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Zatacznik nr 2 Parametry techniczne

Linia produkcyjna do produkcji karm dla zwierzat umozliwiajgca realizacje nastepujacych etapow
produkgciji:

Etap | Przygotowanie farszu,

Etap Il Gotowanie i wychtadzanie farszu,

Etap Il Napetnianie opakowan (saszetek),

Etap IV Automatyzacja procesu zatadunku i roztadunku autoklawéw (saszetek),
Etap V System sterylizujacy i suszacy saszetki z gotowa karma dla zwierzat.

Ponizej przedstawiono pogladowa wizualizacje linii produkcyjnej.

-2

1. SPECYFIKACJA PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA

Przedmiotem zamdwienia jest dostawa, instalacja i uruchomienie zautomatyzowanej linii produkcyjnej do
produkcji karmy dla zwierzat w saszetkach. Linia ta ma by¢é wysoce wydajna, wyposazona w czujniki i
sensory umozliwiajgce monitorowanie procesu produkcyjnego i przesytanie danych do cyfrowego blizniaka
linii. Cyfrowy blizniak bedzie wizualizowat kluczowe procesy produkcyjne na poszczegélnych etapach,
takich jak przygotowanie farszu, gotowanie i wychtadzanie farszu, napetnianie opakowan, automatyczny
zatadunek i roztadunek autoklawdw, sterylizacja oraz suszenie saszetek. Linia ma umozliwia¢ planowanie

tancucha dostaw oparte na sztucznej inteligencji z graficzng prezentacjg danych.

Planowana wydajnosé linii produkcyjnej: 12 770 ton gotowego produktu/rok.
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Ponizej przedstawiono poszczegélne elementy linii wraz ze wskazaniem OPTYMALNYCH parametrow
technicznych. Prosimy o przedstawienie oferty na elementy linii produkcyjnej, o parametrach nie gorszych

niz przedstawione w ponizszej specyfikaciji.

PRZYGOTOWANIE FARSZU:

Przygotowanie farszu to pierwszy etap produkcji mokrej karmy dla zwierzat, w ktérym zostang zastosowane

nastepujgce maszyny i urzadzenia tworzgce cigg technologiczny:

— urzadzenie do mielenia miesa typu Wilk,

— mieszalnik prézniowy,

—  kuter emulgujacy,

rurowy detektor metalu,

— przenosniki transportowe (tasmowy oraz slimakowy),

— pompa podcisnieniowa.
W ramach czesci linii produkcyjnej odpowiedzialnej za proces przygotowania farszu konieczne jest
wyposazenie w technologie takie jak: czujniki i sensory pozwalajgace na monitorowanie jakosci produkciji,
kamery optyczne rejestrujgce obraz w czasie produkcji i analizujgce go przy uzyciu algorytmow sztucznej
inteligencji oraz przetwarzanie zebranych danych w ramach technologii chmurowej. Linia bedzie
charakteryzowac¢ sie wysoka wydajnoscia, poprzez wyposazenie w czujniki i sensory umozliwiajgce
monitorowanie procesu produkcyjnego i przesytanie danych do cyfrowego blizniaka linii. Cyfrowy blizniak
bedzie wizualizowat kluczowe procesy produkcyjne na poszczegdlnych etapach, takich jak przygotowanie
farszu.

Funkcje czujnikéw i sensoréw w zautomatyzowanej linii produkcyjnej na etapie przygotowania farszu:

e System do mierzenia awarii w urzadzeniu Wilk (awarie typu: awaria silnika, brak napiecia,
zakleszczenia): pomiar zwiekszenia oporu w trakcie pracy oraz sygnaty w falownika w przypadku
wykrycia ciata obcego w farszu.

e Sensory wazgce na mieszalniku prézniowym: komunikacja z urzadzeniem Wilk w celu zatrzymania jej
po napetnieniu mieszalnika.

e Czujniki temperatury w kutrze emulgujacym: utrzymanie temperatury w przedziale 50-60 stopni
Celsjusza.

o Rurowy detektor metali: wykrywanie metali niezelaznych, mierzenie poziomu zasolenie oraz ocena
surowcow na podstawie czujnikéw drgan na gtowicy.

e  Czujniki cisnienia w pompach podcisnieniowych (do dozowania surowca): pomiar poziomu ci$nienia
minimalnego i maksymalnego, ogniwa wazgce w lejach dla precyzyjnego odmierzania dodatkéw
funkcyjnych. (wyréwnanie podawania farszu)

e Sterowniki PLC: odczyt i zarzadzanie recepturami, aktualnymi nastawami i parametrami linii.
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e Kamery optyczne rejestrujgce proces produkcji na etapie jego gotowania i wychtadzania poprzez ocene

formowanego surowca.

Ponizej zostaty przedstawione wymagane minimalne parametry techniczne urzadzen, ktére beda wchodzié

w sktad linii produkcyjnej w czesci przygotowywania farszu.

¢ Srednica gardzieli: co najmniej 200 mm,

e Lejopojemnosci co najmniej 600 L,

e Slimak roboczy i podajacy z regulacja obrotéw,

e Zatadunek wozkdw 200 L,

Wilk e Wydajnos¢ — migso $wieze 3t/h i mieso przemrozone 2T/h,

e System do mierzenia awarii (oparty na stykach
bezpotencjatowych),

e Mozliwosé¢ detekeji ciat obcych w farszu w czasie procesu
rozdrabniania.

e Jednorazowy wsad co najmniej 2400 |, wydajnos$¢ do 7T/h,

e Zatadunek zbiornika mieszalnik slimakiem podajgcym z wilka,

o Wytadunek do leja zbiornika buforowego kutra emulgujacego,

e Automatyczne dozowanie wody oraz dodatkow funkcyjnych,

e Pneumatyczne klapy wytadunku,

e Mozliwoé¢ sterowania w zakresie czasu pracy, dozowania
elementow, poziomu pracy, obrotdw oraz receptury z automatu,

° Dostarczenie co najmniej czterech tensoréw wazacych o

Mieszalnik prézniowy doktadnosci +/- 1 kg w celu:

o doktadnego okreslenia masy produktu,
o  precyzyjnego dozowania sktadnikéw do mieszalnika;
o monitorowanie poziomu napetnienia mieszalnika
e Komunikacja z urzadzeniem Wilk w celu zatrzymania go po
napetnieniu mieszalnika. Poziom farszu monitorowany przy
uzyciu czujnika laserowego, sygnat do wilka wysytany za
posrednictwem sterownika PLC
e Wydajnosé do 4t/h farszu o rozdrobnieniu 2 mm,
Kuter emulgujacy e Zestaw tnacy rotor-stator 4,8/2,4 mm,
przelotowy e Zbiornik buforowy zasilajgcy o poj. co najmniej 1200 |

wyposazony w pompe srubowa podajgca farsz na gtowice kutra,
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e Kontrola i utrzymanie odpowiedniej temperatury — co najmniej
dwie sondy typu PT100 (np. rezystancyjne, zamontowane na
wlocie i wylocie z kutra), przekazujgce sygnat do
termoregulatoréw. Termoregulatory z regulacja PID.

e Zamontowany ha wylocie kutra emulgujacego,

e Czutos$¢ 0,90m,

e Zbiornik na materiat zanieczyszczony,

Rurowy detektor metalu

e  Czujniki drgan na gtowicy,

e Mozliwos¢ detekcji metali niezelaznych,

e Mozliwosc¢ detekcji poziomu zasolenia farszu.

e  Przenosnik tasmowy - zatadunek wilka miesem zamrozonym
(szerokos¢ min. 600 mm, dtugos¢ min. 3700m), tasma
modutowa z zabierakami,

Przenosniki transportowe

e  Przenosnik slimakowy — zatadunek mieszalnika (Srednica min.
300 mm, dtugosé min. 4000 mm, lej zatadunkowy o poj. 300 |,
obroty regulowane 5-25 obr/min.

e Wydajnosc¢ 1200 kg/h,

e Lejzasypowy 3001,

Pompa podcisnieniowa e Sterowanie iloscig i predkoscia podawanych dodatkéw,

e  Czujniki pomiaru cignienia,

e Ogniwa wazace w leju zasypowym.

GOTOWANIE | WYCHEADZANIE FARSZU

Gotowanie i wychtadzanie farszu jest drugim etapem produkcji mokrych karm dla zwierzat. Ciag
technologiczny ma sktadac sie z pompy farszu - 2 szt., jednostki gotujacej 5-sSrubowej, tunelu wychtadzania

wraz z krajalnicg produktu, mieszalnika z gotowaniem.

Linia ma by¢ wyposazona w urzadzenia umozliwiajgce wizyjng kontrole jakosci, ktéra bedzie zarzadzana
przez algorytm sztucznej inteligencji. Odpowiednio wytrenowany algorytm bedzie oceniat obrazy
przekazane z kamery optycznej m.in. barwe, wysokos$¢ stupka, szerokosé stupka farszu oraz konsystencje
farszu. Zbierane z linii informacje beda przekazywane do blizniaka cyfrowego linii, tworzac duzy zbior
danych stuzacych osiggnieciu zatozen zwigzanych z cyfryzacjg i Przemystem 4.0. Ponizej przedstawiono

gtéwne technologie zwigzane z wymaganymi parametrami pracy linii gotowania i wychtadzania farszu:

e Gotowanie na Srubie formujacej - uzycie sruby formujacej z precyzyjnym kontrolowaniem cisnienia
pozwoli na rownomierne i efektywne gotowanie farszu, co wptynie na poprawe konsystenciji i jakosci.

Zastosowanie ci$nienia 10 bar umozliwi szybsze gotowanie, co zwieksza wydajnos¢ produkciji.
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e Czujniki temperatury kontrolujgce temperature na wejsciu i wyjsciu — precyzyjna kontrola temperatury
pozwoli uniknaé¢ przegrzania lub niedogotowania farszu. Czujniki temperatury majg znalez¢ sie na
wejsciu i wyjsciu, co pozwoli na biezgco monitorowac i dostosowywacé proces.

e Czujniki szybkosci obrotowej — umozliwiajagce monitorowanie szybkosci optymalizujac przeptyw farszu
przez linie produkcyjng. Stata kontrola tej wartosci pozwoli utrzymac jednolita strukture i konsystencje
farszu, co jest kluczowe dla zachowania wysokiej jakosci produktu koricowego.

e Czujniki pary i ci$nienia (opomiarowanie PowerHeater) — kluczowy element szybkiego i efektywnego
podgrzewania surowca. Czujniki pary i cisnienia pozwola na precyzyjne sterowanie procesem, co
zapewni optymalne warunki termiczne i ci$nieniowe.

e Pompy i przeptywomierze do pomiaru wydajnosci - mierzenie wydajnosci linii produkcyjnej za pomoca
pomp i przeptywomierzy elektromagnetycznych Endress Hauser serii P 300 umozliwi doktadne
Sledzenie ilosci przetwarzanego farszu. Doktadnos¢ pomiaru +-0,5% przy przeptywie 10m3/h

e Tunel wychtadzajgcy umozliwiajgcy dwuetapowe wychtadzanie farszu: wstegi emuls;ji oraz kawatkéw
po ich pocieciu.

e Kamery optyczne przemystowe — automatyczna i ciggta kontroli jakosci wychwytujgca odchylenia od
normy i informujgca operatoréw o koniecznosci interwencji. Mieszalnik z gotowaniem doktadnie
monitorujacy temperature, cisnienie, predkos¢ mieszania obydwu zbiornikéw oraz temperature
obrébki termicznej surowca. Kamery wyposazone w kontrolery , filtry polaryzacyjne i oswietlenie

produktu. Wydajnos$¢ obrébki do 300 zdjeé /sek- w zaleznosci od rozdzielczosci zdjec.

Ponizej przedstawiono podstawowe parametry techniczne linii do gotowania i wychtadzania farszu.

e Sruba formujgca wykonana ze stali nierdzewnej oraz pokryta
powtoka adhezyjng o srednicy 100mm i dtugosci 700mm
e Cisnienie robocze 10 Bar,
e Wydajnosé do 6 m3/h,
e  Czujniki kontroli temperatury — czujniki PT100 lub termopary typ.
K z przetwornikiem napieciowym
Pompy farszu (2 szt.) e Mozliwos¢ kontroli predkosci obrotowej pompy w celu
Slimakowe weryfikacji jakosci procesu produkcyjnego. Wyposazenie w
enkodery z falownikami sterujgcyjmi predkoscia
e Czujniki cisnienia typu piezoelektrycznego do pomiaru drgan
wytwarzanych podczas zmiany ci$nienia
e  Czujniki pary
o Wyposazenie w przeptywomierze, np. Elektromagnetyczne,

masowe Coriolisa, ultradzwiekowe do doktadnego przeptywu
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Jednostka gotujaca 5-
Srubowa

Tunel wychtadzania,
krajalnica produktu

Produkcja sosu i galarety 2
szt. mieszalniki z
gotowaniem
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farszu. Przeptywomierz elektromagnetyczny Endress Hauser
typ P 300 o doktadnosci 0,5% przy 10m3/h. Steruje zwrotnie
praca pompy.

Wydajnos¢ w zakresie 375-1500 kg/h,

Czujniki mierzagce parametry gotowanego surowca tj.
(temperature, cisnienie, predkos¢ mieszania, temperatura
obrdébki termicznej farszu).

Czujniki optyczne temperatury,

Linie farszu w ksztatcie rurek,

Zastosowanie przemystowych kamer optycznych wysokiej
rozdzielczosci — obiektyw Ricoh 12mm wyposazonych w filtry
polaryzacyjne, kontrolertgczgcy z komputerem i specjalistyczne
oswietlenie w celu mozliwosci oceny jakosci surowca (farszu) na
podstawie czterech zatozonych parametréw (barwy surowca,
konsystencji farszu, wysokos$ci i szerokosci wstegi surowca
kamery przemystowe wysokiej rozdzielczosci, np. 5 MP lub
wyzsze montowane nad tasma transportujaca farsz wraz z
oswietleniem LED wokét obszaru roboczego kamer oraz
systemem wizyjnym z mozliwoscig integracji algorytmu Al.

2 zbiorniki — gotujgco-mieszajgcy oraz buforowy (z mieszadtem),
Pojemnos¢ zbiornika co najmniej 600 kg,

Dozowanie dodatkbw w postaci proszku systemem

podcisnieniowy PIAB piFlow AM 100

Napetnianie opakowan to trzeci etap produkcji mokrych karm dla zwierzat w ramach ktérego bedzie

wykorzystywany dosomat oraz nawazarka wielogtowicowa. Jest to zespd6t urzadzen precyzyjnie

odmierzajgcych porcje kawatkéw miesnych oraz sosu i podajacy je bezposrednio do otwartych saszetek.

Przedmiotem zamodwienia jest dostawa zautomatyzowanej linii opomiarowanej czujnikami i sensorami, z

ktérej informacje bedag przekazywane do blizniaka cyfrowego tworzac duzy zbiér danych. Ponizej

przedstawiono podstawowe technologie do wykorzystania w linii gotowania i wychtadzania farszu

umozliwiajgce ksztattowanie i kontrole procesu:

e Automatyczne urzadzenie do napetniania opakowan kawatkami miesa i sosem precyzyjnie

odmierzajgce i napetniajgce porcje, zapewniajac doktadnos$c¢ i spéjnos¢ procesu.
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e Czujniki wazace, ktére odmierzajg porcje kawatkéw miesnych i sosu.

e Zaawansowane sensory wazgce monitorujgce mase sktadnikéw dostarczanych z poszczegélnych

gtowic dosomatu. Na ich podstawie system komputerowy bedzie analizowat dane i regulowat

porcje (wielko$¢ saszetki, ilos¢ saszetek, nadruk na kazdej z saszetek).

e  Funkcjonalnos$ci maszyny:

o Transport pustych saszetek,

o Nadruk kodéw na saszetkach

o Otwarcie saszetki

o | etap napetniania przez nawazarke wielogtowicowg

o Il etap napetniania (dozowanie sosu i galarety)

o |l etap zgrzewania (ultrasoniczna stacja zgrzewania)

o Czyszczenie ptyty grzewczej.

Ponizej przedstawiono podstawowe parametry techniczne linii do napetniania opakowan.

Maszyna pakujgca w
saszetki 85-150 g

Automatyczny system pakowania (2 dziewieciorzedowe
dosomaty z nawazarka), o minimalnej wydajnosci na poziomie
300 opakowan na minute,

Wykonanie ze stali nierdzewnej (AISI 316L lub AISI 304)
Nawazarka wielogtowicowa, wraz z systemem dozowania
sosu/galarety wyposazona w pompy Srubowe z niezaleznymi
serwonapedami o doktadnosci dozowania +-0,5%;

System dozowania pasztetu w konsystencji z kawatkami miesa
oraz nozami odcinajgcymi na kazdej z sekcji dozowania

Ptynne sterowanie predkosciami poszczegélnych etapdéw
operacji przy uzyciu serwonapedoéw;

Nadruki na saszetkach wykonywane w technologii
bezdotykowej, min. 3 wiersze tekstu;

Czujnik otwarcia saszetki, zapobiegajacy dozowania produktu
do zamknietego opakowania;

Wyposazenie w stacje zgrzewdédw ultrasonicznych  oraz
kosmetycznych;

Nawazarka wielogtowicowa z teflonowanymi zasobnikami; precyzja

dozowania +/- 1g;
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e Waga saszetek z modutem odrzutu pojedynczych sztuk,
zainstalowana na osobnej ramie w celu minimalizacji zaburzen
pomiaréw;
e Oprogramowanie sterujgce z mozliwoscig zdalnego potfaczenia do

panelu HMI oraz sterownik PLC.

AUTOMATYZACJA PROCESU ZALADUNKU | ROZEADUNKU AUTOKLAWOW

W celu w petni zautomatyzowanego procesu zatadunku i roztadunku autoklawoéw w linii produkcyjnej,

planujemy wdrozenie zespotu transporteréw wraz z robotami 4-osiowymi.

Zespot transporteréw z robotami przemystowymi bedzie przeznaczony do petnej automatyzacji procesu
odbioru saszetek z dosomatu, uktadania ich na tacach do sterylizacji, sztaplowania tac w koszach oraz

bezobstugowego zatadunku i roztadunku autoklawodw.
Opis funkcjonowania:

e (Odbidér saszetek z dosomatu: zespét transporteréw odbiera saszetki bezposrednio z dosomatu,
eliminujac potrzebe recznej interwencji.

e Uktadanie saszetek na tacy: roboty 4-osiowe, wyposazone w ssawki, precyzyjnie uktadajg saszetki na
tacach, przygotowujac je do sterylizacji.

e Sztaplowanie tac w koszach: system automatycznie uktada tace w koszach, ktdre nastepnie sa
transportowane do autoklawéw za pomoca wdézka szynowego.

e Zatadunek i roztadunek autoklawéw: kosze z tacami sg bezobstugowo tadowane i roztadowywane z

autoklawéw, co zapewnia maksymalng efektywnos$é procesu sterylizaciji.

Ponizej zostaty przedstawione wymagane minimalne parametry techniczne, ktére beda wchodzi¢ w sktad

linii produkcyjnej w czesci zatadunku i roztadunku autoklawdw.

e Roboty 4-osiowe, obcigzenia znamionowe min. 200kg, (2 szt.),
przystosowane do:

o chwytania indywidualnych saszetek i uktadanie ich na

Zespot transportéw wraz z

robotami umozLliwiajacymi

zautomatyzowany odbior o chwytania petnych tac do sterylizacji i uktadania ich w
saszetek.

tacach do sterylizacji,

stosy

o chwytanie saszetek utozonych natacach i przektadanie

ich na transportery tasmowe
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e Transporter jednokierunkowy (12 szt.), pozwalajgce na
transport:
o saszetek od maszyny pakujgcej do robotéw 4-
osiowych,
o Stoséw tac zapetnionych saszetkami do wdzkow
szynowych
o wbzkoéw szynowych do autoklawodw
o Transport wézkéw szynowych z autoklawoéw
o Roztadunek stosow tac z saszetkami z wozkéw
o Transport pustych tac opréznionych po sterylizacji na
poczatek linii, do robotéw 4-osiowych (do punktu
powrotnego)
o  Wodzek szynowy (2 szt.) obstugujacy transport saszetek z maszyn
pakujacych do autoklawow
e tacznie ok. 30 m transporteréw do obstugi logistyki saszetek w

procesie produkcji

SYSTEM STERYLIZUJACY | SUSZACY SASZETKI Z GOTOWA KARMA DLA ZWIERZAT

Przedostatni etap produkcyjny mokrej karmy dla zwierzat, ktéry wymaga nabycia: autoklawdw przelotowych
(4 szt.) oraz automatycznego systemu suszenia saszetek. Zgrzane saszetki poddawane beda procesowi
sterylizacji. To zagwarantuje bezpieczeristwo mikrobiologiczne produktu pozwalajgc na osiggniecie
dtugiego terminu przydatnosci do spozycia. Sterylizacja odbywaé¢ sie ma w autoklawach, do ktérych
saszetki tadowane beda automatycznie. System sterylizacji ma uwzglednia¢ odzysk wody z autoklawdw
oraz ciepta powstajacego w procesie, zmniejszajgc tym samym zuzycie mediow oraz strate cieplng. W celu
usuniecia skroplin pozostatych po sterylizacji nastgpi automatyczne suszenie. Ramiona robotéw
zakonczone ssawkami maja podnosi¢ saszetki, nastepnie transportowac je wzdtuz prowadnic, w ktérych
ustawione bedg dmuchawy.
Proces steryzlizaciji:
- Gotowanie
- Skraplanie pary
- Schtadzanie
- Powrét wody do wytwornicy pracy
Wymagane technologie:

e Czujniki cisnienia i temperatury — czujniki do monitorowania parametréw sterylizacji wewnatrz

komory sterylizacyjne;.
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e Czujniki cisnienia pary grzewczej i sterylizacyjnej — czujniki monitorujace cisnienie pary uzywanej

do ogrzewania oraz do samego procesu sterylizacji.

e  Optyczna kontrola wyrywkowa — technologia umozliwiajgca losowag kontrole wizualng saszetek.

e Kamery termowizyjne do monitorowania temperatury saszetek po sterylizacji — co umozliwi ocene

wychtodzenia saszetek przez opracowane algorytmy oraz pozwoli ha zarzadzanie obiegiem wody

w firmie.

e  Czujniki temperatury wody chtodzonej i zbiornikdw buforowych - czujniki dostarczajace dane o

temperaturze wody uzywanej w procesie chtodzenia

e Sterowniki PLC zarzadzajgce catym procesem sterylizacji, w tym odczytem temperatury,

wydajnosci, pakowaniem i wypakowywaniem koszy sterylizujgcych.

Autoklaw przelotowy (4

szt.)

Automatyczny system
suszenia saszetek

Srednica co najmniej 1600 mm,

Pojemnosé¢ 6 koszy (6 wozkéw), wym. Kosza min.
1020x955x1000mm/4 szt. autoklawy x 9072 saszetki. Proces
sterylizacji: cykl ok. 55 minutowy.

Gotowanie parg do maksymalnie 115-125° C (podgrzewanie
odbywa sie za pomoca bezposredniego wtrysku pary).
Wizualizacja parametrow,

Mozliwosé odzysku wody oraz ciepta po zakonczeniu procesu
sterylizacji — w trakcie procesu - kondensat pary wraca do
wytwornicy pary

Monitorowanie temperatury wewnatrz komory sterylizacyjnej —
zaletg tych komor jest reakcja czujnikéw i procesora na zmiane
parametréw cisnienia, temperatury w bardzo krétki czasie 10
milisek., o +- 0,2°C i ci$nienie o +- 35 mbar

Piezoelektryczne lub tensometryczne czujniki monitorujgce
cisnienie pary grzewczej i sterylizacyjne;j.

Precyzyjne monitorowanie cisnienia pary uzywanej do
ogrzewania i sterylizacji.

Wyposazenie w kamery termowizyjne umozliwiajgce doktadne
monitorowanie temperatury saszetek po procesie sterylizacji.
System czujnikéw i sensoréw (ci$nienia wody i pary grzewczej,
temperatury wody), w tym czujniki temperatury wody chtodzonej

i zbiornikéw buforowych ze sterownikami Kamera termowizyjna,

Strona10z 11



/\
s
-—_

KRAJOWY
PLAN
ODBUDOWY

Sfinansowane przez R

Rzeczpospolita Unie Europejska % ;

- Polska NextGenerationEU Tax”

- umozliwiajgca monitoring temperatury wychtodzenia saszetek
z farszem

Automatyczny proces suszenia na prowadnicach, w ktérych
ustawione sg dmuchawy - Automatyczne ramiona robotéw
podnoszag saszetki po procesie sterylizacji i przenosza je na
prowadnice., ktére zapewniajg kontrolowany transport
saszetek. Dmuchawy ustawione wzdtuz prowadnic generujace
strumien powietrza, ktéry suszy saszetki podczas ich
transportu.

Mozliwosé odzysku wody uzywanej w procesie sterylizacji oraz

ciepta generowanego podczas sterylizacji

Automatyzacja i sterowanie procesem produkcyjnym ma byé na kazdym etapie procesu zapewniona

przez sterowniki PLC zarzadzajace odczytem temperatury, cisnienia, wydajnosci oraz kontrolg pakowania i

wypakowywania koszy sterylizacyjnych, jak réwniez automatycznym procesem suszenia (proces

przenoszenia saszetek przez ramiona robotéw na prowadnice).
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