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Zatacznik nr 1 do zapytania ofertowego 1/2025 z dnia 18.09.2025r.

OPIS PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA

Przedmiotem zamowienia jest dostawa i uruchomienie fabrycznie nowych (nieuzywanych)
URZADZEN DO POWLEKANIA | AGLOMERACJI W ZtOZU FLUIDALNYM (2 szt.)
o parametrach nie gorszych niz opisane ponizej i zgodnej z nizej okreslonymi wymaganiami.

LP. | PARAMETRY TECHNICZNE | WYSPOSAZENIE

1. | URZADZENIE DO POWLEKANIA | AGLOMERACJI W ZtOZU FLUIDALNYM -
PILOTOWE:
1.1 | Zastosowanie: praca w trybie porcjowym, ze zmienng wydajnoscia, aglomeracja i
powlekanie produktéw spozywczych w postaci proszkéw drobnych i aglomerowanych
1.2 | Konstrukcja aglomeratora fluidalnego w ukfadzie modularnym z mozliwoscia
zastosowania komponentéw do powlekania, umozliwiajgcych wytwarzanie proszkéw
aglomerowanych, powlekanych oraz peletéw:
1.2.1 | Zatozenia konstrukcyjne: proponowany sprzet powinien nadawa¢ sie do uzytku w
strefach zagrozonych wybuchem - instalacja zbudowana z czesci nadajacych sie do
uzytku w strefach ATEX - ST1, ST2 (kategoria 2), klasa temperaturowa T4 zgodnie z
wytycznymi 2014/34/UE (ATEX114); proponowany system aglomeratora fluidalnego
z wiekszoscig komponentdw dostarczanych w stanie wstepnie zmontowanym.
1.2.2 | Wykonczenie: wszystkie powierzchnie majace kontakt z produktem wykonczone w
standardzie 2B, ze spoinami/spawami zeszlifowanymi i wygtadzonymi, powierzchnie
polerowane o chropowato$ci Ra<0,5, wszystkie powierzchnie plastikowe stykajace sie
z produktem bedg wykonczone w standardzie spozywczym, wykonane z materiatéw
dopuszczonych do kontaktu z zywnoscia

1.3. | Wykonanie: do produktéw spozywczych i nutraceutycznych:
1.3.1 | Czesci majace kontakt z produktem: wykonane ze stali nierdzewnej 316L z
zewnetrznymi wzmocnieniami ze stali nierdzewnej 304; lub wykonane z PTFE lub
innego tworzywa sztucznego dopuszczonego do kontaktu z zywnoscia i sktadnikami
chemicznymi zgodnie z prawem UE
1.3.2 | Czesci nie majace kontaktu z produktem: wykonane ze stali nierdzewnej 304 lub stali
czarnej, aluminium lub stali galwanizowanej (zastosowanie stali czarnej, aluminium lub
stali galwanizowanej jest dopuszczalne tylko w przypadku miejsc i elementéw, gdzie
nie ma mozliwosci zastosowania stali nierdzewnej 304 lub jest to niezasadne)
1.4 | Produkt: proszki aglomerowane, powlekane i pelety, o réznym stopniu aglomeraciji
(barwniki, aromaty, pétprodukty do suplementéw diety):

1.5 | Zatozenia projektowe oraz przestrzenne do okreslenia parametréow instalacji:

1.5.1 | Lokalizacja: wewnatrz budynku

1.5.2 | Potozenie instalacji n.p.m.: <100 m

1.5.3 | Maksymalna wysokos$¢ instalacji wraz z wysokoscia do obstugi urzadzen: 6 m

1.5.4 | Maksymalna szerokos¢ instalacji wraz z szerokoscig do obstugi urzadzen: 4,5 m

1.5.5 | Maksymalna dtugos¢ instalacji wraz z dtugoscia do obstugi urzadzen: 6 m

1.5.6 | Minimalna temperatura otoczenia wewnatrz budynku: 15°C

1.5.7 | Maksymalna temperatura otoczenia wewnatrz budynku: 45°C

1.5.8 | Minimalna temperatura otoczenia na zewnatrz budynku: -15°C

1.5.9 | Maksymalna temperatura otoczenia na zewnatrz budynku: 40°C
1.5.10 | Ciénienie barometryczne w lokalizacji: 1001 mbar
1.5.11 | Srednia wilgotno$¢ przy 20 °C: informacje nalezy stwierdzi¢ na podstawie lokalizacji
inwestycji wskazanej w Zapytaniu ofertowym, majagc na uwadze warunki
atmosferyczne w réznych porach roku

1.6 | Ogodlne wytyczne i wymagania dotyczace wydajnosci:
1.6.1 | Maksymalna temperatura procesu: >80°C
1.6.2 | Przepustowo$¢ powietrza (minimalna-maksymalna przewidywana): 2900 m3/h;
<3000 m%/h
1.6.3 | Wydajnos¢ natrysku roztworu lepiszcza: 2150 ml/min
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1.6.4 | Wydajnos¢ procesu (minimalna-maksymalna przewidywana): dla procesu dosuszania
- 50-240 kg; dla procesu granulacji - 50-210 kg; dla procesu powlekania - 50-170
kg (dla zatozonych parametrow)

1.6.5 | Adnotacja: Powyzsze warunki sg scenariuszem projektowym. Test wydajnosci bedzie
oparty na tym zestawie danych, aczkolwiek uzysk maksymalny produktu jest oparty
na zatozeniu parametréw produktu i profilu temperatury najbardziej optymalnych pod
katem wydajnosci. Producent urzadzenia zobowiaze sie do dostosowania wydajnosci
i pojemnosci catego osprzetu do najlepszych mozliwych warunkéw procesowych
podanych przez Inwestora. Jednoczes$nie zaznacza sie, iz Inwestor preferowatby
wykonanie testéw wydajnosciowych, zaréwno przy parametrach projektowych, a
takze parametrach maksymalnych. Ma to na celu sprawdzenie zgodno$ci wydajnosci
instalacji z zatozeniami, a takze sprawdzenie wydajnosci i przepustowosci urzadzen w
przypadku najoptymalniejszych parametréw obrébki.

1.7 | Wtasciwosci podawanego ptynu oraz produkowanego na urzadzeniu proszku:

1.7.1 | Gesto$¢ nasypowa w wykorzystywanym produkcie: 0,4 g/cm?

1.7.2 | Wykorzystywany roztwoér lepiszcza:

1.7.2.1 | Roztwér wodny rzeczywisty maltodekstryny Srednioscukrzonej

1.7.2.2 | Stezenie roztworu/lepiszcza: 25%

1.7.2.3 | Maksymalna lepko$¢ roztworu/lepiszcza: <350 mPa*s

1.8 | Zuzycie mediéw: dostawce urzadzenia prosi sie o podanie orientacyjnego zuzycia
mediéw w nastepujacym zakresie - zuzycie gazu ziemnego (jezeli dotyczy); zuzycie
wody (jezeli dotyczy), zuzycie sprezonego powietrza (jezeli dotyczy), zuzycie wody
lodowej (jezeli dotyczy), zuzycie pary wodnej (jezeli dotyczy), zuzycie energii z
rozbiciem na poszczegdlne gtéwne elementy instalacji (osuszacz, grzatki elektryczne,
wentylatory, pompy)

1.9 | Lista elementow wchodzacych w sktad zamdéwienia:

1.9.1 | Uktad podstawowy urzadzenia aglomeratora:

1.9.1.1 | Skorupa i rama urzadzenia (zadanie: stabilne umocowanie urzadzenia i
przystosowanie do pracy polegajacej na aglomeracji i powlekaniu; przestrzen
produktowa oraz przestrzen filtrujgca powinny by¢ dwoma niezaleznymi elementami;
Inwestor przewiduje wydzielenie obszaru technicznego przeznaczonego do
zamontowana ramy wsporczej urzadzenia)

1.9.1.2 | Komora produktowa/misa (zadanie: zapewnienie optymalnej przestrzeni roboczej
urzadzenia, umozliwiajgcej tatwy zatadunek, kontrole, roztadunek, czyszczenie oraz
serwisowanie przestrzeni roboczej; preferowany ksztatt cylindryczny/stozkowy
pojemnika, z 1 okienkiem obserwacyjnym do bezposredniej obserwacji procesu oraz
portem probierczym do pobierania préb w trakcie procesu; z wézkiem do tatwego
manipulowania komorg; z miejscem przewidzianym do zamontowania uktadu
dystrybucyjnego powietrza)

1.9.2 | Uktad dolotowy powietrza:

1.9.2.1 | Dystrybutor powietrza (zadanie: doprowadzenie powietrza procesowego do gtéwne;j
komory urzadzenia; cze$¢ korncowa dystrybutora wykonana ze stali AISI 316L;
wymagana jest konstrukcja dystrybutora w postaci ptyty z nacieciami/szczelinami, z
dyszami natryskowymi zintegrowanymi z ptyta; preferuje sie, aby kierownice
powietrza zamontowane byty na wdzku umozliwiajgcym poziome wysuniecie w celu
konserwacji i kontroli osprzetu)

1.9.2.2 | Komora filtracyjna (zadanie: zapewnienie optymalnej przestrzeni filtracyjnej
urzadzenia; preferowany ksztatt cylindryczny z 1 okienkiem obserwacyjnym do
bezposredniej inspekcji stanu filtréw; wykonanie ze stali AISI 316L)

1.9.2.3 | Filtr dynamiczny (zadanie: odzysk proszku odpadowego/niezaglomerowanego;
komora filtrujgca wyposazona w co najmniej 5 filtrow dynamicznych w formie
rekawow materiatowych o wielkosci oczek <15 pum, montowanych na wktadach ze
stali nierdzewnej; uktad filtracji wyposazony w system przedmuchiwania sprezonym
powietrzem w trakcie procesu fluidyzacji w oparciu o sterownik sekwencyjny; w celu
utatwienia konserwacji filtrow, nalezy przewidzie¢ mozliwo$¢ opuszczania
pionowego komory filtracyjnej; preferowany jest system elektryczny opuszczania)
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1.9.24

Filtry powietrza wlotowego/atmosferycznego (zadanie: doprowadzenie powietrza
zewnetrznego zacigganego przez uktad do odpowiedniej jakosci; uktad dwufiltrowy,
wyposazony w filtr zgrubny powietrza zewnetrznego oraz filtr bezpieczehnstwa,
standard minimum F7+H11, preferowany F9+H13; uktad filtracyjny wyposazony w
urzadzenie pomiarowe do kontroli ciSnienia powietrza, ze wskazaniem lokalnym oraz
elektronicznym (na panelu HMI), a takze w czujnik wilgotnosci celem pomiaru
wilgotnosci bezwzglednej w g H2O/kg powietrza w powietrzu procesowym

1.9.25

Uktad osuszania (zadanie: wychtodzenie i osuszenie strumienia powietrza wlotowego
do wymaganej wilgotnosci wlotowej za pomoca wymiennika cieplnego woda
lodowa/powietrze i/lub adsorpcyjnego kota osuszajacego i energii reaktywacji)

1.9.2.6

Uktad nagrzewania powietrza (zadanie: ogrzewanie czynnika suszacego - powietrza,
do wymaganej temperatury wlotowej wymaganej przez proces suszenia i
aglomeracji; uktad wyposazony w klape by-passowa/obejsciowa, umozliwiajaca
szybkie schtadzanie)

1.9.2.7

Uktad zabezpieczenia przed zamarzaniem (zadanie: zabezpieczenie uktadu
przetwarzania i dystrybucji powietrza wlotowego przed zamarzaniem na skutek
ujemnych temperatur; uktad wyposazony w wymiennik ciepta para
wodna/powietrze, regulowany za pomoca czujnika temperatury na wylocie
powietrza z wymiennika ciepta oraz zaworu regulacyjnego w przewodzie parowym

1.9.2.8

Woysokoci$nieniowy wentylator powietrza procesowego (zadanie: doprowadzenie
pozadanego strumienia powietrza procesowego do komory produktowej/misy w
celu zapewnienia efektu fluidyzacji); wyposazony w przemiennik
czestotliwosci/falownik, umozliwiajacy prace ze zmienng wydajnoscia i modulacje
przeptywu powietrza procesowego

1.9.29

Klapa zabezpieczajaca kanatu wlotowego (zadanie: odciecie doptywu powietrza
wlotowego do instalacji w przypadku sytuacji awaryjnych i przestojow)

1.9.3

Uktad wylotowy powietrza

1.93.1

Filtry powietrza wylotowego/poprocesowego (zadanie: doprowadzenie powietrza
wewnetrznego uwalnianego do atmosfery przez uktad do odpowiedniej jakosci i
czystosci; uktad dwufiltrowy, standard minimum F7, preferowany F9 lub H13; uktad
filtracyjny wyposazony w urzadzenie pomiarowe do kontroli ci$nienia powietrza, ze
wskazaniem lokalnym oraz elektronicznym (na panelu HMI)

1.9.3.2

Dodatkowy uktad odpylajacy (zadanie: poprawienie czystosci powietrza wylotowego
do poziomu zapylenia 0,2 mg/m?3; uktad pneumatyczny o dziataniu ciaggtym,
wykonany w standardzie EX (dla pytéw ST1 oraz ST2); wyposazony w dedykowany
pojemnik odbiorczy do akumulacji wytrgconych pytéw

1.9.3.3

Uktad by-passowy filtrow powietrza poprocesowego (zadanie: zwiekszenie
zywotnosci filtréow, ochrona ich przed wilgotnym powietrzem powstatym w trakcie
mycia urzadzenia; uktad wyposazony w dodatkowy osprzet pomocniczy -
mechaniczny oraz elektryczny, a takze uwzgledniajacy niezbedne modyfikacje w
systemie sterowania)

194

System napetniania pneumatycznego (zadanie: pneumatyczne podawanie produktu z
pojemnika lub zbiornika (za pomoca recznej lancy) do komory fluidyzacyjnej; uktad
szczelny, wyposazony w sitownik pneumatyczny, lance ssaca wykonana ze stali
AISI316L, regulator przeptywu; uktad sterowania systemem napetniania na podstawie
modulacji podci$nienia ssania za pomocga klapy wlotu powietrza

1.9.5

System oprdzniania pneumatycznego (zadanie: pneumatyczne oproznianie produktu z
komory fluidyzacyjnej/procesowej poprzez zasysanie do stalowej beczki; uktad
szczelny, wyposazony w filtr poliestrowy wylotowy w obudowie wykonanej ze stali
AISI316L, ze wskaznikiem gradientu ciénienia; wyposazony w waz oprdzniajacy,
taczacy komore procesowa z beczka odbiorcza; wyposazony w pneumatycznie
sterowany zawor motylkowy do modulacji ci$nienia odsysania, zawér regulacyjny i
redukcyjny do czyszczenia filtra wylotowego w tracie oprézniania komory procesowe;j,
zawor motylkowy do modulacji predkosci przeptywu powietrza wylotowego, celem
dostosowania predkosci oprdzniania; system oprézniania musi by¢ wyposazony
rowniez w dwustronnie dziatajgcy automatyczny zawér regulacyjny, zapewniajacy
zamkniety, szczelny proces oprézniania instalacji - zawér zintegrowany z centralnym
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systemem sterowania urzadzenia. Zbiornik odbiorczy nie jest przedmiotem
zamoéwienia. Inwestor zobowigzuje sie do dostarczenia zbiornika o wymaganej
wytrzymatosci podcisnieniowe;.

1.9.6

System natryskowy (zadanie: natryskiwanie lepiszcza na proszek w stanie fluidalnym,
umozliwiajace zwiekszenie wielko$ci czastek prochu oraz poprawienie jego
witasdciwosci fizykochemicznych i reologicznych poprzez proces aglomeracji oraz
powlekania; wymagany jest system wyposazony w co najmniej 6 dysz natryskowych
(do granulacji) i 12 dysz natryskowych (do powlekania), skierowanych poziomo-
promieniowo i zgodnie z kierunkiem przeptywu powietrza; system powinien by¢
wyposazony w dodatkowe atrapy/wktadki dysz wykonane z tworzywa sztucznego (dla
kazdej pojedynczej dyszy) oraz caty osprzet niezbedny do natryskiwania lepiszcza, tj.
weze i kanaty zasilajace, pompe perystaltyczng (lub inna, niegorsza pod wzgledem
efektywnosci i doktadnosci), wyposazong w przetwornik czestotliwosci, umozliwiajacy
modulowanie wydajnosci pompy; kazda dysza powinna mie¢ swoja niezalezng
gtowice pompujaca; system natryskowy powinien by¢ automatyczny (sterowanie i
monitorowanie) i automatycznie dostosowywaé swoje parametry do zadanych i
rzeczywistych warunkéw i receptur procesowych, a takze zapewniaé informacje
zwrotne dot. natezenia natrysku w g/min (lub innej ustalonej jednostce) i catkowitej
masy natrysku w kilogramach;

1.9.7

Systemy bezpieczenstwa:

1971

System izolacji i ttumienia wybuchu w postaci zaworow
ttumigcych/przeciwwybuchowych (zadanie: sttumienie wybuchu i zapewnienie izolacji
i bezpieczenstwa dla okreslonych komponentow uktadu):

1.9.7.2

System obejmujacy zabezpieczeniem nastepujgce elementy: kanat dolotowy
powietrza (zawor wykonany ze stali nierdzewnej odpowiedniej klasy; kanat wylotowy
powietrza (zawodr wykonany ze stali weglowej lakierowanej lub rozwigzanie niegorsze
pod wzgledem jako$ciowym i wytrzymatosciowym)

1.9.7.3

Uktad nadrzedny sterowania systemem, montowana na $cianie/wyznaczonym do tego
miejscu. Zintegrowany z centralnym systemem sterowania urzadzenia.

19.74

Woykonanie nastepujgcych komponentéw uktadu w standardzie EX (zadanie:
zapewnienie bezpiecznych warunkéw i sposobu pracy urzadzen elektrycznych,
ograniczajace mozliwos¢ eksplozji i pozaréw):

1.9.74.1

Czujniki elektryczne w strefie operacyjnej urzadzenia

1.9.7.4.2

Panel sterowniczy

1.9.7.4.3

Wentylator powietrza

1.9.7.4.4

Komputer przemystowy w szafie sterowniczej

1.9.7.5

System detekcji gazu (zadanie: wykrywanie pozostatosci rozpuszczalnikéw
organicznych w powietrzu procesowym i okre$lanie LEL - dolnej granicy
wybuchowosci; w przypadku przekroczenia LEL w powietrzu wylotowym, musi
nastapi¢ wytaczenie pompy natryskowej; system wyposazonych w gtowice
pomiarowa w wykonaniu EX, w technologii podczerwieni wykalibrowana do
wykrywania acetonu, izopropanolu oraz etanolu; system wyposazony w uktad
obejsciowy do regulacji przeptywu powietrza wylotowego - zastosowanie w
przypadku, gdy nie mozna kontrolowac stezenia LEL w powietrzu wylotowym za
pomoca natezenia natrysku z powodu suszenia produktéw zawierajgcych substancje
organiczne, uktad zapewniajacy doptyw $wiezego powietrza, w celu kontroli wartosci
LEL w powietrzu wylotowym)

1.9.8

Uktad sterowania:

1.98.1

Zamontowany lokalnie panel HMI, w petni okablowany i przetestowany, musi
znajdowac sie w bezpiecznym obszarze. Panel ten bedzie zawierat niezbedne blokady
i funkcje sterowania niezbedne do bezpiecznego uruchomienia, dziatania i wytaczenia
systemu suszenia i aglomeracji. Preferuje sie, aby dostarczony panel byt montowany
nasciennie, w obudowie wykonanej ze stali AlSI304; stworzony w oparciu o ekran
dotykowy o rozdzielczosSci/przekatnej 219", wyposazony w klawiature ekranowana
oraz systemy bezpieczenstwa. Panel HMI powinien by¢ w catosci przettumaczony na
jezyk polski.
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1.9.8.2 | System sterowania w formie kompletnego systemu sktadajacego sie z elektronicznych
i pneumatycznych urzadzen przetaczajacych, terminali I/0O, czujnikéw, sitownikéw,
zaworéw sterujacych i niezbednego oprogramowania. Od Producenta oczekuje sie
rowniez dostarczenia systemu UPS, celem zabezpieczenia sterownika PLC oraz
komputera PC przed nagtymi skokami i zanikami zasilania - kazde z urzadzen powinno
mie¢ dedykowany UPS. Dopuszcza sie zastosowanie systemu UPS jedynie na
czesciach ukfadu sterujacego, z pominieciem elementéw mechanicznych urzadzenia,
celem priorytetyzacji zapobiegania utracie danych.

1.9.8.3 | Szafa sterownicza/system zawierajacy sterowniki PLC, uktady 1O, przekazniki
bezpieczenstwa, wtyke Ethernet, napedy, dystrybucje zasilania i rozruszniki silnika
soft-start i inne elementy elektroniki oraz pneumatyki (bezpieczniki, wytaczniki,
styczniki, wyspy zaworowe). Inwestor przewiduje wydzielenie strefy technicznej,
przeznaczonej do zamontowania szafy sterowniczej

1.9.8.4 | Oczekuje sie, aby wszystkie dostarczane sterowniki PLC, 10, HMI, zasilacze, ztacza
Ethernetowe, rozruszniki silnikéw soft-start itp. byty w wysokim standardzie
jako$ciowym. Ten sam standard tyczy sie réwniez falownikéw oraz innych elementéw
elektroniki

1.9.8.5 | System sterowania musi zapewnia¢ optymalny, szybki i tatwy dostep do procesu.
Parametry procesu i stan instalacji muszg by¢ przejrzyécie zorganizowane w
$rodowisku graficznym GUI (Graphic User Interface) opartym na renomowanym
systemie/srodowisku komputerowym, gwarantujacym szybki czas reakcji oraz
kompletny interfejs HMI (Human Machine Interface). Interfejs HMI oraz system
sterowania musi zapewnia¢ réwniez jasny i przejrzysty system alarmowania i
nieprawidtowosci, wraz z systemem archiwizacji parametréow dokuwych oraz kodéw
btedéw. Od Producenta oczekuje sie zapewnienie dostepu/podgladu do
nastepujacych  parametréw: temperatura powietrza  wlotowego:  wartosé
zadana/rzeczywista, stan kofcowy; temperatura produktu: warto$¢ rzeczywista, stan
koncowy; temperatura powietrza wylotowego: warto$¢ rzeczywista; predkos¢ i
przeptyw powietrza (natezenie przeptywu): wartos$¢ zadana/rzeczywista; sekwencja
sterowania uktadem czyszczenia filtra: warto$¢ zadana (interwat); rzeczywista
temperatura zimnego powietrza wlotowego; zadana i rzeczywista wydajnos¢ natrysku
lepiszcza; cis$nienie powietrza procesowego: warto$¢ zadana/rzeczywista; cisnienie
atmosfery wewnatrz urzadzenia: warto$¢ zadana/rzeczywista; wilgotnos¢ powietrza
wlotowego: wartos¢ zadana/rzeczywista; wilgotno$¢ powietrza wylotowego: wartos¢
rzeczywista; stezenie gazéw i pytodw: wartosc rzeczywista

1.9.8.6 | Od Producenta oczekuje sie zapewnienia systemu pozwalajagcego na Sledzenie
rezultatéw procesu, w tym stanu proceséw zakoriczonych, rozbieznosci, btedow.
System ten powinien umozliwia¢ eksportowanie danych do dalszej obrobki
analitycznej (protokét komunikacji ustalony wspadlnie z Inwestorem)

1.9.8.7 | Od Producenta oczekuje sie zapewnienia systemu umozliwiajacego zdalne prace
serwisowe w obrebie montowanego urzadzenia i osprzetu towarzyszacego

1.9.8.8 | Oczekuje sie, aby wszystkie elementy oprzyrzadowania (urzadzenia do pomiaru
parametréw procesu) byty w wysokim standardzie jako$ciowym.

1.9.8.9 | Uktad sterowania umozliwiajgcy podtaczenie urzadzenia i wybranych elementéw
osprzetu do systemu SCADA

1.9.8.10 | Zakres prac po stronie dostawcy: dostarczenie uktadu logicznego, dostarczenie
schematéw automatyki, dostarczenie schematéw okablowania, dostarczenie
oprogramowania PLC, dostarczenie oprogramowania HMI, uruchomienie/rozruch i
testowanie.

1.9.9 | System WIP:

1.9.9.1 | Stacja WIP (zadanie: przygotowanie i dystrybucja roztworéw myjacych do
odpowiednich miejsc urzadzenia, celem zapewnienia akceptowalnego poziomu
czystosci, przy zachowaniu optymalnego czasu mycia; system zamontowany na
ramie ze stali AlSI304, wyposazonej w wanne wychwytowg; doprowadzenie mediow
(wody zimnej, goracej, demineralizowanej oraz sprezonego powietrza) po stronie
Inwestora; uktad stacji WIP powinien by¢ wyposazony w nastepujgce elementy:
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Rurociagi wraz z catym niezbednym wyposazeniem (zawory, czujniki przeptywu,
przewodnosci etc.), wykonane zgodnie ze standardem DIN 32676, ze stali AlSI316L
(lub materiatu niegorszego pod katem wytrzymatosci mechanicznej, chemicznej i
termalnej). Rurociagi wykonczone w standardzie spozywczym, o chropowatosci
Ra<0,8 um, spawane orbitalnie, ze spawami zeszlifowanymi i wygtadzonymi

1.9.9.1.2

Wysokowydajng pompe do srodka myjacego z czujnikami suchobiegu (co najmniej
dwoma - celem zabezpieczenia pompy przed praca na sucho) oraz zaworami
odpowietrzajagcym i spustowym (celem zapewnienia odpowiedniej pracy pompy oraz
warunkow higienicznych); pompa pracujaca w uktadzie z przemiennikiem
czestotliwosci, umozliwiajgcym modulacje wydajnosci pracy pompy; pompa powinna
zapewniac ci$nienie na poziomie 214 bar

1.9.9.1.3

Pompe obiegowa/wewnatrzuktadowa z czujnikiem suchobiegu (celem
zabezpieczenia pompy przed praca na sucho) oraz zaworami odpowietrzajagcym i
spustowym (celem zapewnienia odpowiedniej pracy pompy oraz warunkéw
higienicznych); pompa pracujaca w uktadzie z przemiennikiem czestotliwosci,
umozliwiajagcym modulacje wydajnosci pracy pompy; pompa powinna zapewniac
ci$nienie na poziomie >3 bar

1.9.9.14

Pojemnik na $rodek myjacy o pojemnosci 225L, wykonany ze stali AISI316L (lub
materiatu niegorszego pod katem wytrzymatos$ci mechanicznej, chemicznej i
termalnej)

1.9.9.1.5

Interfejs obstugujacy stacje WIP oraz caty proces mycia, z lokalnie zamontowang
szafg I/O oraz wyspami zaworowymi. Dopuszcza sie przeniesienie gtéwnego
zasilania stacji WIP oraz elementéw systemu sterowania do gtéwnej szafy
urzadzenia.

1.9.9.2

Instalacja WIP:

1.9.9.21

Rurociagi wraz z catym niezbednym wyposazeniem (zawory, czujniki przeptywu,
przewodnosci etc.), wykonane zgodnie ze standardem DIN 32676, ze stali AISI316L
(lub materiatu niegorszego pod katem wytrzymatosci mechanicznej, chemicznej i
termalnej). Rurociagi wykonczone w standardzie spozywczym, o chropowatosci
Ra<0,8 um, spawane orbitalnie, ze spawami zeszlifowanymi i wygtadzonymi

1.9.9.2.2

Gtowice/dysze myjace (preferowane gtowice obrotowe), w iloéci minimum 8 sztuk,
obejmujace swoim zasiegiem nastepujace elementy instalacji: komore filtracyjna
wraz z filtrami, komore procesowg, uktad doprowadzenia powietrza oraz uktad
roztadunku produktu

1.9.9.2.3

Woysokocisnieniowa lanca czyszczaca (do doktadnego czyszczenia wszystkich
powierzchni w procesorze fluidalnym przy uzyciu zwiekszonej energii mechanicznej,
dostarczajaca roztwory czyszczace pod ci$nieniem okoto 16 baréw, dziatajagca w
trzech réznych pozycjach w obrebie komory fluidalnej)

1.9.9.24

Rozdzielacz systemu WIP (do dystrybucji ptynéw czyszczacych potrzebnych do
czyszczenia WIP do réznych stref czyszczenia, w tym: komora filtracyjna z filtrami,
komora procesowa, system zasilania powietrzem oraz system zatadunku i roztadunku
produktéw

1.10.

Zatozenia projektowe dla wybranych obszaréw uktadu:

1.10.1

Uktad ttumienia wybuchu zaprojektowany dla parametrow produktowych
wskazanych przez Inwestora: wspétczynniki ST1 oraz ST2; maksymalne nadcisnienie
wybuchu (Pmax): 10 bar(g); Elementy wyposazenia muszg zostac¢ zaprojektowane w
taki sposdb, aby wytrzymaé okreslone nadcisnienie bez zniszczenia komponentéw, a
caty taki sprzet zostanie w razie potrzeby zewnetrznie usztywniony.

1.10.3

Stalowa konstrukcja nosna i platformy: wytyczne po stronie Producenta; montaz i
materiaty po stronie Producenta.

1.10.4

Izolacja i oktadziny: komora przetransportowana w formie zaizolowanej (jezeli
dotyczy); izolacje na wybranych kanatach powietrznych do zamontowania na miejscu
na miejscu (jezeli dotyczy). W przypadku dostawy urzadzenia w postaci elementow,
ich izolacja i oktadziny beda wykonane na miejscu, za co petna odpowiedzialnos¢ i
koszt ponosi Producent urzadzenia.

1.10.5

Ogodlne wytyczne dotyczace wykonczenia: Wszystkie powierzchnie stykajace sie z
produktem beda miaty spoiny szlifowane, powierzchnie polerowane. Wszystkie
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zewnetrzne spoiny beda szczotkowane mechanicznie z usunietymi odpryskami, a
zewnetrzna stal weglowa bedzie pomalowana farbg podktadows lub zostanie
zastosowane rozwigzane nie gorsze.

Powierzchnie niestykajgce sie z produktem bedg miaty spoiny szczotkowane
mechanicznie z usunietymi odpryskami, z zachowaniem 50% profilu. Zewnetrzna stal
weglowa zostanie pomalowana farbg podktadowg lub zostanie zastosowane
rozwigzane nie gorsze.

1.11 | Dokumentacja: Producent urzadzenia jest zobowigzany do dostarczenia petnej
dokumentacji, umozliwiajgcej prawidtowg instalacje, bezpieczng obstuge, wytaczenie i
konserwacje urzadzenia. Ponadto, Producenta zobowigzuje sie do dostarczenia
wszelkich dokumentéw wymaganych przepisami oraz prawem
wewnatrzwspoélnotowym i dobrymi praktykami gospodarczymi, a takze innych
standardowych dokumentéw jakie winny by¢ zatgczane przy dostarczaniu urzadzen
produkcyjnych, tj. certyfikatow materiatowych dla elementéw majacych kontakt z
produktem. Cata dokumentacja bedzie w jezyku angielskim i/lub polskim, przy czym
wymaga sie, aby ostateczne instrukcje obstugi i konserwacji byty sporzadzone w
jezyku lokalnym zgodnie z prawem UE, tam, gdzie ma to zastosowanie

1.11.1 | Producent zobowiazuje sie, ze rysunki/dokumentacja, ktére beda wymagac¢ dalszych
modyfikacji w celu spetnienia wytycznych Inwestora lub modyfikacji wynikajgcych ze
zmienionych danych od dostawcéw zostang dostarczone jako rysunki
,powykonawcze” wraz z instrukcja obstugi i konserwacji

1.12 | Dodatkowe ustugi, ktérych oczekuje sie od Producenta/Sprzedawcy:

1.12.1 | Podstawowe zatozenia:

1.12.1.1 | Przez ,dni” rozumie sie dni robocze, tj. 10 godzin nieprzerwanej pracy

1.12.1.2 | Do Inwestora nalezy zapewnienie niezaktéconego dostepu do materiatu testowego,
wszystkich mediéw oraz udostepnienie operatora do pomocy fizycznej

1.12.1.3 | W przypadku wystgpienia problemu ze sprzetem podczas rozruchdéw i uruchomien,
ktérego przyczyng beda kwestie niezalezne od Inwestora, zobowigzuje sie Producenta
do Swiadczenia nieodptatnej ustugi w celu rozwigzania zaistniatego problemu

1.12.1.4 | W celu zapewnienia dostepnosci personelu, przewiduje sie powiadomienie
Producenta o podejmowanych dziataniach z co najmniej trzy (3) tygodniowym
wyprzedzeniem przed datg przyjazdu

1.12.2 | Inzynieria uktadu automatyki: Producent zapewni wszystkie niezbedne informacje, tj.
schematy i diagramy do poprawnego sterowania i regulacji instalacji, zgodnie ze
specyfikacja. Obejmowac to powinno: schematy P&ID, specyfikacje oprzyrzadowania,
opisy funkcjonalne (diagramy przyczynowo-skutkowe, logike automatyki, filozofie
sterowania, logike blokad i alarméw).

1.12.3 | Udziat w analizie HAZOP (Analiza Zagrozen i Zdolnosci Operacyjnych): od
Producenta/Sprzedawcy oczekuje sie udziatu w analizie HAZOP, w wymiarze
minimum 2 dni.

1.12.4 | Nadzér montazowy: od Producenta/ Sprzedawcy oczekuje sie udziatu i nadzoru
inzynieryjnego w pracach zwigzanych z montazem instalacji. Rozumie sie przez to
sprawowanie nadzoru w wymiarze minimum 6 dni, przez jednego lub wiecej
pracownikéw firmy Producenta/ Sprzedawcy, w celu kontroli montazu krytycznych
czesci instalacji, tj. urzadzenia gtéwnego, uktadu przetwarzania powietrza, uktadéw
myjacych, szaf sterowniczych. Od pracownikéw petnigcych nadzér oczekiwaé sie
bedzie regularnej obecnosci na miejscu pracy w wymiarze ustalonym przez obie
strony, jednak nie krotszym niz 6 dni. Na pozostatych etapach prac montazowych,
wychodzacych ponad wspomniane 6 dni, oczekuje sie wyznaczenia przez
Producenta/Sprzedawce osoby do petnienia pobieznego nadzoru nad pozostatymi
elementami uktadu.

1.12.5 | Walidacja i kwalifikacja sprzetu: Producent/Sprzedawca powinien wyznaczy¢
kompetentng osobe do przeprowadzenia i udziatu w walidacji, kalibracji i kwalifikacji
dostarczonej instalacji przez co najmniej 11 dni.

1.12.6 | Odbiér i uruchomienie:

1.12.6.1 | Odbiér FAT: od Producenta/Sprzedawcy oczekuje sie wyznaczenia kompetentnej
osoby do przeprowadzenia i udziatu w odbiorze FAT, w wymiarze minimum 2 dni

Strona 7 z 15




— NCBR»  NUTRITECH [ ®

1.12.6.2

Odbidr mechaniczny (SAT) i uruchomienie: od Producenta/Sprzedawcy oczekuje sie
wyznaczenia kompetentnej osoby do udziatu w odbiorze mechanicznym i rozruchu
elementéw uktadu przed oficjalnym uruchomieniem, w wymiarze minimum 11 dni.

1.12.6.3

Odbiér procesowy: od Producenta/Sprzedawcy oczekuje sie wyznaczenia
kompetentnej osoby do udziatu w odbiorze procesowym instalacji (sprawdzaniu jej
funkcjonalnosci i efektywnosci), w wymiarze minimum 13 dni.

1.12.6.4

Szkolenia: od Producenta/Sprzedawcy oczekuje sie wyznaczenia kompetentnej osoby,
ktéra przeprowadzi petne szkolenie lokalnych operatoréw, trwajgce minimum 2 dni.

1.12.7

W przypadku dostawy urzadzenia w postaci elementéw - transport, roztadunek,
posadowienie i prace spawalnicze w obrebie catosci lezg po stronie
Producenta/Sprzedawcy. Prace nalezy wykonac¢ terminowo, bez zbednych opdznien.
Inwestor zapewni niezaktécony dostep do placu budowy oraz wszelkie niezbedne
srodki (ktére bedg w zakresie odpowiedzialnosci Inwestora)

1.12.8

Producenta/Sprzedawce zobowiagzuje sie do dostarczenia kompletnych projektéow
wykonawczych catego systemu, zawierajacych projekt automatyki, wytyczne i dane
procesowe oraz inne niewyspecyfikowane elementy, wchodzace zwyczajowo w
zakres dokumentacji, w czasie nie dtuzszym niz 24 tygodnie od momentu ztozenia
zamowienia/podpisania kontraktu.

1.12.9

Producent/Sprzedawca zobowiazuje sie do dostarczenia wytycznych dla wszystkich
branzy w tym dla branzy budowlanej oraz mediéw w terminie nie dtuzszym niz 10
tygodni od momentu ztozenia zamodwienia/podpisania kontraktu. Okres zawiera
rowniez czas na weryfikacje i akceptacje ze strony Inwestora.

1.13

Warunki ptatnosci: etapy ptatnosci i rozliczen, przy ukonczeniu poszczegdlnych
etapdw prac, zostang ustalone i zaakceptowane wspdlnie, przez Inwestora oraz
Producenta/Sprzedawce. Kwestie formalne i forma ptatnosci zostang ustalone i
zaakceptowane wspélnie, przez Strony, przy zaznaczeniu, ze zaliczka nie moze
wynosi¢ wiecej niz 40% wartosci zamowienia. Preferuje sie nastepujace etapy
ptatnosci: 1. 40% wptaty zaliczkowej, 2. 50% po petnym ukonczeniu etapu
projektowego/inzynieringu oraz po przeprowadzeniu testéw FAT, a takze
zadeklarowaniu gotowosci do wysytki zaméwienia, 3. 10% po uruchomieniu,
odbiorach i testach wydajnosciowych

1.14

Warunki dostaw: po ztozeniu zamdwienia/podpisaniu kontraktu oczekuje sie dostawy
na miejsce wskazane przez Inwestora urzadzen gabarytowych/czesci mechanicznej w
terminie nie dtuzszym niz 47 tygodni oraz osprzetu elektronicznego w terminie nie
dtuzszym niz 49 tygodnie

1.15

Posadowienie urzadzenia, montaz mechaniczny i elektryczny nie sg przedmiotem
zamoéwienia. Transport wszystkich urzadzen do lokalizacji wskazanej przez Inwestora,
pozostaje w odpowiedzialnosci Dostawcy.

1.16.

Wytaczenia:

1.16.1

Dostawa i montaz kabli i przewodéw potaczeniowych oraz przewodéw
pneumatycznych miedzy urzadzeniem, urzadzeniami przetaczajacymi i gtéwna szafa
rozdzielcza, a takze przyrzadami pomiarowymi w obrebie instalacji, leza po stronie
Inwestora

1.16.1

Inwestor zobowigzuje sie do zdobycia wszystkich licencji, zezwolen i certyfikatow,
niezbednych do wypetnienia zakresu umowy przez obie strony

1.16.3

Dostarczana instalacja powinna by¢ kompletna i procesowo w petni funkcjonalna

1.17

WARUNKI OGOLNE:

1171

Koszt opakowania i dostarczenie urzadzenia do zaktadu Inwestora wliczone w cene
(Transport i ubezpieczenie transportu po stronie Producenta);

1.17.2

Urzadzenie musi posiadac deklaracje zgodnosci CE i musi by¢ zgodne z dyrektywa
2006/42/WE;

1.17.3

Warunki gwarancyjne: zobowigzuje sie Producenta do usuniecia wszystkich wad
dostarczonego sprzetu, wynikajagcych z wad materiatéw lub wadliwego wykonania.
Urzadzenie powinno zosta¢ objete gwarancjg na okres minimum 18 miesiecy (bez
limitu godzin) od daty uruchomienia instalacji lub minimum 24 miesiecy (bez limitu
godzin) od daty wysytki lub daty powiadomienia o gotowosci do wysytki.
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1.17.4

Warunki gwarancyjne procesowe: kwestie gwarancji funkcjonalnosci procesowe;j
zostang ustalone i zaakceptowane wspodlnie, przez Inwestora oraz
Producenta/Sprzedawce

2. | URZADZENIA DO POWLEKANIA | AGLOMERACJI W ZtOZU FLUIDALNYM -
LABORATORYJNE:
2.1 | Zastosowanie: praca w trybie porcjowym, ze zmienng wydajnoscia, aglomeracja i
powlekanie produktéw spozywczych w postaci proszkéw drobnych i aglomerowanych
2.2 | Konstrukcja aglomeratora fluidalnego w uktadzie modularnym z mozliwoscia
zastosowania komponentéw do powlekania, umozliwiajgcych wytwarzanie proszkéw
aglomerowanych, powlekanych oraz peletéw:

2.2.1 | Zatozenia konstrukcyjne: proponowany sprzet powinien nadawaé sie do uzytku w
strefach zagrozonych wybuchem - poszczegélne elementy instalacji zbudowane z
czesci nadajacych sie do uzytku w strefach ATEX - ST1, ST2 (kategoria 2), klasa
temperaturowa T4 zgodnie z wytycznymi 2014/34/UE (ATEX114); proponowany
system aglomeratora fluidalnego z wiekszos$cig komponentéw dostarczanych w stanie
wstepnie zmontowanym.

2.2.2 | Wykonczenie: wszystkie powierzchnie majace kontakt z produktem wykoriczone w
standardzie 2B, ze spoinami/spawami zeszlifowanymi i wygtadzonymi, powierzchnie
polerowane o chropowatosci Ra<0,5, wszystkie powierzchnie plastikowe stykajace sie
z produktem bedg wykonczone w standardzie spozywczym, wykonane z materiatéw
dopuszczonych do kontaktu z zywnoscig

2.3. | Wykonanie: do produktéw spozywczych i nutraceutycznych:

2.3.1 | Czeéci majagce kontakt z produktem: wykonane ze stali nierdzewnej 316L z
zewnetrznymi wzmocnieniami ze stali nierdzewnej 304; lub wykonane z PTFE lub
innego tworzywa sztucznego dopuszczonego do kontaktu z zywnoscia i sktadnikami
chemicznymi zgodnie z prawem UE

2.3.2 | Czesci nie majace kontaktu z produktem: wykonane ze stali nierdzewnej 304 lub stali
czarnej, aluminium lub stali galwanizowanej (zastosowanie stali czarnej, aluminium lub
stali galwanizowanej jest dopuszczalne tylko w przypadku miejsc i elementéw, gdzie
nie ma mozliwosci zastosowania stali nierdzewnej 304 lub jest to niezasadne)

2.4 | Produkt: proszki aglomerowane, powlekane i pelety, o ré6znym stopniu aglomeracji
(barwniki, aromaty, potprodukty do suplementéw diety):
2.5 | Zatozenia projektowe oraz przestrzenne do okre$lenia parametréw instalacji:

2.5.1 | Lokalizacja: wewnatrz budynku

2.5.2 | Potozenie instalacji n.p.m.: <100 m

2.5.3 | Maksymalna wysokos¢ instalacji wraz z wysokoscig do obstugi urzadzen: 2,1 m

2.5.4 | Maksymalna szerokos$¢ instalacji wraz z szerokoscig do obstugi urzadzen: 2,3 m

2.5.5 | Maksymalna dtugo$¢ instalacji wraz z dtugoscig do obstugi urzadzen: 4 m

2.5.6 | Minimalna temperatura otoczenia wewnatrz budynku: 15°C

2.5.7 | Maksymalna temperatura otoczenia wewnatrz budynku: 45°C

2.5.8 | Minimalna temperatura otoczenia na zewnatrz budynku: -15°C

2.5.9 | Maksymalna temperatura otoczenia na zewnatrz budynku: 40°C

2.5.10 | Cisnienie barometryczne w lokalizacji: 1001 mbar
2.5.11 | Srednia wilgotnoé¢ przy 20 °C: informacje nalezy stwierdzi¢ na podstawie lokalizacj
inwestycji wskazanej w Zapytaniu ofertowym, majagc na uwadze warunki
atmosferyczne w réznych porach roku
2.6 | Ogdélne wytyczne i wymagania dotyczace wydajnosci:

2.6.1 | Maksymalna temperatura procesu: 280°C

2.6.2 | Przepustowos$¢ powietrza (minimalna-maksymalna przewidywana): 2200 m3/h; <450
m®/h

2.6.3 | Wydajnos¢ natrysku roztworu lepiszcza: 2150 ml/min

2.6.4 | Wydajnos¢ procesu (minimalna-maksymalna przewidywana): dla procesu dosuszania,
granulacji i powlekania - 2-12 kg (dla zatozonych parametréw)

2.6.5 | Adnotacja: Powyzsze warunki sg scenariuszem projektowym. Test wydajnosci bedzie

oparty na tym zestawie danych, aczkolwiek uzysk maksymalny produktu jest oparty
na zatozeniu parametréw produktu i profilu temperatury najbardziej optymalnych pod
katem wydajnosci. Producent urzadzenia zobowigze sie do dostosowania wydajnosci
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i pojemnosci catego osprzetu do najlepszych mozliwych warunkéw procesowych
podanych przez Inwestora. Jednoczes$nie zaznacza sie, iz Inwestor preferowatby
wykonanie testéw wydajnosciowych, zaréwno przy parametrach projektowych, a
takze parametrach maksymalnych. Ma to na celu sprawdzenie zgodno$ci wydajnosci
instalacji z zatozeniami, a takze sprawdzenie wydajnosci i przepustowosci urzadzen w
przypadku najoptymalniejszych parametréw obrébki.

2.7 | Wtasciwosci podawanego ptynu oraz produkowanego na urzadzeniu proszku:

2.7.1 | Gesto$¢ nasypowa w wykorzystywanym produkcie: 0,4 g/cm?

2.7.2 | Wykorzystywany roztwoér lepiszcza:

2.7.2.1 | Roztwér wodny rzeczywisty maltodekstryny srednioscukrzonej

2.7.2.2 | Stezenie roztworu/lepiszcza: 25%

2.7.2.3 | Maksymalna lepkos$¢ roztworu/lepiszcza: <350 mPa*s

2.8 | Zuzycie mediow: dostawce urzadzenia prosi sie o podanie orientacyjnego zuzycia
mediéw w nastepujacym zakresie - zuzycie gazu ziemnego (jezeli dotyczy); zuzycie
wody (jezeli dotyczy), zuzycie sprezonego powietrza (jezeli dotyczy), zuzycie wody
lodowej (jezeli dotyczy), zuzycie pary wodnej (jezeli dotyczy), zuzycie energii z
rozbiciem na poszczegdlne gtéwne elementy instalacji (osuszacz, grzatki elektryczne,
wentylatory, pompy)

2.9 | Lista elementéw wchodzacych w sktad zamowienia:

2.9.1 | Uktad podstawowy urzadzenia aglomeratora:

2.9.1.1 | Obudowa i rama urzadzenia (zadanie: stabilne umocowanie urzadzenia i
przystosowanie do pracy polegajacej na aglomeracji i powlekaniu; przestrzen
produktowa oraz przestrzen filtrujaca powinny by¢ dwoma niezaleznymi elementami;
Inwestor przewiduje wydzielenie obszaru technicznego przeznaczonego do
zamontowana ramy urzadzenia)

2.9.1.2 | Komora produktowa/misa (zadanie: zapewnienie optymalnej przestrzeni roboczej dla
urzadzenia, umozliwiajgcej tatwe tadowanie, kontrole, roztadowywanie, czyszczenie i
serwisowanie przestrzeni roboczej; preferowany cylindryczny/stozkowy ksztatt
pojemnika, z przestrzenig obserwacyjna umozliwiajgca bezposrednig obserwacje
procesu, portem tadowania i roztadowywania oraz portem do pobierania prébek
podczas procesu; z przestrzeniag przeznaczong do instalacji systemu dystrybucji
powietrza; pojemnik na produkt powinien byé zamontowany na zawiasach, aby
zapewnic¢ tatwy dostep; obszar miedzy produktem a obudowg filtra powinien byc¢
zabezpieczony nadmuchiwanym uszczelnieniem lub innym rodzajem uszczelnienia,
ktore nie jest gorsze pod wzgledem bezpieczenstwa).

2.9.2 | Uktad dolotowy powietrza:

2.9.2.1 | Dystrybutor powietrza (zadanie: doprowadzenie powietrza procesowego do gtéwnej
komory urzadzenia; cze$¢ koncowa dystrybutora wykonana ze stali AISI 316L;
wymagana jest konstrukcja dystrybutora w postaci ptyty z nacieciami/szczelinami, z
dyszami natryskowymi zintegrowanymi z ptyta)

2.9.2.2 | Komora filtracyjna (zadanie: zapewnienie optymalnej przestrzeni filtracyjnej dla
urzadzenia; preferowany ksztatt cylindryczny z przestrzenia obserwacyjng
umozliwiajaca bezposrednia kontrole stanu filtrow; wykonana ze stali AISI 316L; gérna
cze$¢ obudowy filtra powinna by¢ zintegrowana z rama maszyny; dolna cze$¢ powinna
by¢ zamontowana na zawiasach w celu utatwienia konserwacji i czyszczenia; obie
czesci powinny by¢ zabezpieczone nadmuchiwanym uszczelnieniem lub innym
rodzajem uszczelnienia nie gorszym pod wzgledem bezpieczenstwa)

2.9.2.3 | Filtr dynamiczny (zadanie: odzyskiwanie odpadéw/proszku nieaglomerowanego;
komora filtracyjna wyposazona w co najmniej 5 filtrow dynamicznych w postaci
rekawow z tkaniny o rozmiarze oczek <15 um, zamontowanych na wktadkach ze stali
nierdzewnej; system filtracji wyposazony w system przedmuchiwania sprezonym
powietrzem podczas procesu fluidyzacji oparty na sterowniku sekwencyjnym; w celu
utatwienia konserwacji filtra konieczne jest zapewnienie mozliwosci opuszczania
pionowej komory filtracyjnej; preferowany jest elektryczny system opuszczania,
dopuszczalne jest opuszczanie reczne/manualne)

2.9.2.4 | Filtry powietrza wlotowego/atmosferycznego (zadanie: doprowadzenie powietrza
zewnetrznego zasysanego przez system do odpowiedniej jakosci; system filtrow

Strona 10z 15




— NCBR»  NUTRITECH [ ®

wyposazony w filtr powietrza o minimalnym standardzie H13 (HEPA); system filtrow
wyposazony w urzadzenie pomiarowe do kontroli cisnienia powietrza, z lokalnym i
elektronicznym wskazaniem (na panelu HMI), a takze czujnik wilgotnosci do pomiaru
wilgotnosci bezwzglednej w g H20/kg powietrza w powietrzu procesowym)

29.25

Uktad osuszania (zadanie: wychtodzenie i osuszenie strumienia powietrza wlotowego
do wymaganej wilgotnosci wlotowej za pomocg wymiennika cieplnego woda
lodowa/powietrze i/lub adsorpcyjnego kota osuszajacego i energii reaktywacji)

29.26

Uktad nagrzewania powietrza (zadanie: ogrzewanie medium suszacego - powietrza -
do temperatury wlotowej wymaganej w procesie suszenia i aglomeracji; system oparty
na grzatce elektrycznej wyposazonej w czujnik temperatury umieszczony wewnatrz
ztoza fluidalnego)

29.27

Uktad zabezpieczenia przed zamarzaniem (zadanie: zabezpieczenie ukfadu
przetwarzania i dystrybucji powietrza wlotowego przed zamarzaniem na skutek
ujemnych temperatur; uktad wyposazony w wymiennik ciepta para wodna/powietrze,
regulowany za pomocg czujnika temperatury na wylocie powietrza z wymiennika
ciepta oraz zaworu regulacyjnego w przewodzie parowym)

29.28

Woysokociénieniowy wentylator powietrza procesowego (zadanie: dostarczanie
pozadanego przeptywu powietrza procesowego do komory/miski produktu w celu
zapewnienia fluidyzacji); wyposazony w przetwornice czestotliwosci/falownik,
umozliwiajacy prace o zmiennej wydajnosci i modulacje przeptywu powietrza
procesowego z poziomu HMI; wentylator procesowy powinien by¢ wyposazony w
ttumik zapewniajacy akceptowalny poziom hatasu)

29.29

Klapa zabezpieczajagca kanatu wlotowego (zadanie: odciecie doptywu powietrza
wlotowego do instalacji w przypadku sytuacji awaryjnych i przestojow)

293

Uktad wylotowy powietrza

2931

Filtry powietrza wylotowego/poprocesowego (zadanie: doprowadzenie powietrza
wewnetrznego uwalnianego do atmosfery przez system do odpowiedniej jakosci i
czystosci; system podwdéjnych filtréw, minimalny standard M6+F9; system filtracji
wyposazony w urzadzenie pomiarowe do kontroli ci$nienia powietrza, z lokalnym i
elektronicznym wskazaniem (na panelu HMI), a takze czujnik wilgotnosci do pomiaru
wilgotnosci bezwzglednej w g H20/kg powietrza w powietrzu procesowym
(wyprodukowany zgodnie z normg ATEX)

294

Wszystkie wymienione elementy systemu obrdbki powietrza powinny by¢ wykonane
jako jedna centrala wentylacyjna, zawierajgca wszystkie niezbedne potaczenia,
elementy elektryczne (w tym szafe). Centrala wentylacyjna zostanie zainstalowana w
odlegtosci okoto 7,5 metra od granulatora fluidalnego.

295

Reczny system napetniania (przeznaczenie: reczne, grawimetryczne podawanie
produktu z pojemnika, worka lub pudetka (za pomoca lejka lub podobnego urzadzenia)
do komory produktu; system zamkniety, ze wsparciem pneumatycznym)

2.9.6

System oprdzniania pneumatycznego (zadanie: pneumatyczne oproznianie produktu z
komory fluidyzacyjnej/procesowej poprzez zasysanie do stalowej beczki; system
szczelny, wyposazony w filtr poliestrowy na wylocie w obudowie wykonanej ze stali
AISI316L; wyposazony w waz oprdzniajacy taczacy komore procesows z beczka
odbiorcza; zbiornik odbiorczy znajduje sie w zakresie zaméwienia; urzadzenie
oprézniajace powinno byé mobilne, umieszczone na rolkach)

297

System natryskowy (zadanie: natryskiwanie spoiwa na proszek w stanie fluidalnym,
umozliwiajace zwiekszenie wielkosci czastek proszku i poprawe jego wtasciwosci
fizykochemicznych i reologicznych poprzez aglomeracje i powlekanie; wymagany jest
system wyposazony w co najmniej 2 dysze natryskowe skierowane poziomo-
promieniowo i zgodnie z kierunkiem przeptywu powietrza; system powinien by¢
wyposazony we wszystkie niezbedne akcesoria do natryskiwania spoiwa, tj. weze i
kanaty zasilajace, pompe perystaltyczna (lub inng pompe o takiej samej wydajnosci i
doktadnosci) wyposazong w przetwornice czestotliwosci do modulowania wydajnosci
pompy; kazda dysza powinna mie¢ wtasng niezalezng gtowice pompy; preferowany
jest automatyczny system natryskiwania, ale dopuszczalny jest réwniez system reczny
(z mozliwoscig kontroli i monitorowania parametréw - za pomoca pomiaru przeptywu
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masowego - rzeczywistej predkosci natryskiwania w g/min, a takze catkowitej masy
natryskiwanej w kilogramach)

2.9.8 | Systemy bezpieczenstwa:

2.9.8.1 | Elementy majace kontakt z gazem procesowym muszg by¢ produkowane zgodnie z
normg EX (zadanie: zapewnienie bezpiecznych warunkow i dziatania urzadzen
elektrycznych, ograniczenie mozliwosci wystgpienia wybuchow i pozaréw)

2.9.8.2 | System detekcji gazu (zadanie: wykrywanie pozostatosci rozpuszczalnikow
organicznych w powietrzu procesowym i okre$lanie LEL - dolnej granicy
wybuchowoséci; w przypadku przekroczenia LEL w powietrzu wylotowym, musi
nastgpi¢ wytaczenie pompy natrysowej; system wyposazonych w gtowice pomiarowa
w wykonaniu EX, w technologii podczerwieni wykalibrowana do wykrywania acetonu,
izopropanolu oraz etanolu; system wyposazony w uktad obejsciowy do regulacji
przeptywu powietrza wylotowego - zastosowanie w przypadku, gdy nie mozna
kontrolowa¢ stezenia LEL w powietrzu wylotowym za pomoca natezenia natrysku z
powodu suszenia produktéw zawierajgcych substancje organiczne, uktad
zapewniajacy doptyw swiezego powietrza, w celu kontroli wartosci LEL w powietrzu
wylotowym)

2.9.9 | Ukfad sterowania:

2.9.9.1 | Lokalnie zainstalowany panel HMI, w petni okablowany i przetestowany, musi
znajdowac sie w bezpiecznym miejscu. Panel ten bedzie wyposazony w niezbedne
blokady i funkcje sterujagce wymagane do bezpiecznego uruchamiania, obstugi i
wytgczania systemu suszenia i aglomeracji. Preferowane jest, aby dostarczony panel
byt zamontowany w obudowie/ramie ztoza fluidalnego; oparty na ekranie dotykowym
o rozdzielczosci/przekatnej 215", z niezbednymi systemami bezpieczenstwa. Panel
operacyjny powinien by¢ w catosci przettumaczony na jezyk polski.

2.9.9.2 | System sterowania w formie kompletnego systemu sktadajacego sie z elektronicznych
i pneumatycznych urzadzen przetaczajacych, terminali I/O, czujnikéw, sitownikéw,
zaworéw sterujacych i niezbednego oprogramowania. Od Producenta oczekuje sie
réwniez dostarczenia systemu UPS, celem zabezpieczenia sterownika PLC oraz
komputera PC przed nagtymi skokami i zanikami zasilania - kazde z urzadzen powinno
mie¢ dedykowany UPS. Dopuszcza sie zastosowanie systemu UPS jedynie na
czesciach ukfadu sterujacego, z pominieciem elementéw mechanicznych urzadzenia,
celem priorytetyzacji zapobiegania utracie danych.

2.9.9.3 | Szafa sterownicza/system zawierajacy sterowniki PLC, ukfady 10, przekazniki
bezpieczenstwa, wtyke Ethernet, napedy, dystrybucje zasilania i rozruszniki silnika
soft-start i inne elementy elektroniki oraz pneumatyki (bezpieczniki, wytaczniki,
styczniki, wyspy zaworowe). Oczekuje sie, ze szafa sterownicza zostanie zintegrowana
z rama/obudowg urzadzenia.

2.9.9.4 | Oczekuje sie, aby wszystkie dostarczane sterowniki PLC, 10, HMI, zasilacze, ztacza
Ethernetowe, rozruszniki silnikdéw soft-start itp. byty w wysokim standardzie
jako$ciowym. Ten sam standard tyczy sie réwniez falownikéw oraz innych elementéw
elektroniki

2.9.9.5 | System sterowania musi zapewnia¢ optymalny, szybki i tatwy dostep do procesu.
Parametry procesu i stan instalacji muszg by¢ przejrzyécie zorganizowane w
$rodowisku graficznym GUI (Graphic User Interface) opartym na renomowanym
systemie/srodowisku komputerowym, gwarantujagcym szybki czas reakcji oraz
kompletny interfejs HMI (Human Machine Interface). Interfejs HMI oraz system
sterowania musi zapewnia¢ réwniez jasny i przejrzysty system alarmowania i
nieprawidtowosci, wraz z systemem archiwizacji parametréow dokuwych oraz kodéw
btedéw. Od Producenta oczekuje sie zapewnienie dostepu/podgladu do
nastepujacych  parametréw: temperatura powietrza  wlotowego: warto$é
zadana/rzeczywista, warto$¢ minimalna/maksymalna, stan kohcowy; temperatura
produktu: warto$¢ rzeczywista, wartos¢ minimalna/maksymalna; temperatura
powietrza wylotowego: warto$¢ rzeczywista; predkosé¢ i przeptyw powietrza
(natezenie przeptywu): warto$¢ zadana/rzeczywista, warto$¢ minimalna/maksymalna;
sekwencja sterowania systemem czyszczenia filtra: warto$¢ zadana (interwat);
rzeczywista temperatura zimnego powietrza na wlocie; wartos$¢ zadana i rzeczywista
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wydajno$¢ natrysku kleju; cisnienie powietrza procesowego: wartosé zadana, wartosé
minimalna/maksymalna, warto$¢ rzeczywista; ci$nienie atmosferyczne wewnatrz
urzadzenia: warto$¢ zadana/rzeczywista; wilgotno$¢ powietrza na wlocie: warto$¢
zadana, wartos¢ minimalna/maksymalna, wartos$¢ rzeczywista; wilgotnos¢ powietrza
na wylocie: warto$¢ rzeczywista;

2.9.9.6 | Od Producenta oczekuje sie zapewnienia systemu pozwalajgcego na s$ledzenie
rezultatéw procesu, w tym stanu proceséw zakoriczonych, rozbieznosci, btedéw.
System ten powinien umozliwia¢ eksportowanie danych do dalszej obroébki
analitycznej (protokdt komunikacji ustalony wspadlnie z Inwestorem)

2.9.9.7 | Od Producenta oczekuje sie zapewnienia systemu umozliwiajgcego zdalne prace
serwisowe w obrebie montowanego urzadzenia i osprzetu towarzyszacego

2.9.9.8 | Oczekuje sie, aby wszystkie elementy oprzyrzadowania (urzadzenia do pomiaru
parametréw procesu) byty w wysokim standardzie jako$ciowym.

2.9.9.9 | Uktad sterowania umozliwiajacy podtaczenie urzadzenia i wybranych elementéow
osprzetu do systemu SCADA

2.9.9.10 | Zakres prac po stronie dostawcy: dostarczenie uktadu logicznego, dostarczenie
schematéw automatyki, dostarczenie schematéw okablowania, dostarczenie
oprogramowania PLC, dostarczenie oprogramowania HMI, uruchomienie/rozruch i
testowanie.

2.10 | Zatozenia projektowe dla wybranych obszaréw uktadu:

2.10.1 | Uktad ttumienia wybuchu zaprojektowany dla parametréw produktowych
wskazanych przez Inwestora: wspétczynniki ST1 oraz ST2; maksymalne nadcis$nienie
wybuchu (Pmax): 10 bar(g); Elementy wyposazenia muszg zostac¢ zaprojektowane w
taki sposob, aby wytrzymac okreslone nadcisnienie bez zniszczenia komponentéw, a
caty taki sprzet zostanie w razie potrzeby zewnetrznie usztywniony.

2.10.2 | Stalowa konstrukcja nosna i platformy: wytyczne po stronie Producenta; montaz i
materiaty po stronie Producenta (jezeli wymagane).

2.10.3 | Izolacja i oktadziny: komora przetransportowana w formie zaizolowanej (jezeli
dotyczy); izolacje na wybranych kanatach powietrznych do zamontowania na miejscu
na miejscu (jezeli dotyczy). W przypadku dostawy urzadzenia w postaci elementow,
ich izolacja i oktadziny beda wykonane na miejscu, za co petng odpowiedzialnos¢ i
koszt ponosi Producent urzadzenia.

2.10.4 | Ogélne wytyczne dotyczace wykonczenia: Wszystkie powierzchnie stykajace sie z
produktem bedg miaty spoiny szlifowane, powierzchnie polerowane. Wszystkie
zewnetrzne spoiny beda szczotkowane mechanicznie z usunietymi odpryskami, a
zewnetrzna stal weglowa bedzie pomalowana farbg podktadowa lub zostanie
zastosowane rozwigzane nie gorsze.

Powierzchnie niestykajgce sie z produktem bedg miaty spoiny szczotkowane
mechanicznie z usunietymi odpryskami, z zachowaniem 50% profilu. Zewnetrzna stal
weglowa zostanie pomalowana farbg podktadowa lub zostanie zastosowane
rozwigzane nie gorsze.

2.11 | Dokumentacja: Producent urzadzenia jest zobowigzany do dostarczenia petnej
dokumentacji, umozliwiajacej prawidtowa instalacje, bezpieczna obstuge, wytaczenie i
konserwacje urzadzenia. Ponadto, Producenta zobowiazuje sie do dostarczenia
wszelkich dokumentéw wymaganych przepisami oraz prawem
wewnatrzwspdélnotowym i dobrymi praktykami gospodarczymi, a takze innych
standardowych dokumentéw jakie winny by¢ zataczane przy dostarczaniu urzadzen
produkcyjnych, tj. certyfikatow materiatowych dla elementéw majacych kontakt z
produktem. Cata dokumentacja bedzie w jezyku angielskim i/lub polskim, przy czym
wymaga sie, aby ostateczne instrukcje obstugi i konserwacji byty sporzadzone w
jezyku lokalnym zgodnie z prawem UE, tam, gdzie ma to zastosowanie

2.11.1 | Producent zobowiazuje sie, ze rysunki/dokumentacja, ktére bedg wymagaé dalszych
modyfikacji w celu spetnienia wytycznych Inwestora lub modyfikacji wynikajacych ze
zmienionych danych od dostawcéw zostang dostarczone jako rysunki
,powykonawcze” wraz z instrukcjg obstugi i konserwacji

2.12 | Dodatkowe ustugi, ktérych oczekuje sie od Producenta/Sprzedawcy:
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2121

Dostawa pakietu czesci zamiennych zapewniajgcych ciggtosé pracy, zawierajgcego
najbardziej zuzywajace sie elementy modutu ztoza fluidalnego, zawierajgcego co
najmniej nastepujace elementy: zestaw uszczelek pneumatycznych; dwa zestawy
filtréw procesowych; dwa zestawy filtréw wylotowych; zestaw uszczelek typu O-ring;
>25 metréw weza silikonowego.

2.12.2

Podstawowe zatozenia:

2.12.2.1

Przez ,dni" rozumie sie dni robocze, tj. 10 godzin nieprzerwanej pracy

21222

Do Inwestora nalezy zapewnienie niezaktéconego dostepu do materiatu testowego,
wszystkich medidw oraz udostepnienie operatora do pomocy fizycznej

21223

W przypadku wystagpienia problemu ze sprzetem podczas rozruchéw i uruchomien,
ktérego przyczyng beda kwestie niezalezne od Inwestora, zobowigzuje sie Producenta
do Swiadczenia nieodptatnej ustugi w celu rozwigzania zaistniatego problemu

21224

W celu zapewnienia dostepnosci personelu, przewiduje sie powiadomienie
Producenta o podejmowanych dziataniach z co najmniej trzy (3) tygodniowym
wyprzedzeniem przed datg przyjazdu

2123

Inzynieria uktadu automatyki: Producent zapewni wszystkie niezbedne informacje, tj.
schematy i diagramy do poprawnego sterowania i regulacji instalacji, zgodnie ze
specyfikacja. Obejmowac to powinno: schematy P&ID, specyfikacje oprzyrzadowania,
opisy funkcjonalne (diagramy przyczynowo-skutkowe, logike automatyki, filozofie
sterowania, logike blokad i alarméw).

2124

Udziat w analizie HAZOP (Analiza Zagrozen i Zdolnosci Operacyjnych): od
Producenta/Sprzedawcy oczekuje sie udziatu w analizie HAZOP, w wymiarze
minimum 2 dni.

2125

Nadzér montazowy: od Producenta/ Sprzedawcy oczekuje sie udziatu i nadzoru
inzynieryjnego w pracach zwiagzanych z montazem instalacji. Rozumie sie przez to
sprawowanie nadzoru w wymiarze minimum 1 dni, przez jednego lub wiecej
pracownikéw firmy Producenta/ Sprzedawcy, w celu kontroli montazu krytycznych
czesci instalacji, tj. urzadzenia gtéwnego, uktadu przetwarzania powietrza, uktadéw
myjacych, szaf sterowniczych. Od pracownikéw petnigcych nadzér oczekiwaé sie
bedzie regularnej obecnosci na miejscu pracy w wymiarze ustalonym przez obie
strony, jednak nie krétszym niz 1 dni. Na pozostatych etapach prac montazowych,
wychodzacych ponad wspomniane 1 dni, oczekuje sie wyznaczenia przez
Producenta/Sprzedawce osoby do petnienia pobieznego nadzoru nad pozostatymi
elementami uktadu.

2.12.6

Walidacja i kwalifikacja sprzetu: Producent/Sprzedawca powinien wyznaczy¢
kompetentng osobe do przeprowadzenia i udziatu w walidacji, kalibracji i kwalifikacji
dostarczonej instalacji przez co najmniej 7 dni.

2.12.7

Odbidr i uruchomienie:

21271

Odbioér FAT: od Producenta/Sprzedawcy oczekuje sie wyznaczenia kompetentnej
osoby do przeprowadzenia i udziatu w odbiorze FAT, w wymiarze minimum 1 dni.
Kupujacy dopuszcza mozliwos$¢ przeprowadzenia testu FAT w formie wirtualnej.

212.7.2

Odbiér mechaniczny (SAT): od Producenta/Sprzedawcy oczekuje sie wyznaczenia
kompetentnej osoby do udziatu w odbiorze mechanicznym i rozruchu elementéw
uktadu przed oficjalnym uruchomieniem, w wymiarze minimum 2 dni.

2.12.7.3

Odbior procesowy: od Producenta/Sprzedawcy oczekuje sie wyznaczenia
kompetentnej osoby do udziatu w odbiorze procesowym instalacji (sprawdzaniu jej
funkcjonalnosci i efektywnosci), w wymiarze minimum 3 dni.

21274

Szkolenia: od Producenta/Sprzedawcy oczekuje sie wyznaczenia kompetentnej osoby,
ktdra przeprowadzi petne szkolenie lokalnych operatoréw, trwajace minimum 2 dni.

2.12.8

W przypadku dostawy urzadzenia w postaci elementéw - transport, roztadunek,
posadowienie i prace spawalnicze w obrebie catosci lezg po stronie
Producenta/Sprzedawcy. Prace nalezy wykonac terminowo, bez zbednych opdznien.
Inwestor zapewni niezaktécony dostep do placu budowy oraz wszelkie niezbedne
$rodki (ktére beda w zakresie odpowiedzialnosci Inwestora)

2129

Producenta/Sprzedawce zobowigzuje sie do dostarczenia kompletnych projektow
wykonawczych catego systemu, zawierajacych projekt automatyki, wytyczne i dane
procesowe oraz inne niewyspecyfikowane elementy, wchodzace zwyczajowo w
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zakres dokumentacji, w czasie nie dtuzszym niz 24 tygodnie od momentu ztozenia
zamowienia/podpisania kontraktu.
2.12.10 | Producent/Sprzedawca zobowiazuje sie do dostarczenia wytycznych dla wszystkich
branzy w tym dla branzy budowlanej oraz mediéw w terminie nie dtuzszym niz 10
tygodni od momentu ztozenia zamodwienia/podpisania kontraktu. Okres zawiera
rowniez czas na weryfikacje i akceptacje ze strony Inwestora.
2.13 | Warunki ptatnosci: etapy ptatnosci i rozliczen, przy ukoniczeniu poszczegdlnych
etapéw prac, zostang ustalone i zaakceptowane wspélnie, przez Inwestora oraz
Producenta/Sprzedawce. Kwestie formalne i forma ptatnosci zostana ustalone i
zaakceptowane wspdlnie, przez Strony, przy zaznaczeniu, ze zaliczka nie moze
wynosi¢ wiecej niz 40% wartosci zamowienia. Preferuje sie nastepujace etapy
ptatnosci: 1. 40% wptaty zaliczkowej, 2. 50% po petnym ukonczeniu etapu
projektowego/inzynieringu oraz przeprowadzeniu testéw FAT, a takze
zadeklarowaniu gotowosci do wysytki zaméwienia, 3. 10% po uruchomieniu,
odbiorach i testach wydajnosciowych
2.14 | Warunki dostaw: po ztozeniu zaméwienia/podpisaniu kontraktu oczekuje sie dostawy
na miejsce wskazane przez Inwestora urzadzen gabarytowych/czesci mechanicznej
oraz osprzetu elektronicznego w terminie nie dtuzszym niz 26 tygodni.
2.15 | Posadowienie urzadzenia, montaz mechaniczny i elektryczny nie sg przedmiotem
zamoéwienia. Transport wszystkich urzadzen do lokalizacji wskazanej przez Inwestora,
pozostaje w odpowiedzialnosci Dostawcy.
2.16 | Wytaczenia:
2.16.1 | Dostawa i montaz kabli i przewodéw potagczeniowych oraz przewodéw
pneumatycznych miedzy urzadzeniem, urzadzeniami przetaczajacymi i gtdwna szafg
rozdzielcza, a takze przyrzadami pomiarowymi w obrebie instalacji, lezg po stronie
Inwestora
2.16.1 | Inwestor zobowiazuje sie do zdobycia wszystkich licencji, zezwolen i certyfikatéw,
niezbednych do wypetnienia zakresu umowy przez obie strony
2.16.3 | Dostarczana instalacja powinna by¢ kompletna i procesowo w petni funkcjonalna
2.17 | WARUNKI OGOLNE:
2.17.1 | Koszt opakowania i dostarczenie urzadzenia do zaktadu Inwestora wliczone w cene
(Transport i ubezpieczenie transportu po stronie Producenta);
2.17.2 | Urzadzenie musi posiadac¢ deklaracje zgodnosci CE i musi by¢ zgodne z dyrektywa
2006/42/WE;
2.17.3 | Warunki gwarancyjne: zobowigzuje sie Producenta do usuniecia wszystkich wad
dostarczonego sprzetu, wynikajacych z wad materiatow lub wadliwego wykonania.
Urzadzenie powinno zostaé objete gwarancjg na okres minimum 18 miesiecy (bez
limitu godzin) od daty uruchomienia instalacji lub minimum 24 miesiecy (bez limitu
godzin) od daty wysytki lub daty powiadomienia o gotowosci do wysytki.
2.17.4 | Warunki gwarancyjne procesowe: kwestie gwarancji funkcjonalnosci procesowej
zostang ustalone i zaakceptowane wspodlnie, przez Inwestora oraz
Producenta/Sprzedawce

Zamawiajacy, na etapie wyboru dostawcy, dopuszcza mozliwos¢ przeprowadzenia wizyt
referencyjnych celem zweryfikowania zblizonej do oferowanej technologii pracujacej w
warunkach przemystowych.

Elektronicznie

Monika podpisany przez

Monika Walewska

Walewska pata: 2025.09.18
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