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OPIS PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA

Przedmiotem zamowienia jest dostawa i uruchomienie fabrycznie nowej (nieuzywanej) (1 sztuka)
SUSZARNI ROZPYLOWEJ Z OPRZYRZADOWANIEM o parametrach nie gorszych niz opisane ponizej i
zgodnej z nizej okreslonymi wymaganiami.

LP. | PARAMETRY TECHNICZNE | WYSPOSAZENIE

1. | Zastosowanie: praca w trybie ciggtym ze zmienng wydajnoscig, suszenie produktéw
spozywczych w postaci emulsji, zawiesin, roztworéw jednorodnych
2. | Konstrukcja suszarni rozpylowej w ukfadzie trzystopniowym z uktadem powrotu pytu
drobnego, umozliwiajace wytwarzanie produktéw aglomerowanych:
2.1 | Zatozenia konstrukcyjne: proponowany system suszenia rozpylowego z wiekszoscig
komponentow suszenia rozpytowego dostarczanych w stanie wstepnie zmontowanym.
2.2 | Wykonczenie: wszystkie powierzchnie majgce kontakt z produktem wykoniczone w
standardzie 2B, ze spoinami/spawami zeszlifowanymi i wygtadzonymi, powierzchnie o
chropowatosci Ra<0,8

3. | Wykonanie: do produktéw spozywczych:
3.1 | Czesci majace kontakt z produktem: wykonane ze stali nierdzewnej 316L z zewnetrznymi
wzmocnieniami ze stali nierdzewnej 304
3.2 | Czesci nie majgce kontaktu z produktem: wykonane ze stali nierdzewnej 304 lub stali czarnej
(zastosowanie stali czarnej jest dopuszczalne tylko w przypadku miejsc i elementdw, gdzie nie
ma mozliwosci zastosowania stali nierdzewnej 304 lub jest to niezasadne)
4. | Produkt: proszki aglomerowane, o réinym stopniu aglomeracji (barwniki, aromaty,
pétprodukty do suplementdw diety):

5. | Zatozenia projektowe oraz przestrzenne do okre$lenia parametréw instalacji:

5.1 | Lokalizacja: wewnatrz budynku

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

5.3 | Maksymalna wysokos¢ instalacji wraz z wysokoscia do obstugi urzadzen: 16,6 m

5.4 | Maksymalna szerokosc instalacji wraz z szerokoscig do obstugi urzadzen: 14 m

5.5 | Maksymalna dtugosc¢ instalacji wraz z dtugosciag do obstugi urzadzen: 12 m

5.6 | Minimalna temperatura otoczenia wewngtrz budynku: 15°C

5.7 | Maksymalna temperatura otoczenia wewnatrz budynku: 45°C

5.8 | Minimalna temperatura otoczenia na zewnatrz budynku: -20°C

5.9 | Maksymalna temperatura otoczenia na zewnatrz budynku: 40°C
5.10 | Cisnienie barometryczne w lokalizacji: 1001 mbar
5.11 | Srednia wilgotnos¢ przy 20 °C: informacje nalezy stwierdzi¢ na podstawie lokalizacji inwestycj
wskazane] w Zapytaniu ofertowym, majac na uwadze warunki atmosferyczne w réznych
porach roku
5.12 | Maksymalna temperatura suszenia: 220°C

6. | Ogdlne wytyczne i wymagania dotyczace wydajnosci:

6.1 | Temperatura wlotowa w procesie suszenia: 170°C

6.2 | Temperatura wylotowa w procesie suszenia: 85°C

6.3 | Sucha masa w podawanym do suszenia ptynie: 30%

6.4 | Wydajnos¢ podawania ptynu: nie gorsza niz 290 kg/h (dla zatozonych parametréw)

6.5 | Uzysk godzinowy prochu/wydajnos¢ produkcji: nie gorszy niz 89 kg/h (dla zatozonych
parametrow)
6.6 | Wydajnos¢ odparowania wody: nie gorsza niz 200 kg/h (dla zatozonych parametrow)
6.7 | Adnotacja: Powyzsze warunki sg scenariuszem projektowym. Test wydajnosci bedzie oparty
na tym zestawie danych, aczkolwiek uzysk godzinowy produktu jest oparty na zatozeniu 50%
suchej masy w podawanym ptynie i profilu temperatury wlotowej/wylotowej: 180/90 °C.
Producent urzadzenia zobowigze sie do dostosowania wydajnosci i pojemnosci catego
osprzetu do najlepszych mozliwych warunkéw procesowych podanych przez Inwestora.
Jednoczesnie zaznacza sie, iz Inwestor preferowatby wykonanie testéw wydajnosciowych,
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zaréwno przy parametrach projektowych, a takze parametrach maksymalnych, podanych w
danym podpunkcie. Ma to na celu sprawdzenie zgodno$ci wydajnosci instalacji z zatozeniami,
a takze sprawdzenie wydajnosci i przepustowosci urzagdzen w przypadku najoptymalniejszych
parametréow suszenia.
7. | Wiasciwosci podawanego ptynu oraz produkowanego na urzadzeniu proszku:
7.1 | Wykorzystywany nosnik prochu: maltodekstryna srednioscukrzona (DE15), maltodekstryna
niskoscukrzona (DE0O6), guma arabska, skrobie modyfikowane
7.2 | Lepkos¢ ptynu podawanego do suszenia: <600 cP
7.3 | Dopuszczalna wilgotnos¢ prochu po zewnetrznym ztozu fluidalnym: £5%;
7.4 | Dopuszczalna temperatura otrzymywanego prochu: <45°C
8. | Zuzycie medidw: dostawce urzgdzenia prosi sie o podanie orientacyjnego zuzycia medidw w
nastepujgcym zakresie — zuzycie gazu ziemnego; zuzycie wody, zuzycie sprezonego powietrza,
zuzycie wody lodowej, zuzycie energii z rozbiciem na poszczegdline gtdéwne elementy instalacji
(osuszacz, grzatki elektryczne, wentylatory)
9. | Lista elementdw wchodzacych w sktad zamdwienia:
9.1 | Cze$¢ mokra uktadu (podawanie ptynu):

9.1.1 | Uktad pompowania i filtrowania (zadanie: filtrowanie przeptywajacego ptynu i zapewnienie
wymaganego cisnienia wlotowego pompie wysokocisnieniowej). Preferowane sg pompy
krzywkowe.

9.1.2 | Pompa wysokocisnieniowa z blokiem sprezajagcym typu duplex monobloc (zadanie:
wytworzenie wysokiego ci$nienia naptywu ptynu, niezbednego do atomizacji na dyszach
rozpytowych).

9.2 | Uktad dolotowy powietrza:

9.2.1. | Filtry powietrza atmosferycznego (zadanie: doprowadzenie powietrza zewnetrznego
zacigganego przed uktad do odpowiedniej jakos$ci, standard minimum F5 + H11, preferowany
F9 + H13)

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

9.3 | Uktad wytwarzania i dystrybucji powietrza chtodzgcego:

9.3.1 | Wentylator/dystrybutor powietrza chtodzacego (zadanie: doprowadzenie pozgdanego
strumienia powietrza chtodzacego do gornej czesci komory natryskowej w celu schtodzenia
elementu rozpylajacego i czesci sufitu komory otaczajacej wlot powietrza suszacego):

9.3.1.1 | Komora powietrzna wykonana ze stali nierdzewnej gatunku 304
9.3.1.2 | Podkonstrukcja wykonana ze stali nierdzewnej gatunku 304

9.3.2 | Kanaty powietrzne powietrza chtodzacego (zadanie: doprowadzenie powietrza od gtdwnych
kanatow powietrza wlotowego i goracego, podiaczenie do rozdzielacza oraz wentylatora
powietrza chtodzacego oraz goracego):

9.3.2.1 | Wykonanie: elementy konstrukcyjne ze stali nierdzewnej gatunku 304L z zewnetrznymi
usztywnieniami ze stali nierdzewnej
9.4 | Suszarnia rozpylowa — elementy doprowadzenia powietrza:

9.4.1 | Uktad doprowadzenia powietrza do suszarni (zadanie: dostarczenie wymaganej ilosci

powietrza do procesu suszenia):
9.4.1.1 | Wykonanie: konstrukcja kanatéw powietrznych ze stali nierdzewnej gatunku 304;
podstawa/elementy podtrzymujgce ze stali nierdzewnej gatunku 304, kanaty izolowane

9.4.2 | Nagrzewnica powietrza (zadanie: ogrzewanie czynnika suszgcego — powietrza, do wymaganej
temperatury wlotowej wymaganej przez proces suszenia):

9.4.2.1 | Typ: posredni (indirect)

9.4.2.2 | Medium grzewcze: gaz ziemny

9.4.2.3 | Wykonanie: elementy konstrukcyjne ze stali nierdzewnej gatunku 304 z zewnetrznymi
usztywnieniami ze stali nierdzewnej

9.4.3 | Rozdzielacz powietrza gorgcego (zadanie: zapewnienie wydajnej wymiany ciepta miedzy
gorgcym powietrzem wlotowym a rozpylong cieczg):

9.4.3.1 | Wykonanie: elementy konstrukcyjne ze stali nierdzewnej gatunku 304 z zewnetrznymi
usztywnieniami ze stali nierdzewnej
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9.4.4 | Komora rozpytowa (zadanie: zapewnienie wymaganego czasu przebywania materiatu w celu
jego wysuszenia przed opuszczaniem komory suszenia):

9.4.4.1 | Prefabrykacja: preferowana forma dostawy to komora jako gotowy, pojedynczy element,
jednak niewymagana. W przypadku dostarczenia komory w czesciach, peten koszt oraz
odpowiedzialnos¢ za montaz ponosi Dostawca.

9.4.4.2 | Drzwiczki dostepowe/serwisowe z whudowanym wziernikiem.

9.4.4.3 | 2 x wziernik z oswietleniem

9.4.4.4 | Izolacja w postaci wetny mineralnej zamknietej pod poszyciem ze stali nierdzewnej 304

9.4.4.5 | Nie mniej niz 16 motkdw pneumatycznych na catej instalacji

9.4.5 | System atomizacji (zadanie: wytwarzanie wspotpradowej atomizacji ciektego produktu
wzgledem strumienia gorgcego powietrza):

9.4.5.1 | Wykonanie: elementy w kontakcie z produktem ze stali nierdzewnej gatunku 316L

9.4.5.2 | 1lub wiecej dysza rozpylajaca z centralng dysza powrotng pytu drobnego, w celu
umozliwienia aglomeracji produktu

9.4.6 | Zespot przewoddw dla nawiewu powietrza do suszarki rozpytowej (zadanie: potaczenie
elementow wewnetrznego ztoza fluidalnego):

9.4.6.1 | Wykonanie: konstrukcja ze stali nierdzewnej gatunku 304

9.5 | Wewnetrzne ztoze fluidalne:

9.5.1 | Wentylator nawiewny (zadanie: dostarczanie wymaganej ilosci powietrza suszgcego do
wewnetrznego ztoza fluidalnego):

9.5.1.1 | Wykonanie: konstrukcja kanatow powietrznych ze stali nierdzewnej gatunku 304;
podstawa/elementy podtrzymujace ze stali nierdzewnej gatunku 304

9.5.2 | Nagrzewnica elektryczna lub parowa (zadanie: podniesienie temperatury powietrza
fluidyzujacego do poziomu wymaganego przez wewnetrzne ztoze fluidalne:

9.5.2.1 | Wykonanie: obudowa ze stali nierdzewnej gatunku 304

9.5.3 | Ztoze fluidalne (zadanie: whudowane statyczne ztoze fluidalne umieszczone w dolnej czesci
komory rozpytowej do suszenia koficowego i kondycjonowania wiekszego aglomerowanego
produktu wytworzonego w suszarce rozpylowej):

9.5.3.1 | Wykonanie: elementy konstrukcyjne ze stali nierdzewnej gatunku 316L z zewnetrznymi
usztywnieniami ze stali nierdzewnej gatunku 304

9.5.4 | Zawdr obrotowy wewnetrznego toza fluidalnego (zadanie: odprowadzenie wysuszonego
produktu z wewnetrznego toza fluidalnego do zewnetrznego toza fluidalnego, przy
jednoczesnym zachowaniu szczelnosci powietrznej):

9.5.4.1 | Wykonanie: korpus oraz wewnetrzne elementy ruchome ze stali nierdzewnej gatunku 316L

9.5.5 | Zespdt przewoddw dla wewnetrznego toza fluidalnego (zadanie: potaczenie wszystkich
elementdw wewnetrznego ztoza fluidalnego):

9.5.5.1 | Wykonanie: konstrukcja ze stali nierdzewnej gatunku 304

9.6 | Zewnetrzne zfoze fluidalne:

9.6.1 | 2x Wentylator nawiewny (zadanie: dostarczanie wymaganej ilosci powietrza suszgcego i
chtodzacego do zewnetrznego ztoza fluidalnego):

9.6.1.1 | Wykonanie: konstrukcja kanatow powietrznych ze stali nierdzewnej gatunku 304;
podstawa/elementy podtrzymujace ze stali nierdzewnej gatunku 304

9.6.2 | Nagrzewnica elektryczna lub parowa (zadanie: podniesienie temperatury powietrza
fluidyzujgcego do poziomu wymaganego przez zewnetrzne ztoze fluidalne)

9.6.2.1 | Wykonanie: obudowa ze stali nierdzewnej gatunku 304

9.6.3 | Wibrujace ztoze fluidalne (zadanie: koricowa aglomeracja, zapewnienie chtodzenia suszonego
rozpytowo i aglomerowanego produktu):

9.6.3.1 | Wykonanie: elementy konstrukcyjne ze stali nierdzewnej gatunku 316L z zewnetrznymi
usztywnieniami ze stali nierdzewnej gatunku 304

9.6.4 | Zawdr obrotowy zewnetrznego wibracyjnego toza fluidalnego (zadanie: odprowadzenie
wysuszonego produktu z zewnetrznego toia fluidalnego, przy jednoczesnym zachowaniu
szczelnosci powietrznej):

9.6.4.1 | Wykonanie: korpus oraz wewnetrzne elementy ruchome ze stali nierdzewnej gatunku 316L

9.6.5 | Magnes (zadanie: usuwanie wszelkich metali zelazopochodnych z wysuszonego produktu):
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9.6.5.1 | Wykonanie: konstrukcja ze stali nierdzewnej gatunku 304, a tam, gdzie kontakt z produktem
316L

9.6.6 | Zespdt przewoddw dla zewnetrznego toia fluidalnego (zadanie: potgczenie wszystkich
elementdéw zewnetrznego ztoza fluidalnego):

9.6.6.1 | Wykonanie: konstrukcja ze stali nierdzewnej gatunku 304

9.6.7 | Wymiennik ciepta (zadanie: schtodzenie powietrza trafiajgcego do ostatniej sekcji
zewnetrznego ztoza fluidalnego, w celu schtodzenia proszku odbieranego z instalacji)

9.6.7.1 | Medium dziatania: woda lodowa o temperaturze okoto 2°C

9.7 | Suszarnia rozpytowa — ukiad powietrza wylotowego:

9.7.1 | Kompletny, wysokowydajny cyklon z roztadunkowym zaworem obrotowym (zadanie:
odebranie wysuszonego produktu/oddzielenie produktu od powietrza wylotowego
usuwanego z suszarni, z zachowaniem catkowitej szczelnosci powietrznej):

9.7.1.1 | Wykonanie: elementy konstrukcyjne ze stali nierdzewnej gatunku 316L z zewnetrznymi
usztywnieniami ze stali nierdzewnej gatunku 304

9.7.2 | Skruber (zadanie: oddzielenie drobnego materiatu, ktéry nie zostat wychwycony w cyklonie
od powietrza wylotowego):

9.7.2.1 | Wykonanie: skruber ze stali nierdzewnej gatunku 304, z elementami konstrukcyjnymi ze stali
nierdzewnej gatunku 304, z zewnetrznymi usztywnieniami ze stali nierdzewnej gatunku 304L

9.7.2.2 | Wykonczenie: powierzchnie wewnetrzne skrubera wykoriczone w standardzie 2B, ze
spoinami/spawami zeszlifowanymi i wygtadzonymi (Ra 0,8), spoiny wytrawiane i pasywowane

9.7.2.3 | Parametr wychwytywania zanieczyszczen: <10 mg/Nm3 w strumieniu powietrza wylotowego

9.7.3 | Wentylator wyciggowy suszarni rozpytowe] (zadanie: wyciaganie z odpowiednig wydajnoscia
powietrza z uktadu suszarni rozpytowej i wyprowadzanie ich na zewnatrz przez ukfad
spalin/powietrza wylotowego):

9.7.3.1 | Wykonanie: konstrukcja kanatdw powietrznych ze stali nierdzewnej gatunku 304;
podstawa/elementy podtrzymujgce ze stali nierdzewnej gatunku 304

9.7.4 | Systemy  bezpieczenstwa: izolacji i tlumienia wybuchu w  postaci  butli
supresyjnych/przeciwpozarowych (system HRD) (zadanie: sttumienie wybuchu i zapewnienie
izolacji i bezpieczenstwa dla okreslonych komponentéw ukfadu):

9.7.4.1 | System obejmujgcy zabezpieczeniem nastepujgce elementy: komore rozpytowa, cyklon,
zewnetrzne ztoze fluidalne, kanaty przed i za cyklonem

9.7.4.2 | Jednostka sterujaca montowana na $cianie/wyznaczonym do tego miejscu

9.7.5 | Zespdt przewoddw dla uktadu wylotowego powietrza z suszarni rozpytowej (zadanie:
potaczenie wszystkich elementéw uktadu wylotowego powietrza):

9.8 | Uktad powrotu pytow:

9.8.1 | Wentylator uktadu powrotu pytdéw (zadanie: pneumatyczne przenoszenie drobnych czastek
do gornej czesci suszarni rozpytowej w celu aglomeracji produktu lub roztadowania
zewnetrznego ztoza fluidalnego:

9.8.1.1 | Wykonanie: konstrukcja kanatdw powietrznych ze stali nierdzewnej gatunku 316L;
podstawa/elementy podtrzymujgce ze stali nierdzewnej gatunku 304

9.8.2 | Zawor rozdzielczy (zadanie: zapewnienie elastycznosci w przekierowywaniu drobnych czastek
przenoszonych w uktadzie powrotu pytow):

9.8.2.1 | Wykonanie: konstrukcja ze stali nierdzewnej gatunku 304

9.8.2.2 | Reczny lub automatyczny

9.8.3 | Zesp6t przewoddw dla uktadu powrotu pytdw (zadanie: potaczenie wszystkich elementdw
uktadu powrotu pytow):

9.8.3.1 | Wykonanie: konstrukcja ze stali nierdzewnej gatunku 316L

9.9 | Uktad CIP i gaszenia:

9.9.1 | 1 x zestaw dysz CIP ruchomych oraz nieruchomych w facznej ilosci nie mniejszej niz 30 sztuk
(zadanie: zapewnienie wydajnego mycia wszystkich elementdw majgcych bezposredni
kontakt z produktem)

9.9.2 | System wodny gaszenia pozaru (zadanie: wtryskiwanie wody do strategicznych obszardéw
uktadu suszarni w przypadku wzrostu temperatury, wywotanego zaptonem):

9.9.2.1 | 1 x zestaw dysz natryskowych obejmujacy swoim dziataniem nastepujace komponenty:
komore rozpytowa, cyklon
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9.9.2.2 | Ukfad przewoddéw taczacy rozdzielnice z odpowiednimi dyszami natryskowymi zostanie po
stronie inwestora. Rozdzielnica uktadu gaszenia z zaworem elektromagnetycznym po stronie
inwestora

9.10 | Ukfad sterowania:

9.10.1 | Zamontowany lokalnie panel HMI, w petni okablowany i przetestowany, musi znajdowa¢ sie
w bezpiecznym obszarze. Panel ten bedzie zawierat niezbedne blokady i funkcje sterowania
niezbedne do bezpiecznego uruchomienia, dziatania i wytaczenia systemu suszenia.

9.10.2 | Szafa sterownicza zawierajaca sterowniki PLC, uktady 10, przekazniki bezpieczeristwa, wtyke
Ethernet, napedy, dystrybucje zasilania i rozruszniki silnika soft-start i inne elementy
elektroniki

9.10.3 | Oczekuje sie, aby wszystkie dostarczane sterowniki PLC, 10, HMI, zasilacze, ztgcza
Ethernetowe, rozruszniki silnikdw soft-start itp. byly w wysokim standardzie jakosciowym. Ten
sam standard tyczy sie rowniez falownikéw oraz innych elementéw elektroniki

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

9.10.5 | Oczekuje sie, aby wszystkie elementy oprzyrzadowania (urzadzenia do pomiaru parametrow
procesu) byty w wysokim standardzie jakosciowym.

9.10.6 | Uktad sterowania umozliwiajacy podtaczenie urzadzenia i wybranych elementéw osprzetu do
systemu SCADA

9.11 | Ukfad dozowania srodka przeciwzbrylajgcego na sucho:

9.11.1 | Dozownik typu wagowego lub wolumetrycznego

9.11.2 | Preferowane miejsce montazu: dozowanie do wewnetrznego toza fluidalnego badi do
szczytowej czesci wiezy suszarniczego

9.11.3 | Wihasciwosci dozowanego proszku:

9.11.3.1 | Nazwa dozowanych substancji: weglan magnezu (E504) oraz wytrgcona krzemionka
amorficzna

9.11.3.2 | Gestos¢ nasypowa: 0,1 do 0,65 kg/I

9.11.3.3 | Wilgotnos¢: <3,5%

9.11.3.4 | Temperatura produktu: do 40°C

9.11.3.5 | Srednia wielko$¢ czastek: <100 pm

9.11.4 | Natezenie dozowania: od 0,4 do 3,0 kg/h

10. | Zatozenia projektowe dla wybranych obszardw uktadu:

10.1 | Uktad ttumienia wybuchu zaprojektowany dla parametréw produktowych wskazanych przez
Inwestora: wartos¢ wspodtczynnika Kst <150 lub 200 bar-m/s; maksymalne nadci$nienie
wybuchu (Pmax): 8,1 bar(g); Elementy wyposazenia muszg zostaé¢ zaprojektowane w taki
sposob, aby wytrzymac okreslone nadcisnienie bez zniszczenia komponentdw, a caty taki
sprzet zostanie w razie potrzeby zewnetrznie usztywniony.

10.2 | Uktad ttumienia akustycznego: petne dane dotyczace emisji hatasu musza zostaé dostarczone.
Inwestor nie przewiduje zakupu systemow ttumienia akustycznego

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

10.4 | lzolacja i oktadziny: komora suszarni przetransportowana w formie zaizolowanej; izolacje na
wybranych kanatach powietrznych do zamontowania na miejscu na miejscu. W przypadku
dostawy komory suszarniczej w postaci elementdw, jej izolacja i oktadziny bedg wykonane na
miejscu, za co petng odpowiedzialnosé i koszt ponosi Dostawca urzgdzenia.

10.5 | Ogolne wytyczne dotyczgce wykoriczenia: Wszystkie powierzchnie stykajace sie z produktem
bedg miaty spoiny szlifowane. Wszystkie zewnetrzne spoiny bedg szczotkowane mechanicznie
z usunietymi odpryskami, a zewnetrzna stal weglowa bedzie pomalowana farbg podktadowa
lub zostanie zastosowane rozwigzane nie gorsze.

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

11. | Dokumentacja: Producent urzadzenia jest zobowigzany do dostarczenia petnej dokumentacji,
umozliwiajgcej prawidtowa instalacje, bezpieczng obstuge, wytaczenie i konserwacje
urzadzenia. Ponadto, Producenta zobowigzuje sie do dostarczenia wszelkich dokumentéw
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wymaganych przepisami oraz prawem wewnatrzwspdlnotowym i dobrymi praktykami
gospodarczymi, a takze innych standardowych dokumentéw jakie winny by¢ zataczane przy
dostarczaniu urzadzern produkcyjnych, tj. certyfikatdw 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

11.1

Producent zobowigzuje sie, ze rysunki/dokumentacja, ktére beda wymagac dalszych
modyfikacji w celu spetnienia wytycznych Inwestora lub modyfikacji wynikajacych ze
zmienionych danych od dostawcow zostang dostarczone jako rysunki ,powykonawcze” wraz
z instrukcjg obstugi i konserwacji

12.

Dodatkowe ustugi, ktdrych oczekuje sie od Producenta/Sprzedawcy:

12.1

Podstawowe zatozenia:

12.1.1

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

12.1.2

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

12.1.3

W przypadku wystapienia problemu ze sprzetem podczas rozruchdw i uruchomien, ktérego
przyczyng bedg kwestie niezaleine od Inwestora, zobowigzuje sie Producenta do Swiadczenia
nieodptatnej ustugi w celu rozwigzania zaistniatego problemu

12.1.4

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

12.2

Inzynieria uktadu automatyki: Producent/Sprzedawca zapewni wszystkie niezbedne
informacje, tj. schematy i diagramy do poprawnego sterowania i regulacji instalacji, zgodnie
ze specyfikacjg. Obejmowad to powinno: schematy P&ID, specyfikacje oprzyrzagdowania, opisy
funkcjonalne (diagramy przyczynowo-skutkowe, logike automatyki, filozofie sterowania,
logike blokad i alarméw). Od Producenta/Sprzedawcy oczekuje sie réwniez wsparcia
inzynieryjnego w celu dostarczenia, sprawdzenia i zapewnienia funkcjonalnosci systemu
sterowania

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.

12.4

Nadzdr 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 20 dni, przez jednego lub wiecej pracownikéw firmy Producenta/
Sprzedawcy, w celu kontroli montazu krytycznych czesci instalacji, tj. komory rozpytowej,
wszystkich wentylatoréw, skrubera. Od pracownikéw petnigcych nadzdr oczekiwac sie bedzie
regularnej obecnosci na miejscu pracy w wymiarze ustalonym przez obie strony, jednak nie
krotszym niz 20 dni. Na pozostatych etapach prac montazowych, wychodzacych ponad
wspomniane 20 dni, oczekuje sie wyznaczenia przez Producenta/Sprzedawce osoby do
petnienia pobieznego nadzoru nad pozostatymi elementami uktadu suszarni.

12.5

Odbidr i uruchomienie:

125.1

Odbidér mechaniczny: od Producenta/Sprzedawcy oczekuje sie wyznaczenia kompetentnej
osoby do udziatu w odbiorze mechanicznym i rozruchu elementéw uktadu przed oficjalnym
uruchomieniem, w wymiarze minimum 5 dni.

12.5.2

Odbidr procesowy: od Producenta/Sprzedawcy oczekuje sie wyznaczenia kompetentnej osoby
do udziatu w odbiorze procesowym instalacji (sprawdzaniu jej funkcjonalnosci i efektywnosci),
w wymiarze minimum 15 dni.

12.5.3

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

12.6

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

12.7

Producenta/Sprzedawce zobowigzuje sie do dostarczenia kompletnych projektéw
wykonawczych catego systemu, zawierajacych projekt automatyki, wytyczne i dane
procesowe oraz inne niewyspecyfikowane elementy, wchodzgce zwyczajowo w zakres
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dokumentacji, w czasie nie dtuiszym niz 24 tygodnie od momentu zfozenia
zamowienia/podpisania kontraktu.
12.8 | Producent/Sprzedawca zobowigzuje sie do dostarczenia wytycznych dla wszystkich branzy w
tym dla branzy budowlanej oraz medidw w terminie nie dtuzszym niz 10 tygodni od momentu
ztozenia zamowienia/podpisania kontraktu. Okres zawiera rowniez czas na weryfikacje i
akceptacje ze strony Inwestora.
13. | Warunki ptatnosci: etapy ptatnosci i rozliczen, przy ukoriczeniu poszczegélnych etapdw prac,
zostang ustalone i zaakceptowane wspdlnie, przez Inwestora oraz Producenta/Sprzedawce.
Kwestie formalne i forma ptatnosci zostang ustalone i zaakceptowane wspdlnie, przez Strony,
przy zaznaczeniu, ze zaliczka nie moze wynosi¢ wiecej niz 30% wartosci zamdwienia. Preferuje
si¢ nastepujgce etapy ptatnosci: 1. 30% wptaty zaliczkowej, 2. 30% po petnym ukonczeniu
etapu projektowego/inzynieringu,3. 30% po przeprowadzeniu testdw FAT, a takze
zadeklarowaniu gotowosci do wysytki zaméwienia, 4. 10% po uruchomieniu, odbiorach i
testach wydajnosciowych
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 46 tygodni oraz osprzetu elektronicznego w terminie nie dtuzszym niz 52
tygodnie

15. | Wytaczenia:
15.1 | Inwestor zobowigzuje sie do zdobycia wszystkich licencji, zezwoled i certyfikatow,
niezbednych do wypetnienia zakresu umowy przez obie strony
15.2 | Posadowienie urzadzenia, montaz mechaniczny i elektryczny, nie sg przedmiotem
zamowienia. Transport wszystkich urzadzen do lokalizacji wskazanej przez Inwestora,
pozostaje w odpowiedzialnosci Dostawcy.
15.3 | Dostarczana instalacja powinna by¢ kompletna i procesowo w petni funkcjonalna

16. | WARUNKI OGOLNE:
16.1 | Koszt opakowania i dostarczenie urzadzenia do zaktadu Inwestora wliczone w cene (Transport
i ubezpieczenie transportu po stronie Producenta);
16.2 | Urzadzenie musi posiada¢ deklaracje zgodnosci CE i musi by¢ zgodne z dyrektyws
2006/42/WE;
16.3 | Warunki gwarancyjne: zobowigzuje sie Producenta do usuniecia wszystkich wad
dostarczonego sprzetu, wynikajacych z wad materiatdw lub wadliwego wykonania. Urzadzenie
powinno zostac 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 wysyiki.
16.4 | Warunki gwarancyjne procesowe: kwestie gwarancji funkcjonalnosci procesowej zostang
ustalone i zaakceptowane wspélnie, przez Inwestora oraz Producenta/Sprzedawce

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