RIT.IV.271.13.2018 data: 20.07.2018r.

Dotyczy postepowania pn.: ,Wyposazenie i modernizacja pracowni specjalistycznych Centrum
Ksztalcenia Zawodowego i Ustawicznego w Zbaszynku - elastyczne ksztatcenie dostosowane do
potrzeb rynku pracy” Znak postepowania: RIT.IV.271.13.2018”

W dniu 18 lipca 2018r. do Zamawiajacego wplyneto pytania dot. zaméwienia. Jego tresé
publikujemy ponizej:

Pytanie nr 1
Zwracamy sie z prosbg o informacje czy przestane parametry jednej z dwdch produkowanych u
nas obrabiarek moga kwalifikowaé sie i zosta¢ zgtoszone do przetargu?

Produkt nr 1

1. Zastosowanie
Tokarka sterowana numerycznic | S jest obrabiarka przeznaczong do
wysokowydajnej obrobki tokarskiej przedmiotow mocowanych w ktach lub w samym uchwycie.
Opcja napedzanych narzedzi i osi ,C' pozwala na uzupetienie operacji tokarskich o wiercenie
poprzeczne lub pozaosiowe oraz frezowanie.
2. Zatozenia konstrukcyjne tokarki
Prowadnice i sruby toczne w obu osiach reprezentujg najnowsze osiggniecie Swiatowe —
elementy toczne zardbwno wewnatrz blokéw tocznych jak i w nakretkach $rub tocznych sg smarowane
smarem statym, w blokach tocznych elementy toczone sg w koszykach eliminujgcych ich wzajemne
tarcie.
Zalety tego rozwigzania polegaja na:
e wielokrotnym zmniejszeniu zmienno$ci oporéw ruchu obu suportdw, co znakomicie poprawia
doktadno$¢ i powtarzalno$¢ pozycjonowania, a zatem i doktadno$¢ obrobki;
e zmniejszeniu o prawie 10 dB hatasu podczas szybkiego przesuwu suportow;
e zmniejszeniu nagrzewania si¢ prowadnic i co za tym idzie, stabilnosci geometrycznej obrabiarki;
e zwiekszonej nawet kilkakrotnie trwatosci chtodziwa dzieki eliminacji oleju smarujgcego
prowadnice i $ruby toczne, ktory w tokarkach CNC o tradycyjnych rozwigzaniach przedostaje sie
do chtodziwa i powoduje rozwéj gnilnych bakterii beztlenowych i przykry zapach;
e zwiekszonej trwatoSci prowadnic dzieki podwojnemu uszczelnieniu blokow tocznych.

Nowatorskie jest rowniez rozwigzanie konstrukcyjne wrzeciennika tokarki zapewniajace
podwyzszong stabilnos¢ geometryczng obrabiarki.

Wrzeciennik nie jest jednym odlewem przykreconym bezpo$rednio do foza tokarki jak w tradycyjnych
tokarkach, ale sktada sie z dwoch korpuséw, ktére umozliwiajg wzajemng czesciowg kompensacje



odksztalcen cieplnych wynikajacych z nagrzewania sie obrabiarki podczas skrawania — jest to tzw.
,namakowe zawieszenie wrzeciona”, dzigki ktéremu mozliwa jest bardzo doktadna praca maszyny bez
okresu wstepnego nagrzewania, zaraz po uruchomieniu.

Dodatkowo, wychodzac naprzeciw zapotrzebowaniu rynku opracowali$my rozwigzanie pozwalajace
na obrobke gwintow falistych, czy zataczania powierzchni niekotowych.

Rozwigzanie polega na zabudowaniu dodatkowego napedu osi Xs dla gorej szufladki suportu
poprzecznego, jak na ponizszym schemacie.

Os X jest standardowg osig posuwu poprzecznego tokarki wykorzystywana do standardowych
operacji tokarskich.

O$ Xs jest dodatkowg osig o przesuwie do 50 mm jedynie gomej szufladki wyposazonej w nieco
mniejszg glowice narzedziowg (BTP-63). Dzigki mniejszej masie jednostki posuwowej Xs moze ona
wykonywa¢ w interpolacji z osig ,C" i ,Z" ruchy posuwisto-zwrotne o bardzo duzej dynamice.

Opisane wyzej rozwigzanie pozwala toczy¢ powierzchnie nie-kotowe jak powierzchnie gwintu
falistego, spiraine powierzchnie przytozenia np. frezéw, owalizacje tiokow, sptaszczenia pod klucz etc.

Realizacja interpolacji w 3 osiach przy predkosciach toczenia rzedu 600 obr/min wymaga
odpowiednich opcji sterowania i szybkiego procesora dlatego wymaga zaawansowanego sterowania
Fanuc 31i, co niestety znajduje swoje odzwierciedlenie w cenie tej opgji.



3. Parametry techniczne maszyny Gabaryty

obrébkowe

Najwieksza $rednica
toczenia nad ostonami
prowadnic foza

Najwieksza S$rednica
toczenia nad
prowadnicami suportu
poprzecznego

Najwieksza  dilugosé
toczenia w ktach

Najwieksza  dlugosé
toczenia uchwyt @200
— kiet wydtuzony

Srednica
standardowego
uchwytu
samocentrujgcego

Wrzeciono

Koncowka wrzeciona
cylindryczna

Przelot wrzeciona

Przeswit ciegna (max.
srednica obrabianego

preta)

Moc napedu gtéwnego
(S6)

470

330

520

500

200

140H5

—_

5

mm

mm

mm

mm

mm

mm

mm

mm

kW



e Zakres predkoSci wrzeciona

Fanuc OiTF 5-4000  obr/min
Sinumerik 828D Basic  5-4000  obr.min

e Moment na wrzecionie 125/140 Nm (S6)

dla napedu
Siemens/FANUC
e Maksymalna  masa 150 kg

obrabianego detalu

Suport

e Przesuw osi X 204 mm

e Przesuw osi Xs 50 mm

e Przesuw osi Z 520 mm

e SzybkiprzesuwwosiX 30 m/min

e SzybkiprzesuwwosiZ 30 m/min

e Szeroko$¢  suportu 314 mm
poprzecznego

e Rozstaw prowadnic 198 mm
poprzecznych

e Minimalna 0,001 mm
programowalna

wielko$¢ przesuwu



Standardowa gtowica rewolwerowa

Liczba pozycji 12

e Najwigksza $rednica 32 mm
chwytu wytaczadta

o Przekréj trzonka noza 20x20 mm
(tarcza BM i VDI)

o Srednica chwytu 30 mm
oprawki (tarcza VDI)

Gtowica rewolwerowa z narzedziami obrotowymi

e Liczba pozycji 12

o llo$¢ narzedzi obrotowych 6

e System narzedziowy: 30 mm
oprawki VDI

o Najwieksze ~ obroty 6000 1/min
narzedzi  obrotowych

Siemens

Fanuc 4000 1/min
e Moc napedu narzedzia 2,5 kW

przy : 100% cyklu

pracy

60% cyklu pracy 37 kW



Konik

e Srednica pinoli konika 75 mm
e Wysuw pinoli konika 130 mm
e Regulowana sita

docisku konikiem 70-700  daN

Wymiary gabarytowe

e Dilugos¢ 2650 mm
e Szerokos¢ 1520 mm
e Wysokos¢ 1765 mm

e Pojemno$¢ zbiornika 160
chtodziwa

e Masa 3500 kg

e Instalacja elektryczna przystosowana do zasilania z sieci 3x400V, 50 Hz

e Uktad sterowania CNC Fanuc /Siemens

e Silnik gtéwny z bezstopniowg cyfrowg regulacjg predkosci obrotowe.

e Przetwornik obrotowo-impulsowy na wrzecionie

e Regulowane cyfrowo napedy osi

e Elektroniczne kétko reczne

e 12-sto pozycyjna gtowica z tarczg na oprawki VDI30 (PRAGATI)

e 12-sto pozycyjna gtowica z narzedziami statymi mocowanymi bezpo$rednio
w tarczy narzedziowej (PRAGATI)

e Uchwyt mechaniczny fi 200 z cylindrem hydraulicznym X

e Uchwyt mechaniczny fi 160 z cylindrem hydraulicznym

e Uchwyt tulejkowy na tulejki 185E

e System chiodzenia z doprowadzeniem chiodziwa przez tarcze narzedziowg X

e Standardowy kolor malowania: BLUE AFM zblizony do RAL 5000 (podstawa X
maszyny); RAL 7035

e |Instalacja o$wietleniowa

e Sygnalizator stanu maszyny

e Instrukcja obstugi i programowania X

X X X X X X X

> X




Produkt nr 2

1. Opis przedmiotu oferty

Oferowana tokarka sterowana numerycznie [ jest nowoczesna, precyzyjna, a
jednoczesnie wysoko wydajng obrabiarka, zaprojektowang wedtug najnowszych trendéw w konstrukcji
maszyn tej klasy. Istotne elementy wptywajace na parametry techniczno-uzytkowe maszyny to miedzy
innymi:
toze tokarki

Konstrukcja tokarki BB oparta jest na prawdziwie skosnym fozu zeliwnym, ktore dzieki
odpowiedniemu Zebrowaniu zapewnia bardzo wysoka sztywno$¢ maszyny. Dla posadowienia tokarki
B nic jest wymagany specjalny fundament, wystarczy w miare rowna podioga przemystowa, na ktérej
wystarczy ustawi¢ maszyne na poduszkach poziomujacych.

Na podstawie wieloletnich doSwiadczen w zakresie badan konstrukcji obrabiarek
wypracowalismy optymalny kat nachylenia toza z jednej strony gwarantujacy odpowiednia sztywnosé
obrabiarki, a z drugiej strony dobry sptyw wiéréw i relatywnie mate gabaryty maszyny tej klasy.

Konstruktor zaprojektowat jedno wspalne toze dla rodziny tokarek [l w wersji uchwytowo-
klowej, uchwytowo-pretowej bez konika. Dzieki temu jeste$my bardziej elastyczni w dostosowaniu
ostatecznej konfiguracji maszyny do rzeczywistych potrzeb klienta.

Gtowne zespoly tokarki:

W wersji standardowej tokarki | wrzeciennik przykrecony jest bezposrednio do toza.
Wrzeciono jest podparte w super doktadnych tozyskach -trzech kulkowych skosnych z przodu i
dwurzedowym, rolkowym z tytu.

Konik przesuwany jest cylindrem hydraulicznym po bez-luzowych prowadnicach tocznych. W gorne;
czgsci korpusu, tzn. gtowce jest tuleja zakonczona jest gniazdem Morse'a. Takie rozwigzanie konika
pozwala na sterowanie jego przesuwem na caftej diugosci zarowno pedatem jak réwniez w petni
automatycznie poprzez sterowanie CNC.

Suport i sanie poprzeczne posiadaja sztywna konstrukcje i sg prowadzone na prowadnicach tocznych z
napigciem wstepnym. Odpowiednio szeroki rozstaw prowadnic zapewnia stabilno$¢ suportu i sztywnosé
uktadu w warunkach roboczych.



System Narzedziowy — w wersji podstawowej wyposazony jest w 8 pozycyjng glowice narzedziowg z
bezposrednim mocowaniem nozy tokarskich o przekroju 16x16. Narzedzia do obrobki wewnetrznej
mocowane sg w imakach na obwodzie tarczy gtowicy. Dla wersji maszyny z osig ,C" i napedzanymi
narzedziami zawsze stosujemy gtowice z systemem mocowania narzedzia VDI. W kazdym przypadku
chtodziwo doprowadzane jest przez tarcze gtowicy i/lub narzedzie, bezposrednio w poblize strefy
skrawania.

Glowica 12 pozycyjna z bezposrednim mocowaniem narzedzi

kierunek mocowania narzgdzi




Naped gtéwny - Wrzeciono tokarki napedzane jest silnikiem z bezstopniowg regulacjg predkosci
obrotowej. Moment uzyskiwany na wrzecionie gwarantuje standardowg obrébke maksymalnych $rednic
toczenia.

W wersji tokarki ze sterowang osig ,C” i glowica z narzedziami obrotowymi, naped wrzeciona ma
mozliwo$¢ precyzyjnego pozycjonowania katowego wrzeciona, a dodatkowo montowany na wrzecionie
hamulec pozwala na eliminacje pefzania wrzeciona przy operacjach frezowania czy wiercenia
poprzecznego lub niewspdtosiowego.

Wykres mocy i momentu wrzeciona

B 53
(kW] 3,7

50 1000 4000 n [min

Uktad sterowania — Do sterowania tokarkami [l stosujemy nowoczesne uktady sterowania
CNC, wspotpracujace z cyfrowymi uktadami napedowymi o wysokiej dynamice oraz niezawodnosci. Od
wyboru klienta zalezy zastosowanie jednego z nizej wymienionych systemow:

o OiT_ japonskiej firmy Fanuc .

e Sinumerik niemieckiej firmy Siemens

Dla rozwigzan nisko-kosztowych stosujemy uproszczone sterowania renomowanych firm jak
Sinumerik 808 czy Fanuc 0i Mate TF, co daje mozliwo$¢ uzyskania konkurencyjnej ceny maszyny przy
zachowaniu petnej funkcjonalnosci sterowania maszyna.

Dla bardziej wymagajacych klientéw oferujemy System Fanuc OiTF z oprogramowaniem Manual
Guide lub system Sinumerik 828 z oprogramowaniem Shop-turn utatwiajgcym programowanie dialogowe,
dzieki ktoremu programy moga by¢ tworzone bezposrednio na pulpicie obrabiarki bez koniecznosci nauki
tradycyjnego programowania.

Wszystkie uktady sterowania sg wyposazone w symulacje graficzng przebiegu obrobki.

Dodatkowo na komputerze PC moze zosta¢ zainstalowany symulator uktadu sterowania,
skonfigurowany tak samo jak uktad na obrabiarce.



Uktad sterowania standardowo moze zosta¢ przytaczony do wewnatrzzakladowej sieci Ethernet, co
utatwia zarzadzanie programami technologicznymi, jak réwniez pozwala na zdalng diagnostyke maszyny
przez sie¢ Internetowa,

2. Parametry techniczne maszyny Gabaryty obrébkowe
e Najwieksza s$rednica 240 mm
toczenia nad ostonami
prowadnic toza

o Najwigksza srednica 190 mm
toczenia nad
prowadnicami suportu
poprzecznego

e Najwieksza diugos¢ 400 mm

toczenia w ktach

o Najwieksza  dlugos¢ 350 mm
toczenia uchwyt @160
— kiet wydtuzony

e Srednica 160 mm
standardowego
uchwytu
samocentrujgcego

Wrzeciennik staly

e Koncowka wrzeciona 140H5 mm
cylindryczna

e Przelot wrzeciona 56 mm

o Przedwit ciegna (max. 45 mm
Srednica obrabianego
preta)

e Moc napedu gtownego 9,9 kW
(S6)

o Zakres predkosSci wrzeciona:

Fanuc 5-4000 obr/min
Siemens 5-4000 obr.min



Suport

Maksymalny moment
obrotowy na
wrzecionie

Przesuw osi X
Przesuw osi Z

Szybki przesuw w osi X
Szybki przesuw w osi Z
Minimalna

programowalna
wielkos¢ przesuwu

35

120

358

10

20

0,001

Standardowa gtowica rewolwerowa

Liczba pozycji

Najwieksza  Srednica
chwytu wytaczadta

Przekroj trzonka noza

8

25

16x16

Nm (S6)

mm
mm

m/min
m/min

mm

mm

mm

Gtowica rewolwerowa z narzedziami obrotowymi

Liczba pozycii

llos¢ narzedzi obrotowych

System narzedziowy: oprawki VDI

Najwigksze obroty
narzedzi obrotowych

Najwieksze obroty
narzedzi  obrotowych
dla Sinumerik 808 D
Adv.

Moc napedu -S6
(808D)

4000

3000

8

20

1/min

1/min

kW



Konik
e Przesuw konika 320 mm

e Regulowana sita 70-700 daN

docisku kta
o Stozek Morse’a 3
Wymiary gabarytowe
e Diugos¢ 2200 mm
e Szerokos¢ 1500 mm
e Wysokosé 1950 mm

e Pojemno$¢ zbiornika 80 I
chtodziwa

e Masa w zaleznosci od 1600-2000 kg
wybranych opcji

e 3. Standardowa konfiguracja wyposazenia maszyny

e |Instalacja elektryczna przystosowana do zasilania z sieci 3x400V, 50 Hz

o Uktad sterowania CNC Fanuc /Siemens

e Silnik gtdwny z bezstopniowg regulacjg predkosci obrotowe.

e Przetwornik obrotowo-impulsowy na wrzecionie

e Regulowane cyfrowo napedy osi

e Elektroniczne kotko reczne

e 8-mio pozycyjna gtowica z narzedziami statymi mocowanymi bezposrednio w tarczy
narzedziowe;

e Uchwyt mechaniczny fi 135 z cylindrem hydraulicznym

o Uchwyt mechaniczny fi 160 z cylindrem hydraulicznym

e Uchwyt tulejkowy na tulejki 173E

o System chtodzenia z doprowadzeniem chiodziwa przez tarcze narzedziowg

e Instalacja o$wietleniowa

e Standardowy kolor malowania: BLUE AFM zblizony do RAL 5000 (podstawa
maszyny); RAL 7035.

e Sygnalizator stanu maszyny

e Instrukcja obstugi i programowania

x X



Zamawiajgcy udziela odpowiedzi:

Zamawiajacy na etapie przygotowania postepowania i oczekiwania na oferty nie wskazuje
konkretnych produktow. Minimalne parametry obrabiarki spefniajace oczekiwania Zamawiajgcego
wskazane zostaty w SIWZ i oczekuije sie od Oferentow produktu. ktory te parametry spetnia. Obrabiarka
bedzie wykorzystywana do nauki zawodu.

GMINA ZBASZYNEK
66-210 Zbaszynek, ul. Rynek 1
tel. (068) 384-91-40, 384-91-39

fax (088) 384-94-84
REGON 970770557 NIP 927-14-43-487




