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Lublin, 21.05.2024r.
Zapytanie ofertowe nr 3/2024
dotyczace dostawy i montazu siedmiokolorowej hybrydowej maszyny drukujacej

Nazwa i adres Zamawiajgcego

Nazwa: ,, INTROGRAF-LUBLIN" SPOLKA AKCYINA
Adres: ul. Vetterow 22

Miejscowos¢: 20-277 Lublin

NIP: 7122321973

Tryb udzielania zamdéwienia

Zamowienie realizowane bedzie w ramach projektu ,Robotyzacja i cyfryzacja proceséw
produkcyjnych zachodzacych w przedsiebiorstwie “INTROGRAF-LUBLIN” S.A.”, ktory zostat ztozony
w odpowiedzi na konkurs w ramach Krajowego Planu Odbudowy i Zwiekszania Odpornosci,
Komponent A ,Odporno$¢ i konkurencyjnos$¢ gospodarki”, Cel szczegétowy: A2. Rozwdj
narodowego systemu innowacji: wzmocnienie koordynacji, stymulowanie potencjatu
innowacyjnego oraz wspotpracy pomiedzy przedsiebiorstwami i organizacjami badawczymi, w tym
w zakresie technologii Srodowiskowych, Reforma: A2.1. PrzysSpieszenie procesdw robotyzagji
i cyfryzacji i innowacji; Inwestycja: A2.1.1. Inwestycje wspierajgce robotyzacje i cyfryzacje
w przedsiebiorstwach.

Zapytanie ofertowe zostato opublikowane na stronie www.intrograf.com.pl

W niniejszym postepowaniu o udzielenie zamoéwienia nie majg zastosowania przepisy ustawy z dnia
11 wrzesnia 2019 r. - Prawo zamowien publicznych (tj. Dz. U. 2022 poz. 1710 ze zm.)

Jezykiem obowigzujgcym w ramach postepowania jest jezyk polski.

Nazwa i kod zamdwienia

Nazwa zamowienia: Dostawa i montaz siedmiokolorowej hybrydowej maszyny drukujacej
Kategoria zamdwienia: dostawy

Podkategoria zamowienia: dostawy inne

Kody CPV:

Kod gtdéwny: 42991200-1 - Maszyny drukarskie

Kody pomocnicze: 42962000-7 - Urzadzenia drukujagce i graficzne
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IV. Cel zamodwienia

Celem zamédwienia jest wybdr dostawcy siedmiokolorowej hybrydowej maszyny drukujgcej do realizacji
projektu Robotyzacja i cyfryzacja proceséw produkcyjnych zachodzacych w przedsiebiorstwie
“INTROGRAF-LUBLIN” S.A.".

V. Skrocony opis przedmiotu zamowienia

Przedmiotem zamowienia jest dostawa i montaz siedmiokolorowej hybrydowej maszyny drukujacej do
realizacji projektu Robotyzacja i cyfryzacja proceséw produkcyjnych zachodzacych w przedsiebiorstwie
"INTROGRAF-LUBLIN” S.A.".

VI. Szczegotowy opis przedmiotu zamodwienia

Zamawiajagcy oczekuje dostawy i montazu siedmiokolorowej hybrydowej maszyny drukujgcej
0 parametrach opisanych ponizej:

1. Wymagane minimalne dane techniczne:

. Napiecie maszyny 400V

. Napiecie gtéwne 230V

. Siedmio-kolorowa maszyna offsetowa, format 75 x 106 cm
. Wyposazona w system lakierowania

. Maksymalny format arkusza 750 x 1060 mm

. Minimalny format arkusza 340 x 480 mm

. Maksymalna powierzchnia zadruku 740 x 1050 mm

. Maksymalny format lakierowania 740 x 1050 mm

. Margines na tapki 10...12 mm , z mozliwoscig regulacji
. Grubosc¢ podtoza 0.03...1.0 mm

. Predkos$¢ drukowania

a. Maksymalna 18,000 ark/h
b. Minimalna 3,000 ark/h
c. Predkos¢ jatowa5 ob/min

. Tabliczka ostrzegawcza i instrukcji obstugi w jezyku polskim

. Dokumenty dla klienta w jezyku polskim

. Maszyna dostarczona na paletach

. Wymiary formy drukowej 811 x 1055 mm

. Grubo$c¢ ptyt  0.24...0.30 mm

. Podciecie cylindra 0.10 mm

. Odlegtos¢ od krawedzi ptyty do poczatku druku 53 mm
1.1. FormatPtyta do lakierowania : 819 x 1060 mm

. Obciag do lakierowania z listwami 828 x 1072 mm

. Podktad pod ptyte do lakierowania 760 x 1054 mm

. Podktad pod obcigg do lakierowania 740 x 1040 mm

. Grubos¢

a. Plyta do lakierowania 1.14 mm/ 1.16 mm

b. Obciag do lakierowania 1.95 mm

c. Podciecie cylindra 3.2 mm
1.2. Odlegtos¢ od krawedzi ptyty do poczatku lakierowania 43 mm
1.3. Cylinder gumowy

a. Format Obciag z listwami 885 x 1077 mm
b. Podktady 765 x 1054 mm
c. Grubo$¢1.95 mm
d. Podciecie cylindra 2.3 mm
1.4. Zespot farbowy - zwilzajacy
. Strefy farbowe 32

1.5. Wysokos$¢ stoséw (brutto):
. Samonakfadak 1320 mm
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. Wykfadanie  Wyjazd z przodu 1295 mm
. Wyjazd z boku 1275 mm
1.6. Maksymalna waga stosu:
. Samonakfadak 2000 kg
. Wykfadanie 2000 kg
1.7. Emisja hatasu
. Emisja hatasu (zgodnie EN 13023)

a. Przy konsoli sterowania na naktadaniu 79 dB(A)
b. Przy wyktadaniu79 dB(A)
. Dodatkowy pomiar:
a. Centralnie przy nakfadaniu 84 dB(A)
1.8. Wyktadanie Auto-non-stop

. Minimalny format dla wykfadania z Auto-non-stop 440 x 600 mm
. Grubos¢ podtoza dla wyktadania z Auto-non-stop "Uniwersalny" 0.07...1.0
mm

Specyfikacja podstawowa

2.1. Maksymalna predko$¢ drukowania: minimum 18.000 arkuszy/h.

2.2. Maksymalny format arkusza: minimum 750 x 1,060 mm.

2.3. Szafy sterowania urzadzen peryferyjnych w wersji chtodzenia wodnym roztworem glikolu.

2.4. Wyposazenie maszyny przygotowane do pracy w trybie mieszanym (farby UV lub farby
konwencjonalne).

2.5. Wyposazenie do podtaczenia do sieci elektrycznej o czestotliwosci 50Hz

2.6. Wyposazenie maszyny przygotowane do zasilania z uziemieniem neutralnym do 480Y/277V
i lk<=25kA (autotransformator). Znamionowy prad zwarcia / SCCR = 25 kA

2.7. Maszyna w wersji podniesionej 0 minimum 875 mm

2.8. Fabryczne przygotowanie galeryjek oraz wejscia na galerie od strony naktadania i wyktadania
na S.N i S.0 wraz podestem przy gtdwnym pulpicie sterowania. Wyprowadzenie palety na
wykfadaniu w kierunku S.N.

2.9. Oznakowanie bezpieczenstwa (GS i CE): Urzadzenia zabezpieczajgce maja by¢ zgodne
Z normami bezpieczenstwa (oznaczenie GS) oraz Unii Europejskiej (znak CE).

2.10. Zamawiajagcy wymaga wykonania testu potwierdzenia utrzymania standardow
jakosciowych.
Zamawiajgcy wymaga, aby po podpisaniu umowy dostawy, a przed dostawg maszyna zostata
zainstalowana, uruchomiona i przetestowana przez Oferenta. Dostawa i montaz

u Zamawiajacego jest uwarunkowana pomysinym zakonczeniem testdw z uwzglednieniem
uzyskania zadanych parametrow jakosciowych opisanych w niniejszym zapytaniu ofertowym.

2.11. Oferent jest zobligowany do montazu maszyny w miejscu wskazanym przez
Zamawiajgcego.
2.12. Zamawiajacy wymaga spotkania przedinstalacyjnego, ktére ma na celu uzgodnienia

schematu posadowienia maszyny oraz uzgodnien dotyczacych bezposredniego otoczenia
i obstugi maszyny.
Spotkanie przedinstalacyjne ma obejmowac:

. Analize miejsca posadowienia maszyny,
. Wskazowki dotyczace, dostosowania pomieszczenia do wymagan instalacyjnych,
. Uzgodnienie ukladu posadowienia maszyny,
. Przygotowanie dokumentacji w zakresie wymagan technicznych.
2.13. Odbiér maszyny
. Przekazanie maszyny po instalacji ma odby¢ sie zgodnie z wytycznymi bvdm/FOGRA

oraz przy zastosowaniu  standardowych  materiatdw  eksploatacyjnych
wykorzystywanych w procesie produkcyjnym przez Zamawiajgcego.
2.14. Szkolenie z zakresu podstawowych funkcji maszyny w zakresie co najmniej 20 dni
szkoleniowych.
Skfadowe:
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Przygotowanie maszyny i jej komponentdw do pracy przez autoryzowanego
instruktora,

Omowienie kwestii bezpieczenstwa i konserwacii,

Szkolenie z zakresu obstugi podstawowych funkcji maszyny dla zdefiniowanej grupy
operatorow,

Inne szkoleniowe grupy tematyczne lub szkolenia dla dodatkowych operatorow,
szkolenie w zakresie podnoszenia wydajnosci maszyny, szkolenie z zakresu aplikacji
specjalnych.

3. Wymagania Srodowiskowe
3.1. Certyfikat neutralno$ci CO2: Maszyna ma posiadac certyfikat stwierdzajacy neutralno$¢ przy

produkgj

i maszyny pod wzgledem emisji dwutlenku wegla.

3.2. Certyfikaty jakosci zgodnie z normami ISO 9001 i ISO 14001.

3.3. Centralna szafa powietrzna o modutowej konstrukcji zasilajgca wszystkie agregaty w nadmuch
i podcisnienie:
Skfadowe centralnej szafy powietrznej:

System centralnego zasilania maszyny w nadmuch i podci$nienie ma dziata¢ w sposob
w pelni zautomatyzowany dostosowujacy wielko$¢ pobieranej mocy do ilosci
aktualnego zapotrzebowania na powietrze.

W danym momencie procesu produkcyjnego ma pracowac tylko tyle pojedynczych
dmuchaw, ile jest koniecznych do optymalnego zaopatrzenia maszyny drukujagcej
w powietrze.

Regulacja obrotéw ma pozwalac na precyzyjne dozowanie ilosci powietrza,

Gtowica ssaca, stopka, marki przednie, dysze nadmuchowe i blacha prowadzaca
arkusze majg otrzymywac idealnie dobrang ilos¢ powietrza dla kazdej predkosci
drukowania,

Szafa peryferyjna w ukfadzie chtodzenia wodnym roztworem glikolu.

3.4. Sprezarka Slimakowa

Kompresor ma podawac¢ do maszyny drukujacej czyste sprezone powietrze bez oleju
i pary wodnej.

Ma zasila¢ wszystkie odbiorniki sprezonego powietrza takie jak: pneumatycznie
sterowane zawory, urzadzenia myjace, a takze dostawianie ttokow.

Ma zapewni¢ uniwersalno$¢ stosowania przy zabiegach konserwacyjnych oraz
bezpieczng prace, takze w trudniejszych warunkach klimatycznych np. w wysokich
temperaturach lub przy duzej wilgotnosci powietrza, zapewnic¢ bezawaryjng produkcje
i wysokiej jakosci wyroby poligraficzne.

3.5. Pakiet do redukcji hatasu

Pakiet ograniczajgcy emisje hatasu do poziomu maksymalnie 83 db (A).

3.6. Bezobstugowy sinusoidalny, elektrycznie sterowany naped gtdéwny.

Sprawnos¢ napedu gtownego do 95%
Tryb gotowosci Stand-by, ktory pozwala na przetaczenie catej maszyny jednym
kliknieciem w tryb standby

4. Pakiet podstawowego przygotowania zespotow drukujgcych do pracy z farbami konwencjonalnymi

i/ lub UV
Sktadowe:

Podstawowe przygotowanie do pracy z farbami UV i / lub farbami konwencjonalnymi
w zespotach drukujacych,

Przygotowanie watkdw zwilzajgcych do pracy z farbami UV i / lub farbami
konwencjonalnymi,

Przygotowanie watkéw farbowych do pracy z farbami UV i / lub farbami
konwencjonalnymi,

Wyposazenie zespotdw drukujgcych w niezalezny obieg termostatowania duktoréw
farbowych,

Przygotowanie zespotéw farbowych pod katem odprowadzania mgty farbowej,
Przygotowanie miejsc do zainstalowania suszen posrednich dla catej maszyny,
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Przygotowanie wyktadania do pracy z farbami UV i / lub farbami konwencjonalnymi.

5.1. System sterowania maszyng z decentralizowanym sterowaniem jej napedami umozliwiajacy
symultaniczny przebieg procesdéw. Komponenty elektroniczne muszg umozliwi¢ prace maszyny
w temperaturze otoczenia do 40°C a takze pozwoli¢ na podtgczenie urzgdzen zewnetrznych
jak réwniez zaprogramowanie minimum 3 sygnatow Swietlnych pozwalajacych na wizualizacje
okreslonych zdarzen produkcyjnych.

5.2. Stanowisko sterowania maszyng. Ma skiadac sie co najmniej z:

pulpitu sterujgcego maszyng drukujagcg ze stolem do kontroli arkuszy
i przynajmniej czterema szufladami,

zintegrowanej, wystandaryzowanej lampy LED emitujacej Swiatlo dzienne
z technologig soczewek zapewniajgcg optymalne oswietlenie (zgodna z I1SO 3664)
i bezposrednie przetaczanie pomiedzy D50 i D65 (zaréwno z pasmem UV, jak i bez)
do oceny arkuszy probnych wedtug starej i nowej normy, fgcznie z oprogramowaniem
i wySwietlaczem pokazujgcym, kiedy nalezy skalibrowaé o$wietlenie LED

minimum 24-calowego ekranu dotykowego, w tym. ramie obrotowe z funkcja
pochylania i obracania do indywidualnej regulacji, do bezposredniej i intuicyjnej
obstugi systemu operacyjnego maszyny wraz z modutem sterujgcym

zdalnej regulacji nafarbienia z bezposrednim wprowadzeniem ustawien stref
farbowych i natychmiastowa wizualizacjg zgrubnych i doktadnych profili barwnych na
diodowym wyswietlaczu

zabezpieczenia przed kurzem i wodg elementdw elektronicznych (stopien ochrony
IP54)

schowek na przybory i uchwyt na karte pracy

5.3. Zestaw przediuzonych przewoddow do pulpitu sterujgcego, dtugo$¢ minimum 12.5 m.
5.4. Ekran wielkoformatowy
Sktadowe:

Obstuga przez touchpad z kontrolg gestow oraz ekran dotykowy,
Klawiatura ekranowa i funkcja podpowiedzi,

Ekran ma da¢ mozliwos$¢ wizualizowania nastepujgcych funkgji:

Dostepne funkcje ustrukturyzowane w 4 gtownych widokach: Zlecenie, Produkcja,
Maszyna, Mdj ekran,

System zarzadzanie zleceniami,

System ma w sposdb automatyczny wyswietla¢ informacje sytuacyjne o niezbednych
czynnosciach i ich miejscu wykonania celem utrzymania ptynnosci produkgji,

Funkcja podgladu drukowanej pracy wraz z podgladem poszczegdlnych separacji
kolorystycznych,

Tryb wsparcia osiggniecia zgodnosci kolorystycznej z proofem oraz funkcja arkusza
testowego,

Animowana wizualizacja procesu do jego szybkiego podgladu,

Ekran ma mie¢ mozliwo$¢ skonfigurowania 4 niezaleznych ekranéw, gdzie beda
wizualizowane poszczegdlne procesy.

5.5. System operacyjny obejmujacy algorytmy dla sterowania maszyny, w tym:

Zdalne zarzadzanie sterowaniem pasowania bocznego, obwodowego skosnego,
strefami farbowymi i obrotami duktora zespotu zwilzajgcego i duktora zespotu
farbowego,

Zapisywanie zlecenia ze wszystkimi istotnymi ustawieniami maszyny,

System wspomagajacy konserwacje maszyny wraz elektroniczng kartg konserwadji,
Narzedzia do szybkiego objasniania znaczen poszczegdlnych funkgji,

Bezposrednia pomoc w zakresie obstugi przy pomocy krétkich tekstéw opisowych,
Mozliwo$¢ dostosowania interfac’u uzytkownika pod wzgledem ograniczenia lub
zwiekszenia dostepnych funkgji,
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. Interface do wsparcia w zakresie monitoringu prewencyjnego,
. Interaktywny elektroniczny katalog czesci zamiennych.
5.6. Oprogramowanie do zarzadzania zmiang zlecenia

System zarzadzania procesami maszyny drukujgcej oraz zarzadzania zmiang zlecenia ma

pozwalac¢ na automatyczne generowanie kolejki zmiany zlecenia uwzgledniajgc optymalizacje

czasu dla poszczegdlnych operaciji.

Funkdje:

. Mozliwo$¢ utworzenia kolejki co najmniej 10 aktywnych zlecen. Prace znajdujace sie
w kolejce majg by¢ wyswietlane w specjalnym widoku wraz dynamiczng listg operacji,
ktore sg niezbedne do przeprowadzenia zmiany zlecenia,

. Specjalny tryb podgladu w sposdb automatyczny ma sugerowac liste krokdéw
wymaganych do przeprowadzenia zmiany zlecenia bez ingerencji operatora
z wizualizacjg procesu zmiany zlecenia charakterystycznego dla maszyny lub
okreslonego zespotu,

. Podglad wymaganych zmian przy nowym zleceniu ma precyzyjnie wyswietlac
niezbedne dziatania podejmowane recznie i automatycznie w odniesieniu do
poprzedniego zlecenia.

5.7. Duzy ekran potgczony z systemem zarzadzania maszyng z minimum nastepujgcymi
funkcjonalnosciami:

. Ustawienie w kolejce zlecen do co najmniej 50 prac,

. Automatyczna zmiana trybu pracy maszyny z narzadu na produkcje po osiggnieciu
zdefiniowanych zadanych parametrow jakosciowych,

. Wyswietlanie kolejnych co najmniej 3 zlecen z kolejki na panelu sterowania na
samonaktadaku,

. Wyswietlanie informacji w formie wskazoéwek dla drukarza o kolejnosci ustawiania

zlecen i sugerowanej kolejnosci wykonywania operacji przy ich zmianie, aby
zredukowac czas przyrzadu,
5.8. System do szybkiego nafarbienia i redukgcji ilosci makulatury zawierajacy co najmniej
nastepujace funkcjonalnosci:

. Automatyczne wytaczanie przybieracza farbowego przy koncu zlecenia,

. Minimalizowanie ilosci makulatury rozjazdowej dzieki inteligentnemu algorytmowi
zarzadzania profilem farbowym po zatrzymaniu procesu drukowania,

. Zakres nafarbiania ma uwzglednia¢ status maszyny,

. Kontrola kolorystyczna z redukcjg interwatow pomiarowych,

. Funkcja przetaczania trybu nawilzania formy drukowej przy zatrzymaniach maszyny
celem redukgji ilosci makulatury startowej,

. Funkcja sygnalizacji $wietlnej informujaca operatora kiedy zmiany dotyczace

wprowadzonych korekt nafarbienia lub pasowania beda juz widoczne na arkuszu.
5.9. Funkcja zarzadzania ustawieniami powietrza, ktéra ma pozwalac operatorowi na uzupetnianie
dostepnych ustawien powietrza w zakresie drogi papieru, ustawien na samonakitadaku i
wyktadaniu o indywidualne parametry regulacyjne.
5.10. Zarzadzanie programami mycia
System zarzadzania programami mycia ma pozwala¢ na automatyczny dobdr
programu mycia (do wyboru co najmniej: krotki, standardowy, intensywny) do umycia
obciggdw gumowych, cylindréw dociskowych lub zespotu farbowego.

Funkcje:
. Rodzaj i stopien zabrudzenia majg by¢ analizowane na podstawie zadeklarowanych
i aktualnych parametrow drukowania,
. Programy mycia dla réznego stopnia zabrudzenia,
. System ma sugerowac wybdr najbardziej odpowiedniego programu,
. System ma mozliwo$¢ zdefiniowania zindywidualizowanych programy mycia,
5.11. Zarzadzanie pracg urzadzen zewnetrznych

System z pulpitu ma pozwalaé na zarzadzanie w zakresie okreslonych zdarzen pracy maszyny
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drukujacej lub zdarzen z wbudowanych systeméw pomiarowych a urzadzeniami wyjsciowymi,
takimi jak na przyktad sygnalizator dzwiekowy, wstrzeliwarka lub zatrzymanie podawania na
samonaktadaku.

6. Samonaktadak

6.1.

6.2.
6.3.

6.4.

6.5.

6.6.
6.7.

6.8.

Naktadak sktadajacy sie co najmniej z:

. napedu bezposredniego pozwalajgcego na szybkg zmiane predkosci produkgji,

. modutu podnoszenia stosu z automatycznym jego centrowaniem,

a wysokowydajnej gtowicy ssacej zapewniajgcej rozdzielanie arkuszy przy predkosciach
do 18.000 arkuszy/ godzine;

. stotu splywowego z centralng tasma ssacq i co najmniej trzema niezaleznymi
komorami ssacymi,

. automatycznej regulacji wszystkich wykorzystywanych formatow i ustawien powietrza
w oparciu o domysine krzywe charakterystyczne dla roznych materiatéw,

. automatycznej kompensacji predkosci wszystkich gtdwnych ustawien powietrza

dmuchowego i podci$nienia w oparciu o domysine krzywe charakterystyczne,
Kontrola wysokosci tylnej krawedzi stosu
Dotykowy panel sterowania —panel obstugi samonaktadaka wraz z funkcjami obstugi maszyny
do poprawienia efektywno$¢ obstugi pracy catej maszyny.
Minimalne skfadowe:

. Przekatna ekranu dotykowego: minimum 10,4 cala’,

. Dostep do funkcji samonaktadaka,

. Monitorowaniu ma podlega¢ miedzy innymi dojécie arkusza do marek przednich
i droga przyciggania marki bocznej,

. Prezentacja informacji dotyczacych zuzycia materiatdw eksploatacyjnych,

. Na pierwszym zespole drukujgcym dodatkowy dotykowy panel sterowania na do

kontroli obstugi obszaru marek przednich,

System wyroéwnywania arkuszy

Funkcje:

. System Srodkowania palety,

. Spowalnianie arkuszy,

. Oswietlenie wnetrza samonakfadaka

. Automatyczne monitorowanie i regulacja dojscia arkusza do marek przednich,

. Krzywienie marek przednich pozwalajgce na dostosowanie sie do charakteru
drukowanego materiatu przede wszystkim w zakresie jego przedniej krawedzi,

. Zdalna korekta ustawienia pofozenia marek przednich +/- 1.0 mm z poziomu
gtéwnego sterowania.

. Automatyczna regulacja korygujgca arkusze w zakresie podiozy drukowych
wchodzacych za szybko, za wolno lub skosnie w stosunku do pracy tapek na maszynie
drukujgcej. Sygnat z czujnika o przekrzywionym arkuszu na stole sptywowym
przekazywany ma by¢ do glowicy ssacej naktadaka, ktéra automatycznie koryguje
pozycje podawanych ze stosu arkuszy. Tym samym korekta utozenia arkusza
dokonywana ma by¢ bez ingerencji maszynisty.

. Dwie pneumatyczne marki przyciggajace z funkcjg automatycznego czyszczenia.

Mechaniczna kontrola podwdjnych arkuszy z automatycznym ustawianiem do grubosci podtoza

drukowego.

Ultradzwiekowa kontrola podwdjnych arkuszy z funkcjg automatycznego ustawiania.

Kontrola podwojnych arkuszy zintegrowana w marce bocznej jako uzupetnienie kontroli
ultradzwiekowej.

Intercom

System komunikacji gtosowej pomiedzy operatorem maszyny i pomocnikiem, sktadajaca sie
przynajmniej z:

. dwustronnej komunikacji glosowej,

. komunikacji bez koniecznosci uzywania rak ze zintegrowang eliminacjg echa,

. redukcji hatasu.
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6.9.

Ptyta na stos z rampg do obstugi naktadaka podwyZzszonej maszyny

7. Zespot drukujacy

7.1.

7.2.

7.3.

7.4.

7.5.

7.6.

7.7.

7.8.

Zespdt drukujacy powinien zawiera¢ co najmniej nastepujgce sktadowe:

. Zdalne sterowanie registrem obwodowym i bocznym,

. Zdalne sterowanie registrem sko$nym wraz z kompensacjg cylindra obwodowego,

. Zdalne ustawianie wartosci ttoczenia zgodnie z wprowadzong gruboscig podioza
drukowego,

. Cylinder obciggu gumowego przygotowany do zaktadania olistwowanych obciggow
gumowych,

. Listwy wspomagajgce do zaktadania podktaddow,

. dostep do zespotu drukujgcego z komfortowym dostepem pomiedzy zespotami
drukujgcymi.

Dotykowy panel sterowania przy kazdym zespole drukujgcym do zwiekszenia efektywnosé
i komfortu obstugi pracy catej maszyny.

Sktadowe:

. Przekatna ekranu dotykowego: minimum 5,7/,

. Wizualizacja i kontrola funkcji zespotu drukujgcego wraz z menu pomocniczym,

. Prezentacja informacji dotyczacych zuzycia materiatow eksploatacyjnych.

. System prowadzenia arkuszy bazujacy na krzywych charakterystycznych dla podtozy

wsigkliwych i niewsigkliwych w calym zakresie obstugiwanych przez maszyne
gramatur podtozy drukowych przy zachowaniu maksymalnych predkosci drukowania.
. Obstuga sterowania transportu podtoza drukowego ma odbywac sie z poziomu
gtdéwnego sterowania.
System tapek

. System tapek z centralnym mechanizmem ustawiania wysokosci pienkow tapek wraz
z regulacjg pienkow w systemie przekazywania arkuszy.
. Konstrukcja i ustawienie tapek ma zapobiegac efektowi zaginania rogdéw papieru oraz

niwelowac powstawanie mikro wirdw powietrznych.
System do ustawianie parametrow powietrza
System ma zapewnic automatyczne ustawianie parametrow powietrza (podci$nienie/nadmuch)
na catej drodze biegu podtoza drukowego. Przyporzadkowanie ma odbywa sie na bazie
zaprogramowanych fabrycznie krzywych charakterystycznych oraz wprowadzonej gramatury i
formatu zadrukowywanego podtoza.
Czujnik kontroli biegu arkusza
Kazdy zespdt drukujgcy ma zawiera¢ czujnik do nadzorowania transportu arkuszy w maszynie.
W przypadku utraty arkusza ma nastepowac zatrzymanie procesu drukowania.
Przygotowanie zespotdéw drukujgcych do pracy w trybie mieszanym tj. z farbami UV i farbami
konwencjonalnymi

Sktadowe:

. Ostony zapobiegajgce radiacji promieniowania,

. Urzadzenia do mycia watkdw farbowych, obciggdbw gumowych i cylindrow
dociskowych odporne na dziatanie srodkow UV,

. Przygotowanie pozycji UV do zainstalowania modutu suszenia po kazdym zespole
drukujacym.

Automatyczny system sekwencyjnej wymiany form drukowych we wszystkich zespotach

drukujacych.

Funkcje:

. Kontrola wymiany i potozenia form drukowych,

. System detekcji ptyty na pinach ustalajacych potozenie formy drukowej w przedniej
listwie.

Odrebne urzadzenia do automatycznego, réwnolegtego mycia obciggdw gumowych oraz

dociskowych

Skfadowe:
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Przynajmniej 3 wstepnie zdefiniowane programy mycia (krotki/standard/intensywny)
dla réznego stopnia zabrudzenia obciggéw gumowych,

Dodatkowy cykl mycia woda do szybkiego usuwania proszku i pytu papierowego,
Proces mycia realizowany przy pomocy widkniny,

Wymiana rolki z widkning ma odbywac sie bez uzycia narzedzi,

Modut zainstalowany od strony naktadania.

8. Zespot farbowo-nawilzajgcy
8.1. Sktadowe:

Duktor farbowy o powierzchni utatwiajacej czyszczenie,

Automatyczna zgodna z krzywymi charakterystycznymi kompensacja sterowania farbg
wzgledem zmian predkosci maszyny,

Katamarz farbowy zabezpieczony folig lub warstwg ochronng gwarantujacg szybka
wymiane farby oraz precyzje dozowania farby w niezaleznych strefach farbowych,
Strefy farbowe sterowane mimosrodowo bez koniecznosci kalibracij,

Indywidualnie regulowane rozcieracze farbowe,

Nadajgce watki farbowe o réznych $rednicach z funkcjg wykonywania ruchu
trawersujgcego (antyszablonowy). Oscylacja watkow nadajgcych ma by¢ wigczana
i wylgczana w dowolnym momencie z poziomu sterowania,

Tryb separacji grupy watkow przy zatrzymaniu maszyny ma pozwalac osiggniecie
rownowagi farba-woda i obnizenie ilosci makulatury po ponownym uruchomieniu
produkgiji,

Ustawianie taktowania rozcieracza w trybie 1/3 lub 1/9 z poziomu sterowania,
System termostatowania zespotow farbowych,

Niezalezny system termostatowania duktoréw farbowych.

8.2. System do wylaczenia pracy przynajmniej dwdch zespotow farbowych (pierwszy i ostatni) bez
koniecznosci tradycyjnego zasprzegania i wysprzegania napedu.

8.3.

8.4.

8.5.

Funkcje:

Symultaniczne mycie zespotdw farbowych wraz z jednoczesnym myciem cylindrow
dociskowych i cylindrow z obciggami gumowymi,

Symultaniczne mycie zespotdw farbowych wraz z wymiang form drukowych,
Symultaniczne mycie zespotdw farbowych wraz z wymiang formy lakierujacej,
Wytgczenie nieuzywanych zespotow farbowych ma odbywac sie bez straty czasu
wynikajacej z koniecznosci tradycyjnego zasprzeglania / wysprzeglania napedu.

Zmienna geometria zespotu farbowego
Zdalnie sterowana funkcja roztaczania czesci watkow farbowych w celu unikniecia emulgowania

farby.

Zdalna regulacja punktu zwrotnego bocznego rozcierania

Funkcja

zdalnej regulacji punktu zwrotnego bocznego rozcierania ma pozwala¢ na

optymalizacje zmiany ustawienia podawania farby przy trudnym ukfadzie rozmieszczenia

rysunku

na arkuszu.

Zespdt farbowo-zwilzajacy

Zdalnie sterowany zespdt-farbowo zwilzajgcy wraz z kompensacjg obrotow watkow wodnych
wzgledem predkosci maszyny. System ma by¢ wyposazony w rozwigzanie pozwalajgce na
zdalng korekte ustawienia docisku pomiedzy duktorem wodnym a watkiem dozujgcym.
Dodatkowo system sterowania ma umozliwia¢ cyfrowg kontrole tego ustawienia.

Sktadowe:

Obstuga za posrednictwem pulpitu sterujgcego,

System do szybkiego i efektywnego usuwania zanieczyszczenn z formy drukowej
poprzez zrdznicowanie napedu watka wodnego nadajgcego wzgledem cylindra
ptytowego,

Funkcja czyszczenia katamarza wodnego poprzez mozliwos¢ jego odchylenia,

System ma podpowiadac ustawienia watkéw wodnych do kontroli ustawien regulacji
zespotu wodnego i farbowego.
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8.6. Watki wodne nadajgce przystosowane do drukowania w technologii z farbami UV lub z farbami
konwencjonalnymi na kazdym zespole drukujgcym.

8.7. Urzadzenie do automatycznego mycia zespotu farbowego
Urzadzenie ma by¢ obstugiwane za posrednictwem sterowania centralnego i obejmowac
miedzy innymi centralny obieg zasilania w $rodek myjacy oraz wode.

Skfadowe:

. Obstuga z poziomu gtéwnego sterowania,

. Przynajmniej 12 zdefiniowanych programéw automatycznego mycia,

. Przynajmniej 3 wstepnie zdefiniowanych programéw mycia (krétki/standard
/intensywny),

. Przynajmniej 9 programéw do dowolnego ustawienia,

. Czujnik kontroli potozenia myjki zespotu farbowego do zapobiegania rozpoczecia

procesu mycia w przypadku braku jej dostawienia,

8.8. Dodatkowy obieg systemu mycia
Niezalezny obieg systemu mycia dla zespotéw farbowych, obciggdw gumowych, cylindréw
dociskowych ma pozwalac¢ na zastosowanie innego $rodka do mycia z drugiego centralnego
zbiornika. System powinien umozliwia¢ prace w trybie mieszanym tj. w $rodowisku farb
konwencjonalnych i farb UV.

8.9. Komplet watkéw farbowych (tryb pracy mieszanej)
Komplet watkdow farbowych do pracy w trybie mieszanym tj; z farbami UV i farbami
konwencjonalnymi na catej maszynie.

8.10. Automatyczne mieszadto do farby w katamarzu farbowym.
8.11. System odprowadzania mgty farbowej
Sktadowe:
. Ostony zainstalowane w zespole drukujgcym od strony naktadania,
. Komplet filtrow i wentylatorow odprowadzajgcych mgte farbowg,
. Wymiana filtrow ma odbywac sie bez uzycia narzedzi.
8.12. Asystent regulacji ustawienia watkow farbowych

9. Zarzadzanie podawaniem $rodka zwilzajgcego
9.1. Zintegrowany system zarzadzania podawaniem $rodka zwilzajgcego i termostatowania watkow
farbowych w jednej szafie.

Sktadowe:

. Modut do zarzadzania $rodkiem zwilzajgcym i termostatowania zespotow farbowych,

. Dozowanie i pomiar ilosci alkoholu,

. Dozowanie buforu,

. Wymagane podtgczenie do wody biezacej,

. System podstawowej filtracji Srodka zwilzajgcego ze zbiornikiem posrednim,

. Modut pomiaru przewodnosci $rodka zwilzajgcego,

. Rozcieracze wyposazone w zawory obrotowe wraz z przewodami,

. Obstuga ma odbywac sie za pos$rednictwem gtéwnego sterowania,

. Szafa peryferyjna w ukfadzie chtodzenia wodnym roztworem glikolu.

9.2. Dwustopniowa stacja filtrujgca Srodek zwilzajgcy w niezaleznej szafie stacji filtrujacej.

Funkcje:

. Wydtuzenie okresu uzytkowania srodka zwilzajgcego do ok. 12 miesiecy,

. Mozliwos¢ zredukowania ilosci alkoholu do 0 %,

. Filtracja tylko mechaniczna (nie chemiczna), nie wptywajgca na wiasciwosci Srodka
zwilzajgcego pod katem ilosci buforu i ilosci alkoholu,

. Wymiana filtra nie wymaga wymiany $rodka zwilzajgcego na nowy,

. Urzadzenie ma pracowac niezaleznie od maszyny. W przypadku zaktécen w pracy
urzadzenia, maszyna drukujgca ma pozostawac na niezaleznym obiegu,

. Wydajnos$¢ pompy ok. 800I/h.

10. Wyktadanie
10.1. Wymagane sktadowe:
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. Ekran dotykowy z funkcjg dostepu do parametréw ustawiania wyktadania. Interkom
z funkcja redukgji szuméw.

. Wstepne ustawianie dla parametrow: powietrze, format, suszenie, itp. bazujgc na
krzywych charakterystycznych wprowadzonego podtoza drukowego,

. Automatyczna kompensacja krzywki otwierania fapek,

. Automatyczne ustawianie formatu w zakresie bocznych i tylnych réwnaczy oraz
mostkowania,

. Zdalnie sterowany prostowacz arkuszy zintegrowany na odcinku prowadzenia arkuszy,

. System nadmuchu powietrza nad stosem z tzw.; ,plastrem miodu” dyszami

nadmuchowymi z rzedem wentylatorow do optymalnego utozenia stosu przy
maksymalnych predkosciach drukowania,

. System nadmuchu z indywidualnie regulowanymi dyszami nadmuchowymi
pozwalajacy na rowne utozenie stosu,
. Poduszka powietrzna na catej dtugosci wyktadania.
10.2. Wydtuzone wykfadanie z trzema modutami
10.3. System hamowania
System zdalnie przestawianych hamulcow
Funkcje:
. Efektywne i state hamowanie arkuszy,
. System hamowania ma gwarantowa¢ réwne ulozenie stosu przy zadanych
predkosciach maszyny dla réznych podtozy drukowych,
. Moduty hamujgce wymienne z pozycji operatora
. Zdalne ustawianie modutéw hamujgcych z automatycznym ustawianiem sie modutéw
wzgledem szerokosci arkusza,
. Mozliwo$¢ zmiany kata nachylenia modutu hamujgcego dostosowujgc go do papieru
lub do kartonu,
. System ma mozliwos¢ rozciggniecia arkusza dzieki regulacji kata potozenia hamulcow
zewnetrznych,
. System ma mozliwos¢ zainstalowania dwdch hamulcow w jednym module
. Hamulce zdalnie przestawiane.
10.4. System auto non-stop z roletg na wyktadaniu
W petni automatyczna wymiana stosu na wyktadaniu w trybie non-stop - roleta
Sktadowe:
. System ma umozliwia¢ prace zaroéwno z paletami standardowymi jak i paletami
systemowymi,
. Minimalny format arkusza przy automatycznej wymianie stosu nie moze by¢ wiekszy
niz 440 x 600 mm,
10.5. Ptyta na stos z rampa (wykfadanie)
10.6. Wstrzeliwarka.

Wstrzeliwarka paskow z funkcja liczenia i zaznaczania partii produkcyjnych.
Sterowanie ma odbywac sie za posrednictwem konsoli sterujgcej.

10.7. Przygotowanie wykfadania do pracy w trybie UV ma obejmowac wszystkie niezbedne
elementy wyposazenia wyktadania pod wzgledem odpornosci i bezpieczefistwa pracy w trybie
UV dla maszyny i operatorow.

10.8. Proszkownica ma zapewni¢ réwnomierne i precyzyjne dozowanie proszku. Dozowanie
proszku ma by¢ automatycznie dopasowane do rozmiaru arkusza i z automatyczng
kompensacjg predkosci.

10.9. System odprowadzania pytu dla wydtuzonego wyktadania
Skfadowe:
. Kanaty odprowadzajace powietrze procesowe,
. Szczotki do oczyszczania mostkdw z tapkami,
. Szafa z systemem filtrow do oczyszczania powietrza procesowego,
. Wycigg z mozliwoscig podtgczenia do gtéwnego systemu usuwania powietrza

w drukarni.
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10.10. System usuwania arkuszy na wykfadaniu
Zautomatyzowany system separacji arkuszy makulaturowych od arkuszy naktadowych. System
ma zapobiega¢ odktadaniu arkuszy makulaturowych na stos dzieki czemu wszystkie arkusze,
ktore trafiajg do dalszej obrobki spetniajg okreslone kryteria jakosciowe.

Funkdje:
. Konfigurowalny system selekgji arkuszy makulaturowych,
. Automatyczna korekta licznika dobrych arkuszy.
11. System suszenia
11.1. System suszenia z przynajmniej 4 kasetami do utrwalania farb i lakieréw UV lub farb
i lakierdw konwencjonalnych.
Skfadowe:
. 1 Kaseta suszenia IR i nadmuchu gorgcego powietrza,
. 1 Kaseta nadmuchu goracego powietrza z technologig wysokowydajnych okragtych
dysz nadmuchowych,
. 1 Kaseta suszenia koficowego UV z 2 lampami UV,
. Bezstopniowa regulacja mocy pomiedzy 80 a 200 W/cm.
. System suszenia wyposazony w 3 lampy rteciowe,
. Elektroniczna kontrola lamp ELC, obnizajgca zuzycie pradu poprzez Scinanie pikdw
energetycznych sinusoidy pradu przemiennego
. Chtodzenie lamp UV woda
. System szybkiej wymiany lamp
. Blacha prowadzaca arkusze w uktadzie chtodzenia woda,
. Kaseta nadmuchu zimnego powietrza.
. Obstuga systemu UV powinna odbywac sie przez gtdéwne sterowanie,
. Szafa peryferyjna w uktadzie chtodzenia wodnym roztworem glikolu, System UV
przewidziany do pracy z dwoma czestotliwosciami pragdu 50/60 Hz.
. System odprowadzenia powietrza procesowego.
11.2. Lampy rteciowe UV do stosowania przy klasycznych farbach UV i farbach
wysokoreaktywnych.
11.3. 4 Kasety suszenia posredniego UV
System do suszenia w technologii z farbami UV.
Sktadowe:
. 4 Kasety do niezaleznego suszenia posredniego UV,
. Mozliwo$¢ zastosowania modutu suszenia w dowolnym zespole drukujgcym
Z przygotowaniem do zastosowania suszenia posredniego,
. Bezstopniowa regulacja mocy pomiedzy 80 a 200 W/cm,
. System do wykorzystywania w aplikacjach z farbami wysokoreaktywnymi UV oraz
tradycyjnymi farbami UV,
. Kazda kaseta suszenia posredniego ma by¢ wyposazona w lampa rteciowa,
. Elektroniczna kontrola lamp ELC,
. System wymiany lamp
. Obstuga systemu UV ma odbywac sie przez gtdéwne sterowanie,
. Licznik godzin pracy (obowigzujgcy réwniez przy réznych pozycjach kaset suszenia),
. Szafa peryferyjna w ukfadzie chtodzenia wodnym roztworem glikolu,
. System UV ma by¢ przewidziany do pracy z dwoma czestotliwos$ciami pradu 50/60 Hz.

12. Urzadzenia pomiarowe
System do pomiaréw spektrofotometrycznych drukowanego arkusza bezposrednio w maszynie
drukujacej (in-line).

Skfadowe:
. Modut pomiarowy zainstalowany po ostatnim zespole drukujgcym,
. Spektrofotometryczny pomiar koloréw CMYK, koloréw specjalnych oraz pomiar

pasowania ma odbywac sie w trybie In-line podczas drukowania,
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. Automatyczna kontrola prowadzenia farby oparta na pomiarze
spektrofotometrycznym gwarantujgcym uzyskanie optymalnej zgodnosci pomiedzy
wzorcem a drukowanym arkuszem,

. Pomiar ma wykorzystywac pasek kontrolny na arkuszu drukowym,
. Kontrola i regulacja pasowania in-line
. Wizualizacja wykonanych pomiaréw w zakresie:

> - Oceny roznicy kolorystycznej Delta E,

> - Wskazan najlepszego przyblizenia kolorystycznego Bestmatch,
> - Oceny pol murzenia/dublowania,

» - Pomiaru przyrostu punktu rastrowego,

» - Oceny rdznicy w nafarbieniu Delta F.

. Warunki dokonywania pomiaru w M0, M1, M2, M3 na recznym spektrofotometrze, bez
przetgczania mechanicznego, do pomiaréw zgodnych z normami ISO / PSO / FOGRA,

. Pomiar w maszynie drukujacej na bazie M3,

. Centralna Baza Koloréw Specjalnych HKS i Pantone Plus, Funkcja importu plikéw CxF,

. Centralna Baza Koloréw Specjalnych jak rowniez wartosci referencyjne dla FOGRA51-
52 dotyczacych ISO/PSO,

. Tryb automatycznego ciggtego raportowania w zakresie utrzymania zadanych
parametrow jakosciowych,

. Funkcja eksportu zmierzonych wartosci dla systemoéw kontroli innych producentéw.

13. Zespot lakierujacy
13.1. System do lakierowania wybidrczego lub catej powierzchni drukowanego arkusza

w jednym cyklu z drukowaniem

Funkcje:

Zdalne ustawianie registrow pasowania:

. Register obwodowy + 4/- 3 mm,

. Register boczny +/- 4 mm,

. Register skosny +/- 1 mm,

. Mozliwo$¢ automatycznego odstawienia cylindra lakierujgcego jednym przyciskiem,

. Zdalne elektromechaniczne ustawianie nacisku formy lakierujgcej do cylindra
dociskowego,

. Zdalne elektromechaniczne ustawianie nacisku watka rastrowego do formy
lakierujacej (jednostronnie lub rownolegle),

. Nadmuch w szczelinie pomiedzy cylindrem lakierujgcym a cylindrem dociskowym
przez sterowanie. Mozliwos$¢ zapisania ustawionych wartosci,

. Dodatkowa mozliwo$¢ ustawienia pasowania obwodowego +/- 1Imm za pomocg szyn
mocujacych,

. Pneumatyczne dwustopniowe wigczanie docisku,

. Chromowany formowy cylinder lakierujgcy z podtoczeniem 3,2 mm,

. Powierzchnia cylindra ma by¢ odporna na korozje i tatwa w czyszczeniu,

. Zintegrowany ultradzwiekowy czujnik poziomu lakieru w wannie odptywowej,

. Dwa ekrany dotykowe o wielkosci co najmniej 5.7’ (strona naktadania i wykfadania),

. System obstugi dotykowej,

. Wizualizacja obstugi funkcji zespotu lakierujgcego,

. Automatyczne odstawianie nieuzywanego cylindra lakierujgcego wraz zasunieciem
rolety

. Przygotowanie zespotu lakierujgcego do pracy w trybie UV

13.2. Rakiel komorowy - wersja cisnieniowa

System rakla komorowego ma by¢ przeznaczony do pracy z lakierami na bazie wody lub
lakierami UV z mozliwoscig stosowania dowolnego watka rastrowego liniowego.

Sktadowe:
. Specjalna komora raklowa,
. Wanna zbierajaca,

. Komplet uszczelnien,
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Zestaw nozy raklowych,

Zintegrowany system wymiany noza raklowego,

Zintegrowany czujnik regulacji ci$nienia pozwalajgcy na uzyskanie optymalnego
potysku lakieru,

Czujnik poziomu ilosci lakieru w wannie zbierajgcej zapobiegajacy pienieniu sie lakieru.

13.3. Beznarzedziowy potautomatyczny system wymiany formy do lakierowania.
Skfadowe:
. Pneumatyczne zaciskanie listew mocujacych ptyte do lakierowania,
. Automatyczny cykl pozycjonowania cylindra formowego w catym procesie,
. System mocowania kwalifikowanych ptyt lakierujgcych na podtozu poliestrowym lub
aluminiowym,
. Wygodny dostep od strony wyktadania do szybkiej i dokfadnej wymiany ptyty
lakierujacej,
. Pneumatycznie dostawiany watek dociskowy, ktorego celem jest utatwienie zaktadania
ptyty lakierujacej lub obciggu do lakierowania,
. Komplet listew do wymiany podktadéw w przypadku stosowania form do lakierowania
0 roznej wysokosci,
13.4. Urzadzenie do automatycznego mycia cylindra dociskowego w zespole lakierujgcym
Skfadowe:
. Automatyczne urzadzenie do mycia cylindra dociskowego,
. Proces mycia ma by¢ realizowany przy pomocy wiokniny,
. System mycia cylindra dociskowego ma by¢ kontrolowany przez czujniki zintegrowane
Z systemem sterowania,
. Osobny zbiornik do podawania $rodka do mycia,
. Wstepnie zdefiniowane programy mycia z proporcjg $rodka myjgcego uzalezniong od
stopnia zabrudzenia zespotu lakierujgcego,
. Mozliwo$¢ adaptacji programu mycia do indywidualnych potrzeb zaleznie od typu
podtoza drukowego, rodzaju farby czy jakosci Srodka myjacego,
. Cykl mycia cylindrow dociskowych ma by¢ wykonywany réwnoczes$nie z myciem
obciggdéw gumowych,
. Wymiana rolki z wtokning ma odbywac sie bez uzycia narzedzi,
. Moduty do mycia majg by¢ wymienne z modutami do mycia cylindrow dociskowych
zainstalowanych w zespofach drukujacych,
13.5. Pompa do lakieru

Pompa do podawania rdznych typdw lakieru wraz z lakierami dyspersyjnymi oraz lakierami UV.
Sktadowe:

13.6.

Mimos$rodowa pompa bez czesci zuzywajacych sie o wydajnosci minimum 1000 I/h,
Pompa bezpulsacyjna,
Bezpulsacyjne podawanie lakieru do zastosowania z raklami komorowymi pracujgcymi
w systemie ci$nieniowym,
Funkcja podgrzewania wody do zwiekszenia efektywnosci mycia,
Funkcja podgrzewania lakieru do zwiekszenia efektywnosci lakierowania,
Kontrola poziomu w zbiorniku z lakierem oraz ze Srodkiem do mycia,
Podtaczenie do wody biezacej,
Obstuga ma odbywac sie z poziomu gtéwnego sterowania.
Pompa do lakieru - minimum 600 I/h - drugi obieg lakierowania

Kompletny drugi obieg lakierowania z pompg minimum 600 I/hdo podawania réznych typéw
lakierow dyspersyjnych I lub lakierdw UV. Rozwigzanie ma zapewni¢ szybkg i fatwg wymiane
przy pracy z réznymi typami lakieréw.

Skfadowe:

Perystaltyczna pompa do lakieru — minimum 600 I/h

Pompa ma by¢ przeznaczona do pracy z komorg raklowg pracujgcg w trybie
cisnieniowym,

Obstuga systemu ma odbywac sie za posrednictwem gtéwnego sterowania,
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15.

. Pompa ma by¢ rekomendowana do pracy z lakierami o lepkosciach > 80sek. oraz przy
pracy z bielg kryjaca.
13.7. System do przechowywania minimum 3 watkdw rastrowych w zespole lakierujgcym.
Sktadowe:
. Zintegrowany mechanizm podnoszenia i opuszczania watka rastrowego,
. zautomatyzowana wymiana watka rastrowego przez jednego operatora,
. Wymiana watka rastrowego w magazynku ma byc¢ realizowana podczas produkgiji.
Dodatkowe opcje do zespotu lakierujgcego
14.1. Watek rastrowy - ostatni zespét lakierujgcy
Parametry techniczne:
. Struktura: liniowa,
. Liniatura: 80 I/cm,
. Pojemnos¢: 12 cm3/m2, 80°; 7,7 BCM,"
. Watek do pracy z raklem komorowym pracujgcym w systemie ciSnieniowym.
14.2. Watek rastrowy
Parametry techniczne:
. Struktura: liniowa,
. Liniatura: 60 I/cm,
. Pojemnos¢: 18 cm3/m2, 60°; 11,6 BCM,"
. Watek nadaje sie do pracy z raklem komorowym pracujgcym w systemie
ci$nieniowym.
14.3. Dodatkowy system rakla komorowego pracujgcy w trybie ci$nieniowym z wanng
zbierajaca i przewodami.
14.4. Stojak na komore raklowag
Urzadzenia dodatkowe
15.1. System zarzadzania paletami ( przynajmniej 3 miejsca buforowe)
Sktadowe:
. 1 Przenosnik rolkowy do przyjecia palety,
. 1 Przenosnik rolkowy
. 1 Przenosnik rolkowy do zmiany kierunku prowadzenia palety,
. 1 Przenosnik rolkowy w obszarze samonaktadaka,
. 1 Przenosnik rolkowy do wyprowadzenia pustej palety na S.0.,
. System automatycznej wymiany palet w trybie Auto- Non-Stop na nakfadaniu,
. Automatyczne boczne pozycjonowanie stosu gtdwnego i stosu pomocniczego,
. Laserowy czujnik do pozycjonowania roznych typow palet,
. Oprzyrzadowanie zabezpieczajgce w obrebie samonaktadaka,
15.2. Wyktadanie (system ptytowy) - montaz na podtozu
15.3. Zbierania palet na naktadaniu
Sktadowe:
. Pojemnos$¢ modutu zbierajgcego co najmniej 10 palet /350 kg,
. Pulpit sterujacy,
. Funkcja $srodkowania palety,
. Swietlne kurtyny bezpieczenstwa,
. Mozliwo$¢ skonfigurowania z systemem zarzadzania paletami.
15.4. System podawania palet na wyktadaniu
Sktadowe:
. Pojemnos¢ modutu zbierajgcego co najmniej 10 palet /350 kg,
. Swietlne kurtyny bezpieczenstwa,
. Mozliwos¢ skonfigurowania z catym systemem logistycznym dla réznych typdw palet
w tym nie systemowych np. drewnianych,
15.5. Dodatkowe wyprowadzenie palet na naktadaku wraz ze zmiang ustawienia kolektora

palet od strony frontowej naktadaka.
15.6. Co najmniej 100 palet systemowych
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16. Wyposazenie pozostate

17.

18.
19.

16.1. Dwustronne schodki umozliwiajg wejscie na galeryjke od strony naktadania
i wyktadania do maszyny podniesionej

16.2. Zestaw startowy do maszyny:

. narzedzia do biezgcej obstugi maszyny przez operatora, 1 stot/wozek - naktadanie, 1
stét/wozek odbieranie, Blachy podktadowe pod maszyne.
16.3. System centralnego smarowania. Centralny system smarowania dla samonaktadaka
oraz podzespotdw wyktadania zapewniajgcy ciggte smarowanie kluczowych komponentéw
maszyny.
16.4. Pakiet do zadrukowywania kartonu
. Elektromechaniczna kontrola strumienia z 4 dodatkowymi elementami kontroli drogi
arkusza na stole sptywowym,

. Wzmocniony modut tylnej krawedzi stosu przy wejsciu arkusza w obszar stotu
sptywowego,

. Szczotka usuwajgca pyt z arkuszy zainstalowana przed pierwszym zespotem
drukujgcym,

. Dodatkowa prowadnica arkuszy dla zespotu lakierujgcego,

16.5. Modut do usuwania tadunkow elektrostatycznych
Skfadowe:

. Samonakfadak: listwa neutralizujgca, hadmuchy zjonizowanego powietrza, zasilacz,
. Wykfadanie: listwy neutralizujgce, zasilacz.
16.6. Systemy sterowania maszyng umozliwiajace jej potaczenie z zewnetrznymi systemami

zarzadzania klasy ERP i MIS.

System kontroli jakosci
17.1. System pomiarowy do kontroli zgodnosci graficznej arkusza.

Sktadowe:

. Wysokorozdzielcze kamery RGB ( przynajmniej 100 dpi),

. System ma identyfikowac co najmniej btedy takie jak: brak elementéw graficznych,
zabrudzenia farba, btedy prepress, zadrapania i inne zanieczyszczenia,

. Arkusze zidentyfikowane jako wadliwe ma oznacza¢ przektadkg z wstrzeliwarki lub
majg by¢ wyrzucane/odktadane do arkuszy makulaturowych — opcja do decyzji
operatora,

. Obstuga systemu ma by¢ realizowana z pulpitu sterujgcego

. Oprogramowanie sterujgce pracag systemu

Wymiennik ciepta
Sztanco-zaginarka do form drukowych format 106

20. Gwarancja

21.

22,

. Gwarancja na okres minimum 12 miesiecy
. Zamawiajgcemu przystugujg uprawnienia z tytutu rekojmi niezaleznie od uprawnien
z tytutu gwarandji.
Serwis
. 2 Prewencyjne przeglady serwisowe po 5, 20 miesigcach pracy maszyny lub
odpowiednio po 15, 40 milionach odbitek (w zaleznosci, co nastgpi wczesniej) majace
na celu wyeliminowanie potencjalnych zrddet zaktocen.
. Wsparcie telefoniczne, dotyczace aspektéw technicznych i technologicznych
w godzinach od 08:00 do 20:00 od poniedziatku do pigtku oraz w soboty w godzinach
od 8:00 do 16:00.
. Zdalna diagnoza urzadzenia, pozwalajagca na zdalng identyfikacje zaktocen
W maszynie.
. Koszty dostawy oraz koszty samych czesci serwisowych bez kosztow czesci
szybkozuzywajqcych sie oraz bez kosztdw materiatéw eksploatacyjnych.
Oprogramowanie i licencje

22.1. Licencja ma pozwala¢ na samodzielng kalibracje spektrofotometrycznych systeméw
pomiarowych.
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22.2. Licencje ma pozwala¢ na zarzadzanie systemami maszyny.

22.3. Oprogramowanie ma pozwala¢ na automatyczne uczenie sie charakterystyki wstepnego
ustawienia stref farbowych oraz optymalizacji wstepnego ustawienia farby dla réznych podtozy,
farb oraz warunkéw druku za naci$nieciem przycisku.

22.4. Licencja ma pozwala¢ na zdalne przesytanie danych do wstepnego ustawiania obszaréw
kontroli wraz zadanymi dopuszczalnymi odchytkami.
22.5. Licencja do weryfikacja PDF ma pozwala¢ na automatyczng weryfikacje zgodnosci

graficznej pomiedzy wydrukowanym arkuszem a plikiem PDF zawierajgcym informacje o catym
montazu. Kontrola ma by¢ przeprowadzana automatycznie poprzez dostarczone przez
dostawce oprogramowanie, ktdre jest instalowane na niezaleznym komputerze. Wszystkie
odchyiki zgodnosci graficznej majg byc rejestrowane i zapisywane w specjalnym raporcie.

22.6. Licencja ma pozwala¢ na zdalne podiaczenie maszyny drukujgcej do systemu
zarzadzania. Drukarz ma miec¢ dostep do wszystkich niezbednych informacji potrzebnych do
przezbrojenia maszyny na nowe zlecenie. Te informacje dotyczg m.in: danych wstepnego
ustawienia stref farbowych, danych administracyjnych zlecenia pochodzacych z systemoéw
MIS/ERP, alokacji koloréw, rodzaju podtoza drukowego. Zwrotnie do systemu majg byc
przesytane dane produkcyjne rejestrujgce czas realizacji poszczegdlnych zadan wigczajac w to
np.; dane rejestrowane recznie oraz dodatkowo wyniki pomiardow z urzadzen
spektrofotometrycznych.

22.7. Licencja wraz z wielkoformatowym ekranem na stanowisku sterowania
23. Odwracarka stosow
Sktadowe:
. Odwracarka stoséw
. Modut automatycznej wymiany palet na odwracarce
. Modut automatycznego zdejmowania palet drewnianych i podawania palet
systemowych
. System sterowania dmuchawg do ptynnej regulagiji ilosci powietrza
23.1. Wyposazenie:
. Funkcja utrzasania i napowietrzania
. Regulacja szybkosci obrotow przez potencjometr
. Ptyta powietrzna: min. szeroko$¢ 800 mm z 2 rzedami modutéw napowietrzajgcych,
. Jeden rzad nadmuchéw zamykany elektropneumatycznie,
. Podstawowa dmuchawa 8,5 kW / 1100 m3/godz.,
. Automatyczna kontrola ci$nienia napowietrzania,
. Pneumatycznie zamykany ogranicznik wprowadzania palety,
. Mechanicznie przestawiana belka ogranicznika,
. Urzadzenia zabezpieczajgce zgodnie z wymaganiami BHP,
. Doktadnos¢ srodkowania palety +/- 2mm,
. Sterowana czestotliwosciowo regulacja obrotéw utrzgsarki,

VII.Termin realizacji zamowienia

Dostawa przedmiotu zamowienia zostanie zrealizowana w terminie do 30.09.2024 .

Cena musi uwzglednia¢ wszystkie wymagania specyfikacji okreslone w niniejszym zapytaniu ofertowym
oraz obejmowac wszelkie koszty jakie poniesie Oferent z tytutu nalezytej oraz zgodnej z obowigzujgcymi
przepisami realizacji przedmiotu zamdwienia (w tym koszty transportu, roztadowania, wniesienia na
miejsce montazu oraz instalacji).

Transport maszyny jak i instalacja maszyny do momentu podpisania protokotu odbioru maszyny sa
ubezpieczone przez Oferenta.

Zamawiajacy dopuszcza ptatnosc jednorazowg lub czesciowa:

1. Platnosc¢ bedzie uregulowana w terminie do 14 dni od daty prawidtowego wystawienia faktury na
podstawie protokotu odbioru, sporzadzonego w formie pisemnej podpisanego przez kazda ze
stron.
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lub

2. Platno$¢ za dostawe przedmiotu zamdwienia zostanie uregulowana wg ponizszych zatozen:

1. Transza nr 1 o wartosci 30% oferowanej ceny zostanie zaptacona w terminie do 14 dni po
podpisaniu umowy na realizacje dostawy na podstawie wystawionej faktury VAT.

2. Transza nr 2 o wartosci 30% oferowanej ceny zostanie zaptacona w terminie 60 dni przed
potwierdzong datg dostawy maszyny na podstawie wystawionej faktury VAT.

3. Transza nr 3 o warto$ci 30% oferowanej ceny zostanie zaptacona w terminie min. 10 dni przed
potwierdzong datg dostawy maszyny na podstawie wystawionej faktury VAT.

4. Rozliczenie koncowe o wartosci 10% oferowanej ceny zostanie zaptacona w terminie do 14 dni
na podstawie prawidtowo wystawionej faktury poprzedzonej podpisanym przez kazdg ze stron
Protokotem odbioru.

VIII. Zamowienia cze$ciowe i wariantowe
Zamawiajacy nie dopuszcza sktadania ofert czesciowych.
Zamawiajacy nie dopuszcza skfadania ofert wariantowych.

IX. Miejsce realizacji zamoéwienia
Siedziba Zamawiajgcego.

X. Warunki udzialu w postepowaniu i opis sposobu dokonywania ich oceny
O udzielenie zamowienia mogg ubiegac sie Oferenci, ktdrzy tacznie spetniajg nastepujace warunki:
a. Znajdujg sie w dobrej sytuacji ekonomicznej i finansowej, zapewniajgcej realizacje
umowy;
Dysponuijg potencjatem technicznym niezbednym do wykonania zamdwienia;
Posiadajg niezbedng wiedze i doswiadczenie do prawidtowego wykonania przedmiotu
zamowienia;
d. Posiadajg uprawnienia do wykonania okreSlonej dziatalnoSci  zgodnie
Z ustawodawstwem kraju, na terenie ktdrego prowadzimy dziatalnosc;
e. Nie podlegajg wykluczeniu, tj. nie otwarto wobec nich likwidacji i nie ogtoszono
upadtosci;
f. Zgadzajg sie ze wszystkimi wymaganiami niniejszego postepowania.
Ocena spetnienia warunkéw nastgpi wedtug formuty ,,spetnia/nie spetnia”.
Termin zwigzania ofertg wynosi 60 dni od ostatecznego terminu sktadania ofert.
Oferent samodzielnie lub na wniosek Zamawiajgcego moze przedtuzy¢ termin zwigzania ofertg, z tym,
Ze zamawiajacy moze tylko raz, co najmniej na 3 dni przed uptywem terminu zwigzania ofertg, zwrocic¢
sie do oferentéw o wyrazenie zgody na przedtuzenie tego terminu o oznaczony okres, nie dtuzszy jednak
niz 60 dni.
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XI. Kryterium wyboru ofert
Zamawiajgcy dokona oceny ofert, ktdre nie zostaty odrzucone, na podstawie nastepujgcych kryteriéw
oceny ofert:

a) Cena netto (C) (waga kryterium: 100 pkt

Sposdb wyliczania punktéw w ramach kryterium Cena netto:

C = CB [100]pkt
N Cobx p

gdzie:

C - liczba punktéw przyznanych Wykonawcy za zaoferowang cene,
CB — najnizsza zaoferowana cena w postepowaniu,

COB - cena zaoferowana w ofercie badanej.

ZamoOwienie na realizacje zostanie udzielone Oferentowi, ktdrego oferta nie bedzie podlegac
odrzuceniu i w wyniku oceny zajmie najwyzsze miejsce wedtug liczby punktow.

Koncowy wynik powyzszego dziatania zostanie zaokraglony do dwdch miejsc po przecinku.

XII.Termin, miejsce i sposdb zlozenia oferty
Termin sktadania ofert: do 20.06.2024 r.

1.

Oferta powinna zawierac:

a. wypetniony i podpisany Formularz ofertowy (Zatgcznik nr 1)

b. wypetniony i podpisany formularz O$wiadczenie o braku podstaw do wykluczenia

Z udziatu w postepowaniu (Zatgcznik nr 2)

Oferte nalezy przestac elektronicznie na adres: sekretariat@intrograf.com.pl lub przesta¢ do
siedziby Spotki do dnia 20.06.2024 r.(termin sktadania ofert).
Wyjasnienia dotyczace warunkdw zamdwienia beda udzielane na podstawie zapytan mailowych
kierowanych na adres: mswietlicki@intrograf.com.pl
Otwarcie ofert nastgpi niezwtocznie po zakonczeniu terminu sktadania ofert.
Oferta powinna by¢ podpisana zgodnie z reprezentacjg wynikajaca z dokumentu rejestrowego.
O ile prawo do reprezentowania Oferenta nie wynika wprost z dokumentu rejestrowego, wraz
z ofertg nalezy przedtozy¢ stosowne petnomocnictwo do ztozenia oferty.
Zamawiajacy zastrzega sobie prawo do wezwania Oferentdw do uzupetnien/wyjasnien, w tym
takze w przypadku ztozenia oferty na niewtasciwym formularzu.
Umowa z Wykonawca, ktory ztozy najkorzystniejszg oferte, zostanie podpisana w dogodnym dla
obu stron terminie.

XIII. Wykluczenia z udziatlu w postepowaniu

1.

Zamawiajacy wykluczy Wykonawce, ktéry jest powigzany z Zamawiajgcym osobowo lub
kapitatowo.
Przez powigzania kapitatowe lub osobowe rozumie sie wzajemne powigzania miedzy Zamawiajgcym
lub osobami upowaznionymi do zaciggania zobowigzan w imieniu Zamawiajgcego lub osobami
wykonujgcymi w imieniu Zamawiajgcego czynnosci zwigzane z przeprowadzeniem procedury
wyboru wykonawcy a Wykonawcg, polegajgce w szczegdlnosci na:

a. uczestniczenie w spoétce jako wspdinik spotki cywilnej lub spotki osobowej,
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b. posiadanie co najmniej 10 % udziatdw lub akcji (o ile nizszy prég nie wynika z przepisow
prawa),

c. petnienie funkcji czionka organu nadzorczego Ilub zarzadzajacego, prokurenta,
petnomocnika,

d. pozostawanie w zwigzku matzenskim, w stosunku pokrewienstwa lub powinowactwa w linii
prostej, pokrewienstwa lub powinowactwa w linii bocznej do drugiego stopnia, lub
zZwigzanie z tytutu przysposobienia, opieki lub kurateli albo pozostawanie we wspolnym
pozyciu z wykonawca, jego zastepcg prawnym lub cztonkami organdw zarzadzajgcych lub
organow nadzorczych wykonawcdw ubiegajgcych sie o udzielenie zamdwienia,

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

Zamawiajacy, w celu potwierdzenia braku powigzan osobowych lub kapitatowych, wymaga
przedtozenia przez Wykonawce o$wiadczenia (wzér o$wiadczenia stanowi Zatacznik nr 2 do
Zapytania ofertowego).

2. Z udziatu w postepowania wykluczeni zostang réwniez Oferenci wobec ktdrych zachodzg przestanki
wykluczenia z postepowania okreSlone w art. 7 ust. 1 ustawy z dnia 13 kwietnia 2022
o0 szczegolnych rozwigzaniach w zakresie przeciwdziatania wspieraniu agresji na Ukraine oraz
stuzacych ochronie bezpieczenstwa narodowego.

Zamawiajacy, w celu potwierdzenia podstaw do wykluczenia z udziatu w postepowaniu, wymaga
przedtozenia przez Wykonawce os$wiadczenia (wzor o$wiadczenia stanowi Zatgcznik nr 2 do
Zapytania ofertowego).

XIV. Kary umowne

1. Zamawiajacy moze zadac¢ od Dostawcy zaptaty nastepujgcych kar umownych:

a. za opOznienie w wykonaniu zlecenia w ramach przedmiotu umowy — w wysokosci 1% wartosci
brutto przedmiotu zamdwienia za kazdy dzien opdznienia;

b. w wypadku odstgpienia od umowy przez Zamawiajgcego z przyczyn lezacych po stronie
Dostawcy, j. w przypadku niewykonania lub nienalezytego wykonania zobowigzan przez
Dostawce w wysokosci 10% wartosci brutto przedmiotu zaméwienia;

2. W przypadku gdy wysoko$¢ szkody poniesionej przez Zamawiajgcego jest wieksza od kary
umownej, a takze w przypadku, gdy szkoda powstata z przyczyn, dla ktdrych nie zastrzezono kary
umownej, Dostawca jest uprawniony do Zzadania odszkodowania na zasadach ogdlnych,
wynikajacych z przepisow Kodeksu cywilnego — niezaleznie od tego, czy realizuje uprawnienia do
otrzymania kary umownej.

3. Dostawca zapfaci kare umowng w terminie 14 dni od daty otrzymania od Zamawiajgcego zadania
jej zaptaty, przelewem na rachunek bankowy wskazany przez Zamawiajgcego w zadaniu zapfaty.

XV. Zmiany umowy zawartej w wyniku przeprowadzonego postepowania o udzielenie

zamoOwienia

Zmiany umowy zawartej w wyniku przeprowadzonego nhiniejszego postepowania sg mozliwe pod
warunkiem, ze nie wptyng one negatywnie na realizacje przedmiotu umowy oraz sg przepisami
prawa powszechnie obowigzujgcego.

Jakakolwiek umowa zawarta w konsekwencji niniejszego Zapytania ofertowego, powinna by¢
wynikiem negocjacji i wzajemnej akceptacji warunkdw umowy pomiedzy Zamawiajgcym
a Wykonawcg, w tym m.in. w zakresie terminu realizacji zamdwienia, whasnosci intelektualnej,
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poufnosci, wyboru prawa, ewentualnego odszkodowania z tytutu roszczen osob trzecich pomiedzy
Zamawiajgcym a Wykonawca.

Zamawiajacy przewiduje mozliwos¢ dokonania zmian postanowien zawartej umowy w stosunku do
tresci oferty, na podstawie ktorej dokonano wyboru wykonawcy, w nastepujgcym zakresie:

1. Rozwigzania umowy, bez regresu odszkodowawczego ze strony Wykonawcy, jezeli
Z Zamawiajgcym zostanie rozwigzana umowa o dofinansowanie projektu przez Instytucje
Posredniczaca.

2. Zmiany harmonogramu realizacji umowy wynikajgcej z postanowien umowy Zamawiajgcego
z Instytucja udzielajacg wsparcia, jezeli umowa ta zostata zmieniona po udzieleniu
zamowienia.

3. Zmiana istotnych postanowien umowy w stosunku do tresci oferty jest dopuszczalna
w sytuacji, gdy nie byta mozliwa do przewidzenia na etapie podpisywania umowy.

4. Przesuniecie terminu wykonania przedmiotu zamdwienia w przypadku, jesli wystgpi
zdarzenie zewnetrzne, niemozliwe do przewidzenia (,sita wyzsza”), w wyniku ktorego nie
bedzie mozliwe dotrzymanie pierwotnego terminu wykonania przedmiotu zamdwienia.

5. Zmiany w umowie mogg zosta¢ dokonane, jesli nastgpi na tyle istotna zmiana w procesie
realizacji przedmiotu zamdwienia (np. kwestie zwigzane z tancuchem dostaw), ze realizacja
umowy nie bedzie mogta sie odby¢ zgodnie z pierwotng propozycjg, a zmian tych nie dato
sie przewidzie¢ w momencie zawarcia umowy.

Ponadto dokonanie zmian postanowien zawartej umowy w stosunku do tresci oferty wskazane jest
w szczegoblnosci, gdy:
1. nastgpi zmiana powszechnie obowigzujgcych przepisdw prawa w zakresie majgcym wptyw
na realizacje przedmiotu umowy;
2. wynikng rozbieznosci lub niejasnosci w umowie, ktdrych nie mozna usungc w inny sposob,
a zmiana bedzie umozliwia¢ usuniecie rozbieznosci i doprecyzowanie Umowy w celu
jednoznacznej interpretacji jej postanowien przez Strony.

XVI. Sposdb porozumiewania sie Zamawiajacego z Wykonawcami

Pytania dotyczace zapytania ofertowego mozna przesyta¢ wytgcznie poprzez <adres mailowy>.
Pytania, ktére wptyng pdzniej niz na co najmniej 48 godzin przed terminem sktadania ofert pozostang
bez odpowiedzi.

XVII. Zamowienia uzupetniajace
Zamawiajacy nie dopuszcza mozliwosci zamdwien uzupetniajgcych.

XVIII. Negocjacje

Zamawiajacy zastrzega mozliwos¢ podjecia negocjacji z oferentem, ktdrego Oferta zostanie uznana za
najkorzystniejszg zgodnie z kryteriami okreslonymi w punkcie X.

Negocjacje zostang przeprowadzone w sposob ustny w formie spotkania stacjonarnego w siedzibie
Zamawiajgcego lub spotkania on-line z wykorzystaniem powszechnie dostepnych kanatéw
komunikacyjnych. Przeprowadzenie negocjacji oraz tres¢ rozmoéw zostang udokumentowane protokotem
podpisanym przez kazdg ze stron.

Negocjacjami objete bedg te aspekty oferty, ktére podlegaty ocenie w ramach kryteriow okreslonych
w punkcie X niniejszego postepowania.

XIX. Informacje dodatkowe

1. Zamawiajacy wybierze jedng, najkorzystniejszg sposrdd ztozonych ofert spetniajgcych warunki
udziatu w postepowaniu o udzielenie zamoéwienia.

2. Zamawiajacy zastrzega sobie prawo do zmiany tresci niniejszego zapytania ofertowego. Jezeli
zmiany bedg mogty mie¢ istotny wptyw na sktadane w postepowaniu oferty, Zamawiajgcy
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przedtuzy termin sktadania ofert. Informacja o zmianach zostanie umieszczona tak jak ogtoszenie,
na stronie: www.intrograf.com.pl

Cena w ztozonej ofercie moze by¢ wyrazona takze w USD, EUR lub GBP. W takim przypadku,
Zamawiajacy dokona przeliczenia ceny na ztote polskie (PLN) wedtug Sredniego kursu NBP z dnia
ogloszenia zapytania ofertowego.

W przypadku, gdy wybrany Wykonawca odstgpi od podpisania umowy Zamawiajgcy moze podpisac
umowe z kolejnym Wykonawca, ktdry w postepowaniu o udzielenie zamdwienia uzyskat kolejng
najwyzszg liczbe punktow.

Zamawiajacy zastrzega sobie prawo uniewaznienia postepowania o udzielenie zamdwienia na
kazdym etapie bez podania przyczyny.

. Zatagczniki

Zafacznik nr 1: Wzér formularza oferty.
Zatgcznik nr 2: O$wiadczenie o braku podstaw do wykluczenia z udziatu w postepowaniu.



