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[bookmark: _Toc31872920][bookmark: _Hlk498511034]1. Zakres zadań, ogłoszenie zamówienia

Dokument opisuje szczegółowe warunki oraz zasady realizacji, jakie ma spełniać przedmiot zamówienia, tj. zakup środków trwałych w ramach realizacji Projektu pn. „Wdrożenie nowego innowacyjnego produktu - płyta GlossLux w firmie Sklejbud Rutka Sp. J.”
Projekt opracowała i realizuje firma SKLEJBUD RUTKA Spółka Jawna
Projekt realizowany w ramach Programu Operacyjnego Województwa Mazowieckiego na lata 2014 - 2020, Działanie 3.3 Innowacje w MŚP i posiada nadany numer RPMA.03.03.00-14-i599/21

W ramach zamówienia firma SKLEJBUD RUTKA Spółka Jawna jako Zamawiający zakontraktuje dostawę w postaci następujących zadań, zgodnych ze złożonym wnioskiem o dofinansowanie numer RPMA.03.03.00-14-i599/21
	[bookmark: _Hlk92271364]Lp.
	Nazwa działania/przedmiot zamówienia
	Termin realizacji

	1.
	Zadanie 1
Zakup linii technologicznej - 1 kpl
	W terminie od dnia zawarcia umowy z wybranym Dostawcą do 30.11.2022 r.

	2.
	Zadanie 2
Zakup szlifierki - 1 szt.
	W terminie od dnia zawarcia umowy z wybranym Dostawcą do 30.11.2022 r. 

	3.
	Zadanie 3
Zakup automatycznego podajnika do płyt - 1 kp
	W terminie od dnia zawarcia umowy z wybranym Dostawcą do 30.11.2022 r.

	4.
	Zadanie 4
Zakup urządzenia do automatycznego pakowania płyt - 1 kpl
	W terminie od dnia zawarcia umowy z wybranym Dostawcą do 30.11.2022 r.

	5.
	Zadanie 5
Zakup stojaków magazynowych - 1 kpl.
	W terminie od dnia zawarcia umowy z wybranym Dostawcą do 30.11.2022 r.

	6.
	Zadanie 6
Zakup okleiniarki wąskich płaszczyzn - 1 szt
	W terminie od dnia zawarcia umowy z wybranym Dostawcą do 30.11.2022 r.

	7.
	Zadanie 7
Zakup piły panelowej - 1 szt.
	W terminie od dnia zawarcia umowy z wybranym Dostawcą do 30.11.2022 r. 



[bookmark: _Toc31872921][bookmark: _Hlk498511541]2.Specyfikacja szczegółowych warunków oraz zasady realizacji

	Lp.
	Nazwa działania/przedmiot zamówienia
	Minimalne parametry techniczne

	1.
	Zadanie 1 
Zakup linii technologicznej - 1 kpl
	W skład zaplanowanej do zakupu całej linii do technologii Sufl wchodzi szereg urządzeń niezbędnych do przebiegu całego procesu oraz osiągnięcia zamierzonego efektu i jego powtarzalności. W skład poniższego ciągu produkcyjnego wchodzą poniższe komponenty:
 ▪ Elementy transportowe (ramy, rolki, prowadnice: niezbędne do transportu surowca przez cały proces produkcji) 
▪ Zespoły czyszczące składające się z odciągu oraz szczotek czyszczących (urządzenia te pozwalają utrzymać czystość surowca bazowego, gwarantują wysoką jakość finalnego produktu); 
▪ Ledy; 
▪ Prowadnice wyposażone w równoległą regulację (zintegrowany system równoległej regulacji pozwala na równoczesną regulacje połączonych prowadnic); 
▪ Emitery podczerwieni (urządzenie odpowiedzialne za podniesienie temperatury surowca bazowego celem zwiększenia poziomu adhezji, emitery działają po obu stronach surowca); 
▪ Stacje rozwijania wyposażoną w: podstawę, hamulec magnetyczny, czujnik ultradźwiękowy, regulatory osiowe oraz promieniowe, walce dociskowe pneumatyczne. (zespół urządzeń odpowiedzialny za podawanie laminatu z rolki, wyposażony w automatyczny system naciągu oraz regulacji położenia laminatu względem surowca bazowego) 
▪ Podgrzewacz laminatu (urządzenie, którego zadaniem jest podniesienie temperatury laminatu celem uzyskania jak najlepszego połączenia klejowego między laminatem a surowcem bazowym); 
▪ Stacja klejowa dla postaci płynnej PUR. Stacja sterowana za pomocą serwonapędu, który to reguluje dozowanie kleju w oparciu o prędkość posuwu surowca;
 ▪ Dozownik klejowy, który pełni funkcję bufora;
 ▪ Nakładarki kleju (system aplikacji kleju za pomocą dysz wraz ze sterowaniem); 
▪ Stacja laminacji (zintegrowany system wałków, grzewczy oraz dociskowe. Zapewniają optymalne warunki dla połączenia klejowego między laminatem a surowcem bazowym);
 ▪ Czujniki fotoelektryczne zlokalizowane na całej długości linii celem zabezpieczenia operatorów (w przypadku przerwania pola fotoelektrycznego maszyna wstrzymuje pracę);

Minimalne parametry techniczne linii technologicznej:
· Zakres szerokości produkcyjnej- 1000-1400mm
· Zakres grubość produkcyjnej- 8-40mm
· Zakres długości produkcyjnej- 2800-3050mm
· Zakres prędkości pracy linii- 5-40m/min
· Surowce możliwe do obróbki- MDF, płyta wiórowa
· Materiały przewidziane do laminacji- folia PVC (Polichlorek winylu), PET (Politereftalan etylenu), ABS (terpolimer akrylonitrylo-butadienostyrenowy)/PMMA (polimetakrylan metylu), PP (Polipropylen, PS (Polistyren)
Kleje przewidziane w procesie produkcji- EVA (kopolimer etylenu z octanem winylu), PUR (poliuretan)

	2.
	Zadanie 2
Zakup szlifierki - 1 szt.
	Minimalne parametry techniczne: 
· Szerokość robocza: 1350 mm 
· Długość taśmy ściernej: 2620 mm 
· Szerokość taśmy ściernej: szer. robocza + 30 mm 
· Czasowo uruchamiane dmuchawy do oczyszczania fotokomórek systemu oscylacyjnego- 1 x zespół 
· Standardowa grubość robocza: 3÷160 mm 
· Stały poziom pracy 920 mm 
· Podnoszenie/opuszczanie ramy z zespołami roboczymi, silnik z przekł. bezstopniową, moc 0,37÷0,75kW 
Rolka gumowa, na wejściu do maszyny, połączona z czujnikiem bezpieczeństwa – w przypadku, gdy grubość elementu jest za duża w stosunku do grubości zadanej, następuje otwarcie maszyny

	3.
	Zadanie 3 
Zakup automatycznego podajnika do płyt - 1 kpl
	Minimalne parametry techniczne: 
· Wydajność linii: 4 szt./min 
· Elementy transportowane: płyty wiórowe MDF o grubości 18 mm 
· wymiary płyt: 2800mm x 1300mm 
· ciężar: 85 kg 

Maszyna składać się będzie z: 
1. Zespołu urządzeń dostarczających płyty: 
· pól odkładczych dla palet z płytami, 
· Stołów rolkowych służących do transportu płyt do maszyny oklejającej 
· Automatu pobierającego płyty z pola odkładczego za pomocą przyssawek i umieszczającego je na stole rolkowym 
· Wygrodzenia obszaru roboczego z uwzględnieniem wymogów bezpieczeństwa z drzwiami odgradzającymi obszar roboczy, 
· Pulpitu operatora realizującego manualną i automatyczną pracę obszar 
2. Zespołu urządzeń odbierających płyty: 
· pól odkładczych dla palet z płytami; 
· Stołów rolkowych służących do transportu płyt z maszyny oklejającej; 
· Automatu pobierającego płyty ze stołu rolkowego i umieszczającego je na polu odkładczym; 
· Wygrodzenia obszaru roboczego z uwzględnieniem wymogów bezpieczeństwa; 
Pulpitu operatora realizującego manualną i automatyczną pracę obszaru

	4.
	Zadanie 4
Zakup urządzenia do automatycznego pakowania płyt - 1 kpl
	Minimalne parametry techniczne: 
· Głowica spinająca 
· Głowica ruchoma 
· Standardowa rama 
· Stalowa rama dla transporterów rolkowych o wys. 700mm 
· Podajnik 20kg rolki 
· Automatyczny podajnik górnych listew o wymiarach 70*20mm +/-3% (podwójny magazynek) 
· Automatyczny podajnik dolnych klocków o wymiarach 75*75mm +/-3% (podwójny magazynek) 
· Czas 1 spięcia = 26 sek. + 6 sek. wycofanie 
· Typ paska: Poliester 
· Szerokość pasma: 12.5 – 19.0/25.0 – 32.0 mm. 
· Głębokość paska 0.64 – 1.35/0.4 – 1.35 mm 
· Napięcie: go 7000 N, regulowany 
· Węzeł: Uszczelnienie zgrzewane ciernie 
· Odporność: do 85% 
· Zasilacz: 400v – 3/N/PE – 50Hz - 230v – 3PE –60Hz

	5.
	Zadanie 5
Zakup stojaków magazynowych - 1 kpl.
	Minimalne parametry techniczne: 
· Szerokość: 3000mm 
· Głębokość: 1100mm 
· Wysokość: 5500mm 
· Nośność na sekcję: 2100kg 
· Nośność całkowita: 12600kg

	6.
	Zadanie 6
Zakup okleiniarki wąskich płaszczyzn - 1 szt
	Rodzaj pracy: Jednostronna w wykonaniu prawostronnym.
Przyklejanie i obróbka z: forniru-, tworzyw sztucznych- i doklejek z drewna litego.
Grubość obrzeża: 0,4 – 15 mm
Wymiary elementu: Szerokość min: 70 mm
Wysokość min: 8 mm
Wysokość max: 60 mm
Długość min: 150 mm
Prędkość posuwu: 14 – 20 m/min regulacja bezstopniowa
Nanoszenie kleju: Za pomocą wałka klejowego z automatycznym sposobem dozowania
Wysokość robocza: 940 mm

Wyposażenie maszyny:
- SF - Pas dociskowy
Unikalny system dociskowy za pomocą pasa dociskowego z elektronicznym pozycjonowaniem.
- Sterowanie pneumatyczne - Wszystkie agregaty sterowane centralnie za pomocą dotykowego
monitora i komputera przemysłowego 
- ADK - Automatyczne smarowanie łańcucha
Automatyczne smarowanie łańcucha posuwu.
- CM - CombiMelt - System klejowy
Budowa modułowa, prosta wymiana zbiornika wstępnie topiącego klej. Stosowany do topienia kleju typu EVA I PUR tak samo dla wszystkich powszechnie stosowanych granulatów oczyszczających, z dowolnymi
parametrami pracy (jak wielkość dozowania, prędkość i parametry temperaturowe) oraz indywidualnymi programami roboczymi.
Zmieniony na zbiornik przeznaczony dla kleju poliuretanowego typu WRT 125 

System sterujący
- Obsługa/Sterowanie - Poprzez 18,5 calowy, kolorowy, dotykowy monitor. Możliwość zapisania programów roboczych dowolnie ponumerowanych, z wszystkimi ustawieniami agregatów roboczych jak również parametrami dla systemu klejowego– daje to pełną automatyzację i najwyższy komfort obsługującemu.
- Elektroniczne sterowanie odcinkowe
Sterowanie odcinkowe, (+/-1,5 mm).
Za pomocą komputera przemysłowego sterowane są agregaty obrabiającej tj. załączane, wyłączane oraz przestawiane. Maszyna posiada blokadę wlotu, która uniemożliwia wprowadzenie elementu do obróbki przed czasem, gdy maszyna jest gotowa blokada zostaje natychmiast zwolniona.
- Przetwornice częstotliwości
 W pełni elastyczne dla indywidualnego podłączenia pojedynczego silnika roboczego
- Sczytywanie informacji z kodu kreskowego
Możliwość współpracy z kodem kreskowym pozwalającym na wybór sposobu obróbki elementu w sposób automatyczny za pomocą informacji zawartej na etykiecie elementu (Opcja, długość kodu kreskowego max do 80 mm)
- Sieć –
 Do zintegrowania maszyny z siecią danych.
Sterowanie pneumatyczne – Wszystkie agregaty sterowane centralnie za pomocą dotykowego monitora i komputera przemysłowego
Oświetlenie LED – oświetlenie całego wnętrza okleiniarki za pomocą jasnego świata
Automatyczne smarowanie łańcucha posuwu 
Wejście  przestawny liniał wprowadzający doprasowujący frezowanie wstępne w zakresie 0-3 mm, sterowany elektronicznie z pulpita sterującego
SF – Pas dociskowy unikalny system dociskowy za pomocą pasa dociskowego z elektronicznym pozycjonowaniem 

- Fk - Frezy wstępne
Do frezowania wstępnego krawędzi płyty – 2 silniki o wysokiej częstotliwości pracy.
moc silnika:2,2 kW, 200 Hz,12000 Obr/min, z możliwością współbieżnego i przeciwbieżnego sposobu pracy przestawiane z pulpitu sterującego.
Narzędzia diamentowe: DIA- Ø 85 x 45 x 30, z 3,
dla elementu o grubości do 42 mm
- AKM - Magazynek doklejek
Do automatycznego dostarczania doklejek w listwach, ze stalową rolką posuwu i pneumatycznym dociskiem, oraz z optyczną kontrolą obecności obrzeża.
System klejowy budowa modułowa, prosta wymiana zbiornika wstępnie topiącego klej. Stosowany do topienia kleju typu EVA i PUR tak samo dla wszystkich powszechnie stosowanych granulatów oczyszczających, z dowolnymi parametrami pracy (jak wielkość dozowania, prędkość i parametry temperaturowe) oraz indywidualnymi programami roboczymi.

UDZP3 – Strefa docisku
Strefa docisku z jeną napędzaną rolką i 4 rolkami dociskowymi, włącznie z pneumatyczną regulacją siły docisku. Urządzenie odcinające obrzeże z rolki, z redukcją odpadu obrzeża i tym samym zwiększające wydajność. Gilotyna przystosowana do obcinania obrzeża o grubości od 0,3 do 3 mm. Automatyczne dopasowanie ciśnienia roboczego gilotyny w zależności od różnej grubości obrzeża. 

GS – Natrysk płynu poślizgowego
Natrysk płynu smarującego na krawędź obrzeża. Dla obrzeży bardzo wrażliwych na zarysowanie lub zabezpieczonych folią ochronną. Sterowany elektronicznie. 

M1 – Pojedynczy magazynek obrzeża
Automatyczny magazynek do podawania obrzeża z rolki o średnicy około 800 mm. 


K 12 - Agregat kapujący
2 silniki o wysokiej częstotliwości pracy200 Hz, mocy 0,3 kW, 12000
Obr/min. Silniki i piłki ustawiane pneumatycznie pod kątem 0/ 3°.

- Bfc - Agregat zbierający nadmiar obrzeża
Do zbierania nadmiaru doklejonego obrzeża w ruchu przeciwbieżnym.
Jednostronnie tastowane , sterowany poprzez program sterujący.
2 HF-silniki o mocy 1,1 kW, 200 Hz, 12.000 Obr/min.
Narzędzia: 2 HM – z wymiennymi ostrzami, Ø 70 x 20 x 16 mm, z 4 (HF70).

- HFt - Agregat frezujący promień
Nadanie promienia obrzeżu doklejonemu do krawędzi elementu, w ruchu współbieżnym.
Dwustronne tastowanie, automatyczne sterowanie w zależności od grubości obrzeża.
 2 silniki o wysokiej częstotliwości pracy 200 Hz, mocy 0,3 kW, 12.000 Obr/min
Narzędzia: 2 głowice z wymiennymi ostrzami promieniowymi HM (AR 73),
Ø 73 x 16 x 16, z 3 z ostrzami o promieniu R=2mm
- AKF - Agregat zarabiający naroża
Z dwoma niezależnymi agregatami, dolnym I górnym. 
Do nadania promienia krawędzi przedniej I tylnej, nadania „Fazy” po długości wzdłuż krawędzi dla obrzeży o grubości do 1 mm.
Każdy agregat automatycznie sterowany w dwóch osiach dla głębokości i regulacją od strony krawędzi bocznej jak również zautomatyzowane nastawianie grubości obrzeża. Szczegóły ustawień z możliwością zapisania w programie.
2 HF-silniki o mocy 0,37 kW, 200 Hz, 12000 Obr/min
Narzędzia diamentowe: 2 PCD o średnicy 69 x 13,5 x 16, Z 4
Zintegrowany system odciągowy wiórów.

AKF-W System szybko wymienny mocowania silników 
Automatyczny system zarabiania noży AKF przygotowany do szybkiej wymiany całych silników z narzędziami o innym profilu np. R/1mm, 3 mm, faza 45 stopni

AZK-2 HG Agregat 2 cyklin 
Agregat z 2 cyklinami promieniowymi, do obróbki obrzeży z tworzyw sztucznych i PCV, dwustronnie tastowany, wyrób z poziomu pulpitu sterującego. Z oddzielnym separatorem wiórów. 

- ZKf – Agregat cykliny płaskiej
Z tastowaniem kierunkowym do zbierania resztek kleju z fugi klejowej, z odpylaniem.

- NP – Pakiet do nestingu 
Automatyczne, bezproblemowe obrabianie formatek z wcześniej powierconymi otworami, nutowanie itd.

- FP – Wolne miejsce
Wolne miejsce – 1200 mm .
Przygotowane dla późniejszego zamontowania wyposażenia dodatkowego
- FW - Pakiet oprogramowania do zdalnej obsługi i diagnozowania maszyny za pośrednictwem Internetu. 

Wyposażenie dodatkowe:
-WE Przykładnica do wąskich elementów
Dodatkowa przykładnica, ułatwiająca wprowadzanie do maszyny wąskich elementów

-  system automatycznego wprowadzania elementów do systemu posuwu okleiniarki składa się z:
- przedłużony system liniału wprowadzającego z zaciskiem blokującym
- Napędzany system wprowadzania elementów leżących


- AZK 4 – Agregat z 4 cyklinami
Do ściągania pozostałych śladów po frezie promieniowym z zarobionych elementów obrzeżami z tworzyw sztucznych i PVC,
Dodatkowo 4 różne narzędzia obróbcze, wybierane z pulpitu sterującego. Przykładowe narzędzia: R=2mm, R=1 mm, faza= 45˚, faza = 20° Z oddzielnym separatorem na wióry powstałe podczas obróbki. Automatyczne przestawianie rolki tastującej względem elementu, który jest zabezpieczony folią ochronną lub jest bez tej folii ochronnej. Agregat zamontowany w miejscu i zamiast dodatkowej cyklin promieniowych(AZK2-HG) w wyposażeniu standardowym
RS – System czyszczący
Z 4 stronnym natryskiem zabezpieczającym i polerkami do czyszczenia powierzchni. Zapotrzebowanie na miejsce: 200 mm (silnik o mocy 0,2kW)

- SBA – Agregat szczotkowy
Do poprawienia jakości powierzchni o głębokiej strukturze, do usunięcia resztek pozostałego kleju w zagłębieniach na powierzchni formatki od góry i od dołu, 2 silniki od góry i 2 silniki od dołu oraz specjalne tarcze. Zapotrzebowanie na miejsce: 400 mm.

	7.
	Zadanie 7
Zakup piły panelowej - 1 szt.
	Maszyna podstawowa wykonanie lewe ( monitor z lewej strony)
Wykonanie - liniał oporowy z lewej strony
Długość cięcia 3100 mm, szerokość cięcia 3100 mm
Moc: piła główna 7,5 kW / podcinacz 2,2 kW, 400 V, 50/60 Hz
Precyzyjnie prowadzony wózek piłowy z napędem zębatkowym i hartowanymi powierzchniowo
prowadnicami liniowymi.
Moc silnika piły głównej 7,5 kW
Piła: O 350 x 4,4 x 30 mm, Z 72 FZ/TZ,
łącznie z systemem szybkiego mocowania
Moc silnika podcinacza 2,2 kW, średnica 180 mm, z systemem szybkiego mocowania
Regulacja elektroniczna z pulpitu sterującego
Prędkość posuwu wózka piłowego 0-70 m/min,
Prędkość ruch powrotnego: 70 m/min
Regulowany elektronicznie, nastawiany bezstopniowo.
Dodatkowe urządzenie zdmuchujące
Urządzenie zdmuchujące na wózku piłowym, przemieszczające się wraz z nim.
W celu czyszczenia sensora długości cięcia przy obróbce materiałów
wytwarzających pył podczas przebiegu cięcia.
Wysokość cięcia:
Wystawanie piły 82 mm
Belka dociskowa pneumatyczna
Stół podporowy 1800 x 600 mm z poduszką powietrzną i przykładnicą z lewej strony
Stoły podporowe 1800 x 600 mm, 2 sztuki z poduszką powietrzną
Rolka załadowcza usytuowana od strony czołowej na stole podporowym

Rolki załadowcze usytuowane od strony wzdłużnej na skrajnym stole podporowym
Ułatwiają załadunek maszyny przy dużych i ciężkich materiałach płytowych
Belka z zabierakami
Precyzyjnie prowadzona, swobodnie programowa belka z zaciskami.
Napęd zębatkowy do precyzyjnego pozycjonowania z hartowanymi powierzchniowo prowadnicami
liniowymi
Prędkość ruchu powrotnego zabieraka płyt : 100 m/min.
Prędkość ruchu do przodu zabieraka płyt:
W krajach UE - maks. dopuszczalna prędkość do przodu to 25 m/min.
Wymiar otworu do zacisków maks. 82 mm - do rozkroju wzdłużnego i poprzecznego.
Zaciski elementu, wykonanie pływające
wyrównują naprężenia w obrębie pakietu płyt od góry
7 szt. przy długości cięcia 3100 mm

Automatyczne z sterowane z pulpitu nastawianie podcinacza
Urządzenie docisku bocznego sterowane programem
w pełni automatyczne, sterowane pneumatycznie, bezstopniowo do 1200 mm
Odciąg wiórów:
Centralny kanał pyłowy na agregacie przemieszczający się wraz z nim.
Przyłączenie odciągu maszyny podstawowej usytuowanie na prawej stronie maszyny.
Kanał pyłowy w belce dociskowej
Prędkość powietrza w odciągu 30 m/s
Automatyczne ograniczenie długości cięcia:
Agregat piłowy rozpoznaje szerokość elementu za pomocą optyki bezstykowej i optymalizuje cykl
cięcia
Automatyczne wystawanie (wysunięcie) piły
Bezstopniowe nastawianie wysunięcia piły do wysokości cięcia
Urządzenie cięcia reszt:
Do rozkroju bez wymiaru resztowego. - zaciski wsuwają się do wycięć w belce dociskowej.

Pulpit sterowania po stronie lewej, monitor 21,5” , klawiatura
Przejrzyście usytuowana powierzchnia obsługowa,
Łatwa obsługa i zarządzanie zleceniami oraz materiałem na bazie Windows,
Przedstawianie w czasie rzeczywistym,
Duże i przejrzyście usytuowane przyciski
Żadnych ograniczeń w polach wprowadzania i możliwe nieograniczone wprowadzanie zleceń.
Funkcje sterowania:
Cięcie bezpośrednie:
Rozkroje przez bezpośrednie wprowadzanie wymiarów cięcia.
Operacje obróbkowe cięć bezwzględnych, seryjnych lub formatowych
ze zintegrowanymi rowkami, nacięciami lub cięciami i pozycyjnymi.
Nieskończenie dużo programowalnych zleceń.
Przydział priorytetów poszczególnych zleceń.
(przydział priorytetu jest możliwy w każdym momencie)
Programowanie zlecenia, równolegle z rozkrojem.
Cięcie NC
Przetwarzanie zleceń optymalizowanych.
Graficzny przegląd maszyny z funkcją jej przebiegu, jak również stale aktualne informacje
aktualnie przetwarzanego planu cięć lub elementu, jak np. materiał, powłoka,
liczby sztuk, wymiary lub zastosowanie.
Moduł CP-OUT - import danych:
Przejmowanie danych optymalizacji obcej (import danych CP-OUT)
(powiązanie interfejsu CP-OUT musi przebiegać ze strony klienta)
Wymiana piły:
Sterowane programem dla wymiarów odniesienia (bezwzględnie, seria) i pozycjami cięcia (rowek,
nacięcie, pozycje cięcia).
Wskazanie informacji o metrach bieżących piły głównej i podcinacza z możliwością do wydruku.
Prowadzenie przez menu dla wymiany piły.
Ustawienia funkcji i parametrów:
Indywidualne dopasowanie funkcji maszynowych do poszczególnych danych
rzeczywistych użytkownika / palety produktów.
Gromadzenie danych eksploatacyjnych w celu zarządzania występującymi konserwacjami.
Automatyczne wskazanie występujących konserwacji.
Przeprowadzanie występujących konserwacji na podstawie tekstu i rysunków instrukcji
konserwacji.
Oprogramowanie optymalizacyjne:
Oprogramowanie EASY-PLAN lub inne o równoważnej specyfikacji technicznej. 
Przejrzyście usytuowana powierzchnia obsługowa na bazie graficznej do
łatwej obsługi i zarządzania.
Przedstawianie w czasie rzeczywistym.
Duże i przejrzyście usytuowane przyciski ekranowe.
Żadnych ograniczeń w polach wprowadzania.
Wszystkie funkcje na jednej płaszczyźnie (wprowadzanie materiału, danych wykazów
części, przegląd zlecenia i planu cięć wszystkich zleceń optymalizowanych).
Dane wykazów części:
Numer elementu
Numer pozycji
Sztuk
Długość
Szerokość
Dane materiału:
Długość/szerokość/grubość materiału
Istniejąca liczba sztuk
Obracalność (rysunek drewna)
Oznaczenie materiału
Obrzynanie (brzegowanie)
Zarządzanie zleceniem:
Nieograniczone wprowadzanie danych wykazów elementów
Przedstawianie wyniku:
Odniesione do materiału przedstawianie wyniku optymalizowanych wykazów części
w formie graficznej,
wybór planu cięć z optymalizowanych planów cięć,
wskazanie koniecznych formatów materiału, płyt i formatów resztowych na zleceniu,
Możliwość odrzucania poszczególnych optymalizowanych planów cięć wzgl. wycofania
(resetowania) kompletnych zleceń z wykasowaniem w wykazie materiału.
Zmiana ręczna:
Obliczone plany cięć dają się później jeszcze zmieniać.
Elementy planu cięć można w ten sposób zestawiać np. w formie bloku.
Rozkrój reszt:
Definicja rozkroju (podziału) reszt, np. pasy przydatne do manipulowania.

Oprogramowanie OPTI-CUT lub inne o równoważnej specyfikacji technicznej 
Przejrzyście usytuowana powierzchnia obsługowa na bazie graficznej do
łatwej obsługi i zarządzania zleceniami, materiałem i wykazami części na bazie Windows
Przedstawianie w czasie rzeczywistym.
Duże i przejrzyście usytuowane przyciski ekranowe.
Żadnych ograniczeń w polach wprowadzania.
Wszystkie funkcje dają się wywoływać na jednej płaszczyźnie
Funkcje optymalizacyjne
Zarządzanie zleceniem:
Swobodnie definiowane tabele, nieograniczone wprowadzanie danych wykazów elementów.
Zarządzanie materiałem i strukturą płyty:
Zakładanie danych pnia materiałów z zarządzaniem resztami i parametrami pnia
materiałów (jak np. definicja wielkości reszty, definicja wycięcia, stopnie optymalizacji)
oraz parametry pilarki jak np. załadunek, prędkości cięcia nastawienia postformingu.
Możliwy wydruk list magazynowych i list zamówień.
Moduł do przejmowania danych:
Import wykazów części z programów użytkownika (pakiet stolarski) i jako plik CSV.
Konfiguracja:
Dla nastawień systemowych wszelkiego rodzaju, nastawień danych maszynowych
(maks. / min. prędkość cięcia, maks. / min liczba obrotów piły głównej i podcinającej),
jak również nastawienia danych zlecenia, materiału i optymalizacji.
Wstępna definicja opcji zlecenia, materiału i optymalizacji.
Przedstawienie wyniku:
Odniesione do materiału przedstawienie wyniku optymalizowanych wykazów części
w formie graficznej, wybór planu cięć z możliwych optymalizowanych planów cięć,
wskazanie potrzebnych formatów materiału, jak również powierzchni płyt, elementów
i odpadów płyt oraz formatów resztowych na zlecenie.
Księgowania materiału:
Racjonalne utrzymanie magazynu przez księgowanie wzgl. wycofywanie materiałów
optymalizowanych zleceń i wprowadzanie formatów resztowych.
Wprowadzenia obrzeży i rowków:
Zakładanie i zarządzanie listami obrzeży z zdefiniowanymi wstępnie listami
obrzeży i informacje dodatkowe o oznaczeniu obrzeży, ich materiale,
ukształtowaniu i dodatkowych operacjach obróbkowych.
Rozpoznawanie długości cięcia:
Zdefiniowane dopasowanie długości cięcia z oprogramowania optymalizacyjnego.
Cykle cięć są wyraźnie skrócone.
Zintegrowany moduł druku etykiet i moduł grafiki.
Drukarka etykiet - do tekstu normalnego i wydruków kodu kreskowego.
Pilot zdalnego sterowania
Automatyczne centralne smarowanie
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