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Ekotech sp. z o.o.
Ul. Grunwaldzka 4/2
37-500 Jarosław



OFERTA

W odpowiedzi na zapytanie ofertowe nr 2_01_2021 dotyczącego dostawy centrum obróbczego CNC sterowanego numerycznie fabrycznie nowego -  1 szt.,  składamy ofertę  zgodnie z wymogami zawartymi w ogłoszeniu/zaproszeniu o zamówieniu publicznym na dostawy.


I. OFERENT
	Nazwa oferenta
	

	Adres 
	

	NIP
	

	Nazwa  i numer  dokumentu rejestrowego
	

	Imię i nazwisko osoby wyznaczonej do kontaktów w sprawie oferty
	

	Telefon kontaktowy
	

	e-mail
	





II. OPIS OFERTY I CENY
1. PARAMETRY 

	Parametry oczekiwane, nie gorsze niż:
	Parametry oferowane

	Oś poprzeczna głowicy roboczej (oś X): nie mniej niż 3700 mm
	

	Oś wzdłużna portalu (oś Y): nie mniej niż 9000 mm
	

	Oś pionowa głowicy roboczej (oś Z): nie mniej niż 2000 mm
	

	Obróbka 3D elementów takich jak: tworzywa sztuczne, kompozyty, laminaty, żywice, drewno i materiały drewnopochodne, aluminium, oraz o właściwościach podobnych jak wyżej wymienione.
	

	minimalne pole pracy w 5 osiach 3000 x 8000 x 1700  mm
	

	napęd ruchu belki przenoszącej głowicę roboczą: podwójny, synchroniczny po obu stronach
	

	dokładność dwukierunkowa dla osi obrotowych A/C do 50 arcminute,
	

	dokładność dwukierunkowa dla osi liniowych X/Y/Z do 0,025 mm/m,
	

	minimalny rozstaw pionowy prowadnic na belce ruchomej maszyny: 500 mm przy prowadnicy w rozmiarze nie mniejszym niż 30,
	

	minimalny rozstaw prowadnic osi Z: 300 mm przy prowadnicy nie mniejszej niż 30
	

	minimalny rozstaw pionowy łożysk w osi Z: 500 mm
	

	prowadnice osi wzdłużnej maszyny w rozmiarze nie mniejszym niż 50
	

	belka maszyny prowadzona na co najmniej 6 łożyskach w rozmiarze nie mniejszym niż 50
	

	układ zabezpieczenia przeciwpyłowego (osłony harmonijkowe) w osiach horyzontalnych maszyny. Przygotowanie pod taki układ w osi pionowej
	

	napęd osi horyzontalnych: listwa zębata i zębnik z zębami helikalnymi + przekładnia planetarna o luzie nie większym niż 1 minuta kątowa
	

	Brama z ruchomą belką.
	

	Głowica robocza skrętno - uchylna
	

	Elektrowrzeciono przystosowane do szybkiej wymiany narzędzi chłodzone cieczą
	

	Belka wzdłużna zamontowana na kolumnach wzmacniane wewnętrznym użebrowaniem
	

	Maszyna wykonana ze stalowych elementów i profili zamkniętych spawanych i odpowiednio odprężonych cieplnie
	

	Co najmniej 5 w pełni interpolowanych osi CNC;
	

	Napęd osi interpolowanych poprzez serwomotory
	

	Odczyt położenia osi poprzez enkodery absolutne z pamięcią położenia osi,
	

	Napęd osi liniowych poprzez bezluzowe śruby kulowe lub przekładnie zębatkowe z uzębieniem o zarysie heliakalnym
	

	Układ prowadzenia osi: za pomocą precyzyjnych prowadnic liniowych z łożyskami liniowymi kulkowymi,
	

	Przeniesienie napędu i ułożyskowanie w osiach obrotowych poprzez bezluzowe przekładnie cykloidalne
	

	Głowica robocza wykonana z odlewu żeliwnego,
	

	Zakres ruchu głowicy w osi A co najmniej 230° (-115° / +115°)
	

	Zakres ruchu głowicy w osi C co najmniej 720° (-360° / +360°)
	

	Moc nominalna głowicy frezująco - wiercącej co najmniej 10 (S1) kW
	

	Maksymalna prędkość obrotowa wrzeciona: nie mniej niż 24 000 obr./min
	

	Typ gniazda narzędziowego: HSK F63
	

	Magazynek jeżdżący razem z portalem, wyposażony w system zdmuchiwania pyłu, na co najmniej 6 gniazd, oraz liniowy zamocowany przy krawędzi stołu na co najmniej 10 gniazd wyposażony w osłonę podnoszoną pneumatycznie.
	

	Zintegrowane z maszyną oprogramowanie CAD/CAM do projektowanie skomplikowanych kształtów 3D oraz z możliwością generowania odpowiednich kodów w płynnych pięciu osiach interpolowanych, zgodnych z sterownikiem maszyny + postprocesor i zintegrowaną symulacja po kodach NC z minimalnym 36 miesięcznym wsparciem technicznym,
	

	Stół roboczy 2,5 x 3 m jednolity aluminiowy blat z rowkami T w rozstawie 250 mm
	

	Centralny automatyczny, progresywny układ smarowania z indywidualną regulacją wielkości smarowania dla każdego punktu,
	

	Maksymalny moment obrotowy dla osi A i C przynajmniej 400 Nm,
	

	Układ chłodzenia narzędzi mgłą olejową
	

	Obudowa bezpieczeństwa wyposażona w dodatkowe drzwi boczne oraz specjalną przegrodę dzielącą przestrzeń roboczą maszyny na dwa niezależne pola pracy
	

	Maszyna wykonana zgodnie z wymaganiami norm dotyczących bezpieczeństwa, obowiązujących w Unii Europejskiej. Zabudowana, zamknięta z drzwiami załadunkowymi od przodu i tyłu.
	

	Szafa sterownicza wyposażona w klimatyzator i filtr przeciwpyłowy
	

	Układ sterowania o następujących parametrach i funkcjach minimalnych:
· sterownik główny z pełną interpolacją pięcioosiową z funkcją rTCP,
· sterowanie w systemie wielu osi interpolowanych, umożliwiających interpolację prostoliniową, kołową oraz śrubową,
· sterownik CNC w pełni cyfrowy,
· system programowania maszyny zgodny z kodami ISO,
· sterownik przystosowany do obsługi G-kodów,
· procesor CPU o taktowaniu minimum 2Ghz,
· pamięć RAM minimum 4GB,
· pamięć dla programów minimum 120 GB SSD,
· korekta narzędzia 3D,
· kompensacja promienia oraz długości narzędzia w obszarze roboczym,
· funkcja obrotu (obrót profilu),
· automatyczna regulacja ruchu posuwu na krawędziach dla zachowania właściwych parametrów obróbki,
· funkcja odbicia lustrzanego (możliwość łatwego zaprogramowania i wykonania obróbki elementów symetrycznych na jednym lub obu stołach),
· funkcja skalowania,
· funkcja przebiegu próbnego, dla symulacji obróbki przy użyciu napisanego programu, w celu przetestowania jego prawidłowego działania,
· UPR (widok skośny – praca w odniesieniu do lokalnego układu współrzędnych),
· możliwość zdalnej diagnostyki,
	

	Wyposażenie  w zintegrowany moduł  CAM o parametrach:
· maszyna wirtualna w pełni odwzorowująca ruchy rzeczywiste maszyny rzeczywistej z pełną symulacją obróbki,
· moduł wykrywania kolizji,
· optymalizacja przejść międzyoperacyjnych,
· generowanie programów NC do obsługi maszyny za pomocą makr parametrycznych wbudowanych z możliwością dodawania makr własnych z poziomu programu,
· możliwość równoczesnego uruchomienia programu na 2 niezależnych stanowiskach,
· licencje bezterminowe
· dokumentacja w j. polskim: instrukcja obsługi, schemat elektryczny, pneumatyczny, centralnego smarowania,
	

	Serwonapędy cyfrowe
	

	Obrabiarka musi spełniać następujące dyrektywy i regulacje:
· Dyrektywę 2006/42/WE Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 17 maja 2006 roku w sprawie maszyn, zmieniającej dyrektywę 95/16/WE,
· Dyrektywę 2014/35/UE Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 26 lutego 2014 r. w sprawie harmonizacji ustawodawstw Państw Członkowskich odnoszących się do sprzętu elektrycznego przewidzianego do stosowania w określonych granicach napięcia,
· Dyrektywę 2014/30/UE Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 26 lutego 2014 r. w sprawie zbliżenia ustawodawstw Państw Członkowskich odnoszących się do kompatybilności elektromagnetycznej
	

	Obrabiarka musi być wyposażona w zabezpieczenia w zakresie nie mniejszym niż:
· pełne zabezpieczenie pola pracy przy pomocy zabudów bezpieczeństwa uniemożliwiających wejście w pole pracy obrabiarki w czasie pracy,
· dwukanałowy niezależny obwód bezpieczeństwa kategorii nie niższej niż 4
· awaryjny czas zatrzymania maszyny oraz elementów opcjonalnych wyposażenia, w tym wrzeciona głównego, nie dłuższy niż 5 sekund od wyłączenia awaryjnego:
· maszyna jest przystosowana do procedury LOTO,  pod względem zagadnień zasilania elektrycznego i innych mediów zastosowanych w maszynie.
· analiza ryzyka oraz certyfikat WE uprawniający do oznaczenia maszyny znakiem CE, do wglądu niezależnej instytucji certyfikującej
	

	Komplet oprawek narzędziowych HSK-F63 (16 sztuk),
	

	Zestaw startowy narzędzi składający się z (należy podać precyzyjną listę narzędzi)
	






2. CENA

	Lp.
	Nazwa środka trwałego (maszyny/urządzenia)
	Cena netto
[PLN]
	Podatek VAT
[PLN]
	Cena brutto
[PLN]

	1.
	Centrum obróbcze CNC sterowane numerycznie -  1 sztuka
	
	
	

	RAZEM (ŁĄCZNIE)
	
	
	



	3. TERMIN REALIZACJI

	Deklarujemy realizację  do dnia:
	

	4. GWARANCJA

	Na przedmiot zamówienia udzielamy gwarancji jakości na okres miesięcy:
	





5. OŚWIADCZENIA

1. Oświadczamy, iż zapoznaliśmy się z treścią zapytania ofertowego oraz uzyskaliśmy konieczne informacje niezbędne do przygotowania oferty.
2. Oświadczamy, że zapoznaliśmy się z treścią zapytania ofertowego, akceptujemy jego warunki i nie wnosimy żadnych zastrzeżeń.
3. Oświadczamy, że uważamy się za związanych powyższą ofertą na czas wskazany w zapytaniu ofertowym.
4. Zobowiązujemy się w przypadku wybrania naszej oferty za najkorzystniejszą do zawarcia umowy na warunkach określonych zapytaniem ofertowym w tym z projektem umowy podpisanej w terminie określonym przez obie Strony.
5. Oświadczamy, iż wszystkie informacje zawarte w ofercie są aktualne i prawdziwe.
6. Oświadczamy, iż w cenie oferty uwzględniliśmy wszystkie wymagania niniejszego zapytania ofertowego oraz wszystkie koszty związane z realizacją zamówienia.



	
………………………………………………………..……
Miejscowość, data
	
………………………..…………….……………………………..…………………
Podpis  osób  upoważnionych do reprezentowania Oferenta
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