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ZAtACZNIK nr 2 do Zapytania ofertowego 27/06/2025

NANOCHEM SP. ZO. O.
ul. Schonéw 3
41-200 Sosnowiec

Opis przedmiotu zamdwienia
Maszyna pakujaca w cyklu automatycznym (tunel zgrzewajacy)

Linia do grupowania w pakiety produktéw zgrzewajgca w folie termokurczliwg. Tunel zgrzewajacy jest
konieczny do pakowania w pakiety ptyndw eksploatacyjnych tj. ptyndw do chtodnic (niezbedne do
wytworzenia produktu w petni).

Przedmiotem zamoéwienia jest dostawa, montaz oraz uruchomienie maszyny pakujacej w cyklu
automatycznym.

Przedmiot zamdwienia obejmuje:

Dostawe, montaz, uruchomienie wylgcznie fabrycznie nowych, nieuzywanych i wolnych od wad

technicznych i prawnych urzadzen i elementéw

Odbidr koncowy oraz wstepny (przed dostawg)

Dostarczenie kompletnej dokumentacji technicznej powykonawczej (w wersji papierowej

i elektronicznej), w tym co najmnie;j:

— Kompletna dokumentacja techniczna systemoéw z rysunkami wykonawczymi (w tym Schematy
instalacji hydraulicznej - jezeli jest, pneumatycznej i elektrycznej)

— Instrukcje obstugi i konserwacji w jezyku polskim

— Certyfikaty i deklaracje (Deklaracja zgodnosci CE, Certyfikaty materiatowe dla stali (AISI 304/316)
Certyfikaty kalibracji urzadzen pomiarowych (manometréw,),

— Karty gwarancyjne z wyszczegdlnionymi warunkami gwarancji oraz harmonogram i zakres przegladéw
serwisowych w okresie gwarancji

— Wykaz czeséci zamiennych i materiatéw eksploatacyjnych

— Backup (kopia zapasowa) programu sterowania

Przeszkolenie personelu Zamawiajgcego w zakresie obstugi urzadzenia, minimum 2 osoby.

MINIMALNE WARUNKI GWARANCII:

— maksymalny czas reakcji serwisu gwarancyjnego wynosi 24h z uwagi na istotnos$¢ elementu dla
zachowania ciagtosci produkgji.
Zamawiajgcy rozumie czas reakcji serwisu Wykonawcy w okresie gwarancji na przedmiot zamdwienia,
jako czas liczony od momentu zgtoszenia/weryfikacji usterki do momentu wskazanie terminu jej
usuniecia. Oferent umozliwia zgtoszenie usterek (telefon, email, potaczenie online — wedtug
wskazania oferenta) w godzinach co najmniej 8:00 — 16:00 w dni robocze.

— Maksymalny czas usuniecia wady/usterki (brak mozliwosci uzytkowania urzadzenia) - 72h od
momentu zgtoszenia usterki.
Wymagany czas usuniecia usterki: z uwagi na zachowanie ciggtosci produkcji, urzadzenie zaliczamy
jako strategiczne czas usuniecia wady uniemozliwiajgcej uzytkowanie urzgdzenia zachowujgc w petni
jego funkcjonalnosc¢ nie powinien przekroczyé 72 godziny od momentu zgtoszenia usterki.

DOSTAWA: ul. Schonéw 3, 41-200 Sosnowiec — dostawa DAP zgodnie z Incoterms 2020

Oferta powinna min. zawiera¢:

e proponowany harmonogram realizacji uwzgledniajgcy terminy i zakresy wszystkich etapow
planowanych praw zwigzanych z realizacjg zamdwienia
e proponowany harmonogram ptatnosci;



e Harmonogram przegladdéw gwarancyjnych wraz z kosztami, bez cze$ci zamiennych nie podlegajacych
gwarancji.
e Odbiory FAT i SAT
e koncepcje techniczng, obejmujaca co najmniej:
— layout proponowanego rozwigzania uwzgledniajacy rozmieszczenie urzadzed wraz ze
specyfikacja
— wykaz zastosowanych elementdw, z wyszczegdlnieniem ich parametréw technicznych oraz
szczegdtowym opisem dziatania.
— Uwazgledniajgca przebieg istniejacych tras kablowych i instalacji sprezonego pow.
— Uwazgledniajgcg zaznaczone przez Inwestora miejsca potozenia punktéw odbiorowych
e Koszty zwigzane z wdrozeniem nowego formatu opakowania spoza listy Zatgcznika nr 5,6 (koszty jakie
bedzie musiat poniesé kupujacy w momencie wdrazania nowego opakowania na urzadzeniu spoza
listy formatow ktére urzgdzenie ma obstugiwac - Zatacznik nr 5,6; Warunkujac, ze nowo wdrazane
opakowanie ksztattem lub wymiarami nie bedzie dyskwalifikowac sie pod katem konstrukcyjnym
samego urzadzenia).
e Proponowane warunki gwarancji
e Opis proponowanych udogodnien dla 0séb z niepetnosprawnosciami
e w przypadku ztozenia oferty rownowaznej, opis dokumentujgcy spetniania warunkéw zawartych
w Opisie przedmiotu zamdwienia.

ROZWIAZANIA ROWNOWAZNE

Zamawiajgcy dopuszcza sktadanie ofert réwnowaznych, spetniajgcych warunki dotyczace przedmiotu
zamoOwienia zawarte w niniejszym zapytaniu.

W kazdym przypadku uzycia w OPZ norm, ocen technicznych, specyfikacji technicznych i systemdw referencji
technicznych, Wykonawca powinien przyja¢, ze odniesieniu takiemu towarzyszg wyrazy ,lub rGwnowazne”.
W przypadku uzycia w OPZ odniesien do norm, europejskich ocen technicznych, aprobat, specyfikacji
technicznych i systemow referencji technicznych Zamawiajacy dopuszcza rozwigzania réwnowazne
z opisywanym. Wykonawca analizujgc OPZ powinien zatozy¢, ze kazdemu odniesieniu uzytemu w
dokumentacji projektowej towarzyszy wyraz , lub réwnowazne". W przypadku, gdy w OPZ zostaty uzyte znaki
towarowe, oznacza to, ze sg podane przyktadowo i okreslaja jedynie minimalne oczekiwane parametry
jako$ciowe oraz wymagany standard. Wykonawca moze zastosowac materiaty lub urzadzenia réwnowazne,
lecz o parametrach technicznych i jakosciowych podobnych lub lepszych, ktérych zastosowanie w zaden
sposdb nie wptynie negatywnie na prawidtowe funkcjonowanie rozwigzan przyjetych w OPZ. Wykonawca,
ktory zastosuje urzadzenia lub materiaty rdwnowazine bedzie obowigzany wykazaé w trakcie realizacji
zamoOwienia, Ze zastosowane przez niego urzadzenia i materiaty spetniaja wymagania okreslone przez
Zamawiajgcego.

W przypadku, gdy w opisie przedmiotu zamdwienia podano nazwy materiatéw, produktéw lub urzadzen
konkretnych producentéw to nalezy traktowacd to jedynie jako okreslenie pozgdanego standardu i jakosci.
W przypadku zaoferowania rozwigzania réwnowaznego, Oferent zobowigzany jest wykaza¢ réwnowaznos¢
zastosowanych rozwigzan.

PROPONOWANY OPIS FUNKCJONALNOSCI:

Urzadzenie automatycznie grupuje jednostkowe produkty w pakiety zbiorcze. W zalezno$ci od typu opakowan
rozdziela produkty na zadang ilo$¢ rzedédw w sposéb stacjonarny lub przy duzych wydajnosciach w trybie
nadaznym przesuwajac sie w kilku osiach jednoczesnie by odpowiednio rozdzielaé produktu. Po zgrupowaniu
i wstepnej separacji zadanego pakietu uprzednio odwinieta i przycieta na wymiar folia zostaje owinieta na
produkcie. Urzadzenie powinno umozliwia¢ réwniez obstuge folii z nadrukiem. Brak elementéw zgrzewajaco-
tnacych w procesie owijania pozwala na zwiekszenie wydajnosci, gdyz aplikacja folii na produkt odbywa sie w
trakcie przejazdu w trybie nadginym — bez zatrzymywania. Tak uformowany pakiet trafia do modutu
podawania przektadki tekturowej z mozliwoscia wyboru w zaleznosci od produkowanego produktu
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(mozliwos¢ modernizacji do modutu tacki z systemem klejenia) i nastepnie do komory tunelu obkurczajacego.
W trakcie przejazdu przez komore grzewczg nastepuje obkurczenie folii na pakiecie. W koficowym etapie
produkt jest schtadzany za pomocg wentylatora i trafia do dalszego etapu pakowania za posrednictwem
przenos$nika do miejsca odbioru. W przypadku produktdw nie obstugiwanych przez urzadzenie ich transport
powinien odbywac sie poza obszarem urzadzenia obkurczajgcego i konczy¢ transport w miejscu

umozliwiajgcym ich skumulowanie w ilosci podanej w punkcje 1.3 iich odbiér manualny przez osobe z obstugi
w celu odtozenia na palete zbiorcza.

1. Ogodlne zatozenia techniczne dla przedmiotu zamdwienia:

1.1 Niezbedne parametry urzadzenia obkurczajgcego:

przeswit komory min. 600 mm (wys.); produkt dostarczany z jednego rzedu; ilos¢ kompilacji
opakowan 8szt; wydajnos¢ do 1200 pakietow / godzine (1 pakiet- 2 szt. opakowan),
wydajnosé do 600 pakietow / godzine (1 pakiet — 4szt. opakowan).

automatyczne doprowadzenie produktéw do miejsca grupowania w pakiety

modut wydawania foli typu overlap (lub rGwnowazny)

Rolka foli umieszczona w mobilnym zasobniku utatwiajgca wymiane materiatéw
eksploatacyjnych.

Ptynna regulacja predkosci wszystkich przenosnikéw.

Fotokomorki do regulacji szerokosci i wysokosci produktu

Konstrukcja ramy urzadzenia co najmniej stal S235 malowana proszkowo

Automatyczne odwijanie foli

Wysoko$¢ robocza regulowana 950 mm. +/- 50 mm.

Maksymalny czas rozruchu do 10 min.

Regulacja promienia nadmuchu

Element zdejmujacy fadunki elektrostatyczne z folii

Urzadzenie wykonane w normie co najmniej IP54 (bez stref narazonych na potencjalne
uszkodzenia produktu i wycieki - w ich miejscu co najmniej IP65)

System cyrkulacji powietrza wewnatrz komory grzewczej

Zespot przygotowania powietrza (cisnienie w instalacji 7 bar.)

Urzadzenie musi posiadac certyfikat CE.

Wszystkie parametry pracy urzadzenia z mozliwoscig regulacji z poziomu panelu HMI
operatora

Urzadzenie powinno byé wyposazone w modut podawania przektadek z mozliwoscig regulacji
w zaleznosci od formatu obstugiwanego pakietu

Urzadzenie powinno posiada¢ udogodnienia dla osdb z niepetnosprawnoscig np.: mobilny
panel operatora, sygnalizacja swietlno-dZzwiekowa, mozliwos¢ zmiany kontrastu na panelu
HMI.

mozliwo$¢ wymiany sygnatowej pomiedzy poszczegdlnymi urzadzeniami wchodzgcymi
w sktad linii produkcyjnej

wbudowany modut serwisowy (zdalne potaczenie z maszyng za pomocy Internetu) w celu
dokonania diagnostyki i zgromadzenia danych na potrzeby usuniecia ewentualnej usterki.
samo urzadzenie jak i zadne jego elementy nie mogg podlegac rejestracji i nadzorowi przez
Urzad Dozoru Technicznego.

Sterowanie urzadzenia rozbudowane o system zarzadzania energia pozwalajgcy na
zredukowanie zuzycia energii podczas eksploatacji w trybie automatycznym (po rozruchu)

o minimum 40%.

1.2 Elementy kontroli procesu produkcji

kontrola ilosci sztuk w pakiecie
kontrola uktadu wydawania foli (informacja o konczacej sie rolce Swietlna i dzZwiekowa, koniec
foli zatrzymanie procesu)



kontrola uktadu wydawania przektadek (maty stan, brak-zatrzymanie urzadzenia)
Kontrola parametréow uzytkowych urzadzenia
Kontrola przepetnienia uktadu

1.3 Uktad transportu:

Urzadzenie powinno umozliwié transport produktéw spoza listy formatowej zatacznik nr 5, 6
i ich odbidr z mozliwoscig buforowania produktéw na minimum 3 cykle produkcyjne (czyli co
najmniej 18 sztuk produktow)

Przenosnik do transportu produktéw spoza listy formatowej powinien by¢ wykonany ze stali
co najmniej AlSI 304L i posiada¢ wiasnym niezalezny naped z ptynna regulacjg predkosci
Ptytki przenosnika stal nierdzewna (co najmniej stal AISI 316L)

Szeroko$¢ ptytki przenosnika dopasowana do wymiaréw opakowan

Urzadzenie powinno umozliwia¢ integracje z uktadem automatycznego systemu paletyzacji
produktéw z linii produkcyjnej z ktérg urzgdzenie docelowo bedzie wspdtpracowad.

2. Warunki pracy:

praca urzadzen w pomieszczeniu zamknietym, nie narazonym na dziatanie warunkéw
atmosferycznych,

temperatura w pomieszczeniu, gdzie urzagdzenie bedzie pracowac od +16°C do +30 °C
urzadzenia bedg podlegaty eksploatacji w trybie pracy: 3 zmiany/dobe, 8h/zmiane, 5 dni
roboczych w tygodniu

praca urzadzen bez kontaktu z zywnoscig, poza strefg EX

Layout miejsca instalacji zgodnie z zatgczonym rysunkiem (zatgcznik nr 4 -przekazany zostanie
oferentowi po podpisaniu Umowy o poufnosci).

3. Wymagania wzgledem materiatéw eksploatacyjnych:

folia typ LDPE

grubos¢ foli 40-80 um

$rednica wewnetrzna gilzy 76 mm

max $rednica rolki 400 mm

max szeroko$¢ rolki (dopasowana pakietow)
max waga rolki 30 kg

mozliwo$¢ obstugi folii z nadrukiem (markerem)

Zatgczniki Zapytania ofertowego zostanq przekazane zostanie oferentowi po podpisaniu Umowy o poufnosci:
Zatqcznik nr 4 Layout miejsca instalacji

Zatgcznik nr 5 Lista formatowa (pakiety)

Zatgcznik nr 6 Lista formatowa (transport poza urzqdzeniem)

OSWIADCZENIE OFERENTA

Oferent deklaruje realizacje zamdwienia zgodnie z zapisami niniejszej specyfikacji przedmiotu

zamowienia.

LJTAK  [INIE

Do niniejszego dokumentu dofgczono specyfikacje zaproponowanego sprzetu.

(data i czytelny podpis osoby upowaznionej do reprezentowania Oferenta)



