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Biate Btlota, 28.06.2024 r.

ZAPYTANIE OFERTOWE
1. ZAMAWIAJACY

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

86-005 Biale Blota

tel.: 667674640

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

IL. PRZEDMIOT ZAMOWIENIA
1. Przedmiotem zapytania/zamdwienia jest:

- zakup, dostawa, montaz, integracja i uruchomienie fabrycznie nowych urzadzen w
postaci:

A) Zrobotyzowanego stanowiska do tloczenia obudow inwerterow fotowoltaicznych - 1
komplet;

B) Narzedzia/przyrzadu pomiarowego po kolejnych operacjach w ramach procesu
tloczenia — 1 komplet;

Calos¢ zgodnie z parametrami i warunkami realizacji zamowienia okreslonymi w tresci
niniejszego Zapytania ofertowego z dn. 28.06.2024 r.

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

A) Zrobotyzowane stanowisko do tloczenia obuddw inwerterow fotowoltaicznych -
— 1 komplet;

Cechv/parametry zamowienia w odniesieniu do Zrobotyzowanego stanowiska:

Podzespoly mechaniczne

- ROBOTY MANIPULUJACE i przekazujace przygotowki/detale pomigdzy polem
wejscia/polem wyijscia/ prasami hydraulicznymi — 7 KPL.
a. liczba osi: min 6
b. dopuszczalne obcigzenie min. 15 kg (detal) + masa grippera
c. zasieg robota: min 2500mm
d. manipulowanie w zaleznos$ci od operacji:
e przygotowka o wymiarach x = 910 mm, y = 945mm,
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detalem obudowa inwertera o wymiarach :x = 696 mm, y = 731mm, z =
120mm.
Materiat aluminium gr 2 mm

e. podstawy robotow manipulujacych — 7 kpl
f. chwytaki robotow manipulujacych — 7 kpl - chwytaki (grippery) — na kazdy
jeden komplet sktadajg sig:

chwytak (gripper): konstrukcja no$na zamontowana na ramieniu robota -
powinny by¢ dopasowane do przejmowania detalu (pneumatycznie lub
mechanicznie w zalezno$ci od wymagan, mozliwosci) pomiedzy
poszczegblnymi operacjami i zabiegami (zgodnie z ideg prowadzenia
procesu produkcyjnego (opisang ponizej), uwzglednia¢ ksztatt potfabrykatu
na danym etapie procesu produkcyjnego i dostepnej przestrzeni w
narzedziu).

automatyczny system do wymiany chwytakow (gripperow)

dopuszcza si¢ wykonanie chwytakow (gripperow) mechanicznych lub
pneumatycznych — nie moga jednak one powodowac jakichkolwiek
uszkodzen na detalu lub pozostawia¢ sladow na detalu

mozliwo$¢ rozbudowy chwytaka z chwytaka pojedynczego (pobierany
jeden detal) do chwytaka podwojnego (odktada detal z poprzedniej operacji
i pobiera wykonany detal) w celu mozliwosci optymalizacji taktow
poszczegbdlnych operacji z uwagi na dlugi czas procesu maszynowego
(operacja 2) lub maszynowego i pomiarowego (operacja 6)

mozliwo$¢ pochylenia chwytakow wzgledem podtogi

parking dla chwytakow (gripperéw) - mozliwo$¢ zamocowania parkingu na
prasach.

g. Roboty winny zosta¢ zintegrowane z prasami bedacymi przedmiotem odrgbnego
zamoOwienia oraz z narz¢dziem/przyrzadem pomiarowym okreslonymi w pkt. B
Zapytania.

h. Rozmieszczenie robotow powinno uwzglednia¢ plan rozmieszczenia pras w hali
produkcyjnej Zamawiajacego,

i. Rozmieszczenie robotéw powinno uwzglednia¢ mozliwos$¢ dostgpu do pras od
frontu w celu wymiany narzedzi bez koniecznosci demontazu jakichkolwiek
elementow automatyzacji

j. Oprogramowanie robota powinno uwzglednia¢ mozliwo$¢ zarzadzania obszarami
bezpieczenstwa robota i tworzenie bezpiecznych stref zasiggu pracy

- POLE WEJSCIA 1 KPL. —na poczatku linii

a. Podwdjne pole wejscia dostosowane do zatadunku:

e plaskich aluminiowych przygotéwek o wymiarach x = 910 mm, y =
945mm,i grubosci 2 mm) z funkcja weryfikacji grubosci arkusza i
systemem do rozdzielania arkuszy. Nalezy uwzgledni¢:

o podwdjne pole wejscia tj. mozliwos¢ zatadunku drugiego stosu
detali podczas pracy linii

o maksymalng wysoko$¢ stosu wynoszacag min 650 mm i
uwzgledniajaca srodek transportu przygotdéwek (palete)

o margines bezpieczenstwa i1 $rodek transportu przygotowek
(1000x1200) mm
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o maksymalng wage pojedynczego srodka transportu wraz z
materialem (detalami) wynoszaca 750 kg

o system do rozdzielenia arkuszy

o konieczno$¢ weryfikacji grubosci materiatu — podwdjny system
kontroli grubosci - jeden odpowiedzialny za weryfikacje czy jest
materiat, a drugi czujnik do weryfikacji czy nie skleily si¢
arkusze (system rozpozna grubo$¢ nawet wtedy gdy detale nie
maja zachowanej ptaskosci)

o mozliwo$¢ odtozenia nie rozdzielonych arkuszy i kontynuacje
procesu w sposob automatyczny

e Funkcja rozpoznawania potozenia detalu na polu wejscia lub funkcje
pozycjonowania detali po pobraniu z pola wejscia

- POLE WEJSCIA/WYJSCIA 1 KPL. — na koncu linii pole majace dwie funkcje
(niezbedne w przypadku réznych systemoéw pracy (opis ponizej))
a. Funkcja I - Podwdjne pole wejscia dostosowane do zatadunku:

e plaskich aluminiowych przygotéwek o wymiarach x = 910 mm, y =
945mm,i grubosci 2 mm) z funkcja weryfikacji grubosci arkusza i
systemem do rozdzielania arkuszy. Nalezy uwzgledni¢:

o podwdjne pole wejscia tj. mozliwos¢ zatadunku drugiego stosu
detali podczas pracy linii

o maksymalng wysoko$¢ stosu wynoszacag min 650 mm i
uwzgledniajaca srodek transportu przygotdéwek (palete)

o margines bezpieczenstwa i1 $rodek transportu przygotoéwek
(1000x1200) mm

o maksymalng wage pojedynczego srodka transportu wraz z
materialem (detalami) wynoszaca 750 kg

o system do rozdzielenia arkuszy

o konieczno$¢ weryfikacji grubosci materiatu — podwdjny system
kontroli grubosci - jeden odpowiedzialny za weryfikacje czy jest
materiat, a drugi czujnik do weryfikacji czy nie skleily si¢
arkusze (system rozpozna grubo$¢ nawet wtedy gdy detale nie
maja zachowanej ptaskosci)

o mozliwo$¢ odtozenia nie rozdzielonych arkuszy i kontynuacje
procesu w sposob automatyczny

e Funkcja rozpoznawania potozenia detalu na polu wejscia lub funkcje
pozycjonowania detali po pobraniu z pola wejécia

b. Funkcja II - Podwojne pole wyjscia na koncu linii dostosowane do:
e Rozladunku $rodka transportu 1000x1200mm 2szt.:
o podwdjne pole wyjscia tj. mozliwos¢ roztadunku drugiego
srodka transportu podczas pracy linii
e Regalow transportowych o wymiarach 1000x2000x2700mm lub
innych $rodkow transportu np. palet transportowych o tych wymiarach

- URZADZENIA 6 KPL. - DO NANOSZENIA FILMU OLEJOWEGO
bezposrednio w prasach. Urzadzenia powinny:
a) Umozliwi¢ nanoszenie filmu olejowego na detale znajdujace si¢ w narzedziu
lub same narzedzia (matryce lub stempel) w zaleznosci od wymagan
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realizowanego procesu i zmieniajacych si¢ wlasnosci materiatu czy stanu
narzedzi.
Sterowac¢ filmem olejowym w zaleznosci od wymagan realizowanego procesu i
zmieniajacych si¢ wlasno$ci materiatu czy stanu narze¢dzi, poprzez:

a. Regulacje¢ ci$nienia natrysku w zakresie min. 0,5bar — min. 4bar

b. Regulacje czgstotliwo$¢ smarowania

c. Regulacje dawki oleju w zakresie 0 - min. 40mm?®
Mozliwo$¢ zastosowania co najmniej dwoch roznych olejow o roznej lepkosci.
Zawiera¢ min. 4 dysze zamontowane na przegubowych wezykach
umozliwiajacych regulowanie. Dt. wezykéw min. 200mm
Zawiera¢ dwa zbiorniki na olej min. 31 z mozliwos$cig pdzniejszej rozbudowy o
trzeci.
Zawiera¢ czujnik poziomu oleju oraz sygnalizator niskiego poziomu oleju
Mozliwo$¢ mocowania wezy do pras za pomocg magnesOw oraz poprzez
przykrgcanie

- PRZENOSNIKI TASMOWE — 2 SZT. w celu umozliwienia wyprowadzenia ze

strefy automatycznej detali na zewnatrz celi w przypadku pracy polautomatycznej

50%/50%
a) Przenos$niki na konstrukcji z profili aluminiowych
b) Dhugos¢ min. 3000mm
c) Tasma — poliuretan
d) Predkos¢ regulowana w zakresie min. 2m/min — min. 4m/min
e) Dopuszczalne obcigzenie min. 50kg

- STOLY ODKEADCZE / POZYCJONUJACE — ILOSC 5 SZT. zlokalizowane

pomigdzy robotami stuzace do odktadania detalu w celu umozliwienia przechwycenia
przez kolejnego robota omijajac pras¢ w przypadku jej awarii.

a)
b)

Sto6t o wymiarach min. 1000 mm x min. 1000 mm
Maksymalna no$nos¢ 100kg

- OBUDOWA BEZPIECZENSTWA - 1 ZESTAW

e linia jest otoczona ogrodzeniem ochronnym z siatki z drutu stalowego ze
stalowymi stupkami przymocowanymi do podloza

e wygrodzenie pomi¢dzy prasami powinno by¢ wyposazone w bramki, w
ktére bedzie mozna ustawi¢ przenosnik tasmowy w celu ewakuacji detali z
jednej ze stref w przypadku awarii automatyzacji i pracy pétautomatyczne;j
50%/50%

e Min. dwa wejscia — drzwi dla obstugi lub pracownikow serwisu. Wszystkie
drzwi s3 monitorowane za pomocg elektronicznych zatrzaskow z blokadami
antysabotazowymi RFID; otwarcie jest mozliwe tylko na zadanie, w takiej
sytuacji maszyny przechodza w tryb bezpieczny.

- UKEAD ZASILANIA I STEROWANIA — 1 ZESTAW

- Szafa sterownicza zrobotyzowanego stanowiska master na poczatku i koncu linii
(umozliwiajaca system pracy potautomatycznej50%/50% (opis ponizej))
- Szafy sterownicze robotéw

- Panel

operatorski do sterowania Robotem przy kazdym robocie
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- Jeden gltowny panel operatorski HMI do zarzadzania linig produkcyjng

- Sterowniki bezpieczenstwa do zarzadzania calg linig produkcyjna

- Opracowane oprogramowania powinno by¢ zgodnie z uzgodnionymi specyfikacjami;
funkcjonowania w systemie pracy:

e recznym
e poélautomatycznym 50%/50%
e automatycznym

- Oprogramowanie winno posiada¢ mozliwo$¢ wykonania przy jego uzyciu programow
przez operatora dla ewentualnych nowych wariantow obudowy jakie moga by¢
produkowane w przysziosci lub modyfikacje istniejacych programéw z uwagi na
wprowadzane zmiany w trakcie produkcji danego wyrobu oraz dla pozostalych
elementéw obudow inwerterow

- Oprogramowanie powinno zawiera funkcje autodiagnostyki, ktore umozliwiaja tatwe
rozwigzywanie problemow lub usuwanie btedéw w linii

- Zintegrowane funkcje bezpieczenstwa sterownika PLC mogace kontrolowaé
ogrodzenia i interfejsy bezpieczenstwa maszyny z prasami

Komunikacja / integracja ww. urzadzen:

s Roboty winny zosta¢ zintegrowane z prasami bedacymi przedmiotem odrebnego
zamoOwienia oraz z narz¢dziem/przyrzadem pomiarowym okreslonymi w pkt. B
Zapytania.-W ramach integracji powinny zosta¢ uwzglednione systemy pracy:

@)
O

w pelni automatyczny

potautomatyczny - 50%/50% gdzie w przypadku awarii jednego z
elementéw automatyzacji bedzie mozliwa praca w jednej czesci w sposob
automatyczny w drugiej rgczny (podzielenie fizyczne i poprzez system
bezpieczenstwa na dwie strefy 50%/50% Zrobotyzowanego stanowiska do
ttoczenia obuddéw inwerterow fotowoltaicznych 1 komplet; wraz
mozliwo$cia wyprowadzenia ze strefy automatycznej detali na zewnatrz
celi)

w petni manualny - w przypadku awarii automatyzacji / robotow mozliwos¢
pracy manualnej na prasach przez operatorow

Integracja okablowania powinna odby¢ si¢ w korytkach kablowych
stalowych jezeli umieszczone sg na ziemi lub tworzywowych/drucianych w
przypadku innego sposobu rozmieszczenia okablowania

e Zrobotyzowane stanowisko powinno zapewni¢ komunikacje poprzez protokotly
komunikacyjne (sterowniki PLC lub rownowazne*), ktore pozwola na realizacje
procesu ttoczenia w ramach funkcji M2M (machine to machine).

e Zrobotyzowane stanowisko powinno posiada¢ interfejs komunikacyjny do
wysytania danych do oprogramowania typu SCADA* lub rownowaznego

Wymagana Wydajnosé

- Operacja 1 (opis ponizej w idei prowadzenia procesu produkcyjnego) - maksymalnie
60 s na cykl uwzgledniajac cykl pracy prasy dla:

e zabiegnrl-12s.
zabieg nr Il - 22 s.
zabieg nr III - 15 s.
zabieg nr [V - 15s.
zabiegnr V - 15 s.
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e zabieg nr VI - 15 s + 12s pomiar na urzadzeniu pomiarowym z
punktu B

Wykonawca niniejszego zamowienia begdzie wspotpracowaé z producentem pras
(ktore stanowig przedmiot odrebnego zamoOwienia), aby osiggnag¢ maksymalng
mozliwg wydajnos¢ produkcji, o ile nie jest to sprzeczne z jakoscig produktu, ale nie
zobowigzac si¢ do osiggnigcia wyzszej predkosci produkcji niz okre§lona powyzej,
jesli maszyna technicznie spetnia wymagania zamawiajacego.

Dopuszczalne Parametry / tolerancje do obslugi poprzez zrobotyzowane

stanowisko:

str. 6

TOLERANCIE potfabrykatow w stosach:

e Przesuniecie: 5 mm

e Pochylenie w poziomie: 10 mm

e Pochylenie w pionie: 5 mm

e Falisto$¢ potfabrykatu: Max 1 mm dla grubosci 2 mm. TOLERANCIJE
potfabrykatéw w regatow o wymiarach 1000x2000x2700mm:
Przesuniecie: 5 mm
e Pochylenie w poziomie: 10 mm
e Pochylenie w pionie: 5 mm

Bezpieczenstwo / CE

Wymagany znak CE
Zrobotyzowane stanowisko musi by¢ zgodne z Dyrektywa Maszynowa
2006/42/WE (*lub rownowazng) Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 17 maja
2006 r. w sprawie maszyn, zmieniajaca dyrektywe 95/16/WE (przeksztalcona).
o W szczegolnosci, stanowisko musi spelnia¢ wymagania nastepujacych norm
(lub ich réwnowaznych):
= PN-EN ISO 12100 *lub réwnowazna — Bezpieczenstwo maszyn -
Ogolne zasady projektowania - Ocena ryzyka i zmniejszanie ryzyka.
= PN-EN ISO 13849 *lub réwnowazng — Bezpieczenstwo maszyn -
Elementy systemow sterowania zwigzane z bezpieczenstwem.
= PN-EN ISO 10218 *lub réwnowazng — Roboty przemystowe -
Wymagania bezpieczenstwa dotyczace robotéw przemystowych.

Jakos$¢

manipulacja detalami nie moze powodowac pogorszenia jakosci detali poza $ladami
technologicznymi powstajacymi podczas operacji ttoczenia

niedopuszczalne sg $lady od przyssawek

niedopuszczalne s3a jakiekolwiek uszkodzenia mechaniczne spowodowane
gripperami

Dokumentacja

ogoblna instrukcja obstugi
instrukcja uzytkowania oprogramowania do programowania linii
instrukcje serwisowe

Inne

Kolorystyka:
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o Ogrodzenie malowanie na kolor czarnym RAL 9005 (czarny lub
rOwnowazny)

Stupki ogrodzeniowe w kolorze zottym RAL 1018 (z6tty lub rownowazny)
Elementy mechaniczne malowane RAL 7024 (szary, grafitowy)

Korytka kablowe — niemalowane

Profile aluminiowe - niemalowane

O O O O

Zastosowanie — idea prowadzenia procesu produkcyjnego z wykorzystaniem urzadzen m.in.
stanowiacych przedmiot niniejszego Zapvytania ofertowego:

Proces technologiczny zautomatyzowanej linii na ktérg sktada si¢ ww. stanowisko
produkcyjne procesu ttoczenia, zaktada jedng operacje w ramach ktorej, zostanie zrealizowane
6 zabiegdw z wykorzystaniem 6 pras.

Materiatem wejsciowym jest ptaska prostokatna formatka w wymiarze 945x910 mm,
utozona w stosie wynoszacym min 650 mm umieszczona na $rodku transportowym, palecie o
wymiarach 1000x1200 mm. Formatka jest przenoszona za pomocg robota (1) z pola wejscia do
stotu pozycjonujacego. Nastepnie ten sam robot (1) przenosi detal na stot odktadczy /
pozycjonujacy, a nastepnie do przyrzadu nr 1 (1/6) umieszczonego w prasie nrl. Po wykonaniu
operacji $cigcia naroznikow formatki, robot (2) przenosi okrojong formatke bezposrednio do
przyrzadu nr 2 (2/6) umieszczonego w prasie nr 2. Na przyrzadzie nr 2 (2/6) realizowane jest
glebokie ttoczenie formatki. Po wykonaniu operacji uformowany detal w formie miski o
wymiarach x = 696 mm, y = 731mm, z = 120mm robot (3) przenosi do przyrzadu nr 3 (3/6)
umieszczonego w prasie nr 3 gdzie nastgpuje przettoczenie/kalibracja promieni i realizacja
wzmocnien. Po wykonaniu operacji robot (4) przenosi detal do przyrzadu nr 4 (4/6)
umieszczonego w prasie nr 4 gdzie nastgpuje wykrojenie otwordw w przettoczeniu
prostokatnym i przettoczeniach fasolkowych + okrojenia 50% kolnierza detalu. Po wykonaniu
operacji robot (5) przenosi detal do przyrzadu nr 5 (5/6) umieszczonego w prasie nr 5 gdzie
nastgpuje wykrojenie otworow bocznych + okrojenie pozostatych 50% kotnierza detalu. Po
wykonaniu operacji robot (6) przenosi detal do przyrzadu nr 6 (6/6) umieszczonego w prasie nr
6 gdzie nastgpuje wykrojenie pozostatych otworéw bocznych. Po wykonaniu operacji robot (7)
przenosi detal do urzadzenia pomiarowego gdzie wykonany bedzie pomiar wszystkich
waznych charakterystyk. Po wykonaniu operacji pomiaru robot (7) odktada detal w regat o
wymiarach 1000x2000x2700mm (pole wyjscia).

Sterowanie automatyczna linia produkcyjna (w tym stanowiskiem do tloczenia):

Sterowanie stanowiskiem winno by¢ realizowane 2z pulpitu sterowniczego
zlokalizowanego poza strefa bezpieczenstwa (wygodny dostep dla operatora) ktérego miejsce
zostanie okre$lony przez zamawiajacego na etapie projektowania stanowiska przez
wykonawce.

Sterowania w oparciu o programowalny sterownik logiczny, wspolpracujacy z
graficznym panelem operatorskim, umozliwiajagcym odczyt parametrow pracy stanowiska,
wraz ze zwrotng komunikacja dotyczaca pojawiajacych si¢ w czasie rzeczywistym bledow
awaryjnych. Oprogramowanie powinno zapewni¢ mozliwo$¢ tworzenia i edytowania
programow produkcyjnych oraz paramentdéw pracy.

B) Narzedzie/PRZYRZAD POMIAROWY do prowadzenia pomiarow
charakterystyk obudow inwertera po kolejnych operacjach w ramach procesu
tloczenia na zgodnos¢ z wymaganiami zawartymi w dokumentacji konstrukcyjnej
obudowy — 1 zestaw skladajace si¢ z: obudowy z odpowiednimi strefami

str. 7
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bezpieczenstwa wraz z oprogramowaniem oraz urzadzeniami pomiarowymi
spelniajacymi ponizsze wymogi.

Cechv/parametry urzadzenia:

- Urzadzenie winno umozliwia¢ weryfikacje zgodnosci obudowy inwertera o
wymiarach x = 696 mm, y = 731 mm, z = 120 mm po operacji tloczenia.
Weryfikacja/POMIAR odbywa¢ si¢ bedzie na podstawie programu opracowanego
przez Zamawiajacego przy wykorzystaniu niniejszego urzadzenia (z punktu B).
Dziatanie przedmiotowego urzadzenia ma na celu zweryfikowanie prawidtowosci
wykonanych operacji tloczenia.

- Urzadzenie winno umozliwiac:

o pomiar wysokosci obudowy po tloczeniu — weryfikacja za pomoca
dalmierzy laserowych lub profilometru, ktore beda mierzyly wysokosé
detalu w okres$lonych punktach

o Weryfikacj¢ obecnosci otworéw na gornej powierzchni — detekcja bedzie
odbywac si¢ za pomoca czujnika wizyjnego o szerokim kacie widzenia lub
profilometru

o Weryfikacja obecnosci pozostalych otworé6w na goérnej powierzchni —
detekcja bedzie odbywacé si¢ przy pomocy czujnika wizyjnego o szerokim
kacie widzenia lub profilometru

o Weryfikacje obecnosci otworéw na $ciankach bocznych — detekcja bedzie
odbywac si¢ przy pomocy czujnika/ow wizyjnego o szerokim kacie widzenia
lub profilometru/6w.

Budowa — Cechy Urzadzenia pomiarowego przy procesie tloczenia:

Urzadzenie niezbgdne do integracji z automatycznym procesem tloczenia obuddéw
inwertera (bedacym przedmiotem niniejszego zapytania — punkt A Zapytania
ofertowego) do pracy automatycznej, umozliwiajace prace w trybie automatycznym
z robotem manipulujacym (6 osiowym). Detal umieszczany bedzie za pomoca
przedmiotowego robota w obudowie, ktéra zapewni odpowiednie warunki do
przeprowadzenia pomiaru. Obudowa za$ jako strefa bezpieczenstwa winna by¢
zainstalowana w strefie dziatania robota.

Mozliwos¢ pomiaru/weryfikacji na jednym narzedziu wszystkich w/w charakterystyk z
operacji wykonywanych na zrobotyzowanym stanowisku(6 taktow)

urzadzenie CNC (umozliwiajgce automatyczny pomiar na podstawie programu
opracowanego przez Zamawiajacego)

Czas pojedynczego pomiaru obudowy nie moze przekracza¢ 0,2 minuty wraz z
procesami logistycznymi (tj. pobraniem i odlozeniem detalu z uzyciem robota)
Natomiast caty cykl pomiaréw, wraz z ttoczeniem w danej operacji nie powinno by¢
dtuzsze niz Imin, na ktore sklada sie:

- Proces ttoczenia na prasie hydraulicznej

- Pobranie obudowy przez robota z prasy hydraulicznej do stanowiska pomiarowego
- Pomiar danych charakterystyk na stanowisku pomiarowym

- Obudowa niezgodna - odtozenie na pole wyjscia detali niezgodnych

- Obudowa zgodna - odtozZenie na pole wyjscia detali zgodnych
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urzadzenie winno posiada¢ mozliwo$¢ wykonania przy jego uzyciu programow
przez operatora dla ewentualnych nowych wariantow obudowy jakie moga by¢
produkowane w przysztosci lub modyfikacj¢ istniejacych programéw z uwagi na
wprowadzane zmiany w trakcie produkcji danego wyrobu oraz dla pozostatych
elementow obudow inwerterow;
urzadzenie winno posiada¢ ekran do wizualizacji wynikOw pomiaréw oraz parametrow
procesu i programu (dane ktore beda przedmiotem wizualizacji na ekranie zostang
doprecyzowane na etapie wykonawczym Narzedzia/przyrzadu pomiarowego);
Urzadzenie powinno umozliwia¢ realizacj¢ pomiaréw z manualnym umieszczeniem
detalu od zewnetrznej strony
Wyniki pomiarow winny by¢ wysSwietlane na ekranie zaznaczajac na czerwono
wymiary, ktore przekroczyly zatozone tolerancje lub wykryto nieobecno$¢ otwordw.
interfejs komunikacji posiadany przez ww. Urzadzenie winien umozliwi¢ komunikacj¢
1 wspotprace pomiedzy robotem manipulujacy niniejszego Zapytania ofertowego, w
ramach tzw. funkcji M2M (machine to machine) tzn. urzadzenie winno komunikowa¢
si¢ z ww. robotem manipulujacym 1 by¢ zintegrowane w ramach przedmiotowego
stanowiska;
interfejs komunikacji do przekazywania parametréw 1 wynikéw pomiaréw do systemu
typu Scada* lub réwnowaznego;
Urzadzenie pomiarowe musi by¢ zgodne z Dyrektywa Maszynowa 2006/42/WE (*lub
roéwnowazng) Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 17 maja 2006 r. w sprawie
maszyn, zmieniajacg dyrektywe 95/16/WE (przeksztalcona).
o W szczegdlnosci, stanowisko musi spelnia¢ wymagania nastepujacych norm
(lub ich rownowaznych):
= PN-EN ISO 12100 *lub rownowazng — Bezpieczenstwo maszyn -
Ogodlne zasady projektowania - Ocena ryzyka 1 zmniejszanie ryzyka.
= EN ISO 13849 *lub rownowazng — Bezpieczenstwo maszyn -
Elementy systemow sterowania zwigzane z bezpieczenstwem.
=  PN-EN ISO 10218 *lub rownowazng — Roboty przemystowe -
Wymagania bezpieczenstwa dotyczace robotdw przemystowych.

Zastosowanie urzadzen okreslonych w Pkt. 11.2:

Catos¢ powyzszych urzadzen bedzie stanowi¢ cze$¢ smart linii nr 1 do produkcji obudow
inwerterow instalacji fotowoltaicznych (poprzez proces tloczenia blach z metalu), ktora
Zamawiajacy kompletuje w ramach poszczegdlnych zamowien. Zakupione urzadzenia beda
nadawa¢ ksztalt obudowom inwerterow fotowoltaicznych w procesie tloczenia i
kontrolowa¢ cechy tych obudéw nadawane na poszczeg6lnych etapach produkcji poprzez
dokonywanie pomiarow.

Montaz i uruchomienie urzadzen z punktu A i B

Zamawiajacy odpowiada:

str. 9

- za doprowadzenie mediow: zasilanie, spr¢zone powietrze, woda z sieci lub

demineralizowana

- roztadunek, transport wewngtrzny i ustawienie maszyny w miejscu przeznaczenia
Producent zapewnia:

- Pakowanie i transport do zakladu zamawiajacego
- Montaz, instalacje i uruchomienie
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- Instruktaz techniczny personelu z funkcjonalnosci i obshugi urzadzenia oraz
oprogramowania zakonczone protokotem umozliwiajacym podjecie eksploatacji
urzadzenia

- Odbidér wstepny 1 koncowy (odbywa si¢ w warunkach eksploatacji na detalach
zamawiajgcego).

Warunki wyceny:

Oferta winna pod rygorem niewaznosSci zawiera¢ wycene netto i brutto
POSZCZEGOLNYCH urzadzen, sprzetow i elementow wskazanych w Pkt. 11.2
Zapvtania ofertowego tj.:

- ROBOTY MANIPULUJACE 7 KPL. (dodatkowo cena winna zawiera¢ rozbicie na
kazdy z robotow oddzielnie gdzie w cenie kazdego robota winna dodatkowo zosta¢ ujeta
cena komunikacji/integracji ww. urzadzen z prasami hydraulicznymi oraz narze¢dziem
pomiarowym);

- POLE WEJSCIA 1 KPL;

- POLE WEJSCIA/WYJSCIA 1 KPL.;

- URZADZENIA 6 KPL. - DO NANOSZENIA FILMU OLEJOWEGO:;

- PRZENOSNIKI TASMOWE - 2 SZT. (dodatkowo cena winna zawiera¢ rozbicie na
kazdy z przenosnikow oddzielnie);

- STOLY ODKLADCZE / POZYCJONUJACE - ILOSC 5 SZT. (dodatkowo cena winna
zawierac rozbicie na kazdy ze stolow oddzielnie);

- OBUDOWA BEZPIECZENSTWA - 1 ZESTAW;

- UKULAD ZASILANIA I STEROWANIA — 1 ZESTAW;

- Narzedzie/PRZYRZAD POMIAROWY do prowadzenia pomiarow charakterystyk
obudow inwertera po kolejnych operacjach w ramach procesu tloczenia na zgodnos¢ z
wymaganiami zawartymi w dokumentacji konstrukcyjnej obudowy — 1 zestaw (w cenie
urzadzenia winna zosta¢ ujeta komunikacja/integracja ww. urzadzen z robotami
manipulujacymi);

oraz sume calosci netto i brutto.

Urzadzenia okreslone jak wyzej (punkty od A do B) 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 posiadac¢ gwarancj¢ producenta minimum 24 miesiace.

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 jakosS¢ przewozu. Sprze¢t/urzadzenie nalezy jak
wyzej winno przewozi¢ si¢ krytymi srodkami transportowymi, nalezy je zabezpieczy¢
przed uszkodzeniem przez odpowiednie opakowanie. Przy zaladunku i wyladunku oraz
przewozie na Srodkach transportowych nalezy przestrzega¢ przepisow obowiazujacych w
transporcie drogowym. Wykonawca jest zobowiazany do stosowania takich Srodkow
transportowych, ktore nie wplyna niekorzystnie na jakos¢ i wlasciwos¢ przewozonych

str. 10
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ww. sprzetow. Przy ruchu po drogach publicznych Srodki transportowe muszg spelniaé
wymagania przepisow ruchu drogowego.

» Zamawiajacy zastrzega, ze odbior koncowy po dostawie ww. urzadzen stanowiacych
przedmiot niniejszego zamowienia w szczegolnosci bedzie obejmowac:
1. Sprawdzenie kompletnosci zakresu dostawy zgodnie z Zapytaniem ofertowym.
2. Sprawdzenie wykonania instalacji, montazu oraz uruchomienia i regulacji urzadzen;
3. Obrobke detali testowych zgodnie z wytycznymi dotyczacymi instalacji,
uruchomienia i odbioru urzadzen, ktérych zakres zostanie okre$lony na etapie zawarcia
umowy z wybranym dostawca/wykonawcg zamowienia. Zamawiajacy zastrzega, ze po
instalacji 1 uruchomieniu ww. urzadzen wymaga¢ bedzie nadzoru produkcyjnego
wybranego dostawcy/wykonawcy niniejszego zamowienia w okresie przez 5 dni pracy
ww. urzadzen w cyklu produkcyjnym ww. urzadzen.
4. Weryfikacje prawidlowosci przebiegu procesu wymiany danych przez ww.
urzadzenia;
5. Weryfikacje wykonanych przez wybranego dostawce/wykonawce niniejszego
zamoOwienia prac programistyczno-informatycznych majacych na celu zintegrowanie
techniczne ww. urzadzen oraz zewngetrznych robotow.

*Wszedzie tam, gdzie przy opisie przedmiotu zamdwienia powolane sg normy, aprobaty,
specyfikacje techniczne i systemy odniesienia lub procesy technologiczne, badZ wskazane sa
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 materialy lub rozwigzania technologiczne. Jako$¢ zastosowanych
rozwigzan rownowaznych nie moze by¢ gorsza od jakosci okre§lonych w dokumentacji
produktu lub rozwigzania technologicznego.

Kod CPV:

- 42997300-4 Roboty przemystowe

- 42000000-6 Maszyny przemystowe

- 42900000-5 Rézne maszyny ogdlnego i specjalnego przeznaczenia
- 42990000-2 Rézne maszyny specjalnego zastosowania

- 38540000-2 Maszyny i aparatura badawcza i pomiarowa

Miejsce dostawy przedmiotu zamowienia:

Zaktad produkcyjny Zamawiajacego tj.:

ul. Lochowska 69

86-005 Biale Blota

- wedlug szczegolowych wskazan Zamawiajacego.

str. 11
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III. OCENA OFERT

Wybor najkorzystniejszej oferty nastapi w oparciu o nast¢pujace kryteria:

1.

str. 12

CENA BRUTTO wykonania zamowienia: maksymalnie 100 pkt.

Punktacja za oczekiwane wynagrodzenie brutto zostanie obliczona zgodnie z
nastepujacym

wzorem:

najnizsza oferta cenowa: P1 = 100 pkt.,

kolejne oferty cenowe: Pn = [100 pkt. — 10 x (Cn/C1)]

gdzie:

CI1 - warto$¢ najnizszej oferty,

Cn - wartosci kolejnych ofert.

Suma punktow bedzie liczona wedtug wzoru: O =C

gdzie:
O — Ocena
C —Cena

SERWIS - dostepnos¢ serwisu oraz czas reakcji na awarie: maksymalnie 100 pkt.
Punktacja zostanie przyznana za oczekiwanie odno$nie 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 konieczno$ci przyjazdu
serwisanta przystgpienie do naprawy w ciaggu 24 godz. od formalnego zgloszenia
awarii w dni robocze,

e 50 pkt. za usunigcie awarii niewymagajacych czegsci zamiennych max w ciggu
dwoch dni roboczych, a dla awarii wymagajacych czgéci zamiennych max w
ciggu 10 dni roboczych od formalnego zgloszenia awarii,

e 20 pkt. za gwarancj¢ dostepnos$ci czgsci zamiennych przez min. 10 lat od daty
instalacji.

Termin dostawy (rozumiany jako termin realizacji/wykonania calosci zamowienia
okreslonego w Zapytaniu ofertowym): maksymalnie 100 pkt.

Punktacja zostanie przyznana za zrealizowanie zamowienia w terminie krotszym
niz okreslony w pkt. IV.7 Zapytania ofertowego tj. do 31.12.2024 r., w ktéorym
wskazany zostal maksymalny termin realizacji zamdowienia.

Jednocze$nie dodatkowe punkty zostang przyznane w sytuacji gdy Oferent wskaze
krotszy termin realizacji zamowienia tj.:

e Oferta z najkrotszym terminem realizacji zamoéwienia krotszym o co najmnie;j
30 dni od maksymalnego (wskazanego powyzej): 100 pkt.

e Kolejne oferta po minus 20 pkt. za kazdy miesigc realizacji zamdwienia poznie;j
niz oferta z najkrotszym terminem.

Zamawiajacy wyjasnia, ze pod pojeciem Termin dostawy nalezy rozumie¢ termin
realizacji/wykonania calo$ci zamdéwienia okreslonego w Zapytaniu ofertowym tzn.
dostawe wraz z montazem i uruchomieniem calosci urzadzen skladajacych sie na
przedmiot zamowienia wraz z ich techniczng integracja rozumiana jako zintegrowanie
sterownikow PLC (lub rownowaznych) urzadzen (sktadowych przedmiotu zamoéwienia)
oraz ich protokoléw komunikacyjnych zgodnie z opisem z Zapytania ofertowego.
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Jednoczesnie Zamawiajac wyjasnia, ze zakonczeniem ww. czynnos$ci bedzie podpisanie
Protokotu odbioru, co oznacza, ze okreslenie terminu dostawy w skladanych ofertach
winno obejmowac wszystkie wskazane powyzej czynnosci, ktorych wykonanie bedzie
niezb¢dne, aby przedmiotowy protokot odbioru zostal podpisany przez Zamawiajacego.

OCENA LACZNA - max 300 pkt.

IV. DODATKOWE INFORMACJE

1.

S.
6.
7.

W ofercie pod rygorem niewaznosci nalezy wskaza¢ CENE LACZNA NETTO I
BRUTTO przedmiotu zamowienia okreslonego w pkt. II.1. Zapytania ofertowego
ORAZ CENY_NETTO I _BRUTTO POSZCZEGOLNYCH URZADZEN
wymienionych w pkt. 11.2. Zapytania ofertowego w_literach od A do B zgodnie z
opisanymi w pkt. I Zapytania Warunkami wyceny.

Zamawiajacy dopuszcza skladanie ofert w PLN lub w walucie obcej, gdzie kurs
przeliczenia ofert wyrazonych w walucie obcej zostanie okreslony na dzien
29.07.2024 r. tj. ostatni dzien skladania ofert (przyjmuje si¢ sSredni kurs NBP — tabela
A).

. Cena oferty (wykonania przedmiotowego zamowienia) winna zawiera¢ wszelkie

wydatki/koszty niezbedne do calosciowego wykonania zamowienia stanowiacego
przedmiot Zapytania ofertowego (zakup, dostawa, montaz i uruchomienie), z
uwzglednieniem podatku od towarow i uslug VAT.

. ZAMAWIAJACY DOPUSZCZA  SKEADANIE WYLYACZNIE  OFERT

CALOSCIOWYCH obejmujacych calo$¢é przedmiotu zaméwienia i spelniajacych
wszystkie pozycje parametrowe i ilosciowe ujete w specyfikacji z pkt. I1.2 niniejszego
Zapytania, w przeciwnym przypadku oferty zostana uznane za nieckompletne i nie beda
podlegaé rozpatrzeniu. Nie dopuszcza si¢ skladania ofert czesciowych tj. oferta musi
obejmowac dostawe calego zakresu rzeczowego o wskazanych parametrach, zgodnie z
trescia Zapytania ofertowego z pkt. II.

. Oferta POD_RYGOREM NIEWAZNOSCI winna zosta¢ sporzadzona w jezyku

polskim.
Termin skladania ofert: do 29.07.2024 r.

Termin zwiazania oferta: do 31.08.2024 r.

Termin wykonania zamowienia: do 31.12.2024 r.

Zamawiajacy wyjasnia, ze pod pojeciem Termin dostawy nalezy rozumie¢ termin
realizacji/wykonania calo$ci zaméwienia okreslonego w Zapytaniu ofertowym tzn. dostawe
wraz z montazem i uruchomieniem cato$ci urzadzen sktadajacych si¢ na przedmiot zamowienia
wraz z ich techniczng integracja rozumiang jako zintegrowanie sterownikoéw PLC (lub
rownowaznych) urzadzen (skladowych przedmiotu zamoéwienia) oraz ich protokotow
komunikacyjnych zgodnie z opisem z Zapytania ofertowego.

Jednoczesnie Zamawiajac wyjasnia, ze zakonczeniem ww. czynnosci bedzie podpisanie
Protokotu odbioru, co oznacza, ze okreslenie terminu dostawy w sktadanych ofertach winno
obejmowac wszystkie wskazane powyzej czynnosci, ktoérych wykonanie bedzie niezbedne, aby
przedmiotowy protokét odbioru zostat podpisany przez Zamawiajacego.
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Zamawiajgcy zwraca rowniez uwage, ze w tresci ww. Zapytania ofertowego w pkt. III
Kryterium ,,Termin dostawy” jest spojny z zapisami Zapytania z pkt. IV pkt. 7, ktore okresla
graniczny Termin wykonania zamowienia jako do 31.12.2024 r.

8. Oferty nalezy zlozy¢ w firmie:

BELMA ACCESSORIES SYSTEMS Sp. z o.o.

ul. Lochowska 69

86-005 Biale Blota

osobiscie (wptyw do 29.07.2024 r.) lub droga pocztowa (wptyw do 29.07.2024 r) lub
e-mailem na adres: m.kwasinski@hq.bas.pol.pl (wplyw do 29.07.2024 r).

Oferty osobiscie lub listownie nalezy kierowa¢ na adres:

ul. Lochowska 69, 86-005 Biale Blota

Dodatkowych informacji udziela p. Michat Kwasinski

tel.: 667674640

e-mail: m.kwasinski@hg.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 POD RYGOREM JEJ NIEWAZNOSCI winny zostaé przedlozone:

- Oswiadczenie o braku powiazan zgodnie z Zalacznikiem nr 1 do niniejszego Zapytania
ofertowego oraz

- szczegolowa specyfikacja techniczna dla kazdego urzadzenia w ramach przedmiotu
zamowienia oraz zdjecia kazdego z urzadzen stanowiacych przedmiot zamoéwienia,
okreslonych w pkt. I1.2 Zapytania oraz

- wizualizacja, ktéra bedzie uwzglednia¢ w ciagu technologicznym wszystkie urzadzenia
stanowiace przedmiot zamowienia.

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

- termin jej waznosci tj. co najmniej do 31.08.2024 r.;

- podzial ceny oferty wedlug rozbicia okreslonego powyzej;

- oSwiadczenie/deklaracj¢ Oferenta o wykonaniu calosci zamowienia (wskazanego w pkt.
I1.2 Zapytania), w terminach okreslonych w Zapytaniu ofertowym tj. do 31.12.2024 r. lub
zgodnie z proponowanym terminem przez Oferenta;

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

- oswiadczenie, iz oferowane urzadzenia skladajace si¢ na przedmiot zamowienia sa nowe,
sprawne i odpowiadaja co do jakosci, wymogom wyrobow dopuszczonych do obrotu i
powszechnego stosowania, sa wolne od wad fizycznych, technicznych i prawnych oraz nie
s3 obciazone prawem o0so6b trzecich;

- szczegolowa specyfikacje przedmiotu zamowienia oraz zdjecia kazdego z urzadzen
stanowiacych przedmiot zamodwienia, okreslonych w pkt. II.2 Zapytania oraz
wizualizacje¢, ktora bedzie uwzglednia¢ w ciagu technologicznym wszystkie urzadzenia
stanowiace przedmiot zamowienia;

- oSwiadczenie, ze oferowane urzadzenia stanowiace przedmiot zamowienia posiadaja
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.
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Oferty nieckompletne nie beda rozpatrywane.

Oferty ztozone i nie zawierajace elementéw okreslonych jak wyzej, nie wypelnione w
cato$ci, nie zawierajace podpiséw osoby/osdb uprawnionej do reprezentowania oferenta
(zgodne z dokumentem rejestrowym lub na podstawie udzielonego pelnomocnictwa, ktore
w takim przypadku nalezy réwniez zalaczy¢) i nie zawierajace zalacznika w postaci
o$wiadczenia o braku powigzan podpisanego przez osoby uprawnione do reprezentowania
oferenta zgodne 2z dokumentem rejestrowym lub na podstawie udzielonego
pelnomocnictwa, ktore w takim przypadku nalezy rowniez zalaczy¢) oraz specyfikacji,
wizualizacji 1 zdje¢ przedmiotu zamoéwienia (poszczegoélnych urzadzen i sprzetow
stanowigcych przedmiot zamowienia, okreslonych w pkt. I1.2 Zapytania), beda odrzucane
z przyczyn formalnych.

W  konkursie 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¢ laczna
punktow w kryteriach oceny.

Do niniejszego post¢powania nie maja zastosowania przepisy ustawy z dnia 29
stycznia 2004 roku — Prawo zamoéwien publicznych (Dz. U. z 2015, poz. 2164 z p6zn.
zm.).

Zamawiajacy nie moze by¢ pociagany do odpowiedzialnosci za jakiekolwiek koszty
czy wydatki poniesione przez oferentow w zwiazku 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 postegpowania na kazdym jego
etapie bez podania przyczyny.

Oferty niekompletne nie beda rozpatrywane.

Wykluczenia:

Oferta danego oferenta zostanie odrzucona z udziatu w niniejszym postepowaniu:

a) w przypadku niespelniania warunkow udziatu w postepowaniu;

b) w przypadku niezgodnosci oferty z niniejszym zapytaniem;

c) w przypadku powigzania oferenta z Zamawiajacym osobowo lub kapitalowo, gdzie
przestanki powigzania zostaly wyjasnione w tresci Zafacznika nr 1 do Zapytania
ofertowego.

19. Okreslenie warunkow istotnych zmian umowy zawartej w wyniku przeprowadzonego
postepowania ofertowego na wybor dostawcy przedmiotowego zamowienia.

Zamawiajacy przewiduje mozliwos¢ istotnych zmian zawartej umowy w stosunku do tresci
oferty, na podstawie ktorej dokonano wyboru oferty, w nastepujacych okolicznosciach:
-zaistnienia okolicznosci lezacych po stronie Zamawiajacego, w tym spowodowanych
sytuacja finansowa, zdolno$ciami ptatniczymi i innymi czynnikami, ktére nie byly
mozliwe do przewidzenia w chwili zawarcia umowy;

-zaistnienia okolicznosci lezacych po stronie Wykonawcy, ktore nie byly mozliwe do
przewidzenia w chwili zawarcia umowy;

-innymi zdarzeniami niezaleznymi od Wykonawcy i Zamawiajgcego, w tym zagrozeniem
epidemiologicznym, zagrozeniem konfliktem zbrojnym/wojennym i innymi zdarzeniami
zewngtrznymi, ktoérych nie mozna bylo przewidzie¢, zapobiec, uniknaé lub tez
unieszkodliwi¢, w tym zdarzeniami stanowigcymi sit¢ wyzsza, uniemozliwiajacymi
wykonanie przedmiotu umowy lub jej czgéci zgodnie z zapytaniem ofertowy. Zdarzenie
skutkujace wystapieniem sity wyzszej nie moze by¢ zawinione przez zadng ze stron;
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-mozliwosci zastosowania nowszych i korzystniejszych dla Zamawiajacego rozwigzan
technicznych itp. w zakresie przedmiotu zamowienia niz te istniejace w chwili
przeprowadzenia i zakonczenia postgpowania ofertowego celem wytonienia wykonawcy
przedmiotu zamowienia.

Zmiany powyzsze nie moga wptywac na zwigkszenie ceny realizacji zamowienia przyjetej
przez Zamawiajacego w wyniku rozstrzygnigcia przedmiotowego postgpowania
ofertowego.

Zalacznik nr 1 Oswiadczenie o braku powiazan osobowych i Kkapitalowych z
Zamawiajacym
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