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Zapytanie ofertowe nr 4/1.4.1./2017

Dotyczy: udzielenia zamdwienia wspdtfinansowanego z $rodkéw EFRR wramach Regionalnego
Programu Operacyjnego Wojewddztwa Podkarpackiego (RPO WP) na lata 2014-20200% priorytetowa
| Konkurencyjna i innowacyjna gospodarka dziatanie 1.4Wsparcie MSP poddziatanie 1.4.1Dotacje
bezposrednie.

Typ projektu: Rozwdj MSP;

Tytut projektu: ,Wdrozenie znaczaco ulepszonych produktéw cechujgcych sie innowacyjnoscia
W ujeciu rynku regionalnego, szansa na wzrost konkurencyjnosci firmy Omega Rusztowania S.C.”

Postepowanie prowadzone jest na podstawie przepisow art. 70 1 -70 5 ustawy z dnia 23 kwietnia 1964r.
Kodeks cywilny i nie podlega przepisom Ustawy z dnia 29 stycznia 2004r. Prawo zaméwien publicznych.
Postepowanie prowadzone jest zgodnie z zasadq konkurencyjnosci oraz Wytycznymi w zakresie
kwalifikowalnosci wydatkéw w ramach Europejskiego Funduszu Rozwoju Regionalnego, Europejskiego
Funduszu Spofecznego oraz Funduszu Spojnosci na lata 2014-2020 oraz Wytycznymi Instytucji
Zarzqdzajqcej Regionalnym Programem Operacyjnym Wojewddztwa Podkarpackiego na lata 2014-
2020 w sprawie udzielania zaméwieri wspotfinansowanych ze srodkéw EFRR, w stosunku do ktdrych nie
stosuje sie ustawy Prawo zamdwien publicznych.

. NAZWA | ADRES ZAMAWIAJACEGO:
Omega Rusztowania S.C. Janina Chmaj, Marcin Les, tukasz Chmaj z siedzibg w Kolbuszowej 36-100,
ul. Sokotowska 28, NIP: 8133451757, REGON:180127821

Il. RODZAJ | NAZWA ZAMOWIENIA:

Rodzaj zamdwienia: dostawy

1. Wspolny stownik zaméwieri (CPV): Kod CPV:42662000-4 - Sprzet spawalniczy

Nazwa zamowienia: Robot spawalniczy

2. Wspolny stownik zamowieri (CPV): Kod CPV: 48420000-8- Pakiety oprogramowania do zarzadzania
urzadzeniami i zestawy pakietéw oprogramowania

Nazwa zaméwienia: Oprogramowanie sterujgce robotem

3. Wspdlny stownik zaméwien ‘(C‘PV): Kod CPV: 42662000-4 - Sprzet spawalniczy

Nazwa zamoéwienia: Przyrzagdy spawalnicze




Il. OPIS PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA:
Przedmiotem zamdwienia jest zakup oraz dostawa i montaz/instalacja w siedzibie Zamawiajacego
srodkow trwatych zgodnie ze specyfikacjg przedstawiong ponizej:

A. Nowy robot spawalniczy wraz z systemem filtrowentylacyjnym -1 szt.:

- odpowiedzialny za spawanie elementdw sktadowych rusztowan

- wolny od wad technicznych i prawnych

- posiadajacy stosowny pakiet gwarancyjny oraz deklaracje zgodnosci dla oferowanego sprzetu

- gotowy do pracy bezposrednio po dostawie

- posiadajacy aktualng dokumentacje i certyfikaty wymagane przepisami prawa, w tym dotyczace
oznaczenia CE, ktdre zostang dostarczone Zamawiajgcemu.

o nastepujgcych parametrach technicznych i konfiguracji:

1. Robot spawalniczy:
Minimalna liczba osi obrotu robota 6 osi
Minimalny zasieg ruchu robota w zakresie jego rotacji +/-170°
Maksymalna predkos¢ katowa ramienia — rotacja Co najmniej 190°/s
Sterowanie robotem poprzez panel sterowania TAK
Umieszczony pomiedzy dwoma polami roboczymi/ spawanie
naprzemienne dwustronne/ stanowisko zabudowane na wspdlnej TAK
konstrukcji+ Zrédto pradu+ podajnik drutu od jednego producenta
Minimalny zasieg pracy robota w polu roboczym 3200x1200mm
Minimalny zasieg robota 2000mm
Powtarzalnosé +/-0,Imm
Minimalne obcigzenie 6 kg
Mocowanie Postument
Hamulce Wszystkie osie

z hamulcem

System filtrowentylacyjny z okapem nad stanowiskiem
spawalniczym:
Instalacja okapu nad robotem z 4 punktami odciggowymi TAK
potgczona z filtrem i wentylatorem doposazona w zespét
napylania, neutralizujgcy penetracje czgsteczek mokrych
do tkaniny filtracyjnej wktaddw filtra.
Mozliwos¢ spawania detali o wysokosci min. 1200 mm i szerokosci

) TAK
min. 3200mm
Mozliwos¢ prowadzenia drutu spawalniczego przez $rodek TAK
podstawy robota

Panel sterowania
Wyswietlacz graficzny kolorowy min. 7 cali TAK
Port USB TAK
Slot na karte SD (SD,SDHC) TAK
Wytacznik awaryjny TAK
Funkcja automatycznego doboru parametréw po okresleniu ztgcza TAK
i grubosci spawanych elementéw

Sterownik
Klasa ochrony P32
Rodzaje ruchu PTP, LP/linie/CP/krzywe/
Liczba sterowanych osi 6 osi
Pamiec zewnetrzna Karta SD, min.2 porty USB 2.0
Liczba cyfrowych 1/0 Min. 40
Enthernet utatwiajgce potgczenie sieciowe TAK




Zrédto pradu
. ey 200V AC+1-20V, 22KUA,
Napiecie zasilania
3 fazy
Metoda spawania C0O2, MAG, MIG
Zakres pradu spawania 30-350 ADC
Zakres napiecia 12-36U DC
Uktad czyszczenia palnik
Urzadzenie podtaczone do systemu umozliwiajgce wykonanie TAK
czyszczenia po dowolnej ilosci spawania.
Mozliwos¢ ustawienia cykli przez operatora stanowiska.
Stacja czyszczenia kompletna z funkcjg nanoszenia preparatu
anty-odpryskowego i obcinania drutu.
Podajnik mocowany na ramieniu robota TAK
Pozycjoner — 2 sztuki
Max. udzwig 500 kg
Max. predkos¢ Min. 20 obr/min
Powtarzalnos¢ +/-0,05mm
Dodatkowo:
System bezpieczenstwa spetniajagcy wymagania CE TAK
Sensor dotyku i fuku TAK
Obudowa stanowiska TAK
Mocowanie przewodow TAK
Kaseta szpuli drutéow TAK
Ztgcze antykorozyjne TAK
Sensor napieciowy fuku korekcja trajektorii pracy robota przy TAK
ruchu zakosowym
System rzeczywistego potozenia elementu spawanego TAK
i adaptacji do niego programu spawania - ma umozliwi¢
zlokalizowanie ztgcza spawanego poprzez dotkniecie
materiatu spawanego dyszg gazowg lub drutem spawalniczym
przed procesem spawania. Po wykryciu odchyiki linia spawana
winna by¢ automatycznie skorygowana w programie.
Mozliwos¢ odtworzenia $ciezki przy btedzie. TAK
W przypadku wystgpienia okreslonego btedu w trakcie
spawania robot wycofuje sie do bezpiecznej pozycji. Po
usunieciu usterki, robot ma wrdci¢ do miejsca wystapienia
btedu.

B. Nowe oprogramowanie sterujgce robotem — 1 szt. wg. ponizszej specyfikacji i posiadanych funkcji:

Zdalne programowanie pracy robota TAK
Mozliwos¢ wykrywania kolizji robota z przeszkoda TAK
Mozliwosc zdalnego dobrania parametrow spawania takich jak: TAK

wartos¢ napiecia, natezenia pradu oraz kata pochylenia palnika robota
spawalniczego

Biezgcy monitoring pracy robeta spawalniczego podczas procesu TAK
spawania na trzech poziomach:

1) kontrola natezenia pradu, napiecia spawania i innych parametrow,
ktorych przekroczenie moze spowodowac zatrzymanie pracy robota,
2) zapis parametréw i archiwizacja danych do pliku format Excel lub w
postaci wykresu z przebiegami pragdowo — napieciowymi,

3) funkcja nagrywania parametréow spawania przy uwzglednieniu
specyfiki danego stanowiska spawalniczego,




C. Nowe przyrzady spawalnicze dedykowane do robota spawalniczego 8 szt. wg ponizszej
specyfikacji.

Oferta cenowa powinna obejmowac:

-wyceneg kazdego przyrzadu z osobna , doktadne okreslenie sposobu mocowania zaciskéw elementéw
/zataczenie szkicu/, okreslenie przyblizonego czasu mocowania elementéw w przyrzagdach, ktéry nie
powinien byc¢ dtuzszy niz 50-60% czasu spawania, czes¢ opisowg potwierdzajaca, ze sg one wykonane
w metalu wraz z dokumentacjg techniczna, z uchwytami, zaciskami, prowadnicami i z ich montazem.

Oferent catkowicie jest odpowiedzialny za dostosowanie przyrzadu do materiatu spawanego, sposdb
mocowania i gwarantuje jego prawidtowos¢.

Przyrzady:

1. Przyrzad do spawania ram systemu Omega | (65/2,00), (65/1,00), (65/0,50),

-proces spawania realizowany na dwa gniazda robocze,przezbrajany w zaleznosci od dtugosci detalu.
2. Przyrzad do spawania ram systemu Omega | (100/2,00),(100/1,00),(100/0,50),

-proces spawania realizowany na dwa gniazda robocze, przezbrajany w zaleznosci od dtugosci detalu.
3. Przyrzad do spawania ram sytemu OMEGA 1l (0,70/2,00),(0,70/1,00),(0,70/0,50),

-proces spawania realizowany na dwa gniazda robocze, przezbrajany w zaleznosci od dtugosci detalu.
4. Przyrzad do spawania ram systemu OMEGA Il ((1,10/2,00),(1,10/1,00)(1,10/0,50),

-proces spawania realizowany na dwa gniazda robocze, przezbrajany w zaleznosci od dtugosci detalu.
5. Przyrzad do spawania stojakéw poreczowych bez trawersy sytemu OMEGA |,

-wyposazony w 4 gniazda robocze, spawanie czterech detali jednorazowo.

6. Przyrzad do spawania stojakéw poreczowych bez trawersy systemu OMEGA |l,

-wyposazony w 4 gniazda robocze, spawanie czterech detali jednorazowo.

7. Przyrzad do spawania poreczy systemu OMEGA 11l (1,57),(2,07),(2,57),(3,07),

-wyposazony w 4 gniazda robocze, spawanie czterech detali jednorazowo ,przezbrajany w zaleznosci
od dtugosci detalu.
8. Przyrzad przeznaczony do spawania kotew (0,30),(0,40),(0,50),(0,60),(1,00),

-wyposazony w 4 gniazda robocze, spawanie czterech detali jednorazowo,przezbrajany w zaleznosci od
dtugosci detalu.

Oferta_dotyczaca przyrzaddw powinna by¢ zgodna ze specyfikacia systemdéw OMEGA zawartg
w zataczniku nr 5.

W przypadku zastosowania w opisie przedmiotu zamowienia znakdéw towarowych, patentéw lub
pochodzenia (nazw producentéw) Zamawiajacy zezwala na stosowanie technologii, materiatéw czy
urzadzen rownowaznych, tj. takich, ktére spetniaja wymagania techniczne, funkcjonalne oraz uzytkowe
okreslone przez Zamawiajacego. Uzycie nazw wtasnych lub znakéw towarowych stuizyé ma jedynie
sprecyzowaniu oczekiwan jakosciowych i technologicznych Zamawiajgcego. Kazdy z Oferentéw moie
zastosowac technologie réwnowaine i/lub réwnorzedne odpowiadajgce parametrom technicznym
zawartym w opisie przedmiotu zamoéwienia okreslonym w niniejszym przetargu.

Dodatkowe informacje:

1. W celu potwierdzenia spe’f'ﬁ‘f‘enia w/w parametréow, warunkujgcych przyjecie oferty do oceny, konieczne
jest ztozenie wraz z ofertg tabeli zgodnosci z wymaganiami Omega Rusztowania - stanowigcej zatgcznik nr 4
do zapytania.

2. Nie wypetnienie jakiegokolwiek pola w tabeli, bedzie skutkowaé odrzuceniem oferty, bez mozliwosci
uzupetnienia brakujgcych informacji.

3. Zamawiajacy nie przewiduje sktadania ofert cze$ciowych ani warunkowych.
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IV. WARUNKI UDZIAtU W POSTEPOWANIU:

Wykonawca oswiadcza, ze posiada odpowiedni potencjat do wykonania Zamodwienia, wiedze
i kompetencje oraz doswiadczenie i kwalifikacje niezbedne, aby wykonaé¢ dla Zamawiajgcego
Przedmiot umowy, ktérego dotyczy niniejsze zamdwienie.

Zamawiajacy wyklucza z udzialu w postepowaniu Oferentéw, w stosunku do ktérych otwarto
likwidacje lub ogtoszono upadtosé.

Weryfikacja spetnienia w/w warunku odbywa sie na podstawie oswiadczenia oferenta - Zatacznik nr 2.

V.INFORMACJE NA TEMAT ZAKRESU WYKLUCZEN:

W  postgpowaniu nie mogg bra¢ udziatu podmioty powigzane osobowo lub kapitalowo
z zamawiajacym. Zamawiajacy informuje, iz podmioty powigzano z nim kapitatowo i osobowo zostang
wykluczone z postgpowania i zamoéwienie bedgce przedmiotem niniejszego postepowania nie zostanie
im udzielone.Przez powiazania kapitatowe lub osobowe rozumie sie wzajemne powigzania miedzy
zamawiajacym lub osobami upowaznionymi do zaciggania zobowigzari w imieniu zamawiajacego lub
osobami wykonujacymi  w imieniu zamawiajacego czynnosci zwigzane z przygotowaniem
i przeprowadzeniem procedury wyboru wykonawcy a wykonawcg, polegajace w szczegdlnosci na:

1) uczestniczeniu w spdtce jako wspdlnik spoétki cywilnej lub spétki osobowej,

2) posiadaniu co najmniej 10 % udziatéw lub akgji,

3) petnieniu funkcji cztonka organu nadzorczego lub zarzadzajacego, prokurenta, petnomocnika,

4) pozostawaniu w zwigzku matzeriskim, w stosunku pokrewienstwa lub powinowactwa w linii
prostej, pokrewieristwa drugiego stopnia lub powinowactwa drugiego stopnia w linii bocznej lub
w stosunku przysposobienia, opieki lub kurateli.

W celu potwierdzenia spetniania w/w warunku udziatu w postepowaniu konieczne jest ztozenie wraz
z oferta o$wiadczenia o braku powigzar z Zamawiajacym, stanowigcego zatgcznik nr 1 do zapytania.
VI. OPIS SPOSOBU PRZYGOTOWANIA OFERTY:
1) Oferta powinna zosta¢ przygotowana zgodnie z wymogami zawartymi w niniejszym Zapytaniu
ofertowym.
2) Oferta powinna zawierac co najmniej:
e date sporzadzenia
e petng nazwe oferenta
e adres lub siedzibe oferenta
e wartosc oferty
e termin waznosci oferty
e warunki ptatnosci
e odniesienie do kryteridow wyboru
3) Oferta oraz zatgczniki do niej musza by¢ ponumerowane, podpisane przez osobe uprawniong do
reprezentowania Wykonawcy lub petnomocnika, przy czym w tym wypadku wymagane jest takze
ztozenie stosownego petnomocnictwa — podpis musi byé czytelny lub opatrzony pieczeciami
imiennymi.
4) Do oferty nalezy do’rqczyé"‘Vvszystkie niezbedne dokumenty/oswiadczenia oraz wycene wykonang
W oparciu o opis przedmiotu zamowienia
5) Oferta musi by¢ sporzadzona w jezyku polskim .
6) W toku badania i oceny Oferty Zamawiajgcy moze zada¢ od Wykonawcéw wyjasnien dotyczacych
tresci ztozonych ofert.




7) Integralng czescig oferty powinny byé zataczniki 1, 2, 3, 4 do niniejszego zapytania.
Oferte wraz z zatacznikami nalezy ztozy¢ w_zamknietej kopercie, opieczetowanej pieczecia
firmowg Oferenta, z adresem Zamawiajgcego, oraz zapisem: ,Oferta dotyczaca zapytania
ofertowego numer 4/1.4.1./2017 w ramach projektu ,Wdrozenie znaczaco ulepszonych
produktéw cechujgcych sie innowacyjnoscia w ujeciu rynku regionalnego, szansg na wzrost
konkurencyjnosci firmy Omega Rusztowania S.C.”

VIl. SPOSOB KOMUNIKOWANIA SIE ZAMAWIAJACEGO Z WYKONAWCAMI W TRAKCIE
PROWADZONEGO POSTEPOWANIA

1) Zapytania odnosnie postepowania ofertowego nalezy kierowaé¢ w formie pisemnej na adres
korespondencyjny Zamawiajgcego Omega Rusztowania s.c. 36-100 Kolbuszowa ul. Sokotowska 28 lub
drogg elektroniczng na adres e-mail:janina.chmaj@omega-rusztowania.pl do dnia: 09.11.2017
Zamawiajgcy nie ma obowigzku odpowiedzi na pytania zadane po uptywie w/w terminu.

Osobami uprawnionymi do porozumiewania sie z wykonawcami sg: Janina Chmaj - 603 373 147

2) Forma pisemna wymagana jest dla nizej wymienionych czynnosci, dla ktérych Zamawiajacy nie dopuszcza
komunikowania sie drogg elektroniczna:

- zfozenie Oferty;

- zmiana Oferty;

- powiadomienie Zamawiajgcego o wycofaniu ztozonej przez Wykonawce Oferty;

- uzupetnienie oswiadczen i dokumentow.

VIIl. TERMIN REALIZACJI PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA:
Rozpoczecie wykonania przedmiotu zamdwienia: niezwtocznie od dnia podpisania umowy
Ostateczny termin realizacjizamdwienia—do 30.05.2018r.

IX. TERMIN ZWIAZANIA OFERTA:
Oferent jest zwigzany swojg ofertag minimum 30 dni od ostatecznego terminu sktadania ofert.

X. KRYTERIA OCENY OFERT | ICH ZNACZENIE:
Wybor najkorzystniejszej oferty nastapi w oparciu o nastepujgce kryteria:

Lp. Nazwa Sposob oceny Maksymalna
kryterium ilos¢ punktow
1 Cena (C) Punkty w ramach kryterium bedg 50 pkt

przyznawane wg. nastepujacej formuty:

50 pkt — oferta z najnizsza ceng catkowitg netto
48 pkt — oferta z drugg najnizszg ceng catkowita
netto

46 pkt — oferta z trzecig najnizsza ceng catkowita
netto

44 pkt — oferta z czwartg najnizszg ceng catkowitg
.| netto

142 pkt - oferta z piata najniisza ceng catkowita
netto

W przypadku wiekszej ilosci ofert punktacja
dla kolejnych ofert bedzie przyznawana
analogicznie do w/w reguty tj. minus 2 pkt
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do kazdej kolejnej oferty.

Cena Oferenta musi zawierac¢ wszystkie
koszty wykonania przedmiotu zamdwienia
oraz ewentualne upusty oferowane przez

niego. Wszystkie ceny okreslone przez

Oferenta zostang ustalone na okres waznosci
umowy i nie bedg podlegaty zmianom.

2 Czas reakgji
serwisu od
otrzymania
informacji o
awarii (S) —
w godzinach

Punkty w ramach kryterium beda
przyznawane wg. nastepujgcej formuty:

Czas reakcji serwisu Liczba
(w godzinach) punktow

do 24h 20 pkt

25h - 48h 15 pkt

49h - 72h 10 pkt

Powyzej 72h 0 pkt

Przez to kryterium Zamawiajgcy rozumie
bezzwtoczne i bezptatne usuniecie wad po
otrzymaniu zgtoszenia zawierajgcego opis

usterki.

20 pkt

3 Termin realizacji
(M-
w tygodniach

Punkty w ramach kryterium bedg
przyznawane wg. nastepujacej formuty:

Termin Liczba punktéw
realizacji
(w tygodniach)

1-16 tygodni 20 pkt

17 - 20 tygodni 10 pkt

21iwiecej 0 pkt
tygodni

20 pkt

4 Gwarancja (G) -
w miesigcach

Punkty w ramach kryterium beda
przyznawane wg. nastepujgcej formuty:

Okres gwarancji Liczba
(w miesigcach) punktow

12 - 24 m-cy 1 pkt

25 - 35 m-cy 5 pkt

Powyzej 36 m-cy 10 pkt

Minimalny okres gwarancji 12 m-ce
(oferty zawierajace krotszy okres
gwarancji podlegajg odrzuceniu)

10 pkt

Razem

100 pkt

W postepowaniu ofertowym zwyciezy oferta uzyskujaca najwyzszg liczbe punktéw.
W przypadku gdy dwie oferty uzyskajg takg samg liczbe punktéw, kryterium rozstrzygajacym bedzie
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termin ztozenia oferty.

W postepowaniu ofertowym zwyciezy oferta, ktéra uzyska najwiekszg liczbe punktéw, rozumianych
jako suma punktéw powyzszych kryteridow: P=C+S+T+G

XI. MIEJSCE ORAZ TERMIN SKEADANIA OFERT:

1) Oferta powinna by¢ przestana za posrednictwem: poczty, kuriera lub tez dostarczona osobiécie na
adres:

Omega Rusztowania S.C. Janina Chmaj, Marcin Les, tukasz Chmaj,
ul. Sokotowska 28
36-100 Kolbuszowa

do dnia 13.11.2017 r. do godziny 15:00.

Datg ztozenia oferty jest dzien i godzina wptywu oferty do Zamawiajgcego.

2. Oferty ztozone po terminie nie beda rozpatrywane.

3. Oferent moze przed uptywem terminu sktadania ofert zmieni¢ lub wycofaé swojg oferte.

4. W toku badania i oceny ofert Zamawiajacy moze zadac¢ od oferentéow wyjasnien dotyczgcych tresci
ztozonych ofert.

5. Ogtoszenie o zamdwieniu zamieszczono na stronie zamawiajgcego WWw.omega-rusztowania.pl
w zakfadce ,,Projekty Unijne - Zapytania Ofertowe”oraz stronie internetowej:
https://bazakonkurencyjnosci.funduszeeuropejskie.gov.pl/.

6. Zamawiajacy nie przewiduje zamdwien uzupetniajgcych.

XIl. UDZIELENIE ZAMOWIENIA LUB JEGO UNIEWAZNIENIE:

Zamawiajacy udzieli w formie pisemnej zamoéwienia Wykonawcy, ktérego oferta odpowiada wszystkim
wymaganiom okreslonym w niniejszym ogtoszeniu i zostata oceniona jako najkorzystniejsza w oparciu
o podane wyzej kryteria oceny ofert.

Zamawiajgcy uniewazni postepowanie w szczegdlnosci w sytuacji, gdy wystagpig nastepujgce
przyktadowe przestanki:

1) nie ztozono zadnej oferty niepodlegajacej odrzuceniu;

2) wystgpita istotna zmiana okolicznosci powodujaca, ze prowadzenie postepowania lub wykonanie
zamodwienia nie lezy w interesie Zamawiajgcego, czego nie mozna byto wczeséniej przewidzie¢;

3) postgpowanie obarczone jest niemozliwg do usuniecia wadg uniemozliwiajacg zawarcie waznej
umowy w sprawie zamoéwienia,

Zamawiajacy zastrzega sobie mozliwos¢:

1) odwotania postepowania w kazdym czasie;

2) zakorczenia postepowania bez dokonania wyboru Wykonawcy;

3) uniewaznienia postepowania, zaréwno przed, jak i po dokonaniu wyboru najkorzystniejszej oferty,
bez podania przyczyny.

W przypadkach , o ktérych mowa powyzej Wykonawcy nie przystugujg w stosunku do Zamawiajacego
zadne roszczenia odszkodowawcze, jak tez nie przystuguje zwrot kosztéw zwigzanych
z przygotowaniem i zfozeniem:,g_ferty.




XIll. INFORMACIJE DOTYCZACE WYBORU NAJKORZYSTNIEJSZE) OFERTY:

Niezwtocznie po wyborze najkorzystniejszej oferty,Zamawiajacy zamiesci informacje o jej wyborze na
swojej stronie internetowej znajdujgcej sie pod adresem: www.omega-rusztowania.pl oraz
https://bazakonkurencyjnosci.funduszeeuropejskie.gov.pl/.

W przypadku, gdy Wykonawca odstagpi od podpisania umowy z Zamawiajgcym, Zamawiajacy
uprawniony bedzie do podpisania umowy z kolejnym wykonawca, ktéry w postepowaniu o udzielenie
zamowienia uzyskat kolejng najwyzszg liczbe punktow.

XIV. ZMIANY WARUNKOW UMOWY

Zamawiajacy dopuszcza mozliwos¢ dokonywania istotnych zmian postanowien zawartej umowy
w stosunku do tresci oferty, na podstawie ktérej dokonano wyboru Wykonawcy, w nastepujgcym
zakresie i na nastepujgcych warunkach:

1) Wysokosci wynagrodzenia w przypadku zmiany stawki podatku VAT, w odniesieniu do tej czesci
wynagrodzenia, ktérej zmiana dotyczy,

2) Terminu realizacji przedmiotu zamowienia, gdy jest ona spowodowana:

a) koniecznoscig wykonania robot dodatkowych, wptywajacych na termin wykonania robét objetych
umowa podstawowa,

b) nastepstwem wprowadzania zmian w obowigzujgcych przepisach prawnych majacych wptyw na
realizacje przedmiotu zamdwienia, w tym przepiséw dotyczacych realizacji inwestycji ze $rodkow
unijnych,

3) Jakosci lub innych parametréw materiatéw lub urzadzen zaoferowanych w ofercie, przy czym
zmiana taka moze by¢ spowodowana w szczegdlnosci:

a) niedostepnoscia na rynku materiatow lub urzadzen wskazanych w ofercie lub specyfikacji
technicznej urzadzenia, spowodowang zaprzestaniem produkcji lub wycofaniem z rynku tych
materiatéw lub urzadzen;

b) pojawieniem sie na rynku materiatéow lub urzadzen nowszej generacji pozwalajgcych na:

- zaoszczedzenie kosztow realizacji przedmiotu umowy, kosztow eksploatacji wykonanego przedmiotu
umowy, umozliwiajgce uzyskanie lepszej jakosci pracy

- poprawe warunkéw bezpieczenstwa i eksploatacji pracy urzgdzenia;

c) pojawieniem sie nowszej technologii wykonania zaprojektowanych robdét pozwalajgcej na:

- zaoszczedzenie czasu realizacji inwestycji

- zaoszczedzenie kosztéw wykonywanych prac, kosztéw eksploatacji wykonanego przedmiotu umowy,
umozliwiajgce uzyskanie lepszej jakosci pracy;

- poprawe warunkow bezpieczenstwa i eksploatacji pracy urzadzenia;

d) koniecznoscig zrealizowania projektu przy zastosowaniu innych rozwigzan
technicznych/technologicznych niz wskazane w dokumentacji technicznej urzgdzenia w sytuacji, gdyby
zastosowanie przewidzianych rozwigzan grozito niewykonaniem lub wadliwym wykonaniem
przedmiotu umowy,

e) koniecznoscig zrealizowania przedmiotu umowy przy zastosowaniu innych rozwigzan
technicznych lub materiaiowyc'f‘l ze wzgledu na zmiany obowigzujgcego prawa.

XV. DODATKOWE INFORMACIJE:

1) Zamawiajacy zgodnie z dyspozycja art. 70" §3 kg, zastrzega sobie prawo do zmian catosci lub czesci

zapytania ofertowego przed uptywem terminu sktadania ofert. O wprowadzonych zmianach

niezwtocznie poinformuje na swojej stronie internetowe;j.

2) Do niniejszego ogtoszenia dotgczone zostaty:

- zatgcznik nr 1 — oswiadczenie o braku powigzan z zamawiajgcym

- zatacznik nr 2 — o$wiadczenie o sytuacji ekonomicznej i finansowej
9




- zatgcznik nr 3 — formularz oferty
- zafgcznik nr 4 — tabela zgodnosci z wymaganiami firmy Omega Rusztowania
- zatgcznik nr 5 — specyfikacja systeméw rusztowan firmy Omega Rusztowania

Datai pd&&éA u

ania s.c.
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Zatgcznik nr 1 do zapytania ofertowego nr 4/1.4.1/2017
Oswiadczenie o braku powigzan z zamawiajacym

Dziatajac w imieniu i na rzecz Wykonawcy (dane Wykonawcy):
Nazwa:

Adres siedziby:

oswiadczam(y), ze:

1) nie jestem($my) z Zamawiajgcym powigzany(i)osobowo lub kapitatowo tzn.:

nie jestem(smy) z Zamawiajgcym lub osobami upowaznionymi do zaciggania zobowigzan w imieniu
Zamawiajgcego lub osobami wykonujgcymi w imieniu Zamawiajgcego czynnosci zwigzanych
z przygotowaniem i przeprowadzeniem procedury wyboru Wykonawcy a Wykonawcg, powigzany(i)
poprzez:

a. uczestniczenie w spofce jako wspdlnik spotki cywilnej lub spétki osobowej;

b. posiadaniu co najmniej 10 % udziatéw lub akcji;

c. petnieniu funkcji cztonka organu nadzorczego lub zarzgdzajacego, prokurenta, petnomocnika;
d.pozostawaniu w zwigzku matzeriskim, w stosunku pokrewieristwa lub powinowactwa w linii prostej,

pokrewienstwa lub powinowactwa w linii bocznej do drugiego stopnia lub w stosunku przysposobienia,
opieki lub kurateli.

podpis i piecze¢ osoby upowaznionej
do reprezentowania Wykonawcy

il |
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Zatgcznik nr 2 do zapytania ofertowego nr 4/1.4.1/2017

Oswiadczenie

Dziatajgc w imieniu i na rzecz Wykonawcy (dane Wykonawcy):

Nazwa:

Adres siedziby:

os$wiadczam(y), ze znajduje(my) sie w sytuacji ekonomicznej i finansowej zapewniajgcej wykonanie

zamowienia.

podpis i piecze¢ osoby upowaznionej
do reprezentowania Wykonawcy
12
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Zafgcznik nr 3 do zapytania ofertowego nr 4/1.4.1 /2017

(miejscowosc, data)
Dane Oferenta:

(nazwa i adres siedziby gtéwnej,

dane kontaktowe, numer NIP)

Formularz ofertowy

W odpowiedzi na upublicznione zapytanie ofertowe firmy OMEGA RUSZTOWANIA S.C. z siedzibg
w Kolbuszowej,ul. Sokotowska 28, 36-100 Kolbuszowa przedktadamy nastepujaca oferte dotyczaca

robota spawalniczego wraz z instalacjg odciggu, oprogramowaniem sterujgcym robotem oraz
przyrzadami do robota spawalniczego:

Cena nettow PLN

Cena bruttow PLN

Termin waznosci oferty

Warunki ptatnosci

Termin realizacji
zamowienia
(w tygodniach)

Termin gwarancji
(w miesigcach)

Czas reakcji serwisu
(w godzinach)

podpis i piecze¢ osoby upowaznionej
do reprezentowania Wykonawcy
13




Zatqcznik nr 4 do zapytania ofertowego nr 4/1.4.1 /2017

Tabela zgodnosci z wymaganiami Omega Rusztowania

1. ROBOT SPAWALNICZY:

Wymagane przez Parametry
Parametry robota spawalniczego Oihga . robo-t .
Rusztowania spawalniczego
oferenta
Minimalna liczba osi obrotu robota 6 osi
Minimalny zasieg ruch bota w zakresie jego
rotacji
Maksymalna predkos¢ katowa ramienia —
.y Ri= R co najmniej 190°/s
rotacja

Umieszczony pomiedzy dwoma polami
roboczymi/ spawanie naprzemienne
dwustronne/ stanowisko zabudowane na TAK
wspolnej konstrukcji+ Zzrédto pradu+ podajnik
drutu od jednego producenta

Minimalny zasieg pracy robota w polu

3200x1200mm
roboczym
Sterowanie robotem poprzez panel sterowania TAK
Minimalny zasieg robota 2000mm
Powtarzalnos¢ +/-0,1 mm
Minimalne obcigzenie 6 kg
Mocowanie Postument
Harniilee Wszystkie osie z
hamulcem

System filtrowentylacyjny z okapem nad
stanowiskiem spawalniczym:

Instalacja okapu nad robotem z 4 punktami
odciggowymi potgczona z filtrem i TAK
wentylatorem doposazona w zespét napylania,
neutralizujgcy penetracje czasteczek mokrych
do tkaniny filtracyjnej wktadow filtra.

Mozliwos¢ spawania detali o wysokosci min.

1200 mm i szerokos$ci min. 3200mm i
Mozliwos¢ prowadzenia drutu spawalniczego

. TAK
przez srodek podstawy robota
Panel sterowania
Wyswietlacz graficzny kolorowy min 7 cali TAK
Port USB TAK
Slot na karte SD (SD,SDHC) TAK
Wytgcznik awaryjny 2 TAK
Funkcja automatycznego doboru parametrow
po okresleniu ztgcza i grubosci spawanych TAK
elementow
Sterownik
Klasa ochrony IP32
Rodzaje ruchu PTP,LP/linie/CP/krzywe/
Liczba sterowanych osi 6 osi
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Pamiec zewnetrzna Karta SD,min.2 porty
USB 2.0
Liczba cyfrowych 1/0 Min. 40
Enthernet utatwiajgce potgczenie sieciowe TAK
Zrédto pradu
Napiecie zasilania s piaala
20V,22KUA,3 fazy
Metoda spawania CO2,MAG,MIG
Zakres pradu spawania 30-350 ADC
Zakres napiecia 12-36U DC
Uktad czyszczenia palnik
Urzadzenie podtgczone do systemu
umozliwiajgce wykonanie czyszczenia po
dowolnej ilosci spawania. Mozliwosé
ustawienia cykli przez operatora
; TAK
stanowiska.
Stacja czyszczenia kompletna z funkcja
nanoszenia preparatu anty-odpryskowego i
obcinania drutu.
Podajnik mocowany na ramieniu robota TAK
Pozycjoner — 2 sztuki
Max. udzwig 500 kg
Max. predkos¢ Min. 20 obr/min
Powtarzalnos¢ +-0,05mm
Dodatkowo:
System bezpieczeristwa spetniajacy TAK
wymagania CE
Sensor dotyku i tuku TAK
Obudowa stanowiska TAK
Mocowanie przewodow TAK
Kaseta szpuli drutéw TAK
Ztgcze antykorozyjne TAK
Sensor napieciowy tuku korekcja trajektorii TAK
pracy robota przy ruchu zakosowym
System rzeczywistego potozenia elementu
spawanego i adaptacji do niego programu
spawania- ma umozliwic zlokalizowanie
zfgcza spawanego poprzez dotkniecie
materiatu spawanego dysza gazowg lub TAK
drutem spawalniczym przed procesem
spawania. Po wykryciu odchyfki linia
spawana winna by¢ automatycznie
skorygowana w programie.
Mozliwos$¢ odtworzenia sciezki przy
btedzie.
W przypadku wystapienia okféslonego
btedu w trakcie spawania robot wycofuje TAK
sie do bezpiecznej pozycji. Po usunieciu
usterki, robot ma wréci¢ do miejsca
wystgpienia btedu.
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2. OPROGRAMOWANIE STERUJACE ROBOTEM:

Parametry oprogramowania

Wymagane przez
Omega
Rusztowania

Parametry
oprogramowania
oferenta

Zdalne programowanie pracy robota

TAK

Mozliwos¢ zdalnego dobrania parametréow
spawania takich jak: warto$¢ napiecia,
natezenia pradu oraz kagta pochylenia
palnika robota spawalniczego

TAK

Mozliwos¢ wykrywania kolizji robota z
przeszkoda

TAK

Biezgcy monitoring pracy robota
spawalniczego podczas procesu spawania
na trzech poziomach:

1) kontrola natezenia pradu, napiecia
spawania i innych parametrow, ktérych
przekroczenie moze spowodowac
zatrzymanie pracy robota,

3) zapis parametrow i archiwizacja danych
do pliku format Excel lub w postaci
wykresu z przebiegami prgdowo -
napieciowymi,

3) funkcja nagrywania parametrow
spawania przy uwzglednieniu specyfiki
danego stanowiska spawalniczego,

TAK

3. PRZYRZADY DO ROBOTA:

Przyrzady

Przyrzgdywymagane
przez
Omega Rusztowania

Przyrzady
zaproponowane
przez oferenta

1. Przyrzad do spawania ram systemu OMEGA |
(65/2,00), (65/1,00), (65/0,50),

-proces spawania realizowany na dwa gniazda
robocze, przezbrajany w zaleznosci od dtugosci
detalu.

TAK

2. Przyrzad do spawania ram systemu OMEGA |
(100/2,00),(100/1,00),(100/0,50),

-proces spawania realizowany na dwa gniazda
robocze, przezbrajany w zaleznosci od dtugosci
detalu.

TAK

3. Przyrzad do spawania ram sytemu OMEGA II
(0,70/2,00),(0,70/1,00),(0,70/0,50),

-proces spawania realizowany na dwa gniazda
robocze, przezbrajany w zalein‘g,éci od dtugosci
detalu.

TAK

4. Przyrzad do spawania ram systemu OMEGA Il
((1,10/2,00),(1,10/1,00)(1,10/0,50),

-proces spawania realizowany na dwa gniazda
robocze, przezbrajany w zaleznosci od dtugosci
detalu.

TAK

5. Przyrzad do spawania stojakow poreczowych

TAK
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bez trawersy sytemu OMEGA |,
-wyposazony w 4 gniazda robocze, spawanie
czterech detali jednorazowo.

6. Przyrzad do spawania stojakow poreczowych
bez trawersy systemu OMEGA |,

-wyposazony w 4 gniazda robocze, spawanie
czterech detali jednorazowo.

TAK

7. Przyrzad do spawania poreczy systemu OMEGA
11(1,57),(2,07),(2,57),(3,07),
-wyposazony w 4 gniazda robocze, spawanie
czterech detali jednorazowo ,przezbrajany w
zaleznosci

od dtugosci detalu.

TAK

8. Przyrzad przeznaczony do spawania kotew
(0,30),(0,40),(0,50),(0,60),(1,00),
-wyposazony w 4 gniazda robocze, spawanie
czterech detali jednorazowo, przezbrajany w
zaleznosci od dtugosci detalu.

TAK

2,
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podpis i piecze¢ osoby upowaznionej

do reprezentowania Wykonawcy




