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Zalacznik nr 4

Specyfikacja Warunkow Zamowienia

Zintegrowane stanowisko DemoLab sluzace do praktycznego nauczania procesow
stosowanych w Przemysle 4.0

Miejsce dostawy
Bialystok. Precyzyjny adres dostawy zostanie podany na etapie podpisania umowy z
Wykonawca.

Termin dostawy
Szczegotowe terminy dostawy zostaly podane w ogloszeniu o zaméwieniu w Bazie
Konkurencyjnosci.

Sposdb rozliczenia z Wykonawca
Przewidziano platnosci cze¢sciowe. Zamawiajacy dopuszcza wplate zaliczki, szczegdlowy
sposob rozliczenia z Wykonawca zostanie ustalony w trakcie zawierania umowy.

Opis przedmiotu zamowienia
Przedmiotem zamodwienia jest dostawa zintegrowanego stanowiska DemoLab stuzacego do
praktycznego nauczania procesOw stosowanych w Przemysle 4.0, w tym:

. zaawansowanego projektowania wyrobow za pomoca oprogramowania
CAD/CAM,

. frezowania CNC,

. toczenia CNC, w tym toczenia CNC z funkcja frezowania,

. drukowania 3D,

. spawania, w tym spawania z wykorzystaniem technologii rozszerzonej
rzeczywistosci (AR),

. obstugi robotéw przemystowych.

Zintegrowane stanowisko DemoLab powinno si¢ sktada¢ z:

. modutéow technicznych stanowigcych kompleksowe i1 zintegrowane zaplecze
praktycznego nauczania proceséw stosowanych w przemysle,

. kompleksowego modutu nauczania z wykorzystaniem Demolabu w jezyku
polskim.

DemoLab ma by¢ kompletnym rozwigzaniem edukacyjno-szkoleniowym o najwyzszej
nowoczesnosci, jako$ci, skutecznosci 1 efektywnosci ksztalcenia zawodowego. Specyfika tego
rodzaju ksztalcenia wymaga potgczenia w jeden spojny proces teorii i praktyki, zapewniajacych
jakos$¢ 1 skuteczno$¢ ksztalcenia tak, by odpowiadaly potrzebom i standardom przemystowych
stanowisk pracy. W tym procesie muszg by¢ tez zapewnione, odpowiednio przygotowane kadry
nauczycielsko-trenerskie z doswiadczeniem przemystowym, zastosowanie
najefektywniejszych metod ksztalcenia zawodowego wraz z programami i1 materiatami
szkoleniowymi oraz organizacjg procesu ksztalcenia oraz odpowiednie przygotowanie
kursantéw do efektywnego uczestnictwa w szkoleniach. Powyzsze warunki sg konieczne dla
uzyskania zakladanych efektow szkoleniowo-funkcjonalnych tworzonego DemoLabu, jakimi
sa szybkie, nowoczesne 1 skuteczne ksztalcenie zawodowe w wybranych obszarach,
odpowiadajace realnym potrzebom przemystu i obejmujace zarowno pracownikéw przemystu,
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jak rowniez wsparcie szkolnictwa zawodowego w obszarach ksztatcenia, w ktérych brakuje im
odpowiednich srodkow 1 kompetencji do realizacji tych celow.

W powyzszym podejsciu DemLab powinien zawiera¢: najnowsze techniczne srodki ksztatcenia
w standardach przemystu przysztosci (Industry 4.0) przystosowane lub specjalnie wytworzone
do tego celu i dostosowane do praktycznego ksztatcenia na wszystkich poziomach i grupach
wiekowych (os6b bez kwalifikacji i mlodocianych), petne techniczne i sprzgtowe wyposazenie
pracowni zapewniajacych optymalng i elastyczng organizacje prowadzenia szkolen, materiaty
szkoleniowe 1 instrukcje prowadzenia szkolen, najefektywniejsza metodyke ksztalcenia
zawodowego zgodnej z Edukacja 4.0, szkoleniami nauczycieli-trenerow o0raz wsparcie
wdrozeniowe.

Powyzsze cechy Demolabu sg mozliwe jedynie przy zintegrowaniu w jedno, systemowe
rozwigzanie sprzetowo-organizacyjno-metodyczne edukacyjno-szkoleniowe z gwarancjg
otrzymania mozliwo$ci 1 uzyskania najlepszych efektéw szkolen. DemolLab ma tworzy¢
srodowisko szkoleniowo-edukacyjne Przemystu 4.0 i zapewni¢ jak najlepsze efekty jego
zastosowania na rzecz zakltadow przemystowych. Oprocz pierwszoplanowego celu, jakim jest
zapewnienie realnego wsparcia szkoleniowego kadr zaktadow przemystowych oraz ksztalcenia
ucznidw i studentow ma on shuzy¢ propagowaniu i wsparciu wdrozen najnowszych technologii
cyfrowych przemyshu 4.0, zachgca¢ do wybierania przez mtodziez zawoddw technicznych oraz
zapewnia¢ mozliwo$ci permanentnego ksztatlcenia w zawodach technicznych pracownikow
przemystu, a takze zapewnia¢ tatwy dostep do podnoszenia przez nich kwalifikacji
zawodowych.

Zamawiajacy nie dopuszcza podziatu zamdwienia na czeéci. Zamowienie dotyczy dostawy
stanowiska DemolLab sluzacego do praktycznego nauczania procesOw stosowanych w
przemysle, zintegrowanego poprzez:

e oprogramowanie sieciowe do pracowni komputerowej umozliwiajace zarzadzanie
poszczegdlnymi maszynami, urzadzeniami, komputerami i oprogramowaniem
DemoLabu z komputera nauczyciela,

e modul nauczania (szkolenia, podreczniki) zawierajacy kompleksowa metodologie
nauczania procesOw przemystowych z wykorzystaniem wszystkich maszyn 1 urzagdzen
wchodzacych w sklad DemoLabu wedlug jednej metodologii dostarczonej przez
Wykonawce.

Dostarczany DemolLab powinien stanowi¢ zintegrowang, kompleksowa i gotowa do
zastosowania platforme technologiczno — edukacyjna.

Podziatl zamowienia na czg$ci 1 pozniejsza integracja poszczegdlnych modutéw DemoLabu
spowodowatyby koniecznos¢ prowadzenia przez Wykonawcow: analiz przedwdrozeniowych,
analiz rozwigzan w zakresie integracji urzadzen, analiz mozliwosci funkcjonalnych i1
edukacyjnych maszyn, urzadzen i oprogramowania dostarczonych przez kilku Wykonawcow,
opracowania programu szkoleniowego przy wykorzystaniu maszyn, urzadzen i
oprogramowania dostarczonych przez kilku Wykonawcow, prowadzenia prac integracyjnych,
w tym programistyczno — informatycznych, testow oraz prac rozwojowych. Realizacja
zamoOwienia w takiej formule spowodowataby znaczace wydtluzenie terminu realizacji
zamoOwienia, a takze pojawienie si¢ ryzyka nieosiggni¢cia zadowalajacych rezultatow
funkcjonalno — edukacyjnych. Zamawiajacy nie dopuszczajac do podziatlu zaméwienia kieruje
si¢ checig zakupu rozwigzania kompleksowego, zintegrowanego, zaprojektowanego od
podstaw, przetestowanego i gotowego do uzycia bezposrednio po zakupie i przeszkoleniu
odpowiedniej kadry. Wymaga tego cel, w jakim zamodwienie jest realizowane przez
Zamawiajacego (uruchomienie przez Klaster Obrobki Metali ustugi OPTIMA 1 polegajacej na
ksztatceniu pracownikéw przemystu metalowo — maszynowego w zakresie zaawansowanych
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technologii wytwarzania, digitalizacji proceséw wytwarzania oraz predykcji i wirtualizacji
proceséw odpowiadajacych w pelni wymogom Przemystu 4.0).

Zamawiajacy jest przekonany, iz tylko systemowe i stanowigce w pelni zintegrowane
rozwigzanie, nie za$ dowolnie dobrane srodki i metody ksztatcenia, moze zapewnic¢ realizacje
celow zakupu i uzytkowania DemoLabu.

MODULY TECHNICZNE STANOWIACE KOMPLEKSOWE I ZINTEGROWANE
ZAPLECZE PRAKTYCZNEGO NAUCZANIA PROCESOW STOSOWANYCH W
PRZEMYSLE:

1 |Frezarka CNC wraz z oprzyrzadowaniem — 1 szt.

Lp. Wymagane minimalne parametry techniczne Parametr
wymagany
Korpus zeliwny, prowadnice liniowe toczne, bezluzowe Sruby
1. ; . TAK
toczne napgdow osi.
2 minimum
" | Wymiary stolu frezarki 240 x 800 mm
3. | No$nosé stotu frezarki minimum 15 kg
minimum
4. 330 x 250 x 230
Zakres posuwow w osiach X,Y,Z mm
5 Moc silnika wrzeciona minimum 0.9 KW
6 Silnik wrzeciona serwo, nap¢d bezstopniowy z pozycjonowaniem TAK
" | katowym
7 maksimum
" | Maksymalna predkos$¢ obrotu wrzeciona 5 000 obr./min.
8 Minimalne posuwy robocze osi X Y i Z minimum
' 2 mm/min.
9 Maksymalne posuwy robocze osi X Y i Z maksimum 2000
' mm/min.
10 _ _ _ maksim_um 5
" | Posuwy szybkie dlaosi X Yi Z m/min.
11. TAK

Doktadnos$¢ pozycjonowania min. +/- 0,015 mm

12. | Rozdzielczo$¢ pomiaru w osiach osi X Y i Z +/- 0,001 mm TAK
Cyfrowe sterowniki napedow obrabiarki z silnikami serwo z

13. ) . : - : TAK
absolutnymi przetwornikami obrotowo - impulsowymi
Przemystowy cyfrowy system sterowania obrabiarki CNC z
14 mozliwoscia sterowania ciaglego 4D (XYZ + wrzeciono) TAK
" |z cyklami obrobczymi, z dialogowa nakladka technologiczng z
grafika 3D oraz trybem pracy rgcznej
15 Przemystowy cyfrowy system sterowania obrabiarki CNC z TAK
" | grafika symulacji obrobki 3D
Przemystowy cyfrowy system sterowania obrabiarki CNC z opcja
16. . TAK
wykrywania pozostatego naddatku
Przemyslowy cyfrowy system sterowania obrabiarki CNC z
17. S TAK
komunikacja sieciowa
18 Przemystowy cyfrowy system sterowania obrabiarki CNC — TAK
" | czytanie plikow DXF
Przemyslowy cyfrowy system sterowania obrabiarki CNC z
19. |rozszerzonymi  funkcjami  obstugowymi i  funkcjami TAK

pomiarowymi
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Przemyslowy cyfrowy system sterowania obrabiarki CNC z

20 komunikacja OPC, UA TAK
Przemyslowy cyfrowy system sterowania obrabiarki CNC -
21. |kolorowy ekran uktadu sterowania z grafika 3D symulacji TAK
graficznej
a Przeka}tn_e_l kol_orow§go ekran ukladu sterowania z grafika 3D Minimum 10 cali
symulacji graficznej
22. | Cyfrowy system napedowo-sterujacy obrabiarki TAK
Pulpit systemu sterowania wyposazony w USB 2.0, gniazdo karty
23. . S TAK
CF i ztacze sieciowe RJ45,
Zdalny przechwyt sterowania obrabiarki CNC w czasie
24. . TAK
rzeczywistym przez system komputerowy
25. | Automatyczny magazyn narzedzi TAK
26 minimum 8
" | Pojemno$¢ automatycznego magazynu narzedzi pozycji
27, ;Azltltomatyczna przewodowa sonda pomiarowa narzgdzi 3D — 1 TAK
28. | Automatyczna przewodowa sonda pomiarowa detalu 3D — 1 szt. TAK
29. | Zintegrowany system bezpieczenstwa TAK
System kontroli przecigzeniowej napedow (ochrona przed
30. . TAK
uszkodzeniem)
Obudowa przestrzeni roboczej z elektromagnetyczng blokadg
31. . - . . TAK
ruchomej ostony przedniej w czasie obrobki
32. | Obrabiarka z regulowanymi stopami oraz szufladg na wiéry TAK
Sterownik obrabiarki w oddzielnej obudowie z kotkami z
33. AN S -y TAK
mozliwos$cig ustawienia z obu stron obrabiarki
34. | Oswietlenie LED przestrzeni roboczej obrabiarki TAK
35 maksimum
" | Masa obrabiarki 600 kg
36. | Zasilanie 1-fazowe 230V/25A TAK
37. | Zabudowany kompresor powietrza — 1 szt. TAK
a | Zasilanie kompresora 1-fazowe TAK
b | Cisnienie maksymalne kompresora Mlnlm’um !
barow
o Minimum
¢ | Wydajno$¢ kompresora 30 I/min
d | Glo$nos¢ kompresora Maksy?gme 55
Pelna dokumentacja obrabiarki i programowania systemu CNC w
38. |. . TAK
jezyku polskim
39. | Wyposazenie dodatkowe frezarki: TAK
a) | Imadto precyzyjne stalowe — 1 szt. TAK
- | Szeroko$¢ szczek imadta precyzyjnego stalowego Minimum 70 mm
- | Rozstaw szczek imadta precyzyjnego stalowego Minimum 90 mm
b) | Zestaw oprawek mocujacych: TAK
oprawka do wrzeciona frezarki o $rednicach mocowania fi 3, 6, 8
-, o . TAK
i 10 mm — po dwie kazdego typu oprawki
_| oprawka do wrzeciona z wymiennymi tulejkami rozpreznymi ER- TAK

16 o zakresie mocowan 1-10 mm — 2 szt.
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_| zestaw tulejek rozpreznych ER-16 z kluczem do oprawek do

wrzeciona frezarki o rozmiarach mocowan 1-10 mm — 2 komplety TAK
C) | Zestaw narzedzi skrawajacych do frezarki: TAK
frez do metali lekkich 3-ostrzowy trzpieniowy HSS z chwytem TAK
- | walcowym o $rednicach: 3, 6, 8 1 10 mm — po 10 szt. kazdego typu
freza,
_| frez 4-ostrzowy trzpieniowy HSS z chwytem walcowym o TAK
$rednicach: 3, 6, 8 i 10 mm — po 10 szt. kazdego typu freza,
- | nawiertak zwykty HSS 2 mm — 5 szt. TAK
_ | poglebiacz stozkowy 90° z chwytem walcowym 16 mm HSS — 2 TAK
Szt.
- | zestaw wiertet do metalu HSS 1,5 — 10 mm co 0,5 mm — 3 kpl. TAK
d) | Zestaw narzedzi recznych: TAK
- | zestaw kluczy ptaskich min. 10 czesciowy — 1 kpl TAK
- | zestaw wkretakow min. 6 czgsciowy — 1 kpl TAK
- | zestaw Kluczy imbusowych 1,5-10 mm — 1 kpl TAK
przygotowki z tworzywa modelarskiego o gestoSci min. TAK
-10,65g/cm®, prostopadto$cian o wymiarach minimum 70x70x50
mm — 30 szt.
40 Minimum 24
" | Okres gwarancji od podpisania protokotu odbioru miesigce
2 Frezarka CNC wraz z oprzyrzadowaniem, w tym 1
przystosowana do wspolpracy z robotem — 1 szt.
- . Parametr
Lp. | Wymagane minimalne parametry techniczne
wymagany
Korpus zeliwny, prowadnice liniowe toczne, bezluzowe Sruby
1. . . TAK
toczne napgdow osi.
2 minimum
) Wymiary stotu frezarki 240 x 800 mm
3. | No$nosé stotu frezarki minimum 15 kg
minimum
4. 330 x 250 x 230
Zakres posuwow w osiach X,Y,Z mm
5 Moc silnika wrzeciona minimum 0.9 KW
Silnik wrzeciona serwo, naped bezstopniowy z pozycjonowaniem
6. TAK
katowym
7 maksimum
' Maksymalna predko$¢ obrotu wrzeciona 5 000 obr./min.
8 Minimalne posuwy robocze osi X Y i Z minimum
' 2 mm/min.
9 Maksymalne posuwy robocze osi X Y i Z maksimum 2000
' mm/min.
10 maksimum 5
" | Posuwy szybkie dlaosi X Y i Z m/min.
11 Doktadno$¢ pozycjonowania min. +/- 0,015 mm TAK
12. | Rozdzielczosé pomiaru w osiach osi X Y i Z +/- 0,001 mm TAK
13 Cyfrowe sterowniki napedoéw obrabiarki z silnikami serwo z TAK

absolutnymi przetwornikami obrotowo - impulsowymi
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Przemyslowy cyfrowy system sterowania obrabiarki CNC z
mozliwoscig sterowania cigglego 4D (XYZ + wrzeciono)

14. z cyklami obrébezymi, z dialogowa nakladka technologiczng z TAK
grafika 3D oraz trybem pracy r¢czne;.
15 Przemyslowy cyfrowy system sterowania obrabiarki CNC z TAK
" | grafikg symulacji obrébki 3D
Przemystowy cyfrowy system sterowania obrabiarki CNC z opcja
16. . TAK
wykrywania pozostatego naddatku
Przemyslowy cyfrowy system sterowania obrabiarki CNC z
17. T TAK
komunikacja sieciowg
18 Przemystowy cyfrowy system sterowania obrabiarki CNC — TAK
" | czytanie plikéw DXF
Przemystowy cyfrowy system sterowania obrabiarki CNC z
19. |rozszerzonymi  funkcjami  obslugowymi i  funkcjami TAK
pomiarowymi
20 Przemystowy cyfrowy system sterowania obrabiarki CNC z TAK
" | komunikacja OPC, UA
Przemystlowy cyfrowy system sterowania obrabiarki CNC
21. |kolorowy ekran ukladu sterowania z grafika 3D symulacji TAK
graficznej
a Przekqtn_z_l k019r0w§g0 ekran ukladu sterowania z grafika 3D Minimum 10 cali
symulacji graficznej
22. | Cyfrowy system napgdowo-sterujacy obrabiarki TAK
Pulpit systemu sterowania wyposazony w USB 2.0 gniazdo karty
23. . L TAK
CF i ztacze sieciowe RJ45,
Zdalny przechwyt sterowania obrabiarki CNC w czasie
24, . TAK
rzeczywistym przez system komputerowy
25. | Automatyczny magazyn narzedzi TAK
minimum 8
26. . . . -
Pojemno$¢ automatycznego magazynu narzedzi pozycji
27 ,:;ltjtomatyczna przewodowa sonda pomiarowa narzgdzi 3D — 1 TAK
28. | Automatyczna przewodowa sonda pomiarowa detalu 3D — 1 szt. TAK
29. | Zintegrowany system bezpieczenstwa TAK
System kontroli przecigzeniowej napedow (ochrona przed
30. . TAK
uszkodzeniem)
Obudowa przestrzeni roboczej z elektromagnetyczng blokada
31 . - . 1 TAK
ruchomej ostony przedniej w czasie obrobki
32. | Obrabiarka z regulowanymi stopami oraz szuflada na wiory TAK
Sterownik obrabiarki w oddzielnej obudowie z kétkami z
33. e, . L TAK
mozliwo$cig ustawienia z obu stron obrabiarki
Podstawa sterownika pod obrabiarke z kotkami (z blokada) oraz
34. - - TAK
zamykanymi szufladami i szafka
35 maksimum
" | Masa obrabiarki 600 kg
36. | Zasilanie 1-fazowe 230V/25A TAK
37. | Zabudowany kompresor powietrza — 1 szt. TAK
a Zasilanie kompresora 1-fazowe TAK




Fundusze
Europejskie
Inteligentny Rozwoj

Rzeczpospolita

- Polska

Unia Europejska
Europejski Fundusz
Rozwoju Regionalnego

b Ci$nienie maksymalne kompresora Mlmm,um !
barow
o Minimum
c Wydajnos¢ kompresora 30 l/min
d Gloéno$¢ kompresora Maksyglglnle 55
Pelna dokumentacja obrabiarki i programowania systemu CNC w
38. |. . TAK
jezyku polskim
39. | Wyposazenie dodatkowe frezarki: TAK
a) Pneumatyczne imadto stalowe - 1 szt TAK
- szeroko$¢ szczek pneumatycznego imadta stalowego Minimum 70 mm
- rozstaw szczek pneumatycznego imadta stalowego Minimum 90 mm
b) Zestaw oprawek mocujacych: TAK
) oprawka do wrzeciona frezarki o srednicach mocowania fi 3, 6, 8 TAK
i 10 mm — po dwie kazdego typu oprawki
) oprawka do wrzeciona z wymiennymi tulejkami rozpreznymi ER- TAK
16 o zakresie mocowan 1-10 mm — 2 szt
) oprawka do wrzeciona z wymiennymi tulejkami rozpr¢znymi ER- TAK
16 o zakresie mocowan 1-10 mm — 2 szt.
) zestaw tulejek rozpreznych ER-16 z kluczem do oprawek do TAK
wrzeciona frezarki o rozmiarach mocowan 1-10 mm — 2 komplety
c) Zestaw narzedzi skrawajacych do frezarki: TAK
frez do metali lekkich 3-ostrzowy trzpieniowy HSS z chwytem TAK
- walcowym o $rednicach: 3, 6, 81 10 mm — po 10 szt. kazdego typu
freza
) frez 4-ostrzowy trzpieniowy HSS z chwytem walcowym o TAK
$rednicach: 3, 6, 8 1 10 mm - po 10 szt.
: nawiertak zwykly HSS 2 mm — 5 szt. TAK
) poglebiacz stozkowy 90° z chwytem walcowym min. 16 mm HSS TAK
— 2 szt.
) zestaw wiertet do metalu HSS min. 1,5 — 10 mm co 0,5 mm — 3 TAK
kpl.
d) Zestaw narzedzi recznych: TAK
- zestaw kluczy ptaskich 10 czgéciowy - kpl TAK
5 zestaw wkretakow 6 czesciowy — 1 kpl TAK
- Zestaw kluczy imbusowych 1,5-10 mm — 1 kpl. TAK
Przygotowki z tworzywa modelarskiego o gestosci min. TAK
- 0,65g/cm?, prostopadtoscian o wymiarach minimum 70x70x50
mm — 30 szt.
40 Minimum 24
" | Okres gwarancji od podpisania protokotu odbioru miesigce
a1 Interfejs . do robota 2WE/2WY 24 VDC na tylnej $ciance TAK
sterowania
42, Obrabiarka wyposazona w uchwyty mocujace 1 bazujace TAK

obrabiarke¢ do stanowiska z robotem.
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Tokarka  sterowana  numerycznie  w osiach XZC
3 |automatyczna glowica narzedziowa i funkcjami frezowania
wraz z oprzyrzadowaniem — 1 szt.
Lp. | Wymagane minimalne parametry techniczne Parametr
wymagany
1. | Tokarka wyposazona w stalowe lub zeliwne toze TAK
Tokarka wyposazona w prowadnice liniowe toczne i bezluzowe
2. |, . . TAK
$ruby toczne napedow osi.
. . Minimum
3. | Zakres posuwow w osiach X, Z 260 X 270 mm
. . Minimum
4. | Przelot na tozem (ostona prowadnic) 120 mm
5. | Przelot wrzeciona nad suportem Minimum
70 mm
- . Minimum
6. | Moc silnika wrzeciona 0,9 kW
7. | Silnik serwo, naped bezstopniowy z pozycjonowaniem katowym TAK
8. | Minimalna predkos$¢ obrotowa wrzeciona Mlnlmum 50
obr./min.
. . Maksimum
9. | Maksymalna predko$¢ obrotowa wrzeciona 3000 obr /min
Uchwyt tokarski reczny, samocentrujacy, 4-szczekowy
10.| z mocowaniem recznym, dwoma kompletami szczek zewnetrznych TAK
i wewngtrznych migkkich i twardych
11 Minimalna predko$¢ posuwow roboczych osi X,Y, Z Minimum
' 2 mm/min.
12.| Maksymalna predkos$é posuwow roboczych osi XY, Z ZSSSK;Im/Lrjnni]n.
13.| Predkos$¢ posuwow szybkich osi liniowych XYZ l\fgkr:/rpnl:r?]
14, Doktadnos$¢ pozycjonowania +/- 0,015 mm TAK
15.| Rozdzielczo$¢ pomiaru osi liniowych 0,001 mm TAK
Cyfrowe sterowniki napedoéw obrabiarki z silnikami serwo z
16. . N . . TAK
absolutnymi przetwornikami obrotowo - impulsowymi
Przemystowy cyfrowy system sterowania obrabiarki CNC - TAK
sterowanie cigglte 3D (XZ + wrzeciono) z cyklami obrobczymi
17.| toczenia i frezowania, z dialogowa nakltadka technologiczna z
grafikg 3D oraz trybem pracy rgcznej
18 Przemystowy cyfrowy system sterowania obrabiarki CNC z grafika TAK
'| symulacji 3D
19 Przemystowy cyfrowy system sterowania obrabiarki CNC z opcja TAK
‘| wykrywania pozostatego naddatku.
20 Przemystowy cyfrowy system sterowania obrabiarki CNC z TAK
‘| komunikacjg sieciows.
21 Przemystowy cyfrowy system sterowania obrabiarki CNC z funkcja TAK
'| frezowania od czota i pobocznicy walca.
Przemystowy cyfrowy system sterowania obrabiarki CNC z funkcja TAK
22. L
czytania plikow DXF.
23 Przemystowy cyfrowy system sterowania obrabiarki CNC z TAK
‘| komunikacja OPC UA.
o4 Przemystowy cyfrowy system sterowania obrabiarki CNC w jezyku TAK
‘| polskim na ekranie systemu sterowania.
o5 Przemystowy cyfrowy system sterowania obrabiarki CNC z TAK
'| kolorowym ekranem z grafikg 3D symulacji graficznej.
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Przekatna cyfrowego systemu sterowania obrabiarki CNC z

Minimum 10 cali

walcowym o $rednicach: 3, 6 1 8§ mm - po 5 szt. kazdego typu freza,

2 kolorowym ekranem z grafika 3D symulacji graficznej

26.| Cyfrowy system napedowo-sterujacy obrabiarki. TAK
Pulpit systemu sterowania wyposazony w USB 2.0 gniazdo karty

217. . L TAK
CF i zlacze sieciowe RJ45.

28.| Automatyczna glowica narzedziowa z obrotowa tarcza narz¢dziowa TAK

29 Liczba pozycji zamocowania narzedzi w automatycznej glowicy minimum 6

‘| narzedziowej z obrotowa tarczg narzedziows pozycji

2-wrzecionowy modut frezujacy do tokarki z dwoma wrzecionami

30. . - . ) . TAK
nape¢dzanymi (1-0siowe i 1- prostopadte do osi toczenia)
Srednica chwytu wrzecion napedzanych ER-16 w zakresie

31| TAK
minimum 1-10 mm.

X . . Minimum
32.| Moc napgdow wrzecion modutu frezujacego 0.4 KW
33.| Zakres obrotow wrzecion modutu frezujacego Minimum 9_4500

obr/min.
34 Modut frezujgcy do tokarki wyposazony w silniki napgdowe Serwo TAK
'| oraz cyfrowy system zasilajgco-sterujacy

System kontroli przecigzeniowej napgdéw (ochrona przed

35. - TAK
uszkodzeniem)
Obudowa przestrzeni roboczej z elektromagnetyczng blokada

36. . . . 1L TAK
ruchomej ostony przedniej w czasie obrobki.

37.| Obrabiarka z regulowanymi stopami oraz szuflada na wiéry TAK
Obudowa przestrzeni roboczej z blokada ruchome;j ostony przednie;j

38. . 11 TAK
w czasie obrobki.
Mozliwo$¢ ustawienia pulpitu sterownika CNC z lewej lub prawej

39. o TAK
strony obrabiarki.

_ maksimum
40.| Masa obrabiarki 650 kg
41.| Zasilanie 1-fazowe 230 V 25 A TAK

Pelna dokumentacja obrabiarki i programowania systemu CNC w j.
42. . TAK
polskim
43.| Wyposazenie narzedziowe tokarki: TAK

a Zestaw nozy tokarskich i uchwytow 1 kpl.: TAK

) n6z tokarski sktadany prawy SDJCR z trzonkiem o wymiarach TAK
12x12 mm — 2 szt.,

) n6z tokarski sktadany lewy SDJCL z trzonkiem o wymiarach 12x12 TAK
mm — 2 szt.,

) n6z tokarski sktadany prosty SDNCN z trzonkiem o wymiarach TAK
12x12 mm — 2 szt.,

) n6z tokarski wytaczak sktadany z chwytem o wymiarach 12 mm — TAK
2 szt.,

_ no6z tokarski przecinak sktadany z zapasowym ostrzem z trzonkiem TAK
0 wymiarach 12x12 mm — 2 szt.,

) ptytki skrawajace do kazdego z w/w nozy sktadanych (do obrobki TAK
aluminium) — 5 szt.,

) oprawka zaciskowa DIN 1835 do tulejek ER16 z chwytem TAK
walcowym o wymiarze 16 mm — 2 szt.

) zestaw tulejek ER-16 w zakresie 1-10 mm, min. 10 sztuk w zestawie TAK
z kluczem — 1 kpl.,

- wiertla krete o wymiarach w zakresie 1-10 mm co 0,5 mm — 2 kpl. TAK

b Frezy: TAK
frez do metali lekkich 3-ostrzowy trzpieniowy HSS z chwytem TAK
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) frez 4-ostrzowy trzpieniowy HSS z chwytem walcowym o TAK
$rednicach: 3, 6 1 8 mm - po 5 szt. kazdego freza
- nawiertak zwykty HSS 2 mm — 5 szt. TAK
- zestaw wiertel do metalu HSS 1,5 — 10 mm co 0,5 mm — 3 kpl TAK
- zestaw kluczy imbusowych 1,5 — 10 mm — 1 kpl. TAK
) przygotowki z tworzywa modelarskiego o gestosci 0,65g/cm’, TAK
walec o wymiarach fi 50x70 mm —30 szt.
44.| Okres gwarancji od podpisania protokotu odbioru M|n!mgm 24
miesigce
4 Modulowe stanowisko mocowania przedmiotow obrabianych
na frezarkach — 1 szt.
Lp. | Wymagane minimalne parametry techniczne Parametr
wymagany
Specjalizowane stanowisko umozliwiajace wykonywanie ¢wiczen z
1 zakresu mocowania przedmiotow obrabianych na frezarkach TAK
" | wyposazone w minimum 1 szuflad¢ oraz elementy wymienione
ponizej.
2. | Wyposazenie: TAK
a) | Elementy mocujace i ustalajace TAK
Docisk boczny rodzaj | umozliwiajacy zachowanie wolnej TAK
powierzchni goérnej obrabianego materiatu, przystosowany do
- |montazu wzdhiz i w poprzek kanalka teowego, wykonany z
odkuwanej stali szlachetnej lub stali weglowej — 2 szt., o
nastepujacych parametrach:
o | Wysoko$¢ docisku bocznego w zakresie 40 - 50 mm TAK
| Dlugos$¢ docisku bocznego Mm'rr?]li;n 120
e | Sifa docisku Minimum 40 kN
Docisk boczny rodzaj Il umozliwiajacy zachowanie wolnej
powierzchni gbérnej obrabianego materiatu, przystosowany do
- | montazu wzdluz i w poprzek stanowiska, wykonany z odkuwanej TAK

stali szlachetnej lub stali weglowej — 2 szt.,, o nastgpujacych
parametrach:

Wysokos¢ docisku bocznego w zakresie 40 - 50 mm

Minimum 40 mm

¢ | Dtugos$¢ docisku bocznego Mm”:#rrr 100
o | Sita docisku Minimum 30 kN
Uchwyt mocujacy rodzaj I regulowany bezstopniowo wertykalnie TAK
- | oraz horyzontalnie, wykonany ze stali — 2 szt., o nastepujacych
parametrach:
e | Zakres mocowania 0-40 mm TAK
¢ | Dlugos¢ uchwytu Minimum 100
mm
o | Sita docisku Minimum 40 kN
Uchwyt mocujacy rodzaj II regulowany bezstopniowo w dwodch TAK
- | plaszczyznach, wykonany ze stali — 4 szt., o nastgpujacych
parametrach:
e| Zakres mocowania 5-25 mm TAK
¢ | Dlugo$¢ uchwytu Minimum 45 mm
o | Sita docisku Minimum 20 kN

10
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Lapa dociskowa wykonana ze stali wg DIN 6314 — 2 szt., o
nastgpujacych parametrach:

TAK

Wysokos¢ tapy Minimum 10 mm
Dlugo$¢ tapy Minimum 50 mm
Szerokos¢ tapy Minimum 20 mm
Otwor mocujacy TAK
Twardos¢ stali, z ktorej wykonana jest tapa Mln:_lrr;eucr:n 32

Lapa dociskowa odsadzona wykonana ze stali wg DIN 6314 — 2 szt.,
o0 nastepujacych parametrach:

Wysokos¢ tapy

Minimum 22 mm

Dlugos¢ tapy

Minimum 75 mm

Szerokos¢ tapy

Minimum 20 mm

Otwor mocujacy TAK
s . . Minimum 32

Twardos¢ stali, z ktorej wykonana jest tapa HRC

Lapa dociskowa zagbkowana wykonana ze stali wg DIN 6314Z — 2 TAK

szt., 0 nastepujacych parametrach:

Wysoko$¢ tapy Minimum 10 mm
Dhugosé tapy Minimum 90 mm
Wysoko$¢ tapy Minimum 22 mm
Twardos¢ stali, z ktorej wykonana jest tapa M|n||_|n|1?ucm 32
Podpora zgbkowana do tap dociskowych wykonana ze stali — 2 szt., TAK

0 nastepujacych parametrach:

Wysokos¢ podpory Minimum 30 mm
Dtugos¢ podpory Minimum 55 mm
Szerokos$¢ podpory Minimum 28 mm
Twardos¢ stali, z ktorej wykonana jest podpora Mln:*rrllau(;n 28
Pryzma stalowa - 1szt., 0 nastgpujacych parametrach: TAK
Wymiary pryzm Minimum
ymiary pryzmy 100x50x35 mm
Przyrzad mocujacy kostke ksztaltowa — 1 szt., o nastgpujacych TAK
parametrach:
Minimum
Wymiary przyrzadu 150x120x100
mm
Plytka pomocnicza aluminiowa — 4 szt., o nastgpujacych
. TAK
parametrach:

. . Minimum
Wymiary phytki 70x30%10 mm
Plytka pomocnicza aluminiowa — 4 szt., o nastgpujacych

. TAK
parametrach:

. . Minimum
Wymiary plytki 40x20x10 mm
Opor staly, walcowy — 4 szt. TAK
Wvmiary oboru Minimum fi 30

ymiary op x25

Otwor

Minimum 9 mm

Kostka prostopadioscienna — podpora — 2 szt., o nastgpujacych
parametrach:

TAK

11
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. . Minimum
o | Wymiary kostki 60x40%40 mm
- | Opor staty — 4 szt., o nastepujacych parametrach: TAK
«| Wymiary oporu Minimum fi 30
X25
o | Otwor Minimum 9 mm
- | Opér staty stalowy — 2 szt., o nastepujacych parametrach: TAK
Minimum

Wymiary oporu

16x35%x35 mm

Nakretki do mocowania elementéw w stanowiskach

Minimum 8 szt.

b) | Elementy mocowane; TAK
- | Kostka prostopadioscienna — 2 szt., o nastgpujacych parametrach: TAK
o | Wymiary kostki 60'>\</|6I(I)1>I<?CL)J r:qm
- | Kostka prostopadtoécienna — 1szt., o nastepujacych parametrach: TAK
. . Minimum
o | Wymiary kostki 140x90x40 mm
- | Kostka prostopadloscienna — 1szt., o nastepujacych parametrach: TAK
. . Minimum
¢ | Wymiary kostki 300x50%30 mm
- | Kostka ksztaltowa — 1szt., o nastgpujacych parametrach: TAK
. . Minimum
o | Wymiary kostki 120x100x40 mm
- | Plytka ptaska — 1 szt., o nastgpujacych parametrach: TAK
. Minimum
*| Wymiary piyty 300x80x3 mm
- | Walek stopniowany — 1szt., o nastgpujacych parametrach: TAK
. Minimum fi40 x
*| Wymiary walka fi25 x 60 mm
¢) | Elementy ustawcze, pomiarowe i narz¢dzia mocujace: TAK
- | Zestaw kluczy imbusowych w zakresie 2-10 mm — 1kpl. TAK
Zestaw elementdow mocujacych (kamienie mocujace, Sruby
- | imbusowe, podktadki, nakretki) w ilosci do wykonywania ¢wiczen TAK
— 1 kpl
_ | Suwmiarka noniuszowa stalowa — 1 szt., o nastgpujgcych TAK
parametrach:
o | Maksymalny zakres pomiary suwmiarki Mm”:]nlﬂ]:n 150
- | Przymiar metalowy — 1 szt., o nastepujacych parametrach: TAK
¢ | Dlugo$¢ przymiaru Mm”pnlﬂ]:n 300
| Klucze ptasko-oczkowe z zakresu 12-14 mm dopasowane do TAK
obshugi stanowiska - 2szt.
_ | Katownik wykonany z tolerancja wedtug DIN 875/2 — 1 szt o TAK
nastepujacych parametrach:
¢ | Wymiary katownika %mlgggég?
_ | Stét teowy aluminiowy lub stalowy z rowkami teowymi, o TAK
nastepujacych parametrach:
. Minimum 360
¢ | Wymiary stotu mm x 650 mm
o | Rozstaw rowkow teowych w zakresie 40 -50 mm TAK

12
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o | Szeroko$¢ rowka teowego w zakresie 8 - 12 mm TAK
Minimum 24
miesigce od

3. | Okres gwarancji podpisania
protokotu
odbioru
5 | Drukarka 3D - D3D -1 szt.
Lp. | Wymagane minimalne parametry techniczne Parametr
wymagany
1. Drukarka 3D w technologii FFF dwuekstruderowa TAK
minimum
2. Powierzchnia pola roboczego 250x250x250
mm
3. Srednica filamentu: minimum 1,75
4. | Laczno$¢: Wi-Fi, LAN,USB, wbudowana kamera TAK
5 Glowica drukujaca: podwdjny ekstruder z elektronicznym TAK
" | systemem podnoszenia
6. Poziomowanie stotu: Automatyczne, pomiar wielopunktowy TAK
7. Filtrowanie powietrza: HEPA z weglem aktywnym TAK
Obstlugiwane materiaty PLA / ABS / HIPS / PC / TPU / TPE /
8. PETG / ASA /PP /PVA / Nylon / filamenty z domieszka wtokna TAK
szklanego, wtdokna weglowego, metalu oraz drewna
maksymalnie
9. | Wymiary maszyny 800x800x800
mm
10. | Przekatna dotykowego ekranu sterowania Minimum 7”
Minimum 24
miesigce od daty
11. | Okres gwarancji podpisania
protokotu
odbioru
6 Szafy narzedziowe do bezpiecznego przechowywania narzedzi
do obrabiarek CNC — 2 szt.
Lp. | Wymagane minimalne parametry techniczne Parametr
wymagany
Zamykane na klucz 3 punktowy zamek TAK
Wykonane ze stali, lakierowane TAK
Minimum
3. | Wymiary (szer. x wys. x gt.) 100x1900x50
cm
Minimum
24 m-cy od daty
4. | Okres gwarancji podpisania
protokotu
odbioru

13
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7 | Stanowisko robotyki — 1 szt.
Lp. | Wymagane minimalne parametry techniczne Parametr
wymagany
Stanowisko robotyki wraz z wyposazeniem umozliwiajace prace
1. TAK
przemystowego robota
. . Minimum 1 600
2. | Wymiary stanowiska % 1300 cm
3. | Wyposazone w zlacze mechaniczne do podtaczenia frezarki CNC TAK
4 Wyposazone w prosta linie montazowa z przemystowym TAK
" | sterownikiem PLC
5. | Stanowisko wyposazone w ostony TAK
. . minimum 186 x
6. | Wymiary blatu stanowiska (dt. x szer. x wys.) 150 X 90 em
. Maksymalnie
7. | Waga stanowiska 600 kg
Konstrukcja stalowa z blatem z wielowarstwowej sklejki z
8. |ryflowana gorna powierzchnia, TAK
9. | Oswietlenie LED stanowiska TAK
Potka na sterowniki i inne wyposazenie wykonana ze sklejki
10. X . . . TAK
wielowarstwowej pod stolem gldéwnym stanowiska
11 Bariera optyczna bezpieczenstwa na trzech bokach stanowiska oraz TAK
" | siatki bezpieczenstwa na tyle i obu bokach stanowiska
12. | Przyciski stopu awaryjnego na stupach w narozniku stanowiska TAK
13. | Liczba przyciskow stopu awaryjnego Minimum 2 szt.
Zamocowania mechaniczne z blokadami na jednym krotszym boku
14. | stanowiska do zamontowania frezarki CNC z mozliwoscia jej TAK
odjazdu po tuku w celach ustawczo—serwisowych
15. | Glowny wlacznik zasilania 1 - fazowy 230 V TAK
16. | Funkcjonalnosci szkoleniowe: TAK
_ | obstuga i programowanie robota przemystowego 7-mio osiowego z TAK
prowadnicg liniowa
_ | integracja robota przemystowego z frezarkag CNC w stanowisko TAK
FMS
_ | zrobotyzowanie linii montazowej z wykorzystaniem sterownika TAK
PLC
Minimum 24
miesigce od
17. | Okres gwarancji podpisania
protokotu
odbioru.
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8 | Robot przemystowy z prowadnica liniowa — 1 szt.
Lp. | Wymagane minimalne parametry techniczne Parametr
wymagany
1 Rami¢ robota wyposazone w 7 osi sterowanych oraz chwytak TAK
' pneumatyczny
2. Powtarzalno$¢ pozycji (ISO9283): + 0,02 mm TAK
3 Promien prac Minimum
' pracy 700 mm
Typ chwytaka: chwytak pneumatyczny dwustronnego dziatania, dwie
4, ; . ) TAK
roéwnolegte szczeki chwytajace
Prowadnica liniowa do robota ze zintegrowanym jej sterowaniem i
5. o TAK
napgdem ze sterownikiem robota
. L Minimum
6. Dhugo$¢ robocza prowadnicy liniowej 800 mm
7. Maksymalne otwarcie chwytaka bez wktadek Minimum
60 mm
Minimum 30
8. Skok chwytaka mm
9 Uktad pomiaru przemieszczen: pomiar z enkodera obrotowego na osiach TAK
' ramienia robota
10. | Uktad napedu osi — silniki serwo TAK
11. | Maksymalny udzwig Minimum 6 kg
12. | Cigzar catkowity ramienia robota Maks'g;} um 70
Uktady sterujace sterownika robota wyposazone w minimum 16
13. AR TAK
cyfrowych wejs¢ 1 wyjsé
14. | System antykolizyjny (zatrzymuje osie robota przy okreslonej sile oporu) TAK
15. | Programator-sterownik pulpitowy reczny robota TAK
minimum 24
miesigce od
16. | Okres gwarancji podpisania
protokotu
odbioru
9 Automatyczna linia montazowa — 1 szt.
Lp. Wymagane minimalne parametry techniczne Parametr
wymagany
1. | Trzy podajniki czgsci z czujnikami ich obecnosci TAK
2. | Automatyczne imadto pneumatyczne TAK
3 Zakres chwytu imadta pneumatycznego Minimum
' vt P Y & 20 mm
4 Sterownik PLC do sterowania stanowiskiem — min. 16 wej$¢ i wyjs$é TAK
" | cyfrowych 24 VDC
5 Aluminiowy stot teowy z trzema kanatkami teowymi do zamocowania TAK
) elementow stanowiska
6. | Wymiary stotu teowego Minimum

15
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150x600 mm
wys. 10-18
mm.
. s . Minimum
7. | Zestaw trzech cze$ci do przyktadowego ¢wiczenia 4 komplety
8. | Zabudowany kompresor powietrza — 1 szt. TAK
a) Zasilanie kompresora 1-fazowe TAK
b) Ciénienie maksymalne kompresora Mmlm,um !
barow
S Minimum
c) Wydajno$¢ kompresora 30 I/min
o ax Maksymalnie
d) Glosénos¢ kompresora 55 dB
minimum 24
miesigce od
9. | Okres gwarancji podpisania
protokotu
odbioru
10 Stanowisko symulacyjnego ksztalcenia spawaczy w rozszerzonej
rzeczywistosci — 2 stanowiska
Lp. Wymagane minimalne parametry techniczne Parametr
wymagany
1. | Urzadzenie wyposazone w ekran LCD TAK
2. | Urzadzenie wyposazone w czotows klawiature TAK
3. | Urzadzenie wyposazone w oprogramowanie z dozywotnig licencja TAK
Urzadzenie wyposazone w maske spawacza z wbudowanym ekranem TAK
4. -
LCD oraz kamerami systemu AR.
Urzadzenie wyposazone w Zestaw palnikow do metod spawania TAK
5. |GMAW (MIG/MAG) & FCAW G/S, SMAW (Elektroda MMA),
GTAW (TIG), pret spawalniczy i elektrode spawalniczg (z kodami QR)
6 Urzadzenie wyposazone w zestaw 5-ciu przyktadowych elementéw do TAK
" | spawania AR
7. | Urzadzenie wyposazone w uchwyt mocujacy przyktadowe elementy TAK
8. Urzadzenie wyposazone w r¢kawice spawacza TAK
9 Urzadzenie wyposazone w stot do zamocowania wyposazenia TAK
" | stanowiska
10 Wymiary stotu do zamocowania wyposazenia stanowiska (wysoko$¢ * Minimum
" | szeroko$¢ * gleboko$¢) 80x60x120 cm
Urzadzenie wyposazone w telewizor LED z regulowanym uchwytem
11. . . . TAK
nasciennym, podtaczony do sterownika urzadzenia
12. | Technologia telewizora stanowiacego wyposazenie urzadzenia Mlnlrgulgn Full
13. | Przekatna ekranu telewizora stanowigcego wyposazenie urzadzenia Mmlg:;ljim 40
. o . . o . Minimum
14. | Rozdzielczos¢ telewizora stanowigcego wyposazenie urzadzenia 1920x1080 px
15. | Oprogramowanie sterowania w jezyku polskim TAK
16 Pozycje spawania: PA, PB, PC, PD, PF/PG, PE, PH/PJ, HL045/JL045 TAK
" |- 1F, 2F, 3F, 4F, 1G, 2G, 3G, 4G, 5G, 5F, 6G, 6F
Zacza spawane: spoina czotowa w zlaczu teowym, ztacze zakladkowe
17. | (plyta), ztacze doczolowe ptaskie (ptyta), ztacze teowe (rura — ptyta), TAK

ztacze doczotowe ( rura).
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18. | Rzeczywiste (przemystowe) palniki/uchwyty spawalnicze TAK
19 Realne dzwigki spawania nagrane w standardowej pracowni TAK
" | spawalniczej
Mozliwo$¢ wykonywania regulacji w trakcie ¢wiczen z pulpitu
sterownika:
- Wybdr napigcia pradu spawania,
- Wybdr natezenia pradu spawania,
20. . A . TAK
- Wybdr gazu ostonowego z mozliwoscia modyfikacji jego przeptywu,
- Powigkszanie/pomniejszanie obrazu
- Regulacja jasnosci o§wietlenia
- Regulacja glo$nosci
21 Mozliwo$¢ wyboru predkosei drutu w GMAW (MIG/MAG) i FCAW TAK
" | podczas ¢wiczenia z pulpitu sterowania
29 Mozliwos¢ wyboru materiatu probek spawalniczych: stal weglowa, TAK
" | stal nierdzewna, aluminium
Mozliwo$¢ dostosowania sktadu gazu do uzywanego materiatu
MATERIAL GMAW GTAW | FCAW
Stal weglowa Argon — Argon Argon —
2 2 2
23, co%, co gooz, TAK
Aluminium Argon Argon -
Stal Argon — Argon -
nierdzewna 0?2
24. | Mozliwos¢ wyboru grubos$ci materiatu probki: 3 mm, 6 mm, 10 mm TAK
Mozliwos¢ ¢wiczen wieloSciegowych z réznymi splotami spawania: na
25. e . f . TAK
wprost, po trojkacie, zygzakiem, rownowaga i po okrggu
26. | Analiza wad spawalniczych: porowatos¢, odpryski, wiaczenie zuzla TAK
Raportowanie przebiegu ¢wiczen w oddzielnym trybie pracy
sterownika po zakonczeniu kazdego C¢wiczenia z jednoczesnie
27. o . . . TAK
wyswietlanym  na ekranie  sterownika  graficznym  raportem
z przebiegiem minimum pigciu parametrOw spawania.
Raportowanie parametrow: CTWD, predkos$¢, kat pracy, kat
28. | prowadzenia, prostolinijno$¢, napigcie, predkos$¢é podawania drutu, TAK
parametry techniczne, ustawienia wyposazenia
29 Sterownik urzadzenia z systemem operacyjnym zoptymalizowanym TAK
" | do aplikacji spawania z rozszerzong rzeczywistoscig
30. | Przekatna wyswietlacza na obudowie sterownika Mm::r:;ijm 9
31. | Porty robotyki Minimum 1 szt.
32. | Przekatna ekranu modutu wizji AR Mml(rngj;n 45
Minimum
33. | Rozdzielczo$¢ kamer systemu AR (X2) 640 x 480 /
800 x 600
34. | Modut wizji AR wyposazony w autofocus TAK
35. | Temperatura pracy modutu wizji AR 0-45° TAK
36. | Subskrypcja oprogramowania systemu: dozywotnia TAK
37. | Zgodnos¢: CEiFCC TAK
Mozliwo$¢ rozbudowy rozwigzania do poziomu pracowni
38. | spawalniczej z serwerem klasowym z funkcjami zarzadzania TAK
ksztalceniem zdalnym.
Minimum 24
39. | Okres gwarancji miesigce od
podpisania
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protokotu
odbioru
11 Komputery PC - Stacja robocza, monitor, klawiatura, mysz — 26
szt.
L.p. | Wymagane minimalne parametry techniczne Parametr
wymagany
1. | Komputer moze by¢ wykorzystywany dla potrzeb: TAK
a) . aplikacji biurowych, TAK
b) . aplikacji edukacyjnych, TAK
c) . aplikacji obliczeniowych, TAK
d) . aplikacji inzynieryjnych CAD/CAM/CAE, TAK
e) . dostepu do internetu oraz poczty elektronicznej, TAK
f) . jako lokalna baza danych, stacja programistyczna TAK
Procesor osigga w tescie wydajnosci PassMark Performance Test co TAK
2 najmniej wynik 8700 punktéw Passmark CPU Mark. Wydruk ze
" |strony internetowej https://www.cpubenchmark.net/cpu_list.php
nalezy zalaczy¢ do oferty.
. ,, . Minimum
3. | Pojemno$¢ pamicci RAM 16 GB
4. | Dysk SSD NVMe TAK
. o Minimum
5. | Pojemno$¢ dysku SSD 500 GB
Karta graficzna osigga w tescie wydajnosci  PassMark
PerformanceTest co najmniej wynik 2499 punktow w G3D Rating.
6. | Wydruk ze strony internetowej TAK
http://www.videocardbenchmark.net/gpu_list.php nalezy
zalaczy¢ do oferty.
7. | Zintegrowana karta dzwickowa TAK
8 Stacja wyposazona w nastepujgce porty: LAN 10/100/1000 Mbps, TAK
" |USB2.0,USB 3.2
9. |Liczba portow LAN 10/100/1000 Mbps Minimum 1 szt.
10. | Liczba portow USB 2.0 min. 4 szt Minimum 4 szt.
11. | Liczba portow USB 3.2 min.2 szt. Minimum 2 szt.
Stacja wyposazona w nastepujace ztgcza: RJ45, Mini jack 3,5 (audio),
12. ! o o TAK
DC-in (wejscie zasilania)
13. | Liczba ztacz RJ45 Minimum 1 szt.
14. | Liczba ztacz Mini jack 3,5 (audio) Minimum 1 szt.
15. | Liczba ztacz DC-in (wejScie zasilania) Minimum 1 szt.
16 Stacja posiada zainstalowany system operacyjny spelniajacy TAK
" | nastepujace wymagania:
a) e jest preinstalowany przez producenta sprzetu TAK
b) e licencja trwale zaszyta w BIOS (instalacja bez potrzeby TAK
rgcznego wpisywania klucza)
0 e wielozadaniowos$¢, poruszanie si¢ po wielu otwartych TAK
oknach
d) e obstuga zaawansowanych funkcji sieciowych TAK
e) e  obstuga baz danych SQL TAK
f) e obstuga wielu monitorow TAK
) e  kompatybilno$¢ z oprogramowaniem CAD/ CAM/ CAE TAK
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h) e drukowanie na jednej drukarce z wielu komputerow w sieci TAK
i) e przegladanie dokumentow w sieci TAK
i e pomoc w zabezpieczeniu i ochronie danych, oraz obstuga TAK
) szyfrowania
K) e rozpoznawanie biezacej lokacji uzytkownika na potrzeby TAK
drukowania dokumentéw
1) e obstuga spakowanych archiwow TAK
m) e jest w polskiej wersji jezykowej TAK
17. | Stacja wyposazona w obudowe typu mini tower TAK
18. | Stacja wyposazona w zasilacz odpowiedni do zestawu TAK
. Minimum
19. | Moc zasilacza dotaczonego do zestawu 500 W
20. | Stacja wyposazona w klawiature TAK
21. | Stacja wyposazona w myszke USB TAK
22. | Stacja wyposazona w monitor LCD/LED TAK
23. | Przekatna monitora LCD/LED Minimum 23”
24. | Rozdzielczos¢ monitora LCD Minimum 1920
x 1080
25. | Monitor wyposazony w zintegrowane gtos$niki TAK
12 Serwer oprogramowania pracowni, monitor, klawiatura, mysz — 1
szt.
- - Parametr
L.p. | Wymagane minimalne parametry techniczne wymagany
Procesor osiaga w tescie wydajnosci PassMark Performance Test co
1 najmniej wynik 12199 punktow Passmark CPU Mark. Wydruk ze TAK
" | strony internetowej https://www.cpubenchmark.net/cpu_list.php
nalezy zalaczy¢ do oferty.
. o . Minimum
2. | Pojemno$¢ pamigci RAM 16 GB
3. | Dysk SSD NVMe TAK
4. | Pojemnos¢ dysku SSD Mm”guBm 500
Karta graficzna osiaga w tescie wydajnosci PassMark PerformanceTest
5 |co najmniej wynik 2499 punktow w G3D Rating. Wydruk ze strony TAK
" linternetowej  http://www.videocardbenchmark.net/gpu_list.php
nalezy zalaczy¢ do oferty.
6. |Zintegrowana karta dzwickowa TAK
7 Stacja wyposazona w nastgpujace porty: LAN 10/100/1000 Mbps, USB TAK
" 12.0, USB 3.2, DisplayPort
8. | Liczba portow LAN 10/100/1000 Mbps M'ln'sr:t“m
9. | Liczba portéw USB 2.0 min. 4 szt MI;;r;tum
10. | Liczba portéw USB 3.2 min.2 szt. M'zng;t“m
11. | Liczba portéw DisplayPort M|2nlsr;tum
Stacja wyposazona w nastgpujace ztacza: RJ45, Mini jack 3,5 (audio),
12. : o o TAK
DC-in (wejscie zasilania)
13. | Liczba zlacz RJ45 Minimum 1 szt.
14.| Liczba ztacz Mini jack 3,5 (audio) Minimum 1 szt.
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15. | Liczba ztacz DC-in (wejscie zasilania) Minimum 1 szt.
16 Stacja posiada zainstalowany system operacyjny spelniajacy TAK
" | nastgpujace wymagania:
a) e jest preinstalowany przez producenta sprzetu TAK
b) e licencja trwale zaszyta w BIOS (instalacja bez potrzeby TAK
rgcznego wpisywania klucza)
C) e wielozadaniowos¢, poruszanie si¢ po wielu otwartych oknach TAK
d) e obstuga zaawansowanych funkcji sieciowych TAK
e) e obsluga baz danych SQL TAK
f) e obstuga wielu monitorow TAK
)] e  kompatybilno$¢ z oprogramowaniem CAD/ CAM/ CAE TAK
h) e drukowanie na jednej drukarce z wielu komputeréw w sieci TAK
i) e przegladanie dokumentow w sieci TAK
i e pomoc w zabezpieczeniu i ochronie danych, oraz obstuga TAK
J szyfrowania
K) e rozpoznawanie biezacej lokacji uzytkownika na potrzeby TAK
drukowania dokumentow
)] e obstuga spakowanych archiwow TAK
m) e jest w polskiej wersji jezykowej TAK
17. | Komputer wyposazony w obudowe typu mini tower TAK
18. | Komputer wyposazony w zasilacz odpowiedni do zestawu TAK
. Minimum
19. | Moc zasilacza dotagczonego do zestawu 550 W
20. | Komputer wyposazony w klawiature TAK
21. | Komputer wyposazony w myszke USB TAK
22. | Komputer wyposazony w monitor LCD TAK
23. | Przekatna monitora LCD Minimum 23”
24.| Rozdzielczos¢ monitora LCD Minimum 1920
x 1080
.| Monitor osazony w zintegrowane glosniki
25. | Monitor wyposazony w zinteg glosniki TAK
Minimum 24
miesiagce od
26. | Okres gwarancji podpisania
protokotu
odbioru
97 Szkolenie podstawowe w zakresie integracji na potrzebami pracownii| Minimum 6
" | programowania procesow godzin
Symulator komputerowy systeméw sterowania obrabiarek CNC z
13 | wgranymi obrazami oferowanych obrabiarek CNC - licencje na 6
stanowisk
Lp. | Wymagane minimalne parametry techniczne Parametr
wymagany
1 Wersja programu zgodna z wersjg systemow sterowania CNC obrabiarek TAK

z kluczami licencji na USB 2.0 Memory Stick (pendrive).
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Licencjonowane indywidualnym kluczem licencji do systemu

2 operacyjnego komputera PC. TAK
Oprogramowanie pozwalajace na programowanie i symulacje¢ graficzna
3. | 3D programéw NC w petni zgodne z uktadami sterowan CNC TAK
dostarczanych modeli obrabiarek.
Mozliwos$¢ wezytywania do programu plikow DXF i dalszej ich obrobki
4, 1. TAK
jako kontury
5 Licencje dozywotnie na oprogramowanie pozwalajace na wykorzystanie TAK
" | komercyjne
Symulator komputerowy systemow sterowania obrabiarek CNC z
14 | wgranymi obrazami oferowanych obrabiarek CNC - 2 licencje,
kazda na 16 stanowisk
Lp. | Wymagane minimalne parametry techniczne Parametr
wymagany
Wersja programu zgodna z wersja systemow sterowania CNC obrabiarek
1) z kluczami licencji na USB 2.0 Memory Stick (pendrive). Dwie licencje TAK
edukacyjne kazda min. 16-stanowiskowa
Licencjonowane indywidualnym kluczem licencji do systemu
2| operacyjnego (np. MS Windows 10 64-bit PRO lub odpowiedni) TAK
komputera PC.
Oprogramowanie pozwalajace na programowanie i symulacj¢ graficzng
3/ 3D programéw NC, w petni zgodne z uktadami sterowan CNC TAK
dostarczanych modeli obrabiarek.
Mozliwo$¢ wezytywania do programu plikoéw DXF i dalszej ich obrobki
4/ . TAK
jako kontury
Licencje dozywotnie na oprogramowanie pozwalajace na wykorzystanie
5. . - TAK
w celach edukacyjnych lub komercyjnych
15 | Program CAM/CAD z postprocesorami do obrabiarek — 2 licencje
Wymagane
- - minimalne
L.p. Wymagane minimalne parametry techniczne parametry
techniczne
1. Licencja wieczysta, przeznaczona do zastosowan komercyjnych TAK
2. 1 rok bezptatnej opieki technicznej oraz subskrypcji inicjalnej wraz z TAK
aktualizacjami oprogramowania do nowej wersji w ramach posiadanej
licencji i subskrypcji
3. Bezptatne dostosowanie i wdrozenie postprocesorow do: Centrum TAK
Frezarskie 3-osiowe, Centrum Tokarskie 2 osiowe z obstugg narzedzi
napedzanych,
4. Edytor kodu NC w ramach licencji, TAK
5. Polska wersja jezykowa TAK
6. Wsparcie dla Centrow Tokarskich 2-osiowych z obstuga narzedzi TAK
napedzanych, z obstuga pelnego Y
7. Wsparcie dla Centrow Frezarskich 3-osiowych + indeksowanie w 4-tej TAK
i 5-tej osi
8. Definicja obrobki na geometrii 2D (DWG, DXF) lub brylowe;j, TAK
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9. Cykle obrobki Kieszeni, Stempli i Profili automatycznie przelicza TAK
naddatek na elementach, przej$cie wykanczajace, korekcje promienia,
ruchy dojazdu i wyjazdu z materiatu,

10. | Automatyczna obrdbka resztek mniejszym narzgdziem, TAK

11. | Obrobka otworow z optymalizacja drogi przejazdow narzedzia, TAK

12. | Grawerowanie geometrii plaskiej 2D, czcionek wektorowych i TAK
Windows,

13. | Obrobka ze stotem obrotowym TAK

14. | Detal moze by¢ obrabiany z kilku stron przy wsparciu automatycznego TAK
indeksowania przejazdow narzedzia w 4 — tej osi do okreslonej
plaszczyzny lub Zera na detalu,

15. | Obrobka obrotowa geometrii nawinigtej np. kieszeni czy napisu na TAK
walec,

16. | Obrobka powierzchni modelu: TAK

17. | Umozliwia przeprowadzenie obrobki pojedynczych i wielu powierzchni TAK
jednoczesnie z pelng kontrolg kolizji,

18. | Rozne strategie wej$¢/wyjs¢ narzedzia zwigkszajg czas trwatosci ostrza, TAK

19. | Cykle zgrubne z automatyczng obrobka schodkéw wynikajacych z TAK
glebokosci skrawania i resztek materialu mniejszym narzedziem,

20. | Mozliwos¢ obrobki z dowolnego ksztattu potfabrykatu, TAK

21. | Kreator postprocesorow — zawiera bezplatne szablony wszystkich TAK
sterowan (Sinumerik, Fanuc, Heidenhain, Pronum, Cincinnati),

22. | Biblioteki narzedzi, materiatow, modut Technologii, TAK

23. | Symulacja obrobki - zdejmowanie warstw materialu brylowym TAK
narzgdziem wraz z oprawka z potfabrykatu w otoczeniu uchwytow
i calej maszyny.

24. | Mozliwos¢ wykrywania cech technologicznych kieszeni, otwordow, TAK
rowkow, rowkow nawiniectych na walec oraz automatycznego
zas$lepiania otwordw i kieszeni do obrobki,

25. | Wbudowang bazg uchwytow, imadia, uchwyty 3 szczekowe, lapy TAK
dociskowe (niedopuszczalne jest dostarczenie bazy osobno poza
systemem),

26. | Mozliwos$¢ definiowania oprawek narzedzi na podstawie modeli w TAK
formacie *.MEG,

27. | Mozliwo$¢ zmiany kolejnosci operacji, TAK

28. | Parametryczna baza narzgdzi oparta na MSSQL z modutem TAK
technologicznym

29. | Technologie programowania  Workflow (nowatorski  sposob TAK
programowania z zastosowaniem automatycznych strategii obrobczych
Menadzera strategii) — do kazdego stanowiska

30. | Prowadzenie narz¢dzia Wave jako opcja prowadzenia narzedzia na TAK
podstawie nowatorskiego algorytmu wyliczania toru ruchéw narzedzia
przy zastosowaniu duzych glebokosci skrawania — do kazdego
stanowiska

31. | Wykorzystywanie strategii Wave dla Frezowania i Toczenia TAK

32. | Opcje wykrywania kolizji oprawki (zbyt krotkie narzedzie) dla $ciezki TAK
bez wychodzenia do symulacji,

33. | Niezalezna praca od Systemu CAD (brak konieczno$ci instalacji sytemu TAK
CAD jako bazy dla CAM)

34. | Modut CAD w ramach aktywnej subskrypcji bezterminowe;j TAK

35. | Dostegp do raportéw obrobki za posrednictwem strony HTML oraz np. TAK
telefonu dostepem do sieci LAN.

36. | Mozliwo$¢ tworzenia i edycji zaawansowanych szablonow obrobczych TAK
w formacie *.js
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16 | Program do pracowni komputerowej — 2 licencje
Wymagane
- . minimalne
L.p. | Wymagane minimalne parametry techniczne parametry
techniczne
1 Oprograr_nowanie sieciowe, organizujace prac¢ komputerow w TAK
pracowni.
Wymagane
- . minimalne
L.p. | Wymagane minimalne parametry techniczne parametry
techniczne
17 Wyposazenie pracowni
Specjalizowany stot komputerowy — 14 szt.
1. Specjalizowany stot komputerowy 2-0sobowy TAK
2. Wymiary blatu roboczego stotu komputerowego minimum
70x150 cm
Krzesla tapicerowane — 30 szt.
1 Krzesta tapicerowane — mozliwo$¢ wyboru tapicerki na etapie TAK
' dostawy
Projektor multimedialny — 2 szt.
1 Projektor z rozsuwanym uchwytem sufitowym do zamocowania TAK
" | projektora
Projektor z kompletnym okablowaniem HDMI i VGA
2. . . TAK
(przewody, gniazda itd.)
Minimum
3. | Rozdzielczosé 1920 x 1080
pikseli
Minimum
4. | Jasnosc¢ 3400 ANSI
Lumen
; . : Minimum
5. | Zywotno$¢ lampy w trybie normalnym 5000 h
Ekran do projektora — 2 szt.
1. Szerokos¢ ekranu Minimum 2,8
metra
2. | Przeznaczony do obrazu FHD TAK
Switch — 2 szt.
1. 24 porty TAK
2. | Wyposazony w port 1 Gbps — 1 szt. TAK
3. | llos¢ portow 10 Gbps (SFP+) Minimum 2 szt.
4. | Zgodno$¢ ze switchami DCN S5750E-26X-SI TAK
Szatka RACK — 2 szt.
1. | Wysoko$¢ robocza Minimum 9U
2. | Szafka wyposazona w patchpanel 1U/19” 24 x RJ45 kat.6 TAK
3. | Szafka wyposazona w prowadnice¢ kabli RACK 1U/19” TAK
4. | Szafka wyposazona w potk¢ RACK 1U/19” TAK
5. | Szafka wyposazona w przetacznice $wiattowodowa 1U/19"/24 TAK
6 Szafka wyposazona w porty SC/APC simplex (dtawica, tacki TAK
" | spawow i faczniki SC)
7. | Szafka wyposazona w pigtaile 24 szt. TAK
8. | Szafka wyposazona w patchcordy 24 szt. x RJ45 kat. 6 TAK
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9 Szafka wyposazona w modut SFP+ 10Gbps SC zgodny ze TAK
' switchem
10. Szafka wyposazona w patchcord SC-SC 10Gbps TAK
Minimum 24
miesigce od
11. Okres gwarancji podpisania
protokotu
odbioru
Tworzywo modelarskie — 4 szt.
1 Plyty o wymiarach min. 1500x500x50 mm i o gesto$ci min. TAK
' 0,65g/cm?
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KOMPLEKSOWY MODUL NAUCZANIA Z WYKORZYSTANIEM DEMOLABU

W JEZYKU POLSKIM
Wymagane
Wymagane minimalne parametry minimalne
parametry
Szkolenia przeznaczone dla nauczycieli (osob, ktore w przysztosci przy
wykorzystaniu DemoLabu beda ksztalci¢ kadry na potrzeby przemyshu) TAK
dotyczacych uruchamiania i obslugi wszystkich modulow stanowiska
DemoLab:
a Szkolenie podstawowe w obstudze i programowaniu frezarki CNC —grupa| Minimum 16
docelowa o liczebnosci do 10 0sob szkolonych godzin
b Szkolenie zaawansowane w obstudze i programowaniu frezarki CNC —| Minimum 16
grupa docelowa o liczebnosci do 10 0séb szkolonych godzin
c Szkolenie podstawowe w obstudze iprogramowaniu frezarki CNC -
. ] . . .| Minimum 8
przystosowanej do wspotpracy z robotem — grupa docelowa o liczebnosci odzin
do 10 0s6b szkolonych g
d Szkolenie zaawansowane w obstudze i programowaniu frezarki CNC -
X , . . .| Minimum 16
przystosowanej do wspotpracy z robotem — grupa docelowa o liczebnosci .
, godzin
do 10 0sob szkolonych
e Szkolenie podstawowe w obstudze i programowaniu tokarki CNC — grupa| Minimum 8
docelowa 0 liczebno$ci do 10 0s6b szkolonych godzin
f Szkolenie zaawansowane w obstudze i programowaniu tokarki CNC —| Minimum 8
grupa docelowa o liczebnosci do 10 0sdb szkolonych godzin
g Szkolenie z zakresu korzystania z modutowego stanowiska mocowania -
"y . . . . Minimum 2
przedmiotow obrabianych — grupa docelowa o liczebnosci do 10 oséb .
godziny
szkolonych
h Szkolenie z zakresu obstugi drukarki 3D Mmlmu.m 8
godzin
i Szkolenie z zakresu korzystania ze stanowiska robotyki — grupa docelowa | Minimum 8
o liczebnosci do 10 0s6b szkolonych godzin
j Szkolenie w zakresie obstugi i programowania robota przemystowego z | Minimum 16
prowadnicg liniowa — grupa docelowa o liczebnosci do 10 0s6b szkolonych godzin
k Szkolenie w zakresie integracji robota z frezarka CNC — grupa docelowa o | Minimum 12
liczebnosci do 10 0sob szkolonych godzin
| Szkolenie w zakresie integracji robota z linig montazowa — grupa docelowa | Minimum 6
o liczebnosci do 10 0s6b szkolonych godzin
m Szkolenie w zakresie obstugi automatycznej linii montazowej — grupa| Minimum 3
docelowa o liczebno$ci do 10 0s6b szkolonych godziny
n Szkolenie w zakresie obstugi stanowiska symulacyjnego ksztatcenia| Minimum 3
spawaczy w rozszerzonej rzeczywisto$ci — grupa docelowa o liczebnosci godziny
do 10 0sdb szkolonych
0 Szkolenie w zakresie obstugi symulatora komputerowego sterowania | Minimum 8
obrabiarek CNC — grupa docelowa o liczebnosci do 10 0sob szkolonych godzin
p Szkolenie w zakresie obstugi oprogramowania CAD/CAM - grupa| Minimum 48
docelowa o liczebnosci do 10 0s6b szkolonych godzin
q Szkolenie podstawowe w zakresie integracji z potrzebami pracowni -
O . . . . .| Minimum 6
komputerowej i programowania procesow — grupa docelowa o liczebnosci .
. godzin
do 10 0s6b szkolonych
Kompletny materiat praktycznego nauczania procesow stosowanych w
przemys$le przy zastosowaniu wszystkich modutow sprzgtowych TAK
stanowiska DemoLab, w tym:
a) |Instrukcje w formie papierowej i elektronicznej prowadzenia szkolen na | 10 egzemplarzy
poszczegodlnych modutach sprzgtowych DemoLabu przeznaczonych dla
kursantéw i nauczycieli
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b) |Podr¢czniki w formie papierowej i elektronicznej przeznaczone dla | 10 egzemplarzy

nauczycieli, zawierajagce wiedz¢ na temat:

e budowy DemoLabu,

e metodologii ksztalcenia na DemoLabie,

e  procedur ksztalcenia dla poszczegdlnych technologii DemoLabu,

e warunkoéw organizacji i prowadzenia szkolen z uwzglgdnieniem
przygotowania kursantow,

o wskazowek dla nauczycieli w sytuacjach kryzysowych (np.
nierownomierny poziom wiedzy w grupach, podziat zaje¢ w celu
osiggniecia najlepszych rezultatdow szkolenia, reagowanie w
sytuacjach kryzysowych — np. stabnacej percepcji uczestnikow)

c)

Podreczniki w formie papierowej i elektronicznej do symulatora
komputerowego systemow sterowania obrabiarek CNC

10 egzemplarzy

Szkolenia dla nauczycieli (0sob, ktore w przysztosci przy wykorzystaniu
DemoLabu beda ksztatci¢ kadry na potrzeby przemystu) z zakresu
metodologii prowadzenia szkolen przy wykorzystaniu stanowiska
DemoLabu na poziomie poczatkujacym i zaawansowanym, obejmujacych:

e wprowadzenie do metod szkoleniowych (budowa DemolLabu,
procedury ksztalcenia z wykorzystaniem DemoLabu, prezentacja
programu szkoleniowego z wykorzystaniem DemoLabu, zasady
prowadzenia szkolen, efekty wynikajace z zastosowania programu
szkoleniowego, kolejnos¢ prowadzenia kompleksowego kursu za
pomocg DemoLabu),

e organizacje procesu ksztalcenia za pomoca DemoLabu i
podrecznikéw (uktadanie harmonogramu szkolen na potrzeby
poszczegodlnych kursow w procedurach ksztalcenia DemoLabu,
identyfikacja poziomu kursantow, podzial grup szkoleniowych,
réznicowanie zadan dla poszczegdlnych poziomoéw kursantow,
modyfikacja poziomu ksztalcenia w zaleznosci od percepcji grupy,
sposob motywowania kursantdéw, reagowanie na kryzysy w
procesie ksztatcenia).

Grupa docelowa o liczebno$ci do 10 0s6b szkolonych

Minimum 32
godziny

Przygotowanie przedstawicieli Centrum Promocji Innowacji i Rozwoju
(koordynatora Klastra Obrobki Metali) do $wiadczenia nowej ustugi z
wykorzystaniem DemoLabu — spotkania szkoleniowe, w tym:

TAK

a)

Szkolenia CNC operatoréw i technologdéw CNC z toczenia i frezowania
CNC w wybranych zagadnieniach programowania NC i funkcji
obshugowych — grupa docelowa o liczebnosci do 10 0s6b szkolonych

Minimum 7
godzin

b)

Konsultacje z zakresu oceny mozliwos$ci zastosowania najnowszych
technologii programowania NC w przypadkach zglaszanych przez
zainteresowanych w celu poézniejszego ich wdrozenia do produkcji,
okreslanie  standardow  wymiany danych cyfrowych pomiedzy
poszczegdlnymi fazami realizacji procesu technologicznego dla
optymalizacji jego przebiegu — grupa docelowa o liczebnosci do 10 oséb
szkolonych

Minimum 7
godzin

c)

Praktyczne konsultacje w zakresie wsparcia zainteresowanych klientow w
zakresie opracowania tancucha procesu technologicznego z konfiguracja
obrabiarek CNC i ich wyposazenia — grupa docelowa o liczebnosci do 10
0s6b szkolonych

Minimum 7
godzin

d)

Szkolenia przesiewowe w celu kwalifikacji os6b do dalszego ksztalcenia
CNC — grupa docelowa o liczebno$ci do 10 0s6b szkolonych

Minimum 7
godzin

€)

Praktyczne szkolenia przyszlych kadr na potrzeby przemystu —
absolwentow szkot i uczelni technicznych — grupa docelowa o liczebnosci
do 10 0s6b szkolonych

Minimum 7
godzin

Dostarczane przez Wykonawce w ramach modutu nauczania szkolenia i
spotkania bgda si¢ odbywa¢ w miejscu zainstalowania sprzgtowych
modutéw DemoLabu

Minimum 7
godzin
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Wykonawca dostarcza nastepujace zasoby niezbedne do realizacji modutu
nauczania: trenerzy (osoby prowadzace szkolenia i spotkania), materiaty
szkoleniowe (podreczniki, niezb¢dne pomoce szkoleniowe).

TAK
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