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Załącznik nr 5 do Zapytania ofertowego – Specyfikacja przedmiotu zamówienia
[bookmark: _Hlk75336282]W ramach Przedmiotu zamówienia Wykonawca jest zobowiązany do dostawy, montażu oraz uruchomienia maszyn i urządzeń do wytwarzania tektury stanowiących elementy linii pilotażowej Zamawiającego, służącej do niskoodpadowej i wysokowydajnej produkcji tektury falistej, według wskazanej poniżej specyfikacji.

Przedmiot Zamówienia musi charakteryzować się następującymi głównymi parametrami technicznymi:
a) Maksymalna szerokość wytwarzanej płyty tektury: 2800 mm brutto (z obcinkami);
b) [bookmark: _Hlk83377502]Rodzaje wytwarzanych tektur: trójwarstwowa, pięciowarstwowa, siedmiowarstwowa;
c) [bookmark: _Hlk82094852]Możliwość wytwarzania tektury o maksymalnej gramaturze do 2500 g/m2;
d) [bookmark: _Hlk83377599]Fale wytwarzanej tektury: 
· na sklejarce pojedynczej 1 wałowej – B, E,
· na sklejarce pojedynczej 2 wałowej – A,
· na sklejarce pojedynczej 3 pasowej – B, C. 
e) Forma wytwarzanych tektur:
· arkusze,
f) Dostarczane elementy muszą umożliwiać produkcję tektury bezkrańcowej w przypadku rozbudowy linii przez Zamawiającego o moduł fanfoldu.
g) Całość Przedmiotu Zamówienia ma umożliwiać osiągnięcie maksymalnej prędkości pracy dla wytwarzania tektur:
· trójwarstwowych – 8 m/s, 
· pięciowarstwowych – 6 m/s,
· siedmiowarstwowych – 4 m/s;
h) Strona napędu – lewa. 

W skład zamawianego ciągu technologicznego wchodzić mają następujące elementy:
1. MODUŁ TEKTURNICY
1) Zespół sklejarki pojedynczej nr 1 (1 zestaw)
a) Urządzenia do automatycznej zmiany odwijanego zwoju tzw. splicery (2 sztuki)
· Prędkość wstęgi w chwili zmiany zwoju co najmniej 100 m/min. 
· Minimalna szerokość wstęgi 1300 mm.
· System kontroli naciągu wstęgi w zakresie 300 N/m do 1200 N/m.
b) Sklejarka pojedyncza z walcem dociskowym (1 szt.)
· Prędkość maksymalna nie mniejsza niż 360 m/min.
· Czas wymiany zewnętrznego modułu walców rowkowanych nie dłuższy niż 16 minut.
· Zapewnia przetwarzanie papierów na falę o maksymalnej gramaturze nie mniejszej niż 200 g/m2 i na pokrycie o maksymalnej  gramaturze nie mniejszej niż 275 g/m2.
· Wyposażona w dwa zestawy walców rowkowanych: jeden zestaw do produkcji fal B oraz jeden zestaw do produkcji fal E.
· Przy sklejarce należy zarezerwować miejsce na zainstalowanie zbiorników kuchni klejowych o wymiarach: powierzchnia 1,1 m x 1,1 m i wysokość 3,5 m, w odległości nie większej niż 2 m od miejsca zasilania wanny klejowej sklejarki.
· Automatyczna kontrola poziomu kleju w wannie, automatyczne przestawianie marginesów i szczeliny klejowej.
· Fartuch chłodzący (osłona).
· Zapewniona kontrola zrywu wstęgi.
c) Kondycjoner (1 szt.)
· Zapewnia kontrolę kąta opasania i automatyczną regulację temperatury na wyjściu. 
d) Podgrzewacz (1 szt.)
· Zapewnia kontrolę kąta opasania i automatyczną regulację temperatury na wyjściu. 
2) Zespół sklejarki pojedynczej nr 2 (1 zestaw)
a) Urządzenia do automatycznej zmiany odwijanego zwoju tzw. splicery (2 sztuki)
· Prędkość wstęgi w chwili zmiany zwoju co najmniej 100 m/min.
· Minimalna szerokość wstęgi 1300 mm.
· System kontroli naciągu wstęgi w zakresie 300 N/m do 1200 N/m.
b) Sklejarka pojedyncza z walcem dociskowym (1 szt.)
· Prędkość maksymalna nie mniejsza niż 360 m/min.
· Czas wymiany zewnętrznego modułu walców rowkowanych do 16 minut.
· Zapewnia przetwarzanie papierów na falę o maksymalnej gramaturze nie mniejszej niż 200 g/m2 i na pokrycie o maksymalnej  gramaturze nie mniejszej niż 275 g/m2.
· Wyposażona w walce rowkowane do produkcji fal – A.
· Przy sklejarce należy zarezerwować miejsce na zainstalowanie zbiorników kuchni klejowych o wymiarach: powierzchnia 1,1 m x 1,1 m i wysokość 3,5 m, w odległości nie większej niż 2 m od miejsca zasilania wanny klejowej sklejarki. 
· Automatyczna kontrola poziomu kleju w wannie, automatyczne przestawianie marginesów i szczeliny klejowej.
· Fartuch chłodzący (osłona). 
· Zapewniona kontrola zrywu wstęgi.
c) Kondycjoner (1 szt.)
· Zapewnia kontrolę kąta opasania i automatyczną regulację temperatury na wyjściu.
d) Podgrzewacz (1 szt.)
· Zapewnia kontrolę kąta opasania i automatyczną regulację temperatury na wyjściu. 

3) Zespół sklejarki pojedynczej nr 3 (1 zestaw)
a) Urządzenia do automatycznej zmiany odwijanego zwoju tzw. splicery (2 sztuki)
· Prędkość wstęgi w chwili zmiany zwoju co najmniej 100 m/min.
· [bookmark: _Hlk81926366]Minimalna szerokość wstęgi 1300 mm.
· System kontroli naciągu wstęgi w zakresie 300 N/m do 1200 N/m. 
b) Sklejarka pojedyncza z pasem dociskowym (1 szt.)
· Prędkość maksymalna 480 m/min.
· Podgrzewanie pasa,
· Wyposażona w dwa zestawy walców rowkowanych do szybkiej wymiany zainstalowane w maszynie.
· Możliwość wstawiania zewnętrznego modułu walców rowkowanych. 
· System automatycznej kontroli docisku walców (zapewniający dostosowanie do zmian szerokości, prędkości i rodzaju fali);
· Zapewnia przetwarzanie papierów na falę o maksymalnej gramaturze nie mniejszej niż 200 g/m2 i na pokrycie o maksymalnej gramaturze nie mniejszej niż 275 g/m2.
· Automatyczna regulacja szczelin klejowych – dozowanie i nanoszenie
· [bookmark: _Hlk82020018]Wyposażona w walce rowkowane do produkcji fal – B, C.
· Przy sklejarce należy zarezerwować miejsce na zainstalowanie trzech kuchni klejowych o wymiarach: powierzchnia 1,1 m x 1,1 m i wysokość 3,5 m, w odległości nie większej niż 2 m od sklejarki.
· [bookmark: _Hlk83578903]W ramach sklejarki zapewniony ma być układ zaprowadzania. 
· Zapewniona kontrola zrywu wstęgi.
c) Kondycjoner (1 szt.)
· Zapewnia możliwość podgrzewania obu stron wstęgi.
· Zapewnia kontrolę kąta opasania i automatyczna regulacja temperatury na wyjściu.
d) Podgrzewacz (1 szt.)
· Zapewnia kontrolę kąta opasania i automatyczna regulacja temperatury na wyjściu.

4) Transportery poziome tzw. mosty (dotyczy wszystkich mostów transportujących wstęgi ze wszystkich trzech sklejarek pojedynczych: 1, 2, 3)
· Urządzenie do ustawienia położenia wstęgi na szerokości maszyny.
· Urządzenie do regulacji naciągu wstęgi schodzącej z pomostu. 
· Minimalna szerokość transportowanej wstęgi tektury 1,3 m
· Maksymalna szerokość 2,8 m.

5) Zespół sklejarki podwójnej (1 zestaw)
a) Urządzenie do automatycznej zmiany odwijanego zwoju tzw. splicer (1 szt.)
· Prędkość wstęgi w chwili zmiany zwoju co najmniej 100 m/min.
· Minimalna szerokość wstęgi 1300 mm, maksymalna szerokość 2800 mm
· System kontroli naciągu wstęgi w zakresie 300 N/m do 1200 N/m.
b) Podgrzewacz przed sklejarką podwójną (1 szt.)
· Przystosowany do podgrzewania wszystkich 4 wstęg do produkcji tektury siedmiowarstwowej.
· Zapewnia kontrolę kąta opasania i automatyczną regulację temperatury na wyjściu. 
c) Sklejarka podwójna (glue unit) (1 szt.)
· Wyposażona w trzy zespoły klejowe, zapewniające naniesienie kleju o gramaturach stosowanych przy wytwarzaniu tektur o falach A, B, C, E
· Elastyczny system docisku. 
· Automatyczna regulacja gramatury kleju w zależności od prędkości
· Automatyczne ustawianie szerokości filmu klejowego do maksymalnej szerokości 2800 mm.
· Zapewniona kontrola zrywu wstęgi.
· Przy sklejarce należy zarezerwować miejsce na zainstalowanie 3 kuchni klejowych o wymiarach:  3 x 1,1 m x 1,1 m, miejsca na poszczególne kuchnie powinny być w odległości nie większej niż 2 m od wlewu kleju do wanny klejowej sklejarki zasilanej przez daną kuchnię.
6) System stołów grzewczych
a) Suszarnia pasowa  (double facer) (1 zestaw)
· Automatyczna kontrola naciągu i ustawienia pasa na szerokości maszyny (2800 mm).
· Automatyczne podnoszenie pasa w chwili przerw w pracy maszyny.
· System docisku umożliwiający regulację docisku na powierzchni stołu suszącego.
· Stół grzewczy podzielony na sekcje płyt grzewczych (co najmniej 3 sekcje). 
· Część ciągnąca pozwalająca na produkcję tektury siedmiowarstwowej. 
· Automatyczne odciążanie układu dociskowego w zależności od szerokości produkowanej płyty.
· Zabezpieczenie brzegów pasa przed przegrzaniem.
7) Zestaw noży
a) Nóż odcinający (przekrawacz pomocniczy) (1 szt.)
· Zapewnia cięcie tektur o łącznej maksymalnej gramaturze warstw papierów co najmniej 1800 g/m2.
· Prędkość pracy przy cięciu nie mniejsza niż 280 m/min.
· Obsługa arkuszy o maksymalnej długości nie większej niż 840 mm.
· Deflektor do odrzutu odpadów do kierowania odpadami na dół.
b) Przekrawacz poprzeczny dwustanowiskowy, dwuwałowy (1 szt.)
· Dwustanowiskowy (duplex).
· Dwuwałowy z napędem bezpośrednim.
· Maksymalna prędkość pracy przekrawacza nie mniejsza niż 480 m/min.
· Maksymalna gramatura tektury: nie mniej niż 2500 g/m2.
· Maksymalna grubość tektury: nie mniej niż 12 mm.
· Minimalna szerokość ciętej płyty nie większa niż 200 mm.
· Minimalna długość arkusza nie większa niż 500 mm.
· Automatyczny system pozycjonowania cięcia poprzecznego według znacznika (preprint) – na jednym zespole przekrawającym.
· Wałki pociągowe przed przekrawaczem poprzecznym na każdą z dwóch sekcji.
· Deflektor i transportery do odbioru wadliwych arkuszy za każdym stanowiskiem przekrawacza poprzecznego. 
c) Zespół cięcia wzdłużnego i nagniatania (1 zestaw)
· Dwie sekcje nagniatające i jedna tnąca.
· System szybkiej wymiany noży (wymiana tarczy).
· Noże szybkoobrotowe z walcem szczotkowym.
· Zmiana pozycjonowania noży w czasie nie większym niż 0,3 s. 
· Minimalna odległość pomiędzy nożami nagniatającymi w jednej sekcji – do 72 mm.
· Minimalna liczba noży tnących – 8. 
· Liczba noży nagniatających w jednej sekcji – co najmniej 14.
· Automatyczne nastawianie różnych profili nagniotów (zawiasowy, z przeciwnagniotem, profil T).
· Zapewnia poprzeczne przemieszczanie układu cięcia wzdłużnego i nagniatanie z systemem umożliwiającym stosowanie preprintu (pozycjonowanie cięcia względem nadruku na szerokości płyty).
· Wałki pociągowe przed układem cięcia i nagniatania wzdłużnego. 
8) System odbioru tektury
· System współpracujący z transporterami taśmowymi odbierającymi stosy.
a) Rozdzielacze płyt tektury (1 zestaw) 
· Na sekcję rozdzielaczy płyt tektury składa się zespół walców ciągnących.
· Przystosowane do rozdzielania pociętych płyt na dwa strumienie do górnego i dolnego zespołu przekrawaczy poprzecznych oraz umożliwiające kierowanie tektury na górny transporter i na fanfold. 
· Dwa transportery odbierające (do przekrawacza).
b) Odkładanie arkuszy (stacker)   
· Dwa stosy.
· Prędkość pracy maksymalna nie mniejsza niż 480 m/min.
· Maksymalna długość arkusza dla każdego stosu nie mniejsza niż 5500.
· Maksymalna wysokość górnego stosu nie mniejsza niż 1800 mm. 
· Maksymalna wysokość dolnego stosu nie mniejsza niż 2200 mm. 

2. SYSTEM DYSTRYBUCJI PARY WODNEJ (1 zestaw)
· System rurociągów parowych zapewniających zasilanie wszystkich odbiorników pary, w szczególności sklejarek, podgrzewaczy, stołu grzewczego, kondycjonierów. 
· Kontrola parametrów pracy stołu grzewczego, obejmująca pomiary i wyświetlanie temperatur dla każdej sekcji grzewczej.

3. SYSTEM CZYSZCZENIA WSTĘGI MODUŁU TEKTURNICY
· Odciąg pyłu (system do zbierania i usuwania zanieczyszczeń z płyty tektury), zapewniający skuteczne czyszczenie powierzchni płyt tektury przy szerokości 2,8 m przy maksymalnej prędkości pracy maszyn wchodzących w skład Przedmiotu Zamówienia.

4. MODUŁY ODWIJAKÓW:
1) Odwijaki do zespołu sklejarki pojedynczej nr 1 (2 szt.) 
· Dwa odwijaki dwustanowiskowe, dźwigniowe.
· Odwijaki mają umożliwiać pracę na zwojach o następujących parametrach:
· Maksymalna szerokość zwoju: 2800 mm.
· Maksymalna średnica zwoju nie mniejsza niż 1400 mm. 
· Maksymalna masa zwoju co najmniej 4000 kg.
· Średnica tulei: 100 mm. 
· Rozprężne uchwyty do mocowania zwojów 
· Maksymalna prędkość zapewniająca wytwarzanie tektury z prędkością 480 m/min. przy maksymalnym współczynniku pofalowania.
· Dwie linie dostarczania zwojów do każdego odwijaka umożliwiające dostarczanie zwojów z obu stron maszyny z napędem mechanicznym.
· Dwie stacje przygotowania (rozpakowywania zwojów) na każdy odwijak.
· Przy każdej sklejarce dodatkowy transporter do przemieszczania zwojów pomiędzy stroną napędu i obsługi.
2) Odwijaki do zespołu sklejarki pojedynczej nr 2 (2 szt.)
· Dwa odwijaki dwustanowiskowe, dźwigniowe.
· Odwijaki mają umożliwiać pracę na zwojach o następujących parametrach:
· Maksymalna szerokość zwoju: 2800 mm.
· Maksymalna średnica zwoju nie mniejsza niż 1400 mm. 
· Maksymalna masa zwoju co najmniej 4000 kg.
· Średnica tulei: 100 mm
· Rozprężne uchwyty do mocowania zwojów. 
· Maksymalna prędkość zapewniająca wytwarzanie tektury z prędkością 480 m/min. przy maksymalnym współczynniku pofalowania. 
· Dwie linie dostarczania zwojów do każdego odwijaka umożliwiające dostarczanie zwojów z obu stron maszyny z napędem mechanicznym.
· Dwie stacje przygotowania (rozpakowywania zwojów) na każdy odwijak. 
· Przy każdej sklejarce dodatkowy transporter do przemieszczania zwojów pomiędzy stroną napędu i obsługi.
3) Odwijaki do zespołu sklejarki pojedynczej nr 3 (2 szt.) 
· Dwa odwijaki dwustanowiskowe, dźwigniowe.
· Odwijaki mają umożliwiać pracę na zwojach o następujących parametrach:
· Maksymalna szerokość zwoju: 2800 mm.
· Maksymalna średnica zwoju nie mniejsza niż 1400 mm. 
· Maksymalna masa zwoju co najmniej 4000 kg.
· Średnica tulei: 100 mm 
· Rozprężne uchwyty do mocowania zwojów.
· [bookmark: _Hlk83383605]Maksymalna prędkość pracy, zapewniająca wytwarzanie tektury z prędkością 480 m/min. przy maksymalnym współczynniku pofalowania 
· Dwie linie dostarczania zwojów do każdego odwijaka umożliwiające dostarczanie zwojów z obu stron maszyny z napędem mechanicznym.
· Dwie stacje przygotowania (rozpakowywania zwojów) na każdy odwijak. 
· Przy każdej sklejarce dodatkowy transporter do przemieszczania zwojów pomiędzy stroną napędu i obsługi.
4) Odwijak do zespołu sklejarki podwójnej (1 szt.)
· Odwijak dwustanowiskowy, dźwigniowy.
· Odwijak ma umożliwiać pracę na zwojach o następujących parametrach:
· Maksymalna szerokość zwoju: 2800 mm.
· Maksymalna średnica zwoju nie mniejsza niż 1400 mm. 
· Maksymalna masa zwoju co najmniej 4000 kg.
· Średnica tulei: 100 mm 
· Rozprężne uchwyty do mocowania zwojów. 
· Maksymalna prędkość pracy nie mniejsza niż 300 m/min. 
· Dwie linie dostarczania zwojów do odwijaka umożliwiające dostarczanie zwojów z obu stron maszyny z napędem mechanicznym.
· Dwie stacje przygotowania (rozpakowywania zwojów) na odwijak. 
· Przy każdej sklejarce dodatkowy transporter do przemieszczania zwojów pomiędzy stroną napędu i obsługi.

WYMAGANIA WSPÓLNE DLA CAŁOŚCI PRZEDMIOTU ZAMÓWIENIA:
1. System pomiaru temperatur (1 zestaw)
· W sklejarkach pojedynczych wymagany jest ciągły pomiar temperatury papierów na warstwę płaską i pofalowaną po podgrzaniu;
· Wymagany jest pomiar kątów opasania cylindrów grzewczych, a przynajmniej detekcja ich skrajnych wartości w celu umożliwienia automatycznej regulacji temperatury papierów przed sklejarkami;
· W sklejarce podwójnej wymagany jest pomiar temperatury płaskich warstw tektury dwuwarstwowej oraz papieru pokryciowego, wchodzących w skład produktu przed sklejeniem wszystkich warstw w płytę wytwarzanej tektury wielowarstwowej; 
· Pomiar temperatury płyty tektury na wyjściu z suszarni od dołu i od góry na środku szerokości  płyty tektury;
· Przy wannach klejowych na wlocie i wylocie należy przewidzieć miejsce do zainstalowania zanurzeniowych czujników temperatury – króćce z gwintem półcalowym, umożliwiające stałe zanurzenie czujnika w kleju;
· Automatyczne sterowanie temperaturą wstęg wchodzących do sklejarek poprzez zmianę kąta opasania cylindrów podgrzewających i/lub ciśnienia pary zasilającej;
· Tworzenie bazy danych historycznych parametrów procesu i wykorzystywanie ich przy rozpoczęciu kolejnej produkcji, obejmującej nastawy z 50 ostatnich produkcji dla każdego z rodzajów tektur.

2. Wymagana rezerwacja miejsca na instalację systemu kontroli jakości pomiędzy nożem odcinającym a układem cięcia wzdłużnego i nagniatania, jako przestrzeni ograniczonej sześcianem o wymiarach: wysokość minimum 1,3 m nad i pod płytą tektury, oraz o szerokości 0,5 m w kierunku ruchu tektury.
· Wymagane zapewnienie usuwania wadliwych arkuszy za przekrawaczem poprzecznym z wykorzystaniem deflektora. 
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