Znak sprawy: RA-Z-28/2019

Zalgcznik nr 1.1 do SIWZ

FORMULARZ CENOWO-TECHNICZNY — Czes¢ 1

PARAMETRY OFEROWANE
) P%;\E\QE?E}?QM PONAD WYMAGANE PRZEZ
OPIS PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA PARAMETROW ZAMAWIAJACEGO et B (s Seam
MINIMUM ORAZ Cena jedn. Brutto .
Poz. Lp. MINIMALNE, WYMAGANE PRZEZ ZAMAWIAJACEGO PARAMETRY V'\c{(’\"\;'\:é"&m\\((%'; WYMAGANE PRZEZ ILOSC [w PLN] Jef[’”- F‘;”[K};O)
w
TECHNICZNE, FUNKCJONALNE I UZYTKOWE ORAZ INFORMACIJE PRZEZ ZAM'?(\;V;:/&&EEGO
ZAMAWIAJACEGO (PODAC, OPISAC)
1 2 3 4 5 6 7 8
A.
Drukarka 3D do drukowania w technologii STL wraz z osprzetem: 1 kpl.

PODSTAWOWE INFORMACJE:

Producent oraz odpowiednio model/typ/symbol/nazwa/nr
katalogowy calego oferowanego sprzetu/produktu (jesli
istnieja)

(prosze poda¢ w kolumnie nr 5)

DANE PODSTAWOWE:

1) PRZEKROJ PLATFORMY ROBOCZEJ: Kwadrat lub

prostokat. TAK
2) OBSZAR KOMORY ROBOCZEJ: Minimum d}. 125 x
szer. 125 x wys. 125mm (razem z gruboscia ptyty TAK

startowej) z mozliwoscia redukcji objetosci
konstrukcji.
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Parametr fakultatywny 1:

Oferujemy OBSZAR KOMORY ROBOCZEJ wigkszy
niz wymagany minimalny, tj.: Minimum dl. 250x
szer. 250 x wys. 320 mm (razem z grubos$cig plyty
startowej) z  mozliwoscia  redukcji  objetosci
konstrukgji.

(Wykonawca oferujgcy w ramach ceny ofertowej ww.
opisany Parametr fakultatywny 1 powinien w
Formularzu Oferta wyraznie zaznaczy¢, ze
Wykonawca oferuje w swojej ofercie ten parametr
pozostawiajac bez skreslenia stowo ,,TAK” 1
jednoczesnie skreslajac stowo ,,NIE”)

3)

4)
5)

6)

7)

8)

DOKEADNOSC POZYCJONOWANIA:
Min. +/- 0,005mm.
Mozliwo$¢ edycji parametrow przetworczych.

Mozliwo$¢ drukowania minimum z nastgpujacych
materiatow:

Stal narzgdziowa 1.2709, Kobalt Chrom CoCrMo,
Tytan Ti64, Aluminium AlSi1l0Mg, Inconel IN625,
Inconel IN718, Inconel HX, Stal nierdzewna 316L

Pakiet proszkow do druku w ilosci min. 20 kg kazdy
proszek (pakiet musi zawiera¢ min. wszystkie proszki
wskazane w pkt. 5) powyzej). Z wylaczeniem stal
nierdzewnej i Tytan Ti64.

Oddzielnie proszki dla celéw probnego uruchomienia i
szkolen.

ZRODLO GAZU OSLONOWEGO: Wbudowana
wytwornica azotu ze spre¢zonego powietrza
(wytwornica azotu nie moze by¢ dostarczona jako
osobne urzadzenie).

TAK
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9) TYP LASERA: Laser fali cigglej, wioknowy
pompowany diodami o dtugosci fali 1060 do 1100 nm.

10)MAKSYMALNA UZYTECZNA MOC LASERA:
Minimum 400W - pelne stapianie materiatu bazowego.

11)UKLAD OPTYCZNY: Optyka najnowszej generacji,
min soczewka typu F-theta.

12) SREDNICA OGNISKOWA PLAMKI LASERA NA
POWIERZCHNI ROBOCZEJ: Stata $rednica
ogniskowa plamki lasera dopuszczalna w zakresie od
80 do 100 mikrometra.

13)MOZLIWOSC REGULOWANIA GRUBOSCI
WARSTWY:: w zakresie od 20 do 200 mikrometroéw
co 1 mikrometr lub mniej.

14)PRACA LASERA W STRUMIENIU GAZzZU
OSLONOWEGO (REDUKCJA POCHLANIANIA
ENERGII LASERA POPRZEZ PRACE W
GENEROWANYM PRZEZ PRZEPLYW GAZU
PYLE): wykluczenie katow obrotu warstw w taki
sposob, aby uniemozliwi¢ prace lasera pod katem <30
stopni do wektora przepltywu gazu ostonowego nad
powierzchnig proszku.

15)METODA ROZPROWADZANIA PROSZKU: ostrze
stalowe lub ceramiczne, jednokierunkowe lub
dwukierunkowe naktadanie materiatu
z precyzyjnym monitoringiem kompletnosci warstwy
(za kazdym ruchem recoutera - nakladacza warstw)
nastepuje zasyp proszku, kontrola warstwy i
selektywne stapianie.

16)FILTRACJA GAZU OSLONOWEGO.

17)SYSTEM FILTRACIJI: Cyklonowy system filtracji
gazu oslonowego z automatycznym, pneumatycznym
oczyszczeniem filtréw.

18)PRZEPLYW GAZU W KOMORZE ROBOCZEJ:
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Laminarny przeplyw w komorze roboczej gazu
ostonowego bezposrednio nad powierzchnig proszku z
mozliwo$cig usunigcia z ukladu najmniejszych,
niepotrzebnych frakcji proszku. Laminarny przeptyw
gazu w calej objetos$ci komory powinien gwarantowac
powtarzalno$¢ procesu dla calej komory budowania
stabilne warunki panujace w komorze).

19)ZYWOTNOSC FILTROW GAZU OSLONOWEGO
W ROBOCZOGODZINACH PRACY MASZYNY:
min. 1500h wydruku bez wymiany filtrow.

20)DWUSTOPNIOWY SYSTEM FILTRACII: pierwszy
stopien klasy F9 i drugi klasy H13.

21)SPOSOB NAKLADANIA WARSTW: Naktadanie
warstw jedna na drugg obréconych w stosunku do
siebie 0 67 st. jednokierunkowe.

Parametr fakultatywny 2:

Oferujemy SPOSOB NAKLADANIA WARSTW
szerszy niz wymagany minimalny, tj.:

Naktadanie warstw jedna na druga obréconych w
stosunku do siebie 0 67 st. dwukierunkowe.

(Wykonawca oferujacy w ramach ceny ofertowej ww.
opisany Parametr fakultatywny 2 powinien w
Formularzu Oferta wyraznie zaznaczy¢, ze
Wykonawca oferuje w swojej ofercie ten parametr
pozostawiajac bez skreslenia stowo ,,TAK” i
jednoczesnie skreslajac stowo ,,NIE” )
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22)MONITORING POPRAWNOSCI
ROZPROWADZENIA PROSZKU: Zapis fotografii
cyfrowych przed i po ekspozycji laserowej kazdej
warstwy proszku. Pelny monitoring jeziorka przetopu i
mocy lasera (MPM, LPM).

23)Predkosé drukowania: minimum 24 cm®/h.

24)TYP OBSLUGIWANYCH DANYCH 3D: STL.

TAK

Dodatkowe materiaty eksploatacyjne: 5 X Ostrze
ceramiczne, 5x Ostrze ze stali szybkotnacej HSS.

Parametr fakultatywny 3:

Otwarte sterowanie maszyny i oprogramowania tzn. dostep
do glebokich parametréw w celu optymalizacji ich doboru
dla nowych i innych proszkow

(Wykonawca oferujacy w ramach ceny ofertowej ww.
opisany Parametr fakultatywny 3 powinien w
Formularzu Oferta wyraznie zaznaczy¢, ze
Wykonawca oferuje w swojej ofercie ten parametr
pozostawiajac bez skreslenia stowo ,,TAK” i
jednoczesnie skreslajac stowo ,,NIE” )

3 MATERIALY INSTALACYJNE NIEZBEDNE DO PRZEPROWADZENIA SZKOLENIA ORAZ WERYFIKACJI POPRAWNOSCI OBU INSTALACJI |
" | DZIALANIA PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA:

1) Min 6 platform startowych do stali narzedziowej;
2) Min. 2 zestawy filtrow gazu ostonowego;

3) Min. 50 kg stali nierdzewnej 316L;

4) Min. 50 kg Tytan Ti64.

TAK

4. SYSTEM OPERACYJNY DO OGSLUGI DRUKARKI z poz. A:
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1)

2)

3)
4)

5)

6)
7)

8)

1)

2)
3)
4)
5)
6)
7)
8)

1)
2)
3)

1. OGOLNA CHARAKTERYSTYKA PROGRAMU:

System kompatybilny z posiadanym przez
Zamawiajacego Systemem Windows 7, 8, 10,
Program 64 bitowy wykorzystujacy
multiprocesorowo$¢ komputera (obliczenia na
wielu rdzeniach),

Wsparcie dla biblioteki graficznej DirectX 10,
Mozliwos¢ dopasowywania widocznych narzedzi i
wstazek narzedzi do indywidualnych potrzeb
uzytkownika,

Mozliwos¢ tworzenia skrotow klawiszowych do
narzgdzi programu,

Widok transparentny detalu,

Tworzenie przekrojow podgladu siatki STL
wzgledem osi uktadu kartezjanskiego,

Mozliwo$¢ pomiaru bryty STL — odleglosci miedzy
srodkami otwordow, odlegtosci migdzy punktami.

2. MOZLIWOSC AUTOMATYCZNEJ I RECZNE
NAPRAWY PLIKOW STL:

automatyczne wykrywanie nieprawidtowosci siatki
STL,

automatyczna naprawa siatki STL,

odwrocone powierzchnie,

przecinajace si¢ trojkaty,

naktadajace si¢ trojkaty,

otwory planarne,

rozdzielone krawedzie,

rozdzielenie powtok.

3. MOZLIWOSC EDYCIJI SIATKI STL:

lokalne zaggszczanie siatki,
wygltadzanie siatki — lokalnie i catosciowo,
manualne zamykanie powierzchni cylindrycznie i

TAK
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przez yworzenie mostoOw oraz swobodne
powigrzchnie,

4) zaznAczanie siatki trojkatow z automatycznym
wykryciem rozlegtosci powierzchni, ptaskie;j,
zaokraglonej, cylindrycznej, zaznaczenie typu
»mazak” z automatycznym zageszczeniem
lokalnym siatki dopasowanym do swobodnie
zaznaczonej powierzchni,

5) oDBICIE (offsetowanie) zaznaczonej powierzchni
siatki STL,

6) wyciaganie powierzchni,

7) generator otworow prostych i stozkowych z
mozliwo$cig zapisania bryty zaslepienia otworu,

8) operacje Boole’a na brytach — faczenie bryl,
oddzielanie objetosci naktadajacej si¢ miedzy
powtokami STL,

9) taczenie powierzchni do jednego pliku STL,

10) przecinanie bryt z mozliwos$cia nadania offsetu i
zaokragleniach na linii cigcia oraz tworzenie
wpustow na linii ciecia,

11) Lokalne zaggeszczanie siatki trojkatow.

4, TWORZENIE BRYL. ELEMENTARNYCH Z
OKRESLENIEM DOKELADNOSCI SIATKI:

1) SzeSciany;
2) Cylindry;
3) Stozki;
4) Kule;

5) Torusy.

5. MOZLIWOSC TWORZENIA STRUKTUR
PODPOROWYCH DLA TECHNOLOGII TYPU
SLM/DMLS:

1) Automatyczne tworzenie struktur podporowych w
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2)

3)
4)
5)
6)
7)
8)

9)

1

2)

formie kratownic z zgbami o ustalonej rozpigtosci
siatki ng podstawie wykrywania minimalnego kata
powierzchni do podparcia w siatce STL;

Automatyczne wykrywanie powierzchni do
podparcia z automatycznym tworzeniem podpor wg
ustalonego profilu dla danej maszyny;

Tworzenie grup podporowych z mozliwoscia
przypisania do kazdej grupy innego rodzaju podpor;
Tworzenie podpor typu stozek;

Tworzenie podpor typu drzewo z pojedynczego pnia;
Tworzenie podpor narozy i przewieszen z
umocowaniem na $cianach pionowych;
Automatyczne tworzenie podpdr petnych —
zamknigta objetosé;

Tworzenie podpor perforowanych z fragmentacja
Scian;

Tworzenie podpor katowych typu kratownica
wyprowadzanych swobodnie poza obrys detalu;

10) Edytowanie typow struktur podporowych i ich

parametréw wilacznie z rysowaniem r¢cznym 2D
struktur podporowych;

11) Eksportowanie ustawien struktur podporowych i ich

zapisywanie jako profile przypisane do danej
drukarki 3D;

12) Eksportowanie struktur podporowych do pliku

warstw CLI oraz SLI.

6. MOZLIWOSC AUTOMATYCZNEGO
GENEROWANIA STRUKTUR KRATOWNIC |
STRUKTUR POROWATYCH NA BRYLACH STL
POPRZEZ POWIELENIE KWANTU STRUKTURY:

tworzenie automatycznych struktur z nadaniem
grubosci skory — $ciany pelnej na bryle STL;
Automatyczne wypetnianie objetosci strukturami
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kratownic;
3) mozliwo$¢ dodawania whasnych kwantow struktur;
4) projektowanie struktur z wykorzystaniem narzedzi do
edycji stl programu mozliwo$¢ dowolnego
skalowania kwantow struktur.
7. EKSPORT DANYCH DO FORMATU STL, CLI.
8. IMPORT DANYCH Z PLIKOW STL, OBJ, VRML.

9. LICENCJA BEZTERMINOWA + pakiet edukacyjny
na min. 10 stanowisk (komputerow).

5. | INSTALACJA:

Instalacja po dostawie (montaz, odbior techniczny, probne
uruchomienie i szkolenie z obstugi wszystkich funkcji) oraz

ponowna instalacja (demontaz, montaz, odbior techniczny, TAK
probne uruchomienie) W terminie wskazanym przez
Zamawiajacego.
DEDYKOWANY PIEC DO OBROBKI TERMICZNEJ WRAZ Z WYPOSAZENIEM: 1 szt.

1. | PODSTAWOWE INFORMACJE:

Producent oraz odpowiednio model/typ/symbol/nazwa/nr
katalogowy calego oferowanego sprzetu/produktu (jesli
istnieja)

(prosze poda¢ w kolumnie nr 5)

2. | DANE PODSTAWOWE:
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1) temperatura pracy do co najmniej 950°C;

2) pojemnos$¢ co najmniej 40 1;

3) Moc grzewcza 15-20 Kw; TAK

4) mozliwo$¢ obrébki termicznej w gazie
ostonowym.

Jednostka sterujaca do drukarki z poz. A: 1 szt.

1. PODSTAWOWE INFORMACJE:

Producent oraz odpowiednio model/typ/symbol/nazwa/nr
katalogowy calego oferowanego sprzetu/produktu (jesli
istnieja)

(prosz¢ poda¢ w kolumnie nr 5)

2. DANE PODSTAWOWE:

Jednostka sterujaca klasy PC z procesorem
wielordzeniowym i 64-bitowym systemem operacyjnym
zapewniajgcym dzialanie systemu opisanego w punkcie 29
tj. 8 GB pamigci RAM lub wigcej , dysk twardy SSD TAK
przeznaczony na system operacyjny, drugi dysk twardy co
najmniej 2 TB, system operacyjny zapewniajacy
wspolprace z oprogramowaniem drukarki w sieci LAN.

Monitor do jednostki sterujacej z poz. C.: 1 szt.

1 PODSTAWOWE INFORMACJE:

Producent oraz odpowiednio model/typ/symbol/nazwa/nr
katalogowy calego oferowanego sprzetu/produktu (jesli
istnieja)
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(prosz¢ poda¢ w kolumnie nr 5)

2. DANE PODSTAWOWE:

Monitor komputerowy o przekatnej ekranu 24” lub
wyzej.

TAK

KWOTA OGOLEM BRUTTO
(suma wartosci wszystkich pozycji
- do przeniesienia do Formularza OFERTA)

UWAGA!!!

Brak ktdregokolwiek elementu przedmiotu zamoéwienia w ,,Formularzu Cenowo-Technicznym” Wykonawcy w stosunku do wymagan Zamawiajgcego, nie bedzie

poprawiony i skutkowaé bedzie odrzuceniem oferty na mocy art. 89 ust. 1 pkt 2 ustawy.
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