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Zatgcznik nr 1 do zapytania ofertowego na Dostawe, instalacje i uruchomienie zautomatyzowanej linii
produkcyjnej siatki ochronnej zabezpieczajqgcej przed szkodliwym dziataniem bobrow

SZCZEGOLOWY OPIS PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA

KONTEKST PROJEKTU

Zamowienie realizowane jest w ramach projektu TIM BARIER — WDROZENIE DO PRODUKCJI
AUTORSKIEJ, INNOWACYINEJ TECHNOLOGII W ZAKRESIE ZABEZPIECZENIA INFRASTRUKTURY
TECHNICZNEJ ORAZ BIOLOGICZNEJ PRZED SZKODAMI BOBROWYMI, ktérego celem jest wdrozenie do
produkcji seryjnej innowacyjnego i objetego ochrong patentowg (nr 234220) produktu: siatki —
bariery ochronnej przeciw szkodliwemu dziataniu bobréow.

Produkt ten uzyskat ochrone patentowg (Pat. nr 234220) we wrzesniu 2019 r. i stanowi unikalne
rozwigzanie w skali $wiatowej, zapewniajgce skuteczng ochrone infrastruktury przed szkodami
wyrzadzanymi przez bobry.

Innowacyjno$¢ siatki polega na zastosowaniu ostrokrawedziowego kruszywa trwale zwigzanego z
powierzchnig siatki za pomoca kleju z przyjaznej dla srodowiska grupy klejéw poliolefinowych. Taka
konstrukcja wywotuje dyskomfort u bobréw podczas gryzienia, co skutecznie zniecheca je do
niszczenia zabezpieczonych obiektéw. Siatka wykonana jest z materiatdow syntetycznych o wysokiej
elastycznosci i podwyzszonej wytrzymatosci na rozrywanie i odpornosci na dziatanie czynnikow
atmosferycznych, co dodatkowo zapewnia jej trwatos¢ i funkcjonalnos¢ w réznych warunkach
eksploatacyjnych.

Celem niniejszego zamoéwienia jest dostawa, instalacja i uruchomienie zautomatyzowanej linii
technologicznej przeznaczonej do produkgcji tej innowacyjnej siatki ochronnej. Zamawiajacy oczekuje,
ze linia technologiczna bedzie spetnia¢ najwyzisze standardy techniczne i pozwoli na seryjna
produkcje produktu zgodnego z wymaganiami patentowymi oraz zatozeniami projektu.
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INFORMACIE WSTEPNE

Zamawiajacy informuje, ze w zaktadzie produkcyjnym zostaty zapewnione wszystkie niezbedne
warunki do realizacji przedmiotu zamowienia. Przygotowano dedykowane miejsce do montazu
nowe;j linii technologicznej o powierzchni odpowiadajgcej rozmiarowi urzgdzen planowanych do
zakupu.

Posadzka hali produkcyjnej nie wymaga dodatkowych prac budowlanych ani adaptacyjnych. Jest w
petni przystosowana do montazu linii produkcyjnej, w tym do pracy urzadzen o duzej masie.
Wykazuje wysoka odpornosé na obcigzenia mechaniczne oraz dziatanie czynnikdw chemicznych.

Nie ma réwniez koniecznosci budowy fundamentéw pod instalacje nowej linii technologicznej,
poniewaz podtoze spetnia wszystkie wymagania zwigzane z wtasciwym posadowieniem urzadzen
wchodzacych w sktad zamowienia.

Powyzsze warunki majg na celu utatwienie i przyspieszenie realizacji przedmiotu zamdwienia,
umozliwiajgc natychmiastowe przystgpienie do prac montazowych po dostarczeniu elementéw linii.

ELEMENTY LINII PRODUKCYJNEJ

W koncepcji Zamawiajgcego, przedmiotowa linia technologiczna powinna sie sktadaé z nastepujgcych
elementow:

Stét transportowy siatki.
Komora naktadania kruszywa.
Klejarka i dozownik kleju.
Komora schfadzania.

Naped stotu roboczego.
Stanowisko zwijania siatki.

No v,k wnNpe

Szafa sterownicza.

Ponadto Zamawiajacy zaktada dedykowane oprogramowanie sterujgce linig do produkcji siatki
przeciw bobrom, opracowane i zaimplementowane w ramach niniejszego zamowienia.

STOt TRANSPORTOWY SIATKI

Stét transportowy siatki jest kluczowym elementem linii technologicznej, odpowiedzialnym za
transport siatki na kolejnych etapach procesu produkcyjnego. Jego gtéwne zadania obejmujg
przemieszczanie siatki z bloku pokrywania klejem i grysem do stanowiska zwijania oraz zapewnienie
odpowiedniego czasu stygniecia kleju, aby zapobiec taczeniu sie warstw siatki podczas zwijania.
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Stét sktadac sie bedzie z dwdch segmentdw, ktérych tgczna dtugosé wynosi okoto 5 — 5,5 metréw, a
szerokos¢ robocza ok. 1,5 — 1,8 metra. Segmenty sg konstrukcyjnie rozdzielone przez klejarke, co
umozliwia efektywne przeprowadzenie procesu naktadania kleju i kruszywa. Rolki transportowe
wykonane s3 ze stali nierdzewnej (INOX) o $rednicy 50 mm, a ich liczba wynosi 12 sztuk. Rolki nie
posiadajg wtasnego napedu i petnig funkcje podpory dla przesuwajace;j sie siatki.

Kluczowe parametry techniczne:
e Szeroko$¢ czynna: 1200 mm.
o Dtugos¢ catkowita: 3000 mm (dla jednego segmentu).
o Wysokos$¢ potozenia rolek: 650 mm.

e Predkosc¢ przesuwu siatki: od 3 do 6 m/min.

Zewnetrzne gabaryty stotu: 1200x3000x1700 mm.

Stét powinien zostaé zaprojektowany z myslag o mozliwos$ci zamontowania agregatu schfadzajacego
siatke na dfugosci 3000 mm, co dodatkowo zwiekszy jego funkcjonalnos¢ w procesie produkcji.

Oferent w przedstawionej jako zatacznik do oferty Koncepcji technicznej linii produkcyjnej

zobowigzany jest okresli¢ system przenoszenia kruszywa z dolnego zasobnika do zbiornika zasypu

goérnego oraz uwzgledni¢ sprezarke o odpowiednim cisnieniu i wydajnosci na minute. Niezbedny

bedzie takze system odzysku kruszywa.

KLEJARKA | DOZOWNIK KLEJU

Klejarka (klejownica) stanowi element linii technologicznej, wbudowany w stéf transportowy. Jest to
maszyna specjalnego przeznaczenia, stuzgca do precyzyjnego nakfadania kleju na siatke podczas
procesu produkcyjnego.

Do procesu zaplanowano wykorzystywanie klejéw z grupy poliolefinowych, ktére bedg topione w
topielniku kleju, zlokalizowanym obok klejarki. Topielnik pozwala na utrzymanie kleju w
temperaturze roboczej ok. 200°C, zapewniajgc jego odpowiednig konsystencje. Goracy klej w formie
ptynnej jest pompowany na klejarke za pomocg specjalnej pompy napedzanej niezaleznym silnikiem
elektrycznym.

Kluczowe cechy i funkcjonalnosci:

e Czterowalcowa konstrukcja klejarki umozliwiajgca réwnomierne i precyzyjne naktadanie
kleju.
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e System automatyki przemystowej zapewniajacy utrzymanie statych parametréw procesu, w
tym temperatury kleju i jego wydajnosci.

o Klejarka jest wyposazona w system recyklingu kleju, ktory przechwytuje niewykorzystany klej
i kieruje go z powrotem do topielnika, co czyni proces bardziej efektywnym.

Oferent w_ przedstawionej jako zatgcznik do oferty Koncepcji technicznej linii produkcyjnej

zobowiazany jest okresli¢ rozwigzanie zapewniajace ciggta dostawe goracego kleju, tak, aby uniknaé

przerw w dostawie kleju a tym samym w produkcji siatki.

KOMORA SCHtADZANIA

Komora schtadzania zostanie umieszczona za komorg nakfadania kruszywa. Jej zadaniem jest
obnizenie temperatury siatki pokrytej gorgcym klejem i kruszywem przed etapem zwijania, co
minimalizuje ryzyko deformacji oraz zapewnia wysokg jakos¢ produktu.

Kluczowe cechy i funkcjonalnosci:

e Agregat chtodniczy o mocy 5 kW, zapewniajgcy skuteczne schtadzanie w zakresie
temperatury do okoto 0°C.

o Wentylator odpowiedzialny za rwnomierne rozprowadzanie zimnego powietrza w komorze.

¢ Radiatory zamontowane na tasmie transportowej, zapewniajgce efektywne schtadzanie siatki
na odcinku przechodzgcym przez komore.

e Parowniki zlokalizowane na zewnatrz komory w celu optymalizacji dziatania chtodzenia.

e Elektroniczny system kontroli i regulacji temperatury, wyposazony w czujniki zapewniajgce
precyzyjne utrzymanie parametrow chtodzenia.

o Sciany komory zaopatrzone w izolacje termiczna, redukujaca straty energii i poprawiajaca
efektywno$é chtodzenia.

Oferent w przedstawionej jako zatacznik do oferty Koncepcji technicznej linii produkcyjnej

zobowigzany jest okresli¢ gabaryty komory chtodzenia, ktdre muszg zosta¢ dostosowane do

parametrow zastosowanego agregatu chtodniczego, co w petni pozwoli na optymalizacje kosztéw

produkcji i eksploatacji.
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NAPED STOtU ROBOCZEGO

Stét roboczy bedzie wyposazony w dwuwatowy naped przesuwu siatki, ktéry umozliwi jej
przemieszczanie z regulowang predkoscig okoto 3 - 6 m/min. System napedowy oparty na silniku
elektrycznym z reduktorem slimakowym powinien zapewniac¢:

e Redukcje predkosci obrotowej watu wyjsciowego w stosunku do watu wejsciowego.

e Zwiekszenie momentu obrotowego, co zagwarantuje stabilno$¢ pracy przy zmiennych
obcigzeniach.

Naped stotu roboczego bedzie zintegrowany z systemem sterowania linii, co pozwoli na precyzyjna
regulacje predkosci przesuwu siatki w zaleznosci od parametréw procesu produkcyjnego.

Oferent w przedstawionej jako zatacznik do oferty Koncepcji technicznej linii produkcyjnej

zobowigzany jest okresli¢ rozwigzanie, ktére dostosuje predkosé obrotowa bebna nawijajgcego do

predkosci liniowej na transporterze.

STANOWISKO DO ZWIJANIA SIATKI

Po zakoniczeniu procesu produkcyjnego siatka bedzie nawijana na rury PCV o $rednicy okoto 100 mm,
wyposazone w jednorazowe zaczepy. Rury te, wraz z nawinietg siatka, stanowi¢ bedg integralny
element gotowego produktu.

Stanowisko do zwijania siatki bedzie wyposazone w:

e Oddzielny silnik z reduktorem oraz sprzegtem $lizgowym, umozliwiajagcym synchronizacje
predkosci nawijania z predkoscig przesuwu siatki na stole roboczym.

o System regulacji predkosci, eliminujgcy ryzyko deformacji siatki na szpuli, niezaleznie od jej
zmiennej grubosci (od 100 mm do 320 mm).

Stanowisko do zwijania bedzie zintegrowane z szafg sterowniczg, co umozliwi monitorowanie jego
pracy w czasie rzeczywistym oraz petng synchronizacje z pozostatymi elementami linii
technologicznej.

Oferent w przedstawionej jako zatacznik do oferty Koncepcji technicznej linii produkcyjnej

zobowiazany jest okresli¢ rozwigzanie pozwalajace na sprawne zdejmowanie zrolowanej siatki.
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SZAFA STEROWNICZA

Szafa sterownicza petni¢ bedzie role centralnego elementu sterowania linig technologiczng,
odpowiadajgc za planowanie, implementacje, kontrolowanie i monitorowanie procesow
zachodzgcych w zaktadzie.

Kluczowe komponenty i funkcjonalnosci:

1. Sterownik PLC — Popularny sterownik logiczny typu PLC (np. FATEK lub réwnowazny), zgodny
ze standardem IEC 61131-3, umozliwiajgcy petng kontrole nad procesami linii technologicznej
oraz komunikacje zaréwno analogows, jak i cyfrowa.

2. Terminal HMI — Dotykowy interfejs operatorski (np. WEINTEK 7” lub réwnowazny),
zapewniajacy:

o Programowanie cykli produkcyjnych w trybie automatycznym i manualnym.
o Obstuge manualng poszczegdlnych elementéw linii dla celéw konserwacyjnych.
o Monitorowanie stanéw awaryjnych i regulacje funkgji linii.

3. Czujniki podci$nienia — Minimum trzy czujniki, ktére zapewniajg precyzyjne monitorowanie
procesow.

4. Instalacja elektryczna i pneumatyczna — W petni zintegrowana z urzgdzeniami linii, wykonana
z zastosowaniem stycznikdw i zabezpieczern renomowanych producentéw (np. EATON,
SIEMENS, SCHNEIDER lub réwnowaznych).

Bezpieczenstwo uzytkowania:

e Szafa wyposazona jest w system przyciskéw awaryjnych (STOP), potgczonych w tancuch
bezpieczenstwa, umozliwiajgcych natychmiastowe zatrzymanie linii.

e Osprzet bezpieczenstwa, taki jak elektro zaczepy, rygle czy tensometry, pochodzi od
renomowanych producentéw (np. MOELLER, HBM lub rdownowaznych).

¢ Instalacja zgodna z normami ISO 13849 (systemy sterowania bezpieczenstwem) oraz 1SO
12100 (ogdlne zasady bezpieczenstwa maszyn).

Integracja z systemami Przemystu 4.0:

o Szafa umozliwia zbieranie danych z sensoréw w czasie rzeczywistym, analize parametréw
proceséw oraz przesytanie danych do centralnego systemu zarzadzania.

e Obstuguje komunikacje maszyna-maszyna (M2M), zapewniajagc koordynacje pracy
poszczegdlnych elementdw linii oraz optymalizacje procesow w skali catego systemu.
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Wykonanie i montazi:

Koryta kablowe wykonane ze stali ocynkowanej, perforowane, z pokrywami petnymi.
Kable i przewody zgodne z aktualnymi normami branzowymi.

Szafa dostosowana do pracy z falownikami, wagami, tensometrami oraz elementami
pneumatycznymi renomowanych marek (np. LG, DELTA, METALWORK lub réwnowaznych).

Zatozenia do dedykowanego oprogramowania sterujacego linia do produkcji siatki

przeciw bobrom

Wysoki stopien automatyzacji proceséw produkcyjnych wymaga opracowania dedykowanego

oprogramowania, ktére bedzie integrowac dane z sensoréw, zarzadzaé procesami oraz wspierac

implementacje komunikacji maszyna-maszyna (M2M). Ponizej przedstawiono kluczowe zatozenia

funkcjonalne oraz techniczne dla tego oprogramowania:

Kluczowe funkcjonalnosci:

1. Integracja z systemami automatyki
Oprogramowanie musi umozliwiac fatwg integracje z réznymi sterownikami PLC, sensorami i
urzadzeniami automatyki wchodzgcymi w sktad linii produkcyjne;.

2. Zbieranie i analiza danych
System powinien zbiera¢ dane w czasie rzeczywistym z sensordw i maszyn, umozliwiajgc
analize trendéw, wykrywanie anomalii oraz identyfikacje potencjalnych usprawnien
procesow.

3. Monitoring i kontrola procesow
Oprogramowanie musi zapewnia¢ uzytkownikom mozliwos¢ monitorowania stanu produkgji
oraz dokonywania interwencji w razie potrzeby, np. poprzez zmiane parametréw z poziomu
aplikacji.

4. Interfejs uzytkownika (HMI)
Oprogramowanie powinno oferowaé intuicyjny interfejs uzytkownika, umozliwiajgcy tatwa
obstuge systemu przez operatorédw bez zaawansowanej wiedzy techniczne;j.

5. Komunikacja maszyna-maszyna (M2M)
System musi wspieraé¢ automatyczng komunikacje miedzy poszczegdlnymi elementami linii
produkcyjnej w celu optymalizacji i koordynacji pracy.
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Bezpieczenstwo i zabezpieczenia

Oprogramowanie powinno zapewniac¢ ochrone danych przed nieautoryzowanym dostepem
oraz atakami cybernetycznymi, stosujgc zaawansowane mechanizmy bezpieczenstwa.

Raportowanie i dokumentacja

Generowanie raportdw operacyjnych i audytowych oraz dokumentacji proceséw w
formatach zgodnych z wymaganiami uzytkownika.

Techniczne zatozenia projektowe:

Modutowos¢ i skalowalnosé: Oprogramowanie musi by¢ zaprojektowane w sposéb
umozliwiajgcy tatwa rozbudowe o nowe funkcjonalnosci oraz integracje z dodatkowymi
urzgdzeniami.

Wysoka dostepnos¢ i niezawodnos¢: System musi by¢ odporny na awarie oraz zapewniaé
ciggtosc dziatania produkgji.

tatwosc¢ obstugi i konserwacji: Aktualizacje i konserwacja oprogramowania powinny by¢
proste i mozliwie jak najmniej inwazyjne.

Bezpieczenstwo danych: Wysoki poziom zabezpieczen przed nieautoryzowanym dostepem
oraz zgodnos¢ z najlepszymi praktykami bezpieczenstwa IT.

Kompatybilno$é: System musi wspdtpracowaé z istniejgcymi standardami i protokotami
komunikacyjnymi w branzy.

Efektywno$¢ kosztowa: Oprogramowanie powinno by¢ ekonomiczne w opracowaniu i
utrzymaniu zaréwno w krétkim, jak i dtugim okresie.

WYMAGANIA OGOLNE DLA URZADZEN LINII PRODUKCYJNE)

Wszystkie urzagdzenia wchodzgce w sktad linii produkcyjnej muszg spetnia¢ nastepujgce wymagania

techniczne i normy:

CE (Certyfikacja zgodnosci z wymaganiami UE dla maszyn przemystowych),
ISO 9001 (System zarzadzania jakoscig),
ISO 13849-1 (Bezpieczeistwo maszyn \u2013 czesci uktadéw sterowania),

Dyrektywa Maszynowa 2006/42/WE.

Wykonawca jest zobowigzany dostarczy¢ deklaracje zgodnosci dla kazdego urzadzenia wchodzacego

w sktad linii oraz petng dokumentacje techniczng potwierdzajacg zgodnos¢ z powyzszymi normami.

TIM BARIER — wdrozenie do produkcji autorskiej, innowacyjnej technologii w zakresie 8

zabezpieczenia infrastruktury technicznej oraz biologicznej przed szkodami bobrowymi



Fundusze Europejskie Rzec lita Dofi przez - - A
i dla Podkarpacia - Polska Unig Europejskq - ‘ //‘:" P O DK AR P /»\ C K l E

DODATKOWE UWAGI

1. W zakres przedmiotu zamdwienia wchodzg wszystkie prace, materiaty, urzadzenia i
ustugi niezbedne do kompleksowego wykonania przedmiotu zamodwienia i
przekazania go Zamawiajgcemu do odbioru i do uzytkowania — zaréwno wynikajgce
wprost z niniejszego zapytania ofertowego, jak réwniez w nim nie ujete (jezeli dotyczy)
z powodu wad przedstawionego opisu przedmiotu zamdwienia, wynikajgcych z jego
niezgodnosci z zasadami wiedzy technicznej lub stanem faktycznym, a bez ktérych nie
mozna w sposob prawidtowy wykonaé przedmiotu zamédwienia.

2. Wszedzie tam, gdzie przedmiot zamowienia opisany jest przez odniesienie do norm,
europejskich ocen technicznych, aprobat, specyfikacji technicznych i systeméw
referencji technicznych dopuszcza sie rozwigzania réwnowazne opisywanym.
Odniesienia majg na celu okreslenie pozadanego efektu koricowego, zas sposdb jego
osiggniecia moze by¢ dowolny.

3. Potencjalne rozwigzania réwnowazne zaproponowane przez Wykonawce muszg
posiadac co najmniej takie same lub lepsze parametry techniczne i funkcjonalne, co
najmniej w zakresie opisanym danym znakiem towarowym lub dang norma i nie
obnizg okreslonych przez Zamawiajgcego standardow.

4. Oferent, ktory powotuje sie na rozwigzania rownowazne, jest zobowigzany wykazac,
ze oferowane przez niego dostawy spetnig wymagania okreslone przez Zmawiajgcego.
Wykonawca sktadajgc oferte z zastosowaniem rozwigzan rownowaznych skfada wraz
z ofertg oswiadczenie o zastosowaniu rozwigzan réwnowaznych wraz z przedtozeniem
(zatagczeniem do oferty) dokumentdéw, iz zastosowane materiaty spetniajg wymogi
zawarte w opisie przedmiotu zamoéwienia (np. opisy, karty katalogowe, karty
techniczne).

5. Jezeli nie zaznaczono wyraznie inaczej to wszystkie parametry techniczne podane w
dokumentacji zapytania ofertowego nalezy traktowaé jako parametry minimalne.
Oznacza to, ze kazdy parametr jest poprzedzony stwierdzeniem ,,minimum”.

6. Zamawiajacy sobie prawo do oceny rownowaznosci proponowanych materiatéw,
urzadzen lub nazw.

7. Wykonawca, proponujac rozwigzania rownowazne, jest zobowigzany dostarczyé wraz
z ofertg dokumenty potwierdzajace ich zgodnos$é¢ z wymaganiami SOPZ (np. karty
katalogowe, certyfikaty, wyniki testow).

8. W przypadku watpliwosci co do rédwnowaznosci zaproponowanych rozwigzan,
Zamawiajgcy ma prawo zgda¢ dodatkowych wyjasnien lub dokumentéw w terminie
nie krétszym niz 3 dni robocze od wezwania.
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9. Brak dostarczenia wymaganych dokumentéw w wyznaczonym terminie lub
nieuzasadnienie rownowaznosci skutkuje odrzuceniem oferty.

10. Zamawiajgcy zastrzega sobie prawo do korzystania z opinii ekspertéw w celu oceny
réwnowaznosci zaproponowanych rozwigzan.
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