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Zalgcznik nr 1
Szczegolowy opis przedmiotu zamowienia

Doposazenie pracowni W projekcie pt.. , Kwalifikacje zawodowe — kluczem do sukcesu”,
nr RPWP.08.03.01-30-0021/19 realizowanego w ramach Osi priorytetowej 8: Edukacja, Dziatania 8.3.
Wzmocnienie oraz dostosowanie ksztalcenia i szkolenia zawodowego do potrzeb rynku pracy,
Poddziatania 8.3.1. Ksztalcenie zawodowe mtodziezy — tryb konkursowy.

Zaoferowane oprogramowania musza by¢ fabrycznie nowe i pochodzi¢ z oficjalnego kanatu
dystrybucyjnego producenta. Uzyte w opisie przedmiotu postgpowania znaki towarowe, pochodzenie
towaru itp. nalezy rozumie¢ jako wzorzec jakosciowy. Okreslenie przedmiotu postgpowania poprzez
wskazanie nazwy producenta, typu oprogramowania ma na celu doprecyzowanie przedmiotu
postepowania. Jesli w postgpowaniu zostato wskazane pochodzenie (marka, znak towarowy,
producent, dostawca) oprogramowan = Zamawiajacy  dopuszcza  ujecie w  ofercie,
a nastgpnie zastosowanie rozwigzan rownowaznych, polegajacych na zastosowaniu innych
oprogramowan niz podane w dokumentacji i pod warunkiem zapewnienia wszystkich parametrow
nie gorszych niz te okre§lone w postgpowaniu.

Lp. Nazwa

1 OPROGRAMOWANIE DYDAKTYCZNO-PRZEMYSLOWE MTS CNC (4 SZTUKI)

licencje sieciowe programu MTS w wersji MTS ISO extended 8.0 PL,
toczenie w dwoch osiach
frezowanie w trzech osiach.

Program dydaktyczno-przemystowy do uczenia sie programowania i do programowania obrabiarek
sterowanych numerycznie CNC w zakresie toczenia i frezowania.

ZAKRES ZASTOSOWANIA OFEROWANEGO SYSTEMU:

- Powinno pozwala¢ na przygotowanie do egzaminu potwierdzajgcego kwalifikacje zawodowe
w zawodzie operator obrabiarek skrawajgcych a takze umozliwiaé zastosowanie w dydaktyce
dla technika mechanika, technika mechatronika, montera maszyn i urzadzen;

- Powinno umozliwiac¢ realizacje ksztatcenia w formach kursowych i modutowych;

- Powinno mie¢ zastosowanie w formach doskonalenia zawodowego i samoksztatcenia;

- Powinno spetniaé wymagania opisane w programie nauczania do zawodu technik mechatronik
w czesci dotyczgcej programowania obrabiarek, technik mechanik 311504 oraz operator obrabiarek
skrawajgcych 722307, kwalifikacja M.19 (MG.19 / MEC.05);

- Powinno by¢ powszechnie stosowane w szkotach zawodowych, centrach ksztatcenia praktycznego
lub ustawicznego i uczelniach technicznych. Nalezy poda¢ wykaz co najmniej 150 placowek tego
typu stosujacych oferowany system;

- Powinno by¢ kompatybilne lub identyczne z wyposazeniem (obrabiarki i sterowania obrabiarek)
osrodkéw egzaminacyjnych dla zawodu operator obrabiarek skrawajgcych w catym kraju, w tym
osrodkéw wyposazonych przez MEN w ramach projektu ,Wyposazenie CKU, CKP i wybranych szkot
zawodowych w stanowiska do egzaminéw zawodowych — zawdd nr 15 — OPERATOR OBRABIAREK
SKRAWAJACYCH®;

- Powinno stanowi¢ integralng cato$¢ z posiadanym przez uzytkownika oprogramowaniem
lub obrabiarkami CNC;

- Powinno mie¢ wtasciwo$¢ dopasowania do potrzeb ksztatcenia na poziomie od szkoly zasadniczej
poprzez formy pozaszkolne do poziomu akademickiego;

CELE DYDAKTYCZNE ZASTOSOWANIA OFEROWANEGO SYSTEMU:

- Uzytkownik systemu (uczen, inzynier etc) powinien méc uczyé sie programowania w kodach ISO
obrabiarek CNC w zakresie toczenia i frezowania zgodnie z zasadami programowania obrabiarek
bezposrednio z wykorzystaniem sterowan producentéw;

- Oprogramowanie w zamawianym standardzie powinno umozliwia¢ uczenie sie programowania maszyn
numerycznych w zakresie toczenia i frezowania w neutralnym $rodowisku kodéw ISO, tworzenie
rysunkéw CAD i przetwarzanie ich na programy maszynowe oraz przetwarzanie programoéw neutralnych
na dowolny, wybrany przez uzytkownika typ sterowania obrabiarki, a takze programowanie bezposrednio
w kodach konkretnego, wybranego przez uzytkownika sterowania obrabiarki (uzytkownik musi wybraé
odpowiednie postprocesory i jezyki programowania stanowigce opcjonalne rozszerzenie systemu);
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- Uzytkownik powinien moéc uczy¢ sie programowania w kodach ISO poczawszy od podstaw
programowania az do metod zaawansowanych z zastosowaniem nowoczesnych cykli obrébkowych;

- System powinien by¢ przydatny zaréwno do pracy pod nadzorem nauczyciela / instruktora, jak i do pracy
samodzielnej;

- Oprécz technicznego zastosowania programéw NC uzytkownik musi mie¢ mozliwo$¢ poznania zasad i
metod programowania (np.: gwintowania, nacinania gwintow, frezowania gwintéw), obserwacji przebiegu
procesu programowania i obrébki z ciggta kontrolg ewentualnych btedéw i kolizji tak, by praktyczna czes¢
ksztatcenia bezposrednio na obrabiarce mogta byé ograniczona do zapoznania sie z technologig obrébki
na danej maszynie;

- W celu realizacji zadan dydaktycznych system (oprogramowanie) dydaktyczno-przemystowy musi
umozliwia¢ dostosowane do poziomu ksztatcenia ré6znorodne mozliwosci programowania — edytor NC,
programowanie dialogowe, programowanie interaktywne. Mozliwosci te musza by¢ sprzezone z
wizualizacjg 3D przestrzeni zblizonej do realnej obrabiarki realizujgcej na biezgco tworzony program, z
wizualizacjg przedmiotu obrabianego 3D i procesu obrébki 3D. Jednoczes$nie musi by¢ zagwarantowane
wykrywanie kolizji w przestrzeni obrabiarki i btedéw logicznych, matematycznych lub geometrycznych
oraz dostep do funkcji pomocniczych utatwiajgcych i podnoszacych atrakcyjno$¢ pracy w systemie.
Wszystkie btedy powstajagce w trakcie tworzenia programu musza by¢ na biezgco wykrywane i
pokazywane, a system powinien wskazywac sposob eliminacji tych btedéw;

- W aspekcie wspotczesnych wymagan przemystowych system musi umozliwia¢ zastosowanie efektywnych
i nowoczesnych cykli obrobkowych;

- System musi umozliwi¢ nauke wszystkich zagadnien zwigzanych z programowaniem obrabiarek
sterowanych numerycznie, ktére mozna zrealizowa¢ bez zastosowania rzeczywistej maszyny, tak by
praktyczna nauka na rzeczywistej obrabiarce mogta ograniczy¢ sie do nauki technologii obrébki i samej
obstugi konkretnej maszyny;

- Oprogramowanie nie powinno dzieli¢ si¢ na wersje: dydaktyczng i przemystowg lecz stanowi¢ jeden
system do zastosowan dydaktycznych i przemystowych;

- Oprogramowanie powinno by¢ systemem otwartym umozliwiajacym uzytkownikowi rozszerzenie w kazdej
chwili i dostosowanie do obrabiarek numerycznych wszystkich typéw, w tym tych, ktore uzytkownik
nabedzie w przysztosci;

- Powinno narzuca¢ uzytkownikowi wszystkie czynnosci jakie niezbedne sg do wykonania na rzeczywistej
obrabiarce w warsztacie wedtug zasady: to co jest mozliwe na obrabiarce, mozliwe jest w oferowanym
systemie, to czego nie da sie wykonaé¢ na maszynie, nie da sie wykona¢ w oferowanym systemie;

- Powinno umozliwia¢ uzytkownikowi pisanie programéw metodg interaktywng pokazujgca na biezgco
reakcje maszyny na kolejne bloki programu, a takze programowanie dialogowe (gotowe maski z
instrukcjami dla danego typu sterowania plus objasnienia tych instrukcji i mozliwo$¢ programowania
poprzez wpisywanie wytacznie wartosci do odpowiednio uaktywnianych pdl parametréw danej instrukcji)
oraz programowanie konturu metodg geometryczng (ciggu konturowego);

- Musi umozliwia¢ transmisje programow z komputera bezposrednio na obrabiarke;

- Musi umozliwia¢ programowanie tokarki CNC co najmniej w dwoch osiach: X, Z oraz umozliwia¢
rozszerzenie o trzeciag os C (napedzane narzedzia frezarskie), oraz umozliwia¢ rozszerzenie do
programowania tokarki w pieciu osiach z wykorzystaniem narzedzi napedzanych frezarskich na
tokarce oraz wrzeciona przechwytujacego (X, Z, C, Y, B). Rozszerzenie jest dodatkowa opcja.

- Musi umozliwia¢ programowanie frezarki CNC co najmniej w trzech osiach: X, Y, Z oraz umozliwia¢
rozszerzenie do programowania frezarki w pieciu osiach z wykorzystaniem stotéw frezarskich
obrotowych i wychylnych (X, Y, Z, A/B, C). Rozszerzenie jest dodatkowa opcja.

- Musi mie¢ mozliwos¢ zastosowania opcjonalnego modulu egzaminacyjnego do sprawdzania
poziomu wiedzy uzytkownika w zakresie umiejetnosci programowania obrabiarek sterowanych
numerycznie systemu za pomoca tworzenia testow sprawdzajacych na bazie istniejgcych
programoéw NC bezposrednio na komputerze.

- Musi mie¢ mozliwos¢ zastosowania opcjonalnego modutu do tworzenia specjalnych uchwytow
mocujacych dla przestrzeni frezarki oraz dla obrotowego i wychylnego stolu umozliwiajacych
mocowanie skomplikowanych detali do obrobki na frezarce;

- Musi mie¢ mozliwos¢ zastosowania opcjonalnego modutu do obrébki drewna na maszynach
sterowanych numerycznie.

- Musi mie¢ mozliwos¢ zastosowania opcjonalnego pulpitu sterujacego wyswietlanego na ekranie
komputera umozliwiajacego obstuge obrabiarki (w tym w trybach: JOG, kétko reczne, najazd na
punkt referencyjny, MDI, EDIT, AUTO);

- Musi posiada¢ modut Teach-In umozliwiajgcy poruszanie narzedziami we wszystkich osiach, a
ruchy te zapamietywane musza by¢ przez obrabiarke poprzez automatyczne wygenerowanie
odpowiednich blokéw NC programu, w ktérych ruchy te zostang zapamietane.

- Musi umozliwia¢ programowanie dialogowe dostepne w edytorze NC. Ponadto edytor musi posiadaé
funkcje wyszukiwania, przenumerowania blokéw programu NC, zaznaczania kolorami wybranych blokéw;

- Musi mie¢ mozliwos¢ pisania programéw w trybie interaktywnym z mozliwoscig przeskoku o blok do
przodu lub blok do tytu, przeskoku do dowolnego zaznaczonego bloku programu;

- Musi mie¢ mozliwos¢ wyswietlania rysunku programowanego detalu na ekranie komputera;

- Musi podczas pisania i symulacji programu na biezgco pokazywaé wartosci wspétrzednych
poszczegdlnych osi, wartosci predkosci (obrotowej lub statej predkosci skrawania), funkcji modalnych G w
polu parametréw technologicznych na ekranie;

- Musi umozliwiaé zarzgdzanie narzedziami skrawajgcymi zgodnie z normami narzedziowymi: VDI 30,
Capto 20, SK 40, SK 50, HSK 40;

- Musi umozliwia¢ mocowanie jednocze$nie wiecej niz jednego przedmiotu obrabianego na stole frezarki;

- Musi umozliwia¢ obstuge za pomocg klawiatury komputera i umozliwia¢ pisanie programoéw bezposrednio
z klawiatury komputera;

WYMAGANIA DYDAKTYCZNE:
- Oprogramowanie musi umozliwiaé prace w trybie przygotowania obrabiarki odwzorowujgcg doktadnie

wszystkie czynnos$ci jakie wykonuje sie na rzeczywistej maszynie, czyli co najmniej:
- Przejazdy narzedzia sterowane recznie,
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Wstawianie punktu zerowego,

Pomiary narzedzi i wyznaczanie wartosci korekcyjnych,

Najazd na punkt referencyjny,

Programowanie musi odbywa¢ sie tak jak na maszynie poprzez bezposrednie wpisywanie z klawiatury
komputera poszczegélnych adreséw. Maszyna musi na biezaco realizowaé wpisy dokonane przez
programujgcego w przestrzeni trojwymiarowej tak, by mogt on przetestowa¢ dziatanie programu,
wyeliminowac¢ bfedy i kolizje oraz dokona¢ optymalizacji programu przed jego transmisjg na obrabiarke;
Oprogramowanie musi przygotowa¢ uzytkownika do pisania programéw bezposrednio na rzeczywistej
obrabiarce z uwzglednieniem wiasciwosci poszczegolnych systemow sterowania;

Musi umozliwiaé programowanie w jezyku neutralnym niezaleznym od jezykéw programowania konkretnych
producentéw uktadéw sterowan CNC;

WYMAGANIA SYSTEMOWE OPROGRAMOWANIA:

Oprogramowanie musi dziata¢ na komputerach osobistych PC w sieci lokalnej lub innej sieci PC w
$rodowisku Windows w wersji: Windows 7, Windows 8 lub Windows 10;

Oprogramowanie musi by¢ w 100% w jezyku polskim;

Obstuga musi odbywac sie z zastosowaniem klasycznej klawiatury komputera i myszki;

Oprogramowanie musi mie¢ mozliwo$¢ dodatkowego wtgczenia na ekranie monitora neutralnego pulpitu
sterowania obrabiarki, ktérego obstuga odbywac¢ sie powinna z wykorzystaniem myszki;

Oprogramowanie musi mie¢ charakter otwarty, tj. umozliwia¢ wprowadzanie witasnych elementow
przestrzeni maszyny (narzedzia, uchwyty etc);

Oprogramowanie musi umozliwia¢ uzytkownikowi wprowadzanie do systemu wiasnych narzedzi i
uchwytéw wedtug katalogéw dowolnych producentéw narzedzi i uchwytéw;

Oprogramowanie musi mie¢ mozliwo$¢ dopasowania do dowolnego sterowania wybranego przez
uzytkownika i mozliwos¢ tworzenia i odtwarzania programéw w tych jezykach sterowania (za
posrednictwem jezykéw sterowan bedacych opcjonalnym rozszerzeniem systemu);

MATERIALY SZKOLENIOWE DLA NAUCZYCIELA | DLA UZYTKOWNIKA:

Do systemu powinny by¢ dotgczone materiaty techniczne towarzyszgce w formie instrukcji obstugi,
zeszytéw Cwiczen, procedur zastosowania, materiatdw dydaktycznych i technicznych umozliwiajgce
uzytkownikowi petne wykorzystanie mozliwosci systemu. Wszystkie te materiaty powinny by¢ dostepne w
formie elektronicznej w jezyku polskim i obejmowa¢ zagadnienia z zakresu toczenia jak i frezowania;

Do systemu muszg by¢ dotgczone zeszysty éwiczen z rozwigzaniami. Wszystko w jezyku polskim;

Samo oprogramowanie powinno mie¢ wbudowany modut pomocy umozliwiajgcy bezposrednie
postugiwanie sie materiatami pomocniczymi dydaktycznymi w trakcie programowania bez koniecznosci
korzystania ze zrodet zewnetrznych;

PRZYGOTOWANIE OBRABIARKI:

Oprogramowanie musi umozliwiaé przygotowanie obrabiarki przed przystapieniem do wtasciwego procesu
programowania. Musi umozliwia¢é wykonanie wszystkich czynnosci przygotowawczych jak na realnej
maszynie, czyli np.: definiowanie przedmiotu obrabianego, mocowanie przedmiotu obrabianego,
ustawianie punktu zerowego przedmiotu obrabianego, dobdr narzedzi skrawajgcych, pomiar narzedzi i
okreslanie wartosci korekcyjnych;

Wszystkie informacje wynikajace z przygotowania maszyny muszg by¢ zapisywane w dokumentacji
technicznej w formie umozliwiajgcej sprawdzenie poprawnosci zapisu, przechowywanie zapisu,
przenoszenie zapisu oraz testowanie programéw pisanych bezposrednio w systemie lub ze Zrodet
zewnetrznych;

JEZYKI PROGRAMOWANIA OBRABIAREK CNC:

System musi umozliwiaé programowanie obrabiarek CNC zaréwno w jezyku neutralnym ISO, jak i w
zaleznosci od uktadu sterowania obrabiarki uzytkownika bezposrednio w jezyku konkretnego sterowania z
zastosowaniem funkcji i cykli obrobkowych tegoz konkretnego sterowania (przy uzyciu jezykow
programowania bedacych opcjonalnym rozszerzeniem systemu);

Oprogramowanie musi umozliwia¢ pisanie programéw w kodach neutralnych ISO oraz bezposrednio w
kodach wiasciwych dla powszechnie uzywanych w kraju uktadéw sterowania wiodacych producentéw,
np.: Fanuc, Siemens, Mitsubishi, Haas, Heidenhain i inne (za pomoca jezykéw programowania tych
sterowan bedacych opcjonalnym rozszerzeniem systemu);

SYMULACJA PRZESTRZENI TOKARKI | FREZARKI CNC:

Oprogramowanie musi umozliwiaé symulacje 3D odwzorowujacg nowoczesne obrabiarki i centra
obrébkowe z zachowaniem doktadnos$ci odwzorowania istotnych elementow przestrzeni maszyny;
Symulacja programéw NC musi odbywa¢ sie w czasie rzeczywistym z mozliwoscig przyspieszania i
szybkiego testowania wykonywanych programoéw;

Oprogramowanie musi umozliwia¢ zblizong do rzeczywistosci symulacje na modelach 3D i 2D obrabiarek
CNC powszechnie znanych producentéw w zakresie toczenia i frezowania;

WYMAGANIA DOTYCZACE SYMULACJI OBROBKI NA OBRABIARKACH CNC:

Musi umozliwia¢ symulacje w przestrzeni obrabiarki 3D z obrobkg 3D, z mozliwoscig przetgczania
symulacji na widok 2D oraz prezentacjg przedmiotu obrabianego w przekrojach i w widokach; umozliwia¢
obserwacje obrobki konturu wewnetrznego;

Musi umozliwia¢ kompleksowe programowanie detalu poczgwszy od rysunku, poprzez edycje programu
NC w wybranym jezyku sterowania maszyny az do kompletnej symulacji 3D programu z obrébkg detalu;
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Musi umozliwia¢ wizualizacje obrabiarki z wizualizacjg jej poszczegdinych detali jak i catej maszyny;

Musi pokazywa¢ model matematyczny przedmiotu obrabianego i mie¢ zintegrowang funkcje testu
kolizyjnosci oraz funkcje kontroli jakosci wyrobu; musi pozwala¢ na wigczanie i wylgczanie testu
kolizyjnosci podczas symulacji obrébki;

Musi umozliwia¢ symulacje przestrzeni obrabiarki z uwzglednieniem przedmiotu obrabianego, narzedzi,
uchwytu etc z mozliwoscia wigczania funkcji przezroczystosci maszyny celem precyzyjnego
wyodrebnienia elementéw: przedmiot obrabiany — narzedzie;

Musi precyzyjnie nadzorowa¢ mozliwos¢ wystgpienia kolizji miedzy wszystkimi ruchomymi elementami
przestrzeni 3D obrabiarki, w tym z uwzglednieniem narzedzi, uchwytu i przedmiotu obrabianego;

Musi umozliwia¢ symulacje w czasie rzeczywistym oraz mie¢ mozliwos¢ przyspieszenia i zwolnienia
symulacji;

Musi mie¢ funkcje dokiadnego prezentowania obrobki z uwzglednieniem powigkszania, obracania,
przesuwania itp.;

Musi umozliwia¢ analize toréw przejazdu narzedzi w celu optymalizacji programéw NC; pozwala¢ na
wigczanie i wytgczanie toréw przejazdu narzedzi;

Musi umozliwia¢ przeliczanie czaséw pracy, skrawanej objetosci i masy przedmiotu obrabianego dla
poszczegdlnych narzedzi w celu kalkulowania kosztéw wytwarzania;

Musi umozliwia¢ zapisywanie wykonanego detalu i wykorzystanie go do dalszej obrébki na tej samej lub
innej obrabiarce w przestrzeni 3D zaréwno dla tokarki, jak i dla frezarki;

Musi umozliwia¢ symulacje przestrzeni 3D obrabiarki oraz obrabianego przedmiotu podczas
przemieszczania sie i/lub obrotu we wszystkich osiach;

Musi mie¢ mozliwos$¢ wigczania i wytgczania linii wyznaczajgcych krawedzie obrabianego przedmiotu;
Musi mie¢ mozliwo$¢ zastosowania wartosci korekcyjnych dla promienia i dlugosci narzedzia;

FUNKCJE KONTROLI JAKOSCI WYTWARZANIA:

System musi umozliwia¢ biezacg kontrole jakosci wytwarzania w szczegdlnosci poprzez:

Dokonywanie przekrojéw przedmiotu obrabianego w dowolnym momencie obrébki;

Mierzenie przedmiotu obrabianego w dowolnym momencie obrobki i eksponowanie obrabianego
przedmiotu w widokach 3D;

Pomiar chropowatosci obrabianej powierzchni dla przedmiotéw obrabianych na tokarkach i na frezarkach;
Obliczanie czasu pracy poszczegolnych narzedzi (zuzycie), czaséw przestoju, czaséw wymiany
narzedzia, szybkich przejazdow;

Analize programu NC (w tym czasu obroébki, dtugosci toréw przejazdu narzedzi, objetosci zeskrawanego
materiatu — do optymalizacji kosztéw wytwarzania);

Poréwnanie z detalem wzorcowym

MOZLIWOSC PROGRAMOWANIA METODA WARSZTATOWA:

Oprogramowanie musi umozliwia¢ programowanie dialogowe jak odbywa sie to na nowoczesnych
sterowaniach obrabiarek;

Muszg by¢ do dyspozycji okna dialogowe z opisem funkc;ji i cykli obrobkowych do wprowadzania wartosci
liczbowych poszczegolnych parametréw i adresoéw;

Musi by¢é mozliwo$é wpisywania programu poszczegdlnymi blokami NC (wierszami) i biezgcej symulacji
wpisywanych koddow;

Musi by¢ mozliwos¢ edytowania i zapisu programu z mozliwoscig wyszczegodlniania poszczegolnych jego
fragmentéw lub wybranych funkcji;

Musi by¢ zintegrowany edytor geometrii do szybkiego definiowania konturu przedmiotu obrabianego;

Musi by¢ mozliwos¢ zatrzymania programu w celu dokonania kontroli pomiaréw i warto$ci chropowatosci
powierzchni;

WYMAGANIA DOTYCZACE FUNKCJI | CYKLI ISO PRZY PROGRAMOWANIU OBRABIAREK CNC:

Oprogramowanie musi umozliwia¢ programowanie w kodach ISO odcinkéw, tukéw, punktéw zerowych
oraz parametréw technologicznych;

Musi umozliwia¢ programowanie dialogowe z wykorzystaniem pomocniczych okien definiujgcych
poszczegolne funkcje i cykle obrobkowe;

Musi umozliwia¢ stosowanie podprograméw i powtdrzen wybranych fragmentéw programu;

Musi umozliwia¢ programowanie parametryczne z zastosowaniem skokéw warunkowych;

Musi umozliwia¢ programowanie konturéw poprzez definiowanie geometrii przedmiotu obrabianego bez
koniecznosci dokonywania obliczen matematycznych;

Musi umozliwia¢ zastosowanie standardowych cykli obrébkowych dla toczenia i dla frezowania;

Musi posiada¢ modut CAM do przejmowania danych CAD w formie rysunku i generowanie na ich
podstawie $ciezki NC jako opcjonalne rozszerzenie systemu;

Musi posiadaé mozliwo$¢ zainstalowania postprocesoréw (jako opcjonalne rozszerzenie systemu)
umozliwiajgcych zamiane programéw w neutralnych kodach ISO na kody wiasciwe dla konkretnych
sterowan obrabiarek wiodgcych producentéw;

TOCZENIE:

System musi umozliwia¢ programowanie cykli obrébki zgrubnej dowolnego konturu wzdtuznie,
poprzecznie i rownolegle do konturu, w tym mozliwos¢ optymalizacji pustych przejs¢ i automatycznego
wyliczania punktu poczatkowego dla obrébki zaréwno konturu zewnetrznego, jak i wewnetrznego;

Musi umozliwia¢ programowanie cykli podciecia i rowkowania dla dowolnych konturéw dla obrobki
wewnatrz i na zewnatrz w osi lub promieniowo z optymalizacjg pustych przejs¢;

Musi umozliwia¢ gwintowanie otwordw, nacinanie gwintéw i frezowanie gwintow;

Musi umozliwia¢ zastosowanie cykli wiercenia, w tym z famaniem i usuwaniem widra;

Musi umozliwia¢ kompensacje promienia krawedzi skrawajgcej z uwzglednieniem kwadrantéw pracy i
wartosci korekcyjnych narzedzi;
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FREZOWANIE:

- Musi umozliwia¢ kompensacje promienia freza z uwzglednieniem strategii najazdu i odjazdu;

- Musi umozliwia¢ frezowanie kieszeni prostokgtnych, kotowych i czopow

- Musi umozliwia¢ frezowanie rowkéw i rowkéw na tuku;

- Musi umozliwia¢ frezowanie kieszeni konturowych (o dowolnym ksztalcie) z uwzglednieniem wysp o
réznych wysokosciach oraz z naddatkami z frezowaniem réwnolegtym do konturu lub meandrowym;

- Musi umozliwia¢ zastosowanie cykli wiercenia, gwintowania, rozwiercania, pogtebiania i frezowania
gwintow;

- Musi umozliwia¢ zastosowanie funkcji wywotania cyklu na prostej, w punkcie i na tuku okregu;

NARZEDZIA:

- System musi posiada¢ gotowe do uzycia biblioteki narzedzi skrawajgcych 3D.

- W przypadku narzedzi tokarskich powinny by¢ uzyte uchwyty VDI o $rednicy 30 mm;

- W przypadku narzedzi frezarskich powinny by¢ uzyte uchwyty SK40;

- Uwaga, system musi umozliwia¢ w razie koniecznosci zastosowanie i modelowanie innych typow
uchwytéw zaréwno tokarskich, jak i frezarskich;

- System musi umozliwia¢ wprowadzanie wiasnych narzedzi uzytkownika na podstawie katalogow
wybranych producentéw oraz zestawianie narzedzi z poszczegolnych elementoéw bedgcych do dyspozyciji
uzytkownika (ptytka, oprawka, uchwyt, frez, uchwyt);

- System musi umozliwia¢ definiowanie narzedzi tokarskich;

- System musi umozliwia¢ petne wykorzystanie (bez ograniczen) narzedzi definiowanych lub
wprowadzanych przez uzytkownika;

- System musi umozliwiaé zarzadzanie narzedziami, ich tworzenie i zmiany oraz wprowadzanie dla
kazdego narzedzia kilku rejestrow wartosci korekcyjnych;

- System musi umozliwia¢ zarzadzanie uchwytami, ich tworzenie i zmiany;

UCHWYTY:

- System musi umozliwia¢ zastosowanie biblioteki uchwytéw 3D;

- System musi umozliwia¢ zastosowanie na tokarce CNC szczek jedno-, dwu-, trzystopniowych oraz tulei
zaciskowych i zabieraka;

- System musi umozliwia¢ zastosowanie na frezarce imadet z wymiennymi szczekami, uchwytow
zaciskowych, ptyt magnetycznych i mocowania w elementach modutowych;

- Oprogramowanie musi umozliwia¢ uzytkownikowi uzupetnianie biblioteki uchwytéw lub jej modyfikowanie;

- Wszystkie uchwyty muszg by¢ odwzorowane w trojwymiarowej przestrzeni obrabiarki;

MATERIALY | DANE TECHNOLOGICZNE:

- Uzytkownik musi mie¢ do dyspozycji biblioteke materiatéw dla przedmiotéw obrabianych oraz mozliwo$¢
jej uzupetniania i modyfikowania;

POSTPROCESORY:

- System musi posiada¢ dostep do postprocesoréw umozliwiajgcych automatyczne przetwarzanie
programoéw napisanych w neutralnym kodzie ISO na jezyk wtasciwy dla sterowan wiodgcych producentéw
na rynku, np.: Fanuc, Siemens, Mitsubishi, Heidenhain itp. Uzytkownik okre$la jakie postprocesory.
Stanowig one opcjonalne rozszerzenie systemu.

- System powinien umozliwia¢ przetwarzanie cykli obrébkowych z kodéw neutralnych na kody wybranego
komercyjnego sterowania, o ile posiada ono takie cykle; uzytkownik okresla jakie postprocesory. Stanowig
one opcjonalne rozszerzenie systemu.

MODUL CAM:

- System powinien posiada¢ opcjonalng mozliwo$¢ tworzenia programéw NC na podstawie dokumentaciji
elektronicznej CAD:

- W zakresie toczenia: obrobki w 2-5 osiach (Z, X, C, Y, B);

- W zakresie frezowania: obrébki w 3-5 osiach (X, Y, Z, A/B, C);

- Wykorzystanie systemu zarzgdzania narzedziami, uchwytami i danymi technologicznymi;

- Importowanie rysunkéw zapisanych w formacie DXF dla toczenia i frezowania;

- Importowanie bryt 3D zapisanych w formacie STEP dla toczenia i frezowania,;

- Bezposrednie wykorzystanie symulacji 3D obrabiarki do realizacji programéw wygenerowanych ze zrodta
CAD;

- Modut CAD do rysowania jest na wyposazeniu standardowym, modut CAD do przetwarzania rysunkéw na
programy NC jest dodatkowym modutem opcjonalnym.

TRANSMISJA PROGRAMOW NC Z KOMPUTERA DO OBRABIARKI:
- System musi posiadaé mozliwo$é bezposredniej transmisji programu zdatnego do wczytania na konkretng
obrabiarke bezposrednio z komputera. Albo ztgczem RS232, albo dowolnym innym nosnikiem danych

(USB, karty pamieci etc);

Dostawca oprogramowania musi dokona¢ szkolenia personelu zamawiajgcego.




