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Biale Blota, 28.12.2023 r.
uaktualnienie 10.01.2024 r.

ZAPYTANIE OFERTOWE
I.ZAMAWIAJACY

BELMA ACCESSORIES SYSTEMS Sp. z o.0.
ul. Lochowska 69

86-005 Biale Blota

tel.: 667674640

e-mail: m.kwasinski@hq.bas.pol.pl

II. PRZEDMIOT ZAMOWIENIA

1. Przedmiotem zapytania/zamoéwienia jest:
- zakup, dostawa, montaz, integracja i uruchomienie fabrycznie nowych urzadzen w
postaci:

A) Automatyczny system do manipulacji detalami podczas kalibracji — 1 kpl.
W sklad systemu wejdzie Robot manipulujacy — 1 kpl.

B) Urzadzenie pomiarowe przy procesie kalibracji — 1 kpl.

C) Maszyna pomiarowa do prowadzenia kompleksowych pomiaréw charakterystyk
waznych obudow inwertera na zgodno$¢ z wymaganiami zawartymi w dokumentacji
konstrukcyjnej —1 kpl.

D) Pélautomatyczna linia montazowa do nitowania i pakowania — 1 zestaw
E) Znakowarka laserowa wraz z obudowsg — 1 kpl.

Calos¢ powyzszych urzadzen zgodnie z parametrami i warunkami realizacji zamoéwienia
okreslonymi w tresci niniejszego Zapytania ofertowego z dn. 28.12.2023 r., uaktualnionego
w dn. 10.01.2024 r.

2. Opis przedmiotu zamowienia (cechy/parametry) - zakup, dostawa, montaz, integracja i
uruchomienie fabrycznie nowych urzadzen wedlug parametrow i w podziale jak nizej.

A) Automatyczny system do manipulacji detalami podczas kalibracji — 1 kpl. -
skladajacy si¢ z Robota manipulujacego oraz obudowy (celi) — 1 kpl.

Cechy/parametry zamowienia:

- Robot manipulujacy minimum 6 osi do integracji z przenos$nikiem, urzadzeniem
pomiarowym, prasg hydrauliczng wyposazong w narzedzie do precyzyjnego tloczenia,
wraz z uchwytem dla obudowy inwertera o wymiarach x = 696 mm, y = 731mm, z =
233mm. Dopuszczalne obcigzenie robota min. 20 kg, z zasiggiem umozliwiajacym
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obstuge stanowiska ttoczenia-kalibracji, pomiaru i1 pola wejsScia/wyjscia linii
transportowej.;

- Robot winien posiada¢ interfejs komunikacji do przekazywania parametrow do
systemu typu Scada* lub rownowaznego;

- interfejs komunikacji posiadany przez ww. Robota, winieni umozliwi¢ komunikacjg i
wspotpracg w ramach tzw. funkcji M2M (machine to machine) migdzy: Prasg
hydrauliczng do realizacji procesu ttoczenia precyzyjnego powierzchni, Urzadzeniami
i Linia montazowa oraz Zrobotyzowanym stanowiskiem do wprasowywania
elementow typu PEM, ktore sg przedmiotem odrgbnych zamowien oraz pomigdzy
Przeno$nikiem paletkowym i Stanowiskiem do nitowania ktére sg przedmiotem
niniejszego zamowienia,

- Automatyczny system do manipulacji winien posiada¢ wszystkie wymagane systemy
bezpieczenstwa zgodne z ogdélnymi normami dotyczacymi bezpieczenstwa
maszynowego PN-EN I1SO 12100* Iub réownowazng, PN-EN 1SO 13849* lub
réwnowazng i PN-EN 1SO 10218* lub rownowazna.

Zakup niezbedny do zastosowania dla automatyzacji procesow:

- zatadunku detali na Urzadzenie pomiarowe przy procesie kalibracji (punkt B
niniejszego Zapytania ofertowego),

- w ramach Poétautomatycznej linii montazowej do nitowania i pakowania (punkt D
niniejszego Zapytania ofertowego),

- w ramach Prasy hydraulicznej do realizacji procesu ttoczenia precyzyjnego (kalibracji)
powierzchni (przedmiot odr¢bnego zamowienia), ktora zostanie zakupiona w ramach
odrebnego zaméwienia.

Urzadzenie pomiarowe przy procesie kalibracji — 1 kpl. skladajace si¢ z: obudowy
z odpowiednimi strefami bezpieczenstwa wraz z oprogramowaniem oraz

urzadzeniami pomiarowymi spelniajacymi ponizsze wymogi.

Cechy/parametry zamowienia:

- Urzadzenie winno umozliwia¢ weryfikacje zgodnosci obudowy inwertera 0
wymiarach X = 696 mm, y = 731 mm, z = 233 mm po operacji tloczenia, spawania
inwertera i wprasowaniu elementow zlacznych typu PEM. Weryfikacja/POMIAR
odbywac si¢ bedzie na podstawie programu opracowanego przez Zamawiajacego przy
wykorzystaniu niniejszego urzadzenia (z punktu B). Dzialanie przedmiotowego
urzadzenia ma na celu zweryfikowanie prawidtowosci wykonanych operacji
mikrottoczenia oraz wplywu pozostatych operacji na efekt koncowy wyrobu.

- Urzadzenie winno umozliwia¢é pomiary i weryfikacje cech geometrycznych
obudowy inwertera m.in. ptasko$¢, wymiary pomiedzy ptaszczyznami;

- Urzadzenie winno umozliwia¢ pomiar wszystkich mozliwych cech geometrycznych,
plaszczyzny inwertera, polozenia plaszczyzny gornej elementow prasowanych
typu PEM w stosunku do plaszczyzny radiatora i wzgledem siebie za pomoca
profilometru(6w) zamocowanych do prowadnic liniowych po ktérych bedzie
poruszaty(y) — profilometr(y). Rozdzielczo$¢ profilometru(éw) powinna zapewnic
wykonanie pomiaru z btedem dopuszczalnym do nie wiecej niz 0,02 mm.

Budowa — Cechy Urzadzenia pomiarowego przy procesie kalibracji:

- Urzadzenie niezb¢dne do integracji z automatycznym systemem do manipulacji
detalami podczas kalibracji (bgdagcym przedmiotem przedmiotowego zaméwienia —
punkt A Zapytania ofertowego) do pracy automatycznej, umozliwiajace prace w trybie
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automatycznym z robotem manipulujacym (6 osiowym). Detal umieszczany bedzie za
pomoca przedmiotowego robota pod profilometrem(ami) w obudowie, ktora zapewni
odpowiednie warunki do przeprowadzenia pomiaru. Obudowa za$ jako strefa
bezpieczenstwa winna by¢ zainstalowana W strefie dzialania robota.

- Czas pojedynczego pomiaru obudowy nie moze przekracza¢ 0,8 minuty wraz z
procesami logistycznymi (tj. pobraniem i odlozeniem detalu z uzyciem robota
okreslonego w punkcie A). Natomiast caty cykl pomiaré6w, manipulacji, kalibracji nie
moze by¢ dluzszy niz 3min, na ktore sktada si¢:

Pobranie obudowy z pétautomatycznej linii z punktu D

Umieszczenie przez robota z punktu A w urzadzeniu pomiarowym przy
procesie kalibracji

Pomiar

Umieszczenie przez robota z punktu A w narzedziu do kalibracji

Kalibracja w prasie hydraulicznej (do ttoczenia precyzyjnego=mikrottoczen)
stanowigcej przedmiot odrgbnego zapytania

Pobranie i umieszczenie przez robota z punktu A w urzadzeniu pomiarowym
przy procesie kalibracji

Pomiar (obudowa zgodna odtozenie na poétautomatyczng lini¢ z punktu D i
przeniesienie do kolejnej operacji za pomocg linii)

Obudowa niezgodna - ponowne umieszczenie w narzedziu do kalibracji
Kalibracja

Umieszczenie w urzadzeniu pomiarowe przy procesie kalibracji

Pomiar (obudowa zgodna odlozenie na potautomatyczng lini¢ z punktu D i
przeniesienie do kolejnej operacji za pomoc3 linii)

Obudowa niezgodna - odseparowanie / oznaczenie wyrobu jako niezgodny —
detal za pomocag dodatkowej Ilinii odtransportowany do pracownika
pracujacego na stanowiskach do nitowania (za pomocg uchwytu 1 balansera
odlozy detal na palete detali niezgodnych)

- urzadzenie winno posiada¢ mozliwo$¢ wykonania przy jego uzyciu programow przez
operatora dla ewentualnych nowych wariantéw obudowy jakie moga by¢
produkowane w przysztosci lub modyfikacje istniejacych programéw z uwagi na
wprowadzane zmiany w trakcie produkcji danego wyrobu oraz dla pozostatych
elementow obudow inwerterow;

- urzadzenie winno posiada¢ ekran do wizualizacji wynikéw pomiarow oraz
parametréw procesu i programu (dane ktore beda przedmiotem wizualizacji na ekranie
zostang doprecyzowane na etapie wykonawczym Narzedzia/przyrzadu pomiarowego);

- urzadzenie winno zawiera¢ na wyposazeniu serwo napedy lub silniki krokowe do
zamontowania w narze¢dziu (ttoczniku, ktory jest na wyposazeniu Zamawiajacego) do
kalibracji — 29 zestawow do sterowania potozeniem stempli i matryc w narzedziu
(tloczniku) do kalibracji. Wykonawca w ramach niniejszego zamoéwienia winien
dokona¢ konfiguracji napedéw sterujagcych w tloczniku kalibrujagcym i zapewnic
czynny udzial podczas realizacji zamowienia w adaptacji konstrukcji narzedzia
(ttocznika) do Kkalibracji z narzedziownig Zamawiajacego.;

- Urzadzenie pomiarowy winno posiada¢ interfejs komunikacji do przekazywania
parametrow 1 wynikow pomiarow do systemu typu Scada* lub réwnowaznego;

- interfejs komunikacji posiadany przez ww. Urzadzenie winien umozliwié
komunikacje i wspotpracg pomigdzy nim a Automatycznym system do manipulacji
detalami podczas kalibracji — 1 kpl. - sktadajacym si¢ z Robota manipulujacego oraz
obudowy (celi) (stanowigcym przedmiot zamoéwienia okreSlony w punkcie B
niniejszego Zapytania ofertowego) w ramach tzw. funkcji M2M (machine to machine)
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tzn. urzadzenie winno komunikowa¢ si¢ z Ww. robotem manipulujagcym i by¢
zintegrowane w ramach przedmiotowego stanowiska;

- Urzadzenie pomiarowe winno posiada¢ wszystkie wymagane systemy bezpieczenstwa
zgodne z ogdlnymi normami dotyczacymi bezpieczenstwa maszynowego PN-EN ISO
12100* lub rownowazng, PN-EN 1SO 13849%* lub rownowazng i PN-EN 1SO 10218*
lub réwnowazna;

- Urzadzenie pomiarowe bedzie traktowane jako urzadzenie pomiarowe nadzorowane —
bedzie podlegato legalizacji pomiarowej — mozliwo$¢ wymontowania i poddania
profilometru(ow) legalizacji;

- Urzadzenie pomiarowe przy procesie kalibracji winno posiadaé mozliwosé
wyznaczenia odchytki ptaskosci kolnierza zewngtrznego obudowy oraz ptaskosé
powierzchni w miejscu naklejania naklejki/nanoszenia QR kodu;

- Wyniki pomiaréw winny by¢ wyswietlane na ekranie zaznaczajac na czerwono
wymiary, ktore przekroczyty zatozone tolerancje.

Zakup niezbedny celem prowadzenia pomiardw rzeczywistego potozenia plaszczyzn
wprasowanych elementéw ztgcznych PEM do obudow inwerterow fotowoltaicznych w
stosunku do plaszczyzny wspawanego radiatora. W przypadku stwierdzenia
niezgodnosci zostanie przekazana informacja do serwo napedéw lub silnikow
krokowych umieszczonych w narzgdziu (tloczniku) o kalibracji w celu zmiany
polozenia stempli 1 matryc znajdujacych si¢ w tym narzgdziu aby po operacji
precyzyjnego tloczenia uzyska¢ zgodne polozenie plaszczyzn wprasowanych
elementéw ztagcznych PEM w obudowie w stosunku do ptaszczyzny wspawanego
radiatora.

Maszyna pomiarowa do prowadzenia kompleksowych pomiarow charakterystyk
waznych obudoéw inwertera na zgodno$¢ z wymaganiami zawartymi w
dokumentacji konstrukcyjnej — 1 kpl.

Cechy/parametry zamowienia:

- stykowa maszyna CNC (umozliwiajgca automatyczny pomiar na podstawie programu
opracowanego przez Zamawiajgcego na maszynie pomiarowej z punktu C)

- minimalny zakres pomiarowy co najmniej X=1000 mm, Y=2000 mm , Z=1000 mm;
- pomiar w 3 osiach

- minimalna warto$¢ maksymalnego obcigzenia maszyny minimum 2700 kg;

- doktadnos¢ wg ISO 10360-2 MPEe = 2,0+L/350 um (L w mm), MPEp = 2,0 um
warunkach 18-22 °C, AT: 1 K/h, 1 K/m, 2 K/d;

- mozliwos¢ zastosowania glowicy pomiarowej obrotowo-uchylnej;

- mozliwos$¢ zastosowania gtowicy pomiarowej z systemem pomiaru punktowego oraz
skanowania ciagtego;

- na wyposazeniu glowica PH10M PLUS* lub rownowazna oraz sonda SP25M*Iub
rownowazna,

- wyposazona w stot wykonany z granitu umozliwiajacy dokonanie pomiaréw zgodnie
z powyzszymi zatozeniami,

- na wyposazenia kula wzorcowa do kalibracji urzadzenia;

- liniaty optyczne;

- prowadnice wszystkich osi na lozyskach powietrznych;

- wszystkie osie maszyny wykonane z tego samego materiatu,
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- specyfikacja doktadnosciowa maszyny musi by¢ wazna w catym zakresie maszyny.
Nie dopuszcza si¢ aby specyfikacja byta wazna tylko dla okreslonego zakresu jednej z
0si.;

- rozdzielczo$¢ liniatdéw uzytych w maszynie nie moze by¢ gorsza niz: 0.1 pm,;

- na wyposazeniu 2 x Monitor LCD min 24”;

- mozliwo$¢ podlaczenia trzeciego monitora,

- na wyposazeniu humeryczny pulpit sterujacy zawierajacy przycisk awaryjnego
zatrzymania maszyny i regulacje predkosci przejazdu maszyny w trybie manualnym i
automatycznym;

- stanowisko pracy: biurko ze zintegrowanym komputerem umozliwiajagcym obstuge
maszyny i sterownikami;

- Swiadectwo kalibracji wraz z akredytacjg [ISO 17025* lub rownowazng;

- na wyposazeniu oprogramowanie do sterowania maszyng pomiarowa W polskiej
wersji jezykowej wraz z pomocg, wykorzystujace graficzny interfejs wraz z
wizualizacja mierzonych elementow

- na wyposazeniu oprogramowanie umozliwiajace programowanie off-line;

- mozliwos$¢ tworzenia kolejnych $ciezek programowych podczas pracy maszyny w
trybie CNC,;

- funkcja zarzadzania programami pomiarowymi i uzytkownikami, uruchamiane
programéw pomiaru czesci, start dostepnych opcji oprogramowania, tworzenie
konfiguracji sond, tworzenie protokotow wymiany danych oraz raportow,

- mozliwo$¢ przeprowadzania pomiarow geometrycznych polegajacych na pomiarach
podstawowych elementow geometrycznych, takich jak okrag, kula, prosta, punkt,
ptaszczyzna, prostokat, prostokat z zaokraglonymi koncami, walec — w odniesieniu do
obudéw inwerterow fotowoltaicznych;

- mozliwos¢ wykonywania obliczen wszystkich odchytek dla tolerancji potozenia,
kierunku 1 ksztaltu zgodnie z obowigzujacymi normami ISO1101* lub rownowaznymi,
- mozliwo$¢ pracy w programie podczas wykonywania cyklu CNC maszyny;

- na wyposazeniu kreator szablonéw raportéw umozliwiajacy dowolne okreslanie
wygladu raportu (tekst, grafika, grafika+tekst);

- mozliwo$¢ zapisu raportow w postaci plikow RTF, HTML, PDF, XML, Excel, TXT,
BMP, JPEG,;

- mozliwos$¢ odbioru doktadnosciowego/testow - przedwstepnego maszyny w siedzibie
u producenta;

- na wyposazeniu uktad aktywnego thumienia drgan;

- interfejs komunikacji do przekazywania parametrow i wynikow pomiaréw do systemu
typu Scada* lub rownowaznego;

- Maszyna pomiarowa winna posiada¢ wszystkie wymagane systemy bezpieczenstwa
zgodne z ogolnymi normami dotyczacymi bezpieczenstwa maszynowego PN-EN 1SO
12100* lub réwnowazng, PN-EN 1SO 13849* lub rownowazng i PN-EN ISO 10218*
lub rownowazna.

Maszyna pomiarowa stanowigcy przedmiot zaméwienia winna umozliwia¢ w pelni
automatyczne prowadzenie kompleksowych pomiarow obudoéw inwertera na zgodno$é
z wymaganiami zawartymi w dokumentacji konstrukcyjnej.

Pélautomatyczna linia montazowa do nitowania i pakowania — 1 zestaw

Cechy/parametry zamowienia:

W sklad linii wejdzie:
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- System transportu paletkowy z windami i powrotem paletek do polozenia
poczatkowego w sklad ktorego wejdzie:

Stanowisko nr 1 - migjsce poczgtkowe — odtozona zostanie obudowa przez
robota z poprzedniego procesu

Stanowisko nr 2 — miejsce gdzie detal zostanie podj¢ty i po wykonaniu operacji
odlozony przez Automatyczny system do manipulacji detalami podczas
kalibracji (opisny w punkcie A powyzej) po czym nastapi przejazd do
kolejnego stanowiska;

Stanowisko nr 3 — stanowisko montazowe nr 1 — gdzie nastagpi nitowanie 10
nitonakretek M6 w kolnierzu obudowy (wymagany jest obrot 0 180 stopni na
tym stanowisku paletki tak aby operator mial mozliwo$¢ znitowania
nitonakrgtek po przeciwnej stronie kolnierza obudowy) po czym nastgpi
przejazd do kolejnego stanowiska;

Stanowisko nr 4 — stanowisko montazowe nr 2 — gdzie nastgpi nitowanie 6
nitonakretek M5 na $cianie bocznej obudowy (wymagane jest pochylenie paletki
o 30 stopni aby nitowanie przez operatora dobywalo si¢ prostopadle do
powierzchni $cinaki bocznej obudowy) po czym nastapi przejazd do kolejnego
stanowiska;

Stanowisko nr 5 — do laserowego nanoszenia kodu QR po czym nastapi przejazd
do kolejnego stanowiska;

Stanowisko nr 6 — bufor na 4 obudowy — po zwolnieniu przez operatora ze strefy
oceny jakos$ci 1 pakowania - nastapi przejazd do kolejnego stanowiska;
Stanowisko nr 7 — ocena jakosci i pakowania — po zwolnieniu przez operatora
ze strefy oceny jakosci 1 pakowania - nastgpi zjazd paletki windg i powrdt do
miejsca poczatkowego;

Ilo$¢ paletek dostosowana do ilosci stanowisk, wymaganego cyklu pracy
(max 3 min) i buforu przed operacja oceny jakosciowej i pakowania 4 szt.
obudéw w buforze;

I1o$¢ 0soéb obstugi 2 (jedna osoba obstuguje dwa stanowiska do nitowania, jedna
osoba stanowisko oceny wizualnej i pakowania).

- Stanowisko montazowe nr 1/nitownica 1 kpl. - montaz manualny 10 nitonakretek
M6 (od gory obudowy — na kotierzu). Stanowisko zapewniajgce ergonomiczng prace i
peing kontrole poprawnos$ci procesu nitowania sktadajace si¢ z:

nitownicy pionowej wyposazonej W system kontroli procesu (potwierdzenie
wykonania operacji zgodnej] pod wzgledem zachowania parametréw
procesowych jak 1 ilosci wykonanych zanitowan podczas cyklu);

wibracyjny automatyczny podajnik nitonakretek z gniazdem gdzie nitonakretka
jest odpowiednio zorientowana i przygotowana do nakrecenia na trzpien
nitownicy;

uchwyt z balanserem do powtarzalnego ustawienia w pionie nitownicy i
odciazenia pracy pracownika,

- Stanowisko montazowe nr 2/nitownica 1 kpl. - montaz manualny 6 nitonakretek 56
(z boku obudowy — na $cianie bocznej). Stanowisko zapewniajace ergonomiczng prace
1 pelng kontrolg poprawnosci procesu nitowania sktadajace si¢ z:

str. 6

nitownicy pionowej wyposazonej W system kontroli procesu (potwierdzenie
wykonania operacji zgodnej pod wzgledem zachowania parametréw
procesowych jak 1 ilosci wykonanych zanitowan podczas cyklu)
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e wibracyjny automatyczny podajnik nitonakretek z gniazdem gdzie nitonakretka
jest odpowiednio zorientowana i przygotowana do nakrecenia na trzpien
nitownicy

e uchwyt z balanserem do powtarzalnego ustawienia w poziomie nitownicy i
odcigzenia pracy pracownika. Wymagany jest mozliwo$¢ obrdocenia nitownicy
0 90 stopni (pobranie nitonakretek z podajnika wibracyjnego odbywac si¢ bedzie
W pionie, proces nitowania w poziomie)

- Stanowisko znakowania laserowego Kodu QR — zabudowane stanowisko ze
znakowarka laserowg. Zabudowa wina zabezpieczy¢ mozliwos$¢ przedostania si¢ poza
nig odbitej wigzki lasera do znakowania. Obudowa po wjezdzie do stanowiska winna
zosta¢ odpowiednio zabezpieczona.
e Zabudowa stanowiska (zabezpieczenie przed przedostaniem si¢ odbitej wigzki
lasera)
e Znakowarka laserowa (opisana ponizej w pkt. D)
e System do czyszczenia spoin radiatora przyspawanego do obudowy (radiator
bedzie od dotu)
e System odciggu oparOw po znakowaniu laserowym 1 pytdow po czyszczeniu
spoin

- Stanowisko buforowe przez stanowiskiem oceny wizualnej i pakowania - bufor
musi zapewni¢ co najmniej miejsce na 4 szt. obudow inwertera — zwolnienie z bufora
nastgpi po zabraniu finalnego detalu z linii 1 przeniesienia go do pakowania

- Stanowisko oceny wizualnej i pakowania — ergonomiczne stanowisko do oceny
wizualnej 1 pakowania sktadajace si¢ z:

e Uchwyt na balanserze - uchwyt pozwalajacy na podj¢cie (nie moze powodowac
uszkodzenia powierzchni) i obrot o 360 stopni w celu umozliwienia oceny
wizualnej obudowy z kazdej strony (obrot moze by¢ realizowany manualnie oraz
automatycznie (start stop obrét (bezstopniowo) oraz co 90 stopni oraz pozycja
do pakowania (detal odktadany jest na palete)

e Uchwyt na balanserze pozwala na odlozenie detalu na palete transportowg (4 szt.
na palecie 1200x800)

e Oswietlenie pozwalajace na ocen¢ wizualng — min 800 Lux

Linia powinna uwzglednia¢ mozliwo$¢ odseparowanie / oznaczeniec wyrobow
niezgodnych po etapie kontrolnym (pomiar po kalibracji).

Zakup niezbedny celem przemieszczenia obudowy inwertera pomigdzy
poszczeg6lnymi stanowiskami produkcyjnymi, o odpowiednim takcie procesu i
zapewnienie petnej kontroli procesu realizacji tak aby zapewni¢ ze wyprodukowany
detal bedzie zgodny z wymaganiami .

Dla calosci urzadzen i maszyn skladajacych si¢ na poszczegolne Stanowiska w
ramach niniejszej Polautomatycznej linii montazowej do nitowania i pakowania
(przedmiot niniejszego punktu D) oferenci_winni_obligatoryjnie tj. POD
RYGOREM NIEWAZNOSCI OFERTY - okresli¢ w ramach oferty szczegélowe
parametry techniczne poszczegolnych stanowisk skladajacych si¢ na ww. Linie
oraz zalaczy¢ wizualizacje przedmiotowej Linii, ktora bedzie uwzgledniaé
wszystkie okreslone powyzej stanowiska.
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E) Znakowarka laserowa wraz z obudowg — 1 kpl.

Cechy/parametry zamowienia:

- Stanowisko znakowania laserowego trwatym kodem QR i numerem seryjnym wyrobu
- funkcja automatycznego ustawiania ogniskowej w $§rodku pola roboczego (autofocus).
- mozliwa rozbudowa o proces czyszczenia spoiny od spodu wykorzystujac odciagi w
kabinie

Budowa:

- poziom IP urzadzenia min. 5X zgodnie z normg PN-EN 60529*Iub réwnowazng —
kurz moze dosta¢ si¢ do wnetrza urzadzenia, ale nie moze zaktocac jego pracy

- obudowa znakowarki powinna by¢ zintegrowana w pétautomatycznej linii pomiedzy

operacja do nitowania, a pakowania.

Zakup niezbedny celem trwatego naniesienia kodu QR na wyrob koncowy (Oznaczenie
detali zgodnych - wymagane 100% kontrola detali).

Komunikacja urzadzen okreslonych w Pkt. 11.2:

- kazde z urzadzen wymienionych jak wyzej winno zapewni¢ komunikacje poprzez
protokoty komunikacyjne (sterowniki PLC lub réwnowazne*) ktére pozwolg na ich
wspotprace w ramach funkcji M2M (machine to machine);

- kazde z urzadzen wymienionych jak wyzej winno posiada¢ interfejs komunikacyjny do
wysytania danych do oprogramowania typu SCADA* lub rownowaznego;

Zastosowanie urzadzen okreslonych w Pkt. I1.2:

Calo$¢ powyzszych urzadzen bedzie stanowi¢ ostatnig cze$¢ smart linii do produkcji
obudéw inwerteréw przydomowych. Zakupione urzadzenia majg kontrolowaé cechy
obudowy nadawane na poszczegdlnych etapach produkcji lub odksztatcenia ktore sa
wprowadzane np. podczas operacji tloczenia czy spawani. Na podstawie pomiaréw wykonac
kalibracje aby uzyska¢ obudowe¢ zgodng z wymaganiami dokumentacji, zamocowac
nitonakretki z odpowiednim systemem kontroli, oznaczy¢ detal jako zgodny i1 zapakowa¢ do
klienta. Pomiary przekazywac poprzez interfejs do oprogramowania typu SCADA* lub
rOwnowaznego

Urzadzenia okreslone jak wyzej (punkty od A do E) winny:

e by¢ nowe, sprawne i odpowiada¢ co do jakoSci, wymogom wyrobow
dopuszczonych do obrotu i powszechnego stosowania, by¢ wolne od wad
fizycznych, technicznych i prawnych oraz nie obciazone prawem osob trzecich;

e posiada¢ gwarancje producenta minimum 24 miesigce.

Warunki transportu ww. urzadzen do siedziby Zamawiajacego winny by¢ zgodne z
wytycznymi technicznymi i technologicznymi danego producenta. Wykonawca
zabezpiecza transportowane urzadzenie (w tym przypadku urzadzenia) we wlasnym
zakresie i jest w pelni odpowiedzialny za jakoS$¢ przewozu. Sprz¢t/urzadzenie nalezy jak
wyzej winno przewozi¢ si¢ krytymi srodkami transportowymi, nalezy je zabezpieczy¢
przed uszkodzeniem przez odpowiednie opakowanie. Przy zaladunku i wyladunku oraz
str. 8
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przewozie na Srodkach transportowych nalezy przestrzegac¢ przepisow obowigzujacych w
transporcie drogowym. Wykonawca jest zobowiazany do stosowania takich Srodkow
transportowych, ktore nie wplyna niekorzystnie na jakos¢ i wlasciwo$¢ przewozonych
ww. sprzetow. Przy ruchu po drogach publicznych $rodki transportowe musza spelniaé¢
wymagania przepisoOw ruchu drogowego.

*Wszedzie tam, gdzie przy opisie przedmiotu zamowienia powolane sa normy, aprobaty,
specyfikacje techniczne i systemy odniesienia lub procesy technologiczne, badz wskazane sg
znaki towarowe, patenty lub zrodlo pochodzenia, postanowienia te nalezy odczytywac jako
przyktadowe, a wykonawca ma kazdorazowo prawo zastosowania rozwigzania rownowaznego,
tj. materiatow, rozwigzan technologicznych, ktore maja te same cechy funkcjonalne oraz
jakosciowe co wskazane w zapytaniu ofertowym konkretne z nazwy, pochodzenia lub
charakteru procesu produkcji materiaty lub rozwigzania technologiczne. Jakos$¢ zastosowanych
rozwigzan réwnowaznych nie moze by¢ gorsza od jakosci okreslonych w dokumentacji
produktu lub rozwigzania technologicznego.

Kod CPV:

- 42000000-6 Maszyny przemystowe

- 42900000-5 Rozne maszyny ogolnego i specjalnego przeznaczenia
- 42990000-2 Rozne maszyny specjalnego zastosowania

- 38540000-2 Maszyny i aparatura badawcza i pomiarowa

- 42997300-4 Roboty przemystowe

- 42921300-1 Maszyny do pakowania zbiorczego lub jednostkowego

Miejsce dostawy przedmiotu zamdwienia:

Zaktad produkcyjny Zamawiajacego tj.:

ul. Lochowska 69

86-005 Biale Btota

- wedlug szczegolowych wskazan Zamawiajacego.

I11. OCENA OFERT
Wybdr najkorzystniejszej oferty nastapi w oparciu o nastepujace kryteria:

1. CENABRUTTO wykonania zamoéwienia: maksymalnie 100 pkt.
Punktacja za oczekiwane wynagrodzenie brutto zostanie obliczona zgodnie z
nastgpujacym
wzorem:
najnizsza oferta cenowa: P1 = 100 pkt.,
kolejne oferty cenowe: Pn = [100 pkt. — 10 x (Cn/C1)]
gdzie:
C1 - warto$¢ najnizszej oferty,
Cn - wartos$ci kolejnych ofert.
Suma punktow bedzie liczona wedtug wzoru: O =C

gdzie:
O — Ocena
C —Cena
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2. SERWIS - dostepnosé¢ serwisu oraz czas reakcji na awarie: maksymalnie 100 pkt.
Punktacja zostanie przyznana za oczekiwanie odnosnie reakcji na usuwanie awarii:

e 30 pkt. za podjecie zdalnej interwencji w ciggu 4 godz. od formalnego
zgloszenia awarii W dni robocze, a w przypadku koniecznosci przyjazdu
serwisanta przystapienie do naprawy w ciggu 24 godz. od formalnego zgloszenia
awarii w dni robocze,

e 50 pkt. za usuniecie awarii niewymagajacych czesci zamiennych max w ciggu
dwoch dni roboczych, a dla awarii wymagajacych czeéci zamiennych max w
ciggu 10 dni roboczych od formalnego zgtoszenia awarii,

e 20 pkt. za gwarancj¢ dostgpnosci czesci zamiennych przez min. 10 lat od daty
instalacji.

3. Termin dostawy (rozumiany jako termin realizacji/wykonania cato$ci zamdwienia
okreslonego w Zapytaniu ofertowym z dn. 28.12.2023 r.): maksymalnie 100 pkt.
Punktacja zostanie przyznana za zrealizowanie zamowienia w terminie krotszym niz
okreslony w pkt. IV.7 Zapytania ofertowego tj. do 30.09.2024 r., w ktorym wskazany
zostat maksymalny termin realizacji zamowienia.

Jednoczesnie dodatkowe punkty zostang przyznane w sytuacji gdy Oferent wskaze
krétszy termin realizacji zamowienia tj.:

e Oferta z najkrotszym terminem realizacji zamowienia krotszym o co najmniej
30 dni od maksymalnego (wskazanego powyzej): 100 pkt.

e Kolejne oferta po minus 20 pkt. za kazdy miesigc realizacji zamowienia pozniej
niz oferta z najkrotszym terminem.

Zamawiajgcy wyjasnia, ze pod pojeciem Termin dostawy nalezy rozumiec¢ termin
realizacji/wykonania cato$ci zamoéwienia okre$loneqo w Zapytaniu ofertowym z dn.
28.12.2023 r. tzn. dostawe wraz z montazem | uruchomieniem cafoSci urzgdzen
sktadajgcych sie na przedmiot zamowienia wraz z ich techniczng integracjg rozumiang
Jjako zintegrowanie sterownikow PLC (lub rownowaznych) urzgdzen (sktadowych
przedmiotu zamoéwienia) oraz ich protokotow komunikacyjnych zgodnie z opisem z
Zapytania ofertowego z dn. 28.12.2023 r.

Jednoczesnie Zamawiajgc wyjasnia, ze zakornczeniem ww. czynnoSci bedzie
podpisanie Protokotu odbioru, co oznacza, ze okreSlenie terminu dostawy w
sktadanych ofertach winno obejmowacC wszystkie wskazane powyzej ¢zynnosci,
ktérych wykonanie bedzie niezbedne, aby przedmiotowy protokét odbioru zostat
podpisany przez Zamawiajgcego.

OCENA LACZNA - max 300 pkt.

IV. DODATKOWE INFORMACJE

1. W ofercie nalezy wskaza¢ CENE LACZNA NETTO | BRUTTO przedmiotu
zamowienia okreslonego w pkt. II.1. Zapytania ofertowego ORAZ CENY NETTO |
BRUTTO POSZCZEGOLNYCH URZADZEN wymienionych w pkt. 11.1. Zapytania
ofertowego w literach od A do E.

Zamawiajacy dopuszcza skladanie ofert w PLN lub w walucie obcej, gdzie kurs
przeliczenia ofert wyrazonych w walucie obcej zostanie okreSlony na dzien
29.01.2024 r. tj. ostatni dzien skladania ofert (przyjmuje si¢ Sredni kurs NBP — tabela
A).

str. 10



o ECWY Rzeczpospolita £ Z"‘i”i“‘?“t;"o, . kvt
=~— oosupowy [ P°-- R oW Felistwolye NextGenerationEU

N

. Cena oferty (wykonania przedmiotowego zamowienia) winna zawiera¢ wszelkie
wydatki/koszty niezbedne do caloSciowego wykonania zamowienia stanowiacego
przedmiot Zapytania ofertowego (zakup, dostawa, meontaz i uruchomienie), z
uwzglednieniem podatku od towarow i uslug VAT.

ZAMAWIAJACY  DOPUSZCZA  SKEADANIE ~ WYLACZNIE _ OFERT
CALOSCIOWYCH obejmujacych calo§é przedmiotu zamoéwienia i spelniajacych
wszystkie pozycje parametrowe i ilosciowe ujete w specyfikacji z pkt. I1.2 niniejszego
Zapytania, w przeciwnym przypadku oferty zostang uznane za niekompletne i nie beda
podlega¢é rozpatrzeniu. Nie dopuszcza si¢ skladania ofert czesciowych tj. oferta musi
obejmowac dostawe calego zakresu rzeczowego o wskazanych parametrach, zgodnie z
trescig Zapytania ofertowego z pkt. II.

4. Oferta POD_RYGOREM NIEWAZNOSCI winna zosta¢ sporzadzona w jezyku
polskim.
5. Termin skladania ofert: do 29.01.2024 r.

w

6. Termin zwiazania oferta: do 29.02.2024 r.
7. Termin wykonania zaméwienia: do 30.09.2024 r.

Zamawiajgcy wyjasnia, ze pod pojeciem Termin dostawy nalezy rozumiec¢ termin
realizacji/wykonania cato$ci zamowienia okre$loneqo w Zapytaniu ofertowym z adn.
28.12.2023 1. tzn. dostawe wraz z montazem i uruchomieniem catosSci urzgdzen sktadajgcych
sie na przedmiot zamowienia wraz z ich techniczng integracjg rozumiang jako zintegrowanie
sterownikéw PLC (lub rownowaznych) urzgdzen (sktadowych przedmiotu zamowienia) oraz
ich protokotow komunikacyjnych zgodnie z opisem z Zapytania oferfowego z dn.
28.12.2023 r.

JednoczesSnie Zamawiajgc wyjasnia, ze zakonczeniem ww. czynnoSci bedzie podpisanie
Protokotu odbioru, co oznacza, ze okreSlenie terminu dostawy w sktadanych ofertach winno
obejmowac wszystkie wskazane powyzej czynnosci, ktorych wykonanie bedzie niezbedne,
aby przedmiotowy protokot odbioru zostat podpisany przez Zamawiajgcego.

Zamawiajgcy zwraca rowniez uwage, ze w tresci ww. Zapytania ofertowego w pkt. Ill Kryterium
,lermin dostawy” jest spojny z zapisami Zapytania z pkt. IV pkt. 7, ktore okreSla graniczny
Termin wykonania zamowienia jako do 30.09.2024 r.

8. Oferty nalezy zlozy¢ w firmie:

BELMA ACCESSORIES SYSTEMS Sp. z o.0.

ul. Lochowska 69

86-005 Biale Blota

osobiscie (wpltyw do 29.01.2024 r.) lub droga pocztowa (wptyw do 29.01.2024 r) lub
e-mailem na adres: m.kwasinski@hg.bas.pol.pl (wptyw do 29.01.2024 ).

Oferty osobiscie lub listownie nalezy kierowaé na adres:

ul. Lochowska 69, 86-005 Biale Blota

Dodatkowych informacji udziela p. Michat Kwasinski

tel.: 667674640

e-mail: m.kwasinski@hqg.bas.pol.pl

Tres¢ oferty musi odpowiada¢ tresci Zapytania ofertowego POD RYGOREM
NIEWAZNOSCI tzn. w ofercie winno znalez¢ si¢ odniesienie do wszystkich pozycji,
opisow i warunkow okreslonych w Zapytaniu ofertowym.

Dodatkowo do oferty winno zostaé przedlozone:
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- OSwiadczenie o braku powiazan zgodnie z Zalacznikiem nr 1 do niniejszego Zapytania
ofertowego oraz

- szczegolowa specyfikacja przedmiotu zamowienia oraz zdjecia kazdego z urzadzen
stanowiacych przedmiot zaméwienia, okreslonych w pkt. 1.2 Zapytania oraz

- Dla caloS$ci urzadzen i maszyn skladajgcych si¢ na poszczegdélne Stanowiska w ramach
Polautomatycznej linii montazowej do nitowania i pakowania (przedmiot punktu I1.2D
Zapytania) oferenci_winni_obligatoryjnie tj. POD RYGOREM NIEWAZNOSCI
OFERTY - okresli¢ w ramach oferty szczegélowe parametry techniczne poszczegélnych
stanowisk skladajacych si¢ na ww. Linie oraz zalaczy¢ wizualizacje przedmiotowej Linii,
ktora bedzie uwzglednia¢ wszystkie okreslone powyzej stanowiska.

9. Oferta POD RYGOREM NIEWAZNOSCI winna zawiera¢ w tresci :

- termin jej waznoSci tj. co najmniej do 29.02.2024 r.;

- oSwiadczenie/deklaracje Oferenta o wykonaniu calos$ci zaméwienia (wskazanego w pkt.
I1.2 Zapytania), w terminach okreslonych w Zapytaniu ofertowym tj. do 30.09.2024 r. lub
zgodnie z proponowanym terminem przez Oferenta;

- odniesienie si¢ do wszystkich kryteriow okreslonych w pkt. II1 Zapytania ofertowego;

- oSwiadczenie, iz oferowane urzadzenia skladajace si¢ na przedmiot zamoéwienia sa nowe,
sprawne i odpowiadaja co do jakosci, wymogom wyrobéw dopuszczonych do obrotu i
powszechnego stosowania, sa wolne od wad fizycznych, technicznych i prawnych oraz nie
sq obciazone prawem o0s6b trzecich;

- szczegolowa specyfikacje przedmiotu zamowienia oraz zdjecia kazdego z urzadzen
stanowigcych przedmiot zaméwienia, okreslonych w pkt. I1.2 Zapytania oraz dodatkowo
dla Poélautomatycznej linii montazowej do nitowania i pakowania (przedmiot punktu
11.2D Zapytania) oferenci winni_obligatoryjnie okresli¢ w ramach oferty szczegolowe
parametry techniczne poszczegélnych stanowisk skladajacych si¢ na ww. Linie oraz
zalaczy¢ wizualizacje przedmiotowej Linii, ktora bedzie uwzgledniaé wszystkie okreslone
powyzej stanowiska;

- o$wiadczenie, Zze oferowane urzadzenie posiada gwarancje¢ producenta minimum 24
miesiace;

- Oswiadczenie o braku powiazan zgodnie z Zalacznikiem nr 1 do niniejszego Zapytania
ofertowego na wzorze stanowiacym zalacznik nr 1 do Zapytania ofertowego.

10. Oferty niekompletne nie bedg rozpatrywane.

11. Oferty zlozone i nie zawierajace elementow okreslonych jak wyzej, nie wypelnione w
cato$ci, nie zawierajace podpisdw osoby/osOb uprawnionej do reprezentowania oferenta
(zgodne z dokumentem rejestrowym lub na podstawie udzielonego pelnomocnictwa, ktore
w takim przypadku nalezy rowniez zalaczy€) i nie zawierajace zalacznika w postaci
o$wiadczenia o braku powigzan podpisanego przez osoby uprawnione do reprezentowania
oferenta zgodne 2z dokumentem rejestrovym lub na podstawie udzielonego
pelnomocnictwa, ktoére w takim przypadku nalezy rowniez zataczy¢) oraz specyfikacji,
wizualizacji i zdje¢ przedmiotu zamoédwienia (poszczegdlnych urzadzen i sprzetow
stanowigcych przedmiot zamowienia, okreslonych w pkt. I1.2 Zapytania), beda odrzucane
z przyczyn formalnych.

12. W Kkonkursie ofert wygrywa zlozona oferta, spelniajaca warunki formalne
dopuszczajace do udzialu w postepowaniu ofertowym (zawierajace wszelkie
wymienione powyzej elementy i zalaczniki) oraz uzyskujaca najwi¢ksza liczbe taczna
punktow w kryteriach oceny.

13. Do niniejszego postepowania nie maja zastosowania przepisy ustawy z dnia 29
stycznia 2004 roku — Prawo zamowien publicznych (Dz. U. z 2015, poz. 2164 z pézn.
zm.).
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Zamawiajacy nie moze by¢ pociagany do odpowiedzialnosci za jakiekolwiek koszty
czy wydatki poniesione przez oferentow w zwigzku z przygotowaniem i
dostarczeniem oferty.

Zamawiajacy zastrzega sobie prawo do zadawania oferentom pytan w zakresie
parametrow przedmiotu zamowienia okreSlonego w niniejszym Zapytaniu
ofertowym, zmian caloSci lub czeSci zapytania ofertowego na kazdym etapie
postepowania ofertowego.

. Zamawiajacy zastrzega sobie prawo do uniewaznienia postepowania na kazdym jego

etapie bez podania przyczyny.

Oferty niekompletne nie beda rozpatrywane.

Wykluczenia:

Oferta danego oferenta zostanie odrzucona z udzialu w niniejszym postepowaniu:

a) w przypadku niespetlniania warunkéw udziatu w postepowaniu;

b) w przypadku niezgodnosci oferty z niniejszym zapytaniem;

c) w przypadku powigzania oferenta z Zamawiajagcym osobowo lub kapitatowo, gdzie
przestanki powigzania zostaly wyjasnione w tresci Zalacznika nr 1 do Zapytania
ofertowego.

Zalacznik nr 1 Os$wiadczenie o braku powigzan osobowych i kapitalowych z
Zamawiajacym
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