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Zalacznik nr 1

OPIS PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA

Specyfikacja techniczna

Zadanie: ,,Dostawa, montaz i uruchomienie automatycznej linii do frakcjonowania serwatki

i produkcji WPC80 (ang. Whey Protein Concentrate — koncentrat biatek serwatkowych)”

I. Wykonanie automatycznej linii do frakcjonowania serwatki i produkcji WPCS80
o nastepujacych funkcjonalnosciach:

L.

7.

Miksowanie dwoch strumieni serwatki i jej koncentratu lub serwatki i wody procesowej
do uzyskania suchej masy na poziomie 12 = 0,5 %;

Filtracja membranowa serwatki do uzyskania retentatu WPC35 oraz permeatu
serwatkowego;

Magazynowanie niepasteryzowanego retentatu WPC35, a nastgpnie jego wirowanie wraz
Z pasteryzacja;

Magazynowanie pasteryzowanego retentatu WPC35, a nastgpnie jego filtracja membranowa
celem uzyskania retentatu WPCS80 1 permeatu serwatkowego;

Filtracja membranowa retentatu WPC80 do uzyskania suchej masy na poziomie 36,00 %,
a nastepnie jego chlodzenie, magazynowanie i wysyltka na cysterne;

Filtracja membranowa dwoch strumieni permeatu serwatkowego do uzyskania koncentratu
permeatu serwatkowego i wody procesowej;

Zapewnienie podtgczenia niezbednych mediow.

II. Elementy niezb¢dne do budowy automatycznej linii do frakcjonowania serwatki i produkcji
WPCS80

W ramach zamowienia dostarczona ma zosta¢ kompletna linia procesowa do produkcji
koncentratu biatek serwatkowych o wydajnosci 40 000 - 45 000 I/h na ktorg sktadac si¢ beda:

System miksowania dwoch strumieni serwatki — serwatki ptynnej (sucha masa 5,00 — 6,00
%) pochodzacej z produkcji seréw w zakladzie Zamawiajacego oraz koncentratu serwatki
(sucha masa 18,00 — 30,00 %) pochodzacego z zakupu lub z zageszczania serwatki wlasnej
na odwroconej osmozie istniejagcej w zakladzie Zamawiajacego do uzyskania suchej masy
roztworu na poziomie 12,00 = 0,50 %. Skfad strumienia zasilajacego ultrafiltracje nr 1 bedzie
wygladat nastepujaco:

e Bialko ogotem - 1,50 %

o Tluszcz-0,17 %

e Popiot- 1,07 %

e Laktoza - 8,96 %

e Sucha masa - 12,00 %;

System podtaczen (ruraz + kolektory zaworowe + oczujnikowanie) w obszarze surowca — tj.
podiaczenie 4 istniejacych tankow serwatki oraz 1 nowego tanku bedacego przedmiotem
dostawy w sposob umozliwiajacy ich napekianie z istniejacej serowni, z istniejgcej instalacji
odwroconej osmozy oraz z cystern oraz oproznianie na istniejacg odwrocong osmozg, do
magazynu tankoéw przy proszkowni oraz do linii miksowania;
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—  Modut ultrafiltracji nr 1 shuzacy do rozdziatu sktadnikow serwatki stodkiej na strumien
biatkowy (retentat) oraz strumien cukrowo-mineralny (permeat). Powstajacy koncentrat
powinien zawiera¢ min. 30 % biatka w suchej masie oraz min. 18 % suchej masy. Nalezy
uwzgledni¢ polaczenia linii  koncentratu do tanku magazynowego retentatu
niepasteryzowanego oraz linii permeatu do instalacji odwrdoconej osmozy;

— Ukfad podgrzewania retentatu z ultrafiltracji do temperatury wirowania i pasteryzacji
w temperaturze ok. 76°C w oparciu o czterosekcyjny, ptytowy wymiennik ciepta wraz
z systemem zasilania zestawu  wirujgco-pasteryzujacego z tanku retentatu
niepasteryzowanego oraz oprozniania do tanku retentatu pasteryzowanego. Nalezy rowniez
uwzgledni¢ magazyn $mietany serwatkowej (2 tanki z ptaszczem chtodzacym, min. 5 m’
kazdy) wspolpracujacy z nowym zestawem wirujgco-pasteryzujacym oraz istniejagcym
pasteryzatorem serwatki;

— Hermetyczna wirdwka odtluszczajaca do retentatu umozliwiajaca uzyskanie pozadanej

zawartosci thuszczu w produkcie gotowym (max 8 % w suchej masie);
Modut ultrafiltracji nr 2 oraz nanofiltracji umozliwiajagce skoncentrowanie biatka w suchej
masie retentatu do min. 80% oraz suchej masy do zawarto$ci min. 36% wraz z liniami
miedzy ultrafiltracja nr 2 i nanofiltracja oraz linig gotowego koncentratu WPC80 do dwoch
tankow magazynowych;

—  Filtracyjny modut odwrdconej osmozy wraz z podsystemem odwroconej osmozy-polishera
wykorzystywany do zageszczania permeatu serwatkowego powstajacego w modulach
ultrafiltracyjnych oraz do oczyszczenia wody powstajacej w wyniku zageszczania surowca.
Nalezy zaplanowac linie koncentratu permeatu serwatkowego do dwoch istniejacych tankow
(200 m®) oraz linie wody procesowej do dwoéch tankéw wody wraz z systemem jej
dystrybucji (diafiltracja, mycie instalacji membranowych, uszczelnienia pomp, CIP);

— 4 zbiorniki: na surowiec (1 szt. 250 m®), wode procesowa (2 szt. 250 m’), permeat
serwatkowy — zbiornik buforowy (1 szt. 100 m’);

— 4 zbiorniki procesowe zewnetrzne o pojemnosci 50 m’ niezbedne do magazynowania
polproduktéw powstajacych w wyniku filtracji membranowej;

—  System rozladunku surowca oraz system zatadunku na cystern¢ produktu wraz z wagg
kontrolng i wykonanie stanowiska mycia cystern;

—  Niezbedne oprzyrzadowanie, zawory oraz pompy umozliwiajgce wytworzenie niezbednych
pofaczen mechanicznych i elektrycznych pomigdzy systemem zbiornikéw, uktadem
pasteryzujaco-wirujgcym oraz instalacjami membranowymi;

—  Wewngetrzne stacje dozowania $rodkéw chemicznych dedykowane dla modutow
filtracyjnych;

—  Przygotowanie rozdzielni niskiego napigcia, pomieszczenia MCC;

—  Modernizacja istniejacej hydroforni obejmujaca dwukrotne zwigkszenie wydajnosci stacji
uzdatniania wody do wydajnosci Q = 110 m*h. W zakres modernizacji wchodzi¢ ma:
dostawienie 2 kompletow filtrow cisnieniowych do rownoleglej pracy z istniejacym
odzelaziaczem i istniejgcym odmanganiaczem, wymiana 2 kompletow aeratoréw, wymiana
zestawu pompowego, wykonanie kolektora tlocznego z zestawem pompowym, dostawa
i montaz zbiornika hydroforowego, dostawa rozdzielni RT sterujgcej praca stacji uzdatniania
wody ze sterownikami.

—  Zapewnienie odpowiedniego przygotowania i dystrybucji medidow niezbednych do pracy
linii bedacej przedmiotem niniejszego zamowienia.

Strona 2 z 7
Zalacznik nr 1



/\‘ EEAA}J\IOWY Rzeczpospolita SH"S"?oVE’a”e pr,ziz P
——— Polska NIG EUTOPEISKY - g
=-—_- ODBUDOWY NextGenerationEU X

II1I. Wszystkie elementy skladowe linii musza spelnia¢ ponizsze wymogi:

—  mozliwos¢ dostepu zdalnego;

—  mozliwo$¢ pracy w chmurze;

—  graficzny interfejs;

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

— zdolno$¢ do komunikowania i wspotdzielenia danych za pomocg systemu klasy IoT,

wymiany sygnatow niskonapieciowych z poprzedzajaca czegécig linii jak i pomigdzy

urzadzeniami wystgpujacymi w linii. Automatyczna linia do frakcjonowania serwatki i
produkcji WPC80 ma by¢ zbudowana w sposob umozliwiajacy wspotprace z istniejaca linig
do produkcji serow wraz z aparatownig. Istniejgca aparatownia i serownia oraz automatyczna
linia do frakcjonowania serwatki i produkcji WPC80 musi by¢ spigta w jeden wspdlny
system sterowania umozliwiajacy zarzadzanie zarowno istniejgcymi magazynami surowca,

pasteryzatorami, instalacjami membranowymi itp. oraz urzadzeniami wchodzacymi w skiad

Przedmiotu Zamoéwienia.;
—  mozliwos¢ szyfrowania danych;
—  mozliwos¢ tworzenia kopii zapasowej w chmurze;
—  sterowniki PLC;
—  wszystkie czujniki zamontowane w urzadzen powinny by¢ w standardzie 1O-Link.

IV. Montaz:

W zakres czynno$ci montazowych wchodzi:

—  rozladunek elementow linii,

—  wypakowanie elementéw z opakowan transportowych,

— ustawienie elementow w ciggu technologicznym oraz ich polaczenie,
— uruchomienie oraz konfiguracja podzespotow,

—  szkolenie pracownikow,

— ruch probny oraz oddanie automatycznej linii do frakcjonowania serwatki i

produkcji WPC80 do eksploatacji.

V. Testy odbiorowe

Warunkiem odbioru koncowego automatycznej linii do frakcjonowania serwatki i produkcji

WPCB80 jest spetnienie nizej opisanych warunkow:

e Przeprowadzenie 3 nastgpujacych po sobie cykli produkcyjnych, w ktorych spetnione

majg zosta¢ ponizsze parametry:

Lp. Parametr Gwarancja Metoda potwierdzenia
Wydainosé >800 0001
1 . Y J serwatki 12 % Przeptywomierz w UF 1
instalacji WPC
TS na dobe
Min. 19 h
2 Cykl pracy produkcji, max 3-krotne powtorzenie cyklu produkcyjnego
5 h mycia
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Pozyskanie biatka
W procesie

>72,00 %

Laczne ilo$ci retentatu i serwatki podane
powyzej sa rowne skumulowanym odczytom
przeptywow z przeptywomierza zasilajagcego
UF1 i przeptywomierza retentatu NF. TOP na

zasilaniu UF1 oznaczany jest iloSciowo poprzez

pobranie probek po 3, 6,9, 12, 151 18 godzinach

produkcji — zmieszanie ich i wykonanie analiz na
zmieszanej probce. Metoda analizy: Kiejdahl —

ISO 8968-3:2008. TOP w retentacie NF

oznaczany jest ilosciowo poprzez pobranie proby
ze zbiornika magazynowego retentatu NF po

godzinie od zakonczonego cyklu produkcyjnego.
Metoda analizy: Kiejdahl — ISO 8968-3:2008

Calkowita
zawarto$¢ suchej
masy w
koncentracie
WPC80

> 36,00 %

Catkowita sucha masa w retentacie oznaczana
jest ilosciowo poprzez pobranie proby ze
zbiornika magazynowego retentatu NF po

godzinie od zakonczonego cyklu produkcyjnego.
Metoda analizy: ISO 6731 (IDF 21:2010)

Zawarto$¢ tluszczu
w $mietanie
serwatkowej

>35,00 %

Tluszcz w $mietanie serwatkowej oznaczany jest
ilo§ciowo poprzez pobranie probek po 2, 4, 6, 8,
101 12 godzinach produkcji — zmieszanie ich i
wykonanie analiz na zmieszanej probce. Metoda
analizy: Rosego-Gottlieba PN-EN ISO
2450:2010

Redukcja ogdlnej
liczby
drobnoustrojow w
procesie
pasteryzacji

> 99,90 %

Redukcja drobnoustrojéw wyznaczana jest jako
roznica mi¢dzy ogolng liczba drobnoustrojow na
wejsciu do uktadu pasteryzujaco-wirujacego a
0g06lng liczba drobnoustrojow na wyjsciu z
uktadu pasteryzujaco-wirujacego podzielona
przez ogolng liczbe drobnoustrojow na wejsciu
do uktadu pasteryzujaco-wirujacego. Proby
retentatu wchodzacego do uktadu i
wychodzacego z uktadu beda pobierane po 2, 4,
6, 8, 10 i 12 godzinach produkcji. Metoda
analizy: PN-EN ISO 4833. Redukcja moze by¢
mniejsza w przypadku, gdy ogolna liczba
drobnoustrojow w strumieniu zasilajacym uktad
pasteryzujacy jest mniejsza niz 10 000 000 jtk/g.
W takim wypadku do spelnienia parametru
konieczne jest zapewnienie ogdlnej liczby
drobnoustrojow na wyjsciu z ukfadu mniejszej
niz 10 000 jtk/g
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. Liczba Enterobacteriaceae oznaczana jest w
Liczba

. . rébie retentat ¢ .
Enterobacteriaceae . wymieszanej proP@ retentatul po pasteryzacji
7 . <1 jtk/g pobranego na wyjsciu z uktadu pasteryzujaco-
W retentacie po . . .
astervzacii wirujacego po 2, 4, 6, 8, 101 12 godzinach
pasteryzad) produkcji. Metoda analizy: PN EN ISO 21528-1

VI. Transport:
Po stronie wykonawcy
VII. 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 probny oraz sam rozruch automatycznej linii frakcjonowania serwatki i produkcji
WPCB80 odbywat si¢ bedzie przy udziale wyznaczonych pracownikow Zamawiajacego.

3. Przed rozpoczgciem ruchu probnego wykonawca zobowigzany jest do przeprowadzenia,
Z wyznaczonym personelem Zamawiajacego szkolenia bhp oraz stanowiskowego

z cksploatacji oraz konserwacji automatycznej linii frakcjonowania serwatki i produkcji
WPC80.

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 komponentéw, schemat
aranzacyjny - w terminie do 60 dni od podpisania umowy;
b)  przed podpisaniem protokotu odbioru koncowego Przedmiotu Umowy:

— Deklaracja zgodnosci CE, na jakos¢ materiatow stykajacych si¢ z Zywno$cig
zastosowanych do budowy Przedmiotu zamowienia,

—  Wynik z przeprowadzonych niezbednych testow wydajnosciowych nowej linii
procesowe;j,

—  Kompletnej dokumentacji powykonawcze;j,

—  Dokumentacja techniczno-ruchowa (DTR) w jezyku polskim z doktadnym
opisem Przedmiotu zamodwienia, szczegétowymi rysunkami technicznymi i
wszystkimi niezbednymi schematami,

— Schematy przedstawiajace sposob przylaczenia energii elektrycznej oraz
pozostalych mediow zapewnionych przez Zamawiajacego,

—  Instrukcja obstugi i zalecen dotyczacych przegladow,

— Katalog cze¢$ci zamiennych,

—  Lista czgsci szybkozuzywajacych sie.

IX. Opis procesu zawierajacy:
— liste kontrolng faz procesu ( przetgczanie),

—  procedury produkcyjne i instrukcje.
X. Gwarancja na elementy mechaniczne:
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Pelna gwarancja (bez wylaczen) na dostarczony Przedmiot zamdwienia oraz jego elementy,
osprzet oraz oprogramowanie - na okres min. 12 miesigcy od dnia odbioru koncowego
Przedmiotu zamoéwienia, tj. po przeprowadzeniu i zakonczeniu rozruchu technologicznego
i osiggnigciu zakladanych parametréw technologicznych przez lini¢ do frakcjonowania

serwatki i produkcji WPCS80 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), ktérego przepisy wdrazaja
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
2 09.06.2000, str. 24);

b) Wszystkie elementy automatycznej linii do frakcjonowania serwatki i produkcji
WPCS80 musza by¢ fabrycznie nowe.

XI1I. Szkolenia:

W ramach realizacji zamowienia na dostawe, montaz i uruchomienie automatycznej Linii do
frakcjonowania serwatki i produkcji WPC80, Wykonawca zobowiazany jest do przeprowadzenia
kompleksowych szkolen dla personelu Zamawiajacego. Celem szkolen jest przygotowanie
uczestnikow do samodzielnej, bezpiecznej i efektywnej obshugi oraz utrzymania technicznego
nowej linii technologiczne;j.

Grupy szkoleniowe i liczba uczestnikow:

1. Operatorzy linii produkcyjnej — minimum 7 oséb

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

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 interfejsow uzytkownika (HMI) i systemow sterowania linii,
— Procedury uruchamiania, zatrzymywania i zmiany tryboéw pracy linii,
— Monitorowanie parametrow procesowych (np. przeplywy, ci$nienia),
— Postgpowanie w przypadku alarmow i awarii,
— Zasady BHP podczas pracy z linig produkcyjna.

2. Dla pracownikow dzialu techniczno-energetycznego:

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

— Procedury serwisowe i konserwacyjne,

— Diagnozowanie i usuwanie usterek,
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— Integracja linii z istniejacg infrastrukturg zakltadowa (media, systemy SCADA),

— Zasady bezpiecznego serwisowania i interwencji techniczne;.

Forma i organizacja szkolen:

— Szkolenia muszg zostaé przeprowadzone na miejscu instalacji linii (on-site), z
wykorzystaniem dostarczonego sprzetu,

— Wykonawca zapewni wykwalifikowanych szkoleniowcow oraz wszelkie niezbedne
materialy szkoleniowe,

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

Wymagania dodatkowe:
— Szczegdélowy harmonogram szkolen musi by¢ przedstawiony Zamawiajacemu do
akceptacji co najmniej 14 dni przed planowanym rozpoczgciem,

— Szkolenia muszg uwzglednia¢ specyfike automatycznej linii do frakcjonowania serwatki
i produkcji WPC80, w tym wymagania technologiczne i sanitarno-higieniczne zwigzane
z przetworstwem produktow mleczarskich.
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