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Zalacznik nr 2 do zapytania ofertowego

Znak sprawy nadany przez Zamawiajacego: FESL.10.04/P25/31/w3

SZCZEGOLOWY OPIS PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA

Fabrycznie nowa wycinarka laserowa

Wymagane parametry:

Wycinarka laserowa typu fiber ($wiattowodowa) do blach, ze sterowaniem CNC, wyposazona w
automatyczny zmieniacz dwoch palet - wzdtuz dhuzszej osi maszyny (0$ X).

Zakres dostawy powinien obejmowac¢ kompletng maszyne wg ponizszych wymagan, gotowg do pracy
w miejscu eksploatacji Zamawiajacego w Polsce, wyposazong w systemem chtodzenia maszyny i
rezonatora, odciggiem dymu i drobnych czasteczek powstajacych podczas procesu ciecia.

Maszyna musi by¢ wyposazona w urzadzenie (umiejscowione tuz obok) umozliwiajace pionowy
zatadunek arkusza blachy na palete wycinarki.

Maszyna musi by¢ wyposazona w urzadzenie (umiejscowione tuz obok) umozliwiajace pionowy
zatadunek arkusza blachy na palete wycinarki.

Maszyna - podstawowe parametry:
Wymagana moc lasera na ciele statym fiber: 6000 W
Zrédto powinno byé pompowane modutami diodowymi, wyposazone regulator mocy lasera.
Doprowadzenie wigzki laserowej: §wiattowad.
Przestrzen robocza minimum: (o$ X): 3000 mm; (0§ Y): 1500 mm; (0§ Z): 110 mm
Maksymalny format arkusza blachy: #25x1500x3000 mm
Dopuszczalne obcigzenie palet roboczych: co najmniej 900 kg /kazda
Predkos¢ pozycjonowania symultaniczna: 135 m/min lub wiecej
7.1.Doktadno$¢ $redniej odchyltki pozycjonowania: +/- 0,04 mm lub lepsza
7.2. Doktadno$¢ odchytki pozycji Pa: +/- 0,08 mm lub lepsza
7.3.Najmniejszy przesuw programowalny: 0,002 mm lub lepszy
8. Wycinarka musi posiada¢ kompletne parametry technologiczne wraz z tabelami technologicznymi
1 strategiami wycinania i gwarantowa¢ mozliwo$¢ efektywnego cigcia réznych gatunkéw blach o
ponizszych grubosciach:
8.1. Stal konstrukcyjna, cigcie tlenem O»: do co najmniej # 25 mm.
8.2. Stal konstrukcyjna, cigcie azotem N»: do co najmniej # 8 mm.
8.3. Stal konstrukcyjna, cigcie powietrzem: do co najmniej # 3 mm.
8.4. Stal nierdzewna / kwasoodp., cigcie azotem N,: do co najmniej # 25 mm.
8.5. Stal nierdzewna / kwasoodp., cigcie powietrzem: do co najmniej # 3 mm.
8.6. Aluminium, cigcie azotem N»: do co najmniej # 20 mm.
8.7. Aluminium, cigcie powietrzem: do co najmniej # 3 mm.
8.8. Mosiadz, cigcie azotem N»: do co najmniej # 10 mm.
8.9. Miedz, cigcie tlenem O;: do co najmniej # 10 mm.
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Konstrukcja maszyny - wymagania:

9. Sztywna samonos$na stalowa konstrukcja spawana, odpr¢zona, stabilna, gwarantujaca deklarowang
doktadnos$¢ cigcia podczas uzytkowania maszyny.

10. Wazne elementy maszyny takie jak rama maszyny, zrodto laserowe, Swiattowod taczacy zrodio
laserowe i glowica tngca powinny by¢ wyprodukowane przez jednego Producenta tak aby zapewnic
petng serwisowalnos$¢ urzadzenia przez jeden serwis fabryczny dostgpny w Polsce.

WyposaZenie maszyny:

11. Automatyczny zmieniacz palet, z cyklem zmiany maksymalnie 20 sekundy. Strefa zmieniacza palet
musi by¢ zabezpieczona barierami $wietlnymi. Palety wyposazone w blaszane listwy naktadcze ze
stali weglowej ,,ruszt” + pliki CAD do wycinania tych listew we wlasnym zakresie.
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Centralne smarowanie maszyny.

Laserowa dioda pozycjonujaca dla utatwienia manualnego pozycjonowania gtowicy tnacej w polu
pracy.

System wpalania w czasie rzeczywistym.

Programowe ustawiania ogniskowe;j.

System bezdotykowego bazowania potozenia na palecie obrabianego arkusza o ksztalcie prostokata
- automatyczny pomiar pozycji arkusza.

Szuflady wysuwane z boku maszyny na zuzel i drobne detale.

Odpylacz z automatycznym czyszczeniem filtrow.

Urzadzenie dodatkowe - obslugiwane reczne do oczyszczania blaszanych listew ,,rusztu” w
paletach, z nagarow i odpryskow z procesu cigcia.

Glowica tnaca:
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Jedna glowica tngca zapewniajaca wysoka jakos¢ cigcia przy duzych predkosciach dla catego
spektrum dostgpnych dla maszyny materialow i grubosci. Glowica wyposazona w adaptacyjny
system soczewek modulujgcy parametry wigzki laserowe;j.

Glowica wyposazona w system antykolizyjny, ktoéry w przypadku styku gltowicy z przeszkoda
umozliwi gtowicy odchylenie si¢ od pozycji wyjsciowej, a po wyeliminowaniu przeszkody glowica
wroci do pozycji wyjsciowej i proces cigcia bedzie mogt by¢ dalej kontynuowany bez koniecznos$ci
wymiany w glowicy tzw. bezpiecznikoéw mechanicznych. Wyposazona w automatyczny
adaptacyjny system utrzymywania zadanej odlegtosci koncoéwki dyszy od powierzchni blachy.
Budowa glowicy zapewnia niezuzywanie si¢ soczewek. Zuzyciu w gtowicy ulegaja jedynie szklo
ochronne, dysze tnace i ceramika.

System do automatycznego sprawdzania stanu szkla ochronnego - czujnik monitorujacy,
informujacy o konieczno$ci wymiany na nowy.

Maszyna powinna by¢ wyposazona w system diagnostyczny umozliwiajacy efektywne
przeprowadzenie zdalnej diagnozy skutkujacej wytypowaniem czeSci zamiennych i1 szybkiego
usuni¢cia ewentualnej awarii w calej maszynie.

Maszyna wzdtuz osi X 1 Y powinna miec strefe, ktora operator moze poruszacé si¢ w celu szybkiego
1 ergonomicznego dostgpu do obszaru pracy.

Maszyna powinna by¢ bezpieczna dla obshugi i otoczenia i powinna by¢ dostarczona i oznaczona
znakiem CE.

System sterowania CNC maszyny:
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Pulpit sterujacy maszyny z ekranem dotykowym kolorowym o przekatnej co najmniej 18,5, z
przyciskiem STOP AWARYJNY. Wyposazony m.in. w pokretto do regulacji szybkosci pracy
maszyny

Jezyk sterowania: Polski.

Mozliwo$¢ zdalnego kontaktu serwisowego przez szerokopasmowy Internet, w celu ograniczenia
przestoju maszyny w razie awarii.

Dodatkowe funkcje technologiczne wycinarki:
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Ograniczona koniecznos$¢ programowania - mozliwo$¢ wyprodukowania dodatkowych sztuk detalu
Z juz istniejgcego programu.

Sterowanie programowe regulacji parametroOw przecinania (predko$¢ posuwu i ci$nienie gazu
tngcego). Wyswietlana warto$¢ cisnienia gazu na panelu sterowania.

Maty punkt zgrzewania - dla utrzymania gotowego detalu w siatce odpadu, co zapobiega jego
przechylaniu i spadaniu detali - gdy nie jest to wskazane.

Mozliwo$¢ obrobki wielu arkuszy na jednej palecie, takze dla arkuszy z réznych materiatow.
Zapewnienie optymalnego wykorzystania catej strefy robocze;j.

Mini potaczenie —nie petne odcigcie detalu z arkusza, mostek taczacy pozostaje przy spodzie blachy
1 nie zakloca ksztaltu konturu detalu. Zapobiega jego przechylaniu i spadaniu detali - gdy nie jest
to wskazane. Funkcja dostgpna takze z poziomu pulpitu sterujacego.

Alternatywne dane dla bezpiecznego przecinania zlej jako$ci materialow.

Automatyczne lub programowalne sterowanie polozeniem ogniska promienia dla szerokiego
spektrum materiatlowego bez r¢cznej interwencji. Dla wysokiej wydajnosci i jakosci krawedzi.



Wojewodztwo
dla Slaskiego - Polska Unie Europejska Slaskie

37. Adaptacyjne wpalanie zapewniajace redukcje odpryskow. Z regulacja, monitorowaniem i
rozpoznaniem konca wpalania.
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Oprogramowanie CAM:

38. Do generowania programéw sterujacych - dedykowanie na oddzielne stanowisko komputerowe PC
pracy dla technologa programisty, zawierajace moduty: CAD (graficzny), Nesting (rozktad detali
na arkuszach), CAM (generowanie kodu sterujacego NC dla wycinarki. Mozliwo$¢ obserwacji
symulacji wycinania.

39. Emitowanie planow wycinania w postaci wydruku PDF, dla danego programu CNC z podaniem:

— nazwy i daty programu,

— rozmiaru i wagi arkusza,

— calkowitego czasu wycinania catego arkusza,

— elementy do uzbrojenia maszyny,

— lista detali wycinanych wraz z ich wagg i1 czasem wycinania dla kazdego detalu,
— kontury wycinanych detali,

— widok rozktadu detali na arkuszu blachy

40. 3 oddzielne licencje ptywajace - dla trzech oddzielnych 1 niezaleznych stanowisk
programistycznych CAM. Czas trwania licencji na oprogramowanie projektowe: dozywotnio.

Gabaryty maszyny i zasilanie:

41. Gabaryty maszyny na hali: ~3000 x 8500 x wys. 2200 mm lub mniej. Zajmowana powierzchnia:
7700 x 10500 mm lub mniej. Wymiary transportowe maszyny powinny by¢ mniejsze od
Swiatta bramy wjazdowej o wymiarach: szer. 3280 mm x wys. 3400 mm.

42. Wymagane spr¢zone powietrze: cisnienie od 6 do 10 bar.

43. Cisénienia gazo6w tnacych robocze: Azot ~25 bar, Tlen ~12 bar

44. Przyblizone maksymalne zuzycie gazow tnacych: Azot 80 m*/h (ci$n. 20 bar, dysza &2,7 mm),
Tlen 50 m/h (6 bar, dysza &2,7)

45. Napigcie zasilania 400 Volt £10% /50 Hz +1%.

46. Moc przylagczowa maszyny (lacznie z laserem, agregatem chtodniczym) (pobor mocy pozornej):
ok. 46 kVA

47. Temperatura pracy maszyny: 5 + 45° C.

48. Reakcja na zgloszenie reklamacyjne: do 3 dni roboczych.

49. Naprawa gwarancyjna urzgdzenia — w ciggu 21 dni roboczych, od dnia zgloszenia reklamacji.

50. Okres gwarancji: 24 miesigce minimum.

Niezbedne wyposazenie dodatkowe maszyny - urzadzenie dzwigowe dla arkusza blachy
Urzadzenie dzwigowe stuzace do podnoszenia arkusza blachy z miejsca sktadowania tuz przy maszynie,
oraz kladzenia go na stole paletowym wycinarki. Sugerowany zestaw: Zuraw stupowy obrotowy +
zawiesie podci$nieniowe dla blach wg ponizszych wymagan.

51. Zuraw stupowy obrotowy o udzwigu do 800+1000 kg, wysiegu 4 m, wysokosci podnoszenia

~2800 mm,

— Mocowanie do podtoza betonowego grubo$ci minimum 150200 mm przez ptyte stalowa
~1200x1200 mm.

Wyposazenie Zurawia:

— Reczny obrot ramienia zurawia w zakresie 270°.

— Elektryczny weciagnik tancuchowy przejezdny - na ramieniu. Naped jazdy wciggnika na
ramieniu - elektryczny.

— Wliczone: transport, montaz urzadzen z zakotwieniem do podtoza, asysta uprawnionego
pracownika przy odbiorze przez UDT.

—  Okres gwarancji: 24 mies. minimum.

52. Zawiasie podciSnieniowe wyposazone w minimum 8 ssawek ($rednica ~230 mm), o udzwigu
800kg minimum.
— Spetniajace przepisy Dyrektywy Maszynowej 2006 /42/WE na znak CE
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— Wliczone: transport

Reakcja na zgloszenie reklamacyjne: 3 dni robocze

Naprawa gwarancyjna urzadzenia: w ciggu 21 dni od dnia zgloszenia reklamacji

Szkolenie w zakresie obstugi urzadzenia, przeprowadzone stacjonarnie przez Wykonawce w siedzibie
Zamawiajgcego, w trakcie lub bezposrednio po instalacji

Oferowane urzadzenie musi by¢ fabrycznie nowe.

Oferowane urzadzenie nie moze by¢ prototypem.

Termin realizacji (dostawa i instalacja): do 31.03.2026r.

Zamawiajacy zobowigzuje si¢ na wlasny koszt i ryzyko do posadowienia urzadzenia w docelowym
miejscu pracy oraz doprowadzenia medidw, bez uruchamiania.

Okres gwarancji: minimalny 24 miesigce od daty podpisania Protokotu odbioru koncowego. Dtuzszy
termin gwarancji bedzie dodatkowo punktowany



