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1. ZAKLADNE UDAJE

Projektovéd dokumentacia PS 01 Urychlenie suSenia syrov riesi osadenie novych technologickych
zariadeni pre urychlenie suSenia syrov Mini Baby Bel vo firme Syraren BEL Slovensko, a. s.,
Michalovce. Do linky na vyrobu syrov budi osadené nové dopravniky, susiaci tunel, klimatizér
a kamerovy systém na kontrolu syrov v prevadzke.

1.1 Vychodiskové podklady

Ako vychodiskové podklady sluzili:

projektové podklady vyrobnych zariadeni

vykresy jestvujucej vyroby

konzultacie a zavery porad s investorom

podklady od dodavatel'ov zariadeni

zameranie skutkového stavu, potrebného pre vypracovanie projektovej dokumentacie

2. TECHNOLOGIA VYROBY

Ucelom riesenia projektovej dokumentacie PS 01 je eliminovat’ manualnu manipuléciu v
susiarnach pre syr Mini Babybel, eliminovat’ manualnu kontrolu, znizit’ rozptyl obsahu soli v syroch a
mnozstvo vody z povrchu syra a dosiahnut’ nepretrzity automaticky proces.

Vyroba syrov Mini BabyBel prebieha vo viacerych krokoch, po¢nuc pripravou syreniny vo
vyrobnikoch, jej formovanim, lisovanim, naslednym zrenim syrov v acidifikacnych miestnostiach,
solenim, obrusovanim a finalnym osychanim syrov v osychacich miestnostiach. Najdlhs§im krokom v
procese je tzv. osychanie syrov, ktor¢ trva v priemere 15 hodin, pocas ktorych syry ziskavaji pozadované
parametre ako je suSina, pH ¢i chutové a konzisten¢né parametre. V tejto faze prebieha manualne
otacanie rostov s cielom zabezpeCit’ Standardné osychanie syrov a zaroven prebicha vizualna kontrola
syrov z oboch stran s cielom vyradit’ nekonformné syry. V d’alSej vyrobnej faze prebieha Specificky krok
voskovania syrov.

Denne je v procese vyroby spracovanych 200 000 litrov mlieka a vyprodukovanych 28 000 kg
syra, €o predstavuje v prepocte 1 400 000 kusov syrov Mini BabyBel.

Kazdy uz spomenuty vyrobny krok zahfiia manualnu pracu operatorov vyroby, pricom medzi fyzicky
najnarocnejsie kroky patri manualny transport nastohovanych syrov do a z acidifikacnych miestnosti,
manualne ukladanie syrov na osychacie rosty po obrusovani manualny transport nastohovanych syrov do
a z osychacich miestnosti a manualne presypavanie syrov z osychacich rostov do nasypnikov
voskovacieho zariadenia.

Existujuci krok osychania syrov v osychacich miestnostiach v trvani 15 hodin bude nahradeny
osychanim v susiacom tuneli v trvani 10 mintt. InStalacia susiaceho tunela bude zaroven spojena
s automatizaciou procesu od obrusovania syrov po voskovanie, a to instalaciou dopravnikovych pasov.
Manualne ukladanie syrov na roSty a manualny transport stohov a presypavanie syrov do nasypnikov
bude zrusené.

Vizudlna kontrola syrov v osychacich miestnostiach bude nahradena kamerovou kontrolou z oboch stran
syra. Na inStalaciu technologie bude pristavana nova budova s 2 miestnost’ami.

Nova technoldgia a automatizacia procesu vyrazne zlepsi pracovné podmienky z pohl'adu
ergonomie a bezpe¢nosti pri praci a zaroven skrati celkovy Cas vyroby syrov Mini BabyBel.

3. LATKOVA BILANCIA

Rocény casovy fond vyroby je 6600 hodin. Rata sa s trojzmennou prevadzkou 7 dni v tyzdni.
Vyroba bude prebichat’ 22 hodin denne, Cistenie zariadeni 2 hodiny denne.

e Elektricka energia 3 x 400 V; 50 Hz; 140 kW
® Nemrznuca zmes Coolstar NGL p=0,4 MPa; T=-6/-4°C
e Tepla voda p = 0,4 MPa; T = 60/50 °C
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4. MANIPULACIA S MATERIALMI

Pre prevadzku nie je potrebna manipulacia s materidlmi. Vsetky energie su do procesu dodavané
potrubiami. Syry Mini Baby Bel budu do susiaceho tunela a zo susiaceho tunela dopravované na
dopravnikoch a

5. SKLADY A MEDZISKLADY

Pre prevadzku nie st navrhované nové sklady. Syry Mini Baby Bel budu skladované
v jestvujucich skladoch.

6. ENERGIE A MEDIA

Pre potreby navrhovanej technoldgie je potrebna elektricka energia, stlaceny vzduch, NGL
Coolstar, tepla voda.

6.1 Elektricka energia

Ako zdroj elektrickej energie sa vyuzije napdt'ova ststava v areali zavodu TNC, 3+PEN, 400/230
V, 50 Hz.. Nap4janie technologickych zariadeni bude riesené z jestvujiceho rozvadzaca, ktory je osadeny
v elektrorozvodni. Pre jednotlivé zariadenia st potrebné nasledovné elektrické prikony:

Oznacenie Nazov Pocet Spotreba Spolu
zariadenia kusov [KW] [KW]
Z 0101 Susiaci tunel 1 80 80
E 0101 Klimatizér 1 25 25
70102 Kamerovy systém 1 10 10
N 0101 Dopravnikovy systém 1 35 35
Spolu: X 160

6.2. Stlaceny vzduch

Pre technologické zariadenia v pristavbe haly je potrebny stlaceny vzduch o tychto parametroch:
p = min. 0,54 MPa
voda = max. 1,3g/ Nm?
olej = max. 0,1 ppm

Stlaceny vzduch bude dodavany z jestvujuceho potrubia stlaceného vzduchu, odtial’ je potom
potrubim DN 25 vedeny k susiacemu tunelu a klimatizéru. Potrubie je uloZené na konzolach a zavesoch

HILTL

6.3 Coolstar NGL

Kvapalina NGL-COOLSTAR je ekologicka, teplonosna, mrazuvzdorna kvapalina na baze octanu
a mravencanu draselného. Pouziva sa v sekundarnych uzavretych okruhoch klimatizacii, priemyslovych
chladeni, tepelnych ¢erpadiel a pod. s prevadzkovou teplotou do 40° C. Kvapaliny na baze mraven¢anu
draselného maju najnizsie hodnoty viskozity zo vSetkych zndmych nemrzniicich kvapalin, ¢o vyrazne
znizuje prikon obehovych cerpadiel, teda znizuje 1 ndklady na elektricka energiu. Sucin hustoty a
merného tepla COOLSTARu dosahuje porovnatel'né hodnoty s najlep$im teplonosnym médiom, a to
vodou ( 4,2KJ.kg-1.K-1).

COOLSTAR je latka netoxicka, neekotoxicka, nehorlava, 'ahko biologicky odburatel'na. NGL
COOLSTAR o teplote -6 °C bude ku klimatizéru privedeny potrubim DN 100 z jestvujiceho potrubia
vedeného v suteréne v energetickom kanali, potrubie bude vedené z kanala hore do technického
medzipodlazia, v medzipodlazi bude vedené smerom k novej pristavbe a nasledne klesne ku klimatizéru.
Vratné potrubie DN 100 z klimatizéra o teplote -2 °C bude vedené vedla privodného potrubia spit’ do
energetického kanala v suteréne.
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6.4 Tepla voda

Tepla voda 60/50 °C bude napojena z jestvujuceho potrubia, ktoré je vedené v technickom
medzipodlazi a potrubim DN 65 bude privedena do klimatizéru, kde odovzda teplo pre ohrev trubiek
chladicov proti zamrfzaniu. Vratné potrubie DN 65 bude vedené vedl'a privodného potrubia spat’ do
technického medzipodlazia a napojené na jestvujlce vratné potrubie teplej vody.

7. ODPADY

Odpadové latky, vznikajice pocas prevadzky neobsahuju skodlivé latky a st zvedené do
kanalizacie.

Pri CIP Cisteni sa pouzivaji roztoky s obsahom 3%-nej so6dy a 0,8 %-nej kyseliny dusicnej. Je to
uzavrety proces jestvujicej prevadzky, teda k tniku Cistiacich latok z tychto zariadeni nedochddza.

8. PRACOVNE SILY

Pre PS 01 Urychlenie suSenia syrov nie s potrebné nové pracovné sily.

9. VOLBA STROJOV A ZARIADENI

Pre znizenie Casu suSenia a zvySenie automatizacie vyroby syrov Mini Baby Bel s navrhnuté
technologické zariadenia investorom, firmou Syrareii BEL Slovensko, a.s., Michalovce.
* Susiaci tunel S 01 01 — 1 ks
* Klimatizér E 01 01 — 1 ks
* Kamerovy systém Z 01 01 — 1 ks
* Dopravnikovy systém N 01 01 — 1 ks

Popis sti¢asného stavu:

Ucelom riesenia projektovej dokumentacie PS 01 je eliminovat’ manualnu manipuléciu v
susiariach pre syr Mini Babybel, eliminovat’ manualnu kontrolu, znizit’ rozptyl obsahu soli v syroch a
mnozstvo vody z povrchu syra a dosiahnut’ nepretrzity automaticky proces.

Vyroba syrov Mini BabyBel prebieha vo viacerych krokoch, po¢nuc pripravou syreniny vo
vyrobnikoch, jej formovanim, lisovanim, naslednym zrenim syrov v acidifikaénych miestnostiach,
solenim, obrusovanim a finalnym osychanim syrov v osychacich miestnostiach. Najdlh§im krokom v
procese je tzv. osychanie syrov, ktoré trva v priemere 15 hodin, pocas ktorych syry ziskavaji pozadované
parametre ako je suSina, pH ¢i chutové a konzisten¢né parametre. V tejto faze prebieha manualne
otacanie rostov s cielom zabezpeCit’ Standardné osychanie syrov a zaroven prebicha vizualna kontrola
syrov z oboch stran s cielom vyradit’ nekonformné syry. V d’alSej vyrobnej faze prebieha Specificky krok
voskovania syrov.

Denne je v procese vyroby spracovanych 200 000 litrov mlieka a vyprodukovanych 28 000 kg
syra, €o predstavuje v prepocte 1 400 000 kusov syrov Mini BabyBel.

Kazdy uz spomenuty vyrobny krok zahfiia manualnu pracu operatorov vyroby, pricom medzi fyzicky
najnarocnejsie kroky patri manuélny transport nastohovanych syrov do a z acidifikacnych miestnosti,
manualne ukladanie syrov na osychacie rosty po obrusovani manualny transport nastohovanych syrov do
a z osychacich miestnosti a manualne presypavanie syrov z osychacich rostov do nasypnikov
voskovacieho zariadenia.

Popis navrhovaného stavu:

Existujuci krok osychania syrov v osychacich miestnostiach v trvani 15 hodin bude nahradeny
osychanim v suSiacom tuneli v trvani 10 minut. InStalacia susiaceho tunela bude zaroven spojena
s automatizaciou procesu od obrusovania syrov po voskovanie, a to instalaciou dopravnikovych pasov.
Manualne ukladanie syrov na roSty a manualny transport stohov a presypavanie syrov do nasypnikov
bude zrusené.
Vizualna kontrola syrov v osychacich miestnostiach bude nahradena kamerovou kontrolou z oboch stran
syra. Na inStalaciu technolédgie bude pristavana nova budova s 2 miestnostami.

Nova technologia a automatizacia procesu vyrazne zlepsi pracovné podmienky z pohl'adu

ergondmie a bezpecnosti pri praci a zaroven skrati celkovy ¢as vyroby syrov Mini BabyBel.
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9.1 Susiaci tunel S 01 01

Vyroba syrov Mini BabyBel prebieha vo viacerych krokoch, po¢ntc pripravou syreniny vo
vyrobnikoch, jej formovanim, lisovanim, naslednym zrenim syrov v acidifikacnych miestnostiach,
solenim, obrusovanim a findlnym osychanim syrov v osychacich miestnostiach. Najdlh§im krokom v
procese je tzv. osychanie syrov, ktor¢ trva v priemere 15 hodin, pocas ktorych syry ziskavaji pozadované
parametre ako je susina, pH ¢i chutové a konzistencné parametre.

Existujuci krok osychania syrov v osychacich miestnostiach v trvani 15 hodin bude nahradeny
osychanim v suSiacom tuneli v trvani 10 minut. InStalécia suSiaceho tunela bude zarovei spojend
s automatizaciou procesu od obrusovania syrov po voskovanie, a to instalaciou dopravnikovych pasov.
Manualne ukladanie syrov na roSty a manualny transport stohov a presypavanie syrov do nasypnikov
bude zruSené.

Technické udaje:

POCEE SYTOV ..ttt ettt et st st e it s aee e 105 000 ks/h
KAPACIEA SYTOV 1.ttt ettt ettt sttt ettt st st e e aaeeneeenes 2 625 kg/h
Prietok vzduchu cez suSiaci tUNEl ..........cceveveveieieieiereieieicieieeeeee e 35 000 m*/h
Vstupnd teplota vzduchu do suSiaceho tunela ..........ccooceevieniiniiiiiniiiie 11-13°C

SEEALA VOAY .veeveeiietiereeieeie ettt ettt sttt sb e st e e e bt et e bt e st e sbeesaeesaeeseenes 33 kg/h
Rozmery susiaceho tunela:

= 0IZKA oo 17 100 mm

= SITKA oottt ettt s 4 044 mm

S VYSKA oottt ettt et b e e tb e et e e b e e b e esbeesteenreenreas 2 500 mm
StIACENY VZAUCK ...oovvieeiieiicit ettt s ne e 5,4 bar (+/-0,5 bar)
IMLALRTTAL ...ttt sttt ettt sttt AISI 304

Prikon susiaceho tunela ..........ccooieiiiiiiiiiiiee e 80 kW
NAPALOVA SUSLAVA ..veevvierrierieiieiiesiieseesteesteesaesseesssesssesseasseesseesseesssessassseesseessessns 3x400V;50Hz
Hmotnost’ susiaceho tunela ...........coooeeiieiiiiiiiiiieeee e 15 000 kg

9.2 Klimatizér E 01 01

Klimatizér je vzduchotechnicka jednotka, Specialne navrhnutej konstrukcie CLEAN
CONCEPT. Jednotka je navrhnuté skladanim, aby podopierala rdzne vnutorné komponenty a zabranila
tak vzniku zakuti a $kar nachylnych na rast baktérii.,

KonStrukéné charakteristiky

- Za studena valcovany plech z nehrdzavejiicej ocele 304L

- Skrutky a matice z nehrdzavejicej ocele

- Vel'mi hrubé nozicky s nastavite'nou vyskou

- Umyvacia nadrz s diamantovym dnom pre uplné vyprazdnenie na boku s motylkovym ventilom z
nehrdzavejicej ocele

- Prepliiovanie

- Umyvacie rampy z nehrdzavejucej ocele

- Umyvacie ¢erpadlo s telesom a obeznym kolesom z nehrdzavejicej ocele a vodotesnym motorom,
$pecidlnym tesnenim proti kyseline mliecnej

- Ochrana cerpadla regulatorom nizkej hladiny

- 4 odstredivé ventilatory umiestnené vo vnutri jednotky na apravu vzduchu, konstrukcia z
nehrdzavejicej ocele

- 4 elektromotory, vodotesna konstrukcia, inStalované mimo jednotky (prad vonkajsieho vzduchu),
vybavené meni¢om frekvencie (1 meni¢ frekvencie pre vSetky motory)

- 3 chladiace $piraly, celé z nehrdzavejucej ocele

- 1 vykurovacia $pirala, celé¢ z nehrdzavejucej ocele

Prva chladiaca $pirala v pradeni vzduchu sa pouziva trvalo na ochladzovanie vzduchu a na spustenie
odvlh¢ovania. Povrchova teplota sa udrziava nad 0 °C, aby sa zabranilo zamrznutiu. Druha a tretia
chladiaca Spirala sa pouzivaju cyklicky ZAP/VYP na odvlh¢ovanie. Ked’Ze teplota na povrchu $piraly je
zaporna, aby sa dosiahla poZzadovana vlhkost’ v miestnosti, je potrebné pravidelne spustat’ cykly
odmrazovania. Poc¢as prevadzky jedna $pirala chladi a druha sa odmrazuje, ¢o umoziuje nepretrzity
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odvlh¢ovaci vykon. Aby sa umoznilo odmrazovanie, na slucky napajajiuce chladiace Spiraly si
umiestnené vymenniky tepla.

Cistenie jednotky

Naplnenie nadrze jednotky Cerstvou vodou z vodovodu, pridanie Cistiaceho a dezinfekéného roztoku,
riadenie ¢asu umyvania, vypustenie pouzitého roztoku po umyvani a faza oplachovania vodou z
vodovodu sa vykonavaji manualne. Vystup vzduchu je uzavrety 2 manudlnymi klapkami. Volitelne
navrhujeme ich vybavit’ pneumatickymi valcami. Ohrev Cistiaceho roztoku sa zabezpecuje vykurovacou
$piralou a odmrazovacimi vymennikmi na chladiacich $piralovych sluckach. Snimace na jednotku Gpravy
vzduchu

Technické parametre:

PrietOK VZUAUCHU ........ovvieiiiiiieeeeeeeee et 35 000 m*/h
VyKUurovact VIKON ...covioiiiiie ettt et 110 kW

Chladiaci VYKOMN ....eovieiieiieiiciieiie ettt se et essaesreesseessnessaesseens 150 kW

EleKtricky PriKOM ....oiiviieiecieciectieit ettt ettt etae e esre et se b e enaeseeesseenns 25 kW

VZAUCh V MIESINOST ....vieiviiiieiieeie ettt st ettt st 11-13°C

V1hkost’ vZAUChU V MICSNOSL ..ecuveevieiieiieiieiicieesieesreere e e esree e ereeeeesseesseens 5,6 —6,0 g’kg

Vzduch pri vyfukovani JednotKy .......cccccceeviereiirciinieniiiesiese et 9°Cpri4,8az5,0gkg
IMALETIAL ...ttt ettt sttt seeeseete e s e sse e st eseeseennensesseeseennans AISI 304 L

9.3 Kamerovy systém Z 01 01

Syréren Bel Slovensko chce nainstalovat’ systém ,,susenia“ a dopravnikové pripojenia k linke
MiniBabyBel (MBY). Po tomto procese ,,suSenia‘“ je potrebny systém videnia na odstranenie
nekvalitného syra z linky pred voskovacim strojom.

Ciel'om tejto Specifikacie je opisat’ definiciu videnia pre:

- Dopravu syra z vonkajsej strany tunela do voskovacieho dopravnika.

- Kontrolu MBY.

- Spracovanie udajov.

- Vyradenie nekvalitného MBY.

- Statistiku portich, aby bolo mozné diagnostikovat’ povod tychto portich.

Parametre syra MBY:

Rozmery:
YA 1< NS 25,87 mm
I 5 6 (=) 4 1 GRS 41,56 mm
HIMONOSE ....ieiiiieciie ettt e e a e sreesraeerbeseaeeens 21,09 g
TEPLOLA oottt sttt st tb e e rb e b e aeerreenns 8 °C alebo 12 — 15 °C

* Produkt bude pri prichode do procesu pokryty sol'nym roztokom.

* Syr méze byt mokry, ked’ vychadza z nakladacieho bubna.

* Miestnost’ s tunelom (15 az 25 °C) pri vysokej vlhkosti 90 — 95 %.

* Priemerna kapacita 84 000 MBY/hod, vystup zo 4 nakladacich bubnov sa vyprazdiuje otacanim po
otacke, celkovy Cas vyprazdnenia 4 z nich (syr z bubna) je 92 sekund

Kapacita:

Standardny formovaci stroj 8*2 rarky *4 stroje pre tato linku MBY vygeneruje priblizne 72 000
kusov syra Mini Babybel (MBY) za hodinu. Voskovacia linka je schopna voskovat’ 84 000 kusov MBY
za hodinu a Vyroba nesmie znizit’ kapacitu linky, a preto musi byt’ kapacita tejto instalacie: 105 000
kusov za hodinu.

Doprava syra MBY zo suSiaceho tunela na voskovaci dopravnik: Syry MBY sa zoradia v jednej vrstve pri
suSiacom tuneli. Niekedy vSak niektoré syry nie su dokonale oddelené, prekryvaju sa alebo sa dotykaju.
Tieto udaje je potrebné zohl'adnit. Dodavatel’ musi definovat’ rieSenia na:

* Oddelenie syrov v radoch

* Rovnakt tirovei od vystupu susiaceho tunela po vyhadzovaciu cast’
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* Analyzu spodnej Casti (prevracanie syrov, kamera medzi medzerami alebo iné rieSenia...) Chceme zistit’
rovnaku chybu z oboch stran (hore/dole). Rychlost’ susiaceho dopravnika je priblizne 2 m/min (Sirka
suSiaceho dopravnika — 1576 mm) — 105 000 Mb/h.

Pokial’ je to mozné, syry detekované s chybou musia byt vyhodené. Mozno navrhnut r6zne
rieSenia:
- Trysky na prad vzduchu
- Robot - ... Niekedy vSak niektoré syry nie st dokonale oddelené, prekryvaja sa alebo sa dotykaju,
vyhadzovanie musi vyhodit’ iba syr s chybou. Zo 100 vyhodenych syrov je menej ako 5 % syrov bez
chyby.

9.4 Dopravnikovy systém N 01 01

Dopravnikovy systém N 01 01 zabezpecuje dopravu syrov MBY po susiacom tuneli S 01 01
a kamerovom systéme Z 01 01 do nésypiek Styroch existujucich voskovacich strojov, kde dochadza
k nanasaniu vosku na vysusené syry MBY. Kapacita dopravovanych syrov MBY je 84 000 ks/h
s moznostou navysenia na 105 000 ks/h.

Prepravovany produkt:
- syr Mini Baby Bel bez naplne

015 (51 11 1<) (OSSOSO 40 - 45 mm
= AMOLNOSE ..o e 19.,6-23 g
- POLVIAENA VYSKA ..ovviiiiiieieiiiciicteee ettt ettt 13-17 mm
- potvrdena a nepotvrdend VYSKa .......ccccvveeercieeiieeieeriee e seve e <8 a> 17 mm

Vyrobné prostredie:

7<) 0] (o] - PO RUPSRUPTIU 12 -20°C

- VINKOSE POCAS VYTODY ..c.eeiiiniiiiiiiiiniinieceeeet ettt 60 %

- VINKOSE POCAS CISTENIA «...cuveuvevieiiiieieierieritctee ettt 90 %

= CISTEIIIC ©vveveererereeireseeesreesteesseeseeteesseesseeseessaesseesseessaessessseassenns vysokotlakovou vodou a chemikaliami
- VYTODNA KAPACILA....uviiiieieiieeie ettt 105 000 MBY/hod.
Ostatné:

= T1AAIACT SYSEEIM L.vviiviiiiieiecie e et eere et eae b e esbeeebesteestaesevesabessnenenas Rockwell / SIEMENS

= SCIIZOTY tuuveeeuteeuteesitteeuteentteenuteesbeeesueeenbteeaste e baeesabeesabeebeeeeateesbeeenbeeeneee IFM

- CelA KONSIIUKCIA .veovviiiieiecie ettt nehrdzavejica ocel’

- kontaktné plochy produktul ..........cccveevievrievieiieeeieiecee e, nehrdzavejica ocel’ 3161
- nekontaktng PlOCHY ......ccceviiiiiiiieiie e nehrdzavejica ocel’ 304L

10. DISPOZICNE RIESENIE

Technologické zariadenia v PS 01 — SuSiaci tunel S 01 01 klimatizér E 01 01 a kamerovy systém
Z 01 01 su dispozi¢ne osadené v novo postavenej pristavbe haly na podlazi £0,00 m. Dopravnikovy
systém N 01 01 je dispozi¢ne osadeny ¢iasto¢ne v pristavbe haly na podlazi £0,00 m a ¢iastoéne
v existujicej hale v miestnosti voskovania syrov MBY na podlazi 0,00 m.

11. BEZPECNOST PRACE TECHNICKYCH ZARIADENI

Pred uvedenim zariadeni do skiiSobnej prevadzky buda vypracované prevadzkové predpisy,
s ktorymi budl pracovnici oboznameni. Vsetky zariadenia musia byt uzemnené.

V pracovnom prostredi, ani v okolitom Zivotnom prostredi nebudt vznikat’ Ziadne zdraviu
Skodlivé vypary, ktoré by sa dostavali do priameho styku s pracovnikmi.

Hladina hluku v prevadzke je okolo 75 dB. V danej prevadzke nie st potrebné protihlukové
opatrenia, nie je potrebné pouzitie protihlukovych ochrannych pomocok.

Zdrojom ohrozenia zdravia a bezpe¢nosti pri praci moézu byt pohyblivé Casti. Je potrebné riadne
oznacit’ komunikacie a unikové cesty.

Elektricka inStalacia a elektrické zariadenia su vyhotovené s nalezitym krytim.

K manipulacii s materialom budia pouzivané jestvujice vysokozdvizné a nizkozdvizné voziky
investora.
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Odborné prehliadky a odborné skusky (reviziu) vykona odborne sposobily pracovnik podla §15
Vyhl. €. 508/2009 Z. z.

11.1 Vyhodnotenie a zniZzenie zostatkového nebezpecenstva (rizika)

Obmedzenie zostatkového nebezpecenstva v zmysle zakona €. 124/2006 Z. z. je podmienené
predovsetkym doslednym dodrziavanim prevadzkovo-bezpecnostnych predpisov, predpisov ktorymi sa
uréuju poziadavky na zaistenie bezpecnosti prace technickych zariadeni pri stavebnych pracach
a Skolenim pracovnikov.

Pri montazi, prevadzkovani technologickych zariadeni je nasledovny predpoklad zostatkovych
nebezpecenstiev :

- nebezpecenstvo urazu elektrickym prudom
- pripadna nedisciplinovanost’ pracovnikov na pracovisku
- nebezpecenstvo Urazu otd¢avymi ¢astami zariadeni
- nebezpecenstvo padu z leSenia alebo montaznej plosiny
- nebezpecenstvo pri praci s pracovnym naradim, pri manipulacii s materidlom a bremenami, pohybom a
padom predmetov pri manipulacii s nimi
- nebezpecenstvo pri praci na elektrickom zariadeni
- ostatné nebezpecenstva vyplyvajice zo sprievodnej dokumentacie jednotlivych zariadeni predpisanych
vyrobcom zariadenia
- nebezpecenstvo irazu pouzivanim alkoholu, omamnych latok atd’.
Za ucelom znizenia zostatkového nebezpecenstva (rizika) pri montaznych pracach musi byt vykonané:
- zaskolenie pracovnikov, ktori budi vykonavat’ montazne prace
- oznacenie pracoviska bezpe¢nostnymi tabul’kami
- zabezpecenie pouzivania osobnych ochrannych pomocok
- pracovnici nesmu pouzivat’ alkohol, omamné latky pocas pracovnej doby, ako i pred pracovnou dobou
- pracovnik nesmie vykonavat’ intl pracu nez tu, na ktorua bol prideleny
- zakazuje sa neopravnena manipulécia s jestvujucimi zariadeniami
- vSetky toc¢ivé ¢asti musia byt zakrytované
- leSenie, montazne ploSiny musia byt vybavené ochrannym zabradlim a bezpecnym vystupom
- kazdy pracovnik je povinny vykonévat’ kontrolu pracoviska proti vzniku poziaru
- ostatné prace, pokyny, $kolenia sivisiace so zabezpeenim zniZenia zostatkového nebezpecenstva
- kazdy pracovnik musi byt oboznameny s poziadavkami na bezpec¢nost’ pri praci, a s rieSenim nidzovych
situacii
- ostatné prace, pokyny, $kolenia sivisiace so zabezpeenim zniZenia zostatkového nebezpecenstva
- akékol'vek narusenie veduce k nebezpecenstvu musi byt ohlasené a zo strany prislusnej organizacie
musia byt vykonané také opatrenia ktoré zamedzia vstup nepovolanym osobam do ohrozeného priestoru
do doby odstranenia nebezpecenstva

Za u¢elom znizenia zostatkového nebezpecenstva (rizika) pri prevadzke musi byt vykonané:

- oznacenie technologickych zariadeni Stitkami

- pravidelné skolenie pracovnikov obsluhy

- pravidelné vykonavanie odbornych prehliadok a sktiSok v zmysle vyhl. ¢. 508/2009 Z. z

- zabezpecenie pouzivania osobnych ochrannych pomocok

- pracovnici nesmu pouzivat’ alkohol, omamné latky pocas pracovnej doby, ako i pred pracovnou dobou
- pracovnik nesmie vykondvat inll pracu nez tu, na ktort bol prideleny

- vSetky to¢ivé Casti musia byt’ zakrytované

- kazdy pracovnik je povinny vykonavat kontrolu pracoviska proti vzniku poziaru

- ostatné prace, pokyny, Skolenia stivisiace so zabezpecenim zniZenia zostatkového nebezpecenstva

- vydavanie pravidelnych pokynov na zaistenie bezpecnosti a ochrany zdravia pri praci.

12. POZIADAVKY NA VYSKUSANIE

Pred zahajenim tlakovych skasok sa vykona stavebna sktska. V ramci stavebnej skusky sa
vykona:
- spravnost’ umiestnenia vystroja potrubia
- overenie funkcie ovladania armatur a to otvorenim a zatvorenim
- dokoncenie zvaracich prac
- spravnost’ ulozenia potrubia
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- moznost’ dilatacie

- uplnost’ dokumentacie

- prevedenie zvaranych spojov a skrutkovanych spojov

- prevedenie znaciek zvaracov atd’.

O vysledku stavebnej skusky sa spise zapis. Az po Gspesne prevedenej stavebnej skuske sa mézu
prevadzat’ skusky odolnosti t. z. tlakové skasky na pevnost’ a tesnost’.

1. Kontrola zvarov

Kontrola zvarov sa vykona v zmysle STN EN 13 480-5 kap. 8 a to nasledovne:
- vizuélne vSetky zvary

V pripade, Ze zvary nevyhovuji musia sa opravit’ a po oprave sa skontroluje dvojnasobné
mnozstvo zvarov. O kontrole zvarov sa spise zapis, ktory je sucastou preberajuceho konania.

2. Tlakové skusky — skusky odolnosti

Na potrubnych rozvodoch v prevadzke sa vykonaju tlakové skusky — skuska odolnosti podl'a
STN EN 13 480-5 kap. 9. Pred zahajenim skusky odolnosti sa vykona vizualna kontrola a po skuske
odolnosti taktiez vizualna kontrola a kontrola vyrobnych dokumentov.

Pred zahajenim tlakovej skusky sa vykona prefuknutie potrubia stla¢eného vzduchu dusikom
alebo bezolejovym stla¢enym vzduchom za ucelom jeho precistenia. Potrubia pre ostatné médid budu
preplachnuté vodou.

Skuska potrubia stlaceného vzduchu sa navrhuje vykonat’ pneumaticky, nakol’ko v rozvode bude
pouzivany suSeny stlaceny vzduch. Akékol'vek zostatkova vlhkost' v potrubnom systéme rozvodu
stlaceného vzduchu by mala nepriaznivy vplyv na technologicky proces.

Skuska potrubi NGL Coolstar a teplej vody sa navrhuje urobit’ hydrostaticky (vodou).

Skusobny pretlak potrubi stlac¢eného vzduchu nesmie prekrocit’ hodnotu:

Prest = 1,43 PS=1,43 x 1,0 MPa = 1,43 MPa

pricom PS je otvaraci pretlak poistného ventilu na vzduSniku, alebo max. pretlak v potrubi.
Skusobny pretlak potrubi NGL Coolstar a teplej vody nesmie prekrocit’ hodnotu:

Prest = 1,43 x PS = 1,43 x 0,4 MPa = 0,572 MPa

pricom PS je otvéraci pretlak poistného ventilu na vzduSniku, alebo max. pretlak v potrubi.

Skuska sa vykonava za ustaleného stavu. SkuSobny pretlak sa pozvolne zvysuje az na hodnotu
50% pozadovaného skuSobného tlaku. Pri tomto pretlaku sa urobi prehliadka rozvodu pricom sa venuje
zvySend pozornost’ spojom a armatiiram. Potom sa tlak musi postupne zvySovat’ po priblizne 10%
pozadovaného skasSobného tlaku, az kym sa tento tlak nedosiahne. Po 10 min sa tlak znizi na kontrolny
tlak, ktory sa stanovuje na pi = ps/1,1. Tento tlak sa musi pocas skusky udrziavat’. Blizsi popis skasok
uvadza STN EN 13 480-5. Vysledok skusky je vyhovujuci, ak v priebehu skusky nedoslo k netesnostiam
vo zvaranych spojoch, skrutkovanych a inych spojoch, plastickym deformaciam ¢asti potrubia.

Pre tlakové skasky vypracuje dodavatel’ zvlastne prevadzkovo bezpe¢nostné predpisy, ktoré
musia obsahovat’ popis priebehu tlakovych skiiSok, vyzna€enie zony tlakovych skusok, zoznam
ochrannych pomdcok, ktoré musia mat’ osoby, zucastnujice sa a vykonavajuce tlakové skusky a ostatné
nalezitosti, vyplyvajuce v tej dobe z platnych predpisov. Priestor, v ktorom sa vykonavaju tlakové skusky
musi byt’ vidite'ne vyznaceny a vybaveny tabulkami "Zakaz vstupu - Tlakové skusky". Do tohoto
priestoru maju povoleny vstup len osoby, ktoré vykonavaju tlakové skusky a povereny zastupca investora.
Osoby musia mat’ koZenu obuv, kryt tvare alebo oc¢i, helmu.

O vykonanych skuskach je potrebné vypracovat dodavatel'skou organizaciou protokol, ktory je
sucastou preberajuceho konania. V priebehu tlakovych skuSok sa zakazuje v priestore, kde prebiehaju
tlakové skusky pobyt osobam, ktoré nevykonavaju tlakové sktisky a nezucastiiujt sa tlakovych skasok.
Pred zahdjenim tlakovych skusok musia byt’ odpojené vsetky zariadenia a prisluSenstvo, ktoré
nezodpovedaju skuSobnému pretlaku.
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V pripade, Ze by sa zistil chybny zvarany spoj alebo ina vada, musi sa skiSobné¢ médium z potrubia
vypustit’ tzn. rozvod sa musi odtlakovat’ a vada sa musi odstranit’.

13. PREBERANIE A UVEDENIE ZARIADENIA DO PREVADZKY

Preberanie a odovzdanie diela sa vykona v zmysle ,,Obchodného zdkonnika* a Zmluvy o dielo.
Uvedenie zariadeni do trvalej prevadzky sa urobi po preberacom konani a prevzati diela.
Prevzatie zariadenia sa prevedie podl'a Obchodného zakonnika a Zmluvy o dielo. Neoddelitelnou
sucast’ou preberacieho konania st nasledovné doklady:
a) Projektova dokumentacia skutocného stavu
b) Osvedcenia o akosti pouzitého materialu armatar, potrubia, vratane pridavnych materialov pre zvaranie
c¢) Potvrdenia o kvalifikacii zvaracov, ich mena a Cisla razidiel
d) Protokol o individualnych a komplexnych skaskach, tlakovych skaskach.
e) Zapis o vykonani odmastenia potrubia a jeho prislusenstva.
f) Protokoly o vykonani skusok v zmysle Vyhl. €. 508/2009 Z. z. na vyhradenych a technickych
zariadeniach

14. PRIPOMIENKY PRE INVESTORA A UZIVATELA

Zastupca investora, uzivatela, stavebny dozor musia pred montaZou potrubia, armatir a jeho
prislusenstva skontrolovat’ ¢i je zariadenie dokonale odmastené a zbavené vSetkych mechanickych
necistot. Az po tejto kontrole méze dodavatel’ zahajit’ montaz rozvodov stlaceného vzduchu, rozvodov
NGL Coolstar a rozvodov teplej vody.

15. PROTIKOROZNA OCHRANA

Vsetky zariadenia su vyrobene z nehrdzavejucej ocele. Zariadenia nie je potrebné povrchovo
chranit’.

Vsetky potrubné rozvody budu zhotovené z nehrdzavejicej ocele a nie je potrebné ich povrchovo
chréanit’.

Pre potrubné rozvody budi pouzité na uloZenie prvky systému HILTI, ktoré su povrchovo
chranené ziarovym pozinkovanim.

16. TEPELNE IZOLACIE

Technologické zariadenia, nie je potrebné izolovat’.

Potrubné rozvody NGL Coolstar budu tepelne izolované proti strate chladu a proti oroseniu. Budu
tepelne izolované kaucukovou potrubnou tepelnou izolaciou KAIFLEX Protect Alu-Tec hr. 25 mm, ktora
ma povrchovil upravu z hlinikového plechu.

Potrubné rozvody teplej vody bud tepelne izolované tepelnou izolaciou proti strate tepla. Buda
tepelne izolované kaucukovou potrubnou tepelnou izolaciou KAIFLEX Protect Alu-Tec hr. 32 mm, ktora
ma povrchov tpravu z hlinikového plechu.

Armatury su tepelne izolované samolepiacimi pasmi KAIFLEX Protect Alu-Tec hr. 25 a 32 mm,
ktora ma povrchovu tpravu z hlinikového plechu.

17. LESENIE

Pre montaz potrubnych rozvodov a tepelnych izolacii je navrhnuté leSenie 'ahké pracovné
pomocné.

18. ZOZNAM VYKRESOV

Technologicka schéma T-01
Dispozicia strojov T-02
Dispozicia potrubia T-03
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