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SPECYFIKACJA PRZEDMIOTU ZAMÓWIENIA
ZAŁĄCZNIK NR 1 DO ZAPYTANIA OFERTOWEGO 
Nr 2024-18124- 207444 z 12/2024

Przedmiot zamówienia
Dostawa, uruchomienie i wdrożenie zautomatyzowanego systemu zrównoważonej produkcji betonu (1 kpl.). System składa się z „centralnego węzła betoniarskiego z wózkiem szynowym oraz podajnikiem włókien stalowych wraz z recyklerem kruszywa, frakcji pyłowej i zamkniętym obiegiem wody” (1kpl.), wyposażony w system lokalizacji i dostarczania betonu za pomocą wózków szynowych.
W ramach przedsięwzięcia wykonawca dostarczy, zintegruje oraz wdroży system zrównoważonej produkcji betonu, obejmujący: 
· Projekt oraz layout umiejscowienia centralnego węzła wytwarzania betonu, system monitorowania lokalizacji dostarczania betonu, 
· Dostawę i montaż : centralnego węzła betoniarskiego, wózków szynowych wraz z konstrukcją wsporczą na której będą zainstalowane odbieraki prądowe, pilotów radiowych, kaset sterowniczych oraz wyłączników krańcowych, 
· Wykonanie dokumentacji powykonawczej, 
· Udział w odbiorze, 
· Przekazanie urządzenia do eksploatacji, 
· Szkolenie uprawnionej załogi w zakresie użytkowania urządzeń, zgodnie z wymaganiami bezpieczeństwa i standardami.

Parametry techniczne centralnego węzła betoniarskiego z wózkiem szynowym oraz podajnikiem włókien stalowych wraz z recyklerem kruszywa, frakcji pyłowej i zamkniętym obiegiem wody (1 kpl.)

1. Zbiornik główny kruszywa:
1. Wykonanie konstrukcji ze stali konstrukcyjnej np.,ST232, ST275, ST355.
1. Trzpienie osi rolek oraz wałki wykonane z materiału ze stali węglowej np., 42CrMo4.
1. Objętość zbiornika: 22 – 26 m³.
1. Ilość: 1 szt.
1. Wibrator: min. 1 szt.
1. Czujnik informujący o zakończeniu sypania kruszywa.
1. Długości i szerokości podajników, musi być dokładnie opisane w layout’cie.
1. Taśma transportująca musi mieć dach chroniący przed warunkami atmosferycznymi.
1. Klasa korozyjności powłoki lakierniczej min. C3 zgodna z PN-EN ISO 12944-5.
1. Cynkowanie ogniowe zgodne z PN-EN 1461
1. Klasa wykonania EXC2 zgodnie z normą PN-EN 1090
1. Płot zabezpieczający wokół niebezpiecznego obszaru.
1. Wyjmowana oraz wymienna krata pod zsypnikiem kruszywa.
1. Czujniki informujące o poziomie kruszywa.



2. Konstrukcja wieży i dozowanie kruszyw:
2. Wykonanie konstrukcji ze stali konstrukcyjnej np.,ST232, ST275, ST355 lub z belek betonowych.
2. Konstrukcja wieży powinna zostać wykonana na 5 różnych poziomach: 
1.  Na poziomie pierwszym powinna zostać zainstalowana platforma do konserwacji lei zsypowych (zasobników betonu).
1.  Na poziomie drugim powinny zostać zainstalowane mieszalniki wraz z platforma do konserwacji mieszalników.
1.  Na poziomie trzecim powinien być system naważania, dozowania kruszyw i cementu.
1.  Na poziomie czwartym powinien być dostęp do zbiorników kruszyw oraz do czujników, ułatwiających utrzymanie ruchu wszystkich zainstalowanych urządzeń.
1.  Na poziomie piątym powinny znajdować się urządzenia do transportu i załadunku kruszyw.
2. Objętoiść zbiorniów: 60 m³.
2. Ilość: 4 szt.
2. Główne taśmociągi transportowe wyposażone w skrobaki, gdzie minimalna szerokość wynosi 500mm.
2. Taśmociągi muszą posiadać rolki ocynkowane.
2. Napędy taśmociągów muszą posiadać miękki start.
2. Waga kruszywa o pojemności 2 – 3 m³.
2. Automatyczny zasobnik betonu musi mieć pojemość geometryczną 3m^3, a pojemność dozowania mnie mniej niż 2m3. Wózek musi posiadać odporne na zużycie opony np. z Vulkollanu

3. Dozowanie cementu
3.1. Wykorzystanie dwóch silosów po 65 m³ każdy i uzbrojenie tych silosów w czujniki jak:
1.  Detektory maksymalnego poziomu.
1.  Zawory nadciśnieniowe.
1.  Zawór ręczny przy bramie wyładowczej wraz z zaworem odcinającym/ bezpieczeństwa.
1.  Czujniki informujące o poziomie cementu.
3. Dostawa cementu przenośnikiem taśmowym, gdzie długość zostanie dokładnie opracowana w layout’cie przy zamówieniu. Na tę chwile przyjęto średnicę dwóch przenośników ślimakowych oraz dwóch przenośników rewersyjnych o średnicy 219mm. 
3. Nośność 1000kg.
3. Waga cementowa musi mieć okrągły kształt i musi być wyposażona w filtr.
3. Wyładunek za pomocą przenośnika ślimakowego o średnicy około 323mm.
3. Klasa korozyjności powłoki lakierniczej min. C3 zgodna z PN-EN ISO 12944-5 lub stal nierdzewna.
3. Cynkowanie ogniowe zgodne z PN-EN 1461
4. Dozowanie wody
4. Automatyczne zawory do wlotu i wylotu wody.
4. System musi posiadać dwa systemy dozowania (według wagi oraz według licznika).
4. Jedna waga nie mniej niż 400kg na każdy mieszalnik.
4. Ostateczne dozowanie wody zostanie obliczone za pomocą sondy wilgotności.
4. Klasa korozyjności powłoki lakierniczej min. C3 zgodna z PN-EN ISO 12944-5 lub stal nierdzewna.
4. Cynkowanie ogniowe zgodne z PN-EN 1461.

5. Dozowanie dodatków
5. Automatyczne zawory do wlotu i wylotu wody.
5. Dwie wagi około 30l na każdy mieszalnik.
5. Automatyczne dozowanie dodatków według ustalonych receptur.
5. Klasa korozyjności powłoki lakierniczej min. C3 zgodna z PN-EN ISO 12944-5 lub stal nierdzewna.
5. Wykonanie ze stali nierdzewnej. Waga musi mieć kształt okrągły.

6. Mieszarka do betonu
6. Jedna mieszarka planetarna z 2 gwiazdami mieszającymi oraz 6 łopatami mieszającymi.
6. Wykonanie konstrukcji ze stali konstrukcyjnej np.,ST232, ST275, ST355.
6. Połączenie silnika elektrycznego z przekładnią musi być wykonane za pomocą układu hydro-drive.
6. Twardość wykładzin HB450 - HB500.
6. Twardość pokrycia ścian HB400 - 450.
6. Trzpienie osi rolek, wałki, koła zębate wykonane z materiału ze stali stopowej, węglowej np., 42CrMo4, NiCrMo5.
6. Objętość mieszarki: 3000 litrów
6. Pojemność betonu: 2000 litrów
6. Automatyczne dozowanie dodatków według ustalonych receptur.
6. Klasa korozyjności powłoki lakierniczej min. C3 zgodna z PN-EN ISO 12944-5 lub stal nierdzewna.
6. Mieszalnik musi posiadać: miejsce na klucz zabezpieczający Lock out-tag, jedno miejsce na sondę wilgotności, głowicę do mycia pod wysokim ciśnieniem.

7. Urządzenie do mycia i recyklingu
7. System mycia wysokociśnieniowego:
0. System musi umożliwiać mycie ręczne i automatyczne:
7.0.0.1. Mieszarek planetarnych o pojemności 2000 litrów.
7.0.0.2. Zasobników betonu o pojemności 2000 litrów.
7.0.0.3. Pompa wysokociśnieniowa: moc nie mniejsza niż 25 kW oraz silnik klasy IEC3.
0. Maksymalne ciśnienie pompy: nie mniej niż 120 Bar.
0. Maksymalne ciśnienie robocze: nie mniej niż 80 Bar.
0. Przepływ wody: nie mniej niż 120 litrów/min.
0. System mycia wysokociśnieniowego musi zawierać:
7.0.2.1. Elektryczny sprzęt do mycia w trybie automatycznym i ręcznym
7.0.2.2. Połączenie z oprogramowaniem wieżowego węzła betoniarskiego
7.0.2.3. Rury i węże do mycia automatycznego i ręcznego
7.0.2.4. Automatyczne wysuwane ramiona do mycia kubełków latających

7. System odzysku wody:
1. Musi zostać zainstalowana platforma konserwacyjna na poziomie automatycznego zasobnika betonu, aby umożliwić operatorowi wykonywanie czynności serwisowych i czyszczenie.
1. Platforma: wykonana z cynkowanej ogniowo stali.
1. Schody dostępowe i barierki ochronne muszą być zainstalowane.
1. Rynna do odzysku wody z mycia musi zostać zainstalowana, aby zbierać wodę i kierować ją do systemu recyklingu.

7. System recyklingu:
2. Typ: ślimakowy.
2. Moc silnika: nie mniej niż 5,5 kW w kategorii IEC3.
2. Maksymalna zdolność recyklingu: do 20 m³/h płynnego betonu.
2. Maksymalny wymiar kruszywa: 40 mm.
2. Lej zasypowy.
2. Ślimak z powłoką antyadhezyjną i odporną na zużycie.
2. Rura wylotowa na odpady płynne do bocznego zbiornika.
2. Rura awaryjna do odprowadzania przy maksymalnym poziomie.

7. Zbiornik retencyjny z mieszadłem o specyfice:
3. Silnik elektryczny: moc nie mniejsza niż 4 kW w kategorii IEC3.
3. Całkowita objętość wewnętrzna zbiornika: nie mniej niż 5 m³.
3. Pojemność robocza zbiornika: nie mniej niż 4 m³.
3. Zbiornik wykonany z cynkowanej ogniowo stali.
3. Czujniki minimalnego i maksymalnego poziomu wody.
3. Zawór zaciskowy dla wlotu czystej wody.

7. System pomp wody:
4. Dwie elektryczne pompy wodne do podawania wody recyklingowej na wagi mieszarek
4. Moc pomp wodnych: nie mniej niż 4 kW każda w kategorii IEC3



8. Jednostka dozująca włókna stalowe
8. Jednostka musi dozować włókna stalowe do dwóch mieszarek.
8. Minimalna ilość włókien stalowych to 5kg/ m³.
8. Maksymalna ilość włókien stalowych to 40kg/ m³.
8. Dozowanie wspomagane za pomocą wibracji.
8. Objętość wewnętrzna: powyżej 1600 litrów.
8. Pojemność magazynowa: powyżej 500kg.
8. System wsadowy według wagi.
8. Podłączenie do systemu SCADA.

9. Załadunek kruszywa za pomocą przenośnika kubełkowego
9. Węzeł musi korzystać z istniejących 16 pojemników kruszywa.
9. Urządzenia załadowcze: muszą posiadać przenośnik taśmowy o szerokości 600mm o długości wystarczającej do dostarczenia kruszywa z istniejącej taśmy o wydajności nie mniejszej niż 100 m³/h.
9. Jeden pionowy przenośnik kubełkowy o parametrach:
2. wysokości załadunku kruszywa: 24,5m.
2. Wydajność powyżej 100 m³/h.
2. Szerokość pasa: 500mm.
9. Jeden przenośnik od pionowego przenośnika do dystrybutora o parametrach jak przenośnik taśmowy przy urządzeniu załadowczym.
9. Jedna taśma dystrybutora o parametrach jak przenośnik taśmowy przy urządzeniu załadowczym.
9. Czujniki zapewniające poprawny pomiar ciągłego i maksymalnego poziomu.

10. System monitoringu wizyjnego: 
10. Cztery kamery kolorowe: muszą być zainstalowane na węźle do monitorowania. Kamery muszą automatycznie przełączać się na funkcję podczerwieni w przypadku braku oświetlenia. 
10. Jeden monitor: musi być zainstalowany w pomieszczeniu kontrolnym. 

11. Wciągnik łańcuchowy do konserwacji: 
11. Lokalizacja: zainstalowany pod dachem magazynu kruszyw (najwyższy poziom). 
11. Typ wciągnika: łańcuchowy. 
11. Bezpieczne obciążenie robocze: 1 tona. 
11. Wysokość podnoszenia: 24 m. 
11. Sterowanie: za pomocą panelu przyciskowego i linii kablowej. 
11. Platformy operatora z poręczami: 
5. Na poziomie załadunku. 
5. Na poziomie dozowania. 
5. Na poziomie mieszarek.

12. Dostawa betonu na Halę 2
12. Jeden automatyczny zasobnik betonu o cechach:
0. Pojemność: 5t/cykl.
0. Objętość wewnętrzna: 3000litrów.
0. Pojemność betonu: 2000 litrów.
0. Kubeł o okrągłym kształcie.
0. Prędkość zasobnika:
12.0.4.1. Prędkość 1: 40m/min.
12.0.4.2. Prędkość 2: 180m/min.
0.  Koła napędowe wykonane z materiału o parametrach zbliżonych do Vulcollan.
0. Promień skrętu zasobnika: około 3m.
12. Wizualizacja lokalizacji zasobnika na systemie SCADA.
12. Szyny prowadzące na długości około 290m.
12. Stacja rozładunku betonu.
12. Stacja załadunku zasobnika.



13. Poziomy węzeł betoniarski w Hali 1, tworzący centralny węzeł.
13. Podstawowy zbiornik na kruszywa z następującymi cechami: 
0. Zasobnik do załadunku kruszywa o parametrach: 20 m³.
0. Demontowalna wykładzina wewnętrzna.
0. Podajnik taśmowy: szerokość 600 mm.
0. Długość podajnika taśmowego: nie mniej niż 3 m.
0. Wydajność pasa ekstrakcyjnego: nie mniej niż 100 m³/h.
0. Rampa załadunkowa betonowa zostanie wykonana przez kupującego***.

13. Jeden długi przenośnik taśmowy o parametrach: 
1. Szerokość: 600 mm.
1. Długość wystarczająca do transportu kruszyw z podstawowego zbiornika do dystrybutora.
1. Wydajność: nie mniej niż 100 m³/h.
1. Nachylenie taśmy: nie więcej niż 19°.

13. Jeden przenośnik dystrybuujący o parametrach:
2.  Szerokość: 600 mm.
2. Długość wystarczająca do transportu kruszyw do 5 zasobników (komór).
2. Wydajność: nie mniej niż 100 m³/h.
2. System elektryczny i oprogramowanie sterujące 5 czujników maksymalnego poziomu awaryjnego.

13. Magazynowanie kruszyw: 
3. Grupa magazynowa na kruszywa: 5x30 = 150 m³.
3. Liczba rodzajów kruszyw: 5 Pojemność każdego zbiornika: 30 m³.
3. Całkowita pojemność magazynowa: 150 m³.
3. Konstrukcja żelazna w pełni cynkowana ogniowo.

13. Dozowanie  kruszyw: 
4. Ekstrakcja kruszyw przez podwójne pneumatyczne bramy, 2 bramy na każdy zbiornik oraz 2 niezależne siłowniki dwustronnego działania na każdy zbiornik.
4. Waga dozująca realizowana przez taśmę ważącą.
4. Całkowita objętość geometryczna na wodę: nie mniej niż 3 m³.
4. Pojemność wsadu: nie mniej niż 2 m³.
4. Jedna taśma ważąca: 
13.4.4.1. Szerokość: 800 mm.
13.4.4.2. Długość wystarczająca do dostarczenia kruszyw do skipu ładującego Wydajność: nie mniej niż 160 m³/h .



13. Magazynowanie cementu: 
5. Jeden silos na cement o pojemności 55 m³.
5. Silosy na cement wyposażone w: Urządzenia fluidyzacyjne z dyszami pneumatycznymi.
5. Filtry z wymiennym wkładem.
5. Czujniki maksymalnego poziomu.
5. Zawór bezpieczeństwa na nadciśnienie.
5. Ręczny zawór otwierania/zamykania przy wylocie.
5. Zestaw wydłużenia rur załadunkowych do +1,5 m od poziomu gruntu.
5. Transport cementu za pomocą ślimaka ekstrakcyjny o średnicy około 220 mm.

13. Dozowanie cementu: 
6. Jedna waga wykonana ze stali nierdzewnej.
6. Pojemność: 600 kg.
6. Wylot cementu z wagi za pomocą zaworu motylkowego.

13. Dozowanie wody: 
7. Mieszarka wyposażona w system dozowania wody przez licznik elektromagnetyczny.
7. Licznik wody wyposażony w wyjście wtórne do testowania.

13. Dozowanie dodatków: 
8. System dozowania dodatków wyposażony w pompy elektryczne.
8. Jedna waga wykonana ze stali nierdzewnej.
8. Pojemność: 40 kg każda.
8. Waga dodatków musi mieć kształt okrągły.

13. Mieszarka: 
9. Jedna mieszarka planetarna o parametrach: 
13.9.0.1. Objętość wewnętrzna: 2250 litrów.
13.9.0.2. Wydajność betonu: 1500 litrów.
13.9.0.3. Liczba gwiazd mieszających: nie mniej niż 1.
13.9.0.4. Liczba łopat mieszających: nie mniej niż 3.
13.9.0.5. Liczba bram wylotowych: 1 (czołowa).
13.9.0.6. Połączenie między silnikiem a przekładniami za pomocą systemu sprzęgła Hydro-drive.
13.9.0.7. Wykładziny dna: HB 450-500.
13.9.0.8. Wykładziny ścian: HB 400-450.
13.9.0.9. Platforma mieszarki: Wykonana z cynkowanej ogniowo stali żelaznej Platforma serwisowa z antypoślizgową powierzchnią W zestawie barierki ochronne i schody dostępowe.
13.9.0.10. Mieszarka powinna być wyposażona w:
13.9.0.10.1. Jeden filtr powietrza.
13.9.0.10.2. Jeden klucz bezpieczeństwa Lock-out-Tag-out.
13.9.0.10.3. Jeden lejek wylotowy (czołowy).
13.9.0.10.4. Jedną osłonę ochronną dla lejka wylotowego.
13.9.0.10.5. Jeden otwór przygotowany pod sondę wilgotności.
13.9.0.10.6. Głowicę do mycia wysokociśnieniowego.

13.10. Skip do mieszarki: 
13.10.1. Pojemność: 2 500 litrów.
13.10.2. Silnik elektryczny: Wysokowydajny min IEC3.
13.10.3. Szyny skipu: nie mniej niż 7 metrów .
13.10.4. Wyłączniki krańcowe dla pozycji: załadunku, oczekiwania, rozładunku, awaryjnej.

14. Dostawa betonu do Hali 1
14. Jeden wózek na szynach zasobnikiem na beton o następujących cechach: 
0. Pojemność: 3500 kg/cykl.
0. Objętość całkowita: 2250 litrów.
0. Pojemność betonu: 1500 litrów.
0. Kształt kubełka: kwadratowy.
0. Typ wyładunku: dno wylotowe.
0. Prędkość transportu: 20 m/min.
0. Koła: Cztery stalowe koła prowadzące oraz dwa koła napędzane poprzez silnik elektryczny o klasie energetycznej IEC3.

15. Poziomy węzeł betoniarski w Hali 4, tworzący centralny węzeł
15. Magazynowanie kruszyw:
0. Grupa magazynowa kruszyw: 5x25 = 125 m³.
0. Liczba rodzajów kruszyw: 5.
0. Pojemność każdego zbiornika: 25 m³.
0. Całkowita pojemność magazynowa: 125 m³.
0. Konstrukcja żelazna w pełni cynkowana ogniowo.
0. Zasobniki na kruszywa wyposażone w kołnierz wlotowy do podgrzewania.

15. Dozowanie kruszyw:
1. Ekstrakcja kruszyw przez podwójne pneumatyczne bramy.
1. Dwa niezależne siłowniki dwustronnego działania na każdy zbiornik.
1. Waga dozująca realizowana przez taśmę ważącą.
1. Wymiary taśmy: szerokość 800 mm.
1. Długość wystarczająca do dostarczenia kruszyw do skipu ładującego.
1. Wydajność: nie mniej niż 160 m³/h.
1. Całkowita objętość geometryczna na wodę: nie mniej niż 3 m³.
1. Pojemność wsadu: nie mniej niż 2 m³.
1. Przystosowanie do podgrzewania kruszyw.
15.1.8.1. Rury wlotowe dmuchaw z płytami rozdzielającymi w zasobnikach na kruszywa (po 2 na każdy zbiornik) z kołnierzem przyłączeniowym DIN oraz cynkowane ogniowo.

15. Magazynowanie cementu:
2. Dwa 2 silosy na cement o pojemności 55 m³ każdy (całkowita pojemność: 110 m³).
15.2.1. Silosy wyposażone w:
15.2.1.1. Urządzenia fluidyzacyjne z dyszami pneumatycznymi.
15.2.1.2. Filtry z wymiennym wkładem.
15.2.1.3. Czujniki maksymalnego poziomu.
15.2.1.4. Zawór bezpieczeństwa na nadciśnienie.
15.2.1.5. Ręczny zawór otwierania/zamykania przy wylocie.
15.2.1.6. Zestaw wydłużenia rur załadunkowych do +1,5 m od poziomu gruntu.
15. Transport i dozowanie cementu:
3. Dwa ślimaki ekstrakcyjne o średnicy około 220 mm.
3. Dozowanie cementu:
15.3.1.1. Jedna waga wykonana ze stali nierdzewnej.
15.3.1.2. Pojemność: 1000 kg.
15.3.1.3. Wyładunek cementu realizowany przez ślimak o średnicy nie mniejszej niż 273 mm.
15.3.1.4. Waga cementu wyposażona w filtr.

15. Dozowanie wody:
4. Mieszarka wyposażona w 2 systemy dozowania wody:
15.4.0.1. Pierwszy system: dozowanie według wagi (waga ze stali nierdzewnej, pojemność: 40 kg, kształt okrągły).
15.4.0.2. Drugi system: dozowanie przez elektromagnetyczny licznik wody.
4. Licznik wody wyposażony w wyjście wtórne do testowania.

15. Magazynowanie i dozowanie dodatków:
5. Miejsce na 3 zbiorniki dodatków (dostarczane przez kupującego).
5. System dozowania dodatków wyposażony w pompy elektryczne.
5. Jedna waga dodatków wykonana ze stali nierdzewnej.
5. Pojemność: 40 kg.
5. Waga dodatków o kształcie okrągłym.

15. Mieszarka:
6. Jedna mieszarka planetarna z następującymi cechami:
15.6.0.1. Objętość wewnętrzna: 3000 litrów.
15.6.0.2. Wydajność betonu: 2000 litrów.
15.6.0.3. Liczba gwiazd mieszających: nie mniej niż 2.
15.6.0.4. Liczba łopat mieszających: nie mniej niż 6.
15.6.0.5. Liczba bram wylotowych: 2 (każda obracająca się o 180°).
15.6.0.6. Moc silnika elektrycznego: nie mniej niż 90 kW.
15.6.0.7. Połączenie między silnikiem a przekładniami realizowane przez system sprzęgła Hydro-drive.
15.6.0.8. Wykładziny dna: HB 450-500.
15.6.0.9. Wykładziny ścian: HB 400-450.
15.6.0.10. Jeden filtr powietrza.
15.6.0.11. Jeden klucz bezpieczeństwa Lock-out-Tag-out.
15.6.0.12. Dwa lejki wylotowe (każdy 180°).
15.6.0.13. Dwie osłony ochronne lejków wylotowych.
15.6.0.14. Otwór przygotowany pod sondę wilgotności.
15.6.0.15. Głowica do mycia wysokociśnieniowego.

15. Skip do mieszarki:
7. Pojemność: 3400 litrów.
7. Silnik elektryczny: nie mniej niż 18,5 kW w klasie energetyczności IEC3.
7. Szyny skipu: nie mniej niż 5 metrów.
7. Wyłączniki krańcowe dla pozycji załadunku, oczekiwania, rozładunku i awaryjne.

15. Platforma mieszarki:
8. Wykonana z cynkowanej ogniowo stali żelaznej.
8. Platforma serwisowa z antypoślizgową powierzchnią.
8. W zestawie barierki ochronne, schody dostępowe i platforma do czyszczenia automatycznego zasobnika betonu.

16. Dostawa betonu do Hangaru 4
16. Jeden kubeł latający z następującymi cechami:
0. Pojemność: 5000 kg/cykl.
0. Objętość całkowita: 3000 litrów.
0. Pojemność betonu: 2000 litrów.
0. Kształt kubełka: kwadratowy.
0. Hydrauliczna brama na spodzie.
0. Wykładzina wewnętrzna wykonana ze stali nierdzewnej.
0. Prędkości translacji:
16.0.6.1. Wolna: 40 m/min.
16.0.6.2. Szybka (pełne obciążenie): 120 m/min.
0. Koła wykonane z materiału Vulcollan lub o zbliżonych parametrach
0. Promień skrętu: około 3 m
0. Stacje załadunku i rozładunku betonu
0. W zestawie oprogramowanie automatyczne zintegrowane z węzłem betoniarskim, szyny i podpory o długości całkowitej 80 m, sekcja łukowa szyn 90°, Wi-Fi dla komunikacji z węzłem wieżowym



17. System redukcji śladu węglowego mieszanki betonowej *
System ma na celu zmniejszenie zapotrzebowania na cement w mieszance betonowej poprzez ponowne wykorzystanie „ciasteczek” powstającego w wyniku filtracji zawiesiny szarej wody (cementowej). Kluczowym elementem systemu jest proces filtracji wysokociśnieniowej, który usuwa drobne cząstki ze szarej wody, zmniejszając jej gęstość w zbiorniku wody w wytwórniach betonu towarowego. Powstałe po filtracji ciasto ma być gromadzone w specjalnym pojemniku i przetwarzane w kolejnym etapie.
17. Główne komponenty i cechy systemu: 
0. Pompa wysokociśnieniowa, która tłoczy zawiesinę do komór filtracyjnych, oddzielając ciała stałe od cieczy. 
0. Komory i płyty filtracyjne: Tworzą przestrzeń między płytami, w której tłoczona zawiesina formuje „ciasteczka” o wysokiej zawartości ciał stałych.
0. Tkanina filtracyjna: Przepuszcza wodę oraz zatrzymuje ciała stałe, co gwarantuje skuteczną filtrację.
0. System odzysku wody: Recyklinguje przefiltrowaną wodę i zwraca ją do zbiornika wody do ponownego wykorzystania.
0. Centralny system napełniania musi zapewnić równomierne rozprowadzenie zawiesiny w komorach filtracyjnych oraz umożliwia automatyczne czyszczenie po każdym cyklu filtracji.
0. Hydrauliczny mechanizm pracy napędzający mechanizm prasujący.
0. System usuwania ciasta filtracyjnego.
0. Funkcja ekstrakcji drobnych cząstek: Usuwa drobne cząstki ze szarej wody, zmniejszając gęstość wody w zbiorniku.

0. Specyfikacja techniczna systemu:
17.0.8.1. Wydajność filtrowania zawiesiny: ~103 m³/h.
17.0.8.2. Pojemność zbiornika na ciasto: ~2 m³.
17.0.8.3. Integracja z oprogramowaniem sterującym mieszarkami betonu.
0. Możliwość podłączenia do dwóch mieszarek betonu.



18. System redukcji śladu węglowego mieszanki betonowej**
System ma na celu zmniejszenie zapotrzebowania na cement w mieszance betonowej, pozwalając obniżyć emisję dwutlenku węgla. Może wykorzystywać technologię ultradźwiękową lub inne alternatywne rozwiązania, takie jak ponowne użycie sprasowanych „ciasteczek” powstających w wyniku filtracji zawiesiny cementowej. 

18. Parametry redukcji i wymagania: 
0. Minimalna redukcja cementu: Co najmniej 10% w porównaniu z referencyjną mieszanką SCC (Self-Compacting Concrete), przy zachowaniu wytrzymałości na ściskanie co najmniej na poziomie mieszanki referencyjnej w ciągu 12-18 godzin od betonowania. 
0. Opcjonalna poprawa wytrzymałości: Zwiększenie wytrzymałości na ściskanie o 30% w stosunku do mieszanki referencyjnej, bez zmiany składu mieszanki, w ciągu 12-18 godzin od betonowania. Referencyjna mieszanka betonowa (na 1 m³): 
18.0.1.1. Cement: 400-430 kg.
18.0.1.2. Woda: 165 kg.
18.0.1.3. Wapień: 130-180 kg.
18.0.1.4. Piasek (0/2): 644 kg.
18.0.1.5. Kruszywo (2/8): 483 kg.
18.0.1.6. Kruszywo (8/16): 481 kg.
18.0.1.7. Dodatki (superplastyfikator): 5,2 kg
Uwaga: skład mieszanki referencyjnej może ulegać zmianie w przyszłości i wymaga ponownej kalibracji systemu. 

0. Specyfikacja techniczna systemu: 
18.0.2.1. Wydajność produkcji komponentów mieszanki: ~12 m³ betonu na godzinę. 
18.0.2.2. Pojemność buforowa komponentów mieszanki: Dostosowana do produkcji ~24 m³ betonu. 
18.0.2.3. System automatycznego czyszczenia.
18.0.2.4. System pompowy.
18.0.2.5. Interfejs wymiany danych: Komunikacja z oprogramowaniem sterującym mieszarek betonu. 
18.0.2.6. Możliwość podłączenia do dwóch mieszarek betonu. 

Wymagane wyposażenie:
1. Sondy wilgotności kruszyw
2. Sonda wilgotności betonu: 1 szt (jedna na mieszarce).
3. Monitorowanie i zbieranie informacji do bazy danych o konsystencji betonu.
4. Szafy elektryczne wykonane ze stali o stopniu ochrony min IP45.
5. Pełne okablowanie po stronie Wykonawcy.
6. Sprzęt elektroniczny po stronie Wykonawcy.
7. Urządzenia jak i czujniki wchodzące w skład systemu produkcji betonu zostaną wyposażone w zestawy sterowników komunikacji M2M/IoT wraz z oprogramowaniem, hardwarem oraz będą zintegrowane z pozostałymi Systemami IT przewidzianymi w projekcie. 
8. Komputer IBM PC kompatybilny z procesorem i7 System operacyjny Windows 11 64-bit Nr 1 monitor min. 17 cali, klawiatura i mysz
9. System sterowania musi być wyposażony w automatyczne i ręczne sterowanie dowolną maszyną, oprogramowanie musi być zaprojektowane przez system SCADA: architektura oprogramowania musi: musi być typu technologii klient-serwer, technologia wielu ekranów, wielu użytkowników, automatyczne zapisywanie każdego parametru produkcji, oprogramowanie musi być wyposażone w automatyczny plan konserwacji planowej, który może być resetowany tylko przez autoryzowanego użytkownika konserwacji.
10. Szkolenie personelu przez 5 dni po odbiorze końcowym oraz asysta produkcyjna przez 2 tygodnia od zakończenia inwestycji.
11. Wymagane spełnienie punktów 1-14.
12. Wymaganie montażu jednego z wymienionych dwóch systemów redukcji śladu węglowego: punkt „15. System redukcji śladu węglowego mieszanki betonowej *” lub punkt „16. System redukcji śladu węglowego mieszanki betonowej **”.
Sposób wyliczeń do kryterium zużycia energii, które stanowi kryterium wyboru oferty:

Kryterium Zużycie energii elektrycznej [w kWh]
Maksymalna liczba punktów do uzyskania w tym kryterium wynosi 5 punktów.
 
Zużycie energii elektrycznej (Z_min) najniższe / Zużycie energii elektrycznej badane (Z_oferta) x 5
 
Metodologia wyliczenia zużycia energii elektrycznej (Z_oferta) przez oferowane urządzenie:
 
Czas jednego cyklu: 6 minut
Ilość cykli /h: 8
Czas efektywnej pracy urządzenia /h: 48 min (6 min x 8)
Wskaźnik efektywnej pracy urządzenia/h: 0,8 (48 min/60 min)
Maksymalna moc silnika oferowanego urządzenia: M
Zużycie energii elektrycznej (w KW): Z_oferta
0,80 - 80% mocy silnika
 Z_oferta = M x 0,80 x 0,8 x 1h [kWh]
[bookmark: _GoBack]Prace w ramach dostawy, uruchomienia i wdrożenia „centralnego węzła betoniarskiego z wózkiem szynowym oraz podajnikiem włókien stalowych wraz z recyklerem kruszywa, frakcji pyłowej i zamkniętym obiegiem wody” zostaną zrealizowane na terenie firmy Pekabex Bet S.A., pod adresem:
ul. Grójecka 19, 
Badowo-Mściska, 
96-320 Mszczonów 

Osoba kontaktowa:
Arkadiusz Zychowicz (mail: arkadiusz.zychowicz@pekabex.pl) 
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