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Zalacznik nr 1
FORMULARZ OFERTOWY

Przystepujac do udziatu w postepowaniu prowadzonym w trybie zapytania ofertowego na

Linie do produkcji drzwi i o$cieznic z centralnym magazynem blach

Oferujmy realizacje wykonania przedmiotu zamoéwienia okreS§lonego w niniejszym zapytaniu
ofertowym na warunkach i zasadach w nim okre$lonych.
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Eaczna cena przedmiotu zamoéwienia:

Cena netto Podatek Cena brutto Slownie cena brutto
VAT

1. Os$wiadczamy, Ze w cenie naszej oferty zostaly uwzglednione wszystkie koszty wykonania
zamoOwienia z pominieciem ewentualnych kosztéw dodatkowych o ktérych mowa w zapytaniu
ofertowym - punkt IX.2.

2. O$wiadczamy, Ze zapoznalem sie z treScig zapytania ofertowego i nie wnosimy do niego
zastrzezen oraz przyjmujemy warunki w niej zawarte.

3. W przypadku wyboru naszej oferty, zobowigzujemy sie do zawarcia pisemnej umowy w miejscu
1 terminie wyznaczonym przez Zamawiajacego.

4. Oswiadczamy, Ze zaoferowany przez nas przedmiot zamdwienia spetnia wszystkie wymagania
Zamawiajacego.

5. O$wiadczamy, Ze wypelilem obowiazki informacyjne przewidziane w art. 13 lub art. 14 RODO)
wobec 0s6b fizycznych, od ktérych dane osobowe bezposrednio lub posrednio pozyskatem w celu

ubiegania sie o udzielenie niniejszego zamdwienia.

Miejscowo$(, data podpis osoby/0séb uprawnionych do
reprezentowania Wykonawcy
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OsSwiadczenie nr 1

OSWIADCZENIE O BRAKU PRZESEANEK DO WYKLUCZENIA
Z POSTEPOWANIA - WYKONAWCA

W imieniu Wykonawcy o$wiadczam, Ze:

1.

Pomiedzy Zamawiajacym a Wykonawca nie istnieja powiazania kapitalowe lub osobowe.

Przez powiazania kapitalowe lub osobowe rozumie sie wzajemne powiazania miedzy

Zamawiajacym lub osobami upowaznionymi do zaciagania zobowigzaii w imieniu

Zamawiajacego lub osobami wykonujacymi w imieniu Zamawiajacego czynno$ci zwigzane z

przygotowaniem i przeprowadzeniem procedury wyboru wykonawcy a wykonawca, polegajace

w szczeg6lnosci na:

a. uczestniczeniu w spélce jako wspdlnik spétki cywilnej lub spéiki osobowej,

b. posiadaniu co najmniej 10% udziatéw lub akgcji,

c. pehieniu funkcji czlonka organu nadzorczego lub zarzadzajacego, prokurenta,
pelnomocnika,

d. pozostawaniu w zwigzku malzeriskim, w stosunku pokrewieristwa lub powinowactwa w linii
prostej, pokrewienistwa lub powinowactwa w linii bocznej do drugiego stopnia, lub
zwigzaniu z tytulu przysposobienia, opieki lub kurateli albo pozostawaniu we wspélnym
pozyciu z wykonawca, jego zastepca prawnym lub czlonkami organéw zarzadzajacych lub
organéw nadzorczych wykonawcdéw ubiegajacych sie o udzielenie zaméwienia,

e. pozostawaniu z wykonawca w takim stosunku prawnym lub faktycznym, ze istnieje
uzasadniona watpliwo$¢ co do ich bezstronnoéci lub niezalezno$ci w zwiazku z
postepowaniem o udzielenie zaméwienia.

Z ubiegania sie o udzielenie zamdéwienia wyklucza sie réwniez wykonawcé4w na podstawie

przestanek o ktérych mowa w art. 7 ust. 1 ustawy z dnia 13 kwietnia 2022 r. o szczeg6lnych

rozwiazaniach w zakresie przeciwdzialania wspieraniu agresji na Ukraine oraz stuzacych
ochronie bezpieczeristwa narodowego (Dz. U. poz. 835 z pézn. zm.).

Miejscowos¢, data podpis osoby/o0séb uprawnionych do
reprezentowania Wykonawcy
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OsSwiadczenie nr 2

OSWIADCZENIE O SPEENIANIU WARUNKU UDZIAEU
W POSTEPOWANIU

W imieniu Wykonawcy o$wiadczam, iz

1.

Jestem uprawniony do wystepowania w obrocie prawnym, zgodnie z wymaganiami
ustawowymi.

Posiadam odpowiednie uprawnienia do wykonania okre$lonej dziatalnosci lub czynnosci
(jezeli przepisy nakltadaja taki obowiazek).

Posiadam niezbedna wiedze i do§wiadczenie pozwalajace na poprawna realizacje
przedmiotu zamdéwienia.

a. posiadam doswiadczenie w dostarczaniu/wdrozeniu podobnych rozwigzan,

b. posiadam certyfikacje zgodnoéci z okre§lonymi standardami branzowymi lub
przeprowadzania regularnych audytéw np. PN-EN ISO,

c. Posiadam dos$wiadczenie w projektach zwigzanych z przedsiebiorstwami produkcyjno
- handlowymi,
Dysponuje odpowiednim potencjalem technicznym, pozwalajacym na poprawna realizacje
przedmiotu zaméwienia.

Dysponuje osobami zdolnymi do realizacji przedmiotu zamdwienia.

Znajduje sie w sytuacji ekonomicznej i finansowej zapewniajacej wykonanie przedmiotu
zamoOwienia.

Nie toczy sie wobec mnie postepowanie likwidacyjne oraz upadloéciowe.

Miejscowo$é, data podpis osoby/0s6b uprawnionych do
reprezentowania Wykonawcy
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OsSwiadczenie nr 3
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OSWIADCZENIE O SPEENIANIU WYMOGOW FUNKCJONALNYCH

ZAMOWIENIA:

Linie do produkcji drzwi i o$cieznic z centralnym magazynem blach

SPECYFIKACIA

TAK/NIE

Magazyn blach

Dwurzedowy, wielopoziomowy modutowy magazyn,
dostarczajgcy w sposéb automatyczny arkusze stalowe do linii
produkcji pokry¢ drzwiowych i oscieznic. Wyposazony w
system zatadunkowo-roztadunkowy.

llos¢ potek

Minimum 230szt; magazynowanie blach bez palet; mozliwosé
taczenia sgsiadujgcych pétek w celu zwiekszenia ilosci stosu
blach

System transportu

Umozliwiajgcy magazynowanie oraz transport wewnetrzny
blach stalowych, pokrytej folig PVC oraz folig ochronng bez
mozliwosci uszkodzenia jej powierzchni

Maksymalny rozmiar
arkusza blachy na pétce

1500x3000mm; wysokos¢ stosu arkuszy blach min. 90mm;

Nosnos¢ potki

3000kg

Wysokos¢ magazynu

Dostosowana na wysokosci hali wynoszacej 5,2mb

Magazynowanie
potproduktow

Wymagane dodatkowe potaczenie magazynu z linig do
produkcji drzwi umozliwiajgce magazynowanie arkuszy blach
Z naniesiong siatka otworow

System obstugi

Magazyn powinien byé zarzadzany oprogramowaniem
umozliwiajgcym ewidencje standw magazynowych blachy w
czasie rzeczywistym. System musi posiadaé integracje z
systemami ERP (APS), MES. Sterowanie z poziomu pulpitu
operatora.

Magazyn buforowy

Obie linie produkcyjne muszg by¢é wyposazone w modut
buforowy umozliwiajgce wstepne przygotowanie blach
zgodnie z kolejkg ustawiong przez proces produkcyjny. Proces
przygotowania blach musi odbywaé sie w sposéb
automatyczny gwarantujacy ciggtos¢ produkcji.

Linia produkcji drzwi

Automatyczna linia do produkcji pokryé drzwiowych
wyposazona W maszyny i transportery umozliwiajgce
pobieranie arkuszy blach z centralnego magazynu,
wykonywanie operacji wykrawania oraz giecia, ze wszystkimi
niezbednymi urzadzeniami do automatycznego transportu
miedzyoperacyjnego.
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Parametry wykrawania

Wymiar arkusza 1500x3000. Mozliwos¢ wykrawania blachy
stalowej do grubosci 3,5mm. Przeswit pomiedzy narzedziami
umozliwiajgcy wykrawanie z przettoczeniami do 5mm
gtebokosci. Wyposazone w gilotyne do ciecia w dwodch
kierunkach. Brak strefy martwej. Mozliwos¢ ttoczenia
narzedziami rolkowymi. Mozliwos¢ stosowania narzedzi
przetfaczajgcych w goére i dot. Automatyczny system
transportu odpadow.

Narzedzia linia do
produkcji pokry¢ drzwi

Mozliwos¢ wyposazenia fabrycznie gtowicy wykrawarki w
narzedzia okreslone przez zamawiajgcego (udostepnienie
dokumentacji po podpisaniu umowy NDA, zatgcznik nr 3),
niezbedne do produkcji pokry¢ drzwiowych

Dodatkowe
wyposazenie
wykrawarki

Urzadzenie do etykietowania/znakowania blach

Parametry giecia linia do
produkcji drzwi

Wymagana dtugos¢ giecia 2500mm lub wyzsza, wysokos¢
giecia do 200mm lub wiecej. Maksymalna grubos¢ blachy
stalowej 1,5mm. Wyposazona w obustronny dodatkowy
system dolnych narzedzi gngcych umozliwiajgcy wykonanie
np. zaktadek spawalniczych, preferowana dtugosé narzedzi
1000mm lub wieksza. Mozliwos¢ zaawansowanego
programowania toru giecia.

Narzedzia gnace

Umozliwiajgce wykonanie giecia profili wg dokumentacji po
podpisaniu umowy NDA, zatacznik nr 3. Wyposazone w
automatyczny system czyszczenia i smarowania ostrzy
gnacych. Automatyczne przezbrojenia narzedzi gnacych w
czasie nie wiekszym niz 10 sekund.

Ochrona przetfoczen

Wyposazenie  maszyny  (opcjonalnie) do  montazu
dodatkowych narzedzi, umozliwiajgcych operacje giecia blach
z wykonanymi przettoczeniami, znajdujgcymi sie blisko linii
giecia. Mozliwo$é stosowania narzedzi dociskowych z ulgg pod
przettoczenia.

Dodatkowe opcje:

Wyposazenie w system zabezpieczerd eliminacje pobrania
wiecej niz jednego arkusza blachy oraz wyposazone w system
pomiaru rzeczywistej grubosci blach. System umozliwiajacy
badanie sprezystosci blachy podczas giecia i automatyczng
korekte kata giecia.

Moduft
zatadowczo/roztadowczy

Wyposazenie linii w modut zatadowczo/roztadowczy
umozliwiajacy odbidr detali po wykrawaniu oraz mozliwos¢
wprowadzenia detali na centrum gnacego z zewnetrznych
zrodet.

Linia produkcji oscieznic

Automatyczna linia do produkcji belek oscieznic wyposazona
W maszyny i transportery umozliwiajgce pobieranie arkuszy
blach z centralnego magazynu, wykonywanie operacji
wykrawania oraz giecia (zaginarka + prasa krawedziowa
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obstugiwana przez robota przemystowego), ze wszystkimi
niezbednymi urzadzeniami do automatycznego transportu
miedzyoperacyjnego.

Parametry wykrawania

Wymiar arkusza 1500x3000. Mozliwos¢ wykrawania blachy
stalowej do grubosci 3,5mm. Przeswit pomiedzy narzedziami
umozliwiajgcy wykrawanie z przettoczeniami do 5mm
gtebokosci. Wyposazone w gilotyne do ciecia w dwdch
kierunkach. Brak strefy martwej. Mozliwos¢ stosowania
narzedzi do przettoczen. Mozliwo$é stosowania narzedzi
przetfaczajgcych w goére i dot. Automatyczny system
transportu odpadow.

Narzedzia linia do
produkcji belek oscieznic

Mozliwos¢ wyposazenia fabrycznie gtowicy wykrawarki w
narzedzia okreslone przez zamawiajgcego (udostepnienie
dokumentacji po podpisaniu umowy NDA, zafacznik nr 3),
niezbedne do produkcji belek oscieznic.

Dodatkowe
wyposazenie
wykrawarki

Urzadzenie do etykietowania/znakowania blach

Parametry giecia linia do
produkcji belek oscieznic

Wymagana dtugos¢ giecia 2700mm lub wyzsza, wysokos¢
giecia do 200mm lub wiecej. Maksymalna grubos¢ blachy
stalowej 2mm. Mozliwos¢ zaawansowanego programowania
toru giecia.

Narzedzia gnace

Umozliwiajgce wykonanie giecia profili wg dokumentacji po
podpisaniu umowy NDA, zatacznik nr 3. Wyposazone w
automatyczny system czyszczenia i smarowania ostrzy
gnacych.

Ochrona przettoczen

Wyposazenie  maszyny  (opcjonalnie) do  montazu
dodatkowych narzedzi, umozliwiajgcych operacje giecia blach
z wykonanymi przettoczeniami, znajdujgcymi sie blisko linii
giecia. Mozliwo$é stosowania narzedzi dociskowych z ulgg pod
przetfoczenia.

Dodatkowe opcje:

Wyposazenie w system zabezpieczed eliminacje pobrania
wiecej niz jednego arkusza blachy oraz wyposazone w system
pomiaru rzeczywistej grubosci blach. System umozliwiajacy
badanie sprezystosci blachy podczas giecia i automatyczna
korekte kata giecia.

Wymiary gabarytowe

Zewnetrzne gabaryty catego zespotu maszyn (magazyn + linia
do produkcji pokry¢ drzwiowych + linia do produkcji belek
oscieznic) musi zawiera¢ sie w wymiarach 32 x 45mb
(powierzchnia). Wysokos¢ dostosowana do wysokosci hali
wynoszacej 5,2mb. Kierunek przeptywu operacji na obu liniach
musi by¢ zgodny.
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Oprogramowanie Oprogramowanie umozliwiajgce tworzenie parametrycznych
programow sterujgcych obrébka, budowanych na podstawie
indeksu wyrobu z systemu ERP.




