Specyfikacja istotnych warunkéw zamdéwienia, numer referencyjny postepowania NT/21/2019
Zatacznik nr 1

Szczegotowy opis techniczny i wymagania techniczne w zakresie przedmiotu zamodwienia

Przedmiotem zamodwienia jest dostawa 2 tokarek ze sterowaniem CNC, wraz z niezbednym
wyposazeniem:

1. Tokarka CNC, przelot nad tozem 630 mm — 1 szt.;

2. Tokarka CNC, przelot nad tozem 710 mm — 1 szt.;
Przedmiot zaméwienia obejmuje takze dostawe tokarek i ich wyposazenia do miejsca instalacji
w siedzibie Zamawiajgcego na koszt i ryzyko wykonawcy, montaz, instalacje oraz uruchomienie
urzadzen, w tym wykonanie wszystkich niezbednych czynnosci umozliwiajacych:

e przeprowadzenie kontroli parametréw pracy w celu potwierdzenia zgodnos$ci dostawy

Z wymaganiami Zamawiajgcego.

e samodzielng obstuge urzadzen przez wyznaczony personel Zamawiajgcego,
W ramach uruchomienia wyznaczony personel Zamawiajgcego musi mie¢ zapewniong mozliwos¢
wykonania, przy wspotudziale i pod nadzorem Wykonawcy, detalu testowego zgodnie z zatgczonym
rysunkiem.

Wymagania ogdlne

1. Oferowane maszyny 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 zamdwienia nie dtuzszy niz 180 dni (6 miesiecy) od daty udzielania
zamdwienia.

4. Gwarancja: co najmniej 24 miesigce od daty podpisania protokotu odbioru kornicowego 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. Tokarka CNC, przelot nad tozem 630mm

1.1.  Przelot nad tozem: nie mniej niz 630 mm

1.2. Maksymalna srednica toczenia: nie mniejsza niz 300 mm

1.3. Maksymalna dtugos¢ toczenia: nie mniejsza niz 500 mm

1.4. Sterowanie w jezyku polskim, SIEMENS 840 D SL z Operate 4.7 lub rwnowazne

1.5. Programowanie dialogowe oraz graficzne wsparcie programowania z dotykowym
monitorem multi-touch. Przekatna monitora minimum 18 cali

1.6. Oprogramowanie z symulacjg 3D w wysokiej rozdzielczosci

1.7. Sterowanie posiadajgce min 4 GB pamieci wewnetrznej

1.8. Czas przetwarzania pojedynczego bloku programu nie wiekszy niz 1,5 ms

1.9. toze skosne (45stopni) z zeliwa szarego

1.10. Konik sterowany hydraulicznie poprzez funkcje M, droga przesuwu konika minimum 500
mm, stozek MK5

1.11. Przesuw w osi Y minimum +/- 60mm

1.12. Pozycjonowanie osi X/Z nie wiecej niz 8 mikrometréow (wg VDI/DGQ 3441)

1.13. Przesuwy szybkie w osiach X /Y / Z o wartosciach nie mniejszych niz 30 / 10 / 30 m/min

1.14. Reczny panel sterowania z kétkiem recznym

1.15. Centralny ukfad smarowania
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1.16. Licznik obrobionych czesci oraz wskaznik zaawansowania przebiegu programu

1.17. Pompa cisnienia min 5 bar

1.18. Cztero-kolorowa lampa sygnalizacyjna

1.19. Naped gtéwny o mocy ciggtej minimum 25/17 (40% ED/100% ED)

1.20. Maksymalna predkos$¢ obrotowa wrzeciona nie mniejsza niz 4000 obr/min

1.21. Maksymalny moment obrotowy wrzeciona nie mniejszy niz 420/280 (40% ED/100% ED) Nm

1.22. Gtowica narzedziowa —minimum 12 pozycyjna VDI40, 12 narzedzi napedzanych + minimum
6 gniazd narzedziowych typu BT

1.23. Moc narzedzi napedzanych nie mniejsza niz 5 (40% ED) kW

1.24. Maksymalna predkos¢ obrotowa narzedzi napedzanych: 4000 obr/min

1.25. Osiowy wyciggacz preta VDI40

1.26. Przejazdy minimum X /Z—220 / 600mm

1.27. Przelotowy mechanizm zacisku. Srednica obrébki z preta minimum 80mm (®80)

1.28. Cykle obrébkowe w standardzie (cykle toczenia, wiercenia, gwintowania, frezowania)

1.29. Uchwyt 3-szczekowy hydrauliczny minimum — 250 mm z przelotem minimum 80 mm

1.30. Przygotowanie maszyny do modutu oszczedzajgcego energie automatycznie wprowadzajac
maszyne w tryb czuwania (STANDBY) podczas przestojow

1.31. Przytacze podajnika lub magazyno - podajnika preta wraz z interfejsem

1.32. Zgarniakowy transporter wiéréw

1.33. Precyzyjna sonda pomiarowa do narzedzi

1.34. Pistolet chtodziwa minimum 5 bar

1.35. Mozliwos¢ zdalnej diagnostyki i serwisowania maszyny poprzez szyfrowane tacze
internetowe

1.36. Mozliwos¢ zapisu i odczytu programoéw NC poprzez gniazda USB i LAN

1.37. Wykonanie czesci testowej wedtug rysunku ,,Szkic 1” —w trakcie procedury odbiorczej;

1.38. Zestawienie wyposazenia dodatkowego maszyny umozliwiajgcego kontrole jej parametréw
- potwierdzenie zgodnosci z wymogami Zamawiajacego, wraz z umozliwieniem
samodzielnego wykonania przez personel Zamawiajgcego detali testowych:

Lp. Opis pozycji Liczba sztuk

1. | Uchwyty zaciskowe, ujemn. MWLN L 2525 M08 1

5 Ptytki skrawajgce z weglikow spiekanych WNMG 080404-FP 10
HC7620

3 Ptytki skrawajgca odwracalna z weglikéw spiekanych WNMG 10
080408-MM HC7520

4. | Uchwyt zaciskowy ujemny DDJN L 2525 M15 1

5 Ptytki skrawajgce z weglikdow spiekanych DNMG 150608-MP 10
HC7620

6. Ptytki skrawajgca odwracalna z weglikéw spiekanych DNMG 10
150608-MM HC7520

7. | Uchwyt zaciskowy SDJCL 2525 M11 1

3. Ptytki skrawajace z weglikdw spiekanych DCMT 11T304-FP 10
HC7610

9. Ptytki skrawajgca odwracalna z weglikdw spiekanych DCMT 10
11T304-MP HC7520

10. | Uchwyt zaciskowy dodatni SVIB L 2525 M16 1
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Lp. Opis pozycji Liczba sztuk
11, Ptytki skrawajace z weglikdw spiekanych VBMT 160404-SP 10
HC7610
12, Ptytki skrawajgca odwracalna z weglikdéw spiekanych VBMT 10
160404-SM HC7520
13. | Oprawka do przecinania KLH/L 317 1
14. | Ptytki do przecinania z weglikdw spiekanych KL N-3 LM 35 10
15. | Uchwyt zaciskowy do gwintéw zewn. SER 2525 M16 1
16. |Zestaw ptytek do gwintowania do gwintéw zewnetrznych 10-cz. 1
17. | Uchwyty zaciskowe do gwintéw wewn. SIR 0020 P16 1
18. |Zestaw ptytek do gwintowania do gwintéw wewnetrznych 10-cz. 1
19, Wytaczadta HSS z wew.cht. (4 sztuki) A-SCLC R 06 uchwyt 0608- 1
1216 mm
20. | Ptytki wym. z weglikami sp. CCMT 060204-FP OHC6620 10
21. | Ptytki wym. z weglikami sp. CCMT 060204-MP OHC7520 10
9. Wytaczadta z wew.cht. (3 sztuki) A-SDUC R 07 uchwyt 0810-1216 1
mm
23. | Ptytki wym. z weglikami sp. DCMT 070204-MP OHC6620 10
24, Ptytka skrawajaca odwracalna z weglikéw spiekanych DCMT 10
070204-MP HC7520
25. | Wytaczadta ujemne A20Q-PWLN R 06 1
26. | Ptytki wymienne negatywne WNMG 060404-MU OHC7515 10
27. | Nawiertaki ze stali HSS DIN 333A D=1-1,6-2-2,5-3,15-4-5 w kasecie 1
28. | Wiertto z chtodz.wew. D=25,0 do BT=3xD 1
29. | Ptytka skrawajaca do wiertet WXP40 10
30. | Wiertla z chtodz.wew. D=35,0 do BT=3xD 1
31. |Ptytka skrawajaca do wiertet WXP40 10
32. |Stot warsztatowy 1500 KWB 2/6 stata wysokosc 1
33, Szafki narzedziowe HK System 700 S, Model 32/6 Sprawdzone wg 1
standardu GS
34. |Krzesto robocze o regulowanej wysokosci 450-570 mm RAL 7021 1
35. |Imak promieniowy ksztatt B1 40x25 4
36. |Imak promieniowy ksztatt B2 40x25 2
37. |Imak osiowy ksztatt C2 40x25 1
38. |Imak promieniowy ksztatt B3 40x25 1
39. |Imak do wytaczadfa E2 40x25 3
40. |Tulejareduk. 25/20 1
41. |Tulejareduk. 25/8 1
42. |Tulejareduk. 25/10 1
43. |Tuleja reduk. 25/12 1
44. |Tulejareduk. 25/16 1
45. |Imak kwadratowy odwrécony D2 40x25 1
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Lp. Opis pozycji Liczba sztuk

46. |Imak do wiertet E1 40x25 1

47. |Imak do wiertet E1 40x32

48. |Imak do wiertet z chwytem Morse'a ksztatt F1 MK3

49. |Imak zaciskowy E4 ER32

50. |Tuleja zaciskowa — zestaw (ER32) 18 szt.

51. |Uchwyt wiertarski NC 1-13mm IK VDI40

52. | Uchwyt do gwintowania z kompensacjg M5-M24 VDI40

53. | Wktadka ze sprzegtem M5 DIN371

54. | Wktadka ze sprzegtem M8 DIN371

55. | Wktadka ze sprzegtem M10 DIN371

56. | Whkiadka ze sprzegtem M12 DIN371

57. | Wkiadka ze sprzegtem M16 DIN371

58. | Wktadka ze sprzegtem M20 DIN371

59. | Wkiadka ze sprzegtem M24 DIN371

60. | Oprawka prosta napedzana VDI40/ER32

RlRrlkPr|RPRIRPR[RP|IR|IR[RP|RPR|R[R|N|[RLR|R

61. | Oprawka katowa napedzana VDI40/ER32

2. Tokarka CNC, przelot nad tozem 710mm

2.1. Przelot nad fozem nie mniej niz 710 mm

2.2.  Dtugosc toczenia nie mniej niz 2000 mm

2.3.  Przelot nad suportem nie mniej niz 450 mm

2.4,  Przelot w wrzecionie nie mniej niz 105 mm

2.5. Maksymalna waga detalu miedzy ktami nie mniej niz 2000 kg

2.6. Maksymalny przesuw suportu 0$-X nie mniej niz 410 mm

2.7. Szerokos¢ san suportu wzdtuzna — nie mniej niz 605 mm

2.8. Podwadjne, tréjkatne prowadnice gtéwne oraz prowadnice pryzmowe i ptaska dla konika

2.9. Srednica pinoli konika minimum 100 mm

2.10. Woysuw tulei konika nie mniej niz 200 mm

2.11. Waga maszyny nie mniej niz 5000 kg

2.12. Sterowanie SIEMENS 840 D Solution line z naktadka graficzng ,,Shop Turn”

2.13. Wizualizacja detalu w formie 3D

2.14. Wrzeciennik dwuzakresowy

2.15. Maksymalny moment obrotowy nie mniejszy niz 1750Nm

2.16. Maksymalna moc napedu gtdwnego nie mniejsza niz 18 kW

2.17. Ostona przeciw wiérowa stata tylna

2.18. Ostona przednia, rozsuwana

2.19. Obrotowy pulpit operatora

2.20. Enkodery absolutne na osi XiZ

2.21. Kotko pracy recznej

2.22. Gtowica narzedziowa 4 pozycyjna, manualnie obracana typ PARAT 3, z chtodzeniem przez
o$ obrotu

2.23. Automatyczne smarowanie wrzeciennika, suportu wzdtuznego i poprzecznego
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2.24.
2.25.

2.26.
2.27.

Transporter wioréw

Zatacznik nr 1

Dokumentacja DTR, instrukcja programowania i instrukcja obstugi w wersji papierowe;j i

elektronicznej, w jezyku polskim

Wykonanie czesci testowej okreslonej wg rysunku ,,Szkic 2”—w trakcie procedury odbiorczej

Zestawienie wyposazenia dodatkowego maszyny umozliwiajgcego kontrole jej parametrow

- potwierdzenie zgodnosci z wymogami Zamawiajgcego, wraz z umozliwieniem

samodzielnego wykonania przez personel Zamawiajgcego detali testowych:

Lp. | Opis pozycji Liczba sztuk
1. | Uchwyty zaciskowe, ujemn. MWLN R 2525 M08 1
5 Ptytka skrawajaca odwracalna z weglikdw spiekanych WNMG 10
080408-MM HC7520 U
3. | Uchwyt zaciskowy ujemny DDJN R 2525 M15 1
4 Ptytka skrawajaca odwracalna z weglikdw spiekanych DNMG 10
150608-MM HC7520 U
5. | Uchwyt zaciskowy dodatni SVIB R 2525 M16 1
6. Ptytka skrawajgca odwracalna z weglikéw spiekanych VBMT 10
160404-SM HC7520 U
7. | Wytaczadta prawe z chtodz. wewn. A25R SDUCR 11 1
8. | Wytaczadta prawe z chtodz. wewn. A32S SDUCR 11 1
9. Ptytka skrawajgca odwracalna z weglikdw spiekanych DCMT 10
11T304-MP HC7520 U
10. | Uchwyty zaciskowe do gwintow wewn. SIR 0025 R16 1
11. | Uchwyt zaciskowy do gwintéw zewn. SER 2525 M16 1
12. | Uchwyt mocujacy ATBN 25-6 11280015 1
13. | Oprawka ostrza AH 101 32 2,2 11280026 1
14. | Wktadka skrawajgca AIMC 2 HC3635 5
15. | Uchwyt zaciskowy AHR 211 2525 6,4 1
16. | Wktadka skrawajaca AIPV 6,00E 3,00 HC3635 5
17. | Oprawka ostrza AH 101 32 4,1 11280028 1
18. | Wktadka skrawajgca AIMC 4 HC3635 5
19. |Imak wymienny WD 2/25 3
20. |Imak wymienny WDPL 2/25 1
21. | Imak wymienny WB 2/40d 1
22. | Tuleja rozprezna MK 4 40 mm 1
23. |Tuleje rozprezne rozciete Wielkosé 2 16 mm 1
24. |Tuleje rozprezne rozciete Wielkosé 2 20 mm 1
25. |Tuleje rozprezne rozciete Wielkosé 2 25 mm 1
26. |Tuleje rozprezne rozciete Wielkosé 2 32 mm 1
27. |Klucz oczkowy ER 32 2
28. |Kiet staty MT6 1
29. | Uchwyt trzyszczekowy @ 250 / przelot 76 mm 1
30. |Uchwyt trzyszczekowy @ 400 / przelot 136 mm 1
31 Uchwyt czteroszczekowy @ 315 / przelot 80 mm/ 4- szczeki 1
niezalezne
37 Uchwyt czteroszczekowy @ 500 / przelot 125 mm/ 4- szczeki 1
niezalezne
33. | Podtrzymka stata manualna 910 — 180 1
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34. |Podtrzymka stata manualna ¢140 — 300 1

35, Narzedzie w formie bloku zainstalowane z tytu suportu 1
poprzecznego

36. |Kiet staty MT5 z nakretka 1
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