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Zatagcznik TT 1 Elementy ciggu technologicznego — wymagania minimalne

CIAG TECHNOLOGICZNY DO PRODUKCJI RUR WIELOWARSTWOWYCH Z MOZLIWOSCIA
POWLEKANIA

A. Modut produkgji rury wielowarstwowej — wymagania minimalne

I.  Ogolne parametry ciggu technologicznego
Linia do produkcji wielowarstwowych rur PERT Il / EVOH / PERT |l z zastosowaniem jednoetapowego
procesu, umozliwiajgcego produkcje rur o podwyzszonym wskazniku wytrzymatosci mechanicznej
wyrobu.

Produkcja rur wielowarstwowych z tworzyw sztucznych PERT Il / EVOH / PERT Il o $rednicach
wyszczegdlnionych w zatgczniku TT 2 Wyrdb gotowy, proces produkcji — wymagania minimalne.

Rownolegle odbywad sie bedzie produkcja rury oraz powlekanie jej otuling termoizolacyjng przy
jednoczesnej laminacji wyrobu poprzez ekstruzje ptaszcza ochronnego z polietylenu.

Parametry podstawowe:

e Mozliwos¢ produkcji rury w zakresie 14-32 [mm)]

e Produkcja rury o geometrii przedstawiong w zaftaczniku TT 2 Wyrdb gotowy, proces
produkcji — wymagania minimalne

e Catkowity zakres grubosci Scianki wyrobu gotowego 1-5 [mm]

e Mozliwosé produkcji rury w kregach w zakresie 25 — 600 [m] (dla fi 16 mm)

e Wymagana stabilna predkosé produkcji dla rury fi 16 mm — min. 50 m/min

e Wysokosc¢ osi roboczej —min. 1000 [mm]

Il. Elementy linii produkcyjnej — wymagania minimalne

1. Wyttaczarka warstwy wewnetrznej , WT A” — Surowiec typu Pert Il
Whyttaczarka A jest odpowiedzialna za plastyfikacje i podanie tworzywa typu pert z wykorzystaniem
gtowicy pieciowarstwowej - wyttoczenie wewnetrznej warstwy rury. Wyttaczarka powinna zapewnic
staty wydatek masy niezbedny do utrzymania stabilnej produkcji  rur wielowarstwowych o
geometrii oraz z predkoscig liniowa przedstawiong w zataczniku TT 2 Wyréb gotowy, proces produkcji —
wymagania minimalne. Powinna zapewnia¢ wymagang jednorodng jako$¢ uplastycznionego tworzywa,
bez niedotopien i bgbli powietrza.

e Srednica robocza cylindra/éruby — min. 60 [mm]
e Cylinder typu ,Mikael” lub réwnowazny

e Minimalny stosunek L/D —min. 30
e Minimalna moc napedu — 80 [kW]
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e Twardos¢ powierzchni —min. 1000 HV

e Czujnik obrotow sruby

e Kompletna szafa sterowania predkoscig obrotowg oraz temperaturami tfoczenia
Dozowanie surowca

e System umozliwiajgcy precyzyjne dozowanie 2 surowcoéw dodatkowych (dodatek
procesowy, barwnik, etc.)

e Zbiornik buforowy na surowiec

e System sterowania umozliwiajgcy zdalny odczyt zuzycia surowca

e System sterowania umozliwiajacy kalibracje biezgcego odczytu

e Zestaw narzedzi serwisowych do wyciggania $ruby

2. Woyttaczarka wewnetrznej warstwy adhezji ,WT B”
Woyttaczarka B jest odpowiedzialna za plastyfikacje i podanie adhezji z wykorzystaniem gtowicy
pieciowarstwowe do wnetrza rury, pomiedzy rure wewnetrzng, a warstwe (EVOH). Wyttaczarka
powinna zapewnic staty wydatek masy niezbedny do utrzymania stabilnej produkcji. Powinna zapewniaé
wymagang jednorodng jakos¢ uplastycznionego tworzywa, bez niedotopien i bagbli powietrza.

e Srednica robocza cylindra/éruby- min. 30 [mm]

e  Minimalny stosunek L/D — min. 24

e Minimalna moc napedu —min. 7,5 [kW]

e Twardos¢ powierzchni —min. 1000 HV

e Czujnik obrotow sruby

e Kompletna szafa sterowania predkoscig obrotowg oraz temperaturami ttoczenia
Dozowanie surowca

e Urzadzenie do $ledzenia zuzycia biezgcego surowca

e Zbiornik buforowy na surowiec

e System sterowania umozliwiajgcy zdalny odczyt zuzycia surowca

e System sterowania umozliwiajacy kalibracje biezgcego odczytu

e Zestaw narzedzi serwisowych do wyciggania $ruby

3. Wyttaczarka warstwy EVOH , WT C”
Whyttaczarka C jest odpowiedzialna za plastyfikacje i podanie warstwy EVOH z wykorzystaniem gtowicy
pieciowarstwowej do wnetrza rury pieciowarstwowej tworzac bariere antydyfuzyjng. Wyttaczarka
powinna zapewni¢ staty wydatek masy niezbedny do utrzymania stabilnej produkcji rur
wielowarstwowych o geometrii oraz z predkoscig liniowg na poziomie 50 m/min dla fi 16 mm. Powinna
zapewnia¢ wymagang jednorodng jakos$¢ uplastycznionego tworzywa, bez niedotopien i babli powietrza.

e Srednica robocza cylindra/éruby min. 30 [mm]
e  Minimalny stosunek L/D — min. 24

e Minimalna moc napedu —min. 7,5 [kW]

e Twardos¢ powierzchni —min. 1000 HV
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e Uchwyt montazowy dozownika surowca

e Czujnik obrotow sruby

e Kompletna szafa sterowania predkoscig obrotowg oraz temperaturami tfoczenia
Dozowanie surowca

e Urzadzenie do sledzenia zuzycia biezacego surowca

e  Zbiornik buforowy na surowiec

e System sterowania umozliwiajacy zdalny odczyt zuzycia surowca

e System sterowania umozliwiajgcy kalibracje biezgcego odczytu

e Zestaw narzedzi serwisowych do wyciggania sruby

4. Wyttaczarka zewnetrznej warstwy adhezji ,, WT D”
Whyttaczarka D jest odpowiedzialna za plastyfikacje i podanie adhezji z wykorzystaniem gtowicy
pieciowarstwowe do wnetrza rury, pomiedzy rure wewnetrzng, a warstwe (EVOH). Wyttaczarka
powinna zapewnic staty wydatek masy niezbedny do utrzymania stabilnej produkcji. Powinna zapewniaé
wymagang jednorodng jako$¢ uplastycznionego tworzywa, bez niedotopien i babli powietrza.

e Srednica robocza cylindra/éruby min. 30 [mm]

e Minimalny stosunek L/D — min. 24

e Minimalna moc napedu —min. 7,5 [kW]

e Twardos¢ powierzchni —min. 1000 HV

e Czujnik obrotow Sruby

e Kompletna szafa sterowania predkoscig obrotowg oraz temperaturami tfoczenia
Dozowanie surowca

e Urzadzenie do $ledzenia zuzycia biezgcego surowca

e Zbiornik buforowy na surowiec

e System sterowania umozliwiajacy zdalny odczyt zuzycia surowca

e System sterowania umozliwiajacy kalibracje biezgcego odczytu

e Pneumatyczny transport surowca

e Zestaw narzedzi serwisowych do wyciggania $ruby

5. Woyttaczarka warstwy zewnetrznej , WT E”
Whyttaczarka B jest odpowiedzialna za plastyfikacje i podanie tworzywa typu pert z wykorzystaniem
gtowicy pieciowarstwowej - wyttoczenie wewnetrznej warstwy rury. Wyttaczarka powinna zapewnic
staty wydatek masy niezbedny do utrzymania stabilnej produkcji  rur wielowarstwowych o
geometrii oraz z predkoscig liniowa przedstawiong w zataczniku TT 2 Wyréb gotowy, proces produkcji —
wymagania minimalne. Powinna zapewnia¢ wymagang jednorodng jako$¢ uplastycznionego tworzywa,
bez niedotopien i bgbli powietrza.

e Srednica robocza cylindra/éruby min. 45 [mm]
e Minimalny stosunek L/D — min. 30
e Minimalna moc napedu— min. 22 [kW]
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Twardos¢ powierzchni —min. 1000 HV

Czujnik obrotéw sruby

Kompletna szafa sterowania predkoscig obrotowg oraz temperaturami ttoczenia
Dozowanie surowca

Urzadzenie do $ledzenia zuzycia biezgcego surowca

System umozliwiajgcy precyzyjne dozowanie 2 surowcoéw dodatkowych (dodatek
procesowy, barwnik, etc.)

Zbiornik buforowy na surowiec

System sterowania umozliwiajgcy zdalny odczyt zuzycia surowca

System sterowania umozliwiajgcy kalibracje biezgcego odczytu

Zestaw narzedzi serwisowych do wyciggania sruby

6. Gtowica pieciowarstwowa
Gtowica pieciowarstwowa jest odpowiedzialne za wstepne uformowanie i nadanie geometrii rurze
wielowarstwowej. Gtowica umozliwia podtgczenie pieciu wyttaczarek do koekstruzji, a tym samym
wyttoczenie rury pieciowarstwowej o koncentrycznych warstwach.

Materiat — stal azotowana

Centrowanie wyrobu gotowego — staty rdzen, ruchoma matryca

Maksymalna $rednica wyrobu gotowego 32 [mm)]

Komplet tacznikéw umozliwiajagcy montaz czujnikdw cisnienia

Zastosowanie kompletu czujnikdow temperatury

Gtowica powinna gwarantowac tworzenie koncentrycznych warstw z niecentrycznoscia nie
wiekszg niz 0,02 mm

Budowa gtowicy powinna zapewniac stosunkowo fatwy demontaz oraz rozebranie na czesci
sktadowe celem wyczyszczenia

Powinna posiadac zabezpieczenia przed wadliwym ztozeniem

Twardos¢ powierzchni — min. 1000 HV

Gtebokos¢ azotowania —min 0.5 mm

System do szybkiego demontazu i czyszczenia gtowicy

7. Oprzyrzadowanie gtowicy pieciowarstwowej
Oprzyrzgdowanie gtowicy pieciowarstwowej jest odpowiedzialne za uzyskanie geometrii rury zgodnie
ze specyfikacjg wyrobu gotowego.

Komplet oprzyrzagdowania do produkcji rur o geometrii przedstawionej TT 2 Wyrdb gotowy,
proces produkcji — wymagania minimalne.

Zestaw narzedzi do produkcji kazdej wymaganej geometrii rury, gwarantujacy stabilny,
nieprzerwany proces o statych parametrach, zgodne z planem jakosci.



Fundusze ; \ Unia Europejska
Europejskie g(z)(lesckzgospollta X 'I'i' Pomorze Europejski Fundusz
- @ Zachodnie

Program Regionalny Rozwoju Regionalnego

Tytut projektu ,Wzrost konkurencyjnosci TWEETOP Sp. z o0.0. poprzez wdrozenie innowacyjnej technologii

produkcji rur

wielowarstwowych Pert Il/Evoh/Pert |l o zwiekszonej wytrzymatosci mechanicznej” nr RPZP.01.05.00-32-W043/21 w ramach
Regionalnego Programu Operacyjnego Wojewddztwa Zachodniopomorskiego 2014 — 2020 O$ Priorytetowa 1 Gospodarka,

Innowacje, Nowoczesne Technologie”. Dziatanie 1.5 ,Inwestycje przedsiebiorstw wspierajagce rozwaj
specjalizacji oraz inteligentnych specjalizacji.

e Materiat: stal specjalna do azotowania
e Twardos¢ powierzchni roboczych po azotowaniu okoto 60 HRC

regionalnych

e w sktad jednego zestawu powinna wchodzi matryca oraz dorn gwarantujgce

wyprodukowanie rury wielowarstwowej zgodnie z podana specyfikacjg geometryczna.

8. Wanna prézniowa

Wanna jest odpowiedzialna za podcisnieniowe uformowanie wyrobu gotowego z wykorzystaniem

kalibratora dyskowego lub rurowego.

e Dfugos¢ wanny prézniowej— min 6 [m]
e |los¢ komdr —min. 1 [szt.]

e Komplet oprzyrzagdowania do produkcji rur o geometrii przedstawionej TT 2 Wyréb gotowy,

proces produkcji — wymagania minimalne.

e Wanny wykonane ze stali nierdzewnej z przeZroczystymi, uchylnie mocowanymi na

zawiasach pokrywami
e Mozliwos$é regulacji pozycji kalibratora w dwéch osiach

e Min. jeden system podcisnienia z wykorzystaniem cichobieznych pomp podcisnienia

e Stabilizacja podcisnienia automatyczna

e Automatyczna regulacja pozioméw w zbiornikach skojarzonych z komorami prézniowymi

wody
e Precyzyjne nastawianie cisnienia wody do kalibratora formujgcego rure
e Precyzyjna regulacja ilosci dostarczanej do kalibratora wody®
e Przesuwna na dtugosci min. 0,6m
e Zakres nadcisnien -35 do -500 mBar
e Pompy prozniowe wysokowydajne
e (Cato$¢ wykonana z materiatu odpornego na korozje.

e Pomiar temperatur wody technologicznej zainstalowany bezposrednio w komorze

prozniowe;
o Wysokiej jakosci wygtuszenie obnizajgce poziom emitowanego hatasu

9. Oprzyrzadowanie wanny prozniowej

e Kalibratory ptytkowe dedykowane do kazdej srednicy rury (Zatacznik TT 2 Wyrdb gotowy,

proces produkcji — wymagania minimalne).

e Doprowadzenie wody do czesci zwilzajgcej (ustnik kalibratora) i komory chtodzacej (Il strefa

kalibratora) z czterech stron po obwodzie
e Prowadniki wewngatrz komér dostosowane do srednicy produkowanej rury

10. Wanna chtodzgca
Wanny stuzg do schtodzenia wyrobu gotowego z wykorzystaniem wody technologiczne;j.
e Stata wanna chtodnicza — min. 24 [m]
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Komplet oprzyrzagdowania do produkcji rur o geometrii przedstawionej w Zatgczniku TT 2
Wyréb gotowy, proces produkcji — wymagania minimalne.

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

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

Wanny wyposazone w system zastawek spietrzajgcych wode,

Czujnik pomiaru temperatury wody,

11. Suszarka
Urzadzenie umozliwiajgce osuszenie wyrobu gotowego przy predkosci produkcyjnej 50 m/min

Zasilanie — sprezone powietrze lub dmuchawa elektryczna

Komplet oprzyrzagdowania do osuszania rur o geometrii przedstawionej w TT 2 Wyréb
gotowy, proces produkcji — wymagania minimalne.

Wygtuszenie komory osuszajgcej — ograniczenie emisji hatasu

12. Gilotyna obrotowa i system kontroli jakosci

Max $rednica wyrobu 32 mm
ilo$¢ ostrzy min. 2

moc silnika min. 1,0 kW
minimalna dtugos¢ ciecia 0,3m

Gilotyna sprzezona z systemem kontroli jakosci ktéry kontroluje caty proces wytwarzania
produktu odczytujgc wszystkie parametr typu: Prady grzania, prady silnikow, temperatury
wszystkich punktow pomiarowych na catej linii, wymiary produktu( Srednica zewnetrzna w
trzech osich) grubos¢ 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 spetnia wymagan

13. Urzadzenie KJ — pomiar geometrii rury LASER
Element linii odpowiedzialny za pomiar $rednicy zewnetrznej wyrobu gotowego z mozliwoscig
komunikacji z gtéwnym sterownikiem linii produkcyjnej w celu automatycznej analizy jego wartosci.

Zakres mierzonej $rednicy: do 34 [mm]

Panel HMI - wysSwietlanie aktualnej srednicy (pomiar w trzech osiach), owal, wykreslanie
trendow zmiennych, alarméw, zadane tolerancje btedow, odchyiki,

Urzadzenie powinno posiadac interfejs komunikacyjny celem spiecia go siecig do gtéwnego
sterownika PLC,

Sieciowy odczyt parametréw pomiaru — Pomiar w trzech osiach, owal oraz statusu pracy,
Statyw umozliwiajgcy bezpieczng eksploatacje urzadzenia,

Dopuszcza sie montaz dwoch dwuosiowych gtowic laserowych zamontowanych z
przesunieciem 45* umozliwiajgc pomiar w czterech ptaszczyznach
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14. Urzadzenie KJ - pomiar geometrii rury ultradzwieki
Element linii odpowiedzialny za pomiar geometrii wyrobu gotowego z mozliwoscig 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 Srednicy zewnetrznej: 6-32 mm
Zakres pomiaru grubosci scianki: 0,5-5 mm
Doktadnos¢ (sr. zewn.): +0,05 mm
Doktadnos¢ (Scianka): 0,001 mm
Doktadnos¢ (koncentrycznosé): +0,1%

15. Urzadzenie KJ — wizualna kontrola jakos$ci warstwy zewnetrznej
Urzadzenie odpowiedzialne za kontrole jakosci warstwy zewnetrznej w kontekscie wad typu: przypalony
materiat, dziura w warstwie, wtrgcenie w warstwie, przebarwienie, “$lad wodny”, itp.

Ciggta dookadlna kontrola powierzchni zewnetrznej rury (geometria pokazana w TT 2 Wyréb
gotowy, proces produkcji — wymagania minimalne).

Urzadzenie zbudowane w oparciu o system czterech kamer z odpowiednim systemem
o$wietlenia umozliwiajgcej przeswietlenie rury

Potgczenie sieciowe wszystkich kamer do gtéwnej jednostki sterujgcej celem wymiany
danych z i do kontrolera kamer,

Wysytanie informacji o btedach, statusie urzadzen, informacji o wykrytych
nieprawidfowosciach 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 wtasciwos$ciach
wzorcodw kontrolnych,

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

16. Odciagg wyrobu gotowego
Odciag gasienicowy jest odpowiedzialny za ruch wyrobu gotowego.

Podstawowe wymagania:

Zapewnia staty, zadany nacigg w linii,

System sterowania autonomiczny z podpieciem po sieci do gtéwnego sterownika PLC linii z
petng diagnostyka i zadawaniem parametréw z systemu typu SCADA

Niezbedne ostony zapewniajgce bezpieczenstwo pracy operatora

tatwy i szybki proces wymiany paséw odciggu

Podstawowe parametry:
max srednica ciggnietej rury 32 mm
min. Srednica ciggnietej rury 12 mm
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wysokos¢ osi min. 1000 mm
zakres ustawien (2—-100) N
nominalna predkosc min. 50 m/min.
przestrzen po otwarciu gasienic min. 40 mm
naped motoreduktory: min. 2 x 1,0kW

17. Drukarka — znakowanie wyrobu gotowego.
Znakownik wyrobu gotowego jest odpowiedzialny za naniesienie na produkowang rure niezbednej,
zgodnej z wymogami informacji charakteryzujgcej dany produkt.

Znakowanie powinno odbywac sie w sposdb niezawodny oraz trwaty,
Panel sterowania powinien zapewniac tatwg, intuicyjna obstuge,
Sterowanie powinno by¢ realizowane ekranem dotykowym o minimalnych wymiarach

10,4”,

Drukarka powinna posiada¢ opcje hermetycznie zamykanej po zakonczeniu procesu
drukowania rurki odsysajgcej, gwarantujgcej niezasychanie pozostatego atramentu,
eliminujgc jednoczesnie problem odprysku atramentu powstajgcy w momencie ponownego
wprowadzenia strumienia do rurki odsysajacej
Podstawowe parametry druku:

O

O O O O O 0 O 0 O O

Mozliwos$¢ druku znaku o wysokosci 16 mm

Szybkos¢ drukowania do 3200 znakdw/s

Opcja drukowania dwuwierszowego/szybkiego

Rodzaj matrycy od 5x5 do 32x32

Drukowanie réznych czcionek, duzych i matych liter
Mozliwos¢ faczenia réznych czcionek w jednym nadruku
Drukarka powinna posiadac organizator nadrukow,
Mozliwos¢ kopiowania nadrukéw z roznych nosnikow pamieci,
Drukowania licznika,

Drukowanie koddéw zmianowosci pracy,

Drukowanie znakdéw graficznych,

18. Sterowanie linig produkcyjng
System sterowania linig powinien obejmowac:

Gtdéwna szafa zasilajgco/ sterujgca

Sterowanie poszczegdlnymi elementami linii produkcyjnej
Monitoring procesu produkc;ji

Kontrole jakosci w toku produkcyjnym

Kontrole geometrii wyrobu gotowego

Wizualna kontrola jakosci warstwy zewnetrznej wyrobu

Kontrola llosci zuzywanego do procesu produkcji tworzywa w jednostce czasu

System alarmowy w sytuacji wystgpienia niezgodnosci
Zrédta programu sterowania linig z petnym dostepem oraz kompletnymi opisami
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System sterowania w oparciu o sterownik PLC z jednostka centralng, modutami wejs¢/wyjsé,
modufami komunikacyjnymi i specjalnymi oraz systemem rozproszonej struktury sieciowe;j
— rozproszone wejscia/wyjscia, falowniki, inne urzadzenia sieciowe

Wszystkie urzadzenia linii powinny posiadac interfejs sieciowy i by¢ potgczone z jednostka
centralng celem wymiany danych roboczych i diagnostycznych w czasie rzeczywistym,
System sterowania powinien zapewnia¢ wymogi bezpieczernstwa pracy — awaryjne
wytgczenie instalacji technologicznej w sposdb, ktérego priorytetem jest zapewnieni
bezpieczeristwa operatorowi ewentualnie znajdujgcym sie w poblizu osobom a w nastepnej
kolejnosci zapobiec uszkodzeniu maszyny

Zapewnienie algorytméw 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 licencjg
umozliwiajgcg edytowanie projektu — Development,

System musi umozliwia¢ $ledzenie procesu produkcji — wartosci aktualne wszystkich
parametrow linii, zadawanie parametrow pracy poszczegdlnych urzadzen linii, alarmy
biezgce i historyczne, wykresy biezgce i historyczne,

Okablowanie zasilajgce i sterownicze oraz sieciowe wraz z systemami kablowymi,
skrzynkami i puszkami tgczeniowymi,

Ponadto system powinien posiadac:

wizualizacje procesu

mozliwosc¢ 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

pofaczenia komputera z siecig komputerowg zaktadu

mozliwos¢ tworzenia i zapisywania receptur technologicznych

trzy stopnie dostepu do wpisywania nastaw, odczytu danych, tworzenia receptur
zapisywanie do plikéw wszelkich danych z pracy linii dla celéw ich archiwizacji
zastosowanie potaczenia zapewniajgcego diagnostyke i serwis z dowolnego miejsca na
Swiecie do wszystkich elementdw sterowania typu: naped .sterownik, komputer

19. Wizualizacja i archiwizowanie danych parametréw linii produkcyjne;j

System zbierania danych
Archiwizacja parametréw pracy linii produkcyjnej
Mozliwos¢ wyswietlenie parametréw na linii technologicznej w postaci wykreséw liniowych

20. Nawijarka wyrobu gotowego
Zadaniem nawijarki wyrobu gotowego jest nawijanie rur termoplastycznych w kregi o okreslonych
parametrach.
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e Proces nawijania oraz konfekcjonowania powinien odbywac sie w sposdb w petni
zautomatyzowany,

e Proces nawijania wyrobu gotowego powinien by¢ tak zorganizowany, aby zapewniat petne
bezpieczenstwo oséb pracujgcych na urzadzeniu,

e W celu przeprowadzenia procesu nawijania w sytuacji awaryjnej urzadzenie powinno
umozliwia¢ dokonczenie go w sposdéb manualny tj. wymuszony, ale bezpieczny dla

operatora,
e Podstawowe parametry nawijarki:
e Dopuszczalna zewnetrzna $rednica krag do 1200 [mm]
e Dopuszczalna wewnetrzna srednica krag 400 - 600 [mm]
e Dopuszczalna wysokos¢ kregu do 600 [mm]
e Dopuszczalna waga kregu do 80 [kg]
o Predkos¢ nawijania: do 50 [m/min]
e  Wysokosc topat: min. 200 [mm]
e Srednica rury: 12-32 [mm]
e Naped: Serwomotory
e Uktadanie: Serwomotory
e Regulacja: Regulowane sitg rozciggajacy

e  Whyitgczniki awaryjne,

e Automatyczne zszywanie krazkéw rury,

e Ptynnai bezpieczna mozliwos¢ przezbrojenia urzadzenia w czasie procesu produkcji

e Konstrukcja zabezpieczajgce przed dostepem do wnetrza nawijarki w trakcie trwania jej
pracy,

e Centralna regulacja srednicy rdzenia,

e Centralna regulacja szerokos$ci nawijanego kregu,

e Nawijarka wyposazona w interfejs komunikacyjny celem wizualizacji w systemie Scada
parametrow pracy urzadzenia.

e QOdbiodr krazka z uzyciem stotu wyposazonego w system rolek

21. Funkcje dodatkowe
e system selekcji produkcji wadliwej

System, ktéry kontroluje jako$¢ produkowanej rury wg zatozonych parametrow technologicznych.
System powinien umozliwia¢ zadawanie wartos$ci aktywujgcych alarm wstepny oraz wartosci aktywujgce
wycinanie rury wadliwej. Po przekroczeniu ustalonego progu alarmowego 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 krotkie odcinki
(dtugosc¢ zadana przez technologa). Kiedy zaktdcenie zostanie usuniete i rura znéw miesci sie w zadanych
tolerancjach na catej dtugosci linii (gtowica <-> gilotyna) system zgtasza gotowos$¢ do potwierdzenia
rozpoczecia nawijania wyrobu gotowego — gilotyna przestaje cig¢ w chwili potwierdzenia jakosci rury
przez Obstuge. System ten obejmuje pomiar geometrii rury oraz kontrole wizyjna.

e system selekcji produkcji rury wadliwej powinien sie opierac na:
o Urzadzenie KJ — pomiar geometrii rury LASER XY
o Urzadzenie KJ - pomiar geometrii rury ultradzwieki
o Urzadzenie KJ — wizualna kontrola jakosci warstwy zewnetrznej
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o Pomiar ci$nien ttoczonego tworzywa
o Wskazanie poziomu podcisnienia w wannie prdzniowej
o Etc

e Parametryzacja i wizualizacja danych z pomiardow i wykrytych wad

o Wizualizacja procesu selekcji produkcji wadliwej zawiera przedstawianie aktualnych
pomiardéw oraz progow alarmow | progu wycinania

o Umozliwia przeprowadzenie kalibracji pomiaru grubosci scianki

o Umozliwia wybor urzadzen aktywnych: urzadzenie odstawione, z pojedynczej osi,
ze Sredniej

o Zawiera diagnostyke uzytych urzadzen pomiarowych — ok/ no ok.

o Koreluje zaistniate wady produktu z licznikiem metrow

22. Dokumentacja techniczna
e Kompletna dokumentacja DTR linii technologicznej (wersja papierowa 3 szt. Oraz wersja
elektroniczna) zawierajaca:
- 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 zapasowych
- wykaz wyposazenia dodatkowego
- wykaz zatgczonych rysunkéw
- kopie oprogramowania linii (PLC, komputer SCADA, napedy, HMI)

e Dokumentacja potwierdzajgca zgodnos$¢ realizacji z:

- Dyrektywg maszynowa 2006/42/WE Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 17 maja 2006 r. z
pdzniejszymi zmianami,

- Dyrektywa Niskonapieciowg LVD,

- Dyrektywa Kompatybilnosci Elektromagnetycznej EMC,

- Dyrektywg PED,

- Deklaracje UDT,

- Raport badan pomiaréw ochronnych oraz skutecznosci zerowania.

23. Transport i uruchomienie
e  Transport linii do siedziby zamawiajgcego
e  Ztozenie i przygotowanie linii technologicznej do rozruchu
e  Rozruchitesty odbiorcze linii technologiczne;j
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e  Szkolenie pracownikéw firmy Tweetop Sp. z 0. 0. w zakresie obstugi linii technologicznej

Ill. Geometria wyrobu gotowego
Na linii produkcyjnej bedgcej tematem opracowania planowana jest produkcja rury Pertt I/ Evoh/ Pert
[l o geometrii pokazanej w zatgczniku TT 2 Wyréb gotowy, proces produkcji — wymagania minimalne.

IV. Parametry procesu technologicznego
Wymagane minimalne parametry procesu technologicznego przedstawiono w zatgczniku TT 2 Wyréb
gotowy, proces produkcji — wymagania minimalne.

V. Stosowane surowce
Rura Pert I/ Evoh/ Pert Il jest to rura pieciowarstwowa. Zamawiajgcy planuje stosowac do jej produkgcji
surowce wskazane ponizej:

1. Warstwa wewnetrzna — Pert typu Il - Dowlex 2388, Hostalen 4731B, LG SP988, Total XRT70 lub
rownowazne

2. Wewnetrzna warstwa adhezji — Plexar PX3216, Plexar PX5335, Yparex 8903s, Yparex 8603s lub
rownwazne

3. Warstwa bariery tlenowej — Soarnol DC3208HB lub rownowazne

4. Zewnetrzna warstwa adhezji — Plexar PX3216, Plexar PX5335, Yparex 8903s, Yparex 8603s lub
rownowazne

5. Warstwa zewnetrzna Pert Il — (Dowlex 2388, Hostalen 4731B, LG SP988, Total XRT70 lub
rownowazne

Powyzsze wymagania dotyczgce typu oraz dostawcy surowca podyktowane sg posiadanymi przez firme
Tweetop Sp. z 0.0. certyfikatami dopuszczajgcymi.

VI. Uwagi
Opisane w specyfikacji linii podzespoty linii technologicznej oraz wymagane parametry procesu
produkcji stanowig wymagania minimalne. Dopuszcza sie, uzycie elementéw o parametrach innych lecz
nie gorszych od wskazanych w specyfikacji.

B. Modut powlekania rury Pert I/ Evoh/ Pert Il — wymagania minimalne

I.  Ogdlne parametry ciggu technologicznego
Cze$¢ ciggu technologicznego majgca za zadanie powlekanie rury PERT Il / EVOH / PERT Il izolacjg
termiczng. Dzieki systemowi kot nawrotnych i precyzyjnej synchronizacji procesu umozliwi produkcje
rur preizolowanych w jednym etapie.

II. Elementy linii produkcyjnej — wymagania minimalne
1. Urzadzenie zdawcze do zdawania otuliny termoizolacyjnej
e zdawanie ze szpul o $rednicach Max  do @ (2000) mm

e  szerokos¢ szpul do 900 mm
e  masa szpul z produktem do 50 kg,
e  predkos¢-liniowa do 30 m/min.

12
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e  bezkontaktowy pomiar zwisu

2. Podwodjne urzadzenie zdawcze (nienapedzane) do odwijania rury bazowej
o zkregdw @ 600+ 1250 mm
e hamulec cierny

3. Prostownica z napedem dolnego zestawu két poziomych
e 5 szt. Rolek w ptaszczyZznie pionowej, zestaw dolnych rolek napedzany synchronicznie z
odciagiem
e  5szt. Rolek w ptaszczyznie poziomej biernych

4. System két nawrotnych z funkcjg synchronizacji (do wspétpracy z linig EVOH)
e  System két gwarantujgcy stabilny proces podawania rury bazowej
e  Srednica két nawrotnych min. 800 mm
e uktad umozliwiajgcy synchronizacje pracy linii EVOH z linig do izolacji otuling

5. Odciag podajacy rure bazowg

e  Max srednica ciggnietej rury 40 mm

e  Min $rednica ciggnietej rury 14 mm

e wysokosc¢ osi linii 1000 mm

e  kierunek lewy

e nominalna sita uciggu 4000 N (przy 34 m/min.)
e nominalna predkos¢ do 34 m/min.

e  Minimalna przestrzen po otwarciu ggsienic do 45 mm

e  Zintegrowany z linig wyfgcznik bezpieczeristwa

6. Urzadzenie do rozcinania otuliny termoizolacyjnej, naktadania jej na rure bazowg i sklejania
otuliny
e ndztnacy, tarczowy
e  sklejanie rozgrzanym powietrzem
e czujnik taczenia rury
e  komplet rolek prowadzgcych

7. Woyttaczarka fi 35 do laminowania
Whyttaczarka jest odpowiedzialna za plastyfikacje i podanie tworzywa typu pert z wykorzystaniem
gtowicy krzyzowej - wyttoczenie warstwy ostonowej izolacji. Wyttaczarka powinna zapewni¢ staty
wydatek masy niezbedny do utrzymania stabilnego procesu powlekania rur wielowarstwowych o
geometrii oraz z predkoscig liniowa przedstawiong w zatgczniku TT 2 Wyréb gotowy, proces produkcji —
wymagania minimalne. Powinna zapewnia¢ wymagang jednorodng jako$¢ uplastycznionego tworzywa,
bez niedotopien i babli powietrza.

e Srednica cylindra min. Fi 350 [mm]
e  Minimalny stosunek L/D min. 30
e silnik min. 30 kW, AC

8. Podajniki granulatu i dozownik
e  podcisnieniowe urzgdzenie podajgce tworzywo z kontenera do leja zasypowego
wyttaczarki
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e  komplet wezy roboczych
e  zacigganie tworzywa z odlegtosci min. 5m, na wysoko$¢ min. 3,5 m
e wydajnosc¢ do 150kg/h

9. Gtowica krzyzowa
e  kompletem narzedzi umozliwiajgcych powlekanie rur o geometrii pokazanej w zatgczniku
TT 2 Wyrdb gotowy, proces produkcji — wymagania minimalne).
e 3 strefy grzewcze
e  Stojak podtrzymujacy
e w zestawie komplet narzedzi umozliwiajgcy przeprowadzenie niezbednych czynnosci
serwisowych

10. Urzadzenie do radetkowania
e 8rolek na obwodzie
dociskanie rolek pneumatyczne
2 komplety rolek do radetkowania
rolki chtodzone wodga

11. Wanna suszgca
e  zintegrowana z licznikiem metréw
e  dtugos¢ min. - 1200mm
e 7zrzut grawitacyjny

12. Odciag odbiorczy

e  Max srednica ciggnietej rury do 50 mm

e minimalna srednica ciggnietej rury od 14 mm

e wysokosc osi linii min. 1000 mm

e nominalna sita uciggu min. 4000 N (przy 34 m/min.)
e  dtugosc¢ docisku min. 1200 mm

e  Minimalna przestrzen po otwarciu gasienic min. 60 mm

e  Zintegrowany z linig wyfgcznik bezpieczeristwa

13. Gilotyna
e  Max srednica wyrobu @ 50 mm
e ilos¢ ostrzy min. 1
e moc min. 3,00 kW (serwonaped)
e minimalna dtugos¢ cietych rur 0,3m

14. Nawijarka automatyczna do zwijania w krazki

e maksymalna predkosc 30m/min

e S$rednica wewnetrzna od 390 do 550m

e S$rednica zewnetrzna do 800 mm

e  szerokos¢ kregu 390 mm

e  automatyczna detekcja poczatku rury nawijane;

e  rynna wprowadzajgca co najmniej 10 mb
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15. Sterowanie linii

e 7 wizualizacjg procesu w programie klasy SCADA, wykresy aktualne i historyczne, alarmy
aktualne i historyczne

e  mozliwos$¢ zdalnego sledzenia danych produkcyjnych

e sie¢ ProfiNet, Ethernet

e obstuga linii przez operatora za pomocg ekranu dotykowego zintegrowanego z
komputerem przemystowym (min. 21,5”)

e  mozliwo$¢ gromadzenia danych produkcyjnych w zewnetrznej bazie danych

e  mozliwos¢ potgczenia komputera z siecig komputerowg zaktadu dla podgladu aktualnych
danych produkcyjnych

16. Uruchomienie i testy produkcyjne
e Niezbedne do montazu elementy oraz konstrukcje wsporcze
e  Montaz oraz uruchomienie
e  Zapewnienie stabilnych parametréow procesu powlekania

17. Dokumentacja techniczna
e  Kompletna dokumentacja DTR linii technologicznej (wersja papierowa 1 szt. Oraz wersja
elektroniczna) zawierajaca:
— 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 zatgczonych rysunkow
— kopie oprogramowania linii (PLC, komputer SCADA, napedy, HMI)

e  Dokumentacja potwierdzajgca zgodnos¢ realizacji z:
— Dyrektywa maszynowa 2006/42/WE Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 17 maja
2006 r. z pdzniejszymi zmianami,
— Dyrektywa Niskonapieciowa LVD,
— Dyrektywa Kompatybilnosci Elektromagnetycznej EMC,
— Raport badan pomiardw ochronnych oraz skutecznosci zerowania.

18. Transport i opakowanie
e  Transport linii do siedziby zamawiajgcego
e  Ztozenie i przygotowanie linii technologicznej do rozruchu
e  Rozruchitesty odbiorcze linii technologiczne;j
e Instruktaz obstugi linii technologicznej
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lll. Geometria wyrobu gotowego
Na odcinku ciggu technologicznego realizowany bedzie proces powlekania izolacjg termiczna rury Pert
[l/ Evoh/ Pert Il o geometrii pokazanej w zatgczniku TT 2 Wyrdb gotowy, proces produkcji — wymagania
minimalne.

IV. Parametry procesu technologicznego
Wymagane minimalne parametry procesu technologicznego (powlekanie rury Pert 1l/ Evoh/ Pert II)
przedstawiono w zatgczniku TT 2 Wyrdb gotowy, proces produkcji — wymagania minimalne.

V. Stosowane surowce
Zamawiajacy planuje stosowac do jej produkcji surowce wskazane ponizej:

Warstwa zewnetrzna/ ostonowa — Pert typu Il - Dowlex 2388, Hostalen 47318, LG SP988, Total XRT70
lub réwnowazne.

VI. Uwagi
Opisane w specyfikacji linii podzespoty linii technologicznej oraz wymagane parametry procesu
produkcji stanowig wymagania minimalne. Dopuszcza sie, uzycie elementéw o parametrach innych lecz
nie gorszych od wskazanych w specyfikacji.
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