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Miejscowość: ______________ Data: ______________
Załącznik nr 1


FORMULARZ OFERTOWY
ZAPYTANIE OFERTOWE nr 1 / Zrobotyzowane stanowisko spawalnicze 


Nazwa Wykonawcy:	  	                                                              	
Adres:			                                                              
NIP:			                                                              
Nr telefonu:		                                                              
Adres e-mail:		                                                              
Dane osoby do kontaktu:                                                             

W odpowiedzi na zapytanie ofertowe pn. ZAPYTANIE OFERTOWE nr 1 / Zrobotyzowane stanowisko spawalnicze oferuję wykonanie przedmiotu zamówienia, zgodnie z wymogami i zakresem określonym w zapytaniu ofertowym, za:

	Przedmiot zamówienia
	Waluta oferty
(PLN / EUR)
	Ogółem wartość NETTO we wskazanej walucie
	Wartość podatku VAT we wskazanej walucie
	Ogółem wartość BRUTTO we wskazanej walucie

	Dostawa zrobotyzowanego stanowiska spawalniczego metodą laserową – 1 szt.
	
	
	
	

	Suma:
	X
	X
	X
	



Całkowita wartość zamówienia brutto słownie:                                                      


1. Ceny wskazane w tabeli uwzględniają wszystkie koszty związane z wykonaniem przedmiotu zamówienia i są cenami stałymi w okresie obowiązywania umowy.
2. Cały przedmiot zamówienia będzie posiadał aktualne atesty i certyfikaty bezpieczeństwa poświadczające zgodność z normami obowiązującymi w Unii Europejskiej oraz zgodności i certyfikaty określone w zapytaniu ofertowym.
3. Zobowiązujemy się do wykonania przedmiotu zamówienia z zastosowaniem następujących urządzeń i materiałów:
(W każdym wierszu tabeli należy podać informację czy/jak oferowany sprzęt spełnia wymagania Zamawiającego. Dopuszcza się wypełnienie wierszy w formule TAK/NIE. W przypadku braku zamieszczenia informacji (braku wypełnienia) w którymkolwiek z obowiązkowych pól, oferta zostanie odrzucona. Wykonawca tam gdzie jest to możliwe wskazuje również „Typ/model oferowanego urządzenia” oraz „Producenta”). 

	Lp
	Parametry techniczne przedmiotu zamówienia
	Potwierdzenie spełnienia /
Parametry oferowane[footnoteRef:2] [2:  Zakres danych i informacji musi także potwierdzać równoważność oferowanych urządzeń, w stosunku do wymagań wskazanych przez Zamawiającego ] 


	Zrobotyzowane stanowisko spawalnicze metodą laserową – 1 szt.

	1.
	Parametry stanowiska
	Typ:
Model:
Producent:

	
	1. Maksymalna wymiary stanowiska: 7,5 m x 9,5 m; Maksymalna wysokość stanowiska: 4,5 m
	

	
	2. Maksymalna zainstalowana moc elektryczna/ maksymalne zużycie energii: 27 kW
	

	
	3. Maksymalna ciśnienie sprężonego powietrza: 8 bar
	

	
	4. Spawanie laserowe w technologii fiber z drutem CuSi3
	

	
	5. Spawanie profili ocynkowanych wypełniając wszystkie szczeliny
	

	
	6. Możliwość jednoczesnego mocowania detalu i spawania bez konieczności przestojów
	

	
	7. Oprzyrządowanie do spawania 9 rodzajów przęseł ogrodzenia umożliwiające spawanie serii przęseł danego modelu; Urządzenie musi być na tyle rozbudowane, aby mogło w sposób powtarzalny wykonywać co najmniej dziewięć rodzajów przęseł ogrodzenia o zmiennej konfiguracji rozmiarów i rozstawów danego produktu. Zamawiający oczekuje, że Operator stanowiska spawalniczego wprowadza jedynie dane do oprogramowania wspierającego dot. modelu spawanego przęsła, wysokość i długość. Pozostałe konfiguracje mają zostać wykonane przez zrobotyzowane stanowisko spawalnicze. 
	

	
	8. Oprogramowanie wspierające umożliwiające programowanie robota wybierając tylko model i wymiary detalu, Oprogramowanie winno być wbudowane w pulpit sterowniczy. Rozwiązanie ma zapewnić możliwość dodawania kolejnych modeli ogrodzenia oraz:
· generowanie plików produkcyjnych bezpośrednio na urządzenie, wybór programu z pulpitu operatora, przewodnik produkcyjny wyświetlany cyfrowo
· poprzez wpięcie w sieć możliwość zbierania i agregacji danych z urządzenia;
· możliwość wpięcia stanowiska w system do zarządzania produkcją;
· możliwość śledzenie potoków produkcyjnych w czasie rzeczywistym umożliwiając reakcję operatora/technologa produkcji na sytuacje kryzysowe lub pozwalając mu na korektę programu
	

	
	9. Stanowisko spawalnicze ma zostać podłączone do sieci i połączone z komputerem technologa/serwerem w celu agregacji danych procesowych, przesyłania programów jazdy ramienia do układu sterowania urządzenia oraz posiadanego przez firmę systemu typu MES - Manufacturing Executing System (Zamawiający posiada system JIRA). Docelowo ma zapewnić możliwość połączenia z systemami typu ERP - Enterprise Resources Management (Zamawiający posiada program Enova 365), typu APS - Advanced Planning System, w celu planowania, zarządzania i analizy procesem w czasie rzeczywistym
	

	
	10. Odzysk energii elektrycznej - rozwiązanie techniczne umożliwiające odzyskiwanie energii hamowania robotów i odprowadzenie jej do sieci energetycznej - aspekt środowiskowy
	

	
	11. Produkt fabrycznie nowy
	

	Wymagania co do elementów składowych zrobotyzowanego stanowiska spawalniczego

	2.
	Robot przemysłowy
Urządzenie, które ma nadzorować proces spawania
	Typ:
Model:
Producent:

	
	· Ilość osi od 6 do 7,
	

	
	· Udźwig nie mniejszy niż 48 kg,
	

	
	· Zasięg nie mniejszy niż 2000 mm,
	

	
	· Powtarzalność nie gorsza niż 0,03 mm,
	

	
	· Średnie zużycie energii nie większe niż 4.5 KVA,
	

	
	· Prędkość poszczególnych osi robota liczonych od podstawy do nadgarstka nie mniejsza niż:
1. 140 º/sec 
2. 140 º/sec 
3. 140 º/sec 
4. 240 º/sec 
5. 240 º/sec 
6. 240 º/sec 
	

	
	· Zasilanie 3 phase 400V,
	

	3.
	Kontroler
	Typ:
Model:
Producent:

	
	· Klasa ochrony IP54,
	

	
	· Wymiary min 590 max 600 (Szerokość) x min 480 max 500 (Wysokość) x min 420 max 430 (Głębokość) mm,
	

	
	· Waga nie większą niż 75 kg max. (Przy sterowaniu 3 osiami zewnętrznymi),
	

	
	· Temperatura pracy otoczenia Podczas pracy: 0°C do +45°C / Podczas przechowywania: −10°C to +60°C,
	

	
	· Dopuszczalną wilgotność 90 % max. (bez kondensacji), 
	

	
	· Zasilanie Trój fazowe 380–440 VAC (+10 %, −15 %), 50/60 Hz Hz (±2 %),
	

	
	· Digital I/O’s Sygnały specjalne: 19 wejść and 6 wyjść / Sygnały pozostałe: 40 wejść and 40 wyjść,
	

	
	· Pojemność programów JOB: 200,000 kroków, 10,000 instrukcji / CIO ladder: 20,000 kroków,
	

	
	· Dodatkowe gniazda 2 x PCIe or 2 x PCI or 1 x PCI/1 x PCIe LAN 2 (10BASE-T/100BASE-TX),
	

	4.
	Pozycjoner 
Urządzenie do odwracania stołu z dwoma komorami załadowczymi
	Typ:
Model:
Producent:

	
	· Nominalne obciążenie: nie mniej niż 1980 kg na stację,
	

	
	· Maksymalna długość mocowania: nie mniej niż 3000 mm,
	

	
	· Maksymalna średnica przedmiotu obrabianego: nie mniej niż 1800 mm,
	

	5.
	Tor jezdny
	-

	
	· Tor jezdny minimum 4 m długości 
	

	
	· zakres ruchu wózka (środek-środek): LS: nie mniej niż 3100 mm
	

	
	· Powtarzalność pozycji +-0,05 mm,
	

	6.
	Przewody pomiędzy sterownikiem, a robotem
	-

	
	Dostosowane do potrzeb/parametrów stanowiska
	

	7.
	Spawarka laserowa w technologii Fiber o minimalnej mocy 2 kw 
	Typ:
Model:
Producent:

	
	Źródło laserowe – część składowa spawarki 
· Moc wiązki minimum: 2000 W
· Długość Fali: 1080nm±5
· Chłodzenie: wodne
· Przetop: do 5mm
	

	
	Głowica  - część składowa spawarki
· Dwuosiowy galwanometr
· kamera analogowa do bieżącego weryfikowania procesu spawania
	

	8.
	Podwójny system chłodzenia
	-

	
	Podwójny system chłodzenia - osobnym kanałem dla źródła lasera i głowicy spawalniczej
	

	9.
	Jednostka prostowania drutu 
	-

	
	· Napięcie znamionowe 220VAC, moc znamionowa 400W,
	

	
	· Rolka 60mm, moment znamionowy minimalnie 1,25N·m, prędkość znamionowa nie mniej niż 2800obr./min,
	

	
	· 23-bitowy enkoder optyczny,
	

	
	· Podwójne rolki prowadzą drut,
	

	
	· Średnica drutu 1,2mm,
	

	10.
	Chłodnica wodna
	Typ:
Model:
Producent:

	
	Dostosowana do potrzeb/parametrów stanowiska
	

	11.
	Kamera CCD
	Typ:
Model:
Producent:

	
	Kolorowa analogowa kamera poprowadzona przez układ optyczny
	

	12.
	Zasobnik drutu
	-

	
	Dostosowany do potrzeb/parametrów stanowiska
	

	13.
	Oprzyrządowanie spawalnicze
	-

	
	Oprzyrządowanie spawalnicze pozwalające na spawanie przęseł ogrodzeniowych w przedziałach: 
Wysokość – od 600 mm do 1800 mm,
Długość – od 600 mm do 3000 mm,
Oprzyrządowanie automatycznie regulowane,
	

	14.
	[bookmark: _Hlk180743999]Programowanie parametryczne 
Rozwiązanie ma pozwolić zaprogramować maszynę w taki sposób, aby minimum zapewniła:
	-

	
	· system kontroli spoiny w czasie rzeczywistej jazdy palnika – śledzenie spoiny, celem weryfikacji prawidłowości jej nakładania i ścieżki prowadzenia palnika w procesie;
	

	
	· pozycjonowanie wiązki lasera na podstawie wyświetlania punktu startu oraz analizy porównawczej tej pozycji przy pomocy kamery;
	

	
	· standaryzację parametrów pracy źródła zgodne z procesem technologicznym – automatyczne utrzymywanie parametrów pracy na podstawie pliku obróbczego (podawania drutu, parametry pracy źródła prądu, posuwu palnika i jazdy ramienia);
	

	
	· komunikację i przesyłanie sygnału pomiędzy pulpitem sterowania, szafą sterująca oraz ramieniem robota, oprogramowaniem sterującym źródłem, systemem podawania drutu, systemem kontroli nakładania spoiny, pozycjonerem, czujnikami umieszczonymi na wygrodzeniu oraz synchronizacja danych z poszczególnych urządzeń celem prawidłowego wykonania procesu i zarządzania operacjami;
	

	
	· analizę danych procesowych w czasie rzeczywistym podczas trwania procesu poprzez system sterujący stanowiskiem na podstawie przesyłanych danych z poszczególnych urządzeń stanowiska i ich korelacją z plikiem obróbczym, a następnie na tej podstawie wykonanie automatycznej korekty parametrów pracy ramienia, źródła, prędkości podawania drutu w trakcie procesu;
	

	
	· programowanie stanowiska za pośrednictwem języka PLC – umożliwiające swobodę sterowania procesem oraz dowolnego programowania procesu;
	

	15.
	Obudowa stanowiska
	

	
	· Obudowa stanowiska zgodna z obowiązującymi normami (wygrodzenie bezpieczeństwa) tj. obowiązek zabezpieczenia maszyny w taki sposób, aby nie dochodziło do naświetlenia operatorów i ewentualnie osób postronnych.
	

	16.
	Dedykowany sterownik PLC wraz z programatorem HMI 
	

	
	· Integracja IT/OT – sterowanie cyfrowe PLC procesem przy użyciu panelu operatorskiego HMI połączonego z komputerem sterującym stanowiskiem spawalniczym wraz z analizą danych procesowych pomiędzy podzespołami maszyny i pulpitem sterującym. Komunikacja oraz wymiana danych i plików obróbczych poprzez usieciowienie stanowiska oraz poszczególnych jego elementów takimi jak ramię robota, źródło spawalnicze, system podawania drutu, systemem bezpieczeństwa (wymiana sygnału za pośrednictwem połączenia stałego, wpięcie stanowiska w sieć LAN lub po Wi-Fi) pomiędzy maszyną, a folderem/komputerem technologa produkcji;
	

	
	· wizualizowanie procesu produkcji w 2D za pośrednictwem pulpitu sterowania HMI oraz oprogramowania do symulacji jazdy ramienia, na których przeprowadzona jest symulacja procesu spawania i ruchu ramienia wykorzystująca model 3D stanowiska.
	

	17.
	Kurtyny optyczne BHP i systemy bezpieczeństwa
	

	
	· Zastosowane rozwiązania muszą spełniać normy CE
	




4. Oświadczam, że gwarancja wynosi:
	Długość okresu gwarancji na całość wykonanego przedmiotu zamówienia zgodnej z postanowieniami pkt. 3 zapytania ofertowego nr 1, z zastrzeżeniem że minimalny okres gwarancji wynosi 24 miesięcy zaś maksymalny 36 miesięcy.
	
____________ miesięcy



5. Oświadczam, że termin realizacji zamówienia wynosi:
	Termin Realizacji (liczony od dnia zawarcia umowy) to data/okres, do której wykonawca zobowiązany jest do całkowitego zakończenia realizacji umowy/ przedmiotu zamówienia zgodnie z postanowieniami pkt. 7.4 zapytania ofertowego nr 1.
	
____________ tygodni



6. Oświadczam, iż przyjmuję ustanowienie w umowie na realizację przedmiotu zamówienia następujących zasad rozliczenia finansowego pomiędzy Zamawiającym a Wykonawcą:
· zaliczka – 40 % wartości zamówienia po podpisaniu umowy z Wykonawcą,
· płatność częściowa w trakcie realizacji zamówienia – 40 % wartości zamówienia przed rozpoczęciem montażu u Zamawiającego, ale po pozytywnym teście FAT u Wykonawcy  potwierdzonym protokołem odbioru, 
· płatność końcowa – 20 % wartości zamówienia po podpisaniu bezusterkowego protokołu odbioru końcowego.
7. Oświadczam, że zapoznałem się z treścią zapytania ofertowego oraz że nie wnoszę zastrzeżeń do jego treści i zdobyłem wszelkie informacje niezbędne do sporządzenia oferty i wykonania zamówienia.
8. Oświadczam, że akceptuję termin związania ofertą wynoszący 30 dni od dnia upływu terminu składania ofert, przy czym pierwszym dniem terminu związania ofertą jest dzień, w którym upływa termin składania ofert.
9. Zobowiązuje się wykonać zamówienie w terminach wskazanych w Zapytaniu ofertowym,
10. W przypadku wyboru mojej oferty zobowiązuję się do zawarcia umowy na wykonanie przedmiotu zamówienia w miejscu i terminie wskazanym przez Zamawiającego. 
11. Umowa będzie opiewać na kwotę brutto.
12. Znajduję się w sytuacji ekonomicznej i finansowej zapewniającej wykonanie zamówienia.
13. Posiadam wiedzę i doświadczenie niezbędne do realizacji przedmiotu zamówienia.
14. Wyrażam zgodę na przetwarzanie przez Zamawiającego danych osobowych na potrzeby realizacji niniejszego postępowania zgodnie z art. 23 ustawy z dnia 29 sierpnia 1997 r. o ochronie danych osobowych (Dz. U. z 2014 r. poz. 1182 ze zm.) do celów związanych z przeprowadzeniem niniejszego postępowania. Moja zgoda obejmuje również przetwarzanie danych w przyszłości pod warunkiem, że nie zostanie zmieniony cel przetwarzania.
15. Jestem świadomy/-a odpowiedzialności karnej za fałszywe zeznania wynikające z art. 233 (podanie nieprawdy lub zatajenie nieprawdy) ustawy z dnia 6 czerwca 1997 r. Kodeks karny (Dz. U. z 1997 r., Nr 88, poz. 553 ze zm.), a zawarte w ofercie informacje są zgodne z prawdą oraz stanem faktycznym.


………….……………………………
Czytelny podpis osoby uprawnionej do reprezentowania podmiotu

Załączniki:
1) Załącznik nr 2 – oświadczenie Wykonawcy – warunki udziału w postępowaniu
2) Załącznik nr 3 – wykaz dostaw
3) Referencje potwierdzające prawidłowość wykonania dostaw lub protokoły odbioru z klauzulą wskazującą na brak zastrzeżeń wobec dostaw wykonanych przez Wykonawcę (bądź inne dokumenty wystawione przez podmiot, na rzecz którego dostawy były wykonywane).
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