Fundusze Europejskie Rzeczpospolita Dofinansowane przez e /
dla Slaskiego - Polska Unie Europejska " ”

Wilamowice, dnia 16.06.2024 r.
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ZAPYTANIE OFERTOWE
NA DOSTAWE I MONTAZ 4 KOMPLETOW LINII DO PRODUKCJI MUF

I. ZAMAWIAJACY

FOX FITTINGS SPOLKA Z OGRANICZONA ODPOWIEDZIALNOSCIA
Ul. WieZniéw Oswiecimia 50

43-330 Wilamowice

NIP: 9372473656

e-mail: office@foxfittings.com

II. Tryb udzielania zamdwienia:

1. Zamdwienie prowadzone jest zgodnie z zasada konkurencyjnos$ci o ktoérej mowa w
Wytycznych dotyczqcych kwalifikowalnosci wydatkéw na lata 2021-2027.

2. Zamowienie udzielane jest na potrzeby projektu pn. , Inwestycja produkcyjna - szansa na
rozwdj firmy oraz przyczyniajaca sie do transformacji wojewddztwa $laskiego”
realizowanego w ramach programu Fundusze Europejskie dla Slaskiego 2021-2027
(Fundusz na rzecz Sprawiedliwej Transformaciji).

III. OPIS PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA

1. Przedmiotem zamoéwienia jest dostawa wraz z montaZzem, uruchomieniem i odbiorem
technicznym 4 kompletow linii do produkcji urzadzen muf z podziatem na zadania.

CZESC 1: ZAKUP LINII AUTOMATYCZNE] DO PRODUKCJI MUF W ZAKRESIE SREDNIC
75-125 MM

Minimalne parametry techniczne linii automatycznej do produkcji muf w zakresie Srednic 75-125 mm:

Linia musi uwzgledniac¢ realizacje (uruchomienie) 3 docelowo wybranych referencji i mozliwos$¢
produkcji pozostatych z listy

Cato$¢ zabudowy zabezpieczona siatka ochronng. Wydzielone strefy bezpieczenstwa (przezbrojenie
komponentéw, np. wymiana drutu, pinéw nie zatrzymuje pracy linii).
Wejscia drzwiowe do stacji zabezpieczone zamkami bezpieczenstwa.

Panel dotykowy stacji umieszczony przy stanowisku operatora. Mozliwo$¢ sterowania catg linig z
jednego panelu operacyjnego bez konieczno$ci wchodzenia w obszar pracy maszyny.

Sterowanie catq linig realizowane za pomoca sterownika PLC z interfejsem Profinet. (Sterownik jest
nadrzedny, zarzadza sterownikiem robota.)

Szafa elektryczna gtbwna umieszczona w obszarze wygrodzenia stanowiska z 20% zapasem miejsca w




celu rozbudowy.

Wszelkie potaczenia kabli elektrycznych i przewodéw pneumatycznych realizowane w ostonietych
korytach kablowych.

Normalizacja komponentéw handlowych np. pneumatyki. Zastosowane musza zostac sitowniki jednej
firmy

Lozyska liniowe oparte na wézkach.

Linia musi mie¢ mozliwo$¢ realizacji catego cyklu w czasie 150s/4szt (od otwarcia do otwarcia
wtryskarki)

Wejscia i wyjscia sygnatdéw elektrycznych komunikowane za pomocg magistrali cyfrowej i modutow
rozproszonych

Na linie sktadajg sie:

- nawijarka drutu ze zgrzewaniem nawinietych zwojéw

- zgrzewarka automatyczna pinéw z pozycjonowaniem rdzenia i pina oraz kontrola procesu
zgrzewania

- stanowisko operatora

- wtryskarka

- lodéwka (chtodnia)

- urzadzenie do rozrywania/uwalniania rdzeni

- wybijanie resztek pina z rdzenia

- transport miedzy stanowiskami

Linia dostosowania do obstugi form 4 gniazdowych (przektadanie rdzeni wtryskarka - chtodnia po 4
szt. jednoczesnie; podane cykle wymiany we wtryskarce odnoszg sie do 4 rdzeni)

Brakowos¢ liczona tylko z wad linii ponizej 1,5%

Bufor nawinietych sztuk i bufor na wadliwe sztuki; bufory pomiedzy stacjami w celu skracania
ewentualnych przestojow

Gromadzenia odpadu technologicznego (resztki drutu, pina) na poszczegoélnych stacjach z mozliwoscig
latwego usuniecia

Linia musi uwzglednia¢ mozliwos$¢ przysztej rozbudowy o kontrole opornosci gotowych wyrobow i
etykietowanie i integracje z linig pakujaca

Latwe i bezpieczne dostepy serwisowe

Gniazdo zabezpieczone przed kolizjami w sytuacjach awaryjnych.

Wszelkie rozwigzania ze zminimalizowanym zuzyciem energii

W sktad wydatku wchodzi projekt, dostawa, montaz i uruchomienie linii, zgrzewania pinéw,
dokumentacja i szkolenia

Zachowanie spdjnego nazewnictwa czesci i modutéw pomiedzy dokumentacjg (te same nazwy w
projekcie mechanicznym, schematach itd.)

Nawijarka drutu ze zgrzewaniem nawinietych zwojow:

Dwie stacje nawijania; w miare mozliwosci dwie strefy rownolegtej pracy - na wypadek sytuacji
awaryjnej jedna nawijarka pracuje w sposob bezpieczny dla serwisu

Zapewniajace czasy cyklu wymagane do produkcji réwniez w pracy z operatorem

Sterowanie parametrami nawijania z panelu operatorskiego




Nawijarka ma niezalezny uktad sterowania PLC komunikujacy sie ze sterownikiem gtéwnym catej linii

Wszystkie wymagajace precyzji ruchy realizowane za pomocg serwo- silnikéw interpolujacych
miedzy soba.

Chwytak nawijarki - tréjszczekowy

Rozwijanie drutu realizowane za pomoca silnika elektrycznego. Poziom napiecia drutu kontrolowany
za pomoca liniatu. Rozwigzanie musi zapewni¢ rOwnomierne napiecie rozwijanego drutu zaréwno w
przypadku pelnej rolki (100%) jak i wykorzystanej np. w 90%.

Mozliwo$¢ przezbrajania nawijarek bez zatrzymywania catego stanowiska

Mozliwo$¢ wykorzystania rolek z drutem do 6000 metréow (50kg i 1m $rednicy).

Kontrola nawiniecia drutu na rdzen np. czujnikiem koloru.

Wykrywanie konca drutu na rolce

Automatyczne zgrzewanie drutu po nawinieciu na rdzeniu

Pneumatyczne ucinanie drutu

Skaner kodéw - do skanowania kod6w kreskowych szpul drutu (potwierdzenie zgodnoSci z
produkowana referencja)

Temperatura grzatek - 400 stopni

Mozliwo$¢ wprowadzania korekt ilo$ci zgrzewdw i ich pozycji

Elementy przezbrajane powinny mie¢ wymuszong lub oznakowang prawidtowa pozycje i orientacje
Przezbrojenie, jesli to mozliwe, powinno odbywac sie bez uzycia narzedzi

Zgrzewarka automatyczna pindw z pozycjonowaniem rdzenia i pina oraz kontrola procesu
zgrzewania:

Automatyczne podawanie pindéw z podajnika. Jeden podajnik z automatycznym podawaniem na dwa
gniazda

Automatyczny montaz pindw do rdzeni - zapewnienie precyzyjnej i powtarzalnej pozycji pina oraz
naprowadzenia drutu na pin przed zgrzaniem

Automatyczne $ciaganie otuliny z drutu z regulacjg odcinania drutu i $ciggania otuliny (rézna dtugos¢
w zalezno$ci od pracy automatycznej i manualnej, konieczno$¢ odciecia po zgrzaniu jak najblizej
bolca)

Zespot stabilizacji rdzenia i precyzyjne ustalanie pozycji drutu na konektorze przed zgrzaniem

Do kazdej referencji drutu komplet dedykowanych narzedzi do $ciggania otuliny.

Stanowiska oraz glowice zgrzewajgce musza zostac zaprojektowane i wykonane w taki sposéb, aby
zapewni¢ powtarzalno$¢ zgrzewania z petng wykrywalno$cig btednego zgrzania przed przekazaniem
do wtrysku.

Generator mikrozgrzewarki z mechatronicznym sterowanym zaworem proporcjonalnym, z pomiarem
drogi i pradu

Jedno Zrédto do obu zgrzewow

Osobne zgrzewanie dolnego i gérnego pinu (dwa gniazda)




Zapewnienie powtarzalno$ci wykonania zgrzewéw (pozycja drutu, przetop, sita zrywania -
kontrolowana wyrywkowo poza urzadzeniem, inne wymagane)

Kontrola prawidtowego zgrzania

Transport pinéw - pneumatyczny. Mozliwo$¢ uzupetnienia komponentéw bez koniecznosci
zatrzymania linii

Stanowisko operatora:

Zapewnia mozliwo$¢ pracy w trakcie wdrazania zgrzewania pinéw lub awarii zgrzewarki

Nie moze wptywac na czas cyklu (dostarczenie rdzeni do operatora nie zatrzymuje pracy gniazda)

Bezpieczne podawanie sztuk do operatora

Zabezpieczenie kurtyng bezpieczenstwa - klasa zgodnie z oceng ryzyka

Lodéwka (chtodnia):

Stanowisko z komora chtodniczg usytuowane na stalowej ramie, malowanej proszkowo. Konstrukcja
komory wykonana z ptyty warstwowej stanowigcej izolacje termiczna.

Drzwi rewizyjne z mozliwoscig otwierania stanowiska. Zabezpieczone przed ,niepowotanym
operatorem”, dodatkowo zamek bezpieczenstwa elektromagnetyczny.

Mechanizm z przenos$nikiem rdzeni.

Temperatura wewnatrz chtodni regulowana w zakresie od 10 stopni Celsjusza

Réwnomierne roztozenie temperatury, kontrola w réznych punktach (wiecej niz 2) (ilo$¢ zalezna od
gabarytu chtodni), pomiar nie usredniony

Programowanie czasu pobytu rdzeni w chtodni

Zapewnienie odpowiedniej pozycji na wejsciu i wyjSciu z lodéwki do wspéipracy z robotami

Zapewnienie bezpiecznej wspotpracy z operatorem (odktadanie, pobieranie rdzeni - w cyklu
produkcyjnym (nawijanie drutu na pin) i/lub podczas wyrywkowej kontroli zgrzanych pinéw

Wymiennik ciepta uktadu chtodzacego z mozliwos$cig wyprowadzenia ciepta na zewngtrz budynku

Urzadzenie do rozrywania/uwalniania rdzeni:

Stanowisko pobierajace z systemu transportujacego rdzenie

Mozliwo$¢ przezbrajania pod rézne referencje bez uzycia narzedzi

Chwytanie i rozdzielanie rdzeni realizowane pneumatycznie lub hydraulicznie

Odprowadzanie elementéw technologicznych (fragment pina)

Transport miedzy stanowiskami:

Transport i pozycjonowanie z doktadnoscig zapewniajgca poprawng wspotprace z innymi
urzadzeniami i wymagane czasy cyklu

Transport chtodnia/operator/stét/transporter: robot 6-osiowy z komunikacja Profinet z chwytakiem
pneumatycznym przystosowanymi pod wszystkie przenoszone referencje rdzeni (standaryzacja
geometrii)

Transport wtryskarka/chtodnia: robot kartezjanski lub 6-osiowy z komunikacja Profinet do
transportu 8 szt. (4 poboér, 4 wsad) - chwytak pneumatyczny

Wtryskarka:




Wtryskarka hydrauliczna dwu-ptytowa, slimakowa

Panel operatora 15 cali ze sterownikiem

Ruchy réwnolegte: ruch formy - wypychacz/rdzen hydrauliczny

Zawor proporcjonalny sterujacy otwarciem i zamknieciem formy

Suszarka wraz z podajnikiem tworzywa

Kontrola temperatury w strefie zasypu surowca

Automatyczny system smarowania

Minimalna i maksymalna wysoko$¢ formy kontrolowana przetwornikiem liniowym

Regulator przeptywu wody (rotametr 4 kanatowy) 2szt.

Kontrola temperatury oleju (elektrozawor)

Przeciwci$nienie regulowane w panelu kontrolera

Ruch agregatu wtryskowego kontrolowany liniatem

ZYacze dla manipulatora (standard Euromap 67)

Filtrowanie bocznikowe

Wskaznik predkosci $§limaka

Licznik godzin pracy i iloSci wtryskow

Mozliwo$¢ pracy przy otwartych drzwiach od strony przeciwnej do pulpitu operatora

Przes$wit miedzy kolumnami 1180x1050mm

Minimalna sita zwarcia 9000kN

Objetos¢ wtrysku 5400-5500 cm3

Skok otwarcia 1700/1150 mm

Prze$swit max 2200 mm

Wymiar ptyty 1670 x 1540 mm

Wysoko$¢ formy 500-1050 mm

Srednica $limaka @ 115 mm

Wbudowany 8 kanatowy sterownik goracego kanatu

Dysze wtryskowe kroétkie 4 szt.

Dodatkowe gniazda do obstugi oprzyrzadowania 1x380V i 1x220V

Suszarka energooszczedna, stacjonarna
¢ pojemnos$¢ 2301 / 150 kg

e izolowany zbiornik

e separator magnetyczny

* komunikacja z w/w wtryskarka

System zwrotnego wykorzystania gorgcego powietrza
» potzamknieta petla obiegu gorgcego powietrza

e Zzmniejszenie zuzycia energii elektrycznej ok. 40%

* dedykowany do suszarki

Termostat wodny 2szt.:

e moc 12kW

¢ wydajno$¢ pompy do 168 1/min

» wskazanie temperatury wody na powrocie
* komunikacja z w/w wtryskarka




Podajnik kompaktowy:

¢ silnik 1-fazowy

» wydajnos¢ do 300 kg/h

« zbiornik o pojemnosci 6 litréw

CZESC 2: ZAKUP LINII AUTOMATYCZNE] DO PRODUKCJI MUF W ZAKRESIE SREDNIC 20-63
MM

Minimalne parametry techniczne linii automatycznej do produkcji muf w zakresie srednic 20-63 mm:

Linia musi uwzglednia¢ realizacje (uruchomienie) 3 docelowo wybranych referencji i mozliwosé
produkcji pozostatych z listy

Cato$¢ zabudowy zabezpieczona siatkg ochronng. Wydzielone strefy bezpieczenstwa (przezbrojenie
komponentéw, np. wymiana drutu, pinéw nie zatrzymuje pracy linii).
Wejscia drzwiowe do stacji zabezpieczone zamkami bezpieczenstwa.

Wszystkie stanowiska stacji umieszczone na stalowej ramie ze szlifowang podtogg. Rozwigzanie
pozwala relokowaé wszystkie stanowiska bez roztgczania i ponownego ustawiania poszczegélnych
stacji wzgledem siebie. Cato$¢ regulowana i poziomowana, z mozliwo$cig zakotwienia do podtoza.

Panel dotykowy stacji umieszczony przy stanowisku operatora. Mozliwo$¢ sterowania catg linig z
jednego panelu operacyjnego bez konieczno$ci wchodzenia w obszar pracy maszyny.

Sterowanie catg linig realizowane za pomoca sterownika PLC z interfejsem Profinet. (Sterownik jest
nadrzedny, zarzadza sterownikiem robota.)

Szafa elektryczna gtdwna umieszczona w obszarze wygrodzenia stanowiska z 20% zapasem miejsca w
celu rozbudowy.

Wszelkie potagczenia kabli elektrycznych i przewoddw pneumatycznych realizowane w ostonietych
korytach kablowych.

Normalizacja komponentéw handlowych np. pneumatyki. Zastosowane muszg zosta¢ sitowniki jednej
firmy

Lozyska liniowe oparte na wozkach.

Linia musi mie¢ mozliwo$¢ realizacji catego cyklu w czasie 120s/4szt (od otwarcia do otwarcia
wtryskarki)

Wejscia i wyjScia sygnatow elektrycznych komunikowane za pomoca magistrali cyfrowej i modutow
rozproszonych

Na linie sktadajg sie:

- nawijarka drutu ze zgrzewaniem nawinietych zwojow

- zgrzewarka automatyczna pindéw z pozycjonowaniem rdzenia i pina oraz kontrolg procesu
zgrzewania

- stanowisko operatora

- wtryskarka

- lodéwka (chtodnia) karuzelowa

- urzadzenie do rozrywania/uwalniania rdzeni

- wybijanie resztek pina z rdzenia

- transport miedzy stanowiskami

Linia dostosowania do obstugi form 4 gniazdowych (przektadanie rdzeni wtryskarka - chtodnia po 4
szt. jednoczes$nie; podane cykle wymiany we wtryskarce odnosza sie do 4 rdzeni)

Brakowos¢ liczona tylko z wad linii ponizej 1%




Bufor nawinietych sztuk i bufor na wadliwe sztuki; bufory pomiedzy stacjami w celu skracania
ewentualnych przestojow

Gromadzenia odpadu technologicznego (resztki drutu, pina) na poszczeg6lnych stacjach z mozliwos$cia
tatwego usuniecia

Linia musi uwzglednia¢ mozliwo$¢ przysztej rozbudowy o kontrole opornosci gotowych wyrobdéw i
etykietowanie i integracje z linig pakujaca

Latwe i bezpieczne dostepy serwisowe

Gniazdo zabezpieczone przed kolizjami w sytuacjach awaryjnych.

Wszelkie rozwigzania ze zminimalizowanym zuzyciem energii

W sktad wydatku wchodzi projekt, dostawa, montaz i uruchomienie linii, zgrzewania pinéw,
dokumentacja i szkolenia

Zachowanie sp6jnego nazewnictwa czesci i modutéw pomiedzy dokumentacjg (te same nazwy w
projekcie mechanicznym, schematach itd.)

Nawijarka drutu ze zgrzewaniem nawinietych zwojow:

Zapewniajace czasy cyklu wymagane do produkcji réwniez w pracy z operatorem

Sterowanie parametrami nawijania z panelu operatorskiego

Nawijarka ma niezalezny uktad sterowania PLC komunikujacy sie ze sterownikiem gtéwnym catej linii

Wszystkie wymagajace precyzji ruchy realizowane za pomoca serwo- silnikow interpolujacych miedzy
soba.

Chwytak nawijarki - tréjszczekowy

Rozwijanie drutu realizowane za pomoca silnika elektrycznego. Poziom napiecia drutu kontrolowany
za pomocag liniatu. Rozwigzanie musi zapewni¢ rGwnomierne napiecie rozwijanego drutu zaréwno w
przypadku petnej rolki (100%) jak i wykorzystanej np. w 90%.

Mozliwo$¢ wykorzystania rolek z drutem do 6000 metréow (50kg i 1m Srednicy).

Kontrola nawiniecia drutu na rdzen np. czujnikiem koloru.

Automatyczne zgrzewanie drutu po nawinieciu na rdzeniu

Pneumatyczne ucinanie drutu

Elementy przezbrajane powinny mie¢ wymuszong lub oznakowang prawidtowg pozycje i orientacje
Przezbrojenie, jesli to mozliwe, powinno odbywac sie bez uzycia narzedzi

Mozliwo$¢ przezbrajania nawijarek bez zatrzymywania catego stanowiska

Wykrywanie korica drutu na rolce

Skaner kodéw - do skanowania kodéw kreskowych szpul drutu (potwierdzenie zgodnosci z
produkowana referencjg)

Temperatura grzatek - 400 stopni

Mozliwo$¢ wprowadzania korekt ilosci zgrzewow i ich pozycji

Zgrzewarka automatyczna pindw z pozycjonowaniem rdzenia i pina oraz kontrolg procesu zgrzewania:

Automatyczne podawanie pindw z podajnika. Jeden podajnik z automatycznym podawaniem na dwa
gniazda

Automatyczny montaz pinéw do rdzeni - zapewnienie precyzyjnej i powtarzalnej pozycji pina oraz
naprowadzenia drutu na pin przed zgrzaniem

Automatyczne $cigganie otuliny z drutu z regulacja odcinania drutu i $ciggania otuliny (rézna dtugosé
w zalezno$ci od pracy automatycznej i manualnej, konieczno$¢ odciecia po zgrzaniu jak najblizej bolca)

Zespot stabilizacji rdzenia i precyzyjne ustalanie pozycji drutu na konektorze przed zgrzaniem




Do kazdej referencji drutu komplet dedykowanych narzedzi do $ciggania otuliny.

Stanowiska oraz glowice zgrzewajace muszg zosta¢ zaprojektowane i wykonane w taki sposdb, aby
zapewni¢ powtarzalno$¢ zgrzewania z petng wykrywalno$cig btednego zgrzania przed przekazaniem
do wtrysku.

Generator mikrozgrzewarki z mechatronicznym sterowanym zaworem proporcjonalnym, z pomiarem
drogi i pradu

Jedno Zrédto do obu zgrzewow

Osobne zgrzewanie dolnego i gérnego pinu (dwa gniazda)

Zapewnienie powtarzalno$ci wykonania zgrzewdéw (pozycja drutu, przetop, sita zrywania -
kontrolowana wyrywkowo poza urzadzeniem, inne wymagane)

Kontrola prawidtowego zgrzania

Transport pinéw - pneumatyczny. Mozliwo$¢ uzupetnienia komponentéw bez koniecznosci
zatrzymania linii

Stanowisko operatora:

Zapewnia mozliwos$¢ pracy w trakcie wdrazania zgrzewania pinéw lub awarii zgrzewarki

Nie moze wptywac na czas cyklu (dostarczenie rdzeni do operatora nie zatrzymuje pracy gniazda)

Bezpieczne podawanie sztuk do operatora

Zabezpieczenie kurtyng bezpieczenstwa - klasa zgodnie z oceng ryzyka

Loddéwka (chtodnia) karuzelowa:

Stanowisko z komorg chtodnicza usytuowane na stalowej ramie, malowanej proszkowo. Konstrukcja
komory wykonana z ptyty warstwowej stanowigcej izolacje termiczna

Drzwi rewizyjne z mozliwos$cig otwierania stanowiska. Zabezpieczone przed ,niepowotanym
operatorem”, dodatkowo zamek bezpieczenstwa elektromagnetyczny

Temperatura wewnatrz chtodni regulowana w zakresie od 6 stopni Celsjusza, ze skokiem 0,5 stopnia

Réwnomierne roztozenie temperatury, kontrola w réznych punktach (wiecej niz 2) (ilo$¢ zalezna od
gabarytu), pomiar nie usredniona

Programowanie czasu pobytu rdzeni w chtodni

Zapewnienie odpowiedniej pozycji na wejs$ciu i wyjsciu z lodéwki do wspétpracy z robotami

Zapewnienie bezpiecznej wspotpracy z operatorem (odktadanie, pobieranie rdzeni - w cyklu
produkcyjnym (nawijanie drutu na pin) i/lub podczas wyrywkowej kontroli zgrzanych pinéw

Wymiennik ciepta uktadu chtodzgcego z mozliwoscig wyprowadzenia ciepta na zewnatrz budynku

Urzadzenie do rozrywania/uwalniania rdzeni:

Stanowisko pobierajace rdzenie ze stotu obrotowego (ewentualnie z innego systemu transportujacego
rdzenie)

Mozliwos$¢ przezbrajania pod rézne referencje bez uzycia narzedzi

Chwytanie i rozdzielanie rdzeni realizowane pneumatycznie lub hydraulicznie.

Odprowadzanie elementéw technologicznych (fragment pina)

Transport miedzy stanowiskami:




Sto6t obrotowy z napedem elektrycznym, podziatowy z kontrola obecnosci detali i automatycznym ich
blokowaniem na poszczegdlnych sekcjach stotu.

Transport i pozycjonowanie z doktadnoscig zapewniajgca poprawng wspétprace z innymi
urzgdzeniami

Transport chtodnia/operator/stét: robot 6-osiowy z komunikacjg Profinet z chwytakiem
pneumatycznym przystosowanymi pod wszystkie przenoszone referencje rdzeni (standaryzacja
geometrii)

Transport wtryskarka/chtodnia: robot kartezjanski lub 6-osiowy z komunikacja Profinet do transportu
8 szt. (4 pobor, 4 wsad) - chwytak pneumatyczny

Wtryskarka:

Wtryskarka hydrauliczna kolanowa, slimakowa

Panel operatora 15 cali ze sterownikiem

Ruchy réwnolegte: ruch formy - wypychacz/rdzen hydrauliczny

Zawor proporcjonalny sterujacy otwarciem i zamknieciem formy

Suszarka wraz z podajnikiem tworzywa

Kontrola temperatury w strefie zasypu surowca

Automatyczny system smarowania

Minimalna i maksymalna wysoko$¢ formy kontrolowana przetwornikiem liniowym

Regulator przeptywu wody (rotametr 4 kanatowy) 1 szt.

Kontrola temperatury oleju (elektrozawdr)

Przeciwci$nienie regulowane w panelu kontrolera

Ruch agregatu wtryskowego kontrolowany liniatem

Zt3cze dla manipulatora (standard Euromap 67)

Filtrowanie bocznikowe

Wskaznik predkosci §limaka

Licznik godzin pracy i ilo$ci wtryskow

Mozliwo$¢ pracy przy otwartych drzwiach od strony przeciwnej do pulpitu operatora

Przeswit miedzy kolumnami 580x580mm

Minimalna sita zwarcia 2600kN

Objetos¢ wtrysku 1100-1200cm3

Skok otwarcia 550 mm

Prze$wit max 1160 mm

Wymiar ptyty 850x850 mm

Wysoko$¢ formy 200-610 mm

Srednica $limaka @70 mm

Wbudowany 8 kanatowy sterownik goracego kanatu

Dysze wtryskowe krotkie 2 szt.

Dodatkowe gniazda do obstugi oprzyrzadowania 1x380V i 1x220V

Suszarka energooszczedna, stacjonarna
e pojemno$¢ 1201/ 78kg

e izolowany zbiornik

e separator magnetyczny

e komunikacja z w/w wtryskarka




System zwrotnego wykorzystania gorgcego powietrza
e p6tzamknieta petla obiegu goracego powietrza

e zmniejszenie zuzycia energii elektrycznej ok. 40%

¢ dedykowany do suszarki

Termostat wodny 1szt. :

e moc 12kW

¢ wydajno$¢ pompy do 168 1/min

» wskazanie temperatury wody na powrocie
e komunikacja z w/w wtryskarka

Podajnik kompaktowy:

e silnik 1-fazowy

e wydajnos$¢ do 300 kg/h

e zbiornik o pojemnoSci 6 litrow

CZESC 3: ZAKUP LINII AUTOMATYCZNE] DO PRODUKCJI MUF W ZAKRESIE SREDNIC 140-
180 MM

Minimalne parametry techniczne linii automatycznej do produkcji muf w zakresie sSrednic 140-
180 mm:

Linia musi uwzglednia¢ realizacje (uruchomienie) 2 docelowo wybranych referencji i mozliwosé
produkgcji pozostatych z listy

Calo$¢ zabudowy zabezpieczona siatka ochronng. Wydzielone strefy bezpieczenstwa (przezbrojenie
komponentéw, np. wymiana drutu, pinéw nie zatrzymuje pracy linii).
Wejscia drzwiowe do stacji zabezpieczone zamkami bezpieczenstwa.

Panel dotykowy stacji umieszczony przy stanowisku operatora. Mozliwo$¢ sterowania catg linig z
jednego panelu operacyjnego bez konieczno$ci wchodzenia w obszar pracy maszyny.

Sterowanie catg linig realizowane za pomoca sterownika PLC z interfejsem Profinet. (Sterownik jest
nadrzedny, zarzadza sterownikiem robota.)

Szafa elektryczna gtéwna umieszczona w obszarze wygrodzenia stanowiska z 20% zapasem miejsca w
celu rozbudowy.

Wszelkie potaczenia kabli elektrycznych i przewoddw pneumatycznych realizowane w ostonietych
korytach kablowych.

Normalizacja komponentéw handlowych np. pneumatyki. Zastosowane musza zosta¢ sitowniki jednej
firmy

Lozyska liniowe oparte na wozkach.

Linia musi mie¢ mozliwo$¢ realizacji catego cyklu w czasie 300s/4szt (od otwarcia do otwarcia
wtryskarki)

Wejscia i wyjs$cia sygnatow elektrycznych komunikowane za pomocg magistrali cyfrowej i modutow
rozproszonych
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Na linie sktadajg sie:

- nawijarka drutu ze zgrzewaniem nawinietych zwojow

- zgrzewarka automatyczna pinéw z pozycjonowaniem rdzenia i pina oraz kontrolg procesu
zZgrzewania

- stanowisko operatora

- wtryskarka

- lodéwka (chtodnia)

- urzadzenie do rozrywania/uwalniania rdzeni

- wybijanie resztek pina z rdzenia

- transport miedzy stanowiskami

Linia dostosowania do obstugi form 4 gniazdowych (przektadanie rdzeni wtryskarka - chtodnia po 4
szt. jednocze$nie; podane cykle wymiany we wtryskarce odnoszg sie do 4 rdzeni)

Brakowo$¢ liczona tylko z wad linii ponizej 1,5%

Bufor nawinietych sztuk i bufor na wadliwe sztuki; bufory pomiedzy stacjami w celu skracania
ewentualnych przestojow

Gromadzenia odpadu technologicznego (resztki drutu, pina) na poszczegoélnych stacjach z mozliwoscia
tatwego usuniecia

Linia musi uwzglednia¢ mozliwo$¢ przysztej rozbudowy o kontrole opornosci gotowych wyrobdw i
etykietowanie i integracje z linig pakujaca

Latwe i bezpieczne dostepy serwisowe

Gniazdo zabezpieczone przed kolizjami w sytuacjach awaryjnych.

Wszelkie rozwigzania ze zminimalizowanym zuzyciem energii

W sktad wydatku wchodzi projekt, dostawa, montaz i uruchomienie linii, zgrzewania pinéw,
dokumentacja i szkolenia

Zachowanie spdjnego nazewnictwa cze$ci i modutéw pomiedzy dokumentacjg (te same nazwy w
projekcie mechanicznym, schematach itd.)

Nawijarka drutu ze zgrzewaniem nawinietych zwojow:

Dwie stacje nawijania; w miare mozliwo$ci dwie strefy rownoleglej pracy - na wypadek sytuacji
awaryjnej jedna nawijarka pracuje w sposob bezpieczny dla serwisu

Zapewniajace czasy cyklu wymagane do produkcji réwniez w pracy z operatorem

Sterowanie parametrami nawijania z panelu operatorskiego

Nawijarka ma niezalezny uktad sterowania PLC komunikujacy sie ze sterownikiem gtéwnym catej linii

Wszystkie wymagajace precyzji ruchy realizowane za pomoca serwo- silnikow interpolujgcych miedzy
soba.

Chwytak nawijarki - tréjszczekowy

Rozwijanie drutu realizowane za pomoca silnika elektrycznego. Poziom napiecia drutu kontrolowany
za pomocg liniatu. Rozwigzanie musi zapewni¢ réwnomierne napiecie rozwijanego drutu zaré6wno w
przypadku petnej rolki (100%) jak i wykorzystanej np. w 90%.

Mozliwo$¢ przezbrajania nawijarek bez zatrzymywania catego stanowiska

Mozliwo$¢ wykorzystania rolek z drutem do 6000 metréw (50kg i 1m $rednicy).

Kontrola nawiniecia drutu na rdzen np. czujnikiem koloru.

Wykrywanie konca drutu na rolce

Automatyczne zgrzewanie drutu po nawinieciu na rdzeniu

Pneumatyczne ucinanie drutu
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Skaner kodéw - do skanowania kodéw kreskowych szpul drutu (potwierdzenie zgodnosci z
produkowana referencjg)

Temperatura grzatek - 400 stopni

Mozliwo$¢ wprowadzania korekt ilosci zgrzewoéw i ich pozycji

Elementy przezbrajane powinny mie¢ wymuszong lub oznakowang prawidtowa pozycje i orientacje
Przezbrojenie, jesli to mozliwe, powinno odbywac sie bez uzycia narzedzi

Zgrzewarka automatyczna pindéw z pozycjonowaniem rdzenia i pina oraz kontrolg procesu zgrzewania:

Automatyczne podawanie pinéw z podajnika. Jeden podajnik z automatycznym podawaniem na dwa
gniazda

Automatyczny montaz pinéw do rdzeni - zapewnienie precyzyjnej i powtarzalnej pozycji pina oraz
naprowadzenia drutu na pin przed zgrzaniem

Automatyczne $cigganie otuliny z drutu z regulacjg odcinania drutu i $ciggania otuliny (rézna dtugos¢
w zalezno$ci od pracy automatycznej i manualnej, konieczno$¢ odciecia po zgrzaniu jak najblizej bolca)

Zespot stabilizacji rdzenia i precyzyjne ustalanie pozycji drutu na konektorze przed zgrzaniem

Do kazdej referencji drutu komplet dedykowanych narzedzi do Sciggania otuliny.

Stanowiska oraz glowice zgrzewajace muszg zosta¢ zaprojektowane i wykonane w taki sposdb, aby
zapewni¢ powtarzalno$¢ zgrzewania z petng wykrywalnos$cig btednego zgrzania przed przekazaniem
do wtrysku.

Generator mikrozgrzewarki z mechatronicznym sterowanym zaworem proporcjonalnym, z pomiarem
drogi i pradu

Jedno zZrédto do obu zgrzewéw

Osobne zgrzewanie dolnego i gérnego pinu (dwa gniazda)

Zapewnienie powtarzalnosci wykonania zgrzewow (pozycja drutu, przetop, sita zrywania -
kontrolowana wyrywkowo poza urzadzeniem, inne wymagane)

Kontrola prawidtowego zgrzania

Transport pindéw - pneumatyczny. Mozliwo$¢ uzupetnienia komponentéw bez koniecznosci
zatrzymania linii

Stanowisko operatora:

Zapewnia mozliwos$¢ pracy w trakcie wdrazania zgrzewania pindéw lub awarii zgrzewarki

Nie moze wptywac na czas cyklu (dostarczenie rdzeni do operatora nie zatrzymuje pracy gniazda)

Bezpieczne podawanie sztuk do operatora

Zabezpieczenie kurtyng bezpieczenstwa - klasa zgodnie z oceng ryzyka

Loddwka (chtodnia):

Stanowisko z komorg chtodnicza usytuowane na stalowej ramie, malowanej proszkowo. Konstrukcja
komory wykonana z ptyty warstwowej stanowigcej izolacje termiczna.

Drzwi rewizyjne z mozliwos$cig otwierania stanowiska. Zabezpieczone przed ,niepowotanym
operatorem”, dodatkowo zamek bezpieczenstwa elektromagnetyczny.

Mechanizm z przenosnikiem rdzeni.

Temperatura wewnatrz chtodni regulowana w zakresie od 10 stopni Celsjusza, ze skokiem 0,5 stopnia

Réwnomierne roztozenie temperatury, kontrola w réznych punktach (wiecej niz 2) (ilo$¢ zalezna od
gabarytu chtodni), pomiar nie usredniony
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Programowanie czasu pobytu rdzeni w chtodni

Zapewnienie odpowiedniej pozycji na wejsciu i wyjsciu z lodowki do wspétpracy z robotami

Zapewnienie bezpiecznej wspotpracy z operatorem (odktadanie, pobieranie rdzeni - w cyklu
produkcyjnym (nawijanie drutu na pin) i/lub podczas wyrywkowej kontroli zgrzanych pinéw

Wymiennik ciepta uktadu chtodzacego z mozliwosciag wyprowadzenia ciepta na zewnatrz budynku

Urzadzenie do rozrywania/uwalniania rdzeni:

Stanowisko pobierajgce z systemu transportujgcego rdzenie

Mozliwo$¢ przezbrajania pod rézne referencje bez uzycia narzedzi

Chwytanie i rozdzielanie rdzeni realizowane pneumatycznie lub hydraulicznie

Odprowadzanie elementéw technologicznych (fragment pina)

Transport miedzy stanowiskami:

Transport i pozycjonowanie z doktadnos$ciag zapewniajaca poprawng wspotprace z innymi
urzgdzeniami i wymagane czasy cyklu

Transport chtodnia/operator/stét/transporter: robot 6-osiowy z komunikacja Profinet z chwytakiem
pneumatycznym przystosowanymi pod wszystkie przenoszone referencje rdzeni (standaryzacja
geometrii)

Transport wtryskarka/chtodnia: robot kartezjanski lub 6-osiowy z komunikacjg Profinet do transportu
8 szt. (4 pobor, 4 wsad) - chwytak pneumatyczny

Wtryskarka:

Wtryskarka hydrauliczna dwu-ptytowa, slimakowo-ttokowa

Panel operatora 15 cali ze sterownikiem

Ruchy réwnolegte: ruch formy - wypychacz/rdzen hydrauliczny

Zawor proporcjonalny sterujacy otwarciem i zamknieciem formy

Suszarka wraz z podajnikiem tworzywa

Kontrola temperatury w strefie zasypu surowca

Automatyczny system smarowania

Minimalna i maksymalna wysoko$¢ formy kontrolowana przetwornikiem liniowym

Regulator przeptywu wody (rotametr 4 kanatowy) 5 szt.

Kontrola temperatury oleju (elektrozawor)

Przeciwci$nienie regulowane w panelu kontrolera

Ruch agregatu wtryskowego kontrolowany liniatem

Ztacze dla manipulatora (standard Euromap 67)

Filtrowanie bocznikowe

Wskaznik predkosci §limaka

Licznik godzin pracy i ilo$ci wtryskow

Mozliwos$¢ pracy przy otwartych drzwiach od strony przeciwnej do pulpitu operatora

Objetos¢ wtrysku 22650-22750cm3

Przeswit miedzy kolumnami 1300x1200 mm

Minimalna sita zwarcia 12000kN

Skok otwarcia 2000/1400 mm

Przeswit max 2600 mm

Wymiar ptyty 1920x1820 mm

Wysoko$¢ formy 600-1200 mm

Srednica $limaka 990 mm / $rednica ttoka 170 mm
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Wbudowany 12 kanatowy sterownik gorgcego kanatu

Dysze wtryskowe krotkie 4 szt.

Dodatkowe gniazda do obstugi oprzyrzadowania 1x380V i 1x220V

Suszarka energooszczedna, stacjonarna
e pojemno$¢ 2301/ 150 kg

e izolowany zbiornik

e separator magnetyczny

e komunikacja z w/w wtryskarka

System zwrotnego wykorzystania gorgcego powietrza
 p6tzamknieta petla obiegu gorgcego powietrza

e zmniejszenie zuzycia energii elektrycznej ok. 40%

¢ dedykowany do suszarki

Termostat wodny 2 szt. :

e moc 24 kW

* wydajnos$¢ pompy do 267 1/min

» wskazanie temperatury wody na powrocie
e komunikacja z w/w wtryskarka

Podajnik kompaktowy:

¢ silnik 1-fazowy

* wydajnos¢ do 400 kg/h

e zbiornik o pojemnosci 6 litrow

CZESC 4: ZAKUP LINII POEAUTOMATYCZNE] DO PRODUKCJI MUF W ZAKRESIE SREDNIC
250-710 MM

Minimalne parametry techniczne linii p6tautomatycznej do produkcji muf w zakresie srednic
250-710 mm:

Na linie sktadajg sie:

- nawijarka drutu ze zgrzewaniem nawinietych zwojow

- zgrzewarka potautomatyczna pindéw z pozycjonowaniem rdzenia i pina oraz kontrolg procesu
zgrzewania

- wtryskarka

- lodéwka (chtodnia)

- urzadzenie do rozrywania/uwalniania rdzeni

- manipulator pneumatyczny lub elektryczny do transportu miedzy stanowiskami

- st6t z prasg kolanowa do obcinania gatgzek wtryskowych

Gniazdo musi uwzgledniac realizacje (uruchomienie) 3 docelowo wybranych referencji i mozliwos¢
produkcji pozostatych z listy

W miejscach wymaganych przepisami zabudowa siatkg ochronng, innymi elementami bezpieczenstwa

Wejscia serwisowe zabezpieczone zamkami bezpieczenstwa

Panele dotykowe usytuowane ergonomicznie

Brakowos¢ liczona tylko z wad linii ponizej 2%

Bufor/pole odktadcze na rdzenie oczekujace na przeniesienie pomiedzy stacjami

Latwe i bezpieczne dostepy serwisowe

Linia dostosowana do obstugi form 1 i 2-gniazdowych
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Linia musi mie¢ mozliwo$¢ realizacji catego cyklu w czasie od 8 min./2szt. (dla mniejszych ksztattek)
do 50 min. /1 szt. dla najwiekszych (od otwarcia do otwarcia wtryskarki)

Wszelkie rozwigzania ze zminimalizowanym zuzyciem energii

Gromadzenia odpadu technologicznego (resztki drutu, pina) z mozliwos$cia tatwego usuniecia

Zabezpieczone przed kolizjami w sytuacjach awaryjnych

Deklaracja CE lub WE na kazde urzadzenie

W sktad wydatku wchodzi projekt, dostawa, montaz i uruchomienie linii, zgrzewania pinéw,
dokumentacja i szkolenia

Zachowanie spdjnego nazewnictwa cze$ci i modutéw pomiedzy dokumentacjg (te same nazwy w
projekcie mechanicznym, schematach itd.)

Manipulator pneumatyczny lub elektryczny do transportu miedzy stanowiskami:

Manipulator kolumnowy zakotwiczony do podtoza

Zasieg pracy min 3m i pozwalajacy na obstuge wszystkich koniecznych operacji

Mozliwa rotacja przenoszonym elementem o 90 stopni

Naped elektryczny lub pneumatyczny

Dostosowany, bezpieczny i przezbrajany system mocowania tulei (chwytak), umozliwiajacy swobodne
jej wloZenie do urzadzen wchodzacych w sktad linii obstuga formy 1 i 2 gniazdowych

Udzwig min. 300 kg (ok. 250 kg rdzen z mufg + chwytak)

Ruchy pionowe gora/dét z tadunkiem oraz bez tadunku wspomagane przez pneumatyczny lub
elektryczny system wywazania urzadzenia, tadunku

Niska bezwtadno$¢ ramion ograniczenie udzwigu i wys. podnoszenia, diagnostyka btedow (system
eliminujgcy efekt dryfowania manipulatora z bardzo ciezkim tadunkiem)

Praca z minimalnym wysitkiem operatora

Hamulce na przegubach wysiegnika

Zabezpieczenie przed niezamierzonym zwolnieniem tadunku

Mozliwo$¢ odbioru gotowego wyrobu z prasy lub zastosowanie innego systemu automatycznego
usuwania wyrobéw z prasy

Nawijarka drutu ze zgrzewaniem nawinietych zwojow:

Nawijanie rdzenia w pozycji pionowej lub poziome;j

Mozliwo$¢ nawijania na rdzenie o $rednicy 250-710mm o wadze do 250 kg (zastosowac¢ ok. 15%
zapasu)

Wszystkie wymagajace precyzji ruchy realizowane za pomocg serwo- silnikow interpolujgcych miedzy
soba

Czujnik obecnosci drutu / zerwania drutu

Czujnik stanu minimalnego drutu na odwijaku

Czujnik optyczny bramka do detekcji obecnosci szpuli

Skaner kodéw - do skanowania kodéw kreskowych szpul drutu

Rolki prowadzace drut na drodze odwijak — ustnik zapobiegajace obracaniu sie i zrywaniu drutu

Rozwijanie drutu realizowane za pomoca silnika elektrycznego. Kontrolowany poziom napiecia drutu.
Rozwigzanie musi zapewnié¢ rownomierne napiecie rozwijanego drutu zaréwno w przypadku petnej
rolki (100%) jak i wykorzystanej np. w 90%.

Mozliwo$¢ wykorzystania rolek z drutem do 5000 metréw (50kg i 1m $rednicy).

Nozyczki pneumatyczne do obcinana drutu

Temperatura grzatek - 400 stopni
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Kolumna sygnalizacyjna

Drzwi serwisowe nadzorowane zamkiem bezpieczenstwa

Sterowanie parametrami nawijania z panelu operatorskiego

System tatwego przezbrajania szpuli oraz zmiany $rednicy drutu

Mozliwo$¢ wprowadzania korekt ilosci zgrzewoéw i ich pozycji

Mozliwo$¢ nawijania w dwoch kierunkach (mufa dwustrefowa ,MDH”) w trybie
manualnym/pétautomatycznym

Zgrzewarka potautomatyczna pindw z pozycjonowaniem rdzenia i pina oraz kontrolg procesu
zZgrzewania:

Generator mikrozgrzewarki z mechatronicznym sterowanym zaworem proporcjonalnym, z pomiarem
drogi i pradu

Jedno Zrédto do obu zgrzewéw

Wstepne pozycjonowanie pina przez operatora

Urzadzenie do $ciggania emalii z odizolowanego drutu w celu oczyszczenia drutu przed zgrzaniem

Zesp6t stabilizacji rdzenia i precyzyjne ustalanie pozycji drutu na konektorze przed zgrzaniem

Zapewnienie powtarzalno$ci wykonania zgrzewow (pozycja drutu, przetop - na linii, sita zrywania -
kontrolowana wyrywkowo poza urzgdzeniem)

Kontrola prawidtowego zgrzania

Stanowiska oraz glowice zgrzewajace musza zosta¢ zaprojektowane i wykonane w taki sposéb, aby
zapewni¢ powtarzalno$¢ zgrzewania z petng wykrywalno$cia btednego zgrzania przed przekazaniem
do wtrysku.

Mozliwo$¢ programowania parametréw zgrzewania

Zgrzanie zwalniane przez operatora po wykonaniu wszystkich koniecznych operacji

Transport pina pneumatyczny lub pobér przez operatora

Sciaganie otuliny i emalii z odizolowanego drutu (przygotowanie do zgrzewania) wykonywane przez
operatora, moze by¢ wymagane urzadzenie

Przyrzad do $ciagania izolacji (otuliny)

Elementy przezbrajane muszg mie¢ wymuszong lub oznakowang prawidtowg pozycje i orientacje oraz
umozliwia¢ przezbrojenie bez uzycia narzedzi

Loddéwka (chtodnia):

Stanowisko z komorg chtodnicza usytuowane na stalowej ramie, malowanej proszkowo. Konstrukcja
komory wykonana z plyty warstwowej stanowigcej izolacje termiczng

Chlodnia zapewniajaca mozliwos¢ pomieszczenia 8-10 szt. rdzeni o Srednicy 710mm+produkt (ok.
100mm) i wadze do 300kg kazdy.

Konstrukcja minimalizujgca zajmowang przez urzadzenie powierzchnie (np. mechanizm z
przeno$nikiem rdzeni, automatyczne przenoszenie rdzeni w pionie na 2 lub wiecej pietra)

Chtodnia zapewniajgca réwnomierne roztozenie rdzeni z mufg ( z zachowaniem réwnomiernych
odstepow, powtarzalne odktadanie-pozycja)

Temperatura wewnatrz chtodni regulowana w zakresie od 10 stopni Celsjusza, ze skokiem 0,5 stopnia

Roéwnomierne roztozenie temperatury, kontrola w réznych punktach, nie usredniona

Obciazenie na jedno miejsce + 20% do najciezszego z zestawienia produktow

Zapewnienie bezpieczenstwa operatorowi poprzez systemy bezpieczenstwa
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Drzwi rewizyjne z mozliwo$cig otwierania stanowiska i przeprowadzania podstawowych prac
serwisowych. Zabezpieczone przed ,niepowotanym operatorem”, dodatkowo zamek bezpieczenstwa
elektromagnetyczny

Wymiennik ciepta uktadu chtodzacego z mozliwoscia wyprowadzenia ciepta na zewnatrz budynku

Programowanie czasu pobytu rdzeni w chtodni

W miare mozliwo$ci ruch powrotny paletek (tryb pétautomatyczny)

Urzadzenie do rozrywania/uwalniania rdzeni:

Hydrauliczne uwalnianie rdzeni z wypraski w zakresie srednic 250-710

System tatwego przezbrajania wktadow

Zabezpieczenie operatora przez systemy bezpieczerfistwa

Automatyczna praca po uruchomieniu cyklu przez operatora

Obstuga rdzeni w pozycji pionowej lub poziomej z zaloZeniem minimalizacji zajmowanej przez
urzadzenie przestrzeni

Jesli nie zastosowano odbioru gotowego wyrobu przez operatora, prasa musi w spos6b automatyczny
usuwaé mufe na zewnatrz urzadzenia lub zapewnié¢ bezpieczny odbioér przez operatora; mozliwe
wykorzystanie manipulatora z ssawkami do transportu mufy z urzadzenia na st6t

Sto6t z prasa kolanowg (uproszczona konstrukcja, obstuga manualna) do obcinania gatazek
wtryskowych

Dopuszczalne obcigzenie stotu pozwalajace na bezpieczna prace

Prasa kolanowa do obcinania gatazek wtryskowych

Wtryskarka:

Wtryskarka hydrauliczna dwu-ptytowa, slimakowo-ttokowa

Panel operatora 15 cali ze sterownikiem

Ruchy réwnolegte: ruch formy - wypychacz/rdzen hydrauliczny

Zawor proporcjonalny sterujacy otwarciem i zamknieciem formy

Suszarka wraz z podajnikiem tworzywa

Kontrola temperatury w strefie zasypu surowca

Automatyczny system smarowania

Minimalna i maksymalna wysoko$¢ formy kontrolowana przetwornikiem liniowym

Regulator przeptywu wody (rotametr 4 kanatowy) 5szt.

Kontrola temperatury oleju (elektrozawor)

Przeciwci$nienie regulowane w panelu kontrolera

Ruch agregatu wtryskowego kontrolowany liniatem

Ztacze dla manipulatora (standard Euromap 67)

Filtrowanie bocznikowe

Wskaznik predkosci §limaka

Licznik godzin pracy i ilo$ci wtryskow

Mozliwo$¢ pracy przy otwartych drzwiach od strony przeciwnej do pulpitu operatora

Przeswit miedzy kolumnami 1480x1480mm

Sita zwarcia 15000kN

Objetos¢ wtrysku 84900-85000 cm3

Skok otwarcia 2400/1700 mm

Przeswit max 3100 mm

Wymiar ptyty 21202120 mm
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Srednica $limaka @ 125 mm

Wysoko$¢ formy 500-1200 mm fabrycznie lub dodatkowe 2 plyty dystansowe o szerokosci 100mm dla
formy 596x496x500 zapewniajgce obstuge takich form

Dysze wtryskowe krotkie 4 szt.

Dodatkowe gniazda do obstugi oprzyrzadowania 1x380V i 1x220V

Wbudowany 12 kanatowy sterownik goracego kanatu

Suszarka energooszczedna, stacjonarna
e pojemnos¢ 4501/ 300 kg

e izolowany zbiornik

e separator magnetyczny

e komunikacja z w/w wtryskarka

System zwrotnego wykorzystania gorgcego powietrza
 p6tzamknieta petla obiegu goracego powietrza

e zmniejszenie zuzycia energii elektrycznej ok. 40%

e dedykowany do suszarki

Termostat wodny 2 szt. :

e moc 24 kW

» wydajnos$¢ pompy do 267 1/min

» wskazanie temperatury wody na powrocie
e komunikacja z w/w wtryskarka

Podajnik kompaktowy:

e silnik 3-fazowy o mocy 1,5 kW

» wydajnos¢ do 480 kg/h

« zbiornik o pojemnosci 12 litrow
e czyszczenie filtra na poziomie "0"

KODY CPV:

42900000-5 Rézne maszyny ogdlnego i specjalnego przeznaczenia
42994200-2 Maszyny do przerobu tworzyw sztucznych
42664100-9 Urzadzenia do zgrzewania tworzyw sztucznych
42513000-5 Urzadzenia chlodnicze i mrozace

2. Oferowane urzadzenia i komponenty sktadajacych sie na linie muszg by¢ fabrycznie nowe.

3. Dostarczane urzadzenia muszg posiadac¢ certyfikat CE.
4. Wymagany czas reakcji serwisu (w okresie gwarancji) w przypadku awarii:
e do 24 godzin - zdalne zdiagnozowanie usterki;

e do 72 przyjazd serwisanta w przypadku braku mozliwo$ci zdalnej diagnozy.

5. Wymagany termin gwarancji: min. 12 miesiecy liczone od daty podpisania protokotu
odbiorczego. Czas gwarancji wydtuza sie o czas naprawy, podczas ktoérego urzadzenie jest
wytaczone z uzytku. Udzielona gwarancja musi by¢ bezwarunkowa, w szczegdlnos$ci musi
obejmowac wszystkie elementy konstrukcyjne linii (nie dotyczy elementéow
eksploatacyjnych).
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6. Miejsce realizacji zamowienia: ul. Wiezniéw O$wiecimia 50 (siedziba), 43-330 Wilamowice
7. Zamawiajacy dopuszcza sktadanie ofert czesciowych.

IV. TERMINY

1. Zamoéwienie musi by¢ zrealizowane w terminie do 31.12.2025. Przez termin realizacji
rozumie sie dostawe wraz z montazem, uruchomieniem, odbiorem technicznym i
szkoleniem operatorow.

2. Zasady rozliczania:

Wykonawca zobowigzany jest poda¢ warunki w ofercie. Warunki graniczne:

a) Nie wiecej niz 10% wysoko$ci wynagrodzenia po podpisaniu Umowy.

b) Nie wiecej niz 15% wysoko$ci wynagrodzenia po akceptacji projektu.

c) Nie wiecej niz 55% wartos$ci wynagrodzenia na zakup materiatéw. W celu otrzymania
ptatnosci Wykonujacy zobowigzany jest do przedstawienia potwierdzen przelewéw do
dostawcédw wraz z fakturami.

d) Nie mniej niz 10% wysoko$ci wynagrodzenia po odbiorze przedmiotu umowy przez
Zamawiajacego w siedzibie Wykonujacego (tzw. MQ1) polegajacym na weryfikacji kompletnosci
i zgodnosci z projektem, weryfikacji zabezpieczen i zatozen programowania (m.in. sekwencja,
bazowanie, resety, dostepy serwisowe); odbidr nastgpi wraz z podpisaniem bez zastrzezen
protokotu odbioru przez obie Strony.

e) Nie mniej niz 20% wysokos$ci wynagrodzenia po odbiorze przedmiotu umowy w siedzibie
Zamawiajacego (tzw. MQ2) nastepujacym po uruchomieniu urzadzen i przekazaniu do produkcji
seryjnej; odbidr nastapi wraz z podpisaniem bez zastrzezen protokotu odbioru przez obie
Strony.

Zaproponowane warunki ptatnosci nie mogg by¢ gorsze niz ww. Dopuszcza sie zmiane ww.
zasad wylacznie w przypadku zaproponowania rozwigzan korzystniejszych dla Zamawiajacego.
Przez rozwigzania korzystniejsze rozumie sie np. rezygnacje lub zmniejszenie wysokosci
zaliczki.

3. Wykonawca pozostaje zwigzany ztozong ofertg przez okres 60 dni od uptywu terminu
sktadania ofert.

V. WARUNKI UDZIALU W POSTEPOWANIU ORAZ OPIS SPOSOBU DOKONYWANIA OCENY

SPELNIANIA TYCH WARUNKOW

1. O udzielenie zamo6wienia mogg ubiega¢ sie wykonawcy, ktérzy speiniajg warunki:

1.1 W zakresie niezbednej dotyczace wiedzy i doSwiadczenia:
1.1.1 Dla Czesci 1:
Zamawiajacy uzna warunek za spetniony, jezeli Wykonawca wykaze, Ze w okresie ostatnich
trzech lat przed uptywem terminu sktadania ofert, a jezeli okres prowadzenia dziatalnos$ci
jest krotszy - w tym okresie, zrealizowat w sposéb nalezyty co najmniej 1 zaméwienie
obejmujace dostawe urzadzenia przemystowego produkowanego wedtug indywidualnych
wymagan klienta.
1.1.2 Dla CzeSci 2:
Zamawiajacy uzna warunek za spetniony, jezeli Wykonawca wykaze, Ze w okresie ostatnich
trzech lat przed uptywem terminu sktadania ofert, a jezeli okres prowadzenia dziatalnoSci
jest kréotszy - w tym okresie, zrealizowal w sposéb nalezyty co najmniej 1 zamdwienia
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obejmujace dostawe urzadzenia przemystowego produkowanego wedtug indywidualnych
wymagan klienta.
1.1.3 Dla Cze$ci 3:
Zamawiajacy uzna warunek za spetniony, jezeli Wykonawca wykaze, Ze w okresie ostatnich
trzech lat przed uptywem terminu skladania ofert, a jezeli okres prowadzenia dziatalnosci
jest krétszy - w tym oKkresie, zrealizowat w sposdb nalezyty co najmniej 1 zaméwienia
obejmujace dostawe urzadzenia przemystowego produkowanego wedtug indywidualnych
wymagan klienta.
1.1.4 Dla Czes$ci 4:
Zamawiajacy uzna warunek za spetiony, jezeli Wykonawca wykaze, Zze w okresie ostatnich
trzech lat przed uplywem terminu sktadania ofert, a jezeli okres prowadzenia dziatalnosci
jest krotszy - w tym okresie, zrealizowat w sposéb nalezyty co najmniej 1 zamoéwienia
obejmujace dostawe urzadzenia przemystowego produkowanego wedtug indywidualnych
wymagan klienta.
UWAGA:
Zamawiajacy zastrzega sobie prawo do zweryfikowania informacji przedstawionych w
wykazie zrealizowanych zaméwien. W tym celu moze on zwrdci¢ sie bezposrednio do
wlasciwego podmiotu, na rzecz ktérego dostawy byty wykonane, o dodatkowe informacje
lub dokumenty.
W przypadku skladania oferty na wiecej niz jedna cze$¢ zamowienia, nie dopuszcza
sie wykazywania tych samych dostaw dla kazdej z cze$ci. Wykonawca mowi wykazac
sie ré6znymi dostawami, odrebnie dla kazdej z cze$ci.
2. Zakres wykluczenia

2.1 W celu unikniecia konfliktu intereséw zamoéwienia nie mogg by¢ udzielane podmiotom
powigzanym z Zamawiajgcym osobowo lub kapitatowo.
Przez powiazania kapitalowe lub osobowe rozumie sie wzajemne powigzania miedzy
beneficjentem lub osobami upowaznionymi do zaciggania zobowigzan w imieniu
beneficjenta lub osobami wykonujacymi w imieniu beneficjenta czynnos$ci zwigzane
Z przygotowaniem oraz przeprowadzeniem postepowania o udzielenie zamowienia,
polegajace w szczego6lnosci na:

a) uczestniczeniu w spétce jako wspoélnik spétki cywilnej lub spétki osobowej, posiadaniu co
najmniej 10% udzialéw lub akcji (o ile nizszy prég nie wynika z przepiséw prawa),
pelieniu funkcji cztonka organu nadzorczego lub zarzadzajgcego, prokurenta,
pelnomocnika,

b) pozostawaniu w zwigzku matzenskim, w stosunku pokrewienstwa lub powinowactwa w
linii prostej, pokrewienistwa lub powinowactwa w linii bocznej do drugiego stopnia, lub
zwigzaniu z tytutu przysposobienia, opieki lub kurateli albo pozostawaniu we wspélnym
pozyciu z wykonawcag, jego zastepcg prawnym lub cztonkami organéw zarzadzajacych lub
organdéw nadzorczych wykonawcéw ubiegajgcych sie o udzielenie zamowienia,

c) pozostawaniu z wykonawcg w takim stosunku prawnym lub faktycznym, Ze istnieje
uzasadniona watpliwo$¢ co do ich bezstronnosci lub niezaleznosci w zwigzku z
postepowaniem o udzielenie zaméwienia.

2.2 Zamoéwienie nie moze by¢ udzielone podmiotom i osobom, ktére w bezposredni lub
posredni sposéb wspierajg dziatania wojenne Federacji Rosyjskiej lub sg za nie
odpowiedzialne i podlegaja wykluczeniu z postepowania na podstawie nastepujacych
przepisow:
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e art. 5k rozporzadzenia Rady (UE) nr 833/2014 z dnia 31 lipca 2014 r. dotyczacego
$Srodkéw ograniczajacych w zwigzku z dzialaniami Rosji destabilizujacymi sytuacje na
UKkrainie (Dz. Urz. UE nr L 229 z 31.7.2014, str. 1), dalej: rozporzadzenie 833/2014, w
brzmieniu nadanym rozporzadzeniem Rady (UE) 2022/576 w sprawie zmiany
rozporzadzenia (UE) nr 833/2014 dotyczacego Srodkéw ograniczajacych w zwigzku z
dziataniami Rosji destabilizujagcymi sytuacje na Ukrainie (Dz. Urz. UE nr L. 111 z 8.4.2022,
str. 1), dalej: rozporzadzenie 2022/576.

e Ustawa z dnia 13 kwietnia 2022r. o szczegblnych rozwigzaniach w zakresie
przeciwdziatania wspieraniu agresji na Ukraine oraz stuzacych ochronie bezpieczenstwa
narodowego (Dz.U. 2022 poz. 835).

2.3 Z postepowania wyklucza sie wykonawce, ktéry naruszyt obowigzki dotyczace ptatnosci
podatkéw, optat lub sktadek na ubezpieczenia spoteczne lub zdrowotne, chyba zZe
wykonawca dokonat ptatnosci naleznych podatkéw, optat lub sktadek na ubezpieczenia
spoteczne lub zdrowotne wraz z odsetkami lub grzywnami lub zawart wigzace
porozumienie w sprawie sptaty tych naleznosci.

VI. KRYTERIA OCENY OFERT i OPIS SPOSOBU DOKONYWANIA OCENY

1. Przy wyborze oferty najkorzystniejszej, Zamawiajacy bedzie kierowa¢ sie nastepujacymi
kryteriami i ich znaczeniem oraz w nastepujacy sposéb bedzie ocenia¢ oferty w
poszczegblnych kryteriach:

Kryterium Liczba punktéw (waga)
Cena 80%
Termin gwarancji 20%

1.1 W kryterium 1: CENA, najwyzsza liczbe punktéw otrzyma oferta zawierajgca najnizsza
cene, zgodnie z wymaganiami opisanymi w zapytaniu ofertowym. Cena musi by¢ wyrazona
w PLN

Liczba punktéw zostanie obliczona w nastepujacy sposdb:
Liczba punktéw = (cena najnizsza / cena oferty ocenianej) x waga x 100)

1.2 W kryterium 2: oferta tego Wykonawcy, ktory zaoferuje termin 24 - miesieczny
termin gwarancji otrzyma 20 pkt.

2. Oferta moze uzyska¢ maksymalnie 100 punktow.
3. Ocena bedzie dokonana z doktadnoscig do dwdéch miejsc po przecinku.

4. Zamawiajacy udzieli zamdéwienia Wykonawcy, ktorego oferta uzyska najwyzsza liczbe
punktow.

VII. KOMUNIKACJA Z ZAMAWIAJACYM

1. Komunikacja w postepowaniu o udzielenie zamdéwienia, w tym ogloszenie zapytania
ofertowego, sktadanie ofert, wymiana informacji miedzy zamawiajacym a wykonawca oraz
przekazywanie dokumentoéw i o§wiadczen odbywa sie pisemnie za pomocg BK2021.

2. Wykonawca moze zwrdcic¢ sie do zamawiajacego o wyjasnienie tresci zapytania ofertowego.
Zadawanie pytan mozliwe jest wylgcznie za posrednictwem Bazy konkurencyjnosci -
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1.

pytania zlozone w inny sposdb, np. e-mailem, pozostang bez odpowiedzi. Instrukcja dla
wykonawcow znajduje sie pod adresem:

https://archiwum-bazakonkurencyjnosci.funduszeeuropejskie.gov.pl/info/web instruction

Zamawiajacy zobowigzany jest do udzielenia wyjasnien, jesli pytania zostanag zloZone w
terminie nie krétszym niz 5 dni przed uptywem terminu skiadania ofert. W przypadku
zapytan ztozonych po ww. terminie, Zamawiajgcy moze pozostawic je bez odpowiedzi.

Z uwagi na fakt, iz BK2021 nie przekazuje Zamawiajacemu informacji o zamieszczeniu pytan,
w celu zapewnienia wlasciwego przebiegu postepowania zaleca sie, aby Wykonawca, ktéry
zlozy zapytania w Bazie konkurencyjnosci powiadomit Zamawiajacego o ich zamieszczeniu,
wysytajac zawiadomienie na adres: inwestycje@foxfittings.com Zawiadomienie powyzsze
nie stanowi komunikacji o ktérej mowa w ust. 1. Odpowiedzi na zapytania zostang
zamieszczone wytacznie w Bazie konkurencyjnoSci.

Odstapienie od komunikacji okreslonej w ust. 1 jest dopuszczalne w zakresie, w jakim nie
jest mozliwe dotrzymanie sposobu komunikacji w BK2021. W szczeg6lnosci dotyczy to
przekazywania dokumentow, oswiadczen, wyjasnien i innych po uptywie terminu sktadania
ofert.

W przypadku okreslonym w ust. 4 komunikacja odbywa sie za posrednictwem poczty
elektronicznej, na adres e-mail: inwestycje@foxfittings.com

VIII. OPIS SPOSOBU PRZYGOTOWANIA OFERTY

Oferta zostanie przygotowana zgodnie ze wzorem, stanowigcym Zalgcznik nr 1 do
niniejszego zapytania.

Wraz z ofertg Wykonawca ztozy nastepujace dokumenty:

a) formularz parametréw technicznych, stanowiacy Zatgcznik nr 2 do niniejszego zapytania
ofertowego;

b) wykaz zrealizowanych zamoéwien, zgodnie z Zatgcznikiem nr 3 do niniejszego zapytania
ofertowego wraz z dowodami okreslajagcymi, czy te zamowienia zostaly wykonane
nalezycie, przy czym dowodami, o ktéorych mowa, sg referencje badz inne dokumenty
sporzadzone przez podmiot, na rzecz ktérego zamdwienia zostaty wykonane. Dopuszcza

zlozenie dowoddw potwierdzajacych nalezyte wykonanie wykazywanych zaméwien w
jezyku polskim i/lub angielskim;

c) zasSwiadczenie wtasciwego naczelnika urzedu skarbowego potwierdzajacego, ze
wykonawca nie zalega z optacaniem podatkéw i oplat, wystawionego nie wcze$niej niz 3
miesigce przed uptywem terminu skladania ofert, a w przypadku zalegania z optacaniem
podatkéw lub optat wraz z zaswiadczeniem zamawiajacy zada ztozenia dokumentéow
potwierdzajacych, Ze odpowiednio przed uptywem terminu sktadania ofert wykonawca
dokonat ptatnosci naleznych podatkéw lub optat wraz z odsetkami lub grzywnami lub
zawart wigzace porozumienie w sprawie sptat tych naleznosci;

d) zaswiadczenie albo inny dokument wtasciwej terenowej jednostki organizacyjnej Zaktadu
Ubezpieczen Spotecznych lub wiasciwego oddziatu regionalnego lub wtasciwej placowki
terenowej Kasy Rolniczego Ubezpieczenia Spotecznego potwierdzajacego, ze wykonawca
nie zalega z optacaniem sktadek na ubezpieczenia spoteczne i zdrowotne, wystawionego
nie wczesniej niz 3 miesigce przed uptywem terminu sktadania ofert, a w przypadku
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IX.

1.1

1.2

zalegania z optacaniem sktadek na ubezpieczenia spoteczne lub zdrowotne wraz z
zaswiadczeniem albo innym dokumentem zamawiajacy zada ztozenia dokumentow
potwierdzajacych, ze odpowiednio przed uptywem terminu sktadania ofert wykonawca
dokonat ptatnosci naleznych skladek na ubezpieczenia spoteczne lub zdrowotne wraz
odsetkami lub grzywnami lub zawart wigzace porozumienie w sprawie sptat tych
naleznosci;

UWAGA: Jezeli w kraju, w ktéorym wykonawca ma siedzibe lub miejsce zamieszkania lub
miejsce zamieszkania ma osoba, ktérej dokument dotyczy, nie wydaje sie dokumentow, o
ktérych mowa w pkt. c i d, gdy dokumenty te nie odnosza sie do wszystkich przypadkow
wskazanych w punktach c i d, zastepuje sie je odpowiednio w catosci lub w czesci
dokumentem zawierajagcym odpowiednio o$wiadczenie wykonawcy, ze wskazaniem
osoby albo oséb uprawnionych do jego reprezentacji, lub o$wiadczenie osoby, ktorej
dokument miat dotyczy¢, ztozone pod przysiega, lub, jezeli w kraju, w ktorym wykonawca
ma siedzibe lub miejsce zamieszkania lub miejsce zamieszkania ma osoba, ktorej
dokument miat dotyczy¢, nie ma przepis6w o o§wiadczeniu pod przysiega, ztozone przed
organem sadowym lub administracyjnym, notariuszem, organem samorzadu
zawodowego lub gospodarczego, wilasciwym ze wzgledu na siedzibe lub miejsce
zamieszkania wykonawcy lub miejsce zamieszkania osoby, ktdérej dokument miat
dotyczy¢.

Ztozone dokumenty musza potwierdza¢ brak zalegtoSci nie pdZniej niz na dzien sktadania
ofert.

Oferte nalezy ztozy¢ w postaci elektronicznej, za posrednictwem Bazy konkurencyjnosci.
Oferta i dokumenty o ktérych mowa w pkt. VIII.2 winny zosta¢ przestane w formie skanu
oryginatlu dokumentu podpisanego przez Wykonawce lub osobe upowazniong do
reprezentacji Wykonawcy badz jako dokumenty elektroniczne opatrzone podpisem
elektronicznym (podpis kwalifikowany, podpis zaufany, podpis osobisty).

UWAGA: jezeli dokumenty potwierdzajace spetnianie warunkéw udzialu w postepowaniu
wytworzone zostaty jako dokument elektroniczny, Wykonawca przekazuje te dokumenty.
Nie nalezy np. drukowac takich dokumentow i skanowac ich.

W przypadku dokumentéw wystawionych w formie papierowej, wykonawca dokonuje
potwierdzenia za zgodnos¢.

WARUNKI ZMIAN UMOWY ZAWARTE] W WYNIKU PRZEPROWADZONEGO
POSTEPOWANIA
Zmiana postanowienn umowy moze nastapi¢ w formie pisemnego aneksu pod rygorem
niewazno$ci w przypadkach okre§lonych w Wytycznych dotyczqce kwalifikowalnosci
wydatkéw na lata 2021-2027 oraz w nastepujacych przypadkach:

konieczno$ci przesuniecia terminu realizacji zamowienia, je$li konieczno$¢ ta nastgpita na
skutek okolicznosci, ktérych nie mozna byto przewidzie¢ w chwili zawierania umowy, w
tym na skutek wystapienia sity wyzszej,

koniecznos$ci przesuniecia terminu realizacji zamoéwienia, je$li konieczno$¢ ta nastgpita na
skutek okolicznosci niezaleznych od wykonawcy lub okolicznosci, za ktére wykonawca nie
ponosi odpowiedzialnosci,

23



1.3

1.4

1.5
1.6

konieczno$ci wprowadzenia zmian, w tym: przesuniecia terminu realizacji zamowienia, je$li

konieczno$¢ ta nastgpita na skutek istotnych okolicznosci lezacych po stronie

Zamawiajgcego,

w przypadku wystapienia zdarzen sity wyzszej jako zdarzenia zewnetrznego, niemozliwego

do przewidzenia i niemozliwego do zapobieZzenia, a majacego wplyw na realizacje

zamOwienia,

w przypadku zmiany stawki podatku VAT wynikajacej ze zmiany przepisow.

Koniecznos$ci dokonania zmian w przedmiocie umowy, polegajacych na zamianie

zaoferowanego sprzetu jego komponentéw na inny niz ten ktoéry zostat szczegdétowo

opisany i wymieniony w ofercie Wykonawcy. Dokonanie zmiany jest mozliwe tylko w nizej

wymienionych okolicznos$ciach:

e sprzet zostal wycofany z produkcji oraz nastapito wyczerpanie zapasé6w magazynowych
u ewentualnych dystrybutorow,

e zaoferowany sprzet zamienny posiada parametry nie gorsze od tego, ktéry zostat
zaproponowany przez Wykonawce w ofercie,

e funkcja oraz przeznaczenie sprzetu pozostaje bez zmian,

e cena zaoferowanego sprzetu nie bedzie wyzsza niz cena podana w ofercie Wykonawcy.

dokonanie zmiany umowy jest mozliwe jedynie w przypadku wystapienia iacznie,

wszystkich wymienionych powyzej okoliczno$ci oraz po uzyskaniu pisemnej zgody
Zamawiajgcego.
Powyzsze nie wytgcza prawa Zamawiajgcego do zmian umowy, ktore nie s3 istotne.

WADIUM

Wadium w niniejszym postepowaniu wynosi:
a) Dla Czesci 1: 24 000,00 zt
b) Dla Czesci 2: 18 000,00 zt
c) Dla Czesci 3: 26 000,00 zt
d) Dla Czesci 4: 16 000,00 zt
Wadium moze by¢ wnoszone w jednej lub kilku nastepujacych formach:
a) pienigdzu;
b) gwarancjach bankowych;
c) gwarancjach ubezpieczeniowych.
Wadium wnoszone w pienigdzu wptaca sie przelewem na rachunek bankowy prowadzony
w BNP PARIBAS BANK POLSKA S.A. numer konta: 95203000451110000001274430, kod
SWIFT: PPABPLPKXXX z dopiskiem: ,Wadium w sprawie postepowania nr 1/ZK/2024

Wadium wniesione w pienigdzu przelewem na rachunek bankowy musi zostaé
zaksiegowane na koncie Zamawiajgcego przed uptywem terminu sktadania ofert.

Wadium w formach okres$lonych w pkt. 2 b) c) nalezy ztozy¢ w oryginale, wraz z oferta.
Wadium wniesione w pienigdzu Zamawiajacy przechowa na rachunku bankowym.
Zamawiajacy zwraca wadium wszystkim Wykonawcom niezwlocznie po wyborze oferty
najkorzystniejszej lub uniewaznieniu postepowania, z wyjgtkiem Wykonawcy, ktérego
oferta zostata wybrana, jako najkorzystniejsza.

Wykonawcy, ktérego oferta zostala wybrana, jako najkorzystniejsza, Zamawiajgcy zwraca
wadium niezwtocznie po zawarciu umowy.
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9. Zamawiajacy niezwlocznie zwroci wadium Wykonawcy, ktéry wycofat oferte przed
uptywem terminu sktadania ofert, na jego wniosek.

10. Zamawiajacy zatrzyma wadium, jezeli:

a) Wykonawca, ktérego oferta zostala wybrana odmdéwit podpisania umowy na
warunkach okreslonych w ofercie;
b) zawarcie umowy stato sie niemozliwe z przyczyn lezacych po stronie Wykonawcy.

11. Zamawiajacy zatrzyma wadium, jezeli Wykonawca w odpowiedzi na wezwanie, o ktorym
mowa w pkt. XIII ust. 3 z przyczyn lezacych po jego stronie, nie uzupeinit o§wiadczen lub
dokumentéw potwierdzajacych spetianie warunkéw udziatu w postepowaniu lub
warunkow okreslonych dla przedmiotu zamoéwienia, co powodowato brak mozliwosci
wybrania oferty ztozonej przez wykonawce jako najkorzystniejszej.

12. Zamawiajgcy odrzuci oferte, jezeli wadium nie zostato wniesione, jezeli zostato wniesione
w sposob nieprawidtowy lub jezeli nie bedzie obejmowato catego okresu zwigzania oferta.

XI. MIE]JSCE I TERMIN SKEADANIA OFERT
Oferte nalezy ztozy¢ za posrednictwem Bazy konkurencyjnosci w terminie do 17.07.2024 r.

XII. POZOSTALE INFORMACJE

1. Zamawiajgcy zastrzega sobie mozliwos¢:

a. anulowania postepowania w ramach zapytania ofertowego do momentu zloZenia ofert;

b. uniewaznienia postepowania w uzasadnionych przypadkach, w szczegélnosci jesli:

e cena oferty najkorzystniejszej przekroczy kwote, ktérg Zamawiajagcy moze przeznaczy¢
na sfinansowanie zamoéwienia;

e wystgpita istotna zmiana okolicznos$ci powodujaca, iz realizacja zamdéwienia nie lezy
w interesie Zamawiajgcego, czego nie mozna byto przewidzie¢ w chwili wszczynania
postepowania;

e postepowanie obarczone jest wada powodujaca, ze zawarta umowa bedzie sprzeczna
z postanowieniami umowy o dofinansowanie projektu,

e braku pozyskania dofinansowania.

e braku zgody Instytucji Posredniczacej na wnioskowane zmiany dotyczace przedmiotu
zamoOwienia.

2. W przypadkach, o ktéorych mowa powyzej, Wykonawcy nie przystuguja w stosunku do
Zamawiajacego zadne roszczenia odszkodowawecze.

3. Zamawiajacy wezwie Wykonawcdw, ktérzy w okreslonym terminie nie ztozyli wymaganych
przez zamawiajacego pelnomocnictw, oswiadczen lub dokumentéw potwierdzajgcych
spetnianie warunkéw udziatu w postepowaniu lub warunkéw okres$lonych dla przedmiotu
zamoéwienia (w tym: Formularza parametréw technicznych) lub jesli ww. dokumenty
zawierajg btedy, do ich uzupetnienia w wyznaczonym terminie. Czynno$¢ wezwania do
uzupelnienia jest czynnos$cig jednokrotng. Uzupelnieniu nie podlega tres$¢ oferty.

4. Zamawiajgcy zastrzega sobie prawo wezwania Wykonawcy do zloZenia wyjasnien
dotyczacych ztozonej oferty oraz dokumentéw potwierdzajgcych speinianie warunkéw
udziatu w postepowaniu.

5. Zamawiajgcy poprawi w ofercie oczywiste omytki pisarskie i rachunkowe oraz inne omytki
polegajace na niezgodnosci tresci oferty z trescia zapytania ofertowego, niepowodujace
istotnych zmian w jej tresci.
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6. Jezeli zaoferowana cena lub koszt wydaja sie razaco niskie w stosunku do przedmiotu

zamOwienia, tj. réznig sie o wiecej niz 30% od S$redniej arytmetycznej cen wszystkich

waznych ofert niepodlegajacych odrzuceniu, lub budza watpliwosci zamawiajacego co do

mozliwo$ci wykonania przedmiotu zamdwienia zgodnie z wymaganiami okre$lonymi w

zapytaniu ofertowym lub wynikajacymi z odrebnych przepiséw, zamawiajacy zada od

wykonawcy zlozenia w wyznaczonym terminie wyjasnienn, w tym zlozenia dowodéw w

zakresie wyliczenia ceny lub kosztu. Zamawiajgcy ocenia te wyjasnienia w Konsultacji z

wykonawca i moze odrzuci¢ te oferte wytacznie w przypadku, gdy ztoZone wyjasnienia

wraz z dowodami nie uzasadniajg podanej ceny lub kosztu w tej ofercie.
7. Zamawiajacy odrzuci oferte, jesli:

jej tres¢ bedzie sprzeczna z trescig niniejszego zapytania ofertowego;

zostata ztozona przez wykonawce wykluczonego z postepowania,

nie zostata zabezpieczona wadium lub wadium wniesione zostalo w sposob
nieprawidtowy,

zawiera razgco niska cene, co zostanie potwierdzone w procedurze wyjasniajacej lub w
przypadku braku ztoZenia wyja$nien,

w przypadku braku ztozenia wyja$niefl na wezwanie, o ktérym mowa w pkt. 4,

zostala ztozona po terminie lub zostala ztozona w inny sposéb niz za posSrednictwem
BK2021,

bedzie niewazna na podstawie innych przepiséw, w szczego6lnosci przepisow Kodeksu
cywilnego,

zostata ztozona w warunkach czynu nieuczciwej konkurencji w rozumieniu ustawy z
dnia 16 kwietnia 1993 r. o zwalczaniu nieuczciwej konkurencji.

8. Zamawiajacy informuje, iz zgodnie z obowigzujacym prawem niniejsze zapytanie nie
stanowi oferty w mys$l art. 66 ustawy z dnia 23 kwietnia 1964 r. Kodeks cywilny (t. j. Dz.U.
2022 poz. 1360), jak réwniez nie jest ogtoszeniem w rozumieniu ustawy z dnia 11 wrze$nia
2019 r. Prawo zamdwien publicznych (Dz.U. 2023 r., poz. 1605).

9. Zgodnie z art. 13 ust. 11 2 rozporzadzenia Parlamentu Europejskiego i Rady (UE) 2016/679
z dnia 27 kwietnia 2016 r. w sprawie ochrony oso6b fizycznych w zwigzku z przetwarzaniem
danych osobowych i w sprawie swobodnego przeptywu takich danych oraz uchylenia
dyrektywy 95/46/WE (ogdlne rozporzadzenie o ochronie danych) (Dz. Urz. UE L 119 z
04.05.2016, str. 1), dalej ,ROD0”, Zamawiajacy informuje, Ze:

a.

administratorem danych osobowych Wykonawcéw jest FOX FITTINGS Sp. z o.0., ul.
Wiezniéw Oswiecimia 50, 43-330 Wilamowice,

. dane osobowe Wykonawcow przetwarzane beda na podstawie art. 6 ust. 1 lit. c RODO w

celu z zwigzanym z prowadzonym postepowaniem,

odbiorcami danych osobowych Wykonawcéw bedg osoby lub podmioty, ktérym
udostepniona zostanie dokumentacja postepowania w oparciu o zapisy aktualnie
obowigzujacych Wytycznych dotyczace kwalifikowalno$ci wydatkéw na lata 2021-2027,

. dane osobowe beda przechowywane przez caly okres realizacji Projektu oraz w okresie

trwatosci Projektu,

obowigzek podania przez Wykonawce danych osobowych bezposrednio go dotyczacych
jest wymogiem wynikajacym z obowigzujacych Wytycznych dotyczace kwalifikowalnosci
wydatkéw na lata 2021-2027,

w odniesieniu do danych osobowych Wykonawce decyzje nie beda podejmowane
w sposéb zautomatyzowany, stosowanie do art. 22 RODO;
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g. Oferenci posiadajg:

e na podstawie art. 15 RODO prawo dostepu do danych osobowych;

e na podstawie art. 16 RODO prawo do sprostowania danych osobowych;

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

e prawo do wniesienia skargi do Prezesa Urzedu Ochrony Danych Osobowych,
w przypadku uznania, Ze przetwarzanie danych osobowych dotyczacych Wykonawcy
narusza przepisy RODO;

h. Wykonawcom nie przystuguje:

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

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

e na podstawie art. 21 RODO prawo sprzeciwu, wobec przetwarzania danych osobowych,
gdyz podstawa prawng przetwarzania Pani/Pana danych osobowych jest art. 6 ust. 1 lit.
cRODO.

XIII.ZAELACZNIKI:
Zalgcznik nr 1 - Formularz ofertowy
Zalgcznik nr 2 - Formularz parametréw technicznych
Zalgcznik nr 3 - Wykaz zrealizowanych zaméwien
Zalgcznik nr 4 - Wz6r umowy
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