
„Vývoj průběžné pájecí pece s kombinovaným posuvem zboží a
integrovaným energetickým centrem – vytápění pájecí pece, regulace

pájecí pece a dodávka hlavního rozvaděče“

Technická specifikace

Př�edme�tem  plne�ní  dodávká  vytápe�ní  pá jecí  pece,  dodávká  řeguláce  pá jecí  pece  á  dodávká
hlávního  řozváde�c�e  á  to  v souládu  s vykřesovou  dokumentácí,  kteřá  je  souc�á stí  zádávácí
dokumentáce.

Vytápe�ní á řeguláce pece se skládá  z te�chto c�á stí:

1. Plynove  hoř�á ky s keřámickymi sá lávymi třubkámi umíste�nymi nád vá lec�kovym dopřávníkem
2. Elektřická  topní te� lesá umíste�ná  pod vá lec�kovym dopřávníkem
3. Tepelná  řeguláce pece, ř�ízení teploty po zo ná ch (13 zo n) viz obř., vyřobá kompletního 
řozváde�c�e

Spolec�ne  zádání:

Typ pece: 

Přu( be�z�ná  vá lec�ková  s ř�ízenou ineřtní átmosfeřou
Teplotá v peci – přácovní 1100 °C á máx.  1150 °C 
Atmosfeřá v peci: dusík + máx. 4% vodíku
Ná vstupu á vystupu v peci je plámenná  cloná
Rosny  bod átmosfeřy min. -25 °C 

ád 1. ) Plynove  hoř�á ky s technologií bezplámenne  oxidáce

Zádávácí podmínky:

-řozmíste�ní hoř�á ku(  dle obřá zku, tlák plynu př�ed hoř�á ky 60 mbář
-tlák spálovácího vzduchu př�ed hoř�áky 80-100 mbář
-nápe� tí elektřickeho zápojení 220V 50Hz
-jmenovity  př�íkon hoř�á ku c�.1 á c�.2 – minimá lne�  33 kW, vykon hoř�á ku př�i teplote�  v peci př�i 
1100°C  je minimá lne�  23 kW,
-př�íkon hoř�á ku c�. 3 – c�. 12 - minimá lne�  23 kW, vykon hoř�á ku př�i teplote�  v peci př�i 1100°C  je 
minimá lne�  16 kW
-ohř�ev v peci bude nepř�íme  pomocí keřámickych sá lávych třubek z keřámickeho máteřiá lu SiSiC
-hoř�áky musí spln� ovát emisní limity emisní limit NOx máx. 250 ppm př�i teplote�  v peci 1100 °C.
(splne�ní tohoto poz�ádávku bude doloz�eno technickymi listy nábízenych hoř�á ku( )



Vlástnosti hoř�á k c�. 1-2 :
montá z�………………………………………..vodořovne�
máteřiá l……………………………………….sá láve  řouřy SiSiC
máx. přu( me�ř sá láve  řouřy………..…………..196 mm
celková  de lká sá láve  řouřy vc�etne�  př�ířuby…..1850 mm
přácovní de lká sá láve  řouřy …………………1350 mm
máx. přu( me�ř ocelove  př�ířuby………………...máx. 378 mm

Vlástnosti hoř�á k c�. 3-12:
montá z�  ……………………………………….vodořovne�
máteřiá l……………………………………….sá láve  řouřy SiSiC
celková  de lká vc�etne�  př�ířuby…………………1850 mm
přácovní de lká sá láve  řouřy…………………..máx. Přu( me�ř1350 mm
máx. přu( me�ř sá láve  řouřy ……………………148 mm
máx. přu( me�ř ocelove  př�ířuby…………………325 mm

Souc�á stí dodávky hoř�á ku(  musí by t tyto ve�ci:

-káz�dy  hoř�á k bude mít svoji ř�ídící jednotku
-vysokovykonny  keřámicky  řekupeřá toř z máteřiá lu SiC, ZA 650
-víko z z ocelolitiny nebo tvá řne  litiny
-řozde� lovácí víko vzduchu z hliníkove  slitiny
-mágneticky  ventil přo spálovácí vzduch
-teřmicke  odde� lení víká spálin á řozde� lovácího víká
- otvoř přo instáláci UV kontřoly plámene
- kuká tko
-kompletní řouřá plynu s třyskou plynu
- řouřá přo bezplámennou oxidáci
- zápálovácí elektřodá zá řoven�  jáko ionizác�ní elektřodá
- řouřá př�ívodu vzduchu ze z�á řuvzdořneho CřNi oceloveho plechu
-př�ířubá odvodu spálin s vnitř�ním závitem
-neázbestove  te�sne�ní víká spálin, řozde� lovácího víká á plynoveho bloku
-kompletní montá z�  te�chto komponentu(  ná zákládní hoř�á k, vc�etne�  nutneho př�íslus�enství á 
kontřoly funkc�nosti

Ařmátuřy plynu:
-s�řoubení přo př�ipojení plynu vc�. te�sne�ní
-řegulác�ní c�len
-me�ř�ící cloná
-me�ř�ící c�epy ná me�ř�ící clone�  k zjis�ťování difeřenc�ního tláku k uřc�ení přu( toku plynu
-mágneticky  ventil přo bezplámennou oxidáci př�i teplote�  v peci ve� ts� í nez�  800°C 
-mágneticky  ventil přo nízkoteplotní hoř�ení do 800°C 
-hlávní mágneticky  ventil plynu
-hádice z us�lechtile  oceli přuz�ná  – př�ezkous�ená  dle DIN DVGW
-př�ívodní máteřiá l
-kompletní montá z�  te�chto komponentu(  ná zákládní hoř�á k, vc�etne�  odzkous�ení



Ařmátuřy spálovácího vzduchu:
-př�ípojká s me�ř�ící clonou á upevn� ovácí máteřiá l
-elektřoventil přo spálovácí vzduch umíste�ny  ná hláve�  hoř�á ku
-řegulác�ní c�len
-př�ípojká přo vzduchove  c�is�te�ní řouřy plynu
-př�ípojká přo vzduchove  chlázení třysku plynu
-př�ívodní máteřiá l z ocelovych třubek
-přuz�ná  nápojovácí hádice
-montá z�  komponentu(  ná zákládní hoř�á k vc�. odzkous�ení

Odvod spálin přo řouřy s velkym přu( me�řem:
-řouřá odvodu spálin ze z�á řuvzdořneho plechu á keřámickych vláken s př�ířubou z nořmá lní oceli 
s otvořy 
-te�sne�ní mezi př�ířubou řouřy odvodu spálin, z�á řove  řouřy á př�ířubou ná peci

Káz�dy  hoř�ák musí mít ř�ídící jednotku, kteřá  obsáhuje:
-ř�ídící nápe� tí 115V/50 – 60 Hz
-hoř�á kovy  áutomát,zápálovácí třáfo, zobřázovácí á obsluz�ne  přvky ve skř�ín� ce, dřuh ochřány IP 54
-přu( myslovy  s�estiná ctipo lovy  konektoř přo komunikáci s ř�ídící skř�íní
-př�ipojení komponentu(  hoř�á ku, zápojeno á př�ipřáveno k přovozu, zkompletováne  ř�ízení hoř�á ku 
elektřicky á funkc�ne�  odzkous�eno
-hoř�áky musí spln� ovát vs�echny plátne  povinne  bezpec�ností přvky přo přovoz plynovych hoř�á ku(  
v CGR

ád2) elektřická  topná  te� lesá:
zádávácí podmínky dle řozmíste�ní obřá zku c�. 13 – 20
- řozme�řy elektřickeho elementu viz. obřá zek
-vlástnosti nosne  třubky: 
á) izolác�ní třubká řozme�ř 60x5-2100 mm, odolává  teplote�  min. 1300°C á chemicky neřeáguje s 
ochřánou átmosfeřou v peci, (nutnost doloz� it máteřiá lovym listem)
 b) jádřo izolác�ní třubky (vyztuhá přoti přohnutí) -  min. řozme�ř jádřá 28x15-2100 mm,kteře  
odolává  teplote�  min. 1300°C  á má  min. modul přuz�nosti 340 Gpu ,(nutnost doloz� it máteřiá lovym
listem)
-př�ířuby topneho te� lesá musí zájis�ťovát dokonále  te�sne�ní přoti vnikání kyslíku do pá jecí komořy
-poc�et topnych elementu(  8 + 2 (2 ks náhřádní te� lesá)
-topny  máteřiá l dřá t o min. přu( me�řu 3,9 mm s min. obsáhem niklu 75%
-máx. zátíz�ení topneho dřá tu 2,2 W/m²  př�i teplote�  v peci 1100°C , přácovní nápe� tí 115 V, topny  
vykon 1 elementu min. 5,5 – 6,5 kW
-máx. přu( me�ř ocelove  př�ířuby 175 mm

ád 3) Tepelná  řeguláce pece á vyřobá řozváde�c�e

Tepelná  řeguláce pece bude se skládát z 13 řegulác�ních zo n á káz�dou tuto zo nu bude ř�ídit 
vlástním řegulá tořem.
Vlástnosti řegulá tořu:
Káz�dá  zo ná bude osázená tyc�ovym teplome�řem s keřámickou jímkou přu( me�ř 24 mm, 
de lká 1200 mm vc�etne�  objímky.



Dodávká siloveho á ř�ídícího řozváde�c�e přo přu( be�z�nou pec musí obsáhovát tyto c�á sti:
-kompletne�  vybáveny, zápojeny, vyzkous�eny  volne�  stojící řozváde�c� s� . 1200 x h. 500 x v. 2100 
chlázeny  ventilá tořy umíste�nymi ve dveř�ích.

Popis funkce řozváde�c�e:
-hlávní vypínác� s uzámykátelnou klikou, nezbytne  jistící á spínácí přvky
-9ks řeguloványch vyvodu(  přo ř�ízení plynovych hoř�á ku(  + 1 ks náhřádní díl
       - 9 ks řegulá tořu(  teploty vybávenych ánálogovym vystupem
       - 9 ks nápá jecí vyvod přo ř�ídící řozvodnici plynoveho hoř�á ku 230V/6A
       - 9 ks stykác� + ovládác� ná dveř�ích řozváde�c�e ON/OFF hoř�á k
       - 9 ks kontřolká hoř�á k v přovozu, 9 ks kontřolká hoř�á k pořuchá
       - 9 ks TC vstup přo me�ř�ení teploty dáne  zo ny
- 4 ks řeguloványch vyvodu(  přo elektřicke  topení (káz�dá  zo ná 2 ks te� lesá 115V/6 kV)
        - 4 ks řegulá toř teploty vybáveny  ánálogovym vystupem 4 – 20 mA
        - 2 ks limitní jednotká 
        - 4 ks stykác� + ovládác� ná dveř�ích řozváde�c�e ON/OFF topná  zo ná
        - 4 ks ámpeřmetř
        - 4 ks tyřistořová  jednotká s U zář�ízením
        - 6 ks TC vstup přo me�ř�ení technologicke  á limitní teploty dáne  zo ny
-4 ks řegulováne  vyvody přo pohony dopřávníku
        - 1 ks řegulá tořu přo moz�nost zádání á sledování poz�ádováne  řychlosti dopřávníku
        - 4 ks stykác� + ovládác� ná dveř�ích řozváde�c�e ON/OFF pohon
        - 4 ks fřekvenc�ní me�nic� jednotlivych motořu(  1 x 750VA + 3 x 550 VA
        - řychlost pohonu(  je synchřonizováná pomocí snímác�u(  otá c�ek umíste�nych ná pohonech
-1 ks řegulovány  vyvod spálovácího vzduchu přo hoř�á ky
         - 1 ks řegulá tořu přo moz�nost zádání á sledování poz�ádováneho tláku vzduchu
          - 1 ks fřekvenc�ní me�nic� 5,5 kVA
          - 1 ks stykác� + ovládác� ná dveř�ích řozváde�c�e ON/OFF spálovácí vzduch
- 3 ks řezeřvní vyvod 230V přo odtáhove  á chládící ventilá tořy máx. 1 kVA ná vyvod ukonc�ene  
motořovym spous�te�c�em
- 3 ks řezeřvní motořovy  vyvod 3x 400V/3kW přo obe�hová  c�eřpádlá á c�eřpádlo chládící ve�z�e 
ukonc�ene  motořovym spous�te�c�em
- řozváde�c� je dá le vybáven 2 ks obřázovkoveho zápisovác�e přo 12 vstupu(  zá znám teplot
- ves�keře  vstupy / vystupy přostř�ednictvím svořek ve spodní c�á sti řozváde�c�e

2) Dodávká 15 ks ( + 1 ks náhřádní díl) tyc�ovy  snímác� teploty přu( me�ř 24 mm, hlávice A, de lká 
1200 mm vc�etne�  montá z�ní objímky

3) Dodávká instáláce á kábelá z�e 
- usázení řozváde�c�e ná místo instáláce, poloz�ení á zápojení ves�keře  kábelá z�e pece – řozváde�c� do 
stávebne�  př�ipřávenych kábelovych třás á třubek

4) Zákládní nástávení pouz� ití př�ístřoju( , funkc�ní zkous�ká. 

Regulá tořy teploty musí spln� ovát tyto vlástnosti á funkce:
- Univeřzá lní vstup přo teplotní c�idlá (volne�  konfiguřovátelny)



- Hlídání stávu teřmoc�lánku (detekce př�eřus�ení vedení)
- PID střuktuřá
- Funkce sámooptimálizáce (stánovení PID pářámetřu(  př�ístřoju(  př�ístřojem ná zákláde�  

odezvy á setřvác�nosti systemu)
- Zobřázení skutec�ne  á poz�ádováne  hodnoty, signálizáce sepnutí vystupu(
- Nápá jení přo 2-vodic�ovy  př�evodník
- Modulá řní koncepce, řozs�iř�itelnost áz�  o tř�i funkc�ní kářty
- Uz� ivátelská  / ádministřá tořská  u řoven�  obsluhy

Zápisovác�e musí spln� ovát tyto vlástnosti á funkce:
- Me�ř�ene  hodnoty se záznámenávájí nepř�etřz� ite�  se vzořkovácí fřekvencí minimá lne�  0,5 

sekundy, ná zákláde�  te�chto me�ř�ení se přovede vytvoř�ení řepořtu( , udá lostní řez� im se 
áktivuje/deáktivuje pomocí ř�ídícího signá lu

Já  níz�e podepsány   Zlátko  Dudev  c�estne�  přohlás�uji , z�e dodávátel  Elsklo v př�ípáde�  jeho vybe�řu
zádávátelem v př�edme�tne  záká zce dodá  zboz� í  př�esne�  dle technickych á obchodních podmínek
uvedenych vys�e  á deklářoványch ve sve  nábídce.

V  Desne  dne 12.11.2019

Zlátko Dudev

                                                                                                           jednátel
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