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Zalacznik nr 1 do ogtoszenia o zamoéwieniu
Zalacznik nr 1 do umowy
OPIS PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA

1. Przedmiotem zamdéwienia jest:

1.1.Dostawa, instalacja oraz rozruch pionowego frezarskiego centrum obrobczego CNC
wraz z wyposazeniem, oprogramowaniem oraz instruktazem stanowiskowym.

1.2.Dostawa dodatkowych wymiennych narzedzi skrawajgcych zgodne z opisem zawartym
w pkt. 5.

2. Zamawiajgcy informuje, ze Uzytkownik posiada oprogramowanie SinuTrain Operate 4.7
odwzorowujgce srodowisko obstugi i programowania sterowan CNC SINUMERIK 828 D sl i
840 D sl.

3. Wymagania dotyczgce pionowego frezarskiego centrum obrébczego CNC.

3.1.System sterowania maszyny winien by¢ kompatybilny z posiadanym przez Uzytkownika
oprogramowaniem SinuTrain Operate 4.7, w polskiej wersji jezykowej menu, komunikatow,
dialogowych, pomocy, z mozliwoscig programowania warsztatowego, sterowanie ciggte 3D z
cyklami obrobczymi, z naktadkg technologiczng umozliwiajgcg proste i szybkie
programowanie centrum obrébczego bez znajomosci kodow G i za pomocg kodow G,
DIN/ISO. Grafika symulacji obrébki 3D z wykorzystaniem rzeczywistych danych obrabiarki,
opcja wykrywania pozostatego naddatku, czytnik plikow DXF do generatora konturéw,
komunikacja sieciowa, obstugujgcy gniazda USB.

3.2.Elektroniczne koétko reczne.

3.3.Magazyn narzedzi min. 10-pozycyjny.

3.4.Absolutny system pomiaru przesunie¢ w osiach niewymagajgcy bazowania osi po
wytgczeniu obrabiarki.

3.5.Zbiornik na widry.

3.6.0swietlenie przestrzeni roboczej.

3.7.Petna dokumentacja obstugi i programowania w jezyku polskim.

3.8.Gwarancja min. 24 miesiecy, liczac od dnia dokonania odbioru maszyny i
oprogramowania.

3.9.Parametry techniczne:

3.9.1.powierzchnia robocza stotu: 800 x 260 mm ( = 5%) z wykonanymi rowkami T-owymi
lub z siatkg otworéw M8 o podziatce 45 mm umieszczonych w pieciu rzedach wzdtuz stotu i z
centralnymi kanatkami bazujgcymi w osi symetrii stotu,

3.9.2.moc silnika gtbwnego - max. 6,2 KW

3.9.3.zakres predkosci obrotowych — ptynna regulacja predkosci obrotowej wrzeciona
w zakresie od min.30 obr/min do max. 10000 obr./min, doktadno$¢ pozycjonowania — min. +
0,01 mm - max. £ 0,005 mm, rozdzielczo$¢ max. 0,001 mm,

3.9.4.uktad napedowy pionowego frezarskiego centrum 2z serwonapedami, tgcznie
z napedem wrzeciona i jego kgtowym pozycjonowaniem,

3.9.5.maksymalne przesuwy: wzdluzny o$§ X do 420 mm, poprzeczny os Y do 270 mm,
pionowy 0$ Z do 410 mm,

3.9.6.posuwy szybkie X, Y, Z — zakres posuwéw szybkich - ustawczych: min.20 m/min do
max. 30 m/min,

3.9.7.posuwy robocze X, Y, Z: - ptynna regulacja w zakresie od 0 do 2000 mm/min,
3.9.8.system kontroli przecigzeniowej napeddw (ochrona przed uszkodzeniem),
3.9.9.zamknieta i obudowana przestrzeh robocza z elektromagnetyczng blokadg ostony
w czasie obrobki,
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3.9.10.magazyn narzedzi: liczba narzedzi w magazynie — min. 10.
3.9.11.0brabiarka zabezpieczona ptynami eksploatacyjnymi.
3.9.12.Urzadzenie winno posiada¢ oznakowanie CE.

3.10.Wyposazenie maszyny:

3.10.1.sonda pomiarowa dtugosci narzedzi z transmisjg danych kablem lub drogg radiowa,
lub podczerwienia.

3.10.2.instalacja dla podtgczenia sprezonego powietrza - uktad pneumatyczny kompletny ze
sprezarkg o odpowiedniej wydajnosci, cicha praca max. 40 dB (+/- 5%),

3.10.3.czujnik zegarowy 3D do bazowania — centrowania z trzpieniem mocujgcym we
wrzecionie obrabiarki z wymiennymi korncéwkami pomiarowymi,

3.10.4.imadto precyzyjne szt.1,

3.10.5.petny komplet narzedzi: frezy NFPa 3-10 mm (min 8 szt.); frezy NFPg do kanatkdéw 3-
10 mm (min. 8 szt.) do obrébek aluminium, stozkowy do fazowania szt.1; glowica frezarska
o Srednicy 20 mm szt.1 z kompletem wymiennych ptytek skrawajgcych — min. 10 szt,;
komplet wiertet NWKa 1,5 — 10 mm (min. 10 szt.),

3.10.6.oprawki narzedziowe - zestaw do uzbrojenia magazynu narzedzi z tulejkami
zaciskowymi rozpreznymi, dostosowane do rozmiaru wrzeciona min. 10 szt. oraz dodatkowo
tulejki 2x 8 6 mm, 2x @ 8 mmi2x g 10 mm,

3.10.7.zestaw narzedzi pomiarowych: suwmiarka cyfrowa i analogowa, czujnik zegarowy,
uchwyt magnetyczny, wskaznik krawedzi - $rednica wierzchotka kontaktowego: 10.0 / 4.0
mm - rednica chwytu: max.10 mm

3.10.8.petna dokumentacja w jezyku polskim - instrukcja obstugi i programowania,
3.10.9.obrabiarka z regulowanymi stopami,

3.10.10.zestaw kluczy, smar do prowadnic, instrukcja konserwaciji.

3.11.0programowanie dydaktyczne instalowane na komputerach w pracowni do nauczania i
treningu programowania NC dla sterowan maszyn sterowanych numerycznie z nakltadkami
technologicznymi, winno by¢ w petni kompatybilne z oprogramowaniem pionowego
frezarskiego centrum obrébczego, pracujgce w jezyku polskim, odwzorowujgce $rodowisko
obstugi {j. interfejs operatora HMI, jakie zainstalowane jest na pionowym frezarskim centrum
obrobczym CNC - przy jego pomocy powinno by¢é mozliwe opracowanie programoéw
korzystajgc z jezyka programowania DIN/ISO, a takze przy uzyciu cykli obrébczych, oraz
graficznych funkcji wspomagania programowania.

Oprogramowanie ma umozliwiac:

3.11.1.sieciowg bezposrednig komunikacje komputera PC ze sterowaniem maszyny,
3.11.2.generowanie na ekranie komputera panelu sterujgcego sterownika CNC zgodnego z
zainstalowanym na maszynie,

3.11.3.programowanie, uruchamianie i testowanie programéw NC,

3.11.4.kontrole poprawnosci napisanego programu, oraz wykrywaé kolizje narzedzia z
obrabianym przedmiotem,

3.11.5.pisanie programow, symulacje obrobki na komputerze, a takze ich transmisje do
obrabiarki,

3.11.6.ze stanowiska nauczyciela - zadawanie zadan uczniom, rozpoznawanie problemaéw i
kontrole procesu rozwigzywania zadan,

3.11.7.generowanie na ekranie komputera panelu sterujgcego sterownika pionowego
frezarskiego centrum obrobczego CNC oraz symulowanie graficznie 2D i 3D przebieg
obrobek.

Razem 2z oprogramowaniem winno by¢ dostarczone min. 10 kompletdw materiatéw
dydaktycznych w jezyku polskim do toczenia i frezowania w oparciu o sterowania
zastosowane na obrabiarkach. Licencja oprogramowania na minimum 10 stanowisk
W pracowni.
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3.12.Wymagania dotyczace instruktazu stanowiskowego z obstugi centrum frezarskiego:
3.12.1.instruktaz trwajgcy 8 godzin,

3.12.2.instruktaz dla 6 oséb wskazanych przez Zamawiajgcego,
3.12.3.instruktaz przeprowadzony w godzinach 8.00 — 16.00,
3.12.4.instruktaz przeprowadzony w jezyku polskim.

4. Dodatkowe wymienne narzedzia skrawajgce:

Lp. |Nazwa przedmiotu zaméwienia j-m. ngzztba
y Wiertto monolityczne z chwytem walcowym, szlifowane NWKa HSSE lub szt 4
HSS do stali, fi 3,0 '
2 Wiertto monolityczne z chwytem walcowym, szlifowane NWKa HSSE lub szt 4
HSS do stali, fi 3,3 '
3 Wiertto monolityczne z chwytem walcowym, szlifowane NWKa HSSE lub szt 4
HSS do stali fi 4,0 '
4 Wiertto monolityczne z chwytem walcowym, szlifowane NWKa HSSE lub
- szt.| 4
do stali, fi 4,2
5 Wiertto monolityczne z chwytem walcowym, szlifowane NWKa HSSE lub szt 4
HSS do stali, fi 5,0 '
6 Wiertto monolityczne z chwytem walcowym, szlifowane NWKa HSSE lub szt 4
HSS do stali, fi 6,0 '
7 Wiertto monolityczne z chwytem walcowym, szlifowane NWKa HSSE lub szt 4
HSS do stali, fi 6,8 '
8 Wiertto monolityczne z chwytem walcowym, szlifowane NWKa HSSE lub szt 4
HSS do stali, fi 8,0 '
9 Wiertto monolityczne z chwytem walcowym, szlifowane NWKa HSSE lub szt 4
HSS do stali fi 8,5 '
10 Wiertto monolityczne z chwytem walcowym, szlifowane NWKa HSSE lub szt 4
HSS do stali, fi 10,0 '
11 |Frez trzpieniowy fi 4, Z-1 do aluminum szt.| 4
12 |Frez trzpieniowy fi 8, Z-1 do aluminium szt.| 4
13 |Frez trzpieniowy fi 6, Zmin 2 do aluminium szt.| 4
14 |Frez trzpieniowy fi 8, Z-2 do aluminium szt.| 4
15 |Frez trzpieniowy fi 10, Z-2 do aluminium szt.| 4
16 |Frez trzpieniowy zgrubny fi 6, Z- min. 2 szt.| 4
17 |Frez trzpieniowy zgrubny fi 8, Z-4 szt.| 4
18 |Frez trzpieniowy zgrubny fi 10, Z-4 szt.| 4
19 |Frez kulowy Z=2, fi 4,0, dt catk. min 50mm szt. 4
20 |Frez kulowy Z=2 lub 4, fi 5,0, dt. catk 40-60 mm szt.| 4
21 |Frez kulowy Z=2 lub 4, fi 6,0, di. catk. 40-70 mm szt. 4
22 |Frez kulowy Z=2, fi 8,0, dt. catk 65mm szt. 4
23 |Frez kulowy Z=2, fi 12.0, dt catk max 80mm szt. 4
24 |Glowica frezarska fi 16 z= min 2 na ptytki APKT z chwytem weldon szt.| 2
o5 Piytki do obrébki aluminium - pasujgce do w/w gtowicy - gtowica frezarska fi szt | 40
16 z= min 2 na ptytki APKT '
26 Fazownik 45 stopni, do obrébki stali z kompletem wymiennych ptytek (frez szt 2
do fazowania pod katem 45 stopni) srednica chwytu min 16 mm '
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