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Zatacznik nr 4. Szczegétowy opis przedmiotu zamdwienia.
Zamawiajacy Polimarky spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig spdtka komandytowa, ul.

Bieszczadzka 10a, 35-082 Rzeszow

Zapytanie ofertowe nr: 1/AUT/04/2025 z dnia 04.04.2025 r. na:
»Automatyzacja i robotyzacja pakowania rur PP-R”

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: |

Zadanie obejmuje zaprojektowanie, uzgodnienie z Zamawiajgcym projektu wykonawczego, dostarczenie
podtaczenie i uruchomienie maszyn, urzadzen i oprogramowania umozliwiajgcych automatyzacje i
robotyzacje pakowania rur produkowanych na 3 liniach BEX-1, BEX-2 BEX-3 znajdujgcych sie w jednej hali
produkcyjnej Zamawiajgcego.

Zaoferowane urzadzenia i oprogramowanie powinno stanowi¢ integralng catos¢ oraz sktadac¢ sie z 6
modutdéw opisanych w tabeli ponizej.

Praca wszystkich modutow i catej instalacji nie moze powodowac zatrzymania, przestojow badz
zwolnienia tempa pracy zadnej linii produkcyjnej.

Linie produkcyjne prowadzg niezalezng produkcje.

Ze wzgledu na ciggtos¢ produkcji Wykonawca przedstawi i uzgodni szczegdétowy harmonogram realizacji
uwzgledniajacy minimalizacje strat wynikajacych z ewentualnych przestojow produkcji zwigzanych z
montazem dostarczonej instalacji.

Wykonawca moze zaproponowac wtasne rozwigzania rozmieszczenia maszyn i urzadzen z zachowaniem
dostepnej powierzchni projektowej wykazanej w niniejszym dokumencie, z zachowaniem wymagan
dotyczacych modutéw i ich minimalnych wymagan technicznych.

Wymaganiem koniecznym projektu jest zastosowanie robota przemystowego o przynajmniej 3 osiach
swobody. Zamawiajgcy zaproponowat przyktadowe rozwigzanie z zastosowaniem robota w ,module
odktadania pakietéw na wadzki transportowe” uznajac, ze pakiet ze wzgledu na wage, stanowi obcigzenie
fizyczne dla pracownika. Wykonawca moze przedstawi¢ wtasne rozwigzanie catosci instalacji proponujac
lokalizacje robota przemystowego w innym module jednakze powinien uzasadni¢ rozwigzanie znaczng
poprawg efektywnosci pracy catej instalacji.

Urzadzenia powinny pracowac automatycznie tj. od miejsca otrzymania odcinka rury z linii produkcyjnej
do momentu zbudowania zestawu pakietéw w wodzku transportowym wszystkie procesy powinny
odbywac sie bez bezposredniej obstugi i wykonywania prac przez pracownikow.

Obstuga catosci instalacji powinna by¢ prowadzona przez 1 pracownika w okresie 1 zmiany (1 FTE / 8
godzin).

Rola pracownika powinna ograniczac sie do zadania parametrow produkcji (np. wolumenu, rodzaju grafiki
etykiet), uzbrojenia linii w odpowiednie materiaty (np. worki foliowe, rolki z czystymi etykietami) oraz
przestawienie wozkéw transportowych pomiedzy modutami ,,odktadania pakietéw w waézki transportowe”
i ,tworzenia zestawow pakietow” a wykonania operacji taczenia pakietéw w zestawy zbiorcze.
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e Operacje dostarczania do hali produkcyjnej wdézkdw transportowych i ich odbiér beda nalezaty do obszaru
logistyki wewnetrznej i nie wchodzg do wyliczenia obcigzenia pracownika obstugujgcego instalacje.

e Wykonawca na etapie projektu dostosowujgc uktad maszyn i urzadzen powinien przewidzie¢ mozliwos¢
niezaktdconej komunikacji wewnatrz hali wézkami transportowymi i zaproponowac rodzaj pojazdu, ktéry
bytby w stanie dokonaé przesuniecia wozkdw pomiedzy poszczegdlnymi urzgdzeniami. Przy doborze
srodka transportu nalezy uwzgledni¢ wage pakietdéw zbiorczych wraz z wézkiem.

e Na etapie projektu nalezy uwzgledni¢ ograniczenie jakie moze stanowic lokalizacja maszyny wykazanej na
»Schemacie dostepnej powierzchni w projekcie”. Lokalizacja maszyny nie moze kolidowac z urzgdzeniami
jakie Wykonawca zastosuje we wtasnym rozwigzaniu. Na etapie projektu Wykonawca i Zamawiajacy
uzgodnig mozliwos$¢ przesuniecia maszyny jednakze w taki sposdb aby byta mozliwa na niej produkcja i
odbiér wyrobow gotowych.

e Zamawiajacy do momentu rozpoczecia procesu montazu instalacji przygotuje i udostepni powierzchnie i
punkty miejsca dostarczania rur zgodnie ze ,,schematem dostepnej powierzchni w projekcie”.

e Ze wzgledu na wrazliwo$é danych po podpisaniu Klauzuli o Poufnosci Zamawiajacy udostepni Wykonawcy
tabele z danymi technologicznymi produkcji takimi jak normatywy rur, wydajnosci produkcji maszyn i czasy
pakowania. Dane te pomogg Wykonawcy na wyliczenie obcigzen oraz dobdr odpowiednich urzadzen pod
wzgledem wydajnosci.

e Dostarczona przez Wykonawce instalacja bedzie posiadta oprogramowanie pozwalajgce na komunikacje z
komputerami, urzadzeniami zewnetrznymi poprzez OPC UA (Open Platform Communications Unified
Architecture) wykorzystujacy protokét TCP/IP standaryzowany format wymiany danych do komunikacji
przemystowej umozliwiajgcy odczyt wartosci procesowych z maszyn i przesytania do urzadzen
zewnetrznych.

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 zamdwienia s3 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 wspdétpracowaty.

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

Informacje i dane bedace wrazliwymi dla Zamawiajgcego i stanowiace tajemnice firmy zostang przekazane
Wykonawcy po podpisaniu Umowy o poufnosci.

Wymagane minimalne parametry techniczne llosé

Lo. -
P Nazwa wyposazenia / sprzgtu (minimalne rozmiary) [sztuk, kpl.]

Zamoéwienie obejmuje zaprojektowanie, dostawe,
montaz i uruchomienie 3 kompletéw modutu
sortowania i zliczania prawidtowych rur po jednym
Kompletny modut sortowania i dla kazdej z automatyzowanych linii (BEX-1, BEX-2,
zliczania prawidtowych rur BEX-3). Modut bedzie umozliwiat sortowanie i
zliczanie rur dobrych jakosciowo od ztych
jakosciowo, pocietych w odcinki o dtugosci max. 2,5
m i Srednicy od 10 mm do 115 mm. Szybkos¢ pracy

3 kpl.
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bedzie dostosowana do szybkosci wyttaczania rur z
poszczegdblnych linii produkcyjnych. W sktad modutu
bedg wchodzié urzgdzenia optycznej kontroli jakosci,
sortujace, zliczajgce, transportujace, zasobnik
transportowy.

Kompletny modut
konfekcjonowania rur do
rekawéw foliowych i ich
zgrzewania

Zamoéwienie obejmuje zaprojektowanie, dostawe,
montaz i uruchomienie 3 kompletéw modutu
konfekcjonowania rur do rekawdéw foliowych i ich
zgrzewania, po jednym dla kazdej z
automatyzowanych linii (BEX-1, BEX-2, BEX-3).
Modut bedzie umozliwiat automatyczne
konfekcjonowanie rur o dtugosciach3i4 mi
srednicy od 10 mm do 115 mm w rekawy foliowe o
szerokosci od 200 do 400 mm, tworzac pakiety od 1
do 60 szt. w pakiecie. W sktad kazdego modutu
wchodzi¢ beda: urzadzenie pakujgce; zasobnik
rekawa foliowego; system naciggania rekawa
foliowego wraz z zgrzewarkg; przenosnik
transportujacy pakiety poza obszar zgrzewarki.

3 kpl.

Kompletny modut etykietowania
rekawow

Zamoéwienie obejmuje zaprojektowanie, dostawe,
montaz i uruchomienie 3 kompletéw modutu
etykietowania rekawoéw, po jednym dla kazdej z
automatyzowanych linii (BEX-1, BEX-2, BEX-3). Kazdy
modut bedzie umozliwiat automatyczne drukowanie
i nanoszenie etykiet o réznych wymiarach na rekaw
foliowy pakietu rur. Wartosci graniczne szerokosci
etykiet od 70 mm do 110 mm. Dtugosc etykiety
bedzie dostosowywana formatem etykiety na rolce.
Urzadzenie etykietujgce musi umozliwiac
drukowanie i nanoszenie etykiet o réznej dtugosci.
W sktad kazdego modutu wchodzi¢ bedg urzadzenia:
drukarka, etykierciarka, mechanizm nanoszenia
etykiety na rekaw foliowy pakietu; modut
komunikacyjny potaczony z systemem ERP.

3 kpl.

Kompletny modut rejestrowania
operacji w systemie ERP

Zamoéwienie obejmuje zaprojektowanie, dostawe,
montaz i uruchomienie 3 kompletéw modutu
rejestrowania operacji, po jednym dla kazdej z
automatyzowanych linii (BEX-1, BEX-2, BEX-3). Kazdy
modut bedzie umozliwiat zaczytanie danych z kodu
kreskowego naniesionego na etykiecie do systemu
ERP umozliwiajgc zameldowanie wykonania
produkcji. Szerokos¢ etykiety wynosi 60 mm.
Urzadzenie etykietujgce musi umozliwiac
drukowanie i nanoszenie etykiet o réznej dtugosci.
W sktad modutu wchodzi¢ bedzie: drukarka,
etykieciarka, mechanizm nanoszenia etykiet na
rekaw foliowy modut komunikacyjny wraz z
wbudowanym oprogramowaniem umozliwiajgcym
komunikacje z systemem ERP.

3 kpl.

Kompletny modut odktadania na
wozki transportowe

Zamoéwienie obejmuje dostawe, zaprojektowanie,
montaz i uruchomienie modutu/modutéw

1 kpl.
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odktadania na wézki transportowe. Modut/moduty
dla wszystkich automatyzowanych linii (BEX-1, BEX-
2, BEX-3). Modut/moduty bedzie/bedg umozliwiat/y
przenoszenie pakietéw rur o dtugosci3i4 mi
ciezarze do 40 kg z urzagdzen modutu
konfekcjonowania rur do wézkdéw transportowych.

W sktad kazdego modutu wchodzi¢ bedg urzadzenia:

robot przemystowy o min. 3 osiach swobody;
wygrodzenie ochronne wraz z systemem
bezpieczenstwa; przenosniki transportujgce pakiety
z obszaru konfekcjonowania rekawoéw w obszar
pracy; system sygnalizacji o wypetnieniu wdzka oraz
btedach.

Kompletny modut taczenia
pakietéw w zbiorcze zestawy

Zamowienie obejmuje zaprojektowanie, dostawe,
montaz i uruchomienie kompletu modutu/modutéw
faczenia pakietéw w zbiorcze zestawy, dla
wszystkich automatyzowanych linii (BEX-1, BEX-2,
BEX-3). Modut/moduty bedzie/bedg umozliwiat/y
bandowanie do 40 szt. pakietdw rur od dtugosci do
4 m w zestawy zbiorcze o $rednicy do 1,2 m.
Modut/y sktadaé bedzie/3 sie ze stanowiska i
urzadzenia do bandownia.

1 kpl.
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Schemat ideowy przeptywu procesu automatyzacji i robotyzacji pakowania rur.

Kompletny modut taczenia
pakietow w zbiorcze zestawy

==
<=

Woazki transportowe

Kompletny modut
odktadania na wozki
transportowe. Robot min. o
3 osiach

o ] ]

Zasieg pracy robota |

Modut konfekcjonowania rur
do rekawdw i ich zgrzewania.
Tasmociag przesytajacy
paczki z rurami.

Modut konfekcjonowania
rur do rekawow i ich
zgrzewania. Zasobnik

rekawow.

Modut konfekcjonowania
rur do rekawdw i ich
zgrzewania. Urzadzenie
pakujace rury w rekawy

Modut sortowania i
zliczania prawidtowych rur.
Segregator rur dobrych i
ztych jakosciowo

Modut sortowania i
zliczania prawidtowych rur.
Transporter rur wadliwych.

Modut sortowania i
zliczania prawidtowych rur.
Zasobnik transportowy

)

/

Linie technologiczne do
produkcji rur w obiekcie
objetym projektem.
Dostarczanie rur do
procesu pakowania.

Linia produkgji rur
Linia produkcji rur

BEX-2
Linia produkgji rur

BEX-1
BEX-3

1 [ I |

Nawijarka rur PE-RT
(bedzie zakupiona w
zakresie innego
zadania)

Przeptyw procesowy rur Przeptyw procesowy rur Przep!yw pr?ces?v'vy rur
PE-RT dobrych jakosciowo (w wadliwych jakosciowo
zakresie projektu) (w zakresie projektu)
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Ad. 1. Kompletny modut sortowania i zliczania dobrych rur
Rury z 3 linii produkcyjnych bedg dostarczane do instalacji pakowania w odcinkach dtugosciach 3i4 m.
Z kazdej linii produkcyjnej BEX-1 BEX-2 i BEX-3 punktem przekazania rury sg miejsca zaznaczone na schemacie
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"Dostepna powierzchnia w projekcie” jako ,granica przekazania rur do segregacji i pakowania”. Granica przekazania
rur z kazdej linii leze¢ bedzie w linii prostej a odlegtosci pomiedzy osiami linii produkcyjnych bedg zgodne z
wymiarami na schemacie.

Rury w linii produkcyjnej produkowane sg w sposéb ciggty. Ciecie na odpowiednie dtugosci nastepuje w urzadzeniu
noza tnacego znajdujgcego sie na koncu linii.

Do modutu segregacji dostarczane bedg rury dobre jakosciowo w odcinkach 3m i 4m (metra) oraz rury wadliwe
jakosciowo w odcinkach max do 2,5 m.

Rury wadliwe jakosciowo powinny zostaé odseparowane z kazdej z linii osobno i przetransportowane poza obszar
pakowania do zasobnika transportowego.

Zasobnik transportowy stuzy¢ bedzie do chwilowego magazynowania rur wadliwych i odtransportowania do procesu
mielenia rur. Proces mielenia rur nie wchodzi w zakres zadania. Ze wzgledu na fakt, iz na kazdej z linii produkcyjnej
moze by¢ produkowany inny asortyment rur, ktéry nie powinien by¢é mieszany w procesie mielenia, nalezy
zastosowac zasobnik transportowy z mozliwoscig odseparowania rur lub zastosowac 3 zasobniki transportowe dla
kazdej linii osobno.

Rury dobre jakosciowo powinny zostaé przetransportowane do ,,modutu konfekcjonowania rur do rekawéw
foliowych i ich zgrzewania”. W module tworzone sg ,,pakiety” rur. llosci rur w pakiecie w zaleznosci od $rednicy
zostaty pokazane w tabeli ,llosci rur w pakietach”.

Celem utworzenia , pakietu” rur modut sortowania powinien zosta¢ wyposazony w urzgdzenia zliczajgce rury dobre
jakosciowo. Modut zliczajacy oraz urzgdzenia sterujgce powinny umozliwiaé stworzenie

Modut sterujgcy praca catej instalacji powinien komunikowad¢ sie z modutem zliczajgcym.

Tworzone w ,,module konfekcjonowania rur” pakiety powinny by¢ zgodne ilosSciowo z zadanymi przez operatora
parametrami opisujgcymi ilos¢ rur ,,pakiecie”.

System sterowania powinien umozliwia¢ dowolna konfigurowalnos¢ ilosci rur w pakiecie dla kazdego modutu
przypisanego do linii produkcyjnej w zakresie od 1 do 60 rur.

Przyktadowe iloSci rur w pakiecie w zaleznosci od srednicy zostaty pokazane w tabeli ,llosci rur w pakietach”
Przyktadowe ilosci rur w pakietach - tabela

Rura3m Rurad4d m
Srednica | Maksymalna | Minimalna | Maksymalna | Minimalna
rury llos€ rurw | llos¢ rurw | llo$é rurw | lloS¢ rur w
pakiecie pakiecie pakiecie pakiecie
Fl 16 - - 50 -
Fl 20 50 40 50 25
FI 25 25 25 25 20
FI 32 15 15 15 10
Fl 40 10 10 10 7
FI 50 5 5 7 5
Fl 63 3 3 5 3
FI175 3 3 3 2
F1 90 2 - 2 -
F1110 1 - 1 -
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Btedna ilo$¢ rur w pakiecie powinna prowadzi¢ do natychmiastowego pojawienia sie alarmu i zatrzymania procesu.
W tym celu nalezy przewidzie¢ zastosowanie urzadzen zliczajgcych poszczegdlne rury, urzgdzen optycznych badz wag
wazgcych pakiety.

Przy wyborze urzadzen segregujgcych Wykonawca oprécz oparcia sie na maksymalnej dtugosci odcinka wadliwego
wykorzysta rdwniez sygnat z modutu podazania za btedem (line tracking) dostarczany z urzgdzenia do pomiaru
grubosci scianki linii produkcyjnej rur. Na etapie projektu wykonawczego Zamawiajacy przekaze dane dotyczace
modutu line tracking. Oznacza to, ze na wstepnym etapie produkcji urzgdzenie pomiarowe bedzie kontrolowato
jakos¢ rury i przekazywato poprzez system podazania za btedem informacje o pojawieniu sie odcinka wadliwego.
Odcinek wadliwy bedzie odcinany na pile dopiero na koncu linii. Wykonawca do celéw segregacji moze zastosowac
rowniez rozwigzanie bazujgce na fakcie iz odcinki wadliwe nie bedg dtuzsze niz 2,5m oraz mogg mie¢ dtugosci 0,5m,
1,0m,1,5m, 2,0m, 2,5 m.

Na potrzeby segregacji rur pod wzgledem jakosciowym Wykonawca zainstaluje optyczne urzagdzenia pomiarowe (dla
kazdego modutu pakowania osobne urzgdzenie). Urzadzenia bedg spiete z modutem podazania za btedem (line
tracking) linii produkcyjnej. Urzadzenia optyczne majg pracowac na zasadzie poréwnania ze wzorcem i bedg stuzy¢
do sprawdzania Srednic wewnetrznych i zewnetrznych rur, owalu oraz wymiarow warstwy wewnetrznej. Ze wzgledu
na proces ciggtego wyttaczania rury jedynym miejscem, w ktdrym nastepuje odkrycie i uwidocznienie przekroju rury
jest modut segregacji rur tj. zaraz po odcieciu odcinka rury na automatycznej pile znajdujacej sie na koncu linii i przed
jego podaniem do zapakowania. Wobec powyzszego Wykonawca zaprojektuje modut segregacji w taki sposdb aby
umozliwi¢ za pomocg urzadzen optycznych sprawdzenie wymiardw poprzecznych (Srednice, owale) rury na poczatku
procesu segregacji. Sygnat o btedzie powinien by¢ zwrdcony do modutu podazania za btedem w nastepstwie czego
nastepuje operacja ciecia na odcinki max. do 2,5 m na urzadzeniu tngcym — pile znajdujgcym sie przed modutem
segregacji. Zwraca sie uwage na fakt, ze zidentyfikowany na urzgdzeniu optycznym odcinek wadliwy, ze wzgledu na
opd6znienie dziatania urzadzenia tngcego nie moze by¢ odcinkiem dtuzszym niz 2,5 m. Wykonawca uwzgledni ten fakt
podczas segregacji celem zapobiezenia dostania sie do modutu pakowania w worki odcinkéw wadliwych.

Ze wzgledu na szybkos$¢ wyttaczania rur (im mniejsza srednica tym szybkos$¢ wyttaczania jest wieksza) zaktada sie, ze
maksymalna dtugos¢ odcinka wadliwego identyfikowanego podczas pomiaru optycznego nie bedzie wieksza niz
2,5m. System sterowania segregacjg rur w powigzaniu z systemem optycznym powinien dawaé mozliwosé
manualnego nastawienia dtugosci odcinanego (wadliwego) odcinka rury. Przy takim zatozeniu przyjmuje sie, ze
optymalng dtugoscig odcinkéw wadliwych bedg wymiary: 0,5,1,0m, 1,5m, 2,0m, 2,5 m.

W przypadku zastosowania przez Wykonawce wézkdw transportowych do sktadowania i odtransportowywania
wadliwych odcinkdéw rur nalezy przewidzieé konstrukcje wdzka, ktéra pozwoli w odrebnym procesie produkcyjnym
na zbiorcze pociecie rur w wdzku na odcinki 0,5m. Operacja ciecia bedzie prowadzona w wdzku transportowym bez
wyciggania z niego pojedynczych rur.

Celem zabezpieczenia komunikacji pomiedzy urzagdzeniami optycznymi do kontroli jakosci nalezy przewidziec¢
zainstalowanie oprogramowania umozliwiajgcego komunikacje pomiedzy systemami, wykorzystujgca protokoty
m.in. TCP/IP, np. OPC UA (Open Platform Communications Unified Architecture) standaryzowany format wymiany
danych do komunikacji przemystowej umozliwiajgcy odczyt wartosci procesowych z maszyn i przesyfania do
urzadzen zewnetrznych.

Dane technologiczne dotyczgce procesu wyttaczania rur tj. czasy wyttaczania, szybkosci wyttaczania zostang
udostepnione Wykonawcy po podpisaniu umowy o poufnosci. Dane te pomogg Wykonawcy na zaprojektowanie
parametréow szybkosci odbioru rur, pakowania i przemieszczania w obrebie catej instalacji pakowania rur.
Minimalne aspekty dostepnosci w zakresie zadania:

Kontrola jakosci rur wykonywana powinna by¢ automatycznie poprzez pomiar grubosci Scianek i Srednicy rur, a
pracownik bedzie jedynie kontrolowat wartosci wskaznikdw, korzystajgc z dostepnego dla Oséb z
Niepetnosprawnoscig panelu sterujgcego.

* POIiMarkV ) smart [GJW.DDUHQ'MQ.
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Ad. 2. Kompletny modut konfekcjonowania rur do rekawdw foliowych i ich zgrzewania
Rury dobre jakosciowo segregowane w ,,module segregacji rur” powinny zostac przekazane do modutu
konfekcjonowania rur do rekawdéw foliowych.

W obszar modutu konfekcjonowania nie moze zostaé dostarczona rura wadliwa.

Rura wadliwa nie moze zostaé spakowana do rekawa foliowego i opusci¢ w pakiecie instalacje pakowania.
Wykonawca opracuje i zastosuje system segregacji rur, ktéry w 100% bedzie zabezpieczat przed zapakowaniem w
rekaw foliowy i wysytka rury wadliwe;j.

Do celéw projektowych w tabeli ,,Przyktadowe ilosci rur w pakietach” wykazano przyktadowe ilosci rur z podziatem
na odcinki jakie tworzg pakiet

Przyktadowe iloSci rur w pakietach - tabela

Rura3m Rurad4d m
Srednica | Maksymalna | Minimalna | Maksymalna | Minimalna
rury oS¢ rurw | oS¢ rurw | llosé rurw | llosé rur w
pakiecie pakiecie pakiecie pakiecie
Fl 16 - - 50 -
Fl1 20 50 40 50 25
FI 25 25 25 25 20
Fl 32 15 15 15 10
Fl 40 10 10 10 7
FI 50 5 5 7 5
Fl 63 3 3 5 3
FI1 75 3 3 3 2
FI1 90 2 - 2 -
Fl 110 1 - 1 -

Pakiet rur pakowany jest w rekawy foliowe.

Dla wszystkich srednic rur oraz dla dtugosci rur 3 i 4 m przy tworzeniu pakietéw nalezy przyja¢ parametry rekawa
foliowego:

e szerokos¢ rekawa:200 do 400 mm

e grubos¢ folii rekawa: srednio 0,16 mm ( rekawy produkowane sg z materiatéw wtérnych i mogg miec
miejscowo rézne grubosci Scianki)

e naddatek rekawa na zgrzew powinien umozliwia¢ obustronne dobre jakosSciowo zgrzanie rekawa

e Zjednej strony pakietu naddatek rekawa poza zgrzewem powinien wynosi¢ ok 7 cm i umozliwia¢ miejsce na
naklejenie etykiety z kodem kreskowym.

Wykonawca zastosuje urzadzenia podawania rekawa foliowego, ktdre:
e Umozliwig szybkie przezbrojenie rekawa foliowego
e Bedg sygnalizowaty brak rekawa lub za krotki odcinek rekawa do stworzenia pakietu.

e Przezbrojenie urzadzenia podawania rekawa powinno by¢ na tyle proste by mogto by¢ wykonane przez
jednego pracownika i czasie tworzenia pakietu.

Czasy tworzenia pakietéw zostang udostepnione Wykonawcy po podpisaniu Umowy o poufnosci.
Rekawy foliowe dostarczane sg w postaci nawinietych w kregi rekawow foliowych.

* POIiMarky® smart compounding
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Rekawy foliowe wraz z pakietem rur powinny zosta¢ obustronnie zgrzane.
Zgrzew powinien by¢ trwaty, jednorodny, bez przeswitéw, dziur bez widocznych zmarszczen folii

W zwigzku z faktem, ze produkcja rur w liniach produkcyjnych jest produkcja ciggta Wykonawca uwzgledni czas na
wyprodukowanie jednego odcinka rury i szybkos¢ przesuwu rury tak aby czas potrzebny na wykonanie operacji
naciggania rekawa, zgrzewania, nanoszenia etykiet, rejestracji a nastepnie pobrania pakietu celem odtozenia do
wozka transportowego nie kolidowat z pojawianiem sie w strefie konfekcjonowania odcinka rury wchodzgcego w
sktad kolejnego pakietu.

Konfekcjonowanie nie moze powodowad zatrzymania, przestojow badz zwolnienia tempa pracy linii produkcyjnej.
Standardowo modut konfekcjonowania rur bedzie przeznaczony do konfekcjonowania rur w odcinkach 3 i 4 m.
Zamawiajgcy wykonuje sporadycznie produkcje i konfekcjonowanie rur w odcinkach 2 m, 2,5 m.

Wykonaweca przewidzi mozliwo$¢ recznego konfekcjonowania rur w odcinkach 2m i 2,5 m z wykorzystaniem
elementéw modutu segregacji i konfekcjonowania. W takim przypadku pracownik bedzie dokonywat cze$¢ operacji
zliczania i pakowania w rekawy foliowe. Modut segregacji powinien identyfikowac odcinki dobre i zte jakosciowo
niezaleznie od dtugosci rury a wiec w przedziale od 0,5m do 4 m. W przypadku konfekcjonowania recznego pozostate
moduty nie muszg podlegac¢ automatyzacji. Wykonawca moze przedstawic¢ wiasne rozwigzania w zakresie mozliwosci
pakowania rur o odcinkach dtugosci 2 i 2,5 m z wykorzystaniem automatyki pakowania jaki bedzie oferowata cata
linia ale nie jest to warunek konieczny.

Mile widzianym bedzie zaproponowanie przez Wykonawce petnej automatyzacji pakowania rur w przedziale réwniez
dla rur 2,0 m., 2,5 m nie jest to jednak zakres wymagany zadaniem.

Minimalne aspekty dostepnosci w zakresie zadania:

Ad. 3. Kompletny modut etykietowania rekawoéw

Rury pociete na odcinki 3 i 4 m sg pakowane w rekawy foliowe tworzac ,,pakiet”.
Na rekawie foliowym umieszczane sg etykiety samoprzylepne:

- etykieta opisowa wyrobu (1 szt.)

- etykieta z kodem kreskowym ( 2 szt. zawsze z tym samym kodem kreskowym)

Parametry etykiety opisowej:
Szeroko$¢ 70 do 110 mm
Dtugosc : rézna w zaleznosci od wyrobu

Kierunek klejenia: dtugoscig wzdtuz dtugosci pakietu

Miejsce klejenia: na rekawie foliowym 20 centymetréw od zgrzewu.
Kolor nadruku — czarny

llos¢ etykiet na rolce: 1000 do 1500 szt.

Etykieta opisowa wyrobu jest taka sama w obrebie serii produkcyjne;j.

Parametry etykiety z kodem kreskowym:

Szerokos$¢ 60 mm

Dtugosé : rézna w zaleznosci od wyrobu

Kolor nadruku — czarny

llos¢ etykiet w rolce : 1000 szt.

Kierunek klejenia: do uzgodnienia na etapie projektu wykonawczego

Etykieta z kodem kreskowym jest rézna dla kazdego pakietu

Na pakiecie nanoszone s3 2 etykiety z kodem kreskowym o takiej samej grafice

* POIiMarky® smart compounding
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Miejsce klejenia etykiety 1 : na rekawie foliowym w poblizu etykiety produktowej
Miejsce klejenia etykiety 2: na rekawie foliowym przed zgrzewem na naddatku rekawa

Grafika wszystkich etykiet zostanie udostepniona Wykonawcy na etapie wdrozeniowym. Wykonawca przewidzi
mozliwos¢ zatadowania bazy danych ze wszystkimi etykietami do systemu sterowania lub modutu etykietowania
celem tatwego wyboru przez operatora rodzaju etykiety i zatadowania jej do urzadzenia etykietujgcego. Zamawiajgcy
przewiduje w przysztosci stworzenie bazy etykiet w systemie ERP dlatego tez w urzgdzeniu sterujgcym modutu
etykietowania rekawéw nalezy przewidzie¢ zainstalowanie oprogramowania umozliwiajgcego komunikacje pomiedzy
systemami , wykorzystujgca protokoty m.in. TCP/IP, np. OPC UA (Open Platform Communications Unified
Architecture) standaryzowany format wymiany danych do komunikacji przemystowej umozliwiajgcy odczyt wartosci
procesowych z maszyn i przesytania do urzagdzen zewnetrznych.

Dla kazdej z linii pakujacej nalezy przewidzie¢ 1 drukarke drukujgcy etykiete z urzagdzeniem nanoszgcym w sposéb
automatyczny etykiety na rekaw foliowy ( dotyczy etykiety opisowej) oraz etykieciarke umozliwiajgcg bez
drukowania naniesienie na rekaw foliowy etykiet z nadrukiem bezposrednio z rolki (dotyczy etykiet z kodem
kreskowym)

Naniesione etykiety powinny by¢ naniesione bez zmarszczen

Miejsce naniesienia etykiety zostanie doprecyzowane z Wykonawcg na etapie przygotowania projektu
wykonawczego.

* POIiMarky® smart [OJWIDOUHS'J‘HQ.
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Ad. 4. Kompletny modut rejestrowania operacji w systemie ERP

Proces rejestracji gotowego pakietu (zaczytania produkcji) odbywa sie poprzez zaczytanie kodu kreskowego za
pomocg czytnikdw do systemu ERP oraz potwierdzenie w systemie wykonanej operacji.

Modut rejestrowania operacji w systemie ERP powinien umozliwiac zaczytanie kodu kreskowego z gotowego pakietu
oraz potwierdzenie wykonanej operacji.Za gotowy pakiet uznaje sie pakiet z rurami, w ktérym oba korice worka
foliowego sg zgrzane oraz posiada naniesione etykiety.

Dopuszcza sie rozwigzanie, w ktdrym rejestracja pakietu nastepuje przy rozwijaniu rekawa foliowego to jest przed
umieszczeniem w rekawie rur. W takim przypadku dostawca rozwigzania musi zabezpieczy¢ produkcje przed
mozliwoscig tworzenia pakietédw z niekompletng iloscig rur lub zapakowaniem do pakietu rury wadliwej.

Modut rejestrowania powinien posiadac¢ oprogramowanie komunikujace sie z systemem ERP i umozliwia¢ ciggte
przekazywanie informacji do operatora o stanie zaawansowania produkcji miedzy innymi zadanej wielkosci
produkgcji, stanu produkcji w czasie odczytu, produkcji do realizacji, czasach realizacji i opdznieniach oraz alarmach.

Ad. 5. Kompletny modut odktadania na woézki transportowe

Pakiety rur tworzone sg niezaleznie dla kazdej z 3 linii produkcyjnych BEX-1, BEX-2, BEX-3.

Pakiety rdznig sie pomiedzy sobg. Oznacz to, ze kazdy modut pakujacy w tym samym czasie moze przygotowywac
inny pakiet rdznigcy sie dtugoscia i Srednica, rodzajem rur oraz rekawem i etykietami. Po przezbrojeniu linii
produkcyjnej moduty pakowania bedg tworzyly inny pakiet.

Pakiety tworzone na jednym stanowisku pakowania przypisanym do konkretnej linii produkcyjnej nie moga by¢
mieszane w procesie odktadania na wozki transportowe. Podczas projektowania catej instalacji nalezy przewidziec¢
zastosowanie systemu identyfikacji miejsca pochodzenia i miejsca odtozenia zaréwno rur jaki i pakietow oraz
ostatecznie zestawodw zbiorczych.

Pomytka zwigzana z niejednorodnoscig produkcji na kazdym etapie bedzie powodowata btad krytyczny.

Ze wzgledu na wage pakietu ktérego przenoszenie stanowi znaczny wysitek dla pracownika, Zamawiajgcy przewidziat
wykorzystanie robota 3 osiowego w module odktadania pakietéw do wdzkdw transportowych.

Robot przemystowy powinien pobrac gotowy pakiet rur i odtozy¢ go na dedykowany wozek transportowy.
Wykonawca moze przedstawi¢ wiasne rozwigzanie catosci instalacji proponujac lokalizacje robota przemystowego
w innym module jednakze powinien uzasadnic rozwigzanie znaczng poprawg efektywnosci pracy catej instalacji.
Urzadzenia powinny pracowac automatycznie tj. od miejsca otrzymania odcinka rury z linii produkcyjnej do momentu
zbudowania zestawu pakietéw w wodzku transportowym wszystkie procesy powinny odbywac sie bez wykonywania
prac przez pracownikdw. Praca pracownika powinna sprowadzac sie do nadzoru nad instalacja, wprowadzania
parametréw do systemu i przezbrojenia urzadzen.

Modut powinien by¢ wyposazony w urzgdzenia monitorujace i oprogramowanie umozliwiajgce zliczanie pakietéw
celem stworzenia zestawdw zbiorczych.

Przyktadowa ilos¢ pakietdw tworzacych zestaw zbiorczy opisana jest w zestawieniu w ,,Przyktadowe pakowanie w
zestawy zbiorcze— zestawienie”

Do celéw projektowych i doboru robota nalezy przyjg¢ wage pakietu od 40 kg.

Przyktadowe wagi pakietéw podane sg w ,,zestawieniu — przyktadowe wagi pakietow”

* POIiMarkV ) smart [QJW.DDUHQ'MQ.
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Przyktadowe wagi pakietdw — zestawienie.

Rura3m Rurad4dm

Srednica | Max. lloé¢ Waga Min. ilos¢ Waga Makx. ilos¢ Waga Min. ilos¢ | Waga

rury rur w pakietu rur w pakietu rur w . rur w pakietu
pakiecie [kg] pakiecie [kel pakiecie pakietulkg] pakiecie [kgl

Fl 16 - - 50 22 -
Fl 20 50 25,5 40 25,5 50 34 25 18
Fl 25 25 20,25 25 20,25 25 27 20 21,6
Fl 32 15 19,35 15 19,35 15 25,8 10 18
Fl 40 10 20,1 10 20,1 10 26,8 7 19,32
FI 50 5 16,2 5 16,2 7 30,24 5 20,8
Fl 63 3 14,85 3 14,85 5 33 3 21
FI 75 3 21,06 3 21,06 3 28,08 2 19,12
FI1 90 2 20,7 - - 2 27,6 - -
FI1 110 1 15,45 - - 1 20,6 - -

Minimalne aspekty dostepnosci w zakresie zadania:

Realizacja zadania powinna przyczyni¢ sie do wyeliminowania koniecznosci wykonywania czynnosci fizycznych, co

umozliwi prace na stanowisku produkcyjnym osobom z ograniczonym stopniem sprawnosci fizycznej i stabszych
(kobiet, os. 60+).

Ad. 6. Kompletny modut taczenia pakietdw w zestawy zbiorcze — opis i wymagania

Pakiety zbiorcze :

Rury pociete na odcinki 3 do 5 m sg pakowane w rekawy foliowe tworzac ,pakiet”

Pakiety rur o tym samym asortymencie tj. dtugosci, Srednicy i odbiorcy fagczone sg w zestawy zbiorcze.

Zestawy zbiorcze tworzone sg w wdzkach transportowych poprzez proces bandowania za pomocg tasm bandujgcych.

Zestaw zbiorczy spiety jest w 4 miejscach tasmami bandujgcymi

llos¢ ,, pakietow” tworzacych zestaw zbiorczy jest wykazana w zestawieniu ,Przyktadowe pakowanie w zestawy” i

wynosi srednio od 17 do 35 pakietéw w zestawie zbiorczym.

taczna waga zestawu zbiorczego wynosi od 230 do 1030 kg
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Wykonawca zaprojektuje i dostarczy urzgdzenia bazujgce na wymaganiu:

Minimalna waga zestawu zbiorczego = 200 kg

Maksymalna waga zestawu zbiorczego = 1200 kg

Rzeczpospolita Dofinansowane przez

Unie Europejskg

Przyktadowe pakowanie w zestawy zbiorcze — zestawienie

. . llos¢ pakietow/ zestaw Waga zestawu zbiorczego
Srednica rury [mm] .
zbiorczy [szt] [kel
16 20 400
20 17 398
20 17 530
20 20 374
20 20 499
20 25 624
20 33 515
20 33 1030
20 35 546
25 20 360
25 20 480
25 25 600
25 33 634
25 33 792
32 20 351
32 20 468
32 25 585
32 33 515
32 33 772
40 20 360
40 20 480
40 25 600
40 33 554
40 33 792
50 20 279
50 20 372
50 30 419
50 30 558
50 33 614
50 33 859
63 20 266
63 20 355
63 20 592
63 30 400
63 30 533
63 30 888
63 33 586
63 33 781
75 20 374
75 20 499
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75 25 416
75 25 624
75 33 549
90 20 485
) 25 606
110 20 352
110 30 528
110 33 581

Waézki transportowe

Pakiety rur w procesie tworzenia zestawow zbiorczych odktadane sg do wdzkow transportowych.

2 ;
Wymiary zewnetrzne (po obrysie) wdzka transportowego:
Dtugosé: 2,8 m
Szerokos$é: 0,77 m
Wysokos¢: 1,32 m
Wymiary wewnetrzne (przestrzen wewnetrzna) wozka transportowego:
Dfugosé: 2,8 m
Szerokos$é: 0,61 m
Wysokos¢: 0,82 m

Zamawiajgcy potwierdza, ze przestrzen wewnetrzna stosowanych wozkéw transportowych jest wystarczajgca do
tworzenia zestawdw zbiorczych rur wykazanych w zestawieniu ,,Przyktadowe pakowanie w zestawy zbiorcze”.

Ad. 7. Kompletny modut tgczenia pakietow w zestawy zbiorcze:

Modut tagczenia pakietow w zestawy zbiorcze moze by¢ urzadzeniem pracujgcym niezaleznie od pozostatych
modutéw wykazywanych w projekcie.

Modut moze sie miesci¢ pomiedzy modutem ,odktadania na wézki transportowe” a bramg wyjazdowa hali
produkcyjnej.

Lokalizacja modutu powinna umozliwia¢ swobodny dojazd wdzkiem transportowym z przygotowanym do taczenia
zestawem pakietow do urzadzenia bandujgcego oraz zapewnia¢ swobodne odtransportowanie wdézka z utworzonym
zestawem zbiorczym poza hale produkcyjna.

Lokalizacja modutu nie powinna utrudniaé transportu wézkéw pustych do modutu ,,odktadania na wozki
transportowe” jak i ich odbioru z tego miejsca. Dlatego tez w projekcie nalezy przewidzie¢ stosowng komunikacje
logistyczng transportu za pomocg wozkéw.

Modut niezaleznie od dtugosci i $rednicy rur powinien umozliwiac tgczenie w sposéb w petni zautomatyzowany
pakietow w zestawy zbiorcze za pomocga 4 pofaczen tasmami bandujgcymi.

* POIiMafky® smart compounding”
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Operacja powinna zachodzi¢ automatycznie dla wszystkich potgczen tasmami.

Obstuga operatora powinna sie sprowadza¢ do odpowiedniego umiejscowienia wdzka transportowego z
przygotowanym zestawem zbiorczym w odpowiednim polu i wybraniu przycisku start.

Modut powinien posiadac:

- zabezpieczenia przed dostepem pracownika w strefe pracy urzadzenia bandujgcego.

- sygnalizacje Swietlng stanu pracy

Uwaga: Praca urzadzenia bandujgcego w zaden sposéb nie moze prowadzi¢ do potgczenia zestawu zbiorczego z
wodzkiem transportowym.

Minimalne aspekty dostepnosci w zakresie zadania:

Dostarczane urzadzenia powinny byé wyposazone w: nowoczesne panele sterowania — dotykowe z duzymi,
wygodnymi przyciskami zapewniajgcymi zautomatyzowang i intuicyjng obstuge. Przewidywany jest instruktarz w
zakresie obstugi urzadzen z uwzglednieniem konkretnych deficytdw operatoréw.

Robot powinien byé w petni programowalny i mozliwy do zarzadzania zdalnego przez Osoby z Niepetnosprawnoscia.
W przestrzeni hali zostanie wygrodzony siatkami bezpieczenstwa i wyposazony w sygnalizacje dzwiekowg i Swietlna
oraz wytgcznik awaryjny dla bezpieczenstwa.

* POliMarky ’ smart compounding”

since 1984




