Sygn. akt: KIO 2370/23
WYROK

z dnia 24 sierpnia 2023 r.
Krajowa Izba Odwotawcza - w sktadzie:
Przewodniczacy: Agnieszka Trojanowska
Protokolant: Adam Skowrornski

po rozpoznaniu na rozprawie w Warszawie w dniu 24 sierpnia 2023 r. odwotania wniesionego do Prezesa Krajowej Izby
Odwotawczej w dniu 9 sierpnia 2023 r. przez: wykonawce INNTEC.PL Spoétka z ograniczong odpowiedzialnoscia z
siedzibg w Gdansku, ul. Kocurki 1/29w postepowaniu prowadzonym przez zamawiajagcego Akademia Nauk
Stosowanych w Nowym Saczu ul. Staszica 1
przy udziale wykonawcy PROSOLUTIONS M. spoélka jawna z siedziba w Otwocku, ul. Andrzeja Soltana Zgtaszajgcego
swoje przystgpienie w sprawie sygn. akt KIO 2370/23 po stronie zamawiajgcego
orzeka:
1.Umarza postepowanie w zakresie zarzutu naruszenia przez zamawiajgcego art. 226 ust. 1 pkt 5 ustawy w
zw. z art. 218 ust. 2 ustawy - przez zaniechania odrzucenia oferty ztozonej przez PROSOLUTIONS
podczas gdy oferta tego wykonawcy jest niezgodna z warunkami zamowienia w pozostatym zakresie
uwzglednia odwolanie i nakazuje zamawiajgcemu uniewaznienie czynnosci wyboru oferty
najkorzystniejszej, uniewaznienie czynnosci odrzucenia oferty wykonawcy INNTEC.PL spétka z
ograniczong odpowiedzialnoscia z siedzibg w Gdansku, ul. Kocurki 1/29 i nakazuje powtorzenie
czynnosci badania i oceny ofert,
2 kosztami postepowania obcigza zamawiajgcego Akademia Nauk Stosowanych w Nowym Saczu ul. Staszica 1i:
2.1.zalicza w poczet kosztéw postepowania odwotawczego kwote 7 500 zt 00 gr (stownie: siedem tysiecy piec¢set
ziotych zero groszy) uiszczong przez wykonawce INNTEC.PL Spoétka z ograniczong
odpowiedzialnoscig z siedzibg w Gdansku, ul. Kocurki 1/29 tytutem wpisu od odwotania,
2.2.zasgdza od zamawiajagcego Akademia Nauk Stosowanych w Nowym Saczu ul. Staszica 1na rzecz przez
wykonawcy INNTEC.PL Spéltka z ograniczong odpowiedzialnoscig z siedzibga w Gdansku, ul.
Kocurki 1/29 kwote 11 100zt. 00 gr (stownie: jedenascie tysiecy sto ziotych zero groszy) stanowigca
koszty postepowania odwotawczego poniesione z tytutu wpisu i wydatkow petnomocnika.
Stosownie do art. 579 ust. 1580 ust. 1i 2 ustawy z dnia 11 wrzesnia 2019 r. Prawo zamowien publicznych (Dz. U. z
2022 r., poz. 1710 z p6zn. zm.) na niniejszy wyrok - w terminie 14 dni od dnia jego doreczenia - przystuguje skarga za
posrednictwem Prezesa Krajowej Izby Odwotawczej do Sgdu Okregowego w Warszawie.

Przewodniczacy:........cccoevurninrneninnnnnn

Sygn. akt KIO 2370/23

Uzasadnienie
Postepowanie o udzielenie zamowienia publicznego w trybie podstawowym bez negocjacji na dostawe systemdéw
obrobki przyrostowej modeli 3D w technologii FDM oraz SLM (PBF) zostato wszczete ogtoszeniem zamieszczonym w
Biuletynie Zamoéwien Publicznych z dnia 26 czerwca 2023 r. nr 2023/BZP/00275898.
W dniu 4 sierpnia 2023 r. zamawiajgcy poinformowat o wyborze jako najkorzystniejszej oferty wykonawcy
PROSOLUTIONS M. spdka jawna z siedzibg w Otwocku, ul. A. Sottana 7 w zakresie obu cze$ci zaméwienia oraz
odrzuceniu oferty wykonawcy INNTEC.pl spétka z ograniczong odpowiedzialno$cig z siedzibg w Gdansku, ul. Kocurki
1/29 z nastepujgcym uzasadnieniem:
w przedmiotowym postepowaniu oferta firmy INNTEC.PL sp. z 0.0., nie spetnia minimalnych wymagan przedstawionych
w Opisie Przedmiotu Zamédwienia stanowigcym zatgcznik nr.3 do Specyfikacji Warunkow Zaméwienia.
Tre$¢ oferty jak i wyjasnienia ztozone na wezwanie z art. 223 ust. 1 ustawy na piS$mie w dniu 13 lipca 2023 r. wskazuja,
ze zastosowane w oferowanym urzgdzeniu rozwigzanie techniczne prowadzenia wigzki laserowej opiera si¢ na uktadzie,
ktéry w przypadku kierowania wigzki w centrum pola roboczego zachowuje kat prosty wigzki w stosunku do ptaszczyzny
stolu roboczego - w tym punkcie uzyskana jest plamka o ksztatcie okraglym (w ramach bledéw uktadu optycznego).
Kierowanie wigzki w inne obszary pola roboczego wigze sig z innym katem padania wigzki niz kat prosty w konsekwencji
plamka lasera przyjmuje ksztatt eliptyczny, zmieniajgc swoje wymiary (zgodnie z przytoczonym przez oferenta wzorem
zawartym w wyja$nieniach objetych klauzulg poufnosci).
Wyjasnienia sugeruja, ze zmiana ksztattu plamki jest pomijalna, jednak fakt zaleznosci ksztattu plamki od kata padania
promienia laserowego w jednoznaczny spos6b wskazuje niespetnienie kryterium , wytwarzania przy statych parametrach



energetycznych procesu zwigzanych ze statg wielkosScig i statym ksztattem plamki lasera, niezaleznie od miejsca w
przestrzeni roboczej urzadzenia (okragta plamka).” W zwigzku z powyzszym urzadzenie AYAS-120-LM-X z uwagi na
zastosowane rozwigzania techniczne nie spetnia wymagan wskazanych w OPZ

Zgodnie z art. 226 ust. 1 pkt 5 ustawy zamawiajgcy odrzuca oferte, w przypadku gdy jej tre$¢ jest niezgodna z warunkami
zamowienia. Przez ,warunki zaméwienia” rozumie sie ,warunki, ktére dotyczg zamoéwienia lub postepowania o udzielenie
zamoOwienia, wynikajgce w szczegolnosci z opisu przedmiotu zamoéwienia, wymagan zwigzanych z realizacjg
zamowienia, kryteriow oceny ofert, wymagan proceduralnych lub projektowanych postanowien umowy w sprawie
zamowienia publicznego” (art. 7 pkt 29 ustawy). W art. 218 ust. 2 ustawy wyraznie zastrzezono, ze tre$¢ oferty powinna
by¢ zgodna z wymaganiami zamawiajgcego okreslonymi w dokumentach zamoéwienia. Odrzucenie oferty na podstawie
art. 226 ust. 1 pkt 5 ustawy moze nastgpi¢ wiec w przypadku, gdy ,(...) tre§¢ oferty, rozumianej jako o$wiadczenie woli
wykonawcy (zawarto§¢ merytoryczna oferty), nie odpowiada warunkom zamowienia opisanym lub okreSlonym w
dokumentach zamoéwienia w odniesieniu do przedmiotu zaméwienia lub sposobu jego realizacji. Innymi stowy:
niezgodnos¢ tresci oferty z warunkami zamoéwienia polega na materialnej niezgodno$ci zobowigzania wykonawcy
wyrazonego w jego ofercie ze $wiadczeniem, zaoferowania ktdérego oczekuje zamawiajgcy i ktore opisat w dokumentach
zamowienia” (Prawo zamowieh publicznych. Komentarz, red. M. Jaworska, Legalis 2022, Komentarz do art. 226).
Zamawiajgcy powotat wyrok z dnia 21 grudnia 2021 r. (sygn. KIO 3536/21, Legalis nr 2672848) Zamawiajacy stwierdzit,
ze oferta wykonawcy jest niezgodna z warunkami zamdéwienia, a stwierdzona niezgodno$¢é ma charakter zasadniczy i
nieusuwalny, co skutkuje odrzuceniem przedmiotowej oferty w oparciu o art. 226 ust. 1 pkt 5 ustawy.

W dniu 9 sierpnia 2023 r. odwotanie wnioést wykonawca INNTEC.pl spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig z siedzibg
w Gdansku. Odwotanie zostatlo wniesione przez prezesa zarzadu odwotujgcego. Odwotanie zostato przekazane
zamawiajgcemu w dniu 9 sierpnia 2023r.

Odwotujgcy zarzucit zamawiajgcemu naruszenie:

1)Art. 226 ust. 1 pkt 5 ustawy w zw. z art. 218 ust. 2 ustawy - przez bledne uznanie, ze oferta odwolujgcego jest
niezgodna z warunkami zamdwienia

2)Art. 226 ust. 1 pkt 5 ustawy w zw. z art. 218 ust. 2 ustawy - przez zaniechania odrzucenia oferty ztozonej przez
PROSOLUTIONS, podczas gdy oferta tego wykonawcy jest niezgodna z warunkami zamoéwienia

3)Art. 253 ust. 1 ustawy - przez wybor jako najkorzystniejszej oferty ztozonej przez PROSOLUTIONS, a w konsekwenc,
naruszenie art. 17 ust. 2 w zw. z art. 218 ust. 2 ustawy - przez dokonanie wyboru oferty niezgodnej z wymaganiami
zamawiajgcego;

Whibst o:

1.nakazanie zamawiajgcemu uniewaznienia czynnosci z dnia 04.08.2023 r., tj. wyboru jako najkorzystniejszej oferty
ztozonej przez PROSOLUTIONS oraz odrzucenia oferty ztozonej przez odwotujgcego;

2.nakazanie zamawiajgcemu przeprowadzenia ponownej oceny ofert;

3.nakazanie zamawiajgcemu odrzucenia oferty ztozonej przez PROSOLUTIONS

4.zwrot kosztow postepowania odwotawczego, w tym uzasadnionych kosztow odwotujgcego w wysokosci okreslonej na
podstawie rachunkéw przedtozonych do akt sprawy na rozprawie

Odwolujacy wskazat, ze posiada interes prawny we wniesieniu odwotania, bowiem ztozyt w tym postepowaniu oferte,
ktéra zgodnie z informacjg z otwarcia ofert z dnia 4 lipca 2023 r., w cze$ci 2 zamowienia, przy uwzglednieniu kryteriow
oceny ofert okreSlonych w SWZ, uplasowata sie na pierwszej pozycji w rankingu ofert. Niemniej na skutek niestusznego
odrzucenia oferty odwotujacy zostat pozbawiony mozliwosci pozyskania przedmiotowego zamoéwienia;

W przypadku uznania przez Krajowg lzbe Odwotawczg zasadnosci tego odwotania, zamawiajgcy bedzie zobowigzany
do ponownego badania i oceny ofert, a w konsekwencji odwolujgcy bedzie miat realng mozliwos¢ uzyskania
przedmiotowego zamédwienia, poniewaz ztozyt oferte zgodng z warunkami zaméwienia i w Swietle kryteriow oceny ofert
najkorzystniejsza.

Niezaleznie od powyzszego odwotujgcy wskazat, ze jego interes prawny wigze sie rowniez w tym, aby postepowanie o
udzielenie zamdwienia publicznego przeprowadzone zostato zgodnie z przepisami prawa.

Odwolujacy wskazat na czynno$¢ zamawiajgcego poinformowania o wynikach postepowania i przytoczyt treS¢ tej
informacji.

Uzasadniajgc zarzut zaniechania odrzucenia oferty ziozonej przez PROSOLUTIONS odwolujgcy wskazat, ze v
zatgczniku nr 3 do SWZ ,Opis przedmiotu zamowienia" w Czesci Il: System obrobki przyrostowej w technologii SLM
zostaly okreslone cechy uzytkowe, wsrod ktorych w tiret dziesigtym zamawiajgcy wskazat, ze:

Zakres Srednicy plamki procesowej musi by¢ regulowany i zawiera¢ sie w przedziale od 20 “m do 100 “m (odpowiadajgcy
zakresowi rozmiarow ziarna proszku metalicznego wytwarzanych przez zamawiajacego).

Majgc na uwadze powyzsze nalezy zaznaczyC, ze Zamawiajgcy do zdefiniowania wymagan dotyczgcych rozmiaru
plamki procesowej uzyt przedziatu liczbowego zamknietego "od 20 um do 100 um", co oznacza, ze rozmiar plamki



procesowej musi spetniac nierébwnosci:

20 um < (Srednica plamki procesowej) < 100 um

Natomiast w ofercie PROSOLUTION (zataczona do oferty broszura drukarki) podano, ze plamka jest wigksza niz 20 um:
Odwolujgcy przytoczyt fragment oferty PROSOLUTION (dokument: "O$wiadczenia,broszury,umowa.pdf", strona 23):
SPECYFIKACJA XM200C

> |Impulsowy laser $wiattowodowy z domieszkg iterbu 0 mocy 100W zapewnia optymalng gestos¢ mocy i drukuje
warstwy o grubosci 20-100 um, spiekajgc materiat plamka o Srednicy powyzej 20 mikrondw, zapewniajgc tym samym
wysokg precyzje budowy detali.

Dane Techniczne Optyka precyzyjna - rozmiar plamki wiekszy niz 20 mikronow

Jak zatem wynika z powyzszego drukarka oferowana przez PROSOLUTIONS posiada laser, ktéry generuje plamke
procesowg o $rednicy powyzej 20 mikrondw. Taki parametr jest wedlug odwotujgcego niezgodny z warunkami
zamowienia okreslonymi przez zamawiajgcego w Opisie przedmiotu zamdwienia.

W zwigzku z powyzszym oferta PROSOLUTIONS powinna podlega¢ odrzuceniu na podstawie art. 226 ust. 1 pkt !
ustawy, jako niezgodna z warunkami zaméwienia.

Odnoszac sie do zarzutu dotyczgcego btednego uznania, ze oferta odwotujgcego jest niezgodna z warunkami
zamoOwienia, odwotujgcy podal, ze zamawiajgcy w uzasadnieniu odrzucenia oferty INNTEC.PL wskazal, ze:
zastosowane w oferowanym urzgdzeniu rozwigzanie techniczne prowadzenia wigzki laserowej opiera sie na uktadzie,
ktéry w przypadku kierowania wigzki w centrum pola roboczego zachowuije kat prosty wigzki w stosunku do ptaszczyzny
stolu roboczego - w tym punkcie uzyskana jest plamka o ksztalcie okrgglym (w ramach btedow uktadu optycznego).
Kierowanie wigzki w inne obszary pola roboczego wigze sie z innym katem padania wigzki niz kat prosty w konsekwencji
plamka lasera przyjmuje ksztatt eliptyczny, zmieniajgc swoje wymiary (zgodnie z przytoczonym przez oferenta wzorem
zawartym w wyjasnieniach objetych klauzulg poufnosci).

W ramach wyjasnien na wezwanie zamawiajgcego na etapie badania i oceny ofert odwotujgcy przedstawit argumentacje,
zgodnie z ktéra:

W celu minimalizacji btedu telecentrycznosci w drukarce AYAS-120-LM zastosowany zostat celowo obiektyw F-thetha o
diugiej ogniskowej wynoszacej 320 mm.

Wartosci maksymalnych odchylen wymiaréw plamki lasera wynosi 0,36 um dla plamki o $rednicy 20 um oraz 1,8 um dla
plamki o Srednicy 100 um. Zmiany wymiaréw plamki sg pomijalnie mate w stosunku do rozmiaréw najmniejszych ziaren
proszku zdefiniowanego przez zamawiajgcego (20 um). Dodatkowo w oprogramowaniu drukarki AYAS-120-LM sg
kompensowane znieksztatcenia wprowadzane przez obiektyw F-thetha. W zwigzku z powyzszym nalezy uznac, ze w
zaprezentowanym rozwigzaniu rozmiar i ksztalt okragly plamki lasera jest staty w calym zakresie pola roboczego (z
tolerancjg nieprzekraczajgca 1,8%).

Zamawiajgcy w Opisie przedmiotu zamoéwienia zawart wymog w ramach cech uzytkowych, ze system powinien
umozliwia¢ realizacje procesu wytwarzania przy statych parametrach energetycznych procesu zwigzanych ze statg
wielkoscig i statym ksztattem plamki lasera, niezaleznie od miejsca w przestrzeni roboczej urzgdzenia (okragta plamka).
Powyzszy wymog, odnoszacy sie do statych parametréw uktadu fizycznego odwolujacy (jak przedstawit w ztozonych
wyjasnieniach) odczytuje uwzgledniajgc dopuszczalny poziom odchylenia, bowiem same metody pomiarowe wielkosSci i
ksztaltu plamki lasera, ktére ze wzgledu na wysokg moc lasera sg skomplikowane, pozwalajg na pomiar tych wielkosci
fizycznych z okreSlong tolerancjg. Dlatego tez, pojecie ,staloSci" uzyte przez zamawiajgcego nie powinno byé
odczytywane w znaczeniu czysto matematycznym, a nalezy je odnies¢ do wartosci fizycznych (wartosé +/-
dopuszczalna tolerancja). Jest to ogdlnie przyjeta praktyka okre$lania wielkosci fizycznych, ktérymi niewatplive sg
parametry plamki procesowe;.

Odwolujgcy na podstawie opisu patentowego uktadu skanera optycznego zastosowanego w zaoferowanej przez
PROSOLUTION drukarce 3D (zgloszenie patentowe nr US 20180318926A1) przeprowadzit ponizszg analize:
Przedstawiajgc schemat ukladu skanowania wigzkg lasera dla najkrétszej drogi optycznej i najdtuzszej w drukarce
oferowanej przez PROSOLUTION wyjasnit, ze :

Biad katowy pozycjonowania kolimatora: 0,06° (btad liniowy 0,05mm na dtugo$ci mocowania 50mm)

Btad katowy pozycjonowania lustra 1: 0,11° (btad liniowy 0,05mm na dtugo$ci mocowania 25,4mm)

Btad katowy pozycjonowania lustra 2: 0,11° (btad liniowy 0,05mm na dtugo$ci mocowania 25,4mm)

Btad katowy pozycjonowania prowadnic osi X: 0,01° (btad liniowy 0,05mm na dtugosci mocowania 300mm)

Btad katowy pozycjonowania osi Y: 0,02° (btad liniowy 0,1mm na dtugo$ci mocowania 250mm)

Btfad katowy zamykania pokrywy: 0,03° (btad liniowy 0,2mm na dtugo$ci mocowania 400mm)

Sumaryczny biad katowy: 0,34°

Jak wynika z powyzszej analizy ksztatt i rozmiar plamki lasera w oferowanej przez PROSOLUTION drukarce zmienia si¢
w zaleznosci od miejsca na polu roboczym, poniewaz zmienia sie diugoS¢ drogi optycznej, jak to pokazano na



powyzszych rysunkach Fig. 2 i 3. Niemniej jednak te zmiany sg pomijalnie mate w stosunku do wielkoSci najmniejszego
ziarna proszku 20 um. Dlatego tez mozna stwierdzi¢, analogicznie jak w rozwigzaniu odwolujgcego, ze plamka
procesowa jest stata w calym zakresie pola roboczego.

Jak wykazano powyzej, nawet w rozwigzaniu ze skanerem w postaci stolika XY przesuwajgcego sie nad polem
roboczym (rozwigzanie zastosowane w drukarce oferowanej przez PROSOLUTIONS) nie mozna moéwi¢ w znaczenit
czysto matematycznym o statej wielkosci i stalym ksztalcie plamki lasera w caltym zakresie pola roboczego. Mamy tutaj
do czynienia z wielkosciami fizycznymi, ktére zawsze sg obarczone tolerancjg. Wymienione parametry zalezg od wielu
czynnikéw fizycznych m. in. takich jak: doktadnos¢ pozycjonowania kolimatora i luster (w tym prowadnic ze stolikiem XY)
wzgledem plaszczyzny roboczej, jak réowniez zabrudzeh proszkiem szkfa ochronnego znajdujgcego sie w torze
optycznym. Zabrudzenia te sg rozmieszczone niejednorodnie na powierzchni szkta ochronnego, powodujac przez
zjawisko rozpraszania $wiatta degradacje ksztattu okragtego plamki lasera na polu roboczym (rézng w réznych
miejscach pola roboczego).

Jak wykazano powyzej statlos¢ parametrow fizycznych uktadéw laserowych drukarek 3D bedzie zawsze wystepowaé z
okreslong tolerancjg (btedem).

Odwolujacy przedstawit zdjecie z widocznymi wyraznymi zabrudzeniami i/lub uszkodzeniami szkla ochronnego
znajdujgcego sie w torze optycznym dla modelu maszyny oferowanej przez PROSOLUTION podczas rutynowegc
czyszczenia po procesie druku 3D, zrodio: https://xactmetal.com/affordable-metal-3d-printing- xm200c/

Podsumowujgc zaréwno uktad skanujgcy wigzka lasera zastosowany w rozwigzaniu odwotujgcego, jak i rozwigzanie
oferowane przez PROSOLUTION daje statg plamke procesowg w catym zakresie pola roboczego z okreslong tolerancjg
ktérg zamawiajacy zdefiniowat wytgcznie posrednio przez podanie minimalnej srednicy czastek proszku (20 um), ktory
bedzie uzywany przez niego do druku 3D.

Dodatkowo odwotujgcy podkreslit, ze w opisie przedmiotu zamoéwienia zamawiajgcy nie przedstawit wymagania
prostopadtosci wigzki lasera do pola roboczego. Ta okoliczno$¢ dodatkowo potwierdza, ze mozliwe i zgodne z
warunkami zamodwienia jest rozwigzanie polegajgce na zastosowaniu specjalnego obiektywu F-thetha o dtugiej
ogniskowej, ktore daje statg plamke na polu roboczym.

W rozwigzaniu zastosowanym w drukarce oferowanej przez INNTEC.PL plamka jest stata z tolerancjg 1,8%, ktore to
odchylenie jest pomijalnie mate w stosunku do rozmiaru najmniejszego ziarna proszku metalicznego stosowanego przez
zamawiajgcego, tj. ziarna o Srednicy 20 um.

W dniu 10 sierpnia 2023 r. zamawiajgcy poinformowat o wniesieniu odwotania.

W dniu 11 sierpnia 2023 r. wykonawca PROSOLUTIONS M. spdtka jawna z siedzibg w Otwocku zgtosit swoj udziat v
postepowaniu odwotawczym po stronie zamawiajacego. Wskazat, ze ma interes w przystgpieniu, bo jego oferta zostata
uznana za najkorzystniejszg, a nieuwzglednienie odwofania jest konieczne dla utrzymania w mocy obecnych
postanowien SWZ zwigzanych z opisem przedmiotu zaméwienia, co ma bezposredni wplyw na treS$¢ przygotowanej
przez przystepujgcego oferty, a w konsekwencji mozliwos¢ wyboru jego oferty jako najkorzystniejszej i uzyskania
zamobwienia publicznego. wniést o oddalenie odwotania jako bezzasadnego. Zgtoszenie zostato wniesione przez
wspdlnika uprawnionego do samodzielnej reprezentacji spétki. Do zgtoszenia dotgczono dowody przekazania zgtoszenia
stronom.

W dniu 22 sierpnia 2023 r. zamawiajgcy ztozyt odpowiedZ na odwotfania wnoszgc o:

1)oddalenie w/w odwotania w catosci,

2)zasadzenie kosztow postepowania odwotawczego.

Zamawiajgcy, po przenalizowaniu zarzutow przedstawionych w odwotaniu wyjasnit, co nastepuije:

1.Zarzut zaniechania odrzucenia oferty zlozonej przez PROSOLUTIONS M. Spétka Jawna:

W odpowiedzi na przedstawiony zarzut zamawiajgcy podat, ze:

1)Specyfikacja Warunkéw Zamowienia (dalej: ,SWZ") okres$la, ze: ,zakres $rednicy plamki procesowej musi byé
regulowany i zawiera¢ sie w przedziale od 20 pm do 100 um” (Opis przedmiotu zamowienia, stanowigcy zatgcznik nr 3
do SWZ, s. 4), nie precyzuje jednak, czy przedziat jest domkniety, czy otwarty. W zakresie wymagania zwigzanego z
zakresem $rednicy plamki procesowej oferty zarbwno INNTEC.PL Sp. z 0.0., jak i PROSOLUTIONS M.Sp. J., w ocer
komisji przetargowej spetniajg wymagania SWZ, a obie firmy zadeklarowaty spetnienie tego punktu SWZ;

2)Wielkos¢ plamki procesowej to parametr, ktory z punktu widzenia technologii wytwarzania przez spiekanie proszkéw
metalicznych powinien by¢ skorelowany z wielkoscig ziaren materiatu spiekanego. W wezwaniu do ztfozenia wyjasnien z
dnia 19 lipca 2023 r., skierowanym do wykonawcy - PROSOLUTIONS M.Sp. j.,, zawarto watpliwosci zwigzane :
mozliwoscig wykorzystania proszkow metalicznych o Srednicy ziaren od 20 do 100 pm. W pidmie z wyjasnieniami z dn.
20 lipca 2023 r. oferent wykonawca zadeklarowat mozliwo$é wykorzystania proszkéw o przytoczonych srednicach, co z
punktu widzenia uzytecznosci oferowanego systemu jest dla komisji przetargowej argumentem wystarczajgcym;

3)W toku badania i oceny ofert komisja przetargowa przeanalizowata réwniez uznany wniosek patentowy: US 2018 /



0318926 A1, przytoczony réwniez w odwotaniu do KIO przez INNTEC.PL Sp. z 0.0, w ktérym na stronie 7 w
parametrach technicznych opatentowanego rozwigzania prowadzenia wigzki laserowej producent jasno okresla $rednice

plamki lasera wieksza od 10 um, wiec komisja przetargowa uznata, ze zakres Srednic plamki procesowej przedstawiony

w SWZ {j. od 20 ym do 100 um, jest mozliwy do osiggniecia przy pomocy urzgdzenia XM 200C-E, bazujgcym na
rozwigzaniu technicznym z przytoczonego patentu.

W kontekScie przytoczonych argumentow komisja przetargowa nie odnalazta przestanek do odrzucenia oferty

PROSOLUTIONS M.Sp. j., bazujgc na zakresie $rednic plamki procesowe;.

2.Zarzut dotyczacy btednego uznania, iz oferta odwotujgcego jest niezgodna z warunkami zamoéwienia

Zamawiajgcy dysponuje urzgdzeniami do wytwarzania przyrostowego opartymi na rozwigzaniach laserowych (réwniez w

zakresie spiekania proszkéw). Urzadzenia, jakimi dysponuje Wydziat Nauk Inzynieryjnych zamawiajgcego oparte sg
zarébwno na uktadach z prowadnicami liniowymi (stolik krzyzowy XY), jak i na uktadach galwanometrycznych. Z tego
wzgledu zamawiajgcy ma petne rozeznanie w zakresie ograniczen obu sposobow prowadzenia wigzki laserowej oraz

potencjalnych korzysci.

Przytoczone przez INNTEC.PL Sp. z o.0. argumenty zwigzane z rzekomo pomijalnie matg deformacjg plamki
procesowej podczas pracy w skrajnych obszarach pola roboczego przy zastosowaniu uktadu galwanometrycznego z

obiektywem f-theta, wynoszaca 1,8 pm, firma zestawia z sumarycznym bledem kagtowym generowanym przez

rozwigzanie z oferty PROSOLUTIONS M.Sp. j., wynoszgcym 0,34°. Trudno poréwnywac dane liczbowe, wyrazone v
roéznych jednostkach, dla tego przedstawiono ponizej kalkulacje bazujgcg na wzorach udostepnionych Zamawiajgcemu

przez INNTEC.PL Sp. z 0.0. w korespondencji prowadzonej podczas procedury przetargowe;.

W tym miejscu zamawiajgcy zawart Rysunek 1 Zmiana $rednicy plamki procesowej w zaleznosci od kata padania na stét

roboczy.

Na Rysunku 1 przedstawiono roéznice w $rednicy plamki procesowej w zaleznosci od kata padania wigzki na pole

robocze. Firma INNTEC.PL Sp. z 0.0. przedstawia obliczenia dla skrajnego punktu pola roboczego, podajgc kat DT, jaka
10,7°. Dla celéw poréwnawczych dokonano przy tych zatozeniach obliczen dla dwoch urzadzen: AYAS-120-LM oraz XM
200C-E. Wyniki obliczen dla zatozonej $rednicy plamki 20 um i 100 ym zawarto w tabelach 1 i 2. Dla prowadzenia wigzki

laserowej w oparciu stolik krzyzowy wyliczono okoto 1000 razy mniejsze deformacje Srednicy plamki procesowe;.

Tabela 1 Zestawienie zmiany srednicy plamki procesowej dla 20 ym

UrzadzenieAYAS-120-LM XM200C-E
DT[] 10,7 0,34

Fi spot [um] 20 20
dspot [um] 20,3539 20,0004

gdzie DT to btad telecentrycznosci, fi spot — Srednica plamki lasera w srodku pola roboczego, dspot — wymiar plamki
lasera na skraju pola roboczego
Tabela 2 Zestawienie zmiany Srednicy plamki procesowej dla 100 um

UrzadzenieAYAS-120-LM XM 200C-E
DT[] 10,7 0,34

Fi spot [um] 100 100
dspot [um] 101,7695 100,0018

Problemy zwigzane z prowadzeniem wigzki laserowej z wykorzystaniem uktadu galwanometrycznego i obiektywu f-theta

porusza wiele artykutbw naukowych (m. in. Benedikt Brandau w ,,Absorbance determination of a powder bed by high
resolution coaxial multispectral imaging in laser powder bed fusion”) , ktére wskazuja, ze tego typu koncepcja

prowadzenia wigzki prowadzi do degeneracji wigzki laserowej, dodatkowy element optyczny w torze przej$cia wigzki

laserowej generuje dodatkowe dystorsje oraz abberacje chromatyczne, ponadto w przytoczonym artykule wykazano

istotne réznice w parametrach energetycznych zwigzanych z prowadzeniem wigzki.

Prawda jest, ze kazda metoda prowadzenia wigzki jest obarczona btedami uktadu optycznego, btedami pozycjonowania,

sterowania, bledami o charakterze losowym itp. Z punktu widzenia wykorzystania urzadzenia na Wydziale Nauk
Inzynieryjnych (dziatalno$¢ badawcza) ograniczenie sktadowych budzetu niepewno$ci i zachowanie statych (w granicach

mozliwosci stosowanych technologii) parametrow energetycznych procesu spiekania proszkéw urzgdzenie AYAS-120-

LM pod tym katem prezentuje wymiernie gorsze rozwigzanie, a stosowane przez oferenta sformutowanie ,rozmiar i

ksztalt okragty plamki lasera jest staty w calym zakresie pola roboczego (z tolerancjg nieprzekraczajgcg 1,8%)” w

kontekscie uzyskania stabilnych warunkoéw spiekania proszku jest wartoscig nieakceptowalna.

Nadmieni¢ nalezy réwniez, ze procedura badania i oceny ofert w zakresie merytorycznym prowadzona byta przez

cztonkdéw Komisji przetargowej o ugruntowanej wiedzy teoretycznej jak i praktycznej w zakresie obrdbki przyrostowe;.

Pan dr inz. S.J. zajmuje sie na Wydziale Nauk Inzynieryjnych ANS w Nowym Sgczu m. in. Metodami przyrostowymi w
zastosowaniach medycznych, Nieprzemysfowymi zastosowaniami inzynierii  rekonstrukcji, Drukiem 3D,



Programowaniem obrabiarek CNC. Z kolei Pani dr inz. M.C., prowadzi zajecia z zakresu: Metod przyrostowych w
zastosowaniach medycznych, Nieprzemystowych zastosowan inzynierii rekonstrukcji, Druku 3D na Wydziale Nauk
Inzynieryjnych ANS w Nowym Sgczu, a takze przez wiele lat pracowata w Zaktadzie Niekonwencjonalnych Technologii
Produkcyjnych Instytutu Obrobki Skrawaniem w Krakowie.

Reasumujgc, zaprezentowana powyzej argumentacja wedlug zamawiajgcego wskazuje niewatpliwie, ze zarzuty
sformutowane przez odwotujgcego w przedmiotowym odwotaniu sg catkowicie bezzasadne.

W dniu 23 sierpnia 2023 r. przystepujacy wnidst o oddalenie postawionych zarzutéw w catosci, gdyz sg one bezzasadne
i nie majg uzasadnienia w dokumentach technicznych.

1.W odniesieniu do zarzut odrzucenia oferty Prosolutions przez firme Inntec.pl jako nie spetniajacej jednego warunku z
SWZ

"W zalgczniku nr 3 do SWZ ,Opis przedmiotu zamoéwienia” w Czesci ll: System obrobki przyrostowej w technologii SLM
zostaly okreslone cechy uzytkowe, wsrod ktorych w tiret dziesigtym zamawiajgcy wskazat, ze:

Zakres $rednicy plamki procesowej musi by¢ regulowany i zawiera¢ sie w przedziale od 20 ym do 100 ym
(odpowiadajgcy zakresowi rozmiaréw ziarna proszku metalicznego wytwarzanych przez zamawiajgcego).

Przystepujacy zaznaczyt, ze zamawiajgcy do zdefiniowania wymagan dotyczgcych rozmiaru plamki procesowej uzyt
przedziatu liczbowego zamknietego “od 20 ym do 100 ym”, co oznacza, ze rozmiar plamki procesowej musi spetia¢
nieréwnosci:

20 ym < (Srednica plamki procesowej) < 100 ym"

Przystepujacy oswiadczyt, ze do oferty zostata dotgczona ogdlna broszura handlowa, ktdéra stanowi podstawowym
przedmiot wstepnej informacji o urzgdzeniu. Fragment cytowanej broszury handlowej przez firme Inntec.pl w odwotaniu
nie jest specyfikacjg techniczng urzgdzenia. Prosolutions na wezwanie zamawiajgcego zfozyto wyjasnienia co do tresci
zatgczonej do oferty broszury handlowe;.

Dodatkowo firma Inntec.pl jako dow6d do odwotania dotgczyta zgtoszenie patentowe US 20180318926A1 na postawie,
ktérego zostata przeprowadzona analiza uktadu optycznego drukarki zaoferowanej przez Prosolutions nie wczytujgc sie
w specyfikacje urzgdzenia na podstawie ktérego zostat nadany powyzszy numer: fragment opisu:

"A 250W fiber laser prints 20-100 um layers with a spot size greater than 10 microns, allowing parts to be built with
precision"

ttumaczenie:

"Laser Swiattowodowy o mocy 250 W drukuje warstwy o grubosci 20-100 ym z plamkg o wielkoSci wigkszej niz 10
mikronéw, umozliwiajgc precyzyjne tworzenie czesSci”

Na zamieszczonych w piSmie zdjeciach przystepujacy przedstawit panel uzytkownika tak zwanego interfejsu maszyny
na ktérym doktadnie widaé Zze zakres dostepnej Srednicy plamki lasera wpisu sie a nawet wykracza w jego gérnym
zakresie przytoczonego przez Inntec.pl wzoru:

"20 um < ($rednica plamki procesowej) < 100 pm"

Urzadzenie proponowane przez Prosolutions spetnia wskazany warunek.

Zdjecie 1. Interfejs uzytkownika drukarki Xact Metal XM200C z ustawiong Ssrednicg plamki na 20um

Zdjecie 2. Interfejs uzytkownika drukarki Xact Metal XM200C z ustawiong srednicg plamki na 100pum

Odnoszac sie do analizy przestanej przez firme Inntc.pl co do dokladnosci proponowanego rozwigzania przystepujacy
zauwazyt, ze odwotujgcy zestawia ze sobg doktadno$ci optyki razem z doktadno$ciami podzespotéw mechanicznych, co
jest niedopuszczalne. Firma Inntec.pl wypisata dokladnoSci poszczegdinych podzespotow mechanicznych, ktére sg
tolerancjg zawierajgcg sie zarédwno w plusowej jak i minusowej wartosci. Nastepnie dodata wszystkie wartosci tylko w
jednym kierunku tworzac jak najwiekszg warto§¢ matematyczng. W obliczeniach pomineli zjawisko znoszenia sie
(réwnowazenia) przeciwstawnych wartosci liczbowych lub kontowych, co jest razagcym i celowym btedem.

Woyjasnienia odno$nie réznic w stapianiu proszku metali przy uzyciu rozwigzania suwnic szybkobieznych (plamka lasera
zawsze okragta) a uktadu optycznego galwo (plamka okragta i eliptyczna):

Technologia PBF — Powder Bed Fusion polega na stapianiu warstwowym sproszkowanego materiatu znajdujgcym sie w
tozu proszkowym. Pierwsze rozwigzania jak réwniez obecnie stosowane oparte byly na wykorzystaniu uktadu
optomechanicznego galwa, ktére pozwala na sterownie wigzkg lasera z miejsca $rodkowego znajdujgcego nad
ptaszczyzng stapiania proszku. Takie rozwigzanie pozwala na realizacje procesu PBF, jednak charakteryzuje sie
pewnymi wadami do ktorych nalezg zmiana ksztattu plamki skanujgcej co wigze sie z zmiang parametréw
energetycznych odpowiedzialnych za spajanie sproszkowanego materiatu, przez co pojawiajg sie na wytwarzanych
modelach niedoktadno$ci geometryczne, zmiany struktury stapianego materiatu co powoduje porowato$¢, powstawanie
karbow i zmniejszenie wytrzymatoSci statycznej a szczegdlnie zmeczeniowej wytwarzanych modeli, szczegdlnie na
brzegach modelu, zwisach i niepodpartych nawisach. Odchylenie wigzki powoduje zmiane jej ksztattu z okragtego na
eliptyczny co w niektérych rozwigzaniach jest kompensowane przez uktad optyczny F-Theta, jednak odksztatcenia nie



mozna catkowicie skorygowac. Ma to negatywny wptywa na proces przetopu danej warstwy oraz potgczenia ze sobg
kolejno naktadanych warstw. Mozliwa jest kompensacja w obiektach o duzej grubosci $cianek, ktéra mniejsza skale tego
negatywnego zjawiska. Jednak w elementach cienkosciennych, elementach o ztozonych ksztattach, elementach z
otworami, elementach gwintowanych katowe odchylenie wiazki powoduje miejscowe przegrzania, porowatoS¢ oraz
przywieranie ziaren proszku do modelu wykraczajgcych poza geometrie nominalna. Jest to szczegdlnie zauwazane od
spodu nawisu lub struktury cienkoSciennej i na obrzezach wytwarzanego obiektu - zaznaczono to na rysunku jako strefy
przegrzania.

Rys. 1. Schemat procesu PBF z uktadem galvo

Z tego wzgledu opracowano nowoczesne rozwigzanie pozwalajgce na oddziatywanie wigzki skanujgcej prostopadle do
ptaszczyzny skanowania, co z kolei pozwala na uzyskanie jednorodnej struktury wewnetrznej materiatu przetwarzanego.
Dzieki temu mozliwej jest uzyskanie wysokiej doktadnoSci wymiarowo — ksztaltowej, a co szczegolnie istotne,
jednorodno$ci materiatu i niskiej porowatosci.

Odwolujacy pismem z dnia 24 sierpnia 2023 r. odniést sie do odpowiedzi zamawiajgcego i wskazat, ze zamawiajgcy na
potwierdzenie swoich argumentéw podat m.in., artykut naukowy Benedikta Brandau w ,Absorbance determination of a
powder bed by high resolution coaxial multispectral imaging in laser powder bed fusion”, ktéry nie dotyczy zagadnien
spornych, gdyz odnosi sie do monitorowania (w trakcie pracy) procesu druku 3d za pomocg kamery w zakresie
spektralnym Swiatta, tj. okoto 405 - 850 nm.

Ponizej odwolujgcy wkleit schemat uktadu pomiarowego bedgcego przedmiotem artykutu (wycigg z artykutu).Analiza
zawarta w przywotanym artykule dotyczyta monitorowania druku 3d kamerg CMOS z zastosowaniem spektralnych
filtréw, wykonujgcg pomiar (zdjecia) w roznych dlugosciach fali (rézne barwy spektralne od fioletu do podczerwieni: 405
nm, 450 nm, 520 nm, 580 nm, 625 nm, 850 nm) Ponizej wycigg z ww. artykutu obrazujgcy analizowany zakres spektralny
Swiatta rys. nr 24

Odwolujacy zaznaczyt, iz w drukarkach 3d proces druku jest realizowany przez wigzke laserowg, ktéra ma statg dtugosé
fali ok. 1070 nm (jedng barwe) o bardzo matej szerokosci linii emisyjnej (w rozwigzaniu oferowanym przez odwotujgcego
ponizej 4 nm).

Zatem stwierdzit, ze wnioski zawarte w przywotanym przez zamawiajgcego artykule nie mogg mie¢ zastosowania do
poparcia argumentacji o niezgodnosci oferty odwotujgcego z warunkami zaméwienia. Dodatkowo podkreslenia wymaga
rowniez fakt, iz badania opisane w artykule byly prowadzone przy zastosowaniu zupetnie innego obiektywu F-theta (o
innej budowie i krotszej ogniskowej, tj. 255 mm), podczas gdy w drukarce oferowanej przez odwotujgcego zastosowany
obiektyw ma ogniskowg 320 mm. Zatem zastosowany przez odwotujgcego obiektyw daje statg plamke z duzo mniejszg
tolerancja.

Odnoszac sie za$ do stwierdzen przywotanych przez zamawiajgcego, iz: ,dodatkowy element optyczny w torze
przejScia wigzki laserowej generuje dodatkowe dystorsje oraz abberacje chromatyczne, ponadto w przytoczonym
artykule wykazano istotne réznice w parametrach energetycznych zwigzanych z prowadzeniem wigzki’, Odwolujacy
wskazat za Wikipedia:

Dystorsja, dystorsja pola — wada optyczna uktadu optycznego[1] polegajaca na réznym powiekszeniu obrazu w
zaleznoéci od jego odlegtosci od osi optycznej instrumentu.

Jezeli zmienia sie ogniskowg obiektywu lub okularu instrumentu, to im dalej od osi optycznej (Srodka obrazu), tym
wyrazniej moga powstawac znieksztafcenia obrazu, co szczegdlnie razgce moze by¢ na brzegu pola widzenia. W
zalezno$ci od ksztattu znieksztatcenia wyrdznia sie dystorsje beczkowg i poduszkowa, w ktérych prostokat zmienia
ksztalt w beczke albo w poduszke. Rzadko spotykanym rodzajem dystorsji, $wiadczacym o wadzie uktadu optycznego
jest dystorsja falista.

W obiektywach typu rybie oko celowo nie koryguje sie dystorsji.

Odwolujacy wskazuije, iz standardowo w drukarkach 3d dystorsje niweluje sie w oprogramowaniu przez wykonywanie
transformat Sciezek lasera odwrotnych do odksztatcen dystorsji (dystorsja jest zjawiskiem statym).

Odwolujacy odnidst sie do powyzszego w ztozonych wyjasnieniach na wezwanie zamawiajgcego na etapie badania i
oceny ofert w pierwszym akapicie pod tabelg nr 1 na str. 3 utajnionej czesci wyjasnien.

W dalszej kolejno$ci odwotujgcy za Wikipedig podat:

Aberracja chromatyczna, chromatyzm — cecha soczewki lub ukfadu optycznego wynikajgca z réznych odlegtosci
ogniskowania (ze wzgledu na rézng warto$¢ wspétczynnika zatamania) dla poszczegdinych barw widmowych $wiatta
(roznych dtugosci fali swiatta)[1]. W rezultacie wystepuje rozszczepienie Swiatta, kidére widoczne jest na granicach
kontrastowych obszaréw pod postacig kolorowej obwdédki[2] (zobacz zdjecie obok). Wynika ona ze zjawiska dyspersji
szkta uzytego do budowy soczewki[3].

Aberracja chromatyczna wystepuje rowniez w soczewce ludzkiego oka, powodujgc barwne obwodki (pomaranczowe i
niebieskie) wokét ciemnych przedmiotow na jasnym tle. W przypadku uktadéw optycznych (teleskopy, obiektywy



fotograficzne itp.) jest to wada pogarszajgca jako$¢ odwzorowania.

Majgc na uwadze powyzsze odwoltujgcy wskazat, iz w przypadku drukarki 3d mamy tylko jedng barwe Swiatta (jedna
dtugos¢ fali, §j.1070 nm i bardzo matg szerokosc¢ linii emisyjnej pojedyncze nanometry), a zatem przywotana przez
zamawiajgcego aberracja chromatyczna (ktéra dotyczy réznych diugosci fali $wiattg) nie wystepuje (1)

3) ,istotne réznice w parametrach energetycznych zwigzanych z prowadzeniem wigzki” W ocenie Odwotujacego
powyzszy wniosek artykutu wynika z zastosowania obiektywu F-theta o krotkiej ogniskowej. Natomiast w rozwigzaniu
oferowanym przez odwotujgcego celowo dobrano obiektyw o ogniskowej 320 mm i specjalnej budowie.

Ponadto na potwierdzenie statoSci parametrow procesu energetycznego odwolujgcy przekazat zamawiajgcemu wraz z
wyjasnieniami na etapie badania i oceny ofert dwa listy referencyjne (w tym jeden z Akademii Gorniczo-Hutniczej z
Krakowa, a drugi z firmy 3Dimplant s.c. — zastosowania medyczne do drukowania podbuddéw pod korony i mosty
protetyczne oraz implantéw szkieletowych)

Podsumowujgc odwolujacy nie zgadza sie z argumentacjg zamawiajgcego przywotang w piSmie z odpowiedzig na
odwotanie. Ponadto odwolujacy zaznaczyt, iz w przywotanym wyzej piSmie zamawiajgcy potwierdza, ze takze w
rozwigzaniu oferowanym przez PROSOLUTIONS plamka lasera zmienia swojg wielko$¢ i ksztalt i w tym miejsct
odwolujacy przytoczyt akapit pod rysunkiem nr 1 na str. 4 odpowiedzi na odwotanie, tabele nr 1 i 2 oraz pierwszy akapit
pod tabelg nr 2 na str. 5 odpowiedzi na odwotanie.

W zwigzku z powyzszym argumentacja odwolujgcego zawarta w odwofaniu znajduje swoje potwierdzenie, a
zamawiajacy kierujgc sie zasadg uczciwej konkurencji oraz rownego traktowania wykonawcow powinien stosowac te
same kryteria do kazdego z rozwigzan oferowanych przez wykonawcow. Tym bardziej, ze zamawiajgcy nie zastrzegt w
opisie przedmiotu zamowienia, ze wigzka laserowa ma padac prostopadle na pole robocze w kazdym jego punkcie (wiec
moze padac¢ pod réznymi katami).

Izba ustalita nastepujacy stan faktyczny:

Izba dopuscita dowody z dokumentacji postepowania tj. SWZ wraz z zatgcznikiem nr 3 Opis przedmiotu zamowienia,
oferty obu wykonawcow w zakresie czesci 2 zamowienia oraz wezwania w trybie art. 223 ustawy do obu wykonawcéw
wraz z udzielonymi odpowiedziami oraz zastrzezenie patentowe dotgczone do odwotania.

Na podstawie tych dowodoéw Izba ustalita, co nastepuje:

Zatgcznik nr 3 do SWZ - Opis przedmiotu zaméwienia:

Czesc¢ II: System obrabki przyrostowej w technologii SLM:

Cechy uzytkowe:

tiret 3 Aparatura powinna zapewnia¢ mozliwo$¢é wykorzystania dostepnych komercyjnie proszkéw metalicznych o
sferycznym ksztalcie ziaren, jak rowniez wytwarzanych przez Zamawiajgcego o rozmiarach ziaren w zakresie Srednic
od 20 um do 100 pm.

tiret 10 Zakres Srednicy plamki procesowej musi by¢ regulowany i zawiera¢ sie w przedziale od 20 ym do 100 pm
(odpowiadajacy zakresowi rozmiarow ziarna proszku metalicznego wytwarzanych przez zamawiajgcego).

tiret 13 System powinien umozliwia¢ realizacje procesu wytwarzania przy statych parametrach energetycznych procesu
zwigzanych ze statg wielkoscig i statym ksztattem plamki lasera, niezaleznie od miejsca w przestrzeni roboczej
urzadzenia (okragta plamka).

tiret 14 System powinien umozliwia¢ realizacje procesu obrobki przyrostowej bez konieczno$ci generowania struktur
podporowych dla elementéw nachylonych w zakresie katowym od 40° do 90° (jako 90° Zamawiajgcy uznaje kat
prostopadty mierzony od ptaszczyzny platformy roboczej)

Odwolujgcy zaoferowat:

Cze$¢ 1l System obrobki przyrostowej w technologii SLM. Nazwa Producenta INNTEC.PL Spoétka z ograniczon
odpowiedzialnoscig Model AYAS-120-LM-X za 548334 PLN brutto (stownie: pie¢set czterdziesci osiem tysiecy trzysta
trzydziesci cztery ziote) w tym podatek VAT (23%), w kwocie PLN: 102534, netto 445800 PLN (stownie: czterysta
czterdziesci piec tysiecy osiemset ztotych)

Ztozyt zatgcznik nr 3 do oferty na koncu ktérego ztozyt oswiadczenie o tresci:

Os$wiadczam, ze system do obrébki przyrostowej w technologii SLM produkcji INNTEC.PL Spétka z ograniczon:
odpowiedzialnoscig model AYAS-120-LM-X spetnia wszystkie wymagania wyspecyfikowane w Czeéci Il niniejszego
dokumentu.

Pod o$wiadczeniem podpisat sie prezes zarzadu odwotujgcego.

Przystepujgcy zaoferowat:

Czes¢ Il System obrébki przyrostowej w technologii SLM.

Nazwa Producenta: XACT METAL Model: XM 200C-E za cene 760.873,08 PLN brutto (stownie: SIEDEMSE
SZESDZIESIAT TYSIECY OSIEMSET SIEDEMDZIESIAT TRZY TYSIACE i OSIEM GROSZY) w tym podatek VAT
w kwocie PLN: 142.277,08 , netto 618.596,00 PLN (stownie: SZESCSET OSIEMNASCIE TYSIECY PIEC!



DZIEWIEDZIESIAT SZESC ZLOTYCH)
Z broszury drukarki XactMetal 200 CE wynika, ze odwoltujgcy w odwotaniu przywotat prawidtowo i rzetelnie tres¢ tiretu 3
specyfikacji technicznej oraz dane techniczne.
W dniu 19 lipca 2023 r. zamawiajgcy wezwat odwotujgcego do ztozenia wyjasnien. Wezwanie odnoszac sie do istoty
sporu to pytanie 4 o tresci
4) W toku badania ofert komisja przetargowa zwraca uwage ze:
Zamawiajgcy wskazat w opz, ze: System powinien umozliwia¢ realizacje procesu wytwarzania przy statych parametrach
energetycznych procesu zwigzanych ze statg wielkoscig i stalym ksztaltem plamki lasera, niezaleznie od miejsca w
przestrzeni roboczej urzadzenia (okragta plamka).
komisja nie potrafi stwierdzi¢ na podstawie dostepnych materiatow jaki jest system prowadzenia wigzki? A tym samym
czy warunek postawiony w OPZ jest spetniony.
W dniu 23 lipca 2023 r. odwolujgcy udzielit wyjasnien, przy czym odpowiedzi na pytanie od 4 - 6 objagt tajemnicg
skutecznosci zastrzezenia tej tajemnicy. Wyjasnienia przedstawiajg opis zastosowanego rozwigzania, schematy
prezentujgce potozenie plamki lasera, szczegotowe wyliczenia dotyczace btedu telecentrycznosci, informacje zawarte w
odwotaniu :
W celu minimalizacji btedu telecentrycznosci w drukarce AYAS-120-LM zastosowany zostat obiektyw F-thetha o dtugiej
ogniskowej wynoszgcej 320 mm.
Wartosci maksymalnych odchylen wymiaréw plamki lasera wynosi 0,36 ym dla plamki o srednicy 20 ym oraz 1,8 pm dla
plamki o srednicy 100 pm. Zmiany wymiaréw plamki sg pomijalnie mate w stosunku do rozmiaréw najmniejszych ziaren
proszku zdefiniowanego przez Zamawiajgcego (20 um). Dodatkowo w oprogramowaniu drukarki AYAS-120-LM sag
kompensowane znieksztatcenia wprowadzane przez obiektyw F-thetha. W zwigzku z powyzszym nalezy uznac, ze w
zaprezentowanym rozwigzaniu rozmiar i ksztalt okragly plamki lasera jest staty w catym zakresie pola roboczego (z
btedem nieprzekraczajgcym 1,8%).
Zamawiajgcy specyfikujgc warunki opisane powyzej w pytaniu 4) uzyt okre$len ,statg wielkoscig i statym ksztattem plamki
lasera”’. Powyzszy wymoég, odnoszacy sie do statych parametrédw ukladu fizycznego Wykonawca odczytuje
uwzgledniajgc dopuszczalny poziom odchylenia, bowiem same metody pomiarowe wielkosci i ksztattu plamki lasera,
ktére ze wzgledu na wysokg moc lasera sg skomplikowane, pozwalajg na pomiar tych wielkosci fizycznych z okreslonym
btedem. Dlatego tez, pojecie ,statoSci” uzyte przez Zamawiajgcego nie powinno by¢ odczytywane w sensie wytgcznie
matematycznym a nalezy je odnie§¢ do warunkéw fizycznych. Jest to ogdlnie przyjeta praktyka okreslania wielkosci
fizycznych. Nawet w rozwigzaniu ze skanerem w postaci stolika XY przesuwajgcego sie nad polem roboczym nie mozna
moéwi¢ (w sensie matematycznym) o statej wielko$ci i stalym ksztalcie plamki lasera w calym zakresie pola roboczego
bez podania maksymalnego btedu.
Parametry te zalezg od wielu czynnikéw fizycznych takich jak: doktadno$ci pozycjonowania (..), zabrudzenia proszkiem
szkta ochronnego znajdujgcego sie w torze optycznym. Jak wykazano powyzej statoS¢ parametrow fizycznych uktadéw
laserowych drukarek 3D bedzie zawsze wystepowac z okreslonym btedem.
Odwolujgcy przedstawit tez poréwnanie systemow skanowania 3D w technologii PBF.
W dniu 19 lipca 2023 r. zamawiajgcy wezwat przystepujgcego do zfozenia wyjasnien w zakresie cze$ci 2 zamowienia,
przy czym zadne z nich nie dotyczy wprost zapadiego sporu, a pytanie 1 wskazuje, Ze u zamawiajgcego powstaty
watpliwosci zwigzane z tym, ze wskazat w opisie przedmiotu zamoéwienia (dalej opz), ze: Aparatura powinna zapewniaé
mozliwo$¢ wykorzystania dostepnych komercyjnie proszkéw metalicznych o sferycznym ksztatcie ziaren, jak rowniez
wytwarzanych przez Zamawiajgcego o rozmiarach ziaren w zakresie $rednic od 20 pm do 100 ym.
Dostepne dane nie wskazuja, czy ww. warunek jest spetniony.
W dniu 20 lipca 2023 r. przystepujgcy odpowiedziat:

1)Tak, o$wiadczamy, ze zaoferowane urzgdzenie XM 200C-E zapewnia mozliwoS¢ wykorzystania dostepnych

komercyjnie proszkédw metalicznych o sferycznym ksztalcie ziaren, jak roéwniez wytwarzanych przez
Zamawiajgcego o rozmiarach ziaren w zakresie Srednicy od 20 mikrometréw do 100 mikrometréw.

Zgtoszenie patentowe dotyczgce urzgdzenia XM200 zostato ztozone wytgcznie w jezyku angielskim bez ttumaczenia na
jezyk polski, zgodnie z zasadg wyrazong w art. 506 ust. 2 ustawy. Brak thumaczenia dokumentu powoduje, Zze czynienie
na jego podstawie wiarygodnych ustalenh nie jest mozliwe, a tym samym dowdd jest zbedny dla rozstrzygniecia.
Izba zwazyta, co nastepuje:
Izba dopuscita wykonawce PROSOLUTIONS M.spétka jawna z siedzibg w Otwocku w charakterze uczestnik
postepowania.
Izba nie dopatrzyta sie okolicznosci, ktore skutkowatyby odrzuceniem odwotania na podstawie art. 528 ustawy.
Izba ocenita, ze odwotujacy wykazat spetnienie przestanki materialnoprawnej dopuszczalnosci odwotania okreslonej w



art. 505 ust. 1 ustawy.

Zarzut naruszenia przez zamawiajgcego art. 226 ust. 1 pkt 5 ustawy w zw. z art. 218 ust. 2 ustawy - przez btedne
uznanie, ze oferta odwotujgcego jest niezgodna z warunkami zamowienia

Zarzut nalezato uzna¢ za zasadny. Pomiedzy odwotujgcym i zamawiajgcym nie byto sporne, kazdy uktad optyczny jest
obarczony mozliwoscig wystgpienia btedow. To stanowisko w ocenie Izby byto kluczowe dla rozstrzygniecia. W prawdzie
przystepujacy twierdzit w stanowisku procesowym, ze btedy wskazane w odwotaniu przez odwolujgcego dotyczace
rozwigzania przystepujgcego nie sg poroéwnywalne z btedami wystepujgcymi w rozwigzaniu odwoltujgcego, ale nie
podwazyt w zaden sposdb samego faktu wystepowania bledow w obu rozwigzaniach. Przystepujgcy bowiem
kwestionowat porownywalno$¢ btedoéw, a nie sam fakt ich wystepowania. Co do kwestii znoszenia przeciwstawnych
wartosci liczbowych czy kontowych, to Izba podzielita stanowisko odwolujgcego, ze przy analizie doktadnosci wydruku
nalezy wzig¢ pod uwage najgorszy scenariusz, a wiec natozenie sie wszystkich potencjalnie mogacych wystgpi¢ btedow
i to w wariancie najdalej idgcym. Jest to logiczne stanowisko, bo skoro mowa o doktadnosci wydruku, to zamawiajgcego
interesuje jaka moze by¢ najgorsza jakos¢ wydruku, a nie to czy dojdzie do zniwelowania jednych btedéw przez inne
btedy.

Zatem skoro kazde urzadzenie z zaoferowanych zamawiajgcemu, moze w mnigjszym (nawet tysigckrotnie) lub w
wiekszym stopniu wykazywac réznice w stalosSci parametréw energetycznych procesu zwigzanych ze statg wielkoscig i
stalym ksztattem plamki lasera, niezaleznie od miejsca w przestrzeni roboczej urzadzenia (okrggta plamka), to
zamawiajacy (majgcy tego Swiadomos¢ — bo sam podkreslat w odpowiedzi na odwotanie, ze dysponuje zespotem
wysokiej klasy specjalistow w zakresie metod przyrostowych), jesli uwazat, ze moze zaakceptowac poziom doktadnosci
wydruku tylko ponizej jednego um, to powinien byt taki wymog zawrze¢ w zatgczniku nr 3 Opis przedmiotu zamoéwienia.
Natomiast w ocenie Izby nie jest podstawg do odrzucenia oferty odwotujgcego fakt, ze w jego przypadku odstepstwa w
ksztalcie i wielkosci plamki bedg wieksze niz w przypadku przystepujgcego. Zamawiajgcy wobec faktu, ze sam nie
okreslit wymagan dotyczacych akceptowalnej jakosci wydruku, miat tylko dwa wyjscia, albo nie dopusci¢ obu ofert
uznajac, ze w obu moze dojs¢ (cho¢ w réznym stopniu) do réznic w ksztatcie i rozmiarze plamki i interpretowac opis
przedmiotu zamowienia literalnie czyli w ten sposéb, ze zadnych odchylen w ksztaicie i rozmiarze plamki nie dopuszcza,
albo obie zaakceptowaé. Przy czym pierwsze rozwigzanie bylo o tyle nielogiczne, ze skoro zamawiajacy uwaza, ze
kazdy uktad optyczny generuje btedy, to Scista wyktadnia Opisu przedmiotu zamoéwienia prowadzitaby do przyjecia, ze
zamawiajgcy oczekiwat Swiadczenia niemozliwego. Natomiast zasada przejrzystosci postepowania i réwnego
traktowania wykonawcow stoi na przeszkodzie takiej interpretacji SWZ, ze dopiero na etapie oceny ofert zamawiajgcy
doszedt do przekonania, ze jaki§ poziom btedow jest w stanie zaakceptowaé, a jaki§ nie. Nie wiadomo bowiem gdzie
naleZzatoby postawi¢ granice akceptowalnych rozni¢ w ksztalcie i rozmiarze plamki, a co jeszcze bardziej istotne tak
granica nie byla znana wykonawcom w chwili sktadania ofert. Tym samym podnoszenie na obecnym etapie
postepowania, ze réznica na poziomie 0,0004 i 0,0018 jest akceptowalna, a réznica 0,3539 i 1,7695 juz nie, bo
zamawiajgcy zamierza prowadzi¢ prace badawcze, a pdzniej rozpoczaé produkcje ukladow MEMS czy elementéw
mechanicznych o niewielkich rozmiarach i skomplikowanym ksztatcie, nie moze by¢ uznane za skuteczne. Zamawiajgcy
nie opisat w Opisie przedmiotu zamoéwienia zastosowania badawczo-rozwojowego dla okreslonego rodzaju ukladéw, czy
elementéw mechanicznych, wiec wykonawcy nie mogli pozna¢ od tej strony potrzeb zamawiajgcego. Zamawiajgcy
okreslit stato$¢ ksztattu i rozmiaru bez jakiejkolwiek tolerancji majgc $wiadomos$¢, ze taka tolerancja musi wystepowaé z
uwagi na bfedy generowane przez uktady optyczne. Nie moze zatem stanowi¢ o winie odwolujgcego to, ze zalozwt, ze
zamawiajgcy rozumie te statos§¢ w znaczeniu mieszczenia sie w granicach tolerancji dla danego urzadzenia. Gdyby
odwolujacy skladajgc oferte wiedziat, ze zamawiajgcy nie dopusci odstepstw od ksztattu i rozmiaru wiekszych od
setnych mikrometra (jak u przystepujacego), to miatby szanse, albo zaskarzy¢ SWZ podnoszgc choéby argumentacje o
zakresie Srednicy plamki procesowej nie wskazujacej na potrzebe doktadnosci jak przy mikroprintingu, albo nie ztozytby
oferty w postepowaniu, uznajgc wymaganie za adekwatne do potrzeb zamawiajgcego. Natomiast nie mozna uzna¢ za
zgodne z ustawg odrzucenie oferty odwotujgcego, ktérej zamawiajgcy zarzuca nieakceptowalng tolerancje, jednoczesnie
nie odrzucajgc innej oferty, ktéra tez obarczona jest koniecznoscig zastosowania tolerancji. W konsekwenciji nalezato
uznaé¢, ze zamawiajgcy odrzucit oferte odwotujgcego w oparciu o warunek zamoéwienia, ktéry nie zostat okreslony w
dokumentach zaméwienia, co jest niezgodne z art. 226 ust. 1 pkt 5 ustawy oraz art. 16 pkt 1 i 2 ustawy.

Zarzut naruszenia przez zamawiajgcego art. 226 ust. 1 pkt 5 ustawy w zw. z art. 218 ust. 2 ustawy - przez zaniechania
odrzucenia oferty ztozonej przez PROSOLUTIONS, podczas gdy oferta tego wykonawcy jest niezgodna z warunkam
zamoOwienia

Zarzut nie podlegat rozpoznaniu, a postepowanie w tym zakresie podlegato umorzeniu, bowiem odwolujacy wycofat
zarzut na posiedzeniu z udziatem stron. Zgodnie z art. 520 ust. 1 i ust. 2 ustawy odwotujgcy moze cofngé odwotanie az
do czasu zamkniecia rozprawy, a cofniete odwotanie nie wywotuje skutkdw prawnych, jakie ustawa wigze z wniesieniem
odwotania. Zgodnie z art. 522 ust. 3 ustawy odwotujgcy moze wycofaé czes¢ podniesionych zarzutow.



Stosownie do art. 568 pkt 1 ustawy, Izba umarza postepowanie odwotawcze, w formie postanowienia, w przypadku
cofniecia odwotania, co nalezato orzec w pkt. 1 sentencji rozstrzygniecia.

Zarzut naruszenia przez zamawiajgcego art. 253 ust. 1 ustawy - przez wybor jako najkorzystniejszej oferty ztozonej

przez PROSOLUTIONS, a w konsekwencji naruszenie art. 17 ust. 2 w zw. z art. 218 ust. 2 ustawy - przez dokonanie
wyboru oferty niezgodnej z wymaganiami zamawiajgcego

Zarzut zastuguje na uwzglednienie. Skoro oferta odwotujgcego nie podlegata odrzuceniu, to zamawiajgcy powinien byt jg
zbada¢ i oceni¢ w ustanowionych przez siebie kryteriach oceny ofert. Wybor oferty najkorzystniejszej w sytuaciji

pominiecia oferty niepodlegajgcej odrzuceniu jest wyborem wadliwym, ktory nalezy uniewaznic.

O kosztach postepowania odwotawczego orzeczono na podstawie art. 574 i 575 ustawy, tj. stosownie do wyniku

postepowania, z uwzglednieniem postanowien Rozporzadzenia Prezesa Rady Ministrow w sprawie szczego6towych
rodzajow kosztéw postepowania odwotawczego, ich rozliczania oraz wysokosci i sposobu pobierania wpisu od

odwotania z dnia 30 grudnia 2020 r. (Dz.U. z 2020 r. poz. 2437) na podstawie par. 7 ust. 1 zd. 1 cyt. rozporzgdzenia

obcigzajgc zasadzajagc od zamawiajgcego na rzecz odwolujgcego zwrot kosztéw uiszczonego wpisu i poniesionych

wydatkow petnomocnika na podstawie ztozonej faktury z ograniczeniem do kwoty maksymalnej dopuszczonej przez

rozporzadzenie.

Majac na uwadze powyzsze orzeczono jak w sentencji.

Przewodniczacy: ...........ccovevurninnnnninnne
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