Zatacznik nr 1 do zapytania ofertowego

Dostawa i montaz linii do produkcji wtéknin (1 kpl.),

Linie do wtdknin tworzy¢ bedzie zespot potgczonych i wspétpracujagcych ze soba
podzespotdéw, przeznaczonych do produkcji wtéknin wetnianych z naniesiong polimerowa
cieczg jonowa spetniajgcg wszystkie wymogi bioaktywnej wtékniny wetnianej.

Linia do produkcji wtdknin stabilizowanych jonowo wraz z odpowiednim wyposazeniem i
sterowaniem jest podstawowym narzedziem do osiggniecia wysokiej jakosci i wydajnosci
w procesie produkcji wtdknin. Do jej zadan wedtug wdrazanej technologii bedzie nalezato
przygotowanie i obrobka wtasciwa wtdkniny. Przeprowadzone zostanie réwniez
nanoszenie polimerycznej cieczy jonowej nadajgcej gotowemu wyrobowi wtasciwosci
antybakteryjnych oraz antygrzybicznych. Poczatek procesu technologicznego stanowi
stacja 3 zasilarek wyposazonych w otwieracze beli z urzgdzeniami do natryskowego
nanoszenia ciektego polimerycznego preparatu aktywnego jonowo. Urzadzenie do
natryskowego nanoszenia preparatu wyposazone musi by¢ w regulacje intensywnosci
nanoszonego roztworu, zapewniajacg jednakowy wolumen naniesienia preparatu na
jednostke masy surowca na kazdej zasilarce. Regulacja ta musi zapewni¢ rownomiernosc¢
naniesienia roztworu z preparatem w catym wolumenie surowca poddawanego dalszej
obrébce na rozwtékniaczu wstepnym i kolejnych urzadzeniach linii, przy zmiennym
udziale procentowym surowcow z poszczegolnych zasilarek.

Na rozwtdkniaczu wstepnym, komorze mieszalniczej, rozwtékniaczu zasadniczym, w
zasilarce zgrzeblarki i catym procesie transportu pneumatycznego kontynuowany jest
proces rozluzniania i mieszania wtdkna oraz rozprowadzania roztworu na powierzchni
poszczegdlnych witdkien.

Dzieki temu procesowi poktad runa poddawany obrdbce zgrzeblenia posiada jednakowa
strukture wtdknistg i higrometryczng, implikujagce pozadang wolumetrycznag
jednorodnos¢ produktu.

Witasciwe formowanie runa odbywa sie na zgrzeblarce, warstwy sformowanego runa sg
nastepnie uktadane na uktadaczu krzyzowym, gdzie w zaleznos$ci od ilosci warstw
osiggamy wymaganag gramature.

Osiggniety w ten sposéb poktad poddajemy procesowi igtowania. Stosujemy igtowanie
wstepne i zasadnicze; od parametrow takich jak gestos¢ igtowania, jego czestotliwosc,
czy ilos¢ wprowadzonego do procesu produkcyjnego roztworu jonowego odniesiona do
jednostki produktu (np. g/kg, czy g/m?) uzyskujemy wymagane parametry
fizykomechaniczne wtdkniny.

Po procesie igtowania dokonujemy obrébki termicznej, ktéra z jednej strony zapewnia
nam odparowanie wilgoci bedacej wynikiem nanoszenia preparatu antybakteryjnego.



Intensywnosc¢ i sposob prowadzenia procesu suszenia maja rowniez wptyw na wymagane
wtasciwosci fizykomechaniczne ostatecznego wyrobu.

W sktad zaprojektowanej linii technologicznej wchodza maszyny fabrycznie nowe,
zaprojektowane w sposob umozliwiajgcy ich funkcjonalne i ergonomiczne zainstalowanie
na powierzchni zgodnie z rzutem hali produkcyjne;j:

. Zasilarka wraz z urzagdzeniem do nanoszenia polimerycznych cieczy jonowych — 3 szt.
. Rozwtdkniacz (otwieracz) wstepny- 1 szt.

. Komora mieszalnicza — 1 szt.

. Rozwtdkniacz (otwieracz) zasadniczy — 1 szt

. Zasilarka zgrzeblarki - 1 szt.

. Zgrzeblarka dwuzbieraczowa — 1 szt.

. Uktadacz runa -1 szt.
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. Igtowarka wstepna — 1 szt.

9. Igtowarka koncowa — 1 szt.

10. kalander trojwatowy — 1 szt.

11. Nawijarka — 1 szt.

12. Separatory odpylajacy i segregujacy frakcje grubsze — 1 szt.
13. Urzadzenie / zesp6t odpylajacy.

Informacje ogélne / minimalne wymagania:

Szerokos¢ produktow 2500mm

Wydajnos¢ 180-250kg/h (preferowana wieksza nawet do 500 kg/h)
Gramatura 100-1200g/m2

Zasilanie 3x400V/50Hz

Specyfikacja minimalna

1. Zasilarka (otwieracz) wraz z urzadzeniem do nanoszenia polimerycznych cieczy
jonowych

Specyfikacja techniczna:

- Szerokos¢ robocza: 1300mm

- Wydajnos¢: 50-250 kg/godz.

- Predkosé rolki wyréwnujacej: 350 obr./min, a predkos¢ rolki zgarniajgcej 410 obr./min

- Liniowa predkos¢ podawania: 55m/umyst

- Zasobnik zasilarki wykonany ze stopu aluminium o minimalnej objetosci 0,06m3 i
regulowalnych nastawach wagi surowca (0,5-2 kg) i czestotliwosci wyrzutu.



2. Rozwtdkniacz (otwieracz) wstepny

- Szerokos¢ robocza: 1300mm

- Wydajnos$é: 100-300 kg/godz

- Gtowny cylinder o Srednicy 460 mm

- Maksymalna predkos$¢ obrotowa wynosi 900 obr./min

3. Komora mieszalnicza

- Szerokos$¢ robocza: 1800mm
- Pojemnosé: do 25m3

- Walce wyréwnujgce

- Ptaska kurtyna transportowa

4. Rozwtokniacz (otwieracz) zasadniczy

- Szerokosé robocza: 1500mm

- Wydajnos¢: 100-400kg/godz

- Gtowny cylinder o Srednicy 460 mm

- Maksymalna predkos¢ obrotowa wynosi 900 obr./min

- Zwentylatorem transportowym

- Separator zanieczyszczen ferromagnetycznych na wyjsciu.

5. Zasilarka zgrzeblarki

1) Szerokos$é robocza: 1700mm

2) Wydajnosc¢: 150-300 kg/godz

3) Rama wykonana z ksztattownikéw stalowych

4) Srednica watka zdzierajacego i wyréwnujacego 40,

5) transporter kolcowy i watek wyréwnawczy

6) Automatyczne fotoelektrycznie sterowanie zasilaniem z otwieracza gtéwnego.

6. Zgrzeblarka dwuzbieraczowa

- Szerokosé robocza: 2000 mm

- Wydajnos$é: 180-250kg/h

- Predkos¢ wyjsciowa: 20-40 m/min

- Srednica gtéwnego cylindra min. 1230mm,

- Cztery rolki do podawania i metalowe urzadzenie zabezpieczajace.

- Podawanie czterorolkowe,

- Gérna pokrywa wykonana z przezroczystej plexi lub szkta bezpiecznego podnoszona ze
wspomaganiem sitownikowym, tatwa do wyczyszczenia.



7. Uktadacz runa

- Szerokosé wejsciowa: 2150 mm

- Szerokos$é wyjsciowa: 2600 mm

- Predkos¢ wejsciowa: 40 m/min

- predkosé wyjsciowa: 6 m/min

- Sterowanie czestotliwosciowo i z przetgcznikami pozycyjnymi

- Ruch posuwisto-zwrotny jest kontrolowany przez pasek rozrzadu

- Ruch posuwisto-zwrotny jest kontrolowany przez PLC, a predkos¢ jest ustawiana w
etapach,

8. Igtowarka wstepna:

- Tryb pracy: igtowenie gorne (|)

- Gestosc¢ uiglenia: 4000n/m,

- Szerokos$¢ robocza: 2600 mm

- Skok: 60mm

- Czestotliwosc¢: 100-600 t/min

- Predkos¢ podawania: 6 m/ min,

- Ptyta igtowa wykonana jest ze stopu aluminiowo-magnezowego
- Zapasowa ptyta igtowa w zestawie.

9. Igtowarka koncowa jednoptytowa:

- Tryb pracy: igtowenie gorne (|)

Szerokos$¢ robocza: 2600mm

- Gestos¢ uiglenia: 5500n/m,

- Czestotliwosc¢: 1200 obr/min

- Skok: 40mm

- Ptyta igtowa wykonana jest ze stopu aluminium i magnezu
- Co najmniej jedna zapasowa ptyta igtowa.

10. kalander tréjwatowy

- szerokos$¢ robocza: 2800mm;
- trzy waty gtadkie

- Srednica watow: 500 mm.

11. Nawijarka

- Szerokos¢ rolki: 2600mm

- Sr. rolki: okoto 350mm, powierzchnia pokryta szorstkg guma
- Predkos¢ linii: 6 m/min (maks.)

- 11 nozy ciecia wzdtuznego,



- Srednica nozy ciecia wzdtuznego: wynosi 150 cm
- elektryczny n6z odkrawania poprzecznego

12. Dwa separatory odpylajgce na trasie pneumatycznego transportu surowca.

13. Zespot odpylajacy

- co najmniej dwa punkty odbioru zanieczyszczen pytowych,

- funkcja samooczyszczania z wysuwem sprasowanych zanieczyszczen przez dysze
wyrzutowa,

- mozliwos$¢ zainstalowania zespotu odpylajgcego na zwenatrz (poza obrysem hali).
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St.1. STOPA FUNDAMENTOWA S=1.600m; L=2.500m; H=0.500m

W — - gl — o ‘T B ERES S CIIEED)

-0.70

|
|

4 0oLl oﬁ 0¢
|
|
|
|

> %Yf:,:
L.

|

|

|

|
o O 7 o O
S < | SRS
o < | <+ o

|

R |

il

|

7599 4 0999 4 7399 7|

S A ¢ Y

|

4 00L1 oﬁ 0¢
I
I

|

©(W000'0F)

I

A Eooo o “_n ““v T ,‘ W\T\wﬂvwm - _—_—_———— muH‘Hh el MHT\HM el MH@WM . T I —-—_ ub‘\\\HH‘ H‘H W M ‘M@ 07 <um_m”_‘ﬂm “““““““ ‘W

- _ MM T T T 3 _

800
p 800

P
4

A

005C * o509 4 005C i
o7E6 153 el
Si A




	Załącznik nr 1 - parametry linii technologicznej
	Załącznik nr 1 - przekrój hali
	Załącznik nr 1 - rzut z góry

