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Zatacznik nr 2 do zapytania ofertowego
nr 2025-10-0005 dotyczacego dostawy i montazu
Przelotowe centrum obrébcze do drzwi

Wymagania funkcjonalne: Przelotowe centrum obrobcze do drzwi.

1. Wymagane parametry techniczne maszyny

Minimalne parametry okres$la ponizsza tabela.

SPECYFIKACJA

Sposob zatadunku i | Automatyczny wjazd/wyjazd do/z maszyny (kierunek wjazdu skrzydta na maszyne
roztadunku detalu | bedzie zrealizowany tak, ze skrzydto bedzie zorientowane strong zamkowa zawsze
w tym samym kierunku). Maszyna przelotowa.

Bazowanie detalu — | Bazowanie zawsze od gory skrzydta — w przypadku skrzydet lewych bazowanie od
dlugos¢ strony wyjazdu z maszyny, natomiast skrzydla prawe sg bazowane od strony
wjazdowe;j.

Bazowanie detalu — | Bazowanie po szerokosci ze wzgledu na r6zng szeroko$¢ drzwi od 670mm do
szerokos¢ 1200mm

Obrobki frezarskie e Frezowanie drewna lub drewna pokrytego blacha do Imm do
glebokosci 200mm, wysoko$¢ do 100 mm na dtugoscei 2500mm
od strony zamkowe;.

e  Wrzeciono/a z gniazdem narz¢dziowym w standardzie ISO30 lub
rOwnowaznym, zapewniajagcym kompatybilnos$¢ z narzgdziami
uzywanymi w procesie obrobczym oraz niepogarszajacym
parametréw obrobki wzgledem ISO30. z systemem szybkiej
wymiany narzegdzia bez stosowania agregatow katowych.

Rys. pogladowy:

___— Frezowanie
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Rys. pogladowy

Obrobki wiertarskie e Wiercenie jedng $rednicg od strony zawiasowej

e Otwory wiercone na wprost oraz otwory pod katem +/-10 stopni

od poziomu.
e System szybkiej wymiany narzgdzia
Rys. pogladowy:
T
Wiercenia e

Programowanie Maszyna musi pozwala¢ na generowanie i wgrywanie programéw obrébczych z

wykorzystaniem standardowego oprogramowania typu CAM stosowanego w
przemysle obrobczym.

Komunikacja programéw do maszyny musi by¢ mozliwa w formacie G-code.

Oferent zobowigzany jest dostarczy¢ postprocesor lub rownowazne rozwigzanie
umozliwiajace generowanie kodu wykonywalnego dla oferowanego sterowania —
niezaleznie od tego, czy jest producentem czy dystrybutorem maszyny.

Rozwigzanie programistyczne musi umozliwia¢ tworzenie, edycje¢ i korekte
programo6w obrobczych przez Zamawiajacego bez koniecznosci udziatu
producenta maszyny.

System musi wspotpracowaé z oprogramowaniem CAM co najmniej w zakresie
funkcji: frezowania, wiercenia oraz obrobki wielo-narzgdziowe;.

Sterowanie System sterowania zbudowany w oparciu o sterownik PLC Siemens S7-1500 lub
rownowazny, rozumiany jako sterownik o parametrach technicznych nie gorszych
niz S7-1500, zapewniajacy:

1. mozliwos¢ integracji z istniejacg infrastrukturg sterowania oraz
systemem nadrzgdnym linii produkcyjne;j,
2. obstuge komunikacji Profinet lub zapewnienie rOwnowaznej
funkcjonalnosci integracyjnej,
3. dostepnos¢ serwisu i cze$ci zamiennych na terenie UE.
Komunikacja System musi umozliwia¢ komunikacje 1 integracje w standardzie Profinet lub

roéwnowaznym, zapewniajacym identyczng funkcjonalnos¢ w zakresie:
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e wymiany danych o detalu/skrzydle przed wjazdem do maszyny w
celu automatycznego wyboru programu obrdbczego,

e przesylania w czasie rzeczywistym komunikatow o statusie pracy
maszyny do systemu nadrzgdnego linii,

e oczekiwania na zezwolenie linii produkcyjnej na wyjazd detalu po
zakonczeniu cyklu.

Rozwigzania réwnowazne muszg umozliwia¢ osiggnigcie tego samego efektu
integracyjnego, w tym rowniez poprzez zastosowanie
konwerterow/bramek/adapteréw po stronie Oferenta, bez obnizenia parametréw i
bez angazowania Zamawiajacego w dodatkowe koszty lub modyfikacje istniejacej
infrastruktury.

Wyposazenie
dodatkowe

Maszyna wyposazona w system odciggu wiorow

Czas cyklu obrobki

Czas cyklu obrobczego — 180 sek. (od wyjazdu do wyjazdu kolejnej sztuki)




