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Sidlo: Capajevova 36, 080 46 Presov, ICO: 17147786

Podrobnyv opis predmetu zakazky (technicka Specifikacia):

1. Linka na tradiény hrudkovy tvaroh s vykonom minimalne 30.000 litrov spracovaného
mlieka / den

Dodavka linky obsahuje:

1. Uprava priprdvy mlieka
- Doplnenie snimacov a prvkov MaR pre paster mlieka, pastér Specialit a pastér smotany pre
pripravu suroviny do tvarohovej linky s r6znymi tuénost'ami a tepelnymi reZimami

2. Tvaroharske technologie hrudkového tvarohu

- Prepojovacie armatiry na potrubny rozvod od existujicich vyrobnikov
- Doplnenie elektro napojenia, smimacov, prvkov MaR , OP panelov k vyrobnikom
- Objemové Eerpadlo tvarohoviny

- Trubkovy chladi¢ tvarohoviny z teploty 55°C na 30°C

- Odlucovaci $trbinovy bubon srvatky od tvarohoviny

- Kamerovy a vyhodnocovaci system na sledovanie velkosti zfn tvarohu
- Odlucovaci pas srvatky z plastovej tkaniny

- Chladiaci zavitovkovy dopravnik

- Zasobné chladené silo na tvarohu

- Vydajné objemové ¢erpadlo tvarohu

- Prepojovacie potrubie zo sila tvarohu do balicky a mieSacky

- Zberna nadoba srvatky pod linkou s ¢erpadlom

- Staticky Strbinovy filter srvatky

- Cerpadlo vyfiltrovanej srvatky

- Potrubna trasa srvatky do zasobnej nadrze

- Chladenie srvatky cez doskovy vymennik a nadrz vychladenej srvatky
- Ventilové prepojenie srvatkovych tankov

- Potrubné prepojenie na spracovanie srvatky

- CIP pre stredisko so snimacou technikou a OP panelom

- Riadiaci panel PLC, soft, zabezpecujici automatizaciu procesu

3. Balenie tvarohu do vaniciek
- Karuselova bali¢ka tvarohu do plastovych vaniéiek s vykonom miniméalne 3.500 ks/hod
- Prepojovaci dopravnik od miesacky do karuselovej balicky

4, Balenie tvrohu do vedierok
- Bali¢ka na hrudkovy tvaroh

5. My¢ka foriem
- My¢ka na formy pre tvarohovi hrudku

6. Vyroba l'adovej vody
- ZvicSenie kapacity ¢pavkového chladenia pre 'adovi vodu do tvarohovej linky



7. Chladenie tvarohu
- Chladiarenska technoldgia na predchladenie a dochladenie tvarohu

8. Vyroba a regulécia pary
- Rychlovyvija¢ pary pre presné regulovanie teploty ohrevov

Teraj$i popis procesu :

Tvaroh makky hrudkovity je Cerstvy makky nezrejuci prirodny mlie¢ny vyrobok vyrobeny
z pasterizovaného odtué¢neného mlieka vyzraZaného v procese fermentacie pomocou
mliekarenskej kulttry. Pri vyrobe odtu¢neného tvarohu roztierateného sa pridava okrem
mliekarenskej kultiry aj syridlo.

Pasterizované odtu¢nené mlieko sa naptistava na otvorené tvaroharske vane. Napustané
mlieko sa dohrieva na teplotu 25 — 30 °C, pri tejto teplote sa pridava mliekarenska kultira,
technologicky pomocna latka chlorid vapenaty, a v pripade vyroby tvarohu odtu¢neného
roztierate'ného sa pridava este mikrobialne syridlo.

Takto pripravend zmes sa manuéalne mie$adlom premiesava po dobu min. 15 minut.
Pripravend zmes mlieka fermentuje minimalne 16 — 18 hodin, do dosiahnutia kyslosti
syreniny so srvatkou 30 — 35 °SH.

Pred zacatim vyrobného procesu obsluha strediska skontroluje kyslost’ tvarohu a srvatky.
Pokial’ si dosiahnuté hodnoty vyhovujuice, za¢ina sa proces spracovania syreniny (tvarohu),
a to ruénym pokrajanim mieSadlami s naslednym pomalym dohrievanim na teplotu 37 — 46 °C
za neustaleho ruéného miesania miesadlom.

Pri vyrobe odtuéneného tvarohu roztieratelného sa technologicky krok dohrievanie pred
spustanim vynechdva, ale fermentovana zmes sa musi neustale premieSavat’.

Ked’ syrenina dosiahne poZadovani tuhost’, necha sa tvaroh vystipit’ na povrch a za¢ina sa
proces vypustania do kasilonovych vriec.

Tvaroh zachyteny v kasilonovych vreciach sa v pravidelnych intervaloch prehadzuje, a to

u tvarohu odtu¢neného roztierate'ného je min. 10 krat, a u tvarohu méakkého hrudkovitého je
to min. 8 krat. Tento technologicky krok sa vykonava v lisovacich vaniach ( vdha 1 vreca je
cca 20 -30 kg), tym sa lisuje a odteka srvatka.

Odtecenim srvatky sa dosiahne poZadovana susina tvarohu (vid’ tabul’ka nizsie) a nasleduje
proces balenia do LDPE sackov, kde proces zabalenia a vdZenia je vykonavany rucne.
Zabaleny finalny produkt sa uklada do regalovych vozikov a nasledne sa presuva do
priestorov predchladiarne, kde je uskladneny do nasledujticeho diia. Po vychladeni na
poZadovanu teplotu ( 2 — 8 °C) sa vychladeny tvaroh presuva do expedi¢ného skladu,

v ktorom sa vykonava ru¢né vykladanie do PVC prepraviek, ktoré sa nasledne ukladaji na
euro paletu.

Dolezité vlastnosti vyrobku:

tuk v susine | suSina: kyslost’:
Tvaroh makky hrudkovity (3kg/12kg) min.1,3%hm. | min. 23 % hm. | min.4,6 pH
Tvaroh odtu¢neny hrudkovity (150-250g) min. 21 % hm. | do 100°SH
Odtuéneny tvaroh roztieratel'ny (250g/12kg) min. 20 % hm. | do 100°SH

Balenie: tvaroh mikky hrudkovity — LDPE antifogova folia, PVC prepravka, tvaroh
odtu¢neny hrudkovity — LDPE antifogova folia, karténovy obal, odtu¢neny tvaroh
roztierate'ny — umelé ¢reva z LDPE, LDPE vrecka, kartonovy obal
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Popis nového procesu:

Na existujuci pastér mlieka, pastér specialit a pastér smotany sa doplnia senzory a prvky MaR
umoznujuice presnd pripavu suroviny o spravnej tu¢nosti a pozadovanych tepelnych rezimoch
pre jednotlivé typy tvarohov. VyuZija sa 4 ks vyrobnikov tvarohoviny umiestnené ( eSte
neprevadzkované ) na novom stredisku. Tieto budu riadené automatickym systémom a v
plnej miere odburaju ruénu pracu pri krajani na klasickych vaniach. Vypustacie potrubie z



vyrobnikov sa rozdeli na dve cesty. Jedna do existujicej linky Aplma a druhé do novej linky.
Objemovym Cerpadlom sa tvarohov vypusti do novej kontinuélnej linky, ktord v plnej miere
odbura ru¢nt pracu pri oddelovani srvatky na vozikoch. . Tvarohovina je precerpana
objemovym &erpadlom cez trubkovy chladi¢ na odluovaci valec. Na odluéovacom site sa
oddeli srvatka od tvarohoviny. Tvarohovina dalej pada na odlu¢ovaci pas, kde sa doladi
presny obsah susiny. Z pasu padne tvarohovina do $nekového chladiaceho dopravnika, kde sa
predchladi. Nasledne posttpi do zasobného bunkra , kde je schladzovana. Z bunkra je erpana
do karuselovej bali¢ky a k mieSacke. Z mieSa¢ky sa novym dopravnikom prepravi do
karuselovej bali¢ky. Srvatka je pod linkou zbierana do zbernej nadoby a z nej sa preCerpa na
Strbinovy staticky filter na odlicenie tvarohového prachu. Filtrovana srvatka je preerpana
potrubnou trasou do existujicej nadrze.

Tvarohova linka je automaticka. VSetky riadiace tkony voli operator na ovladacom
dotykovom panely.

Cistenie celej linky je zabezpegené v okruhu CIP cez instalované sprchovacie hlavice, ktoré ju
dokonale umyja. Pred samotnym ¢istenim je potrebné pomocou rozstrekovej pistole
vystriekat’ zo zavitovkového dopravnika a zasobnika zvysky tvarohu. Samotny odlucovaci
perforovany pas linky sa pri ¢isteni, pomocou pneumatickych valcov, rozovrie do rovinnej
polohy pre bezpecné vycistenie.

Linka je vyhotovena z nehrdzavejticej ocele AISI 304 alebo ekvivalentné, vietky plasty ktoré
prichadzaju do styku s tvarohom su vyrobené z materidlov vhodnych pre styk s potravinou.
Stcast'ou linky je obsluzna plosina vyrobena v kompletnom materidlovom vyhotoveni AISI
304 alebo ekvivalentné. Plosina slazi pre obsluhu celej linky ako aj tkony preventivnej
udrzby a Cistenia. Je vybavena schodiskom ,zabradliami a ostatnou bezpe¢nou vybavou v
sulade s prisluSnymi normami a predpismi.

Srvatka po prvotnom prefiltrovni sa este raz vyfiltruje na vibraénom site. Nasledne sa
prefiltruje cez $pecidlne mikrofiltratné membrany na ktorych sa oddeli v retentate zbytkovy
tuk a mikroorganizmi ( baktérie). Retentat a schladi a uskladni v nadrzi. Dodato¢ne sa prida
do existujiceho systému spracovania srvatkovej nakupovanej smotany.

Srvatka vyfiltrovana cez MF sa zahusti cez nanofiltraéné membrany, kde sa st¢asne €iastone
demineralizuje. Permeat/voda s mineralmi sa pre€isti cez RO polisher a po uskladneni v
nadrzi sa pouzije na premyvanie membranovych technologii.

Na zavere¢né ¢istenie membran sa doplni jednotka na precistenie pitnej vody na poZzadované
parametre.

Zhustena srvatka po uskladneni v nadrziach sa ¢erpa do upravenej odparovacej stanice na
vstup zmenenej/zahustenej srvatky. Odparovacia stanica sa musi vybavit’ snima¢mi a prvkami
MaR.

Zahustena srvatka po odpareni sa necha krystalizovat’ v Specialnych nadobéach. Po
kraStalizacii sa susi v existujucej suSiarni.

Pre zvladnutie pozadovanej kvality vystupnych produktov sa musia rozsirit’ a spravne
regulovat’ chladiace kapacity ( vyroba 'adovej vody a zdroje chladu ) a para cez rychlovyvija¢
pary.

Pouzité kategorie ( realizacia prvkov inteligentnych rieSeni ):

Kategoria 1 - Synergické a pokro¢ilé inteligentné rieSenia

& Komplexné rieSenie kybernetickej bezpe¢nosti vyrobnej haly, automatizovanej linky alebo
technologického celku

Kategoria 2 - Pokrocilé inteligentné rieSenia

& Priemyselné kamerové systémy (Machine Vision), strojové videnie, po¢itatové videnie

& Riesenie kybernetickej bezpeénosti jednotlivého zariadenia, alebo technologického celku
« Digitalizacia vyrobného procesu



& Automatizacia vyrobného procesu

Kategoria 3 - Zariadenia a systémy s inteligentnou podporou
& Zakladna automatizacia jednotlivého procesu

& Nové senzory

2. Linka na jemny syreny ( roztieratelny ) tvaroh s kapacitou minimalne 12.000 1/den
; spracovaného mlieka

Dodavka linky obsahuje:

- 2 kusy minimalne 3.000 1 fermentaé¢nych nadob na zrenie a ohrev tvarohoviny:

- nadrZe st s material AISI 304 s objemom kazdej minimalne 3.000 litrov

- osadenie s mieSadlami

- duplikatorové steny

- izolacia

- celozvarané oplastenie

- Parny ohrievaci okruh do duplikatorového plasta nadob na ohrev do 55°C

- Nerezova ploSinka k tankom

- Ventilovy rozvod vypustania tvarohoviny

- Napojenie na parny, vodny rozvod v rdmci miestnosti

- Objemové Cerpadlo na tvarohovinu s vykonom minimélne 10 m3/hod

- Cerpadlo CIP s vykonom minimalne 20 m3/hod

- Pripojovacie armattiry a potrubie.

- Lis na tvarohovinu do vriec zo $peciélnej tkaniny na vypustenie minimalne 6.000 litrov
tvarohoviny v jednej $arzi. Obsahuje minimalne 60ks tkanivovych vriec, nerezovy stojan na
vrecia, napu$taci mechanizmus s rozdel'ova¢om do kazdého vreca, pneumaticky lisovaci
piest, odkladaci stojan na pripravky a umyvanie pripravkov, zberna tacka na srvatku, ¢erpadlo
na srvatku.

- Nalievacia tacka na vysypanie tvarohu z vriec do vozikov

- Voziky na tvaroh 6 ks

- Staticky filter srvatky na odlugenie tvarohového prachu s vykonom minimalne 10.000 I/hod
- Kamerovy system na vyhodnotenie vel'kosti unikajucich zfn tvarohu

- Cerpadlo vyfiltrovanej srvatky

- Odvodna trasa srvatky do existujicej zasobnej nadrze zakaznika

- Nerezové pracky na vrecia so $pecialnej filtracnej tkaniny

- Preklapa¢ z nerezového materialu z vozikov na tvaroh do existujucej balicky zakaznika

- Prepojovacie potrubie na existujicu CIP zakaznika

- Strojny potrubny a elektro, MaR material

- Riadiaci panel PLC, soft, zabezpe€ujlici automatiziciu procesu

Terajsi popis procesu :
Popis je uvedeny vyssie pri vyrobe hrudkového tvarohu s rozdielom v schéme pre vyrobu
roztieratelného tvarohu.

Popis nového procesu:



Mlieko o teplote 28°C sa napusti z existujiceho pastéru do novej linky za¢inajucej 2 ks
fermentaénych nadrzi o objeme minimalne 2 x 3.000 1 vybavenych novymi senzormi. Mlieko
sa fermentuje kultirou a prida sa syridlo. Fermenta¢né nadrze v plnej miere odburaju pracu na
pdévodnych tvaroharskych vozioch. Po vyzreti sa tvarohovina predohreje na teplotu do 55°C a
pomocou objemového Gerpadla sa vypusti cez $pecialny distributor do vriec s filtraéne;j
tkaniny. Tvarohovina sa lisuje vo vreciach pomocou pneumatického valca s regulaciou tlaku
cez automat PLC. Tato ¢ast’ linky v plnej miere odbira ruéni pracu pri odlucovani srvatky na
s povodnymi vrecami. Vylisovany tvaroh sa z vriec pomocou pracovnikov preklopi na
nalievaciu tdcku pod ktorou st poloZené dva voziky na tvaroh. Naplnené voziky s tvarohom
sa prevezu do existujucej chladiarne. Vychladeny tvaroh sa privezie a pomocou preklapaca sa
preklopi do existujicej bali¢ky. Odtekajica srvatka z lisu je zbierana cez nerezové zberné
plechy do &erpadla a precerpa sa do Strbinového statického filtra kde sa oddeli tvarohovy
prach. Nasledne je srvatka preGerpana do existujiicej nadrze zakaznika. Specidlne filtradné
tkaniny sa vypera v nerezovych pralkach. Cela linka sa vy¢isti napojenim na centralnu CIP
zéakaznika.

Pouzité kategorie ( realizacia prvkov inteligentnych rieseni ):

Kategoria 1 - Synergické a pokrocilé inteligentné rieSenia

% Komplexné rieSenie kybernetickej bezpeénosti vyrobnej haly, automatizovanej linky alebo
technologického celku

Kategoria 2 - Pokro¢ilé inteligentné rieSenia

* Priemyselné kamerové systémy (Machine Vision), strojové videnie, pocitacové videnie
+ Riesenie kybernetickej bezpe¢nosti jednotlivého zariadenia, alebo technologického celku
& Digitalizacia vyrobného procesu

& Automatizacia vyrobného procesu

Kategoria 3 - Zariadenia a systémy s inteligentnou podporou

& Zakladnd automatizacia jednotlivého procesu

& Nové senzory

Modernizacia vyroby kyslomlienych vyrobkov:

Dodavka obsahuje:

1. Tanky o objeme minimalne 10 000 1

3 ks duplikatorovych tankov uzitoéného objemu miniméalne 10 000 lit

Tanky vybavené: hornym mieSadlom pre visk6zne produkty - otacky riadené fr. meni¢om,
uzatvaracim vzdusnikom, CIP hlavicami, navarkami pre snimace hladiny a teploty, prielezom,
vstupnym a vystupnym hrdlom pre produkt a CIP, vstupnym hrdlom pre privod sterilného
vzduchu, prevedenie duplikatorového plasta tankov do 3 Bar.

2. Tanky o objeme minimalne 6 000 1

2 ks duplikatorovych tankov uZitoéného objemu minimalne 6 000 lit

Tanky vybavené: hornym mie$adlom pre viskdzne produkty - otacky riadené fr. menicom,
uzatvaracim vzdusnikom, CIP hlavicou, navarkami pre snimace hladiny a teploty, prielezom,
vstupnym a vystupnym hrdlom pre produkt a CIP, vstupnym hrdlom pre privod sterilného
vzduchu, prevedenie duplikatorového plasta tankov do 3 Bar.



3. Ventilové prepojenie

Ventilovy blok s prisluSenstvom pre napustanie a vypustanie a CIP ¢istenie tankov
Ventilovy blok pozostavajuci z automatickych sedlovych ventilov a dvojsedlovych proti-
zmieSavacich dvojsedlovych ventilov so systémom spatnych hlaSok polohy.

Blok méa umozZnit’ nezavislé automatické napustanie mlieka a vypustanie a vytlacanie
produktov a CIP &istenie napustacich/vypustacich tras ako aj kazdého tanku samostatne.
Vystup produktov z tankov musi byt kapacitne rieSeny tak aby zabezpecil nezavislé plnenie
produktu z kazdého tanku do kazdej zo 4 existujucich plniacich liniek. Vystup produktu do
plniacich liniek bude zabezpefeny novymi objemovymi piskotovymi Cerpadlami a navrat CIP
roztokov do CIP stanice novym samo-nasavacim odstredivym ¢erpadlom .

Stucast’'ou celku je potrubné napojenie technologického bloku na trasy produktu, médii a CIP
roztokov v ramci 3 m od zariadeni.

4. Filtracia vzduchu

Stcast'ou tohto technologického celku je aj zostava pre vyrobu a distribuciu
sterilného/filtrovaného vzduchu do 5 fermentaénych tankov o vykone max 300 m3/hod pri
pretlaku 100 mBar vratane filtracie pary a vzduchu.

Trasa od systému vyroby sterilného/filtrovaného vzduchu k tankom musi byt vybavena
ventilmi a inymi potrebnymi komponentami pre sterilizaciu trasy sterilnou parou a CIP
Cistenie trasy.

5. Zmie$avacia stanica s ovocnou zlozkou

Zmie$avacia stanica/¢erpadlo pre aseptické primie$avanie ochucujucich zloZiek

Utelom je zabezpetit' zvysenie kvality a trvanlivosti ochutenych vyrobkov prostrednictvom
novej zmieSavacej stanice.

6. Riadiaci systém technologickej zostavy

Kamerovy system na vyhodnotenie zmie$ania ochutenych produktov.

Stanica ma zabezpe(it’ aseptické primie$avanie ochutenin v rozsahu 5,0 — 20,0 % obsahu
bielej zlozky s presnostou + 0,75 %. Prietok bielej zlozky je v rozsahu 800 — 1300 kg/h.
Trasa od mobilného kontajnera ochutenin musi byt’ vybavena prvkami pre sterilizaciu trasy
sterilnou parou, filtrami a ostatnymi armatirami a prvkami MaR.

Silovy a riadiaci rozvadzac¢ vratane PLC jednotky a vstupnych a vystupnych kariet,
frekven¢énych meni¢ov, motorovych vyvodov, zdrojov napitia, umiestneny v rozvodni.
Ovladanie zabezpeéené ovladacim dotykovym panelom velkosti min 15° z 2 miest.
Stucast’'ou celku su silové a komunikacné kable na napojenie technologického celku a prvky
MaR (snimace tlaku, teploty, prietoku, hladiny) ako aj softvérové prace programu PLC

a vizualizacie, zabezpecujice automatizaciu procesu.

Modemovy externy vstup pre servis bude zabezpeceny proti kybernetickému neZiadanému
vstupu.

7. Uprava CIP stanice

- Doplnenie snimacov a prvkov MaR pre centralnu CIP stanicu

Terajsi popis procesu vyroby kyslomlie¢nych vyrobkov

Kyslomlie¢ne vyrobky st vyrobené z pasterizovaného mlieka a smotany s dobrou kysacou

aktivitou (medziopera¢na kontrola — jogurtovy test) s pridanim mliekarenskych
a probiotickych kultdr. Prva pasterizacia sa vykonava na mlie¢nom (min. 72 °C)



a smotanovom pasteri (min. 90 °C). zmes na kyslomlie¢ne vyrobky sa naslene Standardizuje
na §tandardiza¢nom zariadeni. Pred druhou pasterizaciou sa zmes upravi na poZadované
hodnoty (su$ina a tu¢nost’ vyrobku).

Standardizovana zmes sa tepelne osetruje pri teplote min. 85 °C / 300 s. Po tepelnom o3etreni
je zmes vychladena v chladiacej sekcii pastéra na teplotu priblizne 40 °C a napusStana do
zrecich tankov, kde sa ochladi na pozadovanu zreciu teplotu (27-35°C) a zakvasi
mliekarenskou a probiotickou kultirou s naslednym nastupom procesu fermentacie.

Povereny pracovnik si vopred presne navazi pozadované mnozstvo kultir, po navaZeni ich
okamzite aplikuje do fermentaéného tanku (do 1 min., aby nedoslo k rozmrazeniu kultur). Po
aplikacii kultury sa nechaju mie$adla zapnuté po dobu min. 30 minut, aby doslo

k rovnomernému rozptyleniu kultir v celom objeme jogurtovej zmesi. Zakvasena zmes zreje
10 — 18 hodin do dosiahnutia poZzadovanej kyslosti min. 35 — 45 °SH (pH menej ako 4,5). Po
dosiahnuti uvedenej kyslosti sa chladenim a zaroveii mieSanim minimalizuje fermentacia
zmesi. Chladenie a mieSanie prebieha do doby stabilizacie kyslosti zmesi (zastavenie kyslosti
— stanovenim medziopera¢nou kontrolou).

Po stabilizacii kyslosti zmesi sa vypina chladenie a mie$anie vo fermenta¢nom tanku (teplota
naplneného produktu v tégliku nesmie klesnut’ pod 20°C). Avsak pre zabezpecenie tepelnej
homogénnosti plneného produktu sa v pravidelnych intervaloch zapina a vypina miesadlo.
Zmes sa plni do spotrebitel'skych obalov (plastovy téglik s aluminiovym uzéverom) ¢ista
zmes, alebo ako ochutena zmes, ktora je prostrednictvom zmieSavacieho ¢erpadla zmieSavana
s ochucujicou zloZkou. Percentudlny podiel ochucujucej zlozky sa pridava podl'a platnej SVP
a THN. Zodpovedna osoba za spravnost’ nadavkovania ochucujicej zlozky je obsluha
plni¢ky, verifikdciu zabezpeluje hlavny majster a medziopera¢na kontrola. Obsluha plnicky je
zodpovedna za spravne oznacenia datumu spotreby a vyrobnej SarZe. TaktieZ vykonava
kontrolu celkovej hmotnosti finilneho vyrobku v pravidelnych 30 min. intervaloch.

Zabaleny kyslomlie¢ny vyrobok sa po naplneni premiestiiuje do vyrobného chladiaceho
skladu, kde sa schladzuje na teplotu 2 — 8 °C a az po dosiahnuti tejto teploty je ukoncena
fermentacia produktu a finalny vyrobok je pripraveny na expediciu.

Cistenie vyrobného zariadenia je rozdelené na samostatné &istenie fermenta¢nych tankoch

a napustacich potrubi z centralnej CIP stanice. A samostatny okruh ¢istenia plniacich
zariadeni a dopravnych potrubi na kyslomlie¢ne vyrobky, vykonavané taktieZ z centralnej CIP
stanice.



Pridovy diagram vyroby kyslomlie¢nych vyrobkov
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Mlieko sa napusti do novych fermentaénych tankov vybavenych novymi senzormi na

sledovanie teploty a objemu produktu.



Na zlepSenie kvality fermentécie sa doplni vyroba filtrovaného vzduchu na ochrannu barieru
voci vstupu neziaddcich mikroorganizmov.

Pod nadrZami sa zrealizuje automaticky ventilovy blok na napustanie a vypustanie produktu,
ktory nahradi ru¢né ventily.

Pred balenim na existujtcich bali¢kach sa doplni novy zmieSavaci systém so sledovanim
kvality pridanie ochucovacej zlozky.

Cely proces bude riadeny PLC automatom Siemens s evidenciou idajov pre vyuZitie
operatormi linky.

Centralna CIP stanica, ktora slizi na &istenie technoldgie sa dovybavi snima¢mi a prvkami
MaR.

Linka sa doplni o modemové riadenie pre servisné externy vstup s ochranou proti
kybernetickym utokom.

Pouzité kategérie ( realizacia prvkov inteligentnych rieSeni ):

Kategoria 1 - Synergické a pokro¢ilé inteligentné rieSenia

% Komplexné rieSenie kybernetickej bezpeénosti vyrobnej haly, automatizovane;j linky alebo
technologického celku ’

Kategoria 2 - Pokrocilé inteligentné rieSenia

& Priemyselné kamerové systémy (Machine Vision), strojové videnie, poc¢itacové videnie
& Riedenie kybernetickej bezpe¢nosti jednotlivého zariadenia, alebo technologického celku
& Digitaliz4cia vyrobného procesu

& Automatizacia vyrobného procesu

Kategoria 3 - Zariadenia a systémy s inteligentnou podporou

& Zakladna automatizécia jednotlivého procesu

& Nové senzory

Ak sa v opise predmetu zakazky vyskytuju pozZiadavky, ktoré sa odvolavaji na konkrétneho
vyrobcu, vyrobny postup, obchodné oznadenie, patent, typ, oblast’ alebo miesto pévodu alebo
vyroby, verejny obstaravatel’ pripusta ekvivalent, pri¢om za ekvivalentné rieenie povazuje
také riesenie, ktoré spitia vykonnostné a funk&né poziadavky definované v opise predmetu
zakazky.
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