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Linia technologiczna do produkgji filtrow z regulacja.

Opis procesu technologicznego
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Zatozenia ogdlne

Przeznaczenie i zakres operacji technologicznych

Linia technologiczna bedzie zapewniata automatyczny montaz filtra z regulacja o pojemnosci
zasypowej 650 ml.

W zakres operacji technologicznych przeprowadzanych na linii technologicznej powinny wchodzic:

1) Roztadunek worka Big-Bag z materiatem filtracyjnym
2) Transport materiatu zasypowego (zywicy jonowymiennej) z worka Big-Bag do miejsca
dozowania na linii technologicznej
) Automatyczne dozowanie materiatu zasypowego
4) Automatyczny montaz elementéw wewnetrznych filtra
)  Wypetnienie korpusu filtra z zatozong doktadnoscig zasypowa.
) Zamkniecie obudowy filtra z zastosowanie odpowiednio dobranej metody taczenia tworzyw
sztucznych
) Przeprowadzenie testu szczelnosci,
8) Przeprowadzenie sterylizacji filtra, poprzez przepuszczenie gorgcej pary
) Zainstalowanie na szyjce filtra dwdch uszczelek typu O-ring
10) Montaz zatyczki zabezpieczajgcej na szyjce filtra.
11) Naklejenie etykiety

Dodatkowo cigg technologiczny nalezy wyposazyé w nastepujgce stanowiska pod-montazu i/lub
urzadzenia:

[EY

) Stanowisko z urzadzeniem do wycinania krazkow z wtdkniny filtracyjnej
) Stanowisko do montazu zespotu filtracyjnego gérnego
)
)

w N

Stanowisko do montazu zespotu filtracyjnego dolnego

Urzadzenia wspomagajace transport potfabrykatow z sekcji wtryskarek oraz ich zatadunek na
linie technologiczna.

5) Urzadzenia wspomagajace roztadunek wyprodukowanych filtrow i ich transport na stanowiska
magazynowe.

N

Kazda ze Stacji realizujgcej poszczegdlne operacje technologiczne powinna by¢ czescig jednego
automatycznego ciggu technologicznego ( linii technologicznej). Oznacza to, ze transfer produktu
pomiedzy stacjami powinien odbywac sie automatycznie bez udziatu pracownika. Nie dotyczy to
stanowisk pod-montazu. Nalezy przyjg¢ zatozenie, ze koncepcja linii technologicznej powinna zakfadac
wykorzystanie przynajmniej jednego robota przemystowego do zatadunku i/lub roztadunki produktu
na/z linii technologicznej. Nalezy réwniez rozwazy¢ uzycie kilku mniejszych robotéw przemystowych,
wspotpracujgcych lub manipulatoréw koniecznych do realizacji poszczegdlnych operacji.

Ciagg technologiczny powinien zawierac rozwigzania wspomagajgce transport poétfabrykatéw do
maszyny oraz transport gotowego produktu na pola odktadcze. Rozumie sie przez to np. system
dedykowanych palet i transporteréw oraz wspdtpracujgcego z nimi robota przemystowego (lub kilku
robotéw). Przyktadem rozwigzania moze by¢ wykorzystanie tego samego robota do zatadunku
potfabrykatéw na linie technologiczng oraz do pobierania palet z transportera lub stosu palet. Przy
czym dopuszcza sie dobdr wymiardw palet w celu optymalizacji konstrukcji. W powyzszym opisie jako
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paleta rozumie sie element przeznaczony do transportu i krétkotrwatego magazynowania produktow
oraz poffabrykatéw. Palety powinny by¢ zaprojektowane w taki sposéb aby zapewni¢ transport
materiatéw bez mozliwosci ich uszkodzenia (np. porysowania itp.)

Poniewaz omawiana maszyna bedzie czescig wiekszej grupy urzadzen przeznaczonych do
produkcji omawianego wyrobu (wtryskarki, stanowiska pod-montazu), nalezy przewidzie¢ zarys
organizacji pracy i zagadnien logistycznych zwigzanych z transportem i magazynowaniem
potfabrykatdw oraz gotowego produktu.

Jesli koncepcja organizacji pracy bedzie przewidywac uktadanie detali w paletach przez
manipulatory, w ktére wyposazone bedg wtryskarki (manipulatory nie sg czescig omawianego
projektu) to nalezy sie dostosowac do szerokosci przenosnikéw tasmowych zamontowanych na
wtryskarkach. Jak ponizej:

dno filtra: 800 mm

zbiornik filtra: 800 mm lub 600 mm (do uzgodnienia w trakcie projektu)

pozostate elementy: 400 mm

Wydajnos¢

Minimalng wydajno$¢ produkcyjng linii technologicznej 1500- 2000 szt / 8 godz. wliczajgc w
to ewentualne przygotowanie linii technologicznej do pracy.
Jesli osiggniecie zaktadanej wydajnosci bytoby niemozliwe badz powodowatoby znaczgcy wzrost
kosztéw wykonania maszyny, nalezy to uzasadni¢ w ofercie.

Dokumentacja

Instrukcja uzytkownika
Instrukcja transportowa i uruchomieniowa
Instrukcja serwisowa dla stuzb utrzymania ruchu

Schemat elektryczny zrobotyzowanej linii produkcyjne;j
Schemat pneumatyczny zrobotyzowanej linii produkcyjnej
Schemat pozostatych instalacji (jesli wystepuja)
Ocena ryzyka zrobotyzowanej linii produkcyjnej wykonana przez Certyfikowanego Specjaliste
Bezpieczeristwa Maszyn z certyfikatem CMSE oraz bezpieczenstwa funkcjonalnego UDT-Cert
CSBF
) Instrukcja obstugi zrobotyzowanej linii produkcyjnej
10) Raport z pomiardw elektrycznych zrobotyzowanej linii produkcyjne;j
11) Deklaracja zgodnosci z Dyrektywg Maszynowg 2006/42/WE
)
)

)
)
)
4) Rysunek ztozeniowy zrobotyzowanej linii produkcyjnej
)
)
)
)

12) Oznakowanie CE Instrukcja serwisowa
13) Instrukcja szkoleniowa

Zakres prac

1) Wstepna wizualizacja przedstawiajgca koncepcje dziatania linii technologicznej, ktore poziom
szczegbtowosci pozwoli ocenié zasadnosc zastosowania proponowanych rozwigzan.
2) Projekt i wykonanie linii technologiczne
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3) Wykonanie projektu i dostarczenie elementow transportowych wspodtpracujgcych z linig
technologiczng takich jak paletki transportowe itp. w ilosci pozwalajgcej na sprawne dziatanie
linii technologicznej w petnym cyklu produkcyjnym.
) Transport, montaz i uruchomienie

) Przeprowadzenie pomiardow elektrycznych oraz hatasu
6) Przeprowadzenie testéw produkcyjnych

) Odbidr koncowy — praca linii w warunkach produkcyjnych przez 7 godzin.

) Szkolenie z obstugi stanowiska - szkolenie personelu produkcyjnego

) Szkolenie personelu nadzorujgcego oraz utrzymania ruchu
10) Instrukcja serwisowa dla personelu utrzymania ruchu zawierajgcego metodyke usuwania

drobnych awarii, wytyczne dotyczgce okresdow przegladdw i innych akcji konserwacyjnych.

Opieka serwisowa
1) Opieka serwisowa i gwarancyjna
2) Opieka serwisowa pogwarancyjna
3) Szczegdtowe wskazanie dostawcodw czesci zamiennych.

Wszedzie gdzie jest to mozliwe nalezy unikac rozwigzan nietypowych. W szczegdlnosci dotyczy
to komponentéw i systemow, ktorych trwata awaria i brak mozliwosci naprawy moze by¢
przyczyng dtugotrwatego przestoju w pracy linii technologicznej. Tam gdzie rozwigzanie takie jest
nieodzowne, nalezy wskazac rozwigzanie alternatywne, ktérego zastosowanie moze przyspieszy¢
przywrdcenie maszyny do pracy.
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Szczegdtowy opis operacji technologicznych

Roztadunek worka BigBag z materiatem filtracyjnym (zywicy jonowymiennej) oraz
transport tego materiatu do miejsca dozowania na linii technologicznej

Transport i opakowanie
Materiat bedzie transportowany w worek typu Big-Bag o nastepujgcych parametrach:
Rozmiary worka ok 90 x 90 x 110
4 uchwyty transportowe
Pojemnos¢ 1 m3

Cechy fizyczne
Gestosé nasypowa 770 g/l
Wilgotnos¢ zwigzana 48 — 56 %
Wilgotnos¢ nie zwigzana — ok 3%
Wielkos¢ ziaren 0,4 — 1,6 mm

Bezpieczenstwo
Produkt ten nie jest sklasyfikowany jako niebezpieczny w rozumieniu Dyrektywy 1999/45/EC
wraz z jej pézniejszymi zmianami.

Cechy charakterystyczne:

Duza wilgotnos¢ (ok50%), pewna sktonnos¢ do zawieszania (zlepiania) w waskich kanatach
przepustowych. Materiat nie jest lepki, jednak charakteryzuje go stabe , ptyniecie”. Sugerujemy aby
kanaty przepustowe np. do swobodnego oprdzniania grawitacyjnego zbiornikdw powinny posiadac
$rednice co najmniej 200mm. Granulacja i konsystencja podobna do mokrego piasku. Ze wzgledu na
nietypowe wiasciwosci materiatu, przed przystgpieniem do projektowania uktadu transportu i
dozowania nalezy bezwzglednie zapoznac sie z jego specyfika.

Zakres operacji technologicznych

Materiat zasypowy powinien by¢ pobrany bezposredni w worka Big-Bag przy uzyciu stacji
roztadunkowej lub podobnego urzgdzenia, oraz przetransportowany do miejsca dozowania na linii
technologicznej.

Wymagania szczegotowe:

e Urzadzenia powinny by¢ wykonane w zgodzie z dyrektywga 2006/42/WE oraz normag,

EN 1672-2, ktora okresla wspdlne wymagania z zakresu bezpieczenstwa i higieny dotyczgce
maszyn uzywanych do przygotowania i przetwarzania zywnosci. Bedzie to miato zastosowanie
do wszystkich elementow majacych bezposredni kontakt z materiatem dozowanym.

e Urzadzenia nalezy wykonac¢ w taki sposdb aby zminimalizowaé mozliwos¢ kontaktu
materiatu zasypowego ze srodowiskiem zewnetrznym. Nie sg dopuszczalne np.
otwarte systemy transportowe takie jak nieobudowane tasmociagi czy systemy
transportu pneumatycznego, w ktorych nosnikiem jest powietrze o niskim poziomie
czystosci. Wszedzie gdzie jest to mozliwe nalezy zminimalizowac ryzyko skazenia
materiatu zasypowego.
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Automatyczny montaz elementdw wewnetrznych filtra oraz wypetnienie korpusu

ztozem filtracyjnym

Budowa filtra przedstawiona jest na ponizszych rysunkach.

Rysunek 1
Elementy sktadowe filtra
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Rysunek 2 Przekrdj filtra

__ _ Zatyczka 18 okrage
__Uszczelka o-ring

Rurka fi 6 x1
Rurka fi 15 x1

_Zbicrnik 650
P Kratka dociskowa gérna ¢z1 vB03

_Widknina gorna vBO3
- Kratka dociskowa gdrna cz2 vBO3

Ztoze jonowymienne vF03
Granulki zywicy o srednicy 0,1-1
_objgtosc 650ml

) Kratka pokrywy gdrnej vB08

_Filtr wibkninowy dolny vB08

_Kratka dystansowa vBO8

Pokrywa gorna vBOS filtra weglowego

Zloze weglowe vBO8
_Blok weglowy

__Pokrywa dolna vBO8 filtra weglowego

Dno 650

Formaster S.A.
Wktad fiItrqucy vF03
16-04-201
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Operacje technologiczne

Operacja 1 - montazu rurek

Rurki podawane na linie technologiczng z dwdch zasobnikow uzupetnianych recznie przez pracownika.
Uzupetnianie zasobnikow: maksymalnie kilkukrotnie w ciggu 8 godz. Gniazdo montazowe w korpusie filtra posiada
fazowania utatwiajgce wprowadzenie rurek. Pasowanie z gniazdem wymagajgce uzycia nieduzej sity podczas
operacji (mieszane).

Cechy charakterystyczne rurek:

e  Materiat: tworzywo sztuczne twarde
e Rurka bedzie podawana na linie technologiczng w postaci odcinkéw o docelowym wymiarze.

Rysunek 3
montaz rurek
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Operacja 2 - montaz zespotu filtracyjnego gérnego

Element filtracyjny gorny sktada sie z dwdch kratek dociskowych oraz filtracyjnej wtokniny polipropylenowej
umieszczonej pomiedzy nimi. Jego montaz bedzie odbywat sie na oddzielonym od linii technologicznej stanowisku.
Podawanie do linii technologicznej moze odbywac sie wedtug zaproponowanej przez dostawce maszyny koncepcji.
Dla przyktadu: detale mogg by¢ uktadane w dedykowanych tackach podczas montazu, po czym w takiej postaci
bedg dostarczane na linie technologiczng. Innym rozwigzaniem moze by¢ zastosowanie odpowiedniego podajnika
orientujgcego. Jesli bedzie to uzasadnione, dopuszczalne jest wbudowanie stacji pod-montazu w gtowny cigg
technologiczny, jednak w innym przypadku nalezy wykonac¢ oddzielone od ciggu technologicznego stanowisko
montazowe (moze by¢ stanowiskiem montazu recznego).

Rysunek 4
Elementy sktadowe
gornego zespotu
filtracyjnego

Rysunek 5
Montaz gérnego zespotu filtracyjnego
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Operacja 3 - wypetnienia korpusu filtra Zywica jonowymienna

Rysunek 6

Pobrany i przetransportowany z worka Big Bag materiat

zasypowy powinien trafi¢ do urzadzenia zasypowego
stuzagcego do napetniania korpusu filtra. Nastepnie filtr
powinien by¢ wypetniony ztozem filtracyjnym.
Urzadzenie dozujgce powinno zapewniac automatyczne
)

odmierzenie porcji materiatu z doktadnoscig +/- 5 % w
odniesieniu do objetosci, oraz dozowanie porcji do obudowy filtra
z szybkoscig pozwalajgca na prace linii z wymagang wydajnoscia.

W trakcie dozowania nalezy zabezpieczy¢ rurki przed
przedostanie sie do nich materiatu zasypowego.

korpus wypetniony materiatem

filtracyjnym

Wymagania szczegdtowe

Dozownik nalezy wyposazy¢ w zbiornik buforowy, ktéry zapewni nieprzerwang prace linii na
czas podtgczenia/wymiany worka Big-Bag na stacji roztadunkowe;.

Dozownik nalezy wyposazy¢ w system regulacji wielkosci porcji w zakresie co najmniej +/- 20%
Nalezy zapewni¢ doktadno$é dozowania +/5% w odniesieniu do objetosci.

Urzadzenia powinny by¢ wykonane w zgodzie z dyrektywg 2006/42/WE oraz normg,

EN 1672-2, ktéra okresla wspdlne wymagania z zakresu bezpieczenstwa i higieny dotyczace
maszyn uzywanych do przygotowania i przetwarzania zywnosci. Bedzie to miato zastosowanie
do wszystkich elementéw majgcych bezposredni kontakt z materiatem dozowanym.
Urzadzenia nalezy wykonad¢ w taki sposdb aby zminimalizowa¢ mozliwos¢ kontaktu
materiatu zasypowego ze srodowiskiem zewnetrznym. Nie sg dopuszczalne np. otwarte
systemy transportowe takie jak nieobudowane tasmociagi czy systemy transportu
pneumatycznego, w ktdrych nosnikiem jest powietrze o niskim poziomie czystosci.
Wszedzie gdzie jest to mozliwe nalezy zminimalizowa¢ ryzyko skazenia materiatu
Zasypowego.
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Operacja 4 — Montaz zespotu filtracyjnego dolnego

Element filtracyjny dolny sktada sie z dwdéch kratek dociskowych, filtracyjnej wtdkniny polipropylenowej oraz
bloku z wegla aktywnego w ksztatcie walca umocowanego w elementach z tworzywa sztucznego. Blok weglowy
do linii technologicznej bedzie dostarczany w postaci ztozonej. Podawanie catego zespotu filtracyjnego dolnego
moze odbywac sie wedtug zaproponowanej przez dostawce maszyny koncepcji. Dla przyktadu: detale mogg by¢
uktadane w dedykowanych tackach podczas montazu, po czym w takiej postaci bedg dostarczane na linie
technologiczng. Innym rozwigzaniem moze by¢ zastosowanie odpowiedniego podajnika orientujacego.

Do montazu elementu filtracyjnego nalezy zaproponowaé oddzielne stanowisko montazowe. (moze byc¢
stanowiskiem montazu recznego) Nie wyklucza sie rowniez wbudowania pod-montazu w gtowny ciag
technologiczny.

/@;?f
%ﬁ{@

Rysunek 8
Elementy sktadowe
dolnego zespotu
filtracyjnego

Rysunek 7 Montaz dolnego zespotu filtracyjnego
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Operacja 5 - Zamkniecie obudowy filtra z zastosowanie odpowiednio dobranej metody fgczenia tworzyw
sztucznych

Do zamkniecia obudowy filtra rekomendujemy zastosowanie metody tarciowego zgrzewania
rotacyjnego. Linia technologiczng mozna wyposazy¢ w gotowe maszyny przeznaczone do zgrzewania tg
metodg lub wbudowad odpowiednie urzadzenia w cigg technologiczny.

Efektem ubocznym tej metody jest powstawanie niepozgdanej wyptywki nadmiaru materiatu na
spoinie. Z tego powodu nalezy przewidzie¢ dodatkowq stacje linii technologicznej, na ktérej powstata
wyptywka bedzie usuwana.

W odniesieniu do spoiny wymagana bedzie odpowiednia szczelnosci wytrzymatosé. Parametry
techniczne do ustalenia wedtug obowigzujgcych norm dotyczgcych urzadzen do uzdatniania wody w
budynkach. PN-EN 14898+A1:2007

Do zamkniecia filtra moze by¢ zastosowana inna metoda taczenia tworzyw sztucznych, jezeli
tylko bedzie spetnia¢ wymogi co do trwatosci ztgcza i maksymalnego czasu procesu. (np. zgrzewanie
ultradzwiekowe, wibracyjne itp.)

Rysunek 9 Zamkniecie
korpusu filtra
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Operacja 7 - Montaz uszczelek typu O-ring

Na szyjce filtra bedg montowane dwie uszczelki typu o-ring.

Wymagania szczegdtowe

e Podawanie detali — automatyczny podajnik z orientacjg (np. wibracyjny) uzupetniany recznie
przez pracownika nie czesciej niz kilka razy na 8 godz.

e Montaz automatyczny

e Montaz moze by¢ przeprowadzony na dowolnym etapie cyklu produkcyjnego, jednak przed
etapem procesem sterylizacji i sprawdzenia szczelnosci.

Uszczelki typu o-ring

Rysunek 10 Montaz uszczelek

Operacja 8 - Sprawdzenie szczelnosci filtra
Zamkniety filtr powinien by¢ poddany prébie szczelnosci majgcej zweryfikowac jakos¢ spoiny oraz

wykluczyé ewentualne defekty korpusu filtra. Wymagania szczegétowe zgodnie z normg PN-EN
14898+A1:2007
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Operacja 9 - Dezynfekcja goraca para.

Filtry bedg poddawane procesowi sterylizacji polegajgcemu na przepuszczenie przez wnetrze filtra
goracej pary.

Wymagania szczegdétowe

e Zasilanie wytwornicy pary —elektryczne

e Wytwornica powinna spetnia¢ wymagania higieniczne odpowiednie do wytwarzania tzw. pary czystej
oraz poswiadczenie zgodnosci z obowigzujgcymi normami i przepisami oraz by¢ certyfikowana wedtug
odpowiednich norm zharmonizowanych.

EN 285

EN 1672-2

WE nr 178/2002
WE nr 852/2004
WE nr 1935/2004

e Rekomendowane wytwornice o wydajnosci nie mniejszych niz 30 kg/h

Operacja 10 - Montaz etykiety informacyjne;j.

Linia technologiczna powinna by¢ wyposazona w urzgadzenie umieszczajgce etykiete informacyjng na
bocznej Sciance filtra.

Wymagania szczegdtowe

o Wielkosc¢ etykiety: etykieta bedzie zajmowac do 80% bocznej powierzchni stozkowej filtra ( do
ok 270mm x 160mm)
e  FEtykieta samoprzylepna podawana z rolki.

e Konieczne orientowanie etykiet wzgledem znacznika znajdujgcego sie na obwodzie filtra.
Znacznik w postaci zeberka przedstawiony jest ponizej.

!“’

Znacznik w postaci zeberka

Rysunek 11 Znacznik do orientacji etykiety oraz sposob jej umiejscowienia
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Operacja 11 - Zaktadanie zaslepki zabezpieczajgcej

Linia technologiczna powinna zawierac¢ urzgdzenia do automatycznego zaktadania zaslepki zabezpieczajacej.
Wymagania szczegdtowe:

e Detale bedg dostarczane do linii technologicznej w pozycji niezorientowanej. Zasobnik (magazynek detali)
uzupetniany maksymalnie kilka razy na 8 godz.

e Montaz przez wcisk (zaslepka posiada element zatrzaskowy.

e  Montaz zaslepki powinien odbyc¢ sie bezposredni po dezynfekgiji.

Rysunek 12 Montaz zaslepki

Operacja 12 - Nadruk numeru produkcyjnego, daty oraz innych i informacji zmiennych

Linie technologiczng nalezy wyposazy¢ w wielowierszowg (min 32 pix) drukarke typu Ink-jet umozliwiajgca
wykonanie zmiennych nadrukéw informacyjnych takich jak data produkcji, waznosci, nr serii itp.
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Urzadzenia wspomagajace

W procesie technologicznym nalezy uwzgledni¢ urzgdzenia wspomagajgce transport poétfabrykatow z sekcji
wtryskarek oraz ich zatadunek na linie technologiczng jak rowniez wspomagajgce roztadunek wyprodukowanych
filtréw i ich transport na stanowiska magazynowe. Urzgdzenia te powinny byc¢ czescig oferty.

Stanowiska pod-montazu

W sktad oferty powinny wchodzi¢ nastepujgce stanowiska

Montaz reczny gérnego zespotu filtracyjnego

Montaz reczny dolnego zespotu filtracyjnego

Stanowisko do wycinania kragzkdw z wtékniny filtracyjnej

Stanowisko badz urzadzenie do ciecia rurek na odcinki odpowiedniej dtugosci.

Jesli bedzie to ekonomicznie uzasadnione i nie podniesie w znacznym stopniu ogdlnych kosztow linii
technologicznej, dopuszcza sie aby powyzsze operacje byty zautomatyzowane i stanowity czesci
gtéwnego ciggu technologicznego.
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Dostepne pomieszczenie
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Rysunek 13 Rzut pomieszczen dostepnych do budowy linii technologicznej
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