Zalacznik nr 1 - Opis przedmiotu zaméwienia

Wspolny Stownik Zamowien (CPV)
Zgodnie ze Wspolnym Stownikiem Zamoéwien (CPV), Przedmiot Zamoéwienia zostat

zdefiniowany jako:

Glowny kod CPV:

73100000-3 Ustugi badawcze i eksperymentalno-rozwojowe

Przedmiotem ZamoOwienia jest Swiadczenie dla Zamawiajgcego ustug w zakresie budowy
modeli teoretycznych, badan i analiz mozliwosci technologicznych spawania
hybrydowego.

Przedmiot zamdéwienia podzielony zostat na pie¢ (5) etapéw.

ETAP 1
Zadania:
* Analiza, opracowanie wytycznych i budowa prototypu stanowiska do spawania
hybrydowego plazma-MAG ztaczy jednostronnych, udziat w badaniach wstepnych i
weryfikacji parametréw prototypowego stanowiska hybrydowego do spawania
jednostronnego oraz w testach wykonawczych spawania hybrydowego na rzeczywistych
elementach sktadowych konstrukcji wielkogabarytowych (taczenie elementéow typu:
blacha, teownik, dwuteownik, z zakresu 8-15 mm w réznych uktadach konstrukcyjnych).
*Opracowanie synergicznych warunkéw spawania hybrydowego plazma-MAG stali S235
lub S355 (8-15 mm) jednym S$ciegiem dla ztagczy doczotowych (typu: blacha-blacha) i
ksztattowych (typu: blacha-blacha, teownik-blacha, dwuteownik-blacha, rura-blacha)
spoing czotowa lub z pelnym przetopem, w oparciu o:
a) Modelowe proby technologiczne spawania hybrydowego plazma-MAG jednym
Sciegiem ztaczy doczotowych i ksztattowych o grubosci 8-15 mm (typu: blacha-

blacha, teownik-blacha, dwuteownik-blacha) z uwzglednieniem rodzaju materiatu



dodatkowego, sposobu przygotowania krawedzi, parametrow procesu
plazmowego i MAG oraz pozycjonowanie plazmotronu.
b) Badania i analiza wptywu warunkéw spawania m.in. sposobu przygotowania

krawedzi, rodzaju materialu dodatkowego, parametrow procesu plazmowego i
MAG pozycjonowanie plazmotronu podczas spawania hybrydowego plazma-MAG
jednym Sciegiem, w zlgczach doczotowych o grubosci 8-15 mm na mikrostrukture
powstatych stref ztaczy (tj. spoina, strefa wptywu ciepta) i wybrane wtasciwosci
mechaniczne (HV, Rm, Rpoz2, KCV w temp. 26 °C i -40 °C, ew. proby tamania, proby
$cinania).

* Ocena wadliwosci spoin zgodnie z PN-EN ISO 5817 lub norma réwnowazna.

*Opracowanie modeli obliczeniowych  umozliwiajagcych  przeliczanie ztaczy

dotychczasowych (spoin pachwinowych i czotowych) na ztacza wykonywane w

technologii spawania hybrydowego. Przygotowanie wstepnych wytycznych do

modyfikacji konstrukcji dotychczasowych.

* Badania i analiza cyklu cieplnego spawania hybrydowego plazma-MAG jednym Sciegiem

w zlaczach doczotowych i ksztattowych z przedziatu grubosci 8-15 mm z zastosowaniem

modelowania numerycznego (MES).

* Badania i analiza wptywu cyklu cieplnego spawania hybrydowego plazma-MAG jednym

Sciegiem na pole naprezenia/poziom odksztatcenia dla wybranych weztéw spawanych

doczotowych i ksztattowych ze spoing czotowa.

ETAP 2
Badania i analiza mozliwosci technologicznych spawania hybrydowego plazma-MAG
jednostronnie wielo$Sciegowo zlaczy doczotowych i ksztaltowych ze stali S235 lub
S355 w zakresie grubosci 15-60 mm.
Zadania:
*Opracowanie synergicznych warunkéw spawania hybrydowego plazma-MAG
jednostronnego spoinami wieloSciegowymi elementéw typu: blacha, teownik,
dwuteownik, rura ze stali S235 lub S355 i zakresu grubosci 15-60 mm, w oparciu o:

a) Modelowe proby technologiczne spawania hybrydowego plazma-MAG

jednostronnego, wieloSciegowego zlaczy z zakresu grubosci 15-60 mm

uwzgledniajace: rodzaj materiatu dodatkowego, ksztatt ukosowania, warunki



podgrzewania wstepnego, parametry procesu plazmowego i MAG dla
poszczegblnych Sciegdw oraz pozycjonowanie plazmotronu.

b) Badania i analiza wptywu warunkéw spawania m.in. sposobu przygotowania
krawedzi, parametrow podgrzewania wstepnego, parametrow spawania
hybrydowego plazma-MAG wielo$ciegowego, jednostronnego na mikrostrukture
powstatych stref ztaczy (tj. spoina, strefa wptywu ciepta) i wybrane wtasciwosci
mechaniczne (HV, Rm, Rpoz2, KCV w temp. 26 °C i -40 °C, ew. proby tamania, proby
$cinania).

* Ocena wadliwosci spoin zgodnie z PN-EN ISO 5817 lub norma réwnowazna.

* Opracowanie modeli obliczeniowych umozliwiajacych przeliczanie ztaczy
dotychczasowych (spoin pachwinowych i czotowych) na ztacza wykonywane w
technologii spawania hybrydowego. Przygotowanie wstepnych wytycznych do
modyfikacji konstrukcji dotychczasowych.

*Badania i analiza z zastosowaniem modelowania numerycznego (MES) cyklu cieplnego
spawania hybrydowego plazma-MAG wieloSciegowo jednostronnie w ztgczach
doczotowych i ksztattowych o grubosci z zakresu 15-60 mm.

* Badania i analiza wplywu wielokrotnego cyklu cieplnego spawania hybrydowego
plazma-MAG w ztgczach wielo$ciegowych jednostronnych na pole naprezenia/poziom
odksztatcenia wybranych weztéw spawanych o grubosci z zakresu 15-60 mm.

* Udziat w testach wykonawczych spawania hybrydowego na rzeczywistych elementach
sktadowych konstrukcji wielkogabarytowych (taczenie elementéw typu: blacha, teownik,
dwuteownik, z zakresu 15-60 mm w roéznych ukitadach konstrukcyjnych) oraz w

optymalizacji konstrukcji stanowiska prototypowego do spawania jednostronnego.

ETAP 3

Badania i analiza mozliwosci technologicznych spawania hybrydowego plazma-MAG
dwustronnie wielo$ciegowo ztaczy doczotowych i ksztattowych ze stali S235 lub S355 w
zakresie grubosci 15-60 mm.

Zadania:

* Analiza, opracowanie wytycznych i rozbudowa stanowiska prototypowego stanowiska
zrobotyzowanego do dwustronnego spawania hybrydowego plazma-MAG z mozliwoScia

synchronicznego prowadzenia Zrodet ciepta.



* Opracowanie synergicznych warunkow spawania hybrydowego plazma-MAG stali S235
oraz S355 dwustronnego wielo$ciegowego z zakresu grubos$ci 15-60 mm.

a) Préoby technologiczne mozliwosci spawania hybrydowego plazma-MAG
dwustronnego, wieloSciegowego grubosci z zakresu 15-60 mm - dob6r materiatu
dodatkowego, dobdr ksztaltu ukosowania, dobor warunkéw podgrzewania
wstepnego, dobdr parametréw procesu plazmowego i MAG dla poszczego6lnych
Sciegdw oraz pozycjonowanie plazmotronu.

b) Badania i analiza wptywu warunkéw spawania m.in. sposobu przygotowania
krawedzi, parametrow podgrzewania wstepnego, parametréow hybrydowego
plazma-MAG dwustronnego wieloSciegowego, na mikrostrukture powstatych stref
ztaczy (tj. spoina, strefa wptywu ciepta) i wybrane wtasciwos$ci mechaniczne (HV,
Rm, Rpo,2, KCV w temp. 26 °C i -40 °C, ew. proby tamania, proby $cinania).

c) Badania i analiza wptywu sposobu synchronicznego prowadzenia (rownolegtego/
z przesunieciem) Zrodet ciepta podczas dwustronnego spawania hybrydowego
plazma-MAG na budowe strukturalng i wiasciwosci mechaniczne ztaczy.

* Ocena wadliwosci spoin zgodnie z PN-EN ISO 5817 lub normg réwnowazna.
*Opracowanie modeli obliczeniowych umozliwiajagcych  przeliczanie  ztaczy
dotychczasowych (spoin pachwinowych i czotowych) na ztacza wykonywane w
technologii spawania hybrydowego. Przygotowanie wstepnych wytycznych do
modyfikacji konstrukcji dotychczasowych.

* Badania i analiza z zastosowaniem modelowania numerycznego (MES) cyklu cieplnego
spawania w zigczach wielo$ciegowych dwustronnych spawanych hybrydowo plazma-
MAG w zaleznoSci od sposobu prowadzenia Zrédet ciepta dla wybranych weztow
spawanych o grubosci z zakresu 15-60 mm.

* Badania i analiza wplywu wielokrotnego cyklu cieplnego spawania hybrydowego
plazma-MAG w zlaczach wieloSciegowych dwustronnych na pole naprezenia/poziom
odksztatcenia wybranych weztéw z zakresu grubosci 15-60 mm.

* Udzial w testach wykonawczych spawania hybrydowego dwustronnego na
rzeczywistych elementach sktadowych konstrukcji wielkogabarytowych (taczenie
elementow typu: blacha, teownik, dwuteownik, z zakresu 15-60 mm w réznych uktadach
konstrukcyjnych) oraz w optymalizacji konstrukcji stanowiska prototypowego do

spawania hybrydowego.



ETAP 4

Badania i analiza mozliwosci technologicznych spawania hybrydowego plazma-MAG
elementow (blacha, teownik, dwuteownik, rura) stali S235 lub S355 z przedziatu grubosci
8-15 mm ustawionych pod katem do 90°.

Zadania:

* Analiza 1 opracowanie wytycznych, rozbudowa stanowiska prototypowego
zrobotyzowanego w celu przystosowania do spawania hybrydowego elementéw
ustawionych pod katem do 90°.

* Opracowanie synergicznych warunkéw spawania w wytypowanych pozycjach
przymusowych (w zakresie od PB do PC wg EN-ISO 6947 lub réwnowazna) oraz
elementéw ustawionych pod katem do 90°, wg Kkryterium geometrii spoiny
W oparciu o:

a) Préby technologiczne mozliwosci spawania hybrydowego plazma-MAG w
pozycjach przymusowych z zakresu od PB do PC oraz elementéw ustawionych pod
katem do 90° o grubos$ci z zakresu 8-15 mm, w tym dobor: rodzaju materiatu
dodatkowego i gazow ostonowych, ksztattu ukosowania, dobér parametrow
procesu plazmowego i MAG, pozycjonowanie plazmotronu.

b) Badania i analiza wptywu warunkéw spawania m.in. sposobu ukosowania
krawedzi brzegéw elementéow stalowych przeznaczonych do spawania, na
mozliwo$¢ korygowania wplywu grawitacji deformacje przekroju spoiny,
parametréw hybrydowego plazma-MAG, w tym synchronizacji dwdch Zrédet
ciepta pod katem ograniczenia negatywnego oddziatywania grawitacji na jeziorko
spawalnicze przy zastosowaniu impulsowego pradu spawania w metodzie MAG
oraz wptywu roznych gatunkéw gazéw ostonowych na ksztatt zitgcza i
mikrostrukture powstatych stref ztaczy (tj. spoina, strefa wplywu ciepta) oraz
wybrane wiasciwosci mechaniczne (HV, Rm, Rpo2, KCV w temp. 26 °C i -40 °C, ew.
proby tamania, préby Scinania).

*Ocena wadliwosci spoin zgodnie z PN-EN ISO 5817 lub normg rownowazna.
*Udziat w testach wykonawczych spawania hybrydowego w pozycji wymuszonej lub
elementéw ustawionych pod katem do 90° na rzeczywistych elementach sktadowych

konstrukcji wielkogabarytowych (1gczenie elementéow typu: blacha, teownik,



dwuteownik, rura z zakresu 8-15 mm w roéznych uktadach konstrukcyjnych) oraz w
optymalizacji konstrukcji stanowiska prototypowego do spawania hybrydowego.
*Badania i analiza parametrow cyklu cieplnego spawania hybrydowego plazma-MAG
charakterystycznych  dla  indywidualnej  geometrii  tgczonych  elementow
zarejestrowanych podczas prob hybrydowego spawania w pozycjach wymuszonych lub
elementéw ustawionych pod katem do 90°.

*Badania i analiza za pomoca metody elementéow skonczonych (MES) rozktadu
temperatury i wpltywu oddzialywania poszczegélnych Zrédet ciepta podczas spawania w
pozycjach przymusowych oraz przy ustawieniu elementéw pod katem do 90°, okreslenie

stanu naprezen i odksztatcen w wybranych weztach spawanych.

ETAP 5

Udziat w testach wykonawczych referencyjnych detali prototypowych wytwarzanych
przez przedsiebiorstwo (o dtugosci do 22 m i masie 50 ton) typu: kratownica,
blachownica, przesto, stup - konsultacje w ramach prob technologicznych, badan i
testowania prototypow.

Optymalizacja i analiza wielokryterialna parametrow procesu spawania uwzgledniajgca
mozliwoSci wykorzystania technologii hybrydowego spawania Plazma-MAG w
wytwarzaniu detali referencyjnych wielkogabarytowych (zakres grubosci 8-60 mm i
spawania jedno- i dwustronnego) w celu minimalizacji ilo$ci spawania klasycznymi
metodami, czas trwania procesu, ilo$¢ zuzycia materiatu dodatkowego, ilo$¢ zuzycia
energii, liczha  dodatkowych  operacji po  procesie  spawania (m.in.

prostowanie/odprezanie konstrukgcji).



