

ZAPYTANIE OFERTOWE Nr Lumel Alucast /1/2023 z dnia 23.04.2023.
Program Fundusze Europejskie dla Nowoczesnej Gospodarki 2021-2027

[bookmark: _Ref88756004]Załącznik nr 1a 

I. Szczegółowy opis przedmiotu zamówienia 
[bookmark: _Hlk92924317]
Informujemy, iż wszystkie podane w załączniku numer 1a ewentualne znaki towarowe, patenty lub pochodzenia, źródła lub szczególne procesy, które zostały wykorzystane do scharakteryzowania produktów lub usług maja tylko znaczenie poglądowe, a zamawiający dopuszcza rozwiązania takie jak opisano poniżej lub równoważne, pod warunkiem spełniania przez nie wymagań opisanych w zapytaniu ofertowym.

[bookmark: _Hlk89810242]Szczegółowy opis przedmiotu zamówienia i jego założenia, przedstawiony są w specyfikacji przedmiotu zamówienia:
[bookmark: _Hlk130670808]Przedmiotem usługi badań będzie opracowanie optymalnych parametrów procesowych i technologicznych procesu wytwarzania odlewów z aluminium, dedykowanych głównie dla branży automotive, o parametrach nie gorszych niż:
· Czystość metaliczna – nie więcej niż 300µm/4mg (nieprzekraczalna wielkość cząstek zabrudzeń i ich masa przeliczana na powierzchnię odlewu 10000 cm2).
· Czystość niemetaliczna – nie więcej niż 600 µm /4mg (nieprzekraczalna wielkość cząstek zabrudzeń i ich masa przeliczana na powierzchnie odlewu  10000 cm2).
· Geometria - powtarzalność wymiarowa ze szczególnym uwzględnieniem płaskości odlewów cienkościennych do grubości ścianki 3 mm – nie mniej niż 0,2 mm na powierzchni 100x100  mm.
· Jakość odlewu szczelność – nie więcej niż 10 mbar maksymalnego spadku ciśnienie na minutę przy ciśnieniu 3,2 bar.
· Jakość odlewu - porowatość w obszarach krytycznych dla funkcjonalności odlewu nie większa niż 0,2 mm. 
· Jakość odlewu w zakresie wizualnym powierzchni zgodnie z wymaganiami klienta – wadliwość w procesie nie więcej niż 5000 PPM.
Szacowana wydajność dla demonstracyjnej linii produkcji to 13000 kompletów /miesiąc dla 2-zmianowej produkcji i 19500 kompletów / miesiąc dla 3-zmianowej produkcji.
Okres realizacji Projektu jest spójny z okresem realizacji zadań Wykonawcy: 24 miesiące liczone od 1 czerwca 2023 r. do 31.05.2025 r.
Przedmiotem zamówienia są usługi o charakterze badawczym, eksperymentalnym oraz obliczeniowym, których celem jest dostarczenie wyników badań niezbędnych Zamawiającemu aby sformułować założenia i wytyczne projektowe do budowy demonstracyjnej modułowej technologii produkcji odlewów z aluminium, o wskazanych powyżej, minimalnych parametrach jakościowych oraz zbudować i przetestować prototypową technologię w warunkach rzeczywistych.
Prace należy wykonać przy użyciu: technik numerycznych, komputerowych, statystycznych analiz danych, badań laboratoryjnych, badań składu chemicznego warstwy chromu (metodą EDS lub/i WDS), badań odporności korozyjnej detali w komorze solnej, dokonać pomiarów i rejestracji parametrów, analizy wydajnościowej i chronometrażu oraz analizy jakościowej. Wszystkie powyższe umożliwi określenie wpływu nowej technologii oraz innowacyjnego oprzyrządowania na właściwości ulepszonych produktów, które zostaną opracowane w projekcie. Wykonawca wykaże poprawność zastosowanych modeli numerycznych i metod projektowych przez weryfikację wyników symulacji na podstawie danych doświadczalnych pozyskanych samodzielnie oraz dostarczonych przez Zamawiającego.

II. Opis zakresu badań i termin realizacji:

	Zakres badania
	Okres realizacji

	Podczas zadania 1: Opracowanie procesu topienia, odgazowania i odlewania w sposób zmierzający do zmniejszenia porowatości odlewu.

W zadaniu planowane są prace B+R mające na celu pozyskanie nowej wiedzy, która pozwoli na określenie parametrów procesu topienia, odgazowania, odlewania, zapewniających wysoką jakość odlewów (innowacja produktowa będąca przedmiotem projektu), przy jednoczesnym zredukowaniu emisji CO2 oraz zużycia energii.

Zakres badań obejmować będzie badania wpływu parametrów procesu topienia i odgazowania  na płaskość i porowatość odlewów (analiza numeryczna, badania termowizyjne, komputerowa analiza obrazów). Pomoże to w zdefiniowaniu wytycznych pracy oczujnikowanej prototypowej celi odlewniczej w zakresie uzyskania powtarzalnych odlewów oraz poprawy parametrów odgazowania stopu, dla docelowego zautomatyzowanego procesu. Wykonanych zostanie 100 prób, przy wykorzystaniu 4700 szt. odlewów. Prace będą prowadzone w siedzibie Zamawiającego.

Przygotowany zostanie raport z badań z wszystkimi danymi pomiarowymi.

	Od październik 2023 r. do marzec 2024 r.

	Podczas zadania 2: Badanie procesu obróbki wibrościernej oraz wstępnego mycia i suszenia. 

Celem zadania jest badanie wpływu zastosowania różnych ilości, rodzaju, wielkości i geometrii kształtek oraz zmian czasu obróbki i częstotliwość drgań na jakość detali po obróbce (zaokrąglanie ostrych krawędzi - gratowanie, usunięcie warstw tlenkowych, zgorzeliny, zmniejszenie chropowatości powierzchni, ujednorodnienie struktury geometrycznej powierzchni detali, oczyszczania powierzchni, usuwanie zadziorów, wypływek, wygładzania, itp.). Ponadto badany będzie wpływ doboru metody opłukiwania i suszenia detali na ilość pozostałego osadu po obróbce wibrościernej. 

Zakres badań obejmować będzie dobór kształtek ceramicznych i żywicznych do obróbki wibrościernej oraz wyboru efektywnej metody czyszczenia przy użyciu różnych procesów opłukiwania i suszenia detali.  Planowane jest badanie 3 rodzajów kształtek w 5 różnych wymiarach każda (rozmiary w zakresie od 10 – 40 mm) wykonanych z 2 rodzajów materiałów (kształtki ceramiczne i żywiczne). Badania będą prowadzone przy trzech zakresach częstotliwości (2000Hz, 2500Hz, 3000Hz). Próbki wyrobów po wykonaniu badań będą analizowane z wykorzystaniem profilometru optycznego i stykowego. Wykonanych zostanie 200 prób, przy wykorzystaniu 2000 szt. detali. Dla procesu Opłukiwania i suszenia wykonanych zostanie ok. 100 – 200 eksperymentów z wykorzystaniem ok. 300 detali. 

Przygotowany zostanie raport z badań z wszystkimi danymi pomiarowymi.

	Od październik 2023 r. do czerwiec 2024 r.

	Podczas zadania 3: Badanie procesu czyszczenia odmuchem powietrzem detali po obróbce CNC.

Celem zadania jest przeprowadzenie badania zależności między zmianami ciśnienia sprężonego powietrza, czasu odmuchiwania detali, rodzaju i liczby dysz oraz ich położenia względem czyszczonego detalu a końcową czystością metaliczną i niemetaliczną detali. Planowane jest również badanie wpływu temperatury sprężonego powietrza do odmuchiwania zmiany geometrii (odkształcenia) odmuchiwanych detali. Przeprowadzonych zostanie ok. 150 eksperymentów badawczych dla różnych parametrów odmuchiwania z wykorzystaniem ok 450 detali. Wyniki badań posłużą do zaprojektowania innowacyjnego stanowiska do obróbki CNC odlewów oraz zaprojektowania zautomatyzowanej komory do czyszczenia detali sprężonym powietrzem, obsługiwanej przez robota przemysłowego.

Przygotowany zostanie raport z badań z wszystkimi danymi pomiarowymi.

	Od czerwiec 2023 r. do marzec 2024 r.

	Podczas zadania 4: Badanie procesu mycia z chromianowaniem detali oraz opracowanie projektu prototypowej linii do mycia. 

Celem zadania będzie opracowanie autorskiej metody mycia detali, która doprowadzi do osiągnięcia wyższej czystości technicznej odlewów (detali) i zmniejszenie energochłonności procesu mycia. 

Zakres badań obejmować będzie badania składu chemicznego warstwy chromu (metodą EDS lub/i WDS), jej wpływu na poziom brudzenia się detali oraz badania odporności korozyjnej detali w komorze solnej, w zależności od zastosowanej warstwy chromu. Wykonanych zostanie 10 prób, przy wykorzystaniu 100 szt. detali.
Prace będą prowadzone u Wykonawcy.

Przygotowany zostanie raport z badań z wszystkimi danymi pomiarowymi.

	Od czerwiec 2023 r. do styczeń 2024 r.

	Podczas zadania 5: Testowanie w warunkach zbliżonych do rzeczywistych modułu linii pilotażowej dedykowanego do przygotowania narzędzi do odlewania, topienia surowca i odlewu detali, w celu udoskonalenia procesu produkcji oraz opracowania ulepszonego odlewu. 

Przeprowadzone zostaną badania weryfikujące możliwość osiągnięcia określonych w zadaniu 1 docelowych parametrów pracy modułu linii dedykowanego do procesu odlewania, topienia surowca i odlewu detali. Prace będą prowadzone prototypowej linii w siedzibie Zamawiającego.

Zakres badań obejmować będzie pomiary strat energii w trakcie procesu przygotowania ciekłego metalu do zalewania formy, a szczególnie w trakcie procesu odgazowania. Wykonanych zostanie 100 prób, przy wykorzystaniu 4700 szt. odlewów.

Przygotowany zostanie raport z badań z wszystkimi danymi pomiarowymi.

	Od kwiecień 2024 r. do grudzień 2024 r.

	Podczas zadania 6: Testowanie w warunkach zbliżonych do rzeczywistych modułu linii pilotażowej dedykowanego do obróbki wibrościernej w celu udoskonalenia procesu produkcji oraz opracowania ulepszonego produktu.

Przeprowadzone zostaną badania weryfikujące możliwość osiągnięcia określonych w zadaniu 2 docelowych parametrów pracy modułu linii dedykowanego do procesu obróbki wibrościernej. Głównym problemem badawczym będzie maksymalizacja efektywności procesu obróbki wibrościernej w oparciu o prototyp modułu linii dedykowany do obróbki wibrościernej, a co za tym idzie redukcja energochłonności na detal. W ramach prac rozwojowych przeprowadzone zostaną badania eksperymentalne dotyczące doboru częstotliwości drgań, czasu obróbki i prędkości przemieszczania wyrobów na zautomatyzowanej linii do obróbki wibrościernej z systemami do mycia i suszenia. Wykonanych zostanie 50 prób, przy wykorzystaniu 1000 szt. detali.

Przygotowany zostanie raport z badań z wszystkimi danymi pomiarowymi.

	Od lipiec 2024 r. do grudzień 2024 r.

	Podczas zadania 7: Testowanie w warunkach zbliżonych do rzeczywistych modułu linii pilotażowej dedykowanego do obróbki CNC oraz czyszczenia detali, w celu udoskonalenia procesu produkcji oraz opracowania ulepszonego produktu.

Przeprowadzone zostaną badania weryfikujące możliwość osiągnięcia określonych w zadaniu 3 docelowych parametrów pracy modułu linii dedykowanego do procesu obróbki CNC oraz czyszczenia detali. Istotnym elementem badań będzie analiza trajektorii pracy ramienia robota w celu synchronizacji ustawienia detalu względem dysz w zautomatyzowanej komorze do odmuchiwania detali. Badania będą koncentrowały się również na doborze parametrów automatycznej komory do czyszczenia detali strumieniem sprężonego powietrza. Ważnym aspektem prac rozwojowych będzie analiza i dobór ciśnienia chłodziwa w obrabiarkach CNC w celu redukcji jego zużycia z jednej strony, a z drugiej skutecznego opłukiwania detali z zabrudzeń metalicznych i niemetalicznych. Wykonanych zostanie 300 prób, przy wykorzystaniu 300 szt. detali.

Przygotowany zostanie raport z badań z wszystkimi danymi pomiarowymi.

	Od kwiecień 2024 r. do grudzień 2024 r.

	Podczas zadania 8: Testowanie w warunkach zbliżonych do rzeczywistych modułu linii pilotażowej, dedykowanego do procesu mycia i chromianowania, w celu udoskonalenia procesu produkcji oraz opracowania ulepszonego produktu.

Przeprowadzone zostaną badania weryfikujące możliwość osiągnięcia określonych w zadaniu 4 docelowych parametrów pracy modułu linii dedykowanego do procesu mycia i chromianowania.  

Zakres badań obejmować będzie pomiary zużycia wody i energii oraz stopnia zanieczyszczenia kąpieli (analizy chemiczne). Ponadto, w badaniach oceniona zostanie jakość warstwy chromu (metodą EDS lub/i WDS) oraz odporność korozyjna detali w komorze solnej. Wykonanych zostanie 10 prób, przy wykorzystaniu 100 szt. detali. Badania te będą prowadzone w siedzibie Wykonawcy. Ponadto, zostanie przeprowadzona analiza statystyczna wyników z pomiarów obecności zanieczyszczeń metalicznych i niemetalicznych, oraz dane z oznaczeń składników kąpieli, które będą przeprowadzone przez Zamawiającego.

Przygotowany zostanie raport z badań z wszystkimi danymi pomiarowymi.

	Od luty 2024 r. do grudzień 2024 r.

	Podczas zadania 9: Testowanie w warunkach zbliżonych do rzeczywistych modułu linii pilotażowej, dedykowanego do procesu montażu, kontroli i pakowania w celu udoskonalenia procesu produkcji oraz opracowania ulepszonego produktu.

Przeprowadzone zostaną badania weryfikujące możliwość osiągnięcia założonych parametrów pracy modułu linii dedykowanego do procesu montażu, kontroli i pakowania.  

Zakres badań obejmować będzie 50 prób polegających na badaniu szczelności gotowego elementu, mających na celu ustalenie właściwych parametrów procesu testowania szczelności. Podczas realizacji tych badań będą szukane odpowiedzi na pytania o optymalny czas procesu i temperaturę otoczenia.
Kolejne 50 badań przeprowadzonych zostanie w celu ustalenia optymalnych parametrów procesu montażu. Badania te dadzą odpowiedź na pytania o kolejność montażu, prędkość wkręcania, moment, itp.
Kolejne 50 badań to badania nad określeniem optymalnych parametrów procesu znakowania laserowego. Badania te pozwolą ustalić takie parametry jak moc źródła, czas procesu znakowania, itp.
Ostatnie 50 badań to badania umożliwiające dobór i określenie właściwych parametrów systemu wizyjnego służącego do odczytywania naniesionego oznaczenia. Razem, z zadaniu tym wykonanych zostanie 200 prób, przy wykorzystaniu 200 szt. detali.

Przygotowany zostanie raport z badań z wszystkimi danymi pomiarowymi.

	Od styczeń 2025 r. do marzec 2025 r.

	Podczas zadania 10:
Testowanie prototypowej linii produkcji wysokojakościowych detali z odlewów aluminiowych, m.in. jej wydajności, energochłonności pod kątem uzyskania ulepszonych produktów (detali) o docelowych parametrach jakościowych.

Przeprowadzone zostaną badania weryfikujące, założone jako cel projektu, parametry pracy całej linii, przy spełnieniu warunków jakościowych dla innowacyjnych produktów opracowanych w projekcie.  

Zakres badań obejmować będzie badania jakości odlewu z wykorzystaniem RTG, badania wymiarów geometrycznych poprzez skanowanie 3d i współrzędnościową maszynę pomiarową CMM, badanie wizualnej jakości odlewu (badanie mikroskopowe),  badania czystości metalicznej i niemetalicznej odlewów, badania szczelności złożonych zespołów obudowy z odlewów ze stopu aluminium z wykorzystaniem autorskiego stanowiska kontroli jakości; wykonanie kompleksowych pomiarów wszystkich kluczowych parametrów procesowych dla produkcji oraz przeprowadzenie analiz statystycznych uzyskiwanych wyników badań odbiorowych, m. in.: przebiegi zmienności w sekwencji czasowej, analizy wydajności procesu. Wykonanych zostanie 10 prób, przy wykorzystaniu 1000 szt. detali kompletów zmontowanych części.

Przygotowany zostanie raport z badań z wszystkimi danymi pomiarowymi.

	Od kwiecień 2025 r. do maj 2025 r.



Oświadczam, że oferowany przeze mnie przedmiot zamówienia, proponowany w ramach niniejszego przetargu dla firmy Lumel Alucast Sp. z o.o., spełnia wszystkie minimalne założenia przedstawione w powyższej specyfikacji przedmiotu zamówienia.
	Miejscowość…………….…
	dnia………………………….. r
	……………..…………………………..
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Szczegółowy opis przedmiotu zamówienia 


 


 


Informujemy, iż wszystkie podane w załączniku numer 1a ewentualne znaki towarowe, patenty lub 


pochodzenia, źródła lub szczególne procesy, które zostały wykorzystane do scharakteryzowania produktów 


lub usług maja tylko znaczenie poglądowe, a zamawiający 


dop


uszcza rozwiązania takie jak opisano poniżej 


lub równoważne


, pod warunkiem spełniania przez nie wymagań opisanych w zapytaniu ofertowym.


 


 


Szczegółowy opis przedmiotu zamówienia i jego założenia, przedstawiony są w specyfikacji przedmiotu 


zamówienia:


 


Przedm


iotem usługi badań będzie 


opracowanie optymalnych parametrów procesowych i technologicznych 


procesu wytwarzania odlewów z aluminium, dedykowanych głównie dla branży automotive


, o parametrach 


nie gorszych niż:


 


·


 


Czystość metaliczna 


–


 


nie więcej niż 


300µm/4mg (nieprzekraczalna wielkość cząstek zabrudzeń i ich 


masa przeliczana na powierzchnię odlewu 10000 cm2).


 


·


 


Czystość niemetaliczna 


–


 


nie więcej niż 600 µm /4mg (nieprzekraczalna wielkość cząstek zabrudzeń i 


ich masa przeliczana na powierzchnie odlewu 


 


10000 cm2).


 


·


 


Geometria 


-


 


powtarzalność wymiarowa ze szczególnym uwzględnieniem płaskości odlewów 


cienkościennych do grubości ścianki 3 mm 


–


 


nie mniej niż 0,2 mm na powierzchni 100x100  mm.


 


·


 


Jakość odlewu szczelność 


–


 


nie więcej niż 10 mbar maksymalnego spad


ku ciśnienie na minutę przy 


ciśnieniu 3,2 bar.


 


·


 


Jakość odlewu 


-


 


porowatość w obszarach krytycznych dla funkcjonalności odlewu nie większa 


niż 0,2 


mm. 


 


·


 


Jakość odlewu w zakresie wizualnym powierzchni zgodnie z wymaganiami klienta 


–


 


wadliwość w 


procesie nie wi


ęcej niż 5000 PPM.


 


Szacowana wydajność dla demonstracyjnej linii produkcji to 


13000 kompletów 


/miesiąc dla


 


2


-


zmianowej 


produkcji i 


19500 kompletów 
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miesiąc dla 3
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zmianowej produkcji.


 


Okres realizacji Projektu


 


jest spójny z okresem realizacji zadań Wykonaw


cy
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24 


miesi


ące


 


liczone od 1 


czerwca 


2023 r.


 


do 31.05.2025 r.


 


Przedmiotem zamówienia są usługi o charakterze badawczym, eksperymentalnym oraz obliczeniowym, 


których celem jest dostarczenie wyników badań niezbędnych Zamawiającemu aby sformułować 


założenia i 


wytyczne projektowe do budowy demonstracyjnej modułowej technologii produkcji odlewów z aluminium, o 


wskazanych powyżej, minimalnych parametrach jakościowych


 


oraz


 


zbudować i przetestować prototypową 


technologię w warunkach rzeczywistych


.


 


Prace 


należy wykonać przy użyciu


:


 


technik numerycznych, komputerowych, statystycznych analiz danych


,


 


b


adań laboratoryjnych, 


badań składu chemicznego warstwy chromu (metodą EDS lub/i WDS), badań 


odporności korozyjnej detali w komorze solnej, dokonać


 


pomiarów i 


rejestracji parametrów, 


analizy 


wydajnościowej i 


chronometrażu


 


oraz


 


analizy jakościowej


.


 


Wszystkie powyższe


 


umożliwi określenie wpływu


 


nowej technologii
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innowacyjnego oprzyrządowania


 


na właściwości 


ulepszonych 


produktów


, które 


zostaną oprac


owane w projekcie


. Wykonawca wykaże poprawność zastosowanych modeli numerycznych 


i metod projektowych przez weryfikację wyników symulacji na podstawie danych doświadczalnych 


pozyskanych samodzielnie oraz dostarczonych przez Zamawiającego.
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  Załącznik nr 1a      I.   Szczegółowy opis przedmiotu zamówienia      Informujemy, iż wszystkie podane w załączniku numer 1a ewentualne znaki towarowe, patenty lub  pochodzenia, źródła lub szczególne procesy, które zostały wykorzystane do scharakteryzowania produktów  lub usług maja tylko znaczenie poglądowe, a zamawiający  dop uszcza rozwiązania takie jak opisano poniżej  lub równoważne , pod warunkiem spełniania przez nie wymagań opisanych w zapytaniu ofertowym.     Szczegółowy opis przedmiotu zamówienia i jego założenia, przedstawiony są w specyfikacji przedmiotu  zamówienia:   Przedm iotem usługi badań będzie  opracowanie optymalnych parametrów procesowych i technologicznych  procesu wytwarzania odlewów z aluminium, dedykowanych głównie dla branży automotive , o parametrach  nie gorszych niż:      Czystość metaliczna  –   nie więcej niż  300µm/4mg (nieprzekraczalna wielkość cząstek zabrudzeń i ich  masa przeliczana na powierzchnię odlewu 10000 cm2).      Czystość niemetaliczna  –   nie więcej niż 600 µm /4mg (nieprzekraczalna wielkość cząstek zabrudzeń i  ich masa przeliczana na powierzchnie odlewu    10000 cm2).      Geometria  -   powtarzalność wymiarowa ze szczególnym uwzględnieniem płaskości odlewów  cienkościennych do grubości ścianki 3 mm  –   nie mniej niż 0,2 mm na powierzchni 100x100  mm.      Jakość odlewu szczelność  –   nie więcej niż 10 mbar maksymalnego spad ku ciśnienie na minutę przy  ciśnieniu 3,2 bar.      Jakość odlewu  -   porowatość w obszarach krytycznych dla funkcjonalności odlewu nie większa  niż 0,2  mm.       Jakość odlewu w zakresie wizualnym powierzchni zgodnie z wymaganiami klienta  –   wadliwość w  procesie nie wi ęcej niż 5000 PPM.   Szacowana wydajność dla demonstracyjnej linii produkcji to  13000 kompletów  /miesiąc dla   2 - zmianowej  produkcji i  19500 kompletów  /   miesiąc dla 3 - zmianowej produkcji.   Okres realizacji Projektu   jest spójny z okresem realizacji zadań Wykonaw cy :  24  miesi ące   liczone od 1  czerwca  2023 r.   do 31.05.2025 r.   Przedmiotem zamówienia są usługi o charakterze badawczym, eksperymentalnym oraz obliczeniowym,  których celem jest dostarczenie wyników badań niezbędnych Zamawiającemu aby sformułować  założenia i  wytyczne projektowe do budowy demonstracyjnej modułowej technologii produkcji odlewów z aluminium, o  wskazanych powyżej, minimalnych parametrach jakościowych   oraz   zbudować i przetestować prototypową  technologię w warunkach rzeczywistych .   Prace  należy wykonać przy użyciu :   technik numerycznych, komputerowych, statystycznych analiz danych ,   b adań laboratoryjnych,  badań składu chemicznego warstwy chromu (metodą EDS lub/i WDS), badań  odporności korozyjnej detali w komorze solnej, dokonać   pomiarów i  rejestracji parametrów,  analizy  wydajnościowej i  chronometrażu   oraz   analizy jakościowej .   Wszystkie powyższe   umożliwi określenie wpływu   nowej technologii   oraz   innowacyjnego oprzyrządowania   na właściwości  ulepszonych  produktów , które  zostaną oprac owane w projekcie . Wykonawca wykaże poprawność zastosowanych modeli numerycznych  i metod projektowych przez weryfikację wyników symulacji na podstawie danych doświadczalnych  pozyskanych samodzielnie oraz dostarczonych przez Zamawiającego.    

