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Zatacznik nr 5
Specyfikacja techniczna przedmiotu zamdwienia

Planowana do zakupu zintegrowana demonstracyjna cela spawalnicza powinna zawieraé wszystkie
wskazane ponizej elementy sktadowe o nastepujacych parametrach technicznych:

1. Cela spawalnicza do spawania laserowego.

Planowana do zakupu zintegrowana demonstracyjna cela spawalnicza powinna zawiera¢ wszystkie
wskazane ponizej elementy sktadowe o nastepujacych parametrach technicznych:

Cela spawalnicza do spawania laserowego o wymiarach nie mniejszych niz 3 x 3m wyposazona w
certyfikowane przeszklenie wziernikowe o wymiarze minimum 580 x 300 mm zabezpieczajace osoby
postronne przed szkodliwym promieniowaniem laserowym. Cela wykonana w formie zabudowy
dostosowanej do istniejacego pomieszczenia przeznaczonego pod realizacje projektu, zapewniajaca
optymalng ilo$¢ migjsca (zgodnie z wymaganiami BHP) do funkcjonalnej obstugi wszystkich komponentow
zakupionych w ramach projektu.

Cela (stanowisko) spawalnicze wyposazona w stalowe (lub réwnowazne) drzwi przesuwne lub uchylno-
rozwierne o minimalnym swietle przejscia 1200 mm, wyposazone w dedykowany system bezpieczenstwa,
spetniajacy wymagania bezpieczenstwa na poziomie minimum PLD wg PN-EN ISO 13849-1, zintegrowany
z zrodtem laserowym zabezpieczajacym przed emisjg wigzki laserowej w przypadku przerwania obwodu
bezpieczenstwa sktadajgcego sig z:

- Sterownika gtdéwnego zarzadzajacego bezpieczenstwem calego uktadu o parametrach:

. Minimum 16 wejs¢ bezpieczenstwa;

. Minimum 6 wyj$¢ bezpieczenstwa;

. Funkcje sieciowe: EtherNet/IP™ *5 PROFINET, Modbus/TCP, protokot MC, UDP (lub
rownowazne);

. Interfejs komunikacyjny: USB2.0, 100BASE-TX Kabel STP (skretka ekranowana) kategorii 5 lub

wyzszej (lub rownowazne),
. Wyswietlacz LCD.

- Uktadu sygnalizacji $wietlnej (trojstanowy) informujgcego o stanach: pracy, gotowos$ci do pracy oraz
awarii.

- Uktadu sygnalizacji dzwigkowej informujacego operatora/spawacza o oczekiwaniu 0sdb postronnych na
wejscie do celi spawalnicze;.

- Uktadu ryglowania drzwi zalgczanego napigciem, zabezpieczajgcego przed nieautoryzowanym wejsciem
w stref¢ spawania 0sob postronnych.

- Uktadu resetowania obwodu bezpieczenstwa.

- Uktad otwierania/rozryglowywania drzwi przez operatora.
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- Uktadu awaryjnego wylgczania obwodu bezpieczenstwa.
- Podloga celi spawalniczej wykonana z blachy ryflowane;.

- Malowanie nawierzchniowe farbg dwusktadnikowa na kolor RAL 9005 lub 7016, struktura matowa, celem
rozpraszania promieniowania laserowego odbitego.

- Stotu roboczego wykonanego w systemie 28 (lub rownowaznym), rozstaw otworéw 50x50 [mm] (sko$ny),
minimalna powierzchnia robocza stotu 1000 x 2000 x 25 [mm].

- Obrotnika spawalniczego o parametrach:

. Wyposazony w samocentrujacy uchwyt trojszczekowy (lub réwnowazny). Zakres S$rednic
zaciskanych: szczeki zewngtrzne 38 — 110 [mm], szczgki wewnetrzne 38 — 125 [mm], maksymalny udzwig
teoretyczny nie wigkszy niz 50 [kg].

. Maksymalna $rednica spawanego — obracanego elementu 220 [mm].
. Maksymalne obroty obrotnika spawalniczego 300 obr./min.
. Naped obrotnika spawalniczego realizowany poprzez silnik serwo z enkoderem absolutnym wraz z

slimakowga przektadnia, sterowany poprzez kontroler robota jako dodatkowa 7 os.

. Konstrukcja przystosowana do montazu na stole w systemie 28.

2. Reczna spawarka laserowa z interfejsem umozliwiajacym komunikacje z robotem wspotpracujacym.
- Moc optyczna zrodta- lasera (minimalna) 1500 [W].

- Regulacja mocy w zakresie minimum 10-100% mocy.

- Mozliwo$¢ wyboru trybu pracy: ciagly, impulsowy i punktowy.

- Dhugos¢ swiattowodu- nie dtuzszy niz 6,5 [m].

- Zasilanie spawarki: 1 fazowe 200-240 V AC (lub réwnowazne).

- Metoda chtodzenia zrédta laserowego: powietrze (lub rownowazne).

- Waga urzadzenia: nie wigksza niz 40 [kg].

- Szeroko$¢ oscylacji wigzki laserowej: nie mniejsza niz 4.0 [mm], regulowana w zakresie od 0 do warto$ci
maksymalnej.

- Czgstotliwo$¢ oscylacji wigzki laserowej nie mniejsza niz 200 [Hz], regulowana w zakresie od 0 do
warto$ci maksymalne;j.

- minimalna glebokos$¢ przetopu: 6,5 mm.

- Certyfikat potwierdzajacy poziom bezpieczenstwa PLD wedlug Normy 13849-1 oraz Certyfikat CE (lub
rOwnowazne).



- Zestaw wej$¢/wyjsé cyfrowych umozliwiajagcych komunikacje z zewnetrznym uktadem bezpieczenstwa
oraz 1 robotem wspotpracujagcym.

- Dotykowy (lub rownowazny) panel sterowania pozwalajacy na modyfikacje parametrow oraz zapisywanie
parametrow procesu.

- Podajnik zimnego drutu sterowany z poziomu zintegrowanego zrodta laserowego.
- Demontowalny adapter do podawania drutu na systemie szybkoztaczkowym (lub rownowaznym).

- Sterowanie podajnikiem drutu (zadawanie parametrow procesowych) za posrednictwem panelu sterowania
recznej spawarki laserowe;.

- Oprzyrzadowanie do podawania $rednic drutu minimalnie w zakresie 0,8-1,6 [mm].

- Predkos¢ podawania drutu nie mniejsza niz 40 [mm/s], regulowana w zakresie od 1 do wartosci
maksymalnej.

- Adapter do szybkiego montazu i demontazu uchwytu na kisci robota wspotpracujacego.

- Mozliwo$¢ pracy recznej i automatyczne;.

3. Robot wspotpracujacy.

- Kompletny 6-osiowy robot wspotpracujacy (cobot).

- Zasigg minimum 1400 [mm)].

- Udzwig minimum 10 [kg].

- Masa robota maksymalnie 41 [kg].

- Powtarzalno$¢: nie gorsza niz +/- 0.04 [mm] zgodna z ISO 9283 (lub réwnowazna).
- Wymiary podstawy maksymalnie 195 [mm].

- Poziom ochrony korpusu minimum IP67 (lub rownowaznie).

- Dodatkowo zintegrowana 7 o$ robota umozliwiajaca koordynacje ruchu robota z ruchem 7 osi, mozliwa
do sterowania oraz programowania pozycji z poziomu panelu operatorskiego robota.

- Kontroler robota wyposazony w minimum 20/20 wej$¢/wyjs¢ cyfrowych oraz w minimum dwa porty
Ethernet (lub réwnowazne).

- Kontroler robota umozliwiajagcy komunikacje ze zroédlem spawalniczym z wykorzystaniem protokotu
Ethernet IP (lub rownowaznym).

- Zasilanie kontrolera: 1 fazowe 200-240 VV AC.

- Panel sterujacy robota: panel dotykowy (lub réwnowazny), z wylgcznikiem bezpieczenstwa E-stop (lub
rownowaznym) umieszczonym na panelu, umozliwiajacy kontrol¢ robota w trybie manualnym oraz
programowanie w formie graficznej i tekstowej, wyposazony w port USB (lub rownowazny) umozliwiajacy
wykonywanie kopii bezpieczenstwa robota.



- Laserowy czujnik 2D do odnajdywania miejsca rozpoczecia spawania oraz $ledzenia ztgcza, klasa lasera
3B (lub réwnowazna), odleglo$¢ od miejsca spawania min. 95 [mm], zasigg w osi prostopadtej do osi
spawania (X) nie mniejszy niz 20 [mm], zasieg w osi prostopadtej do materialu spawanego (w osi wiazki
laserowej) nie mniejszy niz 15 [mm], masa czujnika nie wigksza niz 950 [g], wymiary czujnika nie wicksze
niz 120 x 50 x 150 (wys x szer x gl) [mm], $rednia rozdzielczo$¢ nie wigksza niz 0.018 [mm)],
oprogramowanie umozliwiajace konfiguracje czujnika w postaci interfejsu HMI (lub réwnowazne),
przewody komunikacyjne pomigdzy sterownikiem systemu a czujnikiem o dtugosci min. 5 [m].

4. Sto6t montazowy spawalniczy azotowany o wymiarach minimalnych 1300x2000x25 mm.

- Wykonany jako przestrzenna konstrukcja spawana z profili stalowych (lub rownowaznych) uzupetniona
stalowymi (lub réwnowaznymi) plytami fagczacymi i no$nymi o minimalnej grubosci 25mm;

- Stot spawalniczy wykonany w systemie 28 (lub rownowaznym), rozstaw otworow 50x50 [mm] (sko$ny)
frezowane, powierzchnia stotu spawalniczego azotowana w celu ochrony przed przyklejeniami odpryskow
spawalniczych wykonany z blachy o grubosci 25 mm.

5. Odciag spawalniczy wyposazony w:

a. dla zestawu robotycznego:

- podwojny stopien filtracji;

- powierzchnia filtra nie mniejsza niz 24 m2;

- stopien oczyszczenia nie mniejszy niz 99,4 %;

- klasa filtra E12 (lub rownowazny);

- wyposazony w dodatkowy filtr wstepny z aluminiowej plecionki (lub rownowazny);
- moc ssgca minimum 1100 m3/h;

- wymiary (sz. X w. x g.) nie wigksze niz 800x840x1170 mm,;

- waga nie wigksza niz 140kg;

- moc silnika minimum 1,5 kW;

- napigcie zasilania 3x400V/50Hz;

- wyposazony w min. 4- metrowy waz odciagowy o $rednicy 160 mm;
b. dla spawania recznego:

- pojedynczy stopien filtracji;

- filtr samoczyszczacy;

- powierzchnia filtra nie mniejsza niz 1,35 m2;



- stopien oczyszczenia nie mniejszy niz 99,8 %;

- klasa filtra M (lub rownowazna);

- wyposazony w dodatkowy filtr wstgpny z aluminiowej plecionki (lub rownowazny);
- moc ssgca minimum 250 m3/h;

- wydajno$¢ ssania 340 m3/h;

- wymiary (sz. X w. x g.) nie wigksze niz 420x480x1010 mm,;

- waga nie wicksza niz 30 kg;

- moc silnika minimum 1,7 kKW;

- napi¢cie zasilania 1x230V/50Hz;

- pojemnik osadowy na pyl min. 6 I;

- Wyposazony w min. 5- metrowy wysokoprézniowy waz ssacy o srednicy 45 mm;

- dysza szczelinowa 600 mm.

6. Wozek spawalniczy dla spawarki laserowej 1 podajnika drutu:
- minimalna no$no$¢ konstrukcji 100 kg;

- wozek dostosowany do gabarytow spawarki laserowe;.

7. Wozek na narzedzia, stoly spawalnicze (2 szt.):
- minimalna no$no$¢ konstrukcji 100 kg;

- wozek o wymiarach minimalnych: dt. x szer. x wys. — 800x500x900 mm.

8. Zestaw narzedziowy do systemu 28, w sktad ktoérego wchodza:

- Katownik typu 375X100X800 L (lub réwnowazny) — 1 sztuka;

- Katownik typu 375X100X800 R (lub rownowazny) — 1 sztuka;

- Katownik typu 300X275X100 L (lub réwnowazny)— 1 sztuka;

- Katownik typu 300X275X100 R (lub rownowazny)— 1 sztuka;

- Potaczenie katowe typu 200X200X175 (lub rownowazne) — 2 sztuki;
- Katomierz typu 500X100X100 (lub rownowazne)— 1 sztuka;

- Katownik maty typu 175x50x275 H/T (lub réwnowazny)— 4 sztuki;



- Zderzak prostokatny typu 225X50X25 (lub roéwnowazny)— 6 sztuk;

- Katomierz ptaski typu 250X150X25 (lub rownowazny) — 2 sztuki;

- Zderzak ptaski katowy typu 275X175X25 (lub rownowazny)— 4 sztuki;
- Pryzma typu ¢60X50(H)-120 (lub réwnowazny) — 4 sztuki;

- Scisk pion poziom 300X300 (lub réwnowazny)— 4 sztuki;

- Scisk ukos poziom 300X300 (lub réwnowazny)— 4 sztuki;

- Scisk automatyczny 250x100 (lub réwnowazny)— 8 sztuk;

Trzpien radetkowany ¢28X50 mm (lub réwnowazny)— 20 sztuk.

9. System ochrony indywidualnej spawacza:

System ochrony pracownika przed dymami, oparami i pylami powstalymi w procesie spawania stali
nierdzewnej i aluminium wyposazony w filtropochtaniacz klasy ABE1P3 (lub rownowazny), ktory w 100%
eliminuje wszystkie niebezpieczne zwigzki chemiczne pochodzenia organicznego, nieorganicznego oraz
opary kwasne. Zestaw dajacy pelne bezpieczenstwo w trakcie spawania spawarkami laserowymi oraz
konwencjonalnymi.

- Wymiar filtra nie mniejszy niz: (W x S x G) - 90x110x9,5 mm;

- Pole widzenia nie mniejsze niz: 50x100 mm;

- liczba czujnikéw — 5, czujniki reagujace na promieniowanie podczerwone;
- zakres Sciemniania od 2,5 do 12 DIN;

- szybko$¢ przyciemnienia nie dtuzsza niz 90 ps (0,090 ms);

- certyfikat potwierdzajacy dopuszczenia do pracy z urzadzeniami laserowymi klasy 4 emitujacych wigzke
laserowg o dtugosci 1080 nm;

- poziom ochrony na promieniowanie laserowe w zakresie dugosci fali laserowej 1000+1100 nm nie gorszy
niz D LB7 + 1 LB8 OS CE (OD7) wg EN 207 oraz OD7 C5 P5 | ISO 19818-1 CE wg I1SO 19818-1 (lub
rOwnowazne);

- waga nie wieksza niz: 605 g.

10. Zestaw do obserwacji procesu spawania typu Cavitar C400 (lub rownowazny) sktadajacy si¢ z: kamery
spawalniczej typu Cavital C400 (lub réwnowaznej) 0 maksymalnej rozdzielczo$ci 1440x1080 px i
predkosci rejestracji 70 FPS; mocowania kamery; komputera do rejestracji i konwersji nagran typu Dell
Optiplex 3000 Micro Intel Core i5-12500T (lub réwnowazny); monitora przemystowego 50' 4K LED
Backlight (lub rownowazny). Parametry zestawu:



- Kamera spawalnicza o rozdzielczo$ci nie mniejszej niz 1400 x 1000 pikseli i predkosci rejestracji nie
mniejszej niz 65 FPS;

- Os$wietlenie poprzez monochromatyczny laser o dtugosci fali 640 [nm] klasy 3R (lub réwnowazny);
- Wymiary kamery nie wieksze niz 40 x 50 x 100 [mm)];

- Waga kamery nie wigksza niz 400 [g];

- System wyposazony w przegubowe rami¢ do montazu kamery spawalniczej;

- Dedykowany komputer z oprogramowaniem, komunikacja poprzez interfejs Ethernet (lub rownowazny),
pojemnos¢ dysku twardego minimum 256 GB, ilos§¢ RAM nie mnigjsza niz 16 GB DDR; waga komputera
nie wicksza niz 1 kg, wymiary komputera nie wicksze niz: szeroko$¢ x glebokosé x wysokos¢ - 37x180x185
mm;

- Monitor przemyslowy o przekatnej ekranu nie mniejszej niz 42’ oraz rozdzielczo$ci nie gorszej niz
1920x1080 (Full HD lub réwnowazny), format ekranu 16:9, czas reakcji nie gorszy niz 9 ms, waga nie
wieksza niz 13 kg, mozliwos¢ stosowania chlodzenia wodnego lub powietrznego.

11. Montaz i uruchomienie technologii recznego spawania laserowego.

12. Urzadzenie do spawania i napawania plazmowego.

- Urzadzenie ma posiada¢ mozliwosci prowadzenia proceséw: spawania plazmowego (w tym punktowego
i proszkowego), napawania i lutowania plazmowego.

- Mozliwe tryby pracy: AC, DC lub AC/DC.

- Maksymalny prad spawania: nie mniejszy niz 350 [A].

- Maksymalny prad tuku pilotujacego: nie mniejszy niz 50 [A].

- Zestaw wejs¢/wyjs¢ cyfrowych umozliwiajacych komunikacje z robotem przemystowym.

- Dotykowy (lub réwnowazny) panel sterowania pozwalajacy na modyfikacje parametréw oraz zapisywanie
parametrOw procesu.

- Podajnik proszku wspoétpracujacy z urzadzeniem z regulacja w zakresie min. <10, max. >75 [gr/min].
- Podajnik drutu wspoéltpracujacy z urzadzeniem, maksymalna predkos$¢ podawania drutu > 10 m/min.
- Oprzyrzadowanie do podawania $rednic drutu minimum w zakresie 0,8-1,6 [mm].

- Uchwyt spawalniczy dostosowany do pracy automatycznej z dedykowanym uchwytem do szybkiego
montazu i demontazu na kisci cobota.

- Adapter do podajnika zimnego drutu do uchwytu spawalniczego.

- Uchwyt spawalniczy z dysza do podawania proszku jako materiatu dodatkowego.



- Przewodowy pilot zdalnego sterowania z przewodem o dlugosci minimum 5 [m].
- Interfejs komunikacyjny USB i/lub Ethernet (lub réwnowazne).

- Zintegrowana chlodnica.

- Zintegrowana elektroniczna regulacja gazu ostonowego/procesowego.

- Mozliwos¢ potaczenia z dodatkowym oprogramowaniem sterujgcym i/lub diagnostycznym na komputerze
PC.

- Adapter do montazu uchwytu na kisci robota wspolpracujacego.

- Mozliwo$¢ pracy recznej i automatyczne;.



