Przedmiot badania rynku: 
Linia do chromowania technicznego, dostawa montaż i uruchomienie
1. Linia do chromowania przewodów  luf kal. 7,62; 12,7; 23; moździerz kal. 60 mm

2. Linia powinna być wyposażona  w zespół wanien przygotowawczych:

· odtłuszczanie chemiczne

· odtłuszczanie elektrochemiczne

· trawienie w HCl

· dotrawianie/aktywacja

· neutralizacja po trawieniu w Na2CO3
· płuczki gorące i zimne, odzyskowe w ilości zapewniającej odpowiednie przygotowanie powierzchni

3. Dodatkowe procesy  które powinny być realizowane niekoniecznie w linii i w systemie automatycznym:

· odtłuszczanie elektrochemiczne
· odtłuszczanie chemiczne

· trawienie, aktywacja

· miedziowanie cyjankaliczne

· miedziowanie kwaśne

· usuwanie nadtlenków ołowiu z anod w NaOH

· ołowiowanie

· rozołowiowanie

· rozmiedziowanie

· płuczki gorące i zimne, odzyskowe w ilości zapewniającej odpowiednie przygotowanie powierzchni

4. Charakterystyka wanien procesowych (chromowych + trawienie anodowe w CrO3)

· preferowane wymiary wanien 1000x1000x2700(wysokość wanny)  mm
· dwie wanny do chromowania kal. 7,62 i 12,7

· prostowniki z rewersem 300A, 10 V w ilości 17 szt. (jeden zapasowy )
· regulacja parametrami prądowymi z panelu operatorskiego przy linii oraz z panelu bezpośrednio przy wannie

· sterowanie, rejestracja i archiwizacja parametrów z każdej lufy osobno (nie z zawieszki)
· dwie wanny do chromowania  kal. 23 i 60 mm

· prostowniki z rewersem  1000A, 10 V w ilości 9 szt. (jeden zapasowy)

· regulacja parametrami prądowymi z panelu operatorskiego przy linii oraz z panelu bezpośrednio przy wannie

· sterowanie , rejestracja i archiwizacja parametrów z każdej lufy osobno (nie z zawieszki)

· wanna do trawienia anodowego – prostownik 1000A

5. dwie wanny do chromowania ‘’usługowe’’ prostowniki 6000A i 2 000A – brak konieczności pracy w automacie

6. Recyrkulacja wody płuczącej z zastosowaniem metod wymiany jonowej.
7. Projekt i wykonanie systemu zawieszek do poszczególnych grup luf.

8. Praca w automacie oraz w trybie ręcznym np. za pomocą kasetki z elementami manipulacyjnymi.

9. Orurowanie wodno-kanalizacyjne.

10. Instalacja wyciągowa z wanien zakończona wentylatorem oraz odpowiednim urządzeniem ochrony atmosfery.

11. Układ grzewczy kąpieli w oparciu na nagrzewnice wodne.

12. Układ kontroli wymiany wody w wannach płuczących (np. rotametry)

13. Układ filtracji kąpieli i orurowanie.

14. Pomiar i regulacja temp. kąpieli

15. Czujniki poziomu kąpieli + system automatycznego uzupełniania poziomów wanien procesowych.

16. Funkcja alarmu (np. w przypadku różnicy zadanych wartości prądowych   a odczytanych)
17. Wykonanie instalacji ciepła technologicznego, sprężonego powietrza, wody i ściekowej w obrębie linii.

18. Wizualizacja przebiegu procesu na ekranie monitora komputera bądź panelu operatorskiego w formie rysunku linii z wyświetlonymi wartościami  wybranych parametrów.

19. Stacja do demineralizacji wody.

20. Budowa oczyszczalni ścieków do linii oraz pozostałych ścieków z galwanizerni.

21. System nawiewny w budynku z linią do chromowania.
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Miejsce umiejscowienia linii do
chromowania oraz lini do czernienia
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Osoba do kontaktów merytorycznych: 

Wiesław Kruk

Mistrz

tel: +48 14 630 64 41, gsm: +48 603 991 642

fax +48 14 630 64 42 

e-mail: wieslaw.kruk@zmt.tarnow.pl
