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Kielce, dnia 15.01.2024 .

ZAPYTANIE OFERTOWE nr 1/R/2024

W zwiazku planowang realizacja projektu pod roboczym tytutem ,,Robotyzacja i cyfryzacja Centrum
Dystrybucji dziatalno$ci Cersanit" w ramach Krajowego Planu Odbudowy i Zwigkszania Odpornos$ci
(KPO), Komponent A ,,Odpornos$¢ i konkurencyjno$¢ gospodarki” Inwestycja: A2.1.1. Inwestycje
wspierajace robotyzacje i cyfryzacje w przedsigbiorstwach Cersanit S.A oglasza postgpowanie na
zaprojektowanie i wybudowanie automatycznych linii pakowania i paletyzacji zestawow-kompaktow
oraz ceramiki sanitarnej.

I.  NAZWAI1ADRES ZAMAWIAJACEGO

Cersanit S.A.
Al Solidarnosci 36, 25-323 Kielce
Strona internetowa: https://www.cersanit.com.pl/

Zwany dalej: ,,Zamawiajacym”

Il.  TRYB UDZIELENIA ZAMOWIENIA I RODZAJ ZAMOWIENIA

Postepowanie prowadzone w trybie zapytania ofertowego zgodnie z zasadg konkurencyjnosci okreslona
w Regulaminie wyboru przedsiewzie¢ do objecia wsparciem z planu rozwojowego w trybie
konkursowym finansowane w ramach Krajowego Planu Odbudowy i zwigkszenia odpornosci.

Do niniejszego Zapytania Ofertowego nie majg zastosowania przepisy ustawy z dnia 29 stycznia 2004 r.
Prawo zamowien publicznych.

Do niniejszego Zapytania Ofertowego maja zastosowanie przepisy ustawy z dnia 23 kwietnia 1964 roku

Kodeks cywilny.

Ogtoszenie ma charakter warunkowy - po zakonczeniu procedury wyboru Wykonawcy, z wybranym
Wykonawca zawarta zostanie umowa warunkowa, zawierajaca warunek zawieszajacy realizacj¢ prac
zamoOwienia wynikajacego z umowy, do czasu zlozenia przez Zamawiajacego wniosku o
dofinansowanie na realizacje planowanego projektu, w ramach Krajowego Planu Odbudowy i
Zwigkszania Odpornosci (KPO), Komponent A ,,Odporno$¢ i konkurencyjno$¢ gospodarki”
Inwestycja: A2.1.1. Inwestycje wspierajace robotyzacje i cyfryzacje w przedsigbiorstwach.

I1l.  OPIS PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA

3.1. Kategoria: ustuga

3.2. Przedmiotem Zamoéwienia jest zaprojektowanie i wybudowanie automatycznej linii do pakowania,
paletyzacji i owijania kompaktéw oraz zestawow ceramicznych na terenie Cersanit S.A Cersanit
Distribution Center zlokalizowanej w Opocznie 26-300, ul. Przemystowa 7. System powinien
sktadac si¢ z czterech stref: formowanie kartonéw (Strefa 1), kompletacja i pakowanie (Strefa 2),
paletyzacji (Strefa 3) , transportu palet oraz owijania (Strefa 4). Strefy powinny by¢ potaczone ze
soba funkcjonalnie i technologicznie, zgodnie z opisem przygotowanym przez Zamawiajacego.
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Nalezy uwzgledni¢ podziat na dwie niezaleznie funkcjonujace linie pakowania, tzw. ,,linii gornej”

oraz ,linii dolnej” potaczonych ze soba funkcjonalnie w strefach paletyzacji (Strefa 3) oraz
transportu i owijania (Strefa 4) . Linia ,,dolna” zostanie dodatkowo potgczona technologicznie z
linig pakowania wstepnego, tzw. ,,Liniag Prepack”. W strefie transportu (Strefa 4) Zamawiajacy
zaklada wykonanie potaczenia technologicznego nowopowstatej linii pakowania z istniejagcym
ciggiem technologicznych w zaktadzie Zamawiajacego zgodnie z layoutem dotgczonym do
zapytania.

Oferent - Wykonawca jest zobowiagzany do:

Zobowiazuje si¢ do zachowania poufnosci wszelkich informacji dotyczacych bezposrednio Iub
posrednio dotyczacych niniejszej oferty,

Przygotowania projektu technicznego rozwigzania,

Zaprojektowania systemu bezpieczenstwa na kazdym etapie technologicznym,

Podlaczenia systemu sterowania wszystkich urzadzen wyspecyfikowanych w opisie przedmiotu
zamoOwienia,

Wykonania wszystkich niezbednych potaczen elektrycznych i techniczno-ruchowych systemu,
Dostarczenia dokumentacji technicznej rozwiazania oraz deklaracji zgodnosci CE najpdzniej do
dnia uruchomienia instalacji,

Dostarczenia nadrzgdnego urzadzenia sterujacego (tzw. ,,Szafy sterujacej”) wraz z
oprogramowaniem.

Wykonania prac montazowych na terenie Zamawiajacego

Przeszkolenie pracownikéw wskazanych przez Zamawiajacego

Przygotowania oferty z podziatem kosztow ponoszonych przez Zamawiajacego w odniesieniu
do kazdego z wycenianych elementow projektu

Oferowany sprzet musi by¢ fabrycznie nowy, spelniajacy wszystkie niezbedne wymagania
Zamawiajacego okreslone w opisie przedmiotu zamowienia oraz wszystkie niezbedne normy
oraz certyfikaty bezpieczenstwa i jakos$ci obowigzujace na terenie Rzeczpospolitej Polski na
dzien sktadania oferty.

W ramach przedmiotu zamowienia Wykonawca jest zobligowany do zaadoptowania
funkcjonujacych urzadzen i maszyn w zakladzie Zamawiajacego, bedacych jego wlasnoscia,
ktoére wymieniono ponize;j:

Robot Kawasaki CX110L
Robot Kawasaki CP180L
Owijarka automatyczna GEMA GI200 z modutem Torreador

Zamawiajacy w dalszej czgsSci dokumentu, dotyczacej opisu specyfikacji przedmiotu
zamoOwienia, okresla miejsce i funkcje wykorzystania powyzszych maszyn.

W ramach przedmiotu zamowienia wymaganym jest przeprowadzenie przegladu technicznego
wyzej wymienionych urzadzen przez autoryzowany Serwis.
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3.3. Specyfikacja przedmiotu zamowienia:
3.3.1. Zalozenia linii do pakowania i paletyzacji

- System musi spetnia¢ wszystkie normy bezpieczenstwa,
- Wymaga si¢ od dostawCy wystawienia deklaracji zgodnos$ci CE,
- W zakres realizacji wchodzi takze wykonanie wytycznych odnosénie posadzki pod instalacje,
- System podzielony na 4 strefy ktore sg przedmiotem realizacji projektu, wraz z automatyzacja
przeplywow pomiedzy nimi.
- Wydajnos¢ systemu ,,Linii Prepack” — min 140 kartonéw / godzina,
- Obstugiwane wymiary kartonéw 860x710 [mm] oraz 860x810 [mm]
o Nalezy uwzglednia¢ mozliwo$¢ obstugi innych zblizonych rozmiaréw kartonow.
- Wydajnos¢ systemu ,,Linii gérnej” — min 220 kartonéw / godzina (produkcja kompaktow),
- Obstugiwane wymiary kartonéw po roztozeniu: Max 1220x1030 [mm], Min 1050x1020 [mm]
o Nalezy uwzglednia¢ mozliwo$¢ obstugi innych zblizonych rozmiarow kartonow.
o Maksymalna waga brutto kartonu jednostkowego z towarem to 55kg,
- Wydajno$¢ systemu ,,Linii dolnej” - min 180 kartonéw / godzina (produkcja setow
ceramiczno-meblowych),
- Obstugiwane wymiary kartonéw po roztozeniu: Max 1450x1075 [mm], Min 1500x750 [mm]
o Nalezy uwzglednia¢ mozliwo$¢ obstugi innych zblizonych rozmiaréw kartonow.
o Maksymalna waga brutto kartonu jednostkowego z towarem to 55kg,
- Wydajnos¢ systemu ,,Linii dolnej” — min 140 kartonéw / godzina (produkcja setow
ceramiczno-stelazowych),
- Obstugiwane wymiary kartonéw po roztozeniu: 1610x1390 [mm]
o Nalezy uwzglednia¢ mozliwo$¢ obstugi innych zblizonych rozmiaréow kartondw.
o Maksymalna waga brutto kartonu jednostkowego z towarem to 55kg,
o Rozne typy kartonow: klapowe, z klapami o roznych dlugosciach, z klapami o
wielko$ciach zakrywajacych cate dno, klapy zachodzace na siebie lub stykajace si¢

Rys.1 Pogladowy — rzut graficzny obshugiwanych kartonéow
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Pogladowy — rzut graficzny projektu rozwiazania -szczegolowe informacje zawarte w

dolaczonych zalacznikach do zapytania ofertowego [Zatacznik nr 4]
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3.3.2. Opis funkcjonowania

Strefa 1 ,,Formowanie kartonéw”: Dla strefy 1 Zamawiajacy przewiduje niezaleznie
funkcjonujace stanowiska formowania kartonéw dla ,.linii goérne;j”, ,linii dolnej” oraz ,,linii
Prepack”. Dla ,linii gornej” lub ,linii dolnej” Wykonawca jest zobowigzany wykorzystac
robota Kawasaki CX110L, bedacego wiasnos$cia Zamawiajacego, dla drugiej Wykonawca
musi uwzgledni¢ koniecznos¢ instalacji urzadzenia o wskazanych lub wyzszych parametrach,
ktory jest elementem sktadowym opisywanego zapytania. Kazde ze stanowisk formowania
kartonéw przez roboty, zostanie wyposazone w odpowiednie bufory-magazynki kartonow,
umozliwiajace zasilenie strefy pracy robota kilkoma niezaleznymi komponentami (lista
formatow i obstugiwanych wymiaréw, stanowi jeden z kluczowych elementéw projektu).
Zamawiajacy oczekuje, iz zasilanie konkretnego bufora-magazynka, ulokowanego w zakresie
pracy robota, na czas wykonywania operacji zablokuje wytacznie pobieranie wyrobow przez
robota z tego magazynku. Oznacza to, iz praca robota nie bedzie w tym czasie zatrzymana,
jezeli beda aktywne zlecenia dla innych magazynkow kartonowych.

Magazynier w ramach zapotrzebowania dostarcza palete z kartonami pobrang z magazynu.
Pracownik: usuwa z palety elementy chronigce jg przed dekompletacjg (folia,taSma,inne), a
nastepnie uzupetnia odpowiedni magazynek kartonami ulozonymi horyzontalnie. Sktadarka
kartonow na ,,linii Prepack” odpowiednio przygotowuje kartony, po czym sg one zaklejone ,,od
dotu”. Na liniach ,,gérnej” i ,,dolnej” Roboty, na bazie zlecenia, rozpoznaja potozenie
kartonow, a nastepnie pobieraja je z magazynkoéw. Kazdy z robotoéw odpowiednio pobiera za
pomoca chwytakow ztozony karton, rozktada go, zamyka dolne klapy kartonu oraz zakleja je
taSmg. Ztozony pusty karton zostanie postawiony na linii i przetransportowany do strefy
pakowania wyrobow.

Strefa 2 ,,Kompletacja i pakowanie”: Zamawiajacy przewiduje niezaleznie funkcjonujace
stanowiska kompletacji i pakowania dla ,.linii gérnej” oraz ,,linii dolnej” potaczonej z ,,linig
Prepack”

»Linia géorna” zostanie wyposazona w:

- bufor na linii technologicznej na m.in. 4 ztozone kartony przez robota przed dotarciem do
pierwszych stanowisk pakowania zbiornikow,

- dedykowane miejsca zatowarowania paletami ze zbiornikami, dla kazdego ze stanowisk
pakowania,
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- miejsca dla operatorow-pakowaczy sktadajacych zbiorniki, z mozliwoscig ich wlozenia do
dostarczonych kartonow wraz z przektadka,

- bufor na kolejnym etapie linii technologicznej na kolejne 3 kartony przed dotarciem do
stanowisk pakowania misek ceramicznych,

- 2 niezalezne dedykowane miejsca zatowarowania paletami misek na przeno$nikach
rolkowych ulokowany przed kazdym z podnosnikéw nozycowych —min 2 palety kazdy,

- 2X podnos$nik nozycowy wyposazony w przenosnik rolkowy zaglebiony w posadzke dla palet
z dostarczonym towarem. Podno$nik nozycowy powinien mie¢ mozliwos¢ obnizenia do
poziomu od 1-1,6m. Wykonawca przygotuje wytyczne do wykonania otworéw
technologicznych w posadzce i przekaze zamawiajacemu,

- 2X manipulator rgczny do przenoszenia misek z palet do kartonow wyposazony w
odpowiednie chwytaki,

- miejsce dla operatora-pakowacza, w ktorym bedzie doktadany ostatni komponent na linii
technologicznej, np. deska sedesowa, instrukcje itd. oraz beda zamykane klapy gorne kartonu
przed odestaniem kartony do kolejnej strefy.

Opis procesu: karton ze strefy 1 (,,Formowania kartonow™) dociera do miejsca montazu i
wktadania/pakowania zbiornikoéw. Miejsce to powinno by¢ wyposazone w min 4 bufory
(miejsca paletowe pod zatowarowanie paletami z towarem pochodzgcym z magazynu).
Magazynier w ramach zapotrzebowania z odpowiednim wyprzedzeniem dostarcza palete ze
zbiornikami pobrang z magazynu. Pracownik lub Operator linii: usuwa z palety elementy
chronigce ja przed dekompletacja (folia,tasma,inne), Zamawiajacy zaklada utworzenie 4
stanowisk montazu/pakowania  zbiornikbw w ciggu technologicznym, przy czym
wykorzystanie kazdego z nich begdzie uzaleznione od aktualnie realizowanego zlecenia
(dopuszcza si¢ mozliwo$¢ wykorzystania mniejszej ilo$ci stanowisk). W tym miejscu operator
w sposOb manualny pobierze zbiorniki z palety z towarem, w razie koniecznosci dokona ich
montazu, a nastgpnie wlozy je do wczesniej uformowanego, dostarczonego pustego kartonu.
Karton bedzie transportowany automatycznie zgodnie z ustawieniami zegara cyklu, natomiast
operator bedzie mial mozliwos¢ manualnego zatrzymania przeptywu na kazdym stanowisku
pakowania. Po pobraniu wszystkich elementow pusta paleta zostanie pobrana przez operatora
i usunieta ze strefy pakowania w sposob manualny. Nastepnie karton dociera do strefy
pakowania misek ceramicznych. Magazynier w ramach zapotrzebowania z odpowiednim
wyprzedzeniem dostarcza palet¢ z miskami pobrang z magazynu. Pracownik: usuwa z palety
elementy chronigce ja przed dekompletacja (folia,tasma,inne) i odktada ja do bufora
zlokalizowanego na przeno$nikach rolkowych. Paleta kolejno jest transportowana
przeno$nikami do miejsca pobierania wyrobow przez operatora, ktore znajdowac si¢ bedzie na
podnosniku nozycowym wyposazonym w przeno$nik rolkowy zaglebiony w posadzke.
Operator-Pakowacz pobiera wyroby z palety znajdujacej sie na odpowiedniej wysokosci, przy
uzyciu recznego manipulatora wyposazonego w chwytaki oraz odklada je do wczesniej
dostarczonych kartondw. Nastepnie karton jest transportowany do ostatniej strefy pakowania,
ktora rowniez wymaga wczesniejszego zatowarowania paleta z magazynu (analogiczny proces
jak w przypadku zatowarowania zbiornikéw). W tym miejscu przez pracownika beda
doktadane ostatnie komponenty oraz nastapi zamknigcie gornych klap kartonu.

Po zakonczonym procesie pakowania karton przejezdza do automatycznej zaklejarki
(automatyczne dostosowywanie do wysoko$ci kartonu), ktora zakleja taSmg gorng czesé
kartonu. Kolejno etykieciarka nakleja na dostarczony karton etykiety (od przodu i/lub od gory
w zaleznosci od realizowanego zlecenia -> EAN, Nazwa itp.). Nastgpnie karton trafia do
automatycznej paskarki, w ktorej nastepuje zabezpieczenie poprzez zaci$nigcie paska PP 12
mm (1 lub 2 paski w zaleznosci od wybranej referencji). Z tego miejsca karton jest
transportowany do strefy 3 ,,Paletyzacja”.
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,Linia dolna” zostanie wyposazona w:

- dedykowana lini¢ technologiczng do sktadania ,,matych” kartonéw w ramach linii ,,Prepack”
potaczong z gtéwna linia zgodnie z dotagczonym layoutem. Linia ,,Prepack” zostanie
wyposazona w:
e skladarke kartonow wraz z magazynkiem kartonow,
e Zaklejarke dolnej czesci kartonu
o dedykowane miejsca zatowarowania paletami z towarem po obu stronach linii
technologicznej, bufor dla min. 6 palet z komponentami,
e miejsca dla operatorow-pakowaczy zlokalizowane przy linii technologicznej do
pakowania wyrobow w tzw. ,,mate” kartony
o Zaklejarke gornej czesci kartonu
e Robota / Cobota wyposazonego w chwytak prozniowy, pakujacego ,,mate” kartony z
linii ,,Prepack” (waga ok. 10kg) do kartonéw docelowych sktadanych przez robota w
Strefie 1 dla gtownej linii technologicznej dolnej linii pakowania.

Gltowna linia dolna zostanie wyposazona w:

- miejsca dla operatorow (2 oddzielne stanowiska robocze -> Stanowisko I na poczatku linii
technologicznej oraz Stanowisko Il na dalszym etapie linii). W tym miejscu Operatorzy beda
doktada¢ komponenty do kartonu zbiorczego na linii gtownej zgodnie z realizowanym
zleceniem (Zamawiajacy zaktada, iz 1 stanowisko robocze moze by¢ rownolegle wytaczone z
pakowania wyroboéw w celu przygotowania pracy nad kolejnym zleceniem produkcyjnym),

- 2 oddzielne systemy przenos$nikow rolkowych paletowych na kazde stanowisko robocze
stuzacych jako bufory paletowe dla pobieranego asortymentu. Kazdy system przeno$nikow
powinien posiada¢ bufor na min. 3 miejsca paletowe. Lacznie Stanowisko pakowania I oraz
Stanowisko pakowania II bedzie posiadac¢ bufor na 6 miejsc paletowych kazde.

- miejsca dla operatorow-pakowaczy zlokalizowane na koncowym etapie Stanowisk
pakowania linii technologicznej przeznaczone do uzupetniania kartonu gldwnego 0 drobne
elementy (instrukcje, karty gwarancyjne itp.) oraz zamykanie klapy goérnej kartonu

Opis procesu: Magazynier w ramach zapotrzebowania dostarcza palete z kartonami pobrang z
magazynu. Pracownik: usuwa z palety elementy chroniace ja przed dekompletacja
(folia,tasma,inne), a nastepnie uzupetnia magazynek sktadarki kartonow linii ,,Prepack”.
Rownolegle moze by¢ wykonywane zatowarowanie robota do sktadania kartonow w strefie 1
na linii glownej. Sktadarka kartonéw odpowiednio rozktada karton, zamyka dolne Kklapy
kartonu oraz zakleja je taSmg. Ztozony pusty karton zostanie przetransportowany do strefy
pakowania wyrobow na linii ,,Prepack”. Operator-Pakowacz pobiera towar z uzupetnionego
bufora palet i wktada go do wczes$niej uformowanego ,,matego” kartonu w sposéb manualny.
Nastepnie karton jest transportowany do zaklejarki, gdzie nastgpuje zaklejenie gérnej jego
czesci. W kolejnym kroku robot / cobot, w sposéb automatyczny przy uzyciu chwytakow
pobiera ,,maly” karton i wktada go do ,,duzego” kartonu uformowanego przez robota w Strefie
1 na ,linii dolnej”. Zamawiajacy zaktada, iz konieczno$¢ wykorzystania ,,linii Prepack” w
procesie, bedzie uwarunkowana od aktualnie realizowanego zlecenia (Nie kazdy wyroboéw
pakowany na ,,linii dolnej” wymaga pakowania czesci wyrobow w ,,maty” karton). Karton
,,duzy” uzupetniony kartonem ,,matym: przez robota / cobota jest transportowany ciggiem
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technologicznym do kolejnych stanowisk pakowania. W tym miejscu operator pobierze
asortyment z palety z towarem znajdujacej si¢ na przenosnikach rolkowych i wlozy je do
wcezesniej otrzymanego kartonu. Uzupelniony karton zostanie przetransportowany do
kolejnego stanowiska pakowania, gdzie uzupetione zostang kolejne elementy.

Dla , linii gornej” proces pakowania w karton koncowy jest zblizony operacyjnie. Operator:

- w kroku 1 umieszcza odpowiednio przygotowane zbiorniki ceramiczne w kartonach w sposob
manualny

- nastepnie karton jest transportowany do kolejnego stanowiska pakowania

- w kroku 2 umieszcza za pomoca chwytaka, bgdacego elementem pdtautomatycznego
manipulatora, miski ceramiczne do kartonu

- nastepnie karton jest transportowany do kolejnego stanowiska pakowania

- w kroku 3 umieszcza pozostale wymagane elementy do pakowania, np. deski sedesowe,
zawiasy, instrukcje itd.

Operator, w przypadku zdekompletowania wyrobow z palety zrédtowej, dokona usunigcia
drewnianego podktadu paletowego z przeno$nikow rolkowych w sposéb manualny (zaréwno
dla przenosnikow w linii ,,dolnej” jak i ,,gornej”). Na ostatnim stanowisku pakowania (,,linia
gérna” oraz ,linia dolna”) operator wkltada wymagane wyroby i zamyka goérna pokrywe
kartonu. Po zakonczonym procesie pakowania karton przejezdza do automatycznej zaklejarki
(automatyczne dostosowywanie do wysokosci kartonu podanej w referencji, zapisanej w
recepturze lub wybranej na panelu HMI), ktora zakleja taSma gorng czes¢ kartonu. Kolejno
etykieciarka nakleja na dostarczony karton wymagane etykiety (od przodu i/lub od gory w
zaleznosci od realizowanego zlecenia -> EAN, Nazwa itp.). Nast¢pnie karton trafia do
automatycznej paskarki, w ktérej nastepuje zabezpieczenie poprzez zaci$niecie paska PP 12
mm (1 lub 2 paski w zaleznosci od wybranej referencji). Z tego miejsca karton jest
transportowany do strefy 3 ,,Paletyzacja”.

Strefa 3 ,,Paletyzacja”: Dla strefy 3 Zamawiajacy przewiduje niezaleznie funkcjonujace
stanowiska paletyzacji dla ,,linii gérnej” oraz ,,linii dolnej”. Dla jednej z nich Wykonawca jest
zobowigzany wykorzysta¢ robota Kawasaki CP180L, bedacego wlasnoScia Zamawiajacego,
dla drugiej Wykonawca musi uwzglgdni¢ konieczno$¢ instalacji urzadzenia o wymaganych lub
wyzszych parametrach, ktory jest elementem sktadowym opisywanego zapytania. Wykonawca
jest zobligowany do zaprojektowania funkcjonowania uktadu w taki sposob, aby w przypadku
awarii jednego z robotow, drugi sprawny, byt wstanie obstuzy¢ proces paletyzacji dla obu linii
rownolegle.

Strefa 3 zostanie wyposazona w:

- magazyn przektadek kartonowych (min, 1 zlokalizowany w zakresie pracy kazdego z robotow
paletyzujacych),

- magazyn przekltadek ptyt widrowych (min, 1 oddzielny dla kazdego z robotow
paletyzujacych),

- 2 magazynki palet drewnianych o wymiarach jeden: 1200x800 oraz dugi: 1200x900
umieszczone na przenosnikach rolkowych, z ktorych palety beds dostarczane do stref
paletyzacji dla obu robotow,

- dodatkowe wejscie palet przeznaczonych do automatycznego foliowania oraz kodowania
umieszczone za strefg paletyzacji robotow.

- systemy potaczonych rolkowych przenosnikoéw paletowych (zgodnie z layoutem)

- systemy lancuchowych przenosnikow paletowych (zgodnie z layoutem)

- skrzyzowania rolkowo-tancuchowe (zgodnie z layoutem)

- inne rOwnowazne systemy transportu palet
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Opis procesu: Magazynierzy dokonujg zasilenia magazynkow przektadek kartonowych,
przektadek ptyt wiérowych oraz magazynkow palet drewnianych. Palety drewniane w sposob
automatyczny beda pobierane z magazynkow palet (nalezy uwzgledni¢ konieczno$¢ pobrania
pojedynczej palety z magazynku i przekazania do transportu) i poprzez systemy przeno$nikow
beda transportowane do strefy paletyzacji robotow (robota ,,gornego” oraz robota ,,dolnego”).
Roboty paletyzujace, lub inny mechanizm na kazda palete drewniana, znajdujaca si¢ w strefie
paletyzacji, pobiorg oraz ulokuja przektadke kartonowa. Nastepnie beda pobiera¢ dostarczane
kartony ze strefy 2 , Kompletacja i pakowanie” i uktada¢ je na paletach. W zalezno$ci od
paletyzowanych wyrobow i sposobu paletyzacji, roboty moga rowniez pobiera¢ z magazynkow
plyty widrowe i/lub przektadki kartonowe, ktore beda uktadane na paletach z towarem po
uformowaniu petnej warstwy wyrobow na paletach (Uwaga: sa rozne schematy pakowania
wyrobow, dlatego nie zawsze bedzie uktadana ptyta pilsniowa/przektada tekturowa lub moze
by¢ kilka ptyt na jednej palecie). Nastgpnie proces bedzie powtarzany, az do momentu
zakonczenia formowania pelnej palety. Zamawiajacy dopuszcza paletyzacje w ilosciach
mniejszych niz petna paleta tylko w przypadku konca serii produkcji -> kiedy ilos¢ wyrobow
dostarczonych ze strefy 2 jest niewystarczajaca do uformowania pelnej palety. Ilos¢
poszczegdlnych wyrobéw oraz dokladny sposdb paletyzacji bedzie uzalezniony od
dostarczonej master data wyrobow oraz sposobu ich paletyzacji w ramach realizowanego
zlecenia (dopuszcza sie mozliwo$¢, aby ten sam wyrob miatl rozne ilosci na palecie petnej w
zalezno$ci od zlecenia). Uformowana paleta przez robota zostanie automatycznie przekazana
do dalszego transportu poprzez przeno$niki rolkowe i dotrze do strefy 4.

Puste palety pozostate po dekompletacji przektadek kartonowych lub przektadek widérowych
zostang pobrane manualnie przez operatora.

Uktad za strefa paletyzacji robotow zostanie dodatkowo wyposazony w dedykowane wejscie
wyposazone w przenosniki rolkowe, m.in.: dla palet przygotowywanych poza wymienionymi
powyzej liniami pakowania. Palety wprowadzone w sposdéb manualny réwniez beda
transportowane przenos$nikami do strefy 4.

Strefa 4 ,,Transport i owijanie”: Palety wprowadzone do uktadu w strefie 3 (pochodzace z
linii pakowania lub wprowadzone dedykowanym wejsciem za strefa paletyzacji) sa
transportowane poprzez przenosniki rolkowe do owijarki. Owijarka zabezpiecza palety do
transportu w magazynie folig stretch wraz z kryciem gérnym. Po zakonczonym procesie
owijania paleta jest transportowana dalej poprzez przenosniki, az dotrze do obszaru kodowania
i etykietowania. System PLC wykonawcy bedzie zobligowany do analizy kolejnosci palet
transportowanych do etykieciarki paletowej oraz w momencie dostarczenia palety , wygeneruje
odpowiedni komunikat do systemu Zamawiajacego (min. informacja: EAN, ilo§¢ na palecie,
ilo§¢ dla petnej palety itd.). System Zamawiajacego wygeneruje wlasciwg etykiete i zakolejkuje
jej wydruk na drukarce (Dopuszcza si¢ mozliwo$¢ przyklejenia 2 kopii etykiet paletowych, na
“krétszym” 1 “dhuzszym” boku palety ulokowanych na “statej wysokosci”). Etykieciarka
wyposazona w skaner W kolejnym kroku dokona weryfikacji poprawnosci wydruku i
rozmieszczenia etykiety na palecie. Zamawiajgcy zaktada konieczno$¢ instalacji dodatkowego
uktadu przenosnikow rolkowych laczacy opisany powyzej uklad z istniejaca w zaktadzie
Zamawiajacego automatyczng linig pakowania. Na tej linii Wykonawca jest zobligowany do
wykorzystania owijarki GEMA GI200 z modulem Torreador, ktora jest wlasnoscig
Zamawiajgcego.
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3.3.3. Specyfikacja szczegélowych wymagan

3.3.3.1 Dokumentacjai CE

Wykonawca jest zobligowany do dostarczenia odpowiedniej dokumentacji
oferowanych maszyn i urzadzen. Dokumentacja powinna by¢ uzupetniona o:

Instrukcje obstugi, karty katalogowe, karty gwarancyjne,

Kompletny model 3D projektu, umozliwiajgcy wprowadzanie zmian i aktualizacji
-> format danych (*.STP, *. IGS)

Kompletny model 2D projektu, umozliwiajgcy wprowadzanie zmian i aktualizaciji
-> format danych (*.DXF, *.DWG, *.PDF)

Schemat instalacji elektrycznej projektu, umozliwiajgcy wprowadzanie zmian i
aktualizacji -> format danych (*.DXF, *.DWG, *.PDF)

Peing dokumentacje powykonawczg w formie papierowej oraz elektronicznej
udostepnionej na odpowiednim nosniku danych (Pendrive, DVD itp.)
Symulacje dziatania stacji zrobotyzowanych w wersji edytowalnej, z
wygenerowanym programem dla kazdego robota w wersji offline

3.3.3.2 Sterowanie uktadu — szafa sterujgca
Uktad wyposazony w system PLC:

dziatanie systemu w czasie rzeczywistym,

bateryjne podtrzymanie pamieci,

wbudowany symulator sterownika,

sterownik o budowie kompaktowej z mozliwo$cig rozbudowy

sterownik musi posiada¢ co najmniej dwa niezalezne porty Ethernet

obstugujgce protokoty komunikacyjne Modbus TCP (Klient / serwer),

EthernetlP, Profinet, OPC UA,

o sterownik musi posiada¢ co najmniej dwa niezalezne porty szeregowe
obstugujgce protokot Modbus RTU,

o obstuga co najmniej 16 pkt wejscia / wyjscia z mozliwoscig rozbudowy

o wyspy wejs¢ / wyjs¢ skomunikowane z systemem PLC poprzez

protokoét EtherCAT lub Profinet

taktowanie procesora jednostki centralnej min. 800 Mhz

pamie¢ wewnetrzna flash min 256 MB, pamie¢ RAM min 256 MB

wbudowany webserwer i VNC,

wbudowany port USB i uSD,

srodowisko programistyczne Codesys lub réwnowazne,

mozliwos¢ programowania przez Zamawiajgcego w nastepujgcych

jezykach programowania: Ladder Diagram (LD),StructuredText (ST),

Function Block Diagram (FBD), Instruction List (IL), Sequention

Function Chart (SFC), Countinous Function Chart (CFC) Ilub

rownowazne,

O O O O O

O O O O O O



2P KRAJOWY
==~ PLAN
== ODBUDOWY

O

Rzeczpospolita ¢ 7lc% Ministerstwo Shnsrsowmie proee
178N Aktywow Panstwowych Unig Europejska
- Polska o 4 Y NextGenerationEU

mozliwos¢ aktywacji szybkich licznikow o taktowaniu minimum 500
kHz

o Uklad wyposazony w panel HMI:

O O OO OO O0OO0OO0OO0OO0O O

Matryca dotykowa o rozmiarze min 15,

taktowanie procesora min. 800 Mhz,

pamie¢ wewnetrzna flash min 512 MB, pamie¢ RAM min 512 MB,
obstugiwana kolorystyka: min TFT: 16.7M (24 bity / pixel),
kompatybilny ze sterownikiem PLC

rozdzielczo$¢ minimum 1366 x 768

minimum 1 port USB

minimum 1 port Ethernet

minimum 1 port uSD

dostep webowy

dostep zdalny poprzez VNC, webserwer

tworzenie wizualizacji z poziomu s$rodowiska codesys lub innego
rownowaznego srodowiska NB-Designer, TIA Portal

3.3.3.3 Strefa 1 ,,Formowanie kartonow”:

e Magazynki kartonow (,linia gérna oraz ,linia dolna”)

O

O

O

5 magazynkéw kartonéw dla kazdego z robotéw zasilanych przez
operatora,

W danym magazynku znajdowac¢ sie bedzie tylko jeden rodzaj
opakowan,

Max wysokos¢ palety z kartonami: 2500mm

¢ Robot pobierajgcy kartony bezposrednio z magazynkow:

O

b)

Wykonawca jest zobowigzany wykorzysta¢ robota Kawasaki CX110L
bedgcego wtasnoscig zamawiajgcego dla jednej z linii (,gornej” lub
»dolnej”) zgodnie z przedstawionym layoutem

Wykonawca jest zobligowany dostarczyé¢ drugiego robota spetniajacego
min. wymagania techniczne:

ramie robota:

6 stopni swobody

powtarzalno$¢ max +/ 0,08 mm

maksymalny zasieg robota min 2400 mm

udzwig robota min 80 kg

waga robota maksymalnie 1000 kg

programowanie z poziomu programatora recznego oraz przy uzyciu
komputera PC

zasilanie 3 fazy

obrét nadgarstka robota max +/ 360°

Kontroler robota

10
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ilos¢ wejsc/wyjsé cyfrowych — min 30DI/30DO

wbudowane minimum 2 porty Ethernet,

wbudowane minimum 2 porty RS232,

wbudowana dedykowana karta bezpieczenstwa umozliwiajgca:
zabezpieczenie stanowiska zgodnie z kategorig PL e,
monitorowanie obszaru pracy robota,

monitorowanie pozycji osi robota,

monitorowanie predkosci robota,

b) reczny programator

= ekran o przekatnej minimum 5,7” wraz z pakietem kabli tgczeniowych

= mozliwo$¢ obstugi robota z poziomu ekranu dotykowego, jak i
wbudowanych manipulatoréw (np. przyciskéw lub joystickéw),

=  mozliwos¢ stworzenia panelu operatorskiego na wyswietlaczu robota.

c) serwis dostepny w Polsce:
d) systemy bezpieczenstwa:

= wygrodzenie siatkowe zgodne z Dyrektywg Maszynowg

= system bezpieczenstwa stanowiska pracy zgodne z Dyrektywg
Maszynowg

= system bezpieczenstwa monitorujgcy obszar jego pracy

= system bezpieczenstwa monitorujgcy pozycje poszczegolnych osi
robota

= system bezpieczenstwa monitorujgcy predkos¢ pracy robota

= system bezpieczenstwa monitorujgcy orientacje zamontowanego
chwytaka

= system warunkowego i awaryjnego zatrzymania pracy robota na skutek
wystgpienia odpowiednich czynnikow

System rozktadania kartonéw i zamykania spodu kartonu pracujgcy na robocie:
System zaklejania spodu kartonu:

o Naklejanie tasmy w zaleznosci od opakowania,

o System automatycznie dostosowany do kazdej wielkosci kartonu,
System tasmowego transportu kartonéw ztozonych — do kolejnej strefy:

o Dostosowany do wszystkich obstugiwanych wielkosci kartonéw,

o Bufor na min. 4 puste kartony na ,linii gornej” przed dostarczeniem

kartonéw do strefy paletyzaciji

Osprzet zapewniajgcy odpowiedni poziom bezpieczenstwa,

3.3.3.4 Strefa 2 ,Kompletacja i pakowanie”:

4 systemy rolkowych przenosnikéw paletowych (,linia dolna”) dla procesu
zatowarowania

o rolki stalowe ocynkowane, 80mm,

o mozliwos¢ regulacji predkosci przenosnika

o wysokos¢ przenosnika dostosowana do cate;j linii

11
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konstrukcja stalowa malowana proszkowo

o bufor min. 3 miejsca paletowe kazdy przenosnik (6 miejsc paletowych
dla stanowiska)

e System transportu kartonow:
o System przenosnikéw transportujgcy roztozone, zaklejone o dotu
kartony (,linia gorna” oraz ,linia dolna”),
o System przeno$nikow transportujgcy czesciowo wypetnione, zaklejone
o dotu kartony (,linia gérna” oraz ,linia dolna”),
o Uktad bazujagcy kartony w miejscu pakowania (,linia gérna” oraz ,linia
dolna”),
o Mechanizm uniemozliwiajgcy wywrdcenie zapakowanego kartonu,
o Bufor min. 4 zlozonych kartondw przed stanowiskiem pakowania
zbiornikow (,linia gorna”)
o Bufor min. 3 kartondw przed stanowiskiem pakowania misek
ceramicznych (,linia gérna”)
o typ przenoénika tasmowy,
o wysokosc robocza przenosnikow 450mm,
o Wyswietlacz z zegarem cykli
¢ Miejsca zatowarowania paletami z asortymentem:
o dedykowane miejsca zatowarowania paletami ze zbiornikami (,linia
goérna”), min. 4 bufory
o dedykowane miejsca zatowarowania paletami z deskami sedesowymi
(koncowy etap pakowania ,linia gérna”), min. 2 bufory
¢ Miejsca pakowania asortymentem:
o dedykowane miejsca pakowania zbiornikami (,linia gérna”)
o dedykowane miejsca pakowania min. Desek sedesowych i drobnych
elementéw (kohcowy etap pakowania ,linia gérna”)
e 2x System rolkowy przenos$nikow paletowych (,linia gérna”) dla procesu
zatowarowania Miskami ceramicznymi
o rolki stalowe ocynkowane, @80mm,
o mozliwos¢ regulacji predkosci przenosnika
o wysokos¢ przenosnika dostosowana do catej linii
konstrukcja stalowa malowana proszkowo

o bufor min. 3 miejsca paletowe

e 2x Podnos$nik nozycowy (linia gérna”) dla procesu pakowania misek
ceramicznych
o konstrukcja stalowa malowana proszkowo,
o zabudowany przenos$nik paletowy rolkowy
o montaz ponizej poziomu posadzki (zagtebienie, tzw. ,niecka’ na
gtebokos$¢ 1600mm)
e 2x Reczny manipulator/balanser (,linia gérna”) dla procesu pakowania misek
ceramicznych wyposazony w chwytaki
o przystosowany do obstugi misek ceramicznych,
o zasieg pracy roboczej min. 3 metry
o manipulator z zurawiem stupowym
e Skiadarka do kartonéw na ,Linii Prepack”
o 2 rodzaje kartonoéw z klapami dolnymi i gérnymi stykajgcymi sie,
o  Wymiary kartonéw 570x285x400 — karton roztozony 860x710
o  Wymiary kartonéw 560x295x510 — karton roztozony 860x810

12
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e Zaklejarka dotu kartonu na ,Linii Prepack”
o Naklejanie tasmy w zaleznosci od opakowania, rekomendowana
szerokos¢ tasmy 50 mm
o System automatycznie dostosowany do obstugiwanej wielkosci kartonu,
e Stanowiska buforowe, dla sktadowania wyrobéw pakowanych na ,Linii
Prepack”. Bufor min. 6 palet
e Zaklejarka gory kartonu na ,Linii Prepack” z automatycznym zamykaniem klapy
kartonu
¢ Robot / Cobot pakujgcy ,mate kartony” do kartonéw z linii gtéwnej wyposazony
w chwytaki
e System transportu kartonéw pustych:
o System przeno$nikdw transportujacy puste roziozone, zaklejone
kartony,
o Uktad bazujgcy kartony w miejscu pakowania,
e Automatyczna zaklejarka kartonéw (1 szt, linia gérna” oraz 1 szt. ,linia dolna”)
o Zaklejanie taSmg o szerokosci rekomendowanej 75mm,
o Automatyczne dostosowywanie sie do wymiaréw kartonéw,
o Czujnik zerwania tasmy
o Czujnik matej ilosci tasmy
o Boczne pasy napedowe
o Etykieciarka do kartonow (1 szt, linia gérna” oraz 1 szt. ,linia dolna”)
o Obstuga etykiet o rozmiarze 165x150mm (etykieta serii),
o Obstuga etykiet o rozmiarze 100x150mm (etykieta produktowa),
o urzadzenie wyposazone w szybko-wymienny modut drukujacy w
technice termotransferowej

o szerokos¢ druku min 160mm

o rozdzielczos¢ druku min 280 dpi

o rolka etykiet (& 350mm, 600mb) i tasmy TTR (600mb)

o czujnik konca etykiet

o urzadzenie wyposazone w panel sterowania o rozmiarze min 10”

o aplikator etykiet, teleskop lub ramie uchylne (w zaleznosci od lokalizaciji
etykiety na opakowaniu),

o dodatkowy nadmuch etykiety zwiekszajgcy skutecznos¢ aplikacji

etykiety
o stojak z profili stalowych malowany proszkowo
o urzgdzenie wyposazone w aplikacje do druku etykiet w czasie
rzeczywistym
e Automatyczna paskarka do kartondw (1 szt, linia goérna” oraz 1 szt. ,linia dolna”)
o Beben montowany z boku maszyny,
Szerokosc¢ obstugiwanego paska PP — 12mm
Tasmy transportowe ulokowane na blacie maszyny
Sygnalizacja wizualna konca tasmy PP
Mozliwos¢ regulacji naciggu
Zgrzewanie ultradzwiekowe lub oporowe

O O O O O

3.3.3.5 Strefa 3 ,,Paletyzacja”:
Zleceniodawca zaktada utworzenie tzw. ,podwojnej” celi paletyzacji, dzigki

czemu uzupetnienie przektadek, folii, palet bedzie mozliwe bez zatrzymania
catego procesu paletyzacji.

13
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¢ Magazynki palet, min. 2 zgodnie z layoutem
o pojemnos¢ min 15 palet kazdy
o przystosowany do odpowiedniego typu palety (1200x800 [mm] lub
1200x900 [mm])
wewnetrzna czes¢ magazynku ocynkowana,
2 przesta tancuchowe,
Pneumatyczny lub mechaniczny naped podnoszenia stosu palet
zatadunek magazynku zgodny z layoutem
mozliwo$c¢ regulacji predkosci przenosnika
integralng czescig dyspensera jest przenosnik paletowy z wilasnym
napedem elektrycznym
o konstrukcja stalowa malowana proszkowo
e Automatyczny wozek do transportu palet
o przystosowany do odpowiedniego typu palety (1200x800 [mm] lub
1200x900 [mm])
o Wobzek bedzie odpowiedzialny za odbior palet drewnianych z
magazynkow i dostarczenie ich do stref paletyzacji
o Wozek bedzie odpowiedzialny za odbidr palet z towarem powstatych w
strefie paletyzacji i przekazanie ich do dalszego transportu
o Wykonawca na etapie projektu okresli niezbedng liczbe woézkoéw do
transportu palet w celu spetnienia okreslonych norm wydajnosciowych
uktadu
o Magazynki przektadek kartonowych (oddzielny dla kazdego z robotéw)
o pojemnosé min 1 paleta
o przekfadki dostarczane na paletach 1200 x 800 [mm];
o paleta bez zabezpieczen,
o ha palecie znajduje sie jeden rodzaj opakowan,
e Magazynki przektadek ptyt wiorowych (oddzielny dla kazdego z robotow)
o pojemnos¢ min 1 paleta
o przekfadki dostarczane na paletach 1200 x 800 [mm];
o paleta bez zabezpieczen,
o na palecie znajduje sie jeden rodzaj przektadek
e Skrzyzowania rolkowo-tancuchowe
o rolki stalowe ocynkowane, @80mm,
2 przesta fahcuchowe,
pneumatyczny lub mechaniczny naped podnoszenia
mozliwo$¢ regulacji predkosci przenosnika
wysokosc¢ przenosnika dostosowana do catej linii
konstrukcja stalowa malowana proszkowo
o przystosowany do transportu palet 1200x800, 1200X900
e System rolkowy przenosnikéw paletowych
o rolki stalowe ocynkowane, @80mm,
o mozliwos¢ regulacji predkosci przenosnika
o wysokos¢ przenosnika dostosowana do catej linii
o konstrukcja stalowa malowana proszkowo
o przystosowany do transportu palet 1200x800, 1200X900
e Dodatkowy system rolkowy przenosnikow paletowych
o rolki stalowe ocynkowane, 80mm,
o mozliwos¢ regulacji predkosci przenosnika
o wysokos¢ przenosnika dostosowana do catej linii

O O O 0 O O

O O O O O
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konstrukcja stalowa malowana proszkowo

przystosowany do transportu palet 1200x800, 1200X900

zgodnie z layoutem przeznaczeniem dodatkowych przenosnikow
rolkowych jest przekazywanie palet do automatycznego kodowania i
foliowania

e System tancuchowy przenosnikéw paletowych

o
o
o
o
o

2 przesta tancuchowe,

mozliwos¢ regulacji predkosci przenosnika

wysokos¢ przenosnika dostosowana do catej linii
konstrukcja stalowa malowana proszkowo
przystosowany do transportu palet 1200x800, 1200X900

¢ Robot ukfadajgcy kartony na paletach:

@)

Wykonawca jest zobowigzany wykorzysta¢ w uktadzie robota Kawasaki
CP180L bedgcego witasnosScia zamawiajgcego zgodnie z
przedstawionym layoutem

o Wykonawca jest zobligowany dostarczy¢ drugiego robota spetniajgcego

O

O
~

okreslone wymagania techniczne:

Wykonawca jest zobligowany na dostarczenie wytycznych dotyczacych
wymogow posadzki, na ktérej bedg montowane roboty

Max wysoko$¢ palety z uktadanym towarem: 2500mm

ramie robota:

4 stopnie swobody

powtarzalno$¢ max +/ 0,08 mm

maksymalny zasieg robota min 3200 mm

udzwig robota min 150 kg

waga robota maksymalnie 1700 kg

programowanie z poziomu programatora recznego oraz przy uzyciu
komputera PC

zasilanie 3 fazy

obrét nadgarstka robota max +/ 360°

kontroler robota:

ilos¢ wejsc/wyjs¢ cyfrowych — min 30DI1/30DO

wbudowane minimum 2 porty Ethernet,

wbudowane minimum 2 porty RS232,

wbudowana dedykowana karta bezpieczenstwa umozliwiajgca:
zabezpieczenie stanowiska zgodnie z kategorig PL e,
monitorowanie obszaru pracy robota,

monitorowanie pozycji osi robota,

monitorowanie predkosci robota

Reczny programator:

ekran o przekatnej minimum 5,7” wraz z pakietem kabli tgczeniowych
mozliwo$¢ obstugi robota z poziomu ekranu dotykowego, jak i
wbudowanych manipulatoréw (np. przyciskéw lub joystickéw),
mozliwo$¢ stworzenia panelu operatorskiego na wyswietlaczu robota.
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d) Serwis dostepny w Polsce

o Chwytaki do paletyzaciji:
o Chwytak mechaniczny przystosowany do paletyzacji roznych wymiaréw
kartonow
o Chwytak przystosowany do pobierania przektadek tekturowych oraz piyt
widrowych
o Stalowa konstrukcja
e Postument dla robota:
o Konstrukcja stalowa malowana proszkowo
o Wysoko$¢ dopasowana do jednostki robota, przenosénika kartondw i
miejsca paletyzacji
o Konstrukcja z dostepem do przewoddéw elektrycznych z tatwym
prowadzeniem
e Stanowiska paletyzacji:
o Min 2 miejsca paletyzacji dla kazdego z robotow mozliwe do
wykorzystania réwnolegtego
o Stanowiska paletyzacji znajdowa¢ sie bedg na przenosnikach
rolkowych
o Stanowiska paletyzacji bedg integralng czescig uktadu przenosnikéw
o Stanowiska paletyzacji bedg wyposazony w automatyczny system
pozycjonowania palet

3.3.3.6 Strefa 4 ,,Transport i owijanie”:

o System rolkowy przenosnikéw paletowych potgczony ze strefg 3
o rolki stalowe ocynkowane, 80mm,
o mozliwos¢ regulacji predkosci przenosnika
o wysokos¢ przenosnika dostosowana do catej linii
o konstrukcja stalowa malowana proszkowo
o przystosowany do transportu palet 1200x800, 1200X900
e Dodatkowy system rolkowy przenosnikéw paletowych potgczony z istniejgcg
linig technologiczng zleceniodawcy
rolki stalowe ocynkowane, ¢80mm,
mozliwosc¢ regulacji predkosci przenosnika
wysokosc¢ przenosnika dostosowana do catej linii
konstrukcja stalowa malowana proszkowo
przystosowany do transportu palet 1200x800, 1200X900
brotnica paletowa rolkowa ulokowana na potgczeniu linii technologicznych
Zabudowany przenosnik paletowy rolkowy,
rolki stalowe ocynkowane, ¢80mm,
mozliwos$c¢ regulacji predkosci przenosnika
wysokos¢ przenosnika dostosowana do catej linii
konstrukcja stalowa malowana proszkowo
przystosowana do transportu palet 1200x800, 1200X900
e Owijarka palet z kryciem gérnym:
o Wykonawca jest zobowigzany wykorzystaé w uktadzie owijarke
automatyczng GEMA GI200 z modutem Torreador bedacego
wiasnos$cig zamawiajgcego zgodnie z przedstawionym layoutem

e 3Xx

coooo0o09o0o0o0o0o0
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o Wykonawca jest zobligowany dostarczy¢ kolejng owijarke spetniajgca
min. wymagania techniczne:
wydajnosé min. 50 palet/ h
przeznaczong do pracy w ciggu technologicznym
regulacja predkosci wozka z folig
uktad przykrywania od gory fadunku folig w trybie pytoszczelnym oraz
wodoszczelnym
zalecany rodzaj owijarki: pierscieniowa
docisk tadunku
uktad przygrzewania koncowki folii do palety
serwis dostepny w Polsce
Wykonawca w strefach bezpieczehstwa owijarek zaprojekiuje
bezpieczne przejscia dla potrzeb serwisowych oraz eksploatacyjnych
o Etykieciarka paletowa

o obstuga etykiet o rozmiarze 210 x 150 mm z mozliwoscig wydruku

etykiet 0 mniejszym rozmiarze

o wydajnosé min 80 palet/ h
urzgdzenie do druku i aplikacji etykiet w czasie rzeczywistym
szybko wymienny modut drukujgcy w technice termotransferowej-
termicznej
Etykietowanie jednoczesnie na krétszym oraz diuzszym boku palety
szerokos¢ druku minimum 160 mm
rozdzielczos$¢ druku minimum 280 dpi
pad naklejajgcy z funkcja dostosowania sie do ptaszczyzny tadunku
dodatkowy nadmuch etykiety zwiekszajgcy skutecznos$¢ aplikacji
etykiety
skaner do weryfikacji czytelnosci kodu SSCC
maszyna w obudowie pyloszczelnej z wtazem otwieranym na czas
aplikacji
obudowa metalowa malowana proszkowo
stojak z profili stalowych malowany proszkowo
kolorowy panel sterowania maszyng minimum 10”
czujnik konhca etykiet
rolka etykiet (@400mm, 800mb) i tasmy TTR (800mb),
Zamawiajgcy dopuszcza instalacje dwoch etykieciarek (oddzielnej dla
krétszego i diuzszego boku palety) z zachowaniem opisanych powyzej
wymaga wydajnosciowych i funkcjonalnych.

o O

O O O O O

O O

O O O O O O

3.3.3.7 Oprogramowanie IT

Linia wyposazona w oprogramowanie wiasne/sterownik odpowiedzialny za sterowanie przeptywem
palet (np. wykorzystujagce programowalne sterowniki PLC). Oprogramowanie dostawcy bedzie
podlega¢ integracji z systemem WMS OPTIPROMAG firmy Optidata i/lub innym narz¢dziem
okreslonym po wyborze Dostawcy. Sposob oraz zawarto$¢ wymienianych informacji zostang wspolnie
okreslone po zapoznaniu si¢ z dokumentacjg techniczng wymagan systemu do zarzadzania linig ze
szczego6lnym naciskiem na bezpieczenstwo wymiany danych w systemach IT. Po zaimportowaniu
zlecenia produkcyjnego do systemu zarzadzania linig, pracownik na ekranie/urzgdzeniu znajdujagcym
si¢ przy linii pakowania i paletyzacji wybiera dane zlecenie produkcyjne lub na etapie integracji zostanie
opracowany automatyczny sposob inicjujacy zmiang zlecenia produkcji na poszczegolnej linii. Skutkuje
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to automatycznym skalibrowaniem danej linii na pracg¢ z okreslonymi pozycjami (wyrdb koncowy i
komponenty) oraz odpowiednimi ilosciami wynikajacymi ze zlecenia produkcyjnego.

3.4

3.5

3.6

3.7

3.8

3.9

4.1.

4.2.

4.3.
4.4,

Oferent ma obowiagzek wykaza¢, ze oferowana linia pakowania i paletyzacji spetnia wszystkie
parametry techniczne i wymagania okre$lone przez Zamawiajacego. W tym celu oferent jest
zobowiazany do dostarczenia wraz z Oferta - rysunkow technicznych 3D oraz 2D w formatach
okreslonych w zapytaniu - specyfikacji technicznej urzadzen oraz sposobu wymiany danych z
systemami zewnetrznymi, Wykazu elementow systemu, instrukcji obstugi, Kart technicznych,
warunkéw gwarancyjnych.

W kazdym przypadku, gdy Zamawiajacy opisuje Przedmiot Zamoéwienia poprzez wskazanie
znakow towarowych lub poprzez odniesienie do norm europejskich ocen technicznych, aprobat,
specyfikacji technicznych i/lub systemow, referencji technicznych, nie stanowi to preferowania
rozwigzania danego producenta czy dostawcy, lecz ma na celu wskazanie na cechy — parametry
techniczne i jako$ciowe nie gorsze od podanych w opisie. Zamawiajacy dopuszcza rozwigzania
rownowazne z opisanymi. Oferent, ktéry powoluje si¢ na rozwigzania roéwnowazne jest
zobowigzany wykazac, ze spetniaja one okreslone przez Zamawiajgcego wymagania.

Wybrany w toku niniejszego postepowania Wykonawca udzieli Zamawiajacemu gwarancji na
okres co najmniej 24 miesigcy od dnia podpisania przez obie Strony Protokotu Odbioru
Koncowego. Gwarancja udzielona zostanie na okres wskazany w Ofercie, wyrazony w miesigcach.
Oferty z gwarancja ponizej 24 miesigcy zostang odrzucone. Przeglady serwisowe w trakcie trwania
gwarancji zostang uwzglednione w cenie oferty.

Dodatkowo w sktad Przedmiotu Zamdwienia wchodzi:

- przeszkolenie z obstugi pracownikow Zamawiajacego — szkolenie dla 6 osob, min. 5 dni
roboczych

Kategoria Przedmiotu Zamoéwienia zgodnie ze Wspolnym Stownikiem Zamowien (CPV):

42997300-4 Roboty przemystowe

42417220-0 Podnos$niki lub przenos$niki ciaggle, paskowe
30177000-0 Automatyczne systemy etykietowania
42921320-7 Maszyny do pakowania zbiorczego

Zamawiajacy nie dopuszcza skladania Ofert czesciowych i wariantowych.

IV. TERMIN REALIZACJI ZAMOWIENIA I PLATNOSCI

Realizacja zamowienia do 20.12.2024 r. Oferty z terminem realizacji po 20.12.2024 r. zostana
odrzucone.

Wykonawca bedzie zobowigzany do zgloszenia Zamawiajacemu gotowosci do dostawy CO
najmniej 7 dni roboczych przed planowanym jej czasem.

Montaz i wstepne uruchomienie systemu do 30.11.2024 r.

Zamawiajacy ma prawo op6zni¢ terminy dostawy, montazu i uruchomienia systemu lub jego cze$ci
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do 3 miesigcy bez jakichkolwiek negatywnych konsekwencji w postaci naliczania kar, optat lub
kierowania innych roszczen z tego powodu przez Wykonawce. W takim przypadku dostawa,
montaz przedmiotu zaméwienia lub jego czesci oraz szkolenie z obstugi moga ulec przesunigciu

proporcjonalnie do zmiany terminu gotowosci dostawy zgloszonej przez Zamawiajacego.

4.5. Planowany termin zawarcia Umowy: w ciggu 21 dni od przekazania informacji o rozstrzygnigciu
niniejszego postepowania.

4.6. Terminem zakonczenia realizacji Zamowienia jest zakonczenie instalacji i montazu Systemu, jego
uruchomienie, osiagniecie wymaganych parametréw wydajnosciowo — jako$ciowych oraz

przeszkolenie pracownikow Zamawiajacego.

4.7. Zamawiajacy dopuszcza platnosci czgsciowe lub zaliczkowe.

V. WARUNKI UDZIALU W POSTEPOWANIU | PODSTAWY WYKLUCZENIA

5.1.

5.1.1.

5.1.2.

WARUNKI UDZIAYL.U W POSTEPOWANIU

O udzielenie Zamoéwienia moga ubiegac si¢ Oferenci, ktorzy spetniaja nastgpujace warunki:

Wiedzy i do§wiadczenia

O udzielenie Zamowienia moga si¢ ubiega¢ Oferenci, ktorzy posiadaja niezbedng wiedze i
doswiadczenie w zakresie objetym jego Przedmiotem.

Na potwierdzenie spelnienia warunku Oferenci zataczaja do formularza Oferty o$wiadczenie
(Zatacznik nr 2), zawierajgce liste zrealizowanych w ciagu 5 lat przed uptywem terminu
sktadania Ofert co najmniej 3 dostawy linii automatycznego pakowania wykorzystujace roboty
przemystowe.

Wykaz zrealizowanych dostaw powinien obejmowaé nazwe kupujacego, miejsce dostawy, liczbg
zainstalowanych robotéw przemystowych oraz date odbioru dostawy.

Sposob oceny warunku.

Spetnienie warunku weryfikowane bedzie w formule spetnia/nie spetnia na podstawie ztozonego
oswiadczenia (Zalgcznika nr 2 do niniejszego Zapytania Ofertowego). Zamawiajgcy zastrzega
sobie prawo weryfikacji przedlozonego oswiadczenia.

Sytuacji ekonomicznej lub finansowej
O udzielenie Zamowienia moga si¢ ubiega¢ Oferenci, ktorzy znajdujg si¢ w sytuacji ekonomiczne;j
i finansowej zapewniajacej jego wykonanie, w szczegolnosci:

1) nie znajduja si¢ w postepowaniu likwidacyjnym lub zatwierdzonym przez sad uktadzie
W postgpowaniu restrukturyzacyjnym
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Sposob oceny warunku:

Spetnienie warunku weryfikowane bedzie w formule spetnia /nie spetnia na podstawie ztozonego
oswiadczenia na Zatgczniku nr 2 do niniejszego Zapytania Ofertowego.

Lista wymaganych dokumentow/oswiadczen:

- Formularz Ofertowy (wzor stanowi Zatgcznik nr 1 do niniejszego Zapytania Ofertowego);

- Oswiadczenie Oferenta dotyczace spetniania warunkow udzialu w postgpowaniu (wzor
stanowi Zatgcznik nr 2 niniejszego Zapytania Ofertowego);

- Os$wiadczenie o braku powigzan osobowych Iub kapitatlowych z Zamawiajagcym (wzor
stanowi Zatacznik nr 3 do niniejszego Zapytania Ofertowego);

- Rysunek techniczny dwg, specyfikacja techniczna, wykaz elementow systemu, instrukcje
obstugi, karty techniczne, warunki gwarancyjne

PODSTAWY WYKILUCZENIA Z UDZIALU W POSTEPOWANIU

Przestanki wykluczenia

Z udzialu w niniejszym postepowaniu wykluczone sg podmioty powigzane osobowo lub
kapitatowo z Zamawiajacym. W przypadku wykonawcoéw wspolnie ubiegajacych sie o
zamoéwienie, o§wiadczenie o braku powigzania z Zamawiajagcym sklada z osobna kazdy
Wykonawca dzialajacy lacznie.
Ponadto, takie o§wiadczenie musza ztozy¢ wskazani podwykonawcy.
Przez powiazania osobowe i kapitatowe rozumie sig:
a) uczestnictwo w spotce jako wspdlnik spotki cywilnej lub spotki osobowej;
b) posiadanie co najmniej 10% udziatow lub akeji (o ile nizszy prog nie wynika z przepisow
prawa),
C) pelnienie funkcji cztonka organu nadzorczego lub zarzadzajacego, prokurenta,
petnomocnika
d) pozostawanie w zwigzku matzenskim, w stosunku pokrewiefistwa lub powinowactwa w
linii prostej, pokrewienstwa lub powinowactwa w linii bocznej do drugiego stopnia, lub
zwigzanie z tytutu przysposobienia, opieki lub kurateli albo pozostawanie we wspolnym
pozyciu z wykonawca, jego zastepca prawnym lub cztonkami organdéw zarzadzajacych
lub organéw nadzorczych wykonawcow ubiegajacych sie o udzielenie zamowienia;
e) pozostawanie z wykonawcg w takim stosunku prawnym lub faktycznym, ze istnieje
uzasadniona watpliwo$¢ co do ich bezstronno$ci lub niezaleznosci w zwigzku z
postgpowaniem o udzielenie zamowienia.

Sposob oceny spetniania braku podstaw wykluczenia.

5.4.

Weryfikacja nastgpi w oparciu o oswiadczenie Oferenta o braku ww. powigzan osobowych lub
kapitatowych z Zamawiajgcym (WQ Zalgcznika nr 3 do niniejszego Zapytania Ofertowego).

Z udzialu w postepowaniu wykluczone sa podmioty wskazane w ustawie z dnia 13 kwietnia
2022 r. o szczegolnych rozwigzaniach w zakresie przeciwdziatania wspieraniu agresji na
Ukraing oraz shuzacych ochronie bezpieczenstwa narodowego.

Sposob oceny spetniania braku podstaw wykluczenia:

Weryfikacja nastgpi w oparciu o oswiadczenie Oferenta o braku ww. powigzan osobowych lub
kapitalowych z Zamawiajgcym oraz o nie byciu podmiotem wskazanym w ustawie z dnia 13
kwietnia 2022 r. o szczegolnych rozwigzaniach w zakresie przeciwdzialania wspieraniu agresji
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na Ukraing oraz stuzgcych ochronie bezpieczenstwa narodowego, wg Zatgcznika nr 3 do
niniejszego Zapytania Ofertowego.

5.5.  Oferenci, ktorzy wykaza spetnianie wymaganych warunkéw i brak podstaw wykluczenia,
zostang dopuszczeni do badania i oceny. Ocena spetnienia przedstawionych powyzej warunkow
zostanie dokonana wg formuty: ,,spetnia —nie spetnia”. Oferent, ktory nie speini ktoregokolwiek
z warunkow, zostanie wykluczony w postgpowaniu. Oferty niekompletne lub niezgodne z
przedmiotem zapytania zostang odrzucone (z zastrzezeniem mozliwosci uzupehienia
ztozonych dokumentow, o ktorej mowa w pkt. 12.1).

VI. OPIS SPOSOBU OBLICZANIA CENY

6.1. Sposob obliczenia ceny Oferty: ceng nalezy obliczy¢ netto i brutto i wpisa¢ ja do Formularza

Oferty.
6.2. Oferty nalezy sktada¢ w walucie PLN.
6.3. Cena powinna obejmowa¢ wszystkie koszty zwigzane z przygotowaniem i wykonaniem

Przedmiotu Zamoéwienia.
6.4. Cena zlozona w Ofercie nie moze ulec zmianie w trakcie realizacji Umowy, poza sytuacjami

okreslonymi w punkcie XIII.

VII. OPIS KRYTERIOW, KTORYMI ZAMAWIAJACY BEDZIE SIE KIEROWAL PRZY
WYBORZE OFERTY
7.1.  Przy ocenianiu Ofert Zamawiajacy bedzie kierowat si¢ podanymi kryteriami:
- Cena-80%
- Wydajno$¢ uktadu na godzing pracy — 20%
7.2.  Ocena punktowa Oferty nastgpi zgodnie ze wzorem:
0 P = P In + Pw
gdzie:
Or - ocenapunktowa Oferty
Pc - liczba punktow uzyskanych w kryterium ,,Cena”
Pw - liczba punktow uzyskanych w kryterium ,,Wydajno$¢ uktadu na godzing pracy”

7.3. Liczba punktow (Pc) w kryterium ,,Cena” obliczana bedzie wedtug wzoru:

P, =2—’;’*80pkt
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gdzie:
Pc - liczba punktéw za kryterium ,,Cena”
Cn - sposrod Ofert nie odrzuconych najnizsza taczna cena netto Oferty
Cs - laczna cena netto badanej Oferty

Oferty ztozone w walucie innej niz PLN zostang przeliczone na walutg PLN po $rednim kursie
NBP z dnia zakonczenia terminu sktadania Ofert niniejszego postepowania.

7.4. Liczba punktow (Py,) w kryterium ,,Wydajnos¢ uktadu na godzing pracy” przyznawana bedzie
W nastgpujacy sposob:

PW=ZV"—§*20pkt

gdzie:
Pw - liczba punktow za kryterium ,,Wydajno$¢ uktadu na godzing pracy
W - sposrod Ofert nie odrzuconych najwigksza wydajno$¢ uktadu na godzing
pracy
Ws - wydajnos¢ uktadu na godzine pracy badanej oferty

Oferty z wydajnos$cia mniejszg niz zostalo okreslone w pkt. 3.3 zostang odrzucone.

7.5. Zanajkorzystniejsza Oferte uznana zostanie oferta sposrod Ofert nie odrzuconych, ktora w sumie
uzyska najwigksza liczbe punktow. Maksymalnie Oferent moze uzyska¢ 100 punktow.
Obliczenia bedg dokonywane z doktadnosciag do dwoch miejsc po przecinku.

VIIl. MIEJSCE, TERMIN SKEADANIA I OTWARCIA OFERT ORAZ SPOSOB ICH
PRZYGOTOWANIA

8.1. Oferty —zgodnie z wymaganiami zawartymi w niniejszym Zapytaniu Ofertowym - nalezy ztozy¢
w nieprzekraczalnym terminie do dnia 15.02.2024 r. poczta elektroniczng na adres e-mail:
cdc.linia@cersanit.com, w postaci skanéw dokumentow podpisanych przez Oferenta zgodnie z
pkt 5.2 w pliku zabezpieczonym przed edycja (np. pdf) przed uptywem wyznaczonego terminu
na sktadanie Ofert w niniejszym postepowaniu.

8.2. O zachowaniu terminu decyduje data wplywu Oferty do Zamawiajacego

8.3. Oferty ztozone po terminie nie bgda rozpatrywane.

8.4. Zamawiajacy dokona oceny spetnienia warunkow udziatlu w postgpowaniu przez Oferentow,
ktorzy ztoza Oferty w wyznaczonym terminie. Ponadto Zamawiajacy przeprowadzi badanie Ofert
pod katem zgodnosci z opisem zamowienia.

8.5. Zamawiajacy nie przewiduje publicznego otwarcia Ofert.

8.6. Po uptywie wskazanego terminu Zamawiajacy przystapi do punktowej oceny Ofert ztozonych w
niniejszym postepowaniu zgodnie z przyjetymi kryteriami.

IX. OPIS SPOSOBU PRZYGOTOWANIA OFERTY
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Oferent moze ztozy¢ jedng Ofert¢ W niniejszym postgpowaniu. Ztozenie wigcej niz jednej Oferty
spowoduje odrzucenie wszystkich Ofert ztozonych przez Oferenta.

Oferte nalezy sporzadzi¢ w j. polskim. Oferta powinna zosta¢ sporzadzona na formularzu
stanowigcym Zalgcznik nr 1 do niniejszego Zapytania Ofertowego. Jezeli Oferent do formularza
Oferty zalaczy dokumenty sporzadzone w jezyku innym niz jezyk polski lub angielski, jest
zobowigzany dotaczy¢ rowniez thumaczenie tresci tego dokumentu na jezyk polski lub angielski.
Oferta wraz z Zatacznikami musi by¢ podpisana przez osoby upowaznione do reprezentowania
Oferenta zgodnie z reprezentacja wynikajaca z whasciwego rejestru lub na podstawie udzielonego
petnomocnictwa.

Jezeli osobaly podpisujgcaly Oferte (reprezentujaca/e Oferenta) dziata/ja na podstawie
pelnomocnictwa, petnomocnictwo to musi zosta¢ dotgczone do Oferty.

Oferent - przed uptywem terminu sktadania Ofert - moze wprowadzi¢ zmiany do ztozonej Oferty
lub ja wycofa¢. Zmiany w Ofercie lub jej wycofanie dokonuje si¢ poprzez przestanie zmienionej
Oferty lub stosownej informacji o jej wycofaniu na adres e-mail: cdc.linia@cersanit.com.
Oferenci sg zobowigzani do doktadnego zapoznania si¢ z informacjami zawartymi w Zapytaniu
Ofertowym oraz z ewentualnymi zmianami w tresci Zapytania, wyjasnieniami i odpowiedziami
opublikowanymi przez Zamawiajagcego w trakcie trwania procedury i przygotowania Oferty,
zgodnie z wymaganiami okreslonymi przez Zamawiajacego.

Oferent jest zobowigzany do szczegOlowego przedstawienia kosztéw ponoszonych przez
Zamawiajacego w podziale na poszczegolne elementy sktadowe wchodzace w sktad oferty.

SPOSOB POROZUMIEWANIA SIE ZAMAWIAJACEGO Z OFERENTAMI, OSOBY
UPOWAZNIONE DO KONTAKTU

W postgpowaniu oswiadczenia, wnioski, zawiadomienia oraz informacje Zamawiajacy i Oferenci
przekazuja w jezyku polskim.

Wszelkie zawiadomienia, o$wiadczenia, wnioski oraz informacje przekazane w formie
elektronicznej wymagaja na zadanie kazdej ze Stron niezwlocznego potwierdzenia faktu ich
otrzymania.

W przypadku braku potwierdzenia otrzymania korespondencji przez Oferenta Zamawiajacy
domniema, ze korespondencja wystana przez Zamawiajacego na adres email podany przez
Wykonawce zostata mu dorgczona w sposob umozliwiajacy zapoznanie si¢ z jej trescia.
Korespondencje zwigzang z niniejszym postegpowaniem nalezy kierowaé na adres e-mail:
cdc.linia@cersanit.com

W korespondencji zwigzanej z niniejszym postgpowaniem Oferenci powinni postugiwaé sie
numerem postgpowania: Zapytanie Ofertowe nr 1/R/2024

Osobami uprawnionymi do porozumiewania si¢ z Oferentami sg:

- Artur Pietrzykowski

- Krzysztof Hajnrych

Nie udziela si¢ zadnych ustnych i telefonicznych informacji, wyjasnien czy odpowiedzi
na kierowane do Zamawiajacego zapytania.

Ewentualne pytania dotyczace niniejszego Zapytania Ofertowego nalezy sktada¢ mailowo na
adres poczty elektronicznej wskazany powyzej nie p6zniej niz na 5 dni roboczych przed terminem
sktadania Ofert.
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Odpowiedzi na pytania oraz doszczegdlowienie Zapytania wynikajace z pytan potencjalnych
Oferentéw zostang wystane do podmiotu, ktory wystal pytanie.

TRYB OCENY OFERT | OGLOSZENIA WYNIKOW

W toku badania i oceny Ofert Zamawiajacy moze zada¢ od Oferentdéw uzupetnien (jezeli nie
naruszy to konkurencyjnosci) i wyjasnien dotyczacych ich tresci. Moze réwniez zwracac si¢ z
prosbami o poprawienie oczywistych pomytek i btgdow rachunkowych.

Zamawiajacy zastrzega sobie prawo sprawdzenia w toku oceny Oferty wiarygodnosci
przedstawionych przez Oferenta dokumentow, o$wiadczen, wykazow, danych i informacji.
Informacja 0 wynikach postgpowania zostanie przestana Oferentom na adres ich poczty
elektronicznej (e-mail wskazany w Ofercie).

Po dokonaniu oceny ztozonych Ofert wybrany Oferent zostanie poinformowany e-mailem o
terminie i miejscu podpisania Umowy. Umowa zostanie uznana za zawartg po jej podpisaniu
przez obie Strony.

W  przypadku nieprzystapienia do zawarcia Umowy przez Oferenta, ktory zlozyt
najkorzystniejszag Oferte, Zamawiajacy zastrzega sobie prawo do podpisania Umowy z kolejnym
Oferentem, ktory uzyskat kolejng najwyzsza liczbe punktéw, bez przeprowadzania ponownego
postepowania.

INNE ISTOTNE POSTANOWIENIA UMOWY | ZMIANA TRESCI UMOWY
Inne istotne postanowienia umowy

12.1.1. W razie jakiegokolwiek braku wykonania przez Oferenta zobowigzan wynikajacych z

Umowy, Oferent zaptaci Zamawiajacemu nast¢pujace kary:

-za opoznienie w dotrzymaniu terminu zaprojektowania i/lub wykonania uktadu zgodnie z
oferta

-za opoOznienie w realizacji obowigzkéw wynikajacych z gwarancji i/lub rgkojmi
Zamawiajacy uprawniony jest do potrgcenia naliczonych kar z naleznego Oferentowi
wynagrodzenia. W przypadku odstapienia od Umowy, Zamawiajagcemu przystuguje prawo
zastawu na przedmiocie Umowy do czasu zaptaty kar umownych i zwrotu dokonanych
ptatno$ci ustalonych w umowie.

12.1.2. Zastrzezenie kary umownej, o ktorej mowa w niniejszym ustgpie nie wylacza ani nie

ogranicza prawa Zamawiajacego do zadania, na zasadach ogdlnych, odszkodowania za
szkode, przewyzszajacego wysokos$¢ zastrzezonych kar umownych. Szkoda ta obejmuje
zaréwno stratg rzeczywista jak i utracone korzysci.

12.1.3. Strony wylaczaja mozliwos$¢ rozliczenia wzajemnych zobowigzan i nalezno$ci przez

potracenie za wyjatkiem potracenia dokonywanego przez Zamawiajacego W ramach:
-toczacego  si¢  postgpowania  sgdowego, egzekucyjnego, administracyjnego,
upadto$ciowego lub jakiegokolwiek innego postepowania przed jakimkolwiek organem
pafhstwowym,

-toczacego si¢ postepowania polubownego przed jakimkolwiek sadem arbitrazowym,
-zaptaty naliczonych kar umownych.

-realizacji innych roszczen o charakterze odszkodowawczym

12.1.4. Oferent nie moze bez uprzedniej pisemnej zgody Zamawiajacego przenies¢ na osobg trzecia

obowigzkoéw wynikajacych z realizacji Umowy i/lub wierzytelnosci przystugujacych mu
wobec Zamawiajacego z tytutu realizacji umowy ani upowazni¢ osoby trzeciej do
dochodzenia takich roszczen.
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Strony ustalaja catkowita poufno$¢ Umowy i biorg catkowita odpowiedzialnos¢ za
nieprzestrzeganie tej zasady, do odpowiedzialno$ci odszkodowawczej wiacznie.

12.2. Zamawiajacy zastrzega sobie mozliwo$¢ dokonania istotnych zmian postanowien zawartej
Umowy w stosunku do tresci Oferty, na podstawie ktorej dokonano wyboru Wykonawcy, w
nastgpujacym zakresie i sytuacjach:

12.2.1.

12.2.2.

12.2.3.

12.2.4.

12.2.5.

12.2.6.

12.2.7.

12.2.8.

zmiany przepisow prawa Unii Europejskiej lub prawa krajowego w zakresie majacym
wplyw na realizacje Umowy (W szczegolnosci zmiany stawek podatku VAT);
przedtuzenia terminu realizacji Umowy z przyczyn opisanych w rozdziale w pkt 4.4 lub
na skutek konieczno$ci wykonania prac dodatkowych, ktorych wykonanie jest niezbgdne
dla nalezytego wykonania Umowy, a ktérych wykonania Zamawiajacy, dzialajac z nalezyta
starannoscig, nie mogt wezesniej przewidziec, z zastrzezeniem ppkt. 12.2.5 ponizej;
przedluzenia terminu realizacji Umowy na skutek dziatania sily wyzszej wraz ze
wszystkimi konsekwencjami wystgpujacymi w zwiazku z przedluzeniem tego terminu;
zmiany parametrow przedmiotu Umowy, nie prowadzace do zmiany charakteru Umowy -
zmiany technologiczne, w szczegdlnosci: koniecznos¢ realizacji Umowy przy zastosowaniu
innych rozwigzan technicznych/technologicznych, materialowych niz wskazane w
Zapytaniu Ofertowym, w sytuacji gdy zastosowanie przewidzianych rozwigzan grozitoby
niewykonaniem lub wadliwym wykonaniem Umowy, z zastrzezeniem podpunktu 12.2.6.
ponizej;

zmiany dotyczg realizacji dodatkowych dostaw lub uslug Wykonawcy, nieobjetych
Umowa, o ile staly si¢ niezbedne i zostaly spetnione lacznie nastgpujace warunki:
- zmiana Wykonawcy nie moze zosta¢ dokonana z powodéw ekonomicznych lub
technicznych, w szczego6lnosci dotyczacych zamiennos$ci lub interoperacyjnosci sprzetu,
ustug lub instalacji, zaméwionych w ramach podstawowego przedmiotu Umowy,
- zmiana Wykonawcy spowodowataby istotng niedogodnos¢ lub znaczne zwigkszenie
kosztow dla Zamawiajacego,

- warto$¢ kazdej kolejnej zmiany nie przekracza 50% wartosci pierwotnego Przedmiotu
Umowy netto;

zmiana nie prowadzi do zmiany charakteru Umowy i zostaly spetnione lacznie nastgpujace
warunki:

- konieczno$¢ zmiany Umowy spowodowana jest okolicznosciami, ktérych Zamawiajacy,
dziatajac z nalezytg starannoscia, nie mogt przewidziec,

- warto$¢ zmiany nie przekracza 50% wartoS$ci pierwotnego przedmiotu Umowy netto;
Wykonawce ma zastapi¢ nowy Wykonawca:

- w wyniku potaczenia, podziatu, przeksztatcenia, upadtosci, restrukturyzacji lub nabycia
Wykonawcy lub jego przedsiebiorstwa, o ile nowy wykonawca spetnia warunki udziatu w
postgpowaniu, nie zachodza wobec niego podstawy wykluczenia oraz nie pociaga to za sobg
innych istotnych zmian Umowy,

- w wyniku przejecia przez Zamawiajacego zobowigzan Wykonawcy wzgledem jego
podwykonawcow.

Zmiana nie prowadzi do zmiany og6lnego charakteru umowy i laczna warto$¢ zamowienia
jest mniejsza niz progi unijne oraz jest nizsza niz 10% wartosci pierwotnej umowy
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Zamawiajacy przewiduje réwniez mozliwos¢ dokonywania nieistotnych zmian postanowien W
zawartej Umowy w stosunku do tresci Oferty, na podstawie ktorej dokonano wyboru
Wykonawcy.

Zmiany Umowy wprowadzane bgda w formie aneksu podpisanego przez obie Strony,
a mozliwo$¢ ich wprowadzenia uzalezniona jest od akceptacji przez Zamawiajacego.

XIll. POZOSTALE INFORMACJE

13.1.

13.2.

13.3.

13.4.

13.5.

13.6.

13.7.

Zamawiajacy zastrzega sobie mozliwo$¢ zmiany lub uzupetnienia tresci Zapytania Ofertowego

przed upltywem terminu na sktadanie Ofert. Informacja o wprowadzeniu zmiany lub uzupetieniu

treSci Zapytania Ofertowego zostanie opublikowana w miejscach publikacji Zapytania

Ofertowego.

Jezeli wprowadzone zmiany lub uzupeknienia tre$ci Zapytania Ofertowego beda wymagaty

zmiany tre$ci Ofert, Zamawiajacy przedluzy termin sktadania Ofert o czas potrzebny na

dokonanie zmian.

Oferent ponosi wszelkie koszty zwigzane z przygotowaniem i ztozeniem Ofert w niniejszym

postgpowaniu.

Oferent sktadajacy Oferte pozostaje nig zwigzany przez okres co najmniej 30 dni liczac od dnia

uptywu terminu sktadania Ofert.

W wyniku postepowania Zamawiajagcy moze zawrze¢ Umowe na realizacje Przedmiotu

Zamowienia z Wykonawca, ktorego Oferta zostanie uznana za najkorzystniejszg. Wybor Oferty

najkorzystniejszej nie oznacza zaciggni¢cia zobowigzania przez Zamawiajacego do zawarcia

Umowy z Oferentem, ktory ja ztozyt.

Zamawiajacy zastrzega sobie prawo do udzielenia Wykonawcy zamowienia uzupelniajacego

(zgodnego z opisem Przedmiotu Zaméwienia podstawowego) w wysokosci nieprzekraczajacej

50% warto$ci zamdwienia podstawowego okreslonej w Umowie zawartej z Wykonawca.

Zamawiajacy zastrzega, ze:

e ma prawo nie dokona¢ wyboru zadnej ze ztozonych Ofert;

e ma mozliwo$¢ odwotania postgpowania ofertowego w dowolnym terminie bez podania
przyczyny lub uprzedniego poinformowania Oferentow;

e ma prawo zmieni¢ lub uzupetni¢ dokumenty wchodzace w sktad Zapytania Ofertowego, ktore
stang si¢ jego integralng cze¢scia;

o moze przedtuzy¢ termin sktadania Ofert, przy czym z powyzszych tytutdéw nie przystuguja
Oferentowi w stosunku do Zamawiajacego zadne roszczenia.

XIV. WYKAZ ZALACZNIKOW
Zatacznikami do Zapytania Ofertowego nr 1/R/2024 sa nastepujace dokumenty:

Oznaczenie Zalacznika Nazwa Zalacznika
Zatacznik nr 1 Formularz Oferty
SWi ' k . spelnieni ko zestnictw
Zatacznik nr 2 Oswiadczenie Wy onawcy dot. spelnienia warunkow uczestnictwa
W postepowaniu
Zalacznik nr 3 Oswiadczenie Wykonawcy o braku powigzan z Zamawiajagcym
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Rysunek .dwg z informacjami o obiekcie w ktorym nalezy zaprojektowaé

Zatacznik nr 4 e . .
linie pakowania i paletyzacji
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