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Wysoka Gtogowska, 16.10.2020 r.
W zwigzku z realizacjg projektu w ramach Regionalnego Programu Operacyjnego Wojewddztwa
Podkarpackiego na lata 2014-2020, Poddziatanie 1.4.1. Dotacje bezposrednie,
firma New Pattern Sp. z 0.0. S.K.A. ogtasza przetarg:
Tytut zaméwienia Dostawa linii do wyttaczania PP
Termin sktadania ofert do dnia 18.11.2020 do godz. 00.00.
Otwarcie ofert nastgpi dnia 18 Listopada 2020r., w siedzibie firmy tj. Wysoka Gtogowska 16, w budynku
-BIUROWIEC”, pok. ,dziat sprzedazy”, parter, o godzinie 10:00
Nazwa zamawiajacego New Pattern Sp. z 0.0. S.K.A.
Miejsce i sposob skiadania ofert:
- poprzez Baze konkurencyjnosci lub
- osobiscie lub poprzez wysytke na adres firmy: 36-061 Wysoka Gtogowska 16, lub
- na adres e-mailowy: oferty@newpattern.eu

Osoba do kontaktu w sprawie ogloszenia: Krzysztof Siek, tel.605 054 830

Skrécony opis przedmiotu zamoéwienia
Przedmiotem zamoéwienia jest dostawa:

1. Linii do wyttaczania PP

Kategoria ogtoszenia Dostawy
Podkategoria ogtoszenia Dostawy inne
Miejsce realizacji zaméwienia, Powiat: rzeszowski, Miejscowos¢: Wysoka Glogowska

OPIS PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA

Cel zamoéwienia
Dostawa linii produkcyjne;j:

1).Linia do wyttaczania PP

Celem zaméwienia jest zakup linii: do procesu wyttaczania tworzywa PP, niezbednej do
wdrozenia technologii produkcji obrzeza meblowego na bazie polipropylenu o wtasciwosciach
antybakteryjnych i antywypadkowych w zwigzku z realizacjg projektu w ramach Regionalnego Programu
Operacyjnego Wojewodztwa Podkarpackiego na lata 2014-2020, Poddziatanie 1.4.1. Dotacje
bezposrednie. Linia do wyttaczania PP wraz z Linig do kompoundingu i granulacji utworzg cigg
technologiczny umozliwiajgcy produkowanie wyrobu o zaktadanych wiasciwosciach

Przedmiot zamoéwienia:

1. Przedmiotem zaméwienia jest zakup, montaz i uruchomienie linii do wyttaczania — 1 szt. o
nastepujacych parametrach minimalnych:

Specyfikacja/minimalne parametry:

Materiaty zaktadane do procesu wyttaczania:
- polipropylen wypetniony mineratem typu weglan wapnia CaCOs lub krzemionkg TiOz,
- poziom wypetnienia mineratem: min 25% - max 70%,
- postac surowca z przeznaczeniem do procesu wyttaczania — granulat o rozmiarze 3-5mm,




- poziom zawartosci wilgoci granulatu do max 0,1%,
- parametry reologiczne tworzywa z przeznaczeniem do wyttaczania, masowy wskaznik szybkosci
ptyniecia MFR 3-7 g/10min (230°C/2,16kg),

Postac produktu koricowego procesu wyttaczania:
- folia jednowarstwowa,
- folia o grubosci 0,08-0,6mm,
- folia 0 szerokosci roboczej 1200 — 1600mm,

Wymagania w stosunku do uktadu wyttaczania:
- wydajnos¢ linii do wyttaczania: min. 400-450 kg/h,
- predkos¢ liniowa produkcji: ok. 18-20m/min folii zaleznie od sktadu mieszanki bazowej.

Minimalne elementy (moduty) sktadowe linii:

- 1 x suszarka— o wydajnosci suszenia:
- min. 500-800kg/h
- nastawa max temperatury suszenia do 120°C,

- 1 x podajnik prézniowy do transportu wysuszonego tworzywa na gtéwny lej zasypowy wyttaczarki,

- wszystkie elementy systemu dozowania (granulatu z procesu kompoundingu) majgce bezposredni
kontakt z surowcem wykonane ze stali nierdzewne;j,

- 1x wyttaczarka jednoslimakowa do procesu wyttaczania metodg cast:

- 1 x $rednica $limaka wyttaczarki max @ 90mm, wspoétczynnik L/D min. 35,

- materiat $limakow: stal chromowo-molibdenowa hartowana w zakresie 58~62 HRC (minimum
58 HRC) lub lepsza (np. opcja bimetaliczna),

- materiat ukfadu uplastyczniania/wewnetrznej czesci Sciernej cylindra: bimetal,

- 1 x pompa prézniowa (pojedynczy prézniowy ukfad odgazowania),
- 1 x zmieniacz sit do filtrowania stopu wraz z zasilaczem hydraulicznym,

- 1 x pompa zebata stopu celem zapewnienia stabilnego ciSnienia masy z opcjg ciggtej kontroli
temperatury i ci$nienia masy na wejsciu i wyjsciu pompy,

- 1 x gtowica do wyttaczania z opcjg regulacji zaréwno szerokosci jak i grubosci folii w zakresie:
- mechanicznie regulowana szeroko$¢ w zakresie: 1200-1600mm,
- automatycznie regulowana grubos¢ w zakresie: 0,08-0,6mm,

- 1 x tréjwalcowy kalander o pionowej konstrukcji ramy do kalibrowania oraz moletowania powierzchni
arkusza/wstegi folii:

- mozliwosé precyzyjnej (elektrycznie) regulacji docisku walcow,

- wszystkie trzy walce napedzane niezaleznie,

- min. $rednica walca @395mm,

- min. szerokos¢ walca 1600mm,

- plynnie regulowana predkos¢ obrotowa walca,

- doprowadzenie arkusza/wstegi folii — miedzy walec dolny i Srodkowy,

- uktad termostatowania walcéw kalandra, 3 niezalezne termostaty do kontroli i regulacji
temperatury indywidualnie i niezaleznie na kazdym walcu,

- zakres regulacji temperatury na kazdym walcu z osobna: 40°C - 120°C,

- dopuszczalna réznica temperatur miedzy sgsiednimi walcami: max 1°C,

- powierzchnia walcéw po obrobce cieplej — hartowanie do gtebokosci min. 5mm,

- twardo$¢ powierzchni wszystkich trzech walcéw powyzej 45HRC,

- powierzchnia walcow pokryta warstwg chromu o grubosci 0,1-0,15mm,

- walec nr 2 (Srodkowy) odwzorowujgcy gorng powierzchnie folii wykonany w klasie
chropowatosci pozwalajgcej na uzyskanie powierzchni folii z potyskiem na poziomie 3-5° przy poziomie
wypetienia surowca weglanem wapnia w zakresie 25-70%.

- przenosnik rolkowy do transportu i schtadzania arkusza/wstegi folii wyposazony w dwa noze brzegowe:
- min. dtugos$¢ przenosnika: 6m,
- rolki przeno$nika wykonane ze stopu aluminium,

- dwa zestawy brzegowych nozy odcinajgcych (prawy, lewy):
- noze brzegowe z opcja regulacji do odcinania arkusza/wstegi folii na Zgdang szerokosc,



- zakres regulacji szerokosci ciecia: 0-500mm,

- ukfad ciggtego odbioru odcinanych krawedzi folii, mielenia i bezposredniego zawracania
przemiatu do uktadu dozowania surowca bazowego (docelowo gtéwny lej zasypowy z mozliwoscig
mieszania przemiatu z oryginatem) — proponowane rozwigzanie musi zapewni¢ stabilne mieszanie frakc;ji
zmielonej z oryginalnym surowcem bazowym przed wprowadzeniem do uktadu uplastyczniajgcego,

- odcigg do odprowadzania arkusza/wstegi folii:
- odcigg z regulacjg predkosci za pomocg serwo napedu,
- zakres predkosci zsynchronizowany z zakresem predkosci walcow kalandra,
- pneumatyczny docisk rolek,

- gilotyna do poprzecznego odcinania arkusza/wstegi folii:
- sposéb ciecia: ciecie poprzeczne arkusza/wstegi folii,
- max grubosé ciecia: do 1mm,
- max szerokos¢ ciecia: do 1600mm,

- nawijarka dwuwatowa do nawijania arkusza/wstegi w rulony:
- pneumatyczne walce rozprezne,
- naped silnikiem momentowym,
- max szerokos¢ nawoju: do 1600mm,
- nawoj na gilze,
- $rednica walca rozpreznego pozwalajgca na nawoj na gilze o $rednicy @ 152mm,
- predkos¢ nawijania dostosowana do predkosci pracy walcéw kalandra oraz odciggu,

- ptytowy wymiennik ciepta z opcjg podtgczenia do chillera,

- szafy sterownicze,

- panel sterowniczy (pulpit operatora) umozliwiajgcy sterowanie catg linig do wyttaczania,

- automatyczny system pomiaru i korekcji grubosci folii w zakresie catej szerokosci folii,

- system dwustronnej aktywacji (koronowania) powierzchni folii (z mozliwoscig aktywacji strony A lub B i
A&B).

Pozostate ogdlne wymagania w stosunku do linii i produktu koricowego:
- produkt koncowy w postaci wstegi folii o parametrach:
- grubos¢ folii 0,08 — 0,6mm +0,008mm,
- potysk powierzchni w zakresie 3-5° przy wypetnieniu tworzywa mineratem na poziomie 25%-

70%,

- $rednica nawoju produktu gotowego: max 800mm.

- zdalny dostep do ukfadu sterowania i kontroli procesu przez port sieciowy oraz mozliwos¢ eksportu
danych za pomocg portu USB,

- oprogramowanie do kontroli systemu i wizualizacji procesu na komputerach PC,

- wyposazanie linii w urzadzenie pozwalajgce na zdalny serwisowy dostep do urzadzen na linii

- zastosowanie rozwigzan technicznych umozliwiajgcych zdalny podglad aktualnych parametréw linii

- gromadzenie istotnych parametréw linii w zewnetrznej chmurze danych

- automatyczne alarmowanie i informowanie o istotnych zdarzeniach na linii za posrednictwem maila lub
alertu na telefonie dla wybranych osdb,

Istotne warunki umowy:
- okres gwarangji ( min. 1 rok) oraz maksymalny czas reakcji serwisowej (max 48h) zgodnie z deklaracjg
przedstawiong na ofercie,
- bezptatna dostawa, montaz i uruchomienie dostarczonej kompletnej linii w tym: bezptatna instalacja
petnego sterowania w zakresie dostarczonej linii,
- wymagane dostarczenie kompletnej dokumentacji technicznej w jezyku polskim, w tym tzw. DTR dla
poszczegolnych czesci modutéw instalacji oraz dokumenty potwierdzajgce dopuszczenie do uzytku na
terenie RP, instrukcje obstugi instalaciji,
- przeprowadzenie bezptatnego szkolenia z zakresu obstugi zainstalowanych urzadzen,
- Zamawiajgcy zastrzega sobie prawo do sprawdzenia u wykonawcy, na kazdym etapie realizacji
przedmiotu umowy, stopnia realizacji prac z mozliwoscig zgtaszania uwag oraz wprowadzania zmian.
- Urzadzenie fabrycznie nowe.

Oferty nie spetniajgce powyzszych parametréw nie bedg brane pod uwage.

Dopuszcza sie rozwigzania rownowazne, pod warunkiem, ze zagwarantuja uzyskanie
parametréow nie gorszych od wyzej przedstawionych.



KOD CPV.
429 94 200-2 Maszyny do przerobu tworzyw sztucznych

Harmonogram realizacji zaméwienia:
Termin dostawy do dnia:

Linia do wyttaczania PP - max czas dostawy i uruchomienia oraz odbioru do 30.04.2021 r.

WARUNKI UDZIALU W POSTEPOWANIU

Warunki zmiany umowy

Zamawiajgcy dopuszcza zmiany w umowie zawartej w wyniku przeprowadzonego postepowania o
udzielenie zaméwienia, za zgodg obu stron w formie aneksu do umowy w przypadku jesli zmiany te maja
przystuzy¢ sie dobru jednej ze stron bez szkody drugiej strony, oraz pod warunkiem ze zmiany te nie
wywrg negatywnego skutku na przedmiot i warunki umowy.

Zamawiajgcy dopuszcza mozliwo$¢ wydtuzenia terminu realizacji projektu, za zgodg obu stron,
w przypadku zaistnienia okolicznosci uniemozliwiajgcych dochowanie harmonogramu realizacji
zamowienia z przyczyn nie lezgcych po stronie Wykonawcy o czas niezbedny jednak nie dtuzszy niz 30
dni kalendarzowych.

Warunki odbioru maszyny

Zamawiajgcy zastrzega, ze warunkiem odbioru przedmiotu zamowienia jest pomysine wyprodukowanie
w rozruchu prébnym przeprowadzonym przez dostawce w miejscu dostawy tj. Wysoka Gtogowska 16,
36-061 Wysoka Gtogowska partii testowej wyrobu o nizej wymienionych parametrach w nizej opisanym
procesie:

Kryteria odbioru linii do wyttaczania:

Linia o powyzszych parametrach minimalnych powinna umozliwi¢ prowadzenie ciggtego i stabilnego
procesu wyttaczania folii (w technologii cast) z wydajnoscig 400-450kg/h wytwarzajgc w petni zgodny
jakosciowo produkt w postaci folii o minimalnych parametrach:

- produkt koncowy w postaci wstegi folii o parametrach:
- grubos¢ folii 0,08 — 0,6mm +0,008mm,

- potysk gornej i dolnej powierzchni folii w zakresie 3-5° przy wypetieniu tworzywa mineratem na
poziomie 25%-70%,

Podstawowym warunkiem odbioru linii bedzie:

- stwierdzenie stabilnej pracy uktadu w ruchu cigglym przy zaktadanej wydajnosci 400-450kg/h — praca
bez zatrzymania procesu (z przyczyn technologicznych lub w przypadku stwierdzenia otrzymania wyrobu
niezgodnego z wymaganiami) przez min 4h z jednoczesnym potwierdzeniem uzyskania petno
wartosciowego produktu kohcowego (folii) spetniajgcego parametry okreslone powyzej (stabilna grubos$é
folii na catej szerokosci z utrzymaniem zatozonych tolerancji, zatozone poziomy potysku folii).

Odbidr ostateczny linii: bezposrednio po zainstalowaniu u Zamawiajgcego.

Oferta powinna by¢ zgodna z wymienionymi powyzej badz lepszymi parametrami. Wszelkie odstepstwa
od wymienionych wyzej parametréw powinny zosta¢ przez oferenta uzasadnione pod kagtem lepszej
funkcjonalno$ci oferowanych rozwigzan.

Maszyna, ktéra nie przejdzie pomysinie testu produkcyjnego nie zostanie odebrana, w takim przypadku
Wykonawca otrzyma dodatkowy, 14-dniowy termin na dostosowanie przedmiotu zaméwienia do



zaktadanych warunkéw odbioru, a Zamawiajgcy udostepni Wykonawcy i jego pracownikom lub
podwykonawcom dostep do miejsca dostawy, w ktérym znajduje sie maszyna uprzednio dostarczona
lecz wymagajgca usuniecia usterek/napraw. Jesli po uptywie dodatkowego terminu dostarczona maszyna
ponownie nie przejdzie pomysinie testu produkcyjnego, nie zostanie odebrana a Wykonawca otrzyma 14-
dniowy termin na demontaz i usuniecie maszyny z miejsca dostawy, w takim przypadku Wykonawca
zostanie obcigzony karg umowng za niewykonanie umowy.

Lista dokumentow/oswiadczen wymaganych od Wykonawcy

Ztozona oferta powinna zawiera¢ co najmnie;:

- nazwe i adres oferenta,

- opis nawigzujgcy do cech wyszczegodlnionych w ogtoszeniu,

- termin realizacji zamdwienia

- wartos¢ przedmiotu zaméwienia (netto oraz brutto w PLN),

- czas reakcji serwisowej

- okres gwaranciji

- termin waznosci oferty,

- podpis i piecze¢ oferenta.

- o$wiadczenie o zobowigzaniu do przeprowadzenia testu produkcyjnego w miejscu dostawy
- o$wiadczenie o braku istnienia przestanek wykluczajgcych z udziatu w postepowaniu przetargowym

Nie bedg rozpatrywane oferty:

- niezgodne z opisem przedmiotu zamdwienia,

- ztozone przez podmiot podlegajgcy wykluczeniu,
- ztlozone po terminie sktadania ofert.

W razie watpliwosci co do zapiséw w ofercie, Zamawiajgcy zastrzega sobie prawo do kontaktowania sie
z wtasciwymi Oferentami w celu uzupetnienia lub doprecyzowania ofert.

OCENA OFERTY

Kryteria oceny i opis sposobu przyznawania punktacji

1. Cena - waga 80 pkt
Sposéb przyznawania punktacji: (najnizsza zaoferowana cena / cena oferty badanej) x 80 pkt.

2. Okres gwarancji - waga do 10 pkt
Sposéb przyznawania punktaciji:

- gwarancja powyzej 12 miesiecy— 10 pkt.

- gwarancja do 12 miesiecy wigcznie — 0 pkt.

3. Czas reakcji serwisowej — waga 10 pkt.
- ponizej bgdz réwnej 24 godzin — 10 pkt.
- powyzej 24 godzin— 0 pkt.

Pod pojeciem czas reakcji serwisowej Zamawiajgcy rozumie czas liczony w petnych godzinach
zegarowych od momentu otrzymania przez Wykonawce zgtoszenia od Zamawiajgcego informaciji o awarii
przedmiotu zamdéwienia do przyjazdu pracownika Wykonawcy i podjecia dziatan w celu usuniecia awarii.

Liczba punktéw za poszczegdlne kryteria zostanie zsumowana i bedzie stanowi¢ koricowg ocene oferty.
Zamawiajgcy dokona wyboru oferty najkorzystniejszej tj. takiej, ktéra uzyska najwiekszg ilos¢ punktéw.

Wykluczenia

Z postepowania o udzielenie zamowienia wyklucza sie Wykonawcow ktorzy sg powigzani kapitatowo lub
osobowo z Zamawiajgcym, przy czym przez powigzania kapitatowe lub osobowe nalezy rozumieé
wzajemne powigzania miedzy Zamawiajgcym lub osobami upowaznionymi do zaciggania zobowigzan w
imieniu Zamawiajgcego lub osobami wykonujgcymi w imieniu Zamawiajacego czynnosci zwigzane z
przygotowaniem i przeprowadzeniem procedury wyboru Wykonawcy a Wykonawcg, polegajgce w
szczegolnosci na:



4.

1. uczestniczeniu w spotce jako wspdlnik spotki cywilnej lub spétki osobowej,
2.
3. petnieniu funkcji cztonka organu nadzorczego lub zarzadzajgcego, prokurenta, petnomocnika,

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

pozostawaniu w zwigzku matzenhskim, 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.



