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INSTYTUT  LOTNICTWA

Komisja ds. Zamówień Publicznych
Aleja Krakowska 110/114,
02-256 Warszawa

                          
 Tel. /22/ 846 00 11
      Fax: /22/ 846 65 67

Nasz znak:  11/DU/Z/14                    Data  31.01.2014 r.                              Ilość stron:  4
OGŁOSZENIE
o przetargu o wartości szacunkowej do kwoty określonej w przepisach wydanych na podstawie art. 11 ust. 8 ustawy Prawo zamówień publicznych.
Działając w oparciu o ustawę Prawo zamówień publicznych z dnia 29 stycznia 2004r. 
(tj. (Dz. U. z 2013 r. poz. 907 z późn. zm.) Instytut Lotnictwa w Warszawie, ogłasza przetarg ograniczony zgodnie z treścią art. 47, ustawy Prawo zamówień publicznych 
nr postępowania 11/DU/Z/14, na wykonanie 12 różnych części maszyny wysokoobrotowej zgodnie z dokumentacją rysunkową przygotowaną przez inżynierów Instytutu Lotnictwa.
Przedmiot zamówienia

Przedmiotem zamówienia jest wykonanie 12 różnych części maszyny wysokoobrotowej zgodnie 
z dokumentacją rysunkową przygotowaną przez inżynierów Instytutu Lotnictwa. 

Dziewięć z powyższych dwunastu części należy wykonać w liczbie sztuk 1, pozostałe trzy – w liczbie sztuk 2.

Materiały wykorzystane do wykonania części to:

- stale 12H2N4A lub12HN3A lub AMS6265

- stal 40HM

- stal 1.4545 lub stal 40HNMA

- Rq 7

- stal 18G2

Dla wybranych części konieczna jest obróbka cieplna (hartowanie).

Opis wymagań dla poszczególnych części

(jeżeli nie zaznaczono inaczej, wymiary podane są w milimetrach)

Część nr 1: Bevel shaft

Liczba sztuk: 1

Możliwe materiały: 12H2N4A, 12HN3A, AMS6265

Gabaryty przygotówki: ø200x180

Uproszczony opis kształtu:

Skomplikowana tuleja miejscami cienkościenna, z zewnątrz zgrubnie nacięte zęby koła zębatego skośnego, wewnątrz  wzdłuż tworzącej tulei nacięty wielowpust (19 wpustów) oraz kanaliki (19 sztuk), w kierunku promieniowych tulei wykonane po obwodzie otwory ø1,9±0,13 (około 35 sztuk) oraz 4 wyfresowania

Operacje do wykonania: toczenie, frezowanie, wiercenie, elektrodrążenie (konieczność wykonania elektrod)

Dokładności wykonania:

- tolerancje pozycji, toleracje kształtu np. kołowość 0,013 dla średnicy ø117,970±0,005, bicia rzędu 0,013 na dla średnicy ø130

Chropowatość:

- ogólna: Ra=3,2

- miejscowo: Ra=0,8

Uwagi:

- obróbka cieplna Rm= 1100 ±100 [MPa]

- wymagane protokoły z pomiarów wybranych wymiarów

Część nr 2: Oil distributor

Liczba sztuk: 1

Możliwe materiały: opcja1 - 1.4545, opcja2 - 40HNMA, opcja3 - 40HM (do doprecyzowania na etapie dostarczenia dokumentacji rysunkowej)

Gabaryty przygotówki: ø6”x1”

Uproszczony opis kształtu:

Pierścień o średnicy zewnętrznej około ø6”, grubości 0,378” i szekorości około 1” z czterema wyfrezowanymi na odwodzie

Operacje do wykonania: toczenie, frezowanie, wiercenie

Dokładności wykonania:

- tolerancje płaskości powierzchni czoła pierścienia 0,005”, równoległości czół pierścienia 0,001”, dokładność wykonania średnic np. ø5,1980” ±0,0005”

Chropowatość:

- ogólna: Ra=3,2

- miejscowo: Ra=0,8

Uwagi:

- wymagane protokoły z pomiarów wybranych wymiarów

Część nr 3: Stationery Seal

Liczba sztuk: 2

Materiał: Rq 7

Gabaryty przygotówki:  ø150x30

Uproszczony opis kształtu:

Pierścień o średnicy ø140, grubości 6 i szerokości 15

Operacje do wykonania: toczenie

Dokładności wykonania:

- średnica zewnętrzna z dokładnością do 0,01, średnica wewnętrzna z dokładnością do 0,02, odchyłka walcowości pierścienia 0,02, bicie 0,02, prostopadłość czoła pierścienia 0,01 

Chropowatość:

- ogólna: Ra=3,2

- miejscowo: Ra=0,4

Uwagi:

- wymagane protokoły z pomiarów wybranych wymiarów

Część nr 4: Shaft

Liczba sztuk: 1

Materiał: 40HM

Gabaryty przygotówki:  ø140x295

Uproszczony opis kształtu:

Wał wielostopniowy drążony, otwory gwintowane nieprzelotowe wykonane na obu zewnętrznych czołach wału, otwory gwintowane nieprzelotowe wykonane na powierzchni równoległej do czoła wału znajdującej się na głębokości 231mm przy średnicy wydrążenia w  wale ø99

Operacje do wykonania: toczenie, wiercenie, gwintowanie  otworów nieprzelotowych

Dokładności wykonania:

- średnice wewnętrzne od ø70 do ø102 z dokładnością do 0,01, średnice zewnętrzne z dokładnością do 0,01, dokładności wymiarów długości do 0,2, bicia średnic 0,01, walcowość 0,005 na średnicy ø125, prostopadłość wybranych powierzchni do osi wału na poziomie 0,01 (dla wybranych powierzchni 0,003)

Chropowatość:

- ogólna: Ra=3,2

- miejscowo: Ra=0,4

Uwagi:

- wymagane protokoły z pomiarów wybranych wymiarów

- obróbka cieplna 35-40 HRC

Część nr 5: Oil distributor , Aft

Liczba sztuk: 1

Materiał: 40HM

Gabaryty przygotówki:  ø120x50

Uproszczony opis kształtu:

Tuleja o grubości 5mm i szerokości 40mm, 14 wyfrezowanych rowków ułożonych równomiernie po obwodzie tulei, 

Operacje do wykonania: toczenie, frezowanie

Dokładności wykonania:

- dokładność wymiarów średnic 0,2 (dla wybranych średnic 0,01), dokładności wymiarów liniowych 0,2, prostopadłość czoła tulei do osi 0,01, odchyłka okrągłości 0,02 na średnicy ø102

Chropowatość:

- ogólna: Ra=3,2

- miejscowa: Ra=0,4

Uwagi:

- wymagane protokoły z pomiarów wybranych wymiarów

Część nr 6: Oil distributor , Forward

Liczba sztuk: 1

Materiał: 40HM

Gabaryty przygotówki:  ø100x40

Uproszczony opis kształtu:

Tuleja o grubości 5mm i szerokości 40mm, 14 wyfrezowanych rowków ułożonych na obwodzie tulei

Operacje do wykonania: toczenie, frezowanie

Dokładności wykonania:

- dokładność wymiarów średnic 0,2 (dla wybranych średnic 0,1), dokładności wymiarów liniowych 0,2, prostopadłość czoła tulei do osi 0,01, odchyłka okrągłości 0,02 na średnicy ø102

Chropowatość:

- ogólna: Ra=3,2

- miejscowo: Ra=0,4

Uwagi:

- wymagane protokoły z pomiarów wybranych wymiarów

Część nr 7: Bearing Retainer, Aft

Liczba sztuk: 1

Materiał: 40HM

Gabaryty przygotówki:  ø140x30

Uproszczony opis kształtu:

Pierścień o średnicy zewnętrznej ø136mm i stopniowanej średnicy wewnętrznej, od czoła kilka otworów przelotowych gwintowanych lub o średnicach tolerowanych

Operacje do wykonania: toczenie, wiercenie otworów przelotowych, gwintowanie

Dokładności wykonania:

- dokładność wymiarów średnic 0,2 (dla wybranych średnic 0,01), dokładności wymiarów liniowych 0,2, prostopadłość czoła tulei do osi 0,01, bicie 0,1

Chropowatość:

- ogólna: Ra=3,2

- miejscowo: Ra=0,8

Uwagi:

- wymagane protokoły z pomiarów wybranych wymiarów

- obróbka cieplna 35-40 HRC

Część nr 8: Spacer , Forward

Liczba sztuk: 1

Materiał: 40HM

Gabaryty przygotówki:  ø200x40

Uproszczony opis kształtu:

Pierścień o stopniowanej średnicy zewnętrznej i wewnętrznej

Operacje do wykonania: toczenie

Dokładności wykonania:

- dokładność wymiarów średnic: 0,2 (dla wybranych średnic 0,01), dokładności wykonania wymiarów liniowych: 0,2, prostopadłość czoła tulei do osi 0,01, bicie 0,05

Chropowatość:

- ogólna: Ra=3,2

- miejscowo: Ra=0,4

Uwagi:

- wymagane protokoły z pomiarów wybranych wymiarów

- obróbka cieplna 35-40 HRC

Część nr 9: Proximity Probe Bracet

Liczba sztuk: 2

Materiał: 18G2

Gabaryty przygotówki:  8x150x150

Uproszczony opis kształtu:

Płaski wycinek koła z wykonanymi otworami przelotowymi

Operacje do wykonania: frezowanie

Dokładności wykonania:

- otwory ø7H13, dokładność wymiarów liniowych 0,2mm, odchyłka płaskości 0,2

Chropowatość:

- ogólna: Ra=3,2

Część nr 10: Retainer,Forward

Liczba sztuk: 1

Materiał: 40HM

Gabaryty przygotówki:  ø280x40

Uproszczony opis kształtu:

Pierścień ze stopniowaną średnicą zewnętrzną i otworami wykonanymi od czoła

Operacje do wykonania: toczenie, wiercenie

Dokładności wykonania:

- dokładność wymiarów średnic: 0,2 (dla wybranych średnic 0,02), otwory dokładne ø5H7, ø6,5H13, prostopadłość czoła tulei do osi 0,01, bicie 0,05, równoległość wybranych płaszczyzn 0,05, płaskość wybranych powierzchni 0,01

Chropowatość:

- ogólna: Ra=3,2

- miejscowo: Ra=0,4

Uwagi:

- wymagane protokoły z pomiarów wybranych wymiarów

- obróbka cieplna 35-40 HRC

Część nr 11: Retainer, Forward

Liczba sztuk: 1

Materiał: 40HM

Gabaryty przygotówki:  ø280x70

Uproszczony opis kształtu:

Dysk z podtoczeniami i otworami wykonywanymi od czoła, część otworów gwintowana na fragmencie ich długości

Operacje do wykonania: toczenie, wiercenie, gwintowanie, frezowanie

Dokładności wykonania:

- dokładność wymiarów średnic: 0,2mm (dla wybranych średnic 0,02), średnice dokładne ø5H7, ø6,5H13, ø48f7, ø256h11, prostopadłość czoła tulei do osi 0,01, bicie 0,05, równoległość wybranych płaszczyzn 0,05, płaskość wybranych powierzchni 0,01

Chropowatość:

- ogólna: Ra=3,2

- miejscowo: Ra=0,4

Uwagi:

- wymagane protokoły z pomiarów wybranych wymiarów

- obróbka cieplna 35-40 HRC

Część nr 12: Bearing Housing Adapter

Liczba sztuk: 2

Materiał: 40HM

Gabaryty przygotówki:  ø240x50

Uproszczony opis kształtu:

Pierścień ze stopniowaną średnicą zewnętrzną i wewnętrzną, 12 otworów ø22 wykonanych na obwodzie pierścienia, kanałki wyfrezowane na średnicy wewnętrznej pierścienia wzdłuż osi, otwory gwintowane M2,5

Operacje do wykonania: toczenie, wiercenie, gwintowanie, frezowanie

Dokładności wykonania:

- dokładność wymiarów średnic pierścienia: 0,01mm, , prostopadłość czoła tulei do osi 0,01, bicie 0,05, równoległośc wybranych płaszczyzn 0,005, walcowość na średnicy zewnętrznej: 0,005

Chropowatość:

- ogólna: Ra=3,2

- miejscowo: Ra=0,4

Uwagi:

- wymagane protokoły z pomiarów wybranych wymiarów

- obróbka cieplna: 35-40 HRC

CPV: Wspólny Słownik Zamówień Publicznych –  42600000-2
Kryteria oceny ofert:
· Cena – 100 %
Zamawiający nie dopuszcza składania ofert częściowych.

Zamawiający nie dopuszcza składania ofert wariantowych.

Zamawiający przewiduje składanie  zamówień uzupełniających zgodnie z treścią art. 67 ust 1 pkt 7 ustawy Prawo zamówień publicznych (tj. Dz. U. z 2010 r. Nr 113, poz. 759, z późn. zm.).
Zamawiający nie przewiduje zastosowania aukcji elektronicznej.
Zamawiający nie przewiduje zastosowania dialogu technicznego.

Termin wykonania zamówienia   − do 4 tygodni, od daty podpisania umowy.  
Liczba Wykonawców którzy zostaną zaproszeni do składania ofert: 5 Wykonawców.
Jeżeli liczba Wykonawców zakwalifikowanych do udziału w postępowaniu będzie większa niż 5, Zamawiający dokona dodatkowej oceny. Ocena ta dotyczyć będzie doświadczenia Wykonawcy,
i podlegać będzie ocenie na następujących zasadach:

Za wykazanie się doświadczeniem ponad wymagane (w warunkach udziału w postępowaniu 2 prace) przyznawane będą punkty, 1 pkt. za każdą kolejną pracę  potwierdzoną referencjami. 
W przypadku uzyskania jednakowej liczby punktów, decydować będzie zsumowana wartość wykonanych prac. Jeżeli liczba Wykonawców którzy złożyli oferty będzie mniejsza niż 5, Zamawiający dokona oceny tych ofert które zostały złożone.
Uwaga: Wykonawcy spełniający warunki udziału w postępowaniu  wraz z zaproszeniem do składania ofert, otrzymają od Zamawiającego dokumentację rysunkową na płycie CD. Dokumentacja ta będzie podlegała zwrotowi po zrealizowaniu zamówienia
Wymagania dotyczące wadium:  Zamawiający nie wymaga wniesienia wadium.
Formularz Specyfikacji Istotnych Warunków Zamówienia jest  do pobrania

na stronie internetowej  www.ilot.edu.pl (zakładka: przetargi i ogłoszenia), można go również otrzymać w siedzibie Zamawiającego: Instytut Lotnictwa, Al. Krakowska 110/114, 02-256 Warszawa, bud. B,  w pokoju 38 (parter) postępowanie nr 11/DU/Z/14, za pośrednictwem poczty lub drogą elektroniczną przesyłając prośbę o przesłanie dokumentów na adres:  ludwika.domzal @ilot.edu.pl;

Warunki udziału w postępowaniu oraz opis sposobu dokonywania oceny spełniania tych warunków:
1. O udzielenie zamówienia mogą ubiegać się Wykonawcy, którzy zgodnie z treścią art. 22 ust. 1 ustawy spełniają warunki dotyczące:

a) posiadania uprawnień do wykonywania określonej działalności lub czynności, jeżeli przepisy prawa nakładają obowiązek ich posiadania. Warunek będzie spełniony przez Wykonawcę,  jeżeli złoży oświadczenie zgodne z treścią art. 22  ustawy Prawo zamówień publicznych;
b) posiadania wiedzy i doświadczenia do wykonania zamówienia. Warunek zostanie spełniony przez Wykonawcę, jeśli posiada doświadczenie zgodne z przedmiotem zamówienia i wykaże, 
iż wykonał  a w przypadku świadczeń okresowych lub ciągłych również wykonuje w okresie ostatnich trzech  lat (a jeżeli okres prowadzenia działalności jest krótszy - w tym okresie),
 co najmniej 2 prace polegające na wykonaniu części do urządzeń wysokoobrotowych 
w obróbce precyzyjnej dla przemysłu lotniczego, posiada  możliwość wykonywania obróbki mechanicznej oraz pomiarów między operacjami technologicznymi w ustabilizowanych warunkach temperaturowych, a także dostarczy wraz z wykonanymi częściami protokoły
 z pomiarów wymiarów wskazanych na rysunkach oraz załączy dowody potwierdzające, że prace  te zostały wykonane należycie np. listy referencyjne;
c) dysponowania odpowiednim potencjałem technicznym oraz osobami zdolnymi do wykonania zamówienia. Warunek będzie spełniony przez Wykonawcę,  jeżeli posiada sprzęt do obróbki precyzyjnej tj. ( frezarki, tokarki, szlifierki do płaszczyzn, szlifierki do wałków i otworów );
d) sytuacji ekonomicznej i finansowej, zapewniającej wykonanie zamówienia. Warunek będzie spełniony przez Wykonawcę, jeżeli złoży oświadczenie zgodne z treścią art. 22 ustawy Prawo zamówień publicznych;
Ponadto Wykonawca musi posiadać certyfikat  ISO 9001:2008 w zakresie produkcji części mechanicznych wykonywanych metodą obróbki wiórowej na obrabiarkach numerycznych 
i konwencjonalnych.
2. O udzielenie zamówienia mogą ubiegać się Wykonawcy, którzy nie zostali wykluczeni 
z postępowania o udzielenie zamówienia na podstawie art. 24 oraz 24b ustawy.
3. W przypadku, gdy Wykonawcy wspólnie ubiegają się o udzielenie zamówienia, każdy z Wykonawców musi indywidualnie spełniać warunki udziału w postępowaniu wskazane
w art. 24 ustawy oraz łącznie warunki udziału w postępowaniu wskazane w art. 22 ust. 1.
4. Jeżeli oferta Wykonawców wspólnie ubiegających się o udzielenie zamówienia zostanie wybrana, Wykonawcy przed zawarciem umowy w sprawie zamówienia publicznego, przedstawią umowę regulującą ich współpracę.
5. Jeżeli Wykonawca wykazując spełnienie warunków o których mowa w art. 22 ust. 1 ustawy, polega na zasobach innych podmiotów na zasadach określonych w art. 26 ust. 2b ustawy, Zamawiający, w celu oceny, czy wykonawca będzie dysponował zasobami innych podmiotów
 w stopniu niezbędnym dla należytego wykonania zamówienia oraz oceny, czy stosunek łączący wykonawcę z tymi podmiotami gwarantuje rzeczywisty dostęp do ich zasobów będzie żądał dokumentów dotyczących w szczególności:

a) zakresu dostępnych Wykonawcy zasobów innego podmiotu,

b) sposobu wykorzystania zasobów innego podmiotu, przez Wykonawcę, przy wykonaniu zamówienia,

c) charakteru stosunku, jaki będzie łączył Wykonawcę z innym podmiotem,

d) zakresu i okresu udziału innego podmiotu przy wykonaniu zamówienia.

6. Wykonawca wraz z ofertą, złoży listę podmiotów należących do tej samej grupy kapitałowej, 
o której mowa w art. 24 ust. 2 pkt. 5 ustawy, albo oświadczenie o tym, że nie należy do grupy kapitałowej.

7. Warunkiem dopuszczenia do udziału w postępowaniu będzie podpisanie z Instytutem Lotnictwa oraz General Electric Company Polska umowy o zachowaniu poufności. Warunek zostanie spełniony, gdy wraz z wnioskiem o dopuszczenie do udziału w postępowaniu, Wykonawca złoży 2 egzemplarze podpisanej umowy z Instytutem Lotnictwa i 2 egzemplarze podpisanej umowy 
z General Electric Company.

W celu wykazania braku podstaw do wykluczenia z postępowania o udzielenie zamówienia (art. 24 ustawy oraz 24b) Wykonawcy muszą złożyć następujące dokumenty:
1. pisemne oświadczenie o braku podstaw wykluczenia  art. 24 ustawy – Prawo zamówień publicznych (zał. nr 4);

2. kopię aktualnego odpisu z KRS, lub z centralnej ewidencji i informacji o działalności gospodarczej, wystawionego nie wcześniej niż 6 miesięcy przed upływem terminu składania ofert;

3. listę podmiotów należących do tej samej grupy kapitałowej, o której mowa w art. 24 ust. 2 pkt. 5, albo oświadczenia o tym, że nie należy do grupy kapitałowej.
Zamawiający będzie oceniał spełnienie powyższych warunków wg formuły spełnia/nie spełnia na podstawie złożonych przez wykonawcę dokumentów i oświadczeń, zgodnie z Opisem przygotowania oferty.

UWAGA dla Wykonawców zagranicznych! 

Jeżeli Wykonawca ma siedzibę lub miejsce zamieszkania poza terytorium Rzeczypospolitej Polskiej zamiast dokumentów, o których mowa powyżej, składa dokument lub dokumenty wystawione 
w kraju, w którym ma siedzibę lub miejsce zamieszkania, potwierdzające, że posiada uprawnienia do wykonywania działalności związanej z przedmiotem zamówienia. Jeżeli wykonawca ma siedzibę lub miejsce zamieszkania poza terytorium Rzeczypospolitej Polskiej, wykonawca składa dokument lub dokumenty wystawione w kraju, w którym ma siedzibę lub miejsce zamieszkania potwierdzające że:

a.
nie otwarto jego likwidacji ani nie ogłoszono upadłości – wystawiony nie wcześniej niż 
6 miesięcy przed upływem terminu składania ofert;

b.
nie zalega z uiszczaniem podatków, opłat, składek na ubezpieczenie społeczne 
i zdrowotne albo, że uzyskał przewidziane prawem zwolnienie, odroczenie lub rozłożenie na raty zaległych płatności lub wstrzymanie w całości wykonania decyzji właściwego organu 
– wystawiony nie wcześniej niż 3 miesiące przed upływem terminu składania ofert;

c.
nie orzeczono wobec niego zakazu ubiegania się o zamówienie – wystawiony nie wcześniej niż 6 miesięcy przed upływem terminu składania ofert;

d.
składa zaświadczenie właściwego organu sądowego lub administracyjnego miejsca zamieszkania albo zamieszkania osoby, której dokumenty dotyczą, w zakresie określonym
w art. 24 ust. 1 pkt. 4-8 ustawy – wystawione nie wcześniej niż 6 miesięcy przed upływem terminu składania ofert;

W przypadku wykonawcy mającego siedzibę na terytorium Rzeczypospolitej Polskiej, osoby
o których mowa w art. 24 ust. 1 pkt 5-8, 10 i 11 ustawy, mają miejsce zamieszkania poza terytorium Rzeczypospolitej Polskiej, wykonawca składa w odniesieniu do nich zaświadczenie właściwego organu sądowego albo administracyjnego miejsca zamieszkania, dotyczące niekaralności tych osób w zakresie określonym w art. 24 ust. 1 pkt 5-8, 10 i 11 ustawy, wystawione nie wcześniej niż 6 miesięcy przed upływem terminu składania wniosków o dopuszczenie do udziału 
w postępowaniu o udzielenie zamówienia albo składania ofert, z tym że w przypadku gdy w miejscu zamieszkania tych osób nie wydaje się takich zaświadczeń- zastępuje się je dokumentem zawierającym oświadczenie złożone przed właściwym organem sądowym, administracyjnym albo organem samorządu zawodowego lub gospodarczego miejsca zamieszkania tych osób lub przed notariuszem.
Złożony  wniosek musi zawierać:

1. podpisany wniosek o dopuszczenie do udziału w postępowaniu  zał. nr 1;

2. aktualny odpis z KRS lub z centralnej ewidencji i informacji o działalności gospodarczej,  wystawiony nie wcześniej niż 6 miesięcy przed upływem terminu składania ofert;

3. podpisane oświadczenie zgodne z treścią art. 22 ust. 1 ustawy Prawo zamówień publicznych 
zał. nr 2;

4. pisemne oświadczenie o braku podstaw do wykluczenia z art. 24 ust 1 ustawy Prawo zamówień publicznych zał. nr 3;

5. lista podmiotów należących do tej samej grupy kapitałowej, o której mowa w art. 24 ust. 2 pkt. 5, albo oświadczenie o tym, że Wykonawca nie należy do grupy kapitałowej zał. nr 4;
6. upoważnienie/pełnomocnictwo wskazujące zakres czynności osoby upoważnionej 
(w przypadku, gdy pełnomocnik składa lub poświadcza dokumenty za zgodność
 z oryginałem);

7. podpisane oświadczenie, że osoby które będą uczestniczyć w wykonaniu zamówienia, posiadają wymagane uprawnienia, jeżeli ustawy nakładają obowiązek posiadania takich uprawnień 
zał. nr 5;
8. wykaz  wykonanych  a w przypadku świadczeń okresowych lub ciągłych również wykonywanych w okresie ostatnich trzech  lat (a jeżeli okres prowadzenia działalności jest krótszy - w tym okresie), co najmniej 2 prac polegających na wykonaniu  części do urządzeń wysokoobrotowych 
w obróbce precyzyjnej dla przemysłu lotniczego wraz z załączeniem dowodów  potwierdzających, że prace te zostały wykonane należycie np. listy referencyjne zał. nr 6;
9. podpisane oświadczenie o posiadaniu  sprzęt do obróbki precyzyjnej tj. ( frezarki, tokarki, szlifierki do płaszczyzn, szlifierki do wałków i otworów ) oraz o posiadaniu  możliwości wykonywania obróbki mechanicznej oraz pomiarów między operacjami technologicznymi w ustabilizowanych warunkach temperaturowych, a także dostarczenia wraz z wykonanymi częściami protokołów z pomiarów wymiarów wskazanych w dokumentacji rysunkowej ;

Uwaga: Wykonawcy spełniający warunki udziału w postępowaniu  wraz z zaproszeniem do składania ofert otrzymają od Zamawiającego dokumentację rysunkową.
Zamawiający prosi o ułożenie składanych dokumentów w podanej wyżej kolejności.

Powyższe dokumenty i oświadczenia muszą być w formie oryginałów lub kserokopii poświadczone za zgodność z oryginałem przez osoby/osobę upoważnioną do reprezentacji.

Jeżeli oferta zawiera informacje stanowiące  tajemnicę przedsiębiorstwa – powinny być one wyraźnie oznaczone i przekazane w oddzielnej kopercie.

Miejsce i termin składania wniosków: 
Wnioski o dopuszczenie do udziału w postępowaniu  wraz z załącznikami, prosimy składać 
w siedzibie Zamawiającego: Instytut Lotnictwa, Al. Krakowska 110/114, 02-256 Warszawa, budynek B, w pokoju 38 (parter) do dnia  10. 02.2014r. do godz. 10:00.
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