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OFERTA NA DOSTAWĘ BRAMOWEGO 5-OSIOWEGO CENTRUM OBRÓBCZEGO CNC 
DLA REM-FORM SP. Z O.O., UL. PRASKA 19, 43-382 BIELSKO-BIAŁA, NIP 5472234067

W odpowiedzi na ogłoszenie o zamówieniu nr 1/08/2024 z dnia 23 sierpnia 2024 roku dot. projektu pt. „Utworzenie zakładu produkcji wysokoprecyzyjnych korpusów maszyn i detali wielkogabarytowych” dofinansowanego w ramach Programu Fundusze Europejskie dla Śląskiego na lata 2021-2027 (Priorytet FESL10. Fundusze Europejskie na transformację, Działanie FESL10.03 Wsparcie MŚP na rzecz transformacji, projekt nr FESL.10.03-IP.01-0216/23) składam(y) ofertę na dostawę bramowego 5-osiowego centrum obróbczego CNC.

1. Przedmiot oferty

Przedmiotem oferty jest dostawa bramowego 5-osiowego centrum obróbczego CNC
producent, marka, model: ………………………………………………………………………
o następującej specyfikacji technicznej:

	PARAMETR / FUNKCJA / CECHA
	WARTOŚĆ

	konstrukcja bramowa [wpisać TAK lub NIE]
	

	stół roboczy wyposażony w imadła maszynowe, kostki podwyższające i oprzyrządowanie mocujące [wpisać TAK lub NIE]
	

	długość stołu roboczego [podać wartość w mm]
	

	szerokość stołu roboczego [podać wartość w mm]
	

	dopuszczalne obciążenie stołu roboczego [podać wartość w t]
	

	szerokość rowków teowych stołu roboczego [podać wartość w mm]
	

	specyfikacja imadeł maszynowych:

	· liczba imadeł (każde z korbą, szczękami hartowanymi, gładko-ryflowanymi, nakładkami zwiększającymi zakres mocowania oraz 4 łapami dociskowymi służącymi do montażu imadła na stole roboczym) [podać wartość w szt.]
	

	· szerokość szczęk [podać wartość w mm]
	

	· wysokość szczęk [podać wartość w mm]
	

	· zakres mocowania [podać wartość w mm]
	

	· górna granica zakresu mocowania z użyciem nakładek [podać wartość w mm]
	

	· bezstopniowa nastawa siły mocowania bez dodatkowych narzędzi [wpisać TAK lub NIE]
	

	· siła mocowania [podać wartość w kN]
	

	specyfikacja kostek podwyższających:

	· liczba takich samych kostek w kształcie sześcianu wykonanych z odlewów zgodnie z DIN 876/III i DIN 650 [podać wartość w szt.]
	

	· długość krawędzi kostki [podać wartość w mm]
	

	· rowki teowe na minimum 2 ścianach kostki (równoległej i prostopadłej do stołu roboczego) [wpisać TAK lub NIE]
	

	· szerokość rowków teowych identyczna jak w przypadku stołu roboczego [wpisać TAK lub NIE]
	

	specyfikacja oprzyrządowania mocującego:

	· ulepszone cieplnie - 8 klasa wytrzymałości lub wyższa [wpisać TAK lub NIE]
	

	· kompatybilne z rowkami teowymi stołu roboczego i kostek podwyższających [wpisać TAK lub NIE]
	

	· liczba śrub do rowków teowych zgodnych z DIN 787 o długości minimum 80 mm [podać wartość w szt.]
	

	· liczba śrub do rowków teowych zgodnych z DIN 787 o długości minimum 125 mm [podać wartość w szt.]
	

	· liczba śrub do rowków teowych zgodnych z DIN 787 o długości minimum 200 mm [podać wartość w szt.]
	

	· liczba trzpieni gwintowanych zgodnych z DIN 6379 o długości minimum 80 mm [podać wartość w szt.]
	

	· liczba trzpieni gwintowanych zgodnych z DIN 6379 o długości minimum 125 mm [podać wartość w szt.]
	

	· liczba trzpieni gwintowanych zgodnych z DIN 6379 o długości minimum 200 mm [podać wartość w szt.]
	

	· liczba trzpieni gwintowanych zgodnych z DIN 6379 o długości minimum 315 mm [podać wartość w szt.]
	

	· ilość nakrętek wysokich zgodnych z DIN 6330 B [podać wartość w szt.]
	

	· ilość podkładek okrągłych i gniazd kulowych zgodnych z DIN 6319 C+G [podać wartość w kpl.]
	

	· ilość nakrętek przedłużających [podać wartość w szt.]
	

	· ilość nakrętek teowych zgodnych z DIN 508 [podać wartość w szt.]
	

	przesuw w osi wzdłużnej X [podać wartość w mm]
	

	przesuw w osi poprzecznej Y [podać wartość w mm]
	

	przesuw w osi pionowej Z [podać wartość w mm]
	

	możliwość obróbki w 5 osiach z jednego zamocowania prostopadłościanu (bez ściany przylegającej do stołu) o wymiarach 2900 x 4000 x 1500 mm [wpisać TAK lub NIE]
	

	posuw szybki w osi X [podać wartość w m/min]
	

	posuw szybki w osi Y [podać wartość w m/min]
	

	posuw szybki w osi Z [podać wartość w m/min]
	

	dokładność pozycjonowania dla osi X, Y, Z wg VDI 3441 [podać wartość w mm]
	

	magazyn narzędzi wyposażony w oprawki i uchwyty narzędziowe oraz trzpienie nasadzane [wpisać TAK lub NIE]
	

	automatyczna wymiana narzędzi [wpisać TAK lub NIE]
	

	pojemność magazynu narzędzi [podać wartość w szt.]
	

	maksymalna długość narzędzia w magazynie narzędzi [podać wartość w mm]
	

	maksymalna średnica narzędzia [podać wartość w mm]
	

	specyfikacja oprawek i uchwytów narzędziowych oraz trzpieni nasadzanych:

	· oprawki narzędziowe typu ER32 HSK-A100, L min. = 100 mm, wyważenie min. G2,5 (18 000 obr/min), tulejka doprowadzająca chłodziwo, bicie stożka pod tulejkę: maks. 0,003 mm, liczba oprawek: 15 szt.
[wpisać TAK lub NIE]
	

	· oprawki narzędziowe typu ER32 HSK-A100, L min. = 160 mm, wyważenie min. G2,5 (18 000 obr/min), tulejka doprowadzająca chłodziwo, bicie stożka pod tulejkę: maks. 0,003 mm, liczba oprawek: 10 szt.
[wpisać TAK lub NIE]
	

	· oprawki narzędziowe typu Weldon HSK-A100, L min. = 80 mm, wyważenie min. G2,5 (18 000 obr/min), tulejka doprowadzająca chłodziwo, bicie otworu pod narzędzie: maks. 0,003 mm:
- liczba oprawek o średnicy 6 mm: 2 szt.
- liczba oprawek o średnicy 8 mm: 2 szt.
- liczba oprawek o średnicy 10 mm: 2 szt.
- liczba oprawek o średnicy 12 mm: 2 szt.
- liczba oprawek o średnicy 16 mm: 2 szt.
- liczba oprawek o średnicy 20 mm: 2 szt.
- liczba oprawek o średnicy 25 mm: 2 szt.
- liczba oprawek o średnicy 32 mm: 2 szt.
- liczba oprawek o średnicy 40 mm: 2 szt.
- liczba oprawek o średnicy 50 mm: 2 szt.
[wpisać TAK lub NIE]
	

	· oprawki narzędziowe typu Weldon HSK-A100, L min. = 160 mm, wyważenie min. G2,5 (18 000 obr/min), tulejka doprowadzająca chłodziwo, bicie otworu pod narzędzie: maks. 0,003 mm:
- liczba oprawek o średnicy 6 mm: 3 szt.
- liczba oprawek o średnicy 8 mm: 3 szt.
- liczba oprawek o średnicy 10 mm: 3 szt.
- liczba oprawek o średnicy 12 mm: 3 szt.
[wpisać TAK lub NIE]
	

	· oprawki narzędziowe termokurczliwe HSK-A100, L min. = 120 mm, wyważenie min. G2,5 (18 000 obr/min), tulejka doprowadzająca chłodziwo, bicie otworu pod narzędzie: maks. 0,003 mm:
- liczba oprawek o średnicy 6 mm: 3 szt.
- liczba oprawek o średnicy 8 mm: 3 szt.
- liczba oprawek o średnicy 10 mm: 3 szt.
- liczba oprawek o średnicy 12 mm: 3 szt.
- liczba oprawek o średnicy 16 mm: 3 szt.
[wpisać TAK lub NIE]
	

	· trzpienie nasadzane z rowkiem poprzecznym zgodne z DIN 6357, HSK-A100, wyważenie min. G2,5 (18 000 obr/min), tulejka doprowadzająca chłodziwo:
- liczba trzpieni o średnicy 22 mm: 2 szt.
- liczba trzpieni o średnicy 27 mm: 2 szt.
- liczba trzpieni o średnicy 32 mm: 2 szt.
[wpisać TAK lub NIE]
	

	· uchwyty narzędziowe do freza wkręcanego M16 HSK-A100, L min. = 120 mm, wyważenie min. G2,5 (18 000 obr/min), tulejka doprowadzająca chłodziwo, liczba uchwytów: 2 szt.
[wpisać TAK lub NIE]
	

	automatyczna wymiana głowic [wpisać TAK lub NIE]
	

	specyfikacja symultanicznej głowicy frezarskiej skrętnej w osiach B(A) i C

	· symultaniczny (ciągły) obrót w osi B(A) i C [wpisać TAK lub NIE]
	

	· zakres wychyłu w osi B(A) [podać wartość w °]
	

	· zakres obrotu w osi C [podać wartość w °]
	

	· stożek wrzeciona: HSK-A100 [wpisać TAK lub NIE]
	

	· maksymalna prędkość obrotowa wrzeciona (S1-100%) [podać wartość w obr/min]
	

	· moc wrzeciona (S1-100%) [podać wartość w kW]
	

	· prędkość wychyłu w osi B(A) [podać wartość w obr/min]
	

	· prędkość obrotu w osi C [podać wartość w obr/min]
	

	· rozdzielczość pozycjonowania dla osi B(A) i C [podać wartość w °]
	

	· bezpośredni układ pomiarowy dla osi obrotowych B(A) i C [wpisać TAK lub NIE]
	

	specyfikacja indeksowanej głowicy frezarskiej skrętnej w osiach B(A) i C

	· zakres wychyłu w osi B(A) [podać wartość w °]
	

	· zakres obrotu głowicy w osi C [podać wartość w °]
	

	· stożek wrzeciona: HSK-A100 [wpisać TAK lub NIE]
	

	· maksymalna prędkość obrotowa wrzeciona (S1-100%) [podać wartość w obr/min]
	

	· moc wrzeciona (S1-100%) [podać wartość w kW]
	

	· rozdzielczość pozycjonowania dla osi B(A) i C [podać wartość w °]
	

	automatyczna kalibracja 5 osi [wpisać TAK lub NIE]
	

	laserowa sonda pomiaru narzędzia [wpisać TAK lub NIE]
	

	radiowa sonda pomiaru detalu [wpisać TAK lub NIE]
	

	optyczne liniały pomiarowe w osiach X, Y, Z [wpisać TAK lub NIE]
	

	system taśmowego transportu wiórów z lewej i prawej strony stołu roboczego (wzdłuż osi X) wraz z 2 stalowymi, samowyładowczymi pojemnikami na wióry [wpisać TAK lub NIE]
	

	pojemność pojemnika na wióry [podać wartość w l]
	

	ciśnienie w systemie chłodzenia chłodziwem przez wrzeciono [podać wartość w barach]
	

	ciśnienie w systemie chłodzenia zewnętrznego chłodziwem [podać wartość w barach]
	

	system chłodzenia powietrzem przez wrzeciono [wpisać TAK lub NIE]
	

	system chłodzenia zewnętrznego powietrzem [wpisać TAK lub NIE]
	

	pistolet na sprężone powietrze [wpisać TAK lub NIE]
	

	pistolet na chłodziwo [wpisać TAK lub NIE]
	

	separator oleju [wpisać TAK lub NIE]
	

	automatyczny układ centralnego smarowania [wpisać TAK lub NIE]
	

	system chłodzenia wrzeciona [wpisać TAK lub NIE]
	

	system stabilizacji temperaturowej maszyny [wpisać TAK lub NIE]
	

	oświetlenie przestrzeni roboczej [wpisać TAK lub NIE]
	

	całkowicie zamknięta przestrzeń obróbcza [wpisać TAK lub NIE]
	

	pilot (kółko ręczne) z wyświetlaczem osi, posiadający następujące funkcje:
· start / stop wrzeciona, 
· wybór prędkości wrzeciona, 
· wybór przemieszczenia osi, 
· informacja o aktualnej pozycji, 
· wybór prędkości posuwu osi, 
· awaryjny postój, 
· wyświetlanie trybu pracy, aktualnej pozycji, postępu osi, prędkości wrzeciona, 
· ekran błędów,
[wpisać TAK lub NIE]
	

	producent i wersja systemu sterowania [podać dane]
	

	system sterowania posiadający następujące funkcje:
· adaptacyjne sterowanie posuwem,
· korekta geometrii narzędzia,
· dynamiczna kontrola kolizji,
· symultaniczna (ciągła) obróbka 5-osiowa,
· import plików DXF,
· cykle pomiarowe uwzględniające: obrót globalnego układu współrzędnych, pomiar bazy z rotacją z dwóch słupów/otworów, pomiar bazy środka okręgu z fragmentu łuku, wyznaczenie naroża jako punktu bazowego w skręconym układzie współrzędnych, wyznaczenie środka koła jako punktu bazowego, wyznaczenie osi środkowej jako punktu bazowego, transformację płaszczyzny obróbki, 
· cykle manualne, półautomatyczne i automatyczne dla korekcji niewspółosiowości w 2 lub 3 wymiarach,
· możliwość wykonywania wszystkich pomiarów sondą przy skręconym układzie współrzędnych,
[wpisać TAK lub NIE]
	

	funkcje związane z oszczędzaniem energii elektrycznej - tryb uśpienia (funkcja czuwania) i automatyczne wyłączanie [wpisać TAK lub NIE]
	

	model 3D maszyny [wpisać TAK lub NIE]
	



Oferta dotyczy fabrycznie nowego środka trwałego, posiadającego certyfikat zgodności CE.

Oferta obejmuje również opakowanie i transport urządzenia do zakładu produkcyjnego Zamawiającego (rozładunek leży po stronie Zamawiającego), instalację (Zamawiający zapewni niezbędne środki transportu wewnętrznego) i pierwsze uruchomienie obrabiarki oraz przeprowadzenie szkolenia pracowników Zamawiającego z zakresu obsługi urządzenia w wymiarze ………………… dni.
Oferent zapewni sprzęt niezbędny do przeprowadzania odbioru końcowego maszyny (w tym weryfikacji geometrii).

2. Miejsce i termin realizacji zamówienia

Oferent dostarczy, zainstaluje i uruchomi obrabiarkę oraz przeprowadzi szkolenie pracowników w zakładzie produkcyjnym Zamawiającego zlokalizowanym pod adresem: ul. Ks. Józefa Londzina 120, 43-382 Bielsko-Biała w terminie maksymalnie 72 tygodni od daty dokonania przez Zamawiającego pierwszej płatności zaliczkowej na poczet realizacji zamówienia (pod warunkiem, że Zamawiający będzie gotowy do przyjęcia dostawy obrabiarki i rozpoczęcia prac instalacyjnych przez Oferenta przed upływem 60 tygodni od daty dokonania pierwszej płatności zaliczkowej na poczet realizacji zamówienia).

3. Okres gwarancji na przedmiot oferty

Oferent udzieli na przedmiot oferty gwarancji na okres ………………… miesięcy od daty sporządzenia końcowego protokołu zdawczo-odbiorczego bez zastrzeżeń.

4. Cena oferty

Całkowita cena netto oferty: ………………….……… (słownie: …………………………………………………………………………… ) waluta …………………

Całkowita cena brutto oferty (z VAT): …………….… (słownie: …….………..……………..………………………….……………… ) waluta …………………

[bookmark: _Hlk102575473]Całkowita cena netto jest ceną ryczałtową i obejmuje wszystkie koszty związane z realizacją zamówienia, w tym koszty opakowania, transportu do zakładu produkcyjnego Zamawiającego (rozładunek leży po stronie Zamawiającego), instalacji (Zamawiający zapewni niezbędne środki transportu wewnętrznego), pierwszego uruchomienia obrabiarki, szkolenia pracowników Zamawiającego, ewentualnych opłat celnych oraz inne koszty, jakie poniesie Oferent w celu prawidłowej i zgodnej z wymaganiami prawa, realizacji zamówienia.

5. Terminy płatności 

Całkowita cena brutto oferty zostanie uregulowana przez Zamawiającego w następujący sposób:
· 30% ceny brutto - przelew w ciągu 14 dni od zawarcia umowy na dostawę obrabiarki,
· 60% ceny brutto - przelew w ciągu 14 dni od przeprowadzenia odbioru fabrycznego obrabiarki zakończonego wynikiem pozytywnym,
· 10% ceny brutto - przelew w ciągu 14 dni od sporządzenia końcowego protokołu zdawczo-odbiorczego bez zastrzeżeń.

6. Oświadczenia

Oświadczam(y), że zapoznałem(liśmy) się z treścią ogłoszenia o zamówieniu nr 1/08/2024 i nie wnoszę(imy) do niej żadnych zastrzeżeń. Składając ofertę akceptuję(emy) postanowienia i wymagania postawione w ogłoszeniu o zamówieniu.

Oświadczam(y), że uzyskałem(liśmy) wszelkie informacje niezbędne do prawidłowego przygotowania i złożenia niniejszej oferty.

Oświadczam(y), że jestem(śmy) związany(i) ofertą do dnia 31 grudnia 2024 roku.

Oświadczam(y), że wszystkie informacje zamieszczone w ofercie są aktualne i prawdziwe.

Oświadczam(y), że w przypadku wyboru niniejszej oferty, zobowiązuję(emy) się do zawarcia umowy na warunkach określonych w ogłoszeniu o zamówieniu.

[bookmark: _Hlk172807167]Oświadczam(y), że Oferent posiada odpowiednią wiedzę i doświadczenie niezbędne do prawidłowej realizacji zamówienia, tzn. w okresie ostatnich trzech lat przed upływem terminu składania ofert, a jeżeli okres prowadzenia działalności jest krótszy - w tym okresie, zrealizował w sposób należyty co najmniej 1 zamówienie obejmujące dostawę fabrycznie nowego bramowego centrum obróbczego CNC posiadającego certyfikat zgodności CE, umożliwiającego obróbkę symultaniczną w 5 osiach, charakteryzującego się przesuwem w osi wzdłużnej X minimum 5000 mm, przesuwem w osi poprzecznej Y minimum 3500 mm, przesuwem w osi pionowej Z minimum 1500 mm.

Wykaz wybranych dostaw zrealizowanych przez Oferenta, spełniających powyższe warunki:

	Nazwa i adres siedziby zamawiającego
	Producent, marka, model bramowego centrum obróbczego CNC
	Przesuwy w osiach X, Y, Z [mm]
	Data sporządzenia protokołu zdawczo-odbiorczego

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	



Do oferty załączono protokół(oły) zdawczo-odbiorczy(e) potwierdzający(e) należyte zrealizowanie wyżej wykazanych dostaw.

Oświadczam(y), że nie jestem(śmy) powiązany(i) z Zamawiającym kapitałowo lub osobowo.
Przez powiązania kapitałowe lub osobowe rozumie się wzajemne powiązania między Zamawiającym lub osobami upoważnionymi do zaciągania zobowiązań w imieniu Zamawiającego lub osobami wykonującymi w imieniu Zamawiającego czynności związane z przygotowaniem i przeprowadzeniem procedury wyboru dostawcy, a dostawcą, polegające w szczególności na: 
a) uczestniczeniu w spółce jako wspólnik spółki cywilnej lub spółki osobowej, posiadaniu co najmniej 10% udziałów lub akcji (o ile niższy próg nie wynika z przepisów prawa), pełnieniu funkcji członka organu nadzorczego lub zarządzającego, prokurenta, pełnomocnika, 
b) pozostawaniu w związku małżeńskim, w stosunku pokrewieństwa lub powinowactwa w linii prostej, pokrewieństwa lub powinowactwa w linii bocznej do drugiego stopnia, lub związaniu z tytułu przysposobienia, opieki lub kurateli albo pozostawaniu we wspólnym pożyciu z dostawcą, jego zastępcą prawnym lub członkami organów zarządzających lub organów nadzorczych dostawcy ubiegającego się o udzielenie zamówienia, 
c) pozostawaniu z dostawcą w takim stosunku prawnym lub faktycznym, że istnieje uzasadniona wątpliwość co do ich bezstronności lub niezależności w związku z postępowaniem o udzielenie zamówienia.

Oświadczam(y), że nie zachodzą w stosunku do Oferenta przesłanki wykluczenia z postępowania na podstawie art. 7 ust. 1 ustawy z dnia 13 kwietnia 2022 r. o szczególnych rozwiązaniach w zakresie przeciwdziałania wspieraniu agresji na Ukrainę oraz służących ochronie bezpieczeństwa narodowego (Dz. U. poz. 835).

Oświadczam(y), że oferta może być upubliczniona w związku z realizacją przez Zamawiającego projektu dofinansowanego w ramach Programu Fundusze Europejskie dla Śląskiego na lata 2021-2027 (Priorytet FESL10. Fundusze Europejskie na transformację, Działanie FESL10.03 Wsparcie MŚP na rzecz transformacji) oraz że nie będę(ziemy) wnosić w tym względzie żadnych zastrzeżeń.

Jestem(śmy) świadomy(i) odpowiedzialności karnej za podanie fałszywych danych lub złożenie fałszywych oświadczeń.



PODPIS(Y)
osoby/osób uprawnionej(ych) do reprezentowania Oferenta
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