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Zatgcznik nr 1 do Zapytania Ofertowego nr 1/12/2023

SPECYFIKACJA | ZAKRES PRZEDMIOTU POSTEPOWANIA

Przedmiotem postepowania jest zakup, dostawa, montaz i uruchomienie linii do zawijania karmelkéw na
dwuskret wraz z systemem dystrybucji produktow z linii formujacej Apollo (1 kpl.)

1. Dane podstawowe oraz wymagania techniczne dotyczgce przedmiotu postepowania ponizej:

Linia do zawijania karmelkow na dwuskret wraz z systemem dystrybucji produktow z linii formujqcej
Apollo powinna zawierac¢ system odbioru karmelkow z linii produkcyjnej APOLLO, dostarczenia ich do
rejonu pakowania, dystrybucji do automatow zawijajgcych na dwuskret (wraz z automatycznym
systemem buforowania niezawinietych cukierkow), automaty do zawijania karmelkow na dwuskret,
koncowgq stacje zbierania zawinietych produktéow do pojemnikow. Wszystkie urzqdzenia i instalacje muszgq
by¢ fabrycznie nowe.

Produkt bedzie odbierany z linii produkcyjnej w sposéb losowy poprzez przenosnik (wraz z wykrywaczem
metalu i automatycznym odrzutem zanieczyszczonego produktu) na przenosnik poprzeczny rewersyjny
umoiliwiajgcy odbior niezawinietych produktow bezposrednio do pojemnikow, po czym przenosnikiem
elewacyjnym doprowadzony na wysokosc¢ min. 2 m gdzie seria przenosnikow prostych przeniesie produkt
do hali pakowania (czas potrzebny na transport bedzie wykorzystany do schfodzenia produktu). Na hali
pakowania produkt bedzie sprowadzony na poziom automatow zawijajgcych, nastepnie przenosnik prosty
przeniesie produkty do koszy zasypowych automatéw w celu zawiniecia. Jezeli w danej chwili maszyny nie
bedq w stanie zawing¢ wszystkich produktow nadmiar zostanie zawrdécony na poczgtek systemu poprzez
przenosniki i ponownie wprowadzony do obiegu z ewentualng mozliwosciq odbioru niezawinietych
cukierkow w pojemniki.

Po zawinieciu produkt bedzie odbierany z automatow zawijajgcych za pomocq przenosnikow
odbierajgcych przenoszqgcych zawiniete produkty na przenosnik zbiorczy, ktory skieruje produkt do
pojemnikow.

Maszyny musza by¢é wyposazone w urzadzenia zabezpieczajace zgodne z dyrektywa maszynowa EWG
2006/42/CE z pdzniejszymi zmianami.

Czesci majace kontakt z produktem muszg by¢ dopuszczone do kontaktu z Zzywnoscig i zgodne z przepisami
FDA.

Linia bedzie stuzy¢ do dystrybucji, buforowania i zawijania na dwuskret karmelkéw nadziewanych z linii
formujgcej Apollo Junior. Wyroby, ktére bedg zawijane na linii to karmelki nadziewane, $rednia zawartosc
nadzienia ok. 25%. Nadzienie moze mieé konsystencje pdtptynna. Cukierki zawijane bedg bezposrednio po
wyformowaniu, przyblizona temperatura wyrobéw ok. 40-45°C.

Wymiary pojedynczego cukierka to: szerokos¢ — 19 mm, dtugosé¢ — 26 mm, wysokos¢ — 14 mm. Podane
wymiary sg szacunkowe dopuszczalna tolerancja +/- 1 mm

Srednia szacunkowa waga jednego cukierka: 5g.

Ksztatt cukierka zgodny z rysunkiem ponizej:
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Wydajnos¢ linii ok. 700 kg/godz., co przy $redniej wadze jednego cukierka — 5g daje taczng koniecznosé
zawiniecia 2400 sztuk/ minute.

Ze wzgledu na wysoka kruchosé cukierkéw z nadzieniem ptynnym i proszkowym produkt nie powinien by¢
pakowany z wydajnoscig wyiszg niz 650ppm, dlatego wymagane jest zastosowanie min. 4 maszyn
zawijajgcych. Cukierki zawijane w systemie double twist.

Szczegofowe wyposazenie linii
Linia powinna sktadad sie z nastepujgcych elementéw:

a)

b)

f)

przenosnik wznoszacy zabierajgcy cukierki z tunelu chtodniczego linii formujacej Apollo, pas
przenosnika musi posiada¢ boczne ograniczniki (bandy), szerokos¢ i wysokosé przenosnika
dostosowana do wymiaréw przenosnika linii formujacej,

detektor zanieczyszczer metalicznych — preferowany typ CEIA THS/MS21/700x100 lub réwnowazny,
multiczestotliwosciowy z automatycznym dostosowaniem czestotliwosci do rodzaju produktu, z
sygnalizacjg Swietlng i dZwiekowa, wyposazony w system odrzutu oraz pojemnik na wyroby
odrzucone zamykany na klucz;

kalibrator wyrobu z regulacjg umozliwiajgcy odseparowanie wyrobdéw odbiegajacych od zatozonych
wymiarow (za duze, za mate, nieksztattne),

dodatkowy przenosnik poprzeczny z mozliwoscig przekazania produktu do obszaru zawijania lub z by-
passem do zbierania produktu niezawinietego bezposrednio za linig produkcyjng;

umozliwiajgcy reczny odbiér karmelkdw po przejsciu przez detektor i kalibrator bezposrednio do
pojemnikdw na cukierki, wysokos$¢ dostosowana do odbioru recznego pojemnikéw

przenosnik wznoszacy z zabierakami i bandami bocznymi,

gtéwny przenosnik transportowy z hali produkcyjnej do hali zawijania o dtugosci ok. 24 m
umozliwiajgcy dalsze chtodzenie cukierkdw, umieszczony na wysokosci ok. 2 m tj. umozliwiajgcej na
bezpieczne przejscie i korzystanie z powierzchni pod transporterem, przenosnik ma transportowac
cukierki do hali zawijania, pas przenosnika musi posiada¢ boczne ograniczniki (bandy) i w miejscach
ciggu pieszego zabezpieczenie przed elementami ruchomymi;

przenosnik doprowadzajacy cukierki do automatow zawijajacych, wyposazony w system kierownic
rozprowadzajgcych produkt na poszczegdlne automaty zawijajagce z mozliwoscia zawrdcenia
cukierkdw niezawinietych na poczatek procesu zawijania (bufor) oraz z mozliwoscig odbioru
cukierkéw niezawinietych w pojemniki, wysokos$¢ dostosowana do odbioru recznego pojemnikéw;
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h) wszystkie konstrukcje wsporcze przenosnikdow zabezpieczone przed korozjg i pomalowane farbg w
kolorze RAL 7035 potysk 80,

i) nowe automaty zawijajgce cukierki na dwuskret (liczba automatéw dostosowana do wydajnosci linii
Apollo - ok. 700 kg/godz. co daje tagcznie konieczno$¢ jednoczesnego zawiniecia 2400 sztuk/minute);
ze wzgledu na wysokg krucho$¢ cukierkdw z nadzieniem ptynnym i proszkowym produkt nie
powinien by¢ pakowany z wydajnoscig wyzszg niz 650ppm, dlatego wymagane jest zastosowanie
min. 4 automatdéw zawijajacych. Wymagane: maksymalna wysokosc¢ kofa orientujgcego i podajacego
produkt do stacji zawijajgcej nie wyzej niz 950mm, maksymalna wysokos¢ osi watkéw na folie nie
wyzej niz 1.300 mm, niezalezne sterowanie systemu dystrybucji i poszczegélnych maszyn
pakujacych, osobne HMI dla dystrybucji i kazdego z automatéw zawijajacych, niezalezny serwonaped
do odwijania folii, system automatycznej zmiany folii bez zatrzymania automatu, automatyczne
zatrzymanie automatu po skonczeniu folii lub jej urwaniu, komunikat o przyczynie postoju,
zatrzymania automatu zawijajgcego, automaty zawijajgce wyposazone w czujniki, m.in., zatrzymanie
pracy automatu z powodu braku produktu do zawijania i przechodzenie w system stand-by w
oczekiwaniu na produkt.

Automaty zawijajgce ustawione w sposdb optymalny, umozliwiajgcy obstuge min. dwdch automatow
przez jednego operatora,

j) przenosniki odbierajgce cukierki zawiniete z poszczegélnych automatéw;

k) gtéwny przenosnik zbierajacy zawiniete cukierki z mozliwoscig odbioru recznego cukierkow w
pojemniki.

2. Dodatkowe wymagania/uwagi dotyczgce zakresu urzadzen z pkt 1:

a) Oferowane systemy i urzadzenia powinny by¢ innowacyjne i nakierowane na transformacje
cyfrowa m.in. poprzez wspieranie transformacji w kierunku Przemystu 4.0 ze szczegélnym
uwzglednieniem robotyzacji i technologii operacyjnych:

e Sterowanie przez PLC (programowalny sterownik logiczny), rozszerzalny o dodatkowe moduty
sygnatowe i/lub komunikacyjne. Sterownik musi by¢ wyposazony w mozliwos¢ komunikacji w
oparciu o protokoty Profinet, Ethernet i posiada¢ zintegrowany serwer OPC UA. Sterownik
musi umozliwia¢ proste sterowanie osiami napedowymi z wykorzystaniem funkcji w
standardzie PLCopen. Sterownik musi by¢ wyposazony we wbudowany serwer WWW
umozliwiajacy podglad parametréw pracy, bufora diagnostycznego i aktualnych wartosci
zmiennych, a takze mozliwo$¢ budowania wtasnych ekranéw (podstron). Sterownik powinien
by¢ wyposazony w wyswietlacz informujacy o podstawowych parametrach i ustawieniach, z
mozliwoscig ich modyfikacji bezposrednio na wyswietlaczu. Przyktadowy model spetniajacy
wskazane wymagania: Simatic $7-1500 lub rGwnowazny,

e Gotowos$¢ do potaczenia z fabrycznym systemem informatycznym poprzez ETHERNET/IP
(adres protokotu internetowego (IP) musi stanowi¢ unikalny numer identyfikacyjny) w
mysl koncepcji Indastry 4.0 poprzez systemy teleinformatyczne, sieciowe protokoty
komunikacji i wymiany danych takie jak: API, ustugi REST, WebServices czy TCP/IP oraz
mozliwo$¢ przypisania statego adresu IP do Zrddta sygnatu / danych.

e Gotowos¢ do automatycznej integracji z fabrycznym systemem logistycznym lub siecia
dostaw i/lub innymi maszynami w cyklu produkcyjnym poprzez SWITCH Ethernet,

o Gotowos¢ do otrzymywania i dostarczania informacji statystycznych dotyczacych produkcji
z/do fabrycznego systemu logistycznego, oprogramowanie do kontroli efektywnosci
pracy, zgodnie z koncepcjg Indastry 4.0.

e Wyposazenie w fatwy i intuicyjny interfejs cztowiek-maszyna za pomocga ekranu dotykowego
HMI z interfejsem ikon, aby unikngé niejasnosci przy odczycie lub wyborze danych, interface'y/
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b)

e)
f)

ekrany/panele obstugowe systemu powinny by¢ napisane w technologii RWD (Responsive
Web Design) z uwzglednieniem trendéw oraz badan zwigzanych z UX (user experience).

e Zgodno$¢ z najnowszymi przepisami dotyczacymi bezpieczenstwa, zdrowia i higieny
(oznakowanie CE i dyrektywa 2006/42/WE).

e Wyposazenie w systemy zdalnej diagnostyki i/lub zdalnego sterowania za posrednictwem np.
routera EWON lub réwnowaznego, ktére beda dziataé w technologii VPN. Zapewnienie
komunikacji z serwisem w jezyku polskim.

e Gotowos¢ do monitorowania warunkdw pracy i parametréw procesu za pomocg specjalnych
zestawdw czujnikow w celu aktywnego zapobiegania awariom maszyn oraz mozliwosé
integracji z zewnetrznym systemem klasy CMMS, ktéry pozwoli na:

1. sterowanie linig zawijajaca cukierki, czujniki beda decydowaty o tym:
a. na ktdry automat zawijajgcy skierowac produkt przeznaczone do zawijania
b. czy skierowac cukierki do bufora odbierajgcego, w przypadku gdy ktérys z automatéw
nie bedzie w stanie przeja¢ tych cukierkéw do zawijania
c. czy zawrdcic¢ cukierki z bufora do automatu zawijajgcego
2. monitorowanie pracy linii (np. wyliczania wspodtczynnika efektywnosci linii OEE)
. wykrywanie awarii
4. kontrole jakosci:
a. badania zanieczyszczenia cukierkow (detektor zanieczyszczen metalicznych),
b. badania wymiaréw cukierkéw (kalibrator wymiaréw cukierkow)
e Wyposazenie w system monitorowania zuzycia energii elektryczne;j.

Preferowana jest integracja elementdow linii i wzajemna ich wspodtpraca, wdrazanie technologii

komunikacji Machine to Machine (M2M), pozadany zintegrowany system kontroli urzadzen

stanowigcych wyposazenie linii.

Niezalezne zasilanie elektryczne dla kazdego urzadzenia.

Wyposazenie serwisowe: wozek serwisowy, zestaw narzedzi niezbednych do obstugi urzadzenia,

zestaw narzedzi do czyszczenia.

Elementy kluczowe maszyn (paski napedowe, taricuchy itp.) zabudowane w sposéb widoczny.

Dokumentacja Techniczno-Ruchowa w jezyku polskim (wersja papierowa i elektroniczna).

Dokumentacja powinna zawierac:

e instrukcje obstugi,

e instrukcje instalacji i konfiguracji oprogramowania,
e schematy elektryczne,

e wykaz czesci zamiennych.

Oprogramowanie. Zapasowe kopie bezpieczenstwa programéw sterujgcych urzadzeniami -

edytowalne Zrddta programow sterujgcych.

Oznaczenie na maszynach wszystkich miejsc smarowania (z informacjami dotyczgcymi czestotliwosci,

ilosci oraz rodzaju oleju i smaru).

Oznakowanie na maszynach zakreséw parametrow pracy np. ci$nienia, temperatury, potozenia

zaworoéw, kierunku przeptywu mediow.

Oferta powinna zawiera¢ oddzielng wycene oferowanych elementdw linii pakujacej.

Oferta powinna uwzglednia¢ mozliwos¢ przeprowadzenia wizyt referencyjnych w odniesieniu do

porownywalnych instalacji.

Okres udzielonej gwarancji.

Termin waznosci oferty — nie krétszy niz 90 dni.

Termin realizacji przedmiotu postepowania.

Warunki ptatnosci.

Przeprowadzenie szkolen dla operatoréw oraz mechanikéw w jezyku polskim,

w
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Oferta powinna zawiera¢ informacje o wykorzystanych bazach danych oraz o tym czy bazy s3
uwzglednione w cenie oferty. Dodatkowo nalezy wskaza¢ warunki licencjonowania oprogramowania
baz danych z uwzglednieniem instalacji w srodowisku wirtualnym.

Oferent zobowigzany jest do wskazania w ofercie potencjalnych podwykonawcéw wraz z zakresem
ich prac.



