GEDIA Poland Sp. z 0.0. * ul. Staszica 2, 67-100 Nowa Sdl e tel. +48 68 45 80 100

(miejscowos¢ i data)

(pieczec firmy)

ZAtACZNIK NR 1 DO ZAPYTANIA OFERTOWEGO
FORMULARZ OFERTOWY

Oferta stanowi odpowiedZ na zapytanie ofertowe na zakup, instalacje i uruchomienie linii ttoczenia na goraco z
wykorzystaniem opatentowanej technologii TemperBox® dla Zaktadu GEDIA Poland w ramach przedsiewziecia pn. ,Zakup,
instalacja i uruchomienie innowacyjnej i zrobotyzowanej linii ttoczenia na gorgco z wykorzystaniem opatentowanej
technologii TemperBox® funkcjonujgcej w warunkach Przemystu 4.0”, dla ktérego GEDIA Poland Sp. z o. o. ubiega sie
o dofinansowanie w ramach inwestycji wspierajacej robotyzacje i cyfryzacje w przedsiebiorstwach A2.1.1 z Krajowego Planu
Odbudowy i Zwiekszania Odpornosci (KPO).

1. Dane Oferenta:

Nazwa

Adres siedziby

NIP (lub numer réwnowazny w kraju
siedziby Oferenta)

Imie i nazwisko:

Osoba wyznaczona do kontaktu Telefon:

E-mail:

Adres do korespondenciji (jezeli inny niz
adres siedziby)

2. Oferta cenowa:
Lp. Przedmiot dostawy Wartos¢ netto Wartos¢ brutto Waluta
1. Zakup, instalacje i uruchomienie

linii ttoczenia na goraco z
wykorzystaniem opatentowanej
technologii TemperBox®

SUMA:
3. Okres gwarancji przedmiotu zamdwienia Wynosi: .........ccecveeriveeeiuneenn. [miesiecy].
4, Termin realizacji zamowienia Wynosi: ........coceeceeveneeiienenne [miesiecy].
5. Oswiadczam, ze zapoznatem sie z trescig zapytania ofertowego oraz zatacznikami i uznaje sie zwigzany okreslonymi

W nim wymaganiami i zasadami postepowania. Nie wnosze do niego zastrzezen oraz przyjmuje w catosci warunki
w nim zawarte. Potwierdzam, ze uzyskatem wszelkie niezbedne informacje do przygotowania oferty.

6. Oswiadczam, ze przedmiot oferty posiada nastepujace parametry:
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SPECYFIKACJA TECHNICZNA

Lp.

Parametr

Warto$¢ parametru dla
oferowanego produktu

Spetnia
(Tak/Nie)

Wyjasnienie oferowanego
rozwigzania
réwnowaznego?

Wymagania ogdlne

Linia do formowania na gorgco z podajnikiem
wykrojéw, jednostkami znakujgcymi, z systemem
piecowym, w tym wymagana jest mozliwos¢
miejscowego hartowania (jeden arkusz o réznych
zakresach twardosci) oraz odpowiednia
automatyzacja i wzajemne potgczenie elementéw
linii.

Wymagany jest system pracy piecéw z mozliwoscig
indywidualnej regulacji temperatury. Piece nalezy
zintegrowac z kompletna liniag do formowania na
goraco i pofaczy¢ z systemem przygotowania
materiatu, prasg, automatyka i systemem
sterowania.

Do produkcji elementéw hartowanych w procesie
ttoczenia wymagana jest prasa hydrauliczna z
wysoce wydajnym uktadem napedowym. Zatadunek
i roztadunek prasy odbywa sie za pomoca systemu
podajnika liniowego.

Prowadniki, kable i weze: Ze wzgledu na duze
przyspieszenia i predkosci, prowadniki i kable musza
by¢ zaprojektowane tak, aby montaz odbywat sie za
pomoca wtyczek, aby wymiana mogta by¢
przeprowadzona bez koniecznosci wykonywania
okablowania.

Linia produkcyjna ma zostaé zrealizowana przez
generalnego wykonawce, ktory ponosi catkowitg
odpowiedzialnos¢ za wszystkie komponenty linii.

Przyjmujgc zamdwienie wykonawca wyraza zgode
na spetnienie nastepujacych postanowien i
wymagan:

- WE Dyrektywa maszynowa wraz ze
zmianami

- WE Dyrektywa niskonapieciowa wraz ze
zmianami

- WE Dyrektywa dotyczaca kompatybilnosci
elektromagnetycznej wraz ze zmianami

- WSszystkie zharmonizowane normy
europejskie, ktére majg zastosowanie do maszyn lub
technicznych urzadzen roboczych, w szczegdlnosci
istniejagce podstawowe normy bezpieczenstwa A, B i
C, grupy i normy produktowe

1 Nalezy wypetni¢ w przypadku zaproponowania rozwigzania réwnowaznego.
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Obowigzek ten obejmuje:

- oznakowanie CE nanoszone jest na
maszyne kompletna i gotowa do uzycia, zgodnie z
Zafacznikiem | Dyrektywy Maszynowe;.

- deklaracja zgodnosci w jezyku polskim
zgodnie z zatacznikiem Il Dyrektywy Maszynowe;j
jest wydawana i dostarczana wraz z maszyng
posiadajaca oznakowanie CE.

- tabliczka znamionowa jest umieszczona na
maszynie zgodnie z Zatgcznikiem | Dyrektywy
Maszynowej

- instrukcja obstugi jest dostarczona w jezyku
polskim zgodnie z Zatgcznikiem | Dyrektywy
Maszynowej i ISO 12100

- dokumentacja techniczna zgodnie z
Zatgcznikiem VII Dyrektywy Maszynowej. Wraz z
maszyna dostarczane sg nastepujace elementy
dokumentacji technicznej:

o Ocena ryzyka
o Protokot testu bezpieczenstwa i odbioru

- Obowigzki te stanowig integralng czes¢ umowy
kupna. W przypadku niespetnienia tych wymagan
zamodwienie uwaza sie za niezrealizowane zgodnie z
umowa. Zastrzegamy sobie prawo do dochodzenia
roszczen z tytutu wynikajacych z tego szkdd.

W przypadku kazdej normy, wymagania i dyrektywy
opisanych w tej sekcji zawsze obowigzuje najnowsza
wersja — oparta na dacie ztozenia i przyjecia
zamowienia.

Proces rejestracji danych eksploatacyjnych (proces
ODR) obejmuje nastepujace funkcje:

- Kazda czes¢, ktdra zostata poprawnie
wyprodukowana i odprowadzona z maszyny jako
produkt gotowy, jest liczona jako czes¢ OK.

- Kazda czes¢, ktora nie zostata poprawnie
wyprodukowana, jest liczona jako czes¢ NOK.

- Jezeli ocena OK/NOK nie jest mozliwa z powodu
braku wykrycia, ta czes¢ jest rejestrowana jako cze$é
OK, a nastepnie recznie usuwana z odpowiedniego
zamoéwienia.

- Czesci sg liczone tylko w trybie automatycznym lub
recznym, o ile jest to wykonywane na potrzeby
produkgji.

Dostawca maszyny zgadza sie przejgé
odpowiedzialno$¢ za ogdlng zgodnos¢ wszystkich
komponentéw i zaakceptowa¢ wymagania

8 zakupowe dotyczace technicznego sprzetu
roboczego lub maszyn dla catej linii produkcyjnej, jak
wyszczegdlniono w tym dokumencie.
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Linia jako catosc¢ sktada sie z nastepujacych czesci:
a. Stacja podawania wykrojéw

b. Stacja znakowania wykrojéw

c. Przenosnik wykrojow do piecéw

d. System piecow / rozwigzanie dla uzyskania
zréznicowanej twardosci produktu

e. Przenosnik wykrojéw z piecow do prasy
f. Prasa ze stotem do wymiany przyrzaddéw

g. Przenosnik wykrojow z prasy do obszaru
pakowania

h. Nadrzedny system sterowania

i. Monitoring procesu i jakosci, termografia

Dane techniczne

Linia ttoczenia na gorgco z mozliwoscig uzyskania
zréznicowanej twardosci produktu

Miejsce montazu: Nowa S6l Polska
Czas produkgcji Dni/godziny 7/24
Przerwy produkcyjne: 2 x 1 tydzierr/ rok
Przezbrojenia dziennie: >2
Rdznica temperatur: 5-7K
1 Maks. cisnienie wody chtodzace;j: 4 bar
Zaktadowa siec¢ sprezonego powietrza: 6 bar
Sprezone powietrze Zanieczyszczenia i klasy czystosci
4:4:3
1SO 8573-1:2010
Parametry materiatu:
Materiat: stal 22MnB5
Min. grubos¢ materiatu: 0,5 mm
Maks. grubosé materiatu 4 mm
System piecow
Szerokos¢ wneki: 2300 mm
Szerokosc¢ uzytkowa zgodnie z CQI9: 2100 mm
Gtebokos¢ uzykowa zgodnie z CQI9: 1600 mm
2 Liczba wykrojéw we wsadzie: normalne przypadki
4
Liczba wykrojéw we wsadzie: przypadki wyjgtkowe
6
System grzania: elektryczny
Atmosfera gazu ochronnego: nie
Kontrola punktu rosy do: -15°C
Praca z wykrojow
3

Podajnik wykrojow
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Liczba wézkéw wyjezdnych: 4

Powierzchnia uzytkowa na sekcje podajnika:
2300 x 1400 mm

Maks. nosnos¢ na wozek: 5 ton

Liczba magnesdw rozdzielajacych na wozek
wyjezdny: 4

Maks. wysoko$¢ stosu wykrojow: 500 +10 mm

Znakowanie wykrojow

Maks. liczba stosdw wykrojéw na wdzek: 4
Liczba jednostek znakujgcych: 2x4
Pozycja zaznaczenia od krawedzi wykroju min.:

400 mm
llos¢ cyfr: 10
Wysokos$¢é napisow: 4 mm
Liczba urzadzen pomiarowych 8
Doktadnosé 0,1 mm

Stacja centrujgca

Liczba obwoddw podcisnienia na jednostke

roztadowujaca 2 obwody
Obciazenie min.: 40 kg
Wymiana chwytaka: recznie
Doktadnos¢ +/-1,0 mm

Transport wykrojéw z pieca do prasy

Doktadnosé +/-1,0 mm
Udzwig min: 2 x 60 kg
Liczba obwoddw chwytakéw na podajnik 2 obwody

Wymiana chwytakéw recznie

Obstuga wykrojéw z prasy na przenosnik wyjsciowy

Doktadnosé 1,0 mm
Udzwig min: 2 x 60 kg
llos$¢ programowalnych wyj$¢ pneumatycznych dla
chwytakéw na podajnik: 4
Liczba indywidualnie programowalnych wejs¢
czujnikéw do kontroli transportu detali na podajnik:

4
Zmiana oprzyrzadowania: recznie
Przenosnik korncowy
Szerokos¢ uzytkowa 2200 mm
Wysokos¢ roztadunku przy recznym pakowaniu
gotowych czesci: 850 mm
Maksymalna temperatura produktu: 200°C
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Termografia/detekcja potozenia — strona
zatadunkowa prasy

Zakres temperatury: 700°C —950°C
Rozdzielczo$¢ temperatury: 1°C

Doktadnos¢ pozycjonowania: 1mm

Prasa

Naped: hydrauliczny
Sita nacisku: 12000 kN
Skok suwaka: 1400 mm
Odlegtos¢ miedzy stotem a suwakiem (DMP)

1000 mm

Odlegtos¢ miedzy stotem a suwakiem (GMP)
2400 mm

Powierzchnia mocowania narzedzia na stole prasy
(Dt.xSz.):W kierunku przeptywu materiatu
3000 x 2200 mm

Powierzchnia mocowania narzedzia na suwaku
(Dt.xSz.):W kierunku przeptywu materiatu
3000 x 2200 mm

Maks. waga gornej czesci narzedzia: 15000 kg
Catkowita waga narzedzia: 30000 kg
Liczba stotow wyjezdnych na przyrzady: 2 szt.
Uktad stotéw wyjezdnych na przyrzady: T-Track
Ttumik uderzenia przy cieciu: nie
Przygotowanie do usuniecia ztomu: nie

Czas hartowania w DMP przy maksymalnej sile
nacisku: 60s

Predko$¢ suwaka, predkos$¢ zamykania > 800 mm/ s

Predkos¢ suwaka, predkosc formowania 0 — 6000 kN
>200 mm/s

Predkos¢ suwaka, predkosc ruchu powrotnego
> 600 mm/ s

Regulacja predkosci ruchu powrotnego w zakresie 1
— 80 mm od DMP 50-150 mm/'s

Pétautomatyczny system mocowania narzedzia na
suwaku facznie 12 jednostek; 6 na strone

Liczba rowkéw teowych na suwaku: 10
Liczba rowkdéw teowych na stole wyjezdnym 10
llos¢ otwordw centrujgcych narzedzie 8
Liczba kanatow zabezpieczenia narzedzia: 32
Typ ztacza interfejsu Harting HAN 24
Catkowita liczba ztaczy interfejsu: 8
Liczba krzywek na prasie: 16

Typ ztacza interfejsu Harting HAN 24

7. Oswiadczam, ze:

- przedstawiona cena uwzglednia wszelkie koszty niezbedne do wykonania zamdéwienia,

- termin zwigzania ofertg wynosi 60 dni od daty ztozenia oferty,

- w przypadku przyznania nam zamowienia, zobowigzuje sie do zawarcia umowy w miejscu iterminie
wskazanym przez Zamawiajacego.
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8. Przyjmuje do wiadomosci, ze w przypadku poswiadczenia przeze mnie nieprawdy, oferta zostanie odrzucona.

9. Zatacznikami do niniejszej oferty sa:
- Oswiadczenie potwierdzajgce spetnienie warunkéw uczestnictwa w postepowaniu ofertowym,
- petnomocnictwo do podpisania oferty (jesli nie wynika z dokumentéw rejestrowych),
- specyfikacja techniczna potwierdzajaca spetnienie parametréw zawartych w punkcie 3 zapytania ofertowego

(opcjonalnie).

(czytelny podpis osoby upowaznionej lub umocowanej do
reprezentowania Oferenta)
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OSWIADCZENIE POTWIERDZAJACE SPELNIENIE WARUNKOW UCZESTNICTWA
W POSTEPOWANIU OFERTOWYM

W zwigzku z uczestnictwem w postepowaniu ofertowym zwigzanym z przedsiewzieciem pn. ,Zakup, instalacja i

uruchomienie prasy transferowej 1600 ton funkcjonujagcej w warunkach Przemystu 4.0.” oraz majgc $wiadomosé

odpowiedzialnosci karnej z tytutu sktadania fatszywych oswiadczen w celu uzyskania zamdwienia, wynikajgcej z art. 233 § 1
ustawy z dnia 6 czerwca 1997 r. Kodeks karny (Dz. U. z 1997 r. Nr 88 poz. 553 — jednolity tekst z pdzn. zm.), ja nizej

podpisany(a) oswiadczam, Z€ .......ccccceeveeriirieenieneennnn (nazwa Oferenta):

1.

jest uprawniony do wykonywania okreslonej dziatalnosci lub czynnosci, tj.:

- czynnie prowadzi dziatalnosci gospodarczg (w przypadku dostawcow krajowych - aktywny wpis w CEIDG lub
KRS) oraz posiada uprawnienia do wykonywania dziatalnosci polegajacej na sprzedazy przedmiotu zapytania
ofertowego, oraz

- wobec podmiotu nie otwarto likwidacji, nie ogtoszono upadtosci oraz nie istniejg przestanki, ktére mogtyby
prowadzi¢ do upadtosci lub likwidacji,

posiada niezbedng wiedze i doswiadczenie umozliwiajagce poprawng realizacje zamodwienia, tj. posiada
udokumentowane doswiadczenie tj. co najmniej 3 zrealizowane zamdwienia w ciggu ostatnich 3 lat w zakresie
dostawy pras dla zaktadéw produkcyjnych?,

Sposob uzupetnienia tabeli: nalezy wymienic co byto przedmiotem zamdwienia zrealizowanego przez Oferenta, kiedy
zrealizowano zamdwienie (rok) oraz w jakiej branzy.

. . L Rok realizacji .
Lp. Przedmiot zrealizowanego zamowienia L. Branza
zamowienia
1.
2.
3.

znajduje sie w sytuacji ekonomicznej i finansowej zapewniajacej prawidiowa realizacje petnego zakresu
przedmiotu zaméwienia, w tym jego terminowa realizacje,

dysponuje odpowiednim potencjatem technicznym umozliwiajagcym poprawng realizacje zamdwienia,

dysponuje odpowiednimi zasobami kadrowymi umozliwiajgcymi poprawng realizacje zamodwienia, w szczegdlnosci
podmiot, osoby przez niego zatrudnione oraz osoby dziatajace na jego zlecenie posiadajg uprawnienia, pozwolenia i
licencje, w tym wszelkie uprawnienia, pozwolenia i licencje wymagane odrebnymi przepisami, ktére sg niezbedne do
prawidtowej realizacji zamdwienia.

wypetnia obowiazki informacyjne przewidziane w art. 13 lub art. 14 RODO wobec osdb fizycznych, od ktérych dane
osobowe pozyskat bezposrednio lub posrednio w celu ubiegania sie o udzielenie zamdwienia publicznego
W nhiniejszym postepowaniu,

nie jest powigzany osobowo ani kapitalowo z Zamawiajgcym. Przez powigzania kapitalowe lub osobowe rozumie
sie wzajemne powigzania miedzy Zamawiajacym lub osobami upowaznionymi do zaciggania zobowigzan w imieniu
Zamawiajgcego lub osobami wykonujgcymi w imieniu Zamawiajacego czynnosci zwigzane z przygotowaniem
i przeprowadzeniem procedury Dostawcy a Dostawca, polegajace w szczegdlnosci na:

- uczestniczeniu w spodtce jako wspdlnik spétki cywilnej lub spétki osobowej,
— posiadaniu co najmniej 10 % udziatéw lub akgji, o ile nizszy prég nie wynika z przepiséw prawa,

- petnieniu funkcji cztonka organu nadzorczego lub zarzadzajgcego, prokurenta, petnomocnika,

2 Zamawiajgcy moze zqda¢ od Dostawcy dodatkowych dokumentdéw potwierdzajgcych spetnienie niniejszego warunku.

Strona8z9



GEDIA Poland Sp. z 0.0. * ul. Staszica 2, 67-100 Nowa Sdl e tel. +48 68 45 80 100

- pozostawaniu w zwigzku matzenskim, w stosunku pokrewienstwa lub powinowactwa w linii prostej,
pokrewienstwa drugiego stopnia lub powinowactwa drugiego stopnia w linii bocznej lub w stosunku
przysposobienia, opieki lub kurateli albo pozostawanie we wspdlnym pozyciu z dostawcy, jego zastepca
prawnym lub cztonkami organdéw zarzadzajacych lub organdw nadzorczych wykonawcédw ubiegajacych sie
o udzielenie zamowienia,

- pozostawanie z dostawcg w takim stosunku prawnym lub faktycznym, ze istnieje uzasadniona watpliwos¢ co
do ich bezstronnosci lub niezaleznosci w zwigzku z postepowaniem o udzielenie zamdwienia.

8. wszystkie informacje podane w powyiszych oswiadczeniach s3 aktualne i zgodne z prawda oraz zostaty
przedstawione z petng swiadomoscig konsekwencji wprowadzenia Zamawiajacego w btad przy przedstawianiu
informacji. Jednoczesnie zobowigzuje sie do niezwtocznego przekazania Zamawiajgcemu aktualizacji powyzszych
oswiadczen w przypadku jakichkolwiek zmian w tym zakresie.

(czytelny podpis osoby upowaznionej lub umocowanej do
reprezentowania Oferenta)
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