Zatgcznik nr 2

do Whniosku

WYMAGANIA PRAWNE I WYMAGANE PARAMETRY TECHNICZNO-UZYTKOWE

PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA

IV. PRZEDMIOT ZAMOWIENIA:
Lp Ind_eks Materiat ilos¢ j.m.
materialowy

1 | 1920572252 GWINTOWNIK MASZYNOWY WYSOKOWYDAIJNY DIN-376 C M-10 C-R40-HL HSSE ST
DO GWINTU METRYCZNEGO DO OTWOROW NIEPRZELOTOWYCH :
FREZ WALCOWO-CZOLOWY KROTKI 4XOSTRZOWY WEGLIK DROBNOZIARNISTY

2 | 1940581930 | SMO0704T Q7 Z CHWYTEM WALCOWYM DIN-6535HA ALTIN DO STALI WYSOKO SZT.
UTWARDZONEJ 55HRC

3 | 1910022860 | W!ERTLO KRETE NWKA Q 8,5 HSSE TN2 DIN-338RN Z CHWYTEM WALCOWYM DO S7T.
ZELIWA | STALI NIERDZEWNE!

4 | 1977217725 | PEYTKA WIELOOSTRZOWA DO NOZY TOKARSKICH CCMT 120412 PR 4425 S7T.
MASZYNOWA OBROBKA METALI

5 | 1907254010 | NOZ SKEADANY CINR 30X25S-16 SZT.

6 | 1907251020 | NOZ SKEADANY PCLNL 25X25M-12 SZT.

2 | 1977214615 | PEYTKA WIELOOSTRZOWA DO NOZY TOKARSKICH CCMT 120408 SW1 BP35A S7T.
MASZYNOWA OBROBKA METALI

8 | 1911907350 | WIERTLO OPRAWKOWE SF25-DRA180M-3 3D Q 18,00-18,99 L-141 SZT.

9 | 1945322150 | FREZ KATOWY DO FAZOWANIA Z WYMIENNYMI PLYTKAMI C-22-90 Q 22 90ST SZT.

10 | 1966719710 | PEYTKAZ WEGLIKOW SPIEKANYCH WIELOOSTRZOWA DO FREZOW S7T.
XDGT120308TR-ME-C B100 MASZYNOWA OBROBKA METALI

11 | 1976181710 | PEYTKA WIELOOSTRZOWA DO NOZY TOKARSKICH GMMS5020-08V PR930 S7T.
MASZYNOWA OBROBKA METALI

12 | 1977268311 | PEYTKA WIELOOSTRZOWA DO NOZY TOKARSKICH 22IR-4001SO PR1115 S7T.
MASZYNOWA OBROBKA METALI

13 | 1907204510 | NOZ SKLADANY KGMR 25X25M-4T25 SZT.

14 | 1968246411 | PEYTKA WIELOOSTRZOWA DO FREZOW LOMU 150508ER-GH PR1525 S7T.
MASZYNOWA OBROBKA METALI

15 | 1976217379 | PYTKA WIELOOSTRZOWA DO NOZY TOKARSKICH CNMG 160612MU PRO15S S7T.
MASZYNOWA OBROBKA METALI

16 | 1943348410 | GLOWICA FREZOWA SKtADANA MEW 040R-15-4T-M SZT.

17 | 1943348510 | GLOWICA FREZOWA SKtADANA MEW 050R-15-4T-M SZT.

18 | 1943348610 | GLOWICA FREZOWA SKtADANA MEW 063R-15-5T-M SZT.

19 | 1943348710 | GLOWICA FREZOWA SKtADANA MEW 080R-15-6T-M SZT.

20 | 1979208510 | PLYTKA PODPOROWA 123.22-621 NOZ TOKARSKI SKtADANY SZT.
FREZ WALCOWO-CZOtOWY 4XOSTRZOWY Q 3 HF840030 PELNOWEGLIKOWY

21 | 1943810110 | CHWYT WALCOWY KATOWY ZE ZMIENNYM OSTRZEM MASZYNOWA OBROBKA SZT.
METALI
FREZ WALCOWO-CZOtOWY 4XOSTRZOWY Q 4 HF840040 PELNOWEGLIKOWY

22 | 1943810210 | CHWYT WALCOWY KATOWY ZE ZMIENNYM OSTRZEM MASZYNOWA OBROBKA SZT.
METALI
FREZ WALCOWO-CZOtOWY 4XOSTRZOWY Q 5 HF840050 PENOWEGLIKOWY

23 | 1943810310 | CHWYT WALCOWY KATOWY ZE ZMIENNYM OSTRZEM MASZYNOWA OBROBKA SZT.

METALI
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FREZ WALCOWO-CZOtOWY 4XOSTRZOWY Q 12 HF840120 PELNOWEGLIKOWY

24 | 1943810710 CHWYT WALCOWY KATOWY ZE ZMIENNYM OSTRZEM MASZYNOWA OBROBKA SZT.
METALI
FREZ WALCOWO-CZOtOWY 4XOSTRZOWY Q 20 HF840200 PELtNOWEGLIKOWY

25 | 1943811110 CHWYT WALCOWY KATOWY ZE ZMIENNYM OSTRZEM MASZYNOWA OBROBKA SZT.
METALI

26 | 1907220720 | NOZ SKLADANY WWLNL 25X25M-08 L-150 SZT.

27 | 1977215120 PLYTKA WIELOOSTI'\iZOWA DO NOZY TOKARSKICH CCMT 060204 WP CA515 S7T.
MASZYNOWA OBROBKA METALI

28 | 2004511510 GLOWICA WYTACZARSKA ZGRUBNA DWUOSTRZOWA NWG4860 DO OTWOROW S7T.
Q 48-60DO NARZEDZI WYTACZARSKICH

29 | 2004604410 PRZEDtUZKA NWP4070 DO NARZEDZI WYTACZARSKICH NWG NWGD SZT.

30 | 2004610210 CHWYT STOZKOWY DO WYMIANY AUTOMATYCZNEJ NWHA40-50 STOZEK 40 PN- S7T.
55085 ISO-7388/1 DIN-69871 DO NARZEDZI WYTACZARSKICH

31 | 1907327710 NOZ SKEADANY KGDIR 4032B-4 L-220 NARZEDZIA SKRAWAJACE DO OBROBKI S7T.
TOCZENIEM

32 | 1907266810 NOZ SKEADANY AKT 6843 MASZYNOWA OBROBKA METALI SZT

33 | 1907266910 NOZ SKEADANY AKT 6844 MASZYNOWA OBROBKA METALI SZT

34 | 1907267210 | NOZ SKLADANY AKT 6847 MASZYNOWA OBROBKA METALI 2l

35 | 1977208110 PLYTKA WIELOOSTRZOWA MGMN-M 400-M NC3030 MASZYNOWA OBROBKA S7T
METALI

36 | 1977208310 PLYTKA WIELOOSTRZOWA MGMN-M 500-M NC3030 MASZYNOWA OBROBKA S7T
METALI

37 | 1907264210 NOZ SKEADANY PRAWY LKT 12710 MASZYNOWA OBROBKA METALI SZT

38 | 1907264230 NOZ SKEADANY PRAWY LKT 12711 MASZYNOWA OBROBKA METALI SZT

39 | 1907264250 NOZ SKEADANY PRAWY LKT 12712 MASZYNOWA OBROBKA METALI SZT

V. Wymagania prawne i wymagane parametry techniczno-uzytkowe (jezeli dotyczy):

3.

Wyroby bgdace przedmiotem dostawy muszg spetnia¢ wymagania aktualnie obowigzujacych
norm i przepisOw majacych dla nich zastosowanie, co musi zosta¢ potwierdzone w deklaracji
zgodnosci.

Oferowany przedmiot zamowienia musi by¢ fabrycznie nowy, wolny od wad prawnych
i fizycznych i1 nie narusza¢ praw majatkowych i niemajgtkowych, znakéw handlowych,
patentow praw autorskich osob trzecich oraz jest zgodny ze zlozong oferta. W przypadku
wystgpienia przez osobe trzecig z jakimkolwiek roszczeniem przeciwko Zamawiajacemu
wynikajagcym z naruszenia praw autorskich, praw wlasnosci przemystowej lub know-how
przez przedmiot zamowienia Wykonawca zobowigzuje si¢ przystapic¢ do sprawy niezwlocznie
po zawiadomieniu przez Zamawiajacego, a takze ponies¢ wszystkie koszty z tym zwigzane,
wliczajgc w to koszty zaptacone przez Zamawiajgcego na rzecz osob trzecich, ktérych prawa
zostaty naruszone

Kazde narzedzie powinno by¢ trwale oznakowane w nastepujacy sposob:

- nazwa/znak producenta,
- oznaczenie katalogowe
4. Zamawiajacy dopuszcza sktadanie ofert rtOwnowaznych o parametrach wykazanych w pkt. IV

* Réwnowazne narzedzia lub ich elementy — s3 to narzedzia zamienne z narzedziami
oryginalnymi ujetymi w Specyfikacji Istotnych Warunkéw Zamodwienia, wykonane wg wilasnej
dokumentacji przez podmiot inny niz Producent elementdéw ujetych w Specyfikacji Istotnych
Warunkéw Zamowienia lub jego upowazniony przedstawiciel, o wihasnosciach uzytkowych
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takich samych jak element oryginalny. Rownowazno$¢ elementéw dotyczy zaréwno funkcji,
wlasciwosci jak 1sposobu montazu (gabaryty, rozmieszczenie elementow mocujacych,
przyltaczy, itp.) tzn. podlaczenie elementu rownowaznego nie moze wymagac zastosowania
dodatkowych adapterow. Ponadto parametry takie jak:

- predkos$¢ skrawania dla danej twardos$ci materiatu
- posuw skrawania dla danej twardosci materiatu,
- glebokos$¢ skrawania dla danej twardos$ci materiatu

- trwalo$¢ narzedzia przy obrobcee stali o danej twardosci materiatu i okreslonych parametrach
skrawania narzg¢dzia oryginalnego

nie moga by¢ mniejsze niz parametry oryginalnego producenta.

** Oryginalne narzedzia lub ich elementy - elementy ujete w Specyfikacji Istotnych Warunkow
ZamoOwienia, wykonane wg dokumentacji Producenta elementow ujetych w Specyfikacji
Istotnych Warunkoéw Zamowienia lub jego upowaznionego przedstawiciela.

5. Dodatkowo:
Parametry techniczne:
Narzedzia muszg by¢ przystosowane do obrobki stali: 41Cr4 + QT, 42CrMo4 + QT o twardosci
nie mniejszej niz 330 HB (Rm materiatu obrabianego nie mniejsze niz 800MPa).
Zamawiajacy zastrzega sobie prawo przygotowania powierzchni wiertta przez szlifowanie w celu
przeprowadzenia badan sktadu materialowego i twardo$ci materiatu. Dlugo$¢ dwoch gtownych
krawedzi skrawajacych wiertta musi by¢ roéwna i symetryczna wzglgdem osi wiertta. Zamawiajacy
podczas odbioru zastrzega sobie prawo do przeprowadzenia probnego wiercenia. Wiertto podczas
wiercenia musi rownomiernie skrawa¢ material dwoma krawedziami skrawajacymi.
1. Jezeli w symbolu materialowym przywoltana jest norma, dostarczony element musi jg spelniac
w pelnym zakresie:

2. Jezeli w symbolu materiatowym wskazana jest powloka, element dostarczony musi by¢ nig
pokryty.

3. Jezeli w symbolu materiatowym wskazany jest material, element dostarczony musi by¢
wykonany z tego materiatu.

4. Zamawiajacy dopuszcza zamiennie za materiat SW18 materiat SW7M.

Dodatkowo dla materialu HSS, HSSCO HSSE-PM, SW18, SW7M:
Twardos$¢ materiatu narzedzia nie mniejsza niz 64HRC.
6. Zawartos$¢ kobaltu nie mniej niz 5% (dotyczy materiatu z grupy HSSCO).

(9,

Zad 1
Wymagania dla gwintownikéw maszynowych wg wg DIN-376 i DIN-371:
- Gwintownik musi umozliwia¢ wykonanie gwintu metrycznego prawego.
- Gwintownik musi by¢ wykonany w normie wg indeksu.
- Typ nakroju: C (2-3 P)
- kat pochylenia rowka srubowego: 40°
- maksymalna gleboko$¢ gwintowania nie mniejsza niz 2,5d
- Gwintownik musi by¢ wykonany z materiatu HSSE
- Gwintownik musi umozliwia¢ skrawanie stali nierdzewnej z maksymalna pre¢dkoscig skrawania
nie mniejszg niz 15m/min przy maksymalnej twardo$ci materiatu nie mniejszej niz 300 HB.
- Gwintownik musi by¢ pokryty powtokg HL (TiAIN + WC/C) lub inng rownowazng powtoka
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Zad 2
Frez walcowo-czotowy krotki przeznaczony do uniwersalnej obrobki stali nierdzewnej oraz
stali wysokoutwardzonej o twardosci do 55 HRC

Tvp freza Srednica Dhugosé czesci Dlugos$é Srednica Liczba
yp roboczej calkowita chwytu ostrzy
walcowo- Nie mniej niz Nie mniej niz
czolowy 7 [mm] 16 [mm] 60 [mm] 8 [mm] 4
Tab. 1

Zad 3

Konstrukcja wiertta musi umozliwia¢ wiercenie w materiatach: stal weglowa, niskostopowa,
wysokostopowa, nierdzewna, narzgdziowa, zeliwo, stopy aluminium, miedzi, magnezu, stopy tytanu,
zaroodporne. Wykonanie zgodnie z normg DIN 338

- powloka: TN2 (TiAIN+TiN) lub rownowazna
- tolerancja: h8

- dlugos¢ calkowita: nie mniej niz 117 mm

- dtugos¢ robocza: nie mniej niz 75 mm

- kat wierzchotkowy 135°

Zad 4

Konstrukcja ptytki wieloostrzowej CCMT 120412 PR 4425 musi umozliwia¢ prawidtowa
wspotprace z narzedziem do zgrubnego wytaczania z thumieniem drgan COROBORE BR20 BR20D-
150CC12F-C8M zgodnie z katalogiem firmy Sandvik. Ptytka przeznaczona do obrobki zgrubne;.
Przy czym:

maksymalna pr¢dko$¢ skrawania V¢ nie mniejsza niz 300m/min.

maksymalny posuw f nie mniejszy 0,42 mm/obr.

maksymalna grubos$¢ warstwy skrawanej a, nie mniejsza niz Smm

Zad 5

Konstrukcja noza sktadanego CINR 30X25S-16 musi umozliwia¢ prawidtowa wspolprace
z wymiennymi ptytkami wieloostrzowymi Kyocera 16IR __, zestawem mocujagcym CPS-58S oraz
ptytka podporowa TN-32. Przy czym:

- dtugosc¢ catkowita nie mniejsza niz 200 mm

- minimalna $rednica gwintowanego otworu: 30 mm

Zad 6

Konstrukcja noza sktadanego PCLNL 25X25M-12 musi umozliwia¢ prawidtowa wspolprace
z wymiennymi ptytkami wieloostrzowymi CN_A (G; M) 1204, dzwignig LL-2N, $ruba LS-2N oraz
podktadka LC-42N zgodnie z katalogiem firmy Kyocera.

Zad 7

Konstrukcja ptytki wieloostrzowej CCMT 120408 SW1 BP35A 4425 musi umozliwiaé¢
prawidtowg wspoélprace z glowica wytaczarska zgrubng NWG75105 Pafana oraz obrobke otworow ze
stali: S690QL, S355J2 otworami napawanymi drutem G4Sil z parametrami nie mniejszymi niz:
- Ve=160m/min
- = 0,07mm/obr
- ap=od 4mm do Smm

Zad 8
Maksymalna gl¢boko$¢ wiercenia nie mniejsza niz 3xd. Wykonanie wg rys. 11 tab. 2
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Srednica sy . . '
Oznaczenie wiertla wiertla Odpowiednia Min. dlugosé¢ Sruba
min max plytka calkowita [mm] zaciskowa
SFZS'DI;SISOM'S 18,00 18,99 %111880900(1\1\/;[_'”' 141 HS-4067TRP
Tab. 2
w)
=
LU I otwe -
8 Otwor na chtodziwo
— =¥
PL 2
at LFS LS =
O
Rys. 1 OAL S
a
Rys. 1

Zad 9

Konstrukcja frezu sktadanego do fazowania musi umozliwia¢ prawidtowg wspotprace z
wymiennymi plytkami skrawajacymi XDGT120308TR-ME-C B100 - pozycja 10 oraz $rubg C03506

D1 [mm] D [mm] d [mm] L [mm] AP [mm] L1 [mm] Q Z
5,5 22 10 65 8 27 90° 1
Tab. 3
” d >
Q L
L1
AP
1
D

Rys. 2
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Zad 10

Konstrukcja ptytki do frezow XDGT120308TR-ME-C B100 musi umozliwia¢ prawidtowa
wspoltprace z frezem sktadanym - pozycja 9.

Zad. 11

Konstrukcja ptytki wieloostrzowej GMMS5020-08V musi umozliwia¢ prawidtowa wspotprace z
narzgdziem dedykowanym Kyocera KIGMR 4032B-4V

Przy czym:

- maksymalny posuw f nie mniejszy niz 0,2 mm/obr,

- maksymalna predkos¢ skrawania Ve nie mniejsza niz 150 m/min

Zad. 12

Konstrukcja plytki wieloostrzowej do gwintu 22IR-400ISO PR1115 musi umozliwia¢
prawidtowa wspotprace z nozem sktadanym CINR -22, SINR -22 zgodnie z katalogiem Kyocera

Zad. 13

Konstrukcja noza sktadanego KGMR 25X25M-4T25 musi umozliwiaé prawidtowa
wspotprace z wymiennymi ptytkami wieloostrzowymi Kyocera: GM.4(...), GM.5(...) oraz $rubg
HHS5X25. Noz przeznaczony do rowkowania zewnetrznego — rowkowanie glebokie.

Przy czym:

- min. szeroko$¢ ptytki 4 mm

- max. szeroko$¢ ptytki 5 mm

- dtugosc¢ catkowita nie mniejsza niz 150 mm

A CDX I.f A
5|8 @) 0
y N/ v
A
5"/,,]; o
. F N ﬁ}—?_rg % A
T b T T
% Y L
__ I .
Rys. 3
CDX[mm] | H[{mm] | B[mm] | LH [mm] | WF [mm]
KGMR 25X25M-4T25 25 25 25 41 233

Tab. 4

Zad. 14

Konstrukcja ptytki wieloostrzowej do frezow LOMU 150508ER-GH PR1525 musi
umozliwia¢ prawidtowg wspoélprace z narzedziem zgodnie z katalogiem firmy Kyocera. Ptytka musi
posiada¢ wzmocniong krawedz skrawajacg 1 by¢ przeznaczona do obrobki cigzkie;j.
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Zad. 15

Konstrukcja ptytki wicloostrzowej: CNMG 160612MU PR0O15S musi umozliwia¢ prawidtowa
wspolprace z uchwytem narzedziowym PCLNR/L 2525M-16 zgodnie z katalogiem Kyocera. Ptytka
przeznaczona do obrobki zgrubnej stali nierdzewnej, stopéw zaroodpornych

A T od w rE
Plytka [mm] [mm] [mm] [mm] Frez skladany (mm]
LOMU 150508ER-GH 9.2 5.6 48 157 | MEW..-I5-T 1
Tab. 5

@d

Rys. 4

Zad. 16

Konstrukcja glowicy frezowej sktadanej MEW 040R-15-4T-M musi umozliwia¢ prawidtowa
wspotprace z plytka wieloostrzowa do frezow LOMU 150508ER-GH PRO15S. Przy czym:

- wymiar cze¢sci roboczej Fi (D) — 40 mm

- wysokos¢ gltowicy nie mniejsza niz 40 mm

- liczba plytek: 4

- max glebokos¢ skrawania nie mniejsza niz 15 mm

- max predkos¢ obr. nie mniejsza niz 25 000 obr/min

- chlodzenie wewngetrzne

Zad. 17,18, 19

Konstrukcja glowicy frezowej sktadanej: MEW 050R-15-4T-M, MEW 063R-15-5T-M, MEW
080R-15-6T-M musi umozliwia¢ prawidlowa wspolprace z ptytka wieloostrzowa do frezow Kyocera
LOMUI1505..., LOGT1505....

Oznaczenie Srednica Wysokosé Srednica Liczba APMX Max.
robocza DC gtowicy LF DCSFMS ptytek obroty
MEW 050R-15-4T-M | 50[mm] | min.40 [mm] | 45 [mm] 4 . og]o”:{qin-l
MEW 063R-15-5T-M | 63 [mm] | min.40[mm] | 47 [mm] 5 15 [mm] | ., 5r(1)1(l)nr.nin‘1
MEW 080R-15-6T-M | 80[mm] | min.50 [mm] | 60 [mm] 6 " Ongg‘am_

Tab. 6
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DCSFMS
DCB

CBDP

APMX

Rys. 5

Zad 20
Konstrukcja ptytki podporowej 123.22-621 dla noza tokarskiego sktadanego musi umozliwiaé
prawidlowa wspotprace z ptytka wieloostrzowa CCMT 1204.

Zad. 21, 22, 23, 24, 25

Narzedzie musi by¢ przystosowane do obrobki stopow zaroodpornych, stali nierdzewnej, stali
hartowanej oraz zeliwa o twardosci nie mniejszej niz 40 HRC. Konstrukcja frezu powinna
umozliwia¢: frezowanie rowkow, frezowanie konturowe, frezowanie rampowe, frezowanie pionowe,
wiercenie i frezowanie trochoidalne. Przy czym:

Materiat frezu: weglik spiekany drobnoziarnisty

Pokrycie: powtoka PV300 Iub powtoka rownowazna

Kat spirali: zmienny 36°/39°

Kat fazy naroza: 45°

Podziatka frezu: nierdwnomierna

Zad. 26

Konstrukcja noza sktadanego WWLNL 25X25M-08 L-150 musi umozliwia¢ prawidtowa
wspolprace z wymiennymi ptytkami wieloostrzowymi Kyocera: WN_A 0804; WN_G 0804; WN M
0804

Zad. 27
Konstrukcja ptytki wieloostrzowej CCMT 060204 WP CAS515 CAS515 musi umozliwiaé
prawidtowg wspoélprace z dedykowanym nozem sktadanym zgodnie z katalogiem Kyocera. Przy

czym:
maksymalny posuw f — nie mniejszy niz 0,5 mm/obr
maksymalna predkos¢ skrawania Ve — nie mniejsza niz 210 m/min

maksymalna glebokos¢ skrawania —nie mniej niz 1,5 mm
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Zad. 28

Konstrukcja gtowicy do wytaczania zgrubnego NWG4860 musi umozliwia¢ zgrubng obrobke
otwordw oraz by¢ kompatybilna z przedtuzkg NWP4070 - pozycja 29.

Przy czym:

Srednica minimalna otworu: nie wieksza niz 48 mm

Srednica maksymalna otworu: nie mniejsza niz 60mm

Zad. 29

Konstrukcja przedtuzki NWP4070 musi umozliwia¢ prawidtowa wspolprace z gtowica do
wytaczania NWG4860 oraz chwytem NWHA40-50 STOZEK 40 -pozycja 30.

Zad 30
Konstrukcja chwytu NWHA40-50 musi umozliwia¢ prawidlowa wspotprace z glowica
wytaczarska NWG4860, przedtuzka NWP4070 oraz mocowaniem we wrzecionie obrabiarki.

Zad. 31

Konstrukcja noza sktadanego KGDIR 4032B-4 L-220 musi umozliwia¢
prawidlowa wspotprace z wymiennymi ptytkami wieloostrzowymi Kyocera: GDM4...GMI,
GDMS...GMI, GDM4...CM, GDMS5...CM. Przy czym:

- minimalna $rednica obrabianego otworu 40 mm

- minimalna szerokos¢ ptytki skrawajacej nie wigcej niz 4 mm

- maksymalna szeroko$¢ plytki skrawajgcej nie mniej niz 5 mm

Zad. 32, 33, 34
Konstrukcja noza sktadanego AKT 6843, AKT 6844, AKT 6847 musi umozliwia¢ toczenie
rowkow czotowych. Wymagany ndz tokarski prawy. Wymiary trzonka 25x25mm.

. Srednica min. Srednica max. Odpowiednia
Oznaczenie - t
Dmin Dmax ptytka
AKT 6843 nie wigksza niz nie mniejsza niz | Nie mniej niz 22 | MGMN-M 400-
65 [mm] 105 [mm] [mm] M NC3030
AKT 6344 nie wigksza niz nie mniejsza niz | Nie mniej niz 22 | MGMN-M 400-
100 [mm] 150 [mm] [mm] M NC3030
AKT 6847 nie wigksza niz nie mniejsza niz | Nie mniej niz 25 | MGMN-M 500-
145 [mm] 200 [mm] [mm] M NC3030
Tab. 7
" \\_'t—,_w )
1 @ l.
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Rys. 6



Zad. 35, 36

Zatgcznik nr 2
do Whniosku

Konstrukcja ptytki wieloostrzowej] MGMN-M 400-M NC3030 oraz MGMN-M 500-M

NC3030 musi umozliwia¢ prawidlowa wspotprace z dedykowanym nozem sktadanym poz. 32, 33, 34

zgodnie. Plytka przeznaczona do obrobki przerywanej, cigzkie;j.

Przy czym:

maks. posuw f przy rokowaniu czolowym
maks. predkosc¢ skraw. Ve przy rokowaniu czotowym

typ pokrycia

szeroko$¢ ptytki MGMN-M 400-M NC3030
szeroko$¢ ptytki MGMN-M 500-M NC3030

Zad. 37, 38, 39

Konstrukcja noza sktadanego LKT 12710, LKT 12711, LKT 12712 musi umozliwia¢ toczenie

— nie mniejszy niz 0,2 mm/obr
— nie mniejsza niz 130 m/min

- CVD
—4 mm
—5mm

rowkow czotowych. Wymagany ndz tokarski prawy. Wymiary trzonka 25x25mm.

. Srednica min. Srednica max. Odpowiednia
Oznaczenie . t
Dmin Dmax ptytka
nie wigksza niz nie mniejsza niz
LKT 12710 65 [mm] 105 [mm]
LKT 12711 nie wieksza niz nie mniejsza niz | Nie mniej niz 17 | MGMN-M 400-
100 [mm] 150 [mm] [mm)] M NC3030
nie wigksza niz nie mniejsza niz
LKT 12712 150 [mm] 200 [mm]
Tab. 8
y.iylv:'.‘“ I ‘
!
* ]
a
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Rys. 7




Zatgcznik nr 2
do Whniosku

6. DOKUMENTY WYMAGANE W CELU POTWIERDZENIA SPELNIENIA PRZEZ
OFEROWANE DOSTAWY WYMAGAN OKRESLONYCH PRZEZ
ZAMAWIAJACEGO- do zlozenia wraz 7 ofertq.

a) Wykaz parametréw techniczno- uzytkowych oferowanego przedmiotu zamowienia, spekienia,
wymagan prawnych oraz wykaz zalaczonych dokumentow potwierdzajacych spelnienie przez
oferowane dostawy wymagan okreslonych przez Zamawiajacego. -Zalacznik nr 2a

b) Os$wiadczenie dotyczace przedmiotu oferty, iz oferowany wyrob spelnia wymagania prawa
polskiego 1 Unii Europejskiej w zakresie wprowadzenia na rynek i do uzytku - Zalacznik nr 3

¢) Dokumentacja techniczno-ruchowa (ewentualnie wybrane jej fragmenty) lub instrukcja

(ewentualnie wybrane jej fragmenty) lub karta katalogowa - potwierdzajace parametry techniczne
oferowanego przedmiotu zamowienia. Dokumenty te powinny by¢ przedstawione w jezyku
polskim.

d) Oswiadczenie o przynalezno$ci lub braku przynaleznosci do tej samej grupy kapitatowej -Zalacznik
nr 2b

e) Oswiadczenie o statucie przedsigbiorcy. Zalacznik 4

7. DOKUMENTY WYMAGANE PRZY DOSTAWIE
1. Dokumenty wymagane do kazdej dostawy do magazynu materialowego Oddzialu Polskiej
Grupy Gorniczej S.A. objetego umowq w formie papierowej:
a) Dowdd dostawy (WZ)
b) Swiadectwo kontroli jakosci
¢) Dokument gwarancyjny,

8. Wymagania dotyczace gwarancji (jezeli dotyczy):
co najmniej 12 miesiecy od daty odbioru przedmiotu zamoéwienia przez magazyn

Zamawiajacego
9. Propozycja innych niz cena kryteriéw oceny ofert z okresleniem ich wagi oraz algorytméw
punktacji:
Nie dotyczy

10. Dokument(y) wymagany(e) w celu potwierdzenia posiadania uprawnien do wykonywania
okreslonej dziatalnosci lub czynnosci jezeli przepisy prawa nakladaja obowiazek ich posiadania

Nie dotyczy

Nadzor wynikajacy z zarzadzania Srodowiskowego:

X - w zadnej postaci nie zachodzi negatywne oddziatywanie na §rodowisko

O - w trakcie realizowania umowy powstajg odpady u Zamawiajgcego, jednak nie
powstajg odpady, ktére zagospodarowuje Zamawiajgcy

O - w trakcie realizowania umowy powstaja odpady u Zamawiajacego, w tym
powstajg odpady, ktore zagospodarowuje Zamawiajacy, tj.: ............ (wymienic¢ np.: zlom,
odpady pogornicze, drewno, opakowania itp.)

Elektronicznie

G rzeg OV Z podpisany przez

Grzegorz Dorynek

Do ryne k Data: 2026.03.17

13:56:31 +01'00'



Zatgcznik nr 2
do Whniosku

Zalacznik nr 2b

OSWIADCZENIE

O PRZYNALEZNOSCI LUB BRAKU PRZYNALEZNOSCI DO TEJ SAMEJ GRUPY
KAPITALOWEJ

Sktadajac oferte w niniejszym postgpowaniu o udzielenie zamowienia w trybie aukcji spotowej
ONUMETZE ...vvvevnnneennnnn. oswiadczamy, ze:

o Nie nalezymy do grupy kapitatowej, w rozumieniu ustawy z dnia 16.02.2007 r. o ochronie
konkurencji i konsumentéw (Dz. U. Nr 50 poz. 331 z p6zn. zm.)

lub

o Nalezymy do grupy kapitalowej, w rozumieniu ustawy z dnia 16.02.2007 r. o ochronie
konkurencji i konsumentéw (Dz. U. Nr 50 poz. 331 z p6zn. zm.) i skladamy w imieniu
Wykonawcy:

peina listg podmiotow nalezacych do tej samej grupy kapitatowe;:

Nazwa grupy kapitalowe;:

Ip. Nazwa cztonka grupy kapitatowe;j Siedziba

Zamawiajacy wykluczy wykonawcow, ktorzy nalezac do tej samej grupy kapitatlowej ztozyli odrgbne
oferty w przedmiotowym postgpowaniu, chyba, Ze na wniosek Zamawiajacego wykaza, ze istniejgce
migdzy nimi powigzania nie prowadza do zachwiania uczciwej konkurencji pomiedzy wykonawcami

(pieczec 1 podpisy osoby/0s6b upowaznionych
do reprezentowania Wykonawcy)



WYKAZ PARAMETROW TECHNICZNO — UZYTKOWYCH OFEROWANEGO
PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA, SPELNIENIA WYMAGAN PRAWNYCH, WYKAZ
ZALACZONYCH DOKUMENTOW POTWIERDZAJACYCH SPEENIANIE PRZEZ

OFEROWANE DOSTAWY WYMAGAN OKRESLONYCH PRZEZ ZAMAWIAJACEGO

Zatgcznik nr 2
do Whniosku

Zalacznik nr 2a

A. Parametry techniczno — uzytkowe oferowanego przedmiotu zamoéwienia.

Lp Indeks . Nazwa handlowa Nazwa
. Materiat
materialowy zaoferowanego wyrobu producenta

GWINTOWNIK MASZYNOWY WYSOKOWYDAIJNY DIN-376 C M-10

1 1920572252 C-R40-HL HSSE DO GWINTU METRYCZNEGO DO OTWOROW
NIEPRZELOTOWYCH
FREZ WALCOWO-CZOtOWY KROTKI 4XOSTRZOWY WEGLIK

2 1940581930 DROBNOZIARNISTY SM0704T Q 7 Z CHWYTEM WALCOWYM
DIN-6535HA ALTIN DO STALI WYSOKO UTWARDZONEJ 55HRC

3 1910022860 WIERTLO KRETE NWKAQS,S HSSE TN2 DIN-338RN Z CHWYTEM
WALCOWYM DO ZELIWA | STALI NIERDZEWNEJ

4 1977217725 PLYTKA WIELOOSTRZOWA DO NOZY TOKARSKICH CCMT 120412
PR 4425 MASZYNOWA OBROBKA METALI

5 1907254010 NOZ SKtADANY CINR 30X255-16

6 1907251020 NOZ SKEADANY PCLNL 25X25M-12

7 1977214615 PLYTKA WIELOOSTRZOWA DO NOZY TOKARSKICH CCMT 120408
SW1 BP35A MASZYNOWA OBROBKA METALI

3 1911907350 \:{\il:lERTLO OPRAWKOWE SF25-DRA180M-3 3D Q 18,00-18,99 L-
FREZ KATOWY DO FAZOWANIA Z WYMIENNYMI PLYTKAMI C-22-

9 1945322150 90 Q 22 90ST
PLYTKA Z WEGLIKOW SPIEKANYCH WIELOOSTRZOWA DO

10 | 1966719710 FREZOW XDGT120308TR-ME-C B100 MASZYNOWA OBROBKA
METALI
PLYTKA WIELOOSTRZOWA DO NOZY TOKARSKICH GMM5020-

1111976181710 08V PR930 MASZYNOWA OBROBKA METALI
PLYTKA WIELOOSTRZOWA DO NOZY TOKARSKICH 22IR-4001SO

12| 1977268311 PR1115 MASZYNOWA OBROBKA METALI

13 | 1907204510 NOZ SKtADANY KGMR 25X25M-4T25
PLYTKA WIELOOSTRZOWA DO FREZOW LOMU 150508ER-GH

14 ] 1968246411 PR1525 MASZYNOWA OBROBKA METALI
PLYTKA WIELOOSTRZOWA DO NOZY TOKARSKICH CNMG

151 1976217379 160612MU PR015S MASZYNOWA OBROBKA METALI

16 | 1943348410 GLOWICA FREZOWA SKtADANA MEW 040R-15-4T-M

17 | 1943348510 GLOWICA FREZOWA SKtADANA MEW 050R-15-4T-M

18 | 1943348610 GtOWICA FREZOWA SKtADANA MEW 063R-15-5T-M

19 | 1943348710 GtOWICA FREZOWA SKtADANA MEW 080R-15-6T-M

20 | 1979208510 PLYTKA PODPOROWA 123.22-621 NOZ TOKARSKI SKEADANY
FREZ WALCOWO-CZOtOWY 4XOSTRZOWY Q 3 HF840030

21 | 1943810110 PEENOWEGLIKOWY CHWYT WALCOWY KATOWY ZE ZMIENNYM
OSTRZEM MASZYNOWA OBROBKA METALI
FREZ WALCOWO-CZOtOWY 4XOSTRZOWY Q 4 HF840040

22 | 1943810210 PEENOWEGLIKOWY CHWYT WALCOWY KATOWY ZE ZMIENNYM

OSTRZEM MASZYNOWA OBROBKA METALI




Zatgcznik nr 2
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FREZ WALCOWO-CZOtOWY 4XOSTRZOWY Q 5 HF840050

23 | 1943810310 PELNOWEGLIKOWY CHWYT WALCOWY KATOWY ZE ZMIENNYM
OSTRZEM MASZYNOWA OBROBKA METALI
FREZ WALCOWO-CZOtOWY 4XOSTRZOWY Q 12 HF840120
24 | 1943810710 PEENOWEGLIKOWY CHWYT WALCOWY KATOWY ZE ZMIENNYM
OSTRZEM MASZYNOWA OBROBKA METALI
FREZ WALCOWO-CZOtOWY 4XOSTRZOWY Q 20 HF840200
25 | 1943811110 PELNOWEGLIKOWY CHWYT WALCOWY KATOWY ZE ZMIENNYM
OSTRZEM MASZYNOWA OBROBKA METALI
26 | 1907220720 NOZ SKLADANY WWLNL 25X25M-08 L-150
PLYTKA WIELOOSTRZOWA DO NOZY TOKARSKICH CCMT 060204
27 | 1977215120 WP CA515 MASZYNOWA OBROBKA METALI
28 | 2004511510 GtOWICA WYTACZARSKA ZGRUBNA DWUOSTRZOWA NWG4860
DO OTWOROW Q 48-60 DO NARZEDZI WYTACZARSKICH
29 | 2004604410 PRZEDtUZKA NWP4070 DO NARZEDZI WYTACZARSKICH NWG
NWGD
CHWYT STOZKOWY DO WYMIANY AUTOMATYCZNEJ NWHA40-
30 | 2004610210 50 STOZEK 40 PN-55085 1SO-7388/1 DIN-69871 DO NARZEDZI
WYTACZARSKICH
NOZ SKLADANY KGDIR 4032B-4 L-220 NARZEDZIA SKRAWAJACE
31 | 1907327710 DO OBROBKI TOCZENIEM
32 | 1907266810 NOZ SKtADANY AKT 6843 MASZYNOWA OBROBKA
METALI
33 | 1907266910 NOZ SKtADANY AKT 6844 MASZYNOWA OBROBKA
METALI
34 | 1907267210 NOZ SKtADANY AKT 6847 MASZYNOWA OBROBKA
METALI
PLYTKA WIELOOSTRZOWA MGMN-M 400-M NC3030
35 P
1977208110 MASZYNOWA OBROBKA METALI
PLYTKA WIELOOSTRZOWA MGMN-M 500-M NC3030
36 p
1977208310 MASZYNOWA OBROBKA METALI
NOZ SKtADANY PRAWY LKT 12710 MASZYNOWA
37 .
1907264210 OBROBKA METALI
NOZ SKtADANY PRAWY LKT 12711 MASZYNOWA
38 ‘
1907264230 OBROBKA METALI
39 | 1907264250 NOZ SKEADANY PRAWY LKT 12712 MASZYNOWA

OBROBKA METALI




Zatgcznik nr 2
do Whniosku

B. Przedmiot oferty spelnia nastepujace wymagania prawne:

a. Oswiadczam, Ze oferowany przedmiot jest fabrycznie nowy i wolny od wad.

b. Oswiadczam, Zze oferowany przedmiot zamowienia spetnia wymagania przez
Zamawiajgcego w zatgczniku nr 2.

c. Oswiadczam, Zze wraz z dostawg materiatu do magazynu dostarcze dokument kontroli
jakosci dla kazdej partii wyrobow.

C. Zalaczone do oferty dokumenty potwierdzajace spelnienie przez oferowane dostawy
wymagan okreslonych przez Zamawiajacego.

1. Oswiadczenie dotyczace przedmiotu oferty, iz oferowany wyrdb spetnia wymagania prawa
polskiego i Unii Europejskiej w zakresie wprowadzenia na rynek

2. Wykaz parametrow techniczno- uzytkowych oferowanego przedmiotu zamowienia,

spelnienia, wymagan prawnych oraz wykaz zalagczonych dokumentow potwierdzajgcych

spelnienie przez oferowane dostawy wymagan okreslonych przez Zamawiajacego.

Oswiadczenie o przynaleznosci lub braku przynaleznosci do tej samej grupy kapitatowe;j

Oswiadczenie o statucie przedsigbiorcy.

5. Dokumentacja techniczno-ruchowa (ewentualnie wybrane jej fragmenty) lub instrukcja
(ewentualnie wybrane jej fragmenty) lub karta katalogowa - potwierdzajace parametry
techniczne oferowanego przedmiotu zamowienia

B w

(Data, pieczec i podpis/y osoby/osdéb upowaznionych do reprezentowania Wykonawcy)
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Zalacznik nr 4

kod aukeji covevenniiiniiiniiniennns Data

Nazwa Wykonawcy/czlonka konsorcjum:

OSWIADCZENIE
O POSIADANIU STATUSU MIKROPRZEDSIEBIORCY, MALEGO PRZEDSIEBIORCY,
SREDNIEGO PRZEDSIEBIORCY, DUZEGO PRZEDSIEBIORCY

Wykonawca oswiadcza, ze spelnia warunki / nie spelnia warunkow * do zakwalifikowania go do
kategorii mikroprzedsigbiorstw oraz matych i §rednich przedsi¢biorstw okreslonych w Zataczniku 1 do
Rozporzadzenia Komisji (UE) nr 651/2014 z dnia 17 czerwca 2014 roku uznajacego niektore rodzaje
pomocy za zgodne z rynkiem wewngtrznym w zastosowaniu art. 107 i 108 Traktatu (Dz. Urz. UE L187
z 26.06.2014 r.). Wykonawca potwierdza, iz jest §wiadomym, ze zgodnie z przywotang w zdaniu
poprzedzajacym regulacja, do kategorii mikroprzedsiebiorstw oraz matych i $rednich przedsigbiorstw
nalezg przedsigbiorstwa, ktore zatrudniajag mniej niz 250 pracownikoéw i ktdrych roczny obrot nie
przekracza 50 milionow EUR, lub roczna suma bilansowa nie przekracza 43 milionow EUR.

(podpis osoby upowaznionej
do reprezentowania
Wykonawcy/cztonka konsorcjum)

* _ skreslic niewlasciwe
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Zalacznik nr 3

OSWIADCZENIE DOTYCZACE PRZEDMIOTU OFERTY

1) Wykonawca, a w przypadku oferty wspdlnej Pelnomocnik:

(pelna nazwa i adres)

2) Nazwa wyrobu oraz nr pozycji z formularza ofertowego:

(nazwa, nazwa handlowa, typ, odmiana, gatunek, klasa, itp.)

3) Producent wyrobu:

(pelna nazwa i adres)

4) Posiadane dokumenty, odniesienia:

Oswiadczam z pelng odpowiedzialno$cia, Ze wyrob spelnia wymagania prawa polskiego i Unii
Europejskiej w zakresie wprowadzenia na rynek.

Oswiadczam, ze przedmiot zamowienia dostarczony bedzie w opakowaniu zwrotnym tj.:

(jezeli dotyczy Wypeinia Wykonawca okreslajqc rodzaj opakowania)

*)W przypadku braku informacji o rodzaju opakowania Zamawiajqcy traktowat bedzie opakowanie jako
opakowanie jednorazowe nie podlegajqgce zwrotowi.”

(pieczec 1 podpis/y osoby/0s6b upowaznionych
do reprezentowania Wykonawcy/Pelnomocnika Wykonawcy
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