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Zatgcznik nr 1A do SIWZ

SZCZEGOLOWY OPIS PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA ( zadanie czesciowe Nr 1)

Obrabiarki CNC

1. Tokarka CNC-Instytut Nauk
Technicznych (1.23) 1 szt.

Tokarka CNC o minimalnych parametrach technicznych:
maksymalna srednica toczenia nad tozem 570 mm = 30 mm,
rozstaw prowadnic osi x 220 mm + 20 mm,

rozstaw prowadnic osi z 420 mm + 20 mm,

rozstaw ktéw 1500 mm £ 50 mm,

max. dtugos¢ toczenia 1285 mm + 50 mm,

przelot wrzeciona 89 mm £ 10 mm, koncéwka wrzeciona a8,
uchwyt manualny fi -320 mm,

predkos¢ wrzeciona w zakresach 40 — 150 obr/min, 130 — 470 obr/min, 450 — 1600 obr/min,
Srednica koncéwki tulei uchwytu 75 mm = 5 mm,

koncowka tulei MT5,

liczba narzedzi w uchwycie 6,

wymiar narzedzi w uchwycie 32 x 32 mm,

przyspieszony przesuw w osi X 6 m/min,

przyspieszony przesuw w osi Z 10 m/min,

przesuw osi X 310 mm, pozycjonowanie 0,001 mm,

masa do 2560 kg + 50 kg,

wymiary maksymalnie 3070 x 1300 x 1700 mm + 50 mm,
moc catkowita minimum 11 kW,

uchwyt manualny,

oswietlenie robocze,

6 pozycyjna gtowica narzedziowa,

panel do toczenia recznego,

komplet narzedzi oraz niezbednego wyposazenia do obstugi tokarki:

Dodatkowo do obrabiarki zostanie dotgczone oprogramowanie do projektowania i symulaciji
uktadéw elektronicznych oraz elektrotechnicznych (wbudowanych w obrabiarkach) — min. 1
licencja

Oprogramowanie symulacyjne umozliwiajgce m.in. projektowanie i symulacje uktadow
sktadajgcych sie z maszyn pradu statego, przemiennego oraz regulatorow przemystowych.
Ma to pozwoli¢ na symulowanie dziatania uktadéw elektronicznych w tym technologii
potprzewodnikowej. Oprogramowanie powinno umozliwia¢ projektowanie uktadéw
wykonawczych i sterowania, symulacje ich dziatania oraz dotgczanie, poprzez
specjalizowany sprzet (interfejs), do rzeczywistych elementéw uktadéw automatyki lub do
urzadzen sterujgcych. Zawarte w oprogramowaniu biblioteki elementéw musza pozwala¢ na
symulacje uktadéw elektrycznych stosowanych w obrabiarkach skrawajgcych (w tym
frezarkach i tokarkach). Mozliwo$¢ symulacji zastosowania silnikéw pradu statego oraz
zmiennego wraz z generowaniem rzeczywistego obcigzenia oraz petna technika
diagnostyczna i pomiarowa. Oprogramowanie powinno umozliwia¢ programowanie pracy
uktadu automatyki zaréwno w jezyku GRAFCET, za pomoca uktadéw przekaznikowych jak i
za pomoca blokéw logicznych (analogia do jezyka programowania stosowanego w uktadach
automatyki przemystowej przy okazji sterownikow LOGO!). Oprogramowanie to ma zawiera¢
réwniez biblioteke prezentacji i materiatéw dydaktycznych pozwalajgcych na wyjasnienie
zasad dziatania poszczegdlnych elementéw sktadowych uktadéw. Konieczna jest rowniez
mozliwos¢ rejestracji danych pochodzacych z symulacji, prezentacja ich zmian na
wykresach oraz ich archiwizacja. Program musi by¢ w jezyku polskim.

Tokarka wyposazona w uktad sterowania Sinumerik lub Fanuc lub réwnowazny o
parametrach nie gorszych niz zapewniajgce:

- programowanie w kodzie DIN/ISO,

- programowanie poprzez interfejs dialogowy,

- mozliwo$¢ symulacji programéw napisanych w kodzie DIN/ISO i jezyku dialogowym
poprzez weryfikacje $ciezek narzedzia w widoku 2D i 3D oraz poprzez symulacje z
usuwaniem materiatu,

- pamiec¢ na programy NC nie mniej niz 1GB,

- mozliwos¢ przesytania programow poprzez intranet,

- mozliwo$¢ przesytania programéw poprzez interfejs USB,

- funkcje wygtadzania konturu przy obrébce interpolowanej odcinkami,

- funkcje nadazania osi linowych za osiami obrotowymi (Sledzenie punktu
charakterystycznego narzedzia),

- funkcje wczytywania programu NC z wyprzedzeniem i dostosowywanie predkosci posuwu
do krzywizny profilu,

- funkcje zarzgdzania magazynem narzedziowym przy pomocy tekstowych identyfikatorow
narzedzi,
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- mozliwo$¢ programowania parametrycznego zgodnego z ISO ( parametry R)

- mozliwo$¢ programowania parametrycznego z mozliwoscig definiowania zmiennych typu
REAL, INTEGER, STRING,

- mozliwo$¢ programowania procedur wykonywanych warunkowo,

- mozliwo$¢ programowania procedur wykonywanych warunkowo, co kazdy cykl
interpolacii,

- mozliwo$¢ programowania parametrycznego z mozliwoscig obliczania wartosci funkgiji
matematycznych takich jak mnozenie, dzielenie, dodawanie odejmowani, sinus, cosinus,
pierwiastek kwadratowy,

- wbudowane cykle odnosnie wiercenia (nakietkowanie, wiercenie, wiercenie gtebokich
otworéw z odwiérowaniem, wiercenie gtebokich otworéw z tamaniem wiéra,

- wbudowane cykle odnosnie frezowania kieszeni ( prostokatnych i okragtych) z podziatem
na obrébke zgrubng i wykonczeniowa,

- wbudowane cykle odnosnie gwintowania sztywnego i z oprawkg kompensujaca,

- wbudowane funkcje transformacji uktadu wspotrzednych typu: przesuniecie, lustro, obrot,
skala, skret ptaszczyzny,

- wbudowane cykle frezowania kieszeni o dowolnym ksztatcie ( zaprogramowany profil
kieszeni i wysp) z rozdziatem na obrobke zgrubng i wykonczeniows,

- mozliwo$¢ wykonywania cykli w szyku kotowym i liniowym,

- wbudowany cykl planowania powierzchni,

- wbudowane cykle pomiarowe sondy do pomiaru przedmiotu obrabianego (ustalenie na
krawedzi, kostce prostokatnej, narozu, czopie okragtym, kieszeni okragtej, kieszeni
prostokatnej, na 2, 3 i 4 otworach oraz na 2, 3 i 4 czopach okragtych),

- wbudowanie cykle pomiarowe narzedzia, ( pomiar dtugosci, promienia narzedzia,
mozliwos¢ wykrywania wytamania ostrza)

- mozliwos¢ wykonywania programu blok po bloku,

- tryb pracy MDI lub MDA ( pisanie krétkich programéw ),

- wbudowane cykle toczenia konturu wzdtuz i w poprzek osi toczonego przedmiotu ( z
rozdzieleniem na obrébke zgrubng i wykonczeniows),

- wbudowane cykle gwintowania nozem tokarskim.

2. Frezarka CNC-Instytut Nauk
Technicznych, (1.23) -1 szt.

Frezarka CNC o minimalnych parametrach technicznych:

wymiary stotu 800 x 260 mm + 20 mm,

koncoéwka wrzeciona BT30, przesuw osi X 450 mm + 20 mm,

przesuw osi Y 320 mmz 20 mm, przesuw osi Z 420 mm + 20 mm,

odlegtos¢ koncowki wrzeciona od powierzchni stotu 90 — 470 mm,

szybkie przesuwy 10/10/8 m/min, moment serwonapedu osi X/Y/Z 6/6/7,7 Nm,

doktadnos¢ pozycjonowania +0,02 mm,

dokfadno$¢ powtarzalnosci pozycjonowania £0,01 mm,

maksymalna predkos$¢ wrzeciona minimum 8000 obr/min,

moc silnika minimum 3,7 kW, masa do 2100 kg + 50 kg,

wymiary maksymalnie 2100 x 1800 x 2200 mm + 50 mm.

Komplet narzedzi oraz niezbednego wyposazenia do obstugi frezarki.

Dodatkowo do obrabiarki zostanie dotgczone oprogramowanie do projektowania i symulaciji
uktadéw elektronicznych oraz elektrotechnicznych (wbudowanych w obrabiarkach) — min. 1
licencja

Oprogramowanie symulacyjne umozliwiajgce m.in. projektowanie i symulacje uktadow
sktadajgcych sie z maszyn pradu statego, przemiennego oraz regulatorow przemystowych.
Ma to pozwoli¢ na symulowanie dziatania uktadéw elektronicznych w tym technologii
pétprzewodnikowej. Oprogramowanie powinno umozliwia¢ projektowanie uktadéw
wykonawczych i sterowania, symulacje ich dziatania oraz dotgczanie, poprzez
specjalizowany sprzet (interfejs), do rzeczywistych elementéw uktadéw automatyki lub do
urzadzen sterujgcych. Zawarte w oprogramowaniu biblioteki elementéw musza pozwalaé na
symulacje uktadéw elektrycznych stosowanych w obrabiarkach skrawajgcych (w tym
frezarkach i tokarkach). Mozliwo$¢ symulacji zastosowania silnikow pradu statego oraz
zmiennego wraz z generowaniem rzeczywistego obcigzenia oraz petna technika
diagnostyczna i pomiarowa. Oprogramowanie powinno umozliwiaé programowanie pracy
uktadu automatyki zaréwno w jezyku GRAFCET, za pomocg uktadéw przekaznikowych jak i
za pomoca blokéw logicznych (analogia do jezyka programowania stosowanego w uktadach
automatyki przemystowej przy okazji sterownikéw LOGQO!). Oprogramowanie to ma zawiera¢
réwniez biblioteke prezentacji i materiatéw dydaktycznych pozwalajgcych na wyjasnienie
zasad dziatania poszczegdlnych elementéw sktadowych uktadéw. Konieczna jest rowniez
mozliwos¢ rejestracji danych pochodzacych z symulacji, prezentacja ich zmian na
wykresach oraz ich archiwizacja. Program musi by¢ w jezyku polskim.

System sterowania obrabiarki powszechnie stosowany w przemysle, np. Sinumerik lub
Fanuc lub réwnowazny.

Frezarka wyposazona w uktad sterowania Sinumerik lub Fanuc lub réwnowazny o
parametrach nie gorszych niz zapewniajgce:

- programowania w kodzie DIN/ISO,

- programowanie poprzez interfejs dialogowy,

- mozliwo$¢ symulacji programéw napisanych w kodzie DIN/ISO i jezyku dialogowym
poprzez weryfikacje $ciezek narzedzia w widoku 2D i 3D oraz poprzez symulacije z
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usuwaniem materiatu,

- pamiec¢ na programy NC nie mniej niz 1GB,

- mozliwos$¢ przesyfania programéw poprzez intranet,

- mozliwos$¢ przesytania programéw poprzez interfejs USB,

- funkcje wygtadzania konturu przy obrébce interpolowanej odcinkami,

- funkcje nadgzania osi linowych za osiami obrotowymi ($ledzenie punktu
charakterystycznego narzedzia),

- funkcje wczytywania programu NC z wyprzedzeniem i dostosowywanie predkosci posuwu
do krzywizny profilu,

- funkcje zarzgdzania magazynem narzedziowym przy pomocy tekstowych identyfikatorow
narzedzi,

- mozliwos$¢ programowania parametrycznego zgodnego z ISO ( parametry R)

- mozliwo$¢ programowania parametrycznego z mozliwoscig definiowania zmiennych typu
REAL, INTEGER, STRING,

- mozliwo$¢ programowania procedur wykonywanych warunkowo,

- mozliwo$¢ programowania procedur wykonywanych warunkowo, co kazdy cykl interpolaciji.
- mozliwo$¢ programowania parametrycznego z mozliwoscig obliczania wartosci funkc;ji
matematycznych takich jak mnozenie, dzielenie, dodawanie, odejmowanie, sinus, cosinus,
pierwiastek kwadratowy,

- wbudowane cykle odnosnie wiercenia (nakietkowanie, wiercenie, wiercenie gtebokich
otworow z odwidrowaniem, wiercenie gtebokich otworéw z tamaniem widra,

- wbudowane cykle odnosnie frezowania kieszeni ( prostokatnych i okragtych) z podziatem
na obrobke zgrubng i wykonczeniowa,

- wbudowane cykle odnos$nie gwintowania sztywnego i z oprawkg kompensujaca,

- wbudowane funkcje transformaciji uktadu wspotrzednych typu:

przesunigcie, lustro, obrot, skala, skret ptaszczyzny,

- wbudowane cykle frezowania kieszeni o dowolnym ksztaicie (zaprogramowany profil
kieszeni i wysp) z rozdziatem na obrobke zgrubng i wykonczeniows,

- mozliwos¢ wykonywania cykli w szyku kotowym i liniowym,

- wbudowany cykl planowania powierzchni,

- wbudowane cykle pomiarowe sondy do pomiaru przedmiotu obrabianego

(ustalenie na krawedzi, kostce prostokatnej, narozu, czopie okragtym, kieszeni okragtej,
kieszeni prostokatnej, na 2, 3 i 4 otworach oraz na 2, 3 i 4 czopach okragtych),

- wbudowanie cykle pomiarowe narzedzia, ( pomiar dtugosci, promienia narzedzia,
mozliwo$¢ wykrywania wytamania ostrza)

- mozliwos¢ wykonywania programu blok po bloku,

- tryb pracy MDI lub MDA ( pisanie krétkich programéw ),
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