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Lublin, dnia 31.03.2021 r.

HITEC FILM Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscia
ul. Cisowa 9

20-703 Lublin

(nazwa zamawiajgcego)

7123270798

(NIP)

ZAPYTANIE OFERTOWE

dla projektu ,,Wdrozenie innowacyjnych rozwigzan technologiczno-produktowych w branzy
opakowan foliowych”

realizowanego w ramach | Osi priorytetowej: ,Przedsiebiorcza Polska Wschodnia" Programu
Operacyjnego Polska Wschodnia 2014 — 2020, Dziatanie 1.3 ,Ponadregionalne powigzania
kooperacyjne”, Poddziatanie 1.3.1 ,Wdrazanie innowacji przez MSP"

Dofinansowanie ze srodkéw EFRR.

Zamowienie udzielane bedzie w trybie postepowania ofertowego.

I. Informacje ogéine

1. Zapytanie ofertowe prowadzone jest zgodnie z zasadg konkurencyjnosci opisang w Wytycznych w
zakresie kwalifikowalnosci wydatkébw w ramach Europejskiego Funduszu Rozwoju Regionalnego,
Europejskiego Funduszu Spotecznego oraz Funduszu Spojnosci na lata 2014-2020.

2. Do niniejszego zapytania ofertowego nie stosuje sie przepisow ustawy z dnia 29 stycznia 2004r.
Prawo Zaméwien Publicznych (Dz. U. 2013 r., poz. 907, 984, 1047, 1473 z pdzniejszymi zmianami).

Il. Przedmiot zaméwienia

1. Przedmiotem zamodwienia jest dostawa linii technologicznej do produkciji folii pieciowarstwowej
metodg wydmuchu (1 szt.)
Wszystkie elementy sktadowe linii muszg by¢é nowymi srodkami trwatymi.

KOD CPV 42994200-2 - Maszyny do przerobu tworzyw sztucznych

2. Wzgledem przedmiotu zaméwienia oczekuje sie spetnienia co najmniej wyszczegdlnionych cech
funkcjonalnych, rozwigzan i parametréw technicznych:

Pieciowarstwowa linia bedzie stuzy¢é do produkcji nowego, innowacyjnego produktu
5 - warstwowej proekologicznej folii o wlasciwosciach antybakteryjnych.

Linia ta powinna by¢ w petni zautomatyzowana i wyposazona w najnowoczesniejsze rozwigzania
techniczne m.in.:

— wytwarzanie pieciowarstwowej folii metodg rozdmuchu przy wykorzystaniu pieciu wyttaczarek,
dopasowanych (m.in. konstrukcja, odpowiednie stopy stali, pozadany stosunek
diugosé/srednica slimaka) do parametrow procesu technologicznego,

— odpowiedni poziom przetworczy w uktadzie plastyfikujgcym zapewniony przez zastosowanie
automatycznej gtowicy odpowiedzialnej za otrzymywanie folii o pozgdanych parametrach
technicznych,

— do ustnika gtowicy, poprzez specjalne kanaty, powinny dochodzi¢ z poszczegdinych
ekstruderéw surowce, ktore beda tgczone pod bardzo wysokim cisnieniem,

— pierscien chtodzacy z regulowang wysoko$cig zapewniajgcy precyzyjne schiadzanie
wyttaczanego z glowicy tworzywa w celu osiggniecia najwyzszych parametrow folii i jej
wysokiej transparentnosci,
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— linia wyposazona w precyzyjny system pomiaru grubosci z mozliwo$cig korekty parametrow w
czasie rzeczywistym,

— grawimetryczny system dozowania surowcoéw,

— komputerowe sterowanie z termoregulacjg nastaw parametréw linii,

— system wymiany powietrza wewnatrz balonu (IBC) lub rownowazny,

— system kontroli procesu ekstruzji,

— odcigg oscylujacy,

— linia wyposazona w system kalandrow nagrzewajgcych i chtodzgcych oraz zespét walcow
zapewniajgcych precyzyjny profil grubosci na catej szerokosci wyttaczanej folii,

— system kontrolujgcy krawedz wstegi folii,

— aktywator jonizujgcy powierzchnie folii,

— automatyczne stacje nawijania,

— linia powinna charakteryzowaé¢ sie odpowiednig geometria zaprojektowanej gtowicy i
wyttaczarek, co pozwoli przetwarza¢ materiaty w niskich temperaturach i wysokich cisnieniach
z korzyscig dla jakosci wyrobu koncowego i efektywnosci procesu produkcyjnego.
Linia powinna by¢ wysoce wydajna i posiada¢ inteligentny zaawansowany system
zarzadzania przyjazny dla operatora,

Szczegotowa charakterystyka podstawowych parametréw linii 5-warstwowej:

1. Podstawowe parametry techniczne

1.1. Szerokos¢ robocza nawijarki co najmniej 2300mm

1.2. Predkos¢ maksymalna odciggu co najmniej 200 m/min

1.3. Predkos$¢ maksymalna nawijarki co najmniej 200 m/min

1.4.Grubos¢ folii w zakresie 15 um do 250 um

1.5. Gwarantowana wydajnos¢ dla folii o szerokosci 2000mm, grubosci 30mic, wykonanej z
receptury z zatgcznika nr 1, w proporcji warstw 15%)]10%]50%]|15%]|10%:
minimum 500 kg/h = 2%

1.6. Gwarantowana tolerancja wttaczania dla receptury z zatgcznika nr 1 dla folii o szerokosci
2000mm i grubosci 30 um i gestosci 0,933 g/cm3 z automatycznym systemem regulaciji
grubosci powinna wynosi¢ co najwyzej £ 5 (% 20)

2. Ekstruder
2.1 Wytlaczarki wykonane w technologii zapewniajgcej dtugg zywotnos¢, z zespotami
uplastyczniajgcymi do niskich temperatur stopionej masy o geometrii barierowej, ze
zdolnoscig do przetwarzania poleolefin i ich mieszanek: LDPE, LLDPE, mLLDPE, MDPE,
HDPE, PP, mPE, plastomery i elastomery. Wyttaczarki wyposazone sg w rowkowang
tuleje wyciggajgcg oraz bimetaliczny cylinder slimaka z wysokoodporng na Scieranie
wykfadzing wewnetrzna.

2.2 System wyttaczarek jest zaprojektowany szczegolnie pod kgtem wysokich wydajnosci i
maksymalnej elastycznosci dla przetwarzanych materiatow w konfiguracji warstw
A/B/C/D/E gdzie wyttaczarki powinny posiadac ponizsze srednice:

Warstwa 1, wyttaczarka A — 50 do 75mm (warstwa zewnetrzna), dtugosc¢ slimaka 30 L/D
Warstwa 2, wyttaczarka B — 60 do 75 mm (warstwa podskérna), dtugos¢ slimaka 30 L/D
Warstwa 3, wyttaczarka C — 75 do 105 mm (warstwa $rodkowa), dtugos¢ slimaka 30 L/D
Warstwa 4, wyttaczarka D — 60 do 75 mm (warstwa podskorna), dtugosé slimaka 30 L/D
Warstwa 5, wyttaczarka E — 50 do 75mm (warstwa wewnetrzna), dtugosc¢ slimaka 30 L/D

2.3 Sterowanie wyttaczarek
2.3.1 Bezposrednie napedy za posrednictwem asynchronicznych silnikéw pradu
zmiennego sterowane falownikami,
2.3.2 Przekfadnie redukcyjne chiodzone cieczg,
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2.3.3 Ceramiczne elementy grzewcze do strefowego ogrzewania zespotu wyttaczarek,
2.3.4 Separatory magnetyczne umieszczone pomiedzy wlotem granulatu do

wyttaczarki, a zespotem dozowania do oddzielania czgstek metalicznych z
przeptywajgcego granulatu,

2.3.5 Rowkowana strefa zasypu z systemem chtodzenia cieczg umozliwiajgcym

redukcje temperatury stref,

2.3.6  Manualne zmieniacze sit,
2.3.7 Wykonanie elementéw roboczych zapewniajgcych dlugg zywotnosc

2.4 Punkty pomiaru wyttaczarek
2.4.1 Czujniki temperatury stopionej masy i cisnienia masy,
2.4.2 Temperatura wody chtodzacej,
2.4.3 Temperatura oleju przektadniowego,
2.4.4 Temperatura cylindra i regulowanych stref,
2.4.5 Pomiar obrotéw silnika.

3. Gtowica rozdmuchowa

3.1 Glowica 5-warstwowa ze Srubowym rozdziatem stopu o geometrii gwarantujgcej bardzo krotki
czas przebywania stopu i mozliwie matych powierzchniach bedgcych w kontakcie z
uplastycznionym materiatem.

3.2 Powierzchnie rozdzielaczy srubowych, sg pokrywane niklem i polerowane na wysokg
gtadkosc,

3.3 Gtowica reologicznie zoptymalizowana, do szybkiego czyszczenia przy zmianie materiatu,
przez to krotkie czasy przestawienia przy zmianie receptury,

3.4 Kanaly gtowicy o okragtej geometrii, dla minimalizowania przypieczen masy w kanatach,
zaprojektowane w sposéb umozliwiajgcy elastyczng zmiane dystrybucji poszczegdélnych
warstw,

3.5 Wymagane wyposazenie

3.5.1
3.5.2
3.5.3

3.54
3.55
3.5.6

Srednica ustnika gtowicy w zakresie od 400mm — 500mm,

Szczelina ustnika gtowicy dostosowana do srednicy gtowicy,

Pokrycie powierzchni glowicy majacej kontakt ze stopem poprzez chromowanie lub
niklowanie,

Wewnetrzne i zewnetrzne podgrzewanie szczeliny dyszy wydmuchowej,

System odprowadzania monomeru,

Dodatkowy ustnik ze szczeling jako opcja dodatkowa,

4. Pierscien chtodzacy z korekcja profilu grubosci folii
4.1. z regulacjg wysokosci nad gtowica. Pozycja pracy pierscienia w z mozliwoscig regulowania
wysokosci uniesienia do schtadzania balonu folii od zewnatrz.
4.2.\Wymagane wyposazenie

4.2.1.
4.2.2.
4.23.
4.2.4.

4.2.5.
4.2.6.
4.2.7.
4.2.8.

4.2.9.

Elektroniczne przestawianie wysokosci,

Oprzyrzadowanie do pomiaru ci$nienia,

Pomiar temperatury powietrza,

Dmuchawa w formie wentylatora promieniowego dla zapewnienia wysokich
wydajnosci powietrza,

Filtry powietrza zasysanego,

Sterowanie do regulacji predkosci obrotowych,

System zintegrowany z systemem pomiaru i kontroli profilu grubosci folii,

Korekcja profilu grubosci folii poprze elementy znajdujgce sie wewngtrz pierscienia
chtodzgcego,

Wymaga sie co najmniej 60 stref regulacji sekcji w pierscieniu chtodzgcym, ktére stuzg
do kalibracji profilu grubosci folii w segmentach pierscienia, kazdy element jest
sterowany oddzielnie,

4.2.10. Uktady regulacji, odpowiednio do ilosci sekcji stref kalibraciji,
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Chtodzenie balonu od wewnatrz

5.1. Chtodzenie realizowane poprzez system wewnetrznej wymiany powietrza IBC (ang. Internal
Bubble Cooling) lub rGwnowazny.

5.2.Wymagane wyposazenie

5.2.1. Zespdt regulacji rozdmuchu do statego utrzymywania srednicy balonu i zwigzanej z
tym szerokoéci folii,

5.2.2. Plynna regulacja obrotéw dmuchawy dolotowej oraz dmuchawy wylotowej,

5.2.3. Co najmniej 3 sensory ultradzwiekowe do kontrolowania i korygowania srednicy
balonu w czasie rzeczywistym,

5.2.4. Komory mieszajgce powietrze z wewnatrz / zewnatrz hali w celu redukcji zuzycia
energii chtodniczej,

5.2.5. System w trybie automatycznym powinien wybieraé proporcje powietrza i ewentualnie
odcinaé¢ zuzycie wody lodowej z agregatéw chtodzacych,

5.2.6. Wymagane jest wykonanie elementdéw systemu w sposdb zapobiegajacy kondensacii
zwigzkdw lotnych wydobywajgcych sie w czasie produkcji wewnatrz balonu wraz z
systemem odsysania monomeru,

5.2.7. Zamawiajgcy we wtasnym zakresie dokona zakupu systemu do produkciji wody
lodowej oraz zimnego powietrza dla pierscienia chtodzgcego.

Kosz kalibrujacy
6.1. Kosz kalibrujgcy do stabilizacji i kalibracji balonu folii powyzej strefy krystalizacji wyposazony
w rolki z wibkna weglowego, z pokryciem gwarantujgcym prace bez znaczenia folii, regulacjg
wysokosci oraz automatycznym dostosowaniem do srednicy balonu,
6.2. Wymagane wyposazenie:
6.2.1. Co najmniej 8 ramion rolek z rolkami utozyskowanymi kulkowo,
6.2.2. Co najmniej 5 poziomow rolek,
6.2.3. Elektroniczne przestawianie wysokosci,
6.2.4. Elektroniczne przestawianie srednicy,
6.2.5. Najmniejsza szerokos¢ folii na ptasko 1200mm
6.2.6. Najwieksza szerokos¢ folii na ptasko co najmniej 2400mm
6.2.7. Zakres regulacji wysokosci co najmniej 1500mm

Pomiar i regulacja profilu grubosci

7.1.Pomiar profilu grubosci przez bezkontaktowy niedotykajacy folii w czasie pomiaru czujnik
indukcyjny wykonujgcy pomiar na balonie. Potgczony z systemem korekcji profilu grubosci
wewnatrz pierscienia chtodzgcego.

Odciag folii
8.1.Odciag oscylujgcy w zakresie 360° z mozliwoscig wyboru maksymalnego wychylenia oraz
predkosci obrotu, tak aby odchylenia grubosci folii byly rownomiernie roztozone na catej
szerokosci gotowej rolki folii.
8.2. Wymagane wyposazenie:
8.2.1. Rolki odciggowe (kalandry) w konfiguracji watek chromowany / watek gumowy
8.2.2. Ramy sktadajgce wyposazone w rolki z wtbkna weglowego z pokryciem
gwarantujgcym izolacje termiczng od sktadanej folii,
8.2.3. Rolki skretne wykonane w technologii gwarantujgcej redukcje powstawania
zmarszczek wywotanych poduszkg powietrzna,
8.2.4. System rolek rozprowadzajgcych zmarszczki — watek bananowy lub inny
8.2.5. System watkoéw do obustronnego chtodzenia folii,
8.2.6. Uktad prowadzenia bocznego folii podtrzymujacy folie przy sktadaniu jej w podwdjng
ptaskg wstege,
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8.2.7. Uktad rozciggania folii w przedziale od 0% do 1,5% za posrednictwem 1 pary lub 2 par
podwojnych spiralnych walcow rozgrzewajacych folie i ponownie jg chtodzgcych
oraz zespotu walcow optymalizujgcych jakos¢ folii do dalszego przetwarzania.

9. Prowadzenie wstegi

9.1. System centrowania wstegi folii po wyjsciu z odciggu oscylujgcego z co najmniej 2 czujnikami
potozenia krawedzi i zespotem jej pozycjonowania wraz z kompletem watkéw aluminiowych
do prowadzenia folii w doét.

9.2. Wymagane wyposazenie i parametry:
9.2.1. Szeroko$¢ folii ztozonej na ptasko co najmniej 2300mm
9.2.2. Sensory ultradZzwiekowe do rozpoznawania krawedzi wstegi folii — 2 szt.,
9.2.3. Regulator pozycjonujacy stuzacy do wyliczenia odchylenia srodka wstegi od pofozenia

zgdanego.

10. Aktywacja powierzchni folii
10.1. Aktywacja do zwiekszania napigecia powierzchniowego na folii, jako przygotowanie do
druku i laminaciji.
10.2. Wymagane parametry i wyposazenie:
10.2.1. Moc wyjsciowa aktywatora — co najmniej 12 kW
10.2.2. Dwustronna obrébka koronowa,
10.2.3. Jeden generator,
10.2.4. Jeden transformator wysokonapieciowy,
10.2.5. Wentylator odciggu ozonu,
10.2.6. Elektroda segmentowa na kazda strone,
10.2.7. Segmenty elektrody o szerokosci 5mm,
10.2.8. Uktad do pneumatycznego otwierania i zamykania,
10.2.9. Szerokos¢ przejscia folii co najmniej 2300mm,

10.2.10. Listwa antystatyczna,
10.2.11. Klimatyzowane szafy sterownicze aktywatora,
10.2.12. Sygnalizacja btedoéw zintegrowana ze sterowaniem maszyny.

11. Automatyczny nawijak folii
11.1 Nawijak z 2 stanowiskami nawijania i naciggiem wstepnym, do nawijania wstegi folii w
konfiguracji ,plecy do plecéw” wyposazony w elektro-motoryczny docisk rolki i centralny
naped watka nawijanego,
11.2 Wymagane parametry i wyposazenie:

11.2.1 Mozliwos¢ nawijania kontaktowego, szczelinowego i w trybie mieszanym (naped
osiowy i kontaktowy).

11.2.2 Maksymalna szerokos$¢ folii co najmniej 2300mm

11.2.3 Maksymalna predkos¢ nawijania co najmniej 200 m/min,

11.2.4 Maksymalna srednica nawoju rolki co najmniej 1000mm, przy szerokosci folii
2000mm,

11.2.5 Mozliwos¢ precyzyjnego parametryzowania procesu nawijania poprzez nastawy
docisku, napedu osiowego, kontaktowego i naciggu.

11.2.6 Rolka podpierajgca nawoj w czasie nawijania,

11.2.7 Zmiana rolek w trybie automatycznym przy zadanej dtugosci nawoju /$rednicy nawoju
lub recznie,

11.2.8 System napedu watka rozpreznego w trybie zmiany rolek w pozycji przygotowania do
ciecia,

11.2.9 System rozcinania bocznego krawedzi rekawa z mozliwoscig regulacji naciggu
zespotu tngcego, gwarantujgcy staty nacigg niezaleznie od pozyciji,

11.2.10 System odcinania i odciggania krawedzi rekawa z dyfuzorami,

11.2.11 Zamawiajgcy we wiasnym zakresie dokona zakupu orurowania i dmuchawy ssacej,
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11.2.12 Mozliwos$¢ rozcinania folii pomiedzy uzytkami, po 7 zestawdw nozy z podwojnym
ostrzem,

11.2.13 System zdejmowania fadunkow statycznych z obu powierzchni folii niezaleznie.

11.2.14 Chtodzenie folii z obu stron poprzez rolki chtodzone wodg w ukfadzie S,

11.2.15 Zestaw rolek rozprowadzajgcych zmarszczki,

11.2.16 Na kazdej stacji nawijania minimum jeden watek bananowy z regulowanym katem i
wygieciem z napedem,

11.2.17 Zestaw watkdw rozpreznych do nawijania folii na tulejach o srednicy wewnetrzne;j
pomiedzy 76mm i 78mm. Tolerancja bicia promieniowego tulei nie moze wynosic
wiecej niz +/- 0,2mm,

11.2.18 Zestaw watkdw rozpreznych do nawijania folii na tulejach o srednicy wewnetrznej
pomiedzy 152mm i 154mm. Tolerancja bicia promieniowego tulei nie moze wynosic
wiecej niz +/- 0,2mm,

11.2.19 llos¢ watkdéw rozpreznych minimum po 5szt dla obu $rednic,

11.2.20 Maksymalny obcigzenie watka rozpreznego 1200kg

11.2.21 Manipulator do nakfadania watka rozpreznego z tulejg na stanowisko nawijania i do
podtrzymywania watka przy $cigganiu nawinietej rolki,

11.2.22 Uktad wyjmowania watka z nawinietej rolki,

11.2.23 Laserowe pozycjonowanie tulei tekturowej,

12. System grawimetrycznego dozowania granulatu

12.1.

12.2.

12.3.

12.4.

System przeznaczony do pomiaru i kontroli wagi metra folii. Predkos$¢ slimaka jest
regulowana, a predkos¢ odbioru zespotu odbierajgcego folie jest kontrolowana przez
elektroniczny ukfad sterujgcy catego systemu.
Wymagana jest mozliwos¢ zaplanowania przez operatora automatycznej zmiany
materiatdw na wszystkich wyttaczarkach jednoczesnie.
System musi mie¢ mozliwos¢ wykonania automatycznej zmiany na wszystkich
wyttaczarkach jednoczes$nie lub po kolei.
llosci komponentéw dla poszczegolnych wyttaczarek:

12.3.1. Warstwy A -1+5 komponentéw,

12.3.2. Warstwa B 1+3 komponentéw,

12.3.3. Warstwy C 1+3 komponentéw,

12.3.4. Warstwy D 1+5 komponentéw,

12.3.5. Warstwy E 1+5 komponentow,
System przeptywu surowca typu BATCH lub rownowazny, gdzie kazdy z komponentéw jest

wazony osobno.

13. Automatyzacja i sterowanie

13.1.

13.2.
13.3.

13.4.

Linia powinna by¢ sterowana z jednego pulpitu operatora za pomocg ekranu dotykowego
o przekatnej ekranu 22” lub wiekszego.
Wszystkie sterowane elementy linii powinny by¢ dostepne z poziomu pulpitu.
Sterowanie powinno by¢ inteligentne, intuicyjne z przejrzystym obrazem wizualizacji
ekstruz,ji.
Wizualizacje na ekranie dotykowym powinny zawiera¢:
13.4.1. Dane produkcyjne, robocze, procesowe,
13.4.2. Sprawozdania z receptury, temperatury i produkowanej rolki z mozliwoscig wydruku
13.4.3. Zuzycie energii przez instalacje w przeliczeniu na 1kg produkowanej folii,
13.4.4. Zuzycie surowca dla poszczegolnych dozowanych komponentdw,
13.4.5. Meldunki o zaktoceniach i alarmy,
13.4.6. Wartosci zassane, mierzone w czasie rzeczywistym dla danego produktu i procesu
produkcji folii (takich jak wydajnos$¢, cisnienie, temperatury, grubos¢, szerokose,
naciaggi, dystrybucje warstw, mieszanie materiatéw, wielko$¢ i naciggi nawoju)
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13.4.7. Wymagana jest mozliwos¢ zapisu i odczytu receptur i ustawien linii zapisanych w
bazie danych dla konkretnych zlecen produkcyjnych oraz import / export danych do
PC poprzez port USB oraz sie¢ Ethernet.

13.4.8. Baza danych minimum 10 receptur,

13.4.9. Linia powinna by¢ wyposazona w system automatyzujgcy zmiane zlecen
produkcyjnych.

13.4.10. Raporty dla produkowanych rolek folii do czasu ich odciecia, oddzielnie na kazdym
stanowisku nawijania,

13.4.11. Wszystkie strony i podstrony wizualizacji procesu powinny by¢ przettumaczone

na jezyk polski.

13.5. Funkcje wizualizacyjne dostepne w chmurze

13.5.1. Internetowy pulpit nawigacyjny z poziomu przeglgdarki www lub dedykowanego
oprogramowania umozliwiajgcy na kazdym komputerze na $wiecie dostep do
wazniejszych parametrow instalacii linii produkcyjnej. Zwizualizowane sg parametry
z produkgji: grubosé¢ folii, tolerancja grubosci, szerokosé robocza, wydajnosé
produkcyjna i predkos¢ odciggu, dane procesowe (wartos¢ zadanych parametrow /
wartos$¢ mierzonych wartosci),

13.5.2. Mozliwo$¢ podgladu parametrow instalacji rGwniez na urzadzeniach przenoénych,

13.5.3. Pomoc zdalna i obstuga serwisowa, powinna zawiera¢ wszystkie konieczne
elementy i oprogramowanie komunikacyjne tak aby dziat serwisowy producenta linii
do produkcji folii mogt sie potgczy¢ za posrednictwem Internetu z komputerem
sterujgcym w maszynie po stronie zamawiajgcego linie.

13.5.4. Wszystkie strony i podstrony wizualizacji procesu w chmurze powinny by¢
przettumaczone na jezyk polski.

14. Instalacja i dostawa

141

14.2

14.3
14.4

14.5
14.6

14.7
14.8
14.9
14.10

Linia powinna by¢ wyposazona we wszystkie niezbedne elementy zapewniajgce samodzielng
prace za wyjgtkiem konstrukcji stalowej,

Rysunki techniczne ukfadu wiezy ze wszystkimi komponentami instalac;ji

oraz obliczenia statyczne konstrukcji stalowej zostang przekazane zamawiajgcemu po
podpisaniu umowy,

Linia powinna by¢ wyposazona w klimatyzowany komplet szaf sterowniczych,

Maksymalna projektowana wysokos$¢ konstrukcji maszyny wraz z odciggiem powinna wynosi¢
co najwyzej 18,5 m,

Wzgledem przedmiotu zamdwienia wymagana jest deklaracja CE,

Wzgledem przedmiotu zamdéwienia wymagana jest jego dostawa, zainstalowanie i
bezawaryjne uruchomienie pod nadzorem technikéw dostawcy linii,

Dostawa linii na warunkach DDP Incoterms 2010,

Termin dostawy nie wczesniej niz: 31.03.2022 r.,

Sprzedajgcy zapewnia szkolenia operatoréw oraz serwisantéw z obstugi i konserwacji linii,
Zamawiajgcy zastrzega sobie mozliwos¢ potwierdzenia terminu dostawy w ciggu 3 miesiecy

od zgtoszenia gotowosci do dostawy urzgdzenia przez Wykonawce. W sytuacji koniecznosci
przechowania gotowego urzadzenia, Wykonawca zobowigzany jest to zapewnienia odpowiednich
warunkow gwarantujgcych pézniejszg prawidtowg prace linii,

14.11
14.12

Okres gwarancji minimum 24 miesigce,
Ostateczny termin realizacji zaméwienia: 30.06.2022 r.
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lll. Kryteria oceny oferty z informacja o wagach punktowych przypisanych do poszczegdinych
kryteriow oceny oferty oraz opis sposobu przyznawania punktacji za spelnienie danego
kryterium oceny oferty
1. Opis kryteriow, ktérymi Zamawiajgcy bedzie sie kierowat przy wyborze oferty oraz ich znaczenie
Maksymalna liczba punktéw mozliwych do uzyskania — 100 pkt.

Brak informacji w danym kryterium punktowym oznacza¢ bedzie przyznanie O punktéw w tymze
kryterium w procesie oceny/wyboru.

Lp.

Kryterium

Punktacja

Sposéb przyznawania punktacji/oceny

Cenafaczna
oferty (PLN netto)

Punktacja:
od 0 do 60 pkt.

Oferent podajacy najnizszg cene (w PLN) uzyska
najwiekszg liczbe punktow w tym kryterium.
Poréwnanie nastgpi w sposob polegajgcy na obliczeniu
stosunku ceny w ofercie z najnizszg ceng do ceny
badanej oferty. llo$¢ punktéw przyznawanych
poszczegdlnym ofertom nastgpi w wyniku przemnozenia
otrzymanego ilorazu przez 60.

K cena = (C min / C bof) x 60
C min - cena w ofercie z najnizszg cena,

C bof - ceny badanej oferty
W przypadku podania wartosci ofert w walucie obcej,
warto$¢ zamowienia bedzie przeliczana na ztotowki
wedtug sredniego kursu NBP z dnia otwarcia ofert.
Maksymalna ilos¢ punktéw dla tego kryterium: 60.

Gwarancja
(w miesigcach)

Punktacja:

od 0 do 20 pkt.

Oferent proponujgcy najdiuzszy okres gwarancji na
dostawe linii do produkc;ji folii 5 warstwowej otrzyma
maksymalng liczbe punktow tj. 20. Kolejnym Oferentom
beda przyznawane punkty w nastepujgcy sposob:
Liczba punktéw badanej oferty = stosunek okresu
gwarancji w badanej ofercie do okresu gwarancji
w ofercie z najdtuzszg gwarancjg mnozony przez 20.
Maksymalna ilos¢ punktéw dla tego kryterium: 20.

*Okres gwarancji powinien sie rozpoczyna¢ od momentu
zaakceptowania odbioru koncowego cafosci instalaciji linii
do produkcji folii 5 warstwowej

UWAGA: od Oferenta oczekuje sie zaoferowania
minimum 2 letniego okresu gwarancji. Oferty z okresem
gwarangcji krotszym niz wymagany zostang odrzucone, a
tam gdzie podany zostanie okres dtuzszy niz 60 miesiecy

dla obliczen przyjeta zostanie warto$¢ 60 miesiecy.

Czas reakcji
serwisowej
(godziny
robocze)

Punktacja:

od 0 do 20 pkt.

Oferent podajgcy najmniejszg wartos¢ (w godzinach
roboczych) dla czasu reakcji serwisowej uzyska
najwiekszg liczbe punktéw w tym kryterium.

Poroéwnanie nastgpi w sposob polegajacy na obliczeniu
stosunku wartosci czasu reakcji serwisowej z oferty o
najkrotszym terminie do czasu reakcji serwisowej
wskazanego w badanej ofercie. ll0$¢ punktow
przyznawanych poszczegélnym ofertom nastgpi w
wyniku przemnozenia otrzymanego ilorazu przez 20.
K cz.r.s. = (CZRS min / CZRS bad) x 20
CZRS min —czas reakcji serwisowej w ofercie z
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najkrétszym terminem,
CZRS bad - czas reakcji serwisowej badanej oferty

Maksymalna ilos¢ punktéw dla tego kryterium:20.

Czas reakcji serwisowej definiuje sie jako reakcja
serwisu w przeciggu jednostki czasu, po ktérym nastgpi
prawidtowe zestawienie i nawigzanie potgczenia z
maszyng poprzez VPN,

Czas reakcji serwisowej definiuje sie rowniez jako
przyjazd serwisanta/diagnosty na miejsce realizacji
inwestycji w celu zdiagnozowania usterki.

Do dokonania oceny zostanie wzieta pod uwage suma
obu ww. wartosci. Maksymalny czas reakcji serwisowej w
przypadku potaczenia z maszyng poprzez VPN wynosi 6

godzin, natomiast maksymalny czas reakcji serwisowej

przyjazdu serwisanta na miejsce realizacji inwestycji
wynosi 40 godzin roboczych od chwili zgtoszenia przez
Zamawiajgcego. Oferty z dluzszym czasem reakcji
serwisowej zostang odrzucone. Godziny robocze sg
rozumiane jako godziny pomiedzy 8:00 a 16:00 w dni od
poniedziatku do pigtku, z wytgczeniem dni ustawowo
wolnych od pracy w Polsce).

* Aby punkty zostaly przyznane wskazane czasy reakcji
serwisowej muszg obowigzywac przynajmniej w okresie
obowigzywania gwaranciji.

UWAGA: Zamawiajgcy nie bedzie zaokrgglat
zaoferowanych warto$ci czasu reakcji serwisowej —w
przypadku podania czasu reakcji serwisowej w réznych
jednostkach (np. dni, godziny itp.) poréwnanie nastgpi
poprzez przeliczenie wszystkich zaoferowanych czaséw
reakcji serwisowej do wspdlnej jednostki.

2. Zamawiajacy za najkorzystniejsza uzna oferte, ktéra nie podlega odrzuceniu oraz uzyska
najwiekszg liczbe punktéw przyznanych w ramach ustalonych kryteriow.

IV. Sposdéb przygotowania oferty

1
2.
3.

Oferte nalezy przygotowac w jezyku polskim.
Oferta powinna spetnia¢ wszystkie wymagania wymienione w zapytaniu ofertowym.

Oferta powinna zawiera¢ co najmniej:

nazwe Wykonawcy oraz jego dane teleadresowe (adres, dane kontaktowe, itp.);
szczegotowy opis przedmiotu zamdwienia w nawigzaniu do specyfikacji zawartej w

zapytaniu ofertowym;
termin realizacji zamoéwienia;
cene (wartosci netto oraz brutto);

oferowany okres gwarancji w miesigcach (okres gwarancji powinien sie rozpoczyna¢ od
momentu zaakceptowania odbioru koncowego catosci prac bedgcych przedmiotem
zamoéwienia. UWAGA: od Oferenta oczekuje sie zaoferowania minimum 2 letniego okresu
gwarancji. Oferty z okresem gwarancji krotszym niz wymagany zostang odrzucone);

czas reakcji serwisowej;

terminy, warunki oraz formy ptatnosci;
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— wymagane dokumenty wskazane w pkt. X 2 zapytania,;
— termin waznosci oferty (nie krétszy niz 30 dni od uptywu ostatecznego terminu skfadania
ofert). Oferty z krétszym terminem niz wymagany zostang odrzucone;

— podpis zgodnie ze sposobem reprezentacji Wykonawcy i pieczatke firmowa.
4, Oferta powinna zosta¢ ztozona na papierze firmowym Oferenta lub co najmniej opatrzona jego
pieczecig firmowg. Oferta musi zosta¢ podpisana przez osobe/osoby upowaznione do reprezentacii
Oferenta zgodnie ze sposobem reprezentacji wynikajgcym z dokumentéw rejestrowych lub
udzielonego pethomocnictwa zatgczonego do oferty.
5. Specyfikacje techniczng linii do produkcji folii 5-warstwowej oraz wyposazenie nalezy

wyspecyfikowac (opisa¢) zgodnie z zatgczonym do zapytania arkuszem (zatgcznik nr 2).

V. Miejsce, termin i sposéb sktadania ofert

1. Kompletng oferte sktadang w formie papierowej nalezy umiesci¢ w zaklejonej kopercie z
adnotacjg: ,Odpowiedz na zapytanie ofertowe z dnia 31.03.2021 r. Otworzy¢ po 30.04.2021 r.”.

2. Oferta musi zostaé ztozona Zamawiajgcemu najpdzniej w dniu 30.04.2021 r.:

— poprzez baze konkurencyjno$ci,

— osobiscie w siedzibie Zamawiajgcego lub

— za posrednictwem poczty lub kuriera na adres siedziby Zamawiajgcego.

Adres korespondencyjny Zamawiajgcego to:

HITEC FILM Spétka z ograniczong odpowiedzialnoécig

ul. Deblinska 191

08-540 Stezyca

Terminem ztozenia oferty jest termin jej wptywu do bazy konkurencyjnosci lub Biura Zamawiajgcego
mieszczgcego sie w siedzibie firmy. Oferty zlozone po terminie nie beda rozpatrywane.

3. W przypadku watpliwosci zwigzanych z zawartoscig oferty Zamawiajacy zastrzega sobie
prawo do wezwania Oferenta do zlozenia wyjasnien lub uzupetnienia oferty. W takiej sytuacji Oferent
zobowigzany jest do jednokrotnego ztozenia wyjasnien lub uzupetnienia oferty w formie przewidzianej
jak dla ztozenia oferty w terminie nie diuzszym niz 3 dni robocze od zgtoszenia watpliwosci przez
Zamawiajgcego. W sytuacji nieztozenia wyjasnien lub nieuzupetnienia oferty w wymaganej formie lub
terminie lub w sytuacji niewyczerpujgcego ztozenia wyjasnien lub uzupetnienia oferty Zamawiajgcy ma
prawo odrzuci¢ takg oferte.

4, Poprzez zilozenie oferty Oferent wyraza zgode na podanie do wiadomosci pozostatych
Oferentow szczegotéw oferty.

5. W przypadku skfadania ofert na inne ewentualne, réwnolegte zamdéwienia udzielane w trybie
postepowania ofertowego, prosimy o sktadanie oddzielnych ofert do kazdego z zamowien.

6. Pozyskiwanie informacji dotyczacych zamowienia jest mozliwe w dni robocze w godzinach
pracy obowigzujgcych w Biurze u Zamawiajgcego, tj. od poniedziatku do pigtku w godzinach 8.00 —
16.00.

7. Przez ziozenie oferty Wykonawca akceptuje udziat w postepowaniu na powyzszych
warunkach i zasadach.

VI. Termin zwigzania z ofertg
Oferent pozostaje zwigzany ofertg minimum przez okres 30 dni. Bieg terminu rozpoczyna sie wraz z
uptywem terminu skftadania ofert.

VII. Oferty czesciowe lub wariantowe

Zamawiajgcy nie dopuszcza mozliwosci skladania ofert czesciowych lub wariantowych. W przypadku
ofert o szerszym zakresie Zamawiajgcy zastrzega sobie prawo do uznania za wigzacg oferty
wytgcznie w wybranym zakresie odnoszgcym sie do przedmiotu zamowienia, o ile w tym zakresie
podane zostang informacje umozliwiajgce dokonanie oceny.
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VIII. Zakres wykluczenia
1. W celu unikniecia konfliktu interesow:

a) w przypadku Zamawiajgcego, zamodwienia nie mogg by¢ udzielane podmiotom powigzanym z
nim osobowo lub kapitatowo;

b) osoby wykonujgce w imieniu Zamawiajgcego czynnosci zwigzane z procedurg wyboru
wykonawcy, w tym biorgce udziat w procesie oceny ofert, nie mogag by¢ powigzane osobowo lub
kapitatowo z wykonawcami, ktorzy ztozyli oferty; powinny by¢ to osoby bezstronne i obiektywne.

2. Przez powigzania kapitalowe Ilub osobowe rozumie sie wzajemne powigzania miedzy
Zamawiajgcym lub osobami upowaznionymi do zaciggania zobowigzan w imieniu
Zamawiajgcego lub osobami wykonujgcymi w imieniu Zamawiajgcego czynnosci zwigzane z
przeprowadzeniem procedury wyboru wykonawcy a wykonawca, polegajace w szczegdlnosci na:

a) uczestniczeniu w spoétce jako wspdlnik spotki cywilnej lub spétki osobowej;

b) posiadaniu co najmniej 10% udziatéw lub akcji, o ile nizszy prég nie wynika z przepiséw prawa;

¢) petieniu funkcji cztonka organu nadzorczego lub zarzgdzajgcego, prokurenta, petnomocnika;

d) pozostawaniu w zwigzku matzenskim, w stosunku pokrewienstwa lub powinowactwa w linii
prostej, pokrewienstwa drugiego stopnia lub powinowactwa drugiego stopnia w linii bocznej lub
w stosunku przysposobienia, opieki lub kurateli.

IX. Warunki zmiany umowy zawartej w wyniku przeprowadzonego postepowania o udzielenie
zamoéwienia

1. Po upublicznieniu informacji o wyniku postepowania Zamawiajgcy zawiera umowe w sprawie
zamowienia z Wykonawcg, ktory ztozyt najkorzystniejszg oferte. Oferent, ktérego oferta zostanie
oceniona, jako najkorzystniejsza zobowigzany jest do zawarcia umowy z Zamawiajgcym w terminie do
30 dni kalendarzowych od daty powiadomienia 0 wyborze oferty.

2. Zakres $wiadczenia Wykonawcy wynikajgcy z umowy musi by¢ tozsamy z jego
zobowigzaniem zawartym w ofercie.
3. Zamawiajgcy dopusci zmiane umowy z nastepujgcych powodow:
a) uzasadnionych zmian w zakresie i sposobie wykonania przedmiotu zamowienia,
proponowanych przez Zamawiajgcego Ilub Wykonawce, a zaakceptowanych przez
Zamawiajgcego,

b) wystgpienia obiektywnych przyczyn niezaleznych od Zamawiajgcego i Wykonawcy,

c) okolicznosci sity wyzszej,

d) zmian powszechnie obowigzujgcych regulacji prawnych obowigzujgcych w dniu podpisania
umowy,

e) otrzymania decyzji jednostki finansujgcej przedmiotowe zamdwienie zawierajgcej zmiany
zakresu zadan, terminéw realizacji, czy tez ustalajgcej dodatkowe postanowienia, do ktérych
wykonania Zamawiajacy zostanie zobowigzany,

f) ustawowej zmiany stawki podatku VAT — Strony dostosujg wskazang w umowie stawke do
obowigzujgcych przepiséw prawa i odpowiednio podwyzszg lub obnizg wynagrodzenie brutto,
kwota netto pozostanie stata.

4. Dostawca moze zadac¢ przedtuzenia terminu umownego, jezeli niedotrzymanie pierwotnego terminu
byto wynikiem przyczyn zaleznych od Zamawiajgcego lub okolicznosci, ktérych nie mozna byto
przewidziec.

X. Warunki udziatlu w postepowaniu:
1. Wymagania dotyczgce wadium:
a) Zamawiajgcy zgda wniesienia wadium w kwocie 50 000,00 zt (stownie: piecdziesigt tysiecy
ztotych 00/100) przed uptywem terminu skfadania ofert.
b) Wykonawca wnosi wadium w pienigdzu przelewem na rachunek bankowy wskazany przez
Zamawiajgcego: ING Bank Slgski 94 1050 1025 1000 0090 3182 8156
¢c) Zamawiajgcy zwraca wadium wszystkim Oferentom niezwtocznie po wyborze oferty
najkorzystniejszej lub uniewaznieniu postepowania, z wyjgtkiem Oferenta, ktérego oferta
zostata wybrana jako najkorzystniejsza, nie pozniej niz w ciggu 10 dni od rozstrzygniecia
postepowania.
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d) Wykonawcy, ktérego oferta zostata wybrana jako najkorzystniejsza, Zamawiajgcy zwraca
wadium niezwtocznie po zawarciu umowy w sprawie zaméwienia.

e) Zamawiajgcy zatrzymuje wadium wraz z odsetkami, jezeli Wykonawca, ktérego oferta zostata
wybrana:

— odmdéwit podpisania umowy w sprawie zamdwienia publicznego na warunkach okreslonych
w ofercie,

— zawarcie umowy w sprawie zamdwienia publicznego zgodnie z wymogami okreslonymi w
niniejszym zapytaniu ofertowym stato sie niemozliwe z przyczyn lezacych po stronie
Wykonawcy.

2. Lista dokumentéw/oswiadczen wymaganych od Oferenta na etapie sktadania oferty:

a) Oswiadczenie o braku powigzan wskazanych w pkt. VIII niniejszego zapytania;

b) potwierdzenie wptaty wadium.
3. Oferty, ktérych cena bedzie tak niska, ze budzi¢ bedzie watpliwosci, co do wiarygodnosci,
rzetelnosci wykonania lub w ogdle wykonalnosci oferty, majgc na uwadze aktualne warunki rynkowe
zostang odrzucone. Zamawiajgcy zawiadomi w takim przypadku w trybie niezwlocznym na pismie
Oferenta, ktérego oferta zostanie odrzucona z postepowania ofertowego.

XI. Dodatkowe warunki

1. Oferent musi wykaza¢ spetnienie kazdego z warunku wskazanego w pkt. X niniejszego
zapytania. Niespetnienie ktéregokolwiek warunku spowoduje wykluczenie Oferenta z postepowania.

2. W okresie trwania postepowania niedopuszczalne jest prowadzenie negocjacji pomiedzy
Zamawiajgcym, a Oferentem.

3. Oferentowi, ktérego oferta nie zostanie wybrana, w szczegdlnosci w przypadku niespetnienia
kryteridw wyboru, nieuzyskania wymaganej liczby punktéw, zmiany warunkéw udzielenia zamoéwienia,
anulowania postepowania/zaméwienia lub nie zawarcia umowy nie przystugujg zadne roszczenia
wobec Zamawiajgcego.

4, Osoba do kontaktu w ramach zamowienia: Marcin Miaskowski, tel. 668 894 548, e-mail:
m.miaskowski@hitecfilm.pl oraz Grzegorz Rekawek 668 894 543, e-mail: produkcja@ hitecfilm.pl

5. Zamawiajgcy zastrzega sobie prawo do zmiany warunkoéw udzielenia zaméwienia oraz do
uniewaznienia postepowania bez podania przyczyny.

6. Przez zitozenie oferty Oferent akceptuje udziat w postepowaniu na powyzszych warunkach i
zasadach.

7. W zwigzku z wejsciem w zycie Rozporzadzenia Parlamentu Europejskiego i Rady (UE)

2016/679 z dnia 27 kwietnia 2016 r. w sprawie ochrony 0soéb fizycznych w zwigzku z przetwarzaniem
danych osobowych i w sprawie swobodnego przeptywu takich danych oraz uchylenia Dyrektywy
95/46/WE (ogdlne rozporzadzenie o ochronie danych) zwanego dalej: RODO na podstawie z art. 13
ust. 1 ust. 2 spetniajgc obowigzek informacyjny przedstawiam co ponizej:

e administratorem Pani/Pana danych osobowych jest HITEC FILM Spodtka z ograniczong
odpowiedzialnoscia, ul. Cisowa 9, 20-703 Lublin;

e podanie danych osobowych jest niezbedne do wykonania umowy (umowa sprzedazy), ktorej
jest Pani/Pan strong (art. 6 ust. 1 lit b);

e przetwarzanie jest niezbedne do wypetnienia obowigzku prawnego cigzgcego na
administratorze (art. 6 ust. 1 lic c);

o przetwarzanie jest niezbedne do celdéw wynikajgcych z prawnie uzasadnionych intereséw
realizowanych przez administratora — {j. zabezpieczenia roszczen administratora
wynikajgcych z realizowanej na Pani/Pana rzecz umowy (art. 6 ust. 1 lit f);

e zgodnie z art. 13 ust. 1 pkt. e i f RODO informuje, ze Pani/Pana dane osobowe mogg by¢
przekazywane innym odbiorcom jak réwniez innym kategoriom odbiorcow (np. podmiotom
Swiadczgcym ustugi rachunkowo-ksiegowe, ustugi informatyczne, kancelarii prawnej) a nadto
informuje, ze dane osobowe nie bedg przekazywane do panstwa trzeciego lub organizacji
miedzynarodowej w rozumieniu RODO;

e dane osobowe przechowywane bedg przez okres niezbedny do wykonania umowy oraz do
wypefnienia obowigzkéw wynikajgcych z powszechnie obowigzujgcych przepiséw prawa (np.
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przepiséw podatkowych), a takze przez okres niezbedny do dochodzenia ewentualnych
roszczen przez ADO;

posiada Pani/Pan prawo dostepu do tresci swoich danych oraz prawo ich sprostowania,
usuniecia, ograniczenia przetwarzania, prawo do przenoszenia danych, prawo wniesienia
sprzeciwu, prawo do cofniecia zgody w dowolnym momencie bez wptywu na zgodnos¢ z
prawem przetwarzania, ktérego dokonano na podstawie zgody przed jej cofnieciem; W
przypadku takiej decyzji prosze o kontakt z administratorem danych;

ma Pani/Pan prawo do wniesienia skargi do organu nadzorczego (GIODO/ Prezes Urzedu
Ochrony Danych Osobowych), gdy uzna Pani/Pan, iz przetwarzanie danych osobowych
Pani/Pana dotyczacych narusza przepisy RODO;

podanie przez Panig/Pana danych osobowych jest dobrowolne i jest warunkiem niezbednym
w zakresie wykonania umowy, a takze jest wymogiem ustawowym wynikajgcym z przepisow
prawa (np. podatkowego). Jest Pani/Pan zobowigzana do ich podania a konsekwencjg
niepodania danych osobowych bedzie brak mozliwosci wykonania na Pani/Pana rzecz umowy
przez ADO;

dane osobowe udostepnione przez Pania/Pana nie bedg profilowane.
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