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Zalacznik nr 1
OPIS PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA
Specyfikacja techniczna

Zadanie: ,,Automatyzacja aparatowni wraz z wdrozeniem nowej linii do produkcji mleka UHT”

Wykonanie automatycznej linii do produkcji mleka UHT oraz automatyzacja aparatowni
o nastepujacych funkcjonalnosciach:

1. Wirowanie i pasteryzacja mleka surowego celem uzyskania mleka znormalizowanego
z wydajnoscig zasilania min. 40 000 I/h;

2. Pasteryzacja $mietany powstajacej w wyniku wirowania mleka surowego z wydajnoscia
w zakresie 3 000 — 5 000 I/h;

3. Sterylizacja mleka (UHT - ang. Ultra High Temperature) oraz jego homogenizacja
z wydajnoscig min. 30 000 I/h;

4. Magazynowanie mleka UHT w warunkach sterylnych;

o

Nalew mleka UHT do opakowan jednostkowych o pojemnosci 1 1 na dwdch maszynach
napethiajacych o wydajnosci 15 000 I/h kazda;

Automatyczne, aseptyczne dozowanie dodatkow i enzymow (m.in. laktazy);
Automatyczne pakowanie opakowan jednostkowych mleka UHT w opakowania zbiorcze;

Automatyczne stanowisko paletyzacji mleka UHT i przygotowania do dystrybucji;

© © N o

Automatyczny system mycia CIP obejmujacy mycie nowych urzadzen oraz istniejacej
aparatowni i serowni;

10. Magazynowanie i dystrybucja $mietany przerobowej wraz z systemem zaladunku na
cysterng.

Il. Elementy niezbedne do budowy nowej linii do produkcji mleka UHT oraz automatyzacji
aparatowni:

W ramach zaméwienia dostarczona ma zosta¢ kompletna linia procesowa do produkcji mleka
UHT oraz ma zosta¢ wykonana automatyzacja aparatowni. Na zadanie to sktadajg si¢:

— Automatyzacja aparatowni, w sktad ktorej wchodzi¢ maja:

o Nowy kolektor mleka surowego wraz z dodatkowg linig odbioru mleka surowego.
Kolektor zaworowy musi zosta¢ zaprojektowany w sposob umozliwiajacy
napeianie istniejgcych tankow 1S-5S (5 tankow, 200 m® kazdy) z 3 stanowisk
odbiorowych istniejacych w Zakladzie Zamawiajgcego oraz oproznianie tankow na
2 uktady pasteryzujaco-wirujace (jeden istniejacy i drugi bedacy skladowa
niniejszego zamowienia). Dwa tanki (4S 1 5S) majg by¢ przystosowane rowniez jako
magazyn permeatu serwatkowego z instalacji odwrdoconej osmozy do produkcji
WPCB80 — z tych tankoéw nalezy zaplanowaé mozliwos$¢ oprozniania na cysterne lub
do magazynu aparatowni proszkowni;

o Nowe kolektory w obszarze istniejacych zbiornikoéw mleka znormalizowanego (3
zbiorniki 200 m* i 2 zbiorniki 150 m®) obejmujace napetnianie tych zbiornikow z 2
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uktadow pasteryzujaco-wirujacych i oproznianie na istniejace repasteryzatory lub do
magazynu aparatowni proszkowni. Nalezy uwzgledni¢ rowniez lini¢ ze zbiornikow
mleka znormalizowanego na ultrafiltracje;
Nowy kolektor zaworowy w obszarze aparatowni proszkowni (6 istniejacych
zbiornikow, 100 m® kazdy) umozliwiajacy napeknianie ich z instalacji WPC, ze
stanowisk odbiorowych, ze zbiornikow mleka znormalizowanego, ze zbiornikow
serwatki, ze zbiornikow permeatu mlecznego oraz oproznianie do zbiornikdéw
serwatki, na wyparki, na lini¢ UHT, na cysterng oraz na aparatowni¢ serowni,
Nowy kolektor zaworowy przy istniejacych zbiornikach permeatu mlecznego
umozliwiajacy napelnianie ich z istniejacej ultrafiltracji lub z cystern oraz
oprdznianie do zestawu pasteryzujaco-wirujagcego wchodzacego w sktad niniejszego
zamowienia lub do magazynu proszkowni;
Nowy kolektor zaworowy w obszarze istniejgcych zbiornikow $mietany (4 zbiorniki,
40 m® kazdy) umozliwiajacy napeianie ich z 2 pasteryzatorow $mietany
(istniejacego i wchodzacego w sktad niniejszego zamdwienia) oraz oproznianie na
cysterng. Na linii zatadunku na cysterng nalezy zaplanowaé pltytowy wymiennik
ciepla do dochtadzania $mietany podczas zatadunku;
Zestaw wirujgco-pasteryzujagcy do mleka surowego o wydajnosci 40 000 I/h
zbudowany z ptytowego wymiennika ciepta, wirdwki odtluszczajacej i wirowki
baktofugujacej. Temperatura pasteryzacji ma by¢ regulowana w zakresie 72-85 °C,
natomiast temperatura wyjsciowa mleka z zestawu ok. 5 °C, temperatura wyjsciowa
$mietanki 6-7 °C. W zakresie dostawy nalezy uwzgledni¢ standaryzator zawarto$ci
thuszczu o doktadnosci regulacji zawartosci thuszczu w mleku + 0,05 %;
Instalacja pasteryzacji i odgazowywania $§mietanki o wydajno$ci naptywu 3 000 —
5000 I/h w oparciu o plytowy wymiennik ciepta z przetrzymywaczem rurowym.
Dodatkowo nalezy zaplanowa¢ magazyn $mietany surowej (2 zbiorniki min. 10 m?®
kazdy) wraz z kolektorem zaworowym i liniami odprowadzajagcymi $mietang surowa
Z zestawu pasteryzujgco-wirujacego oraz doprowadzajaca do pasteryzatora Smietany.
Nalezy uwzgledni¢ rowniez magazyn $mietanki serwatkowej pasteryzowanej wraz z
wysyltka produktu;
11-torowa stacja mycia CIP w wersji automatycznej. W sktad stacji mycia wchodzi¢
maja 2 zbiorniki zewnetrzne wielokomorowe:
= Zbiornik 3-komorowy — komora roztworu kwasu azotowego min. 35 m?,
komora roztworu wodorotlenku sodu min. 16 m3, komora wody wtdrnej min.
45 m3;
= Zbiornik 4-komorowy — komora $rodka jednofazowego min. 4 m3, komora
wody $wiezej min. 30 m®, komora wody procesowej min. 20 m3, komora
roztworu wodorotlenku sody min. 22 m?,

Stacja mycia CIP ma by¢ zbudowana z 11 petli cyrkulacji srodkow myjacych
wyposazonych w systemu zaworowe, przetworniki przepltywu, przetworniki
temperatury, przetworniki konduktancji, przetworniki ci$nienia, odwadniacze
pary oraz filtry bezpieczenstwa z wylacznikiem bezpieczenstwa. Nalezy
uwzgledni¢ pompy wirowe — 10 toréw mycia o wydajnosci 30 000 — 50 000 I/h,
ci$nienie 3 bary oraz 1 tor mycia o wydajnosci 90 000 I/h, cis$nienie 3 bary.
Konieczne jest by w zakresie uwzglednione zostaly stacje dozowania $rodkow
stezonych, platforma dostgpowa, system dezynfekcji chemicznej. Cala stacja
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mycia musi by¢ wykonana z wykorzystaniem zaworow automatycznych. Stacja
mycia musi przeja¢ procesy mycia istniejacej serowni i zosta¢ zintegrowana
w systemie sterowania istniejagcym w Zakltadzie Zamawiajacego.

— Linia do produkcji mleka UHT, w sktad ktorej wehodzi¢ maja:

O

Zalacznik nr 1

System obrobki UHT oparty na rurowym wymienniku ciepta, homogenizatorze,
uktadzie zaworowym i systemie sterowania. Wymagane ci$nienie homogenizacji do
350 bar. Uktad ma zosta¢ wyposazony w pompy wirowe higieniczne, kontrolowany
obieg wody goracej, uktad dozowania srodkéw myjacych oraz pompki srodkéw CIP.
Uktad ma zapewni¢ wstepne podgrzewanie mleka, jego homogenizacje, stabilizacje
biatek mleka oraz jego obrébke termiczng w temperaturze ok. 137 °C, schtodzenie
do temperatury 25 °C i podanie do zbiornika aseptycznego. Uklad ma by¢
przystosowany do pracy z regulowang wydajno$cig w zakresie 15 000 — 30 000 I/h.
Wymagana funkcjonalno$¢ systemu obrobki UHT:

= Rozgrzewanie,

= Sterylizacja wstepna,

= Sterylny obieg na wodzie,

= Kontrolowane objetosciowo napetnianie mlekiem,

= Podgrzewanie regeneracyjne do temperatury homogenizaciji,

= Homogenizacja 2-stopniowa,

= Podgrzewanie regeneracyjne do temperatury stabilizacji biatka,

= Ogrzewanie UHT do temperatury docelowej,

= Chlodzenie regeneracyjne do temperatury wyjsciowe;j,

= Aseptyczne mycie posrednie i/lub sterylna cyrkulacja wody,

= Moycie linii UHT.
Aseptyczny zbiornik zewnetrzny o pojemnosci 70 000 | wraz z modutem
zaworowym zbiornika aseptycznego umozliwiajacym bezpieczne napetnianie go z
systemu obrébki UHT oraz oproznianie do maszyn pakujacych. Modul zaworowy
ma by¢ zbudowany z takich elementow jak:

= Zestaw zaworow do utrzymania bariery parowej,

= Zestaw zaworow drenujacych linig,

= Zestaw zaworow do powrotu CIP zbiornika,

*  Thlumik hatasu,
Uktad dozowania aseptycznego dodatkdéw, enzymow o wydajnosci do 30 1/h;
2 maszyny pakujace o wydajnosci 15 000 1/h kazda przystosowane do pakowania
produktéw ptynnych w opakowania kartonowe o pojemnos$ci 1000 ml. Koniecznym
jest by warunki aseptyczne w maszynie byly precyzyjne kontrolowane
w zamknigtym obiegu sterylnego powietrza. Materiat opakowaniowy musi by¢
sterylizowany zar6wno wewnatrz, jak tez na zewnatrz;
2 akumulatory opakowan umozliwiajace inteligentne tworzenie kolejek opakowan.
Akumulatory te maja gromadzi¢ opakowania mi¢dzy maszyng napelniajgca, a
pozostala czescig linii;
2 aplikatory do nakretek wyposazone w detektor i regulator kleju oraz system
wykrywajacy wszystkie opakowania z nierownomiernie natozonym klejem Iub
nieprawidlowo umieszczonymi nakretkami. System aplikowania nakrgtki musi
sktadac¢ si¢ z:

= zasobnika nakretek;
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* systemu transportu oraz orientacji nakretki;

= systemu podawania nakretki do urzadzenia aplikujacego nakretke;
» systemu przytwierdzania nakretki do opakowania;

= agregatu klejowego.

o 2 tackarki pakujace opakowania kartonowe do tacek i kartonéw zbiorczych (6 szt.
lub 12 szt.).

o 2 owijarki opakowan zbiorczych do owijania tacek folig termokurczliwa. Kazda z
linii musi by¢é wyposazona w foliark¢ opakowan zbiorczych wraz z tunelem
obkurczajagcym. Po zafoliowaniu lub bez zafoliowania zgrzewki z mlekiem begda
wydawane transporterem do systemu centralnej paletyzaciji.

o Uktad automatycznej paletyzacji o wydajnosci min. 42 palety/h przy zatozeniu, ze na
palete sklada si¢ z 720 opakowan jednostkowych produktu. Linia musi by¢
przystosowana do paletyzacji 864 opakowan jednostkowych na palecie z
wydajno$cig 35 palet/h. Linia do paletyzacji musi by¢ zbudowana z nastepujacych
elementow:

» Paletyzacja opakowan wyposazona w magazyn przektadek oraz magazyn
palet. System musi by¢ przygotowany do paletyzacji z wykorzystaniem palet
EUR (1200 x 800 x 145 mm) lub DD (800 x 600 x 145 mm). Nalezy
uwzgledni¢ aplikacje przektadek kartonowych miedzy kazda z warstw
produktu na palecie. Magazyn palet musi mie$ci¢ 12 szt. palet i
automatycznie dostarcza¢ pustg palete w miejsce paletyzacji;

= System owijania palet przy zatozeniu do 15 owini¢¢ na palet¢ z gornym
arkuszem. Nalezy uwzgledni¢ system owijania palet EUR lub 2 palet DD na
palecie EUR razem;

= Etykieciarka palet — etykietowanie 2 szt. etykiet na 1 palete EUR lub DD;

= System odbioru pelnych palet do miejsca, z ktérego beda odbierane za
pomoca wozka widtowego;

= Zestaw przenosnikow palet;

» Ogrodzenia ochronne z drzwiami i barierami §wietlnymi.

I11. Wszystkie elementy skladowe linii muszg spelnia¢ ponizsze wymogi:

—  mozliwo$¢ dostepu zdalnego;

—  mozliwo$¢ pracy w chmurze;

— graficzny interfejs;

—  kompatybilnos¢ systemow z siecia istniejaca w zaktadzie (Ethernet);

—  zdolno$¢ do komunikowania i wspotdzielenia danych za pomoca systemu klasy IoT,
wymiany sygnatow niskonapieciowych z poprzedzajaca czgécig linii jak i pomiedzy
urzgdzeniami wystepujagcymi w linii. Automatyzacja aparatowni musi by¢ zrealizowana
w sposob umozliwiajacy potaczenie istniejacych magazyndéw surowca (mleka surowego),
pOtproduktéw (permeat mleczny, mleko znormalizowane, $mietana przerobowa itp.) oraz
istniejacych urzadzen (zestaw pasteryzujgco-wirujacy, filtracje membranowe itp.) wraz
z nowymi urzgdzeniami (zestaw pasteryzujgco-wirujgcy, pasteryzator §mietany itp.), NOwym
systemem mycia CIP oraz nowymi kolektorami zaworowymi i rurazem;

—  mozliwos$¢ szyfrowania danych;

—  mozliwo$¢ tworzenia kopii zapasowej w chmurze;
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—  sterowniki PLC;

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

V. Montaz:

W zakres czynno$ci montazowych wchodzi:

—  rozladunek elementow linii,

— wypakowanie elementéw z opakowan transportowych,

—  ustawienie elementéw w ciggu technologicznym oraz ich potaczenie,

— uruchomienie oraz konfiguracja podzespotow,
—  szkolenie pracownikow,

—  ruch probny oraz oddanie Przedmiotu Zamoéwienia do eksploatacji.

V. Testy odbiorowe

Warunkiem odbioru koncowego Przedmiotu Zamowienia (tj. automatyzacji aparatowni i nowej
linii do produkcji mleka UHT) jest spetnienie nizej opisanych warunkow:

— Automatyzacja aparatowni

. . 3000-5000 I/h
pasteryzatora $mietanki

Parametr Gwarancja Metoda potwierdzenia
Wydajnos¢ zestawu Przent .
oL . Uh rzeplywomierz na
Wirhaco Min. 40 000 zasilaniu zestawu
pasteryzujacego
Wydajnosé Przeptywomierz na

zasilaniu pasteryzatora

CyKI pracy zestawu
pasteryzujaco-
wirujacego

Min. 10 h produkcji, max 2 h
mycia

3-krotne powtorzenie cyklu
produkcyjnego, ptyty bez
przypalen po wyptukaniu
wymiennika przed myciem
oraz plyty czyste po umyciu
wymiennika

Cykl pracy Min. 6 h produkcji, max 2 h
pasteryzatora Smietany mycia

3-krotne powtorzenie cyklu
produkcyjnego, ptyty bez
przypalen po wyptukaniu
wymiennika przed myciem
oraz plyty czyste po umyciu
wymiennika

Zawarto$¢ tluszczu w
$mietance — doktadno$¢é >35,00+0,5 %
regulacji

Thuszcz w $mietanie
oznaczana jest iloSciowo
poprzez pobranie probek po
2, 4, 6 godzinach produkcji
— zmieszanie ich i
wykonanie analiz na
zmieszanej probce. Metoda
analizy: Rosego-Gottlieba
PN-EN ISO 2450:2010

Zalacznik nr 1
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Thuszcz w mleku oznaczany
jest ilo§ciowo poprzez
pobranie probek po 2, 4, 6,
8, 10 godzinach produkcji —

Zawartosc thuszezu w N zmieszanie ich i wykonanie
mleku Warto$¢ zadana + 0,05 % . . D
analiz na zmieszanej probce.

znormalizowanym Metoda analizy:

Spektrometria w
podczerwieni (Milkoscan)
PN-EN 1SO 9622: 2015-09

Redukcja drobnoustrojow
wyznaczana jest jako
r6éznica mi¢dzy ogolng
liczba drobnoustrojow na
wejsciu do uktadu
pasteryzujaco-wirujgcego a
0g6lna liczba
drobnoustrojéw na wyjsciu
Redukcja ogolnej liczby z ukladu pasteryzujgco-
droF)noustrOJow w > 99,90 % w1ruja,cego’ podz.lelona przez
procesie pasteryzacji dla 0golng liczbe
mleka drobnoustrojow na wejsciu
do uktadu pasteryzujaco-
wirujacego. Proby mleka
wchodzacego do uktadu i
wychodzacego z uktadu
beda pobierane po 2, 4, 6,8,
10 godzinach produkcji.
Metoda analizy: PN-EN 1SO
4833

Redukcja drobnoustrojow
wyznaczana jest jako
r6éznica migdzy ogolng
liczba drobnoustrojow na

wejsciu do uktadu
pasteryzacji $mietanki
Redukcja ogdlnej liczby 0g06lng liczba
dropnoustrojéw w > 99,90 % drobnoustrojow na wyj'siciu
procesie pasteryzacji dla z uktadu pasteryzacji
Smietanki $mietanki podzielona przez
0goblng liczbe
drobnoustrojow na wejsciu
do uktadu pasteryzacji
$mietanki. Proby $mietanki
wchodzacej do uktadu
pasteryzacji i wychodzacego
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z uktadu pasteryzacji beda
pobierane po 2, 4, 6
godzinach produkciji.
Metoda analizy: PN-EN 1SO
4833

Liczba
Enterobacteriaceae po
pasteryzacji mleka

<1jtk/g

Liczba Enterobacteriaceae
0znaczana jest w
wymieszanej probie mleka
po pasteryzacji pobranego
na wyjsciu z uktadu
pasteryzujgco-wirujacego po
2,4, 6, 8,10 godzinach
produkcji. Metoda analizy:
PN EN ISO 21528-1

Liczba
Enterobacteriaceae po
pasteryzacji $mietanki

<1jtk/g

Liczba Enterobacteriaceae
0znaczana jest w
wymieszanej probie
$mietanki po pasteryzacji
pobranej na wyjsciu z
uktadu pasteryzacji po
2,4,6 godzinach produkcji.
Metoda analizy: PN EN 1SO
21528-1

Temperatura $mietany
pasteryzowanej podczas
zatadunku na cysterne

<4°C

3-krotna weryfikacja
temperatury podczas
zatadunku na cysterne na
podstawie pomiarow z
czujnika temperatury
umieszczonego w linii
zatadunkowej

Wydajnos¢ 10 torow
mycia

30 000 — 50 000 I/h

Przeptywomierze na torach
mycia

Wydajnos¢ 1 toru mycia

90 000 I/h

Przeptywomierz na torze
mycia

Skutecznos¢ ptukania

pH=7,0

Skutecznos¢ ptukania
zostanie zweryfikowana
poprzez sprawdzenie pH

(papierkiem lakmusowym)
poptuczyn powracajacych
do stacji CIP podczas
ptukania koncowego
kazdego obiektu mytego ze
stacji

Skutecznos¢ mycia
(mikrobiologiczna)

Ogolna liczba drobnoustrojow
<100 jtk/g

Mikrobiologiczna

skuteczno$¢ mycia zostanie

Zalacznik nr 1
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Enterobacteriaceae <1 jtk/g

zweryfikowana poprzez
badania mikrobiologiczne
poptuczyn z ptukania
koncowego kazdego z
obiektow mytych ze stacji
CIP. Metoda badania
ogolnej liczby
drobnoustrojow: PN-EN
ISO 4833,
Enterobacteriaceae PN EN
ISO 21528-1

Linia do produkcji mleka UHT:

Parametr Tolerancja Warunki testu
<1°C obliczona
Temperatura jako roznica miedzy
sterylizacji — $rednig temperatura, e Spehione s3 wymagania
doktadnos¢ regulacji a temperatura projektowe zgodnie z zakresem
nastawy dostawy
<1 °C obliczona e Test powinien by¢ wykonany
Temperatura o . . . .,
AR jako odchylenie przy nominalnej wydajnosci 30
sterylizacji — 000 I/h

precyzja regulacji

standardowe od
$redniej temperatury

<6 % obliczone
jako réznica miedzy

e Test powinien by¢ wykonany na
zdefiniowanym profilu
temperaturowym dla

$rednim testowanego produktu (mleko
Przeptyw produktu przeptywem, a krowie 1,5% tluszczu) 5-75-95-
—wzgledna nastawa przeptywu 139-10°C
doktadnos¢ podzielona przez e Test powinien by¢ wykonany
nastawe przeplywu umytym uktadzie unikajac
wyrazone w jakichkolwiek cyrkulacji na
procentach wodzie (oczekiwanie)
<3 % obliczone e Uktad UHT powinien pracowac
jako iloraz na uregulowanych statych
standardowego parametrach
Przeptyw produktu odchylenia od e Produkt na zasilaniu musi by¢
— wzgledna precyzja | $redniego przeptywu wymieszany, jednorodny i nie
i $redniego napowietrzony
przeplywu wyrazony e Wydajno$¢ za zasilaniu i
w procentach odbiorze produktu jest zgodna z
20 godzin pracy wydajno$cig nominalng
Czas produkeciji ciagtej bez mycia
posredniego
Wydajnosé Celem jest osiagniecie lub
mechaniczna linii > 81,90 % przekroczenie wydajnoséci docelowej w
nalewowej ciggu o$miu tygodni od rozpoczecia
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produkcji komercyjnej. Pomiary
wydajnosci dokonywane beda w trakcie
produkcji komercyjnej, przy czym
kazdy test wydajnosci powinien
obejmowac osiem godzin dostepnego
czasu produkcji przy co najmniej
sze$ciu godzinach dostgpnego czasu
produkcji urzadzen. Wydajnos$¢ linii
pakujacej w trakcie dostgpnego czasu
produkcji urzadzen jest wyrazona jako
warto$¢ procentowa obliczona jako
iloraz czasu produkcji oraz sumy czasu
produkcji i czasu przestojow. Kryterium
uznania testow wydajnosci jako
zakonczonych pozytywnie:

o Trzy kolejne testy wydajnoSci w
ciggu 5 dni nieprzerwanej
produkcji przy wydajnosci
rzeczywistej rownej lub wyzszej
niz Wydajnos$¢ docelowa w
kazdym tescie wydajnosci.

e Srednia pomiaréw wydajnosci z
€O najmniej trzech
przeprowadzonych z
powodzeniem Kkolejnych testow
wydajno$ci podana zostanie
jako wydajnos¢ rzeczywista w
swiadectwie testow wydajnosci.

Wydajnos¢ systemu zostanie

Wydajnos¢ systemu Min. 42 pal_ety zweryfikowana poprzez wykonanie 3
paletyzacji EUR/h lub min. 84 pelnych partii produkcyjnych (3 x 20 h
palety DD/h

pracy x 30 000 I/h)

VI. Transport:
Po stronie wykonawcy
V1I. Bezpieczenstwo:

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

2. Ruch probny oraz sam rozruch nowej linii do produkcji mleka UHT oraz urzadzen
sktadajacych si¢ na automatyzacj¢ aparatowni odbywal si¢ bedzie przy udziale
wyznaczonych pracownikéw Zamawiajacego.

3. Przed rozpoczgciem ruchu probnego wykonawca zobowigzany jest do przeprowadzenia,
z wyznaczonym personelem Zamawiajgcego szkolenia bhp oraz stanowiskowego
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z eksploatacji oraz konserwacji urzadzen wchodzacych w sktad automatyzacji aparatowni
oraz linii do produkcji mleka UHT.

VIII. Dokumentacja:

Wykonawca dostarczy 1 (jeden) zestaw dokumentow w formie elektronicznej oraz 1(jeden)
zestaw dokumentéw 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 zywnoscig
zastosowanych do budowy Przedmiotu zamoéwienia,
—  Wynik z przeprowadzonych niezbg¢dnych testow wydajnosciowych nowej linii
procesowej,
—  Kompletnej dokumentacji powykonawczej,
—  Dokumentacja techniczno-ruchowa (DTR) w jezyku polskim z doktadnym
opisem Przedmiotu zamoéwienia, szczegdtowymi rysunkami technicznymi
1 wszystkimi niezb¢dnymi schematami,
— Schematy przedstawiajace sposob przylaczenia energii elektrycznej oraz
pozostatych mediéw zapewnionych przez Zamawiajacego,
— Instrukcja obstugi i zalecen dotyczacych przegladow,
— Katalog czgsci zamiennych,
—  Lista czgsci szybkozuzywajacych sig.
IX. Opis procesu zawierajacy:

—  liste kontrolng faz procesu ( przetaczanie),
—  procedury produkcyjne i instrukcje.
X. Gwarancja na elementy mechaniczne:

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 osiagnieciu zakladanych parametréw technologicznych potwierdzonych protokolem
odbioru koncowego.

XI. Wymogi bezpieczenstwa:

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), ktorego przepisy wdrazaja
postanowienia 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 sie na automatyzacje aparatowni i nowg linie do
produkcji mleka UHT muszg by¢ fabrycznie nowe.

XIl. Szkolenia:
W ramach realizacji zamowienia na automatyzacj¢ aparatowni wraz z wdrozeniem nowej linii do

produkcji mleka UHT, Wykonawca zobowiazany jest do przeprowadzenia kompleksowych
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szkolen dla personelu Zamawiajacego. Celem szkolen jest przygotowanie uczestnikow do
samodzielnej, bezpiecznej i efektywnej obstugi oraz utrzymania technicznego nowej linii
technologicznej.

Grupy szkoleniowe i liczba uczestnikow:

1. Operatorzy linii produkcyjnej — minimum 7 oséb

2. Pracownicy dzialu techniczno-energetycznego (utrzymanie ruchu) — minimum 10 osob

Minimalny czas trwania szkolen:

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

Zakres szkolen:

1. Dla operatoréw linii produkcyjnej:
— Obstuga interfejséw uzytkownika (HMI) i systemow sterowania linii,
— Procedury uruchamiania, zatrzymywania i zmiany trybéw pracy linii,
— Monitorowanie parametrow procesowych (np. przeptywy, ci$nienia),
— Postgpowanie w przypadku alarméw i awarii,
— Zasady BHP podczas pracy z linig produkcyjna.

2. Dla pracownikow dzialu techniczno-energetycznego:

— Budowa i zasada dziatania kluczowych podzespoléw (np. membran, pomp, systemow
CIP),

Procedury serwisowe i konserwacyjne,

Diagnozowanie i usuwanie usterek,

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

Zasady bezpiecznego serwisowania i interwencji techniczne;j.

Forma i organizacja szkolen:

— Szkolenia musza zosta¢ przeprowadzone na miejscu instalacji linii (on-Site),
z wykorzystaniem dostarczonego sprzgtu,

— Wykonawca zapewni wykwalifikowanych szkoleniowcoéw oraz wszelkie niezbgdne
materiaty szkoleniowe,

— Szkolenia prowadzone bedg w jezyku polskim lub z zapewnieniem thumaczenia
technicznego.

Wymagania dodatkowe:

— Szczegdétowy harmonogram szkolen musi by¢ przedstawiony Zamawiajagcemu do
akceptacji co najmniej 14 dni przed planowanym rozpoczeciem,
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— Szkolenia musza uwzglednia¢ specyfikg automatycznej linii do produkcji mleka UHT
oraz automatyzacji aparatowni w tym wymagania technologiczne i sanitarno-higieniczne
zwigzane z przetworstwem produktow mleczarskich.
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