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Zatgeznik nr. 1a do Zapytania ofertowego
Opis przedmiotu zamowienia
FEMP.08.07-IP.01-0118/23

Nazwa nadana przez iaj; Wycinarka (wrazz

popi 4 ¢

Zastosowanie: do przecinania metali (stali czarnej, aluminium, stali nierdzewnej itp.)

i do

Opis mini wymagari i /ilosci ini p yi cechy towaru:
Nr. MINIMALNE WYMAGANIA DLA MASZYNY
Wymagania
1 Zrédto plazmowe do cigcia metali, 0 mocy co najmniej 200 A, wraz z do prac,
2 Efektywne pole robocze (obszar cigcia) maszyny co najmniej 3000 x 1500 mm
3 Maszyna dostepna w wersii stotu sekcyjnego
4 bramy o Scii do montazu palnika wysokiej mocy i wysokiej precyzji (klasy High-Definition)
5 Maszyna powinna umozliwia¢ przesuniecie bramy poza obszar roboczy (pozycie ia), wcelu zatadunku i arkuszy blach.
6 Piynny ruch liniowy realizowany dzigki prowadnicom liniowym
7 pedy IGBT ze w osiach x,y (min 400W)
8 Podwajny naped osi Y
9 Przektadnie planetarne zapewniajace wysoki moment obrotowy i precyzje ruchu
10 Sruba kulowa na napedzie osi Z
1 Kota listwy z zgbami skosnymi
12 Cyfrowa kontrola wysokosci palnika sterowana przez system napedu serwo (min. 100 W)
13 Sensor i gtowica zmniej iers palnika.
14 Mozliwos¢ cigcia stali o grubosci do 50 mm
15 Mozliwos¢ cigcia z przebiciem blach o grubosci do 32mm wiacznie
16 Wolnostojaca konsola operatora
17 i i ieczniki zwtoczne B0A/faze)
18 Doktadnosé ruchu po okregu typu blall bar" lub r6 system
19 Maszyna powinna umozliwiaé instalacje narzedzia do
20 Otwory w maszynie umozliwiajace transport przy pomocy wozka widtowego
21 Zdolnos¢ komunikacii z wykorzystaniem portow CPC i RS485
22 referencija osi po lub zaniku zasilania,
23 Czas pracy cyklu (realny czas wykonywania programu widoczny z poziomu sterownika CNC)
24 Mozliwos¢ dostosowania programu do potozenia blachy (ustawienie krzywizny), - mozliwosé obracania ustawien programu wzgledem nieréwno utozonego arkusza blachy.
25 Funkcja pré napigcia i trwatosé 6 inych palnika (nie ingerencii operatora automatyczna korekta napigcia dla kontrolera THC zgodnie ze stopniem
zuzycia materiatow eksploatacyjnych)
26 Funkcja automatycznego rozktadu elementow do cigcia na arkuszu
27 Mozliwosc ustawienia co najmniej 5 punktow zerowych z poziomu sterownika CNC
28 Mozliwos¢ przycigcia arkusza z poziomu sterownika CNC (trajektoria w oparciu o minimum 3 punkty)
29 Funkcja anty-nurkowania palnika
30 Mozliwos¢ importu roznych typw rysunkow (np. DXF, DWG)
31 Funkcja weryfikacji poprawnosci rysunku
2 Automatyczny rozktad detali na arkuszu (rozktad po ksztatcie z Scig p warunkow rozktadu takich jak kat obrotu czesci, opcje lustrzanego odbicia, wskazanie czesci
wypetniajacych itp.)
33 1liwosé tworzenia raportow dla ow cigcia.
34 Raport wyliczajacy realny koszt rozkroju arkusza z informacia o kosztach poszczegolnych detali z uktadu.
35 1liwosé oferty w oparciu o raport z realnego kosztu rozkroju
36 Automatyczny dob6r parametrow cigcia w oparciu o wybrany gatunek i grubosé materiatu.
37
maga instrukcji obstugi w jezyku polskim
38 i maga menu wijezyku polskim
Wszystkie w/w parametry i cechy przedmiotu zaméwienia objete s klauzulg "lub ré tnez i cech towaru, kryteria W celu oceny r6
Zamawiajacy wymaga wykazania przez e spetnia wszelkie wymogi w zakresie prze:
W przypadku zaproponowania przez dostawce rozwiazari ro 2 ymaga, aby it dowod 16 przez niego stosunku do w/w okreslonych wymagari.




