania w systemy sterownicze w które powinno być wyposażone sterowanie: 
· Archiwizacja danych parametrów pracy linii -  dostęp do historii na jakich parametrach linia pracował w danym czasie + zapamiętywanie zarejestrowanych usterek 
· Komunikacja stanu linii na wieżyczce sygnalizacyjnej – kolor zielony ok,/błąd kolor czerwony brak pracy, pomarańczowy problem ale linia pracuje ( podano kolory przykładowe oferent może zaproponować inne z odpowiednim ich przypisaniem do stanu urządzeń)
· Kalendarz załączania urządzeń grzewczych ; grzania kąpieli w wannach , Suszarki , Pieca I , 
· Serwis on-line 
· Wielkość panelu sterowania min 10”

Zamówienie  obejmuje pełne wykonanie i podłączenie instalacji elektrycznej i sterowniczej ,wraz z wykonaniem tras kablowych , między centralną szafą sterownicza a wszystkimi urządzeniami wchodzącymi w skład linii .

7. Stacja demineralizacji wody 

Wydajność min. 0,5 m3/h
Woda po uzdatnieniu wykazuje przewodnictwo właściwe   	2 – 20 µS/cm.
