Néazev veiejné zakazky:
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Oduavodnéni

Technické podminky stanovil zadavatel formou poZadavka na vykon
a funk¢nost. Ty jsou dany potiebou zadavatele dosahnout pii zachovani
univerzalnosti a vysoké produktivity stroje rovnéZ vysoké kvality
opracovavanych dili. Podminky byly stanoveny z duvoda zamysleného
vyzkumu a vyvoje, tj. z planovaného vyuziti v projektu. Pfi opracovani pisobi
sily pii relativnim pohybu néstroje vuci obrobku charakterizovaném rychlosti.
Tyto dva faktory urcuji vykon, ktery je nutno na opracovani vynaloZit.
Minimalni vykon motoru vietene byl stanoven
z duvoda zamyslenych potieb zpracovavat produkty a ptipravovat polotovary
inkrementalniho tvareni.

Tocivy moment elektrického stroje je zakladnim parametrem a je rozhodujici
pro velikost, hmotnost a cenu stroje. Parametr je nezbytny pro provoz
poZadovanych technologii.

Vychazi z potieby Upravy nabéhovych a vybéhovych tvard, zakonéeni
polotovaru, jejich déleni a eventudlné modifikace povrchu rota¢nich tvara
S proménnym praiezem.

Polotovary inkrementélniho tvafeni budou do praméru 30 mm a maximalni
délky do 6 metru a je potieba jejich pruchod vietenem a sklicidlem.

Toény pramér nad suportem minimalngé 230 mm je potieba vzhledem
k budoucimu planovanému vyuZiti stroje.

Nutné pro optimalni technologii opracovani. Piikladem pro ttiskové obrabeni je
na zaklad¢ teznych normativi tieba urcit optimalni teznou rychlost a pak
vypocitat potiebné otacky a ty nastavit (naprogramovat) na stroji.

Pti volbé vhodného upnuti nastroje ve stroji hraje roli nékolik faktort, mezi né
patii predevsim smér posuvu, fezné podminky, upnuti obrobku. Prifez noZe je
zvolen co mozZna nejvétsi, aby tak dostatecné zajiStoval tuhost kompletniho
nastroje. Pro poZadované technologie je vzhledem k tuhosti optimalni vyska /
Sitka nastroje 20 x 20 mm, a proto je poZadovano toto upnuti nastroje ve stroji.

Je nezbytné pro efektivni praci na dodaném zatizeni v souvislosti s vyménou
nastroja. Osm nastroju je na poZadovaneé technologie dostatecné.
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Pozadavky na posuv (rozsah, piesnost, rychlost, to¢ivy moment motoru) jsou
dany potiebou zadavatele doséhnout pii zachovani vysoké produktivity stroje
rovnéz vysoké kvality opracovavanych dilt.

Hodnoty byly stanoveny z davodad zamySleného vyzkumu a vyvoje,
tj. z planového vyuZiti v projektu a vychazeji z potieby Upravy ndbéhovych a
vybéhovych tvart, zakonéeni polotovari, jejich déleni a eventualné modifikace
povrchu rotaénich tvard s proménnym prurezem.

Nezbytné pro zajisténi bezproblémového uvedeni do provozu a provozovani
stroje v podminkéch laboratore experimentalniho tvaieni.

Nezbytné pro zajisténi bezproblémového uvedeni do provozu a provozovani
stroje — v ptipadé nutnosti pfipojeni na tlakovy vzduch.

Konik je nedilnou soucasti vétsiny obdobnych to¢ivych stroja, slouZi pro upnuti
(podepieni) dlouhych obrobkd, kde je potreba zaruéend osova presnost.
Je nezbytny pro piesné opracovani pti vysSich pozadavcich na presnost.

Podminky byly stanoveny z dutvoda zamysleného vyzkumu a vyvoje, tj.
z planového vyuziti v projektu.

Podminky vychézi z potieby Upravy ndbéhovych a vybéhovych tvarua, zakonceni
polotovaru, jejich déleni a eventudlné modifikace povrchu rota¢nich tvara
S proménnym prurezem.

Pozadavek na centralni jednotku mazani je z téchto divodu:
e zvySeni produktivity (delsi Zivotnost stroje, automatické mazani stroje
za chodu, redukuje dobu odstavek),
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e Kklesaji ndklady na opravy a kontroly vzhledem k piesnému dodrZeni
optimalnich provoznich stavt zvl&Ste u vysoce zatizenych loZisek,

e spolehlivé zasobovani i téZce pristupnych mist, Z&dné mazané misto
nemuze byt opomenuto, vylouceni vniknuti necistot do mazaného mista
b&hem mazani.

Vzhledem k predmétu dodavky zadavatel poZaduje, aby bylo mozZzné ovérit
kvalitu dodaného zatizeni a kvalitu opracovanych dila. Vybér tvara (vykres
VZOREK-001 a VZOREK-002) piedstavuje sloZity opracovany dil a mé oveérit
moZnosti systému a piesnosti stroje.

PoZadovany SW musi umoznit plnou kompatibilitu a Uplnost vzhledem
k dodanému HW pro efektivni vyuZziti celého predmétu dodavky na planovaném
VyVoji a vyzkumu.

Simulace procesu je nezbytna ohledné vlastni kontroly procesu a je diky ni
mozno piedejit kolizi nastroji s obrobkem a strojem, displej o velikosti 8 palct
zjednoduSuje a zrychluje ovladani, stupen kryti IP54 je potieba, aby zafizeni
bylo chranéno pired prachem a aby byl tidici systém chranén proti stiikajici
vodé.

Ethernet a USB port je potieba pro rychly prenos zpracovavaciho programu.
G-kod (programovani pomoci normy ISO) je jazyk pouZivany k ovladani CNC
stroju, ktery byl normalizovan, a proto pro tvorbu programu pro CNC stroje je
mozné pouzit CAM programy jinych vyrobcu. Programovat pin¢ dialogovym
zpiasobem a dilensky orientovana vyvojova prostiedi dovoluje jednoduchou
tvorbu programu na stroji piimo obsluhou.

Zadavani programu a parametra pomoci klavesnice QWERTY zjednodusuje
a zrychluje ovladani a je pohodiné. Rizeni se zpracovanim programu blok
po bloku je potieba pro testovani a odlad’ovani CNC programu.

Zadavatel poZaduje pouze tuto variantu, a to vzhledem k jeho jazykovym
moznostem.

PoZadavek na uZivatelskou ptirucku z davodu rychlého ovladani zatizeni
obsluhou a pruznych teSeni ptipadnych problému vzniklych pti jeho ovladani.

Z duvodu razného tvaru a velikosti obrobkt existuji riznd upinaci zatizeni.
Mezi nejpouzivangjSi patti univerzalni sklicidlo — tiicelistové, které je potieba
pro upindni kruhovych materiald, tii a Sestihrand.
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NUTNE

PRISLUSENSTVI

KE STROJI

Z duvodu razného tvaru a velikosti obrobku existuji riznd upinaci zatizeni.
Ctyicelistové sklicidlo je potreba pro upinani ¢tyrhrannych a osmihrannych
obrobka.

Pro efektivni provadéni opracovani je nutno mit alespoin uvedené drzaky
nastroja, a to vzhledem k planovanym ¢innostem na piedmétu dodavky.

Z duvodu efektivniho a presnému upinani vrtaku atd.

Slouzi pro utazeni klestin.

Potieba z divodu testovani stroje (piejimce) pii predani stroje.

PoZadované nastroje (tj. soustruznické drzaky + kompatibilni vyménné britové
desticky) jsou potiebné pro zakladni soustruznické operace provadéné na stroji.
Bez f&dného nastrojového vybaveni neni mozno stroj pouzivat a nemohlo by tak
dojit k napInéni cila projektu.

Potieba z divodu Ze delSi obrobky je vhodné na opacéném konci podepfit
hrotem, zasazenym do pinoly koniku. K tomu je tfeba vyvrtat na cele obrobku
stiedici dulek. Tyto dulky jsou standardizovany a doporuceny Ceskou statni
normou.

VyZadovano pro moznost zpracovavani produkta inkrementélniho tvareni, které
budou délky az 6 metri praméra 10 az 30 mm.

VyZadovano pro realizaci radlovani.

VyZadovano pro realizaci vale¢kovani.

PoZadovand sada vrtdkt je potiebnd pro zakladni soustruznické operace
provadéné na stroji. Bez fadného nastrojového vybaveni neni moZno stroj
pouZzivat a nemohlo by tak dojit k napInéni cilti projektu.

Potieba z divodu, Ze delSi obrobky je vhodné na opacném konci podeptit
hrotem, zasazenym do pinoly koniku.

Velmi §tihlé opracované dily, u kterych v pribéhu obrébéni hrozi nebezpeci
prohnuti, se musi podpirat tzv. lunetami. Tyto se upeviuji ve stiedu obrobku.
Mohou byt bud’ pevné (upnuty k loZi stroje) nebo posuvné (posouvaji se po
loZi).
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Pro zaruceni bezpecného provozu stroje.

Z davodu vyhnuti se poruchdm pii provozu stroje, je nutné pouZzit chladici
kapaliny a maziva, které jsou chemicky slugitelné.

Sada meridel je potiebna k proméfeni zakladnich parametri polotovari
a produktu ze stroje. Dale se také pouZivaji pro nastaveni obrobku a néastroji
(korekct).

Uchylkoméry jsou potieba zejména pro dobré nastaveni obrobku a pro zjistovani
odchylek tvaru, polohy a hazivosti. S Gchylkomérem je nutné pouzit stojanek.
Meéfici a zkuSebni deska, uhelnik, posuvné métitko jsou béZzna dilenskd métidla
majici univerzalni vyuZziti.

Vn¢jSi mikrometry jsou nutné pro méteni vngjsich prameéra.

Tridotykovy dutinovy mikrometr je nutny pro méfeni vnitinich praméra.
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