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[bookmark: _Hlk71793942]Załącznik nr 1 do zapytania ofertowego nr 10/KPO/A2.1.1/2026 z dnia 18.05.2026

Szczegółowe warunki zamówienia w związku z realizacją projektu pt. „Integracja robotyzacji i cyfryzacji w wielkoseryjnych procesach produkcyjnych – rozwój w kierunku Przemysłu 4.0 w Hanplast Sp. z o.o.” w ramach Krajowego Planu Odbudowy Inwestycja A 2.1.1 Inwestycje wspierające robotyzację i cyfryzację w przedsiębiorstwach.
Opis przedmiotu zamówienia

Przedmiotem zapytania ofertowego jest dostawa automatyzacji procesu klejenia i montażu tekturowych palet transportowych do produkcji zgodnie z wnioskiem o dofinansowanie KPOD.01.11-IP.06-0169/23.


Parametry techniczne:

1. Robot 6-osiowy – 4 szt.
	Lp
	Nazwa parametru
	Cechy

	1
	Typ robota
	Robot przemysłowy 6-osiowy

	2
	Zasięg roboczy
	≥ 600 mm

	3
	Udźwig nominalny
	≥ 5 kg przy pełnym zasięgu

	4
	Powtarzalność pozycjonowania
	≤ ±0,05 mm

	5
	Integracja
	Współpraca z transporterami, chwytakami, systemem klejenia i modułem pozycjonowania

	6
	Komunikacja
	Ethernet / Profinet / EtherNet/IP lub równoważna komunikacja przemysłowa

	7
	Bezpieczeństwo
	Możliwość integracji z układem bezpieczeństwa linii, strefami pracy i zatrzymaniem awaryjnym

	8
	Programowanie
	Obsługa programów dla różnych indeksów palet i wariantów montażu

	9
	Dokumentacja
	DTR, deklaracja zgodności, schematy podłączeń, instrukcja obsługi i serwisu




2. System automatycznego dozowania kleju termoplastycznego – 1 kpl.
	Lp
	Nazwa parametru
	Cechy

	1
	Typ kleju
	Klej termoplastyczny typu Hot Melt lub równoważny

	2
	Zakres temperatury pracy
	100–200°C

	3
	Liczba punktów dozowania
	≥ 2 punkty aplikacji kleju

	4
	Regulacja dawki
	Regulacja ilości podawanego kleju z poziomu sterowania linii

	5
	Opomiarowanie procesu
	Pomiar temperatury, czasu podania, ciśnienia lub przepływu kleju

	6
	Kontrola poprawności aplikacji
	Sygnalizacja braku kleju, nieosiągnięcia temperatury lub błędu dozowania

	7
	Integracja
	Komunikacja z PLC i robotami realizującymi montaż

	8
	Zasilanie
	230 V AC lub 400 V AC, 50 Hz

	9
	Bezpieczeństwo
	Osłony elementów gorących i sygnalizacja stanu gotowości układu




3. System transporterów taśmowych przenoszących palety tekturowe – 1 kpl.
	Lp
	Nazwa parametru
	Cechy

	1
	Typ transportu
	Transportery taśmowe do przenoszenia komponentów i palet tekturowych

	2
	Szerokość robocza taśmy
	≥ 400 mm

	3
	Prędkość transportu
	Regulowana, 0–20 m/min

	4
	Nośność robocza
	≥ 30 kg/m

	5
	Konstrukcja
	Rama stalowa lub aluminiowa, przystosowana do pracy przemysłowej

	6
	Napęd
	Silnik z możliwością regulacji prędkości

	7
	Integracja
	Synchronizacja z robotami, modułem pozycjonującym i systemem sztaplowania

	8
	Czujniki
	Detekcja obecności palety / komponentu na transporterze

	9
	Bezpieczeństwo
	Osłony punktów napędowych i awaryjne zatrzymanie linii




4. Moduł pozycjonujący komponenty wejściowe – 1 kpl.
	Lp
	Nazwa parametru
	Cechy

	1
	Funkcja
	Pozycjonowanie komponentów wejściowych przed klejeniem i montażem

	2
	Obsługiwane komponenty
	Blaty, kostki kartonowe lub inne elementy palety tekturowej

	3
	Dokładność pozycjonowania
	≤ ±2 mm

	4
	Elementy prowadzące
	Prowadnice, ograniczniki, dociski lub elementy centrujące

	5
	Regulacja formatu
	Możliwość regulacji pod różne indeksy palet

	6
	Czujniki obecności
	Czujniki potwierdzające obecność i pozycję komponentu

	7
	Integracja
	Sygnały gotowości / braku komponentu do PLC

	8
	Konstrukcja
	Modułowa, umożliwiająca dostęp serwisowy

	9
	Materiał wykonania
	Stal, aluminium lub tworzywa techniczne odporne na zużycie




5. Wygrodzenie bezpieczeństwa wraz z kurtynami – 1 kpl.
	Lp
	Nazwa parametru
	Cechy

	1
	Zakres
	Wygrodzenie stref pracy robotów, transporterów i modułów wykonawczych

	2
	Typ zabezpieczeń
	Panele ochronne, drzwi serwisowe, zamki bezpieczeństwa, kurtyny świetlne

	3
	Kategoria bezpieczeństwa
	min. PL d lub równoważny poziom bezpieczeństwa

	4
	Kurtyny bezpieczeństwa
	Kurtyny świetlne dla stref wejścia / wyjścia materiału

	5
	Dostęp serwisowy
	Drzwi serwisowe z kontrolą zamknięcia

	6
	Integracja
	Połączenie z obwodem bezpieczeństwa linii i robotów

	7
	Sygnalizacja
	Informacja o stanie strefy: gotowość, naruszenie, awaria

	8
	Konstrukcja
	Stabilna konstrukcja stalowa lub aluminiowa

	9
	Dokumentacja
	Schemat stref bezpieczeństwa i opis działania układu bezpieczeństwa




6. Szafa sterownicza wraz z komponentami elektronicznymi – 1 kpl.
	Lp
	Nazwa parametru
	Cechy

	1
	Funkcja
	Centralne zasilanie, sterowanie i zabezpieczenie elementów linii

	2
	Sterownik PLC
	Sterownik przemysłowy z możliwością rozbudowy wejść / wyjść

	3
	Wejścia / wyjścia
	min. 64 DI / 64 DO oraz rezerwa rozbudowy

	4
	Komunikacja
	Ethernet / Profinet / EtherNet/IP lub równoważna

	5
	Zasilanie główne
	400 V AC, 50 Hz

	6
	Zasilanie sterowania
	24 V DC dla czujników, zaworów i układów sygnałowych

	7
	HMI
	Panel operatorski ≥ 10” do obsługi linii i receptur

	8
	Stopień ochrony
	IP ≥ 54 dla szafy sterowniczej




7. Oprogramowanie integrujące 4 roboty 6-osiowe – 1 kpl.
	Lp
	Nazwa parametru
	Cechy

	1
	Zakres
	Oprogramowanie sterujące i koordynujące pracę 4 robotów 6-osiowych

	2
	Synchronizacja
	Koordynacja ruchów robotów z transporterami, klejeniem i sztaplowaniem

	3
	Obsługa receptur
	Możliwość zapisu parametrów dla różnych indeksów palet

	4
	Tryby pracy
	Tryb automatyczny, ręczny, serwisowy i testowy

	5
	Logika antykolizyjna
	Blokady programowe ograniczające kolizje robot–robot i robot–urządzenie

	6
	Diagnostyka
	Rejestr alarmów, statusów i błędów sekwencji

	7
	Interfejs operatora
	Obsługa z poziomu HMI linii

	8
	Komunikacja
	Wymiana danych z PLC oraz kontrolerami robotów

	9
	Dokumentacja
	Opis logiki sterowania, lista sygnałów, instrukcja obsługi programów




8. System podawania komponentów wraz z automatycznym uzupełnieniem – 1 kpl.
	Lp
	Nazwa parametru
	Cechy

	1
	Funkcja
	Automatyczne podawanie komponentów wejściowych do procesu klejenia i montażu

	2
	Obsługiwane komponenty
	Kostki kartonowe, blaty, przekładki lub inne elementy palety

	3
	Autonomia pracy
	≥ 30 min pracy bez ręcznego uzupełniania, zależnie od formatu

	4
	Detekcja poziomu
	Czujniki braku / minimalnego poziomu komponentów

	5
	Separacja elementów
	Mechanizm pojedynczego pobrania lub kontrolowanego podania komponentu

	6
	Regulacja formatu
	Możliwość ustawienia pod różne indeksy komponentów

	7
	Integracja
	Sygnały gotowości, braku materiału i błędu do PLC

	8
	Konstrukcja
	Modułowa, z dostępem serwisowym

	9
	Bezpieczeństwo
	Osłony elementów ruchomych i zatrzymanie awaryjne




9. System chwytaków dla różnych indeksów – automatyczna wymiana lub przezbrojenie – 1 kpl.
	Lp
	Nazwa parametru
	Cechy

	1
	Funkcja
	Pobieranie, przenoszenie i odkładanie komponentów palet tekturowych

	2
	Obsługa indeksów
	Możliwość pracy z różnymi formatami komponentów

	3
	Typ chwytu
	Chwyt podciśnieniowy, mechaniczny lub hybrydowy

	4
	Automatyczna wymiana / przezbrojenie
	Możliwość automatycznej wymiany chwytaka lub szybkiego przezbrojenia

	5
	Czas przezbrojenia
	≤ 5 min dla zmiany indeksu

	6
	Czujniki chwytu
	Detekcja obecności komponentu w chwytaku

	7
	Masa chwytaka
	Dopasowana do udźwigu robota, z zachowaniem zapasu nośności

	8
	Materiały kontaktowe
	Nieuszkadzające komponentów tekturowych

	9
	Integracja
	Sygnały chwyt / brak chwytu / gotowość do PLC i robota



10. System sztaplujący wyroby gotowe wraz z sygnalizacją wykonanych stosów – 1 kpl.
	Lp
	Nazwa parametru
	Cechy

	1
	Funkcja
	Układanie gotowych palet tekturowych w stosy

	2
	Wysokość stosu
	≥ 1000 mm lub wg wymagań procesu

	3
	Licznik sztuk
	Zliczanie wyrobów w stosie

	4
	Sygnalizacja
	Sygnalizacja osiągnięcia zadanej liczby sztuk / gotowości stosu

	5
	Stabilizacja stosu
	Prowadnice lub ograniczniki utrzymujące geometrię stosu

	6
	Integracja
	Sygnał gotowego stosu do PLC i operatora

	7
	Obsługa formatów
	Możliwość pracy z różnymi indeksami palet

	8
	Bezpieczeństwo
	Osłony stref ruchomych i zatrzymanie awaryjne

	9
	Dostęp serwisowy
	Konstrukcja umożliwiająca czyszczenie i regulację



11. Podgląd wraz z opomiarowaniem linii – prąd, woda, powietrze – 1 kpl.
	Lp
	Nazwa parametru
	Cechy

	1
	Zakres pomiarów
	Pomiar zużycia energii elektrycznej, sprężonego powietrza oraz wody, jeśli występuje w procesie

	2
	Pomiar energii
	Pomiar prądu, napięcia, mocy chwilowej i zużycia energii

	3
	Pomiar powietrza
	Pomiar ciśnienia i/lub przepływu sprężonego powietrza

	4
	Pomiar wody
	Pomiar przepływu lub zużycia wody technologicznej, jeśli dotyczy

	5
	Wizualizacja
	Podgląd parametrów na panelu HMI lub ekranie operatorskim

	6
	Rejestracja danych
	Archiwizacja danych procesowych i zużyciowych

	7
	Eksport danych
	Możliwość eksportu danych do pliku CSV lub systemu nadrzędnego

	8
	Alarmy
	Sygnalizacja przekroczeń wartości granicznych

	9
	Cel funkcjonalny
	Umożliwienie ciągłej optymalizacji procesu produkcyjnego




12. Materiały do testowania linii automatycznej – kostki kartonowe, blaty, kleje – kpl.
	Lp
	Nazwa parametru
	Cechy

	1
	Zakres materiałów
	Kostki kartonowe (56700sz.) , blaty tekturowe (6300szt.), klej termoplastyczny (450kg) 

	2
	Ilość materiału testowego
	Ilość umożliwiająca przeprowadzenie testów uruchomieniowych i walidacyjnych linii

	3
	Kompatybilność
	Materiały zgodne z formatami obsługiwanymi przez linię

	4
	Przeznaczenie
	Testy transportu, pozycjonowania, klejenia, montażu, chwytania i sztaplowania

	5
	Warunki testu
	Materiały umożliwiające prowadzenie prób w trybie automatycznym

	6
	Kontrola jakości
	Możliwość oceny poprawności sklejenia, geometrii i stabilności wyrobu

	7
	Klej testowy
	Klej zgodny z wymaganiami systemu dozowania Hot Melt

	8
	Identyfikacja
	Materiały pogrupowane według typu lub indeksu testowego

	9
	Odbiór
	Wykorzystanie materiałów do potwierdzenia poprawnej pracy linii podczas odbioru



Elementy wspólne – instalacja i integracja z systemem
- Dostawa i kompletność systemu – Wykonawca zobowiązany jest do dostarczenia kompletnego systemu automatyzacji procesu klejenia i montażu tekturowych palet transportowych, obejmującego roboty, system klejenia, transportery, moduły podawania, chwytaki, system sztaplowania, układ sterowania, zabezpieczenia oraz niezbędne komponenty montażowe i integracyjne. 
- Montaż i ustawienie w miejscu docelowym – zakres realizacji obejmuje montaż urządzeń na hali produkcyjnej Zamawiającego, ustawienie elementów linii zgodnie z uzgodnionym layoutem, wykonanie regulacji mechanicznych oraz przygotowanie stanowiska do uruchomienia. 
- Integracja mechaniczna i funkcjonalna – wszystkie elementy systemu muszą zostać zintegrowane w jeden spójny układ roboczy, zapewniający automatyczne podawanie komponentów, ich pozycjonowanie, dozowanie kleju, montaż, transport oraz sztaplowanie gotowych palet. 
- Integracja sterowania i komunikacji – system musi zapewniać komunikację pomiędzy robotami, sterownikiem PLC, szafą sterowniczą, systemem dozowania kleju, transporterami, czujnikami, HMI oraz układami bezpieczeństwa. Wymagana jest obsługa sygnałów start/stop, gotowość, alarm, brak komponentu, błąd klejenia i zakończenie cyklu. 
- Oprogramowanie i receptury produkcyjne – Wykonawca musi zapewnić oprogramowanie umożliwiające pracę linii w trybie automatycznym, ręcznym, serwisowym i testowym, z możliwością obsługi różnych indeksów palet oraz zapisu parametrów procesu w recepturach. 
- Bezpieczeństwo pracy – system powinien być wyposażony w wygrodzenia, kurtyny bezpieczeństwa, wyłączniki awaryjne, blokady drzwi serwisowych oraz logiczne blokady pracy robotów i transporterów. Układ bezpieczeństwa musi być zintegrowany z całym systemem sterowania. 
- Podłączenia elektryczne i pneumatyczne – zakres obejmuje wykonanie podłączeń elektrycznych, sygnałowych i pneumatycznych niezbędnych do pracy robotów, chwytaków, modułów wykonawczych, transporterów, systemu klejenia oraz elementów pomiarowych. 
- Opomiarowanie procesu – system powinien umożliwiać podgląd i rejestrację podstawowych parametrów pracy linii, w szczególności zużycia energii elektrycznej, sprężonego powietrza, parametrów klejenia, liczby wykonanych cykli, liczby wyrobów gotowych oraz sygnałów alarmowych. 
- Testy i uruchomienie produkcyjne – Wykonawca zobowiązany jest do przeprowadzenia testów funkcjonalnych oraz uruchomienia systemu w miejscu docelowym, z wykorzystaniem materiałów testowych obejmujących komponenty kartonowe, blaty oraz klej technologiczny. 
- Szkolenie personelu – Wykonawca przeprowadzi szkolenie operatorów i pracowników utrzymania ruchu w zakresie obsługi linii, zmiany receptur, podstawowej diagnostyki, przezbrojeń, czynności kontrolnych oraz bezpiecznej eksploatacji. 
- Dokumentacja techniczna i powykonawcza – Wykonawca przekaże dokumentację obejmującą instrukcję obsługi, dokumentację elektryczną i pneumatyczną, schematy połączeń, listę sygnałów I/O, opis programów, opis receptur, dokumentację bezpieczeństwa oraz protokoły uruchomienia i odbioru. 
- Serwis i dostęp utrzymaniowy – konstrukcja systemu powinna zapewniać dostęp do elementów wymagających regulacji, czyszczenia, kontroli i wymiany, w szczególności chwytaków, dysz klejowych, transporterów, czujników, elementów podawania i modułów bezpieczeństwa.

Oświadczam, że zapoznałem/am się ze szczegółowym opisem przedmiotu zamówienia 
w powyższej Specyfikacji przedmiotu zamówienia i nie wnoszę zastrzeżeń do jego zapisów.





………………..……………………………………………….
 (pieczęć i czytelny podpis osoby 
upoważnionej do reprezentacji oferenta)




OŚWIADCZENIE O ZACHOWANIU POUFNOŚCI


Niniejszym oświadczam, iż w przypadku uzyskania od Hanplast Sp. z o.o. jakichkolwiek informacji lub dokumentów związanych z postępowaniem o udzielenie zamówienia, zobowiązuję się do zachowania ich w poufności. Zobowiązanie do zachowania poufności dotyczy wszelkich informacji przekazanych przez Hanplast Sp. z o.o. w związku z przygotowaniem i złożeniem oferty, niezależnie od ich formy, w szczególności informacji technicznych, technologicznych, organizacyjnych, handlowych lub innych informacji mających znaczenie dla przygotowania oferty lub realizacji zamówienia. Zobowiązuję się do wykorzystania otrzymanych informacji wyłącznie w celu przygotowania i złożenia oferty w ramach danego postępowania o udzielenie zamówienia. Jestem świadomy, że udostępnienie otrzymanych informacji osobom trzecim lub ich ujawnienie w jakiejkolwiek formie osobom nieuprawnionym stanowi naruszenie obowiązku zachowania poufności. Zobowiązuję się do odpowiedniego zabezpieczenia wszelkich otrzymanych informacji i dokumentów oraz do ograniczenia dostępu do nich wyłącznie do osób, którym dostęp ten jest niezbędny do przygotowania oferty. Osoby te zostaną zobowiązane do zachowania poufności. W przypadku nieuzyskania zamówienia lub zakończenia postępowania zobowiązuję się, na żądanie Hanplast Sp. z o.o., do zwrotu, usunięcia lub zniszczenia otrzymanych informacji i dokumentów, w zakresie, w jakim będzie to możliwe i uzasadnione. Jestem świadomy, iż naruszenie obowiązku poufności może skutkować odpowiedzialnością przewidzianą w obowiązujących przepisach prawa, dokumentacji postępowania lub odrębnych ustaleniach stron.
Ponadto przyjmuję do wiadomości, że w przypadku, gdy przygotowanie oferty będzie wymagało uzyskania dodatkowych informacji, dokumentów lub odbycia wizji lokalnej, informacje uzyskane w tym trybie również będą objęte obowiązkiem zachowania poufności.



………………..……………………………………………….
  (pieczęć i czytelny podpis osoby 
upoważnionej do reprezentacji oferenta)






FORMULARZ OFERTOWY
………………... (miejscowość, data) ………………...

Oferent:

……………………….………………………….…………………….....
……………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………
(pełna nazwa oferenta i adres do korespondencji)

tel.:……………….……………………………….
e-mail: ………….……………………………….

…………………………………………………………………
……………………………….…………………………………
(osoba do kontaktu po stronie oferenta, imię nazwisko, tel.)


OFERTA 
w odpowiedzi na zapytanie ofertowe nr 10/KPO/A2.1.1/2026 z dnia 18.05.2026

1. [bookmark: _Hlk78202046]Zakres przedmiotu zamówienia wraz z ceną:
[bookmark: _Hlk78202424]


	[bookmark: _Hlk210396772]Lp.
	Nazwa
	Ilość 
	Wartość netto zł
	Wartość brutto zł

	

	Automatyzacja procesu klejenia i montażu tekturowych palet. 
	1 szt
	………………………….
	………………………….

	
	SUMA
	
	………………………….
	……………………………….











2. Termin realizacji (wyrażony w dniach) - czas potrzebny  na dostawę, od  momentu  zawarcia  umowy  na dostawę przedmiotu zamówienia do momentu jego dostarczenia i podpisania protokołu odbioru końcowego.
(Liczba dni liczona od planowanej daty podpisania umowy: 26 maja 2026 r.; termin realizacji nie może skutkować zakończeniem realizacji po dniu 30 czerwca 2026 r.)


………………………………………………………………………………………………………………………


(Oferent oświadcza, że deklarowany termin realizacji umożliwia zakończenie realizacji zamówienia oraz dokonanie wszystkich płatności najpóźniej do dnia 30 czerwca 2026 r.).

3. Gwarancja (należy zaznaczyć okres gwarancji) 


	Okres gwarancji
	 poniżej 24 miesięcy

 24 miesiące

 36 miesięcy

 48 miesięcy

 60 miesięcy



4. Dostępność serwisu

	[bookmark: _Hlk155687956]Dostępność serwisu 
	 w czasie powyżej 36 godzin i dostępność podstawowych części zamiennych (powszechnie zużywających się) powyżej 56 godzin

 w czasie poniżej 36 godzin i dostępność podstawowych części zamiennych (powszechnie zużywających się) poniżej 56 godzin

 w czasie poniżej 24 godzin i dostępność podstawowych części zamiennych (powszechnie zużywających się) poniżej 48 godzin







5. Dodatkowe informacje:

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………



………………..……………………………………………….
 (pieczęć i czytelny podpis osoby 
upoważnionej do reprezentacji oferenta)














OŚWIADCZENIA OFERENTA:
Niniejszym oświadczam, że oferent ………………..…………………………… (nazwa oferenta):
1. zatrudnia personel posiadający niezbędną wiedzę i doświadczenie konieczne do wykonania przedmiotu zamówienia;
2. posiada potencjał techniczny niezbędny do wykonania przedmiotu zamówienia;
3. znajduje się w sytuacji ekonomicznej i finansowej zapewniającej wykonanie przedmiotu zamówienia;
4. nie podlega wykluczeniu na podstawie art. 7 ust. 1 ustawy z dnia 13 kwietnia 2022 r. o szczególnych rozwiązaniach w zakresie przeciwdziałania wspieraniu agresji na Ukrainę oraz służących ochronie bezpieczeństwa narodowego, na podstawie którego wyklucza się z postępowania:
a. wykonawcę oraz uczestnika konkursu wymienionego w wykazach określonych w rozporządzeniu 765/2006 i rozporządzeniu 269/2014 albo wpisanego na listę na podstawie decyzji w sprawie wpisu na listę rozstrzygającej o zastosowaniu środka, o którym mowa w art. 1 pkt 3 ustawy;
b. wykonawcę oraz uczestnika konkursu, którego beneficjentem rzeczywistym w rozumieniu ustawy z dnia 1 marca 2018 r. o przeciwdziałaniu praniu pieniędzy oraz finansowaniu terroryzmu (Dz. U. z 2022 r. poz. 593 i 655) jest osoba wymieniona 
w wykazach określonych w rozporządzeniu 765/2006 i rozporządzeniu 269/2014 albo wpisana na listę lub będąca takim beneficjentem rzeczywistym od dnia 24 lutego 2022 r., o ile została wpisana na listę na podstawie decyzji w sprawie wpisu na listę rozstrzygającej o zastosowaniu środka, o którym mowa w art. 1 pkt 3 ustawy;
c. wykonawcę oraz uczestnika konkursu, którego jednostką dominującą w rozumieniu art. 3 ust. 1 pkt 37 ustawy z dnia 29 września 1994 r. o rachunkowości (Dz. U. z 2021 r. poz. 217, 2105 i 2106), jest podmiot wymieniony w wykazach określonych w rozporządzeniu 765/2006 i rozporządzeniu 269/2014 albo wpisany na listę lub będący taką jednostką dominującą od dnia 24 lutego 2022 r., o ile został wpisany na listę na podstawie decyzji w sprawie wpisu na listę rozstrzygającej o zastosowaniu środka, o którym mowa w art. 1 pkt 3 ustawy.

Niniejszym oświadczam, że przedłożona oferta jest zgodna ze szczegółowymi warunkami zamówienia wskazanymi w Zapytaniu ofertowym oraz ze specyfikacją przedmiotu zamówienia określoną w Załączniku nr 1 do zapytania ofertowego nr 10/KPO/A2.1.1/2026 z dnia 18.05.2026
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OŚWIADCZENIE O BRAKU POWIĄZAŃ KAPITAŁOWYCH I/LUB OSOBOWYCH 
Z HANPLAST SP. Z O.O.

Dotyczy: Zapytania ofertowego nr 8/KPO/A2.1.1/2026 z dnia 13.04.2026 na potrzeby projektu pt. „Integracja robotyzacji i cyfryzacji w wielkoseryjnych procesach produkcyjnych – rozwój w kierunku Przemysłu 4.0 w Hanplast Sp. z o.o.” w ramach Krajowego Planu Odbudowy Inwestycja A 2.1.1 Inwestycje wspierające robotyzację i cyfryzację w przedsiębiorstwach.



[bookmark: _Hlk57217337]Ja, niżej podpisany/a……………………………..działający/a w imieniu (nazwa oferenta) …………………………., niniejszym oświadczam o braku powiązań kapitałowych i/lub osobowych 
z firmą Hanplast Sp. z o. o., rozumianych jako wzajemne powiązania między Hanplast Sp. z o. o. i/lub osobami upoważnionymi do zaciągania zobowiązań w imieniu Hanplast Sp. z o. o. 
i/lub osobami wykonującymi w imieniu Hanplast Sp. z o. o. czynności związane z przygotowaniem i przeprowadzeniem procedury wyboru oferenta a mną jako oferentem, polegające 
w szczególności na:
1. uczestniczeniu w spółce jako wspólnik spółki cywilnej lub spółki osobowej,
1. posiadaniu, co najmniej 10 % udziałów lub akcji,
1. pełnieniu funkcji członka organu nadzorczego lub zarządzającego, prokurenta, pełnomocnika,
1. pozostawaniu w związku małżeńskim, w stosunku pokrewieństwa lub powinowactwa w linii prostej, pokrewieństwa drugiego stopnia lub powinowactwa drugiego stopnia w linii bocznej lub w stosunku przysposobienia, opieki lub kurateli.




………………..……………………………………………….
 (pieczęć i czytelny podpis osoby 
upoważnionej do reprezentacji oferenta)
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Centrum Badań i Rozwoju Technologii dla Przemysłu S.A.
 Warszawa, ul. Złota 59, 00-120 Warszawa
KRS 0000486167, REGON 146961367, NIP 5252575062 
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