Priloha €. 1 KZ - Technicka Specifikacia ponukaného tovaru

Verejny obstaravatel:
Nazov predmetu zakazky

Cast predmetu zakazky &. 4: Strojové a technologické vybavenie

Specifikdcia predmetu zdkazky

Doplni uchadzaé

CNC sustruh- 2ks

Oznaéenie (vyrobna znaéka/model) ponukaného tovaru:
CNC ststruh OPTIturn L 44

Pozadované ¢ parametre a vyb

Jednotka parametra

Poziadavka

minimum | maximum

sa/nevyzaduje

Uchadza¢om ponuknuté parametre (uchadzac uvedie ku kazdej
polozke/parametru hodnotu/funkcionalitu pondkaného produktu, t.j.
opis vlastnosti pozadovaného produktu tak, aby bolo mozné posudit
splnenie poziadaviek na dany produkt)

presne sa
Specifikacia
Kapacita Max.obezny priemer nad loZzami mm 440 480 446
Max.obezny pr. nad supportom mm 240 300 240
Vzdialenost medzi hrotmi mm 850 900 850
Sirka loze mm 300 350 300
Zdvih Max. zdvih v smere osi X mm 240 250 250
Max. zdvih v smere osi Z mm 470 760 760
Rychloposuv X/Z m/min 15 15
Vreteno Priechod vretena mm 52 55 52
Max. otacky ot./min 3000 4200 3000
Hnaci motor kw 5,5 12 7
Sklucovadlo Priemer sklu¢ovadla mm 150 170 150
Priechod sklucovadla mm 40 50 40
Konik Kuzel pinoly konika MK4 MK4
Zdvih pinoly konika mm 165 180 165
Priemer pinoly mm 50 60 52
Nastrojova hlava (revolver) Pocet poldh pre nastroje 8 12 8
Vseobecné Celkova irka mm 2230 3500 2530
Celkova vyska mm 1630 1850 1795
Celkové hibka mm 1500 1800 1595
Napajanie kVA 15 23 23
Hmotnost kg 2100 3800 2100
Prislusenstvo , , . . L ) . .
Kompletné ochranné krytovanie s bezpe¢nostnymi prvkami ano ano
Chladiace zariadenie s nadrzou chladiacej kvapaliny s . a
objemom min. 90 litrov ano ano
Automatickd centrdlna jednotka mazania ano ano
Kompletny systém chladenia 4no ano
Nakldpaci ovladaci panel ano ano
Riadiaci systém Siemens 828D alebo porovnatelny 4no ano
RJ-45 pripojka, USB pripojka, zasuvka 230 V ano ano
Naradie Startovacia sada upinacov VDI 30 ks 1 1
NozZovy drziak pre étvorhranné noze s prie¢nym upnutim DIN ks 1 1
69880
NoZovy drziak pre ¢tvorhranné noZe s priecnym upnutim DIN ks 1 1
69880
Nozovy drziak pre $tvorhranné noze s pozdiznym upnutim ks 1 1
upnutim
Ochranny kryt vymennika nastrojov ks 1 1
Kliestinovy upina¢ ER 25 (VDI 30) ks 1 1
KI¢ na kliestiny ER25 ks 1 1
Sada kliestin ER25 1,5-16 mm, 15 ks sada 1 1




NoZovy drziak VDI 30 ks 1 1
Vrtaciie sklu¢ovadlo VDI 30 ks 1 1
Driiak vitacej ty¢e 10 mm VDI 30 ks 1 1
Drziak vitacej ty¢e 12 mm VDI 30 ks 1 1
Driak vitacej ty¢e 16 mm VDI 30 ks 1 1
Drziak vitacej ty¢e 20 mm VDI 30 ks 1 1
Drziak vitacej ty¢e 25 mm VDI 30 ks 1 1
Doplni uchadzaé
CNC vertikilne obribacie centrum 3-0sé- 1ks Oznacenie (vyrobna zna¢ka/model) pontikaného tovaru:
PRIMINER Delta Center V10L
Uchadzaéom ponuknuté parametre (uchadza¢ uvedie ku kazdej
Pozad ¢ technické parametre a vyb Jednotka parametra Posiadavka polozke/parametru hodnotu/funkcionalitu ponidkaného produktu, t.j.
T T opis vlastnosti pozadovaného produktu tak, aby bolo mozné posudit
o . sa/nevyzaduje splnenie poZiadaviek na dany produkt)
minimum maximum presne sa
Specifikacia
Stol Dizka mm 900 1100 1100
Sirka mm 400 500 500
Max. zataZenie kg 350 600 600
T-drazky Sirka mm 16 18 18
Vzdialenost medzi drazkami mm 95 110 100
Polet mm 4 5 5
Zvih Os X mm 750 1020 1020
OsY mm 440 520 520
OsZ mm 460 550 550
Vreteno Upinaci kuzel BT40 BT40
Max. otdcky ot./min 10000 10000
Vykon vretena - staly kw 7 7,5 7,5
Vykon vretena - 30 min. kw 11,5 15 15
Min. vzdialenost Cela vretena od stola mm 100 120 120
Max. vzdialenost ¢ela vretena od stola mm 560 670 670
Posuv Rychloposuv (x/y/z) m/min. 30 30
Presnost polohovania mm +0,01 0,01
Opakovand presnost mm + 0,006 0,006
Automaticka vymena nastrojov Kapacita zdsobnika nastrojov ks 24 30 24
Upinaci tiit - 1SO 40 1SO40
Max. hmotnost néstroja kg 7 8
Max. priemer nastroja mm @75 78
Max. priemer nastroja (dalsia pozicia) mm @125 125
Max. dizka nastroja mm 300 300
Vieobecné Uzavrety priestor obrabania ano S
vratane horného krytu
Teleskopické krytovanie vietkych osi ano ANO
Celkova dlzka mm 2500 3400 2570
Celkova Sirka mm 1900 2200 2200
Celkovad vyska mm 2700 2900 2850
Napdjanie kVA 25 20
Hmotnost kg 5000 6500 5000
Prislusenstvo Obrobkové sonda ano ANO
Néstrojova sonda ano ANO
Dopravnik triesok ano ANO
Vysokotlaké chladenie Bar 20 20
Rlladlau slystem FANUC alelbo porovnatelny vratane moznosti ano ANO
dielenského programovania
Naradie bruseny CNC zverdk, Sirka éeluste 150mm, rozjazd min. ks 1 1
200mm




klie$tinovy upina& ER32 krétky ks 10 10
sada kliestin ER32, 19-dielna ks 1 1
kliestina ER32 D6 ks 2 2
klieStina ER32 D8 ks 2 2
kliestina ER32 D10 ks 2 2
kliestina ER32 D12 ks 2 2
kI na klestiny ks 2 2
vitackové sklu¢ovadlo s vnitornym chladenim, rozsah 1- ks 2 2
13mm

upinaé na zdvitové vlozky, velkost 1 (M3-M12) ks 1 1
rychlo vymenitelna vlozka na M4, so spojkou ks 1 1
rychlo vymenitelna vlozka na M6, so spojkou ks 1 1
rychlo vymenitelna vlozka na M8, so spojkou ks 1 1
upina¢ na moduldrnu frézu D25, Amin-60mm ks 1 1
upina¢ na moduldrnu frézu D32, Amin-60mm ks 1 1
upinaé na platkovu frézu D50, s vnitornym chladenim ks 1 1
montazny pripravok na stol ks 1 1
vtahovacie ¢apy s vnutornym chladenim ks 20 20
pldtkova fréza na plochy D50 ks 1 1
VBD na ocel, min. 16 reznych hran ks 30 30
moduldrna platkova fréza rohovd D25 ks 1 1
VBD na ocel, min. 6 reznych hran ks 20 20
moduldrna platkova fréza rychlostnd D32 ks 1 1
VBD rychlostna na ocel, min. 2 rezné hrany ks 20 20
TK fréza, 2 zuby D2 ks 2 2
TK fréza, 2 zuby D3 ks 2 2
TK fréza, 2 zuby D4 ks 2 2
TK fréza, 2 zuby D5 ks 2 2
TK fréza, 2 zuby D6 ks 2 2
TK fréza, 2 zuby D8 ks 2 2
TK fréza, 2 zuby D10 ks 2 2
TK fréza, 2 zuby D12 ks 2 2
TK fréza, 4 zuby D2 ks 2 2
TK fréza, 4 zuby D3 ks 2 2
TK fréza, 4 zuby D4 ks 2 2
TK fréza, 4 zuby D5 ks 2 2
TK fréza, 4 zuby D6 ks 2 2
TK fréza, 4 zuby D8 ks 2 2
TK fréza, 4 zuby D10 ks 2 2
TK fréza, 4 zuby D12 ks 2 2
TK fréza, 4 zuby D16 ks 2 2
TK fréza gulova, 2 zuby D2 ks 2 2
TK fréza gulova, 2 zuby D3 ks 2 2
TK fréza gulova, 2 zuby D4 ks 2 2
TK fréza gulova, 2 zuby D6 ks 2 2
TK fréza gulova, 2 zuby D8 ks 2 2
TK fréza gulova, 2 zuby D10 ks 2 2
sada vrtakov HSSCo, D2-D10, 81-dielna ks 1 1
TK vrtdk s vnutornym chladenim 5xD, D5,0 ks 2 2
TK vrtdk s vnutornym chladenim 5xD, D6,8 ks 2 2
TK vrtdk 3xD, D3,3 ks 2 2
platkovy vrtak 3xD, D24 ks 1 1
VBD na ocel ks 10 10
upinaé na platkovy vrtak D24 ks 1 1
zavitnik HSSE do slepych dier M4, s povlakom ks 1 1
zavitnik HSSE do slepych dier M6, s povlakom ks 1 1
zavitnik HSSE do slepych dier M8, s povlakom ks 1 1
Gumova rohoz k CNC obrabaciemu centru z ohybného vinylu ks 1 1




Doplni uchadzaé

5-0sé CNC obrabacie centrum- 1ks

Oznaéenie (vyrobna zna¢ka/model) ponukaného
tovaru:Alpha Center V11L

PoZadované technické parametre a vybavenie Jednotka parametra PoZiadavka Uchadzacom ponuknuté parametre (uchadzac uvedie ku kazdej
vyzaduje polozke/parametru hod /funkcionalitu ikaného produktu, t.j.
sa/nevyZaduje | opis vlastnosti pozadovaného produktu tak, aby bolo mozné posudit
minimum maximum presne sa Inenie poZiadaviek na dany produkt)
Specifikacia
Stol Priemer stola mm 320 900 350
Naklépanie okolo osi A ano ANO
Otacanie okolo osi C ano ANO
Max. zatazenie kg 100 800
T-drazky Sirka mm 12 18 18
Vzdialenost medzi drazkami mm 100 100
Pocet mm 5 3
Zvih Os X mm 400 1100 1100
OsY mm 550 600 600
OsZ mm 400 600 600
Vreteno Upinaci kuzel 1SO 40 1S040
Max. otacky ot./min 10000 12000 10000
Vykon vretena - stély kw 9 10 9
Vykon vretena - 30 min. kw 14 22 22
Min. vzdialenost Eela vretena od stola mm 150 400 150
Max. vzdialenost cela vretena od stola mm 400 750 750
Posuv Rychloposuv (x/y/z) m/min. 35 50 36
Presnost polohovania mm +0,01 0,01
Opakovana presnost mm + 0,006 0,006
Automaticka vymena nastrojov Kapacita zasobnika nastrojov ks 24 30 24
Max. hmotnost néstroja kg 8 1SO 40 8
Max. priemer nastroja mm @75 78
Max. priemer ndstroja (dalSia pozicia) mm @ 125 125
Max. dizka néstroja mm 240 300 300
&as vymeny nastroja s 9 1,6sek
Vseobecné Celkova dizka mm 2300 2700 ano 2700
Celkova Sirka mm 1630 2330 ano 2330
Celkova vyska mm 2100 2900 2900
Napajanie kVA 30 25
Hmotnost kg 5000 6500 6500
Prislusenstvo Obrobkova sonda ano ANO
Nastrojova sonda ano ANO
Dopravnik triesok ano ANO
Vysokotlaké chladenie Bar 20 20
Riadiaci systém FANUC alebo porovnatelny ano ANO
Naradie KAMEN WU 12/14 STABILIZACNY ks 2 2
MATICA DO T DRAZOK 14 M10 ks 6 6
SKRUTKA IMBUS M10 X 35 12.9 CELY ZAVIT ks 6 6
VRTAK TK 15,0 5D; stopka 16; TiAIN; s vnitornym chladenim  |ks 2 2
VRTAK TK 8,5 5D; stopka 10; TiAIN; s vnitornym chladenim ks 2 2
VRTAK TK 10,2 5D; stopka 12; TiAIN; s vnitornym chladenim  |ks 2 2
ZAVITNIK M10 800X, 1SO2 6H R40 - SPIRALOVY, HSSE, TN2, DIN|ks 2 2
ZAVITNIK M12 800X, 1SO2 6H R40 - Spiralovy, HSSE, TN2, DIN37 ks 2 2
FREZA S VBD 40.16.4 néstrénd d16; Z=4; APKT 1604 ks 1 1
VBD APKT 1604 PDER S5M FP35M ks 10 10
VBD APKT 160432-R FP35B (R=3,2) ks 10 10
FREZA S VBD ZRAZACIA D27,5/16; d=20mm; L=90mm); ap=5,5m| ks 1 1
VBD SDKT 09T308 SR S6M FP40M ks 10 10
FREZA S VBD 25.4.3 stopka M12; SDHT/ SDKT; skrutkovacia ks 1 1
TRN FREZARSKY BT40-M12-83 AD+B; PRE FREZU SKRUTKAOVA( ks 1 1
FREZA S VBD 25.1.2; L=96; rychloposuvova; pro XDLT10T308  |ks 1 1
VBD XDLT 107308 ER SEN FP35B ks 20 20




SRAZEC TK 16.90°.4; 4-bfit; L=82; TiAIN; obojstranny ks 1 1
TRN UPINACI WELDON 7624-40-20-100 AD+B ks 1 1
TRN UPINACI WELDON 7624-40-25-100 AD+B ks 1 1
TRN UPINACI 7626-40-32-100 KLIESTINOVY G6,3 /15000 ks 3 3
TRN FREZARSKY 7388-40-16-100 AD+B ks 1 1
KLIESTINA ER 32 6-5; hddzanie do 0,008 ks 1 1
KLIESTINA ER 32 8-7; hddzanie do 0,008 ks 1 1
KLIESTINA ER 32 10-9, 7618 ks 1 1
KLIESTINA ER 32 12-11; hadzanie do 0,008 ks 1 1
KLIESTINA ER 32 16-15; hadzanie do 0,008 ks 1 1
DRZAK PRO ZAVITOVANI BT40, M3-M12, SYNCHRO; -0,2 + 1,0 |ks 2 2
VLOZKA PRO ZAVITOVANI PRO SYNCHRO; ER16; M3-M12 ks 2 2
KLIESTINA ER 16- 9-8, 7618 ks 1 1
KLIESTINA ER 16-10-9, 7618 ks 1 1
UPINKY SADA SPW 12, PRO T-DRAZKY 14, SKRUTKA M12 ks 1 1
CISTIC KUZELU BT40; plastovy ks 1 1
PODSTAVEC MONTAZNY NA DRZIAKY BT40 PEVNY ks 1 1
KLUC NA MATICE KLIESTIN ER16 OBKROCNY ks 1 1
CEP UPINACI BT40- 54 A PRIECHODNY ks 15 15
TRN KLIESTINOVY 7617-40-25-100 AD; D G 6,3/15000 ks 4 4
TRN KLIESTINOVY 7617-40-32-100 G2,5/25000 ks 5 5
KLIESTINY SADA ER25 2-16 (ROZSAH 2-16) - 15ks; hadzanie do (sada 1 1
KLIESTINY SADA ER32 3-20 - 18ks; hédzanie do 0,008 sada 1 1
KLUC NA MATICE KLIESTIN ER25 OBKROCNY ks 1 1
KLUC NA MATICE KLIESTIN ER32 OBKROCN ks 1 1
TRN 7369-40-22-100 AD+B ks 1 1
TRN UPINACI WELDON 7625-40- 8-100 AD ks 1 1
TRN UPINACI WELDON 7625-40-10-100 AD ks 1 1
TRN UPINACI WELDON 7625-40-12-100 AD ks 1 1
TRN UPINACI WELDON 7625-40-16-100 AD+B ks 1 1
TRN UPINACI WELDON 7625-40-20-100 AD+B ks 1 1
VRTAK TK 5,0 5D; stopka 6; TiAIN; s vndtornym chladenim ks 4 4
VRTAK TK 6,8 5D; stopka 8; TiAIN; s vnitornym chladenim ks 2 2
VRTAK TK 8,5 5D; stopka 10; TiAIN; s vnGtornym chladenim ks 4 4
VRTAK TK 10,2 5D; stopka 12; TiAIN; s vnitornym chladenim  |ks 2 2
VRTAK TK 6,5 5D; stopka 8; TiAIN; s vnitornym chladenim ks 2 2
VRTAK TK 10,5 5D; stopka 12; TiAIN; s vnitornym chladenim  |ks 2 2
VRTAK TK 11,0 5D; stopka 12; TIAIN; s vnitornym chladenim  |ks 2 2
FREZA TK 5.13.4-50; 4-bfitd ks 2 2
FREZA TK 6.16.4-50; 4-bfitd ks 2 2
FREZA TK 8.19.4 kréek = 10mm; 4-bFitd ks 1 1
FREZA TK 10.22.4; 4-b¥itd ks 2 2
FREZA TK 12.26.3; 3-bfitd ks 2 2
FREZA TK 16.32.4 - NG; 4-bfitd ks 2 2
SRAZEC TK 12.90°.6; 6-bfit; L=83; TIAIN ks 1 1
ZAVITNIK M 6 800X, 1SO2 6H B - S LAMACEM, HSSE, TN2, DIN37ks 1 1
ZAVITNIK M 8 800X, 1SO2 6H B - S LAMACEM, HSSE, TN2, DIN37ks 1 1
ZAVITNIK M10 800X, ISO2 6H B - S LAMACEM, HSSE, TN2, DIN3|ks 1 1
ZAVITNIK M12 800X, ISO2 6H B - S LAMACEM, HSSE, TN2, DIN3ks 1 1
ZAVITNIK M 6 800X, 1SO2 6H R40 - SPIRALOVY, HSSE, TN2, DINks 1 1
ZAVITNIK M 8 800X, 1SO2 6H R40 - SPIRALOVY, HSSE, TN2, DINJks 1 1
ZAVITNIK M10 800X, ISO2 6H R40 - SPIRALOVY, HSSE, TN2, DIN|ks 1 1
ZAVITNIK M12 800X, ISO2 6H R40 - SPIRALOVY, HSSE, TN2, DIN|ks 1 1
FREZA S VBD 20.10.2 stopka 20; APKT 1003 ks 1 1
VBD APKT 1003 PDER-S5M FP35M ks 20 20
STROJNY ZVERAK PRESNY SAMOSTREDIACI SVS125-330-225; rd ks 1 1
KAMEN WU 20/12 STABILIZACNY ks 1 1
UPINKY PRE ZVERAK SV125; SVM125 sada 1 1
PODSTAVEC MONTAZNY NA DRZIAKY BT40 PEVNY ks 1 1
UPINKY SADA SPW 10, PRO T-DRAZKY 12, SKRUTKA M10 ks 1 1




Doplni uchadzac

Univerzalny sustruh s digitdlnym odmeriavanim + prislusenstvo - 10ks

Oznaéenie (vyrobna znaéka/model) ponukaného tovaru:
TITAN 560 x 1500

Pozad é technické parametre a vyb Jednotka parametra Poziadavka Uchadzac¢om pontknuté parametre (uchadzac uvedie ku kazdej
vyzaduje polozke/parametru hodnotu/funkcionalitu ikaného produktu, t.j.
sa/nevyzaduje | opis vlastnosti pozadovaného produktu tak, aby bolo mozné posudit
minimum maximum presne sa Inenie poZiadaviek na dany produkt)

Pozadované vlastnosti

produkény sustruh pre lahké a stredne tazké obrabacie prace 4no ANO

digitdlny displej umiestneny priamo na suporte ano ANO

Digitalne odmeriavanie - pocet osi 3 3

Digitalne odmeriavanie - regulacia otacok ot/min 1600 1600

zobrazenie polohy osiach 0s 3 3

Dalie vybavenie: trojéelustové sklucovadlo, rychle vymenny nozovy drziak, systém chladenia chladiacou kvapalinou , pevna a

pohyblivd luneta, vana na triesky, pracovné osvetlenie ano ANO

Pozadované technické parametre:

Maximélna dizka obrobku mm 1400 1500 1500

Obezny priemer stroja nad l6zkom mm 560 560

Sirka 167ka mm 320 350 350

otacky vretena 1/min 25 1500 25 - 1500

priechod vretena mm 100 110 105

kuZel konika MK4 MK5 MK5

zdvih pinoly konika mm 150 180 180

hlavny pohon ano ANO

kon3tantné zataZenie kw 5,5 7,5 7,5

napajacie napatie \ 400 400

hmotnost kg 2500 2370

Poiad A et

Sada sustruznickych nozov ks 6 6

Revolverova hlava - 6 pozicii MK3 MKS MK4

nadstavce k revolverovej hlave ano ANO

vymenné kolesa ano ANO

redukéné pazdra 4no ANO

rychloupinacia hlavi¢ka ano ANO

Otocny hrot SMA MK4 MK6 MKS5

Otocny hrot SMA - pocet vymenitelnych vloziek ks 7 7

Sklucovadlo K70 K73 K72

Sklucovadlo - Celd 3 5 4

pripravok na sustruzenie kuzelov 4no ANO

pracovny navod ano ANO

Doplni uchadzac
Elektrické noZnice na plech s programovatelnym zadnym dorazom- 1ks Oznatenie {vyrobn znatka/model) poniikancho tovaru:
MTR 2060 x 4 NCC
Pozad é technické parametre a vyb Jednotka parametra Poziadavka Uchadzacom Uk é parametre (uchadzag uvedie ku kazdej
vyzaduje polozke/parametru hodnotu/funkcionalitu ponidkaného produktu, t.j.
sa/nevyzaduje | opis vlastnosti poZzadovaného produktu tak, aby bolo mozné posudit
minimum maximum presne sa Inenie poZiadaviek na dany produkt)

Pozadované vlastnosti

Motorové nozZnice na plech pre delenie najroznej$ich materidlov, ako napr. ocelovy plech, mosadz, hlinik, med, s moznostou

vyberania plechov na prednej alebo zadnej strane stroja, s automatickymi, pneumaticky ovlddanymi pridrziavacmi pre ano

upevnenie plechu ANO

Pracovni dizka mm 2000 2060 2060




Max. hribka plechu (400 N/mm?2) mm 4 4,5 4
uhol strihu st 1,3 1,5 1,5
motoricky nastavitelny zadny doraz mm 750 800 750
NC ovladanie stoja ANO
hmotnost kg 3000 3000
Doplni uchadzaé
Kotigova pila - 1ks Oznaéenie (vyrobna zna¢ka/model) ponukaného tovaru:
CS 250
PoZadované technické parametre a vybavenie Jednotka parametra PoZiadavka Uchadzaéom ponuknuté parametre (uchadza¢ uvedie ku kazdej
vyZaduje polozke/parametru hodnotu/funkcionalitu ponidkaného produktu, t.j.
sa/nevyZaduje | opis vlastnosti poZzadovaného produktu tak, aby bolo mozné posudit
minimum maximum presne sa Inenie poZiadaviek na dany produkt)
Pozadované vlastnosti
Okruzna pila s vykyvnou hlavou, dvojstupriovy motor pre zabezpecenie vhodnych otacok podla materidlu, pohyblivy kryt
kotuéa s mechanickym otvédranim pri rezani, automatické membranové ¢erpadlo s filtrom na chladiacu kvapalinu 4no ANO
Pozadované technické parametre:
Rozmery pilového kottca mm 250x2,5 260x2,5 250x2,5
upinanie zverdka mm 115 125 115
hlava pre Sikmé rezy otocna vlavo aj vpravo st. 45 50 50
pocet otacok U.min-1 40/80 40/80
hmotnost kg 140 124
Doplni uchadzaé
Elektroerozivna hibicka- 1ks Oznaéenie (vyrobna zna¢ka/model) ponukaného tovaru:
stroj ZNC-EDM 250 KNUTH
Pozad é technické parametre a vyk Jednotka parametra PoZiadavka Uchadzaéom pontknuté parametre (uchadza¢ uvedie ku kazdej
vyzaduje polozke/parametru hodnotu/funkcionalitu ponidkaného produktu, t.j.
sa/nevyZaduje | opis vlastnosti poZzadovaného produktu tak, aby bolo mozné posudit
minimum maximum presne sa Inenie poZiadaviek na dany produkt)
Pozadované vlastnosti
Vhodna pre poutzitie pri vyrobe néradia, foriem a erodovanie nestandardnych materialov, NC riadenie posuvu v osi Z, linedrne
odmeriavanie vo vsetkych osiach, DC-servopohon, panel obsluhy, senzor elektrického obltka, poZiarny senzor, pracovné
osvetlenie, su¢astou je hasiaci pristroj ano ANO
Pozadované technické parametre:
stolnd upinacia plocha mm 450x280 500x300 450 x 280
zatatzitelnost stola kg 250 200
pocet drazok T ks 3 5 3
draha pojazdu - os X mm 250 300 250
draha pojazdu —os Y mm 200 220 200
Vzdialenost drziak elektrod/stol mm 200 + 400 210+ 410 200-400
rychlost zaberu mm3.min-1 390 400 400
hmotnost elektréd kg 30 30
hmotnost stroja kg 1200 1000
Doplni uchadzaé
P Oznaéenie (vyrobna znaéka/model) ponukaného tovaru:
Pasova pila - 1ks
Proline 320.280 Bomar
Pozadované technické parametre a vybavenie Jednotka parametra PoZiadavka Uchadzaéom ponuknuté parametre (uchadza¢ uvedie ku kazdej
vyzaduje polozke/parametru hodnotu/funkcionalitu pontikaného produktu, t.j.
sa/nevyZaduje | opis vlastnosti pozadovaného produktu tak, aby bolo mozné posudit
minimum maximum presne sa Ineni Ziad k na dany produkt)
Pozadované vlastnosti
dvojstlpova poloautomaticka pasova pila ma byt uréend pre kolmé rezy , hydraulicky ovladané upinanie a posuv ramena do
rezu, musi mat frekvenény menic pre pohon pilového pasu ano ANO




mm 280
priemer materidlu do 280
Pozadované technické parametre:
Vykon motora kw 2,8 3
rozmer pasu mm 4580%x34x1,1 4580x34x1,1
rychlost pasu m.min-1 20+ 120 20-120
poloautomaticky pracovny rezim ano ANO
loZnd vyska materialu mm 780 780
hmotnost kg 900 800
Doplni uchadzaé
Univerzalna fréza s digitalnym odmeriavanim + prislusenstvo- 8ks Ozhateniclivitobnsizhatkalmodellipohukahetiottovart:
Frézka univ. UWF 130 servo
Pozad é technické parametre a vyb Jednotka parametra Poziadavka Uchadza¢om pontknuté parametre (uchadza¢ uvedie ku kazdej
vyzaduje polozke/parametru hodnotu/funkcionalitu ponidkaného produktu, t.j.
sa/nevyzaduje | opis vlastnosti poZzadovaného produktu tak, aby bolo mozné posudit
minimum maximum presne sa Inenie poZiadaviek na dany produkt)
Pozadované vlastnosti
Ovladanie stola os X na prednej strane stola, otoény ovladaci panel, centrdlne mazanie, vreteno a frézovacia hlava musia byt
pohanané nezavislymi motormi, 3-zobrazenie polohy v 3 osiach, pracovné osvetlenie, pracovny navod 4no ANO
Pozadované technické parametre:
stolnd upinacia plocha Max. zdvih v smere osi X mm 1370x320 1470x400 1370 x 320
zataZitelnost stola Max. zdvih v smere osi Z kg 300 300
potet T drazok Rychloposuv X/Z ks 3 5 3
3irka T drazky Priechod vretena mm 14 16 14
vzdialenost T drazky Max. otacky mm 60 90 80
draha pojazdu - os X Hnaci motor mm 900 1000 1000
draha pojazdu - os Y Priemer sklu¢ovadla mm 320 360 360
dréha pojazdu - os Z Priechod sklucovadla mm 350 400 400
reguldcia otacok Kuzel pinoly konika ot/min. 35 1550 35-1500
upnutie vretena Zdvih pinoly konika 15040 1S040
vyloZenie Priemer pinoly mm 305-805 310-900 305-805
vzdialenost vertikalne vreteno - horna plocha stola Pocet pol6h pre nastroje mm 30-430 80-500 30-430
uhol naklapania stola Celkova Sirka stupne +-40 +-50 45
hmotnost Celkova vyska kg 1500 1700 1540
Kliedtinovy upinat so sadou kliestin - min. 15 ks Celkova hibka 1SO 40 1SO40
sada upinok - min. 58 ks Napéjanie ks SPW 12 SPW12
strojny zverdk s velkym upinacim rozsahom Hmotnost mm 145 155 150
sada stopkovych fréz 2 a 4 britych Kompletné ochranné krytovanie s bezpe¢nostnymi prvkami mm 3 20 ano 3az20
Doplni uchadzaé
. q P Oznaéenie (vyrobna znaéka/model) ponukaného tovaru:
Simulator zvérania - 1ks
Fronius VirtualWelding
Pozad é technické parametre a vyb Jednotka parametra Poziadavka Uchadzacom Uk é parametre (uchadzag uvedie ku kazdej
vyzaduje polozke/parametru hodnotu/funkcionalitu ponidkaného produktu, t.j.
sa/nevyzaduje | opis vlastnosti poZzadovaného produktu tak, aby bolo mozné posudit
minimum maximum presne sa Inenie poZiadaviek na dany produkt)
PoZadované technické parametre:
Sietové napitie Sietové napitie \ 110-230 ano ANO
Certifikdcia Certifikdcia CE ANO
Emisnd trieda EMC Emisna trieda EMC A ANO
Zhodnost s normou Zhodnost s normou EN 55022:2006 ANO
Ovladanie Ovladanie dotykové ANO
Zobrazenie Zobrazenie cez 3D okuliare ANO
Simuldcia zvarania Simulacia zvérania MIG MAG ano ANO
Simulacia zvarania Simuldcia zvarania MMA ANO




ANO

Moznost vytvérania vlastnych kurzov Moznost vytvarania vlastnych kurzov ano
Doplni uchadzac
Zvéraci robot- 1Ks Oznaéenie (vyrobna znaéka/model) ponukaného tovaru:
IRB1600, TPS400i pulse
Pozadované technické parametre a vyb Jednotka parametra Poziadavka Uchadza¢om pontknuté parametre (uchadza¢ uvedie ku kazdej
vyzaduje polozke/parametru hodnotu/funkcionalitu ponikaného produktu, t.j.
sa/nevyzaduje | opis vlastnosti poZzadovaného produktu tak, aby bolo mozné posudit
minimum maximum presne sa Inenie poZiadaviek na dany produkt)
Pozadované technické parametre:
ano
Minimélne pozadované vlastnosti: zvaranie strojov, manipuldcia s materidlom, oblikové zvéranie, rezanie, davkovanie, ANO
montaz, paletizdcia a balenie, meranie, liatie, vstrekovanie.
dosah m 1,45 1,5
max. uZitoéné zatazenie kg 6 6
zdvihové zataZenie kg 30
32

pocet osi ks 6 6
krytie IP54

1P54
moznost montéze; podlaha, steny, police, naklonené, obritené ano ;

ANO
rozmery zakladne mm 484x648 400 x 400
vyska robota mm 1294 1210
hmotnost robota kg 250 180
Pracovny rozsah:
Os1 ° 180 -180 180 -180
Os 2 ° 150 -90 150 -90
Os3 ° 65 -245 65 -245
Os4 ° 200 -200 200 -200
Os 4 def. °ot +/-190 +/-190
Os5 ° 115 -115 115 -115
Os 6 ° 400 -400 400 -400
Os 6 def. °ot +/-288 +/-288

alna rychlost:
Os 1 °/s 150 140
Os 2 °/s 160 160
Os3 °/s 170 165
Os 4 °/s 320 310
Os 5 °/s 400 380
Os 6 °/s 660 650
Dalsie parametre:
napajacie napatie 200-600 V, 50-60 Hz
200-600 V 50-60Hz

spotreba energie 1SO-Cube pri maximalnej rychlosti Kw 0,58 0,45
ZAKLADNE ZLOZENIE:
jednoducha skrinka, sietové napétie: \ 3x400 3 x 400
typ sietového pripojenia 6HSB 6p + PE 6HSB 6p +PE
siefovy spina¢ otoény spinag otocny
teplota miestnosti: °C 45 45
PODLAHOVE KABLE
Kébel na manipuldciu m 7 8




OVLADACI MODUL zlozenie:

flexPendant al.
ekvivalent 10 m, sériovy
kandl RS232, deviceNet
™ m /s:single ch, digital
24V 16in / 160ut 1, 24V
4Amps, bezpe¢nostné
rozhranie: Bezpe¢nostné|
interné pripojenie.
ovladaci panel: panel na
skrini, voli¢ rezimu
prevadzky: 3 rezimy

flexPendant 10 m, sériovy kanal RS232, deviceNet ™ m / s: single ch,
digital 24V 16in / 160ut 1, 24V 4Amps, bezpeénostné rozhranie:
Bezpecnostné interné pripojenie. ovlddaci panel: panel na skrini, voli¢
rezimu prevadzky: 3 rezimy

MODUL POHONU
pocitadlo ¢asu I ano ANO
servisna zasuvka | \ 230 ANO
ROBOTWAREI al ekvivalent
zotavenie cesty ano ANO
detekcia kolizie éno ANO
FlexPendantové rozhranie Multitasking al.
ekvivalent multitasking
vyrobny manazér ano ANO
DOKLADY Dokumentécia na
DVD ANO
ZVARACIA TECHNIKA PRE ROBOTIZOVANE ZVARANIE:
plniaci kov ocel s priemerom drétu mm 1,0 /.030 1,0/.030
rozsah zvaracieho prudu A 400 400
rozsah napéatia \ 3 x380-400 3 x380-400
zvaracie horaky chladené vodou ano ANO
zvaraci zdroj pulzny - max zvaraci prud A 400 400
Doplni uchadzaé
Stavebnica s PLC automatmi a HMI - 1ks Oznaéenie (vyrobna znaéka/model) ponukaného tovaru:
Siemens
PozZadované technické parametre a vybavenie Jednotka parametra Poziadavka Uchadzaéom pontknuté parametre (uchadza¢ uvedie ku kazdej
vyzaduje polozke/parametru hodnotu/funkcionalitu ponidkaného produktu, t.j.
sa/nevyZaduje | opis vlastnosti poZzadovaného produktu tak, aby bolo mozné posudit
minimum maximum presne sa Inenie poZiadaviek na dany produkt)
Specifikacia
Stavebnica musi byt vhodna na poutzitie ako u¢ebna pomécka pre Automatizaciu. Ma byt vybavena PLC s riadiacim
algoritmom a bezpe&nostnym obvodom, tak ako je to pri mnoZstve redlnych zariadeni v priemysle. Stavebnica ma mat
vyuZitie v oblasti:
- ¢itanie technickej dokumentdcie riadiacich systémov automatizovanych zariadeni
- rozpoznavani jednotlivych automatizacnych komponentov zo schémy zapojenia
- zapajania obvodov automatizovaného riadenia s PLC podla schémy zapojenia ano ANO

- pochopenia principu a zapojenia vstupnych a vystupnych obvodov PLC

- pochopenia principu a zapojenia vstupnych a vystupnych obvodov bezpe¢nostného relé

- pochopenia vyufZitia jednotlivych komponentov v rdmci zapajaného obvodu

Stavebnica musi byt schopna uviest systém do bezpe&ného stavu po zatlageni tlagidla STOP.
Stavebnica musi disponovat riadiacim programom, ktory podla zapojenia rozozna ulohu.




Stavebnica musi disponovat vizualizaciou na HMI, ktora umozZni obsluhovat:
- bezpecnostné relé,

- stykac riadenia

- signalny semafor

- obsluzné tlacidla

- diagnostické signalky

- kontrolovat vSetky vstupy PLC 4no ANO

- vystavovat vietky vystupy PLC

Sugastou stavebnice ma byt pracovny zosit, ktory obsahuje teoreticku ¢ast pre vietky komponenty ktoré stavebnica

obsahuje a pat vypracovanych uloh. Stavebnica vsak musi byt navrhnuta tak, aby na nej bolo mozné vytvorit mnozstvo

dalich uloh v rdmci vyucby automatizacie.

Stavebnica musi disponovat riadiacim programom, ktory obsluhuje:

- bezpetnostné relé,

- stykac riadenia

- signalny semafor

- obsluzné tlagidla ano ANO

- diagnostické signalky

Stavebnica musi vediet simulovat stavy Start, Stop

Stavebnica musi disponovat programom vizualizacie, ktora podla zapojenia umozni individualne ovladanie pre kazdu z

piatich dloh.

Riadiaci systém PLC napéjacie napétie VDC 24 24
Profinet rozhranie al. ekvivalent ks 1 1
digitalny vstup ks 6 6
reléovy vystup ks 4 4
programovaci jazyk LAD, SCL LAD, SCL
Analdgovy vstup ks 2 2

\ 0 10 0-10
bit 8 12 10

HMI napajacie napatie VvV DC 24 24
Profinet rozhranie al. ekvivalent ks 1 1
dotykovy displej ano ANO
velkost obrazovky " 4 4

SWITCH napédjacie napétie VDC 24 24
Profinet rozhranie al. ekvivalent ks 5 5

Bezpecdnostné relé napédjacie napétie VDC 24 24
dvoj kanélovy vstup obvod éno ANO
NO bezpecnostné vystupy ks 2 2
automaticky, manudlny tart éno ANO
kompatibilné s ESPE ano ANO
SIL Level 3 a vy3Sie éno ANO

Prepinac nudzového zastavenia usporiadanie kontaktov 2x NC 4no ANO
farba tlagidla ervend ano ANO

Stykaé typ stykaca 3 - pélovy 3-pélovy
usporiadanie kontaktov NOx3 4no ANO
integrované pomocné kontakty NO + NC ano ANO
prad A 9 9
riadiace napétie VvV DC 24 24
monté? na DIN ano ANO

Prepinac zeleny usporiadanie kontaktov NO 4no ANO
rozmer montazného otvoru mm 20 24 24
podsvietenie mm 20 24 24
farba tlagidla zelend ano ANO

Prepinac Cierny usporiadanie kontaktov NO ANO
rozmer montazného otvoru mm 20 24 24
podsvietenie mm 20 24 24
farba tlagidla gierne ano ANO

Signalny stipik napédjanie VvV DC 24 24




zdroj svetla LED LED
farba ¢erveng, zelena ano ANO
Kontrolka RUN ZBVB ano ANO
rozmer montdzného otvoru mm 20 24 24
podsvietenie mm 20 24 24
farba podsvietenia zelena ano ANO
Adaptér typ napéjacieho zdroja spinavy spinavy
prad A 2,5 2,5
druh puzdra zéstrékovy zastrékovy
vystupné napétie VvV DC 24 24
ochrana pred pretaZenim, proti - skratova 4no ANO
Skatulka pocet otvorov ks 6 ano 6
priemer montazného otvoru mm 20 24 24
monta? na panely ano ANO
Kontrolka PWR ZBVB ano ANO
rozmer montdzného otvoru mm 20 24 24
podsvietenie mm 20 24 24
farba podsvietenia biela ano ANO
Ram hlinikové profily mm 18 x 18 22x22 20x20
hlinikovéd montézna doska éno ANO
Uéebné materialy
névod na obsluhu éno ANO
-Kapitola napajacie napatie, napajacie zdroje riadiacich systémov
-Kapitola riadiace systémy pre PLC
-Kapitola vstupy a vystupy riadiacich systémov
-Kapitola stykace a relé v riadiacich systémov
-Kapitola bezpecnostné relé, stop tlacidlo
-Kapitola konfiguracia riadiacich systémov
éno ANO
Pracovny zosit:
- 5x pracovna uloha
- 5x elektrotechnicky schéma zapojenia pracovnej tlohy
- 5x metodika rieSenia pracovnej tlohy ano ANO
Softvérové vybavenie
Softvérové vybavenie SIMATIC STEP 7
BASICV 15.1al. éno
ekvivalent ANO
Doplni uchadzaé
Stavebnica s PLC automatmi s pohonom simulujticim chladiarensky stroj - 4ks Oznatenie (vyrobnd znatka/model} ponukaného tovaru:
Siemens
Uchadza¢om ponuknuté parametre (uchadzac uvedie ku kazdej
PoZadované technické parametre a vybavenie Jednotka parametra PozZiadavka NI " N o a o
Wiadue ety paranjetrtl hodnotlu/funkcmnalltu ponukaného pvrot'!uktu’, t:]’.
L opis vlastnosti poZzadovaného produktu tak, aby bolo mozné posudit
sa/nevyZaduje . S . 2
- . splnenie poZiadaviek na dany produkt)
minimum maximum presne sa

Pozadované vlastnosti:




Stavebnica musi byt vhodnd na poutZitie ako u¢ebna pomécka pre Automatizaciu. M4 byt vybavena PLC s riadiacim
algoritmom a bezpeénostnym obvodom, tak ako je to pri mnoZstve redlnych zariadeni v priemysle. Stavebnica ma mat
vyuZitie v oblasti:

- Citanie technickej dokumentdcie riadiacich systémov automatizovanych zariadeni

- rozpoznavani jednotlivych automatizacnych komponentov zo schémy zapojenia

- zapajania obvodov automatizovaného riadenia s PLC podla schémy zapojenia

- pochopenia principu a zapojenia vstupnych a vystupnych obvodov PLC ane
- pochopenia principu a zapojenia vstupnych a vystupnych obvodov bezpe¢nostného relé
- pochopenia vyuzitia jednotlivych komponentov v ramci zapajaného obvodu
Stavebnica musi byt schopna uviest systém do bezpe&ného stavu po zatlageni tlagidla STOP.
Stavebnica musi disponovat riadiacim programom, ktory podla zapojenia rozozna ulohu. NG
Stavebnica musi disponovat riadiacim programom, ktory obsluhuje:
- bezpetnostné relé,
- stykac riadenia
- signalny semafor
- obsluzné tlacidla
- diagnostické signalky
Stavebnica musi vediet simulovat stavy Start, Stop éno
Stavebnica musi disponovat programom vizualizacie, ktora podla zapojenia umozni individualne ovladanie pre kazdu z
piatich dloh.
Sucastou stavebnice ma byt pracovny zosit, ktory obsahuje teoreticku ¢ast pre vietky komponenty ktoré stavebnica
obsahuje a pat vypracovanych Uloh. Stavebnica viak musi byt navrhnuta tak, aby na nej bolo mozné vytvorit mnoZstvo
dalSich uloh v rdmci vyucby automatizacie. i
ANO
Riadiaci systém PLC napajacie napatie Vv DC 24 24
Profinet rozhranie al. ekvivalent ks 1 1
digitalny vstup ks 6 6
reléovy vystup ks 4 4
programovaci jazyk LAD, SCL LAD, SCL
Analégovy vstup ks 2 2
\ 0 10 0-10
bit 8 12 10
SWITCH napdjacie napéatie V DC 24 24
Profinet rozhranie al. ekvivalent ks 5 5
Bezpecnostné relé napdjacie napatie V DC 24 24
dvoj kanalovy vstup obvod ano ANO
NO bezpelnostné vystupy ks 2 2
automaticky, manudlny Start ano ANO
kompatibilné s ESPE ano ANO
SIL Level 3 a vy33ie ano ANO
Prepinac nidzového zastavenia usporiadanie kontaktov 2x NC ano ANO
farba tlacidla ¢ervend 4no ANO
Stykaé typ stykaca 3 - pélovy 3-polovy
usporiadanie kontaktov NOx3 ano ANO
integrované pomocné kontakty NO + NC 4no ANO
prad A 9 9
riadiace napdtie V DC 24 24
monta? na DIN ano ANO
Prepinat zeleny usporiadanie kontaktov NO 4no ANO
rozmer montézného otvoru mm 20 24 22
podsvietenie mm 20 24 22
farba tlagidla zelena ano ANO
Prepinat ¢ierny usporiadanie kontaktov NO 4no ANO
rozmer montézného otvoru mm 20 24 22
podsvietenie mm 20 24 22
farba tlagidla gierne ano ANO
Signalny stipik napdjanie Vv DC 24 24
zdroj svetla LED LED
farba ervena, zelena ano ANO




Kontrolka RUN ZBVB ano ANO
rozmer montdzného otvoru mm 20 24 22
podsvietenie mm 20 24 22
farba podsvietenia zelena ano ANO
Adaptér typ napéjacieho zdroja spinavy spinavy
prad A 2,5 2,5
druh puzdra zéstrekovy ANO
vystupné napétie V DC 24 24
ochrana pred pretaZenim, proti - skratova 4no ANO
Skatulka pocet otvorov 6 ano 6
priemer montazného otvoru mm 20 24 22
monta? na panely ano ANO
Kontrolka PWR ZBVB ano ANO
rozmer montdzného otvoru mm 20 24 22
podsvietenie mm 20 24 22
farba podsvietenia biela ano ANO
Pohon chladiaceho stroja hlasitost dBA 35 33
napajacie napatie VvV DC 24 24
pocet vyvodov 2 2
Merac teploty chladiaceho stroja hlinikové profily mm 18x18 22x22 ano 20x20
hlinikova montazna doska ANO
Ram hlinikové profily mm 18x18 22x22 20x20
hlinikovd montéina doska éno ANO
Ucebné materialy
navod na obsluhu
Ucebnica
-Kapitola napdjacie napétie, napajacie zdroje riadiacich systémov
-Kapitola riadiace systémy pre PLC
-Kapitola vstupy a vystupy riadiacich systémov
-Kapitola stykace a relé v riadiacich systémov
-Kapitola bezpecnostné relé, stop tlacidlo
-Kapitola konfiguracia riadiacich systémov ano
Pracovny zosit:
- 5x pracovna tloha
- 5x elektrotechnicky schéma zapojenia pracovnej tGlohy
- 5x metodika rieSenia pracovnej Glohy ANO
Softvérové vybavenie
Softvérové vybavenie SIMATIC STEP 7 BASIC V 15.1 al. ekvivalent ano
Doplni uchadzaé
Automatizovana flexibilna montsna bunkagl ks Oznaéenie (vyrobna znaéka/model) ponukaného tovaru:
FAS-200
PozZadované technické parametre a vybavenie Jednotka parametra Poziadavka Uchadzaéom pontknuté parametre (uchadza¢ uvedie ku kazdej
vyzaduje polozke/parametru hod /funkcionalitu pontikaného produktu, t.j.
sa/nevyZaduje | opis vlastnosti poZzadovaného produktu tak, aby bolo mozné posudit
minimum maximum presne sa Inenie poZiadaviek na dany produkt)
Hlavné technické daje -Automatizovana flexibilna montdzna bunka
Zékladna charakteristika
Systém poskytuje odborné skolenie formou simulacie skuto¢ného priemyselného montézneho procesu - ako vyrobnd linka ano ‘i
Systém sa sklada minimalne z 8 flexibilnych automatizovanych montaznych stanic, ktoré budu zostavovat rézne diely i i
vytvérajuce spolu mechanizmus oto¢ného ¢apu. ano e
Pocet automatizovanych montaZznych stanic ks 8 8
Pocet zostav vyslednej zmontovanej sustavy ks 24 32
Vysledny vyrobok obsahuje prvky: hlinikova zakladna alebo teleso, loZisko, hriadel, veko, skrutky. )
V3etky suéasti pouzivané v systéme musia byt v priemyselnej kvalite ano ano
* Jednotlivé procesné stanice zostavuju otoény mechanizmus. ) 4no
ano

 Pre postupnii monta? dielov na otoénom stole musia byt pou?ité jednotlivé stanice, z ktorych kazdd vvkond jednu &ast




Montdzny proces pozostava minimdlne z nasledovnych tkonov:
- zakladné podévanie / overenie spravnosti,
- zakladné odmietnutie / prevod alebo vyradenie,
- podévanie / prenos lozisk,
- meranie / prenos lozisk,
- hydraulickd lisovacia stanica,
- presun obrobku do hydraulického lisu,
- vyber/triedenie hriadela,
- odmietnutie / odovzdanie hriadela, )
- vyber veka, EID
- odmietnutie / odovzdanie veka,
- ddvkovanie skrutiek,
- zasunutie skrutky,
- robotizované skrutkovanie,
- prenos a vizualna kontrola,
- odmietnutie po vizualnej prehliadke,
- sklad,
- prevozné stanice paliet. 4no
Spoloéné prvky na vietkych staniciach: napajanie, eloxovana hlinikova konstrukcia, ovlddaci panel, blok elektromagnetického
ventilu, Stitky pre kdble, svorky elektrického pripojenia, regulatory otacok, jednotka tpravy vzduchu, riadiaci PLC ano
ano
Systém monitorovania a zberu dat
* Spolu so systémom dodand aplikdcia pre dohlad nad vykondvanym procesom
* Aplikdcia je otvorend a umoziuje zmenu alebo implementaciu dal3ich projektov (spravcu alarmov, editor sprav, grafika ano
atd’). ano
Struktura aplikacie je pristupna pre kazdu stanicu z hlavnej obrazovky. Obrazovka aplikacie pre kazdu spracovatelsku stanicu
obsahuje minimélne nasledovné sucasti:
* klavesnica: vratane tlacidiel "Start", "stop", "auto / man" a "reset",
* zobrazenie alarmov generovanych v kazdej stanici, napriklad nedostatok vzduchu, nedostatok surovin, vypnutd stanice a
porucha stanice, dm
 stanica synoptickej obrazovky zahfiiujica rézne moduly stanice, ktoré umoZziiuju proces vykonavany v kazdej stanici a
kazdy z pohybov v redlnom &ase, ktoré maju byt sledované na dialku.
 stanica pre generovanie pordch. Modul je vybaveny systémom generovania portch, schopny generovat min. 15 portich
aktivovanych mechanickymi spinaémi. Tento systém je umiestneny vnutri uzamknutej skrinky. 4no
* Systém je dodany spolu so softvérovymi licenciami pre riadenie min. 50 premennych a licencii run-time pre min. 2 hodiny 4no
nepretrzitej prevadzky. 4no
3D simula¢na aplikacia
- UmoZiuje simulovat, riadit a dohliadat na skutoény automatizovany proces z virtualneho prostredia
- Zlozend zo softvérovych aplikacii, ktoré budi zahfiiat 3D modely redineho procesu. 4no ano
KaZzda aplikacia obsahuje funkcie:
- kompatibilita so simulaénym softvérom v automatizacnych aplikaciach.
- nezévislé okno s 3D modelom.
- nezavislé okno s klavesnicou a ovladacimi prikazmi. )
- pristup k programovaciemu editoru vstavaného virtudlneho PLC zodpovedného za riadenie pohybov 3D modelu. ano
- pristup k stolu symbolov vo virtudlnom PLC.
- pristup do kniznic a do simulaéného panelu pre komponenty v pneumatike, elektropneumatike, hydraulike,
elektrohydraulike a elektrotechnike. 4no
Pocet licencii v sade - pre jeho pouZitie spolu so simulatnym .
. VTN pocet 8 8
softvérom pre automatizacné aplikacie
Dalsie poziadavky k dodaniu a sfunkéneniu zariadenia Dodanie na miesto realizacie ano éno
Montaz ano ano
(Osadenie zariadenia, Zapojenie zariadenia, Nastavenie ) no
zariadenia) 4no
Doplni uchadza¢
< " " Xk . < Oznaéenie (vyrobna znaéka/model) ponukaného tovaru:
MODULARNA VYROBNA LINKA URCENA PRE VYUKU AUTOMATIZACIE Bl ks
FMS-200
Pozad é technické parametre a vyb i | Jednotka parametra | PoZiadavka Uchadza¢om pontknuté parametre (uchadzac uvedie ku kazdej




vyzaduje polozke/parametru hod /funkcionalitu pontikaného produktu, t.j.
sa/nevyZaduje | opis vlastnosti poZzadovaného produktu tak, aby bolo mozné posudit
minimum maximum presne sa Inenie poZiadaviek na dany produkt)
Zakladna charakteristika
* Modularna vyrobna linka zamerana na rozvoj vedomosti a zruénosti pozadovanych priemyselnou praxou a odrazajuca
modernu priemyselnd realitu.
* Hlavnym zameranim systému musi byt vyuzitie pneumatickych a elektropneumatickych prvkov a senzoriky, dalej vyuzitie 4no
hydraulickych zariadeni, robotiky, elektrickych linedrnych pohonov, riadenie pomocou systému PLC Siemens S7-1500 al.
ekvivalent, vizualizacii SCADA al. ekvivalent, generovanie a odstrariovanie portch a dalsie funkcionality. ano
pracovné stanice,
modularne spojené s 3
medzioperanym

Pocet stanic dopravnikom

Sirka pracoviska m 0,9 0,9

Pripojenie \ 220-240 /AC 220-240V

Pripojenie MPa 0,50-0,7 0,6

4500x2000
mm (vratane 4500x2000 (vratane dopravnikov)
Rozmery dopravnikov)
Samostatne aj
modularne Samostatne aj moduldrne prepojené

Funkénost stanic prepojené
Pohyb montovanej zostavy uloZenej na oznagenej palete bude po vyrobnej linke zabezpe¢ovat medzioperaény dopravnik -
Kazdd stanica vybavena vlastnym PLC
Celd vyrobna linka riadend nadradenym PLC s moZnostou vizualizacie ano
Jednotlivé pracoviskd spolu komunikuju cez nadradeny riadiaci systém po priemyselnej zbernici Profinet al. ekvivalent. 4no
MoZnost generovat a odstrafiovat chyby s pomocou manualu ano 4no
Funk¢nost zariadenia:
* simulovat sériovl vyrobu montaZnej zostavy
* aktivne ovplyvriovat vyber jednotlivych montaznych komponentov sno
* modifikovat parametre vyslednej montaZnej zostavy
* moznost zaddvania a sledovania aktudlne nakonfigurovanych siéasti pomocou vzdialeného PC 4no
Sucastou dodavky:
* programovaci SW
* moznost vizualizacie systému na vzdialenom PC
« elektro a pneu dokumentécia ,
* tlohy pripravené k zadavaniu Studentom ano
* manual pre hladanie chyb
 zaskolenie obsluhy v trvani min. 3 hodiny
* uZivatelska podpora ano
Obsah jednotlivych stanic:
* zasobniky jednotlivych montovanych dielov,
* mechanizmus kontroly spravnosti zaloZenia a pripadné otoCenie alebo vyradenie nespravne orientovanych vstupnych )
dielov ano
« kontrola spravnosti zaloZenia a kontrola vyberu spravneho dielu mé byt zabezpecena pomocou réznych typov senzorov
(senzory indukéné, kapacitné, inkrementalne, magnetické, tlakové, podtlakové) s moznostou vizualizacie. ano




Sucast zostavy:

* karuselovy manipulator pre zakladanie alebo montaz s moZnostou identifikacie spravneho dielu,

* pneumatické a elektropneumatické prvky, jednocinné, dvojéinné valce, valce s vedenim a kyvne pohony,
* manipuldcia pomocou vakua a chapadiel,

* hydraulické zariadenie,

 ¢erpadlo s frekvenénym menicom, 4no
* 5-0sovy robot,
 sklad hotovych vyrobkov sa zakladanim pomocou elektropohonov,
* medziopera¢né pasové dopravniky,
® PLC s pripojovacim kablom,
* programovaci softvér ano
* Modul vybaveny systémom na generovanie poruch, schopny generovat min. 16 pordich aktivovanych mechanickymi
spinami. Tento systém musi byt umiestneny vnitri uzamknutej skrinky.
« Skoliaci a vyugbovy systém navrhnuty tak, aby vyhovoval poziadavkdm vyuky a $koleni zameranych na rozvoj vedomosti a
zruénosti pozadovanych priemyselnou praxou a ukazoval modernd priemyselnd realitu.
* Kazda stanica vybavena PLC riadiacou jednotkou (slaves), systém ako celok ma byt koordinovany dalSou PLC riadiacou
jednotkou (master). Systém ma obsahovat zbernicu Profinet al. ekvivalent na sériovi komunikaciu a nahraditelny akoukolvek
inou Standardnou zbernicou a PLC jednotkami od r6znych vyrobcov. i
* Vlyrobok zostavovany linkou ma byt zloZzeny min. z 5-tich réznych dielov, tak, aby bolo mozné zostavit az 24 roznych alo
kombindcii. Vyrobok musi byt montovany na palete, kazda paleta musi byt jednozna¢ne identifikovand (oznagend) aby bolo
mozné automaticky sledovat jednotlivé vyrobky.
* Min. 6 pracovisk ma byt vybavenych zariadenim pre generovanie chyb tak, aby studenti mohli zdvady odhalit a odstranit.
* Kazda stanica musi umoZiiovat cinnost skupiny cca 3 Studentov.
* Vybavenie jednotlivych stanic musi byt kompletne oznagené a zodpovedat prilozenej dokumentacii.
ano
Poziadavka na jednotlivé stanice
Stanica 1: VloZenie zakladne
- jednocinné a dvojcinné valce, mechanicky a elektricky ovladané ventily, vakuum,
- kontrola spravneho vloZenia vyrobku. éno
ano
Stanica 2: VloZenie loZiska
- dvojcinné valce, kyvne pohony, tichopné hlavice, mechanicky a elektricky ovlddané ventily, meranie polohy ,
(Potenciometricky snimag), ano
- vyber z min. dvoch $irok loZisk. ano
Stanica 3: Hydraulické zalisovanie
- hydraulicky obvod, dvojcinné valce, kyvne pohony, vakuum, elektricky ovladané ventily, éno
- frekvenény menic pre riadenie agregétu. ano
Stanica 4: VloZenie hriadela
- dvojcinné valce, kyvne pohony, tchopné hlavice, elektricky ovlddané ventily, vakuum, rozliSenie vyrobku (snimace )
induktivne a kapacitné), rotaény stél, clils
- kontrola viacerych parametrov sdcasne. ano
Stanica 5: VloZenie krytu
- dvojcinné valce, kyvne pohony, tichopné hlavice, elektricky ovlddané ventily, vakuum, rozliSenie vyrobku, rotaény stél 4no
(snimace induktivne, kapacitné, fotoelektrické), meranie polohy (valec s odmeriavanim polohy), detekcia materialu,
- kontrola viacerych udajov sucasne, vyradenie nevyhovujucich dielov. ano
Stanica 6: VloZenie skrutiek
- dvojcinné valce, uchopné hlavice, elektricky ovladané ventily, optické snimace, éno
- polohovaci stdl pre paletu. ano
Stanica 7: Zaskrutkovanie skrutiek
- 5-osovy robot, SW programovanie (program pre PC a ,touch panel”). X ano
ano
Stanica 8: Ukédzka skladu
ano

- elektropohony (os x-y), vakuum, dvojcinné valce.




Sugastou dodavky musi byt minimalne:

- programovaci SW,

- vizualizaény SW (moznost monitorovania a ovladanie systému z nadradeného PC),
- dokumentécia k systému,

- spracované ulohy pre riesenie,

ano
- materidly pre vyucbu delené samostatne pre Studentov a ucitelov (skriptd, vyukovy SW, simulaéné SW atd),
- doprava a instalacie systému,
- $kolenia pracovnikov (1 tyzderi),
- trvald podpora pri pouzivani systému. ano
3D simulacna aplikacia
- Umoznuje simulovat, riadit a dohliadat na skutoény automatizovany proces z virtudlneho prostredia no
- Zlozena zo softvérovych aplikacii, ktoré budu zahfiat 3D modely realneho procesu ano
Kazdd aplikdcia obsahuje funkcie:
- kompatibilita so simula¢nym softvérom v automatizaénych aplikaciach,
- nezavislé okno s 3D modelom,
- nezavislé okno s klavesnicou a ovladacimi prikazmi, )
- pristup k programovaciemu editoru vstavaného virtualneho PLC zodpovedného za riadenie pohybov 3D modelu, ano
- pristup k stolu symbolov vo virtudlnom PLC,
- pristup do kniznic a do simula¢ného panelu pre komponenty v pneumatike, elektropneumatike, hydraulike,
elektrohydraulike a elektrotechnike. ano
Pocet licencii v sade - pre jeho pouZitie spolu so simulatnym .
. e pocet 8 8
softvérom pre automatizacné aplikacie
Simulator obsahuje aplikacie:
- vloZenie zakladne,
- vloZenie loziska,
- hydraulické zalisovanie, ,
- vloZenie hriadela, culs
- vloZenie krytu,
- vloZenie skrutiek,
- zaskrutkovanie skrutiek. ano
Dalsie poziadavky k dodaniu a sfunkéneniu zariadenia Dodanie na miesto realizacie ano ano
Montaz ano ano
(Osadenie zariadenia, Zapojenie zariadenia, Nastavenie 4no
zariadenia) ano
Doplni uchadzaé
AUTOMATIZOVANA MONTAZNA BUNKAEL ks Oznaéenie (vyrobna znaéka/model) ponukaného tovaru:
SMC MAS200
PozZadované technické parametre a vybavenie Jednotka parametra Poziadavka Uchadzaéom pontknuté parametre (uchadza¢ uvedie ku kazdej
vyzaduje poloZke/parametru hodnotu/funkcionalitu ponidkaného produktu, t.j.
sa/nevyZaduje | opis vlastnosti poZzadovaného produktu tak, aby bolo mozné posudit
minimum maximum presne sa Inenie poZiadaviek na dany produkt)
Zakladna charakteristika
* Systém poskytuje odborné skolenie formou simulacie skutoéného priemyselného montazneho procesu - ako vyrobna linka
* Systém sa skladd z automatizovanej montéznej bunky, ktora bude zostavovat rozne diely tvoriace spolu mechanizmus ,
otacania ano
ano
Automatizované 5 5

Pocet stanic

montéZne stanice




Vlastnosti stanic:

4 stanice vykondvaju proces zdsobovania pre ur€itt zlozku a priliehaju k piatej, s prenosovym a vkladacim systémom, ktory
prenesie diely z jednej stanice do druhej, zostavi a rozostavi ich. Minimalne:

- stanica na zasobovanie zakladne,

- montdazna stanica veka,

- montdzZna stanica hriadela,

- polohovacia stanica veka, EID
- prekladacia stanica.
Stanice je mozné odobrat zo systému a pracovat na nich v autonémnom rezime. Kazdd stanica ma vyskovo nastavitelné nohy
a kiby.
Systém je dodany so sadou dokumentécie, ktora obsahuje navod a praktickd prirucku.
ano
Vysledny vyrobok obsahuje prvky:
« hlinikova zakladria alebo teleso,
« lozisko, éno
« hriadel,
* veko 4no
Proceduralna stanica a prislusenstvo
* Zasobovanie zdkladne, detekcia a vysunutie nespravnej ¢asti vyrobku, stanica vratane PLC )
* Funkcia stanice spociva v podavani dielov a ich odoberani, ak nie st v spravnej polohe. ano 200
* PouZité maju byt diely s rozmermi cca. 50x50x30 mm z eloxovaného hlinikového bloku s otvorom v hornej éasti, priemer
max. 32 mm a daldi otvor v spodnej ¢asti, priemer max. 28 mm, ktory bude pouZity na detekciu, ¢i je poloha spravna alebo sno
nie. ,
ano
* Vlyrobok sa bude zostavovat na extrudovanej hlinikovej zékladni s rozmermi min. 820 x 550mm umiestnenej na vyskovo
nastavitelnej hlinikovej konstrukcii. V hlinikovom profile budu vyfrézované 8,5 mm drazky umoZujlce pevné ukotvenie ano
prisludenstva na zakladni. Prislusenstvo musi pozostavat minimalne z nasledovnych modulov: ano
Jednotka pre tpravu vzduchu:
musi obsahovat ruéné ovladanie 3/2 ventilu, filtra a regulatora tlaku s manometrom. ano ano
Ovladacia klavesnica:
musi obsahovat zelené tlacidlo start, Cervené tlacidlo stop, tlacidlo reset s poruchovym svetlom a zapnutie / vypnutie a
manualne / automatické spinace. ano éno
Modul podavaca dielov:
Tento modul musi mat gravitaény podavag, v ktorom budu eloxované hlinikové ¢asti ulozené na sebe, takze ked je spodnd
¢ast odobratd, zvy3ok sa gravitaciou posunie. Najnizia ¢ast bude posunuta pomocou pneumatického valca, ktory sa bude
riadit tlaénou silou prispdsobenou velkosti dielu. Indukény detektor bude signalizovat, Ze diel sa nachadza v sklade.
Komponenty v tomto module musia mat nasledujice charakteristiky:
o Skladovacia kapacita: minimalne 10 dielov.
o Pohony:
1x dvojéinny pneumaticky tlaény valec, min. zdvih $16 a 100 mm, sa 3krtiacimi ventilmi a po&iatoénymi a koncovymi spinaémi
polohy a riadeny jednym elektromagnetickym ventilom 5/2.
o Senzory:
2x automatické jazyckové spinace,
1x indukény detektor . 3
ano ano
Modul pre overovanie polohy
kontrolny prvok naskrutkovany na koniec piestnice, ktora bude vloZend do otvoru na hornej strane eloxovanej hlinikovej
Casti, overi, &i je diel v spravnej polohe. Komponenty v tomto module musia mat nasledujtce charakteristiky:
o Pohony:
1x dvojginny pneumaticky valec, min. zdvih @12 a 50 mm, sa $krtiacimi ventilmi a spinaémi koneénej polohy. Ovladany
jednym elektromagnetickym ventilom 5/2.
o senzory:
1x automaticky jazyckovy spinac 4no 4no




Modul posunutia

Po overeni polohy eloxovaného hlinikového dielu ho tento modul premiestni do vykladacieho priestoru. Diel bude posunuty
pneumatickym valcom, ktory pohdria tlaénu jednotku prispdsobent velkosti eloxovaného hlinikového dielu. Komponenty v
tomto module budi mat nasledujlce charakteristiky:

o Pohony:

1 x pneumaticky valec, 25 a 200mm zdvih, sa $krtiacimi ventilmi a spinaémi kone&nej polohy. Ovldda sa jednym
elektromagnetickym ventilom 5/2.

o Senzory:

1 automaticky jazyékovy spinac

ano ano
Modul pre vyradenie nespravneho dielu
Ak modul pre overovanie polohy zisti, Ze eloxovany hlinikovy diel nie je v spravnej polohe, tento modul vysunie diel pomocou
pneumatického valca na rampu z nerezovej ocele, aby draha zostala priechodnd bez prekazok pre ostatné diely. Komponenty
v tomto module budu mat nasledujuce charakteristiky:
o Pohony:
1 jednocinny vysuvaci valec, max. @10, zdvih max. 15 mm, sa 3krtiacim ventilom. Ovlddanie jednym 3/2 elektromagnetickym
ventilom.
ano ano
Stanica pre generovanie poruch:
Modul musi byt vybaveny systémom generovania portich, schopny generovat min. 16 portch aktivovanych mechanickymi
spinami. Tento systém musi byt umiestneny vnatri uzamknutej skrinky. 4no 4no
Elektricky ovladaci panel:
Vietky pneumatické hadicky a elektrické kable musia byt riadne oznagené na oboch koncoch. Elektrické a pneumatické
ovladanie potrebné pre prevadzku manipulaéného zariadenia v samostatnom rezime bude zahrnuté na ploche stanice s
nasledujucimi si¢astami:
o elektrické pripojovacie svorkovnice s napdjacim vstupom a kédovanym 1/0,
o blok elektromagnetickych ventilov,
0 1x 24VDC/60W napajanie,
o 1x riadiace PLC, naprogramované pre ovladanie modulu s min. 9 digitdlnymi vstupmi, 5 digitalnymi vystupmi pripojenymi k
hardvéru.
o priemyselna komunikacia cez Standardné Ethernet al.ekvivalent rozhranie pre komunikaciu s ostatnymi modulmi.
éno éno
Umiestnenie veka, stanica vratane PLC
Funkciou stanice ma byt prenos dielov z vychodiskovej oblasti do pracovného priestoru pomocou prisaviek. Pouzity diel musi
byt vyrobeny z eloxovaného hlinika valcového tvaru s priechodnym otvorom s priemerom max. 15 mm tak aby sa po
umiestneni na vykladacej ploche do otvoru mohol umiestnit ¢ap z nerezovej ocele s mensim priemerom. ano 4no
Vyrobok sa musi zostavovat na extrudovanej hlinikovej zakladni s rozmermi min. 720x550mm umiestnenej na vyskovo
nastavitelnej hlinikovej konstrukcii. V hlinikovom profile maju byt vyfrézované 8,5 mm drazky umozujuce pevné ukotvenie
prislusenstva na zakladni. Prislusenstvo musi pozostavat minimalne z nasledovnych modulov: ano 4no
Jednotka pre Gpravu vzduchu:
Musi obsahovat ruéné ovladanie 3/2 ventilu, filtra a regulatora tlaku s manometrom. no o
Ovlédacia klavesnica:
Musi obsahovat zelené tladidlo 3tart, éervené tlacidlo stop, tlacidlo reset s poruchovym svetlom a zapnutie / vypnutie a
ruéné / automatické spinace cyklu. ano 4no




Modul prenosu dielov:

Musi pozostavat z dvoch vzajomne prepojenych valcov. Vakuovy senzor alebo spinac signalizuje, Ze v polohe podévaca je
&ast. Komponenty vtomto module musia mat nasledujlce charakteristiky:

o Pohony:

- Horizontalne:

- dvojéinny pneumaticky valec, zdvih max. @15 a 100 mm, sa 3krtiacimi ventilmi a spinaémi potiatoénej a koneénej polohy.
Ovladanie bistabilnim elektromagnetickym ventilom 5/2.

- Vertikalne:

- dvojéinny pneumaticky valec, max. @10 a zdvih, sa $krtiacimi ventilmi otd¢ok a spinaémi pociatoénej a koneénej polohy.
Ovlddanie jednym elektromagnetickym ventilom 5/2

o Upeviiovacie rameno: 3x @8 vakuové prisavky, s vakuovym ejektorom. Ovlddanie jednym 3/2 elektromagnetovym
ventilom.

o Senzory:

- min. 4x automatické jazyckové spinace,

- min. 1x vystupny podtlakovy spinat PNP

ano ano
Stanica pre generovanie poruch:
Modul bude vybaveny systémom generovania poruch, schopny generovat min. 16 portch aktivovanych mechanickymi
|spinaémi. Tento systém musi byt umiestneny vnutri uzamknutej skrinky. ano éno
Elektricky ovladaci panel:
Vsetky pneumatické hadicky a elektrické kéble musia byt riadne ozna¢ené na oboch koncoch. Elektrické a pneumatické
ovladanie potrebné pre prevadzku manipulaéného zariadenia v samostatnom rezime bude zahrnuté na ploche stanice s
nasledujucimi si¢astami:
o elektrické pripojovacie svorkovnice s napdjacim vstupom a kédovanym 1/0,
o blok elektromagnetickych ventilov,
0 1x 24VDC/60W napajanie,
o 1x riadiace PLC, naprogramované pre ovladanie modulu s min. 9 digitdlnymi vstupmi, 5 digitalnymi vystupmi pripojenymi k
hardvéru.
o priemyselna komunikacia cez Standardné Ethernet al.ekvivalent rozhranie pre komunikaciu s ostatnymi modulmi. ano 4no
VloZenie loZiska, stanica vratane PLC
* Funkciou stanice ma byt prenos &asti z vychodiskového priestoru do pracovného priestoru pomocou vnutorného
uchopného zariadenia. Tieto komponenty musia byt zhotovené z nerezovej ocele.
* Diel poutzity v tejto stanici bude loZisko umiestnené vo vykladacej oblasti, osaditelné na ¢ap z nehrdzavejlicej ocele s
mensim priemerom, neZ je vnitorny priemer loZiska. ano éno
Vyrobok sa musi zostavovat na extrudovanej hlinikovej zakladni s rozmermi min. 720x550mm umiestnenej na vyskovo
nastavitelnej hlinikovej konstrukeii. V hlinikovom profile budu vyfrézované 8,5 mm drazky umoZujlce pevné ukotvenie
prisludenstva na zakladni. Prislusenstvo bude pozostavat minimélne z nasledovnych modulov:
éno éno
Jednotka pre tpravu vzduchu:
Musi obsahovat ruéné ovladanie 3/2 ventiluy, filtra a regulatora tlaku s manometrom.
ano éno
Ovlédacia klavesnica:
Musi obsahovat zelené tlacidlo $tart, Eervené tlacidlo stop, tla¢idlo reset s poruchovym svetlom a zapnutie / vypnutie a
ruéné / automatické spinaée cyklu. ano éno
Modul prenosu dielov:
Musi obsahovat rotaény pneumaticky pohon s pneumatickym Gchopnym zariadenim na konci upeviiovacieho ramena.
Fotobunka signalizuje, Ze v polohe podavada je &ast. Sti¢asti v tomto module musia mat nasledujuce charakteristiky:
o Pohony:
1x pneumaticky rotacny pohon:
dvojity hreber a pastorok, max. @25, uhol max 1802 sa 3krtiacimi ventilmi. Ovladanie elektromagnetickym ventilom 5/3.
o Upevriovacie rameno:
Pneumaticky Gchopné hlavice s dvomi Eelustami s paralelnym otvaranim. Ovladanie jednym elektromagnetickym ventilom
5/2.
o Senzory:
- min. 3x automatické jazyckové spinace,
- min. 2x fotobunka ano e
Stanica pre generovanie poruch:
Modul bude vybaveny systémom generovania portch, schopny generovat min. 16 portch aktivovanych mechanickymi
spinaémi. Tento systém musi byt umiestneny vnitri uzamknutej skrinky. i 5
ano ano




Elektricky ovlddaci panel:

V3etky pneumatické hadicky a elektrické kable musia byt riadne oznaéené na oboch koncoch. Elektrické a pneumatické
ovlddanie potrebné pre prevadzku manipula¢ného zariadenia v samostatnom rezime bude zahrnuté na ploche stanice s
nasledujucimi su¢astami:

o elektrické pripojovacie svorkovnice s napdjacim vstupom a kédovanym 1/0,

o blok elektromagnetickych ventilov,

0 1x 24VDC/60W napajanie,

o 1x riadiace PLC, naprogramované pre ovladanie modulu s min. 9 digitdlnymi vstupmi, 5 digitalnymi vystupmi pripojenymi k
hardvéru.

o priemyselna komunikacia cez Standardné Ethernet al.ekvivalent rozhranie pre komunikaciu s ostatnymi modulmi ano e
VloZenie hriadela, stanica vratane PLC
Funkciou stanice musi byt prenos €asti z vychodiskovej oblasti do pracovného priestoru. Tieto komponenty budud zhotovené
z Casti vyrobenych z nerezovej ocele. Pohyb bude rotaéne linearny, s tchopnym zariadenim.
Pouzity diel musi byt vyrobeny z eloxovaného hlinika, priemeru max. 14 mm a vy3ky max. 41 mm, osaditelny na ¢ap z
nehrdzavejucej ocele s mensim priemerom, nez je vnutorny priemer loZiska. 4no -
Vyrobok sa musi zostavovat na extrudovanej hlinikovej zakladni s rozmermi min. 720x550mm umiestnenej na vyskovo
nastavitelnej hlinikovej kon3trukcii. V hlinikovom profile maju byt vyfrézované 8,5 mm drazky umoZujdce pevné ukotvenie
prisluenstva na zakladni. Prislusenstvo musi pozostavat minimalne z nasledovnych modulov: 4no )
ano
Jednotka pre tpravu vzduchu:
Musi obsahovat rucné ovladanie 3/2 ventily, filtra a regulatora tlaku s manometrom. 4no 4no
Ovladacia klavesnica:
Musi obsahovat zelené tlacidlo 3tart, ¢ervené tlacidlo stop, tladidlo reset s poruchovym svetlom a zapnutie / vypnutie a
ruéné / automatické spinace cyklu. ano 4no
Modul prenosu dielov:
Musi obsahovat rotaéne linedrny pneumaticky pohon s pneumatickym dchopnym zariadenim na konci upeviiovacieho
ramena. Fotobunka signalizuje, Ze v polohe podavaca je ast. Sucasti v tomto module musia mat nasledujice charakteristiky:
o Pohony:
Kompaktny linearny a rotaény valec, max. @32, zdvih 25 mm, sa $krtiacimi ventilmi a po&iato€nymi a koncovymi spinaémi
polohy zdvihu pri linedrnom pohybe a 02 a 180 ° pri rotatnom pohybe. Ovlddané dvoma samostatnymi 5/2
elektromagnetickymi ventilmi.
o Upevriovacie rameno:
Pneumatické uchopné zariadenie s dvoma &elustami s paralelnym otvaranim. Ovladanie jednym elektromagnetickym
ventilom 5/2.
o Senzory:
- min. 4x automatické jazyckové spinace,
- 2 polovodicové automatické spinace,
- min. 2x fotobunka
ano éno
Stanica pre generovanie poruch:
Modul bude vybaveny systémom generovania poruch, schopny generovat min. 16 poridch aktivovanych mechanickymi
spinaémi. Tento systém musi byt umiestneny vnutri uzamknutej skrinky. ano ano
Elektricky ovladaci panel:
Vsetky pneumatické hadigky a elektrické kable musia byt riadne oznacené na oboch koncoch. Elektrické a pneumatické
ovladanie potrebné pre prevadzku manipulaéného zariadenia v samostatnom reZime bude zahrnuté na ploche stanice s
nasledujucimi si¢astami:
o elektrické pripojovacie svorkovnice s napéjacim vstupom a kédovanym 1/0,
o blok elektromagnetickych ventilov,
0 1x 24VDC/60W napajanie,
0 1x riadiace PLC, naprogramované pre ovladanie modulu s min. 9 digitdlnymi vstupmi, 5 digitalnymi vystupmi pripojenymi k
hardvéru.
o priemyselna komunikacia cez $tandardné Ethernet al.ekvivalent rozhranie pre komunikaciu s ostatnymi modulmi. 4no i

Pneumaticka stanica na prenos dielov, vratane PLC




Funkciou stanice musi byt prenos ¢asti medzi stanicami pre montdz a demontaZ oto&ného mechanizmu a synchronizaciu
komunikécie medzi ovladacimi prvkami ostatnych stanic. Tato stanica musi spracovavat nasledujlce &asti:

 |oZiska,

 hriadele,

* veko.

vyskovo nastavitelnej hlinikovej konstrukcii. V hlinikovom profile maji byt vyfrézované max. 8,5 mm drazky umozriujice
pevné ukotvenie prisludenstva na zakladni. PrisluSenstvo musi pozostdvat minimdlne z nasledovnych modulov:

Modul pre manipuldciu s dielmi externym tchopnym zariadenim:

Tento modul pre manipuldciu s dielom sa musi skladat z dvoch kartezianskych osi poharianych dvoma pneumatickymi
pohonmi, s kone&nou manipulaciou pneumatickym dchopnym zariadenim, ktoré upina stasti, ktoré maju byt manipulované
na vonkajsej strane, s ¢elustami prispdsobenymi velkosti tychto ¢asti.

o Pohony:

- Horizontalne:

- dvojéinny valec, zdvih max. 320 a 150 mm, sa $krtiacimi ventilmi a spinagmi poiatoénej a kone&nej polohy. Ovlddanie
jednym elektromagnetickym ventilom 5/2,

- Vertikalne:

- dvojéinny valec, zdvih max. @15 a 50 mm, sa 3krtiacimi ventilmi a spinaémi poctiatoénej a koneénej polohy. Ovladanie
jednym elektromagnetickym ventilom 5/2,

o Upevriovacie rameno: Pneumaticky Gchopné hlavice s dvomi ¢efustami s paralelnym otvéranim. Ovladanie jednym
elektromagnetickym ventilom 5/2.

o Senzory:

- automatické jazyckové spinace,

- 1x vystupny podtlakovy spina¢ PNP

Modul pre manipuldciu s dielmi vnitornym tchopnym zariadenim.

Tento modul pre manipuldciu s dielmi sa musi skladat z dvoch kartezidnskych osi pohafianych dvoma pneumatickymi
pohonmi, s kone&nou manipulaciou pneumatickym dchopnym zariadenim, s Eefustami prispdsobenymi velkosti tychto dielov.
o Pohony:

- Horizontalne:

- dvojcinny valec, zdvih max. 320 a 150 mm, sa $krtiacimi ventilmi a spinaémi potiato¢nej a kone&nej polohy. Ovlddanie
jednym elektromagnetickym ventilom 5/2,

- Vertikalne:

- dvojéinny valec, zdvih max. @15 a 50 mm, sa $krtiacimi ventilmi a spinaémi pociato¢nej a kone&nej polohy. Ovladanie
jednym elektromagnetickym ventilom 5/2,

o Upeviiovacie rameno: Pneumaticky Gichopné hlavice s dvomi éelustami s paralelnym otvéranim. Ovlddanie jednym
elektromagnetickym ventilom 5/2.

o Senzory:

- automatické jazyckové spinace,

- 1x vystupny podtlakovy spina¢ PNP

Modul pre deliacu dosku

Tento modul musi byt pouzity ako alternativny rotaény pohonny systém, tak, ze s kazdym rotaénym pohybom bude vopred
urcity poet stupriov. Za tymto u¢elom musi byt pohariany pneumatickym valcom s oscilaénym pohonom a dal3imi striedavo
sa pohybujucimi valcami. Pre overenie polohy deliacej dosky sa pouZije ¢itacka Ciarovych kodov.

o -Pohony:

- Dvojginny valec, zdvih max. @25 a 40 mm, sa $krtiacimi ventilmi a spinatom koneénej polohy. Ovladanie jednym
elektromagnetickym ventilom 5/2,

- Dvoj¢inny upinacie valec, zdvih max. @16 a 10 mm, s armatGrami. Ovlddanie jednym elektromagnetickym ventilom 5/2,

- Dvojéinny upinacie valec, zdvih @16 a 10 mm, so skrutkovanim. Ovladanie jednym elektromagnetickym ventilom 5/2,

- Dvoj¢inny valec s vodenim, @12 a zdvihom, sa 3krtiacimi ventilmi a spinaéom kone&nej polohy. Ovladanie jednym
elektromagnetickym ventilom 5 /2.20 mm

o Senzory:

- automaticky spina¢, typ Reed,

- ¢itacka Ciarovych kédov




Jednotka pre tpravu vzduchu
Musi obsahovat nasévaci vzduch s jednotkou pre tpravu vzduchu, s filtrom, regulatorom tlaku, manometrom a ruénym
ventilom.

Riadiaci modul a skrinka (master)

V zamknutej skrinke je umiestneny ovladaci panel stanice. K dispozicii musia byt tlacidla, vratane: tladidla tart, stop a reset,
manudlny / automaticky spina¢, indikator poruchy, hlavny spina a schvalené tlagidlo nidzového zastavenia. Vo vnutri musia
byt nasledujice komponenty:

- 1x 24VDC/60W napajanie,

- magneto-tepelny spinac,

- 110-240VAC 50 / 60Hz jednofazové pripojenie.

V3etky pneumatické hadicky a kdble musia byt riadne oznagené na oboch koncoch.

Elektrické a pneumatické ovladanie potrebné pre prevadzku manipula¢ného zariadenia v samostatnom rezime bude zahrnuté
na ploche stanice s nasledujucimi sucastami:

o elektrické pripojovacie svorkovnice s napdjacim vstupom a kédovanym 1/0,

o blok elektromagnetickych ventilov,

Distribu¢ny modul

Tato stanica musi mat dosku v dolnej &asti, aby umoznila distribuciu elektrickej siete, stlateného vzduchu a komunikaénej
siete do v3etkych stanic. Vzduchové, napdjacie a komunika&né spojenie budu mat pristupné usporiadanie pre ufahéenie
spojenia s prislusSnymi pripojeniami stanic.

Stanica pre generovanie portch

Modul musi byt vybaveny systémom generovania poruch, schopny generovat min. 16 portch aktivovanych mechanickymi
spinaémi. Tento systém musi byt umiestneny vnutri uzamknutej skrinky.

o 1x riadiace PLC, naprogramované pre ovladanie modulu s min. 9 digitalnymi vstupmi, 5 digitalnymi vystupmi pripojenymi k
hardvéru.

o priemyselna komunikacia cez Standardné Ethernet al.ekvivalent rozhranie pre komunikaciu s ostatnymi modulmi.

Robotizovana stanica na prenos dielov, vratane PLC

Funkciou stanice musi byt prenos ¢asti medzi stanicami pre montaz a demontaz otoéného mechanizmu a synchronizaciu
komunikacie medzi ovlddacimi prvkami ostatnych stanic. Tato stanica musi spracovévat nasledujice €asti:

* loziska,

 hriadele,

 veko.

Vyrobok sa musi zostavovat na extrudovanej hlinikovej zakladni s rozmermi min. 720x400mm umiestnenej na vyskovo
nastavitelnej hlinikovej konstrukcii. V hlinikovom profile maju byt vyfrézované max. 8,5 mm drazky umoZujlce pevné
ukotvenie prislusenstva na zakladni. Prislusenstvo musi pozostdvat minimalne z nasledovnych modulov:

Jednotka pre tpravu vzduchu
Musi obsahovat nasévaci vzduch s jednotkou pre dpravu vzduchu, s filtrom, reguldtorom tlaku, manometrom a ruénym
ventilom.

Roboticky modul
Tento modul pre manipuléciu s dielom sa musi skladat z robota s dvoma pneumatickymi Gichopnymi hlavicami, ktoré drzia
diely, s ktorymi md byt manipulované, zostavuje a demontuje otoény mechanizmus.




Priemyselny robot s riadiacou jednotkou a vyu¢bovym boxom

obsahuje hlavné ¢asti:

0 6-0sové robotické rameno

o riadiaca jednotka robota,

o teaching Box,

0 2x Uchopné hlavice pre manipuldciu a montaz dielov,

o riadiaca stanica (master),

V uzamknutej skrinke musi byt umiestneny ovlddaci panel stanice. K dispozicii musia byt tlaidla, vratane: tlagidla 3tart, stop
a reset, manualny / automaticky spina¢, indikator poruchy, hlavny spina¢ a schvélené tladidlo nddzového zastavenia. Vo
vnutri musia byt nasledujuce komponenty:

0 1x 24VDC/60W napajanie,

o Magneto-tepelny spinac,

0 110-240VAC 50 / 60Hz jednofazové pripojenie,

o Elektricka pripojovacie svorkovnice s napajacim vstupom a kédovanym 1/0.

V3etky pneumatické hadicky a kdble musia byt riadne oznagené na oboch koncoch.

ano ano
Distribu¢ny modul
Tato stanica musi mat mat dosku v dolnej ¢asti, aby umoznila distribuciu elektrickej siete, stla¢éeného vzduchu a
komunikacnej siete do vietkych stanic. Vzduchové, napdjacie a komunikacné spoje maju pristupné usporiadanie pre
ulah€enie spojenia s prislusnymi konektormi stanic.
o 1x riadiace PLC, naprogramované pre ovladanie modulu s min. 9 digitalnymi vstupmi, 5 digitdlnymi vystupmi pripojenymi k
hardvéru.
o priemyselna komunikdcia cez Standardné Ethernet al.ekvivalent rozhranie pre komunikaciu s ostatnymi modulmi.
éno éno
Dozorny systém zberu Gdajov
Spolu so systémom musi byt dodana aplikacia pre dohlad nad vykondvanym procesom. Ta musi byt otvorend a umoziiovat
zmenu alebo implementaciu dal3ich projektov (spravcu alarmov, editor sprav, grafika atd.).
Struktura aplikacie musi byt pre kazdu stanicu pristupna z hlavnej obrazovky.
4no 4no
Obrazovka aplikacie pre kazdu spracovatelsku stanicu musi obsahovat minimalne nasledovné sugasti:
* kldvesnica: vratane tladidiel "Start", "stop", "auto / man" a "reset",
* zobrazenie alarmov generovanych v kazdej stanici, hlavne nedostatok vzduchu, nedostatok surovin, vypnuta stanice a
porucha stanice,
* stanica synoptickej obrazovky: zahffia rézne moduly stanice, ktoré umozriuju proces vykonavany v kazdej stanici a kazdy z
pohybov v redlnom &ase, ktoré maju byt sledované na dialku. ano ano
Musi byt dodany spolu so softvérovymi licenciami pre riadenie min. 50 premennych a licencii run-time pre min. 2 hodiny
nepretrzitej prevadzky. 4no 4no
3D simulacna aplikacia
* Umozriuje simulovat, riadit a dohliadat na skutony automatizovany proces z virtudlneho prostredia
* ZloZend zo softvérovych aplikdcii, ktoré budu zahfriat 3D modely redlneho procesu. ano 4no
KaZzda aplikacia obsahuje funkcie:
- kompatibilita so simulaénym softvérom v automatizacnych aplikaciach.
- nezévislé okno s 3D modelom.
- nezavislé okno s klavesnicou a ovladacimi prikazmi.
- pristup k programovaciemu editoru vstavaného virtudlneho PLC zodpovedného za riadenie pohybov 3D modelu.
- pristup k stolu symbolov vo virtudlnom PLC.
- pristup do kniznic a do simulaéného panelu pre komponenty v pneumatike, elektropneumatike, hydraulike,
elektrohydraulike a elektrotechnike. . a
ano ano
Simulacia vyrobného procesu na automatizovanej montaznej bunke ma pozostavat z nasledovnych sugasti:
- zasobovacia stanica,
- zasunutie loZiska,
- stanica pre vloZenie hriadela,
- stanica pre umiestnenie veka,
- prestupova stanica. i )
ano ano
Pocet licencii v sade - pre jeho pouZitie spolu so simula¢nym N
softvérom pre automatizacné aplikacie pocet 8
Dalie poziadavky k dodaniu a sfunkéneniu zariadenia Dodanie na miesto realizacie 4no ano




Montaz

ano ano
(Osadenie zariadenia, Zapojenie zariadenia, Nastavenie
zariadenia) 4no ano
Doplni uchadzac
A Oznacenie (vyrobna znacka/model) pontikaného tovaru:
Roboticka linka -2 ks vy .. / )P
edukacna sada DOBOT
Pozad é technické parametre a vyb Jednotka parametra Poziadavka Uchadzac¢om pontknuté parametre (uchadzac uvedie ku kazdej
vyzaduje polozke/parametru hod /funkcionalitu ukaného produktu, t.j.
sa/nevyzaduje | opis vlastnosti pozadovaného produktu tak, aby bolo mozné posudit
minimum maximum presne sa Inenie poZiadaviek na dany produkt)
Pozadované vlastnosti
Sada min 3 ks robotickych zariadeni, 2 dopravnikov a 1 kolajista, ktoré mézu pracovat samostatne alebo v synchronizovanom
rezime s moznostou ovlddania z jednej opera¢nej stanice prostrednictvom WIFI alebo metalického pripojenia ano ANO
Simulacia vyrobnej linky s moznostou linearneho postvania predmetov aj robotickych zariadeni v celkovej dizke cm 400 400
material Hlinikova zliatina 6061, InZiniersky plast ANO
rozsah pohybu 4 smerovy pohyb v 4 smeroch
hmotnost zdvihaného objektu kg 0,3 0,5 0,45kg
dosah ramena cm 30 30
pozsitujlice porty - vratane USB, BT, WIFI ks 12 12
MoZnost ovlddania z PC, mobilu, manudlnym ovladatom, gestami alebo hlasom ano ANO
Moznost programovania pomocou ovladdania rukou ano ANO
Moznost vizualneho programovania prostrednictvom vizudlneho programovacieho rozhrania ano ANO
Posad & prisiug
vymenitelné moduly na vykonanie réznych ukonov s predmetmi vratane 3D tlace a gravirovania ks 5 5
cm 70
zariadenie na posuvanie predmetov alebo robotickych zariadeni po drahe so samostatne programovatelnym pohonom 75
sada senzorov vratane senzorov na rozpoznavanie hlasu, farby a obrazu, LED indikatory ks 3 3
napli pre 3D tladiareri (filament) kg kg 0,5 0,5
sada vypinagov ano ANO
kabeld? ano ANO
bezpe&nostné okuliare ano ANO
manualny ovladac ano ANO
manudl a videomanual v slovenskom jazyku éno ANO
Celkovy rozmer robotického pracoviska na podstavci cm 120x240 115x 225
Doplni uchadzaé
e Oznacenie (vyrobna znacka/model) pontikaného tovaru:
Robotické rameno -7 ks (vy / A .) P
DOBOT Magician
Pozad é technické parametre a vyb Jednotka parametra Poziadavka Uchadzacom Uk é parametre (uchadzag uvedie ku kazdej
vyzaduje polozke/parametru hod /funkcionalitu ponikaného produktu, t.j.
sa/nevyzaduje | opis vlastnosti poZzadovaného produktu tak, aby bolo mozné posudit
minimum maximum presne sa Inenie poZiadaviek na dany produkt)
Pozadované vlastnosti
Robotické rameno bude sluZit na simuldciu pohybov naprogramovanych pomocou PLC automatov. Jeho testovanie a
preverovanie moznych chyb ktoré budu demonstrované na praktickych ukaZzkach. MoZnost naprogramovania fyzickych
ukonov pri technickych demonstracidch a tlohach na automatizaciu procesov, ako je manipuldcia s predmetmi, ich
uchopovanie, otdcanie a premiestriovanie , rozpoznavanie podla velkosti, tvaru a farby, presné odmeriavanie, farebné
oznadovanie, popisovanie perom, a/alebo laserom, 3D tlag, automatické meranie fyzikalnych veli¢in, miesanie, presypanie a
prelievanie sypkych materidlov a tekutin. 4no ANO
pocet osi ramena 0s 4 4




rozsah pohybu ramena mm 310 330 320
presnost opakovania pohybu mm 0,2 0,2
moznost pripojit k PC pomocou USB portu, Wifi modulu a Bluetooth modulu éno ANO
ovlddanie pomocou joysticku a mobilného telefénu ano ANO
klieste ano ANO
prisavka s kompresorom ano ANO
laserova gravirka s vykonom mw 500 500
nadstavec pre 3d tla¢ ano ANO
nadstavec na pisanie perom ano ANO
senzor na rozpoznavanie pohybu rik ano ANO
Adaptér 12 12
Softvér pre programovanie stavebnice v kddovom jazyku Python alebo Industry 4.0 al. ekvivalent a pomocou opakovani ano ANO
Doplni uchadzaé
. a . . Oznacenie (vyrobnd znacka/model) pontkaného tovaru:
Robotizované pracovisko s robotmi -1 ks vy / )p
ABB IRB14050, ABB IRB 1100
PoZadované technické parametre a vybavenie Jednotka parametra PoZiadavka Uchadzaéom ponuknuté parametre (uchadzaé uvedie ku kazdej
vyzaduje polozke/parametru hod /funkcionalitu ponukaného produktu, t.j.
sa/nevyZaduje | opis vlastnosti poZzadovaného produktu tak, aby bolo mozné posudit
minimum maximum presne sa Inenie poZiadaviek na dany produkt)
Zostava rc ého pr: iska musi obsal ¢ al
systémov ks 2 2
ks 2
mobilnd bunka so 6-osovym robotom s riadenim (kontrolérom) podporujucich Siroku 3kalu zbernic, kamerovych a senzorovych systémov 2
mobilnd bunka s dopravnikom, pripojitelna ku ktorejkolvek stanici so 6-osovym robotom ks 1 1
mobilnd karuselova bunka, pripojitelna ku ktorejkolvek stanici so 6-osovym robotom ks 1 1
neobmedzené licencie na simulaény softvér ks 100 100
Popis bunky s kolaborativnym robotom:
* kolaborativny robot
 kolaborativny uchopovat so servomotorickymi prstami, integrovanym ejektorom pre moznost vakuového uchopovania ano
« integrovana kamera pre kontrolu kvality, napr. pre navadzanie robota, riadeny priamo robotickym riadenim,
* mobilny stdl z hlinikovych profilov s platfiou pre upinanie réznych edukativnych pomécok ANO
Zostava rc ého pr: iska musi obsal t minimal
Pocet osi ks 7 7
pogumované telo ano ANO
hmotnost kg 9,5 9)5;
zrychlenie TCP m/s2 11 11
moznost montaZe na podlahu/stdl, na stenu (z boku), alebo na strop (dole hlavou) ano ANO
opakovana presnost mm 0,02 0,02
nosnost kg 0,5 0,5
imitdcia ruky velkosti dospelého muza ano ANO
moznost programovania aj pomocou blokového programovania ano ANO
vietky robotické riadenia (kontroléry) musia obsahovat nastroj pre kybernetickti ochranu ano ANO
vietky robotické riadenia (kontroléry) musia obsahovat néstroj pre sledovanie prediktivnej Gdriby ano ANO
éno
bunka s robotom musi byt pripojitelna k ostatnym bunkdm, kde sa dd vytvorit program pre koncept celistvej linky ANO
do kolaborativneho robota musi byt moznost doplnit aj funkciu pokrotilej bezpegnosti — monitorovanie robota v priestore nadradenym ,
" . . éno
bezpe¢nostnym systémom <
Zpecnostnym sy ANO
dotykovy displej s funkciou oté&ania obrazovky, podla toho ako je otoéena ovladacia jednotka, moznost pridévania alebo odoberania ” 8
pocas behu prevadzky 8

Popis bunky so 6-osovym robotom :




nosnost robota kg 4 4
dosah robota m 0,58 0,58
hmotnost robota kg 22 22
opakovana presnost mm 0,01 0,01
privod stlaceného vzduchu ano ANO
pocet signalov pre horné rameno 12 12
riadenie (kontrolér) s kybernetickou ochranou ano ANO
konstrukcia z hlinikovych profilov s pracovnou platriou s rastrom mm 95 105 100
z4vit pre upinanie edukativnych pomécok, pripravkov M5 M7 M6
bunka musi obsahovat modularnu bezpe&nost pre préacu s krytovanim , alebo musi byt moZnost predné dvere vystavit a aktivovat ,
aktivne bezpe&nostné prvky (bezpegnostny skener a bezpe€nostna bariéra) a tak simulovat princip kooperaéného pracoviska ano G
Dalsie pozadované vlastnosti pracoviska:
* jeden z rozmerov buniek nesmie presiahnut 990mm pre moznost presunu danej bunky cez
* dverny priestor so $irkou 1000mm
* Casovo neobmedzend sietova licencia simulaéného softvéru pre offline/online programovanie, no
* minimalne pre 100 uzivatelov, softvérovy nastroj s moznostou navrhu pracovisk a riadenia pomocou virtualnej reality
* prepojovaci dopravnik pre spojenie vietkych ponukanych buniek pre vytvorenie konceptu
 celistvej linky
o kazdd z buniek musi spifiat dostupné bezpe¢nostné normy
* Skolenie bezpecnosti a Skolenie zakladného programovania danych priemyselnych robotov v minimalnom rozsahu 40 hodin ANO
Doplni uchadzaé
Vertikalne obrabacie centrum s kolaborativnym robotom -1 ks e s e e sl panile e e
VMC640 + kobot
Uchadzacom ponuknuté parametre (uchadzac uvedie ku kazde] |
Pozadované technické parametre a vybavenie Jednotka parametra Poziadavka polozke/parametru hod /funkcionalitu pondkaného produktu t:j,'
VyzauuJe opis vlastnosti poZzadovaného produktu tak, aby bolo mozné posudit
minimum maximum presne sa/nevyZzaduje Inenie poZiadaviek na dany produkt)
Pozad é technické parametre vertikilneho obrabacieho centra:
upinacia plocha stola mm 780x400 900x500 800x450
pocet T-dréZok pocet 3 g
Sirka mm 18 18
pozdizny pohyb os — X mm 600 750 640
prie¢ny pohyb os - Y mm 400 550 460
vertikalny pohyb os —Z mm 400 600 510
zataZenie stola kg 400 400
kuZel hlavného vretena 1SO SK 40 ANO
otacky plynule regulovatelné ot/min. 8000 8000
posuvy (X-Y-Z) m/min. 25/25/25 35/35/35 30/30/25
presnost polohovania mm 0,01 0,01
presnost opakovania polohovania mm 0,005 0,005
automaticka vymena néstrojov s dvojcinnou rukou ano ANO
pocet nastrojov 24 24
¢as od upnutia k upnutiu sek. 2,5 2,5
max. vaha nastroja v zasobniku nastrojov kg 6 6
potreba stla¢eného vzduchu bar 6 6
hmotnost stroja kg 4500 3800
Poziad el
linedrne valivé vedenia vo vietkych osiach ano ANO
digitalne AC-servomotory HEIDENHAIN (alebo ekvivalent) vo vietkych osiach ano ANO
linedrne absolUtne odmeriavanie vo vietkych osiach ano ANO
teleskopické kovové krytovanie vedeni osi X,Y, Z ano ANO
kompletné chladiace zariadenie, chladenie vretena, nadrz na chladiacu emulziu ano ANO
automatické vyfukovanie vretena pri vymene nastroja ano ANO
automatické mazanie linearnych vedeni tukom, nie olejom 4no ANO
pneumaticky systém upinania nastroja ano ANO




asynchrénny motor vretena s minimalnym vykonom 5.5 kW (S1) ano ANO
plné krytovanie stroja 4no ANO
¢lankovy dopravnik triesok s variou na triesky ano ANO
riadiaci systém HEIDENHAIN TNC640 (alebo ekvivalent) vratane min. 15” farebného monitora 4no ANO
riadiaci systém musi byt 100% kompatibilny s programovacimi stanicami, ktorymi je $kola uz ano ANO
ruéné koliesko ano ANO
osvetlenie pracovného priestoru LED osvetlenim ano ANO
spinacie prvky rozvadzaca od réznych vyrobcov, (SIEMENS, Schneider, Finder ...) 4no ANO
SW priprava pre pripojenie 4. osi A ano ANO
3D-dotykova bezdrétova sonda na meranie a ustavenie obrobkov 4no ANO
bezdrétovd sonda na meranie a kontrolu nastrojov ano ANO
kompletné SW a HW vybavenie stroja pre spolupracu s kolaborativnym robotom 4no ANO
pneumaticky zverak do pracovného priestoru vratane pneumatického rozvodu ano ANO
automatické otvdranie dveri vertikdlneho obrabacieho centra s optickou bezpecnostnou zavorou 4no ANO
Kolaborativny robot vybavenie a parametre:
nosnost robota na ramene kg 6 6
dosah robota mm 900 911
opakovand presnost polohovania mm +0,03 40,02
sucastou dodavky musi byt cyklus na vkladania a odoberanie obrobku z pracovného priestoru vertikdlneho obrabacieho ano ANO
robot musi byt jednoducho odpojitelny od stroja tak, aby sa dal v budtcnosti pouzit na samostatnu vyuébu programovania ano ANO
Prislus vo robota:
kolaborativne Celuste éno ANO
programovaci panel robota ano ANO
automatické otvaranie dveri vertikdlneho obrabacieho centra s optickou bezpecnostnou zédvorou ano G
samostatna zakladia robota, tak aby robot mohol byt odpojitelny od stroja ano JANG
robot musi byt pripojeny k stroju cez konektory ano ANO
Doplni uchadzaé
Programovacie pracovisko pre vyucby programovania CNC obrabacich strojov -12 ks ErEEE R (e z.nacka/.model) XOLILE T
Programovacie stanice HEIDENHAIN + PC
Pozad é technické parametre a vyk Jednotka parametra Poziadavka Uchadzaéom pontknuté parametre (uchadza¢ uvedie ku kazdej
vyzaduje polozke/parametru hod /funkcionalitu pontikaného produktu, t.j.
sa/nevyzaduje | opis vlastnosti poZzadovaného produktu tak, aby bolo mozné posudit
minimum maximum presne sa Inenie poZiadaviek na dany produkt)
Technicka Specifikacia a zloz
PC s operaénym systémom WINDOWS 10 al. ekvivalent bit 64 64bit
Integrovand paméat RAM GB 16 GB DDR3 32 GB
SSD disk s kapacitou GB 256 GB + 1TB HDD 256GB+1TB
Procesor Intel Coré i74790al. )
ekvivalent i7

GHz 3,6 4 36
procesor s podporou virtualizacie ano ano ANO
velkost monitora “ 24 24
rozlisenie monitora FHD 1920 x1080 1920x1080
kontrast monitora 1000:1 1000:1
mys, klavesnica ano ano ANO
Ethernet port ano ano ANO
USB 2.0 port 6X ano ano 6
USB 3.0 port 4x 4
Grafickd karta GB 2 2
DVI, DisplayPort, COM Port ano ano ANO
operaény systém WINDOWS 10 al. ekvivalent bit 64 W11 64bit




v3etky robotické riadenia (kontroléry) musia obsahovat néstroj pre sledovanie prediktivnej tdrzby

Progr i SW pre fré

* Moznost programovania minimalne pre 4 typy riadiacich systémov bezne pouZivanych vo vyrobnych firmach

o kldvesnica musi byt rovnaka ako na 3tandardnych obrabacich strojoch

* plna grafickd simulacia pre vytvorené programy

* programovanie pomocou cyklov s plnou grafickou podporou (kompatibilné s HEIDENHAIN Dialog, smarT.NC al. ekvivalent)
¢ podpora DIN/ISO programovania

 plna podpora programovania v 5-osiach a v naklonenom sturadnom systéme

* podpora sustruznickych operacii na obrdbacom centre ano
 cykly pre vyrobu ozubenych kolies
o funkcia importu DXF formatu z CAD
* moznost importu a testovania programov zo $tandardnych CAD/CAM software
* SW musi byt in3talovany vo VirtualBox al. ekvivalent
 slovensky dialdg ANO
Programovaci SW pre vyucbu sustruzenia:
* Moznost programovania minimalne pre 2 typy riadiacich systémov bezne pouZivanych vo vyrobnych firmach
* plna grafickd simuldcia pre vytvorené programy
* programovanie pomocou cyklov s plnou grafickou podporou (kompatibilné s DIN PLUS, smarT.TURN al. ekvivalent)
« podpora DIN/ISO programovania .
* plna podpora programovania ststruhov a sustruznickych centier pre osi X,Z,B,CaY ano
* moznost importu a testovania programov zo $tandardnych CAD/CAM software
* SW musi byt in3talovany vo VirtualBox al. ekvivalent
* slovensky dialdg
ANO
Doplni uchadzaé
S0 e e e ] & e ket 51 Oznaéenie (vyrobna zna¢ka/model) ponukaného tovaru:
SF 87 CNC snimacia skenovacia sonda SP25M
Pozad é technické parametre a vyk Jednotka parametra PoZiadavka Uchadzaéom pontknuté parametre (uchadza¢ uvedie ku kazdej
vyzaduje polozke/parametru hod /funkcionalitu pontikaného produktu, t.j.
sa/nevyzaduje | opis vlastnosti poZzadovaného produktu tak, aby bolo mozné posudit
minimum maximum presne sa Inenie poZiadaviek na dany produkt)

Technicka Specifikacia a zloz
Otvorend konstrukcia stroja z troch stran bez stcasti pohonu ano ANO
Prevddzka stroja bez potreby stlateného vzduchu ano ANO
Linearne vedenie vo vsetkych osiach ano ANO
vedenia osi X a Y kompletne zakrytované proti pdsobeniu prachu ano ANO
Ovladaci pult s moznostou prepinania smeru posuvu stroja v zavislosti na obsluznom mieste ano ANO
CNC riadenie a PC integrované v stroji ano ANO
Automaticka kompenzacia teploty pre stroj a vyrobok ano ANO
Rozsah merania 3D meracieho zariadenia - 0s X mm 800 800
Rozsah merania 3D meracieho zariadenia - os Y mm 690 690
Rozsah merania 3D meracieho zariadenia - os Z mm 700 700
Dovolena chyba merania v priestore um 3,9 um + (L/300), 3,9 um + (L/300),
Dovolena chyba merania v priestore 1SO 10360-2 1SO 10360-2
Rychlost 3D mm/s 500 500
Zrychlenie 3D mm/s2 1200 1200
Vyska stroja vratane pridavku na montaz mm 2900 2900
CNC riadena indexovatelna oto¢na hlava ano ANO
Krok indexovatelnej hlavy ° 7,5 ano 75
Pocet poldh indexovatelnej hlavy ks 700 700
Moduldrna snimacia sonda na bodové snimanie a kontinudlne skenovanie ANO
Meranie geometrickych tvarov pomocou CAD modelu a aj bez modelu ANO
Meranie a vyhodnocovanie volnych plch, bodov a kriviek ANO
Nacitanie CAD formatu STEP, IGES, VDA FS2, i

ACIS ANO
Databankovy systém ukladania nameranych dat, vysledkov, meracich programov ano ANO




Moznost spustenia druhej inStancie meracieho softvéru pre offline programovanie na riadiacom PC po¢as merania ano ANO
Protokolovanie v slovenskom jazyku ano ANO
Jazykové rozhranie meracieho softvéru v slovenskom jazyku ano ANO
Doprava a poistenie na miesto uréenia ano ANO
In3taldcia u zakaznika éno ANO
Kalibracia u zakaznika ano ANO
Zaskolenie obsluhy ano ANO

Miesto a datum vypracovania: v 3ali, diia: 18.05.2023
Meno a priezvisko, podpis opravnenej osoby, peciatka: Ing. Miroslav Vanco, konatel




