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									miejscowość, data 
 	 

………………………………………………………….. 
pieczęć Wykonawcy 
 
 
FORMULARZ OFERTOWY WYKONAWCY
Załącznik nr …1.. do Zapytania Ofertowego nr NR 2/2020

 
Zamawiający 
Nazwa: BWP SKÓRKIEWICZ SPÓŁKA JAWNA
Siedziba: 19-400 Olecko, ul. Aleje Lipowe 6A
KRS: 000041661
REGON: 281385947
NIP: 8471612451
Przedmiot zamówienia 
Zakup elementów i konfiguracja ciągu technologicznego
Zakup wyposażenia hali: 
· linia do przygotowania i nakładania powłok maksymalne gabaryty elementów obrabianych 7000x1400x2300 (dł. x szer. x wys. [mm])
· oraz do polerowania elektrochemicznego detali o gabarytach 400x1000x2000 (szer. x wys. x dł. [mm])  

Lokalizacja inwestycji 
Olecko
Przemysłowa
19-400
Olecko (miasto w gminie miejsko-wiejskiej)
Działka numer 3263 
Dane identyfikujące Wykonawcę 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
Okres gwarancji (w miesiącach) 
………………………………………………………………………………………………… 

Termin dostawy i pierwszego uruchomienia nie później niż do dnia 31.12.2020 
………………………………………………………………………………………………… 

 
Zgodność przedmiotu zamówienia z ofertą
	
	
	Lp.
	WYMAGANY PARAMETR/WYPOSAŻENIE

	TAK
	NIE
	I. Minimalne wymagane parametry techniczne oraz elementy wyposażenia - Myjka ciśnieniowa automatyczna.

	
	
	1
	Praca urządzenia 5-funkcyjna (obróbka chemiczna 1 i 2, płukanie wstępne 1 i 2, płukanie wodą zdemineralizowaną) w 2 cyklach w zależności od rodzaju detali sterowana z pulpitu:
A. Automatyczny cykl przygotowawczy dla detali ze stali surowej obejmujący minimum następujące procesy:
· obróbka chemiczna (np. odtłuszczanie z fosforanowaniem),
· płukanie wodą sieciową,
· płukanie wodą DEMI (zdemineralizowaną),
B. Automatyczny cykl przygotowawczy dla detali ze stali ocynkowanej i aluminium obejmujący minimum następujące procesy:
· obróbka chemiczna (np. trawienie kwaśne kwasem fosforowym),
· płukanie wodą sieciową (oddzielny zbiornik),
· pasywacja
· płukanie wodą DEMI (woda zdemineralizowana),

	
	
	2
	Płyny do obróbki chemicznej i płukania utrzymane w obiegu zamkniętym wyposażonym w system filtracyjny wychwytujący zanieczyszczenia zebrane w procesie obróbki detali. Filtry dostępne od zewnątrz urządzenia.

	
	
	3
	Zbiorniki na czynniki chemiczne zlokalizowane pod myjką z możliwością bezproblemowego ręcznego oczyszczania. Powrót płynów do komór ze względu na koszty procesu i ilość urządzeń technicznych grawitacyjny

	
	
	4
	Zbiorniki z cieczą podgrzewaną zaizolowane termicznie.

	
	
	5
	Zbiornik płukania DEMI zewnętrzny wspólny dla obydwu procesów o poj. 1500-2000l.

	
	
	6
	System podgrzewania cieczy z poszczególnych zabiegów zasilany gazem sieciowym.

	
	
	7
	Stacja oczyszczania wód płuczących i demirecyklingu o wydajności min. 4m3/h składająca się z filtracji jonowej + filtracja aktywna dla zanieczyszczeń niejonowych.

	
	
	8
	Gabaryt komory myjącej dostosowany do w/w parametrów obrabianych detali podanych z zachowaniem odstępów technologicznych bocznych, górnych.

	
	
	9
	Myjka wyposażona w system transportu podwieszanego 5-torowego dostosowany do systemu transportowego obsługującego linię (opisanego zgodnie z zapytaniem), obsługiwanego ręcznie z drzwiami p/l zamontowanymi z obydwu stron, wersja przelotowa.

	
	
	10
	Drzwi P/L z obydwu stron wyposażone w regulację siły docisku.

	
	
	11
	Ilość prowadnic transportowych z trawersami przesuwnymi do zawieszenia detali w myjce 5 szt.

	
	
	12
	Prowadnice zabezpieczone w taki sposób, aby odporne były na chemikalia używane w procesie obróbki chemicznej – trawienie. Minimum stal kwasoodporna gat. 1.4571

	
	
	13
	Urządzenie wykonane z tworzywa sztucznego P-P (polipropylen ekstrudowany) lub opcjonalnie z stali kwasoodpornej gat. 1.4571

	
	
	14
	System ociekowy zapewniający segregację poszczególnych czynników chemicznych w przeznaczonych do tego oddzielnych zbiornikach.

	
	
	15
	Dysze natryskowo-rozpryskowe w wersji stacjonarnej umieszczone na całej długości obydwu ścian wewnątrz myjki.

	
	
	16
	Instalacja natryskowa przystosowana do zamontowania dodatkowych 2 szt. pałąków (bez pałąków) uzbrojonych w dysze natryskowo-rozpryskowe mocowane w myjce przy pomocy istniejącego systemu transportowego na zasadzie szybkozłączy hydraulicznych na prowadnicy nr 2 i 4, umożliwiające obróbkę chemiczną detali płaskich np. blach lub kasetonów.

	
	
	17
	Myjka wyposażona w system filtracji zapewniający oczyszczanie poszczególnych cieczy z osadów stałych.

	
	
	18
	Wysokość posadowienia myjki dostosowana do systemu transportowego a także pozostałych urządzeń wchodzących w skład malarni proszkowej.

	
	
	19
	Urządzenie zbudowane z podzespołów handlowych dostępnych na rynku europejskim i polskim

	
	
	20
	Wyposażona w system zabezpieczenia przeciw zalaniu (jednocześnie system wykrycia nieszczelności wraz z systemem awaryjnego wypompowywania cieczy z posadowienia myjki
Zabezpieczenie przed brakiem powietrza i energii elektrycznej.
Pomiar parametrów wód płuczących , zainstalowany automatyczny system dozowania kąpieli dla procesu trawienia kwaśnego.
Opracowanie technologii obróbki detali w urządzeniu wraz z jej wdrożeniem po instalacji urządzenia.

	
	
	Lp.
	WYMAGANY PARAMETR/WYPOSAŻENIE

	TAK
	NIE
	II. Minimalne wymagane parametry techniczne oraz elementy wyposażenia – Piec lakierniczy.

	
	
	1
	Piec wykonany w systemie przejazdowym wyposażony w drzwi 2-skrzydłowe p/l z regulacją docisku zamontowane po obydwu stronach pieca.

	
	
	2
	Minimalne parametry zabudowy oraz idący za tym współczynnik przenikalności cieplnej izolacji:
· grubość ściany, sufitu i podłogi: min. 150mm,
· współczynnik przewodzenia ciepła zastosowanego materiału izolacyjnego Umaks = 0,043,
· rodzaj zastosowanego materiału izolacyjnego dostosowany do wysokich temperatur pieca.
· Dodatkowa izolacja mostków cieplnych

	
	
	3
	System ogrzewania komory zasilany gazem składający się z 2 szt. palników z 2 szt. wymiennikami ciepła, nawiewami bocznymi umieszczonymi na całej długości w dolnej części obydwu ścian bocznych zapewniającymi równomierne rozprowadzanie temperatury.

	
	
	4
	Gabaryty pieca dostosowane do w/w parametrów obrabianych detali z uwzględnieniem odstępów technologicznych.

	
	
	5
	Piec wyposażony w system transportu podwieszanego 5-torowego dostosowany do systemu transportowego obsługującego linię (opisanego zgodnie z zapytaniem), obsługiwany ręcznie, wersja przelotowa.

	
	
	6
	Komora pieca wyposażona w system wentylacji umożliwiający odprowadzenie pary wodnej oraz gazów wytlewnych powstałych w procesie utwardzania farby proszkowej.

	
	
	7
	Wnętrze komory roboczej pieca wykończone blachą ocynkowaną 

	
	
	8
	Sterowanie PLC minimum 8 programów obróbki zapewniając możliwość wygrzewania detali o grubościach ścianek do: stal surowa do 3mm, stal surowa do 6mm, stal surowa do 12mm, aluminium do 1mm, aluminium do 4mm, aluminium do 6mm, stal nierdzewna do 3mm, stal nierdzewna do 6mm.

	TAK
	NIE
	II. Minimalne wymagane parametry techniczne oraz elementy wyposażenia – Suszarka lakiernicza.

	
	
	1
	Suszarka wykonana w systemie przejazdowym wyposażona w drzwi 2-skrzydłowe p/l z regulacją docisku zamontowane po obydwu stronach suszarki

	
	
	2
	Minimalne parametry zabudowy oraz idący za tym współczynnik przenikalności cieplnej U= W/m²K: 
· grubość ściany, sufitu i podłogi: min. 150mm,
· współczynnik przewodzenia ciepła zastosowanego materiału izolacyjnego Umaks = 0,043,
· rodzaj zastosowanego materiału izolacyjnego dostosowany do wysokich temperatur suszenia.

	
	
	3
	System ogrzewania komory zasilany gazem składający się z 2 szt. palników z 2 szt. wymiennikami ciepła, nawiewami bocznymi umieszczonymi na całej długości w dolnej części obydwu ścian bocznych zapewniającymi równomierne rozprowadzanie temperatury.

	
	
	4
	Gabaryty suszarki dostosowane do w/w parametrów obrabianych detali z uwzględnieniem odstępów technologicznych.

	
	
	5
	Suszarka wyposażona w system transportu podwieszanego 5-torowego dostosowany do systemu transportowego obsługującego linię (opisanego zgodnie z zapytaniem), obsługiwany ręcznie, wersja przelotowa.

	
	
	6
	Komora suszarki wyposażona w system wentylacji umożliwiający odprowadzenie pary wodnej oraz gazów wytlewnych powstałych w procesie osuszania detali.

	
	
	7
	Wnętrze komory roboczej suszarki wykończone blachą ocynkowaną, podłoga wykonana z blachy nierdzewnej

	
	
	8
	Sterowanie PLC minimum 8 programów obróbki zapewniając możliwość wygrzewania detali o grubościach ścianek do: stal surowa do 3mm, stal surowa do 6mm, stal surowa do 12mm, aluminium do 1mm, aluminium do 4mm, aluminium do 6mm, stal nierdzewna do 3mm, stal nierdzewna do 6mm.

	TAK
	NIE
	III. Minimalne wymagane parametry techniczne oraz elementy wyposażenia – Kabina lakiernicza z aplikatorami.

	
	
	1
	Ręcznie obsługiwana dwustanowiskowa kabina natryskowa w układzie ukośnie naprzeciwległym zamykana, umożliwiająca jednoczesne nakładanie proszku z obydwu stron detalu.

	
	
	2
	Kabina wykonana z profili ze stali nierdzewnej oraz blachy nierdzewnej polerowanej, wyposażona w oświetlenie ledowe, niezależne dla każdego ze stanowisk.

	
	
	3
	Kabina przystosowana i wyposażona w dwa mobilne aplikatory ręczne do nakładania farby proszkowej wykorzystujące w procesie napylania zjawisko elektrostatyki oraz posiadające następujące cechy podstawowe:
· obsługiwane rodzaje proszku: 1. proszek z tworzyw sztucznych, 2. Proszek metaliczny.
· Napięcie ładowania powyżej 100kV 
· wąż proszkowy typu POE z paskami uziemiającymi o długości: min 6,00 mb oraz średnicy 10mm
· ciśnienie wejściowe sprężonego powietrza min. 6 bar i maks. 10 bar,
      maksymalne zużycie sprężonego powietrza 8 Nm3/h.

	
	
	4
	Kabina wyposażona w system wentylacji obejmujący obszar obydwu stanowisk malarskich.

	
	
	5
	Kabina wyposażona w transport górny podwieszany (prowadnica, trawersy, wózki) do przemieszczania detali wzdłuż kabiny, przystosowany do pracy z niżej opisanym w zapytaniu systemem transportowym.

	
	
	6
	Sposób umiejscowienia prowadnic wraz z wózkiem transportowym ponad komorą kabiny, ograniczający zanieczyszczenie elementów jezdnych podczas malowania.

	
	
	7
	Kabina wyposażona w komorę filtracyjną oraz zbiorniki fluidyzacyjne z zainstalowanymi sitami pneumatycznymi pozwalające na częściowy odzysk farby proszkowej.

	
	
	8
	Gabaryty kabiny lakierniczej dostosowane do malowania detali o wyżej podanych wymiarach.

	
	
	9
	Wentylatory kabin z możliwością regulacji ciągu. Wymagane zabezpieczenie p-poż. zgodnie z przepisami.

	TAK
	NIE
	IV. Minimalne wymagane parametry techniczne oraz elementy wyposażenia – System transportowy.

	
	
	1
	System transportu 5-torowy, pomalowany farbą proszkową zbudowany z konstrukcji wsporczej, torów jezdnych poprzecznych, wózków transportu poprzecznego, pól odkładczych. System obsługujący wszystkie w/w urządzenia malarni. Szyny jezdne wzdłużne  demontowalne w przypadku konieczności ich wymiany.

	
	
	2
	Konstrukcja wsporcza nośna do podwieszenia prowadnic poprzecznych i wózków transportowych zamontowana na stałe do podłoża 

	
	
	3
	Prowadnice poprzeczne przesuwnicy zamontowane na konstrukcji wsporczej, Ilość: 7 szt.

	
	
	4
	Wózki transportowe 5-prowadnicowe o maksymalnej nośności 1250kg każdy. Wyposażone w prowadnice transportowe z trawersami przesuwnymi o długości l=3500mm do zawieszania detali, zamontowane na przesuwnicach. 

	
	
	5
	Wózki transportowe, prowadnice, trawersy wyposażone w blokady – zatrzaski sterowane pneumatycznie umożliwiające pozycjonowanie, zabezpieczenie przed niekontrolowanym wyjazdem obrabianego detalu z prowadnic.

	
	
	6
	Łączna minimalna ilość trawersów transportowych przesuwnych niezbędna do obsługi malarni 70 szt. o długości l=3500mm zabezpieczenie cynkowaniem. Wyposażone w specjalne koła jezdne niewymagające smarowania. 

	
	
	7
	Wykonanie projektu techniczno-technologicznego proponowanej linii. Opracowanie technologii obróbki detali na linii wraz z jej wdrożeniem po instalacji urządzeń.

	TAK
	NIE
	V. Minimalne wymagane parametry techniczne oraz elementy wyposażenia – Komora śrutownicza

	
	
	1
	Komora niezależna wolnostojąca

	
	
	2
	Wyposażona w system automatycznego zgarniania ścierniwa 

	
	
	3
	Wnętrze komory wyłożone gumą wyposażone w system oświetlenia oraz system powietrza technologicznego dla operatora

	
	
	4
	Wyposażona w osprzęt składający się transportera kubełkowego, oczyszczarki ścierniwa i filtrowentylatora

	
	
	5
	Na wyposażeniu osprzęt ochronny dla operatora

	
	
	6
	W zakresie oferty konstrukcja wsporcza komory

	
	
	7
	Brama komory rolowana, dodatkowe drzwi dla operatorów.

	
	
	8
	Przystosowana do pracy ze śrutem staliwnym i ścierniwami mineralnymi. Opracowanie technologii obróbki detali na linii wraz z jej wdrożeniem po instalacji urządzeń.

	TAK
	NIE
	VI. Minimalne wymagane parametry techniczne oraz elementy wyposażenia – Podczyszczalnia ścieków

	
	
	1
	Instalacja przystosowana do przepompowywania ścieków z linii przygotowania powierzchni do zbiorników retencyjnych

	
	
	2
	Wyposażona w zbiorniki retencyjne popłuczyn 6m3 i 2x 3m3

	
	
	3
	Wyposażona w zespół reaktora ze zbiornikiem walcowym wyposażonym w mieszadło wolnoobrotowe oraz zestaw czujników i sond do pomiarów parametrów obrabianych ścieków (co najmniej pomiary PH i Redox ). Sterowanie PLC  Siemens lub równoważny.

	
	
	4
	Oczyszczalnia wyposażona w sterowanie układem oraz zestaw orurowania

	
	
	5
	Filtracja osadów w zestawie

	
	
	6
	Zakładana wydajność min 3m3/ zmianę 8h.

	
	
	7
	Wykonanie projektu techniczno technologicznego i opracowanie technologii obróbki. Opracowanie technologii obróbki i analizy odpadów na linii wraz z jej wdrożeniem po instalacji urządzeń.

	TAK
	NIE
	VII. Minimalne wymagane parametry techniczne oraz elementy wyposażenia – Linia do elektropolerowania

	
	
	1
	System zanurzeniowego polerowania stali nierdzewnej metodą elektrochemiczną składający się z 12  gniazd zanurzeniowych oraz suszarki

	
	
	3
	Wanny wykonane z tworzywa sztucznego P-P (polipropylen ekstrudowany) o wymiarach roboczych 2500x600x1500mm.

	
	
	4
	Wanny wyposażone w dysze powietrzne wspomagające system płukania elementów.

	
	
	5
	System wyposażony w wanienkę ociekową pod całym systemem wannowym zapobiegającą przed wyciekami, lub inne skuteczne zabezpieczenie.

	
	
	6
	System wyposażony w suszarkę wannową zasilaną gazem ziemnym wyposażoną w pokrywę sterowaną pneumatycznie.

	
	
	7
	Suszarka z możliwością regulacji czasu i temperatury pracy.

	
	
	8
	Transport detali nadwannowy podwieszany wyposażony w sterowaną wciągarkę w pionie i poziomie. 6 zawieszek na wyposażeniu.

	
	
	9
	Na wyposażeniu min. 6 trawersy dla detali o max. nośności 200kg. 

	
	
	10
	Manualne oraz automatyczne sterowanie systemem z możliwością ustawienia kilku programów 

	
	
	11
	Podgrzewanie kąpieli procesowych gazem ziemnym. Podgrzewanie pośrednie kotłem gazowym.

	
	
	12 
	Filtracja kąpieli procesowych

	
	
	13
	Wentylacja z podziałem na rodzaj odciąganych oparów.

	
	
	14
	Zasilacz procesowy chłodzony powietrzem o parametrach min. 24V 3500A. Instalacja zasilania wanien procesowych dla zasilacza j.w.

	
	
	15
	System transportu zawieszek z możliwością modernizacji na system automatyczny

	
	
	16
	Sterowanie PLC programowalny sterownik logiczny

	
	
	17
	Podzespoły handlowe urządzeń dostępne na rynku polskim lub europejskim

	
	
	18
	Podesty dla operatorów

	
	
	19
	Stanowiska przygotowawcze i kontrolne

	
	
	20
	System transportu zabezpieczony przed korozją chemoodpornie stosownie do zakładanych technologii

	
	
	21
	Opomiarowanie poszczególnych gniazd zanurzeniowych (min. Przewodność wody płuczącej w gnieździe.)

	
	
	22
	Wykonanie projektu techniczno technologicznego wraz z wymaganymi opiniami. Opracowanie technologii obróbki detali na linii wraz z jej wdrożeniem po instalacji urządzeń.



Termin związania ofertą 
30 dni 


Cena wykonania netto w PLN do polerowania elektrochemicznego detali
………………………………… (słownie …………………………………………………………………………………………………) 
Wartość podatku VAT w PLN 
………………………………… (słownie …………………………………………………………………………………………………) 
Cena wykonania brutto w PLN 
………………………………… (słownie …………………………………………………………………………………………………) 
Cena wykonania netto w PLN linia do przygotowania i nakładania powłok 
………………………………… (słownie …………………………………………………………………………………………………) 
Wartość podatku VAT w PLN 
………………………………… (słownie …………………………………………………………………………………………………) 
Cena wykonania brutto w PLN 
………………………………… (słownie
Wykaz wykonanych dostaw odpowiadających wymaganiom określonym w niniejszym zapytaniu, wraz z podaniem ich rodzaju, wartości, daty wykonania oraz podmiotów.

	Dostawa zakres 
	Data wykonania
	Inwestor 

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	



Oświadczam, że reprezentowany przeze mnie Wykonawca: 

1) spełnia warunki udziału w postępowaniu, 
2) posiada niezbędną wiedzę, doświadczenie i uprawnienia umożliwiające właściwe wykonanie przedmiotu zamówienia, 
3) dysponuje odpowiednim potencjałem technicznym oraz osobami zdolnymi do wykonania zamówienia, 
4) posiada sytuację ekonomiczną i finansową umożliwiającą właściwe wykonanie przedmiotu zamówienia, 
5) cena za wykonanie wskazana w ofercie zamówienia ma charakter ryczałtowy i obejmuje wszystkie koszty związane z wykonaniem zamówienia w pełnym zakresie, z uwzględnieniem ewentualnego ryzyka związanego z wynagrodzeniem ryczałtowym; cena oferty zawiera wszelkie koszty niezbędne do zrealizowania zamówienia – zarówno wynikające wprost z opisu przedmiotu zamówienia, jak również w nim nie ujęte, a bez których nie można wykonać zamówienia w tym koszty transportu i rozładunku.
6) nie podlega wykluczeniu z postępowania w związku z: 
a) otwarciem wobec Wykonawcy likwidacji lub ogłoszeniem upadłości, 
b) zaleganiem z uiszczaniem podatków, opłat lub składek na ubezpieczenie społeczne lub zdrowotne, 
c) nie jest podmiotem powiązanym z Zamawiającym osobowo lub kapitałowo; 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 wykonawcy a wykonawcą, polegające w szczególności na:  
· uczestniczeniu w spółce jako wspólnik spółki cywilnej lub spółki osobowej, 
· posiadaniu co najmniej 10% udziałów lub akcji, 
· pełnieniu funkcji członka organu nadzorczego lub zarządzającego, prokurenta, pełnomocnika, 
· pozostawaniu w związku małżeńskim, stosunku pokrewieństwa lub powinowactwa w linii prostej, pokrewieństwa lub powinowactwa w linii bocznej do drugiego stopnia lub w stosunku przysposobienia, opieki lub kurateli. 
W załączeniu: 
1) Aktualny wydruk z właściwego rejestru lub z centralnej ewidencji i informacji o działalności gospodarczej, 
2) Upoważnienie (pełnomocnictwo) do podpisania oferty podpisane przez osobę figurującą we właściwym dokumencie rejestrowym (lub innym dokumencie), jako posiadającą uprawnienia do reprezentowania Wykonawcy (w przypadku, gdy Wykonawcę reprezentuje pełnomocnik nie wskazany w dokumencie rejestrowym).
3) Pełnomocnictwo potwierdzające ustanowienie pełnomocnika do reprezentowania wszystkich Wykonawców wspólnie ubiegających się o udzielenie Zamówienia – jeśli dotyczy
4) Szczegółowy opis wyposażenia i działania linii oraz dokumenty dopuszczenia do użytku certyfikaty lub inne).
5)  Dokumentacja dotycząca zakładanej konserwacji linii i listę części eksploatacyjnych. 
 
 
……………………………………………..………………………………….. 
data i podpis osoby reprezentującej Wykonawcę 
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