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Zatacznik nr 1
OPIS PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA
Specyfikacja techniczna
Zadanie : Zakup i montaz linii technologicznej do produkcji mleka UHT z paletyzacja.

I. LINIA PROCESOWA DO PRODUKCIJI MLEKA UHT
1. Zatozenia:

Linia procesowa do produkcji mleka UHT ma wykorzystywaé metode posrednig do obrébki surowca
o wydajnosci znamionowej 30 000 |/h. Kompletny modut tej instalacji musi sktadaé sie z podzespotow
tj. rurowego wymiennika ciepta, homogenizatora oraz zbiornika aseptycznego.

Linia musi by¢ tak skonstruowana i zaprojektowana, by umozliwi¢ automatyczne, skuteczne
i niezalezne mycie kazdego obiektu procesowego w systemie CIP.

Uktad obrébki mleka UHT powinien spetniaé ponizszg funkcjonalnos¢:

1) Rozgrzewanie,

2) Sterylizacja wstepna,

3) Sterylny obieg na wodzie,

4) Wypetnianie uktadu mlekiem kontrolowane objetosciowo,

5) Regeneracyjne podgrzewanie do temperatury homogenizacji,
6) Korekcja chtodzenia dla statej temperatury homogenizacji,

7) Homogenizacja 2-stopniowa,

8) Ustawienie cisnienia dla stopnia homogenizacji 2i 1,

9) Regeneracyjne podgrzewanie do temperatury stabilizacji biatka,

10) Regeneracyjne podgrzewanie do temperatury obliczeniowej,

11) Ogrzewanie UHT do temperatury docelowej,

12) Chtodzenie regeneracyjne do temperatury wyjsciowej,

13) Aseptyczne mycie posrednie i / lub sterylna cyrkulacja wody,

14) Zwrot produktu w zbiorniku Zrédtowym - jesli temperatura spadnie ponizej
bezpieczenstwa.

2. Minimalne wymagania dotyczace podzespotow linii procesowej produkcji mleka UHT:

1) Sterylizator (1 szt.) oparty na rurowym wymienniku ciepta o wydajnosci nominalnej 30 000
I/h. Urzadzenie ma by¢ dostosowane do pracy z mlekiem znormalizowanym w zakresie
zawartosci ttuszczu od 0,05% do 3,8%. Uktad ma zapewni¢ wstepne podgrzewanie mleka do
temperatury min. 75°C (z temperatury wyjsciowej 4°C), homogenizacje, podgrzanie mleka
do temperatury 95°C, stabilizacje biatek mleka, obrobke mleka w temperaturze 137°C +
140°C przetrzymanie mleka 5 sekund i koricowe schtodzenie do temperatury 20-25°C i
podanie do zbiornika aseptycznego.

Wymagane sekcje wymiennika rurowego:

. Sekcja wstepnej regeneracji produkt-produkt;

. Sekcja podgrzewania produktu do temperatury stabilizacji biatek;

. Sekcja stabilizacji biatek, czas przetrzymania nie krétszy niz 120 sekund;

. Sekcja dogrzewania do temperatury sterylizacji;

° Sekcja sterylizacji;

. Sekcja chtodzenia produktu wodg chtodzacg do temperatury nie wyzszej niz 25°C.
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Sterylizator musi by¢ wyposazony w szafe sterujgca z systemem automatyki zamontowanym

na ramie modutu. Wymagany jest panel operatorski zamontowany na szafie sterujacej - 1
szt. Modut sterylizatora musi by¢ zbudowany na ramie. Rurowy wymiennik ciepta powinien
by¢ zabezpieczony przed rozszerzalnoscig termiczng uktadu, co znaczy, ze wewnetrzne rury
wymiennika wzgledem rury zewnetrznej majg mozliwos¢ swobodnej pracy, co zapobiega
powstawaniu naprezen wynikajacych z rozszerzalnosci termicznej, a tym samym zapobiega
peknieciom rurek wymiennika. Wymaga sie, by caty wymiennik byt obudowany ptytami
ochronnymi w celu zabezpieczenia obstugi przed ewentualnymi zagrozeniami wynikajgcymi
z wystepowania stref gorgcych uktadu wymiennika oraz izolacji termicznej uktadu w celu
poprawy efektywnosci energetyczne;j.

Zastosowane zawory i czujniki musze by¢ wyposazone w uktad umozliwiajgcy zbieranie
danych oraz monitorowanie poszczegdlnych elementéw urzadzenia.

2) Homogenizator (1 szt.) o dwustopniowej homogenizacji, o cisnieniu 400 bar by zapewnic
odpowiedni poziom homogenizacji kuleczek ttuszczowych mleka. Dwuetapowy proces z
mozliwoscig regulacji ci$nienia homogenizacji w zakresie od 200 — 400 bar wraz z
kompletnym wyposazeniem umozliwiajgcym jego dziatanie we wspdtpracy z sterylizatorem.
Temperatura procesu homogenizacji maksymalnie 75°C.

Na czes¢ produktowg homogenizatora musi sie sktadac:

° Dwustopniowa gtowica homogenizujaca,
° Wysokocisnieniowy manometr,

° Chromowane nurniki,

. Ttumik pulsacji na wejsciu i na wyjsciu,

. Blok zaworowy ze stali nierdzewnej,

. Zawory typu grzybkowego,

° Uszczelnienie nurnikdw dostosowane do szybkiej wymiany,

° Licznik pracy.

Konstrukcja ttokdw i bloku zaworu musi cechowac sie higieniczng konstrukcjg bez martwych
stref, zapewniajacych niezawodne mycie homogenizatora. Uktad powinien byé wyposazony
w odpowiednie pompy higieniczne i niezbedne zawory. Zastosowane zawory i czujniki musza
by¢ wyposazone w uktad 10 link umozliwiajgcy zbieranie danych oraz monitorowanie
poszczegdblnych elementéw urzadzenia.

3) Zbiornik aseptyczny (1 szt.) wewnetrzny o pojemnosci 50 000 | dostosowany do pracy z
dwiema aseptycznymi maszynami pakujgcymi o wydajnosci 15 000 I/h kazda. Zbiornik ten
ma stuzy¢ do buforowania mleka pomiedzy modutem linii pakujacej i procesowej podczas
przestoju. Modut zaworowy zbiornika aseptycznego musi zapewnié¢ bezpieczne podawanie
mleka z uktadu sterylizatora jak réwniez z maszyny pakujgcej. Zbiornik powinien by¢
wyposazony w uktad monitorowania stopnia wypetnienia zapewniajacy bezpieczeristwo
produktu np. waga w nogach.

Do podstawowych oraz wymaganych elementéw zbiornika aseptycznego naleza:

. gtowice myjace,

° kwasoodporna drabina oraz balustrada,

° chtodzenie ptaszcza zbiornika,

. stacja redukcji pary do tanku aseptycznego,

. oznakowanie zainstalowanych rurociggdw wchodzacych w instalacje linii procesowej,

. koncowy wezet aseptyczny sktadajacy sie z zestawu zawordw do utrzymania bariery
parowej,
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° zestaw zaworow CIP,

. zestaw zaworéw parowych,

. zestaw urzadzen pomiarowych,

. zestaw do regulacji cisnienia w tanku aseptycznym,

° zestaw filtrow sterylnego powietrza,

° przytacze sprezonego powietrza,

° potgczenie linii napetniania w oparciu o zawér aseptyczny,

. stacja redukcji pary,

. szafa sterownicza wraz ze sterownikiem, panel operatorski.

Wykonawca zobowigzany jest do przedstawienia certyfikatu szczelno$ci wystawionego przez
producenta zbiornika oraz certyfikatu UDT.

II. MODUL LINII PAKUJACYCH DO MLEKA UHT

1. Zatozenia:

Mleko po obrdébce termicznej powinno byé kierowane na dwie aseptyczne maszyny
nalewajgce o wydajnosci 15000 |I/h kazda, potgczone z akumulatorem opakowan
jednostkowych, aplikatorem zamknie¢ oraz uktadem kartoniarek w celu zapakowania produktu
w opakowania zbiorcze o réznej formie. Nastepnie kartony zbiorcze nalezy skierowac¢ na uktad
do owijania folig termokurczliwg. Dodatkowo na jednej z linii przed procesem pakowania nalezy
przewidzie¢ uktad aseptycznego dozowania dodatkéw do mleka UHT. Ponadto na linii nalezy
uwzgledni¢ miejsce do systemu znakowania opakowan jednostkowych nadrukiem
atramentowym. Maszyny i urzadzenia muszg sie cechowac wysokg efektywnoscig energetyczna.

2. Minimalne wymagania dotyczace podzespotéw linii pakujacej mleko UHT:

1) Ukiad aseptycznego dozowania dodatkéw (1 szt.) musi wspétpracowaé z jedng z maszyn
pakujgcych (nalewarka). Wydajnos¢ uktadu do 30 I/h. Urzadzenie te ma zapewnié bezpieczne
dozowanie dodatkdéw w warunkach aseptycznych w sposdb ciggty.

2) Aseptyczna maszyna nalewajgca (2 szt.) stuzgca do napetniania i pakowania zywnosci
ptynnej w opakowania o pojemnosci 1000 ml o wydajnosci 15 000 opak/h kazda. Maszyny
muszg by¢ podtfaczone do linii aseptycznej mleka wraz z tankiem aseptycznym. Materiat
opakowaniowy znajdujacy sie w urzadzeniach pakujgcych powinien by¢ poddany procesowi
sterylizacji przy uzyciu nadtlenku wodoru, Kolejny etap to nalew mleka, formowanie
opakowan oraz wihasciwie zamkniecie, zapewniajace bezpieczenstwo produktu. Maszyny
muszg by¢ kompatybilne z materiatem opakowaniowym dostarczanym przez réinych
producentéw. Proces zmiany materiatu opakowaniowego oraz materiatéw pomocniczych
musi odbywacé sie bez koniecznosci zatrzymania urzadzen. Zapakowane i zamkniete
opakowania powinny wychodzi¢ pojedynczo jedno za drugim z maszyny pakujgcej na
transporterze liniowym i muszg przemieszczac sie do kolejnych urzadzen wchodzacych w
sktad linii produkcyjnej. Wymaga sie, by sterowanie maszynami byto za pomocg dotykowego
panelu operatora. Zarowno maszyny jak i podesty dostepowe, stupy, konstrukcje wsporcze,
schody powinny by¢ wykonane ze stali nierdzewnej lub materiatdw zabezpieczonych
antykorozyjnie.

Maszyny powinny by¢ wyposazone we wtasny uktad mycia CIP z uktadem dozowania srodkow
chemicznych oraz uktad mycia zewnetrznego. Urzadzenie musi byé wyposazone w system
centralnego smarowania.
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Ponadto linie muszg zosta¢ wyposazone w system automatycznego pobierania prébek

opakowan — minimum po 10 szt. z réznych okreséw produkcji. System ma posiadaé
mozliwosé regulacji w zakresie ilosci i czestotliwosci pobieranych prébek opakowan.
Obie linie muszg zostaé dostosowane do montazu urzadzen drukujgcych.

3) Akumulator opakowan (2 szt.) Linia pakowania mleka UHT powinna uwzglednia¢ akumulator
opakowan w celu mozliwosci gromadzenia opakowan jednostkowych miedzy maszynami
napetniajgcymi, a urzadzeniami w dalszej czesci procesu w celu zapewnienia ptynnosci
procesu. Maszyna ma umozliwi¢ inteligentne tworzenie kolejki opakowan. Wymagane od
urzadzenia jest doktadne sledzenie produkcji w uktadzie FIFO — pierwsze opakowanie, ktére
zostato podane do urzgdzenia jako pierwsze musi je opuscié.

4) Aplikator zamkniec (2 szt.) Linie muszg by¢ wyposazone w aplikator zamknie¢, ktéry mocuje
zamkniecia do opakowania jednostkowego. Zastosowane zamkniecia muszg by¢ przyjazne
dla srodowiska i zgodne z obowigzujgcymi przepisami prawa. Urzadzenie musi byc
wyposazone w detektor i regulator kleju, aby zapewni¢ rédwnomierne nanoszenie
odpowiedniej ilosci kleju na spdd kazdej nakretki. Urzgdzenie musi posiada¢ system
automatycznego odrzucania opakowan z nieréwnomiernie natozonym klejem lub
niewtasciwie umieszczong nakretka (niemieszczacy sie w zakresie tolerancji).

Kompletny system aplikowania nakretki musi sktadac sie z:

. zasobnika nakretek,

° systemu transportu oraz orientacji nakretki,

° systemu podajgcego nakretki do urzadzenia aplikujgcego nakretke,

. systemu przytwierdzania nakretki na opakowanie,
. agregatu klejowego,
. pomostu umozliwiajgcego dostep do gornej czesci zasobnika.

Obstuga oraz sterowanie urzadzeniem z dotykowego panelu operatora. Wydajnosé
aplikatora musi by¢ dostosowana do wydajnosci maszyny napetniajgcej. Maszyna w
zabudowie ze stali nierdzewnej.

5) Tackarka / kartoniarka (2 szt.) Kazda z linii pakujgcych musi by¢ wyposazona w tackarke /
kartoniarke o wydajnosci dostosowanej do wydajnosci linii produkcyjnej. Przystosowane do
pakowania kartondw mleka o pojemnosci 1000 ml. Maszyna musi mie¢ system formowania
opakowan kartonowych zbiorczych dla 6 oraz 12 sztuk opakowan jednostkowych (uktadanie
opakowan jednostkowych w 2 rzedy po 3 szt. lub 2 rzedy po 6 szt.) — tacki standardowe
odkryte oraz tacki zakryte poprzez klape gérng. Urzadzenie musi posiada¢ mozliwosc szybkiej
i tatwej zmiany miedzy kilkoma kombinacjami wzoréw pakowania. Musi by¢ wyposazone w
uktad automatycznego uzupetniania kleju w agregatach klejowych. Urzadzenie powinno by¢
wyposazone w magazyn wykrojow z ktérego powinny by¢ automatycznie pobierane przez
kartoniarke do procesu formowania i zatadunku. Maszyna musi by¢ wyposazona w
kompletny osprzet oraz narzedzia umozliwiajgce produkcje wszystkich w/w formatéw.
Systemy grupowania opakowan jednostkowych w tekturowe opakowania zbiorcze musza
posiada¢ zintegrowane urzadzenie do kontroli kompletnosci (ilosci) opakowan
jednostkowych w tacce przypisanych do danej receptury produkcyjnej i odrzucac
niekompletne paczki zbiorcze. Przewidywane zastosowanie materiatu opakowaniowego
do opakowan zbiorczych to tektura 3 warstwowa.
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Foliarka (2 szt.). Kazda z linii pakujgcych musi by¢é wyposazona w foliarke opakowan
zbiorczych wraz z piecem obkurczajgcym. Wymagana jest mozliwos¢ stosowania folii o
grubosci 0,04 mm lub cieriszej. Po zafoliowaniu lub bez zafoliowania zgrzewki z mlekiem beda
transportowane do systemu centralnej paletyzacji.

Kontroler linii (2 szt.). Linie pakujgce muszg by¢ wyposazone w system sterowania. Zadaniem
kontrolera linii jest konfiguracja linii pakujgcej i sterowania nig podczas produkcji,
zarzadzajgc ustawieniami predkosci, a takze uruchamiajac, zatrzymujac i omijajgc maszyny
w razie potrzeby. Kontroler musi by¢é wyposazony w system sterowania, ktéry umozliwia
integracje wszystkich elementdw linii. Urzadzenie musi mie¢ mozliwos¢ tworzenia gotowych
receptur produkcyjnych uwzgledniajacych parametry takie jak
np. materiat opakowaniowy i rodzaj opakowania.

Linie pakujace muszg zosta¢ wyposazone w systemy kompletnych przenosnikow
opakowan jednostkowych i zbiorczych tzn.:

ez maszyny nalewajgcej do urzgdzenia akumulacyjnego;

e 7z urzadzenia akumulacyjnego do aplikatora zamknie¢;

e 7z aplikatora zamknie¢ do tackarki;

e 7z tackarki do foliarki;

e zfoliarki do procesu paletyzacji.

Przenosniki muszg by¢ wyposazone w system smarowania suchego. Transportery powinny
by¢ tatwe do mycia, higieniczne, bezpieczne dla personelu oraz transportowanego produktu,
dopuszczone do stosowania w zaktadach spozywczych.

Urzadzenia etykietujgce (2 szt.) Kazda linia pakujgca musi posiada¢ mozliwos¢ instalacji
urzadzenia etykietujacego do opakowan jednostkowych. Rysunek zamaszynowienia musi
uwzgledniaé miejsce na urzadzenie etykietujgce.

Kazda czes¢ przedmiotu zamdwienia musi by¢ wolna od wad projektowych, materiatowych

i wykonawczych.

3. W systemie automatyki linii procesowej powinny by¢ gromadzone nastepujace informacje:

1)
2)
3)
4)
5)
6)

7)

Informacje o parametrach procesu takich jak temperatura, przeptyw, cisnienia;

Zapis dziatania zaworu zrzutowego;

Wybrane sciezki produktu, oczekujagce lub uruchomione;

Alarmy;

Raporty z proceséw CIP na linii UHT;

Biezgce kroki produkcyjne na urzadzeniach wchodzgcych w sktad linii procesowej i programach
mycia;

Raporty z procesu produkgji linii UHT;

4. W systemie automatyki linii pakujacej powinny by¢ gromadzone nastepujgce dane:

1)
2)
3)
4)
5)

Wyprodukowany produkt oraz jego ilos¢;

Uzywane skfadniki;

Alarmy powodujgce zatrzymania linii pakujacej;

Dane dotyczgce jakosci zgtoszone przez operatora maszyny aseptycznej;
Dziennik materiatéw opakowaniowych;
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6) Biezgce kroki produkcyjne na urzadzeniach wchodzgcych w sktad linii pakujacej i

programach mycia;

7) Monitorowanie i analize danych zebranych z linii pakujgcych do maszyn napetniajacych
urzadzen dystrybucyjnych;

8) Sledzenie produkcji — w postaci drzewa do $ledzenia dla linii produkcyjnej, az do
maszyny napetniajgcej wraz z wszystkimi istotnymi operacjami np. produkcja,
przygotowanie, mycie w systemie CIP.

5. Oferta powinna uwzgledni¢ wdrozenie zintegrowanej platformy do wykrywania i zarzadzania
incydentami i podatnosciami. System powinien pozwoli¢ na zautomatyzowanie i ujednolicenie
podstawowych operacji zwigzanych z zarzadzaniem bezpieczenstwem cyfrowym w procesie
produkcji mleka UHT oraz obejmowac nastepujgce obszary procesu zarzgdzania bezpieczenstwem
cyfrowym:

1) Swiadomo$¢ sytuacyjna — inwentaryzacja, mapowanie i wizualizacja zasobéw IT oraz
procesow,

2) Analiza ryzyka cyber zagrozen,

3) Wykrywanie incydentéw bezpieczeristwa,

4) Wykrywanie anomalii w zachowaniu uzytkownikéw systeméw — tzw. UEBA (ang. User and
Entity Behavior Analytics),

5) Automatyzacja reakcji na wykryte incydenty bezpieczenstwa i podatnosci,

6) Implementacja procesu zarzadzania podatnosciami,

7) Integracja z systemami zewnetrznymi celem pozyskania zdarzen i wykonywania na nich
zidentyfikowanych akcji; integracja z systemem chmurowym.

Zadanie obejmuje zastosowanie sztucznej inteligencji celem wzmocnienia dziatania systemu
i zautomatyzowania jak najszerszej czesci budowania odpornosci.

2. UKtAD PALETYZACII

1. Zatozenia
Przedmiot zamdwienia przeznaczony bedzie do automatycznego wykonywania procesu paletyzacji
opakowan zbiorczych odbieranych z dwdch linii pakujacych mleka UHT. Wymaga sie, by dla produktéw
pakowanych w formacie 2x6, 2x3 minimalna wydajnos¢ wynosita 19 500 sztuk na godzine —
przeliczajgc na palety nie mniej niz 27 palet/godzine dla palet EURO i 54 palety/godzine dla palet DHP
kierowanych z jednej linii produkcyjnej mleka UHT, oraz musi posiadaé nastepujace funkcjonalnosci:
1) Odbidr opakowan zbiorczych z linii pakujgcej mleka UHT oraz ich transport do miejsca
automatycznego formowania rzedéw i warstw produktéw,
2) automatyczny transport pustych i gotowych palet,
3) automatyczna paletyzacja produktow,
4) automatyczne podawanie przektadek
5) automatyczne owijanie pojedynczych palet z naktadaniem folii na gére palety,
6) automatyczne etykietowanie palet z dwdch stron: przdd - bok lub bok - tyt,
7) automatyczne grupowanie 2 palet DHP, umieszczanie ich na palecie EURO oraz owijanie
zgrupowanych palet,
8) odbidr i buforowanie gotowych palet.
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2. Przedmiot zaméwienia (uktad paletyzacji) musi sktadac sie z:

1) Kompletnego, automatycznego systemu transportu:

e opakowan zbiorczych - odbieranych z dwdch linii  pakujgcych mleka UHT
transportowanych do miejsca automatycznego formowania rzedéw i warstw produktéw.
Opakowania zbiorcze po przetransportowaniu do stanowiska paletyzacji trafiajg na
obracacz, ktéry w razie potrzeby zmienia ich orientacje, celem uformowania rzedu
opakowan na warstwie. Nastepnie spychacz na serwonapedzie przesuwa rzad na
przenosnik, gdzie grupowana jest cata warstwa. Dopuszcza sie zastosowanie
przenosnikéw spiralnych w celu umozliwienia przejazdu np.: wézka z palety, pod
transporterem opakowan zbiorczych. Przeswit pod przenosnikiem minimum 2500 mm.

e palet - pomiedzy magazynem palet, robotami paletyzujgcymi, owijarka, etykieciarka,
magazynem palet podktadanych pod palety DHP, owijarkg palet DHP konczac na sekcji
odbioru gotowych palet (dopuszcza sie zastosowanie przenos$nikéw rolkowych,
tancuchowych, obrotnic i zwrotnic tancuchowo-rolkowych).

2) Stotéw przygotowania warstw (2 szt.), z pojedynczym wejsciem oraz automatycznym
wyrownaniem bocznym na stole przygotowania warstw,

3) Paletyzatorow (2szt.)

e jeden paletyzator bedzie obstugiwat jedna linie pakujacg mleko UHT,

e paletyzator musi by¢ tak skonstruowany, by zapewnié uktadanie opakowan zbiorczych
mleka UHT o pojemnosci 1000 ml pakowanego w opakowania zbiorcze po 6 i 12 sztuk.
Wykorzystywany format uktadania w opakowania zbiorcze to: 2x3 oraz 2x6 sztuk. Tacki
wykonane beda z tektury 3 warstwowej, otwarte jak i zamkniete (wrap around),
opakowania zbiorcze mogg byc¢ zabezpieczone folie termokurczliwg lub nie:

— przyblizone wymiary tacki ztozonej dla formatu 2x3: 188x197x223 mm,
— przyblizone wymiary tacki ztozonej dla formatu 2x6: 369x197x223 mm,

e paletyzator musi mie¢ mozliwos¢ uktadania co najmniej 5 warstw gotowego produktu
na palecie. Maksymalna masa palety to 930 kg. Jedna warstwa wazy¢ bedzie okoto ~ 150
kg. llos¢ paczek na warstwie zalezy od zastosowanego opakowania zbiorczego oraz
rodzaju palety w danej produkgcji:

— dla palet EURO - format 2x3 — 24 tacki na warstwie,
— dla palet EURO - format 2x6 — 12 tacek na warstwie,
— dla palet DHP - format 2x3 — 12 tacek na warstwie,
— dla palet DHP - format 2x6 — 6 tacek na warstwie,

e paletyzator musi mie¢ mozliwos$¢ potozenia przektadki tekturowej na pustg palete oraz
pomiedzy kolejne warstwy uktadanego produktu — urzadzenie musi mie¢ mozliwosc
wyboru na ktére warstwy bedzie potozona przektadka, a na ktérych zostanie pominieta,

4) Magazyndw przektadek tekturowych (2 szt.) — po umieszczeniu palety z przektadkami
w magazynie i uniesieniu palety, ramie robota pobiera przektadke i odktada na pole odktadcze
dla robota paletyzujgcego. Aby unikngé sytuacji, opréznienia dwdch palet z przektadkami
robot pobiera przektadki z jednego magazynku palet az do wyczerpania stosu. Zatadunek
nowej palety z przektadkami odbywa sie bez przerywania pracy stanowiska.
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5) Automatyczny uktad (2 szt.) do podawania przektadek z magazynkéw przektadek na pole
odktadcze dla robota paletyzujacego,

6) Automatycznej owijarki palet typu: obrotowy pierscien, gdzie kazda paleta ma naktadany
top foliowy na gére palety i jest indywidualnie owijana na catej wysokosci przy zatozeniu nie
mniej jak 15 owinie¢ na palete. Wydajnosc¢ systemu do owijania palet nie moze byé mniejsza
jak:

— dla palet EURO/DHP - 108 palet/godzine.

7) Etykieciarki palet z ramieniem aplikatora - po owinieciu paleta przejezdza do etykieciarki,
ktora aplikuje na 2 sgsiednie boki etykiety (przéd — bok lub bok — tyt). Rozmiar etykiety A5,
orientacja pionowa.

8) Obrotnicy — to miejsce gdzie pod dwie oznakowane palety DHP podktadana jest paleta EURO.

9) Automatycznej owijarki dla palet grupowanych (DHP) - w przypadku palet DHP wykonywane
jest podktadanie palety EURO pod dwie palety DHP, ktére nastepnie sg owijane na catej
wysokosci w automatycznej owijarce o wydajnosci nie mniejszej niz 55 palet/godzine i
zatozeniu nie mniej jak 15 owinie¢ na palete.

10) Automatycznych magazynéw pustych palet (3 szt.).

a) Dwa magazyny o pojemnosci co najmniej 14 sztuk kazdy, z mozliwoscig obstugiwania 1
stosu palet EURO 1200 mm x 800 mm, lub 2 stoséw palet DHP 800 mm x 600 mm.
Magazyny te majg mie¢ mozliwos¢ wydawania palet pojedynczo lub parami (DHP) ktodre
nastepnie sg transportowane do dalszej czesci stanowiska. Do tego automatycznego
magazynu stosy pustych palet beda tadowane na sekcje przenosnika zatadowcza za
pomocg wdzka widtowego i dalej dzieki zastosowaniu przenosnika rolkowego beda
transportowane do sekcji automatycznego pobierania palet. Magazyn powinien posiadac
bufor pozwalajgcy magazynowac 2 stosy palet (tgcznie 28 szt. pustych palet).

b) Trzeci magazyn w ktorym beda umieszczone wytgcznie palety EURO 1200 mm x 800 mm
ma posiadac bufor na stos pustych palet (co najmniej 14 szt.). Palety z tego magazynu
beda wykorzystywane do podkfadania pod dwie palety DHP.

11) Miejsca odbioru i buforowania palet, gdzie po finalnym owinieciu palety sg transportowane.

Miejsce odbioru palet powinno posiada¢ bufor na min 4 gotowe palety.

12) Ogrodzen ochronnych z drzwiami i barierami swietlnymi — uktad paletyzacji musi by¢
podzielony na strefy bezpieczeistwa np. paletyzator, magazyn palet, owijarki palet.
W przypadku wejscia osoby do jednej ze stref, sprzet znajdujacy sie w innych strefach nadal
pracuje nieprzerwanie — nie stwarzajac zagrozenia dla Operatora. Wymagane jest
zastosowanie ogrodzen przy wszystkich ruchomych elementach paletyzatora, ktére moga
wptywaé na bezpieczenstwo cztowieka, a dodatkowo w celu zwiekszenia bezpieczenstwa
wszystkie drzwi powinny byc¢ sterowane elektrycznie,

13) Szafy elektrycznej z panelem dotykowym operatora. Panel operatorski ma zapewnié
mozliwos¢ sterowania wszystkimi elementami wchodzgcymi w zrobotyzowane stanowisko do
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paletyzacji oraz mozliwos¢ wysterowania tych elementéw w tryb reczny. Panel ma réwniez
zapewni¢ funkcje informacyjng — pojawia¢ sie muszg na nim alarmy oraz informacje
produkcyijne jak np. ilos¢ spakowanych palet,

w

Wymagania ogdlne dotyczgce Przedmiotu zamoéwienia:

— przedmiot zamowienia musi zosta¢ wyposazony w kompletny system automatyki
(sterowanie, wizualizacja, archiwizacja danych, monitorowanie, analiza danych),

— wszystkie zawory i czujniki muszg by¢é wyposazone w interface loT, umozliwiajacy
zbieranie danych oraz monitorowanie poszczegélnych elementédw maszyn,

P

Wszystkie instalacje muszg spetniac¢ ponizsze wymogi:

— mozliwos¢ dostepu zdalnego;

—  mozliwosé pracy w chmurze;

—  graficzny interfejs;

—  kompatybilnos¢ systemow z siecig istniejgcg w zaktadzie (Ethernet);

— zdolnos$¢ do komunikowania i wspoétdzielenia danych za pomocg systemu klasy loT,
wymiany sygnatow niskonapieciowych, z poprzedzajgcg czescig linii jak i pomiedzy
urzadzeniami wystepujgcymi w linii;

—  mozliwos¢ szyfrowania danych;

— mozliwosé tworzenia kopii zapasowej w chmurze;

—  sterowniki PLC z funkcjonalnoscig safety;

— wszystkie czujniki zamontowane w urzadzeniach powinny by¢ w standardzie 10-Link.

5. Montai:

W zakres czynnosci montazowych wchodzi:

— roztadunek elementéw systemu paletyzacji,
— wypakowanie elementdw z opakowan transportowych,
— ustawienie elementéw w ciggu technologicznym oraz ich pofaczenie,
— uruchomienie oraz konfiguracja podzespotéw,
—  ruch prébny oraz oddanie systemu paletyzacji do eksploatacji.
6. Transport:

Po stronie wykonawcy
7. Bezpieczenstwo:

1. Do realizacji zaméwienia wykonawca wyznaczy personel przeszkolony w zakresie
bezpieczenstwa i higieny pracy przy realizacji danego rodzaju prac oraz w zakresie pierwszej
pomocy.

2. Ruch prébny oraz sam rozruch linii produkcyjnej odbywat sie bedzie przy udziale
wyznaczonych pracownikéw Zamawiajgcego.

3. Przed rozpoczeciem ruchu prébnego wykonawca zobowigzany jest do przeprowadzenia,
Z wyznaczonym personelem Zamawiajgcego szkolenia bhp oraz stanowiskowego
z eksploatacji oraz konserwacji systemu linii produkcyjnej.

8. Dokumentacja:

Wykonawca dostarczy 1 (jeden) zestaw dokumentdw w formie elektronicznej oraz 3 zestawy
dokumentéw w formie papierowej.

W skfad dokumentacji, w szczegdlnosci musi wchodzié:
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deklaracja CE lub certyfikat zgodnosci, w zaleznosci od tego, ktory dokument ma

zastosowanie,

schematy procesu i oprzyrzgdowania (schemat powykonawczy),

lista urzadzen zwigzanych z procesem i oprzyrzagdowaniem - lista ta ma zawierac

nastepujace informacje:

— oznaczenie alfanumeryczne wraz z odniesieniem do schematu procesu
i oprzyrzadowania,

— rodzaj elementu i jego opis,

—  specyfikacje techniczne,

—  wymiary,

— opis producenta, numer czesci producenta,

—  specyfikacje elementu,

schematy elektryczne w formacie pdf,

podrecznik obstugi i konserwacji urzadzen,

schemat gtéwnych czesci wyposazenia w formacie pdf,

rysunek rozmieszczenia urzadzen w formacie pdf,

lista czesci zamiennych, w tym czes$ci zamiennych zalecanych do uruchomienia.

9. Opis procesu zawierajacy:

— liste kontrolng faz procesu ( przetgczanie),
—  procedury produkcyjne i instrukcje.

10. Gwarancja na elementy mechaniczne:

Petna gwarancja (bez wytaczen) na dostarczony Przedmiot zamodwienia oraz jego elementy,
osprzet oraz oprogramowanie - na okres min. 12 miesiecy od dnia odbioru korncowego
Przedmiotu zamdwienia, tj. po przeprowadzeniu i zakorczeniu rozruchu technologicznego
i osiggnieciu zaktadanych parametréw technologicznych przez linie procesowg do produkgji
mleka UHT wraz z paletyzacjg potwierdzonych protokotem odbioru koricowego.

11. Wymogi bezpieczenstwa:

a)

b)

Zamontowany linia procesowa do produkcji mleka UHT musi spetnia¢ zasadnicze
wymagania zawarte w Rozporzadzeniu Ministra Gospodarki z dnia 21 pazdziernika
2008 r. w sprawie zasadniczych wymagan dla maszyn (Dz.U. z 2008 r. nr 199 poz 1228),
ktdrego przepisy wdrazajg postanowienia dyrektywy Parlamentu Europejskiego i Rady
2006/42/WE z dnia 17 maja 2006 r. w sprawie maszyn, zmieniajgcej dyrektywe
95/16/WE (Dz. Urz. UE L 157 z 09.06.2006, str. 24);

Wszystkie elementy linii technologicznej do produkcji mleka UHT wraz z paletyzacja
muszg by¢ fabrycznie nowe.

12. Szkolenie.

Wykonawca zapewni szkolenie dla personelu Zamawiajgcego w jego siedzibie
z zakresu:

Zatacznik nr 1

- obstugi operatorskiej - wymaga sie przeprowadzenia szkolenia dla pracownikow,
ktére powinno trwac nie krécej niz 5 dni. llo$¢ uczestnikdw szkolenia — nie mniej niz 5
pracownikéw Zamawiajgcego.
- obstugi technicznej - wymaga sie przeprowadzenia szkolenia dla pracownikéw, ktére
powinno trwac nie krdcej niz 5 dni. llos¢ uczestnikédw szkolenia — nie mniej niz 5
pracownikéw Zamawiajgcego.
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- zapewnienia jakosci - wymaga sie przeprowadzenia szkolenia dla pracownikow, ktore
powinno trwac nie krdcej niz 3 dni. llos¢ uczestnikédw szkolenia — nie mniej niz 5
pracownikéw Zamawiajgcego.
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