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Zatacznik nr 1 - Szczegétowy opis przedmiotu zamoéwienia / specyfikacja techniczna

Przedmiot zamdwienia llosé
Przecinarka laserowa do rur okragtych i profili zamknietych 1 szt.
INFORMACJE OGOLNE

rodzaj urzadzenia: przemystowa przecinarka laserowa $wiattowodowa (Fiber Laser) do rur
i profili zamknietych

technologia wykonania: konstrukcja typu monoblok — torowiska oraz toze urzgdzenia
wykonane z jednego elementu

konstrukcja: bramowa

moc Zrédta lasera: 12 kW

zastosowanie: precyzyjne ciecie rur okragtych oraz profili zamknietych na potrzeby
produkcji elementow instalacji przeciwpozarowych

tryb pracy: automatyczny, sterowany CNC

integracja: mozliwos¢ pracy samodzielnej oraz w powigzaniu z pozostatymi urzadzeniami
ciggu technologicznego

KONSTRUKCJA | WYMIARY
korpus maszyny: foze wykonane jako spawana konstrukcja stalowa z cechami integralnej
struktury spawalniczej, wyzarzana cieplnie w celu eliminacji naprezen wewnetrznych
konstrukcja zapewniajgca dtugotrwatg stabilnos¢ urzadzenia, ktéra moze wytrzymac ciggte
uderzenia i odksztatcenia podczas zatadunku grubszego arkusza
maksymalne wymiary urzadzenia: 3 700 mm x 16 500 mm
petna zabudowa obszaru ciecia, zapewniajagca ochrone operatora przed
promieniowaniem laserowym oraz odpryskami materiatu

BEZPIECZENSTWO
petne wydzielenie stref bezpieczerstwa;
system zabezpieczen obejmujacy co najmniej:
e kurtyny laserowe
e ogrodzenia / ptotki bezpieczerstwa
konstrukcja zgodna z obowigzujgcymi normami bezpieczenstwa dla urzadzen laserowych

PARAMETRY ROBOCZE | ZAKRES CIECIA
obstugiwane materialy: stal weglowa, stal nierdzewna, stopy aluminium oraz inne
materiaty metalowe mozliwe do ciecia laserem Swiattowodowym
minimalny zakres ciecia grubosci scianki (stal weglowa): od 2 mm do 50 mm
minimalny zakres przekrojow:

e rury okragte: od @ 20 mm do @ 350 mm

e profile otwarte i zamkniete: od 20x20 mm do 350x350 mm
dtugosci robocze:

e po stronie podawczej: od minimum 500 mm do maksimum 6 100 mm

e po stronie odbiorczej: od minimum 10 mm do maksimum 6 100 mm
minimalny zakres dtugosci rur:

e praca automatyczna z podajnika: 4 000 mm — 6 000 mm

e podawanie reczne: 500 mm —6 100 mm




Fundusze Europejskie Dofinansowane przez | +* T
dla Podlaskiego Unie Europejska st _
Podlaskie

minimalny odpad po cieciu: nie wiecej niz 140 mm przy rurach okragtych
odbior rur przez podajnik automatyczny w zakresie 2700 mm — 6100 mm
funkcjonalnosé:

e mozliwos¢ wycinania ciecia otwordow technologicznych

e mozliwos¢ wykonywania ksztattéw przestrzennych i konturéow 3D

SYSTEM MOCOWANIA | DYNAMIKA
system ciecia bezodpadowego wyposazony w minimum 3 precyzyjne uchwyty
pneumatyczne
przyspieszenie maszyny: minimum 0,8 G
predkosé obrotowa osi obrotowej: minimum 105 obr./min

GLOWICA LASEROWA TNACA

e gtowica laserowa z automatycznym autofokusem zwalniajgcym operatora z
ustawiania ogniskowej, a tym samym wptywajgcy na uzyskanie wysokiej
powtarzalnos$ci ustawien oraz minimalnej tolerancji

e zakres regulacji ogniskowej: minimum +10 / -10 mm z doktadnos$cig 0,01 mm

e zmienna koncowka gtowicy dla ciecia profili otwartych typu C, H (dla APP oraz
APR)

e catkowicie uszczelniona wewnetrzna struktura gtowicy laserowej zapobiegajgca
zanieczyszczeniu pytem czesci optycznej

e szybka i bezpieczna wymiana soczewek ochronnych, kolimacyjnej i skupiajgcej;
soczewki zamontowane w szufladach

e ztgcze Swiattowodu typu QBH lub rGwnowazine

e system zabezpieczenia antykolizyjnego gtowicy (ACS lub réwnowazny)

e 7rédto lasera w wersji europejskiej z certyfikatem CE

GLOWICA 3D
e typ gtowicy: gtowica tngca 3D typu SWING lub réwnowazna, przeznaczona do
przecinarek laserowych do rur i profili
e  zakres pracy: + 45°
e kat obrotu: nieograniczony
e minimalny otwoér: 5 mm
e zakres pracy profili:
minimum: @ 20 mm lub 20 x 20 mm
maksimum: @ 350 mm lub 350 x 350 mm
e minimalny zakres ciecia grubosci Scianki - stal weglowa: od 2 mm do 30 mm
e mozliwos$¢ wykonywania faz spawalniczych typu V, Y, K oraz X

UKtAD JEZDNY | NAPEDOWY
e liniowe prowadnice o wysokiej odpornosci na zuzycie
e wysoka predkos¢ przejazdowa i precyzja pozycjonowania
e niski poziom hatasu podczas pracy
e serwonapedy zapewniajace doktadnos$¢ pozycjonowania ponizej 0,05 mm przy
petnej powtarzalnosci
e przektadnie planetarne o wysokiej sztywnosci skretnej i niskim luzie

SYSTEM CHLODZENIA GtOWICY LASEROWE)
e zamkniety uktad chtodzenia gtowicy laserowe;j
e moc ukfadu chtodzenia: ok. 17 kW
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e przeptyw znamionowy: ok. 60 |/min
e czynnik chtodzacy: woda lub mieszanina woda/glikol
e stabilizacja temperatury pracy gtowicy laserowej

SERWOMOTORY
e napedy serwo AC przeznaczone do pracy w maszynach CNC
e zastosowanie serwomotorow na osiach liniowych oraz obrotowych maszyny
e wysoka dynamika i precyzja ruchu
o doktadnosé pozycjonowania: £ 0,05 mm przy 100% powtarzalnosci
e przystosowanie do pracy ciggtej w warunkach przemystowych
e peha integracja z uktadem sterowania CNC maszyny

PRZEKLADNIA PLANETARNA

e przektadnie planetarne przeznaczone do precyzyjnych napedéw maszyn CNC

e wysoka sztywno$¢ skretna zapewniajgca stabilno$¢ ruchu i doktadnosc
pozycjonowania

e niskiluz katowy

e niski poziom hatasu podczas pracy

e konstrukcja oparta na podwajnie podpartych satelitach na watach hartowanych

e zastosowanie tozysk igietkowych zwiekszajgcych trwatos¢ i odpornosé na
obcigzenia

e przystosowanie do pracy ciggtej w warunkach przemystowych

REZONATOR LASEROWY

e laser swiattowodowy o wysokiej sprawnosci elektrooptycznej wykorzystujgcy
najnowsze wysokowydajne wtdkno optyczne

e widkno optyczne wytrzymujgce wysokg moc wyjsciowy, jednoczesnie dobrze
kontrolujac jakos$¢ wigzki, majgce zwiekszong zdolno$¢ do redukcji zaciemnienia
fotonicznego, co skutecznie zmniejsza szybkos$¢ spadku mocy

e do wtdkna optycznego stosowany nowy materiat powtokowy oraz dtuiszy czas
testu wypalania

e zakres mocy dostosowany do przemystowego ciecia rur i profili

e stabilna jakos¢ wigzki i dtuga zywotnos¢ zrédta

e bezobstugowa praca i wysoka niezawodnos¢

SYSTEM ZAtADUNKU | ROZtADUNKU

zintegrowany system automatycznego lub pétautomatycznego zatadunku rur i profili do
przecinarki laserowej;
gtéwne zadanie systemu ma polega¢ na przechowywaniu wybranych typéw rur
i ksztattownikow, ich automatyczne pozycjonowanie, podawanie do strefy ciecia, a
nastepnie roztadunek i odbiér elementdw po procesie;
caly proces ma by¢ maksymalnie zautomatyzowany poprzez kontrole PLC zapewniajgc
wysoki stopien automatyzacji oraz powtarzalnosc¢ pracy;
system musi zapewniaé co najmniej nastepujace funkcjonalnosci:

e automatyczne przechowywanie materiatu wsadowego

e automatyczne podawanie materiatu do strefy ciecia

e automatyczny pomiar dtugosci materiatu

e automatyczne podawanie pojedynczej rury / profilu

e automatyczny lub pétautomatyczny roztadunek elementéw po cieciu
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e mozliwos¢ pracy w trybie ciggtym oraz wsadowym
obstugiwane ksztattowniki:
e rury okragte
e rury kwadratowe
e rury prostokatne
e ksztattowniki HEB, IPA
o ksztattownikiC, T
o katowniki
o ptaskowniki
minimalny zakres przekrojow:
e rury okragte: od @ 20 mm do @ 350 mm
e profile otwarte i zamkniete: od 20x20 mm do 350x350 mm
dtugosci robocze:
e dtugosé zatadunkowa: od minimum 2 700 mm do maksimum 6 100 mm
e dtugosé roztadunku: od minimum 1 500 mm do maksimum 6 100 mm
wydajnos¢ zatadunku:
o maksymalny cykl zatadunku rury okragtej:
- pierwsza rura do 70 sek.
- kazda kolejna do 20 sek.
e maksymalny cykl zatadunku rury kwadratowej / prostokatnej:
- pierwsza rura do 100 sek.
- kazda kolejna do 20 sek.
maksymalna masa pojedynczego elementu: 800 kg

SYSTEM FILTRACII
urzadzenie filtrowentylacyjne przeznaczone do oczyszczania powietrza
zanieczyszczonego w trakcie procesu ciecia laserowego, zapewniajgce skuteczne usuwanie
pytow, dymow oraz czgstek statych powstajacych podczas obrébki materiatéw
metalowych;
system przystosowany do pracy cigglej z przemystowg przecinarkg laserows,
z mozliwoscig integracji ze sterowaniem urzadzenia;
konstrukcja i funkcjonalnos¢:

e urzadzenie wyposazone w minimum cztery wkifady filtracyjne, zapewniajace
taczng powierzchnie filtrujgca w zakresie 80 — 160 m?(w zaleznosci od
konfiguraciji)

e wktady filtracyjne wykonane z nanowtdkien, o wtasciwosciach samogasngcych,
przeznaczone do filtracji pytdéw i aerozoli powstajgcych w procesie ciecia
laserowego

e mozliwo$é konfiguracji urzadzenia w wariancie 4 / 6 / 8 wktadow filtracyjnych

e system wyposazony w minimum dwie szuflady umozliwiajgce tatwe i bezpieczne
usuwanie zgromadzonych zanieczyszczen

e konstrukcja umozliwiajgca szybki dostep serwisowy do elementdw filtrujgcych

parametry techniczne systemu:

e jlo$¢ wktadéw: 4/ 6/ 8 szt.

e powierzchnia filtrujgca: 80 / 120 / 160 m?

o skutecznos¢ filtracji: 99,99%

e klasa skutecznosci filtracji: minimum F9 zgodnie z EN 779:2012
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e wydajnosé filtrowentylacji: minimum 4000 m3/h

e 7ywotnos¢ wktadow filtra: 3000 — 5000 rbh

e materiat filtrujgcy: nanowtdkna, samogasngce (dopuszcza sie zastosowanie
materiatdw réwnowainych o niegorszych parametrach technicznych
i eksploatacyjnych)

e zuzycie powietrza: 75/ 75/ 85 |/min. (w zaleznosci od konfiguracji)

KOMPRESOR / OSUSZACZ POWIETRZA

kompresor srubowy przystosowany do pracy ciggtej w warunkach przemystowych,
przeznaczony do zasilania przecinarki laserowej w sprezone powietrze technologiczne,
wyposazony w filtry wstepne oraz doktadne o ponizszych parametrach minimalnych:

e moc znamionowa: 15 kW

e cisnienie robocze: 15 bar

e wydajnosé: 1,16 m3/min.
osuszacz absorpcyjny zapewniajacy jakos¢ powietrza odpowiednig dla technologii
laserowej o ponizszych parametrach minimalnych:

e przeptyw powietrza: 1,16 m3/min.

e cisnieniowy punkt rosy: —-40°C

e cisnienie robocze: 15 bar

e spadek ci$nienia: ponizej 0.13 bar
stabilna praca uktadu pneumatycznego i ochrona elementéow optycznych gtowicy
laserowej

STEROWANIE | OPROGRAMOWANIE
system sterowania i oprogramowania przeznaczony do obstugi przemystowej przecinarki
laserowej do rur i profili, zapewniajgcy petng kontrole procesu technologicznego, wysoka
ergonomie pracy operatora oraz mozliwos¢ integracji z systemami informatycznymi i
automatyzacji Zamawiajgcego;
system sterowania CNC:
e dedykowane sterowanie CNC przeznaczone do ciecia rur i profili
e otwarty system programowania, umozliwiajgcy wspotprace z:
- istniejgcymi urzagdzeniami CNC Zamawiajgcego (np. prasy krawedziowe),
- systemami ERP / MES / systemami zarzgdzania produkcjg
e sterownik oparty na systemie Windows 11 lub rownowaznym, zapewniajgcym
stabilno$¢, bezpieczenstwo i kompatybilnos¢ systemowg
e interfejs uzytkownika w jezyku polskim, z petnym dostepem do parametrow
technologicznych, diagnostycznych i serwisowych
panel operatorski i obstuga:
e intuicyjny panel operatorski
e ekran dotykowy o przekatnej minimum 27 cali, zamontowany na wysiegniku
e bezprzewodowy pilot operatorski, klawiatura oraz mysz
e maszyna wyposazona w minimum dwie kamery wewnatrz obudowy,
umozliwiajgce wizualny nadzor procesu
oprogramowanie CAD/CAM:
e dedykowany program CAD/CAM do projektowania i sterowania procesem ciecia,
przeznaczony do rur i profili
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e oprogramowanie instalowane naoddzielnym stanowisku komputerowym,
potaczonym z maszyng za posrednictwem sieci komputerowej
e system wyposazony w dedykowany postprocesor zapewniajacy poprawne
generowanie programow NC
e mozliwos¢ importu plikdw projektowych (np. DXF, STEP lub rownowaznych)
e mozliwos¢ symulacji procesu ciecia przed uruchomieniem programu na maszynie
funkcje technologiczne gtowicy i sterownika:
e gfowica tngca wyposazona w wizualng kontrole trybu pracy
e gtowica umozliwiajgca ciecie pod katem (fazy spawalnicze)
e sterownik oraz glowica wyposazone w minimum pieciostopniowy proces
przebijania
e dostep do ogdlnoswiatowe]j bazy parametrdw ciecia, z mozliwoscig edycji i zapisu
wiasnych technologii
e cyfrowa kontrola temperatury soczewki ochronnej w czasie rzeczywistym
e petne sterowanie i nadzér nad gazami technologicznymi w czasie rzeczywistym
e glowica wyposazona w system antykolizyjny, zapobiegajacy jej uszkodzeniu w
przypadku kolizji
bezpieczenstwo i infrastruktura sterowania:
e automatycznie blokowane drzwi lasera podczas pracy maszyny
e drzwi wyposazone w certyfikowany filtr laserowy
e system odciggowy z przekrojem kanatu odciggowego minimum 250 x 250 mm
e stabilizator napiecia, szafa sterownicza oraz rezonator laserowy zintegrowane w
obudowie maszyny
e szafa sterownicza pytoszczelna i klimatyzowana, przystosowana do pracy w
warunkach przemystowych
integracja i automatyzacja:
e mozliwos¢ integracji sterowania z:
- systemem zatadunku i roztadunku
- systemem filtrowentylacji
- systemami automatyzacji Zamawiajgcego
e przygotowanie do pracy w ramach ciggu technologicznego

SERWIS
e zapewniony serwis gwarancyjny z dojazdem do Zamawiajgcego (czas reakcji
maksymalnie 48h)
e potaczenie on-line z maszyng w celu analizy btedéw / programowania

DOKUMENTACIA
e gwarancja—min. 12 m-cy
e dokumentacja techniczna i systemy instalacyjne
e deklaracja zgodnosci CE

DODATKOWE WYMAGANIA FORMALNE | INFORMACYIJNE
Oferent zobowigzany jest do przedstawienia w ofercie szczegdétowego opisu konfiguracji
oferowanej maszyny, obejmujgcego co najmniej:
e nazwe i model urzadzenia
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e producenta oraz model kluczowych podzespotéow, w szczegdlnosci: zrédta lasera
(rezonatora), gtowicy tnacej, napeddéw osi, systemu sterowania oraz systemu

filtracji

Oswiadczam, ze oferowane przeze mnie urzadzenie:

[l spetnia w catosci wszystkie wymagane parametry techniczne, funkcjonalne i
jakosciowe okreslone w niniejszym Szczegétowym opisie przedmiotu zamdwienia /

Specyfikacji technicznej

[l zawiera rozwigzania rownowazne w stosunku do wymagan okreslonych okreslone w
niniejszym Szczegdtowym opisie przedmiotu zamdwienia / Specyfikacji technicznej

W przypadku zaznaczenia drugiej opcji, ponizej przedstawiono szczegétowy opis
zastosowanych rozwigzan réwnowaznych ze wskazaniem parametréw technicznych,

funkcjonalnych i jakosciowych oferowanego rozwigzania.

Opis zastosowanych rozwigzan réwnowazinych:

(podpis przedstawiciela Wykonawcy, stanowisko stuzbowe)



