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POodpIs potencialnego WYKONBWECY: oueueeeeeeeresesemmsmsmsssssssssssssn .

ZAPYTANIE OFERTOWE

nr zapytania:

3/06/2017

Zamawiajacy:

ZAKEADY MEBLOWE "ABJA" ANDRZEJ SZLACHETKA I ARTUR SZLACHETKA SPOLKA
JAWNA

PONIATOWA, 24-320 Kraczewice 37

KRS: 0000145191, NIP: 7171550834, REGON: 431092793

osoba do kontaktu: ARTUR SZLACHETKA

tel. 81 820 30 14, 609 202 224

e-mail: biuro@abja.pl

godziny: 7:00 — 15:00

Zapytanie ofertowe z
dnia:

21 czerwca 2017 roku

data upublicznienia

Zapytania:

21 czerwca 2017 roku

sposob upublicznienia
Zapytania:

www.abja.pl
https://bazaknnkurencyjnnsci.funduszeeurupejgkie.gnmpl/

dzialfanie:

Projekt realizowany w ramach poddziatania 3.2.2 ,Kredyt na Innowacje technologiczne” PO IR

tytuf projektu:

WDROZENIE DO PRODUKCII INNOWACYINE] TECHNOLOGII WYTWARZANIA MEBLI
NATURALNYCH

tryb postepowania:

Postepowanie o udzielenie zamdwienia prowadzone Jest zgodnie z zasadg konkurencyjnosci na
podstawie Ministerstwa Rozwoju Umowa Partnerstwa 2014-2020 w oparciu o wytyczne
kwalifikowania wydatkdw objetych dofinansowaniem: Wytyczne w zakresie kwalifikowalnosci
wydatkow w ramach Europejskiego Funduszu Rozwoju Regionalnego, Europejskiego Funduszu
Spotecznego oraz Funduszu Spéjnosci na lata 2014-2020 z dnia 19 wrzeénia 2016 r. (Wytyczne
horyzontalne) oraz Wytycznymi w zakresie kwalifikowalnosci wydatkéw w ramach Programu
Operacyjnego Inteligentny Rozwdj 2014-2020 (Wytyczne programowe).

Udzielnie zamowienia jest realizowane w sposéb przejrzysty, obiektywny i niedyskryminujacy z
zachowaniem zasady uczciwej konkurendji i rownego traktowania Wykonawcéw.

rodzaj zamowiernia:

dostawa

wspolny sfownik
zamowien (CPV):

42000000-6 Maszyny przemystowe
43810000-4 - Urzadzenia do obrdbki drewna
42123400-1 Sprezarka powietrza
42642100-9 Obrabiarki do obrdbki drewna
43812000-8 Pity

43414000-8 Szlifierki

43811000-1 Szlifierki do drewna
42636100-4 Prasy hydrauliczne

39121200-8 Stoty

przedmiot zapytania:

PRZEDMIOTEM ZAPYTANIA JEST DOSTAWA SRODKOW TRWAEYCH
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. MASZYNA: CENTRUM OBROBCZE /NOWA/ - 1 SZT.

. MASZYNA: PILA FORMATOWA /NOWA/ - 1 SZT.

. MASZYNA: SPAJARKA FORNIRU /NOWA/ - 1 SZT.

. MASZYNA: PRASA HYDRAULICZNA /NOWA/ - 1 SZT.

. MASZYNA: PItA DO FORNIRU /NOWA/ - 1 SZT.

- MASZYNA: SZLIFIERKA WALCOWA DO PLYT FORNIROWANYCH /NOWA/ - 1 SZT.
. MASZYNA: OKLEINIARKA /NOWA/ - 1 SZT.

. MASZYNA: KOMPRESOR SRUBOWY /NOWA/ - 1 SZT.

. STOL SZLIFIERSKI /NOWA/ - 1 SZT.

10. MASZYNA: SZCZOTKARKA DO DREWNA /NOWA/ - 1 SZT.

11. MASZYNA: PRASA DO KLEJENIA DREWNA /UZYWANA/ - 1 SZT.
12. MASZYNA: STACJA FILTRACYINA /NOWA/ - 1 SZT.

13. MASZYNA: NAKEADARKA KLEJU /UZYWANA/ — 1 SZT.

OoOoONOTU A WNE

opis przedmiotu
zamowienia:

Przedmiotem zapytania jest dostawa:

1. MASZYNA: CENTRUM OBROBCZE /NOWA/ - 1 SZT.

Centrum obrobcze sterowane numerycznie niezbedne w projekcie do wydajnej pracy, takiej jak
frezowanie i wiercenie, przy obrdbce elementéw takich jak ptyty, drzwi, komponenty drzwiowe i
meble. Wielozadaniowe urzadzenie niezbedne do obrdbki drewna oraz materiatéw
drewnopodobnych. Umozliwia wykonywanie rozmaitych, skomplikowanych form, a takze
roznorodnych dekoracji w postaci nacie¢, ztobien czy rowkow.

Naped osi kontrolowany przez cyfrowe sterowniki, cyfrowe potaczenie pomiedzy nc i
sterownikami osi. Diagnostyka btedow z widocznymi objasnieniami, widoczna bezpoérednio na
nc.

- Centrum obrobcze sterowane numerycznie

- Pola pracy (wzgledem osi wrzeciona): X= 3260 mm, Y = 1260 mm; Z = 165 mm;

- Predkos¢ wektorowa: 84 m/min

- Dtugos¢ stotow roboczych = 1240 mm.

- Przesuw po osiach kontrolowanych

- Kontrola numeryczna

- 3 przednie maty bezpieczenstwa wyposazone w jednostke kontrolng, umozliwiajgca wahadtowa
obrobke.

- ogranicznik bezpieczenstwa chronigcy operatora przy pracy wahadtowej.

- boczne i tylne ogrodzenie zabezpieczajace dla maszyny, H = 1900 mm

- linka bezpieczenstwa od frontu maszyny.

- pokrywa dzwigkochtonna dla zespotu roboczego, 5 warstw zachodzacych na siebie paskow z
tworzywa sztucznego, (catkowita grubo$¢ 20 mm), oraz przezroczysty panel wykonany z

odpornego poli-weglanu, pozwalajacy operatorowi na obserwacje cyklu przy zachowaniu
catkowitego bezpieczenstwa.

- Automatyczne smarowanie

- 6 szt. belek roboczych aluminiowych L = 1240 mm - 24 szt. wozkéw

- Zderzak tylny o skoku 96 mm.

- Zderzaki sq opuszczane pneumatycznie pod kontrola NC, posiadaja trzpien o ¢ 22 mm,
Zapewniajacy max sztywnosci, przystosowane do zamontowania zespotow mocujacych, zespotdow
bazujacych do plyt z wystajacym obrzezem, oraz czujnikow wykrywajacych opuszczenie
zderzakow.

- 4 zderzaki boczne o skoku 96 mm (2 prawe + 2 lewe), opuszczane pneumatycznie pod
kontrolg NC, posiadaja trzpiert o ¢ 22 mm, zapewniajacy max sztywnosci.

- 4 unoszone belki wspierajgce dla modutéw H = 29 mm, Belki z automatycznym odcieciem NC,

utatwiajg zatadunek i wytadunek ciezkich i/lub duzych piyt. Kazda moze unie$é¢ ciezar do 36 kg
(7 bar).
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- Pompa krzywkowa o wydajnosci 250 m3/. Praca bez-olejowa, podcisnienie wytwarzane jest
przez wirniki ktowe, ktére nie majg ze soba stycznosci, co zapewnia wysoka sprawnosé, oraz
wyklucza potrzebe smarowania. Pompy klowe utrzymujg statq sprawnosc po uplywie lat i nie
wymagajq przeprowadzania kosztownych zabiegdw konserwacyjnych.
- Ssawa o wymiarach 132 x 146 x H29 mm, powierzchnia o wysokiej przyczepnosci |
zintegrowana uszczelka dla podciénienia. Powierzchnie modutu charakteryzuje wysoki
wspotczynnik tarcia, bezpieczne blokowanie elementu zapewnia znaczny obszar, na ktory
oddziatuje podcisnienie. Uszczelka jest wymieniana w tatwy sposob, jest osadzona na
zewnetrznym obwodzie modutu w celu zwiekszenia strefy podcisnienia, jest ona wcisnieta w
odpowiednie gniazdo, co zapobiega przed jej odczepieniem w fazie manipulowania elementami.
Kazdy modut moze by¢ wymieniony w fatwy sposdb, oraz obrocony w zakresie 3600 w
odstepach co 15°.
- Ssawa o wymiarach 132 x 75 x H29 mm, powierzchnia o wysokiej przyczepnosci i zintegrowana
uszczelka dla podcisnienia. Powierzchnie modutu charakteryzuje wysoki wspétczynnik tarcia,
bezpieczne blokowanie elementu zapewnia znaczny obszar, na ktory oddziatuje podciénienie.
Uszczelka jest wymieniana w tatwy sposéb, jest osadzona na zewnegtrznym obwodzie modutu w
celu zwigkszenia strefy podci$nienia, jest ona wcisnieta w odpowiednie gniazdo, co zapobiega
przed jej odczepieniem w fazie manipulowania elementami. Kazdy modut moze by¢ wymieniony
w fatwy sposdb, oraz obrécony w zakresie 3600 w odstepach co 15°. Catkowita wysoko$¢
wigcznie z wozkiem wynosi 70 mm
- Elektrowrzeciono 13,2 kW chiodzone powietrzem

e 11 kW od 12 000 do 15 000 obr/min w cyklu S1
13,2 kW od 1 2000 do 15 000 obr/min w cyklu S6
tozyska ceramiczne
Obroty lewe i prawe
Predkosc obrotowa od 1 000 do 24 000 obr/min, programowana przez NC
Opuszczane pneumatycznie na prowadnicach pryzmatycznych z recyrkulacjg kulek
Zawarta ssawa z mozliwoscig ustawienia w 6 roznych pozycjach w osi Z pod kontrola
NC, w zaleznosci od dlugosci narzedzi i typu programu roboczego. Ssawa jest
wytgczana automatycznie kiedy elektrowrzeciono nie pracuje.
- Glowica wiertarska z automatycznym smarowaniem. Zespot roboczy, ktéry moze by¢
wyposazony w max. 30 niezaleznych narzedzi dla pojedynczych i wielokrotnych wiercer na 5
stronach plyty, wyposazony w pite do rowkowania w kierunku X i Y na wierzchniej ptaszczyznie
ptyty. Obroty wrzeciona prawe/lewe, przemieszczanie za pomocq przektadni z precyzyjnymi
spiralnymi zebami, gwarantujagcymi maksimum doktadnoéci i cichg prace. Zespot jest
wyposazony w automatyczny system smarowania: w kazdej przerwie zaprogramowanej w nc,
jedna pompa automatycznie wysyta smar do gtowicy wiertarskiej, bez przestoju maszyny i bez
ingerencji operatora. Glowica moze by¢ tez podtaczona do opcjonalnego zespotu chtodzacego
jezeli jest zawarty na maszynie. Zredukowanie temperatury roboczej i utrzymywanie jej na
statym poziomie, pozwala na wykonywanie wiercen z najwyzsza precyzja.
- Kompozycja gtowicy:

e 20 wrzecion pionowych niezaleznych — rozstaw osi 32 mm, z ktorych 9 jest ustawionych

w kierunku X i 11 w kierunku Y, w celu wykonywania petnego szeregu otworéw do
taczenia mebli, max rozstaw 320 mm

* 4 wrzeciona poziome niezalezne z podwéjnym wyjsciem, rozstaw osi 32 mm, z ktérych
2 sq ustawione w kierunku X i 2 w kierunku Y

e 2 pitki tarczowe do wykonywania rowkéw w kierunku X i Y o srednicy 120 mm. (max
gtebokos¢ ciecia 25 mm)

* 1 silnik sterowany przez inwerter, moc silnika 1.7 kW dla 2800 obr/min - 3 kW dla 6000
obr/min. Predkos¢ obrotowa wrzecion jest programowana w zakresie do 6000 obr/min
w_celu wykonywania szybkich cykli wiercenia i redukgji czasu obrdbki. Mozliwe jest
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dobranie predkosci obrotowej do typu uzywanych narzedzi i rodzaju obrabianego

materiatu.
- 16 pozycyjny, rewolwerowy magazynek narzedzi zamocowany na wozku osi X Zamontowany
na wozku osi X, pozwala na przechowywanie 16 narzedzi zawsze dostepnych na kazdej pozycji
maszyny, wymiana jest realizowana w bardzo krétkim czasie.
- Pilot zdalnego sterowania
- Kotnierz do mocowania agregatéw na elektro-wrzecionie
- Agregat dla pity; maks. @ 215 mm

* Do wykonywania ciec i kanatéw; wspotpracujacy z osig C
Predkos¢ maks.: 8400 obr./min
Mocowanie pity za pomoca kotnierza zaciskowego
Kierunek obrotu narzedzia: prawy
Max gtebokos¢ ciecia pita @ 215 mm: 68 mm
e Kotnierz: @ 67 mm

- Agregat z 2 wrzecionami do frezowania w poziomie - koniec jednego z wrzecion lezy w linii z
elektrowrzecionem Agregat zamontowany na elektrowrzecionie przy pomocy kotnierza moze
wykonywac frezowanie w poziomie pod statym katem w plaszczyznie XY, przy recznym
ustawieniu kata. Agregat zamontowany na osi C, moze wykonywac frezowanie pod dowolnym
katem w ptaszczyznie XY automatycznie.
- Pakiet oprogramowania pracujacy w srodowisku Windows, pozwalajacy na: projektowanie
wyrobu finalnego i definiowanie jego operacji obrdbczych, definiowanie ustawien stotu
roboczego, czesciowq symulacje obrébki na modelu 3D maszyny, oraz na generowanie
niezbednych programéw dla maszyny.

-_—

2. MASZYNA: PItA FORMATOWA /NOWA/ - 1 SZT.
Pita formatowa niezbedna do cigcia ptyt, drewna.

- Agregat podcinaka

- Jednostka pity uchylna w zakresie +/- 46 st.

- Pneumatyczna belka dociskowa

- Elektroniczne sterowanie przektadnicy

- Podwadjnie prowadzony wézek na stalowych prowadnicach
- Przektadnica katowa

- Elektromotoryczne podnoszenie i pochylanie agregatu pity gtdwnej od 0 st. Do 45 st. z
automatyczng korekta wysokosci kata

- Szybki system wymiany pity gtownej

- Przykfadnica rownolegta

- Dtugos¢ wozka 3000 mm.

- Dtugos¢ stotu 3000 mm

- Wyswietlacz elektroniczny,

T

3. MASZYNA: SPAJARKA FORNIRU /NOWA/ - 1 SZT.

Maszyna niezbedna do faczenia arkuszy forniru przy pomocy termo-topliwej nici. Ni¢ jest
podgrzewana dzieki oporowi elektrycznemu. Temperatura jest regulowana przez komutator.
Predkos¢ posuwu jest regulowana w przedziale 8 — 15 m/min. Bez krokowa zmiana predkosci
katowej oscylacji podgrzewania, niezaleznej od predkosci liniowej . Regulacja punktu
poczatkowego i koncowego. Amperomierz na panelu kontrolnym do regulacji temperatury

podgrzewania. Regulacja wysokoéci. Automatyczne hamowanie szycia. Wszystkie funkcje
operowane na panelu kontrolnym.
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- Maszyna wyposazona w : Szpule nici termoprzylepnej, Igty, Szczypce, Phyn antyadhezyjny

- Dtugosc ramienia; mm 1000

- Grubos¢ forniru mm 0,4 - 1,5

- Predkos¢ posuwu m/min 8-15

- Moc kW 0,5

- Waga kg 200

- automatyczne przycinanie nici

- panel sterowania wyposazony w: elektroniczng regulacje temperatury, elektroniczny

wyswietlacz wskazujacy aktualng temperature, przycisk uruchamiajacy proces, pokretto do
regulacji predkosci

-_——mm_m—m——_"Mm@€m€—m—m— e —

4. MASZYNA: PRASA HYDRAULICZNA /NOWA/ - 1 SZT.

Prasa hydrauliczna niezbedna do prasowania na gorqco w procesie fornirowania
- Uzyteczne wymiary robocze 3000 x 1300 mm

- Dolna potka ruchoma

- Potki sktadane typu sandwich

- 6 sitownikow @ 70 mm

- Skok sitownikéw i otwarcie prasy 400 mm

- Catkowity nacisk 70 t

- Max cisnienie jednostkowe na 80% powierzchni 2,2 kg/cm?

- Zatadunek od boku 3000 mm

-_—

5. MASZYNA: PILA DO FORNIRU /NOWA/ - 1 SZT.

Pita tarczowa niezbedna do ciecia pakietéw forniru

- Pita tarczowa do pakietdw forniru z silnikiem pOSuUwWuU

- Uzyteczna dtugosc ciecia mm 3100

- Max. wysokosc ciecia mm 45

- Moc elektryczna: Silnik posuwu kW 0,55, Silnik pity kW 2,2, Silnik frezu (*Ykw 1,1
- Cisnienie sprezonego powietrza bar 6-8

- Ciezar kg 1200

- Zespot pity tarczowej 2,2 kW (3 HP),

- Wysokosc pity regulowana pneumatycznie

- Zespot frezujacy 1,1 kW w zestawie z frezem

- Regulacja osiowa (0 — 3 mm) mechaniczna

- Wozek pity na dwéch prowadnicach kulkowych

- Silnik posuwu dla pily tarczowej z regulowang predkoscig poprzez potencjometr
- Panel kontrolny z przyciskami dla gtownych trybéw pracy

- Belka dociskowa z dwoma sitownikami oraz drazkiem skretnym

- Ruchoma ostona kabli

- Ssawa

- Pita tarczowa HM @180 mm

- Filtr z regulatorem cisnienia i smarownicq dla sprezonego powietrza

- Narzedzia serwisowe

- Zabezpieczenia

- Tylny stét wyposazony w: ruchoma prowadnica, zespét pneumatycznego docisku prowadnicy,
podwadjne prowadnice kulkowe, linijka z doktadnoscig do 1 mm

6. MASZYNA: SZLIFIERKA WALCOWA DO PLYT FORNIROWANYCH / NOWA/ - 1 SZT.

Strona5z13

Fundusze Unia Europejska
Eu !‘t}ﬁé}s k__!e EUrope skl Funduss

Inteligentny Rozwd Rorwoiu Regionainego




Maszyna szlifujgco-kalibrujaca niezbedna do kalibrowania i szlifowania forniru.

- Maszyna do kalibrowania / szlifowania z 2 tasmami, 1 silnik, szeroko$¢ robocza minimalnie
1100 mm.

- 1 zespot roboczy wyposazony w wat.

- 2 zespot roboczy typu kombi wat + stopka sekcyjna,

- dwa zespoty robocze: wat + stopka sekcyjna na tej samej tasmie $ciernej

- Korpus wykonany ze stali spawanej elektrycznie.

- Stot roboczy wykonany z e stali, requlowany elektrycznie,

- Regulowana rolka dociskowa pokryta guma, rowkowana, twardos$¢ gumy 55 Sh.

- Wymiana tasm odbywa sie od lewej strony maszyny

- Zestaw kluczy serwisowych

- szafa elektryczna

- zabezpieczenia

- Sygnalizacja btedow

- instalacja pneumatyczna

- zespot roboczy ze stalowym watem @ 190 mm - zamontowany na mimosrodowym trzpieniu,
pokryty guma rowkowang spiralnie

- przenosnik

- Wielkos¢: Szerokos¢ robocza: 1100 mm, Dtugoéé tasmy 2200 mm, Napiecie 400V/50Hz./3
- Elektro pneumatyczny uktad kontrolny

- Silnik tasmy Sciernej minimalnie 11 kW

%

7. MASZYNA: OKLEINIARKA /NOWA/ - 1 SZT.

Automatyczna, jednostronna maszyna niezbedna do obrabiania krawedzi i aplikacji obrzeza w

paskach lub rolkach. Okleiniarka do waskich ptaszczyzn z jednostka do zaokraglania narozy.
- Grubos¢ panelu: 10-60 mm

- Grubosc obrzeza w rolkach: 0.4 — 3 mm

- Grubosc obrzeza w paskach: 0.4 — 8 mm

- Wysokosc obrzeza: 14-64 mm

- Wystawanie panela: 25 mm

- Minimalna dtugosc elementu: 150 mm

- Minimalna szerokosc elementu (przy df. min. 150 mm): 85 mm
- Minimalna szerokosc¢ elementu (przy dt. min. 250 mm): 150 mm
- Posuw: 12 m/min

- Sterowanie: panel dotykowy

- Pojemnosc zbiornika klejowego: 2 L

- Podgrzewanie zbiornika petnego do potowy: ok. 10 minut

- Przytacze elektryczne: 400V / 50 Hz - 3-fazowe

- Przytacze pneumatyczne: 7 bar

Odpylanie: 1 przytacze @ 100 mm

- jednostka do zaokraglania narozy

- wyswietlacz 7"

- zespdt do frezowania wstepnego wyposazony w 2 silniki o mocy 1,8 kW kazdy, z frezemi
diamentowymi

- cyklina krawedziowa z zestawem pionowych | poziomych samoczyszczacych kopiatdw
- cyklina klejowa do usuwania nadmiaru kleju

- zespot szczotkujacy do czyszczenia i polerowania obrzeza

- zespot natryskujacy ptynem antyadhezyjnym

i
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8. MASZYNA: KOMPRESOR SRUBOWY /NOWA/ - 1 SZT.

Urzadzenie niezbgdne do zasilania maszyn z urzadzeniami pneumatycznymi
- Napiecia zasilania: 400 V

- Moc: 11000 W

- Pojemnosc zbiornika: 500 |

- Wydajnosc teoretyczna: 1600 I/min

- Cisnienie nominalne: 8 bar

- Masa: 415 kg

h—l—_——_—_“

9. STOL SZLIFIERSKI /NOWY/ - 1 SZT.

Stot szlifierski niezbedny do obrébki drewna z kasetami filtracyjnymi i systemem czyszczenia
sprezonym powietrzem.

Stot samoczyszczacy wykonany z ocynkowanych blach zginanych ciSnieniowo, struktura
samonosna.

System filtracyjny sktada si¢ z wkladow poliestrowo - aluminiowych antystatycznych,
wysokowydajnych przy czyszczeniu pneumatycznym za pomoca strumienia sprezonego
powietrza w celu utatwienia opadania pytdw w specjalnych kasetkach zbiorczych. Oczyszczone
powietrze moze wrdci¢ ponownie do pomieszczenia pod warunkiem, ze nie jest szkodliwe lub
przeniesione na zewnatrz. Pyt odktada sie w dwdch wymiennych zasobnikach.

Blaty wyposazone w profile odporne na zarysowania wykonane z wyttaczanej gumy.

Blat roboczy typu bezwtadnosciowego z perforowana powierzchnig, co pozwala na swobodny
przeptyw powietrza i pytow z ta sama predkoscig na catej powierzchni.

- wymiary powierzchni roboczej: 2000 X 1000 MM

- Moc wentylatora 1,5kW

- Wydajnos¢ wentylatora 4000m3/h

%

10. MASZYNA: SZCZOTKARKA DO DREWNA / NOWA/ - 1 SZT.

Szczotkarka niezbedna do opracowana drewna w celu uzyskania efektu strukturyzowania oraz
koniecznosci  jego  procesu obrébki zwanym  szczotkowaniem, postarzaniem lub
strukturyzowaniem.

Rowniez jest niezbedna do stworzenia odpowiedniego podtoza pod fornirowanie i woskowanie.
Proces polega na przepuszczaniu elementu pod obracajaca gtowicg szczotkowg. Szczotka
Intensywniej wybiera migkkie drewno wczesne, pozostawiajac gestsze drewno pézne oraz seki.

- Niepowtarzalny system szczotka-walec pozwala na precyzyjne strukturyzowanie powierzchni.

- automatyczna redukcja predkosci posuwu w przypadku przecigzenia maszyny.

- Zmienny, regulowany w zakresie 0-3 m/min. posuw elementu.

- Obroty walca 1400 1/min. oraz piec typdw szczotek daje bardzo szerokie mozliwoéci w zakresie
uzyskiwanych struktur powierzchni.

- Opcjonalnie do maszyny mozna zamontowa¢ walec szlifujgcy - dzieki ktéremu maszyna moze
petni¢ funkgcje szlifierki

- Moc znamionowa silnika (230V),3500 W / S6 40%

- Moc rzeczywista minimalnie 2,2 kW 3 KM

- Srednica szczotki minimalnie 127 mm

- Predkosc szczotki,9 m/s

- Maks. grubos¢ elementu,100 mm

- Minimalna grubos¢ elementu,2 mm

- Minimalna dtugosc elementu,125 mm

- Maks. szerokosc szlifowania ,515 (1030) mm

- Bezstopniowa regulacja posuwu,0 - 3 m/m
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- Obroty wrzeciona,1 400 1/min.

- Srednica kroc¢ca odciaggowego, 100 mm

- Strumien powietrza przy 20 m/s ,560 m3/h

- Prad roboczy ,14 A

- Zabezpieczenie ,16 A

- Kabel przytagczeniowy ,HO7RN-F - 3x1,5mm?

- Poziom gtosnosci - bieg jatowy,LpA 71,6 dB (A)
- Poziom gtosnosci - obrébka,LpA 84,9 dB (A)

- Wymiary ,1040 x 1040 x 1320 mm

- Masa minimalnie 155 kg

_“

11. MASZYNA: PRASA DO KLEJENIA DREWNA JUZYWANA/ - 1 SZT.

Prasa wiatrakowa niezbedna jest do klejenia elementéw drewnianych do konstrukcji mebli.
Rozwigzanie konstrukcyjne do klejenia elementéw na szeroko$¢ do uzyskania elementu typu
"blat”. Sktada sig on z szesciu pdl zatadowczych, a kazde pole zatadowcze posiada 2 sekcje
zatadowcze. Proces zatadunku odbywa sie na jednym polu zatadowczym.

Podstawe urzadzenia stanowi przestrzenna spawana konstrukcja korpusu stalowego z
ksztattownikow. Na podstawie umieszczono obrotowo sze$¢ pdl zatadowczych, zespawanych w
jedng rameg. Na kazdym polu zatadowczym znajduja sie cztery sitowniki pneumatyczne docisku
gornego, oraz cztery sitowniki docisku wzdtuznego. Do obrotu ramy obrotowej stuzy
motoreduktor, ktory obraca rame o 60°, umozliwiajgc odbidr sprasowanych blatéw i zatadunek
nowych listew drewnianych.

- Ilos¢ pdl zatadowczych szt. 6

- Ilosc sekgji zatadowczych szt 12

- Wymiary sekcji zatadowczej: wysokos¢ zatadunku 1080 — 1100mm, dtugo$¢ listew w jednej
sekcji 1300 mm,

grubosc listew [min / max] 20 / 60 mm

- Ilosc sitownikéw na jednej sekcji: ¢ 40 x 25 — 2 szt., @ 63 x 80 2 szt.

- Zainstalowana moc maksymalnie do 3,0 kW

- Zasilanie elektryczne 3/N/PE, 400V 50Hz V AC

- Napiecie sterownicze 24 V DC

- Wymiary [dtugosc x szerokos¢ x wysokos¢] maksymalnie do 4200 x 4000 x 3600 mm

- Masa urzadzenia maksymalnie do 2800 kg

R EEEEEENN————.
12. MASZYNA: STACJA FILTRACYINA /NOWA/ - 1 SZT.

Stacja filtracyjna niezbedna w celu gromadzenia pytéw i filtragji powietrza. Oczyszczanie jest
niezwykle wazne dla usunigcia opitkéw i pytéw ze wzgledu na warunki zapylenia w pracy jak i
zachowanie wysokiej jakosci mebli. Konstrukcja noéna wykonana jest z ksztattownikow
stalowych, obudowanych blachg ocynkowana ttoczona i walcowang, odporng na dziataniem
wody. Materiat rekawdw filtrujacych jest dobierany indywidualnie z typoszeregu materiatow
filtrujacych w zaleznosci od rodzaju pytéw.

- Stacja filtracyjne typ F/60- zamkniete na zewnetrzny

- Wentylator odsrodkowy MEC 501 15 Kw

- Lgczenia rur wewnatrz hala

- Elektryczna szafa sterownicza uktadu

*  Wymiary: dtugosc 3.900 mm, szerokos$¢ 1.100 mm, wysoko$¢ 3.850 mm

* Wyposazenie: pierscienie podtrzymujace rekawy — 60 szt., rekawy o $rednicy 200 mm z
tkaniny poliestrowej, catkowita powierzchnia filtrujgca 70 m2, paski zaciskowe do
rekawow — 60 szt., wytrzgsacze mechaniczne (0,18 kW) - 2 szt., lej wytadowczy o
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srednicy 500 mm, 5 worki na odpady z PVC do materiaty zasysanego o Srednicy 500
mm usytuowane przy filtrach.

__“—_‘

13. MASZYNA: NAKEADARKA KLEJU JUZYWANA/ — 1 SZT.

Dwustronna nakfadarka kleju niezbedna do dwustronnego nakfadania kleju stolarskiego.
Urzadzenie sktada sie z dwdch (dolnego i gornego) zespotdw naktadajacych klej. Kazdy walec
posiada indywidualny niezalezny naped. Przestrzen migdzy stykajacymi sie walcami a wktadkami
uszczelnien bocznych tworzy zbiornik, z ktérego klej regulowang szczeling nanoszony jest na
powierzchnig obracajacego sie walca naktadajacego i stad na elementy ptytowe. Na bocznej
ptaszczyznie korpusu znajduje sie mechanizm ustawiania przeswitu miedzy walcem
naktadajgcym gornym i dolnym . Sterowanie mechanizmem ustawiania przeswitu oraz szczelin
migdzy walcami dozujacymi i naktadajacymi zestawu dolnego i gérnego odbywa mechanicznie
Walcowa naktadarka kleju

- Minimalna dtugosc elementéw powlekanych 400 mm

- Grubosc elementdw powlekanych 2,5 - 50 mm

- Doktadnos¢ pozycjonowania +/- 0,015 mm

- Szerokosc robocza walcéw maksymalnie 1800 mm

- Srednica walcéw nakfadajacych maksymalnie 250 mm

- Srednica walcow dozujacych maksymalnie 210 mm

- Masa walcow maksymalnie 1700 kg

- PredkosC uktadu nastawy szczeliny 0, 25 mm/s

- Predkosc robocza regulowana, bezstopniowa 4-18 m / min

- Minimalna wielko$¢ nanoszenia kleju przy lepkosci kleju 50 — 70 s (kubek Forda @ 7,0 mm) 30
g/ m2

- Moc zainstalowana maksymalnie 2.5 kW

- Napigcie zasilania 3x400/50Hz V AC

- Napiecie sterowania 24 V DC

produkt rownowazny:

Zamawiajacy dopuszcza ztozenie oferty réwnowaznej. Wszystkie ewentualne nazwy wyrobow |
(urzadzen, materiatow, surowcéw) uzyte w dokumentacji projektowej, specyfikacji technicznej,
przedmiarach robot s podane przyktadowo i okreslaja jedynie minimalne oczekiwane parametry |
jakosciowe oraz wymagany standard. Zamawiajacy dopuszcza w kazdym przypadku
zastosowanie wyrobow lub technologii réwnowaznych pod warunkiem spetniania przez nie |
parametrow rownowaznosci okreélonych w dokumentacji i specyfikacjach technicznych |
wykonania i odbioru. |
Jesli w opisie przedmiotu zamdwienia wystepujq: nazwy konkretnego producenta, nazwy |
konkretnego produktu, nalezy to traktowaé jedynie jako pomoc w opisie przedmiotu zamdéwienia.
W kazdym przypadku dopuszczalne sq produkty réwnowazne pod wzgledem konstrukgcji, |
materiatow, funkcjonalnosci. Jezeli w Opisie przedmiotu zamdwienia wskazano jakikolwiek znak
towarowy, patent czy pochodzenie - nalezy przyjaé, ze wskazane patenty, znaki towarowe,
pochodzenie okreslaja parametry techniczne, eksploatacyjne, uzytkowe, co oznacza, ze
Zamawiajacy dopuszcza ztozenie ofert w tej czeéci przedmiotu zamodwienia o réwnowaznych
parametrach technicznych, eksploatacyjnych i uzytkowych. To samo dotyczy sytuacji, gdy |
przedmiot zamdwienia opisany jest za pomocq norm, aprobat, specyfikacji technicznych i
systemow odniesienia Zamawiajacy dopuszcza rozwiazania réwnowazne z opisanymi.

Cigzar udowodnienia zachowania réwnowaznoéci oferty spoczywa na Wykonawcy.

termin realizacji
zamowienia:

1. Czas realizacji dostawy do dnia: 20 wrzeénia 2017 r.
2. Miejsce dostawy przedmiotu zamdwienia: PONIATOWA, 24-320 Kraczewice 37
3. Zamawiajacy zaznacza, iz dopuszcza mozliwosé wczesniejszej realizagji.
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Obligatoryjne warunki udziatu Wykona Wcy w postepowaniu:

uprawnienia do
wykonywania
okreslonejy
dziatalnosci lub
CZynnosci:

Wykonawca musi posiada¢ uprawnienia do wykonywania okreslonej dziatalnosci lub czynnodci,
jezeli przepisy naktadajg obowiazek posiadania takich uprawnien. W celu wykazania spetnienia
powyzszego warunku, Wykonawca musi dowiesc, ze posiada niezbedne uprawnienia do
wykonywania dziatalnosci w postaci: Dokumentéw wiasciwych okreslonych prawem jezeli
dotyczy.

wiedza j

Wykonawca musi posiadaé wiedze i doéwiadczenie niezbedne do prawidtowej realizacji

dasw’adﬂe": zamowienia (oswiadczenie).
potencjat | Wykonawca oswiadcza, ze dysponuje odpowiednim potencjatem technicznym do prawidtowego
techniczny | wykonania zamdéwienia (o$wiadczenie)..
osoby zdolne
do wykonania | Wykonawca dysponuje osobami zdolnymi do wykonania zamdwienia (oswiadczenie).
Zamowienia:
sytuacja o . e 2 : .. : e
ekonomicens i Wyknna\rfca os»:ma_dcga, ze ’znajdu_Je Sie W sytuacji ekonomicznej i finansowej zapewniajacej
FiNansow:a wykonanie zamdéwienia (oswiadczenie).
oferta: | 1. Oferte sporzadzic nalezy na druku ,Formularz ofertowy” stanowigcym Zatacznik nr 1 do
niniejszego zapytania ofertowego, w jezyku polskim, w formie pisemnej, czytelnie,
wypetniajgc niescieralnym atramentem lub dtugopisem, maszynowo lub komputerowo.
Oferta winna by¢ podpisana przez Wykonawce lub osobe upowazniong do reprezentowania
Wykonawcy.

2. Wykonawca zobowigzany jest do podania ceny za realizacje przedmiotu zamdwienia
zgodnie z formularzem ofertowym.

3. Podana w ofercie cena netto ma by¢ wyrazona w PLN lub w EUR. Cena musi uwzgledniac
wszystkie wymagania niniejszego zapytania ofertowego oraz obejmowaé¢ wszelkie koszty
Zwiqzane z terminowym i prawidtowym wykonaniem przedmiotu zaméwienia oraz
warunkami i wytycznymi stawianymi przez Zamawiajacego, odnoszacymi sie do przedmiotu
zamowienia.

4. W przypadku wyrazenia ceny w EUR zostanie ona przeliczona na potrzeby oceny na PLN wg
sredniego kursu NBP obowigzujacego w dniu publikacji zapytania ofertowego.

5.  Wykonawca powinien wykazaé¢ wartoéc powigkszong o stosowny do przedmiotu zaméwienia
podatek VAT jezeli dotyczy.

6. Cena dla przedmiotu zamdwienia moze byC tylko jedna, nie dopuszcza sie wariantowosci
cen. Wszelkie upusty, rabaty, winny by¢€ od razu ujete w obliczaniu ceny, tak by wyliczona
cena za realizacje przedmiotu zamdwienia byta ceng ostateczna, bez koniecznodci
dokonywania przez Zamawiajacego przeliczen i innych dziatan w celu jej okreslenia.

7. W cenie nalezy uwzgledni¢ wszystkie wymagania okreélone w niniejszym zapytania
ofertowym oraz wszelkie koszty, jakie poniesie Dostawca z tytutu nalezytej oraz zgodnej z
obowigzujacymi przepisami realizacji przedmiotu zaméwienia. Cena przedstawiona w ofercie
powinna zawierac petny koszt dla Zamawiajacego.

8. Wykonawca ponosi wszelkie koszty zwigzane z opracowaniem i Ztozeniem oferty,
niezaleznie od wyniku postepowania.

warunki | 1. Rozpatrywane beda jedynie oferty spetniajgce kryteria formalne.
dodatkowe: | 2. Zlozenie dokumentdéw, z ktdrych nie wynika spetnienie warunku udziatu w postepowaniu

lub brak dokumentéw uprawniajacych do wykonywania okreslonej dziatalnosci lub
Czynnosci bedzie skutkowato wykluczeniem z postepowania.

Zamawiajacy nie dopuszcza sktadania ofert czgsciowych na poszczegéine zadania.

Dopuszcza sie mozliwoéé skiadania jednej oferty przez 2 |lub wiecej podmiotéw pod

warunkiem, Ze taka oferta spetiac bedzie nastepujace wymagania:

4.1. W przypadku, gdy Wykonawca zapowiada zatrudnienie podwykonawcéw do oferty
musi byC zataczony wykaz z zakresem powierzonych im zadan zamdwienia.

= W

Strona 10z 13

Fundusze Unia Europejska
Europejskie Europe;ski Funduss
Inteligentny Rozrwé) Ruozwou Regionsinego




)

=

10.

4.2. Wykonawcy wystepujacy wspélnie musza  ustanowi¢  petnomocnika  jako
przedstawiciela do reprezentowania ich w postepowaniu lub do reprezentowania ich w
postgpowaniu i zawarcia umowy w sprawie zamoéwienia publicznego, a jego
upowaznienie musi by¢ udokumentowane petnomocnictwem podpisanym przez
umocowanych przedstawicieli wszystkich Wykonawcéw wystepujacych wspdinie, przy
czym petnomocnictwo to moze wynikac z zatgczonej do oferty stosownej umowy.

4.3. Wykonawcy wspolnie ubiegajacy sig o udzielenie zamdwienia powinni tacznie spetniac
warunki udziatu w postepowaniu oraz ztozy¢ dokumenty potwierdzajace spetnianie
tych warunkow.

4.4. Wszelka korespondencja z dostawcami wspdinie ubiegajagcymi sie o udzielenie
zamowienia prowadzona bedzie wylacznie z petnomocnikiem.

Wykonawca musi przed ztozeniem oferty odbyé spotkanie z Zamawiajgcym w siedzibie

Zamawiajacego w celu poznania miejsca instalacji, warunkéw dla miejsca instalaciji.

Wymagane spotkaniem przewidziane jest w siedzibie Zamawiajgcego w dni robocze w

godzinach od 9:00 do 15:00, w okresie trwania zapytania. Wizyte nalezy umowic

telefonicznie.

Oferta powinna byC sporzadzona w jezyku polskim, w formie pisemnej, w wersji papierowej.

Dokumenty sporzadzone w jezyku obcym skilada sie wraz z thtumaczeniem na jezyk polski,

poswiadczonym za zgodnos¢ ze stanem faktycznym przez Wykonawce.

Kopie dokumentow powinny zosta¢ opatrzone napisem ,Za zgodnoéé¢ z oryginatem” |

podpisem osoby uprawnionej do sktadania oferty. W przypadku przedstawienia kopii

nieczytelnej lub budzacej watpliwosci, co do je prawdziwosci, Zamawiajacy moze zadac
przedstawienia oryginatu lub notarialnego potwierdzenia.

Ztozenie dokumentdw, z ktdrych nie wynika spetnienie warunku udziatu w postepowaniu

lub brak dokumentéw uprawniajacych do wykonywania okreélonej dziatalnoéci lub

czynnosci bedzie skutkowato wykluczeniem z postepowania.

Ztozenie oferty nie powoduje powstania zadnych zobowigzan wobec stron. Oferty sa

przygotowywane na koszt Wykonawcow. Kazdy z Wykonawcdw moze ztozyC tylko jedna

oferte.

Wykonawce obowigzuje zakaz powielania rozwigzania bedacego przedmiotem niniejszego

postepowania ofertowego w catosci jego zakresu oraz koncepcji bez zgody Zamawiajacego.

lista
dokumentow
Joswiadczer
wymaganych
od
Wykonawcy

Wykonawca zobowigzany jest dostarczyc¢

1.

2
3

Formularz ofertowy stanowigcy zatacznik nr 1 wraz z niezbednymi dokumentami
potwierdzajacymi treS¢ w nim zawarta, jezeli jest to wymagane.

Krotkg charakterystyke Wykonawcy

Opis przedmiotu dostawy w tym szczegdtowych modeli dla $rodkdw trwatych, opisow
technicznych i/lub funkcjonalnych badz katalogdw producenta/éw wskazujgc w
szczegolnosci  oferowany typ, rodzaj, model, producenta, numer katalogowy,
Charakterystyke produktu i inne istotne informacje, pozwalajgce na dokonanie stosownej
weryfikacji oferowanego przedmiotu zamdwienia wzgledem wymagan Zamawiajacego.
Wykonawca musi zaoferowac co najmniej 12 miesieczng gwarance na catoéé przedmiotu
zamowienia, liczone od dnia nastepnego po dacie odbioru, wraz z nieodptatng (wliczong w
ceng oferty), naprawa, przegladami i konserwacja wynikajaca z zalecen producenta w
okresie gwarancyjnym realizowang w miejscu uzytkowania, przez osoby lub podmioty
posiadajace stosowng autoryzacje producenta lub uprawnienia.

Wykonawca zobowigzany jest wykazaé, ze akceptuje warunki wykazane w zapytaniu
ofertowym.

wykluczenia:

_Jjakiekolwiek inne interesy wspdlne z Wykonawca.

Zamawiajacy zobligowany jest do ponoszenia wydatkdw w sposob zapewniajacy unikniecie
konfliktu intereséw. Przyjmuje sie, ze konflikt interesdw istnieje wowczas, gdy bezstronne
| obiektywne rozstrzygniecie procedury wyboru najkorzystniejszej oferty jest zagrozone z
uwagi na wzgledy rodzinne, emocjonalne, sympatie polityczne, interes gospodarczy lub
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W celu uniknigcia konfliktu interesow zamowienia, udzielane przez Zamawiajacego nie moga
byC udzielane podmiotom powigzanym z nim osobowo lub kapitatowo. Ocena wystapienia
powigzan osobowych lub kapitatowych prowadzona jest na podstawie orzecznictwa oraz
praktyki decyzyjnej Komisji Europejskiej, odwotujacych sie do tresci zalecenia Komisji
2003/361/WE z dnia 6 maja 2003 r. dotyczacego definicji mikroprzedsiebiorstw oraz matych
i Srednich przedsiebiorstw (Dz.U. L 124 z 20.5.2003, s. 36).

Z postgpowania o udzielenie zamowienia wykluczeniu podlegaja Wykonawcy, ktorzy sa
powigzani osobowo lub kapitalowo z Zamawiajgcym. Przez powiazania kapitatowe lub
osobowe rozumie sie¢ wzajemne powigzania miedzy Zamawiajacym Ilub osobami
upowaznionymi do zaciggania zobowigzan w imieniu Zamawiajacego lub osobami
wykonujacymi w imieniu Zamawiajacego czynnosci zwigzane z przygotowaniem i
przeprowadzeniem procedury wyboru Wykonawcy a Wykonawca, polegajace w
szczegolnosci na:

a) uczestniczeniu w spétce jako wspdlnik spétki cywilnej lub spotki osobowej,

b) posiadaniu co najmniej 10 % udziatéw lub akgji,

¢) petnieniu funkgji cztonka organu nadzorczego lub zarzadzajacego, prokurenta, petnomocnika,
d) pozostawaniu w zwigzku matzeniskim albo we wspdinym pozyciu, w stosunku pokrewienstwa
lub powinowactwa w linii prostej, pokrewienistwa drugiego stopnia lub powinowactwa drugiego
stopnia w linii bocznej lub w stosunku przysposobienia, opieki lub kurateli.

Wykonawca zobowigzany jest dotaczy¢ do oferty oéwiadczenie o braku w/w powigzan
stanowigcych integralng czes¢ formularza ofertowego.

Wykonawca zobowigzany jest dotaczy¢ do oferty oswiadczenie o braku w/w powigzan
stanowigcych integralng czes¢ formularza ofertowego.

.t ermin Minimum 60 dni. Bieg terminu zwigzania oferta rozpoczyna sie wraz z uptywem terminu
zwigzania .
sktadania ofert.
oferta:
migejsce i | Oferte nalezy ztozy¢ w wersji papierowej na adres siedziby firmy Zamawiajacego, w dni robocze
termin | w godzinach od 08:00 — 15:00.
zfoZenia | Oferta musi wptynac¢ do dnia 24-07-2017 r. do godz. 9:00.
oferty: | Oferty ztozone po terminie nie beda rozpatrywane.
1. Cena netto (PLN): waga 40%
Punkty w ramach kryterium beda przyznawane wg nastepujacej formuty:
Liczba punktow= cena netto najnizsza / cena faczna badana * 100 punktéw * WAGA
Wynik zaokraglony do dwdch miejsc po przecinku.
2. Czas reakcji serwisu (h): waga 30%
Punkty w ramach kryterium beda przyznawane wg nastepujace; formuty:
Liczba punktow= czas reakgcji najkrotszy / czas reakcji badany * 100 punktow * WAGA
Liczony od przyjecia zgtoszenia awarii do przyjazdu serwisanta do miejsca dostawy w celu
kryteria usunigcia awarii w dni robocze w godzinach od 6 do 22
wysor: ofert. 3. Okres gwarancji na srodki trwate nowe (miesigce): waga 15%
Punkty w ramach kryterium bedg przyznawane wg nastepujgcej formuty:
Liczba punktow= okres gwarancji badany / okres gwarangji najdtuzszy* 100 punktéw *
WAGA
Ilos¢ petnych miesiecy od daty dostarczenia.
4. Okres gwarancji na srodki trwate uzywane (miesigce): waga 15%

Punkty w ramach kryterium bedg przyznawane wg nastepujacej formuty:
Liczba punktow= okres gwarancji badany / okres gwarangji najdtuzszy* 100 punktow *
WAGA
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/N

Ilos¢ petnych miesiecy od daty dostarczenia.

Wybrana zostanie oferta z najwyzsza iloscig punktow.

postanowieni
a dodatkowe:

1.

2.
3.
4

Zamawiajgcy zastrzega sobie prawo do nie wybrania zadnej z ofert zlozonych w wyniku
niniejszego zapytania.

Na kazdym etapie postepowania Zamawiajgcy ma prawo uniewazni¢ postepowanie.
Zamawiajacy ma prawo uniewaznic postepowanie dla poszczegdlnych czesci postepowania.
Zamawiajgcy zastrzega mozliwoSC wprowadzenia zmian do dokumentacji zapytania
ofertowego wraz z zatacznikami. O wprowadzonych zmianach poinformuje niezwiocznie
Wykonawcow, do ktorych wystosowat zapytanie ofertowe oraz umiesci informacje o
Zmianach na w miegjscach upublicznienia zapytania.

Wykonawcom nie przystuguja zadne roszczenia wzgledem Zamawiajacego w przypadku
skorzystania przez niego z ktoregokolwiek z uprawnien wskazanych w niniejszym zapytaniu
ofetowym. W tym zakresie Wykonawcy zrzekaja sie wszelkich ewentualnych
przystugujacych im roszczen.

Po zakonczeniu postepowania ofertowego, Zamawiajacy zawrze z wytonionym Wykonawca
Zamowienia umowe na realizacje przedmiotu Zamdwienia.

warunki i ; N : : ; :
zmiany Zamawiajacy nie przewiduje zmiany umowy zawartej w wyniku przeprowadzonego postepowania
0 udzielenie zamowienia.
umowy:
zafgczniki: | Zatacznik nr 1 — Formularz ofertowy
Poniatowa, dn. 21-06-2017
vty Sada ctetq,
podpis:
ZAKEADY MEBLOWE .A B J A"
Szlachetka Andrzej 1 Szlachelra Artur
Spéika Jawna _ ]
24-320 Poni *.f*'_i_:. c ii:_‘s'i."_.'i-f_'-' ’*" '
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