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dla Polski Wschodniej - Polska Unie Europejska X
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Zaczernie, 30.04.2024 r.

ZAPYTANIE OFERTOWE NR 1/1.2/EZAL
DOTYCZACE DOSTAWY
LINII DO MONTAZU ODLEWANYCH ANOD MAGNEZOWYCH ORAZ DORADZTWA
WDROZENIOWEGO | SZKOLENIA

Zamawiajacy:

EZAL PUDLOWSKI SPOtKA KOMANDYTOWA
Zaczernie 188, 36-062 Zaczernie

Tel : +48178590562

NIP : 8131363233

REGON : 690418038

EZAL PUDLOWSKI SPOtKA KOMANDYTOWA Zaczernie 188, 36-062 Zaczernie zaprasza do
ztozenia oferty na dostawe, wdrozenie oraz szkolenie z zakresu obstugi srodka trwatego tj. Linii
do montazu odlewanych anod magnezowych w zwigzku z projektem pn. ,Transformacja w
kierunku Przemystu 4.0 firmy EZAL Pudtowski Sp.k ” realizowanego w ramach Programu
Fundusze Europejskie dla Polski Wschodniej 2021-2027 w dziataniu 1.2 Automatyzacja i
robotyzacja w MSP. Wniosek o dofinansowanie projektu nr FEPW.01.02-1P.01-0183/23.

Postepowanie prowadzone jest w formie zapytania ofertowego zgodnie z zasada

konkurencyjnosci obowigzujgcg w ramach Wytycznych Ministra Funduszy i Polityki Regionalnej
w zakresie kwalifikowalnosci wydatkéw na lata 2021-2027.

I. OPIS PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA

1. Przedmiotem zamodwienia jest dostawa, ustuga doradcza oraz szkolenie z obstugi srodka
trwatego tj. Linii do montazu odlewanych anod magnezowych

1.1 DOSTAWA: LINIA DO MONTAZU ODLEWANYCH ANOD MAGNEZOWYCH

"Linia do montazu odlewanych anod magnezowych" - Urzadzenie realizujgce zadanie
wykonania produktu koncowego jakim jest anod magnezowa gotowa do montazu u klienta.
Maszyna bedzie posiadata mozliwos¢ wyprodukowania anod w dwdch typach:

-anoda skrecana,

-anoda spawana.

-uszczelka PTFE do korkéw: 3/4”; 1";5/4” ; 6/4”

Specyfikacja anod — produkt gotowy :

-dtugos$é anody L w zakresie: 100mm — 1500mm,

-$rednica nominalna anody: 921,3 ; 26 ; 30 ; ¢33 ; 38 ; p40,
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-rodzaj nakrecanego korka- 8 typéw z gwintem : 3/4”; 1"; 5/4” ; 6/4” (3 w wersji skrecaneji 5w
wersji spawanej),

Zestawienie $rednic anod z odpowiednimi rodzajami korkdéw wg : zatacznik nr5 .

Operacje wykonywane za pomocg urzadzenia majg na celu obrébke materiatu oraz montaz
elementéw sktadowych anody.

Lista operacji wykonywanych przez urzadzenie:

-pobranie odlewu anody z zasobnika ( transporter z pojemnikami),
-fazowanie czota anody,

-beziskrowe ciecie stalowego rdzenia anody @4,

-bezpytowe ciecie anody,

-gwintowanie anody,

-przygotowanie i nakrecenie korka

-potaczenie metodg spawania korka z rdzeniem anody

-kontrola szczelnos$ci wykonanej spoiny

-pakowanie gotowego wyrobu.

Potprodukty wykorzystane do produkcji anod ( rysunki i zdjecia w zatgczniku nr 5) :

-odlewy anod magnezowych z rdzeniem stalowym @4 -anoda spawana oraz M8 -anoda
skrecana — odlew anody moze by¢ dtuzszy o max 150mm od wyrobu gotowego,

-korki,

-uszczelki.

Rysunki i zdjecia anod i elementéw sktadowych anod (korki, uszczelki) — do pozyskania po
przestaniu na adres biuro@ezal.pl podpisanej umowy o poufnosci bedacej zatgcznikiem nr 3 do
zapytania ofertowego. Powyziszy zatgcznik zostanie przestany na adres oferenta w terminie 2
dni roboczych od otrzymania prawidtowo podpisanej umowy o poufnosci.

Zamawiajgcy dopuszcza sktadnie ofert bez koniecznosci zapoznawania sie z rysunkami i
zdjeciami anod oraz ich elementami sktadowymi.

1.1.1 Szczegétowa specyfikacja urzadzenia:

A. Transporter

Automatyczny taiicuchowy dwutorowy transporter podawania i bazowania zapetnionego
produkcyjnego pojemnika wielogniazdowego anod oraz wyjazdu pustego pojemnika po
procesie pobrania anod poza strefe bezpieczenstwa

WYMAGANE WYPOSAZENIE i FUNKCJONALNOSCI:
1. Naped transportera elektryczny z cyfrowo sterowang predkoscia przesuwu.
2. Sposdb bazowania i unieruchomienia pojemnika w miejscu pobierania anod przez robota
musi zapewniaé statg doktadnosc¢ i powtarzalnosé.
3. Zmiana kierunku jazdy pojemnika po procesie produkcyjnym musi by¢ realizowana
krzyzownica z napedem elektrycznym z cyfrowg regulacjg predkosci, ruch podnoszenia i
opuszczania moze by¢ realizowany uktadem pneumatycznym.

MINIMALNE PARAMETRY:
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- Wymagana ilo$¢ pojemnikdw w magazynie: zasobnik - min. 4 sztuki (min. 200szt
anod/zasobnik) + wyposazenie pozwalajgce na jednoczesny zatadunek 4 zasobnikéw jednym
typem anod.

B. Ramy nosne do mocowania poszczegoélnych stacji stanowiska

WYMAGANE WYPOSAZENIE i FUNKCJONALNOSCI:

1.

Wymagane sg ramy nosne stuzgce do mocowania poszczegdlnych stacji stanowiska. Ramy
powinny by¢ wykonane jako konstrukcje spawane z profili stalowych oraz wyposazone w
naktadki z ptyt stalowych, ktére po obrébce mechanicznej postuzg do jednoznacznego
ustawienia stacji, podstacji i innych komponentéw stanowiska.

Wszystkie mocowane do ram elementy muszg by¢ ustawiane za pomocy walcowych
kotkdw twardych. Obrdébka mechaniczna powierzchni bazujgcych, otwordéw
gwintowanych, otworéw pod kotki walcowe oraz innych istotnych elementéw ustawczo-
bazujgcych ram muszg by¢ wykonane w jednym zamocowaniu.

Wymagane jest rowniez potwierdzenie, ze wykonane zostato termiczne odprezanie ram
przed obrébka mechaniczng w celu relaksacji naprezen pospawalniczych.

Ramy muszg by¢ zamocowane do podporowych tap wahliwych umozliwiajacych ich
wypoziomowanie oraz wspolng orientacje pomiedzy sobg. tapy podporowe muszg by¢
wyposazone w otwory stuzgce do dyblowania ram do podfogi hali produkcyjnej.
Wszystkie ramy nosne poszczegdlnych stacji, roboty oraz inne urzadzenia, po montazu
tworzg jedng gtdwna rame nosng catego zrobotyzowanego stanowiska do produkcji anod.

C. Automatyczna stacja fazowania czota anody z przelotowym uchwytem 3-szczekowym

i okularem stabilizujgcym dla dtugich anod

Automatyczna stacja fazowania czofa anody z przelotowym uchwytem 3-szczekowym i
okularem stabilizujgcym dla diugich anod.
WYMAGANE WYPOSAZENIE i FUNKCJONALNOSCI:

1.

Przemieszczenia noza skrawajgcego muszg by¢ realizowane uktadem serwo motoru ze
$rubg toczng z petnym cyfrowym sterowaniem wszystkich predkosci i przemieszczen.
Zakres zacisku musi obejmowac wszystkie srednice anod: ¢21,3; 26 ; 30 ; ¢33 ; ¢38 ;
@40. Wszystkie przesuwy liniowe muszg by¢ realizowane za pomocy liniowych
ksztattowych prowadnic tocznych.

System zacisku anody musi zapewni¢ maksymalne zminimalizowanie jej bicia podczas
procesu skrawania.

Sterowanie predkoscig obrotowg bezstopniowe z cyfrowg kontrolg obrotéw.

Bezpytowy transport widéréw na zewnatrz stacji do stalowego pojemnika wykonanego z
blachy grubos$ci min. 3mm. Pojemnik musi znajdowa¢ sie w linii wygrodzenia z tatwym
dostepem dla jego szybkiej wymiany podczas pracy urzadzenia. Wymagana ilos¢
pojemnikdw min. 2 sztuki. Minimalna pojemnos¢ pojemnika - 45 dm?3. Dopuszcza sie
zastosowanie pojemnika zbiorczego dla wszystkich stacji na ktérej taki pojemnik jest
wymagany - min. 2 sztuki. Minimalna pojemnos¢ pojemnika - 130 dm?3.
Obrdébka/skrawanie anod — na sucho.

D. Automatyczna stacja ucinania stalowego rdzenia anody z pneumatycznie

aktywowanym uktadem nozy tnacych
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WYMAGANE WYPOSAZENIE i FUNKCJONALNOSCI:

Wymiana pojemnika odpadéw manualna w systemie ,,no tools”.

Stanowisko musi zapewni¢ mozliwos¢ beziskrowego ciecia drutu stalowego — rdzenia
anody oraz jego oczyszczanie z rdzy i innych zanieczyszczen (zwykta stal niskoweglowa)
o min. @4.

E. Automatyczna stacja ciecia bezpytlowego anody

Automatyczna stacja ciecia bezpytowego anody na zadany wymiar.
WYMAGANE WYPOSAZENIE i FUNKCJONALNOSCI:

1.

w

Robocze ruchy elementu tngcego realizowane ukfadem pozwalajgcym na ich petnag
kontrole w celu optymalizacji procesu ciecia (frakcja wiéréw, chropowatos¢ powierzchni
ciecia). Bezwzglednie wymagany jest brak jakichkolwiek odksztatcen plastycznych anody
po procesie ciecia.

Bezpytowy transport wiéréw na zewnatrz stacji do stalowego pojemnika wykonanego z
blachy grubosci min. 3mm. Pojemnik musi znajdowac sie w linii wygrodzenia z fatwym
dostepem dla jego szybkiej wymiany podczas pracy urzadzenia. Wymagana ilo$¢
pojemnikdw min. 2 sztuki .Minimalna pojemnos¢ pojemnika - 45 dm3. Dopuszcza sie
zastosowanie pojemnika zbiorczego dla wszystkich stacji na ktérej taki pojemnik jest
wymagany - min. 2 sztuki. Minimalna pojemnos$¢ pojemnika - 130 dm?3.
Obroébka/skrawanie anod — na sucho.

Odciete koncéwki anod kierowane do stalowego pojemnika wykonanego z blachy
grubosci min. 3mm. Pojemnik musi znajdowa¢ sie w linii wygrodzenia z tatwym dostepem
dla jego szybkiej wymiany podczas pracy urzgdzenia. Wymagana ilo$¢ pojemnikéw min. 2
sztuki .Minimalna pojemnos¢ pojemnika: 100 dm3.

Odciete koncéwki anod nie moga by¢ zmieszane z widrami.

MINIMALNE PARAMETRY:

PwnNPE

Dtugos$é anody: 100 mm — 1500 mm,

Mozliwos¢ cyfrowo sterowanej regulacji dtugosci ciecia: co 1mm,

Doktadnos$¢ anody po cieciu: +/-3mm.

Automatyczna kontrola jakosci czotowej powierzchni anody po operacji ciecia
(powierzchnia nie powinna posiada¢ wzeréw /jam usadowych o powierzchni wiekszej niz
5% powierzchni przekroju anody) — anody nie spetniajgce wymagan sg odrzucane.

F. Automatyczna gwintownica z wymienng gtowica

Automatyczna gwintownica z wymienng gtowicg gwintujgcg wyposazona w uchwyt z cyfrowo
kontrolowang sitg zacisku i transporter wiéréw na zewnatrz stacji gwintujace;.

WYMAGANE WYPOSAZENIE i FUNKCJONALNOSCI:
1. Dosuw anody i obrét gtowicy gwintujgcej musi byé realizowany uktadem elektrycznym

(serwo motory) z cyfrowo sterowang sitg docisku, synchronizacjg i momentem gtowicy
gwintujacej.

Gtowica musi posiada¢ mozliwo$é wykonania na anodzie nastepujgcych typdw
cylindrowych zewnetrznych gwintéw rurowych wg normy PN-EN ISO 228-1:2005: %5”; %" ;
1”7 ;5/4".
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3.

4.
5.

Bezpytowy transport widréw na zewnatrz stacji do stalowego pojemnika wykonanego z
blachy grubosci min. 3mm. Pojemnik musi znajdowac sie w linii wygrodzenia z tatwym
dostepem dla jego szybkiej wymiany podczas pracy urzadzenia. Wymagana ilos¢
pojemnikéw min. 2 sztuki. Minimalna pojemnos¢ pojemnika - 45 dm?3. Dopuszcza sie
zastosowanie pojemnika zbiorczego dla wszystkich stacji na ktérej taki pojemnik jest
wymagany - min. 2 sztuki. Minimalna pojemnos$¢ pojemnika - 130 dm3.
Obrdébka/skrawanie anod — na sucho.

Cyfrowo sterowana regulacja gwintowania anody co 1 mm.

G. 6-osiowy robot przemystowy

MINIMALNE PARAMETRY:

Kompletny 6 osiowy robot przemystowy w ilosci minimum 2 sztuki o parametrach:

N

NoO VAW

Maksymalne obcigzenie ramienia -nie mniej niz 25 kg

Maksymalny zasieg ramienia - nie mniej niz 1800 mmZasieg ramienia: nie mniej niz
1800mm

Waga robota — min.250 kg

[lo$¢ kontrolowanych osi — 6

Wielkos¢ podstawy robota — min. 300 x 300 mm

Kontroler robota

Powtarzalno$é pozycjonowania - +/-0,02 mm.*

*o Wartosc wg dokumentacji urzadzenia. Wartos¢ mierzona na koniec okresu gwarancji nie
moze by¢ odbiegaé od zatozonej wiecej niz o 10%. Pomiar wg wytycznych zawartych w normie
ISO 9283

8. recznego sterowanie i uruchamianie robota

H. Dwustacyjne pneumatyczne systemy chwytakéw robotéw spetniajgce ponizsze

warunki.

Chwytaki muszg byé dostosowane do wszystkich przewidzianych srednicanod: 21,3 ; 26 ; 30
; 33 ; 838 ; 940.

Automatyczna stacja przygotowania i nakrecania korka

WYMAGANE WYPOSAZENIE i FUNKCJONALNOSCI:

1.

Podajniki korkéw (8 typdw) i uszczelek (4 typy): %” ; 17 ; 5/4” ; 6/4” (zdjecia w zatgczniku
nr 5).

Manipulator naktadania uszczelek, podawania i nakrecania korka.

Poszczegdlne funkcje wykonawcze manipulatora mogg by¢ realizowane ukfadami
pneumatycznymi lub elektrycznymi.

Obrét gtowic manipulatora realizowany poprzez przekfadnie planetarng serwo motorem
z enkoderem absolutnym z cyfrowg kontrolag momentu dokrecania korka.

Naped stotu podajacego korki realizowany serwo motorem z enkoderem absolutnym.
Mocowanie i pozycjonowanie anody do wkrecania korka realizowane zaciskowym
uktadem pneumatycznym z cyfrowo regulowang sitg zacisku. Uktad powinien by¢
przewidziany do mocowania wszystkich srednic anody (¢21,3 ; 926 ; 830 ; 833 ; 38 ; 340).
Podajniki zapewniajg ciggtg prace bez uzupetniania korkdw oraz uszczelek przez min. 4
godziny. Uzupetnienie podajnikow przez pracownika odbywa sie poprzez ich swobodne
zasypanie korkami oraz uszczelkami.

Automatyczna kontrola obecnosci oraz prawidtowego montazu uszczelki w rowku korka
anody. Korki bez uszczelek nie mogg by¢ nakrecone na anode.
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J. Automatyczna stacja spawania korka anody
WYMAGANE WYPOSAZENIE i FUNKCJONALNOSCI:
1. Kompletny zestaw spawalniczy MIG/MAG,
Minimalny prad spawania 320A,
Automatyczny przesuw i korekcje potozenia palnika,
Odcigg dymow pospawalniczych z filtrowaniem,
Dokumentacja WPS, WPQR.

e WN

K. Stét buforowy z krokowym przesuwem anody po procesie spawania
Naped stotu pneumatyczny lub elektryczny.

L. Stacjazaczyszczania spoiny korka szczotkg obrotowg z odciggiem i filtrowaniem pytow
Naped szczotki elektryczny.
M. Stacja schtadzania anod wentylatorem promieniowym
N. Stacja kontroli szczelnosci wykonanej spoiny detektorem nieszczelnosci np. typu ATEQ
F60

MINIMALNE PARAMETRY:
1. zakres ciSnienia testu od 1 do 9 bar,

2. zakres pomiaru spadku cisnienia od 0 do 5,00 kPa (maks. rozdzielczos¢ 0,01 kPa),

3. sygnalizacja lampkami dobry/zty,

4. wejscia/wyjscia do wspotpracy ze sterownikiem PLC,

5. wyjscie do wspétpracy z komputerem lub drukarka,

6. certyfikat kalibracji urzadzenia, obejmujgcy wszystkie pomiary- akredytowany wg
procedur ISO 17025,

7. wzorzec przecieku standardowy z certyfikatem kalibracji,

8. niezalezny od filtru gtdwnej maszyny, filtr powietrza (0,01pm) usuwajacy

zanieczyszczenia, wode oraz olej z powietrza zasilajgcego aparat,

9. system selekcji i rozdziatu anod na,,OK” i ,,NO OK”.

10. poziom odrzutéw po kontroli szczelnosci: nie wiekszy niz 1% - (weryfikacja przy
minimalnej partii prébnej 1000 sztuk dla kazdej ze srednic anod). Maksymalny
dopuszczalny przeptyw powietrza podczas testu: 1,5 ml/min przy cisnieniu 4 bary.

0. System pakowania gotowych elektrod

1. Stacja pakowania gotowych elektrod wyposazona w bazy state umozliwiajgce
powtarzalne ustawianie skrzynio-palety o wymiarach 1200x800[mm]. Wysokos¢
pakowania do 600 mm (3 nadstawki). Anody dtuzsze niz 1200 mm pakowane do
pojemnikéw.

2. Sposdb uktadania gotowych elektrod naprzemienny z programowg mozliwoscig
definiowania rzeddéw i warstw,

3. Biezace zliczanie ilosci ukfadanych elektrod z mozliwoscig zadawania ich ilosci w
skrzynio-palecie,

4. Diwiekowo-$wietlny system powiadamiania operatora o koniecznosci wymiany
skrzynio-palety.

P. Inne wyposazenie i oprogramowanie

1. Wykonanie programu i systemu sterowania stanowiskiem produkcji anod (PLC ;
panel HMI minimum 19”).
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10.

11.

12.

1.1.2

4.

1.13

Silniki faczone z driverami za pomocg przewodéw hybrydowych (jeden przewdd, w
ktérym prowadzone jest zasilanie i sygnaty enkoderowe).

Silniki wyposazone w absolutny enkoder mechaniczny min. 22bit rozdzielczosci na
obrét i min. 12bit rozdzielczosci do zliczania obrotéw (multiturn).

Szybka komunikacja driverem napedu min. typu Profinet IRT.

Ochrona silnika min. IP64.

Stalowe szafy elektryczne wolnostojgce lub zintegrowane z systemem z
grawitacyjnym systemem chiodzenia dla elementéw zasilania, sterowania i
napedow.

Wykonanie i montaz niezbednych systeméw bezpieczeristwa spetniajgcych normy
Dyrektywy Maszynowej.

Wymagane systemy bezpieczenstwa stanowiska w postaci statych wygrodzen
siatkowych wyposazonych w ryglowane furtki wejsciowe oraz kurtyny swietlne w
miejscach niezbednych podczas automatycznej pracy.

Wymagany system petnych koryt kablowych na catym stanowisku.

Wyposazenie urzadzenia w niezbedne sensory, ukfady przemieszczen liniowych i
inny osprzet elektryczny.

Pojemnik na wadliwe anody odrzucone w procesie ciecia (po kontroli powierzchni
czotowej) oraz po kontroli szczelnosci spoiny.

Linia i jej poszczegdlne stacje muszg by¢é odporne na nagte zaniki zasilania
elektrycznego i catkowity spadek cisnienia uktadu sprezonego powietrza.

DODATKOWE WYMAGANIA DOTYCZACE LINII: TERMINY REALIZACJI | GWARANCII:
Maksymalny termin dostawy - 12 miesiecy od daty podpisania umowy. Przez
wymaganej wydajnosci produkcyjnej (zgodnie z zapisami niniejszego zapytania
ofertowego).

Maksymalny termin przedstawienia dokumentacji technicznej linii - 3 miesigce od
daty podpisania umowy. Dokumentacja powinna zawiera¢ minimum uproszczony
schemat graficzny (layout) przedstawiajgcy koncepcje budowy linii wraz ze
specyfikacjg zawierajacg parametry techniczne przedmiotu zamodwienia
wskazanego w niniejszym zapytaniu ofertowym ( konkretne modele, marki).
Maksymalny termin uruchomienia u Zamawiajgcego od odbioru wstepnego — 6
tygodni.

Gwarancja (w tym bezptatny serwis gwarancyjny) minimum 18 miesiecy.

DOKUMENTACIA:

Wraz z dostawg maszyny Wykonawca winien zapewnic:

1.

e wnN

114

Wykonanie projektu mechanicznego, elektrycznego, pneumatycznego stanowiska
ze szczegdtowym opisem wszystkich elementéw sktadowych wraz z ich instrukcjami
w jezyku polskim.

Wykonanie instrukcji obstugi i serwisowania systemu,

Wykonanie dokumentacji DTR.

Certyfikat CE.

Kody Zrédiowe programu sterujgcego wraz z opisami zostang przekazane
Zamawiajgcemu.

WYMAGANIA ODNOSNIE BEZPIECZENSTWA, WYDAJNOSCI | CZASU OBStUGI:
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1. URZADZENIE MUSI ZAPEWNIC PEENE BEZPIECZENSTWO PROCESU PRODUKCJI — Widry

i pyly magnezu sg klasyfikowane zgodnie z rozporzadzeniem (WE) nr 1272/2008 (CLP):
Sekcja: 2.7; Klasa zagrozenia: Substancja stata fatwopalna; Kategoria 1; Klasa i kategoria
zagrozenia: Flam. Sol. 1 Zwrot wskazujacy rodzaj zagrozenia: H228
Sekcja: 2.12 ; Klasa zagrozenia: Substancja i mieszanina, ktéra w kontakcie z woda
uwalnia fatwopalny gaz; Kategoria 2; Klasa i kategoria zagrozenia: Water-react. 2; Zwrot
wskazujgcy rodzaj zagrozenia: H261.
W celu ograniczenia zagrozenia zaptonu frakcja mniejsza niz 0,8 mm, wiéréw stopu
magnezu powstatych podczas kazdego z procesdw: ciecia anod albo ich gwintowania nie
moze stanowié wiecej niz 40% catkowitej masy widréw. Parametr ten nalezy
weryfikowac¢ metoda analizy sitowej wykonywanej na sucho.

2. Minimalna wydajnos¢ linii podczas 8 godzin pracy — 1260 sztuk. Weryfikacja wydajnosci
dla najczesciej produkowanych anod spawanych o srednicy 26 mm i dtugosci 1400 mm.
Podczas testu weryfikujgcego wydajnos¢ linia moze byé obstugiwana tylko przez
jednego pracownika. Test bedzie wykonany podczas odbioru wstepnego ( u Wykonawcy)
oraz powtdrzony podczas odbioru korncowego ( u Zamawiajgcego).

3. Maksymalny czas przezbrojenia urzadzenia. Dostosowanie maszyny do montazu anod
o zmienionych wszystkich parametrach/elementach sktadowych: dtugosc , srednica,
korek, uszczelka — nie moze trwac dtuzszej niz 2 godziny. Czas liczony od momentu
zatrzymania pracujgcego urzadzenia z danymi typami anod az do ponownego
uruchomienia po przezbrojeniu.

Test przezbrojenia anod z anod podanych w punkcie 1 na anody spawane o $rednicy 40
mm i dtugosci 586 mm bedzie wykonany podczas odbioru wstepnego oraz powtdrzony
podczas odbioru koncowego

4. Maksymalny czas potrzebny na zatadunek korkéw i uszczelek — 1 godzina/zmiane. Test
bedzie wykonany podczas odbioru wstepnego ( u Wykonawcy) oraz powtdrzony
podczas odbioru koncowego ( u Zamawiajacego).

1.1.5 WYMAGANIA DOTYCZACE PRODUKCIJI | ZASAD ODBIORU URZADZENIA
1. Urzadzenie oraz wszystkie podzespoty muszg by¢ fabrycznie nowe
2. W siedzibie/oddziale Wykonawcy zostang wykonane - przy udziale Zamawiajgcego

— ww. testy sprawdzajgce poprawnos¢ montazu i funkcjonowania urzadzenia oraz

pobrane zostang probki widréw do wykonania analizy przez jednostke zewnetrzna.

Transport urzgdzenia do siedziby Zamawiajgcego.

4. Urzadzenie musi by¢ zamontowane w siedzibie Zamawiajgcego bez koniecznosci
demontazu istniejgcych urzadzen lub elementéw budynku — szczegétowych
wyjasnien udzieli Zamawiajacy podczas wizji lokalnej lub zdalnie, po otrzymaniu
oswiadczenia o zachowaniu poufnosci.

5. Instalacja i uruchomienie w siedzibie Zamawiajgcego

6. Powtdrzenie ww. testéw sprawdzajgcych podczas odbioru koricowego.

w

1.1.6 ROWNOWAZNOSC MATERIALOW LUB URZADZEN
W przypadku zastosowania w opisie przedmiotu zamdwienia znakdéw towarowych, patentéw
lub pochodzenia (nazw producentéw.) Zamawiajgcy zezwala na stosowanie technologii,
materiatdw czy urzadzen réwnowaznych, tj. takich, ktore spetniajg wymagania techniczne,
funkcjonalne oraz uzytkowe okreslone przez Zamawiajgcego. Uzycie nazw wtasnych lub znakéw
towarowych stuzy¢ ma jedynie sprecyzowaniu oczekiwan jakosciowych i technologicznych
Zamawiajgcego. Kazdy z Oferentdow moze zastosowal technologie réwnowazne i/lub
rownorzedne odpowiadajgce parametrom technicznym zawartym w opisie przedmiotu
zamowienia okreslonym w niniejszym zapytaniu. Zamawiajacy, wskazujgc oznaczenie
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konkretnego producenta (dostawcy) lub konkretny produkt przy opisie przedmiotu
zamoéwienia, dopuszcza jednoczesnie produkty rownowazne o parametrach jako$ciowych i
cechach uzytkowych co najmniej na poziomie parametréw wskazanego produktu/ podzespotu,
uznajac tym samym kazdy produkt/ podzespot o wskazanych lub lepszych parametrach.

1.2 UStUGA DORADCZA W ZAKRESIE WDROZENIA LINII DO MONTAZU ODLEWANYCH

ANOD MAGNEZOWYCH
Ustuga doradcza w zakresie wdrozenia stanowi uzupetnienie w obszarze dostawy linii do
odlewanych anod magnezowych - za realizacje tej ustugi bezposrednio odpowiada¢ bedzie
firma, ktdra bedzie dostarczaé linie. Ustuge doradczg przeprowadzg osoby z co najmniej
rocznym doswiadczeniem z zakresie zbieznym z przedmiotem zamowienia.

Cel i zakres:

J Podstawowe aspekty zwigzane z biezgcg obstugg i zarzgdzaniem/sterowaniem linii

o Konfiguracja linii i zmiana jej ustawien, przezbrajanie

J Optymalizacja pracy linii w obszarze najczesciej wystepujgcym w danym zakresie
produkgcji

J Serwisowanie i wymiana czesci eksploatacyjnych i zamiennych

J Rozwigzywanie najczestszych probleméw/bteddéw

Celem ustugi doradczej jest uzyskanie jak najwyzszych kompetencji i umiejetnosci w zakresie
obstugi linii do montazu odlewanych anod magnezowych.

Ustuga wdrozenia obejmuje dziatania wdrozeniowe w celu prawidtowego dziatania Linii do
montazu odlewanych anod magnezowych

Minimalne wymagania ustugi wdrozeniowej:

- liczba godzin niezbednych do realizacji ustugi —10 godzin

- miejsce dziatan wdrozeniowych : siedziba Zamawiajgcego

Ustuga doradcza zostanie zrealizowana przez osoby z co najmniej rocznym doswiadczeniem w
prowadzeniu doradztwa wdrozeniowego w zakresie zbieznym z przedmiotem zamowienia.

1.3 SZKOLENIE: LINIA DO MONTAZU ODLEWANYCH ANOD MAGNEZOWYCH
Ustuga obejmujgca szkolenie z dziatania linii o montazu odlewanych anod magnezowych
pozwalajgca na nabycie przez Zamawiajgcego kompleksowe]j wiedzy o posiadanych funkcjach i
mozliwosciach urzadzenia.

Ustuga w zakresie szkolen dla pracownikéw bedzie stanowié ustuge uzupetniajgcg w obszarze
dostawy linii — za realizacje tej ustugi bedzie bezposrednio odpowiadata firma, ktore bedzie
dostarcza¢ linie.

Cel i zakres - przebieg ustugi szkoleniowe] -szkolenie sktadato sie bedzie z nastepujgcych

etapow:

J Rozruch i instrukcja obstugi

J BHP

J Programowanie i ustawianie parametréw pracy

J Wymiana elementéw eksploatacyjnych

J Biezgca obstugi i rozwigzywanie najczestszych problemoéw

. Konserwacja i serwis
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Celem szkolenia jest uzyskanie umiejetnosci w zakresie obstugi linii do montazu odlewanych
anod magnezowych. Celem ustugi szkoleniowe;j jest jak najlepsze przygotowanie wyznaczonych
pracownikéw do jej biezgcej obstugi.

Planowana ilo$¢ oséb: 5
Czas trwania : 10 dni ( min. 2 godziny dziennie)

Ustuga szkolenia zostanie zrealizowana przez osoby z rocznym doswiadczeniem w prowadzeniu
szkolen oraz wsparciu technicznym w zakresie zbieznym z przedmiotem zamdwienia.

Warunki ptatnosci:

Przewiduje sie ptatnos¢ maksymalnie w 4 transzach:

1. 20% po podpisaniu Umowy,

2. 30% po przedstawieniu i zaakceptowaniu projektu linii produkcyjnej.

3. 40% po odbiorze wstepnym w zaktadzie Wykonawcy (i uzyskanie wskazanej w niniejszym
zapytaniu ofertowym wydajnosci oraz innych wymaganych parametréw pracy, wykazanych w
zaktadzie Wykonawcy)

4. 10% po odbiorze koricowym w siedzibie Zamawiajacego (i uzyskanie wskazanej w niniejszym
zapytaniu ofertowym wydajnosci oraz innych wymaganych parametréw pracy, wykazanych w
siedzibie Zamawiajgcego)

Il. WSPOLNY StOWNIK ZAMOWIEN (CPV):

42997300-4 Roboty przemystowe

42900000-5 Rézne maszyny ogdlnego i specjalnego przeznaczenia
42662000-4 Sprzet spawalniczy

80511000-9 Ustugi szkolenia personelu

80531000-5 Ustugi szkolenia przemystowego i technicznego
85312320-8 Ustugi doradztwa

71621000-7: Ustugi w zakresie analizy lub konsultacji technicznej

I1l. TERMIN | MIEJSCE REALIZACJI ZAMOWIENIA
1. Okres realizacji zamdwienia: 12 miesiecy od daty podpisania umowy
2. Miejsce realizacji zaméwienia: EZAL PUDLOWSKI SPOLKA KOMANDYTOWA, Zaczernie 188,
36-062 Zaczernie
3. Wykonawca zobowigzuje sie do podpisania umowy w terminie i miejscu wskazanym przez
Zamawiajgcego. Planowany termin podpisania umowy — czerwiec 2024.

IV. WARUNKI UDZIAtU W POSTEPOWANIU
Informacje o charakterze prawnym, ekonomicznym, finansowym i technicznym oraz w zakresie
wykluczenia:

1. Zamodwienie nie moze zosta¢ udzielone podmiotowi powigzanemu osobowo lub
kapitatowo z Zamawiajagcym. Przez powigzania osobowe lub kapitatowe rozumie sie
wzajemne powigzania miedzy Zamawiajagcym lub osobami upowaznionymi do
zaciggania zobowigzan w imieniu Zamawiajgcego lub osobami wykonujgcymi w imieniu
Zamawiajgcego czynnosci zwigzane z przygotowaniem i przeprowadzeniem procedury
wyboru wykonawcy a wykonawcg, polegajgce w szczegdlnosci na:
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- uczestniczeniu w spofce jako wspdlnik spotki cywilnej lub spétki osobowej, posiadaniu
co najmniej 10% udziatéw lub akcji (o ile nizszy prég nie wynika z przepiséw prawa),
petnieniu funkcji cztonka organu nadzorczego lub zarzadzajgcego, prokurenta,
petnomocnika,

- pozostawaniu w zwigzku matzenskim, w stosunku pokrewienstwa lub powinowactwa
w linii prostej, pokrewienstwa lub powinowactwa w linii bocznej do drugiego stopnia,
lub zwigzaniu z tytutu przysposobienia, opieki lub kurateli albo pozostawaniu we
wspolnym pozyciu, jego zastepcg prawnym lub cztonkami organdw zarzadzajacych lub
organow nadzorczych wykonawcéw ubiegajacych sie o udzielenie zamdwienia,

- pozostawaniu w takim stosunku prawnym lub faktycznym, ze istnieje uzasadniona
watpliwos$é co do ich bezstronnosci lub niezaleznosci w zwigzku z postepowaniem o
udzielenie zamdwienia.

2. Od Oferenta wymagane jest doswiadczenie w dostawie i wdrozeniu gniazd
produkcyjnych:
a. dostawa iwdrozenie co najmniej jednego gniazda produkcyjnego wyposazonego
W co najmniej 2 roboty 6-cio osiowe w ciggu ostatnich 3 lat,
b. dostawa i wdrozenie 3 zrobotyzowanych gniazd produkcyjnych o wartosci co
najmniej 0,8 min PLN w ciggu ostatnich 3 lat, gdzie jest realizowany proces

spawania elementdéw stalowych oraz co najmniej 2 sposréd ponizszych proceséw:

e ciecie,

obrébka mechaniczna,
pakowanie,

kontrola jakosci.

Nalezy przedstawi¢ wykaz dostaw wykonanych w okresie ostatnich 3 lat, a jezeli okres
prowadzenia dziatalnosci jest krotszy — w tym okresie, wraz z podaniem ich wartosci,
przedmiotu, dat wykonania i podmiotdw, na rzecz ktérych dostawy zostaty wykonane, oraz
zataczeniem dowodow okreslajacych, czy te dostawy zostaty wykonane nalezycie, przy czym
dowodami, o ktérych mowa, s3g referencje badz inne dokumenty sporzadzone przez podmiot,
na rzecz ktérego dostawy zostaty wykonane, a jezeli wykonawca z przyczyn niezaleznych od
niego nie jest w stanie uzyskac tych dokumentéw — oswiadczenie Wykonawcy.

3. 0Od Oferenta wymaga sie, aby ztozyt oferte na dostawe urzadzenia o parametrach i
funkcjonalnosciach bedacych na poziomie co najmniej wskazanym w zapytaniu
ofertowym. Na wykonany przedmiot zamdwienia powinna zosta¢ udzielona gwarancja
na okres nie krotszy niz 18 miesiecy.

4. 0Od Oferenta wymaga sie, aby:

a. przedstawit koncepcje rozwigzan (wraz z ich layoutem) w zakresie zapewnienia
odpowiednich warunkéw BHP w aspekcie minimalizacji zagrozenia pozarowego,

b. przedstawit koncepcje rozwigzan (wraz z ich layoutem) w zakresie transportu
wewnetrznego obrabianych elementéw pomiedzy poszczegdlnymi etapami
procesu produkcyjnego.

2. 0Od Oferenta wymaga sie, aby w formularzu ofertowym wskazat adres mailowy osoby
odpowiedzialnej za prowadzenie korespondencji w sprawie podpisania umowy.

Ocena spetnienia ww. warunkdw dokonana zostanie w oparciu o informacje zawarte w
zatgcznikach do niniejszego zapytania ofertowego.
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V. HARMONOGRAM PLATNOSCI

Pfatnosci beda realizowane w terminie 5 dni roboczych od dnia dostarczenia faktury VAT.
Przewiduje sie ptatno$¢ maksymalnie w 4 transzach:

1. 20% po podpisaniu Umowy,

2. 30% po przedstawieniu i zaakceptowaniu projektu linii produkcyjnej.

3. 40% po odbiorze wstepnym w zaktadzie Wykonawcy (i uzyskanie wskazanej w niniejszym
zapytaniu ofertowym wydajnosci oraz innych wymaganych parametréw pracy, wykazanych w
zaktadzie Wykonawcy)

4. 10% po odbiorze koricowym w siedzibie Zamawiajacego (i uzyskanie wskazanej w niniejszym
zapytaniu ofertowym wydajnosci oraz innych wymaganych parametréw pracy, wykazanych w
siedzibie Zamawiajgcego)

NIE JEST MOZLIWA ZMIANA WW. ZASAD PtATNOSCI.

VI. PODPISANIE UMOWY ORAZ ZAPISY W UMOWIE

Tres¢ umowy zostanie ustalona z Oferentem, ktéry uzyska najwyiszg punktacje w
postepowaniu przetargowym w terminie 7 dni kalendarzowych od daty rozstrzygniecia
postepowania przetargowego.

Jezeli strony nie uzgodnig wspdlnej tresci umowy Zamawiajgcy ma prawo przedstawié
propozycje umowy.

W terminie kolejnych 7 dni kalendarzowych od ustalenia jej koncowej tresci Oferent podpisuje
umowe. Nastepnie Zamawiajacy podpisuje jg bezzwtocznie i zwraca Oferentowi.

Oferent przyjmuje do wiadomosci, ze umowa bedzie zawierac zapisy:

- Wszelkie spory wynikajgce z niniejszej umowy, ktére nie zostang zatatwione przez Strony
polubownie, beda rozstrzygane przez Sad wtasciwy dla siedziby Kupujacego,

- klauzule dotyczace kar umownych min. zwigzanych z opdznieniami w dostawie, utratg
dofinansowania w wyniku nie zrealizowania zamdwienia w winy Oferenta, przestojami w
okresie gwarancji:

1. Sprzedajacy zaptaci Kupujgcemu kare umowng w wysokosci 0,1% wartosci netto
urzadzenia za kazdy dzien zwtoki w jego dostawie.

2. Sprzedajacy zaptaci Kupujacemu kare umowng w wysokosci 0,1% wartosci netto
urzadzenia za kazdy rozpoczety dzien roboczy w ktorym produkcja nie bedzie mozliwa z
powodu awarii linii w okresie gwarancyjnym. Kara umowna nie zostanie policzona za
dwie pierwsze awarie usuniete w czasie deklarowanym w punktowanym kryterium C
,»,Czas usuniecia awarii”, ale nie dtuzszym niz 64 godziny.

3. Kupujacy zaptaci Sprzedajgcemu kare umowng w wysokosci 0,1 % wartosci netto
przedmiotu umowy za kazdy dzien zwtoki w :

e przystgpieniu do sporzadzenia jakichkolwiek protokotéw uzgodnionych w umowie,
e w wykonaniu obowigzkéw przed-instalacyjnych zgodnie z terminami uzgodnionymi w
umowie.

4. Sprzedajgcy zaptaci Kupujgcemu kare umowng w wysokosci utraconego dofinansowania
- w przypadku gdy dofinansowanie to zostanie utracone ze wzgledu na niezrealizowanie
zamoéwienia zgodnie z umowg (w szczegdlnosci ze wzgledu na niezrealizowanie go w
przewidzianym terminie).

5. Za nieterminowo realizowane ptatnosci, Kupujacy zaptaci Sprzedajgcemu odsetki w
wysokosci podwdjnych odsetek ustawowych.

VII. KRYTERIA WYBORU OFERTY

A. Cena netto
B. Gwarancja na cate urzadzenie
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C. Czas usuniecia awarii

Zamawiajacy wybierze oferte najkorzystniejszg, zgodnie z ponizszymi kryteriami:

Zamawiajqcy kryteria oceny ofert | Waga maksymalna liczba
wybierze oferte punktow
najkorzystniejszq,
zgodnie z ponizszymi
kryteriami: Lp.
A. Cena netto PLN* 60 % 60
B. Gwarancja na cate | 24 % 24
urzgdzenie
Czas usuniecia | 16 % 16
awarii

* - w przypadku podania ceny w euro, przeliczenie nastgpi wg kursu sredniego Narodowego
Banku Polskiego (tabela A) z dnia poprzedzajgcego ostatni dzien sktadania ofert,

VIil. OPIS SPOSOBU PRZYZNAWANIA PUNKTACIJI ZA SPELNIENIE DANEGO KRYTERIUM OCENY
OFERTY

Ocena oferty zostanie obliczona z wykorzystaniem nastepujgcego wzoru:

Ocena = A + B+ C, gdzie:

Ad A. Kryterium Cena netto zostanie obliczone wg nastepujgcego wzoru:

najnizsza zaproponowana cena netto
A= x 60 pkt.
cena badanej oferty netto
Maksymalna liczba punktéw jakg moze otrzymac oferta w tym kryterium wynosi: 60 punktow.
Przez cene netto nalezy rozumieé tgczne wynagrodzenie za dostawe maszyny wraz z
doradztwem wdrozeniowym oraz szkoleniem (wg specyfikacji podanej w punkcie 1.1, 1.2 i 1.3
niniejszego zapytania ofertowego)

Ad B. Kryterium Gwarancja na cate urzadzenie zostanie obliczone wg nastepujgcego wzoru:

- udzielenie co najmniej 42 miesiecznej i dtuzszej gwarancji — 24 punkty

- udzielenie co najmniej 36 miesiecznej gwarancji — 18 punktow,

- udzielenie co najmniej 30 miesiecznej gwarancji — 12 punktéw,

- udzielenie co najmniej 24 miesiecznej gwarancji — 6 punktéw,

- udzielenie co najmniej 18 miesiecznej gwarancji — 0 punktéw.

Maksymalna liczba punktéw jakie moze otrzymaé oferta w tym kryterium wynosi: 24 punkty.

Ad C. Kryterium Czas usuniecia awarii w miejscu instalacji** zostanie obliczone wg
nastepujacego wzoru:

- do 32 godzin od momentu zgtoszenia — 16 punktow,

- do 64 godzin od momentu zgtoszenia — 12 punktow,

- do 98 godzin od momentu zgtoszenia — 8 punktow,

- do 128 godzin od momentu zgtoszenia — 4 punkty,

- ponad 128 godziny od momentu zgtoszenia — 0 punktow.
Maksymalna liczba punktéw jakie moze otrzymacd oferta w tym kryterium wynosi: 16 punktow.
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**Przez Czas usuniecia awarii w miejscu instalacji nalezy rozumie¢ czas liczony

w godzinach od telefonicznego lub mailowego poinformowania o zaistniatej awarii do momentu
usuniecia awarii w miejscu instalacji. Do czasu usuniecia awarii nie zalicza sie godzin nocnych
pomiedzy 23:00 a 7:00 rano w dni robocze oraz godzin przypadajacych w dni ustawowo wolne
od pracy.

taczna ocena ofert:

Punkty uzyskane w ocenie oferty w Kryterium A, B i C zostang dodane do siebie i na tej
podstawie zostanie obliczona taczna ocena oferty. Oferta w tgcznej ocenie ofert moze uzyskac
maksymalnie 100 pkt.

Zamawiajacy udzieli zamowienia Oferentowi, ktorego oferta uzyska najwiekszg ilos¢ punktéw
w tacznej ocenie ofert (tgczna suma punktow uzyskanych przez Oferenta w kryterium A, B i C).
Punkty bedg liczone z doktadnoscig do dwdch miejsc po przecinku.

W przypadku odmowy podpisania umowy przez wybranego Oferenta w terminie 7 dni
kalendarzowych od otrzymania jej na adres mailowy wskazany w formularzu ofertowym,
Zamawiajgcy moze zawrze¢ umowe z Oferentem, ktdry spetnia wymagania zapytania
ofertowego i ktorego oferta uzyskata kolejno najwyzszg liczbe punktéw.

IX. WYMAGANE DOKUMENTY
Oferent, aby modgt ubiega¢ sie o realizacje powyiszej dostawy musi ztozy¢ nastepujace
dokumenty:

1. Formularz ofertowy — zatacznik nr 1 do zapytania ofertowego.

2. Oswiadczenia — zatgcznik nr 2 oraz 4 do zapytania ofertowego.

3. Zestawienie (wykaz) potwierdzajace, iz Oferent posiada doswiadczenie w dostawie i

wdrozeniu gniazd produkcyjnych:

a) dostawa i wdrozenie co najmniej jednego gniazda produkcyjnego wyposazonego w co
najmniej 2 roboty 6-cio osiowe w ciggu ostatnich 3 lat,
b) dostawa i wdrozenie 3 zrobotyzowanych gniazd produkcyjnych o wartosci co najmniej 0,8
min PLN w ciggu ostatnich 3 lat, gdzie jest realizowany proces spawania elementéw stalowych
oraz co najmniej 2 sposrdd ponizszych procesow:

. ciecie,

. obrdbka mechaniczna,
. pakowanie,

) kontrola jakosci.

4. Koncepcja rozwigzan (wraz z ich layoutem) w zakresie zapewnienia odpowiednich
warunkéw BHP w aspekcie minimalizacji zagrozenia pozarowego,

5. Koncepcja rozwigzan (wraz z ich layoutem) w zakresie transportu wewnetrznego
obrabianych elementéw pomiedzy poszczegdlnymi etapami procesu produkcyjnego.

6. Oswiadczenie, iz oferowany przedmiot zapytania bedzie spetniac¢ okreslone w pkt. | ppkt.

1.1 parametry techniczne, funkcjonalnosci oraz wskazane wymagania w zakresie
wydajnosci oraz innych wymaganych parametréw pracy.

7. Specyfikacje potwierdzajgcg posiadanie minimalnych parametréw technicznych
robotéw 6 osiowych wskazanych w niniejszym zapytaniu ofertowym.

Powyzsze zatgczniki nalezy przedstawié w oryginale lub poswiadczyé za zgodnos¢ z oryginatem.
Potwierdzenia za zgodno$¢ dokonuje osoba do tego upowazniona, ktéra podpisuje oferte.

X. SPOSOB PRZYGOTOWANIA | SKLADANIA OFERT
1. Oferte nalezy przedstawié na zatgczonym do zapytania ofertowego formularzu.
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2. Nieodtagczny element oferty stanowig zatgczniki wymagane w pkt. IX niniejszego
zapytania ofertowego.

3. Oferta moze by¢ wypetniona odrecznie lub komputerowo, jednak w przypadku
wypetnienia odrecznego nalezy tego dokona¢ duzymi drukowanymi literami w sposdb
czytelny

4. Dopuszcza sie sktadanie ofert w jezyku polskim oraz angielskim.

Dopuszcza sie sktadanie ofert jedynie w walutach PLN lub EUR.

6. Oferta musi by¢ podpisana przez osobe do tego upowazniong, ktdéra widnieje w
Krajowym Rejestrze Sgdowym, wypisie z centralnej ewidencji i informacji o dziatalnosci
gospodarczej lub innym dokumencie zaswiadczajagcym o jej umocowaniu prawnym. W
razie podpisania oferty przez osobe upowazniong — wymagane przedtozenie do oferty
petnomocnictwa,

7. Wszelkie poprawki lub zmiany w tresci muszg by¢ parafowane przez osobe podpisujaca
oferte,

8. Kazdy z Wykonawcow moze ztozy¢ tylko jedng oferte,

9. Zamawiajacy odrzuci oferte niespetniajagcg warunkéw formalnych lub ztozong po
terminie. Wykonawcy z tego tytutu nie przystugujg zadne roszczenia,

10. Zamawiajgcy nie dopuszcza sktadania ofert czesciowych lub wariantowych,

11. Zamawiajgcy nie przewiduje mozliwosci udzielania zamoéwien uzupetniajacych,

12. Zamawiajgcy zastrzega sobie prawo do zmiany lub uzupetnienia tresci niniejszego
zapytania ofertowego przed uptywem terminu na sktadanie ofert. Informacja o
wprowadzeniu zmian lub uzupetnienia tresci zapytania ofertowego zostanie przekazana
Oferentom na portalu Baza Konkurencyjnosci pod adresem
www.bazakonkurencyjnosci.gov.pl,

13. Zamawiajgcy zastrzega sobie prawo odwotania lub uniewaznienia oraz zakonczenia
postepowania lub jego czesci bez wyboru Wykonawcy, bez podania przyczyn,

14. Na Oferencie cigzy obowigzek przedtozenia oferty spetfniajgcej wszelkie wymogi
formalne i merytoryczne. W sytuacji, gdy z przedfozonej oferty nie bedzie jednoznacznie
wynikato, iz spetnia ona wymagania okres$lone w zapytaniu ofertowym wodwczas
Zamawiajacy odrzuci oferte ze wzgledu na niespetnianie wymogéw. Z tego wzgledu
kazdy Oferent winien szczegdétowo przeanalizowaé wymagania stawiane $rodkom
trwatym bedacych przedmiotem zapytania ofertowego i sporzadzi¢ specyfikacje
jednoznacznie odnoszgcy sie do wszystkich wymogdw wskazanych przez Zamawiajgcego,

Oferte nalezy ztozy¢:

e Za posrednictwem bazy konkurencyjnosci znajdujgcej sie pod adresem
https://bazakonkurencyjnosci.funduszeeuropejskie.gov.pl/

v

XI. TERMIN SKtADANIA OFERT
Oferta musi zosta¢ ztozona w nieprzekraczalnym terminie: do dnia 03.06.2024, do godz. 9:00.

XIl. TERMIN WAZNOSCI OFERTY
Wykonawca jest zwigzany ofertg przez okres 40 dni kalendarzowych od dnia uptywu terminu
sktadania ofert.

XIll. INFORMACJA NA TEMAT ZAKRESU WYKLUCZENIA Z MOZLIWOSCI REALIZACII
ZAMOWIENIA

Z mozliwosci realizacji zamdwienia wytgczone sg podmioty, ktdre sg powigzane osobowo lub
kapitatowo z firmg EZAL PUDLOWSKI Sp. Kom. przez powigzania kapitatowe lub osobowe
rozumie sie wzajemne powigzanie miedzy firmg EZAL PUDLOWSKI Sp. Kom. lub osobami
upowaznionymi do zaciggania zobowigzan w imieniu firmy EZAL PUDLOWSKI Sp. Kom. lub
osobami wykonujgcymi w imieniu firmy EZAL PUDLOWSKI Sp. Kom. czynnosci zwigzane z
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przygotowaniem i przeprowadzeniem procedury wyboru wykonawcy a Wykonawcg, polegajace
w szczegolnosci na:

e uczestniczeniu w spotce jako wspdlnik spétki cywilnej lub spétki osobowej,

e posiadaniu co najmniej 10% udziatow lub akcji,

e petfnieniu funkcji cztonka organu nadzorczego Ilub zarzadzajgcego, prokurenta,
petnomocnika,

® pozostawaniu w takim stosunku prawnym lub faktycznym, ktéry moze budzi¢ uzasadnione
watpliwosci, co do bezstronnosci w wyborze wykonawcy, w szczegdlnosci pozostawanie w
zwigzku matzenskim, w stosunku pokrewienstwa lub powinowactwa w linii prostej,
pokrewienstwa lub powinowactwa w linii bocznej do drugiego stopnia lub w stosunku
przysposobienia, opieki lub kurateli.

Potwierdzeniem braku powigzan kapitatowych lub osobowych jest ztozenie przez oferenta
oswiadczenia o braku wystepowania w/w powigzan na obowigzujacym wzorze stanowigcym
zatgcznik nr 2 do niniejszego zapytania ofertowego.

W przypadku ztozenia oferty przez Wykonawce powigzanego osobowo lub kapitatowo

z Zamawiajgcym, zostanie on wykluczony z udziatu w postepowaniu ofertowym.

XIV. WARUNKI DOKONANIA ZMIANY UMOWY

Zamawiajacy przewiduje mozliwos¢ zmiany umowy, w przypadku:
wystgpig okolicznosci, ktérych strony umowy nie byty w stanie przewidzie¢, pomimo
zachowania nalezytej starannosci lub z przyczyn wystgpienia przeszkdd
formalnoprawnych niezaleznych od stron umowy

b. przypadkéw sity wyzszej, uznanej przez Zamawiajgcego jako zdarzenie nadzwyczajne,
zewnetrzne, niemozliwe do zapobiezenia.

2. Wszelkie zmiany, jakie strony chciataby wprowadzi¢ do postanowien zawartej umowy,
wymagajg pod rygorem niewaznosci formy pisemnej i zgody obu stron (w drodze
pisemnego aneksu).

XV. SPOSOB UDZIELANIA WYJASNIEN DOTYCZACYCH TRESCI ZAPYTANIA OFERTOWEGO
1. Oferent moze zwrdci¢ sie do Zamawiajgcego z prosbg o wyjasnienie tresci zapytania
ofertowego tylko za pomocg Bazy Konkurencyjnosci.
2. Zamawiajacy udzieli wyjasnien jezeli zapytanie wptynie do niego nie pdzniej niz na
dni robocze przed uptywem terminu sktadania ofert.

XVI. ZAtACZNIKI

1. Wzér formularza ofertowego — Zatacznik nr 1.

2. Wzér oswiadczenia o braku powigzan osobowych lub kapitatowych pomiedzy
Oferentem a Zamawiajgcym — Zatgcznik nr 2.

3. Wzdr umowy o zachowaniu poufnosci — Zatgcznik nr 3.

4. Wzér oswiadczenia o szczegdlnych rozwigzaniach w  zakresie

przeciwdziatania wspieraniu agresji na Ukraine oraz stuzgcych ochronie
bezpieczenstwa narodowego — Zatgcznik nr 4

5. Rysunki i zdjecia anod i elementéw sktadowych anod (korki, uszczelki) — plik
zabezpieczony hastem, kod zostanie udostepniony po otrzymaniu umowy o
zachowaniu poufnosci — Zatacznik nr 5.
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