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Dotyczy:

Wioctawek, 25.04.2024 r.

Zapytanie ofertowe nr 1/4/2024/FENG-0202

Dostawy CENTRUM TNACO, WYKRAWAJACO GNACEGO

Zamawiajacy

RENEX - PREDRAG TOPIC,
Al. Kazimierza Wielkiego 6E, 87-800 Wtoctawek
predrag@renex.pl

Tryb udzielania zamdéwienia.

ZamoOwienie bedzie udzielane w trybie postepowania ofertowego zgodnie z zasada konkurencyjnosci
okreslong w Wytycznych dotyczgcych kwalifikowalnos$ci wydatkéw na lata 2021-2027.

Opis przedmiotu zamdwienia.

3.1 Przedmiot zamoéwienia

Dostawa CENTRUM TNACO, WYKRAWAJACEGO GNACEGO wchodzacego w sktad Linii do
produkcji metalowej.

Kompletna Linia do produkcji metalowej sktadaé sie bedzie z CENTRUM TNACO,
WYKRAWAJACEGO GNACEGO (przedmiot zamoéwienia), malarni proszkowej oraz spawarki
laserowej ( bedace przedmiotem odrebnego postepowania ofertowego ).

Przedmiot zamowienia musi by¢ wolny od jakichkolwiek wad fizycznych i prawnych. Urzadzenia
bedace przedmiotem zamowienia majg by¢ nowe, nieuzywane, kompletne tj. powinny znajdowacé
sie w stanie umozliwiajagcym jego uzytkowanie bez ograniczen, zgodnie z jego przeznaczeniem,
z chwilg uruchomienia.

Minimalnie CENTRUM TNACO, WYKRAWAJACEGO GNACEGO bedgce przedmiotem zamdwienia powinno sktadac

sie z opisanych ponizej w punktach 1, 2, 3, 4i 5 urzadzen i oprogramowania.

1. Automatyczny magazyn wysokiego sktadowania na blache surowg i detale, potgczony automatycznie
zZ maszynami - opis i funkcjonalnos¢:

1.1.

1.2,

1.3.

1.4.

1.5.

1.6.

Sktadowanie blachy surowej w arkuszach o réznych grubosciach i gatunkach, aby zasila¢ w nig
automatycznie maszyne dwusystemowg do wycinania laserowego i wykrawania oraz
automatyczne centrum gnace;
Sktadowanie detali wykonanych na maszynie dwusystemowej do wycinania laserowego
i wykrawania;
Dostarczanie automatycznie detali wykonanych na maszynie dwusystemowej do wycinania
laserowego i wykrawania na zautomatyzowane centrum gnace;
Sktadowanie blachy surowej dla innych proceséw;
Mozliwo$¢ rozbudowy magazynu w przysztosci o co najmniej 40 miejsc paletowych bez
koniecznosci relokacji Mozliwos$¢ rozbudowy magazynu w przysztosci o co najmniej 40 miejsc
paletowych bez koniecznosci relokacji magazynu oraz bez zwiekszenia powierzchni zabudowy;
Magazyn powinien sktadac sie z ponizszych elementéw gtéwnych jak i charakteryzowac sie
wymienionymi cechami:
1.6.1. Dwa regaty magazynowe z mozliwosScig automatycznego podtgczenia do kazdego z nich
jednej maszyny (razem dwdch maszyny),
1.6.2. Urzadzenie obstugujgce oba regaty magazynowe:
1.6.2.1 Urzadzenie obstugujgce regaty musi mie¢ mozliwos¢ przemieszczenia palet
magazynowych w kierunku pionowym jak i w poziomym co zapewnia pobieranie
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palet z blachg surowa z wybranego miejsca paletowego magazynu i dostarczanie
jej do wskazanej stacji;
1.6.2.2 Po wykonaniu procesu ciecia na maszynie dwusystemowej do wycinania
laserowego i wykrawania_urzadzenie obstugujgce regaty w sposdb automatyczny,
z wykorzystaniem komponentéw automatyzacji maszyny dwusystemowej do
wycinania laserowego i wykrawania musi podjgé palete z wycietymi detalami
i umiesci¢ jg na odpowiednim miejscu paletowym w magazynie do przechowania
lub przekazaé na stacje dedykowang do zasilania centrum gngcego w celu dalszej
obrobki. Paleta z wycigtymi detalami na maszynie dwusystemowej do wycinania
laserowego i wykrawania moze tez by¢ dostepna dla obstugi po jej przywotaniu
na stacji wejscia/wyjscia materiatu dla innych proceséw zewnetrznych.
1.6.2.3 Urzadzenie obstugujgce regaty magazynowe powinno by¢ wyposazone w wagg
stuzgca do weryfikacji dostaw blachy surowe;.
1.6.3. Gtéwna stacja wejscia/wyjscia materiatu;
1.6.4. Stacje umozliwiajgce automatyczne pofaczenie poprzez komponenty automatyzacji
i oprogramowanie nastepujgcych maszyn:
1.6.4.1. Co najmniej jednej maszyny dwusystemowej do wycinania laserowego i wykrawania
poprzez podwdjny wozek zatadowczo-roztadowczy stuzgcy do zatadunku maszyny
w blache surowg i roztadunku detali gotowych;
1.6.4.2. Co najmniej jednego centrum gngcego do automatycznego giecia, poprzez wozek
zatadowczy, stuzgcy do zatadunku arkuszy do giecia;

1.7. Wszelkie zabezpieczenia mechaniczne jak i foto-optyczne zapewniajace bezpieczenstwo obstugi
magazynu.
1.8. Dane techniczne magazynu:
1.8.1  Minimalny format arkusza blachy 3048x1524 mm
1.8.2  Minimalna nosnos¢ palety 3.000 kg
1.8.3  Maksymalna wysokos$¢ magazynu 4.000 mm
1.8.4  Minimalna ilo$¢ miejsc paletowych na palety
o wysokosci zatadunku 90mm,
przeznaczonych na blache surowg i detale 24 sztuk
1.8.5 Minimalna ilo$¢ palet na blache surowg 20 sztuk
1.8.6  Minimalna ilo$¢ palet na detale 4 sztuk
1.8.7  Minimalna wysokos¢ zatadunku palety nr 1 90mm
1.8.8  Minimalna catkowita nosnos¢ magazynu 72 ton
2. Automatyczna maszyna do wykrawania, formowania i ciecia laserowego tzw. maszyna

dwusystemowa - opis i funkcjonalnos¢:

Budowa i koncepcja maszyny:

2.1.
2.2.

2.3.

2.4.
2.5.
2.6.
2.7.
2.8.

Dwusystemowa maszyna do wykrawania mechanicznego i formowania oraz wycinania laserowego;
Sztywna, zamknieta rama maszyny z przemieszczajgca sie w petnym zakresie osi Y tj. min. 1500 mm
glowicg wykrawajacg i jednostkg tnacg do wycinania laserowego, co zapewnia mniejsze
zapotrzebowanie na miejsce instalacji urzadzenia.

Gtowica wykrawajaca z napedem elektrycznym, zapewniajgca indywidualny naped dla kazdego
narzedzia i jego obrét o 360 stopni.

Programowalny dociskacz blachy;

Kompensacja dtugosci narzedzia wykrawajgcego;

Uchylna matryca zapewniajgca obrébke detali bez zarysowan od spodu.

Staty stét maszyny podtrzymujgcy arkusz w trakcie obrébki.

Arkusz blachy w trakcie obrébki zamocowany jest przez zaciski mechaniczne i jest przemieszczany
wzgledem stotu wzdtuz osi X. Wzdtuz osi Y nad arkuszem przemieszcza sie gtowica wykrawajgca
oraz laserowa jednostka tnaca.
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2.9. Automatyczny magazyn narzedzi umiejscowiony poza strefg, w ktérej przemieszcza sie arkusz
blachy podczas obrdébki tak, aby podczas obrébki arkusz miat stycznosc¢ tylko z narzedziem, ktére
go obrabia. Minimalizuje to zarysowania arkusza od dotu jak i minimalizuje ewentualne kolizje
arkusza z gtowicg wykrawajacg przy tzw. podwinieciu arkusza;

2.10. Jednostka tnaca zasilana Zzrédtem laserowym o mocy co najmniej 6kW w technologii krysztatu

ciafa statego. Jednostka tngca potaczona ze zrédtem laserowym Swiattowodem.

Wyposazenie maszyny:

2.11. zsuwnia do odprowadzania matych detali wykrawanych mechanicznego o rozmiarze nie
wiekszym niz 180mm x 180mm, z monitorowaniem procesu odprowadzania detali zsuwnig;

2.12. klapa do odprowadzania detali wycinanych laserowo o rozmiarze nie wiekszym niz
400mm x 600mm, z monitorowaniem procesu odprowadzania detali poprzez klape;

2.13.  Licznik uderzen stempla;

2.14. Licznik narzedzia gwintujacego;

2.15. System smarowania stempli wykrawajgcych dla kazdej wielkosci narzedzia, programowalne
z pulpitu operatora;

2.16. Prdzniowe usuwanie wiérow dla kazdej wielkosci narzedzia;

2.17. Sterowanie za pomocg pulpitu dotykowego LCD nie mniejszego niz 21,5” wraz z interfejsem
uzytkownika w jezyku polskim;

2.18. Tele serwis do zdalnego diagnozowania awarii.

2.19. Minimum 3 uchwyty mechaniczne mocujace arkusz;

2.20.  Staty stét maszyny wykonany w wersji szczotkowej, zapewniajgce cichg obrébke i minimalizacje
rys od spodu;

2.21. Maszyna powinna by¢ podfaczona do automatycznego magazynu wysokiego sktadowania
poprzez magazynowy wodzek zatadowczo-roztadowczy.

2.22. System automatycznego zatadunku blachy surowej i roztadunku gotowych detali wraz z ich
sortowaniem. Blacha surowa jest pobierana z zatadowczego wdzka magazynowego, natomiast
roztadunek posortowanych gotowych detali bez azuru odbywa sie na roztadowczy wozek
magazynowy.

2.23.  System szybkiego usuwania azuréw i uktadanie ich w stos na dedykowang palete;

2.24. Maszyna powinna by¢ wyposazona w funkcje zapewniajgce mozliwos¢é stosowania
nastepujgcych technologii:

2.24.1 Narzedzia pojedyncze do wykrawania;

2.24.2 Narzedzia pojedyncze do formowania;

2.24.3 Narzedzia pojedyncze do rozcinania;

2.24.4 Narzedzia pojedyncze do gwintowania;

2.24.5 Narzedzia pojedyncze do grawerowania mechanicznego;

2.24.6 Narzedzia rolkowe;

2.24.7 Narzedzia do gratowania;

2.24.8 Narzedzia wielofunkcyjne, w ktérych mozina umiesci¢ co najmniej 10 narzedzi
pojedynczych, kazde o wielkosci srednicy lub ksztatt wpisany de co najmniej 10 mm.
tacznailos¢ narzedzi pojedynczych w narzedziach wielofunkcyjnych to co najmniej 200
sztuk.

2.25. Obszar pracy powinien zapewniac obrébke catego arkusza 3048x1524.

2.26. System do monitorowania ptaskosci arkusza podczas procesu obrébki.

2.27. Grubos$¢ obrabianego materiatu (stal zwykta konstrukcyjna) — minimum 6,4 mm.

2.28. Ciezar obrabianej blachy przy petnych posuwach — minimum 230 kg;

2.29. Symultaniczna predkosé przemieszczania sie osi X i Y — minimum 108 m/min;

2.30. Czestotliwo$é skokow gtowicy wykrawajgcej przy wykrawaniu — minimum 690 1/min;

2.31. Czestotliwo$é skokow gtowicy wykrawajgcej przy znakowaniu — minimum 1000 1/min;

2.32.  Predkosc¢ obrotu gtowicy wykrawajgcej — minimum 330 obr./min;

2.33.  Automatyczny magazyn narzedzi na minimum 21 narzedzi pojedynczych;
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2.34.  Uniwersalny system narzedziowy umozliwiajacy w kazdej z co najmniej 21 pozycji w magazynie
narzedziowym zastosowanie wszystkich dostepnych dla maszyny technologii tj.: wykrawanie,
rozcinanie, formowanie, ttoczenie, gwintowanie, rolkowanie oraz narzedzi-wielofunkcyjnych;

2.35. Maksymalna srednica dla wszystkich stacji narzedziowych — minimum 76mm;

2.36. Wszystkie narzedzia dostepne w magazynie narzedzi muszg mie¢ mozliwos¢ ptynnego obrotu
o dowolny kat.

2.37. Znak CE;

2.38.  Bariery Swietlne zabezpieczajace obszar pracy

Automatyczne centrum gnace - opis i funkcjonalnosc:
Maksymalna dtugos¢ krawedzi giecia nie mniejsza niz: 3100 mm;
Maksymalna przekatna detalu nie mniejsza niz: 3460 mm;
Minimalna dtugo$¢ krawedzi giecia nie wigksza niz: 200 mm;
Minimalna gtebokos¢ giecia dla narzedzi podstawowych - nie wieksza niz: 145 mm;
Minimalna gtebokos¢ giecia z zastosowaniem narzedzi dodatkowych - nie wieksza niz: 40 mm;
Wielko$¢ najwiekszego arkusza mozliwego do obrdbki: co najmniej 1500x3000mm;
Wielkos$¢ najmniejszego arkusza mozliwego do obrdébki: nie wiekszy niz 350x350mm;
Sita zacisku uchwytu nie mniejsza niz: 80 Ton;
Sita nacisku nie mniejsza niz 60Ton dostepna w kazdym punkcie obszaru roboczego
Maksymalna wysokos¢ zaginanego pudetka nie mniejsza niz: 220 mm;
Minimalna grubos$¢ materiatu nie wieksza niz: 0,5 mm;
Maksymalna grubos¢ materiatu dla stali konstrukcyjnej nie mniejsza niz: 3,0 mm na catej dtugosci
giecia.
Predkos¢ belki gngcej (0$ Y) nie mniejsza niz: 180 mm/s;
4-osiowy przedni system zderzakowy, predkos¢ przemieszczania sie nie mniejsza niz 3000 mm/s;
5-osiowy tylny system zderzakowy, predkos¢ przemieszczania sie nie mniejsza niz 3000 mm/s;
doktadnos¢ pozycjonowania (odchylenia potozenia) dla osi Y nie gorsza niz 0,1 mm;
doktadnos¢ pozycjonowania (odchylenia potozenia) dla osi X i R nie gorsza niz 0,1 mm;
Sterowanie za pomoca pulpitu dotykowego LCD nie mniejszego niz 19” wraz z interfejsem uzytkownika
w jezyku polskim;
Dwuosiowy manipulator detali z regulowang wysokoscig, umozliwiajgcy wykonanie gie¢ negatywnych
po obu stronach jak rowniez umozliwiajgcy roztadunek detalu z ostatnim gieciem negatywnym
(zaginanie w dot), poprzez podniesienie detalu i przesuniecia go do pozycji roztadunku;
Zestaw tréjpowierzchniowych modutéw podcisnieniowych oraz dwupowierzchniowych modutow
magnetycznych do uzytku z detalami o matej powierzchni przylegania i detali perforowanych;
Mozliwos¢ opcjonalnego zastosowania chwytakéw cegowych w manipulatorze dwuosiowym;
Manipulator obrotowy detali prowadzacy proces automatycznego zaginania na maszynie; Obrét detali
z napedem bezposrednim, tolerancja obrotu nie gorsza niz 0,05 stopnia dla dowolnego kata bez
ograniczen;
Stét maszyny otwarty ze skanerami laserowymi umozliwiajgcy dojscie do maszyny;
Mozliwos$¢ zaginania na kat w przedziale od 0 do 135 stopni.
System eliminacji strzatki ugiecia zapewniajgcy powtarzalnosé kata na catej dtugosci giecia;
Laserowy pomiar kata giecia, zapewniajgcy automatyczng korekte kata giecia ze wzgledu na giete
materiaty, ich grubosci i ugiecie narzedzia. Korekta wykonywana jest w czasie rzeczywistym giecia
z doktadnoscig +/-0,5°.
Zestaw narzedzi podstawowych sktada sie z gérnych i dolnych narzedzi gnacych oraz z gérnych
i dolnych narzedzi dociskajacych.
Automatyczny system do przezbrajania gérnych narzedzi dociskajgcych.
Funkcja umozliwiajaca stosowanie dodatkowych gérnych narzedzi dociskajacych: dociskanie, giecie
i felcowanie (zagniatanie na 180 stopni);
Dodatkowe narzedzie dociskajgce detale z funkcja giecia i felcowania;
Funkcja umozliwiajgca stosowanie dodatkowych narzedzi do wykonywania gie¢ wewnetrznych;
Dodatkowe narzedzie do wykonywania gie¢ wewnetrznych.
Urzadzenie bezpieczne dla obstugi i otoczenia. Powinno by¢ oznaczone znakiem CE
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3.34. Automatyczny system zatadowczo-roztadowczy z pofagczeniem maszyny do automatycznego magazynu
wysokiego sktadowania i stacjg do obracania detali.

3.36.1 Potfabrykaty podawane sg na palecie magazynowej za pomocg wozka magazynowego;

3.36.2 Zmiana palety magazynowej moze odbywac sie w czasie procesu giecia;

3.36.3 Zagiete detale gotowe sg automatycznie roztadowywane poprzez przenosnik tasmowy;

3.36.4 Max. rozmiar arkusza/potfabrykatu nie mniej niz 1500x3000mm;

3.36.5 Najmniejszy rozmiar arkusza/pétfabrykatu nie wiecej niz 350x350mm;

3.36.6 Stacja do obracania detali przed procesem giecia: w petni zautomatyzowane urzadzenie do obracania
detali, jezeli jest to niezbedne przed procesem giecia na centrum gngcym. Operacja obrotu dotyczy
arkuszy wstepnie pomalowanych lub pokrytych folig ochronng. Materiaty takie nalezy przed dalszg
obrobka utozy¢ inaczej niz byly utozone w stosach podczas poprzedniej operacji ciecia i/lub
wykrawania.

4. Jedno, spdjne oprogramowanie do zarzadzania i sterowania produkcja poprzez cyfryzacje i wsparcie

kluczowych proceséw produkcji produktow z blach z mozliwoscig integracji dalszych proceséw
i zautomatyzowanego przeptyw materiatéw z jego optymalizacja.

4.1. Oprogramowanie powinno obejmowac nastepujace funkcjonalnosci:

4.1.1. Integracja oprogramowania CAM do programowania maszyn tworzgcych system;
4.1.2.  Przygotowanie produkcji (dokumentacja, zlecenia)

4.1.3. Kontrola produkcji;

4.1.4. Wsparcie planowania produkcji;

4.1.5. Wsparcie planowania zmian produkcyjnych;

4.1.6. Interfejs dla danych dotyczgcych zamdwien;

4.1.7. Interfejs dla zewnetrznego systemu ERP;

4.1.8. Interfejs do systemu planowania wydajnoscig produkcji;

4.1.9. Wsparcie produkcji;

4.1.10. Zarzadzanie automatycznym magazynem wysokiego sktadowania blach.
4.1.11. Zarzadzanie magazynem dla sktadu recznego;

4.1.12. System sterowania transportem dla transportu recznego;

4.1.13. System sterowania transportem pojazdéw autonomicznych (AGV);

4.1.14. Analizowanie stopnia wykorzystania maszyn podtgczonych do oprogramowania. Analiza

umozliwi przeglad miejsca pracy, ocene miejsca pracy oraz ewaluacji procesu.

4.2. Pozostata charakterystyka oprogramowania:
4.2.1. Oprogramowanie w polskiej wersji jezykowej;

4.2.2. Dla funkcjonalnosci zwigzanej z magazynem automatycznym, oprogramowanie dostepne na

panelu obstugowym magazyn;
4.2.3. Zarzadzanie przeptywem materiatu surowego i wycietych detali gotowych;

4.2.4. Mozliwos¢ petnej integracji z oprogramowaniem zewnetrznym maszyny dwusystemowej do

wycinania laserowego i wykrawania oraz automatycznego centrum gnacego aby caty system
tworzyt spojng catosc dzieki czemu zapewni automatyczng prace tych maszyn z magazynem.

4.2.5. Mozliwosc instalacji na komputerach stacjonarnych typu PC z Windows jak i na tabletach iOS.
4.2.6. Oprogramowania powinno pracowac w technologii klient-serwer i umozliwiac licencjonowanie

na zasadzie licencji ptywajgcej dla minimum dwadch stanowisk jednoczesnie.

Oprogramowanie zewnetrzne typu CAM dla maszyny dwusystemowej do wycinania laserowego

i wykrawania oraz centrum gnacego:

5.1. Oprogramowanie zewnetrzne dla maszyny dwusystemowe]j do wycinania laserowego i wykrawania
oraz centrum gngcego do projektowania z poziomu rysunku detalu az do gotowego programu
numerycznego dla procesu ciecia laserowego, wykrawania i giecia oraz do tworzenia planéw
produkcyjnych dla tych proceséw.
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5.2. Oprogramowanie musi by¢ w petni zintegrowane i spdjne, dzieki czemu dane beda przetwarzane
w jednym systemie programowania co zapewni minimalizacje czasu na przygotowanie produkcji
i zarzadzanie danymi oraz umozliwi wyciecie oraz zagiecie prawidtowego detalu od pierwszej
proby.

5.3. Dostarczanie gotowych programéw do maszyny powinno odbywac sie siecia komputerowg lub
poprzez przenos$ng pamigc i port USB sterowania maszyny.

5.4. Oprogramowanie musi mie¢ mozliwos¢ importu plikdéw 2d jak i modeli 3D bedacych rysunkami
detali (wymagane formaty importu DXF, DWG, SAB, SAT, ASAT, ASAB).

5.5. Oprogramowanie w polskiej wersji jezykowej;

5.6. Oprogramowania powinno pracowac w technologii klient-serwer i umozliwia¢ licencjonowanie na
zasadzie licencji ptywajacej dla minimum dwdch programistéw.

Pozostate warunki

» Zakres dostawy musi obejmowaé plan ustawiania stanowiska, jego dostawe do zaktadu Kupujacego,
jego instalacje, uruchomienie, szkolenie operatoréw i programistow.

» Kupujacy w toku postepowania moze zgdaé od oferenta przedstawienia dodatkowych informacji
i wyjasnien, potwierdzajacych spetnienie wymogdw technicznych zapytania. Kupujgcy zastrzega, ze
jezeli na podstawie obiektywnie dostepnych danych stwierdzi niespdéjnos¢ lub nieprawdziwosé
podanych informacji, ma mozliwos¢ wykluczenia oferenta z udziatu w postepowaniu. Odmowa
udzielenia informacji bedzie skutkowata odrzuceniem oferty.

3.2 Kod zamoéwienia zgodny ze Wspdélnym Stownikiem Zamowien:

CPV: 42632000-5 Obrabiarki sterowane komputerowo do metalu

CPV: 42638000-7 Centra obrébkowe do obrébki metalu

CPV: 42611000-2 Obrabiarki specjalnego zastosowania

CPV: 42900000-5 Rozne maszyny ogdlnego i specjalnego przeznaczenia
CPV: 42000000-6: Maszyny przemystowe

We wszystkich przypadkach, w ktérych w zapytaniu ofertowym lub zatacznikach do niego ze wzgledu na
specyfikacje przedmiotu zamodwienia wskazano pochodzenie wyrobdow, materiatéw, urzadzen i technologii
dopuszcza sie stosowanie wyrobdw, materiatéw, urzadzen i technologii rdwnowaznych, tj. wszelkie wymienione
z nazwy wyroby, materiaty, urzadzenia i technologie uzyte w przekazanej przez Zamawiajgcego dokumentacji
stuzg okreslenia standardu i mogg by¢ zastgpione innymi materiatami o nie gorszych parametrach technicznych,
uzytkowych, jakosciowych, funkcjonalnych i walorach estetycznych, przy uwzglednieniu prawidtowej wspétpracy
z pozostatymi materiatami i urzagdzeniami

Iv. Termin wykonania zamdwienia:
Termin realizacji zamowienia: do 28.02.2026 r.

V. Miejsce realizacji zaméwienia:
RENEX Predrag Topi¢ Al. Kazimierza Wielkiego 6E 87-800 Wtoctawek.
Koszty transportu i ubezpieczenia do miejsca realizacji zamdéwienia pokrywa Wykonawca.

VI. Zamdwienia czeSciowe.
Zamawiajacy nie dopuszcza sktadania ofert czesciowych.

VII. Informacje o ofercie wariantowej.
Zamawiajacy nie dopuszcza sktadania ofert wariantowych.
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Vi, Informacja odnosnie zakresu wykluczenia.
W postepowaniu nie moga uczestniczy¢ podmioty powigzane osobowo lub kapitatlowo z Zamawiajacym ani
tez wykluczone z postepowania w zwigzku z art. 7 ust. 1 ustawy z dnia 13 kwietnia 2022 o szczegdlnych
rozwigzaniach w zakresie przeciwdziatania wspieraniu agresji na Ukraine oraz stuigcych ochronie
bezpieczenstwa narodowego
Przez powigzania kapitatowe lub osobowe rozumie sie wzajemne powigzania miedzy beneficjentem lub osobami
upowaznionymi do zaciggania zobowigzan w imieniu beneficjenta lub osobami wykonujagcymi w imieniu
beneficjenta czynnosci zwigzane z przeprowadzeniem procedury wyboru wykonawcy a wykonawca, polegajace
w szczegolnosci na:
a) uczestniczeniu w spétce jako wspdlnik spotki cywilnej lub spotki osobowe;j,
b) posiadaniu co najmniej 10 % udziatéw lub akgji,
c) petnieniu funkcji cztonka organu nadzorczego lub zarzadzajacego, prokurenta, petnomocnika,
d) 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.

Zamawiajacy uzna warunek za spetniony, jezeli Wykonawca ztoizy stosowne oswiadczenie stanowigce
zafacznik nr 2 do niniejszego Zapytania ofertowego.

IX. Opis warunkéw udziatu w postepowaniu oraz sposobu dokonywania oceny spetnienia tych
warunkdw.

W postepowaniu mogg uczestniczy¢ Oferenci, ktorzy:

v'  Posiadaja wiedze i do$wiadczenie niezbedne do wykonania zamdéwienia. Zamawiajacy uzna, ze oferent
spetnia w/w warunek w przypadku wykazania wykonania - w okresie ostatnich dwadch lat liczonych od
dnia publikacji niniejszego zapytania ofertowego, co najmniej jednej dostawy automatycznego
magazynu wysokiego sktadowania na blache surowg i gotowe detale, potagczonego automatycznie z co
najmniej dwoma maszynami do obrdbki blach w arkuszach wraz z oprogramowaniem do zarzadzania i
sterowania produkcjg, o wartosci minimum 2.400.000,00 ( stownie: dwa miliony czterysta tysiecy ) euro
netto. Dokumentem potwierdzajgcym spetnienie niniejszego warunku bedzie ztozenie listu
referencyjnego.

Dysponujg odpowiednim potencjatem technicznym oraz osobami zdolnymi do wykonania zamdwienia.

Prowadzg dziatalno$¢ gospodarcza w zakresie zgodnym z zamdwieniem.

Posiadajg uprawnienia do wykonania okreslonej dziatalnosci lub czynnosci objetych przedmiotem

zamowienia, jezeli przepisy prawa naktadajg obowigzek ich posiadania.

v" Nie znajduja sie w stanie upadtosci oraz nie znajduja sie w stanie likwidacji.

v' Znajduja sie w sytuacji ekonomicznej i finansowej niezbednej do realizacji zamdwienia.
Potwierdzeniem posiadania stabilnej sytuacji ekonomicznej i finansowej bedzie wniesienie
wadium w kwocie 20 000,00 zt (stownie: dwadziescia tysiecy ztotych) do dnia ztozenia oferty.
Oferent zobowigzany jest dotgczy¢ dowdd potwierdzajgcy wniesienie wadium. Wadium nalezy
wpftacié na konto bankowe RENEX Predrag Topi¢ w banku Santander Bank Polska SA nr rachunku
03 1090 1519 0000 0001 3251 2376.

SNENEN

Ocena spetniania warunku udziatlu w postepowaniu bedzie dokonana na zasadzie spetnia/nie spetnia na
podstawie ztozonego przez Wykonawce oswiadczenia stanowigcego zatgcznik nr 3 do niniejszego Zapytania
ofertowego wraz z listem referencyjnym oraz potwierdzeniem wptaty wadium.

X. Kryteria oceny ofert i sposobu ich obliczenia.
Zamawiajacy dokona oceny waznych ofert na podstawie ponizej przedstawionych kryteriow oceny ofert:
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Lp Nazwa kryterium Punktacja Sposob przyznania punktow
1 Cena od 0do 60 Liczymy iloraz: ceny netto najnizszej oferty do badanej
oferty, nastepnie wynik mnozymy x 100, wynik
iloczynu mnozymy x waga (0,60)
2 Gwarancja od0do 15 0 — gwarancja do 12 miesiecy
5 —gwarancja 13-23 miesiecy
15 — gwarancja 24 i wiecej miesiecy
3 Liczba producentéw w 0Od 0do 25 0 — wiecej niz 1 producent
zespole maszyn 25 — maszyny od jednego producenta
A) Uzyskane oceny za poszczegdlne kryteria zostang zaokraglone do dwdch miejsc po przecinku.
B) llo$¢ punktéw za poszczegdlne kryteria zostang zsumowane i bedg stanowic¢ koricowa ocene oferty
C) Zamawiajacy udzielizamodwienia Wykonawcy, ktérego oferta spetni wszystkie warunki i wymagania oraz
otrzyma najwiekszg liczbe punktéw.
D) Za najkorzystniejszg zostanie uznana oferta, ktora uzyska najwiekszg liczbe punktow.
E) W przypadku uzyskania takiej samej liczby punktéw przez dwéch lub wiecej oferentéw wyzej w rankingu
bedzie ten, ktéry wskaze nizszg cene, nastepnie ten, ktory wskaze dtuzszy okres gwarancji.
F) W przypadku podania wartosci przedmiotu zamdwienia w walucie obcej, przeliczanie na ztote dokonane

zostanie wedtug sredniego kursu NBP z dnia poprzedzajgcego dzien otwarcia ofert.

XI. Sposéb przygotowania oferty

Oferta powinna zawiera¢ nastepujace informacje:

— date przygotowania oferty

— nazwe i adres Oferenta, piecze¢ firmowgq i podpis osoby upowaznionej do reprezentowania
Oferenta, kazdg strone oferty oraz wszystkie zatgczniki nalezy parafowac.

— oferta powinna by¢ sporzadzona na Formularzu ofertowym stanowigcym Zatgcznik nr 1 do
Zapytania ofertowego,

— do oferty nalezy zatgczy¢ Oswiadczenie o braku powiqzan oraz o braku wykluczenia w
postepowaniu  w zwiqzku z art. 7 ust. 1 ustawy z dnia 13 kwietnia 2022 o szczegdlnych
rozwigzaniach w zakresie przeciwdziatania wspieraniu agresji na Ukraine oraz stuzgcych ochronie
bezpieczenstwa narodowego stanowigcy Zatgcznik nr 2 do Zapytania ofertowego

— do oferty nalezy zataczy¢ pozostate oswiadczenia stanowigce Zatgcznik nr 3 do Zapytania
ofertowego.

Xil. Termin waznosci oferty.

Oferta powinna by¢ wazna nie krdcej niz przez okres 60 dni.
Bieg terminu rozpoczyna sie wraz z uptywem terminu sktadania ofert.

XI. Miejsce oraz termin sktadania ofert

Oferty nalezy ztozy¢ w wersji elektronicznej poprzez przestanie podpisanych skanéw dokumentéw (badz
dokumentéw podpisanych podpisem elektronicznym) poprzez modut Oferty w Bazie Konkurencyjnosci.
Oferty ztozone w innej formie niz powyzej wskazane, zostang odrzucone.

Oferta powinna by¢ podpisana zgodnie z reprezentacjg wynikajaca z dokumentu rejestrowego.
O ile prawo do reprezentowania Oferenta nie wynika wprost z dokumentu rejestrowego, wraz z ofertg
nalezy przedtozy¢ stosowne petnomocnictwo do ztozenia oferty.

Termin skiadania ofert uptywa w dniu 27.05.2024 r., godz.12:00. Oferty ztozone po tym terminie nie
bedg rozpatrywane i oceniane (decyduje data wptywu oferty).

Po terminie sktadania ofert Zamawiajgcy dokona oceny ztozonych ofert. Zamawiajgcy nie przewiduje
publicznego otwarcia ofert.

Oferent moze przed uptywem terminu sktadania ofert zmienié¢, uzupetni¢ lub wycofa¢ swojg oferte
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XIV. Informacje dotyczgce umowy
Zmiana postanowien zawartej umowy moze nastgpic¢ za zgoda obu stron, wyrazong na pismie pod rygorem
niewaznosci, z zastrzezeniem pkt 2 ponizej.
2. Zamawiajacy zastrzega sobie prawo do zmiany warunkéw zamdwienia lub wprowadzenia zmian w umowie
na etapie jej podpisywania i w podpisanej umowie, w tym w szczegdlnosci przeprowadzenia negocjacji w celu
zmniejszenia ceny, zmiany warunkéw ptatnosci oraz zmiany termindéw realizacji zamodwienia,
z Wykonawca wybranym w wyniku przeprowadzonego postepowania o udzielenie zamodwienia, a takze
wprowadzenia zmian w umowie z nastepujgcych powodow:
a) zmiana uwarunkowan prawno-administracyjnych;
b) zmiana Wytycznych w zakresie kwalifikowalnosci wydatkow w ramach Europejskiego Funduszu
rozwoju Regionalnego, Europejskiego Funduszu Spotecznego oraz Funduszu Spdjnosci lub zmian w innych
Wytycznych, obowigzujgcych dla zawartej umowy i wymagajacych zmiany umowy zawartej z Wykonawcg;
c) zmiana w interpretacjach Wytycznych;
d) zmiana przepiséw prawa powszechnie obowigzujacego, w tym w szczegdlnosci zmiany albo wprowadzenie
nowych przepisow lub norm, jezeli zgodnie z nimi konieczne bedzie dostosowanie tresci umowy do aktualnego
stanu prawnego;
e) zmiana wynikajgca z rozbieznosci i niejasnosci w umowie, ktérych nie bedzie mozna usungé w inny sposob
niz poprzez zmiane postanowien umowy, a zmiana postanowien umowy spowoduje jednoznaczng interpretacje
postanowien umowy przez obie jej strony;
f) zmiana zwigzana z koniecznoscig likwidacji pomytek pisarskich i rachunkowych w tresci umowy;
g) zmiana okolicznosci, ktérych Zamawiajacy dziatajagc z nalezyty starannoscig nie mdgt przewidzieé, a
zmiana postanowien w umowie nie prowadzi do zmiany charakteru umowy lub w lepszy sposdb
zabezpieczy cele projektu;
h) zmiana terminu wykonania zamdwienia, w przypadku gdy z powodéw niezaleznych od Wykonawcy nie
bedzie mozliwe wykonanie zamdwienia w zaktadanym terminie;

i) zmiana terminu wykonania zamodwienia, w przypadku gdy koniecznos¢ zmiany wynika¢ bedzie
z przebiegu prac w ramach projektu;

j) otrzymania decyzji Banku Gospodarstwa Krajowego - Instytucji Organizujgcej Konkurs/Instytucji
Posredniczacej - zawierajacej zmiany zakresu zadan, terminéw realizacji czy
tez ustalajgcej dodatkowe postanowienia, do ktdrych Zamawiajgcy zostanie zobowigzany;

k) zmiana w rozliczeniu umowy ustalonym przez strony;

) zmiana rozwigzan technologicznych;

m) sity wyzszej, przy czym za dziatanie o charakterze sity wyzszej uznaje sie réwniez skutki spowodowane
przez pandemie COVID’19;
n) niezaleznych od stron lub w przypadku wystgpienia okolicznosci, ktdrych nie mozna byto przewidzie¢ w
chwili zawarcia umowy — na zasadach uzgodnionych odrebnie pomiedzy stronami umowy.
- 3. Warunkiem wprowadzenia zmian w umowie moze by¢ takie ewentualna zgoda Banku
Gospodarstwa Krajowego — Instytucji Organizujgcej Konkurs/Instytucji Posredniczace;.

XV. Pozostate informacije

— oferty ztozone po terminie nie bedg rozpatrywane

—  oferty niekompletne nie bedga rozpatrywane

— w toku badania i oceny ofert Zamawiajgcy moze zgdac od oferentéw wyjasnien dotyczgcych tresci
ztozonych ofert

— niniejsze zapytanie ofertowe nie stanowi zobowigzania RENEX do zawarcia umowy

— niniejsze zapytanie nie stanowi oferty w rozumieniu Kodeksu cywilnego

— niniejsze zapytanie nie stanowi podstawy do roszczen dotyczgcych zawarcia umowy

— niniejsze zapytanie ofertowe nie dotyczy postepowania prowadzonego w trybie ustawy Prawo
Zamowien Publicznych

— RENEX zastrzega sobie prawo negocjacji z jednym lub kilkoma Wykonawcami w celu zmniejszenia
ceny zawartej umowy, zmiany warunkow ptatnosci.

—  Zamawiajacy zastrzega sobie prawo do uniewaznienia postepowania bez podania przyczyny
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— Zamawiajacy zastrzega sobie prawo nie wybrania zadnej z przedstawionych ofert bez podania
przyczyny

—  Poprzez ztozenie oferty Oferent wyraza zgode na podanie do wiadomosci pozostatych Oferentow
szczegotow oferty. Oferent ma prawo nie wyrazi¢ zgody na podanie do wiadomosci szczegotow
technicznych przedmiotu zamodwienia.

XVI. Osoby do kontaktu:

Osoba uprawniona do kontaktu z Wykonawcami:
Predrag Topi¢ e-mail: predrag@renex.pl tel. 601266525

XVIL. KLAUZULA INFORMACYJNA

1. Zgodnie z art. 13 ust. 1 i 2 rozporzadzenia Parlamentu Europejskiego i Rady (UE) 2016/679 z dnia 27 kwietnia 2016 r. w sprawie
ochrony 0sdb fizycznych w zwigzku z przetwarzaniem danych osobowych iw sprawie swobodnego przeptywu takich danych oraz
uchylenia dyrektywy 95/46/WE (ogdlne rozporzadzenie o ochronie danych), dalej ,RODO”, informuje, ze:

2. Administratorem Pani/Pana danych osobowych jest RENEX Predrag Topi¢ Al. Kazimierza wielkiego 6E 87-800 Wtoctawek

3. Kontakt z inspektorem ochrony danych mozliwy jest pod adresem e-mail: monika.kozinska@renex.pl lub korespondencyjnie na
adres administratora wskazany powyzej.

4.  Pani/Pana dane osobowe przetwarzane beda na podstawie art. 6 ust. 1 lit. ¢ RODO w celu zwigzanym z przedmiotowym
postepowaniem o udzielenie zamdwienia publicznego, a w przypadku gdy dojdzie do zawarcia umowy réwniez w celu zwigzanym
z realizacja i rozliczeniem umowy.

5. Odbiorcami Pani/Pana danych osobowych moga by¢ organy paristwowe i podmioty publiczne w ramach posiadanych uprawnien
wynikajacych z przepiséw prawa oraz osoby lub podmioty, ktérym udostepniona zostanie dokumentacja postepowania.

6. posiada Pani/Pan:

7.  napodstawie art. 15 RODO prawo dostepu do danych osobowych Pani/Pana dotyczacych;

8.  napodstawie art. 16 RODO prawo do sprostowania Pani/Pana danych osobowych;

9. na podstawie art. 18 RODO prawo zadania od administratora ograniczenia przetwarzania danych osobowych z zastrzezeniem
przypadkéw, o ktérych mowa w art. 18 ust. 2 RODO;

10. prawo do wniesienia skargi do Prezesa Urzedu Ochrony Danych Osobowych, gdy uzna Pani/Pan, ze przetwarzanie danych
osobowych Pani/Pana dotyczacych narusza przepisy RODO;

11. nie przystuguje Pani/Panu:

12. wzwigzku z art. 17 ust. 3 lit. b, d lub e RODO prawo do usuniecia danych osobowych;

13. prawo do przenoszenia danych osobowych, o ktérym mowa w art. 20 RODO;

14. na podstawie art. 21 RODO prawo sprzeciwu, wobec przetwarzania danych osobowych, gdyz podstawg prawnga przetwarzania
Pani/Pana danych osobowych jest art. 6 ust. 1 lit. ¢, a w dalszej kolejnosci art. 6 ust. 1 lit. b RODO.

Zatqczniki:

1. Formularz oferty.

2. Oswiadczenie o braku powigzan oraz o braku wykluczenia w postepowaniu w zwiqzku z art. 7 ust. 1 ustawy z dnia 13 kwietnia 2022 o
szczegdlnych rozwiqzaniach w zakresie przeciwdziatania wspieraniu agresji na Ukraine oraz stuzqcych ochronie bezpieczeristwa narodowego.
3. Oswiadczenie oferenta.

Podpis Zamawiajgcego

Podpisany certyfikatem
wystawionym dla Predrag
Topi¢ (Certyfikat
kwalifikowany). Utworzony
w dniu: 2024-04-25
12:38:24 +0200

Dotyczy umowy o dofinansowanie nr FENG.02.32-1P.03-0202/23-00 projektu pt. ,,Nowa technologia wytwarzania
wyposazenia stref ochronnych EPA” w ramach Dziatanie 2.32 Kredyt technologiczny Programu Fundusze Europejskie dla
Nowoczesnej Gospodarki 2021-2027 wspodtfinansowanego ze sSrodkéw Europejskiego Funduszu Rozwoju Regionalnego

10


mailto:predrag

		2024-04-25T12:38:39+0200
	Predrag Topić 447d1e5806c97f13f0cf49bef7b08b74a7973dae




