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Dostawa kompletnego stanowiska do spawania laserowego z pomiarem głębokości wtopienia podczas spawania
1. Specyfikacja techniczna przedmiotu zamówienia
	L.p.
	Element stanowiska
	Opis przedmiotu zamówienia
– minimalne wymagania
	Opis oferowanego urządzenia 
należy podać informacje potwierdzające wymogi opisane w kolumnie nr 3 (dane techniczne wskazujące, że urządzenie spełnia określone w każdym podpunkcie)

	1
	2
	3
	4

	1
	źródło laserowe
	a) laser włóknowy wielowiązkowy – wiązka laserowa składa się z współosiowych: kołowej wiązki centralnej i pierścieniowej wiązki zewnętrznej
b) długość fali wiązki laserowej min = 1068 nm, max=1080 nm
c) tryb pracy ciągły i modulowany
d) niestabilność mocy wyjściowej: typowa 1%, max. ±2%
e) sprawność energetyczna min. 40%
f) wiązka centralna – rozkład mocy jednomodowy M2 = max. 1,2
g) wiązka centralna – min. moc w trybie ciągłym 2 000 W
h) wiązka centralna –  sterowanie mocą niezależnie od wiązki zewnętrznej
i) wiązka zewnętrzna – wielomodowa, parametr BPP = max.4,5 mm*mrad
j) wiązka zewnętrzna – min. moc w trybie ciągłym 4 000 W
k) wiązka zewnętrzna –  sterowanie mocą niezależnie od wiązki centralnej
l) światłowód łączący źródło laserowe z głowicą do spawania laserowego
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	Precyzyjny system do spawania laserowego
	a) Granitowa podstawa stołu roboczego i wewnętrznych elementów strukturalnych zapewniająca stabilność mechaniczną i termiczną
b) Układ manipulacyjny: osie X, Y, Z
c) Napędy liniowe dla osi X, Y , Z
d) Obszar roboczy, X-Y-Z: min: 500 x 300 x 300 mm
e) Głowica do spawania laserowego umieszczona na jednej z osi w taki sposób, aby było możliwe spawanie w pozycji podolnej PA w obszarze roboczym
f) Dokładność ruchu osi X i Y: min. ±8 μm
g) Powtarzalność ruchu dla osi X i Y: min. ±2 μm
h) Maksymalna prędkość ruchu osi X, Y: min. 1 m/sec
i) Pozioma oś obrotowa:
- obrót ciągły, 360°
- max. prędkość obrotowa – min. 30 obr/min
- samocentrujący uchwyt trójszczękowy
j) Ruch osi programowany CNC z opcją ich ręcznego przesuwu
k) Zamknięta kabina robocza zapewniająca osłonę przed odbitym promieniowaniem laserowym – urządzenie laserowe klasy 1
l) Automatycznie zamykane/otwierane drzwi frontowe
m) Sterownik przemysłowy + panel HMI
n) Stół roboczy z rowkami teowymi
o) Demontowane panele przednie/boczne systemu dla łatwego dostępu i obsługi komponentów wewnętrznych maszyny
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	Głowica do spawania laserowego:
	a) Kompatybilna ze źródłem laserowym i zastosowanym światłowodem 
b) System oscylacji wiązki laserowej:
- możliwość wprawiania wiązki laserowej w ruch oscylacyjny o zdefiniowanym kształcie, amplitudzie i częstotliwości
- zakres regulacji amplitudy oscylacji wiązki: do min. 3 mm
- zakres regulacji częstotliwości oscylacji wiązki: do min. 300 Hz
c) Kaseta ze szkiełkiem ochronnym soczewki skupiającej
d) Pomiar zanieczyszczenia szkiełka ochronnego
e) system cross-jet – kurtyna powietrzna osłaniająca szkiełko ochronne
f) Dysza do osiowego i bocznego podawania gazu osłonowego
g) System wizyjny podglądu obszaru spawania współosiowy z torem wiązki laserowej
h) współpraca z systemem pomiaru głębokości wtopienia i profilu spoiny w czasie rzeczywistym
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	System pomiaru głębokości wtopienia i profilu spoiny w czasie spawania
	a) Fizyczny pomiar głębokości wtopienia w czasie rzeczywistym realizowany bezpośrednio w kanale parowym 
b) Pomiar w czasie rzeczywistym profilu wykonanej spoiny (wysokość nadlewu lica spoiny, wklęśnięcia lica spoiny)
c) Pomiar w czasie rzeczywistym profilu poprzecznego wykonanej spoiny (szerokość lica spoiny)
d) System zintegrowany z głowicą do spawania laserowego - pomiar głębokości wtopienia wykonywany za pośrednictwem układu optycznego głowicy (wspólny tor wizyjny)
e) podgląd wyniku pomiarów na pulpicie operatora przy maszynie
f) możliwość narzucenia granic zmienności mierzonych parametrów i w przypadku ich przekroczenia uzyskanie informacji na panelu operatora
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	Układ chłodzenia woda-powietrze źródła laserowego i głowicy procesowej
	a) chłodnica woda – powietrze połączona ze źródłem laserowym i głowicą roboczą, zapewniająca odpowiednie parametry cieczy chłodzącej przewidziane dla zastosowanego źródła laserowego oraz głowicy do spawania laserowego, m.in. takie jak:
- temperatura wody chłodzącej źródło laserowe,
- przepływ wody chłodzącej źródło laserowe, 
- temperatura wody chłodzącej głowice do spawania laserowego
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	System filtracyjno-odciągowy
	a) system filtracyjno-odciągowy umożliwiający usunięcie z obszaru spawania powstających w procesie spawania zanieczyszczeń
b) odciąg pracujący w obiegu zamkniętym – wyrzut powietrza w miejscu instalacji
	

	
	Warunki serwisu
	a) W przypadku wystąpienia awarii uniemożliwiającej prawidłowe i bezpieczne wykorzystywanie urządzenia zgodnie z jego przeznaczeniem, Wykonawca zobowiązany jest do przeprowadzenia diagnostyki urządzenia i ustalenia przyczyny awarii w terminie do 96 godzin od momentu jej zgłoszenia (dotyczy dni roboczych) oraz przystąpienia bez zbędnej zwłoki do jej usunięcia.
b) Wykonawca gwarantuje dostęp do części zamiennych dostarczonego sprzętu przez okres, co najmniej 2 lat po upływie okresu gwarancji.
	

	
	pozostałe
	a) Stanowisko do spawania laserowego spełnia wymagania urządzenia laserowego 
klasy 1 – klasyfikacja zgodnie z PN-EN 60825-1: 2000.
b) Wymiary maszyny wraz ze wszystkimi komponentami max 3,5 x 4 m.
c) Sprzęt fabrycznie nowy, wyprodukowany w roku 2021/22.
d) 36 miesięczna gwarancja producenta sprzętu na źródła laserowe i min. 24 miesięczna  gwarancja na pozostałe komponenty stanowiska
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