Fundusze Europejskie Rzeczpospolita Dofinansowane przez
dla Polski Wschodniej - Polska Unie Europejska
Zatacznik nr 3

Opis przedmiotu zamowienia

Przedmiotem zamdwienia jest dostawa, montaz, uruchomienie i wdrozenie zintegrowanej
linii technologicznej do pakowania produktéw niestandaryzowanych oraz profilometru ze
zintegrowanym oprogramowaniem Al. Zakup obejmuje: systemy transportowe,
manipulacyjne, pakujgce, sterujgce oraz bezpieczenstwa, wraz z petnym zakresem prac

projektowych, integracyjnych, dokumentacyjnych i szkoleniowych.

Przedmiot zamodwienie dotyczy rdwniez integracji oprogramowania sterujgcego z systemami
monitorowania jakosci i ERP (SAP Business One). Ponad to wykonawca bedzie zobowigzany

do przeszkolenia technicznego pracownikéw odpowiedzialnych za bezposrednia obstuge linii.
Miejsce realizacji zamdéwienia: ul. Przemystowa 22, 39-200 Debica (woj. podkarpackie).

Termin realizacji zamoéwienia nie moze przekroczy¢ 11 miesiecy, liczonych od dnia
podpisania umowy (planowane w styczen 2026 r.) oraz musi zakonczyc sie nie pdzniej niz

21.12.2026r.

1. Elementy przedmiotu zamdwienia obejmujg kluczowe obszary dostawy urzadzen,

systemow i ustug:
I Zaawansowane Systemy Transportu:

a) dostawa i montaz dedykowanych przenosnikow zewnetrznych do zatadunku pustych i
odbioru zapakowanych stelazy oraz palet drewnianych. Przenosniki muszg by¢
odporne na temperatury zewnetrzne,

b) dostawa i montaz wewnetrznego systemu transportu dostarczajgcego i
odbierajgcego stelaze z maszyn produkcyjnych,

c¢) dostawa i montaz wewnetrznego systemu transportu odbiorczego z maszyn
produkcyjnych blach z uwzglednieniem transportu arkuszy z zawinieciem 30mm
korica arkusza 65 stopni i 180 stopni,

d) dostawa i montaz wewnetrznego systemu transportu w strefie pakowania.
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System Manipulacji: dostawa i instalacja systeméw zautomatyzowanego

przenoszenia produktu wychodzgcego z maszyn produkcyjnych (np. roboty przemystowe lub

manipulatory) wraz z dedykowanymi chwytakami oraz systemem przemieszczania. System

musi posiadac funkcje obrotu arkuszy o 180 stopni co drugi arkusz. Maszyn produkcyjnych

nie nalezy ujmowac w zakresie oferty.

VI.

b)

c)

V.

System Owijania:

dostawa uktadu naktadania folii (rozwijanie folii wzdtuz stelaza) na arkusze w
stelazach w miejscu pakowania arkuszy. Folia stuzy do ochrony arkuszy przy styku od
zewnetrznej strony przy obracaniu arkuszy o 180 stopni,

dostawa i integracja automatycznej owijarki pionowej folig stretch z systemem
transportowym wjazdowym i wyjazdowym. Sposdb owiniecia przez owijarke:
dookota, z pominieciem stupkdw stelazy / ram, arkusze na stelazu lub palecie
drewnianej,

waga rolki folii do uktadu naktadania folii /Srednica gilzy: 20kg / 76mm

Uktad (podest, manipulator reczny) umozliwiajgcy zaktadanie ram drewnianych przy

pakowaniu w stelaze drewniane: dostawa i instalacja uktadu.

d)

e)

Sterowanie, Kontrola i Bezpieczenstwo:

wdrozenie kompleksowego Systemu sterowania wraz z szafg sterowania z
wyposazeniem,

implementacja oprogramowania zarzgdzajgcego linig opartego o algorytmy sztucznej
inteligencji w celu optymalizacji rozktadu utozenia paneli w stelazach,

integracja modutu zaméwien z oprogramowania linii z system ERP firmy SAP,
dostawa i montaz Profilometréw do kontroli jakosci blach ze zintegrowanym
oprogramowaniem Al,

zapewnienie kompletnego Systemu bezpieczenstwa wraz z wygrodzeniem

bezpieczenstwa i sensorami.

Prace Projektowe, Uzupetniajgce i Wdrozeniowe:
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a) projekt mechaniczny, elektryczny, dokumentacja oraz oznakowanie CE,

b) programowanie PLC, HMI oraz systemoéw zautomatyzowanego
przenoszenia/manipulaciji,

¢) montaz maszyn i wdrozenie do produkgji,

d) szkolenie dla operatoréw w zakresie obstugi i konserwacji linii,

e) dostawa i montaz podestéw roboczych w strefie maszyn i montazu ram w celu

tatwego przemieszczania sie pomiedzy maszynami.

Wszystkie elementy linii muszg by¢ fabrycznie nowe, wolne od wad, spetniajace

obowigzujgce normy UE.

Wykonawca zobowigzany jest zapewni¢ minimum 5 letni okres gwarancji, liczgc od momentu
dokonania odbioru korncowego i przekazania linii do uzytkowania. Gwarancja powinna
obejmowac w szczegdlnosci: usuwanie wad, naprawy, wymiane wadliwych elementéw oraz
zapewnienie materiatéw niezbednych do wykonania tych czynnosci. Wykonawca sktadajgcy
oferte zobowigzany jest wskazac deklarowany okres gwarancji. Oferty wskazujgce okres
gwarancji krétszy niz 5 lat bedg odrzucane jako niezgodne z wymaganiami Zamawiajgcego.
Zamawiajgcy wprowadza kryterium pozacenowe — Gwarancja — w ramach ktérego

premiowane bedga oferty przewidujgce okres gwarancji dtuzszy niz wymagane minimum.

Zakupione systemy automatyzujgce i robotyczne bedg zainstalowane w istniejgcej hali
produkcyjnej, ktorej powierzchnia wynosi 1.800 m2, zlokalizowanej pod adresem: ul.

Przemystowa 22, 39-200 Debica (woj. podkarpackie), ktéra jest wiasnoscig spoétki.

Dodatkowo wymagane jest zapewnienie serwisu dostepnego na kazde wezwanie. Czas
reakcji serwisowej, rozumiany jako czas od momentu zgtoszenia awarii do momentu
podjecia dziatan przez Wykonawce, nie moze przekroczy¢ 12 godzin. Wykonawca sktadajgcy
oferte zobowigzany jest wskaza¢ deklarowany czas reakcji serwisowej. Oferty wskazujgce
czas reakcji przekraczajgcy 12 godzin bedg odrzucane jako niespetniajgce wymagania
Zamawiajgcego. Zamawiajgcy wprowadza kryterium pozacenowe — Czas reakcji serwisu na
zgtoszenie awarii —w ramach ktérego premiowane bedg oferty przewidujgce krétszy czas

reakcji niz czas dopuszczalny.
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Po stronie Oferenta lezg wszelkie koszty zwigzane z transportem instalowanych elementéw
oraz ekipy odpowiedzialnej za realizacje przedmiotu zamdwienia. Koszty zwigzane z

ewentualnym kwaterunkiem i wyzywieniem instalatoréw réwniez lezg po stronie

wykonawcy.
2. Dodatkowe informacje

I. Zakupiona linia technologiczna musi zapewnia¢ wydajnos¢ co najmniej rowng
przepustowosci linii produkcyjnej, tj. min. 25 m/min, tak aby umozliwi¢ biezgce pakowanie
materiatu produkowanego przy predkosci roboczej linii. Oczekuje sie, ze linia bedzie

pracowac w sposob ciggty, bez powodowania spowolnien procesu produkcyjnego.

Il. Zamawiajgcy informuje, ze szczegétowe parametry oraz rysunki techniczne produktéw z
oferty Smart Lock przewidzianych do pakowania na planowanej do zakupu linii

technologicznej znajdujg sie pod adresem internetowym: https://bratex.pl/produkty?cat=13.

Materiaty te stanowig integralng czes¢ niniejszego zatgcznika i sg przeznaczone do
wykorzystania przez wykonawcdow przy opracowaniu oferty, w szczegdlnosci w zakresie

doboru technologii oraz potwierdzenia kompatybilnosci oferowanego rozwigzania.

Produkty przewidziane do pakowania obejmujg asortyment o zakresie wymiarowym od 0,5
mb do 12 mb, co nalezy uwzgledni¢ przy projektowaniu oraz doborze parametréow

oferowanej linii technologicznej.

lll. Planowana do zakupu zrobotyzowana linia technologiczna do pakowania wyrobdéw
niestandaryzowanych, takich jak pokrycia dachowe, powinna zostaé zaprojektowana w

sposob zapewniajgcy petng dostepnosé dla oséb z niepetnosprawnosciami.

Rozwigzania projektowe powinny obejmowac automatyzacje proceséw, eliminujac
koniecznos¢ recznego podnoszenia i przenoszenia elementdw, tak aby praca mogta by¢

wykonywana rowniez przez osoby z ograniczong sprawnoscig ruchowa.

Interfejsy sterowania powinny zosta¢ wyposazone w funkcje utatwiajgce obstuge, takie jak

zamiana tekstu na mowe, zwiekszony kontrast oraz powiekszone, tatwe w uzyciu przyciski.


https://bratex.pl/produkty?cat=13
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Panel sterujgcy powinien umozliwia¢ regulacje wysokosci, zapewniajgc wygodng obstuge

osobom poruszajgcym sie na wdzkach inwalidzkich.

Cafa linia powinna zosta¢ zaprojektowana na poziomie 0, bez koniecznosci stosowania
podestow, co zwiekszy dostepnosé stanowiska pracy. Dzieki tym rozwigzaniom linia
technologiczna powinna zapewnia¢ bezpieczne, ergonomiczne i dostepne srodowisko pracy

dla wszystkich uzytkownikéw, niezaleznie od ich indywidualnych ograniczen.
Projektujgc rozmieszczenie urzadzen nalezy uwzglednié:

e przestrzen manewrowa: nalezy zapewnié¢ odpowiednig przestrzen wokdt stanowiska
(minimum 150 cm x 150 cm), ktéra umozliwi swobodne poruszanie sie osobom na
wodzkach inwalidzkich.

e szerokie przejscia: nalezy zagwarantowac, aby przejscia i dojscia do stanowiska miaty

szerokos¢ co najmniej 90 cm, zgodnie z obowigzujgcymi normami dostepnosci.

IV. Planowane do zakupu urzadzenie — profilometr laserowy — powinien obejmowa¢é
nastepujgce elementy wykorzystywane w zaawansowanej kontroli jakosci na linii

produkcyijne;j:

) Profilometr laserowy — Urzgdzenie musi stanowi¢ gtéwne, bezkontaktowe narzedzie
pomiarowe przeznaczone do precyzyjnego odwzorowania geometrii powierzchni w
dwodch wymiarach (2D). Profilometr musi wykorzystywac technologie laserowg do
rejestrowania ksztattu oraz wymiaréw obiektow, w tym elementdw blaszanych, z
wysokg doktadnoscig pomiarowa.

) Czujnik laserowy — Urzadzenie musi by¢ wyposazone w czujnik laserowy emitujgcy
liniowg wigzke laserowg do oswietlania powierzchni obiektu. Odbite swiatto musi
by¢ rejestrowane przez matryce CMOS lub technologie rdwnowazng, umozliwiajgca
generowanie szczegdtowych profili powierzchni wykorzystywanych w pomiarach i
kontroli jakosci.

J Wysoka rozdzielczos¢ pomiarowa — Profilometr musi zapewniac rejestracje
minimum 3200 punktéw na profil lub wartos¢ rownowazng, ktdra gwarantuje

precyzyjne odwzorowanie geometrii obiektéw o ztozonych ksztattach.



Fundusze Europejskie Rzeczpospolita Dofinansowane przez
dla Polski Wschodniej - Polska Unie Europejska

Szybkos$¢ pomiaru — Urzadzenie musi umozliwia¢ bardzo szybkie skanowanie,

zapewniajgce wykonywanie pomiaréw w czasie rzeczywistym oraz prace w trybie
ciggtym, bez konieczno$ci spowalniania procesu produkcyjnego.

J Szeroki zakres pomiarowy — Profilometr musi posiada¢ mozliwos$¢ skanowania
elementow o réznych gabarytach, w tym duzych, poprzez wykorzystanie kilku
wigzek laserowych lub technologii réwnowaznej zapewniajacej odpowiednio szeroki
zakres pomiarowy.

J Uniwersalnos¢ zastosowania — Urzadzenie musi umozliwia¢ pomiary powierzchni
wykonanych z réznych materiatéw oraz o zréznicowanych ksztattach, niezaleznie od
koloru, faktury czy wtasciwosci optycznych skanowanego obiektu.

. Kontrola 2D — Profilometr musi zapewnia¢ mozliwo$é przeprowadzania
szczegdtowej kontroli wymiardw oraz ksztattéw w dwdch wymiarach (2D), co ma
umozliwiaé doktadne monitorowanie jakosci elementéw produkowanych i

minimalizowanie liczby odrzutow.

Przedmiot zamdwienia powinien obejmowac system wizyjny z oprogramowaniem Al do
kontroli jakosci wyrobow, ktéry zapewnia petng dostepnosc¢ i uwzglednia potrzeby oséb z

niepetnosprawnosciami.

System powinien umozliwia¢ automatyzacje procesu kontroli jakosci w taki sposob, aby
eliminowac konieczno$é recznego zdejmowania i manipulacji ciezkimi elementami, co
pozwala na bezpieczne i efektywne wykonywanie zadan przez osoby z ograniczeniami

ruchowymi lub mniejszg sitg fizyczna.

Interfejsy sterujgce systemem powinny by¢ dostosowane do uzytkownikdéw z réznymi

potrzebami, w tym poprzez:

) funkcje zamiany tekstu na mowe,
J wyswietlanie informacji w wysokim kontrascie na ekranach,
) mozliwos¢ obstugi zdalnej.

Rozwigzania te powinny zapewnia¢ petng dostepnosé systemu oraz zwieksza¢ komfort pracy

wszystkich uzytkownikéw, niezaleznie od ich sprawnosci fizycznej.
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V. Zakres ustugi szkoleniowej powinien uwzgledniac:

e konfiguracja systemu — ustawienia urzadzenia do specyficznych wymagan
produkcyjnych,

e codzienna obstuga — obstuga profilometru i oprogramowania w codziennej pracy,

e diagnostyka usterek — nauka identyfikacji i naprawy usterek,

e konserwacja urzadzen — szkolenie dotyczace regularnych prac serwisowych,

e obstuga oprogramowania — analiza danych pomiarowych oraz optymalizacja procesu.
llo$¢ przeszkolonych pracownikéw: 20 oséb
Miejsce szkolenia: siedziba Zamawiajgcego - ul. Przemystowa 22, 39-200 Debica

Wykonawca bedzie odpowiedzialny za przygotowanie dokumentacji szkoleniowej
potwierdzajgcej realizacje ustugi m.in.: listy obecnosci, protokotu odbioru ustugi

szkoleniowej, program szkolenia, materiatow dydaktycznych (jesli beda konieczne).

Zataczniki:
Zatacznik nr 3.1 — Rysunki stelazy
Zatacznik nr 3.2 — Przyktadowe zlecenie produkcyjne

Zatgcznik nr 3.3 — Schemat rozmieszczenia urzadzen w hali produkcyjnej
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Zataczniki nr 3.1

Rysunki stelazy

1. Maksymalna waga petnego stelaza wynosi 1300 kg.

2. Waga ram do montazu w przypadku stelazy drewnianych — strefa zaktadania ram: 25-

55kg

Rysunek nr 1
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Rysunek nr 2

Zatacznik nr 3.2

Przyktadowe zlecenie produkcyjne

Format danych wejscia:

6,25mb x1 =6,25 Paczka 1/4 (39 szt)
6mb x2 =12 Paczka 1/4

565mb x2 =11,3 Paczka 1/4

54mb x2 =10,8 Paczka 1/4
4,85mb x2 =9,7 Paczka 1/4

46mb x2 =9,2 Paczka 1/4

3,6mb x2 =7,2 Paczka 1/4

34mb x2 =6,8 Paczka 1/4

2,8mb x2 =5,6 Paczka 1/4
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2,6mb x2 =52

Paczka 1/4

2,4mb x4 =9,6

Paczka 1/4

2mb x6 =12

Paczka 1/4

1,8mb x2 =3,6

Paczka 1/4

1,4mb x6 =84

Paczka 1/4

1,2mb x2 =24

Paczka 1/4

11,2mb x18 =201,6

Paczka 2/4 (40 szt)

8,25mb x18 =148,5

Paczka 2/4

38mb x4 =152

Paczka 2/4

8,25mb x2 =16,5

Paczka 3/4 (38 szt)

7,6 mb x4 =304

Paczka 3/4

7,3mb x18 =131,4

Paczka 3/4

Dofinansowane przez
Unie Europejska
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3,05 mb x10 =30,5 Paczka 3/4

22mb x4 =8,8 Paczka 3/4

7mb x13 =91 Paczka 4/4 (44 szt)

6,6 mb x2 =13,2 Paczka 4/4

6,25mb x1 =6,25 Paczka 4/4

525mb x16 =84 Paczka 4/4

4,25mb x2 =8,5 Paczka 4/4

4mb x2 =8 Paczka 4/4

08mb x2 =1,6 Paczka 4/4

0,6mb x6 =3,6 Paczka 4/4

Dofinansowane przez
Unie Europejska



Zatacznik nr 3.3
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Rzeczpospolita
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Schemat rozmieszczenia urzgdzen w hali produkcyjnej
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