Zatacznik nr 3 — Opis przedmiotu zamdwienia

Fabrycznie nowa, sterowana numerycznie, 5-osiowa obrabiarka skrawajaca, wielkogabarytowa wraz z dostawg, uruchomieniem w zakfadzie

zamawiajgcego oraz szkoleniem dwdch pracownikéw, zgodnie z ponizszg specyfikacja.

Celem centrum obrdébczego bedzie umozliwienie kompleksowej obrébki wykanczajacej, jak i zgrubnej detali oraz przyrzagddéw réznego

zastosowania.

5 — OSIOWE CENTRUM OBROBCZE

Posuw X/Y/Z > 30,00 mm/min
Przyspieszenie X/Y/Z > 2,500 mm/s2

Obroty wrzeciona min 6000 podczas pracy ciggtej 24/7
Srednica stotu > 2000 mm
Maksymalne obcigzenie Stotu 5 ton

Zakres osi X/Y/Z > 2500/1250/1500 mm
Moc maksymalna S1 >33 kW

Maksymalny moment pracy w <990 Nm

S1

Doktadnos$¢ pozycjonowania >5,5/4,25/4,5 mikrona
Wzdtuzna / Krzyzowa/ Pionowa

Srednica $rub napedowych stotu | min 50 mm




Moment obrotowy > 6000 Nm w S1

Moment statyczny / Frezowanie | >31000 Nm

Moment statyczny / Toczenie > 6000 Nm

Moment bezwtadnosci > 8000 kgm?

Ptaskos¢ stotu min >0,02mm/1,000 mm

Bicie > 0,01 mm

Sruby toczne min fi 50 MM

Srednica wewnetrznego tozyska | min 420 mm

stotu

Srednica zewnetrznego tozyska | min 1000 mm

stofu

Wyswietlacz pulpitu min 19 cali - kolorowy / dotykowy
Magazyn narzedziowy > 60 sztuk

Caty naped chtodzony woda

Indeksowana gtowica co 0,002 stopnia

Kompensacja termalna w osiach X/Y/Z

System monitoringu wibracji (mozliwos$¢ przedstawienia w formie graficznej na pulpicie maszyny)

Kompensacja potozenia gtowicy

Kompensacja osi obrotowych




Stot obrotowy - toczacy - pozycjonowanie 0,001 stopnia

Enkoder magnetyczny

Blokowanie stotu - hydrauliczne

Osobne cykle toczgce

Sterowanie Heidenhein

Sonda pomiarowa detalu + narzedzia

Cykle pomiaru srodka stotu obrotowego

Cykl pomiaru punktu zero (wzgledem obrotu elementu na stole)

Kompensacja opadania osi Y

Dodatkowa trzecia prowadnica usztywniajgca o$ Y

Kompensacja temperaturowa

Min 4 GB RAM oraz 21 GB dysk twardy (pojemnos¢ dostepna)

Porty USB

Temperatury pracy 10-40 stopni cel

Oprawki narzedzi ISO 50 z podwdéjnym stykiem

Toczenie ze statg predkoscig skrawania (max obroty stotu 250 obr/min) lub wiecej

Synchroniczne gwintowanie




Orientacja wrzeciona

Mozliwo$¢ wymiany narzedzi w pionie oraz poziome

Mozliwos$¢ wysytania informacji o btedach automatycznie do producentdéw - réwniez mailem z pulpitu maszyny itd.

Bezprzewodowy pilot

Ruchomy panel sterowniczy - dookota maszyny

Blokada wrzeciona do operacji tokarskich

Automatyczne smarowanie podzespotéw

Mozliwos$¢ zatadunku narzedzi podczas pracy maszyny (do magazynu)

Cate pole robocze zabudowane ostonami — réwniez od gory

Zabudowany dach

Pistolet sptukujgcy

System czyszczenia przestrzeni roboczej / cisnienie

Elektroniczny pulpit programu do obstugi maszyny bedzie dostepny dzieki zachowaniu koncepcji uniwersalnego projektowania:
- poprzez zastosowanie odpowiednich kontrastow koloréw dla oséb z zaburzeniami widzenia

- program bedzie zgodny z wymaganiami WCAG 2.1. na poziomie AA.

CYKLE OBROBCZE

Wiercenie, gwintowanie z uchwytem gwintownika i bez niego, frezowanie gwintéw, wykonywanie kieszeni prostokatnych i okrggtych




Wiercenie gtebokich otwordw, rozwiercanie, wytaczanie, wytaczanie wsteczne, centrowanie

Frezowanie czotowe powierzchni ptaskich i ukosnych

Kompletna obrdébka kieszeni prostokatnych i okragtych oraz kotkéw

Wielooperacyjna obrébka rowkéw prostych i okragtych

Wzér polarny i liniowy

Tren konturowy, kieszen konturowa

Rowek konturowy z frezowaniem trochoidalnym

Interpolacja toczenia

Cykle mielenia

Cykle toczenia / wykonanie operacji frezowania i toczenia

TRANSFORMACJE WSPOLRZEDNYCH

Przesuniecie punktu odniesienia, obrét, odbicie lustrzane, wspdtczynnik skalowania (specyficzny dla osi)

POMOCE PROGRAMISTYCZNE

Petna lista wszystkich biezgcych komunikatéw o btedach

Graficzna obstuga cykli programowania

Bloki komentarzy w programie NC

GRAFICZNA WERYFIKACJA PROGRAMU




Symulacja graficzna przed uruchomieniem programu, nawet gdy uruchomiony jest inny program

PROGRAMOWANIE GRAFIKI

Graficzna symulacja operacji frezowania nawet w przypadku uruchomienia innego programu

Widok z géry/reprezentacja 3 ptaszczyzn/reprezentacja 3D, takze w grafice nachylonego planu/linii 3D

W trybie Programowanie i Edycja kontur blokow NC jest rysowany na ekranie podczas ich wprowadzania(grafika 2D rysowana otéwkiem),

nawet gdy uruchomiony jest inny program

Graficzne przedstawienie wykonanego programu frezowania

Widok z géry/reprezentacja 3 ptaszczyzn/reprezentacja 3D, takze w grafice nachylonego planu/linii 3D

Do oferty nalezy zatgczy¢ petng specyfikacje techniczng, potwierdzajgcg spetnienie wymogdéw przedmiotu zamoéwienia okreslonych powyzej.

Uwaga! Wszystkie powyzsze wymagania zamawiajacy traktuje jako minimalne wymagania dotyczace zamawianych produktow

i zaakceptuje produkty o parametrach jak powyzej lub lepszych.

REALIZACJA PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA OBEJMUJE ROWNIEZ:

v" Dostawe, montaz i uruchomienie maszyny w wyznaczonym miejscu na hali produkcyjnej przy zapewnieniu niezbednego wsparcia
przez Zamawiajgcego. Wykonawca zobowigzuje sie wykona¢ montaz w sposdb ,,czysty”. Wykonawca pozostawi pomieszczenia po
montazu przedmiotu zamodwienia w stanie nie gorszym niz zastany, w tym uprzgtnie na swoj koszt i ryzyko wszelkie odpady, resztki,

Smieci etc.




Szkolenie dwéch pracownikdw Zamawiajgcego wytypowanych do obstugi i programowania maszyny, potwierdzone imiennym
certyfikatem i nazwa firmy Zamawiajgcego oraz protokotem ze szkolenia.

Serwis gwarancyjny w okresie obowigzywania gwarancji, nie mniej niz 24 miesigce oraz pogwarancyjny przez okres nie krotszy niz
dtugosc okresu gwarancyjnego. Wymagane dostarczenie gwarancji nalezytego wykonania umowy na okres gwarancyjny. Wszelkie
Swiadczenia realizowane przez Dostawce w ramach gwarancji muszg by¢ wykonywane przez osoby posiadajgce stosowne
kwalifikacje.

Wybrany Wykonawca musi w ciggu 7 dni roboczych od dnia podpisania umowy z Zamawiajgcym przekazaé do Zamawiajgcego polise
ubezpieczeniowg na warto$é netto nie nizszg niz wartos¢ przedmiotu umowy.

Przedmiot zamdwienia musi by¢ wykonany z zachowaniem optymalnego wykorzystania zasobdw, energii i surowcéw, w tym zgodnie

z przepisami selekcji odpaddéw powstatych w trakcie procesu produkcyjnego.



