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Zapytanie ofertowe nr 3/2016 Zatgcznik nr 1 do SIWK

Specyfikacja dwustanowiskowej maszyny CNC

PRZEZNACZENIE DWUSTANOWISKOWE] MASZYNY CNC

Dwustanowiskowa maszyna CNC bedzie przeznaczona do obrébki elementéw wykonanych z
drewna, materiatléw drewnopochodnych (ptyty widérowe, MDF, sklejka, itp.), tworzyw sztucznych,
materiatéw kompozytowych na bazie tworzyw sztucznych oraz elementéw wykonanych z
aluminium i materiatéw o podobnej twardosci.

OPIS OGOLNY KONSTRUKC]I

Wymogi w zakresie podzespotéw:

o Sciany boczne - skratowana, sztywna konstrukcja stalowa, wykonana z profili o duzym
przekroju.

e Belka gtéwna obustronnie podparta, przemieszczajaca si¢ wzdluz stotu (0§ Y maszyny),
wykonana z odpowiednio uzebrowanych grubosciennych ksztattownikéw stalowych o duzym
przekroju i wysokiej sztywno$ci. Zastosowanie podwdéjnych prowadnic po obu stronach stotu.
Ruch belki napedzany przez dwa synchronicznie pracujace serwomotory, ktére sa zamontowane
na jej obu koncach.

» Wozek osi X, przemieszczajacy sie poziomo w wzdtuz belki (w poprzek stotu maszyny).
Odpowiednia sztywno$¢ uktadu zapewniona przez system prowadnic szynowych i tozysk
liniowych o odpowiednich wymiarach i rozstawie.

* Suport glowicy roboczej, poruszajacy sie w osi Z - stuzacy do zamocowania gtowicy roboczej,
zawierajacej elektrowrzeciono. Uktad napedu osi Z wyposazony w system zapobiegajacy
ewentualnym uszkodzeniom, moggcym nastapi¢ w przypadku zaniku napiecia zasilajacego
maszyne. W sktad systemu wchodzi pionowy sitownik balansowy oraz hamulec zamontowany na
serwomotorze, ktory blokuje grawitacyjny ruch suportu glowicy w sytuacji awaryijnej.

» Glowica robocza, obracajgca sie wokét dwoéch osi obrotowych, poziomej i pionowej -
interpolowane osie A i C. Glowica wykonana jako monolityczny korpus, w ktérym s3
zamontowane przektadnie cykloidalne o bardzo duzej doktadnosci ruchu i konstrukcji
zapobiegajacej powstawaniu luzéw nawet podczas dtugich okreséw uzytkowania maszyny.

» Dodatkowa gtowica robocza, stuzgca do zamocowania pity, poruszajaca sie w osiach XYZ.

» St6t roboczy: podwéjna przestrzen robocza, ktéra jest wyposazona w state belki zatadowcze z
otworami gwintowanymi do mocowania szablonéw i elementéw obrabianych.
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DWA POLA PRACY
Konstrukcja obrabiarki pozwala na prace w trybie naprzemiennym, co przektada sie na znaczne
zwiekszenie wydajnosci maszyny przy zachowaniu pelnego bezpieczenstwa obstugi.

OPIS PODZESPOLOW I CECH MASZYNY
GLOWICA ROBOCZA

Glowicarobocza

e Korpus: odlew zeliwny

e Liczba elektrowrzecion: 1

e Interpolowane osie obrotowe:

- naped: serwomotory;

- przeniesienie napedu bezluzowe przektadnie cykloidalne;
- zakres ruchu osi A: nie mniejszy niz 230°

- zakres ruchu osi C: nie mniejszy niz 720°

Charakterystyka elektrowrzeciona

e moc nominalna: nie mniejsza niz 10 kW (§1)

e maksymalna szybko$¢ obrotowa: nie mniejsza niz 24 000 obr./min.
e gniazdo narzedziowe HSK F63

e sposob chtodzenia: ciecz

e utozyskowanie: ceramiczne

e smarowanie fozysk: dozywotnie

Dodatkowa glowica z pila

Agregat, na ktérym zamocowana jest pita poruszajaca sie w nastepujacych kierunkach:
- 0§ liniowa X

- 0$ liniowa Y

- 0§ liniowa Z (pionowo)

MAGAZYNKI NARZEDZIOWE

Magazynek narzedzi o konstrukeji listwowej (narzedzia ustawione w szeregu), ktéry moze by¢
umieszczony na konstrukeji podwieszanej do ruchomej belki gtéwnej maszyny lub zamontowany
przy krawedzi stotu roboczego. Pojemno$¢ magazynka (liczba uchwytéw narzedziowych) wynosi
minimum 6 gniazd narzedziowych

OSIE INTERPOLOWANE
Naped ruchu kazdej z osi interpolowanych jest realizowany przez bezszczotkowe serwomotory.
Przeniesienie napedu nastepuje, w przypadku osi liniowych, za pomocg przektadni zebatkowych
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osi obrotowych za pomoca bezluzowych przektadni cykloidalnych. Ruch wzdtuz osi liniowych
odbywa si¢ przy pomocy blokowych tozysk liniowych po prowadnicach szynowych. Odczyt
pozycji gtowicy roboczej nastepuje na podstawie sygnatdéw pochodzacych z enkoderdéw
zamontowanych na kazdym z uktadéw napedu ruchu osi interpolowanych. Warto$¢ wspéirzednej
dla kazdej osi interpolowanej jest wy$wietlana na ekranie sterownika maszyny, umieszczonego na
przedniej Scianie szafy sterowniczej.

SYSTEM SMAROWANIA MASZYNY - CENTRALNY

DZIALANIE (W PELNI CYFROWE)

Konstrukcja i wyposazenie zapewniajgca mozliwo$é prowadzenia wydajnej i doktadnej obrébki
elementéw o skomplikowanych ksztattach. Maszyna wyposazona w numeryczny sterownik,
serwomotory z enkoderami oraz w peini cyfrowe napedy osi.

SZAFA STEROWNICZA

Szafa sterownicza zawiera wszelkie elementy i podzespoty elektryczne i elektroniczne potrzebne
do sterowania pracg maszyny i jest specjalnie uszczelniona. Posiada uktad schtadzania powietrza
(klimatyzator). Schtadzanie wnetrza szafy nastepuje poprzez wymiennik ciepta, dzieki czemu
powietrze wewnatrz szafy nie ma kontaktu z powietrzem otoczenia. Maszyna posiada reczny
panel sterujacy, zawierajacy przyciski i przelaczniki stuzgce do recznego uruchamiania
poszczegblnych funkcji maszyny oraz przeprowadzania préb obrébki. Szafa sterownicza zawiera
réwniez komputer typu PC, shizacy do przechowywania gotowych programéw obrébczych i
komunikacji operatora z maszyng. Podstawowe cechy komputera: - karta tgcznosci Ethernet; -
monitor kolorowy 17”; - switch 5-portowy; - system operacyjny Windows 7 lub réwnowazny.
Szafa sterownicza na jest wykonana z zabezpieczeniami klasy IP54.

STEROWANIE NUMERYCZNE

Dwustanowiskowa maszyna CNC jest wyposazona w sterownik numeryczny o parametrach nie
gorszych niz:

e Fanless system

» Power supply +24V DC

e CPU 2GHz

¢ 2 GB RAM

*2x10/100/1000 Mbps LAN ports

¢ 1x R§232/422 /485 port

e 3 x RS232 ports

¢ 6 x USB2.0 ports

¢ 1 x VGA video interface

¢ 1 x DVI-Ivideo interface (DVI-D + VGA)

s 2 x PCl card slots

» 32 GB PROGRAM MEMORY expansion on SATA

e enkodery do odczytu pozycji osi interpolowanych
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OBSEUGAIPROGRAMOWANIE MASZYNY

Gtowne funkcje sterownika CNC:

» sterowanie do 6 osi + ruch liniowy wrzeciona, interpolacja kotowa oraz $rubowa;

 korekta narzedzia 3D;

s programowanie przebiegu obrébki;

 kontrola zakresu ruchu narzedzia dzieki wizualizacji na ekranie monitora;

» kompensacja promienia oraz dtugosci narzedzia w obszarze roboczym;

s TCP (Punkt Srodkowy Narzedzia - Tool Center Point) - programowanie w 5 osiach, w
odniesieniu do punktu srodkowego czota narzedzia;

e UPR (widok skosny - praca w odniesieniu do lokalnego uktadu wspétrzednych);

e funkcja obrotuy;

e automatyczna regulacja ruchu posuwu na krawedziach dla zachowania wtasciwych parametréow
obrébki;

« funkcja odbicia lustrzanego;

o funkcja skalowania;

e funkcja przebiegu prébnego

SYSTEM WSPOMAGAJACY PROJEKTOWANIE PRODUKC]I

Program do sprawdzania, symulacji, optymalizacji programéw obrébki i generowania ich w
systemie G - kodéw. Podstawowe funkcje:

- wykrywanie ewentualnych kolizji, ktére moglyby wystapi¢ podczas pracy

-optymalizacja ruchdéw jatowych glowicy roboczej podczas przej$¢ od jednej operacji do
nastepne;.

- wykrywanie limitéw osi maszyny oraz odzwierciedlania wszystkich funkcji sterownika
numerycznego

- przewidywanie czaséw obrébczych sprawdzanych programéw

BEZPIECZENSTWO UZYTKOWANIA
Maszyna jest wyposazona w komplet urzadzen zapewniajgcych bezpieczenstwo uzytkowania.
Wraz z instrukcjg obstugi i dokumentacjg techniczng wymagane jest dostarczanie deklaracji

zgodnosci z wymaganiami norm dotyczacych bezpieczenstwa obowigzujacych w Unii Europejskiej
»CE".

Minimalne wymagania dotyczace przedmiotu zamoéwienia:

Liczba osi interpolowanych szt. 6
Liczba p6l obrébczych szt. 2
Pole obrébcze jednego stotu :

Skok w osi X - poprzeczny mm 2x 1500
Skok w osi Y - wzdtuzny mm 2x 1000
Skok w osi Z- pionowy mm 2x 500
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Maksymalna szybkos$¢ ruchu

i 60
wosiXiY Ll
] Y
Maks_yma na szybkos$¢ ruchu it/ 40
wosiZ
Maks_yn?alna szybkos¢ ruchu o /sec 50
wosiAiC
, ) Skretno - uchylna,
b
7P giawicyTou0ee) jednostronnie podparta
Moc elektrowrzeciona (51/56) kw Min. 10 (S1)
Szybkos¢ obrotowa wrzeciona obr./min. 3000-24 000
Gniazdo elektrowrzeciona HSK F63
Mocowanie narzedzia ER32
Chtodzenie elektrowrzeciona ciecz
Gtowica robocza z pita:
Max r_noc wrzeciona W Min. 10 (S6)
kapujacego
M t
ax mlomen ob.rotowy Kiiss Min. 30
wrzeciona kapujacego
Min. $rednica mocowanej pity mm 350
C :
yfrowy sterownik ot 1
numeryczny
Komputer PC z monitorem do
komunikacji operatora z SZt. 1
maszyng
P z
rzenosny, reczny panel sot. 1
sterowania
Falownik do sterowania
; szt. 2
elektrowrzecionem
Liczba serwonapedow
(sterowane w systemie w
peini cyfrowym AC) wraz z szt. 7
uktadami kompensacji luzéw i
elektroniczng korekcja
Szafa elektryczna wyposazona
w klim tor i filt
1 : atyzator 1 filtr gl 1
przeciwpytowy
Centralny, progresywny
t ia,
system smarowama} _ %l .
sterowany sterownikiem
numerycznym
Maszyna: dt./szer./wys. max mm 9000x4800x4300
Program do optymalizacji,
o Pty . kpl. i

wizualizacji i symulacji pracy
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maszyny, licencja na dwa
stanowiska (1 na komputer
maszyny + 1 do pracowni
projektowej)

Uktad zamkniety natrysku
wody na powierzchnie
obrabiang z zasobnikiem
zewnetrznym cieczy i pompka

kpl.

Magazynek narzedziowy
listwowy, sterowany
pneumatycznie, z ochrona
przeciwpytows, pojemnos¢ - 6
gniazd na narzedzia

kpl.

Pompa prézniowa

m3/h

160

Instrukcja obstugi, schemat
elektryczny, pneumatyczny,
centralnego smarowania oraz
deklaracja zgodnoéci z ,CE” w
jezyku polskim.

kpl.

Zamknieta obudowa ostonna
obrabiarki z drzwiami
frontowymi umozliwiajacymi
ergonomiczny zatadunek i
wytadunek detalu

kpl.

Oprogramowanie CAD/CAM
AlphaCAM do obrobek
piecioosiowych ptynnych wraz
z postprocesorem lub
réwnowazny

kpl.
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