Specyfikacja istotnych warunkéw zamoéwienia, numer referencyjny postepowania NT/19/2019
Zatacznik nr 1

Szczegotowy opis techniczny i wymagania techniczne w zakresie przedmiotu zamodwienia

Przedmiotem zamdwienia jest dostawa frezerskich centrow obrébkowych ze sterowaniem CNC, wraz
z niezbednym wyposazeniem:
1) Centrum frezarskie CNC 3-osiowe — 1 szt.;
2) Centrum frezarskie CNC 4-osiowe — 1 szt.;
3) Centrum frezarskie CNC 5-osiowe — 1 szt.
Przedmiot zamdéwienia obejmuje takze dostawe maszyn i ich wyposazenia do siedziby Zamawiajgcego
na koszt i ryzyko wykonawcy, montaz, instalacje oraz uruchomienie urzadzen, w tym wykonanie
wszystkich niezbednych czynnosci umozliwiajgcych:
e przeprowadzenie kontroli parametréw pracy w celu potwierdzenia zgodnosci dostawy
Z wymaganiami Zamawiajgcego.
e samodzielng obstuge urzadzen przez wyznaczony personel Zamawiajgcego,
W ramach uruchomienia Wykonawca bedzie zobowigzany do wykazania poprawnosci dziatania
dostarczonych centréow frezerskich poprzez wykonanie, w obecnosci wyznaczonego personelu
Zamawiajgcego, nastepujgcych detali testowych:
e dla centrow 3-i 4-osiowego wg rysunku pt. ,Detal odbiorowy”;
e dla centrum 5-osiowego wg rysunku pt. ,Detal odbiorowy — 5 osi”.

Wymagania ogdlne

1. Oferowane centra frezerskie oraz ich wyposazenie powinny by¢ fabrycznie nowe, wyprodukowane
nie wczesniej niz w 2 kwartale 2018 roku;

2. Oferowane maszyny muszg by¢ wyprodukowane przez tego samego producenta;

3. Wymagany termin wykonania zamoéwienia nie dtuzszy niz 210 dni (7 miesiecy) od daty udzielania
zamowienia.

4. Gwarancja: co najmniej 24 miesigce od daty podpisania protokotu odbioru koricowego bez uwag
przedmiotowego sprzetu (na obydwa, kompletne urzadzenia);

5. Serwis gwarancyjny i pogwarancyjny realizowany w siedzibie Zamawiajgcego w terminie max 3 dni
roboczych od zgtoszenia usterki;

6. Czas trwania naprawy gwarancyjnej, w tym naprawa lub wymiana wadliwych czesci albo uktadéw
— nie dtuzszy niz 14 dni od formalnego zgtoszenia usterki, a w przypadku koniecznosci wykonania
naprawy u producenta — nie dtuzszy niz 30 dni.

Wymagania szczegétowe
1. Centrum frezerskie CNC 3-osiowe:
1.1.  Przejazdy maszyny nie mniejsze niz [mm]:

e 0$X-—800;
e 0SY-500;
e 0$Z-520;

1.2. Dopuszczalne obcigzenie stotu: minimum 1100 kg;

1.3.  Posuw szybki minimum 40m/min dlaosi X, Y, Z;

1.4. Sita posuwu osi minimum 10 kN;

1.5. Maksymalne obroty wrzeciona nie mniejsze niz 10 000 obr/min;

1.6. Moment na wrzecionie S6 = 40%ED, min. 140 Nm;

1.7.  Moc wrzeciona minimum: 18 kW;

1.8. Liniaty optyczne we wszystkich osiach;

1.9. Min. doktadno$¢ pozycjonowania wg DIN/ISO230-2(97): 8um;

1.10. Pierscien do chtodziwa;

1.11. Chtodzenie przez wrzeciono, cisnienie robocze chtodziwa nie mniejsze niz 30 bar;
1.12. Przygotowanie obrabiarki do podtgczenia symultanicznej czwartej osi;
1.13. Wrzeciono dostosowane do oprawek ISO40;
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1.14.
1.15.
1.16.
1.17.
1.18.
1.19.
1.20.
1.21.
1.22.
1.23.
1.24.

1.25.
1.26.
1.27.
1.28.

1.29.
1.30.

Dopuszczalna waga narzedzia we wrzecionie: nie mniejsza niz 10kg;
Magazyn narzedzi co najmniej 24-pozycyjny;

Sterowanie Heidenhain TNC 620 HSCI z systemem bezpieczenstwa FS
Zdalny panel sterujgcy na przewodzie;

Spiralny wyrzutnik widréw;

Sonda do pomiaru przedmiotu obrabianego wraz z przygotowaniem;
Pistolet sprezonego powietrza;

Pistolet do sptukiwania wiéréw chtodziwem;

Automatyczny uktad centralnego smarowania;

Maszyna w petni zabudowana;

Zatacznik nr 1

Konstrukcja maszyny ze stotem krzyzowym z zeliwa Meehanite (stét wykonuje ruch w osi X,

Y);

Oswietlenie przestrzeni roboczej;
Lampa sygnalizacyjna stanu pracy;
Mozliwos$¢ Importu plikéw DXF;

Mozliwo$¢ zdalnej diagnostyki i serwisowania maszyny poprzez szyfrowane tgcze

internetowe;
Gniazda USB i LAN;
Model 3D maszyny;

Wymagane wyposazenie:
Imadta o szerokosci szczek 125 mm lub wiecej — 2 sztuki, o ponizszych parametrach:

1.

Oprawki wedtug zestawienia w tabeli 1, spetniajace nastepujgce wymagania:

Imadta o budowie centrycznej, szeroko$é szczek 125 mm lub wiecej;

Wysokos¢ catkowita nie wieksza niz 100 mm;
Wymagane 2 sztuki:

—  Zakres mocowania od 0 do co najmniej 150 mm, korpus nie dtuzszy niz 180 mm;

—  Zakres mocowania od 0 do co najmniej 300 mm, korpus nie dtuzszy niz 330 mm;

Mozliwos$¢ rozbudowy modutowej;
Mozliwo$¢ mocowania przedmiotdéw o nieregularnych ksztattach;
Komplet szczek w zestawie, w tym uzebionych.

Wywazenie: 2,5G przy 25000 obr./min;

Oprawki termokurczliwe: max. bicie 0,003 mm x 2,5D;
Oprawki hydrauliczne: max. bicie 0,003 mm x 2,5D;
Oprawki mechaniczne ER: max. bicie 0,008 mm x 2,5D.

Tabela 1. Zestawienie oprawek

Lp. Nazwa Srednica | Dtugosé Liczba sztuk
1| oprawka termokurczliwa 6 80 2
2 | oprawka termokurczliwa 8 80 2
3 | oprawka termokurczliwa 10 80 2
4 | oprawka termokurczliwa 12 80 2
5 | oprawka termokurczliwa 14 80 1
6 | oprawka termokurczliwa 16 80 2
7 | oprawka termokurczliwa 18 80 1
8 | oprawka termokurczliwa 20 80 5
9 | oprawka termokurczliwa 25 100 2

10 | oprawka termokurczliwa 32 100 1
11 | oprawka termokurczliwa 6 130 1
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Zatacznik nr 1

Lp. Nazwa Srednica Dtugos¢ Liczba sztuk
12 | oprawka termokurczliwa 8 130 1
13 | oprawka termokurczliwa 10 130 1
14 | oprawka termokurczliwa 12 130 1
15 | oprawka termokurczliwa 14 130 1
16 | oprawka termokurczliwa 16 130 1
17 | oprawka termokurczliwa 18 130 1
18 | oprawka termokurczliwa 20 130 2
19 | oprawka termokurczliwa 25 130 1
20 | przedtuzka termokurczliwa 20/6 160 2
21 | przedtuzka termokurczliwa 20/8 160 2
22 | przedtuzka termokurczliwa 12/3 160 1
23 | przedtuzka termokurczliwa 12/4 160 1
24 | przedtuzka termokurczliwa 20/6 160 1
25 | przedtuzka termokurczliwa 20/8 160 1
26 | przedtuzka termokurczliwa 16/4 160 1
27 | przedtuzka termokurczliwa 25/10 160 1
28 | przedtuzka termokurczliwa 25/12 160 1
29 | przedtuzka termokurczliwa 25/16 160 1
30 | oprawka hydrauliczna 12 50 1
31 | oprawka hydrauliczna 16 65 1
32 | oprawka hydrauliczna 20 65 5
33 | tuleja redukcyjna 20/3 1
34 | tuleja redukcyjna 20/4 2
35 | tuleja redukcyjna 20/5 2
36 | tuleja redukcyjna 20/6 2
37 | tuleja redukcyjna 20/8 2
38 | tuleja redukcyjna 20/10 2
39 | tuleja redukcyjna 20/12 2
40 | tuleja redukcyjna 20/14 1
41 | tuleja redukcyjna 20/16 2
42 | oprawka pod gtowice 16 55 1
43 | oprawka pod gtowice 16 100 1
44 | oprawka pod gtowice 22 55 1
45 | oprawka pod gtowice 22 100 1
46 | oprawka pod gtowice 27 55 1
47 | oprawka pod gtowice 27 100 1
48 | oprawka pod gtowice 32 55 1
49 | oprawka pod gtowice 32 100 1
50 | oprawka wiertarska krotka 1
51 | oprawka mechaniczna ER ER32 70 2
52 | oprawka mechaniczna ER ER32 100 2
53 | oprawka mechaniczna ER ER32 160 2
54 | oprawka mechaniczna ER ER16 70 2
55 | oprawka mechaniczna ER ER16 100 2
56 | oprawka mechaniczna ER ER16 160 2
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Lp. Nazwa Srednica Dtugos¢ Liczba sztuk
57 | tuleje ER16 komplet 2
58 | tuleje ER32 komplet 2

3. Wyposazenie do oprawek wedtug zestawienia w tabeli 2:
Tabela 2. Zestawienie wyposazenia do oprawek

Lp. Opis pozycji Liczba
sztuk
1 | Multifrez do wysokich posuwéw 66mm Z5 2
2 | Ptytka skrawajgca XCNT 120520 SN-TR HC4640 20
3 Frez ptaszczyznowy 45° z IK 63 mm Z=6 2
4 | Ptytka skrawajgca SNEX 1206 ANN-MA HW4310 20
5 | Ptytka skrawajgca SNMX 1206 ANN-MM1 HC4535 20
6 | Gtowica frezarska 90° 50mm Z5
7 | Gtowica frezarska 90° 25mm Z4 2
8 Ptytka ADHX 120412 20
9 | Ptytka ADKX 120408 20
10 | Ptytka ADKX 120416 20
11 | Frezy przykrecane na szczeki do kopiowania @ 25 mm, Z3, chwyt z gwintem M1
12 | Frezy przykrecane na szczeki do kopiowania @ 35 mm, Z4, chwyt z gwintem M1
13 | Ptytka skrawajgca RDHW1003MOS-MP HC4640 20
14 | WSP Frezy do sfazowari 45° @ 21,0x 90mm 2
15 | Ptytka skrawajgca TCMT 110202 HW4625 20
16 | WSP Frezy do sfazowan 60° @ 35,0x100mm 1
17 | Ptytka skrawajgca TCMT 16T304 HW4625 20
18 | Ptytki do frezéw z podwdjnym sfazowaniem 25 mm chwyt DIN 1835B 45° 2
19 | Ptytka skrawajgca SPMT 120408 HW4625 20
20 | Uchwyt do frezéw nakrecanych @10 x 89 mm stali WK dtugi rozmiar 20 -chwyt | 2
21 | Uchwyt do frezéw nakrecanych @12 x 102 mm stalowy dtugi WK rozmiar 30 chwyt|
9y Uchwyt do frezow nakrecanych stozkowy @20 x 89 mm stalowy o rozmiarze 5 ° WK )
=40
23 | Klucz GR 20 SW8| 1
24 | Klucz Gr. 30 SW10| 1
25 | Klucz Gr. 40 SW13| 1
26 | Frez nakrecany krzyzowy @10 x 7 x 14 mm r = 2 typ Z4 WK rozmiar 20 SW = 8 x 3| 2
27 | Frez nakrecany krzyzowy @12 x 9 x 17 mm r 3 = typ Z4 WK rozmiar 30 SW = 10 x 4| 2
28 | Frez nakrecany krzyzowy @16 x 12 x 21 mm r = 4 typ Z4 WK rozmiar 13 x 4 =40 SW | 2
29 Frez nakrecany promieniowy HSC @16 x 12 x 21 mm typ N Z2 WK rozmiar 13 x 4 = 5
40 SW|
30 Frez nakrecany torusowy HPC/HSC @16x12x21 mm r 2 = WK HPC/HSC Z4 rozmiar 5
13x4=40
31 | Frez nakrecany 16 x 12 x 21 mm typ nr Z5 WK rozmiar 13 x 4 = 40 SW | 2
32 | Frezy trzpieniowe HSSE-PM-TIiAIN D=6-20mm Typ NR 2
33 | Zestaw frezdéw trzpieniowych HPC fi 6/8/10/12/16mm 2
34 | Frezy do otwordw podtuznych z 45° TiAIN 3,0 x 8x 57mm chw. DIN 6535 Z=2 2
35 | Frezy do otwordéw podtuznych z 45° TiAIN 4,0 x11x 57mm chw. DIN 6535 Z=2 2
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. .. Liczba
Lp. Opis pozycji
sztuk
36 | Frez do otwordw podtuznych TiAIN Z2 5,0x10x57mm chwyt 2

37 | Frezy trzpieniowe Z3 dtugie , 6x20x28x64mm, niepowlekane

38 | Frezy trzpieniowe Z3 dtugie , 8x38x44x80mm, niepowlekane

39 | Frezy trzpieniowe Z3 dtugie , 10x45x55x95mm, niepowlekane

40 | Frez trzpieniowy TVC ALU @ 12 x =50 x 105 mm Z=4|

41 | Frezy trzpieniowe Z3 HB, 16x35x45x93mm, niepowlekane

42 | Frezy trzpieniowe Z=4 8x19x 80mm TiAINchw. DIN 6535

43 | Frezy trzpieniowe Z=4 10x22x100mm TiAINchw. DIN 6535

44 | Frezy trzpieniowe Z=4 12x26x100mm TiAINchw. DIN 6535

45 | Frezy promieniowe TiAIN Z2 10x14x100mm chwyt HB

46 | Zestaw wiertet kretych HSSE-TINALOX 1-10,5mm 0,5+ wiertta do otw. pod gwint
47 | Zestaw gwintownikow maszynowych HSSE 13121 13125 M3-M12
48 | Wiertta,5xD, @ 5,0mm,z cht.wew.HB, TiINAIOx

49 | Wiertta,5xD, @ 6,0mm,z cht.wew.HB,TiNAIOx

50 | Wiertfa,5xD, @ 8,0mm,z cht.wew.HB, TiNAIOx

51 | Wiertfa,5xD, $#10,0mm,z cht.wew.HB, TiNAIOx

52 | Wiertto ALU-CC, z IK, 5xD ¢10,20 mm

53 | Wiertta, 5xD, $12,0mm,z cht.wew.HB,TiNAIOx

54 | Zestaw rozwiertakdw maszynowych setk. Wlk.1 3 -12 mm HSSE D212
55 | Frezy do gwintow M3x0,5

56 | Frezy do gwintéw M5x0,8

57 | Frezy do gwintéw M8x1,25, pokrywany TIALN

58 | Frezy do gwintéw M10x1,5 pokrywany TIALN
59 | Korpuswiertta 5xD IK

60 | Ptytka 17,5 mm AMA420

61 | Ptytka weglikowa 17,5mm AS

62 | Korpuswiertta 5xD IK

63 | Ptytka 21mm AM420

64 | Ptytka weglikowa 21mm AS

65 | Korpuswiertta 5xD IK

66 | Ptytka weglikowa 26,5mm P

67 | Ptytka weglikowa 28mm AS

68 | Blok montazowy z aluminium do SK 40

Stét roboczy warsztatowy z blatem drewnianym - 1500 x 750 x 40 KWB-2/3
wysokos¢ stata

NININIRPIRPINININININININININININININININININNINIWINININININININDN

69

[uny

70 | Szafa z drzwiami skrzydtowymi WTS z 140 mocowaniami SK 40 Wys. x sz. x gt. 1950
71 | Szafka narzedziowe 700 S, Model 32/6 Sprawdzone wg standardu GS

72 | Krzesto robocze o regulowanej wysokosci 450-570 mm RAL 7021

73 | Szafa z drzwiami skrzydtowymi W1950xS950xG450mm RAL 7035

74 | Suwmiarka elektr. 150mm IP67, gtebokosciomierz okragty, bez rolki

75 | Suwmiarka elektr. 300mm IP67, gtebokosciomierz kwadratowy, z rolkg

76 | Suwmiarka IP67 bez szczek g. 300mm

N I Y T

77 | Suwmiarka IP67 ze szczekami g. 600mm
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Lp.

Opis pozycji

Liczba
sztuk

78

Suwmiarka IP67 bez szczek g. 1000mm

1

79

Zestaw Mikrometréw z wzorcem 0-75mm rozdzielczo$¢ 0,001mm

80

Mikrometr IP54 75-100mm/0,001

81

Gtebokos$ciomierz elektroniczny 150 mm, IP67 |

82

Ptytki wzorcowe, stalowe 87-czesciowe, w etui, kl. tolerancji 1 ze Swiadectwem wz.

83

Zestaw sprawdzianow trzpie. granicznych do gw. M3 - M12 6H w etui

84

Czujnik zegarowy olejo- i wodoszczelny IP67 zakres pomiarowy 10/0,01 mm

85

Czujnik zegarowy 0.002/0.2/38 mm

86

Koncéwka pomiarowa 1=36,53 mm d=2 mm

87

Patak centrujacy do czujnikdw z pochylnym trzpieniem z trzpieniem o $r. 8

88

3-D precyzyjny statyw pomiarowy. 200 mm |

89

Przymiar nierdzewny 300 mm

90

Srednicéwka 2-punktowa 12-25mm

91

Srednicéwka 2-punktowa 25-50mm

92

Srednicéwka 2-punktowa 50-150mm

93

Czujnik zegarowy elektroniczny 12,5/0,001mm

94

Pierscien wzorcowy 20 mm DIN 2250-1 ksztatt C

95

Pierscie wzorcowy 40 mm DIN 2250-1 ksztatt C

96

Pierscien wzorcowy 65 mm DIN 2250-1 ksztatt C

97

Pierscien wzorcowy 100 mm DIN 2250-1 ksztatt C

RikRr|lRr|Rr|R[RIR|[R|RPR|R[R|[R|[RP|RP|R|R[R|[RLR|F,
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Zatacznik nr 1

2. Centrum frezerskie CNC 4-osiowe:

2.1.

2.2.
2.3.
2.4,
2.5.
2.6.
2.7.
2.8.
2.9.

2.10.
2.11.
2.12.
2.13.

2.14.
2.15.
2.16.
2.17.
2.18.
2.19.
2.20.
2.21.
2.22.
2.23.
2.24.
2.25.

2.26.
2.27.
2.28.
2.29.

2.30.
2.31.
2.32.

Minimalne przejazdy maszyny [mm]:

e X -1400;
e Y-630;
e 7-670;

Dopuszczalne obcigzenie stotu: nie mniejsze niz 1600 kg;

Posuw szybki minimum 30 m/min dla osi X oraz Y;

Posuw szybki minimum 22 mm/min dla osi Z;

Sita posuwu osi minimum 10 kN;

Maksymalne obroty wrzeciona nie mniejsze niz 10 000 obr/min;

Moment na wrzecionie S6 =40%ED, min. 209 Nm;

Moc wrzeciona minimum: 18 kW;

Liniaty optyczne we wszystkich osiach;

Min. doktadno$é pozycjonowania wg DIN/I1SO230-2(97): 8um;

Pierscien do chtodziwa;

Chtodzenie przez wrzeciono, cisnienie robocze chtodziwa nie mniejsze niz 30 bar;

4 O$ obrotowa symultaniczna, wysoko$¢ osi obrotu od powierzchni stotu: minimum 150
mm;

Wrzeciono dostosowane do oprawek ISO 40;

Dopuszczalna masa narzedzia we wrzecionie nie mniejsza niz 10kg;

Magazyn narzedzi co najmniej 24-pozycyjny;

Sterowanie Heidenhain TNC 620 HSCI z systemem bezpieczenstwa FS;

Zdalny panel sterujgcy na przewodzie;

Spiralny wyrzutnik wiéréw;

Sonda do pomiaru przedmiotu obrabianego;

Pistolet sprezonego powietrza;

Pistolet do sptukiwania wiéréw chtodziwem;

Automatyczny ukfad centralnego smarowania;

Maszyna w petni zabudowana;

Konstrukcja maszyny ze stotem krzyzowym z zeliwa Meehanite (stét wykonuje ruch w osi X,
Y);

Oswietlenie przestrzeni roboczej;

Lampa sygnalizacyjna stanu pracy;

Mozliwos$¢ Importu plikéw DXF;

Mozliwo$¢ zdalnej diagnostyki i serwisowania maszyny poprzez szyfrowane tacze
internetowe;

Gniazda USB i LAN;

Model 3D maszyny;

Postprocesor do Mastercam 2019 — zgodnie z wymaganiami okreslonymi w punktach 4.1
oraz 4.2

Wymagane wyposazenie:
Imadto o szerokosci szczek 160 mm lub wiecej — 2 sztuki, o ponizszych parametrach:

1.

Imadta o szerokosci szczek 160 mm lub wiecej;
Zakres mocowania 420 mm lub wiecej;
Wysokos¢ catkowita nie wieksza niz 120 mm;
Mozliwos¢ rozbudowy modutowej;

Komplet szczek w zestawie, w tym uzebionych.
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Tabela 3: Zestawienie oprawek

Oprawki termokurczliwe: max. bicie 0,003 mm x 2,5D;

Oprawki hydrauliczne: max. bicie 0,003 mm x 2,5D;

Oprawki mechaniczne ER: max. bicie 0,008 mm x 2,5D;

Oprawki wg wykazu w tabeli 3, spetniajgce nastepujgce wymagania:
Wywazenie: 2,5G przy 25000 obr./min;

Zatacznik nr 1

Lp. Nazwa Srednica Dtugosé Liczba sztuk
1| oprawka termokurczliwa 6 80 2
2 | oprawka termokurczliwa 8 80 2
3 | oprawka termokurczliwa 10 80 2
4 | oprawka termokurczliwa 12 80 2
5 | oprawka termokurczliwa 14 80 1
6 | oprawka termokurczliwa 16 80 2
7 | oprawka termokurczliwa 18 80 1
8 | oprawka termokurczliwa 20 80 5
9 | oprawka termokurczliwa 25 100 1

10 | oprawka termokurczliwa 32 100 1
11 | oprawka termokurczliwa 20 130 2
12 | przedtuzka termokurczliwa 20/6 160 P
13 | przedtuzka termokurczliwa 20/8 160 2
14 | przedtuzka termokurczliwa 12/3 160 1
15 | przedtuzka termokurczliwa 12/4 160 1
16 | przedtuzka termokurczliwa 20/6 160 1
17 | przedtuzka termokurczliwa 20/8 160 1
18 | przedtuzka termokurczliwa 16/4 160 1
19 | przedtuzka termokurczliwa 25/10 160 1
20 | przedtuzka termokurczliwa 25/12 160 1
21 | przedtuzka termokurczliwa 25/16 160 1
22 | oprawka hydrauliczna 12 50 1
23 | oprawka hydrauliczna 16 65 1
24 | oprawka hydrauliczna 20 65 5
25 | tuleja redukcyjna 20/3 1
26 | tuleja redukcyjna 20/4 1
27 | tuleja redukcyjna 20/5 1
28 | tuleja redukcyjna 20/6 2
29 | tuleja redukcyjna 20/8 2
30 | tuleja redukcyjna 20/10 2
31 | tuleja redukcyjna 20/12 2
32 | tuleja redukcyjna 20/14 2
33 | tuleja redukcyjna 20/16 2
34 | oprawka pod gtowice 16 55 1
35 | oprawka pod gtowice 16 100 1
36 | oprawka pod gtowice 22 55 1
37 | oprawka pod gtowice 22 100 1
38 | oprawka pod gtowice 27 55 1
39 | oprawka pod gtowice 27 100 1
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3.

Zatacznik nr 1

Lp. Nazwa Srednica Dtugos¢ Liczba sztuk

40 | oprawka pod gtowice 32 55 1

41 | oprawka pod gtowice 32 100 1

42 | oprawka wiertarska krotka 1

43 | oprawka mechaniczna ER ER32 70 3

44 | oprawka mechaniczna ER ER32 100 3

45 | oprawka mechaniczna ER ER32 160 3

46 | oprawka mechaniczna ER ER16 70 3

47 | oprawka mechaniczna ER ER16 100 3

48 | oprawka mechaniczna ER ER16 160 3

49 | tuleje ER16 komplet 2

50 | tuleje ER32 komplet 2

Wyposazenie do oprawek wedtug zestawienia w tabeli 4:
Tabela 4. Zestawienie wyposazenia do oprawek

Lp. Opis pozycji Sztuk
1| Multifrez do wysokich posuwdéw 66mm Z5 2
2 | Ptytka skrawajgca XCNT 120520 SN-TR HC4640 20
3 | Frez ptaszczyznowy 45° z IK 63 mm Z=6 2
4 | Ptytka skrawajgca SNEX 1206 ANN-MA HW4310 20
5 | Ptytka skrawajgca SNMX 1206 ANN-MM1 HC4535 20
6 | Gtowica frezarska 90° 50mm 75 1
7 | Gtowica frezarska 90° 25mm Z4 1
8 | Ptytka ADHX 120412 10
9 | Ptytka ADKX 120408 10

10 | Ptytka ADKX 120416 10

11 | Frezy przykrecane na szczeki do kopiowania @ 25 mm, Z3, chwyt z gwintem M1 2

12 | Frezy przykrecane na szczeki do kopiowania @ 35 mm, Z4, chwyt z gwintem M1 1

13 | Ptytka skrawajgca RDHW1003MOS-MP HC4640 20

14 | WSP Frezy do sfazowar 45° @ 21,0x 90mm 2

15 | Ptytka skrawajgca TCMT 110202 HW4625 10

16 | WSP Frezy do sfazowan 60° @ 35,0x100mm 1

17 | Ptytka skrawajgca TCMT 16T304 HW4625 10

18 | Ptytki do frezow z podwdjnym sfazowaniem 25 mm chwyt DIN 1835B 45° 1

19 | Ptytka skrawajgca SPMT 120408 HW4625 10

20 | Uchwyt do frezéw nakrecanych @10 x 89 mm stali WK dtugi rozmiar 20 -chwyt |

21 | Uchwyt do frezow nakrecanych 312 x 102 mm stalowy dtugi WK rozmiar 30 chwyt|

s Uchwyt do frezow nakrecanych stozkowy @20 x 89 mm stalowy o rozmiarze 5 ° WK 1

=40

23 | Klucz GR 20 SW8| 1

24 | Klucz Gr. 30 SW10| 1

25 | Klucz Gr. 40 SW13| 1

26 | Frez nakrecany krzyzowy @10 x 7 x 14 mm r = 2 typ Z4 WK rozmiar 20 SW = 8 x 3| 2

27 | Frez nakrecany krzyzowy @12 x 9 x 17 mm r 3 = typ Z4 WK rozmiar 30 SW = 10 x 4| 2

28 | Frez nakrecany krzyzowy @16 x 12 x 21 mm r = 4 typ Z4 WK rozmiar 13 x 4 =40 SW | 2
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Zatacznik nr 1

Lp. Opis pozycji Sztuk

29 Frez nakrecany promieniowy HSC @16 x 12 x 21 mm typ N Z2 WK rozmiar 13 x 4 = 5
40 SW|

30 Frez nakrecany torusowy HPC/HSC @#16x12x21 mm r 2 = WK HPC/HSC Z4 rozmiar 5
13x4=40

31 | Frez nakrecany 16 x 12 x 21 mm typ nr Z5 WK rozmiar 13 x 4 = 40 SW |

32

Frezy trzpieniowe HSSE-PM-TIiAIN D=6-20mm Typ NR

33

Zestaw frezdw trzpieniowych HPC fi 6/8/10/12/16mm

34

Frezy do otwordw podtuznych z 45° TiAIN 3,0 x 8x 57mm chw. DIN 6535 Z=2

35

Frezy do otwordow podtuznych z 45° TiAIN 4,0 x11x 57mm chw. DIN 6535 Z=2

36

Frez do otwordéw podtuznych TiAIN Z2 5,0x10x57mm chwyt

37

Frezy trzpieniowe Z3 dtugie, 6x20x28x64mm, niepowlekane

38

Frezy trzpieniowe Z3 dtugie, 8x38x44x80mm, niepowlekane

39

Frezy trzpieniowe Z3 dtugie, 10x45x55x95mm, niepowlekane

40

Frez trzpieniowy TVC ALU @ 12 x =50 x 105 mm Z=4|

41

Frezy trzpieniowe Z3 HB, 16x35x45x93mm, niepowlekane

42

Frezy trzpieniowe Z=4 8x19x 80mm TiAINchw. DIN 6535

43

Frezy trzpieniowe Z=4 10x22x100mm TiAINchw. DIN 6535

44

Frezy trzpieniowe Z=4 12x26x100mm TiAINchw. DIN 6535

45

Frezy promieniowe TiAIN Z2 10x14x100mm chwyt HB

46

Zestaw wiertet kretych HSSE-TINALOX 1-10,5mm 0,5+ wiertta do otw. pod gwin

47

Zestaw gwintownikéw maszynowych HSSE 13121 i 13125 M3-M12

48

Wiertta,5xD, @ 5,0mm,z cht.wew.HB, TiINAIOx

49

Wiertfa,5xD, @ 6,0mm,z cht.wew.HB, TiINAIOx

50

Wiertfa,5xD, @ 8,0mm,z cht.wew.HB, TINAIOx

51

Wiertta,5xD, #10,0mm,z cht.wew.HB, TINAIOx

52

Wiertto ALU-CC, z IK, 5xD $10,20 mm

53

Wiertta, 5xD, $12,0mm,z cht.wew.HB,TiNAIOx

54

Zestaw rozwiertakdéw maszynowych setk. Wlk.1 3 -12 mm HSSE D212

55

Frezy do gwintéw M3x0,5

56

Frezy do gwintow M5x0,8

57

Frezy do gwintow M8x1,25, pokrywany TIALN

58

Frezy do gwintow M10x1,5 pokrywany TIALN

59

Korpuswiertta 5xD IK

60

Ptytka 17,5 mm AM420

61

Ptytka weglikowa 17,5mm AS

62

Korpuswiertta 5xD IK

63

Ptytka 21mm AM420

64

Ptytka weglikowa 21mm AS

65

Korpuswiertta 5xD IK

66

Ptytka weglikowa 26,5mm P

67

Ptytka weglikowa 28mm AS

68

Blok montazowy z aluminium do SK 40

Rlrir|kRr|rR[NM| RN R RIRIR|IRIR|R|RIR[ R RN R NN N NN N N NS N N NS NN R NN

69

Stot roboczy warsztatowy z blatem drewnianym - 1500 x 750 x 40 KWB-2/3

wysokos¢ stata

[EEN
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Lp. Opis pozycji Sztuk

70 | Szafa z drzwiami skrzydtowymi WTS z 140 mocowaniami SK 40 Wys. x sz. x gt. 1950 1

71 | Krzesto robocze o regulowanej wysokosci 450-570 mm RAL 7021

72 | Suwmiarka elektr. 150mm IP67, gtebokosciomierz okragty, bez rolki

73 | Suwmiarka elektr. 300mm IP67, gtebokosciomierz kwadratowy, z rolka

74 | Czujnik zegarowy olejo- i wodoszczelny IP67 zakres pomiarowy 10/0,01 mm

75 | Czujnik zegarowy 0.002/0.2/38 mm

76 | Koncéwka pomiarowa 1=36,53 mm d=2 mm

77 | Patak centrujacy do czujnikéw z pochylnym trzpieniem z trzpieniem o $r. 8

78 | 3-D precyzyjny statyw pomiarowy. 200 mm |

79 | Przymiar nierdzewny 300 mm

RikRrlRr|R|RP|R[R|[RP|R|R

80 | Czujnik zegarowy elektroniczny 12,5/0,001mm
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Zatacznik nr 1

3. Centrum frezerskie CNC 5-osiowe:

3.1.

3.2.
3.3.
3.4.
3.5.
3.6.
3.7.
3.8.
3.9.
3.10.
3.11.
3.12.
3.13.

3.14.
3.15.
3.16.
3.17.
3.18.
3.19.
3.20.
3.21.
3.22.
3.23.
3.24.
3.25.
3.26.
3.27.
3.28.
3.29.
3.30.
3.31.
3.32.
3.33.
3.34.

3.35.

Minimalne przejazdy maszyny [mm]:

e X-780;
e Y -800;
e 7-520;

Uchyt osi A: minimum +80/-120°;

Uchyt osi C: 360°;

Posuwy osi: minimum 45 m/min;

Przy$pieszenie osi XYZ: min 6 m/s?;

Hamulce w osiach obrotowych;

Naped bezposredni momentowy osi obrotu i uchytu;

Korpus maszyny wykonany z polimerobetonu;

Konstrukcje maszyny typu gantry (belka osi Z podparta na catym przejezdzie osiY);
Ciezar obrabianego detalu: minimum 450 kg w 5-osiach;

Sterowanie Heidenhain TNC 640;

Liniaty optyczne w osi X, Y, Z;

Chtodzenie przez wrzeciono, cisnienie robocze chtodziwa mirimum nie mniejsze niz 30 bar
z programowa regulacja;

Przedmuch sprezonym powietrzem przez wrzeciono;

Okno odrzucajace chtodziwo;

Dach maszyny otwierany automatycznie do zatadunku detali przy pomocy suwnicy;
Uktad umozliwiajgcy obrébke w mgle olejowej;

Odciagg mgty olejowej LNS;

Pomiar przedmiotu obrabianego sondg dotykowsg;

Pomiar narzedzia sondg laserowsg;

Pistolet sprezonego powietrza;

Pistolet do sptukiwania wiérow chtodziwem;

Maksymalna predkos¢ obrotowa wrzeciona nie mniejsza niz: 20000 obr/min;

Moc wrzeciona: minimum 35 kW dla S6 (40% ED);

Moment na wrzecionie: minimum 110 Nm dla S6 (40% ED);

Mocowanie narzedzi: stozek narzedziowy HSK-A63;

Magazyn narzedzi: co najmniej 28 pozycji;

Transporter wiorow;

Opcja do auto kalibracji maszyny;

Kompensacja temperaturowa maszyny;

Mozliwosc¢ zdalnej diagnostyki serwisowej poprzez szyfrowane tacze internetowe;
Gniazda USB i LAN umozliwiajgce zdalng diagnostyke maszyny przez Internet;
Model 3D maszyny;

System antykolizyjny dziatajgcy we wszystkich osiach (software i hardware), niewymagajgcy
wymiany czesci po kolizji;

Postprocesor do Mastercam 2019 — zgodnie z wymaganiami okreslonymi w punktach 4.1
oraz4.3

Wymagane wyposazenie:
1. Imadto na 5 osi — 1 sztuka:

Imadto 5-osiowe (budowa podwyzszona — wysokos¢ 200 mm lub wyzsze);
Szerokosé szczek 125 lub wiecej;

Mozliwos¢ rozbudowy modutowej;

Komplet szczek w zestawie, w tym uzebionych;

Wbudowana regulacja sity zacisku;
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Zakres mocowania od 0 do 250 mm lub wiecej.

z nastepujgcymi wymaganiami;

Wyposazone w cewke indukcyjng nie mniejszg niz 11kW;

Mozliwos¢ zgrzewania narzedzia weglikowych i HSS;

Zatacznik nr 1

Urzadzenie do zgrzewania termokurczliwego z oprzyrzadowaniem — 1 sztuka, zgodnie

Wymienne adaptery ustawcze do cewki indukcyjnej umozliwiajgce zgrzewanie narzedzi

o $rednicach od 3 do 32 mm;

Urzadzenie chtodzace z zamknietym uktadem czynnika chtodzacego, wyposazone

w wymienne cylindry dopasowane do srednic oprawek w zakresie 3—32mm,;

Oprogramowanie automatycznie przeliczajgce czas grzania do srednicy i typu narzedzia.

wymaganiami:

Ustawiacz narzedziowy z oprzyrzagdowaniem -—

Zakres pomiarowy minimum x=600 z= 600mm;

Korpus staliwny;

Wyposazony w liniaty dla kazdej osi;
Prowadnice we wszystkich osiach;

1 sztuka,

Pokretta do doktadnego ustawiania potozenia kamery;

Pneumatyczny wtgcznik dla ruchu jednej lub dwéch osi;

zgodnie z nastepujgcymi

Wbudowane oprogramowanie do pomiaréw narzedzi skrawajgcych (wymiar absolutny,

taricuch wymiarowy, wymiar réznicowy, tryb pomiaru dtugosci, Srednicy, promienia, kata,

narzedzi ksztattowych);

Kamera z zimnym zrédtem swiatta i powiekszeniem minimum 28X;
Monitor dotykowy minimum 15”;
Pneumatyczna blokada wrzeciona.

Oprawki termokurczliwe: max. bicie 0,003 mm x 2,5D;

Oprawki hydrauliczne: max. bicie 0,003 mm x 2,5D;

Oprawki mechaniczne ER: max. bicie 0,008 mm x 2,5D.

Tabela 5: Zestawienie oprawek

Oprawki wedtug zestawienia podanego w tabeli 5, spetniajgce nastepujgce wymagania:
Wywazenie: 2,5G przy 25000 obr./min;

Lp. Nazwa Srednica Dtugosé Liczba sztuk
1 | oprawka termokurczliwa 3 80 2
2 | oprawka termokurczliwa 4 80 2
3 | oprawka termokurczliwa 5 80 2
4 | oprawka termokurczliwa 6 80 3
5 | oprawka termokurczliwa 8 80 3
6 | oprawka termokurczliwa 10 85 4
7 | oprawka termokurczliwa 12 90 4
8 | oprawka termokurczliwa 14 90 1
9 | oprawka termokurczliwa 16 95 2

10 | oprawka termokurczliwa 18 95 1
11 | oprawka termokurczliwa 20 100 4
12 | oprawka termokurczliwa 25 115 3
13 | oprawka termokurczliwa 32 120 1
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Zatacznik nr 1

Lp. Nazwa Srednica Dtugos¢ Liczba sztuk
14 | przedtuzka termokurczliwa 12/3 160 2
15 | przedtuzka termokurczliwa 12/4 160 2
16 | przedtuzka termokurczliwa 20/5 160 1
17 | przedtuzka termokurczliwa 20/6 160 1
18 | przedtuzka termokurczliwa 16/6 160 1
19 | przedtuzka termokurczliwa 20/8 160 2
20 | przedtuzka termokurczliwa 20/8 160 2
21| oprawka hydrauliczna 12 80 1
22 | oprawka hydrauliczna 16 80 1
23 | oprawka hydrauliczna 20 80 5
24 | tuleje redukcyjne 20/6 1
25 | tuleje redukcyjne 20/8 1
26 | tuleje redukcyjne 20/10 1
27 | tuleje redukcyjne 20/12 1
28 | tuleje redukcyjne 20/16 1
29 | oprawka pod gtowice 16 60 2
30 | oprawka pod gtowice 22 60 2
31 | oprawka pod gtowice 27 60 2
32 | oprawka pod gtowice 32 60 2
33 | oprawka pod gtowice 40 70 2
34 | oprawka wiertarska krotka
35 | oprawka mechaniczna ER ER32 75 3
36 | oprawka mechaniczna ER ER32 100 3
37 | oprawka mechaniczna ER ER32 160 3
38 | oprawka mechaniczna ER ER16 75 3
39 | oprawka mechaniczna ER ER16 100 3
40 | oprawka mechaniczna ER ER16 160 3
41 | tuleje ER16 komplet 4
42 | tuleje ER32 komplet 4

5. Woyposazenie do oprawek wedtug zestawienia w tabeli 6:

Tabela 6. Zestawienie wyposazenia do oprawek

Lp. Opis pozycji Liczba
sztuk
1 | Multifrez do wysokich posuwow 52mm Z=5 2
2 | Ptytka skrawajgca XCNT 120520 SN-TR HC4640 30
3 | Frez ptaszczyznowy 45° z IK 63mm 26 1
4 | Ptytka skrawajgca SNEX 1206 ANN-MA HW4310 30
5 | Ptytka skrawajgca SNMX 1206 ANN-MM1 HC4535 30
6 | Gtowica frezarska 90° 50mm Z5
7 | Gtowica frezarska 90° 25mm Z3
8 | Ptytka ADHX 120412 30
9 | Ptytka ADKX 120408 30
10 | Ptytka ADKX 120416 30
11 | Frezy do sfazowan 45° 21 x 90mm 2
12 | Ptytka skrawajgca TCMT 110202 HW4625 20
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. . Liczba
Lp. Opis pozycji
sztuk
13 | Frezy do sfazowan 60° 35 x 100mm 1
14 | Ptytka skrawajgca TCMT 167304 HW4625 20
15 Uchwyt do frezdw nakrecanych stozkowy 20 x 89 mm stalowy o rozmiarze 5 ° WK = 3
40 HA
16 | Klucz Gr. 40 SW13
17 | Frez nakrecany krzyzowy @16 x 12 x 21 mm r = 4 typ Z4 WK rozmiar 13 x 4 = 40 SW
18 Frez nakrecany promieniowy HSC 316 x 12 x 21 mm typ N Z2 WK rozmiar 13 x 4 = 40 3
SW
19 Frez nakrecany torusowy HPC/HSC @16x12x21 mm r 3 = WK HPC/HSC Z4 rozmiar 13 3
x4 =40

20 | Frez nakrecany MTC @16 x 12 x 21 mm typ nr Z5 WK rozmiar 13 x 4 = 40 SW

21 | Zestaw frezow trzpieniowych HPC fi 6/8/10/12/16mm

22 | Frezy do otwordw podtuznych z 45° TiAIN 3,0 x 8x 57mm chwyt DIN 6535HA Z=2
23 | Frezy do otwordw podtuznych z 45° TiAIN 4,0 x11x 57mm chwyt DIN 6535HA Z=2
24 | Frez do otwordw podtuznych TiAIN Z2 5,0x10x57mm chwyt HA

25 | Frezy trzpieniowe Z3 dtugie HA, 6x20x28x64mm, niepowlekane

26 | Frezy trzpieniowe Z3 dtugie HA, 8x38x44x80mm, niepowlekane

27 | Frezy trzpieniowe Z3 dtugie HA, 10x45x55x95mm, niepowlekane

28 | Frez trzpieniowy TVC ALU @ 12 x = 50 x 105 mm Z=4|

29 | Frezy trzpieniowe Z3 HB, 16x35x45x93mm, niepowlekane

30 | Frezy trzpieniowe Z=4 8x19x 80mm TiAINchw. DIN 6535HA

31 | Frezy trzpieniowe Z=4 10x22x100mm TiAINchw. DIN 6535HA

32 | Frezy trzpieniowe Z=4 12x26x100mm TiAINchw. DIN 6535HA

33 | Frezy prom.z dt. TiAIN Z2 10x14x100mm chwyt HB

34 | Zestaw wiertet kretych HSSE-TiINALOX 1-10,5mm 0,5+ wiertta do otw. pod gwin
35 | Zestaw gwintownikdw maszynowych HSSE M3-M12 (70szt.)

36 | Wiertta ,5xD,DIN 6537 @ 5,0mm,z cht.wew.HB, TiINAIOx

37 | Wiertta ,5xD,DIN 6537 @ 6,0mm,z cht.wew.HB, TiNAIOx

38 | Wiertta ,5xD,DIN 6537 @ 8,0mm,z cht.wew.HB, TiNAIOx

39 | Wiertta ,5xD,DIN 6537 #10,0mm,z cht.wew.HB, TiNAIOx

40 | Wiertto ALU-CC, z IK, 5xD @ 10,00 mm

41 | Wiertta, 5xD,DIN 6537 ?12,0mm,z cht.wew.HB, TiNAIOx

42 | Zestaw rozwiertakdw maszynowych z weglikdw spiekanych Wlk.1 3 - 12 mm D809

43 | Frezy do gwintow z w.sp. M6x1

44 | Frezy do gwintow z w.sp. M8x1,25, pokrywany TIALN

45 | Frezy do gwintow z w.sp. M10x1,5 pokrywany TIALN

46 | Frezy do gwintow skok 1,75 TiALN 12=20,1

47 | Korpuswiertta 5xD

48 | Ptytka weglikowa 16mm AS

49 | Ptytka 16mm AM420

50 | Korpuswiertta 5xD

51 | Ptytka 18 mm AM420

52 | Ptytka weglikowa 18mm AS

53 | Blok montazowy HSK 63

Sto6t roboczy warsztatowy z blatem drewnianym - 1500 x 750 x 40 KWB-2/3 wysokos¢
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54

[

stata
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. .. Liczba
Lp. Opis pozycji
sztuk

55 | Szafa z drzwiami skrzydtowymi WTS z 119 mocowaniami HSK 63 Wys. x sz. x gt. 1950 1
56 | Szafki narzedziowe 700 S, Model 32/6 Sprawdzone wg standardu GS
57 | Krzesto robocze o regulowanej wysokosci 450-570 mm RAL 7021
58 | Szafa z drzwiami skrzydtowymi W1950x5950xG450mm RAL 7035
59 | Suwmiarka elektr. 150mm IP67, gtebokosciomierz okragty, bez rolki

60 | Suwmiarka elektr. 300mm IP67, gtebokosciomierz kwadratowy, z rolkg

61 | Suwmiarka IP67 bez szczek g. 300mm

62 | Suwmiarka IP67 ze szczekami g. 600mm

63 | Suwmiarka IP67 bez szczek g. 1000mm

64 | Zestaw Mikrometrow z wzorcem 0-75mm rozdzielczo$¢ 0,001mm
65 | Mikrometr IP54 75-100mm/0,001

66 | Gtebokosciomierz elektroniczny 150 mm, IP67 |

67 | Gtebokosciomierz elektroniczny 300 mm, IP67 |

68 | Ptytki wzorcowe, stalowe 87-czesciowe, w etui, kl. tolerancji 1 ze swiadectwem wz.

69 | Zestaw sprawdzianow trzpie. granicznych do gw. M3 - M12 6H w etui

70 | Czujnik zegarowy olejo- i wodoszczelny IP67 zakres pomiarowy 10/0,01 mm
71 | Czujnik zegarowy 0.002/0.2/38 mm

72 | Korncowka pomiarowa 1=36,53 mm d=2 mm

73 | Patak centrujacy do czujnikéw z pochylnym trzpieniem z trzpieniem o $r. 8

74 | 3-D precyzyjny statyw pomiarowy. 200 mm |

75 | Przymiar nierdzewny 300 mm

76 | Srednicéwka 2-punktowa 12-25mm

77 | Srednicéwka 2-punktowa 25-50mm
78 | Srednicéwka 2-punktowa 50-150mm

79 | Czujnik zegarowy elektroniczny 12,5/0,001mm
80 | Pierscien wzorcowy 20 mm DIN 2250-1 ksztatt C
81 | Pierscierh wzorcowy 40 mm DIN 2250-1 ksztatt C
82 | Pierscien wzorcowy 65 mm DIN 2250-1 ksztatt C
83 | Pierscien wzorcowy 100 mm DIN 2250-1 ksztatt C

RlRr|Rr|R|IR|R|R|R[RP|INR[N[N R RRRIR|IR|R|R|R|R|R|N|R|R|~
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4. Wymagania dotyczace postprocesorow:
4.1. Wymagania ogdlne:

4.2.

Oprogramowanie do symulacji kinematyki maszyny oraz instrukcja zakresu funkcji
obstugiwanych przez postprocesor powinny by¢ dostarczone wraz z maszyna.
Postprocesor musi dziata¢ z wykorzystaniem symulacji kinematyki maszyny (model 3D
dostarcza dostawca) na bazie kodu NC, w ramach dostepnych funkcjonalnosci
oprogramowania Mastercam.

Odbiér obrabiarki przez Zamawiajacego nastapi po pozytywnym wyniku weryfikacji
dziatania postprocesora i obrébki detalu testowego. Obrébke detalu testowego wykonuje
Dostawca. Dostawca przygotowuje takze narzedzia oraz materiat.

Wszelkie uszkodzenia mienia bedgcego witasnoscia Zamawiajgcego powstate w wyniku
btednego dziatania postprocesora podczas testdw w obecnosci pracownika Dostawcy,
pokrywa Dostawca.

Po pozytywne] weryfikacji generowanego kodu przez postprocesor Zamawiajacy dokona
odbioru postprocesora, odbiér postprocesora zostanie uwzgledniony w Protokole Odbioru
Konicowego.

Dostawca jest zobowigzany do nieodptatnego wprowadzania korekt w dziataniu
postprocesoréw wynikajgcych z ewentualnych brakdw (nie wykrytych podczas weryfikac;ji)
lub spostrzezen Zamawiajgcego w trakcie realizacji zadan produkcyjnych, w okresie 1
(jednego) roku od podpisania Protokotu Odbioru Kornicowego.

Postprocesor dla centrum 4-osiowego:

Postprocesor dostosowany do:

— wersji Mastercam 2019;

sterowania TNC 620;

—osi (aparatu podziatowego);

podprogramow(etykiet);

Umieszczanie parametréw DR i DL przy wywotaniu narzedzia;

Generowanie w kodzie spiralnego zejscia narzedzia z zapisem programowania
biegunowego CP IPA;

Umieszczanie w kodzie rzeczywistego wysuniecia narzedzia z oprawki;

Umieszczanie automatycznie na poczatku programu listy uzytych w programie narzedzi
wg przyktadowego schematu: - TOOL 38 — GLOWICA-16-2Z [W=35.0 Lo=10.0 Lr=25.0,
oprawka: HSK-A50-ER25-(2-16)-100-EROGLU].

Umieszczanie definicji gabarytow obrabianego materiatu — BLK FORM,;

Umieszczanie informacji o czasie obrdbki;

Generowanie nazw operacji umozliwiajace ich listowanie;

Generowanie nazwy narzedzia w komentarzu przed wymiang narzedzia;

Mozliwos¢ frezowania po torze ,, SPLINE”;

Mozliwos$¢ programowania cykli maszynowych (wymagany interfejs cykli maszynowych w
jezyku polskim):

— wiercenia —cykl 201,

— wiercenia gtebokiego — cykl 205,

— wytaczania — cykl 202,

— wytaczania wstecznego — cykl 204,

— rozwiercania — cykl 201,

— gwintowania —cykl 209,

— frezowania gwintu — cykl 262,

— tolerancji — cykl 32,

— frezowanie po linii sSrubowej — cykl 208;
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Programowanie wszystkich typéw chtodzenia dostepnych w obrabiarce;

Opcjonalny stop programu po kazdej wygenerowanej operacji;

Symulacja kodu NC wraz z symulacjg kinematyki obrabiarki;

Nazwa pliku z wygenerowanym programem powinna by¢ nazwg zaznaczonego folderu z
drzewa nawigatora operacji NC PROGRAM;

Instrukcja dotyczaca instalacji postprocesora oraz jego uzytkowania z wyjasnieniem
sposobu okreslania poszczegdlnych parametréw cykli maszynowych i doktadnym opisem
wszystkich funkcji programowanych, a takze sposobu ustawienia maszyny wirtualnej
i uktaddéw odniesienia niezbednych do prawidtowego dziatania symulacji;

Umieszczanie na poczatku programu informacji wg schematu ponizej:

1 BEGIN PGM 323-01-02-00_002 MM

2 ; Maszyna: GROB G351) Nazwy nowych maszyn podane przez Zamawiajgcego

3; ( Wygenerowano: 28-06-2018 12:20:25 ; wersja Mastercam)

4 ; (Programowat: Imie Nazwisko)

5 ; (Czas obrobki: Oh 10min 13sek)

6 ; (Numer czesci: TP-777.00.02)

7 ; (Nazwa czesci: Tuleja)

8 ; (Operacja nr:20)

9 ; (Rewizja: 003)

10 ; (Data wdrozenia: ...)

11; (Lista narzedzi)

4.3. Postprocesor dla centrum 5-osiowego:

Postprocesor dostosowany do

— wersji Mastercam 2019;

— sterowania TNC 640;

— 3D-ToolComp (korekcja 3D);

—  obstugi funkcji PLANE,

— obstugi funkcji CYKL 19,

—  obstugi funkcji M128,

—  obstugi funkcji M140 MB,

— podprogramow (tzw. Etykiet),

— frezowania poprzez zapis wektorowy —wektor normalnej NX, NY, NZ, wektor kierunku
TX, TY, TZ;

Wymagany odjazd na ptaszczyzne bezpieczna przed zmiana ptaszczyzny obrébki, przed

wymiang narzedzia i po wymianie narzedzia;

Umieszczanie parametréow DR i DL przy wywotaniu narzedzia.

Generowanie w kodzie spiralnego zejscia narzedzia z zapisem programowania

biegunowego CP IPA;

Umieszczanie w kodzie rzeczywistego wysuniecia narzedzia z oprawki;

Umieszczanie automatycznie na poczatku programu listy uzytych w programie narzedzi

wg schematu: - TOOL 38 - GLOWICA-16-2Z [W=35.0 Lo=10.0 Lr=25.0, oprawka: HSK-A50-

ER25-(2-16)-100-EROGLU];

Umieszczanie definicji gabarytow obrabianego materiatu — BLK FORM;

Umieszczanie informacji o czasie obrdébki;

Generowanie nazw operacji umozliwiajgce ich listowanie;

Generowanie nazwy narzedzia w komentarzu przed wymiang narzedzia;

Mozliwos¢ frezowania po torze SPL funkcja ,, SPLINE”;

Mozliwos$¢ programowania cykli maszynowych (wymagany interfejs cykli maszynowych w

jezyku polskim):
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— wiercenia—cykl 201,

— wiercenia gtebokiego — cykl 205,

— wytaczania — cykl 202,

— wytaczania wstecznego — cykl 204,

— rozwiercania — cykl 201,

— gwintowania —cykl 209,

— frezowania gwintu — cykl 262’

— tolerancji — cykl 32,

— frezowanie po linii sSrubowe]j — cykl 208;

e Programowanie wszystkich typdw chtodzenia dostepnych w obrabiarce;

e Opcjonalny stop programu po kazdej wygenerowanej operac;ji;

e Symulacja kodu NC wraz z symulacjg kinematyki obrabiarki;

e Nazwa pliku z wygenerowanym programem powinna by¢ nazwg zaznaczonego folderu z
drzewa nawigatora operacji NC PROGRAM;

e Instrukcja dotyczaca instalacji postprocesora oraz jego uzytkowania z wyjasnieniem
sposobu okreslania poszczegdlnych parametrow cykli maszynowych i doktadnym opisem
wszystkich funkcji programowanych, a takze sposobu ustawienia maszyny wirtualnej
i uktadéw odniesienia niezbednych do prawidtowego dziatania symulacji;

e Umieszczanie na poczatku programu informacji wg przyktadowego schematu ponizej:

1 BEGIN PGM 323-01-02-00_002 MM

2 ; Maszyna: GROB G351) Nazwy nowych maszyn podane przez Zamawiajgcego
3, ( Wygenerowano: 28-06-2018 12:20:25 ; wersja Mastercam)
4 ; (Programowat: Imie Nazwisko)

5, (Czas obrobki: Oh 10min 13sek)

6, (Numer czesci: TP-777.00.02)

7 ; (Nazwa czesci: Tuleja)

8 ; (Operacja nr:20)

9, (Rewizja: 003)

10; (Data wdrozenia: ...)

11, (Lista narzedzi)
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