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Zalacznik nr 1

OPIS PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA

Specyfikacja techniczna

Zadanie: ,,Wdrozenie automatycznych linii do pakowania i konfekcjonowania serow” w ramach
ktorego wykonawca bedzie zobowigzany do dostarczenia, montazu oraz uruchomienia a nastepnie
wdrozenia automatycznej linii do pakowania serow oraz automatycznej linii do konfekcjonowania
serow” — zamowienie podzielone jest na 2 (dwie) Czesci.

l. Automatyczna linia do pakowania seréw — minimalne wymagania:

Cze$¢ 1 Przedmiotu zamowienia — Linia do pakowania seréw:

1.

2
3
4.
5
6
7

Transport seréw (eurobloki ok. 15,50 kg lub bloki ok. 3 kg) z tasmociagu z solowni do
modulu zawijania w worek;

Zawijanie serow w worek tworzony z rekawa.;

Wyciaganie prézni i zamykanie worka;

Kontrola pod wzglgdem zanieczyszczen zapakowanego produktu z wykorzystaniem X-ray;
Obkurczanie opakowania goraca woda;

Zdmuchiwanie kropel wody z powierzchni zapakowanego produktu;

Transport zapakowanych produktow do systemu etykietowania.

Il.  Automatyczna linia do konfekcjonowania serow — minimalne wymagania:

Cze$¢ 2 Przedmiotu zamowienia — Linia do konfekcjonowania serdw:

N o ok~ wDd e

8.
9.

Rozpakowywanie euroblokow z opakowan foliowych;

Porcjowanie eurobloku;

Automatyczny zatadunek poporcjowanych wsteg sera do krajalnicy;
Krojenie poporcjowanych wsteg sera do uzyskania plastrow;
Kontrola wagi porcji plastrow wspotpracujaca z krajalnica;
Automatyczny zatadunek plastréw do maszyny pakujacej;

Pakowanie plastrow w opakowania z folii dolnej twardej oraz folii gornej migkkiej
z nadrukiem rejestrowym, w atmosferze ochronnej gazow (MAP);

Liniowanie pojedynczych opakowan z 4 rzedow do 1 rzedu;

Kontrola wagi, etykictowanie, detekcja metali oraz kontrola optyczna opakowan;

10. Pakowanie opakowan jednostkowych w kartonowe opakowania zbiorcze.

I11.  Automatyczna linia do pakowania seréw - elementy niezbedne do budowy linii:

Czes¢ 1 Przedmiotu Zamoéwienia — Linia do pakowania serow

Wydajnos¢ linii:

o Dla eurobloku o masie okoto 15,50 kg — min. 12 szt./min
o Dla bloku o masie okoto 3,0 kg — min. 20 szt./min
o Efektywny czas pracy linii — 50 min/h

W sktad linii wchodzi¢ majg:

Zespot transporteréw odbierajacych sery z solowni i transportujacych je do fadowarki;
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e Uktad obracania blokow sera 3,0kg w celu podawania ich wezszym bokiem do tadowarki;
e Automatyczna fadowarka stuzaca do tadowania blokow sera do woreczkow produkowanych
z rekawa folii termokurczliwej bezposrednio w tadowarce;
o tadowarka musi by¢ w pehi zsynchronizowana z transporterami zasilajacymi oraz
z maszyng pakujaca;
o Wydajnos¢ do 20 szt./min w zaleznosci od rodzaju produktu;
o Dane pakowanego produktu:
= Dlugos¢ 250-500 mm,
= Szeroko$¢ 100-300 mm,
= Wysokos¢ 50-170 mm.
o Wyposazenie w wozek do zaladunku rolek z folig oraz mobilny stojak serwisowy;
e Komorowa zamykarka prézniowa z regulowang predkoscia do 30 opakowan/min;
o  Wyciag $cinkow z zamykarki;
e Przelotowy tunel obkurczajacy podgrzewany poprzez bezposredni pary wodnej
przeznaczony do obkurczania woreczkow termokurczliwych goraca woda:
o Filtr cyrkulowanej wody;
Pompa wodna wykonana ze stali nierdzewnej;
Transporter o regulowanej predkosci 4,5 — 24 m/s;
Regulacja temperatury wody w zakresie 80 — 95 °C;
Ogrzewanie wody poprzez bezposredni wtrysk pary wodnej.

O O O O

e Tunel osuszajacy - zdmuchujacy nadmiar wody z produktu:
o System dysz podazajacy za ksztattem produktu,
o Plynna regulowana pr¢dkosé 5,5 — 28 m/min.,
o Szerokos¢ tasmy min. 500 mm,
o Dwie dmuchawy o mocy ok. 8,5 KW;
e  Zespot przenos$nikow integrujacych linig;
e Urzadzenie do detekcji zanieczyszczen i wad w produktach zapakowanych — X-ray:

o

Zakres detekcji 400 mm na poziomie tasmy,

o Moc lampy rentgenowskiej 310 W,

o Obudowa ze stali nierdzewnej w standardzie P65,

o Monitor LCD,

o Urzadzenie chlodzone powietrzem,

o Min. 500 GB dla zapisu danych i zdje¢,

o Mozliwo$¢ diagnostyki przez zewnetrzng pomoc techniczng.
e System sterowania linia:

o Obudowa szafy w wyk. nierdzewnym IP65,

o Sterownik,

o Panel graficzny — petna wizualizacja stanu linii,
o Zdalny dostep,

o ldentyfikacja awarii i wylacznikow awaryjnych,
o Lampy sygnalizacyjne optyczne.

IV. Automatyczna linia do konfekcjonowania seréw - elementy niezbedne do budowy linii:

Czes¢ 2 Przedmiotu Zamowienia — Linia do konfekcjonowania serow

e Specyfikacja produktu krojonego:
o Dtugos¢ 480 — 510 mm,
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o Szerokos¢ 280 — 310 mm,
o Wysoko$¢ 90 — 120 mm,
o Waga ok. 15,50 kg.
Oczekiwana wydajnosc¢ linii:
o Wydajnos¢ systemu porcjowania:
= 2 wstegi — 6 wsteg/min.,
= 3 wstegi — 9 wsteg/min,
* 4 wstegi — 9 wsteg/min;
o Wydajnos¢ krajalnicy:
= Wachlarz 135-150 g = 1 518 kg/h
=  Wachlarz 300 g > 1816 kg/h
= Pojedynczy stupek 500 g > 2 828 kg/h
»=  Podwdjny stupek 500 g - 1 292 kg/h
=  Wachlarz 1000 g = 2 945 kg/h
=  Poczworny stupek 1000 g = 1 181 kg/h
Maksymalna nadwyzka wagowa (tzw. give-away) — max 0,2 %
Ilo$¢ dobrych porcji: 98,9%.

W sktad linii wchodzi¢ maja:

Maszyna defoliujaca eurobloki;
Maszyna porcjujaca eurobloki do wsteg;
System zatadunku krajalnicy;
Zintegrowany skaner sera,
Krajalnica sktadajaca si¢ z:
o Maszyny podstawowej,
o Systemu zatadunku centralnego. Tasma taktujaca musi by¢ wyposazona w funkcje
wazenia.
Systemu doprowadzenia produktu,
Tasmy podparcia produktu,
Systemu chwytakow zbudowanego w oparciu o 4 odregbne jednostki napedowe,
Czujnika poczatku produktu,
Glowicy o wydajnosci cigcia 1200 obrotow/min,
Komory tnacej o regulowanej wysokosci w zakresie 130-220 mm,
Zespotu porcjujacego,
Noza sierpowego wraz z ostona,

O O O 0O O O O O

o Automatycznego chwytaka rzgdowego.

Przelotowa waga kontrolna 4-torowa z 4 napgdami stotu wagowego i 4 przetwornikami
wagowymi. Ostona korpusu w wykonaniu ze stali nierdzewnej,

Automatyczny zatadunek porcji,

Maszyna pakujaca:

o Ostony bezpieczenstwa wykonane ze stali nierdzewnej,

o System sterowania wraz z panelem sterujgcym,

o System pobierania folii dolnej dla rolki typu jumbo — ostrzeganie przed koncem
folii na rolce, wykrywanie sklejenia folii dolnej, prowadnice folii wykonane ze stali
nierdzewnej, wspomaganie nawlekania folii,

o Wozek do transportu i przechowywania dla rolki folii dolnej typu jumbo oraz rolki
folii gornej,
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o Stacja formowania z podgrzewaniem pokrywa, silnikowa regulacja glebokosci
formowania, filtry do zapewnienia odpowiedniej jakosci powietrza, wspomaganie
zmiany ptyty formujacej bez uzycia narzedzi,

o Strefa zaladunku z zamknigtymi ostonami bocznymi,

o System odwijania folii gornej z pneumatycznym trzpieniem mocowania folii,
ostrzeganie przed koncem folii na rolce, wykrywanie potaczen klejonych folii
gornej, stot do klejenia folii goérnej, sterowanie nadrukiem dla rozciagliwej folii
gornej, uktad odwijania folii typu tandem dla dwoch rolek folii gornej w listwa
umozliwiajaca szybkie sklejanie koncoéw folii.

Stacja zgrzewania,

Stacja odcinania wraz ze sztanca do cigcia poprzecznego folii sztywnej, z
centralnym smarowaniem, kaseta noza do cigcia poprzecznego, systemem cigcia
nozami rolkowymi oraz zestawem nozy rolkowych,

o System transportu opakowan,

o Mikser gazoéw dla dwoch gazow (N2 i COy),

o System pomiaru reszty tlenowej Ox;

Narzedzia formujace:
o Format podstawowy:
» Narzedzie 4x4: 16 opakowan w jednym cyklu dla pojedynczego
opakowania 0 masie w zakresie 135-500g,
» Narzedzie 4x2: 8 opakowan w jednym cyklu dla pojedynczego opakowania
0 masie 1000g,
= Posuw 800 mm,
= Szeroko$¢ folii 560 mm,
*  Wymiar cigcia 521 mm,
= Maksymalna glebokos$¢ formowania 60 mm;
Liniowanie strumienia opakowan z 4 rzedow do 1 rzgdu
System wykrywania pustych opakowan,
Pompy prézniowe dla stacji formowania i zgrzewania
Urzadzenia kontrolne i etykietujace — waga kontrolna wraz ze zintegrowanym detektorem
metali, system etykietowania,
Wizyjny system kontroli opakowan,
System kartonowania opakowan jednostkowych w kartonowe opakowania zbiorcze.

V.  Wszystkie elementy skladowe, muszg spelnia¢ ponizsze wymogi:

Dotyczy kazdej Czesci oddzielnie:

mozliwos$¢ dostepu zdalnego;

mozliwo$¢ pracy w chmurze;

graficzny interfejs;

kompatybilno$¢ systemow z siecig istniejacg w zakladzie (Ethernet);

zdolno$¢ do komunikowania i wspotdzielenia danych za pomocg systemu klasy IoT,
wymiany sygnatow niskonapigciowych z poprzedzajaca czgécig linii jak i pomigdzy
urzgdzeniami wystepujacymi w linii;

mozliwo$¢ szyfrowania danych;

mozliwo$¢ tworzenia kopii zapasowej w chmurze;

sterowniki PLC;
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wszystkie czujniki zamontowane w urzadzen powinny by¢ w standardzie 10-Link.

Montaz

Dotyczy kazdej CzeSci oddzielnie:

W zakres czynno$ci montazowych wchodzi:

roztadunek elementow linii,

wypakowanie elementow z opakowan transportowych,

ustawienie elementéw w ciggu technologicznym oraz ich potaczenie,

uruchomienie oraz konfiguracja podzespotow,
szkolenie pracownikéw,

ruch probny oraz oddanie Przedmiotu Zamoéwienia do eksploatacji.

Testy odbiorowe

Dotyczy kazdej CzeSci oddzielnie:

Warunkiem odbioru, kazdej z linii z osobna jest ich wdrozenie do systemu produkcyjnego

Zamawiajacego, co zostanie sprawdzone na ponizej opisanych zasadach:

Warunkiem odbioru koncowego Przedmiotu zamoéwienia, dla kazdej z linii osobno
(tj. wdrozenia automatycznych linii do pakowania i konfekcjonowania seréw) jest spetnienie

nizej opisanych warunkdw:

Cze$é 1 Przedmiotu Zamoéwienia — Linia do pakowania serow

Parametr Warto$¢ Opis
Wydajnos¢ linii dla Wydajnos¢ zostanie zweryfikowana poprzez
pakowania eurobloku > 12 szt./min przeprowadzenie 3 produkcji testowych (kazda
ok. 15,50 kg min. 8 h)
Wydajnos¢ linii dla Wydajnos¢ zostanie zweryfikowana poprzez
pakowania bloku ok. > 20 szt./min przeprowadzenie 3 produkcji testowych (kazda
3,00 kg min. 8 h)

Szczelnos¢ opakowan

> 98,5 %
opakowan
szczelnych

Szczelnos¢ opakowan zostanie zweryfikowana
dwutorowo:

e Kontrola wizualna - 60 szt. blokow 3 kg i
30 szt. euroblokow 15,50 kg co godzine w
trakcie kazdej z 3 testowych produkc;ji,

e Kontrola sprezonym powietrzem poprzez
umieszczenie sera w skrzyni z woda i
wtloczenie do opakowania spr¢zonego
powietrza. Test zostanie wykonany dla 2
opakowan z kazdej godziny produkcji
testowej dla kazdego z asortymentow.

Zalacznik nr 1
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Czesc¢ 2 Przedmiotu Zamowienia — Linia do konfekcjonowania serow

Parametr Warto$¢ Opis

Test wydajnosciowy polega na krojeniu

Wachlarz 135 g przez min. 2 godziny danego produktu,

min. 1 250 kg/h Wydajnos¢ jest liczona na koncu linii, sg
wliczane wszystkie opakowania, ktore

Wachlarz 300 g wjechaly na wage kontrolna

min. 1 800 kg/h Do efektywnego czasu produkcji nie s3
wliczane:

Pojedynczy stupek 500 g | 4
min. 2 800 kg/h

Przestoje zwigzane z brakiem

mediow (energia, sprezone
Wydajnos¢ linii powietrze, woda)

konfekcjonowania Podwdjny stupek 500 g e Brak surowca na poczatku linii

min. 1 250 kg/h e Przestoje zwiazane ze zmiang folii,
etykiet

Wachlarz 1000 g e Przestoje spowodowane przez

min. 2 900 kg/h operatoréw (np. przypadkowe

nacisniecie stopu awaryjnego)

Elementy linii powinny by¢

Poczwoérny stupek 1000 g i .
WYCzyszCczone i wysuszone po myciu

min. 1 100 kg/h
Start maszyny, takze po przestoju, musi
by¢ wykonany z wypeliong maszyna
pakujaca

Nadwyzka wagowa jest liczona dla
wszystkich opakowan z produkcji
testowej — dla asortymentu 135 g
Maks. 0,20 % produkcja testowa dla weryfikacji
giveaway musi trwa¢ min. 2 h, dla
asortymentu 300 g min. 4 h, dla
wigkszych gramatur min. 8 h

Nadwyzka wagowa
(tzw. give-away)

VIII. Transport:

Dotyczy kazdej CzeSci oddzielnie:
Po stronie Wykonawcy

IX. Bezpieczenstwo:

Dotyczy kazdej Cze$ci oddzielnie:

1. Do realizacji zaméwienia Wykonawca wyznaczy personel przeszkolony w zakresie
bezpieczenstwa i higieny pracy przy realizacji danego rodzaju prac oraz w zakresie
pierwszej pomocy.
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2. Rozruch probny oraz sam rozruch automatycznych linii do pakowania i konfekcjonowania
serow odbywat si¢ bedzie przy udziale wyznaczonych pracownikéw Zamawiajacego.

3. Przed rozpoczgciem ruchu probnego wykonawca zobowigzany jest do przeprowadzenia,
z wyznaczonym personelem Zamawiajacego szkolenia bhp oraz stanowiskowego
z eksploatacji oraz konserwacji urzadzen wchodzacych w sktad automatycznych linii do
pakowania i konfekcjonowania serow.

Dokumentacja:

Dotyczy kazdej CzeSci oddzielnie:
Wykonawca dostarczy 1 (jeden) zestaw dokumentow w formie elektronicznej oraz 1(jeden)
zestaw dokumentow w formie papierowej, w ktorego zestaw beda wchodzity:

a) schemat przeptywowy P&ID, lista zastosowanych komponentow, schemat
aranzacyjny - W terminie do 60 dni od podpisania umowy;
b)  przed podpisaniem protokotu odbioru koncowego Przedmiotu Umowy:
— Deklaracja zgodnosci CE, na jako$¢ materialow stykajacych si¢ z zywnoscia
zastosowanych do budowy Przedmiotu zaméwienia,
—  Wynik z przeprowadzonych niezbg¢dnych testow wydajnosciowych nowej linii
procesowej,
—  Kompletnej dokumentacji powykonawczej,
— Dokumentacja techniczno-ruchowa (DTR) w jezyku polskim z dokladnym
opisem Przedmiotu zamowienia, szczegétowymi rysunkami technicznymi
1 wszystkimi niezbednymi schematami,
— Schematy przedstawiajagce sposob przylaczenia energii elektrycznej oraz
pozostatych mediéw zapewnionych przez Zamawiajacego,
— Instrukcja obstugi i zalecen dotyczacych przegladow,
— Katalog czgéci zamiennych,
—  Lista cze$ci szybkozuzywajacych sig.
Opis procesu zawierajacy:
Dotyczy kazdej CzeSci oddzielnie:
—  liste kontrolng faz procesu ( przetaczanie),

—  procedury produkcyjne i instrukcje.
Gwarancja na elementy mechaniczne:

Dotyczy kazdej Czesci oddzielnie:

Pelna gwarancja (bez wylaczen) na dostarczony Przedmiot zamoéwienia oraz jego elementy,

osprzgt oraz oprogramowanie - na okres min. 12 miesiecy od dnia odbioru koncowego

Przedmiotu zamoéwienia, tj. po przeprowadzeniu i zakonczeniu rozruchu technologicznego

i osiggnigciu zakladanych parametrow technologicznych potwierdzonych protokolem

odbioru koncowego.

Wymogi bezpieczenstwa:

Dotyczy kazdej CzeSci oddzielnie:

a) Zamontowana linia musi spetnia¢ zasadnicze wymagania zawarte w Rozporzadzeniu
Ministra Gospodarki z dnia 21 pazdziernika 20228 r. w sprawie zasadniczych wymagan dla
maszyn (Dz.U. z 2008 r. nr 199 poz 1228), ktoérego przepisy wdrazaja postanowienia

Strona7z9

Zalacznik nr 1



/\ gII-QAA':IIOWY Rzeczpospolita SFinan§owane pr'ziz R
— Polska Unig Europejska - It
-—_- ODBUDOWY NextGenerationEU ok

dyrektywy Parlamentu Europejskiego i Rady 2006/42/WE z dnia 17 maja 2006 r.
W sprawie maszyn, zmieniajacej dyrektywe 95/16/WE (Dz. Urz. UE L 157 z 09.06.2006,
str. 24);

b) Wszystkie elementy sktadajace si¢ na wdrozenie automatycznych linii do pakowania
i konfekcjonowania seréw musza by¢ fabrycznie nowe.

XI1V. Szkolenia:

Dotyczy kazdej CzeSci oddzielnie:

W ramach realizacji zamoéwienia na wdrozenie automatycznych linii do pakowania
i konfekcjonowania serow, Wykonawca zobowigzany jest do przeprowadzenia kompleksowych
szkolen dla personelu Zamawiajagcego. Celem szkolen jest przygotowanie uczestnikow do
samodzielnej, bezpiecznej i efektywnej obstugi oraz utrzymania technicznego nowych linii
technologicznych.

Grupy szkoleniowe i liczba uczestnikow:

1. Operatorzy linii produkcyjnej — minimum 7 oséb

2. Pracownicy dzialu techniczno-energetycznego (utrzymanie ruchu) — minimum 10 osob
3.  Minimalny czas trwania szkolen:

— Dla kazdej z grup szkoleniowych: minimum 5 dni szkoleniowych w wymiarze 8
godzin lekcyjnych po 45 minut

4, Zakres szkolen:

a) Dla operatoréw linii produkcyjnej:

Obstuga interfejsow uzytkownika (HMI) i systemow sterowania linii,

Procedury uruchamiania, zatrzymywania i zmiany trybow pracy linii,

Monitorowanie parametroéw procesowych,

Postepowanie w przypadku alarméw i awarii,

Zasady BHP podczas pracy z linig produkcyjna.

b) Dla pracownikéw dzialu techniczno-energetycznego:
— Budowa i zasada dziatania kluczowych podzespotow,

Procedury serwisowe i konserwacyjne,

Diagnozowanie i usuwanie usterek,

Integracja linii z istniejacg infrastruktura zaktadowa (media, systemy SCADA),

Zasady bezpiecznego serwisowania i interwencji techniczne;j.

c) Forma i organizacja szkolen:
—  Szkolenia muszg zosta¢ przeprowadzone na miejscu instalacji linii (on-site),
z wykorzystaniem dostarczonego sprzgtu,
— Wykonawca zapewni wykwalifikowanych szkoleniowcow oraz wszelkie
niezbedne materiaty szkoleniowe,
—  Szkolenia prowadzone beda w jezyku polskim lub z zapewnieniem tlumaczenia
technicznego.
d) Wpymagania dodatkowe:
—  Szczegdtowy harmonogram szkolen musi by¢ przedstawiony Zamawiajgcemu
do akceptacji co najmniej 14 dni przed planowanym rozpoczgciem.
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—  Szkolenia musza uwzglednia¢ specyfike¢ automatycznych linii do pakowania
i konfekcjonowania ser6w W tym wymagania technologiczne i sanitarno-
higieniczne zwigzane z przetworstwem produktéw mleczarskich.
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