Pfiloha kupni smlouvy &. 1 - Technicka specifikace predmétu smlouvy

VEREJNA ZAKAZKA
zaddvand mimo reZim zdkona £. 134/2016 Sb., o zaddvani vefejnych zakdzek, v platném znéni (déle jen ,zdkon”) s ndzvem:
"NAKUP MECHATRONICKEHO HROTOVEHO SOUSTRUHU S PRISLUSENSTVIM"

Informace o uchazeéi

Ndzev:
CONSORTA Praha s.r.o.
Sidlo:
Podébradska 508/12, Viysogany, 190 00 Praha 9
I&/DIc:

48115631 / CZ48115631

Osoba opravnéna jednat jménem uchazede;
Zdenék Bubnik, jednatel

Kontaktni osoba:
Zdenék Bubnik, jednatel
Tel./mob.:
266 311 834
E-mail:

consorta@consorta.cz

PREDMET PLNEN

Pofadavky zadavatele:

Celkové konfigurace mechatronického CNC hrotového soustruhu pro univerzalni vyuku obrabéni kovil musi splfiovat nasledujici pofadavky:
a) Mechatronicky soustruh se standardnim vybavenim, ustaveny na antivibra&nich podloZkéch, s dpinym krytovénim pracovniho prostoru.
b) PoZadavek na vybaveni stroje automatickym mazénim vodicich ploch a kuli¢kovych Sroubd.

¢} Celkové konfigurace soustruhu (mechanika, hardware i software) musf zabezpetit provozovéni stroje v nasledujicich pracovnich rezimech:
standardni ruéni obrébéni, poloautomatické obrab&ni a plné CNC obrabéni vyrobkd.

Standardni ruéni soustruieni:

- ovladani stroje v osach X a Z pomoci elektronickych ruénich kolegek s digitalnim zobrazovdnim hodnot v t8chto oséch na obrazovce fdiciho
systému soustruhu,

- barevnd dotykovd obrazovka a alfanumerickd kldvesnice musi byt (z davodu operatorovy obsluhy) spolu elektronickymi oviddacimi koly umisténa
na pohyblivé konzole pfed pracovnim prostorem stroje. &

Poloautomatické soustruzeni:

- pomoci dialogového programovini s podporou graficky zpracovanych tvari obrabéni (s vyuZitim dotykové obrazovky).

CNC soustruZeni variantné:

- prostfednictvim dialogového programoviani,

- pfiprava programi pomocf ISO kédu pfimo v Fidicim systému stroje,

- tvorba programi pomoci CAD/CAM na externim PC mimo stroj a prenos téchto programi do fidiciho systému soustruhu.

d) Ridici systém musi umoznit kontrolni simulaci spravnosti zpracovanych programu.

e) Ridici systém kompabilni se systémem Fanuc, v Zeském jazyce.

f) Komunikagni rozhrani: USB, Ethernet, PCMCIA, RS232, dotykové obrazovka.

g) Souddsti doddvky stroje musi byt rovnéz i CAD/CAM program na €D pro moZnost tvorby programii na PC mimo stroj.

h) Souéasti doddvky stroje musi byt kompletni dokumentace stroje a ndvody pro obsluhu v &eském jazyce.

i) Dalsi pisluenstvi stroje a soustava soustruinickych nozu dle nie uvedené poloZkové specifikace.

Doplni uchaze¢:

Nabizend komodita:

1 ks mechatronicky hrotovy soustruh ALPHA 1350XS/650 vietn& zakladniho vybaveni a pfisluenstvi

PoZadované technické parametry mechatronického hrotového soustruhu (ndsledné&
uvedené hodnoty parametri jsou minimdiné pfipustné. Vyséi hodnoty nebo kvalitativn& vyssi
technologie se pFipousti).

Nabizend hodnota / popis polozky
DOPLNf UCHAZEE
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To&ny prdmér nad loZem min. 330 mm ANQ, 350 mm
Cbéiny pramér naa s'uportem min. 160 mm ANO, 196 mm
Vzdalenost mezi hroty min. 620 mm ANO, 650 mm
ObéZny primé&r v prolomeni loZe min. 500 mm ANO, 535 mm
POSUVY:
Rychloposuv v ose X min. 8 m/min. ANO, 8 m/min.
Rozsah pracovniho posuvu v ose X min. 0,03-0,6 mm/ot. ANO, 0,03-0,6 mm/ot.
Rychloposuv v ose Z min. 10 m/ min. ANO, 10 m/min.
Rozsah pracovniho posuvu v ose 2 min. 0,03-0,6 mm/ot. ANOQ, 0,03-0,6 mm/ot.
Primeér kulitkového $roubu osy X min. 20 mm ANO, 20 mm
Pramér kuli¢kového groubu osy Z min. 32 mm ANO, 32 mm
VRETENO:
Vrtanf vietene min. 40 mm ANQ, 42 mm
Vnitfni kuZel vietene min. Morse 3 ANO, Morse 3
Max. otécky vietena min. 3400 ot/min. ANO, 3500 ot/min.
Vykon motoru pro pohon vietena min. 6 kW ANO, 7,5 kW
RUENE OVLADANY KONIK :
Upfnaci kuzel v pincle min. Morse 4 ANO, Morse 4
Zdvih pinoly min. 120 mm ANO, 140 mm
POZADOVANE ROZMERY STROJE:
Délka i 20 AN, 2400 mm
max. 2500 mm
Sitka stroje min:1590 M ANO, 1700 mm
max. 1800 mm
Hmoetnost stroje 2; g%% igg ANO, 1800 kg

OSTATNI POZADOVANE PARAMETRY:

4polohovd nastrojovd (revolverova) hlava s rychlovym&nnymi néstrojovymi drzdky s
moinostf indexace ndstroje max. po 10°

ANO, 4polohovd néstrojova hlava PARAT, typ RD 2 s dridky

Pfesnost polohovéni nastrojové hiavy 0,005 mm

ANO, 0,005 mm

Uplné krytovéni prostoru ANO
Elektricky blokevany kryt skli¢idla ANO
Vypnuti stroje pfi vypadku el. energie ANO
Moinost sitového propojeni s PC ANO
Osvétleni pracovniho prostoru souéasti stroje ANO

CE prohlageni o shodé ANO
CAD/CAM program pro moznost tvorby programd na PC mimo stroj ANO, AlphalLink
Servisni zésah do 48 hodin od nahléienf poruchy ANO
Komunikaéni rozhrani: USB, ETHERNET, PCMCIA, RS232 ANO
Barevna dotykova obrazovka AND, 10,4"
Automatické mazani vodicich ploch a kulizkovych &roubl ANO

L7



¥

4

Ridici systém kompatabiini se systémeme FANUC v geském jazyce

ANO, FANUC 0ITD v Eeském jazyce

Kompletni dokumentace a névody pro obsluhu v geském jazyce ANO
Kontrolni simulace zpracovanych program( ANO
Antivibraéni podlozky stroje ANO
Litinové kalené loze stroje ANO

Zaruka v délce min. 24 mésich

ANO, 24 mésict

2 pracovnich dn().

Doprava, instalace, uvedeni do provozu a kolenf obluhy v rozsahu min. 16 hodin (b&hem

ANO, v rozsahu 24 hod. b&hem 3 pracovnich dng

PRISLUSENSTVI KE STROJI : Pofadované mnogstvi Nabizené mno¥stvi (DOPLNT UCHAZEC)
Sada nejfrekventovangjiich typd dridkd pro vyie . .
. T 6 kus( 6 kush
uvedené provedeni upinaci nojové hlavy
Redukéni pouzdra driskd 5ks S5ks
Morse pouzdro k dridkiim 1ks 1ks
3¢eligtové skligidlo pr. 200 mm, vietns pfiruby dle tvaru
i 1ks 1ks
ukonéeni vietena
2bodové pohybliva luneta lks 1 ks, prdmér 100 mm, s véletky
Pevny hrot do vietene dle velikosti Morse ve vietenu lks lks
Otoiny hrot do koniku dle velikosti Morse v pinole 1 ks 1ks

SESTAVA SOUSTRUZNICKYCH NO3ZU
K MECHATRONICKEMU HROTOVEMU SOUSTRUHU :

Pofadované mnoistyi

Nabizené mnoZstvi (DOPLNI UCHAZEY)

Vn&j hrubovaci nG negativni 25x25 + VBD vel. 12 1ks 1ks
Vng&j3i dokonéovaci niiz negativni 25x25 + VBD vel.15 1ks 1ks
Vné&j3i pfimy ni# negativni 25x25 + VBD vel. 15 1ks 1ks
Vné&j3i nid ekonomicky negativni 25x25 + VBD vel. 08 1ks lks
Vné&j3i nliz zapichovaci 25x25, §=4+VBD choustranna 1ks 1ks
Vné&j&l nliz upichovaci modularnf + planieta ¥=1,6 + VBD

; s lks lks
ednostranna

Vngj&i planZeta upichovaci ¥=3 + dr¥ak 25x32 7 VBD

. lks 1ks

jednostrannd

Vné&j3l nlz zdvitovaci 25x25 + VBD vel. 16 zévitové a i 1ks
zapichovaci :

Sada vnitinich noZti D12 x VBD vel. 06 a 07 2ks 2ks
Sada vnitinich noli D16 + VBD vel. 09 a 11 2ks 2ks

Sada vnitfnich no#t D20 + VBD vel. 09 all 2ks 2ks

Sada vnitfnich no#t negativnich D25+VBD vel.12 a 11 2ks 2ks

Sada vnitfnich nozd zapichovacich + VBD ¥=3 2ks 2ks

Vnitini zavitové nojze (SADA) + VBD vel. 11 2ks 2 ks

Vnitfni zavitové node (SADA) + VBD vel. 16 2ks 2ks

*VBD = vyménn4 bfitova desticka

Dne: 13. 5, 2019

Podpis uchazege:
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NABIDKA

pro verejnou zakazku

»NAKUP MECHATROI\\T'I’CKEI:IO HROTOVEHO
SOUSTRUHU S PRiISLUSENSTViM«

Mechatronicky soustruh

ALPHA 1350XS/650

od anglického dodavatele Colchester-Harrison
a Fidicim systémem FANUC 0i-TD

ilustraén{ foto



Charakteristika mechatronickych soustruhtt ALPHA

Mechatronické soustruhy Alpha ¥ady XS jsou jedineénou kombinaci Klasickych ruéné ovliddanych
soustruhi a CNC soustruhii a jsou ureny pro efektivni opakovanou kusovou, malosériovou, v reZimu
CNC azZ stfedné& sériovou vyrobu dilcii s vysokou p¥esnosti a jakosti povrchu. Soustruhy a jejich fizeni
jsou spolu navrzeny a postaveny jako jedno komplexni fedeni (1. nejsou retrofitem). Firma Harrison je vyvinula ve
spolupraci s firmou Fanuc na zdkladé konzultaci s vice nez 5000 uivateli hrotovych soustruhi z celého svéta
s cilem zvySit kvalitu a produktivitu soustruznickych operaci.

Konstrukee stroje: soustruhy splochym lozem a vyjimatelnym mustkem. Soustruhy Alpha jsou
vybaveny vysoce spolehlivym Fidicim systémem Fanuc 0iTD se zavedenym jedinednym, zdkaznicky
orientovanym, programovacim softwarem Alpha a systémem dialogového programovini Manual
Guide i. Zakladnim znakem t&chto soustruhd je nahrada fady mechanickych uzli klasickych stroji uzly
a prvky pouZivanymi u CNC stroji. Jedna se predev#im o pouZiti regula¢nich pohond pro pohon vietena,
aplikaci kuli¢kovych Sroubi a elektrickych servomotord pro pohon posuvovych os.

V disledku této koncepce jsou soustruhy Alpha vhodné jak pro kusovou, tak opakovanou
a malosériovou vyrobu a lze je provozovat a ovladat v nasledujicich rezimech:

1. jako Kklasicky ruéné Fizeny soustruh ovladany elektronickymi suportovymi kolecky
s vyuZitim indikace polohy os X a Z na obrazovce fidiciho systému stroje

2. v poloautomatickém reZimu — systém programovani Jje pomoci dialogového programovani
s predpiipravenymi graficky zndzornénymi tvary obrabéni (systém programovani ALPHA)

v CNC rezimu Manual Guide i prostfednictvim dialogového programovani
v CNC rezimu, kdy program vytvéfite v fidicim systému stroje pomoci ISO kédi

v off-line programu CAD/CAM Alpha Link (dédévany na CD spolu se strojem), program
vytvafite mimo stroj na osobnim PC

Ergonomie stroje:

Soustruhy Alpha jsou pFivétivé vzhledem k obsluze jednak svou mechanickou stavbou (dobfe ptistupny
pracovni prostor, osvétlen{ pracovniho prostoru, p¥istupnost ovladacich prvka a bezpednostni prvky dle
norem CE), tak i fidicim systémem FANUC 0iTD. Ten se vyznaduje tim, Ze je orientovan dilensky,

tj.umoziiuje snadné programovani pfimo na stroji.

Nenirocnost na okolni pracovni prostiedi a idribu:

Stroj nemd Z4dné zvlastni pozadavky jak na prostedi (standardn& instalovan v haldch lehké mechaniky,
nastrojarnach, Skolnich dilndch apod. na rovné betonové podlaze-neni nutny zdklad). Zakladni
udrZba spo¢iva v pravidelném &isténi stroje a v kontrole a doplnéni kapalnych médii.

 nastrojova hlava Parat panel RS FANUC
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Charakteristika stroje Alpha 1350XS / 650

Jedna se o pfesny univerzalni hrotovy soustruh pro kusovou, malosériovou a3 stfedné sériovou vyrobu
s vysokou spolehlivosti a dlouhodobou pfesnosti (IT6/IT7), které jsou navreny pro uZivatele s poZadavkem
vyroby dilci s vysokou opakovanou presnost.

Diky bohatym zkuSenostem vyrobce, ktery byl v roce 1995 prvnim vyrobcem na svete, jenZ vyrobil a uved]
na sveétovy trh mechatronické soustruhy, jsou stroje Alpha prib&zné zdokonalovény pro své uZivatele
zejmeéna v €4sti ovladani a programovan.

Soustruh s plochym loZem a vyjimatelnym miistkem ob&nym prim&rem nad lozem 350 mm a vzdalenosti

mezi hroty 650 mm.
VSechna loZe stroji Alpha jsou indukéng kalena. Toto Je provedeno na specidlnim kalicim stroji za

pouZiti mosaznych induktord za velmi vysokého napéti. Tyto induktory maji tvar stejny s profilem
loZe a jsou umistény 1-2 mm nad loZe, které se pohybuje pod t&mito induktory. Vysoké napéti
zahteje povrch loZe do &ervena a za konstantniho pohybu je chlazeno vysokotlakou vodou. Proces
ohfevu a chladici vody zakali povrch loZe. Hloubka kalené vrstvy je dosazena do hloubky 1 mm.
Takze i po provedeni findlniho brougeni zistane na povrchu loZe dostatedn4 vrstva prokaleni a cely
povrch loZe je tvrdy. Ackoliv zndme rizné elektrické frekvence, které ddvaji hlubsi tloustku
prokalent, je pouZivéna frekvence stfedni, proto¥e pouZiti vy$3i frekvence muZe zpusobit praskliny
a vytaveni kaleného povrchu a nizka frekvence neni vhodna pro pfili§ malou hloubku prokalen.

Posuvy zajistuji stejné jako v pipadé CNC stroji kuli¢kové Srouby
Ridici systém FANUC 0iTD s barevnou dotykovou obrazovkou a Manual Guide i

VEeteno je uloZeno ve vysoce piesnych loZiscich anglického vyrobce GAMET, otagky jsou nastavitelné
plynule a fidici systém zabezpeguje také konstantni feznou rychlost pfi operacich soustrueni priméri

Pfesnost stroje dle DIN8605
Automaticky mazaci systém vedeni a kuli¢kovych Sroubt

Mezi bezpegnostni prvky patfi funkce ,,vypnuti stroje pfi vypadku proudu®, elektricky blokovany kryt
skli¢idla a samozfejmé i upIné krytovéni

Hlavni pFednosti strojii Alpha

Na zéklad€ informaci a zkuSenosti od uZivateld soustruhti Alpha jsou nejvice ocetovany nasledujici
vlastnosti:

® univerzilnost a snadné zaSkoleni obsluhy

® jednoduché ovlid4ni, které fesi nedostatek kvalifikovanych soustruzniki

* vysoka spolehlivost, dlouhodob4 pFesnost

® rychlé a jednoduché sefizovini

® dosaZeni velmi vysoké jakosti povrchu, odpadaji dokon&ovaci operace, jako je nap¥. brouSeni

" pfFiznivy pomér ceny a uZitné hodnoty

nizké provozni niklady, tspora elektrické energie
bezproblémovy, kvalifikovany zdruéni a poziruéni servis
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Specifikace stroje Alpha 1350XS/650

Technicka specifikace stroje

ALPHA 1350XS

Vzdélenost mezi hroty 650 mm
ObéZzny primér nad loZem 350 mm
Obé&Zny primér nad suportem 196 mm
Obé&Zny primér v prolomeni 535 mm
Sitka prolomeni 216 mm
Vrtani vietena 42 mm
Celo vietena Di-4
Kuzel na vietenu Morse 3
Vykon motoru 7,575,5kW

Otacky pii konstantnim vykonu

86-3500 ot/min

Otackové Fady - Nizka

1-366 ot/min

Stiedni 1-1088 ot/min

Vysoka 1-3500 ot/min
Zdvih pinoly koniku 140 mm
Primér pinoly koniku 63 mm
KuZel pinoly koniku Morse 4
Primér kuli€kového Sroubu osy X 20 mm
Pracovni posuv osy X 0,03-0,6 mm/ot.
Rychloposuv osy X (G00) 8 m/min
Primér kuli€kového $roubu osy Z 32 mm
Pracovni posuv osy Z . 0,03-0,6mm/ot
Rychloposuv osy Z (G00) 10 m/min
Celkovy ptikon 12 kW
Délka stroje 24m
Sitka stroje 1,7m
Vyska stroje 1,5m
Hmotnost stroje 1800 kg

S ohledem na neustalé vyvojové zm&ny provdd&né vyrobcem jsou idaje nezdvazné

Alpha 1350XS
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Specifikace zdkladniho provedeni

Ruéné ovladany konik

Elektricky blokovany kryt skli¢idla

Elektricky blokovany posuvny kryt pracovni zény

Samostatny posuvny panel obsluhy

Osvétleni pracovniho prostoru

Elektrické ¢erpadlo chlazeni, nadrz, hadice, armatura

Sada vyrovnavacich podlozek

Redukee do vietene, hrot Morse 3 (do vietena), hrot Morse 4 (do koniku), klig 22 x 24 mm, sada
metrickych kli&d, mazni¢ka

Automatické mazéni vodicich ploch + kuli¢kovych §roubt

Vana na tfisky

Navod k pouZivani; protokol p¥esnosti

Novy fidici systém FANUC 0i TD, 10,4" barevna dotykové obrazovka a Alpha numerick4 klavesnice

PROVOZNI REZIMY: manuélni, poloautomaticky, AlphaLink (CAD/CAM), ISO a Manual Guide i

Kompletni software AlphaLink pro Windows, cca 5m ptipojovactho kabelu RS232

Standardni vybaveni fidiciho systému:

Kompenzace polomeéru $picky nastroje; Korekce opotfebeni / geometrie; 64 pari korekei nastroje;
Standardni pamét’ pro ukladani partprogramd 512kB; Zadavani vstupnich dat pomoci funkce G10; Grafika
drahy néstroje; Vyjeti ze zavitu; Plynulé fezani zavitd; Pe:iné zavitovani; Systém G-kédu B/C; Zakaznické
makro B; SraZeni a zaoblovani rohd; Palcova / metrickd konverze; Vicenasobné opakované cykly I aIl;
Interface RS232, Slot PCMCIA; Editace na pozadi; Diagnostika alarmi stroje; Pevné cykly pro vrtani;
Konstantni fezna rychlost; Simulace v 3D grafice; Manual Guide i; Orientace vietene; Ethernet (zahrnuje
sitovou zsuvku a software pro pfenos partprogramii); Rezani zavitt s proménnym stoupanim; P¥imé

programovani vykresovych rozméri

Doprava a baleni stroje

Instalace, uvedeni stroje do provozu a $koleni




