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Zatacznik nr 6 do ,,Zapytania ofertowego”

OPIS PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA

Przedmiotem zamowienia jest dostawa, montaz i uruchomienie fabrycznie nowej, sterowanej numerycznie tokarki pionowe;
z przeznaczonej do obrobki obreczy két tramwajowych w Zaktadzie Techniki Miejskiego Przedsigbiorstwa Komunikacyjnego
—+£4dz Sp.zo.o.

1. WYMAGANIA OGOLNE
Zambwienie obejmuje dostawe kompletnego urzadzenia wraz osprzetem, wszystkimi urzadzeniami peryferyjnymi oraz
niezbednym oprogramowaniem, ktére po zmontowaniu i uruchomieniu w siedzibie Zamawiajacego bedzie gotowe do
pracy. Ponadto w ramach zamdwienia Wykonawca opracuje program technologiczny oraz dostarczy niezbedne
wyposazenie (np. oprawki, narzedzia itp.), ktére pozwoli na wdrozenie zadania technologicznego opisanego w pkt. 6
niniejszego opisu. Obrabiarka przeznaczona bedzie zasadniczo do obrdbki obreczy kot tramwajowych walcowanych ze
stali gatunku P70, o wymiarach w stanie surowym od 600 do 800 mm. Zaktada sie wolumen produkcji na poziomie nie
mniej niz 400 szt. obreczy w ciggu roku kalendarzowego i nie mniej niz 2 szt. obreczy w trakcie jednej, o$miogodzinne;
zmiany robocze.
Zamowieniem nie sg objete, fundamenty, przylacza elektryczne, pneumatyczne, teletechniczne o odpowiednich
parametrach, ktdre Zamawiajacy zapewni we wtasnym zakresie.
Obrabiarka musi spetnia¢ wszystkie wymagania stawiane przez krajowe i europejskie akty prawne (ustawy,
rozporzadzenia, dyrektywy) dla tego typu urzadzen. Elementy sktadowe maszyny, ktore nie zostaty wyprodukowane
przez Dostawce a sg typowymi elementami handlowymi (np. sterowniki, wyposazenie elekiryczne, okablowanie,
elementy uktadow pomiarowych, silniki, itp.) muszg by¢ wyprodukowane z przeznaczeniem na rynek Unii Europejskiej
i spetnia¢ wymagania i standardy przewidziane dla tego rynku.

2. PODSTAWOWE PARAMETRY MASZYNY
Obrabiarka musi charakteryzowac sie parametrami technicznymi nie gorszymi niz wskazane ponize;j:
1) szeroko$¢ obrabiarki (wraz ze wszystkimi elementami osprzetu zewnetrznego): nie wiecej niz 4000 mm;
2) dtugosé obrabiarki (wraz ze wszystkimi elementami osprzetu zewnetrznego): nie wiecej niz 4000 mm;
) wysoko$¢ obrabiarki (wraz ze wszystkimi elementami osprzetu zewnetrznego): nie wigcej niz 4000 mm;
) napiecie zasilania: 3x400V 50Hz;
) moc ciagta silnika napedu wrzeciona: nie mniej niz 30 kW;
) maksymalna moc elektryczna maszyny: nie wiecej niz 75kVA;
) maksymalna $rednica obrabianego elementu: nie mniej niz 830 mm;
) maksymalna wysoko$¢ obrabianego elementu: nie mniej niz 780 mm;
) dopuszczalny ciezar obrabianego elementu (wraz z uchwytem): nie mniej niz 800 kg;
0) maksymalna predko$¢ obrotowa wrzeciona: nie mniej niz 250 obr./min;
1) doktadno$¢ (nie mniejsza niz podana ponizej):
= potozenie 0$ X: 0,01 mm,
= potozenie 0$ Z: 0,02 mm,
= powtarzalno$¢ os X: 0,002 mm,
= powtarzalno$¢ o$ Z: 0,003 mm,
2) predko$¢ posuwu szybkiego osi X: nie mniej niz 6 m/min;
3) predko$¢ posuwu szybkiego osi Z: nie mniej niz 6 m/min;
4) ci$nienie podawania chtodziwa: nie mniej niz 10 bar;
15) szybkos¢ przeptywu chtodziwa: nie mniej niz 20 I/min;
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6) pojemnos¢ zbiornika chtodziwa: nie mniej niz 200 .
7) zakres temperatur pracy — od 5°C do 40°C;
8) wilgotno$¢ wzgledna powietrza w pomieszczeniu — nie wieksza niz 75% (bez kondensacii).

3. KONSTRUKCJA WYPOSAZENIE MASZYNY
Korpus maszyny musi by¢ wykonany jako sztywna, monolityczna konstrukcja stalowa (spawana lub odlewana)
Zamawiajacy nie dopuszcza wykonania korpusu maszyny jako skrecanego z osobnych elementéw.
Maszyna musi by¢ tak wykonania aby mogta pracowa¢ zaréwno z zakotwieniem jak i bez zakotwienia do podtoza
(Zamawiajacy rozumie ograniczenia wynikajace z pracy maszyny bez zakotwienia) i powinna by¢ wyposazona
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w regulowane stopy umozliwiajace ustawienie i wypoziomowanie maszyny. Dostawca przekaze dokumentacje

techniczng precyzujgca wymagania w zakresie parametrow podtoza w miejscu ustawienia maszyny.

Obszar roboczy (obszar w ktérym nastepuje obrobka materiatu) powinien by¢ w peini ostoniety za pomocg statej

obudowy chronigcej operatora i osoby znajdujace sie w poblizu maszyny. Zatadunek maszyny oraz dostep do obszaru

roboczego powinien by¢é zapewniony przez drzwi przesuwne (zlokalizowane w poblizu pulpitu operatorskiego), ktore

muszg by¢ wyposazone szybe umozliwiajgcg wglad w obszar roboczy. Wszystkie drzwi umozliwiajace dostep do

obszaru roboczego muszg byé zabezpieczone wytgcznikami bezpieczefstwa. Konstrukcja maszyny musi zapewnia¢

mozliwos¢ zatadunku elementéw za pomocg suwnicy.

Uktad pomiarowy, przeznaczony do okreslania pozycji narzedzia dla kazdej z osi na potrzeby uktadu sterujgcego musi

by¢ wykonany w oparciu 0 enkodery z odczytem absolutnym.

Maszyna musi by¢ wyposazona w automatyczny system do zbierania i usuwania wiéréw z wnetrza maszyny

wspbtpracujacy z transporterem wiorow. Transporter wiérow powinien umozliwia¢ przemieszczenie i zatadunek wiéréw

do pojemnika transportowego zlokalizowanego na zewnatrz obudowy maszyny. Lokalizacje transportera wiorow

wzgledem maszyny nalezy uzgodni¢ z Zamawiajacym.

Ponadto tokarka musi by¢ wyposazona w:

1) uchwyt tokarski 4 szczekowy (wraz ze szczgkami mocujgcymi), sterowany hydraulicznie, zoptymalizowany pod
katem mocowania obreczy tramwajowych;

2) szczeki uchwytu tokarskiego z mozliwoscig regulacji potozenia w celu optymalnego wycentrowania obrabiane;
obreczy;

3) magazyn z systemem automatycznej zmiany narzedzi lub glowice rewolwerowg o pojemnosci nie mniejszej niz
8 szt. narzedzi;

4) system podawania chtodziwa umozliwiajacy przeptyw chtodziwa bezposrednio przez kanaty wewnatrz narzedzia;

5) hartowane i szlifowane prowadnice Slizgowe belki i suwaka gtowicy o konstrukcji zapewniajacej duzg doktadnosé
i zywotnos¢;

6) system automatycznego centralnego smarowania zapewniajacy podawanie optymalnych ilosci $rodka smarnego
do wszystkich kluczowych elementow;

7) lampe sygnalizacyjng stanu maszyny;

8) klimatyzacje szafy sterowniczej;

9) oil skimmer.

. SYSTEM STEROWANIA
Maszyna musi by¢ wyposazona w system sterowania FANUC 0i-F PLUS
Operator powinien mie¢ do dyspozycji pulpit operatorski umieszczony na ruchomym  wysiegniku
wyposazony w:
1) kolorowy, dotykowy wy$wietlacz o przekatnej nie mniejszej niz 15 cali, z interfejsem iHMI i Manual Guide;
2) klawiature QWERTY i klawiature alfanumeryczng;
3) odpowiednie przyciski funkcyjne (w tym przyciski programowalne) utatwiajace sterowanie maszyna;
4) pokretta umozlwiajace ptynne, reczne korygowanie predko$ci posuwu i obrotéw wrzeciona;
5) gniazdo USB umozliwiajace podtaczenie pamigci przeno$ne;.

System sterowania musi zapewnia¢:

1) oprogramowanie panelu operatorskiego w jezyku polskim;

2) wizualizacje aktualnych parametrow pracy maszyny na panelu operatorskim (m.in. podglad aktualnie
realizowanego bloku programu, podglad aktualnej pozycji narzedzia wraz z dystansem do zadanego punktu,
podglad obrotéw wrzeciona, podglad obcigzenia wrzeciona, wysSwietlanie ewentualnych alarméw);

3) powigkszong pamie¢ o pojemnosci 2GB

4) wbudowanag karte sieciowg umozliwiajacq tacznos¢ z siecig LAN Zamawiajacego;

5) monitoring i kompensacje zuzycia narzedzia.

. TRANSPORT, ROZLADUNEK, MONTAZ i URUCHOMIENIE MASZYNY U ZAMAWIAJACEGO

Dostawca zapewni transport maszyny do siedziby Zamawiajacego, nadzér nad roztadunkiem a takze zrealizuje montaz
oraz uruchomienie urzadzenia w docelowej lokalizacji. Po zakoniczeniu tych operacji Dostawca dokona wdrozenia
zadania technologicznego opisanego w pkt. 6 niniejszego opisu.

. WDROZENIE ZADANIA TECHNOLOGICZNEGO
W ramach zaméwienia Dostawca dokona wdrozenia zadania technologicznego dotyczacego realizacji obrobki obreczy
tramwajowej wg rysunkéw zamieszczonych w zatgcznikach 1 i 2 do niniejszego opisu i obejmujacego:
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dostawe wszystkich niezbednych narzedzi i akcesoriow;

opracowanie technologii obrobki i programu dla obrabiarki;

wykonanie obrobki prébnej w celu optymalizacji programu (na maksymalnie dwoch obreczach);

wykonanie obrébki kontrolnej na dwoch obreczach w celu potwierdzenia spetnienia wymagan dotyczacych
technologii i czasu obrébki.

Czas obrobki obreczy tramwajowej od stanu surowego do gotowego elementu (wedtug rysunkdw zamieszonych
zatgcznikach 11 2 do niniejszego opisu), nie moze przekracza¢ 200 minut, przy czym pod uwage nie bedzie brany czas
niezbedny na operacje zwigzane z zamocowaniem detalu. llo$¢ operacji zamocowania elementu koniecznych do
realizacji kompletnego procesu obrébki obreczy tramwajowej od stanu surowego do gotowego elementu nie moze by¢
wigksza niz dwie

WdroZzenie zadania technologicznego musi by¢ zrealizowane w terminie nie dtuzszym niz 14 dni roboczych od dnia
uruchomiania maszyny u Zamawiajacego. Wszystkie prace zwigzane z opracowaniem procesu technologicznego
i doborem narzedzi niezbednych do jego realizacji Dostawca zrealizuje we wtasnym zakresie. Surowe obrecze do celow
wdrozenia zadania technologicznego zapewnia Zamawiajacy.

W procesie wdrazania zadania technologicznego bedg uczestniczyli operatorzy Zamawiajgcego uprzednio przeszkoleni
do obstugi maszyny.

e

. OPCJONALNE WDROZENIE DODATKOWYCH ZADAN TECHNOLOGICZNYCH
Jako zamdwienie opcjonalne Zamawiajacy moze zlecic Dostawcy wykonanie wdrozenia dodatkowych zadan
technologicznych dotyczacych realizacji obrébki obreczy tramwajowych do tramwajow typu:

1) 805N,

2) CITYRUNNER,

3) GTxiM8CN,

4)  NF6D (tylko obrecze dla wdzkéw napedowych),
5) PESA,

wg rysunkow zamieszczonych w zatgcznikach od 3 do 12 do niniejszego opisu.

Wdrozenie ww. zadan technologicznych bedzie obejmowato:

1)  dostawe wszystkich niezbednych narzedzi i akcesoridw (o ile nie bedzie mozliwosci wykorzystania narzedzi
i akcesoriow dostarczonych w ramach wdrozenia zadania technologicznego objetego zamdwieniem
podstawowym);

2)  opracowanie technologii obrébki i programu dla obrabiarki;

3)  wykonanie obrdbki probnej w celu optymalizacji programu (na maksymalnie dwéch obreczach);

4)  wykonanie obrébki kontrolnej na dwoch obreczach w celu potwierdzenia spetnienia wymagan dotyczacych
technologii i czasu obrébki.

Wszystkie prace zwigzane z opracowaniem procesu technologicznego i doborem narzedzi niezbednych do jego

realizacji Dostawca zrealizuje we wtasnym zakresie. Surowe obrecze do celéw wdrozenia zadania technologicznego

zapewnia Zamawiajacy.

W procesie wdrazania zadania technologicznego bedg uczestniczyli operatorzy Zamawiajacego.



