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C514 albero primario 5 e 6 marce: lavorazione ingr. 1^ vel., ingr. 2^ vel., ingr. R.M.
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1. Premessa
Il Fornitore, nella formulazione dell’offerta deve prendere come riferimento tutti gli articoli di questa specifica tecnica. Per ogni articolo e / o argomento qui indicato, il fornitore deve menzionare o utilizzare nella sua offerta, stesso articolo e numerazione di questa specifica tecnica. Nuovi punti e argomenti non menzionati in questa specifica tecnica devono avere una numerazione diversa. Numerare tutti gli elementi in questo modo velocizzerà la valutazione ed eliminerà errori e incomprensioni durante la fase di confronto tecnico. Tutte le quotazioni che non aderiscono a questa richiesta saranno respinte.
2. Scopo della fornitura.
Sulla linea automatica dell’albero primario del cambio C514 a seguito della richiesta di aumento c.p. della versione 6 marce si richiede la trasformazione dell’attuale dorsale delle sbarbatrici Hurth con la sostituzione di tre di esse con macchinario SICMAT/HURTH secondo quanto segue:
3. Che cosa vogliamo produrre
Albero primario C514 nella versione 6 marce (lungo) e quella 5 marce (corto)
	Part. N°
	Ratio
	Type
	Material
	Speed

	55245966
	10/41
	C514.5.13.74
	17NiCrMo7G
	5 speed

	55269667
	11/43
	C514.5.10.40
	17NiCrMo7G
	5 speed

	55245964
	11/39
	C514.6.13.01
	18Crmo4G
	6 speed

	55245971
	10/41
	C514.6.15.01
	17NicrMo7G
	6 speed

	55269668
	11/43
	C514.6.15.01
	17NicrMo7G
	6 speed

	
	
	
	
	


4. Capacità produttiva richiesta e takt time

   

Si richiede una cadenza produttiva  ≤ 0,50 [min/pcs]

4.1 L’offerta deve essere completata con ciclogramma che riporta il tempo macchina suddiviso nelle diverse fasi di lavoro che compongono il processo.
              Si ricorda che il tempo di carico e scarico pezzo deve essere compreso nel ciclogramma ed è parte    costituente il tempo macchina.
4.2 Nel valutare la capacità della macchina, il fornitore deve tener conto e indicare chiaramente che il tempo di apertura / chiusura del portello di immissione del caricatore deve appartenere al tempo della macchina. Se questo fosse passivo, può essere ottimizzato mascherandolo in condizioni di sicurezza.

4.3 L'efficienza tecnica della macchina deve essere pari o superiore al 95%

5. Condizioni elemento all’operazione richiesta
5.1 Vedere il cartellino operazione e quelli di processo ( ANNEX D )
5.2 Il ciclo di fabbricazione sarà il seguente:

Centrointestaura

Tornitura

Dentatura a creatore ingr. 1^ e 2^ vel.

Rullatura

Foratura

Spuntatura ingr. R.M. e smussatura ingr. 2^ vel.

Smussatura ingr. 1^ vel.

Sbarbatura ingr. 2^vel.

Sbarbatura ingr. R.M.

Sbarbatura ingr. 1^ vel.

6. Automazione
6.1 Le macchine revisionate e riattrezzate saranno posizionate nella linea automatica esistente secondo il layout qui riportato  
6.2 Il fornitore deve fornire dispositivi di interfaccia e segnali elettrici per gestire la comunicazione con l'automazione.
6.3 Carico e scarico manuale

Il carico manuale direttamente sull’attrezzo di bloccaggio dovrà essere previsto, ma permesso solo ed esclusivamente per attività di set-up e manutenzione. (Non dovrà essere considerata come una operazione standard di carico e scarico)

              Automazione macchina:

6.4 I segnali di interconnessione tra la macchina e l'automazione devono essere gestiti dalla macchina.
Il Fornitore sarà responsabile dell’automazione interna di carico e scarico della macchina necessaria  per predisporre il prelievo e deposito pezzo dal robot.
In caso di guasto dell'attrezzatura di carico / scarico, deve essere possibile per l'operatore eseguire il carico / scarico manuale in modo rapido, sicuro ed ergonomico.

6.5 La posizione in altezza dell’elemento (riferito al suo asse) posizionato su pallet sino a filo pavimento sarà indicativamente di 1188 mm.
6.6 Il fornitore deve garantire l'interfaccia tra la macchina e il sistema di asservimento (trasportatore  pallet.e robot):
6.7 La macchina dovrà lavorare utilizzando:

carico scarico in automatico da conveyor tramite robot.

carico/scarico manuale da conveyor con robot tramite apposita postazione con pulsantiera per operatore.
carico/scarico manuale su stazione di bloccaggio utilizzando idoneo pre-posizionamento pezzo
7. Filosofia del cambio tipo pezzo
Si richiede di valutare l’utilizzo della pinza qui allegata per lavorare senza cambio tipo i due alberi.La sostituzione dei particolari dovrà essere semplice e rapido seguendo le specifiche FCA WCM. 
In merito si richiede di valutare l’utilizzo della attrezzatura attualmente utilizzata sulle sbarbatrici Sicmat e qui allegata. 
Si valuteranno anche eventuali alternative/migliorie atte a semplificare e standardizzare attività di riattrezzamento e revisione.
8. utensili
8.1   Per quanto concerne le voci riguardanti gli utensili fare riferimento alle specifiche FCA ”PT_TS_TC_Cutting Tools, VERSION 1.3”. In particolare l’offerta dovrà essere strutturata secondo due voci separate:

a)
Quotazione: attività relative alla progettazione, disegnazione e assistenza.

b)
Quotazione: utensili e porta-utensili secondo le quantità e modalità già indicate nel Sito Web

Le quantità per macchina da quotare in offerta sono:

3 coltelli sbarbatori ingr. 1^ vel. rapporto 10/41

3 coltelli sbarbatori ingr. 1^ vel. rapporto 11/43 

3 coltelli sbarbatori ingr. 1^ vel. rapporto 11/39

6 coltelli sbarbatori ingr. 2^ vel.

6 coltelli sbarbatori ingr. Retro marcia

N.B.: Per questa lavorazione viene richiesto lo studio dell’incidenza costo utensile/pezzo, dettagliando costi e durata dei singoli utensili.

Quotare un banco utensili, adatto a riporre anche I pezzi di ricambio.

Quotare qualsiasi attrezzatura necessaria per facilitare e/o velocizzare il cambio utensile anche in ottica ergonomia e sicurezza.

8.2       Per tutti gli utensili è necessario fornire le seguenti informazioni:

· Disegno

· Materiale / rivestimenti

· Costi degli utensili e costi di riaffilatura

· Fornitore e tempi di consegna

· Durata dell'utensile in numero di parti prodotte e metri per dente, specificando il numero di riaffilature

· Parametri di taglio utilizzati per il calcolo del tempo di ciclo e il percorso utensile

· In base alla durata prevista dell'utensile, calcolare il costo dell'utensile per pezzo, 
Osservazioni:

· Il costo degli utensili non deve includere i costi di produzione, da quotare separatamente.
9. Apparecchiature di controllo e impianti fluidici
9.1 Le specifiche da utilizzare per realizzare l'attività richiesta, sono quelle pubblicate nel sito web: http://supplierinfo.powertrain.fcagroup.com/, progetto: "Specifics in force", in particolare: PT_TS_FL_Fluid_Power.
10. Specifica macchinario
10.1 Viene richiesta quotazione per le seguenti attività:

SBARBATRICE SICMAT “Raso 400” (anno 2001) tg. FCA 061210109 (1^vel) 
CONSEGNA: AGOSTO 2020
Premessa:
 la macchina è marcata CE e al momento è posizionata nell’area UTE 223 e non utilizzata dal luglio del 2017.
Lavorava l’ingranaggio di retro marcia dell’albero primario 5 e 6 marce. 

La macchina è stand-alone con carico e scarico manuale e impianto di lubro-refrigerazione autonomo.

Dovrà essere revisionata e riattrezzata per la lavorazione degli alberi primari 5 e 6 marce e verrà allocata nell’attuale linea automatica nella UTE 203.

Di conseguenza viene richiesta revisione e trasformazione secondo quanto segue:
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a) GRUPPO BANCALE

1) Verifiche geometriche ed eventuali ripristini piani di attacco del montante e asse di oscillazione della tavola.
2) Prevedere la sostituzione di tutti i componenti commerciali e usurati.

b) GRUPPO MONTANTE
1) Verifiche geometriche ed eventuali ripristini piani di appoggio e piani verticali per le guide di scorrimento.

2) Prevedere la sostituzione di tutti i componenti commerciali e usurati.

c) GRUPPO MENSOLA

1) Ripristino con sostituzione guide di scorrimento, sostituzione vite a ricircolo e relativa chiocciola.
2) Prevedere la sostituzione di tutti i componenti commerciali e usurati.

d) GRUPPO SLITTA A CROCE

1) Revisione meccanica del gruppo slitta a croce, rifacimento guide di scorrimento e sostituzione viti a ricircolo di sfere.

2) Prevedere la sostituzione di tutti i componenti commerciali e usurati

e) TESTA PORTA COLTELLO
1) Revisione meccanica testa porta coltello con sostituzione cuscinetto combinato /assiale/radiale

2) Revisione sistema di bloccaggio/sbloccaggio idraulico con eventuale sostituzione della boccola elastica.

3) Prevedere la sostituzione di tutti i componenti commerciali e non usurati.

f) DISPOSITIVO PER LA SOSTITUZIONE RAPIDA DELL’UTENSILE CON CILINDRO IDRAAULICO

1) Revisione del dispositivo di bloccaggio con eventuale sostituzione del cilindro.

2) Sostituzione delle molle a tazza.
3) Fornitura e montaggio di un nuovo albero porta coltello.

4) Prevedere la sostituzione di tutti i componenti commerciali e usurati.
g) TAVOLA PORTA PEZZO

1) Revisione meccanica della tavola porta pezzo e del sistema oscillante per l’esecuzione della bombatura/conicità.

2) Prevedere la sostituzione di tutti i componenti commerciali e usurati.

h) GRUPPO PUNTA E CONTROPUNTA

1) Revisione gruppi punta e contropunta con possibilità di lavorare sia l’albero 5 marce che quello 6 marce possibilmente senza effettuare cambi tipo e attrezzatura.

2) Sostituzione di tutti i componenti commerciali e usurati 

i) IMPIANTO REFRIGERANTE A BORDO MACCHINA

1) Ripristino, o se necessario per nuove esigenze lavorative, il rifacimento completo dell’impianto refrigerante a bordo macchina.

2) Sostituzione di tutti i componenti commerciali e usurati.

l)     SISTEMA REFRIGERANTE CENTRALIZZATO.

1) La macchina al momento è dotata di Sistema autonomo.
               Dovrà essere trasformata per lavorare collegata all’impianto centralizzato.

2) .Si richiede ripristino impianto  macchina con sostituzione particolari commerciali e non.
3) L’impianto dovrà prevedere la fornitura e la gestione di un filtro autopulente atto a garantire l’adeguato grado di filtraggio richiesto dalla lavorazione.

m) IMPIANTO DI LUBRIFICAZIONE

1) Ripristino impianto di lubrificazione con rifacimento tubazioni dove si rendesse necessario..
2) Sostituzione componenti obsoleti o usurati
3) Evitare i punti di lubrificazione manuale, se qualche punto di lubrificazione manuale sarà realmente necessario dovrà essere approvato da personale FCA

n) IMPIANTO IDRAULICO

1) Ripristino e recupero dell’attuale impianto idraulico con sostituzione component obsoleti e usurati.
2) Rifacimento delle tubazioni onde si rendesse necessario.

o) IMPIANTO ELETTRICO. 
1) Ripristino dell’attuale impianto elettrico comprensivo di armadio elettrico, servomotori e azionamenti e unità di controllo con sostituzione di componenti obsoleti e/o non più a norma
2) Prevedere dove necessario il rifacimento dell’impiantistica e dei cablaggi sia in armadio che a bordo macchina.
3) La macchina dovrà essere trasformata per lavorare con tensione a 525V. (attuale 380 V).
4) Tutti i "messaggi di allarme" e i "segnali di identificazione" devono essere nella lingua del paese d'origine.

p) ASPIRAZIONE FUMI

Viene richiesta la fornitura di un raccordo di collegamento (tronchetto) che verrà collegato al tubo dell’impianto di aspirazione di fornitura FCA.

Tale flangia di collegamento dovrà essere corredata di sensore flusso. 

q) ATTREZZATURA

1) Fornitura di n°1 nuovo attrezzo di bloccaggio con riferimenti dell’appoggio e del bloccaggio secondo quanto riportato sul cartellino operazione e comunque standardizzato rispetto a quanto attualmente utilizzato sulle sbarbatrici dell’albero primario sulla dorsale SICMAT.

2) Dispositivo di controllo e gestione ingranamento pezzo/coltello e relativa gestione.

r) COMPENSAZIONE DILATAZIONI TERMICHE

1) Rifacimento del sistema di compensazione delle dilatazioni termiche..

2) Opt: prevedere nuovo sistema in caso la macchina ne fosse sprovvista.

s) CARICATORE MACCHINA
La  macchina dovrà essere interfacciata con sistema esterno Fornito da FCA. La macchina verrà asservita tramite robot.
Si richiede fornitura di sistema idoneo (navetta, shuttle) da permettere tale interfacciamento.

Prevedere anche la possibilità di carico/scarico in manuale con sistema ergonomico e rispettando i requisiti di sicurezza.
t) STAZIONE DI IDENTIFICAZIONE ELEMENTO

Viene richiesto di identificare tramite sensore di prossimità l’albero 5 marce (corto) da quello 6 marce (lungo)
In caso di pezzo rilevato non corretto a quello impostato in macchina il caricatore dovrà arrestarsi.
Identificazione del diametro esterno dell’ingranaggio di 1^ vel. per identificazione del rapporto (11/43; 10/41; 11/39)
Tale operazione dovrà essere eseguita in tempo mascherato per non influenzare il tempo ciclo finale.

u) STAZIONE DI CENTRIFUGA

1) Viene richiesta la fornitura e gestione di una stazione di centrifugazione posizionata possibilmente interna alla macchina o immediatamente adiacente alla stessa.

2) Il particolare dovrà essere bloccato tra punta e contropunta.
N.B.: 
Contestualmente alla formulazione della richiesta offerta si richiede al fornitore di prevedere una visita di “presa visione” della macchina in modo da condividere eventuali parti mancanti o lavori aggiuntivi.

Qualora alcuni interventi sui sotto gruppi macchina citati nella presente RfQ o su altri non elencati fossero necessari per l’ottenimento della qualità finale secondo le prescrizioni della M.R.O. il Fornitore è tenuto a quotarli nella propria offerta.
La qualità finale, seguendo la norma FCA FPW.MAP010 
e M.R.O. dovrà rispondere ai seguenti requisiti 

	Caratteristica
	Pp
	Ppk

	Quota M
	1,67
	1,33

	Fr
	--
	1,33


10.2 Viene richiesta quotazione per le seguenti attività:
SBARBATRICE HURTH “ZS 120 L” (matr. n° 316546) tg. FCA 911210120 (ingr. R.M.)
CONSEGNA: AGOSTO 2020
Premessa:

 la macchina al momento è posizionata nell’area magazzino e non utilizzata dal luglio del 2017.

Lavorava l’ingranaggio (pignone) dell’albero secondario 5 marce presso la UTE 203 nella linea automatica. 

La macchina è con carico e scarico eseguito tramite portale e navetta di c/sc e impianto di lubro-refrigerazione centralizzato
Dovrà essere revisionata e riattrezzata per la lavorazione degli alberi primari 5 e 6 marce (ingranaggio 1^ vel.) e verrà allocata nell’attuale linea automatica nella UTE 203.

Di conseguenza viene richiesta revisione e trasformazione secondo quanto segue:
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a) GRUPPO BANCALE

1) Verifiche geometriche e revisione/ripristini piani di attacco del montante 
2) Prevedere la sostituzione di tutti i componenti commerciali e usurati.

b) GRUPPO MONTANTE

1) Verifiche geometriche e revisione/ripristini piani di appoggio e piani verticali per le guide di scorrimento.

2) Prevedere la sostituzione di tutti i componenti commerciali e usurati.

c) GRUPPO SLITTA D’ACCOSTAMENTO
1) Revisione/ripristino con rifacimento guide di scorrimento, sostituzione vite a ricircolo e relativa chiocciola.

2) Prevedere la sostituzione di tutti i componenti commerciali e usurati.

d) GRUPPO SLITTA PER CONICITA’ E BOMBATURE
1) Revisione meccanica della slitta, rifacimento/sostituzione guide di scorrimento e sostituzione particolari interni per consentire conicità e bombatura
2) Prevedere la sostituzione di tutti i componenti commerciali e usurati

e) TESTA PORTA COLTELLO

1) Revisione meccanica testa porta coltello 
2) Revisione sistema di bloccaggio/sbloccaggio idraulico 
3) Prevedere la sostituzione di tutti i componenti commerciali e usurati.

f) GRUPPO PUNTA E CONTROPUNTA

1) Revisione gruppi punta e contropunta con possibilità di lavorare sia l’albero 5 marce che quello 6 marce possibilmente senza effettuare cambi tipo e attrezzatura
2) Sostituzione di tutti i componenti commerciali e usurati 

g) IMPIANTO REFRIGERANTE A BORDO MACCHINA

1) Ripristino o se necessario rifacimento completo dell’impianto refrigerante a bordo macchina.
2) Rifacimento delle tubazioni onde si rendesse necessario
3) Sostituzione di tutti i componenti commerciali e non usurati.

h) SISTEMA REFRIGERANTE CENTRALIZZATO.

1) La macchina lavorava allacciata ad un sistema di lubro-refrigerazione centralizzato di stabilimento..
                Dovrà essere ripristinato per continuare a lavorare collegata all’impianto centralizzato di Stabilimento.
              
Dove non sia possibile il ripristino o il recupero prevederne il rifacimento totale dell’impianto
2) L’impianto dovrà prevedere la fornitura e la gestione di un filtro autopulente atto a garantire l’adeguato grado di filtraggio richiesto dalla lavorazione.

i) IMPIANTO DI LUBRIFICAZIONE

1) Ripristino impianto di lubrificazione.
2) Dove non sia possibile il ripristino o il recupero prevedere il rifacimento totale dell’impianto
3) Evitare i punti di lubrificazione manuale, se qualche punto di lubrificazione manuale sarà realmente necessario dovrà essere approvato da personale FCA

j) IMPIANTO IDRAULICO

1) Ripristino attuale impianto idraulico con sostituzione component obsolete o usurati. 
Se non fattibile prevedere il rifacimento totale dell’impianto completo.
k) IMPIANTO ELETTRICO. 

1) Nuovo impianto elettrico che comprenda:
· Armadio elettrico con sistema di raffreddamento

· Nuovi motori e azionamenti assi

· Nuova unità di controllo PLC/CNC

· Nuova impiantistica e cablaggi

· Nuovi micro, sensori etc…

2) La macchina dovrà essere progettata per lavorare a 400V ed equipaggiata con trafo per lavorare in area officina 74 (UTE 203) con tensione a 525V.
3) Tutti i "messaggi di allarme" e i "segnali di identificazione" devono essere nella lingua del paese d'origine.

l) ASPIRAZIONE FUMI

Viene richiesta la fornitura di un raccordo di collegamento (tronchetto) che verrà collegato al tubo dell’impianto di aspirazione di fornitura FCA.

Tale flangia di collegamento dovrà essere corredata di sensore flusso. 

m) ATTREZZATURA

1) \Fornitura di n°1 nuovo attrezzo di bloccaggio con riferimenti dell’appoggio e del bloccaggio secondo quanto riportato sul cartellino operazione e comunque standardizzato rispetto a quanto attualmente utilizzato sulle sbarbatrici dell’albero primario sulla dorsale SICMAT.

2) Dispositivo di controllo e gestione ingranamento pezzo/coltello e relativa gestione.

n) COMPENSAZIONE DILATAZIONI TERMICHE

1) Verifica attuale sistema di compensazione termica, con verifica delle sonde e si rendesse necessaria la sostituzione di esse.

2) Opt: prevedere nuovo sistema in caso la macchina ne fosse sprovvista.

o) CARICATORE MACCHINA
La  macchina dovrà essere interfacciata con sistema esterno Fornito da FCA. La macchina verrà asservita tramite robot.

Si richiede fornitura di sistema idoneo (navetta, shuttle) da permettere tale interfacciamento.

p) STAZIONE DI IDENTIFICAZIONE ELEMENTO

Viene richiesto di identificare tramite sensore di prossimità l’albero 5 marce (corto) da quello 6 marce (lungo)

In caso di pezzo rilevato non corretto a quello impostato in macchina il caricatore dovrà arrestarsi.
Tale operazione dovrà essere eseguita in tempo mascherato per non influenzare il tempo ciclo finale.

q) STAZIONE DI CENTRIFUGA

Viene richiesta la fornitura e gestione di una stazione di centrifugazione posizionata possibilmente interna alla macchina o immediatamente adiacente alla stessa.

Il particolare dovrà essere bloccato tra punta e contropunta
N.B.: 
Contestualmente alla formulazione della richiesta offerta si richiede al fornitore di prevedere una visita di “presa visione” della macchina in modo da condividere eventuali parti mancanti o lavori aggiuntivi.

Qualora alcuni interventi sui sotto gruppi macchina citati nella presente RfQ o su altri non elencati fossero necessari per l’ottenimento della qualità finale secondo le prescrizioni della M.R.O. il Fornitore è tenuto a quotarli nella propria offerta.
La qualità finale, seguendo la norma FCA FPW.MAP010 
e M.R.O. dovrà rispondere ai seguenti requisiti 
	Caratteristica
	Pp
	Ppk

	Quota M
	1,67
	1,33

	Fr
	--
	1,33


10.3 Viene richiesta quotazione per le seguenti attività:
SBARBATRICE HURTH “ZS 120 L”  (matr. n° 316547)  tg. FCA 911210121 (2^ vel.)
CONSEGNA: AGOSTO 2020
Premessa:

 la macchina al momento è posizionata nell’area magazzino e non utilizzata dal luglio del 2017.

Lavorava l’ingranaggio (pignone) dell’albero secondario 5 marce presso la UTE 203 nella linea automatica. 

La macchina è con carico e scarico eseguito tramite portale e navetta di c/sc e impianto di lubro-refrigerazione centralizzato
Dovrà essere revisionata e riattrezzata per la lavorazione degli alberi primari 5 e 6 marce (ingranaggio 1^ vel.) e verrà allocata nell’attuale linea automatica nella UTE 203.

Di conseguenza viene richiesta revisione e trasformazione secondo quanto segue:
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a) GRUPPO BANCALE

1) Verifiche geometriche e revisione/ripristini piani di attacco del montante 
2) Prevedere la sostituzione di tutti i componenti commerciali e usurati.

b) GRUPPO MONTANTE

1) Verifiche geometriche e revisione/ripristini piani di appoggio e piani verticali per le guide di scorrimento.

2) Prevedere la sostituzione di tutti i componenti commerciali e usurati.

c) GRUPPO SLITTA D’ACCOSTAMENTO
1) Revisione/ripristino con rifacimento guide di scorrimento, sostituzione vite a ricircolo e relativa chiocciola.

2) Prevedere la sostituzione di tutti i componenti commerciali e usurati.

d) GRUPPO SLITTA PER CONICITA’ E BOMBATURE
1) Revisione meccanica della slitta, rifacimento/sostituzione guide di scorrimento e sostituzione particolari interni per consentire conicità e bombatura
2) Prevedere la sostituzione di tutti i componenti commerciali e usurati

e) TESTA PORTA COLTELLO

1) Revisione meccanica testa porta coltello 
2) Revisione sistema di bloccaggio/sbloccaggio idraulico 
3) Prevedere la sostituzione di tutti i componenti commerciali e usurati.

f) GRUPPO PUNTA E CONTROPUNTA

1) Revisione gruppi punta e contropunta con possibilità di lavorare sia l’albero 5 marce che quello 6 marce possibilmente senza effettuare cambi tipo e attrezzatura
2) Sostituzione di tutti i componenti commerciali e usurati 

g) IMPIANTO REFRIGERANTE A BORDO MACCHINA

1) Ripristino o se necessario rifacimento completo dell’impianto refrigerante a bordo macchina.
2) Rifacimento delle tubazioni onde si rendesse necessario
3) Sostituzione di tutti i componenti commerciali e non usurati.

h)  SISTEMA REFRIGERANTE CENTRALIZZATO.

1) La macchina lavorava allacciata ad un sistema di lubro-refrigerazione centralizzato di stabilimento..
                Dovrà essere ripristinato per continuare a lavorare collegata all’impianto centralizzato di Stabilimento.
              
Dove non sia possibile il ripristino o il recupero prevederne il rifacimento totale dell’impianto
2) L’impianto dovrà prevedere la fornitura e la gestione di un filtro autopulente atto a garantire l’adeguato grado di filtraggio richiesto dalla lavorazione.

i) IMPIANTO DI LUBRIFICAZIONE

1) Ripristino impianto di lubrificazione.
2) Dove non sia possibile il ripristino o il recupero prevedere il rifacimento totale dell’impianto
3) Evitare i punti di lubrificazione manuale, se qualche punto di lubrificazione manuale sarà realmente necessario dovrà essere approvato da personale FCA

j) IMPIANTO IDRAULICO

Ripristino attuale impianto idraulico con sostituzione component obsolete o usurati. 
Se non fattibile prevedere il rifacimento totale dell’impianto completo.
k) IMPIANTO ELETTRICO. 

1) Nuovo impianto elettrico che comprenda:

· Armadio elettrico con sistema di raffreddamento

· Nuovi motori e azionamenti assi

· Nuova unità di controllo PLC/CNC

· Nuova impiantistica e cablaggi

· Nuovi micro, sensori etc…

2) La macchina dovrà essere progettata per lavorare a 400V ed equipaggiata con trafo per lavorare in area officina 74 (UTE 203) con tensione a 525V.
3) Tutti i "messaggi di allarme" e i "segnali di identificazione" devono essere nella lingua del paese d'origine.

l) ASPIRAZIONE FUMI

Viene richiesta la fornitura di un raccordo di collegamento (tronchetto) che verrà collegato al tubo dell’impianto di aspirazione di fornitura FCA.

Tale flangia di collegamento dovrà essere corredata di sensore flusso. 

m) ATTREZZATURA

1) Fornitura di n°1 nuovo attrezzo di bloccaggio con riferimenti dell’appoggio e del bloccaggio secondo quanto riportato sul cartellino operazione e comunque standardizzato rispetto a quanto attualmente utilizzato sulle sbarbatrici dell’albero primario sulla dorsale SICMAT.

2) Dispositivo di controllo e gestione ingranamento pezzo/coltello e relativa gestione.

n) COMPENSAZIONE DILATAZIONI TERMICHE

1) Verifica attuale sistema di compensazione termica, con verifica delle sonde e si rendesse necessaria la sostituzione di esse.

2) Opt: prevedere nuovo sistema in caso la macchina ne fosse sprovvista.

o) CARICATORE MACCHINA
p) La  macchina dovrà essere interfacciata con sistema esterno Fornito da FCA. La macchina verrà asservita tramite robot.

q) Si richiede fornitura di sistema idoneo (navetta, shuttle) da permettere tale interfacciamento.

r) STAZIONE DI IDENTIFICAZIONE ELEMENTO

Viene richiesto di identificare tramite sensore di prossimità l’albero 5 marce (corto) da quello 6 marce (lungo)

In caso di pezzo rilevato non corretto a quello impostato in macchina il caricatore dovrà arrestarsi.
Tale operazione dovrà essere eseguita in tempo mascherato per non influenzare il tempo ciclo finale.

s) STAZIONE DI CENTRIFUGA

t) Viene richiesta la fornitura e gestione di una stazione di centrifugazione posizionata possibilmente interna alla macchina o immediatamente adiacente alla stessa.

Il particolare dovrà essere bloccato tra punta e contropunta
N.B.: 
Contestualmente alla formulazione della richiesta offerta si richiede al fornitore di prevedere una visita di “presa visione” della macchina in modo da condividere eventuali parti mancanti o lavori aggiuntivi.

Qualora alcuni interventi sui sotto gruppi macchina citati nella presente RfQ o su altri non elencati fossero necessari per l’ottenimento della qualità finale secondo le prescrizioni della M.R.O. il Fornitore è tenuto a quotarli nella propria offerta.
La qualità finale, seguendo la norma FCA FPW.MAP010 
e M.R.O. dovrà rispondere ai seguenti requisiti 

	Caratteristica
	Pp
	Ppk

	Quota M
	1,67
	1,33

	Fr
	--
	1,33


10.4 Il fornitore deve prevedere idoneo sistema per :consentire la lavorazione di un primo pezzo valido all’inizio di ogni turno o dopo la fermata settimanale. Se necessario per il raggiungimento di tale target quotare un sistema di warm-up e/o di compensazione termica.

10.5 Il fornitore riceverà pezzi prova per le attività di set up e di pre acceptance 

11. certificazione macchina
11.1 La certificazione qualitativa delle macchine, sia in fase di pre-accettazione press il Fornitore che presso lo Stabilimento utilizzatore, avverrà secondo le indicazioni previste dalla Norma PT_TS_QA Machinery Run off Standard (vedere specifica sul Website FCA).

11.2 La rumorosità dovrà essere contenuta in 78 dbA equivalenti, rilevati con il metodo descritto dalla norma di controllo.                                                                                                                                                              
11.3 Le macchine dovranno essere consegnate con certificazione CE di tipo A
12. Considerazione sulla sicurezza e sull’ergonomia
12.1 Per carico/scarico manuale su nastro trasportatore, pulsante di emergenza, cambio utensile il   Fornitore dovrà fare riferimento alla seguente specifica: http://supplierinfo.powertrain.fcagroup.com/
13. Software-PLC

13.1 I blocchi con funzione specifiche e che utilizzano comando avanzati in STL devono essere protetti, ma il file sorgente deve essere mantenuto nel progetto. Ad avvenuta approvazione del progetto, la memoria di lavoro deve essere al massimo all'80% del suo utilizzo                                                              
13.2 Fornire il back-up di tutti i programmi del PLC/CNC e Ghost.                                                                           
13.3 Ciascuna macchina dovrà essere predisposta per il collegamento al sistema centralizzato di raccolta dati del Plant: Borderò e Industry 4.0 (vedere allegato G).
14. Richieste per macchine nuove o revisionate
14.1 Nessuna perdita d'olio sarà ammessa sul pavimento adiacente. Devono essere forniti gocciolatoi e/o raccoglitori per contenere tutto l'olio residuo
14.2 La macchina deve essere predisposta per lavorare con il sistema di scarico olio/truciolo del sistema centralizzato del Plant.
14.3 L'identificazione del tipo di olio  deve essere conforme allo standard PT_TS_FL_Fluid_Power
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15. Gestione materiali 
15.1 Tutto il materiale smontato, sostituito o non utilizzato, dovrà essere messo a disposizione dello    
       stabilimento per visione ed eventuale riutilizzo in apposita area designata con ente tecnico di    

       stabilimento. 

       I rifiuti e gli eventuali materiali di risulta non idonei agli utilizzi di cui sopra dovranno 

       essere smaltiti secondo le norme vigenti.  
15.2 Dovranno essere fornite le sigle commerciali dei particolari sostituiti/smontati per permettere la    manutenzione preventiva agli addetti del Plant.
16. Refrigerante ed evacuazione trucioli
16.1 il coltello sbarbatore lavorerà il pezzo con olio
16.2 La rimozione del truciolo e dell’olio sarà centralizzata              
17. Pulizia dei particolari e della macchina
17.1 I particolari devono essere centrifugati e/o puliti prima di uscire dal vano macchina sul pallet   
17.2 Le macchine devono essere "autopulenti". Tutte le superfici interne devono essere progettate per ottimizzare l'eliminazione dei trucioli e minimizzare l’impatto della lavorazione ad olio.

17.3 La pistola, il tubo e gli attacchi/innesti per pulizia , ecc. azionati manualmente devono essere forniti dal costruttore.
18. Sistema di estrazione dei fumi e vapori
18.1 Le apparecchiature non devono produrre emissioni in atmosfera.

18.2 Il Fornitore dovrà prevedere una flangia (tronchetto) per collegamento al sistema centralizzato di aspirazione fumi (comprensiva di flussostato)

18.3 Il fornitore è tenuto a presentare le specifiche complete del sistema di abbattimento delle nebbie per la nostra approvazione, ad es. portata totale [m3 / h], numero di interfacce di evacuazione, ecc.
        Vedere la norma relativa su http://supplierinfo.fptpowertrain.com
19. Tempo ciclo
19.1 Il tempo ciclo dovrà essere calcolato  per tutti i vari step del processo, specificando:

parametri di taglio, tempo di taglio, tempo passivo e tempo di carico / scarico
20. Attrezzature di bloccaggio
20.1 I dispositivi di bloccaggio e le attrezzature devono prevedere i punti di riferimento e di bloccaggio in accordo ai cartellini operazione allegati..

20.2 I dispositivi di bloccaggio devono essere forniti dai seguenti seguenti fornitori: SMW Autoblock, Rohm o Hainbuch. Eventuali altre alternative proposte dal Fornitore saranno valutate da FCA in fase di offerta tecnica.
20.3 Il set completo di parti deve essere prodotto e fornito da un unico Fornitore.

20.4 Nel caso in cui il venditore della macchina sia tecnicamente in grado a fabbricare attrezzature o pinze da solo, e nel caso tali parti siano completate con dispositivi di terze parti, la progettazione di tali parti e dell'intero sistema di serraggio deve essere approvata dal fornitore del sistema di serraggio in modulo scritto, e il set completo di disegni e documentazione deve essere inviato a FCA per l'approvazione finale.

20.5 Il fornitore deve quotare particolari  di ricambio per tutte le parti a contatto elemento (prevedere 1 in macchina e 2 di ricambio)
20.6 Prevedere la fornitura di n° 3 pinze complete di ricambio (una per macchina)
20.7 N° 1 Master per l'installazione di dispositivi di bloccaggio della macchina per ogni macchina, temprata con un trattamento termico adeguato, rettificata e rivestita al TiN
21. Gamma Parts 

21.1 Non viene richiesta la produzione di pezzi Gamma
22. Specifiche 
22.1 Il fornitore deve rispettare il set di specifiche elencate sul sito web scritto nel documento RFQ principale e qui di nuovo menzionato di nuovo: http://supplierinfo.powertrain.fcagroup.com/
Utente: FP_ME

Password: Tec_Spec

Progetto: …

22.2 Le specifiche di cui sopra sono obbligatorie per il fornitore, eventuali esigenze di deroga devono essere dichiarate nel Modulo di richiesta di deroga (Deviation Request Form), 
22.3 22.3 L'allegato "RfQ & FPWMEM028" presente nel sito sopra indicato è obbligatorio da compilare; qualsiasi offerta senza questo documento correttamente compilato sarà considerata “NON RISPONDENTE”.

23. WCM
23.1 Per il WCM fare riferimento alle specifiche tecniche sopra citate.

23.2 La macchina deve essere al 3 ° step di AM / PM del WCM. Il fornitore deve attenersi all'allegato "WCM-Requisiti" doc quotato come opzione.

23.3 Dovrà essere fornita molta attenzione alla compilazione dei seguenti documenti WCM:

- Calendario di AM e schede relative;

- Machine Ledger e schede relative;

- X Matrix di qualità.
24. Run off della macchina
24.1 Per il run-off fare riferimento alla specifica comune in allegato PT_TS_QA_MRO.
24.2 Verrà eseguito un test funzionale di processo per verificare: l'analisi FMECA, che il tempo di ciclo sia rispettato, il tempo di cambio tipo pezzo sia soddisfatto, l'efficienza tecnica e i risultati di qualità prodotti siano conformi alla procedura descritta in precedenza.
24.3 Il risultato positivo del run-off dal fornitore consente la spedizione della macchina nel Plant.
24.4 Si concorda che, solo dopo il risultato positivo del collaudo funzionale e normativo (protocollo di accettazione funzionale firmato anche dal rappresentante del Plant) la macchina sarà presa in carico dal Plant per le attività di conduzione e manutenzione. Fino a quel momento il fornitore deve fornire assistenza (a carico del fornitore) per consentire la produzione alla capacità richiesta.
24.5  Il Fornitore ha la responsabilità di predisporre tutte le apparecchiature di misura necessarie  durante il collaudo preliminare presso il fornitore (vale a dire la procedura di pre-accettazione). 
24.6 24.6 La procedura di run-off e i valori di capacità sono spiegati nella specifica PT_TS_QA_MRO (disponibile sul sito web sopra menzionato).
24.7 Il Fornitore deve elencare le eventuali parti di ricambio necessarie per la pre-accettazione e l'accettazione finale all'interno della propria offerta.

24.8 Tutti i pezzi prova devono essere restituiti al cliente con la consegna della macchina.

24.9 La conformità con le specifiche di pre-accettazione e accettazione finale è obbligatoria.

24.10 Il fornitore deve garantire la qualità del primo pezzo prodotta all'inizio di ogni turno, dopo un fine settimana o un lungo arresto, prevedendo, se necessario, un ciclo di riscaldamento della macchina.
25. Parti di ricambio
25.1 Il fornitore deve definire l'elenco di pezzi di ricambio strategici suggeriti (almeno 5.000 ore di funzionamento della macchina) con il valore relativo di: quantità, costo unitario, tempo di fornitura, valore MTBF basato sulla tabella "Spare List List" pubblicata sul sito web.

25.2 Il fornitore deve definire la distinta base materiali (BOM) dei pezzi di ricambio in base all'analisi FMECA.

25.3 Per tutti i componenti della macchina soggetti ad usura come: attrezzi di presa pezzo, pinze di bloccaggio, piani di appoggio etc…devono essere forniti  2 set di pezzi di ricambio (3 in totale - uno è nella macchina).

25.4 Qualsiasi pezzo di ricambio superiore al 2% del prezzo della macchina deve essere incluso nel prezzo di quotazione (quotato separatamente).
26. Formazione
26.1 Il fornitore deve quotare la formazione per la manutenzione professionale sul macchinario fornito.

La formazione deve includere:

26.2 Materiale didattico per supporti elettronici e / o manuali cartacei per ogni allievo.

26.3 Registro delle presenze e della formazione.
26.4 Certificato di partecipazione dello studente.

26.5 Test finale per valutare i risultati della formazione.

26.6 L'addestramento deve essere eseguito nel Plant

26.7 L'addestramento deve essere fatto nella lingua del paese di destinazione del macchinario

26.8 Formazione presso la sede del cliente: addestramento degli operatori e dei manutentori - 10 partecipanti per 3 settimane.

26.9 Il fornitore deve indicare le seguenti sessioni di formazione per conduzione e manutenzione:

26.10  Uso dell'operatore della macchina Corso di formazione

26.11  Corso di manutenzione meccanica, idraulica e pneumatica

26.12  Corso di manutenzione elettrico / elettronico

26.13  Per tutti i corsi è necessario considerare cinque giorni, tre sessioni giornaliere di quattro ore ciascuna, in base ai seguenti orari: 1 ° turno 10:00-14: 00/ 2° turno 14:00-18:00/ 3° turno 22:00-02:00

Il venditore fornirà dettagli su come i corsi verranno eseguiti nello stabilimento. Indicherà anche la durata del corso per ciascuno dei precedenti.

26.14 Il fornitore rilascerà un certificato alla fine del corso che attesti la capacità del tirocinante di utilizzare l'attrezzatura.

26.15 Dopo l'accettazione della macchina, l'assistenza alla produzione deve essere indicata come segue: 2 settimane per macchina

26.16 Il fornitore deve dare la possibilità al personale FCA di presenziare durante tutte le fasi di assemblaggio delle macchine nello stabilimento del fornitore.
27. Assistenza
27.1 Il fornitore deve quotare il servizio di assistenza all'avviamento dopo l'accettazione finale della macchina. 

Fornire i costi di assistenza iniziale per 2 persone per 2 settimane (5 giorni alla settimana - 10 ore al giorno).

27.2 Quotare come opzione 4 settimane aggiuntive.

27.3 Se richiesto dal cliente, il tecnico in loco deve essere disponibile per il lavoro straordinario a causa di situazioni di emergenza (inclusi sabati e festivi, se necessario). Non dovranno essere richiesti costi aggiuntivi.
28. Quotazione
28.1 La quotazione può essere fornita in italiano.

28.2 Il fornitore deve fornire un feedback positivo a tutti i requisiti menzionati in questo documento.. Eventuali quotazioni non complete saranno considerate inaccettabili.

28.3 Compilare il modulo "Foglio di calcolo preventivo" (verrà inviato separatamente da questo documento)..

28.4 Analisi dello studio del tempo, in relazione alla capacità produttiva richiesta e ai parametri di lavoro.

28.5 Timing del progetto.

28.6 Team di gestione del progetto.

28.7 Elenco fornitori per componenti acquistati e richiesta di deviazione (se presente).

28.8 Elenco delle parti di ricambio.

28.9 Altre tabelle in allegato
29. Planning e codesign
29.1 Il fornitore deve fornire una pianificazione dettagliata di tutte le attività a partire dall'ordine di acquisto fino all'accettazione definitiva nello stabilimento.

29.2 Una bozza di piano breve deve essere fornita con l’offerta.

29.3 La co-progettazione deve iniziare immediatamente dopo che il fornitore ha ricevuto una lettera d'intenti (LOI) o un ordine d'acquisto, al fine di definire: processo di assemblaggio, configurazione della macchina, la movimentazione delle parti, progettazione, conferma dell'ambito di fornitura.

29.4 Procedura di approvazione del disegno:

29.5 Approvazione del disegno da parte di FCA è permesso al fornitore di procedere con la costruzione della macchina. L'approvazione non solleva il fornitore dalla piena ed intera responsabilità del lavoro che è oggetto dell'approvazione. L'approvazione FCA significa solo che FCA ha accettato una revisione generale dei concetti sulla progettazione della macchina basata sul contratto. L'approvazione di FCA non trasferisce la responsabilità del fornitore a FCA.
30. Consegna e messa in servizio
Costruzione e pre-accettazione nello stabilimento del Fornitore
30.1 Consegna alla destinazione finale e accettazione finale presso lo stabilimento di Mirafiori.

30.2 La spedizione e la consegna devono essere considerate nello stabilimento di Mirafiori. Il venditore deve quotare per l'installazione completa della macchina nell'impianto fino a quando la macchina è pronta per la produzione.

30.3 Il rimontaggio delle connessioni elettriche, idrauliche, pneumatiche e del liquido refrigerante tra i diversi sottosistemi della macchina verrà eseguito dai tecnici del fornitore.

30.4 Il montaggio della macchina e l'inizio delle operazioni devono essere effettuati anche il sabato, la domenica, le festività nazionali e le ore supplementari - senza costi aggiuntivi - se necessario per rispettare l'inizio della produzione della macchina.

30.5 Il fornitore è incaricato di fornire tutti i mezzi per l'installazione delle macchine, ad es. supporto della macchina, dispositivo antivibrante, ancoraggi chimici, preparazione della pavimentazione, ecc.
31. Installazione
31.1 Assistenza nel tracciare i punti di posizionamento delle macchine sul pavimento.

31.2 Il fornitore deve fornire tutti i componenti di base necessari per l'installazione della macchina, come piastra di ancoraggio, piastra di livellamento e bulloni chimici, ecc.

31.3 Lo scarico e il posizionamento delle attrezzature saranno organizzati dal cliente; il fornitore è tenuto a fornire una supervisione tecnica per tutte queste attività e l'installazione della macchina, ed è responsabilità del fornitore garantire che tutto questo lavoro sia eseguito correttamente senza danni alle macchine.

31.4 L'attività di livellamento (se necessario) deve essere supervisionata dal fornitore.

31.5 Il cliente fornirà l'alimentazione / l'aria compressa e il collegamento dei tubi del refrigerante all'interfaccia principale della macchina

32. Macro timing and Delivery
L’attività dovrà essere effettuata come segue:

1) SBARBATRICE SICMAT TG. 061210109
Intervento presso il Fornitore entro: luglio 2020 

Installazione e S.O.P.: Agosto 2020 (date da definire)

2) SBARBATRICE HURTH TG. 911210120

Intervento presso il Fornitore entro: Luglio  2020. 

Installazione e S.O.P.: Agosto 2020 (date da definire)

3) SBARBATRICE HURTH TG. 911210121

Intervento presso il Fornitore entro: Luglio  2020. 

Installazione e S.O.P.: Agosto 2020 (date da definire)

33. Requisiti e informazioni generali
33.1 Test di installazione e funzionamento presso lo stabilimento del Fornitore, alla presenza di personale FCA, devono fare riferimento al: Documento Machine Run Off and Acceptance Specification Document No.: …-SP-MRO. 

33.2 Il venditore deve specificare il numero di particolari necessari per le prove sugli utensili e sulle attrezzature e per i test delle macchine.

33.3 Il venditore deve dichiarare la propria disponibilità a stipulare un contratto per la manutenzione in corso dopo la messa in servizio (servizio globale).

33.4 Il fornitore deve fornire assistenza ai traduttori se necessario per l'intero periodo di formazione (almeno 6 giorni lavorativi).

33.5 Il venditore deve citare separatamente i seguenti elementi (i moduli appropriati devono essere concordati con FTP-ME):

33.6 Una procedura di lock-out della macchina.

33.7 Una procedura standard di pulizia e ispezione.

33.8 Cicli di manutenzione autonomi.

33.9 Cicli di ispezione specialistica di manutenzione.

33.10 Apparecchiature del sistema di teleassistenza

33.11 Allegati alla quotazione.

33.12 Draft dell dispositivo di carico / scarico

33.13 Vista dall'alto dell'installazione della macchina, scala 1:50

33.14 Disposizione degli utensili preliminare con tempi di lavorazione e valori di taglio

33.15 Layout di installazione su disco (AutoCAD). Quotare file 3D secondo le specifiche come un prezzo o commento aggiuntivo, se il Fornitore non può quotare.

33.16 Layout del concetto di controllo

33.17 Schizzi che illustrano la situazione di bloccaggio

33.18 Conferma scritta dell'osservanza di tutti i regolamenti, le leggi, le direttive e le norme richieste, nonché le specifiche relative agli impianti (standard 8243 D)

33.19 Quotare il prezzo aggiuntivo per i test di accettazione PLC presso la tua sede

33.20 Con la conferma dell'ordine, è necessario eseguire una PFMEA

33.21 Al fine di avere una migliore comprensione della macchina nella valutazione tecnica successiva al fornitore di ricevute RfQ deve fornire:

33.22 Schema a blocchi della macchina

33.23 Struttura e movimenti degli assi coinvolti nella lavorazione

33.24 Schizzi delle situazioni di carico e scarico per descrivere il funzionamento dell'automazione

33.25 Struttura dell'utensile e di serraggio, con percorso utensile preliminare, parametri di taglio e tempo di ciclo.

34. Documentazione da fornire al cliente
34.1 La dcumentazione dovrà essere quella richiesta nelle specifiche di riferimento di questa r.f.q  in particolare ribadiamo:
Tutta la documentazione tecnica deve essere in italiano.

In particolare:

• disegno Macchina in 3D 

• Schemi elettrici e fluidi (copie di approvazione e documentazione finale)

• Commenti del programma CNC / PLC

• Pagine video

35. Garanzia
35.1 Fornire una garanzia di 24 mesi (per i nuovi componenti e la nuova macchina) che inizia dalla data di fine mese della firma del verbale finale di collaudo dell'impianto.
36. Eventuali attività al di fuori del capitolato
36.1 Il “pacchetto” della fornitura è da intendersi completo per quello che riguarda l’attività illustrata, per tanto non verranno accettati superi economici relativi ad attività extra che non siano concordati con l’ente committente. Qualora ciò accadesse dovranno essere segnalati tempestivamente all’ente committente seguendo la procedura M.E.C.R. (Manufacturing Engineering Change Request). Fuori da questo iter non sarà riconosciuto alcun sovrapprezzo economico di nessun tipo.     
37. Best Practices nel processo di sbarbatura
(Lesson learned, Best Practices and other WCM information from EMEA Plants)
37.1 Componenti di collegamento I / O: il segnale dei componenti della macchina come il flussometro; manometri; misuratori di temperatura ecc. possono essere raccolti e visualizzati nel pannello operatore (IHM) riducendo i tempi di CILR.

37.2 La macchina deve avere una schermata dedicata nell'IHM per compensare l'usura dell'utensile. Quindi, il valore da introdurre come compensazione deve essere tra un valore di finestra (massimo e minimo) da evitare errore umano quando si compongono valori errati come: 200.5 invece di 20.05. Questo è per la macchina protezione ed evitare la collisione.

38. Allegati
Specifiche delle tubazioni di estrazione dei fumi

ALLEGATO B - Modulo dei parametri tecnici - da compilare dal fornitore

ALLEGATO C - Lay-out

ALLEGATO D – draft cartellini operazione
ALLEGATO E - Prescrizione delle caratteristiche dei prodotti chimici - da compilare a cura del fornitore

ALLEGATO F – Schede di sicurezza per refrigerante 

ALLEGATO G - Requisiti Speaking Machine

ALLEGATO H – Coltelli sbarbatori in uso a Mirafiori
ALLEGATO I --  Disegni attuali attrezzi di bloccaggio

39. Contatti

Marco Casalegno  Tel: +39 011.00.32614


e-mail : mailto:marco.casalegno@fcagroup.com
 Il fornitore deve definire una persona di riferimento per l'intero progetto, fornendo le informazioni di   contatto.

Unless in contrast with other document, norm or specification supplied to the vendor within this Request for Quote this technical adjunction paper overcome any other indication. 


This document is an intellectual property of FCA, Transmission Sector. For any doubt don’t hesitate to contact our Process Engineers.








1/20

