Priloha €. 1 Technicka specifikace (Viceosé obrabéci CNC centrum)

Pozadavky Zadavatele (Kupujiciho)

Nabidka Dodavatele (Prodavajiciho)

Parametr Pozadavek Zadavatele* Splnéno Konkrétni popis splnéni poZadavku
Obecné
1. Tovarni znacka / / FORMAT4
2. Obchodni oznaceni modelu / / profit H350 Redesigned
Viceosé obrabéci CNC centrum (5 ti osé)
3. Masivni konstrukce $asi stroje zajistujici stabilitu a dlouhodobou presnost stroje ANO ANO/NE
4. Maximalni délka stroje v¢. prostoru bezpecnostniho systému max. 7 000 mm ANO ANO/NE 6.978 mm
5. Maxi.m?’Im’ Sitka stroje vC. prostoru bezpecnostniho systému (bez obsluzného ANO ANO/NE 4.628 mm
terminalu) max. 5 000 mm
6. Portalova konstrukce pohyblivé ¢asti stroje s oboustrannym pohonem portalu ANO ANO/NE
S tatny poh X1 torek + b. hieb Sikmy bombi y
2 amostatny pohon osy (pastorek + ozu feben se Sikmym a bombirovanym ANO ANO/NE
ozubem)
Samostatny pohon osy X2 (pastorek + ozub. hfeben se sikkmym a bombirovanym
8. ANO ANO/NE
ozubem)
Systém linedrnich vedeni portalu a pracovnich jednotek po listach prizmatického
S. oy Wi s , ANO ANO/NE
prlrezu, tzn. ,THK” linearni vedeni
10. Mazani vSech linedrnich vedeni stroje probiha centrdlné, plné automaticky ANO ANO/NE
11. Zdvih pracovnich jednotek stroje v ose X min. 4 000 mm ANO ANO/NE 4.010 mm
12. Zdvih pracovnich jednotek stroje v ose Y min. 1 900 mm ANO ANO/NE 1.970 mm
13. Zdvih pracovnich jednotek stroje v ose Z min. 450 mm ANO ANO/NE 455 mm
Rychlost posuvu pracovnich jednotek v ose X pred prekroéenim primarniho
14. bezpecnostniho systému (po prekroceni rychlost omezena v prostoru ,bumpers” ANO ANO/NE 70 m/min
bezp. normou na 25 m/min) min. 65 m/min
15. Rychlost posuvu pracovnich jednotek v ose Y min. 65 m/min ANO ANO/NE 70 m/min
16. Rychlost posuvu pracovnich jednotek v ose Z min. 20 m/min ANO ANO/NE 23 m/min
17. Vykon podtlakového ¢erpadla min 80 m3/hod ANO ANO/NE 90 m*/hod
18. Klimatizace elektrorozvodné skfiné ANO ANO/NE
19. Celkovy vykon stroje max. 20 kW ANO ANO/NE 18 kW
Pracovni stdl stroje
) . ANO ANO/NE 3.000 mm
20. Pracovni pole v ose X min. 2 900 mm
51 Pracovni pole v ose Y min. 1 500 mm ANO ANO/NE 1.550 mm
Pracovni pole v ose Z (bez vysky pfisavek) min. 250 mm ANO ANO/NE 250 mm
22.
Stroj j b 3 fadami ref ¢nich d y X (vptedu, stiedové du),
roj je vybaven 3 fa oaml referencnich doraz(i v ose X (vpfedu, stfedové a vzadu) ANO ANO/NE
23. tedy celkem 18 dorazl v ose X
Referencni dorazy v ose Y vybaveny dorazovymi listami pro referencovani uzkych
24, e ANO ANO/NE
dilcl
Vyska prisavek (umoznujici pohodlnou praci i zespod spodni hrany materialu) min.
ANO ANO/NE 100 mm
25. 85 mm
26. Systtlém rychlého a presného polohovani pfisavek a upinacll s asistencnim ANO ANO/NE
systémem stroje
27. Bezhadicovy systém upinani ptisavek ANO ANO/NE
Zakladni balicek prisavek — pocet prisavek, v¢. min. dvou otocnych o 360° min. 16 .. _ .
28. ks ANO ANO/NE 16 ks, v€etné 2 ks otocnych o 360
29. Stroj pripraven pro pouZziti ramovych upinact ANO ANO/NE
Horizontalni pneumaticko-mechanické upinace pro obrabéni hranolkld a jinych L,
30. ., . .. . ANO ANO/NE 2 ks, upinaci rozsah 0 - 140 mm
masivnich prvku, rozsah upnuti min. 0 — 130 mm - min. 2 ks




31. Konzolové provedeni stolu s alespon 6-ti konzolami ANO ANO/NE 6 konzol
9-okruhowV upinaci systé brafuiici nesadouci t o K . e
3. vo ruhovy upll’ja(lil syslerln ’za ran},IIJICI nezadoucimu posunuti pfisavek a upinacl ANO ANO/NE
béhem polohovani a upinani materialu
MozZnost pfipojeni fré ich Sablon — 2 pfipojk dtlakovéh duchu zl
33, oznost pfipojeni r.ezovaTclc' sao ovn .prlp0J y podtlakového vzduchu zleva a ANO ANO/NE
zprava prac. stolu, min. vnitini prdmér hadic 10 mm
Minimalné 4 konzoly jsou vybaveny systémem pro nakladani tézkych obrobkl — , .. . )
, . Y . , N - 4 konzoly osazeny vysuvnymi podpérami, nosnost 40
34, vysuvnymi podpérami pro obrobek nad Uroven pfisavek, nosnost podpor kazd3 ANO ANO/NE K
min. 35 kg e
K ly j b ktivaci a deaktivaci stlacenéh duch dtlaku, a t
35, onlzo.y jsou V\v/ zjn{eny a . |\I/aC| a fea ivaci vs acenve o ,VZ, u,c ’u oa podtlaku, a to ANO ANO/NE
nezavisle na kazdé jednotlivé konzoli (pro moznost preupinani dilct)
Elektrovieteno
36. Kapalinové chlazené 50sé elektrovieteno ANO ANO/NE
37. Vykon frézovaciho elektrovietene min. 11,5 kW (S6) ANO ANO/NE 12 kW (S6)
Invertorové fizené otacky motoru — minimalni rozsah otacek 1 000 - .
38. . ANO ANO/NE 1.000 - 24.000 ot/min
23 000 ot/min
39. MoZnost zmény otacek elektrovietene ANO ANO/NE
Pneumaticko-mechanické blokovani osy A pfi indikovaném polohovani
40. . ANO ANO/NE
elektrovretene
Pneumaticko-mechanické blokovani osy C fi indikovaném olohovani
a1 u v| [ vani y pfi  indikov p vani ANO ANO/NE
elektrovretene
Integrovana kamera v odsdvacim krytu pro pfimé sledovani procesu obrabéni
42. v redlném case, moznost napojeni dodateéného displaye / TV, v¢. vnitfniho LED ANO ANO/NE
osvétleni prostoru obrabéni
Upinaci standard elektrovietene HSK F63 s automatickou vyménou nastroji a
43. e ANO ANO/NE
agregatu
Elektrovieteno pfipraveno pro praci s Uhlovymi a naklopnymi agregaty v pripadé
4. ' prip pro p y pny gregaty v prip ANO ANO/NE
spec. operaci
Elektrovieteno vybaveno odsavacim krytem s plynulym servomotorickym Fizenim
as. | o VYPRNEn® odsafacim yrem S PYREY y ANO ANO/NE
vysky pro zvyseni efektivity odsavani
Vrtaci jednotka
46. Invertorové fizené otaéky motoru — minimalni rozsah otacek 1 000 - 7 000 ot/min ANO ANO/NE 1.000 - 7.500 ot/min
47. Pocet vertikalnich vrtacich vieten min. 12 ANO ANO/NE 12
48. Pocet horizontalnich vrtacich vieten min. 6 ANO ANO/NE 6
49, Drazkovaci agregatek pro osu X ANO ANO/NE
Vrtaci jednotka vosach X i Y pokryje celé pracovni pole viemi vertikdlnimi i
50. L JeanoTia PoKHY] P P ANO ANO/NE
horizontalnimi vieteny
Rizeni stroje + software
Aut ticky Fizené tralni od i, Soupé” i vrtaci jednotk fré i
- u omavlc y rlzenefen'ra nio sa.vaC| soupe. mezi vrtaci jednotkou a frézovacim ANO ANO/NE
elektrovietenem (pfipojena 1 hadice pro stroj)
52. Ruéni prenosny terminadl se zakladnimi funkcemi ANO ANO/NE
Pohyblivy obsluzny terminal stroje s PC s OS Windows (nebo kompatibilni)
53. L . . : " ANO ANO/NE
s barevnym displayem k PC - barevny, uhlopfi¢ka min. 23
Software pro spravu stroje (CNC fizeni stroje, sprava stroje a nastrojové
vybavenosti, 3D sprdva nastroj(i, simulator stroje v¢. automatické kontroly kolizi
54. .« . e T vy . ANO ANO/NE
ulozeni nastrojq, interaktivni graficka napovéda). Minimalné 2 pracovisté (stroj +
kancelar), jazyk softwaru ¢esky
Programovy editor, CAD/CAM vybava, umoznuje tvorbu jednotlivych CNC
programdi, 3D nahled programovanych dilct, CAD pfikazy, existujici makra,
55. vytvareni maker, podprogramy, prace se sekvencemi, interpolace obrabénych ANO ANO/NE
ploch, moznost importu minimalné DXF soubor(. Soucasti softwaru je simulator
obrdbéni. Minimalné 2 pracovisté (stroj + kancelar), jazyk softwaru cesky
56. MozZnost pfimého importu G-kédu, kontrola a editace G-kddu ANO ANO/NE
Softwarova multilicence uréena pro vyuku studentl v uc¢ebné na jednotlivych PC
57. (stavajici PC jsou osazeny systémem Windows — musi byt kompatibilni). MoZnost ANO ANO/NE 20 licenci
simulace obrabéni. Pocet licenci min. 20
58. Servisni diagnostika na délku prostfednictvim sitového pripojeni (sit LAN) ANO ANO/NE
Bezpecnostni pozadavky
Primdrni bezpecnostni systém umoziujici rychloposuv stroje v pIné rychlosti pred
59. vstupem a zpomalenim z dlvodu pfistupu k sekundarnimu bezp. systému ANO ANO/NE
L,bumpers” (napf. kamera, linearni laser, apod.)
Sekundarni bezpecnostni systém ,bumpers” (s integrovanymi dotykovymi
60. undarni bezpeCnostni systém ,bumpers* {s integrovanymi dotykovymi ANO ANO/NE
senzory), vC. stfidavého zakladani dilct
61 KaE)eIovV kanal v ose X bude uzavien pro zamezeni poskozeni kabelll odpadlymi ANO ANO/NE
odrezky
62. Stroj je vybaven senzorickou detekci vSech referencnich dorazli ve spodni poloze ANO ANO/NE




Senzoricka kontrola predavaci zasobnikové pozice pro bezpecné odebrani / vlioZeni

63. , . ANO ANO/NE
nastroje
64. Bezpecnostni systém zamezujici zranéni obsluhy. Stroj musi odpovidat CE normé ANO ANO/NE
Vybavenost pro nastrojové osazeni
65. Stroj je vybaven zasobniky nastrojd pro uloZeni nastroji v po¢tu min. 16 ANO ANO/NE 12 +4 + 1 =17 pozic
66. Eoéet nastrojll na zasobniku neseném na portdle v ose X pro rychly pfistup min. 4 ANO ANO/NE
s
Samostatné zasobnikové misto, pro uloZeni pilového kotoucée o minimalnim
67. praméru 340 mm (bez prodlouzeného upinaciho kuZelu!), mimo nasobné ANO ANO/NE
zasobniky z dlivodu prevence kolize vedlejsich zasobnikovych mist
68. MozZnost ukladani agregatl v zasobniku ANO ANO/NE
69. Stroj je vybaven systémem pro automatické zaméreni nastroji v ose Z ANO ANO/NE
Dalsi pozadavky
70. Navod na obsluhu stroje v ceském jazyce ANO ANO/NE
Cena stroje zahrnuje veskeré naklady na zprovoznéni, véetné dopravy na misto
71. urceni, pojisténi dopravy, instalace a zprovoznéni stroje, Skoleni obsluhy, véetné ANO ANO/NE
softwarového Skoleni na vSechny dodané softwary — kompletni dodavka
79, Délk.a trvéni §koI’en|' obsluhy stroje, v¢. softwarového skoleni, ve dnech (min. 8 ANO ANO/NE
hodin) min 6 dni
CNC frézovaci nastroje
1 ks: WM - zarovnavaci / falcovaci fréza, D180 x 62 mm; Z2-MEC, osazend na
73. frézovacim trnu HSK-F63, sada nahradnich Ziletek /horni pfedrez ... 2 ks, spodni ANO ANO/NE
predrez ... 2 ks, hlavni Ziletka ... 10 ks, drazkovaci Ziletka 4 mm ... 2 ks
24 1ks: PM - radiusova fréza R6-R10, 45° (R6), D121 x 149 mm; Z2-MEC, osazena na ANO ANO/NE
' frézovacim trnu HSK-F63, sada nahradnich Ziletek R6, 45° ... 6 ks
75, 1ks: PM - filalvcv.aci fréza s V\'(ménlny'lmi iiletlf.ami, D14 x 110 mm; Z2-MEC, osazena ANO ANO/NE
v thermoupinaci HSK-F63, sada ndhradnich Ziletek ... 2 + 2 ks
1 ks: VHW - prichozi fréza, D14 x 42 mm; Z3-MEC, osazena v kleStinovém upinaci
76. ANO ANO/NE
HSK-F63
1 ks: VHW - vrtak na dvefni panty, D5.8/6.7 x 68 mm; Z2-MEC, osazeny
77. ... , .. ANO ANO/NE
v klestinovém upinaci HSK-F63
78, 1 ks:v YHW’- spir,a’llo:l.a' hrubovaci fréza, D20 x 75 mm; Z3-MEC, osazena ANO ANO/NE
v klestinovém upinaci HSK-F63
79. 1 ks: nahradni VHW - spiralova hrubovaci fréza, D20 x 75 mm; Z3-MEC ANO ANO/NE
1 ks: VHW - spiralova dokoncovaci fréza, D20 x 75 mm; Z3-MEC, osazena
80. _ - spiralov ’ ANO ANO/NE
v klestinovém upinaci HSK-F63
81. 1 ks: nahradni VHW -spiralova dokoncovaci fréza, D20 x 75 mm; Z3-MEC ANO ANO/NE
8. 1 ks:v VHW - Spir'é|0:l.é hrubovaci fréza, D12 x 42 mm; Z3-MEC, osazena ANO ANO/NE
v klestinovém upinaci HSK-F63
83. 1 ks: nahradni VHW - spirdlova hrubovaci fréza, D12 x 42 mm; Z3-MEC ANO ANO/NE
84, 1 ks:v YHW,- spir,a’lo:l.a' dokoncovaci fréza, D12 x 42 mm; Z3-MEC, osazena ANO ANO/NE
v klestinovém upinaci HSK-F63
85. 1 ks: nahradni VHW - spiralova dokoncovaci fréza, D12 x 42 mm; Z3-MEC ANO ANO/NE
1 ks: VHW - spiralova dokoncovaci fréza, D6 x 35 mm; Z1-MEC, osazena
86. _r - spiralov X z ANO ANO/NE
v klestinovém upinaci HSK-F63
87. 1 ks: nahradni VHW - spiradlova dokoncovaci fréza, D6 x 35 mm; Z1-MEC ANO ANO/NE
88, 1 ks: D,P - diamantolva’ vf.réza s v{/mé|,1ny’mi PIA bFivt.y, D20 x 48 mm; Z1-MEC, ANO ANO/NE
osazena v thermoupinaci HSK-F63, ndhradni DIA bfity 2 + 15 ks
89, 1 ks: DP - diamantova fréza, D8 x 25 mm; Z2-MEC, osazena v thermoupinaci HSK- ANO ANO/NE
F63
1 ks: PM - gravirovaci fréza, D15.5 x 100 mm; Z1-MEC, osazena v kleStinovém
90. o V-8  freza, D500 X AU mm; £ zena videstinov ANO ANO/NE
upinaci HSK-F63, sada nahradnich Ziletek (volitelny profil) 4 ks
oL 1 ks: HW - pilovy kotouc, D350 mm; Z54-MEC osazeny v kratkém pilovém upinadi ANO ANO/NE

HSK-F63

Nastroje pro osazeni vrtaci hlavy




92. 1 ks: HW - drazkovaci pilovy kotouc, D120 x 3.2 mm; Z30-MEC ANO ANO/NE
93. 4 ks: HW - kolikovaci vrtak, D5 x 70 mm; Z2-MEC ANO ANO/NE
94. 8 ks: HW - kolikovaci vrtak, D8 x 70 mm; Z2-MEC ANO ANO/NE
95. 2 ks: HW - prachozi vrtak, D3 x 70 mm; Z2-MEC ANO ANO/NE
96. 2 ks: HW - priichozi vrtak, D4 x 70 mm; Z2-MEC ANO ANO/NE
97. 6 ks: HW - prachozi vrtak, D5 x 70 mm; Z2-MEC ANO ANO/NE
98. 2 ks: HW - prichozi vrtak, D6 x 70 mm; Z2-MEC ANO ANO/NE
99. 2 ks: HW - prachozi vrtak, D7 x 70 mm; Z2-MEC ANO ANO/NE
100. |4 ks: HW - prachozi vrtak, D8 x 70 mm; Z2-MEC ANO ANO/NE
101. 2 ks: HW - prachozi vrtak, D10 x 70 mm; Z2-MEC ANO ANO/NE
102. 2 ks: HW - cylindricky vrtak, D20 x 70 mm; Z2-MEC ANO ANO/NE
103. 2 ks: HW - cylindricky vrtak, D35 x 70 mm; Z2-MEC ANO ANO/NE
Kompresorova stanice
104. [Typ kompresoru pistovy, horizontalné uloZeny na tlakové nadobé, stacionarni ANO ANO/NE
105. Pfikon motoru min. 5 kW ANO ANO/NE 5,5 kW
106. Napéti 400 V ANO ANO/NE
107. |Pohon pres klinovy femen ANO ANO/NE
109. |Chlazeni systému vzduchem ANO ANO/NE
110. Provozni tlak kompresoru 10 bar ANO ANO/NE
111. [2valcova kompresorova jednotka se 2 stupni ANO ANO/NE
112. |Olejové provedeni ANO ANO/NE
113. Plnici mnozstvi min. 650 |/min ANO ANO/NE 675 |/min
114. |Objem tlakové nadoby min. 500 | ANO ANO/NE 500 |
115. |Ovladani pomoci tlakového spinace ANO ANO/NE
116. Soucdasti doddvky kondenzacni susicka vzduchu ANO ANO/NE
117. |Objemovy pratok susickou min. 600 I/min ANO ANO/NE 600 I/min
118. Dvoustupriova filtrace vzduchu ANO ANO/NE
119. |Predfiltr do 15 um ANO ANO/NE
120. Mikrofiltr 0,01 um ANO ANO/NE
Trida Cistoty stlaceného vzduch yst k & stanice dle 1SO 8573-
191, i vzj\ CISV.O y s acene, vo’vz' uchu na vys, upu z ompresoro’ve s'anlf:e e ANG ANO/NE
1, tfidy Cistoty (pevné Castice — zbytkova vihkost — zbytkovy olej) min 1-4-1
122. Elektronicky odvadéc kondenzatu, 230 V ANO ANO/NE
123.  |Hluénost max. 80 dB (A) ANO ANO/NE 79 dB (A)
124. Navod na obsluhu stroje v ¢eském jazyce ANO ANO/NE
125. Cevna ftroj?vzavhrlnuje veékejré naklady na zprovcv>zr,1én|', 'véetvné dopfravy na misto ANO ANO/NE
urceni, pojisténi dopravy, instalace a zprovoznéni stroje a Skoleni obsluhy
126. [Stroj musi odpovidat CE normé ANO ANO/NE
Napojeni odsavaciho rozvodu na stavajici odsavani - komponenty pro montdaz odsavaciho rozvodu
Trubkovy rozvod o priiméru 300 mm, délka a vSechny dily v€. montaznich prvki
127. , Y, , LY ANO ANO/NE
pro provedeni dle pfilozeného vykresu, montaz pod stropem
Odsavaci hadice PS pro CNC, pramér 300 mm, mimoradné otéruvzdorna,
128. e , , , . , . . ANO ANO/NE
tézkozapaln4, pro vysoké vykony, délka pro potfeby CNC (min. 5 m)
129. Trubkovy rozv’od o pi.rﬁrlwérL’J 2001mm, délka a ’vvéechny dily v€. montaznich prvki ANO ANO/NE
pro provedeni dle pfiloZzeného vykresu, montaz pod stropem
Trubkovy rozvod o priiméru 160 mm, délka a vSsechny dily v€. montaznich prvki
130. , v v , ANO ANO/NE
pro provedeni dle pfiloZzeného vykresu
Odsavaci hadice H/SE pro CNC, primér 160 mm, mimoradné otéruvzdorng,
131. [tézkozdapalna, pro vysoké vykony, délka potifebna pro ptipojeni Sirokopasové ANO ANO/NE
brusky a srovnavaci a tloustkovaci frézky (min. 5 m)
132, 1 ks: Automatické / elektro-pneumatické / Soupé pro fizeni odsavani CNC (pramér ANO ANO/NE
300 mm)
1 ks: Automatické / elektro-pneumatické / Soupé pro fizeni odsavani
133. .. . . P ANO ANO/NE
Sirokopasové brusky (prameér 200 mm)
134, 2 ks: Automatické / elektro-pneumatické / Soupé pro fizeni odsavani tloustkovaci ANO ANO/NE

frézky a srovnavaci frézky (prdmér 160 mm)




135.

Automaticka el. spinaci skfifika pro napojeni a fizeni elektromotoru stavajiciho
odsavaciho systému, a rovnéz otevirani elektropneumatickych Soupat nového ods.
rozvodu v dilné

ANO

ANO/NE

136.

Dodavka bude obsahovat vSechny potfebné komponenty pro stavbu a montaz
funkéniho odsavaciho rozvodu v dilng, ktery bude napojen na stavajici prirubu
vstupujici do obvodové stény dilny (samotné odsavani vc. elektromotoru a cyklonu
vné budovy zUstane stavajici)

ANO

ANO/NE

137.

Dodavka véetné montaze a zprovoznéni, napojeni na stdvajici elektromotor bude
zajisténa zadavatelem / provozovatelem (Skolou)

ANO

ANO/NE

* Uvedené parametry, vybava a sluzby jsou minimdlnimi poZadavky zadavatele a jejich nesplnéni (nizsi/vyssi hodnoty nebo odpoveéd’ NE) je nepsinéni zaddvacich podminek.




