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Zatacznik nr 3 do Zapytania ofertowego

SPECYFIKACIJA TECHNICZNA DO ZAPYTANIA OFERTOWEGO
z dnia 14.11.2020 na dostawe i montaz linii technologicznej do
produkcji folii 5-warstwowej

Linia bedzie stuzy¢ do produkcji nowego, innowacyjnego produktu - 5-warstwowej folii z
dodatkiem biocydowym.

Linia ta powinna by¢ w petni zautomatyzowana i wyposazona w najnowoczesniejsze rozwigzania
techniczne m.in.:

- grawimetryczny system dozowania surowcow,

- sterowanie komputerowe z termoregulacja linii,

- system kontroli procesu ekstruzji,

- system pomiaru i korekcji profilu tolerancji grubosci folii in-line,

- pierscien powietrzny i system studzenia wewnetrznego balonu (IBC) ,

- odcigg oscylujacy z termoregulowanymi kalandrami wraz z systemem formujacym zaktadki,

- zespot kontrolujacy krawedz wstegi folii,

- aktywator jonizujacy powierzchnie folii,

- walce chtodzace,

- automatyczne stacje nawijania.

Linia powinna charakteryzowa¢ sie odpowiednia geometrig zaprojektowanej gtowicy i
wyttaczarek, co pozwoli przetwarza¢ materiaty w niskich temperaturach i wysokich cisnieniach z
korzyscig dla jakosci wyrobu koncowego i efektywnosci procesu produkcyjnego. Linia powinna
by¢ wysoce wydajna energetycznie i przyjazna dla operatora

Charakterystyka szczegotowa:

1. Podstawowe parametry technologiczne

1.1 Szeroko$¢ robocza: min. 2400 mm max. 2600 mm

1.2 Predkos¢ minimalna 200 m/min

1.3 Grubosc¢ folii w zakresie 15 um do 250 um

1.4 Gwarantowana reprezentatywna wydajnos¢ dla folii o szerokosci 2400 mm,
grubosci 50 um, wykonanej z mieszanki wzorcowej: 70% LDPE - polietylen niskiej
gestosci o wspotczynniku ptyniecia w granicach 0,5 - 1,0 g/10min (ISO 1133 - 190°C /
2,16 kg) i gestosci 920 = 925 kg/m3 (0,920 = 0,925 g/cm) oraz 30% C6MLLDPE
(metalocenowy polietylen liniowy o wspdétczynniku ptyniecia w granicach 1,0 - 2,0
g/10min (ISO 1133 - 190°C / 2,16 kg) i gestosci 0,917 = 0,919 kg/m3 (0,917 +0,919
g/cm) i proporcji warstw 1/1/3/1/1: minimum 500 kg/h

2. Wytlaczarki
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2.1 Wyttaczarki wykonane w technologii zapewniajgcej dtugg zywotnos¢, z zespotami
uplastyczniajgcymi o geometrii barierowej, ze zdolnoscig do przetwarzania
poliolefin i ich mieszanek: LDPE, LLDPE, mLLDPE, MDPE, HDPE, PP, mPE, EVA,
plastomery i elastomery

2.2 Linia musi posiada¢ 5 wyttaczarek w konfiguracji warstw A/B/C/D/E gdzie
wyttaczarki powinny posiadac ponizsze srednice:

Warstwa 1, wyttaczarka A -65 do 75 mm (warstwa zewnetrzna)
Warstwa 2, wyttaczarka B -65 do 75 mm (warstwa podskdrna)
Warstwa 3, wyttaczarka C  -90 do 120 mm (warstwa srodkowa)
Warstwa 4, wyttaczarka D  -65 do 75 mm (warstwa podskdrna)
Warstwa 5, wyttaczarka E~ -65 do 75 mm (warstwa wewnetrzna)

2.3 Wymagane wyposazenie:
2.3.1 napedy sterowane falownikami,
2.3.2 separatory magnetyczne,
2.3.3 monitoring podawania surowca,
2.3.4 reduktor chtodzony ciecza,
2.3.5 rowkowana strefa zasypu z systemem chtodzenia cieczg umozliwiajacym
regulacje temperatury strefy,
2.3.6 system wymiennikow filtrow zaprojektowany w sposdb eliminujacy
martwe pola przeptywu stopu,
2.3.7 wykonanie elementdéw roboczych w sposob zapewniajacy przedtuzong zywotnosg,
2.3.8 hydrauliczne zmieniacze sit z oprzyrzadowaniem,
2.3.9 czujnik cisnienia i temperatury stopu.

3. Glowica

3.1 Gtowica 5-warstwowa z bocznym, bezposrednim zasilaniem stopu o geometrii
gwarantujacej bardzo krotki czas przebywania stopu i mozliwie matych
powierzchniach bedacych w kontakcie z uplastycznionym materiatem.

3.2 Glowica reologicznie zoptymalizowana do szybkiego czyszczenia przy zmianie
materiatu o zredukowanych do minimum martwych polach przeptywu. Kanaty gtowicy
zaprojektowane w sposéb umozliwiajacy elastyczng zmiane dystrybucji
poszczegdlnych warstw z pozostawieniem grubego rdzenia.

3.3 Wymagana dystrybucja warstw dla konfiguracji A/B/C/D/E:

1/2/3/2/1
1/2/4/2/1
1/2/5/2/1
1/1/2/1/1
1/1/3/1/1
1/1/4/1/1
1/1/5/1/1

3.4 Wymagane wyposazenie:
3.4.1 wewnetrzne i zewnetrzne podgrzewanie wargi ustnika,
3.4.2 izolacja termiczna glowicy i potgczen z wyttaczarkami,
3.4.3 pokrycie powierzchni gtowicy majacej kontakt ze stopem poprzez
chromowanie lub niklowanie,
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3.4.4 Srednica ustnika 450-550 mm.
4. System grawimetryczny

4.1 System typu ciggtego przeptywu gdzie kazdy komponent jest wazony w czasie
rzeczywistym. System podawania surowca z jedng lub systemem kilku pomp
prozniowych przystosowany do pobierania materiatu z odlegtosci minimum 70 m (w
tym minimum 6 m w pionie) z uwzglednieniem przejscia przez minimum 7
zakretéw,

4.2 System grawimetryczny z uktadem automatycznej wymiany materiatéw -
wymagana jest mozliwo$¢ zaplanowania przez operatora automatycznej zmiany
materiatdw na wszystkich wyttaczarkach jednoczesnie. System musi posiadac
mozliwos$¢ automatycznego zrzutu resztki starego materiatu i napetnienia systemu
nowym z ograniczeniem roli operatora do odpowiedniego przetaczenia zrodet
materiatu. System musi mie¢ mozliwos¢ wykonania automatycznej zmiany na
wszystkich wyttaczarkach jednoczesnie lub po kolei.

4.3 Tlosci komponentéw dla poszczegdlnych wyttaczarek:

A/E - minimum 4 komponentéw
B/D - minimum 4 komponenty
C - minimum 4 komponentéw

5. Chlodzenie balonu

5.1 Chtodzenie realizowane poprzez system wewnetrznej wymiany powietrza IBC (ang.
Internal Bubble Cooling) oraz wysokowydajny pierscien powietrzny z dwoma lub
trzema wyptywami z regulacjg wysokosci nad gtowica. Pozycja pracy pierscienia w
regulowanym uniesieniu nad gtowicg. Wymagana jest izolacja termiczna korpusu
pierscienia w celu zmniejszenia strat energii i redukcji kondensacji wody. System
zintegrowany z systemem kontroli grubosci.

5.2 Do zapewnienia odpowiedniej temperatury powietrza wymagany jest kompletny
system do produkcji wody lodowej oraz zimnego powietrza dla pierscienia
chtodzacego oraz IBC wraz z komorami mieszajagcymi powietrze z wewnatrz /
zewnatrz hali w celu redukcji zuzycia energii chiodniczej. System w trybie
automatycznym powinien wybiera¢ proporcje powietrza i ewentualnie odcinac
zuzycie wody lodowej z agregatéw chtodzacych.

5.3 Wymagane jest wykonanie elementéw systemu IBC w sposéb zapobiegajacy
kondensacji zwigzkow lotnych wydobywajacych sie w czasie produkcji wewnatrz
balonu. System powinien by¢ wykonany z materiatu o niskiej przewodnosci cieplnej
lub pokryty odpowiednim materiatem lub w inny sposdb zabezpieczony przed
problemem kondensacji.

6. Pomiar i regulacja profilu grubosci
Pomiar profilu grubosci przez czujnik wykonujacy pomiar na balonie. Wymagany jest
czujnik bezkontaktowy, nie dotykajacy folii w czasie pomiaru. Korekcja poprzez

elementy grzejne wewnatrz pierscienia powietrznego.

7. Kosz kalibrujacy
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8.

9.

10.

11.

Rzeczpospolita

Klatka prowadzenia balonu wyposazona w rolki z witdkna weglowego, z pokryciem
gwarantujacym prace bez znaczenia folii, regulacjqg wysokosci oraz automatycznym
dostosowaniem do $rednicy balonu wraz z system odsysania monomeru

System regulacji srednicy balonu

System automatycznej korekcji $rednicy balonu wyposazony w minimum 3 czujniki
ultradzwiekowe do kontrolowania i korygowania szerokosci rekawa w czasie
rzeczywistym.

Odciag obrotowy z watkami wraz ze slizgami sptaszczajacymi

9.1 Odciag oscylujacy w zakresie 360° z mozliwoscig wyboru maksymalnego
wychylenia oraz predkosci obrotu

9.2 Rolki odciggowe (kalandry) w konfiguracji watek chromowany / watek gumowy

9.3 Ramy sktadajace wyposazone w rolki z wtdkna weglowego z pokryciem
gwarantujagcym izolacje termiczng od sktadanej folii oraz drewniane listwy
wysuwane w sposob automatyczny wraz z klinami do formowania zaktadek.

9.4 Rolki skretne wykonane w technologii gwarantujacej redukcje powstawania
zmarszczek wywotanych poduszkg powietrzng w stosunku do standardowych
rolek skretnych.

9.5 System rolek rozprowadzajgcych zmarszczki - watek bananowy lub inny

9.6 System watkdéw do obustronnego chtodzenia folii

Prowadzenie wstegi

System centrowania wstegi folii po wyjsciu z odciggu oscylujacego z 2 czujnikami
pofozenia krawedzi i zespotem jej pozycjonowania wraz z kompletem watkow
aluminiowych do prowadzenia folii w doét.

Jonizator elektroniczny umozliwiajacy obustronna aktywacje tasmy foliowej

11.1 Moc aktywatora — minimum 15 kW.

11.2 Generatory aktywatora.

11.3 Elektroda aktywatora z sekcjami szerokosci maksymalnie 5 mm.

11.4 Automatyczne dostosowanie mocy do zmian predkosci linii, praca w zadanej
jednostce W/m2/min.

11.5 System pozwalajacy na poprawng prace przy niskiej mocy aktywatora.

11.6 System zdejmowania tadunkéw statycznych po aktywacji.

11.7 Klimatyzowane szafy sterownicze aktywatora.

11.8 Sygnalizacja btedéw zintegrowana ze sterowaniem maszyny.

12. Automatyczna stacja nawijania

12.1 Dwie blizniacze stacje nawijania w konfiguracji ,plecy do plecow”.

12.2 Zmiana rolek w trybie automatycznym przy zadanej dtugosci nawoju/s$rednicy
nawoju lub recznie.

12.3 Zespdt napedu watka rozpreznego w trybie zmiany rolek w pozycji
przygotowania do ciecia.
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12.4 System rozcinania bocznego krawedzi rekawa z mozliwoscig regulacji naciggu
zespotu tnacego, gwarantujacy staty nacigg niezaleznie od pozycji.

12.5 System odcinania i odciggania krawedzi rekawa wraz z odpowiednim
orurowaniem i dmuchawa.

12.6 Mozliwos$¢ wycinania $cinki pomiedzy uzytkami, po 6 zestawdw nozy i 6
punktéw odciggu na kazdy nawijak, wraz z odpowiednim orurowaniem i
dmuchawa.

12.7 Zespdt mechanicznego podania Scinki do systemu odciggania $cinek za
pomocg napedzanej rolki dla kazdego nawijaka niezaleznie.

12.8 Ciecie na uzytki - do 7 uzytkéw na stacje.

12.9 Wszystkie ciecia, za wyjatkiem rozcinania bocznego krawedzi rekawa,
realizowane nozami z mozliwoscig oscylacji poziomej i pionowej.

12.10 Mozliwos¢ nawijania kontaktowego, szczelinowego i w trybie mieszanym
(naped osiowy i kontaktowy).

12.11 Mozliwos¢ nawijania w obu kierunkach.

12.12 Mozliwos$c¢ precyzyjnego parametryzowania procesu nawijania poprzez
nastawy docisku, napedu osiowego, kontaktowego i naciggu.

12.13 Rolka podpierajgca nawdj w czasie nawijania.

12.14 System zdejmowania tadunkow statycznych z obu powierzchni folii
niezaleznie.

12.15 Chtodzenie folii z obu stron poprzez rolki chtodzone wodg w uktadzie S

12.16 Zestaw rolek rozprowadzajacych zmarszczki.

12.17 Na kazdej stacji minimum jeden watek bananowy z regulowanym katem i
wygieciem z napedem.

12.18 Zestaw watkdw rozpreznych do nawijania folii na tulejach 3” i 6” - minimum
po 4 szt. dla obu S$rednic.

13. Automatyzacja i sterowanie - klimatyzowany komplet szaf sterowniczych

13.1 Linia powinna by¢ sterowana z jednego pulpitu operatora za pomoca ekranu
dotykowego.

13.2 Wszystkie sterowane elementy linii powinny by¢ dostepne z poziomu pulpitu.
Dopuszczalne jest wytgczenie sterowania stacji nawijania - w takim wypadku
moga by¢ one sterowane bezposrednio.

13.3 Linia powinna w sposdb automatyczny kontrolowaé, temperatury procesu,
grubos¢, szerokos¢, wydajnosé, naciagi, dystrybucje warstw, mieszanie
materiatow, wielkos$¢ i naciggi nawoju w zaleznosci od Srednicy.

13.4 Wymagana jest mozliwo$¢ zapisywania i odczytu receptur i ustawien linii
zapisanych w bazie danych dla konkretnych zlecen produkcyjnych.

13.5 Linia powinna by¢ wyposazona w system automatyzujacy zmiane zlecen
produkcyjnych.

13.6 Linia powinna posiada¢ mozliwo$¢ monitorowania zuzycia energii elektrycznej w
przeliczeniu do 1 kg produkowanej folii.

13.7 Linia powinna mie¢ mozliwos¢ rejestracji podstawowych parametrow
produkcji (takich jak wydajnos$¢, cisnienia, temperatury itp.)

13.8 Linia powinna by¢ wyposazona w modem obstugi serwisowej .

13.9 Linia powinna by¢ wyposazona we wszystkie niezbedne elementy
zapewniajace samodzielng prace za wyjatkiem konstrukcji stalowej.

14. Instalacja i dostawa
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Dostawa linii na warunkach CIP (Incoterms 2010). Instalacja linii
z udziatem i pod nadzorem technikéw dostawcy.



