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Załącznik nr 2 do zapytania ofertowego

SPECYFIKACJA TECHNICZNA PRZEDMIOTU ZAMÓWIENIA
I. Przedmiot zamówienia: laser do wycinania tworzyw metalicznych – 1 kpl.
II. Parametry techniczne: 
	Parametr
	Parametr oferowany przez Wykonawcę lub rozwiązanie równoważne

	Moc lasera co najmniej 4 000 W
	

	Obszar pracy (roboczy):

oś X – nie mniejszy niż 3000 mm

oś Y– nie mniejszy niż 1500 mm

oś Z – do 115 mm (ale nie mniejszy niż 100 mm)
	

	Napęd oś y i z (bezpośrednie napędy liniowe lub listwa zębata i zębatka)
	

	Masa co najmniej 10 000 kg
	

	Prędkości:

Maks. szybkość symultanicznie (osie x, y) – co najmniej 170 m/min
	

	Sterowanie CNC
	

	Maks. ciężar detalu (waga obrabianego arkusza) - nie mniejszy niż 900 kg
	

	Pobór mocy 13 – 38 kW (+/- 20%)
	

	Sterowanie CNC

pamięć główna – co najmniej 4 GB

monitor kolorowy dotykowy min. 19 cali, port USB, platforma PC z oprogramowaniem
	

	Maksymalne grubości blach:

•
stal konstrukcyjna (O2): - co najmniej 20 mm

•
stal nierdzewna (N2): - co najmniej 14 mm

•
aluminium (N2): - co najmniej 10 mm

•
miedź (O2): - co najmniej 6 mm

•
mosiądz (N2): - co najmniej 8 mm
	

	Zużycie gazów:

gazy laserowe: co najmniej O2, N2
	

	Chłodzenie lasera - zamknięty układ chłodzenia lub rozwiązania równoważne
	

	Automatyzacja

	Automatyczny system załadunku i rozładunku

Załadunek:

Wymiar arkusza nie mniejszy niż 3 000 x 1 500 mm

Maks. grubość blachy - co najmniej 20 mm

Rozładunek:

Maksymalna grubość blachy – co najmniej 20 mm

Max. wysokość materiału ułożonego na wózku 240mm (włącznie z paletą drewnianą)

Max. wysokość materiału w koszu produktu gotowego 240mm (włącznie z paletą drewnianą)

Max czas cyklu max 100s
	


III. Pozostałe wymagane rozwiązania konstrukcyjne, technologiczne i funkcjonalne*
	Lp.
	Wyszczególnienie
	Oferent deklaruje spełnienie wymagań (TAK/NIE)

	1.
	Zamknięty korpus (korpus poddany wyżarzaniu odprężającemu)
	

	2.
	Zintegrowana szafa (zapewniająca miejsce na dokumentację, części oraz materiały eksploatacyjne)
	

	3.
	Automatyczny zmieniacz palet w maszynie (w ustawieniu wzdłużnym)
	

	4.
	Zamknięte prowadzenie wiązki światłowodem
	

	5.
	Przenośnik taśmowy (w celu automatycznego odtransportowania szlaki i małych detali do łatwo dostępnego pojemnika)
	

	6.
	Panel sterujący z ekranem dotykowym
	

	7.
	Oświetlenie obszaru pracy
	

	8.
	Laserowa dioda pozycjonująca
	

	9.
	Technologia zapobiegająca powstawaniu krateru w miejscu wpalania wiązki
	

	10.
	Technologia pozwalająca wykryć zakończenie operacji wpalania i automatycznie uruchomić proces cięcia
	

	11.
	Technologia umożliwiająca sterowane programowo ustawienie ogniska
	

	12.
	Cięcie wysokociśnieniowe - technologia zapewniająca ciecie stali nierdzewnej i aluminium w celu otrzymania krawędzi cięcia wolnej od tlenków i zadziorów
	

	13.
	Automatyczne czyszczenie dyszy
	

	14.
	Sterowana moc lasera analogicznie do prędkości posuwu
	

	15.
	Uniwersalna głowica tnąca z adaptacyjnym układem soczewek
	

	16.
	Szkło ochronne zapobiegające zanieczyszczeniu soczewki
	

	17.
	Technologia regulacji wysokości (utrzymująca stały odstęp pomiędzy dyszą głowicy a powierzchnią blachy w czasie procesu cięcia, także przy nierównych blachach, zapobiega kolizjom)
	

	18.
	Oprogramowanie warsztatowe umożliwiające szybkie tworzenie programów pracy
	

	19.
	Moduł umożliwiający ponowne wyprodukowanie pojedynczych detali za pomocą istniejącego już programu
	

	20.
	Pakiet do cięcia miedzi i mosiądzu
	


	21.
	Automatyka wyłączająca (przechodzenie w stan czuwania po określonym czasie bezczynności maszyny)
	

	22.
	Programowalne ciśnienie gazów tnących
	

	23.
	Obróbka wieloarkuszowa (automatyczna obróbka arkuszy blach z różnych materiałów)
	

	24.
	Teleserwis (pomoc zdalna lub inne rozwiązania zapewniające możliwość szybkiej reakcji np. na wypadek awarii)
	

	25.
	Złącze RJ45 i port USB, uniwersalny interfejs
	

	26.
	System odciągowy
	

	27.
	Filtr kompaktowy
	

	28.
	Osłona maszyny z certyfikowanymi szybami zapewniającymi widoczność procesu obróbki i bezpieczeństwo obsługi
	

	29.
	Dach (podnoszony lub przesuwany)
	

	30.
	Urządzenie wielofunkcyjne pod względem obrabianych kształtów
	

	31.
	Stabilizator napięcia dostosowany do mocy lasera, do co najmniej 4 000 W
	


*Oferent zobowiązany jest dostarczyć do oferty szczegółowe zestawienie danych technicznych, parametrów maszyny (karta produktu lub karta katalogowa lub szczegółowy opis), sporządzone w języku polskim zawierające co najmniej: nazwę, typ, parametry techniczne, zastosowane rozwiązania techniczne i technologiczne oraz opis cech funkcjonalnych i użytkowych maszyny. Z opisu musi jednoznacznie wynikać, że proponowane parametry techniczne, rozwiązania konstrukcyjne, technologiczne i funkcjonalne spełniają wymagania stawiane w zapytaniu ofertowym. Zamawiający dopuszcza rozwiązania równoważne technicznie. Rozwiązania równoważne powinny posiadać takie same lub korzystniejsze parametry techniczne jak przyjęte w niniejszym opracowaniu oraz prawidłowo współpracować z innymi projektowanymi elementami. Przez wyższe parametry należy rozumieć zwłaszcza większą funkcjonalność, szybszą pracę, wyższą wytrzymałość.
IV. Pozostałe warunki zamówienia:

1. Oferent jest zobowiązany do:

a) dostarczenia do siedziby Zamawiającego maszyny oraz „pakietu startowego”, tj. elementów/akcesoriów
niezbędnych do prawidłowego uruchomienia, przetestowania i pracy na maszynie (pakiet startowy zawierający: szkła ochronne – 52 szt., soczewki – 2 szt., tulejki ceramiczne do mocowania dyszy
na głowicy – 2 szt., dysze do wszystkich obrabianych materiałów i grubości – 100 szt., komplet filtrów powietrza: do odciągu i maszyny, komplet środków do czyszczenia szkieł ochronnych i soczewek – płyn + papier);
b) rozładunku i posadowienia;
c) zapewnienia bezzwrotnych elementów do szybkiego montażu maszyny;
d) uruchomienia maszyny;
e) przeprowadzenia szkolenia/instruktażu z obsługi maszyny i oprogramowania.

2. Przedmiot dostawy musi być zainstalowany, oddany do użytku i sprawdzony pod względem gotowości
do produkcji. Po przeprowadzeniu testów sprawności sporządzony zostanie protokół odbioru podpisany przez Zamawiającego i Wykonawcę.
……………………………..                         
       ………………………………….…………………………………………..….

/miejscowość, data/                 
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