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POLMLEK RACIĄŻ 

SPÓŁKA Z OGRANICZONĄ ODPOWIEDZIALNOŚCIĄ 

PROCEDURA 

Raciąż, dn. 16 maja 2025 r. 

Dotyczy: Postępowania o udzielnie zamówienia, upublicznionego jako Zapytania Ofertowego  

z dnia 16 kwietnia 2025 r. (dalej, jako „Postępowanie”) prowadzonego przez firmę Polmlek Raciąż 

Sp. z o.o.  adres: ul. Zawoda 48, 09-140 Raciąż  (dalej, jako „Zamawiający”) dotyczącego zadania pn.:  

„Zakup i montaż linii technologicznej do produkcji twarogu” realizowanego w ramach projektu pt. 

„Cyfryzacja i robotyzacja procesu produkcji twarogu w zakładzie Polmlek w Raciążu”  

ZAWIADOMIENIE  O ZMIANIE ZAPISÓW ZAPYTANIA OFERTOWEGO ORAZ OPISU 

PRZEDMIOTU ZAMÓWIENIA 

 

Zamawiający dokonuje zmiany treści zapisów Zapytania Ofertowego wraz z opisem przedmiotu 

zamówienia oraz udostępnia dokonane zmiany na stronie prowadzonego Postępowania. 

 

A. Zmiany Zapytania Ofertowego 

 

1. pkt 8. Sposób przygotowania oferty ppkt  10 

Było: 

Kopertę należy opisać w następujący sposób: Zapytanie Ofertowe dla zadania „Zakup  

i montaż linii technologicznej do produkcji twarogu” Nie otwierać do dnia 19 maja 2025 do 

godziny 12:10 

Jest: 

Kopertę należy opisać w następujący sposób: 

OFERTA w odpowiedzi na Zapytanie Ofertowe dla zadania: „Zakup i montaż linii        

technologicznej do produkcji twarogu”. 

Nie otwierać do dnia 26 maja  2025 do godziny 12:10. 

2. pkt 10. Miejsce oraz termin składania i otwarcia ofert ppkt 1 i 2 

Było:     

1. Miejsce i termin składania ofert. Ofertę należy złożyć w sekretariacie firmy:  

Polmlek Raciąż Sp. z o. o. ul. Zawoda 48, 09 -140 Raciąż w dni robocze w godzinach od 

08:00 do 16:00 lub przesłać na adres: Polmlek Raciąż Sp. z o.o. ul. Zawoda 48,  

09 -140 Raciąż.    

                        Oferta   musi wpłynąć do dnia 19 maja 2025 r. do godz. 12:00.  

2. Miejsce i termin otwarcia ofert. Otwarcie ofert nastąpi w sali konferencyjnej firmy, pod 

adresem: Polmlek Raciąż Sp. z o.o. ul. Zawoda 48, 09 -140 Raciąż. Otwarcie ofert nastąpi 

w dniu 19 maja 2025 r. o godz. 12:10.  

Jest: 

1. Miejsce i termin składania ofert. Ofertę należy złożyć w sekretariacie firmy: 

Polmlek Raciąż sp. z o. o. ul. Zawoda 48, 09 -140 Raciąż w dni robocze w godzinach  
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od 08:00 do 16:00 lub przesłać na adres: Polmlek Raciąż sp. z o.o. ul. Zawoda 48,  

09 -140 Raciąż.    

                       Oferta musi wpłynąć do dnia 26 maja 2025 r. do godz. 12:00.  

2. Miejsce i termin otwarcia ofert. Otwarcie ofert nastąpi w sali konferencyjnej firmy, pod 

adresem: Polmlek Raciąż Sp. z o.o. ul. Zawoda 48, 09 -140 Raciąż. Otwarcie ofert nastąpi 

w dniu 26 maja 2025 r. o godz. 12:10.  

B. Zmiany Opisu Przedmiotu Zamówienia / Specyfikacja techniczna – załącznik nr 1 do 

Zapytania Ofertowego  

1. Rozdział  II. pkt. 6. 

Układ chłodniczy – 3 szt.  

Było: 

               Układ chłodniczy dla 3 linii produkcyjnych składa się z pośredniego układu chłodniczego 

               opartego na rozwiązaniu amoniak - glikol osobny dla każdego tunelu chłodniczego lub jeden 

               wspólny dla wszystkich. Tunele chłodnicze zbudowane z podwójnej spirali, wyposażone w 

               chłodnice powietrza z wężownicą ze stali nierdzewnej z obudową ze stali nierdzewnej, 

               obudowane płytą warstwową PIR powlekaną na biało wewnątrz i na zewnątrz oraz dwie pary 

                drzwi. 

 Tunel chłodniczy spiralny dla formatu Klinek – 1 szt. 

▪ Wydajność 2 688 kg/h twarogu (160 szt. x 0,280 kg x 60 min), 

▪ Wymiary produktu (maksymalne): dł. x szer. x wys. 138 mm x 81 mm x 37 mm, 

▪ Temperatura wejściowa produktu około 350C, 

▪ Temperatura wyjściowa produktu ≤ 6 0C, 

▪ Panel sterowania w szafce ze stali nierdzewnej, kolorowy ekran dotykowy 

zapewniający pełną kontrolę nad spiralą, 

▪ Przenośnik produktu do i od tunelu do kartoniarki. 

 Tunel chłodniczy spiralny dla formatu krążek/ okrągły – 1 szt. 

         ▪ Wydajność 2 016 kg/h twarogu (96 szt. x 0,350 kg x 60 min), 

         ▪ Wymiary produktu (maksymalna) średnica – 90 mm; wysokość maksymalna 60 mm, 

         ▪ Temperatura wejściowa produktu około 35 oC, 

         ▪ Temperatura wyjściowa produktu ≤ 6 oC, 

         ▪ Panel sterowania w szafce ze stali nierdzewnej, kolorowy ekran dotykowy    

           zapewniający pełną kontrolę nad spiralą, 

         ▪ Przenośnik produktu do i od tunelu do kartoniarki. 

 Tunel chłodniczy spiralny dla formatu kostka/ krajanka – 1 szt. 

          ▪ Wydajność 1 440 kg/h twarogu (24 szt. x 1 kg x 60 min), 

          ▪ Wymiary produktu (maksymalne) dł. x szer. x .wys. 130 mm x 95 mm x 82 mm, 

          ▪ Temperatura wejściowa produktu około 350C, 

          ▪ Temperatura wyjściowa produktu ≤ 6 0C, 

          ▪ Panel sterowania w szafce ze stali nierdzewnej, kolorowy ekran dotykowy   
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              zapewniający pełną kontrolę nad spiralą, 

       ▪ Przenośnik produktu do i od tunelu do kartoniarki. 

                       Jest: 

               Układ chłodniczy dla 3 linii produkcyjnych składa się z pośredniego układu chłodniczego    

               opartego na rozwiązaniu amoniak - glikol osobny dla każdego tunelu chłodniczego lub jeden   

               wspólny dla wszystkich. Tunele chłodnicze zbudowane z podwójnej spirali, wyposażone w   

              chłodnice powietrza z wężownicą ze stali nierdzewnej z obudową ze stali nierdzewnej,   

               obudowane płytą warstwową PIR powlekaną na biało wewnątrz i na zewnątrz oraz dwie pary   

               drzwi. 

 Tunel chłodniczy spiralny dla formatu Klinek – 1 szt. 

▪ Wydajność 2 688 kg/h twarogu (160 szt. x 0,280 kg x 60 min), 

▪ Wymiary produktu (maksymalne): dł. x szer. x wys. 138 mm x 81 mm x 37 mm, 

▪ Temperatura wejściowa produktu około 350C, 

▪ Temperatura wyjściowa produktu ≤ 6 0C, 

▪ Panel sterowania w szafce ze stali nierdzewnej, kolorowy ekran dotykowy zapewniający 

pełną kontrolę nad spiralą, 

▪ Przenośnik produktu do i od tunelu do kartoniarki. 

 Tunel chłodniczy spiralny dla formatu krążek/ okrągły – 1 szt. 

▪ Wydajność 1 680kg/h twarogu (80 szt. x 0,350 kg x 60 min), 

▪ Wymiary produktu (maksymalna) średnica – 90 mm; wysokość maksymalna 60 mm, 

▪ Temperatura wejściowa produktu około 35 oC, 

▪ Temperatura wyjściowa produktu ≤ 6 oC, 

▪ Panel sterowania w szafce ze stali nierdzewnej, kolorowy ekran dotykowy zapewniający 

pełną kontrolę nad spiralą, 

▪ Przenośnik produktu do i od tunelu do kartoniarki. 

 Tunel chłodniczy spiralny dla formatu kostka/ krajanka – 1 szt. 

▪ Wydajność 1 440 kg/h twarogu (24 szt. x 1 kg x 60 min), 

▪ Wymiary produktu (maksymalne) dł. x szer. x .wys. 130 mm x 95 mm x 82 mm, 

▪ Temperatura wejściowa produktu około 350C, 

▪ Temperatura wyjściowa produktu ≤ 6 0C, 

▪ Panel sterowania w szafce ze stali nierdzewnej, kolorowy ekran dotykowy zapewniający 

pełną kontrolę nad spiralą, 

▪ Przenośnik produktu do i od tunelu do kartoniarki. 

2. 1. Punkt II. ppkt. 7. System pakowania zbiorczego i paletyzacji 

Było: 

 Elementy dla każdej linii twarogu  
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▪ Kartoniarka i moduł wkładania produktów jednostkowych w opakowania zbiorcze,  

▪ Przenośniki,  

▪ Urządzenie sztaplujące tacki z serkami w pakiety o parametryzowanej ilości warstw,  

▪ Transport do paletyzatora / robota paletyzującego.  

 Elementy wspólne dla wszystkich linii  

▪ Stanowisko zrobotyzowane paletyzacji – paletyzator/y,  

▪ Etykieciarka,  

▪ System transportu palet.  

       Opis urządzeń 

 Układ do pakowania zbiorczego i paletyzacji dla formatu „KLINEK” 230g – 280                         

g 

            Założenia technologiczne: 

                    ▪ Średnia wydajność min. 160 szt. /min – potrzebne założenie zapasu wydajności    

                      o 10%, 

                    ▪ Twaróg pojedynczy pakowany w twardą folię, 

                    ▪ Sztaplowanie: od jednego do 6 poziomów (sztaplowanie całego boku europalety   

                       jednocześnie), 

                    ▪ Transport (przenośniki), 

                    ▪ Opakowanie może być wilgotne. 

              Male kartoniki: 

                     ▪ Pakowanie w kartoniki po 6 i po 12 szt. (6 na warstwę) – różne wysokości   

                       kartonu, 

                      ▪ Paletyzowane po 10 kartoników na poziom europalety. 

               Duże kartoniki: 

                      ▪ Pakowanie w kartoniki po 8 i po 16 szt. (8 na warstwę) – różne wysokości   

                         kartonu, 

                       ▪ Paletyzowane po 8 kartoników (2x4) na poziom europalety. 

     Elementy składowe linii: 

             Kartoniarka pick and place klinek 

                        ▪ Wersja z wydajnością nie mniejszą niż 27 kartoników/min. (wydajność  

                           znamionowa linii podającej) – wymagany projektowy zapas wydajności, 

                        ▪ Kartoniki sklejane na termo-klej, 

                         ▪ Dwa rodzaje kartonów z dwoma różnymi wysokościami, 

                         ▪ Pojemność magazynku na kartoniki (minimalny czas 20 minut), 

                         ▪ Sterowanie. 

              Przenośniki 

              Gatunek materiału: 

                          ▪ stal nierdzewna / materiały dopuszczone do kontaktu z żywnością, 
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                           ▪ lub inny alternatywny materiał dopuszczony do kontaktu z żywnością do     

                             zatwierdzenia. 

                Kontrola 

                            ▪ Układ kompletności opakowania zbiorczego wraz z odrzutem. 

               Transport do paletyzatora / robota paletyzującego 

               Gatunek materiału: 

                            ▪ stal nierdzewna / materiały dopuszczone do kontaktu z żywnością, 

                            ▪ lub inny alternatywny materiał dopuszczony do kontaktu z żywnością do    

                               zatwierdzenia. 



Układ do pakowania zbiorczego i paletyzacji dla formatu „Krążek/okrągły” 200 –   

                     350g  

                   Założenia wyjściowe:  
                            ▪ Twaróg pojedynczy pakowany w miękką folię,  

                            ▪ Wydajność nie mniejsza niż 96 szt./min – potrzebne założenie zapasu   

                               wydajności o 10%,  

                            ▪ Twaróg pojedynczy pakowany w miękką folię,  

                             ▪ Opakowanie może być wilgotne.  

 

                    Małe kartoniki  
                              ▪ Pakowanie pionowo 3x4 szt. i 2x6 szt.,  

                              ▪ Paletyzowane po 16 kartoników na poziom.  

 

                      Duże kartoniki  
                               ▪ Pakowanie pionowo 3x8 szt.,  

                               ▪ Paletyzowane po 8 kartoników na poziom.  

                      Elementy składowe linii:  

                      Kartoniarka pick and place “krążek/okrągły”  
                                ▪ Wersja z wydajnością nie mniejszą niż 16 kartoników/min. (wydajność   

                                   znamionowa linii podającej) – wymagany projektowy zapas wydajności 10%,  

                                ▪ Kartoniki sklejane na termo-klej,  

                                ▪ Dwa rodzaje kartonów z taką samą wysokością,  

                                ▪ Pojemność magazynku na kartoniki (minimalny czas 20 minut),  

                                ▪ Sterowanie.  

 

                        Przenośniki  
                       Gatunek materiału:  

                        ▪ stal nierdzewna / materiały dopuszczone do kontaktu z żywnością,  

     ▪ lub inny alternatywny materiał dopuszczony do kontaktu z żywnością do zatwierdzenia. 

Kontrola 

      ▪ Układ kompletności opakowania zbiorczego wraz z odrzutem. 

Urządzenie sztaplujące tacki z serkami w pakiety o parametryzowanej ilości warstw 

Gatunek materiału: 

       ▪ stal nierdzewna / materiały dopuszczone do kontaktu z żywnością, 

       ▪ lub inny alternatywny materiał dopuszczony do kontaktu z żywnością do zatwierdzenia. 
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Transport do paletyzatora / robota paletyzującego 

Gatunek materiału: 

      ▪ stal nierdzewna / materiały dopuszczone do kontaktu z żywnością, 

      ▪ lub inny alternatywny materiał dopuszczony do kontaktu z żywnością do zatwierdzenia. 

 Układ pakowania zbiorczego i paletyzacji dla formatu „KOSTKA/krajanka” 400 – 1000g 

             Założenia technologiczne: 

▪ Wydajność nie mniejsza niż 24 szt./min dla produktu o wadze 1000 g oraz wydajność nie 

mniejsza niż 40 szt./min dla produktu o wadze 400 g – potrzebne założenie zapasu 

wydajności o 10%, 

▪ Pakowanie pojedynczych twarogów w miękką folię, 

▪ Pakowanie w kartoniki po 12 szt. lub 18 szt., 

▪ Paletyzowane po 12 kartoników na poziom, 

▪ Opakowanie może być wilgotne 

              Elementy składowe linii: 

              Kartoniarka pick and place “kostka” – lub alternatywne rozwiązanie 

▪ Wersja z wydajnością nie mniejszą niż 3 kartony/min. (wydajność znamionowa linii 

podającej) – wymagany projektowy zapas wydajności, 

▪ Kartoniki sklejane na termo-klej, 

▪ Dwa rodzaje kartonów z taką samą wysokością, 

▪ Pojemność magazynku na kartoniki (minimalny czas 20 minut), 

▪ Sterowanie. 

                Przenośniki 

Gatunek materiału: 

     ▪ stal nierdzewna / materiały dopuszczone do kontaktu z żywnością, 

     ▪ lub inny alternatywny materiał dopuszczony do kontaktu z żywnością do zatwierdzenia. 

Kontrola 

    ▪ Układ kompletności opakowania zbiorczego wraz z odrzutem. 

Transport do paletyzatora / robota paletyzującego 

Gatunek materiału: 

      ▪ stal nierdzewna / materiały dopuszczone do kontaktu z żywnością, 

      ▪ lub inny alternatywny materiał dopuszczony do kontaktu z żywności do zatwierdzenia. 

Wspólne dla każdej linii – elementy paletyzacji 

Stanowisko zrobotyzowane paletyzacji – paletyzator/y 

       ▪ Stanowiska zbierające zesztaplowaną warstwę – oddzielne dla każdej linii, 
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       ▪ Stanowisko z podajnikiem i magazynkiem przekładek, 

       ▪ Stanowisko paletyzujące paletyzator/robot paletyzujący. 

System transportu palet 

       ▪ Magazyn palet, 

       ▪ System dystrybucji ruchu palet (w obrębie sekcji paletyzacji), 

       ▪ Automatyczna owijarka folią stretch, 

       ▪ System znakowania palet. 

                       Jest: 

 Elementy dla każdej linii twarogu  

▪ Kartoniarka i moduł wkładania produktów jednostkowych w opakowania zbiorcze,  

▪ Przenośniki,  

▪ Urządzenie sztaplujące tacki z serkami w pakiety o parametryzowanej ilości warstw,  

▪ Transport do paletyzatora / robota paletyzującego.  

 Elementy wspólne dla wszystkich linii  

▪ Stanowisko zrobotyzowane paletyzacji – paletyzator/y,  

▪ Etykieciarka,  

▪ System transportu palet.  

Opis urządzeń 

 Układ do pakowania zbiorczego i paletyzacji dla formatu „KLINEK” 230g – 280                         

g 

               Założenia technologiczne: 

                   ▪ Średnia wydajność min. 160 szt. /min – potrzebne założenie zapasu wydajności    

                      o 10%, 

                   ▪ Twaróg pojedynczy pakowany w twardą folię, 

                   ▪ Sztaplowanie: od jednego do 6 poziomów (sztaplowanie całego boku europalety   

                      jednocześnie), 

                   ▪ Transport (przenośniki), 

                   ▪ Opakowanie może być wilgotne. 

              Małe kartoniki: 

                   ▪ Pakowanie w kartoniki po 6 i po 12 szt. (6 na warstwę) – różne wysokości   

                     kartonu, 

                    ▪ Paletyzowane po 10 kartoników na poziom europalety. 

                Duże kartoniki: 

                     ▪ Pakowanie w kartoniki po 8 i po 16 szt. (8 na warstwę) – różne wysokości   

                       kartonu, 
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                      ▪ Paletyzowane po 8 kartoników (2x4) na poziom europalety. 

     Elementy składowe linii: 

             Kartoniarka pick and place klinek 

                       ▪ Wersja z wydajnością nie mniejszą niż 27 kartoników/min. (wydajność  

                         znamionowa linii podającej) – wymagany projektowy zapas wydajności, 

                       ▪ Kartoniki sklejane na termo-klej, 

                       ▪ Dwa rodzaje kartonów z dwoma różnymi wysokościami, 

                       ▪ Pojemność magazynku na kartoniki (minimalny czas 20 minut), 

                        ▪ Sterowanie. 

              Przenośniki 

              Gatunek materiału: 

                          ▪ stal nierdzewna / materiały dopuszczone do kontaktu z żywnością, 

                          ▪ lub inny alternatywny materiał dopuszczony do kontaktu z żywnością do     

                            zatwierdzenia. 

                Kontrola 

                          ▪ Układ kompletności opakowania zbiorczego wraz z odrzutem. 

               Transport do paletyzatora / robota paletyzującego 

               Gatunek materiału: 

 materiał dostosowany do mycia środkami dedykowanymi do przemysłu 

spożywczego,  o zabezpieczeniu antykorozyjnym 

Układ do pakowania zbiorczego i paletyzacji dla formatu „Krążek/okrągły” 200 –   

                     350g  

                 Założenia wyjściowe:  
                          ▪ Twaróg pojedynczy pakowany w miękką folię,  

                          ▪ Wydajność nie mniejsza niż 96 szt./min – potrzebne założenie zapasu   

                            wydajności o 10%,  

                          ▪ Twaróg pojedynczy pakowany w miękką folię,  

                          ▪ Opakowanie może być wilgotne.  

 

                    Małe kartoniki  
                           ▪ Pakowanie pionowo 3x4 szt. i 2x6 szt.,  

                           ▪ Paletyzowane po 16 kartoników na poziom.  

 

                    Duże kartoniki  
                            ▪ Pakowanie pionowo 3x8 szt.,  

                            ▪ Paletyzowane po 8 kartoników na poziom.  

                   Elementy składowe linii:  

                  Kartoniarka pick and place “krążek/okrągły”  
                            ▪ Wersja z wydajnością nie mniejszą niż 16 kartoników/min. (wydajność   

                              znamionowa linii podającej) – wymagany projektowy zapas wydajności 10%,  

                              ▪ Kartoniki sklejane na termo-klej,  

                              ▪ Dwa rodzaje kartonów z taką samą wysokością,  

                              ▪ Pojemność magazynku na kartoniki (minimalny czas 20 minut),  

                              ▪ Sterowanie.  
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                   Przenośniki  
                       Gatunek materiału:  

                        ▪ stal nierdzewna / materiały dopuszczone do kontaktu z żywnością,  

     ▪ lub inny alternatywny materiał dopuszczony do kontaktu z żywnością do zatwierdzenia. 

Kontrola 

      ▪ Układ kompletności opakowania zbiorczego wraz z odrzutem. 

Urządzenie sztaplujące tacki z serkami w pakiety o parametryzowanej ilości warstw 

Gatunek materiału: 

       ▪ stal nierdzewna / materiały dopuszczone do kontaktu z żywnością, 

       ▪ lub inny alternatywny materiał dopuszczony do kontaktu z żywnością do zatwierdzenia. 

Transport do paletyzatora / robota paletyzującego 

 materiał dostosowany do mycia środkami dedykowanymi do przemysłu 

spożywczego,  o zabezpieczeniu antykorozyjnym 

 Układ pakowania zbiorczego i paletyzacji dla formatu „KOSTKA/krajanka” 400 – 1000g 

             Założenia technologiczne: 

▪ Wydajność nie mniejsza niż 24 szt./min dla produktu o wadze 1000 g oraz wydajność nie 

mniejsza niż 40 szt./min dla produktu o wadze 400 g – potrzebne założenie zapasu 

wydajności o 10%, 

▪ Pakowanie pojedynczych twarogów w miękką folię, 

▪ Pakowanie w kartoniki po 12 szt. lub 18 szt., 

▪ Paletyzowane po 12 kartoników na poziom, 

▪ Opakowanie może być wilgotne 

              Elementy składowe linii: 

              Kartoniarka pick and place “kostka” – lub alternatywne rozwiązanie 

▪ Wersja z wydajnością nie mniejszą niż 3 kartony/min. (wydajność znamionowa linii 

podającej) – wymagany projektowy zapas wydajności, 

▪ Kartoniki sklejane na termo-klej, 

▪ Dwa rodzaje kartonów z taką samą wysokością, 

▪ Pojemność magazynku na kartoniki (minimalny czas 20 minut), 

▪ Sterowanie. 

                Przenośniki 

Gatunek materiału: 

     ▪ stal nierdzewna / materiały dopuszczone do kontaktu z żywnością, 

     ▪ lub inny alternatywny materiał dopuszczony do kontaktu z żywnością do zatwierdzenia. 

Kontrola 
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    ▪ Układ kompletności opakowania zbiorczego wraz z odrzutem. 

Transport do paletyzatora / robota paletyzującego 

Gatunek materiału: 

 materiał dostosowany do mycia środkami dedykowanymi do przemysłu 

spożywczego,  o zabezpieczeniu antykorozyjnym 

Wspólne dla każdej linii – elementy paletyzacji 

Stanowisko zrobotyzowane paletyzacji – paletyzator/y 

       ▪ Stanowiska zbierające zesztaplowaną warstwę – oddzielne dla każdej linii, 

       ▪ Stanowisko z podajnikiem i magazynkiem przekładek, 

       ▪ Stanowisko paletyzujące paletyzator/robot paletyzujący. 

System transportu palet 

       ▪ Magazyn palet, 

       ▪ System dystrybucji ruchu palet (w obrębie sekcji paletyzacji), 

       ▪ Automatyczna owijarka folią stretch, 

       ▪ System znakowania palet. 

 

_______________________________________________________________________________ 

Powyższe  zmiany zostaną dołączone do Zapytania Ofertowego i będą stanowić jego integralną część. 

Pozostałe postanowienia Zapytania Ofertowego pozostają bez zmian.  

Zawiadomienie zostanie zamieszczone na stronie internetowej prowadzonego Postępowania pod 

adresem:  https://polmlek.com/komunikaty/  

Termin składania ofert ulega zmianie. 

 

 

Wiceprezes Zarządu ds. technicznych 

 

/-/ Bogdan  Graczyk    

 
……………………………………. 

                                                                                     (podpis upełnomocnionej osoby) 
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