Brzeziny, 14 sierpnia 2009 r.

Wykonawcy
Iwszyscy/

Zgonie z Art. 38 ust 2. Ustawy PZP Zamawiajgcy przekazuje tres¢ zapytania wraz z
wyjasnieniami dot. postepowania 0 zamowienie publiczne w trybie przetargu
nieograniczonego Nr sprawy: ZP/1/WUS/2009

Prosba o wyja $nienie tre $ci SIWZ
Woptyn eto: 13 sierpnia 2009 r.

,dot.: post epowania o zamowienie publiczne w trybie przetargu n ieograniczonego

Nr sprawy: ZP/1/WUS/2009

Szanowni Panstwo,

W zwigzku z ogtoszeniem przedmiotowego przetargu i przedstawieniem do
wiadomosci potencjalnych oferentéow, kompletnej dokumentacji informacyjnej o
przetargu, w tym Specyfikacji Istotnych Warunkéw Zamdwienia (SIWZ), wzoru
Umowy Sprzedazy oraz specyfikacji Wymagan Technicznych, po zapoznaniu sie
przez nas z trescig tej dokumentacji, wnosimy niniejszym o przedstawienie
odpowiedzi, wyjasnien, uszczegdtowien lub wprowadzenie zmian w kilku nizej
wymienionych zagadnieniach:

1. precyzyjnego podania w rozdziale XVIII SIWZ (Kryteria oceny oferty) formut
matematycznych wyliczania punktacji tacznej oceny ofert.

2. precyzyjnego okreslenia w §12 projektu Umowy Sprzedazy warunkow, ktdrych
spetnienie przez Wykonawce realizujgcego zamdwienie fabrycznie nowej krojowni
automatycznej wg ogtoszonego przetargu, bedzie warunkowato dokonanie przez
Zamawiajgcego zwrotu (rozliczenia) przyjetego zabezpieczenia nalezytego
wykonania zobowigzan umownych przez tegoz Wykonawce.

3. wprowadzenia w projekcie Umowy Sprzedazy w §13 pkt 7 proponowanej
zmiany tresci.

4. potwierdzenia mozliwosci generowania przez posiadany przez WUS system
CAD Invesmark NT plikéw w formacie ISO, niezbednych do obstugi rozkroju przez
cutter.

5. potwierdzenia, uscislenia lub rezygnacji z podanego w Zataczniku nr 2 do
SIWZ w Wymaganiach Szczegdtowych w rozdziale I. Lagowarka Automatyczna,
pkt 6 wymagania pracy lagowarki w trybie ,prawa do prawej z zachowaniem
jednego kierunku tkaniny”.



6. potwierdzenia Ilub korekty podanego w Zatgczniku nr 2 do SIWZ w
Wymaganiach Szczegdétowych w rozdziale I. Lagowarka Automatyczna, pkt 10
wymagania parametru ,max. wysokosci naktadu” nie mniejszego niz 300mm.

7. potwierdzenia, uscislenia lub korekty podanego w Zatgczniku nr 2 do SIWZ w
Wymaganiach Ogdinych, pkt 4 wymagania ,poziomu hatasu automatycznej
krojowni do 70dB”.

Ad.1.
Prosimy o potwierdzenie, czy opisane w rozdziale XVIII SIWZ Kryteria oceny
ofert nalezy rozumieé w szczegdtach nastepujgco:

Ocenatgczna K ka zdej oferty b edzie skladata si e z dwdch sktadowych: Kc i Kg,

gdzie:

Kc - kryterium oceny oferty wg ceny podanej w badanej ofercie, wyliczane wg
wzoru:

Kc =(C_min./ C_bad. ) x 100 pkt x 0,85

gdzie: C_min. - najnizsza cena ofertowa spos$rod wszystkich rozpatrywanych
ofert

C_bad. - cena oferty badanej (ocenianej)

0,85 - wspdtczynnik wagi dla kryterium ceny

Kg - kryterium oceny oferty wg okresu gwarancji podanego w badanej ofercie,
wyliczane wg wzoru:

Kg = ( G_bad.[lat] / 10[lat] ) x 100 pkt x 0,15

gdzie:

G_bad. - okres trwania gwarancji podany w latach dla oferty badanej (ocenianej)
10[lat] - okres trwania gwarancji dla uzyskania max. ilosci punktow w kryterium

0,15 - wspdtczynnik wagi dla kryterium gwarancji

przy czym: K = Kc + Kg

Przyktad:

Cena oferty badanej: C_bad. = 120

Cena oferty z minimalng cengq: C_min. = 100

Okres gwarancji w ofercie badanej: 2 [lata]

Kc=(100/120 ) x 100 x 0,85 = 70,83 pkt.

Kg=(2/10)x 100 x 0,15 = 3,00 pkt.

K= Kc + Kg = 70,83 + 3,00 = 73,83 pkt.

Oferta badana uzyskatat gcznag ocen e koncow g: 73,83 pkt.

Ad.3.

Whnioskujemy o konieczng akceptacje wprowadzenia w projekcie Umowy
Sprzedazy w §13 pkt 7 proponowanej zmiany jego tresci na tres¢ nastepujgcg:
~Czterokrotna naprawa zestawu urzadzen z przyczyn podlegaj gcych gwarancji (bez
wzgledu na naprawiang czes$¢) upowaznia Zamawiajgcego do Zzgdania wymiany
zestawu urzgdzen na towar wolny od wad.”

Ad.5.

Wniosek o potwierdzenie, uscislenie lub rezygnacje przez Zamawiajgcego z
podanego w Zataczniku nr 2 do SIWZ w Wymaganiach Szczegétowych w
rozdziale I. Lagowarka Automatyczna, pkt 6 wymagania pracy lagowarki w trybie



~pbrawa do prawej z zachowaniem jednego kierunku tkaniny” wynika z faktu, ze
stawianie tego wymagania jest niecelowe i nieuzasadnione w nowym systemie
pracy jaki zostanie wdrozony wraz z najnowszq technologiq rozkroju =z
wykorzystaniem automatycznego cuttera CNC. Spodziewamy sie, ze podane w
tym punkcie wymaganie zostato ujete przez tzw. pomytke Ilub przeoczenie,
jednak dla upewnienia sie w tej kwestii przedstawiamy krotkie omdwienie tego
zagadnienia. Lagowanie w systemie ,prawa strona do prawej z zachowaniem
jednego kierunku tkaniny” znajduje zastosowanie przy recznej metodzie
warstwowania oraz przy ograniczonej dtugosci stotdw do warstwowania. Cecha
charakterystyczng tego systemu warstwowania jest ograniczenie uktadania pary
elementdéw symetrycznych do jednej sztuki szablonu (zwykle ,,prawego”). Wykroj
i parowanie prawego i lewego elementu uzyskujemy niejako samoczynnie
poprzez fakt, ze przy w/w systemie warstwowania zawsze uzyskujemy po
rozkroju pary elementéw: prawy element na gérnej warstwie i lewy na dolnej lub
odwrotnie. Dzieki temu mozemy ograniczy¢ doktadnie o potowe ilos¢ wycinanych
szablonéw dot. elementéw symetrycznych, co bardzo zmniejsza pracochfonnosc
zwigzang z recznym wycinaniem szablondw, co ma miejsce przy braku systemu
komputerowego przygotowania produkcji CAD. Niedogodnosciq tego systemu
warstwowania jest oddalenie od siebie, liczac liniowo na materiale, parowanych
elementdow. Srednio odlegtos¢ ta jest rowna dtugosci realizowanego naktadu, co
powoduje ryzyko wystgpienia zmiany odcienia materiatu na parze elementéw
jednej sztuki wyrobu. Dodatkowo utrudnieniem, przy tej metodzie warstwowania,
jest uzyskiwanie po rozkroju wszystkich elementéw w ilosci

podwdjnej: tych symetrycznych (porzadane), ale takze niesymetrycznych
(nieporzadane). Powoduje to wystepowanie nadmiaru elementow z rozkroju, co
stanowi logistyczny problem i wymaga ciggtej kontroli. Taki system
warstwowania dodatkowo zawsze powoduje obnizenie efektywnosci zuzycia
materiatdw, co obecnie najczesciej jest nie do przyjecia.

W podsumowaniu nalezy stwierdzi¢, Zze stosowanie takiego systemu
warstwowania przy posiadaniu systemu komputerowego CAD/CAM (u Panstwa
system Invesmark) nie znajduje juz uzasadnienia, a po wprowadzeniu lagowarki
automatycznej i automatycznego cuttera tym bardziej. Tak wiec z praktyki i
doswiadczenia wnioskujemy o wykre S$lenie z wymaga A szczeg6towych wymogu dla
lagowarki ,pracy w trybie prawa do prawej z zachowa niem jednego kierunku tkaniny” i
wprowadzenie w zamian wymogu najbardziej standardow  ej ,pracy w trybie prawa
strona do goéry z odcinaniem ka zdej kolejno uktadanej warstwy.”

Ad.6.

Whniosek o potwierdzenie lub korekte podanego w Zataczniku nr 2 do SIWZ w
Wymaganiach Szczegdétowych w rozdziale I. Lagowarka Automatyczna, pkt 10
wymagania parametru ,max. wysokosci naktadu” nie mniejszego niz 300mm
wynika z faktu, ze podana wartos¢ 300mm jest za wysoka i nie znajduje
uzasadnienia w praktyce z dwdch co najmniej powoddw:

1. wiekszos¢ wystepujgcych na rynku automatycznych lagowarek ma ten
parametr o wartosci 200-270mm.

2. nowa technologia pracy krojowni z wykorzystaniem automatycznego cuttera
zmienia niemal rewolucyjnie i zasadniczo dotychczasowe metody pracy, w
ktorych elementem charakterystycznym byto maksymalizowanie wysokosci
realizowanych nakfaddéw, gtdwnie z wuwagi na niskq wydajnos¢ recznie
realizowanego rozkroju. Przyjmuje sie, ze rozkrdj automatyczny oznacza
minimum 10-krotny wzrost liniowej predkosci rozkroju. Ten fakt oraz obniZzona



wysokos¢ max. nakfadu krojonego przez cutter (wg wymagan technicznych nie
mniej niz max. 5 cm w stanie kompresji) powoduja, ze wymaganie duzej
wysokosci uktadania przez lagowarke max.30cm jest nieuzasadnione. Utrzymane
wymaganie znakomicie ograniczy ilos¢ urzadzenn mozliwych Panstwu do
zaoferowania.

Whnioskujemy o wprowadzenie zmiany tego wymagania do warto $ci 250mm.

Ad.7.

Whniosek o potwierdzenie, uscislenie lub korekte podanego w Zataczniku nr 2 do
SIWZ w Wymaganiach 0Ogdlnych, pkt 4 wymagania ,poziomu hatasu
automatycznej krojowni do 70dB” wynika z faktu, ze podana wartos¢ 70dB jest
za niska i nie jest spetniana przez zaden obecnie oferowany na rynku cutter CNC,
w tym przez cuttery takich firm jak Lectra, Gerber, Bullmer, Investronica,
Pathfinder, Kuris, FKgroup, Takatori, a takze oferowany przez nas najnowszy
cutter firmy OROX. Zagadnienie max. poziomu hatasu emitowanego przez
pracujgcy cutter jest zagadnieniem wielowgtkowym. Poziom emitowanego hatasu
miesci sie zwykle w dos$¢ szerokim zakresie wynoszgcym od min.~55dB do
max.~80dB. Istotny wptyw na poziom emitowanego i odczuwalnego hatasu majg
takie czynniki jak np. wielkos¢ i rodzaj pomieszczenia, w ktérym znajduje sie
cutter. Istnieje wiele sposobdw ograniczenia poziomu max. hatasu. Za realne
ograniczenie max. poziomu hatasu mozna obecnie uzna¢ wartos¢ min. 75dB.
Whnioskujemy zatem o urealnienie tej warto  $ci i wprowadzenie zmiany tego

wymagania do warto s$ci max. 75dB.”

Wyja$nienia Zamawiaj gcego

Ad. 1.

Zamawiajgcy jednoznacznie okreslit kryteria oceny ofert.

Punktowanie danego kryterium zawsze w takim przypadku jest obliczane poprzez
iloraz oferowanych danych (cena, gwarancja) pomnozony o 100 pkt i"wage” (w %)
lub liczbe max. punktow za kryterium. Podstawienie danej do licznika czy tez
mianownika rownania jest uzaleznione od tego czy korzystniejszym dla
Zamawiajgcego jest min. czy tez max. oraz czy badane kryterium pochodzi z
najkorzystniejszej oferty w tym kryterium. W prosbie o wyjasnienie tresci SIWZ
niepoprawnie zinterpretowano proporcje matematyczng ofert punktacji kryterium
gwarancji. Kryterium gwarancji Zamawiajgcy bedzie wyliczat w stosunku do najdtuze;j
zaoferowanej a nie jak zaproponowano w stosunku do maksymalnie punktowane,.

Reasumujgc Zamawiajgcy oceni oferty w ponizszy sposob:
Cena:

najkorzystniejsza/badana x 85 = x pkt

Gwarancja:

badana/najkorzystniejsza x15 = x pkt

Z uwagi na oczywisto$¢ tego zagadnienia Zamawiajgcy nie przewiduje modyfikacji
SIWZ w tym punkcie.



Ad. 2.

Zamawiajgcy zwroci Wykonawcy wniesione przez niego zabezpieczenie nalezytego
wykonania umowy zgodnie z Art. 151 Ustawy PZP. Zamawiajgcy okreslit moment
stwierdzenia prawidtowego wykonania umowy w 8 8 pkt. 1 projektu umowy, ktory
mowi 0 pisemnym jego potwierdzeniu.

Z uwagi na oczywisto$¢ tego zagadnienia Zamawiajgcy nie przewiduje modyfikacji
SIWZ w tym punkcie.

Ad. 3.

Zamawiajgcy wskazuje, ze opisana propozycja zmiany dotyczy 8 13 pkt 9 a nie jak
napisano 8§ 13 pkt 7

Proponowana zmiana jest niekorzystna dla Zamawiajgcego.

Zamawiajgcy pozostaje przy obecnym zapisie tresci SIWZ w 8§ 13 pkt 9 projektu
umowy.

Ad. 4.
Zamawiajgcy potwierdza mozliwos¢ generowania zbiorow w formacie 1ISO przez
posiadany system CAD Invesmark NT.

Ad.5

Zamawiajgcy opisat przedmiot zamdwienia w sposéb adekwatny do dotychczas
stosowanych przez niego technologii produkcyjnych. Argumenty przedstawione
w proshie o wyjasnienia tresci SIWZ Zamawiajgcy uznat za stuszne w zwigzku
z czym ten parametr pracy Lagowarki bedzie przedmiotem modyfikacji.

Ad. 6.

Zamawiajgcy opisat przedmiot zamdwienia w sposéb adekwatny do dotychczas
stosowanych przez niego technologii produkcyjnych. Argumenty przedstawione
w proshie o wyjasnienia tresci SIWZ Zamawiajgcy uznat za stuszne w zwigzku
z czym ten parametr pracy Lagowarki bedzie przedmiotem modyfikacji.

Ad. 7.

Zamawiajgcy okreslit parametr hatasu na poziomie 70dB z uwagi na bliskos¢
docelowego umiejscowienia przedmiotu zamowienia z innymi urzgdzeniami
emitujgcymi halas. Taka sytuacja powoduje powstanie ryzyka przekroczenia
dopuszczalnych norm emisji hatasu poprzez wszystkie urzgdzenia pracujgce
jednoczesnie. Z uwagi na ztozonosc¢ problemu i deklarowane w prosbie o wyjasnienia
treSci SIWZ, obecnie dostepne rozwigzania techniczne Zamawiajgcy postanowit,
iz parametr ten bedzie przedmiotem modyfikacji.



