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ZAPYTANIE OFERTOWE NR 1/D NA DOSTAWE ELEMENTOW LINIl DEMONSTRACYJNEJ

ZAMAWIAJACY:
Schraner Polska Sp. z 0.0.
ul. Lotnicza 21G

99-100 teczyca

NIP: 7010014119

INFORMACJE O OGLOSZENIU

Miejsce i sposo6b skiadania ofert

Oferte nalezy przygotowa¢ wedtug wzoru stanowigcego Zafgcznik nr 1 do niniejszego zapytania ofertowego.
Oferte nalezy sporzadzi¢ w jezyku polskim.

W ofercie wskazac¢ nalezy cene ofertowg netto i brutto wraz z obowigzujgca stawkg VAT. Cene nalezy podaé
w ztotych polskich (PLN) lub w euro (EUR). Cena musi obejmowa¢ wszystkie koszty i sktadniki realizacji
zaméwienia (w tym upusty, rabaty). Skutki finansowe btednego obliczenia ceny, wynikajace z nieuwzglednienia
wszystkich okolicznosci, ktére mogg wptywaé na ceng, obcigzajg Wykonawce.

Cena netto oferty okreslona przez Wykonawce pozostanie stata w okresie realizacji umowy i nie bedzie
podlegata zmianom.

W ofercie nalezy wskaza¢ nazwe producenta i model oferowanego urzadzenia/urzadzen. Do oferty
nalezy réwniez dotgczy¢ katalog/broszure lub inny dokument zawierajacy specyfikacje oferowanych
urzadzen/podzespotéw, wraz z propozycja usytuowania urzgdzen/podzespotéw skiadajgcych sie na
linie technologicznej na hali produkcyjnej Zamawiajacego, w oparciu o biezaca lokalizacje maszyn.
Oferta powinna by¢ podpisana przez osobe/osoby uprawnione do skfadania o$wiadczen woli w imieniu
Wykonawcy. Jesli uprawnienie takie nie wynika z informacji zawartych w ogélnodostepnych rejestrach (np.
KRS/CEIDG), do oferty nalezy dotgczy¢ stosowne upowaznienie do podpisania oferty w imieniu Wykonawcy).
Wykonawca zwigzany jest ztozong oferta przez okres co najmniej 90 dni. Bieg terminu zwigzania ofertg
rozpoczyna sie wraz z uptywem terminu skfadania ofert.

Oferty nalezy ztozy¢ do dnia 01.08.2022r.

Wykonawca moze zwracac sie¢ do Zamawiajgcego o wyjasnienia dotyczace wszelkich watpliwosci zwigzanych
z trescig niniejszego zapytania ofertowego, sposobem przygotowania i zlozenia ofert, kierujgc swoje pytania
do Zamawiajgcego. Zamawiajgcy udzieli odpowiedzi na wszelkie zapytania zwigzane z prowadzonym
postepowaniem. Zapytanie winno wptyng¢ do Zamawiajgcego najpo6zniej 3 dni robocze przez ostatecznym
terminem skladania ofert. Na zapytania, ktére wptyng po tym terminie Zamawiajacy nie jest zobowigzany
udzieli¢ odpowiedzi. Zamawiajagcy przekaze odpowiedzi poprzez ich publikacie na portalu
https://bazakonkurencyjnosci.funduszeeuropejskie.gov.pl/ w ramach ogtoszenia dotyczgcego niniejszego
zapytania, bez wskazania zrédta zapytania.

Oferty nalezy sktada¢ za posrednictwem poczty elektronicznej (na adres: info@schraner.pl) lub pocztg
tradycyjng/kurierem/osobiscie (adres: Schraner Polska Sp. z 0.0., ul. Lotnicza 21G, 99-100 teczyca).

Za termin zlozenia oferty uznaje sie termin wplywu na wskazane powyzej: adres mailowy / adres siedziby
Zamawiajgcego.

Oferty ztozone po terminie nie bedg podlegaty ocenie.

Koszty zwigzane z przygotowaniem oferty ponosi Wykonawca.

Ztozenie oferty jest jednoznaczne z zaakceptowaniem bez zastrzezen tresci danego zapytania ofertowego
oraz wszystkich jego zatgcznikow.

Osoby do kontaktu w sprawie ogltoszenia
Lidia Dgbrowska, e-mail: info@schraner.pl, tel. 785 171 028.

OPIS PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA

Przedmiot zaméwienia

Przedmiotem zamowienia jest dostawa ponizej opisanych elementéw linii technologicznej do kucia
doktadnego na miocie oraz okrawania na goraco odkuwek w uktadach wielokrotnych w ramach projektu
pt. ,Opracowanie energooszczednej oraz wysokowydajnej i w pelni zautomatyzowanej technologii
zrobotyzowanego procesu kucia doktadnego na miocie” (sygnatura projektu: POIR.01.01.01-00-0537/21).
Linia technologiczna po jej uruchomieniu musi zapewnic niezakiécone
i powtarzalne wytwarzanie w trybie automatycznym prawidtiowych pod wzgledem doktadnosci
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wymiarowo-ksztaltowej oraz jakosci 3 réznych odkuwek, zgodnie z dokumentacja obejmujgca
specyfikacje techniczng, stanowigcg zatgcznik nr 3 do niniejszego zapytania. Zawartos¢ zatacznika nr 3
zostanie udostepniona oferentowi wytgcznie po podpisaniu przez niego klauzuli poufnosci. W tym celu oferent
przesle drogg mailowg na adres info@schraner.pl podpisany dokument o zachowaniu poufnosci (wg wzoru
stanowigcego zatgcznik nr 2 do niniejszego zapytania) z prosba o udostepnienie dokumentacji — klauzula
poufnosci musi zosta¢ podpisana przez osobe/osoby uprawnione do skladania o$wiadczen woli w imieniu
Oferenta (jesli uprawnienie takie nie wynika z informacji zawartych w ogdlnodostgpnych rejestrach, np.
KRS/CEIDG, do oferty nalezy dotgczy¢ stosowne upowaznienie do podpisania oferty w imieniu Wykonawcy).
Prosba musi wplyng¢ do Zamawiajgcego najpozniej 3 dni robocze przez ostatecznym terminem skladania
ofert. W odpowiedzi na prosby, ktére wptyng po tym terminie Zamawiajgcy nie ma obowigzku przekazywania
dokumentacji. Zamawiajgcy przekaze dokumentacje oferentowi drogg mailowg. Wydajnos¢ dostarczonej
linii technologicznej nie moze by¢ gorsza niz dla cyklu manualnego, wskazanego w/w specyfikacji (zat.3).
Dostarczane elementy linii majg finalnie stanowi¢ zautomatyzowang linie technologiczng do kucia i okrawania
odkuwek precyzyjnych o masach do 0,5 kg za pomocg mtota Lasco HO-U 160, nagrzewnicy indukcyjnej
AMYSA AM106 oraz prasy MIOS T105 TR. Wyzej wymienione: miot, nagrzewnica indukcyjna oraz prasa
okrojcza sg zapewniane przez Zamawiajgcego. Maksymalne wymiary potproduktu (materiatu wsadowego w
postaci walca): @20x320mm.
Linia technologiczna, w sktad ktérej wejdzie w/w nagrzewnica indukcyjna, ma zostaé wyposazona
w automatyczny system zatadunku potproduktow (odcinkdw preta) ze skrzyni do podajnika nagrzewnicy.
Zatadunek skrzyni z potproduktami bedzie sie odbywat za pomocg wézka recznego paletowego. Na wyjsciu
z nagrzewnicy indukcyjnej ma by¢ zainstalowany uktad pomiaru temperatury poétproduktu (w zakresie O-
1500°C) oraz uktad usuwajgcy potprodukty o niewtasciwej temperaturze — tj. o temperaturze mniejszej lub
wiekszej 0 20°C w stosunku do zaktadanej nominalnej temperatury danej odkuwki.
Wewnatrz strefy roboczej majg zosta¢ zainstalowane min. 3 roboty:
a. 2roboty do obstugi nagrzewnicy indukcyjnej i do obstugi mtota, kazdy o nastepujgcych parametrach:

i. udzwig min.100 kg;

ii. zasieg min. 2 m;

iii. masa min. 750 kg;

iv. powtarzalno$¢ potozenia w pozycji nie gorsza niz: +/-0,05 mm;

Oba roboty muszg pracowac wytgcznie w systemie pracy synchronicznej, ze wspoélnego kontrolera.

1 robot (z wymienionych powyzej) musi dodatkowo posiada¢ wydtuzone ramig, umozliwiajgce
wykonanie wymiennie dwoch czynnosci tj.:
e nagrzewanie i dogrzewanie narzedzi za pomocg dedykowanego urzgdzenia grzejnego
zgodnie z pkt. 14
e nanoszenie roztworu grafitu na narzedzia za pomocg jednej z dedykowanych gtowic do
nanoszenia srodka smarnego zgodnie z pkt 15 i 16.
b. 1robot do obstugi prasy okrojczej o nastepujgcych parametrach:
i.  udzwig min. 100 kg;
ii. zasieg min.2m;
iii.  waga min. 750 kg;
iv.  powtarzalnos¢ potozenia w pozycji nie gorsza niz: +/-0,05 mm;
Roboty muszg byé przeznaczone do pracy w ciezkich warunkach przemystowych, takich jak panujace w
kuzniach matrycowych, czy odlewniach tj. cykliczne, wysokie obcigzenia mechaniczne oraz termiczne,
zapylenie, drgania i hatas. Roboty powinny posiada¢ odpowiednie ostony termiczne, tj. zapewniajgce
powtarzalng i niezaktécong prace w dtugim terminie, tj. min. 24 miesigce od ich uruchomienia.
Zainstalowane na linii technologicznej roboty majg by¢ wyposazone w chwytaki, umozliwiajgce manipulacje
elementami o temperaturze powyzej 1000°C i spetniajace nastepujgce parametry:
Skok na szczeke: min. 10 mm;
Sita zamykajgca: min. 300 N;
Masa detalu: min. 100 g;
Znamionowe cisnienie rob.: min. 6 bar;
Stopien ochrony min. IP 64;
Min. temperatura otoczenia 5 °C;
g. Maks. temperatura otoczenia 90°C;
Chwytaki muszg posiada¢ odpowiednie ostony termiczne zapewniajgce powtarzalng i niezaktécong prace w
dtugim terminie, tj. min. 24 miesigce od ich uruchomienia.
Wykorzystywane chwytaki muszg umozliwia¢ manipulacje detalami K22, S710 oraz S810 oraz ich
potproduktami (rysunki techniczne wyrobéw stanowig dokumentacje opisang w pkt. 2 powyzej — tj. zat.3 do
zapytania, udostepniang oferentowi po podpisaniu klauzuli poufnosci zgodnie z zapisami pkt. 2 powyzej).
Zamawiajgcy dopuszcza mozliwos¢ zwielokrotnienia (zwiekszenia nawet o 2 sztuki wobec dotychczasowe;j
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technologii - obecnie 3 sztuki) liczby odkuwek wytwarzanych z jednego preta stanowigcego materiat wsadowy.
Technologia w trybie automatycznym bedzie prowadzona w ukfadzie 3- lub 4- lub 5-krotnym.
Wykorzystywane roboty i chwytaki powinny by¢ zabezpieczone przed oddziatywaniem sit dynamicznych
wystepujgcych podczas procesu kucia matrycowego oraz okrawania.

Oprzyrzadowanie stanowiska w linii technologicznej powinno posiadac funkcjonalno$¢ zabezpieczenia przed
wyrwaniem odkuwki zakleszczonej (zablokowanej) w matrycy.

Rozmieszczenie urzadzen i elementow wewnatrz stanowiska musi zapewnia¢ dostep serwisowy oraz
mozliwos¢ wymiany/przezbrojenia oprzyrzgdowania miota, nagrzewnicy indukcyjnej oraz prasy. Usytuowanie
catej linii technologicznej na hali musi uwzglednia¢ nastepujgce elementy: aktualny uktad innych maszyn i
urzgdzen na hali, biezacg infrastrukture medidow oraz lokalizacje ciggdw komunikacyjnych na hali; opis
powyzszych elementdéw zawiera dokumentacja opisana w pkt. 2 powyzej —tj. zat.3 do zapytania, udostepniana
oferentowi po podpisaniu klauzuli poufnosci zgodnie z zapisami pkt. 2.

Linia technologiczna ma mie¢ mozliwos¢ pracy z matrycami po regeneracji (o réznych wysokosciach) bez
konieczno$ci przeprogramowywania trajektorii robotéw (poziom pracy/wysoko$¢ matrycy wybierany na panelu
operatorskim).

Pomiedzy robotami obstugujacymi mtot, a robotem obstugujgcym prase okrojcza dopuszcza sie zainstalowanie
pozycjonera (pola odktadczego) stuzacego do przekazywania odkuwki.

Linia ma zapewni¢ wyprowadzenie gotowych produktéw (odkuwek bez wyptywki) oraz odpaddw po okrawaniu
na prasie na zewnatrz stanowiska w sposob zautomatyzowany.

Linia. ma by¢é wyposazona w automatyczny, permanentny system nagrzewania i dogrzewania
miedzyoperacyjnego matryc o mocy min. 20 kW z oprzyrzgdowaniem przystosowanym do nagrzewania
i dogrzewania miedzyoperacyjnego matryc dla trzech typéw elementéw wskazanych w pkt.7 powyzej. System
podgrzewania matryc ma by¢ wyposazony w ukitad regulacji optymalizujgcy proces nagrzewania matrycy
(zapewniajgcy jak najkrotszy czas nagrzewania oraz brak odpuszczenia powierzchni matryc) oraz
w manipulator stuzgcy do automatycznego wprowadzania i wyprowadzania oprzyrzgdowania systemu
grzewczego do strefy roboczej. System ma zosta¢ wbudowany w adaptery miotéw lub zainstalowany na
ramieniu manipulatora, tak aby nie powodowat dodatkowych zmian konstrukcji narzedzi. Czas nagrzewania od
temperatury otoczenia do wymaganej temperatury dla narzedzi po bezposrednim montazu ma wynosi¢ max.
30 min. System nie powinien wptywaé¢ na wydtuzenie czasu cyklu pracy gniazda roboczego. System powinien
zapewnia¢ ciggly pomiar temperatury obu potéwek formy w trakcie procesu technologicznego, jak réwniez
mozliwos¢ ustawienia parametréw grzania dla kazdej potéwki formy niezaleznie. W przypadku osiggniecia
nizszej temperatury niz zadana powinno nastepowac¢ automatyczne dogrzewanie odpowiedniej potowki formy.
System powinien umozliwia¢ réwniez nagrzewanie toza mtota, w przypadku przerw produkcyjnych diuzszych
niz12 h.

Linia technologiczna ma by¢ wyposazona w system odmuchu matrycy ze zgorzeliny oraz w system
precyzyjnego i powtarzalnego nanoszenia srodka smarnego, z zapewnieniem jednoczes$nie statej dawki smaru
(z mozliwoscia jej regulacji) na wszystkie gniazda w gornej i/lub dolnej matrycy. System smarowania powinien
by¢ wyposazony w: mieszadlo antysedymentacyjne, procedure samooczyszczenia oraz uklad pomp
perystaltycznych. Precyzyjny system nanoszenia roztworu grafitu (Srodek smarny) na obydwie potowki
narzedzia mtota w tym samym czasie, umozliwiajgcy zarébwno wykonanie natrysku statycznego jak i w trakcie
ruchu robota, wyposazony w dedykowane, tatwo wymienne glowice umozliwiajgce nanoszenie Srodka
smarnego oraz przedmuch gérnego i dolnego narzedzia jednoczesnie (liczba dysz nie mniejsza niz liczba
gniazd dla kazdej matrycy goérnej i dolnej, zaréwno dla wykroju wstepnego, jak i wykanczajgcego dla kazdej z
trzech wytypowanych odkuwek).

Wymagana wydajnos$¢ urzadzenia to: min. 5 ml/s oraz pojemnosci zbiornika na ciecz smarujgcg min. 50 |; min.
warto$¢ dozowanej dawki smaru 1 [ml], maks. do 250 [ml]; zasilanie elektryczne 230V; zasilanie pneumatyczne
5-6 bar. Dopuszcza sie urzgadzenie chtodzgco-smarujgce w postaci ptyty smarnej z mozliwoscig wyboru
zestawu dysz przedmuchujgcych/smarujacych wsuwanej pomiedzy matryce lub inne rozwigzanie spetniajace
powyzsze parametry (tj. parametry wskazane w zdaniu pierwszym). Zaproponowane rozwigzanie musi
zapewni¢ powtarzalne i stabilne warunki tribologiczne (tj. nie zmieniajgce sie w trakcie) podczas catego
(dtugotrwatego) procesu kucia.

W ramach realizacji przedmiotu zamoéwienia Wykonawca zobowigzuje sie do przekazania Zamawiajgcemu
wytycznych dotyczacych zmian konstrukcyjnych jakie nalezy wprowadzi¢é w celu dostosowania
oprzyrzadowania kuzniczego (do kucia i okrawania) do pracy z robotami w cyklu automatycznym.

Linia technologiczna ma by¢ wyposazona w jeden panel operatorski, pozwalajgcy na obstuge i parametryzacje
procesu wszystkich urzgdzen wchodzgcych w sktad stanowiska.

Linia powinna posiada¢ wygrodzenie siatkowe oraz odpowiednio dobrane systemy bezpieczenstwa
uniemozliwiajgce wejscie w strefe roboczg osobom postronnym. System sterujgcy poszczegdlnymi
urzgdzeniami w linii technologicznej powinien stanowi¢ nadrzedny system sterowania i kontroli oraz zbierania
danych procesowych oraz mie¢ mozliwo$¢ podtgczenia w system zarzgdzania produkcji u Zamawiajgcego.
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System taki powinien bazowa¢ na sterowniku PLC z dotykowym panelem min. 15 cali oraz powinien
zapewniac:

a. kontrole niezalezng min. 3 szt. manipulatorow;

ilos¢ obstugiwanych osi dla kazdego manipulatora - min. 4 osie;

ilos¢ obstugi programowalnych wejs¢ i wyjsé cyfrowych - min. po 4;

obstugiwane uktady wspotrzednych; kartezjanski i sferyczny;

ilos¢ wytgcznikow bezpieczenstwa: min. 2;

mozliwosc¢ tworzenia skrotéw programowych (widgetow) — min. 25 widgetow;

przechowywanie min. 100 opracowanych programow;

wyswietlanie gtéwnych danych procesowych, w tym min.: liczby wyrobdw, wydajnos¢ na h, czas cyklu,
czas przestojow.

Interfejs uzytkownika dostepny w jezyku polskim.

Przedmiot zamoéwienia musi by¢ nowy, bez Sladéw uzytkowania, a czesci srodkow trwatych nie mogg byc¢
regenerowane. Wymagane jest, by wszystkie dostarczane urzgdzenia oraz elementy linii technologicznej
posiadaty rok produkgcji nie starszy niz 2022.

Przedmiot zamdwienia nalezy dostarczy¢ do siedziby Zamawiajgcego (Schraner Polska Sp. z 0.0., ul. Lotnicza
21G, 99-100 teczyca). Instalacja, kalibracja iregulacja oraz uruchomienie wszystkich elementéw linii
technologicznej zostanie zrealizowana w siedzibie Zamawiajgcego.

Przedmiot zamdwienie obejmuje réwniez:

a. dostarczenie dokumentacji w postaci: schematow elektrycznych, schematéw technologicznych,
wykazu czesci zamiennych, wykazu materiatéw eksploatacyjnych, instrukcje obstugi stanowiska oraz
oprogramowania — dla dostarczanych urzgdzen. Powyzsza dokumentacja musi by¢ w jezyku polskim.

b. przeprowadzenie szkolen z obstugi i programowania stanowiska w siedzibie Zamawiajgcego, w jezyku
polskim, dla min. 6 uzytkownikow.

Koncowy odbidr linii technologicznej nastapi po ciagtym przepracowaniu catej linii technologicznej bez awarii
przez minimum 24 h dla kazdego z 3 typow odkuwek (tgcznie 72 h).

Wykonawca zapewni gwarancje dla dostarczanych urzadzen i elementow wynoszgcg minimum 12 miesiecy.
Bieg rozpoczecia okresu obowigzywania gwarancji rozpoczyna sie od daty podpisania protokotu odbioru bez
zastrzezen na poprawne funkcjonowanie catej linii technologicznej dla 3 typéw odkuwek. Po stronie
Wykonawcy bedzie zapewnienie serwisu gwarancyjnego w okresie trwania gwarancji.

W ramach gwarancji Wykonawca zobowigzany jest do usunigcia wszelkich wad w Przedmiocie zamowienia, o
ile wady te ujawnig sie w ciggu okresu gwarancji.

Wykonawca zapewni czas reakcji serwisu na zgtoszenie rozumiany jako zarejestrowanie usterki i przystgpienie
do niezwlocznego usunigcia usterki wynoszgcy nie wiecej niz 12 godzin od chwili zgtoszenia.

Maksymalny czas usunigecia zgtoszonej wady lub usterki wynosi 5 dni roboczych od daty zgtoszenia, z
zastrzezeniem pkt.27 ponize;.

W przypadku bardziej skomplikowanych napraw, wymagajgcych terminu przekraczajgcego 5 dni roboczych,
termin usuniecia wady/usterki zostanie ustalony pomiedzy Zamawiajgcym i Wykonawca, z uwzglednieniem
czasochtonnosci robot i dostepnosci czesci serwisowych. W takim przypadku termin gwarancji ulega
przedtuzeniu o czas, w ciggu ktérego wskutek wady przedmiotu objetego gwarancjg Zamawiajgcy z przedmiotu
gwarancji nie mogt korzystac.

Odpowiedzialnos¢ z tytutu gwarancji obejmuje zaréwno wady powstate z przyczyn tkwigcych w przedmiocie
zamowienia w chwili dokonania odbioru przez Zamawiajgcego jak i wszelkie inne wady fizyczne, powstate z
przyczyn, za ktére Zamawiajgcy nie ponosi odpowiedzialnosci, pod warunkiem, ze wady te ujawnig sie i
zostang zgtoszone Wykonawcy w ciggu terminu obowigzywania gwaranciji.

Wszelkie kody dostepu do dostarczanej linii technologicznej zostang przekazane Zamawiajgcemu najpdzniej
ostatniego dnia okresu gwaranciji.

Dostarczane elementy muszg spetnia¢ wymagania CE. W ramach realizacji przedmiotu zamodwienia nalezy
dostarczy¢ deklaracje CE dla dostarczanych urzadzen, jak i dla catej linii technologiczne;.
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Kod CPV:

42635000-6 Maszyny do kucia matrycowego
42000000-6 Maszyny przemystowe
42341000-8 Piece przemystowe
42942000-1 Piece i akcesoria

42997300-4 Roboty przemystowe

Harmonogram realizacji zaméwienia
Termin realizacji catego przedmiotu zaméwienia: do 31.07.2023 r.
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DODATKOWE INFORMACJE | WARUNKI POSTEPOWANIA

Dodatkowe informacje

Zamawiajgcy nie dopuszcza sktadania ofert czgsciowych.

Zamawiajgcy zastrzega sobie prawo do wystgpienia z zapytaniem dotyczgcym dodatkowych informacii,
dokumentow lub wyjasnien.

Zamawiajgcy zastrzega sobie prawo do negocjacji warunkéw zamdwienia z Wykonawcami, na korzy$é
Zamawiajgcego.

Zamawiajgcy zastrzega sobie prawo uniewaznienia postgpowania na kazdym jego etapie.

Istotne postanowienia umowy
Zamawiajgcy zastrzega sobie mozliwos¢ odstgpienia od realizacji umowy z wybranym Wykonawcg w sytuaciji
nastania okoliczno$ci stanowigcych o braku uzasadnienia realizacji przedmiotu umowy, w tym spowodowanej
wynikami prowadzonych prac B+R projekcie.
Warunki zmiany umowy: Zamawiajacy zastrzega mozliwo$¢ zmiany umowy zawartej z podmiotem wybranym
w wyniku przeprowadzonego postgpowania o udzielenie zamodwienia w nastepujacych przypadkach:

a. z powodu uzasadnionych zmian w zakresie sposobu wykonania przedmiotu zamoéwienia,

b. z powodu obiektywnych przyczyn niezaleznych od Zamawiajgcego lub Wykonawcy,

c. z powodu okolicznosci sity wyzszej,

d. w wyniku zmian regulacji prawnych obowigzujgcych w dniu podpisania umowy,

e. zprzyczyn uwzgledniajgcych potrzeby prawidtowej realizacji projektu,

f.  z powodu zmian umowy o dofinansowanie projektu,

g. z powodu zmian w projekcie w wyniku z decyzji Instytucji zawierajgcej z Zamawiajgcym umowe o
dofinansowanie projektu,

h. zmiana sposobu rozliczania Umowy lub dokonywania ptatnosci na rzecz Wykonawcy,

i.  termin realizacji zamowienia moze ulec zmianie w nastepujacych sytuacjach:

e w przypadkach okreslonych w pkt. a) -g) powyzej,

e w przypadku wystgpienia okolicznosci niezaleznych od Wykonawcy, pod warunkiem, ze zmiana
ta wynika z okolicznosci, ktérych Wykonawca nie mégt przewidzie¢ na etapie sktadania oferty i
nie jest przez niego zawiniona;

e wystgpienia okolicznosci zaleznych od Zamawiajgcego wptywajacych negatywnie na termin
zakohczenia realizacji przedmiotu zaméwienia;

e koniecznosci wprowadzenia zmian na skutek okolicznosci, ktérych Zamawiajgcy nie mogt
obiektywnie przewidzie¢ w chwili zawarcia umowy o czas niezbedny do wprowadzenia tych
zmian.

OCENA OFERTY

Kryteria oceny i opis sposobu przyznawania punktacji

Przy wyborze oferty Zamawiajgcy bedzie kierowat sie nastepujacymi kryteriami:

Nazwa kryterium Waga Sposo6b dokonywania oceny

Punktacja w kryterium ceny bedzie przyznawana wg formuty:
C=(Cm/Cx)*70;

C — liczba punktow przyznanych danej ofercie wg kryterium ceny

Cena netto 70 pkt. netto:
Cm — minimalna cena netto zaoferowana w odpowiedzi na
zapytanie;

Cx — cena netto rozpatrywanej oferty.

Punktacja w kryterium czasu reakcji serwisowej bedzie
przyznawana wg formuty: S=(Sm/Sx)*10;

S — liczba punktéw przyznanych danej ofercie wg kryterium czasu
reakcji serwisowej w godzinach;

Sm — minimalny czas reakcji serwisowej zaoferowany w
. odpowiedzi na zapytanie w godzinach;
Czas reakcji 10 pkt. Sx — czas reakcji serwisowej rozpatrywanej oferty w godzinach.

Serwisowe; Czas reakcji nalezy podaé¢ w godzinach, w formularzu ofertowym.

Maksymalny wymagany przez Zamawiajgcego czas reakcji
serwisowej wynosi 12 godzin. Oferta Wykonawcy, ktéry zaoferuje
czas reakgcji dtuzszy niz 12 godzin, zostanie odrzucona.
Minimalny czas reakcji wynosi 2 godziny. Jezeli Wykonawca
zaoferuje czas reakcji krétszy niz 2 godziny, do oceny ofert
zostanie przyjety czas = 2 godziny.




VI.

VIL.

Punktacja w kryterium gwaranciji bedzie przyznawana wg formuty:
G=(Gx/Gm)*20;

G - liczba punktéw przyznanych danej ofercie w kryterium
gwarancji;
Gm — maksymalny okres gwarancji zaoferowany w odpowiedzi na
zapytanie;

Gwarancja 20 pkt. Gx — okres gwarancji wskazany w rozpatrywanej ofercie.
Okres gwarancji nalezy poda¢ w miesigcach, w formularzu
ofertowym.

Jezeli Wykonawca poda okres gwarancji w latach, Zamawiajgcy
przeliczy go na miesigce zgodnie z zasadg 1 rok = 12 miesigcy.
Minimalny wymagany przez Zamawiajgcego okres gwarancji
wynosi 12 miesiecy. Oferta Wykonawcy, ktéry zaoferuje okres
gwarancji krétszy niz 12 miesiecy, zostanie odrzucona.

W przypadku ztozenia oferty w walucie obcej cena oferty przeliczona zostanie na PLN po srednim kursie NBP
opublikowanym na dzien uptywu terminu sktadania ofert.

Zamawiajgcy udzieli zamowienia Wykonawcy, ktérego oferta odpowiada wszystkim wymaganiom
przedstawionym w zapytaniu ofertowym oraz jest najkorzystniejsza, tj. otrzyma najwiekszg liczbe punktéw
(max. 100 pkt.).

Jezeli w niniejszym postepowaniu nie bedzie mozna dokonaé¢ wyboru oferty najkorzystniejszej ze wzgledu na
to, ze zostaly ztozone oferty o tej samej liczbie punktdw i tej samej cenie, Zamawiajgcy wezwie Wykonawcow,
ktorzy ztozyli te oferty, do ztozenia w terminie okreslonym przez Zamawiajgcego ofert dodatkowych.
Wykonawcy sktadajgc oferte dodatkowa, nie moga zaoferowaé cen wyzszych niz zaoferowane w ztozonych
ofertach.

Jezeli Wykonawca, ktérego oferta zostata wybrana, uchyla sie od zawarcia umowy w sprawie zamowienia,
Zamawiajgcy moze wybra¢ oferte najkorzystniejszg sposréd pozostatych ofert, bez przeprowadzania ich
powtérnej oceny.

WYKLUCZENIA

Z ubiegania sie o udzielenie zamdwienia wykluczeni zostang Oferenci, ktérzy sg z Zamawiajgcym powigzani
osobowo lub kapitatowo. Przez powigzania kapitatowe lub osobowe rozumie si¢ wzajemne powigzania miedzy
Zamawiajgcym lub osobami upowaznionymi do zaciggania zobowigzan w imieniu Zamawiajgcego lub osobami
wykonujgcymi w imieniu Zamawiajgcego czynnosci zwigzane z przeprowadzeniem procedury wyboru
wykonawcy, a Wykonawcg, polegajace w szczegodlnosci na:

a. uczestniczeniu w spoifce jako wspdlnik spétki cywilnej lub spétki osobowe;j,

b. posiadaniu co najmniej 10% udziatow lub akgiji, o ile nizszy prog nie wynika z przepiséw prawa lub nie
zostat okreslony przez 1Z PO,

c. petieniu funkcji cztonka organu nadzorczego lub zarzgdzajgcego, prokurenta, petnomocnika,

d. pozostawaniu w zwigzku matzenskim, w stosunku pokrewienstwa lub powinowactwa w linii prostej,
pokrewienstwa drugiego stopnia lub powinowactwa drugiego stopnia w linii bocznej lub w stosunku
przysposobienia, opieki lub kurateli.

Jednoczes$nie Zamawiajgcy zastrzega sobie prawo wykluczenia z postepowania oferentéw, ktorzy w toku
postepowania udzielili nieprawdziwych informacji, majgcych istotne znaczenie dla dokonania wyboru
najkorzystniejszej oferty. Wykluczenie oferenta oraz odrzucenie oferty z powodu niespetnienia okreslonych
wymagan moze nastgpi¢ w kazdym stadium postepowania o udzielenie zamdwienia.

ZALACZNIKI

Zat.1 Formularz ofertowy

Zat.2 Klauzula poufnosci

Zat.3 Dokumentacja (dostepna po podpisaniu klauzuli poufnosci)



