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Zatacznik nr 4. Szczegétowy opis przedmiotu zamowienia.

Zamawiajacy Polimarky spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig spdtka komandytowa, ul.
Bieszczadzka 10a, 35-082 Rzeszow

Zapytanie ofertowe nr: 3/AUT/01/2025 z dnia 06.02.2025 r. na:
»Zakup zautomatyzowanej nawijarki rur PE-RT”

w ramach projektu pt.: ,Transformacja firmy Polimarky Sp. z o.o. sp.k. w kierunku Przemystu 4.0”
dofinansowanego ze srodkéw:

| Program operacyjny || Fundusze Europejskie dla Polski Wschodniej 2021-2027 |
| OS$ Priorytetowa || l. Przedsiebiorczo$¢ i Innowacje |
| Dziafanie || 1.2 Automatyzacja i robotyzacja w MSP |
| Nr naboru || FEPW.01.02-1P.01-001/23 |
| Nr umowy || FEPW.01.02-1P.01-0184/23-00 |
| Data zawarcia umowy || 19 lipca 2024 r. |
| Miejsce realizacji || Polimarky Rzeszéw ul. Bieszczadzka 10a |
| UWAGA: |

e Zadanie obejmuje dostawe montaz i uruchomienie kompletnego i zautomatyzowanego urzadzenia
umozliwiajgcego automatyzacje procesu pakowania rur PE-RT w procesie nawijania w zwoje.

e Urzadzenie powinno by¢ dostarczone wraz z kompletnym oprogramowaniem umozliwiajgcym wspotprace
z jedna z linii produkujacych rury np. BEX-2 Battenfeld Cincinnati i systemem podazania za btedem (line
tracking) celem realizacji produkcji i zadan kontrolnych.

e Praca wszystkich zespotdw i catej instalacji nie moze powodowad zatrzymania, przestojow badz zwolnienia
tempa pracy linii produkcyjnej.

e Ze wzgledu na ciggtos¢ produkcji Wykonawca przedstawi i uzgodni szczegétowy harmonogram realizacji
zadania uwzgledniajgcy minimalizacje strat wynikajgcych z ewentualnych przestojéw produkcji.

e Zamawiajacy zastrzega sobie prawo wyboru urzgdzenia o najmniejszych wymiarach w zwigzku z faktem
posiadania ograniczonej powierzchni produkcyjne;j.

Informacje dodatkowe:

Zaoferowane oprogramowanie musi spetnia¢ cechy legalnosci okreslone przez producenta danego
oprogramowania. Zamawiajgcy przewiduje mozliwo$¢ zastosowania procedury sprawdzajacej legalnosé
oprogramowania, poprzez kontakt z producentem oprogramowania.

Standardy przedstawione w opisanym przedmiocie zamowienia sg uzywane przez zamawiajgcego, zatem ich
wskazanie w tresci opisu przedmiotu zamdwienia znajduje odzwierciedlenie w potrzebach zamawiajgcego
zwigzane z tym aby poszczegdlne ustugi czy systemy ze sobg wspotpracowaty.

Wszystkie urzgdzenia i cate wyposazenie muszg by¢ fabrycznie nowe i nieregenerowane. W celu zachowania petnej
zgodnosci, wydajnosci oraz kompatybilnosci dostarczanego sprzetu i wyposazenia zamawiajagcy wymaga aby
dostarczony sprzet posiadat gwarancje producenta oferowanego sprzetu (nie dotyczy materiatéw zuzywalnych).

Informacje i dane bedace wrazliwymi dla Zamawiajacego i stanowigce tajemnice firmy zostang przekazane
Wykonawcy po podpisaniu Umowy o poufnosci.
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Lp. Nazwa wyposazenia / sprzetu .. .
(minimalne rozmiary) [np. sztuk]

W ramach zadania dostarczone zostanie
kompletne i w petni zautomatyzowane
urzadzenie do automatycznego pakowania rur
PE-RT wraz z montazem i uruchomieniem.
Urzadzenie bedzie spetniato wymogi:

- tworzenie zwoi o odcinkach do 600m.

- nawijanie rur o $rednicach 10 do 40 mm

- szybko$é nawijania do 60 m/min

Urzadzenie bedzie posiadato:

- stabilnos$¢ nawijania w catym zakresie
szybkosci nawijania.

- system automatycznej wymiany zwojéw,

- modut odktadania, zrzutu wyrobu gotowego —
Zakup zautomatyzowanej zwoi wraz ze stotem rolkowym - odktadczym
nawijarki rur PE-RT - modutf znakowania rury pod wzgledem
jakosciowym wraz z drukarka znakujaca.

- System identyfikacji zwoju pod wzgledem
jakosciowym.

- systemu zbierania danych celem
przekazywania danych produkcyjnych i stanu
maszyny do systemu produkcyjnego

- modut komunikacji z systemem produkcyjnym.
-modutu buforowania rur pozwalajacy na
wykonanie przezbrojenia w toku produkcji bez
zatrzymywania, spowalniania pracy linii.
Urzadzenie powinno zapewnié prace z linig
produkcyjng, w stosunku do ktdrej podawanie
rury nie bedzie osiowe.

1 szt.

1. Oferowany przez Wykonawce sprzet musi by¢ fabrycznie nowy, nieuzywany i wolny od wad oraz musi spetniac
minimalne parametry techniczne i jako$ciowe okreslone w szczegétowym opisie przedmiotu zamdwienia.
2. Wszystkie oferowane urzadzenia elektryczne muszg by¢ oznaczone znakiem CE.
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Wymagania dla nawijarki rur PE-RT

Wyttaczana rura powinna by¢ automatycznie mocowana do jednej z 2 stacji nawijania tym samym inicjujgc proces
nawijania. Po osiaggnieciu dokfadnej i zadanej dtugosci zwoju, powinno nastgpi¢ automatyczne przetgczenie do
drugiego nawijaka bez magazynowania buforowego i bez spowolnienia linii produkcyjnej — wyttaczajacej rure.. W tym
samym czasie powinno nastgpic¢ odciecie rury , a proces nawijania rozpoczg¢ sie od nowa. Rura nawinieta w zwdj
powinna zostaé zabezpieczona w procesie bandowania.

Nawijarka powinna komunikowac sie z systemem sterowania linii do produkcji rur lub mie¢ mozliwos¢ przetwarzania
sygnatu jakosciowego z linii do produkcji rur wskazujgcego wade jakosciowg. W tym celu nalezy przewidzie¢
komunikacje z modutem ,,podazania za btedem” (line tracking) zainstalowanym w linii do produkgji rur.

Celem identyfikacji i separacji rur dobrych i ztych jakosciowo nalezy przewidzie¢ zainstalowanie przed nawijarka
drukarki znakujgcej rury (drukarka ,atramentowa” do s$rednic od 10 do 40 mm). Drukarka znakujgca powinna
wspotpracowac z gtdwnym systemem sterujgcym linii produkcyjnej lub modutem podazania za btedem (line tracking)
linii produkcyjnej BEX-2 Battenfeld Cincinnati lub kazdej nowej linii do produkcji rur dostepnej na rynku.

System kontroli jakosciowej pracy drukarki znakujgcej i nawijarki przewiduje nastepujgce sytuacje separacji
jakosciowej.

1. Sygnat o jakosci rury bedzie pochodzit z modutu podazania za btedem (line tracking) zintegrowanym z systemem
startujgcym gtdwnej wyttaczarki linii produkcyjnej.

2. Rura dobra na catkowitej dtugosci odcinka do 600 m jest nawijana w zwoje i znakowana poprzez bandowanie za
pomocg paskow bandujacych. Przyjeta ilo$¢ paskéw bandujacych dla zwojéw zidentyfikowanych jako dobre
jakosciowo, bedzie min o 1 sztuke wiekszg niz dla zwoju zawierajacej odcinek wadliwy.

3. W przypadku gdy system podazania za btedem wykryje i zakomunikuje wade jakosciowag nawijany odcinek dobry
jakosciowo zostanie odciety i nastgpi przetgczenie sie na kolejny zwéj. Zwdj z odcinkiem wadliwym bedzie nawijany do
momentu gdy system podgzania za btedem zakomunikuje produkcje rury zgodnej jakosciowo. W tym momencie
nastgpi odciecie rury i przetagczenie nawijania w nowy zwdj z rurg prawidtowg jakosciowo.

4. W kazdym przypadku produkowania i nawijania w zwéj odcinka wadliwego, drukarka znakujgca przejdzie w tryb
znakowania rury grafikg identyfikujgcg wade jakosciowq. Sposdb znakowania odcinka wadliwego zostanie uzgodniony
na etapie projektu wykonawczego. Uzyskanie sygnatu z modutu podazania za btedem o prawidtowej jakosci rury
spowoduje przetgczenie drukarki w stan drukowania standardowego opisu wyrobu.

5. Zwdj z odcinkiem wadliwym zostanie oznakowany za pomocg paskéw bandujacych w ilosci przynajmniej o jeden
mniej niz w przypadku zwoju, w ktérym znajduje sie wytacznie wyréb dobry

6. W przypadku pojawiania sie wad produkcyjnych dopuszcza sie aby zwoje zawierajgce odcinki wadliwe jak i dobre
miaty rézne dtugosci nawinietej rury.

7. Nawiniete zwoje zabezpieczone za pomocg rdznej ilosci paskdw bandujgcych. zrzucane sg na stét rolkowy -
odktadczy.

8. Sto6t rolkowy - odktadczy (urzadzenie transportujgce zwaj) bedzie posiadac funkcje automatycznej segregaciji zwojow
dobrych i ztych jakosciowo realizujac operacje transportu ,w prawo , lewo”. Funkcja powinna mie¢ mozliwosé
zatgczenia i wytgczenia segregaciji.

9. Nawijarka bedzie wspodtpracowata z drukarkg do nanoszenia grafiki na rurze oraz bedzie posiadata funkcje
znakowania rur dobrych, wadliwych i znacznika dfugosci wraz z informacjg liczbowa.

10. Nawijarka bedzie wspdtpracowata z linig do produkcji rur, ktérych ustawienie nie bedzie osiowe. Przesuniecie
osiowe wyniesie do 6m wobec powyzszego nalezy przewidzie¢ zastosowanie rolek prowadzgcych rure i kierunkujgcych
ja pomiedzy wyjsciem z linii produkcyjnej a wejsciem do nawijarki.
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Specyfikacja urzadzen:

Minimalne wymagania dotyczace tworzonych przez nawijarke zwojéw:

Max. dtugos$é rury w zwoju 600 m

Srednica rury: 10-40 mm

Rodzaj rury: 3 lub 5 warstwowa PE-RT
Srednica rdzenia zwoju: 400-800 mm
Srednica zewnetrzna zwoju: maks. 1200 mm
Szeroko$¢é obreczy zwoju: 100-600 mm
Wysokos¢ obreczy zwoju: 200 mm

Wymagania dotyczace pracy nawijarki:

Predkos$¢ nawijania: do 60 m/min
Ptynna regulacja $rednicy i szerokos¢ zwoju.
Bezkontaktowa kontrola predkosci lub momentu obrotowego za pomocg stabilizatora
Stabilizacja predkosci nawijania w catym zakresie.
Dwie stacje nawijania w ukftadzie tandemowym umieszczone na obrotowym ramieniu.
Akumulator rury montowany przed urzgdzeniem o parametrach umozliwiajgcych wykonanie przy duzych
szybkosciach nawijania, niezaktdconego przepiecia rury pomiedzy wrzecionami (zwojami).
Wykonanie z zastosowaniem recznej opcji nastawiania wymiardow dla wrzecion.
Kazda stacja nawijania napedzana wtasnym serwomotorem.
Ramie do utrzymywania konca rury.
Urzadzenie do wyrzucania zwoju.
Strona obstugi: Lewa lub prawa zostanie okreslona na etapie projektu wykonawczego
Stot rolkowy — odktadczy z funkcjg przesuwu ,prawo/ lewo” umozliwiajgcy segregacje zwojow z rurami
uznanych za dobre lub zte jakosciowo.
Panel operacyjny z klawiaturg i wyswietlaczem cyfrowym dotykowym do wprowadzania parametrow.
Strona operatora i zrzutu zwoju oraz umiejscowienia stotu odktadczego dla wyrobu gotowego: zostanie
okreslona na etapie podpisania Umowy.
Zdalna konserwacja przez internet.
OPC UA (Open Platform Communications Unified Architecture) standaryzowany format wymiany danych do
komunikacji przemystowej umozliwiajgcy odczyt wartosci procesowych z maszyn i przesytania do urzadzen
zewnetrznych.
Mozliwos¢ komunikacji z systemem produkcyjnym Zamawiajgcego
Wspdtpraca z linig do produkcji — wyttaczania rur w zakresie kontroli jakosci tj identyfikacji i odrzucania
odcinkéw wadliwych. W tym celu nalezy przewidzie¢ komunikacje z modutem ,,podazania za btedem” (line
tracking) zainstalowanym w linii do produkcji rur.
Urzadzenie bedzie uruchomione do wspdtpracy z linig produkcji — wyttaczania rur BEX-2 Battenfeld —
Cincinnati natomiast program sterujgcy powinien przewidywac mozliwos¢ wspdtpracy z kazdg nowoczesng
linig do produkcji — wyttaczania rur dostepna na rynku.
Drukarka (atramentowa) do znakowania rur o parametrach jak wyzej z funkcjg automatycznego przetgczenia
trybu znakowania uzaleznionego od sygnatu z modutu podazania za btedem (line tracking) lub gtéwnego
systemu sterujgcego linii do produkcji rur

o Drukarka powinna nanosié na rure grafike z oznaczeniem rury oraz znakowaé odcinki rur w
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odstepach 1m
o Znakowanie dtugosci rury powinno zaczg¢ od maksymalnej wartosci 600 m oraz schodzi¢ z
wymiarem w dét w miare nawijania rury w zwo;.
o Znakowanie odcinkdw metrowych powinno zawierac znacznik oraz wartos¢ liczbowa
o Drukarka powinna posiadac system podtrzymania napiecia umozliwiajgcy prace urzadzenia podczas
zaniku zasilania pradem.
e Rolki prowadzace rure, ktérych rolg bedzie zmiana kierunku naciggania rury z osiowego na nie osiowy.
Nawijarka rur PE-RT i linia do produkcji rur nie bedg ustawione w jednej osi w stosunku do siebie.
Przesuniecie osi wyttaczania i nawijania rury moze wynies¢ do 6 m.

Minimalne aspekty dostepnosci w zakresie zadania:

Urzadzenie powinno by¢ wyposazone w: nowoczesny sterownik dotykowy z duzymi, wygodnymi przyciskami,
zapewniajgcy zautomatyzowang i intuicyjng obstuge; sygnalizacje sSwietlng i dZzwiekowa o funkcjach informacyjnych i
zwigzanych z bezpieczeristwem, dedykowang Osobom z Niepetnosprawnoscig stuchu/wzroku oraz wytgcznik
bezpieczenstwa awaryjnego podnoszacy poziom bezpieczeristwa Osdb z Niepetnosprawnoscig narzadu ruchu.
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