A kozbeszerzes targyanak egyeértelmii és kozértheté meghatarozasa érdekében az ajanlatkérd a
dokumentacidban meghatarozott gyartmany, eredet, tipust dologra, eljarasra, tevékenységre,
személyre, illetSleg szabadalomra vagy védjegyre hivatkozhat. Minden ilyen esetben a
megnevezés csak a targy jellegének egyértelmli meghatirozésa érdekében tortént, ajanlatot a
felhivasban és a dokumentacidban eldirt, vagy az azzal — a dokumentécioban szereplé miszaki
paraméterei tekintetében — egyenértékii termékre lehet tenni.

Az egyeneértékliséget az Ajanlattevé koteles olyan moddon igazolni, hogy abbol az
egyenértéklinek megjelolt eszkdz, berendezés stb.ajanlati felhivasnak és a dokumentdcionak
valé megfelel6sége megallapithat6 legyen.

Ajanlattevé miiszaki ajanlatot benyujtani, melyben az ajanlati ar és az ajanlati
dokumentaciéban meghatdrozott feltételeknek torténé megfeleldség megallapithatosiga
érdekében sziikséges részletezettséggel koteles bemutatni az A4ltala szallitani kivént

eszkodzoket.

1. rész

A szerzddés targya: ,,Kapacitishovité beruhdzds keretében CNC portil megmunkilo
kdzpont beszerzése a Go-Metall Kft. tabi telephelyén”

F6 megvalositasi helyszin: 8660 Tab, Koppany u. 3. 975/11

Portal megmunkalo kézpont

CNC portal megmunkalé kézpont

1 db CNC portdl megmunkalé kozpont szallitdsa automata
szogfejjel, min. 40 db-os szerszamtarral, min. 30 kW
motorteljesitménnyel, minimum 3000x2200 mm asztalmérettel,
min. 3000x2700x1000 mm mozgasterjedelemmel, min. 6000
ford/perc fordulatszdmmal. A gépet az Aaltalunk kért
szerszamokkal kérjiik szallitani. A felszerszamozas teriiletén csak
a Kaiser vagy azzal egyenértékl szerszamokat tudjuk elfogadni,
mivel csak ezek a szerszdmok kompatibiliseck a meglévd
szerszamainkkal.

Ajanlattevl ajanlatdban csak olyan ingdsdgokat ajanlhat meg,
amely a felhivasban és a miiszaki lefrasban szereplé muszaki
paramétereknek teljes mértékben megfelel.

Miiszaki paraméterek:

CNC portil megmunkalo kizpont

Ss
z. Kovetelmény

Gép




1 | Gép tipusa:
9 Asztal mérete 3.000x2.200 mm -
3.600 x 2.600 mm
Mozgasok X, Y, Z X=min. 3.000
3 Y=min. 2.700
Z= min. 1.000 mm
4 | Tavolsag az ors6 kozép és az oszlop kézott 300-500 mm
5 |F6orsé fordulat 6.000 - 10.000 f/perc
6 | Asztal max.teherbirasa 10.000 — 15.000 kg
F8ors6 végzidése SK50 DIN 69871
Az SK50 forsé végzédés megjelolésére azért kerdil sor,
7 mert Ajanlatkérd minden CNC vezérlésti gépén SK50
f6ors6 végz6dés van, igy a szerszam befogaddk
felhasznalhatéak mas gépeknél is. Ez egy nemzetkzi
szabvény, ez a f6ors6 végzddés kompatibilis a meglévd
eszkozeinkkel.
8 |Hajtémiives
9 | Behuzd csap tipusa P50T-1(45°)
10 | Szerszdmtar kapacitas 40 -60 db
11 | Max. szerszam sulya 20-35kg
12 | Max. szerszam atmérd 125 - 160 mm
13 | Max. szerszdm hossz 350 - 420 mm
14 | Fémotor max. teljesitménye 35-50 kW
Elétolas X, Y, Z tengelyen 12.000 - 15.000
15
mm/perc
Gyorsjarat X, Y, Z tengelyen X =min. 20.000
16 Y= min. 15.000
7 =min. 16.000
mmy/perc
Alapkiépités:
17 | CNC vezérlés, Uj generacids
Parbeszédes programozas
A meniipont el6irasara azért kertilt sor, mert egy
opciondlis tétel, mely mar szinte alapkévetelmény a mai
18 | modern CNC megmunkald gépeknél, melynek a
segitségével egy parbeszédes (abréas) kdrmyezetben tudja a
gépkezel az egyszerlibb programokat a gépnél megirni,
amivel id6t lehet megtakaritani.
19 | Orso6n keresztiili hutés 16-25 bar 4
20 | Oldals6 kihordasu forgacsszallito, forgacskocsival / ("\ﬁ“
21 | Lineéris, gorgds vezetékek s
22 | Kézikerék g W
23 | Olajlevélasztd \\5; )
24 | Automata szdgfej, \,
25 | Automata szdgfej fordulata 4.000 — 6.000 ford/perc




27

Féorsé olajhiités

28

Légkondiciondl6 az elektromos szekrényben

29

Munkadarab beméré 0,001 mm pontosaggal

30

Automatikus szerszamhossz mérés 0,001 mm pontosaggal

31

Uj gép, mely rendelkezik CE megjel6léssel,
és a 16/2008. (VIIL 30.) NFGM rendelet szerinti
gyartdi megfeleldségi nyilatkozattal

Alapteriilet:

32

A gép hossza max. 9.200 mm, szélessége max. 7.400 mm,
magassaga max. 5.100 mm

33

Megfeleld szervizhattér biztositdsa, mely 24 o6ran
beliili rendelkezésre allast és hiba elharitasat jelenti a
megmunkalogépeket ismero és képzett
szakemberekkel.

Felszerszamozas (Kaiser vagy azzal egyenértékii):

Kaiser nagyol6 kiesztergalé szerszamok:
BIG 00000345 KAISER 323.765N, Szar
DV50-CKN6-69ADF - 2 darab
BIG 00000346 KAISER 323.766N, Szar
DV50-CKN7-83ADF - 2 darab
BIG 00000188 KAISER 317.202, Alaptest
CKB7/746 - 3 darab
BIG 00000199 KAISER 317.222, K6zbetét
FKS200-270 -2 darab
BIG 00000227 KAISER 317.289, Kdzbetét elem par
FKK200M -2 darab
BIG 00001361 KAISER 637.834, Lapkatartd par
THRW200C16 - 2 darab
BIG 00000158 KAISER 315.601, Kiesztergald fej
TWN  TWNG68-110CKB6 -1 darab
BIG 00001407 KAISER 638.461, Lapkatart6 par
IH1TW68C - 1 darab
Kaiser simit6 kiesztergalo szerszamok:
BIG 00000421 KAISER 325.933, Szar
DV50-CKB3-130ADF - 1 darab
BIG 00000182 KAISER 317.102A, Kiesztergalé fej
EWN EWNI150 -2 darab
BIG 00001273 KAISER 626.162, Lapkatartd
ENH6-2T - 2 darab
BIG 00000200 KAISER 317.223, K6zbetét
FKS270-340 -2 darab
BIG 00000098 KAISER 310.601, Kiesztergalo fej
EWN EWNG68-150CKB6 - 1 darab
BIG 00001272 KAISER 626.161, Lapkatartd
ENH6-1T -1 darab
BIG 00000559 KAISER 332.766, Redukal6
CKB7-CKB6-106 - 1 darab
Ajanlatkér6 a KAISER szerszamokat hasznalja kezdett6l fogva a
kiilénb6z8 megmunkalasi folyamatok soran, igy ezen szerszamok
hasznalatdval és ismeretével nagy tapasztalattal rendelkezik.
Ugyfelek is ezen szerszammal elkészitett termékek mindségével




elégedettek. Tovabba ezek a szerszdmok kompatibilisek a
meglévé szerszamainkkal, mely nagy szamon van raktdron is, igy
koltségigényes lenne més tipusra atallni.

A nyertes ajanlattevd koteles 2 0 betanitasat elvégezni napi 8 éraban 5 munkanapon keresztiil.
Ajanlattevd koteles miiszaki ajanlatot benyujtani, melyben az ajanlati 4r és az ajanlati
dokumenticioban meghatdrozott feltételeknek torténé megfelelGség megallapithatosaga
érdekében sziikséges részletezettséggel koteles bemutatni az altala szallitani kivant eszkozoket.

A miszaki ajanlatban a pontos tipus megjeldlése mellett az ajanlattev koteles szerepeltetni a
szarmazasi helyet, illetve minden olyan miiszaki jellemz6t, melynek alapjan az ajanlat
fentiekben megfogalmazott feltételeknek vald megfeleldsége megallapithat6. Ajanlatkérd
felhivja a figyelmet, hogy kizarélag 10j, nem hasznalt gépre tehetd ajanlat, illetve a beépitésre
keriil6 alkatrészek is csak ujak lehetnek.

2. rész
A szerzddés targya: ,, Kapacitasbovito' beruhdzds keretében CNC esztergagép beszerzése a

Go-Metall Kft. tabi telephelyén”

CNC ESZTERGAGEP
Tipusa: CNC esztergagép

1 db CNC eszterga, robosztus kialakitdssal, betonnal kidént6tt ntSttvas gépaggyal, alapszanra szerelt
ontdttvas keresztszdn-rendszerrel, csuszovezetékes kialakitassal. A szegnyereg segéd szanvezetéken
automatikusan, tengelyként programozhatd, a f6orsé dupla O-rendszerben el6feszitett csapagyazassal
és 3 tengely interpolaciéval. Ajanlatkéré a gépet forgd szerszdmos kialakitissal kéri szallitani (C
tengely).

Ajéanlattevd ajanlatdban csak olyan gépet ajdnlhat meg, amely a felhivisban és a miiszaki lefrdsban
szerepld miiszaki paramétereknek teljes mértékben megfelel.

Miiszaki paraméterek:

CNC esztergagép
Ss
Z. Kovetelmény
Gép
1 | Gép tipusa:
2 | Elfordulé atméré agy felett 700 - 800 mm
3 | Elfordul6 4&tmérg szén felett min. 540 mm
4 | Keresztiranyu 16ket X tengely 400 - 500 mm
Hossziranyt 16ket Z tengely 1500 - 2000 mm
5
6 | Cslcstavolsag 1600 - 2100 mm —
F6hajtas motor tipusa /\@@BSLW@&‘/ )
7 Vezérlés tipusaval megegyeg6
=
8 | Teljesitmény 100% ED 30-37 kw Ei
Golybsorsé DIN 69051 szabvéany szerint |2
X' &tmér6 x emelkedés 40x10 mm NG
AN '%A‘D.,'ﬁ A
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50x10 mm

11 | Z' &tméro x emelkedés

12 |’X’ tengely motor 20-30 Nm

13 | Max. el6tol6 erd X tengelyen 9000 -10.000N
14 |'Z’ tengely motor 20-30'Nm

15 | Max. el6tolé6 erd Z tengelyen 12.000-15.000N
16 |'C’ tengely motor 6-10 Nm

17 | Gyorsmeneti sebességek X/Z tengely 12-18/15-30 m/min
Féorso:
18 | F6ors6 végzddés DIN 55026 szerint A2-11
19 | Fordulatszam tartomany 30-2.500 rpm
20 | Fordulatszdm tartoményok szdma 2-4 db
21 El6tét hajtémii tipusa
hajtott szerszdmmal
22 | L. tartomany 30-600 1/min
23 | ll.tartomany 120-2500 1/min
24 | Csapagykenés zsir (élettartam kenés)
25 | Féorsé furat &tmérd min. 140 mm
26 | Max. munkadarab sily - cstics nélkiil 300-500 kg
27 | Max. munkadarab sily - csucsok kozé fogva 800-1200 kg

28 | Féorsérél levehetd nyomaték 1500- 2500 Nm
Szerszam megfogas:

29 | Szerszamhelyek szama min. 4 db

30 | Szerszamtartd csatlakozas DIN 69880 VDI 50

31 | Forgbszerszam max. fordulatszam 4000-6000 rpm

32 | Forgbszerszam motor 6-10 Nm

33 | Atvihet6 max. nyomaték 60-100 Nm

Munkadarab megfogas:

34 | Munkahenger tipusa ateresztds munkahenger
Szegnyereg:

35 | Hiively belsé kiipja MK 5 allcsuccsal

36 | Hiivelymiikodtetés hidraulikus

37 | Szegnyereg mozgatas hidromotorral, automatikus
Hiitérendszer:

38 | Hiit6viz nyomdsa

39 | 1-es hiitéviz pumpa 2-5 bar

40 | szallitdsi mennyiség 50-80 1/min

41 | 2-es hiitéviz pumpa 5-10 bar

42 | Szallitasi mennyiség 40-60 1/min

43 | Tartdly térfogat 300-4001
Alapteriilet:

44 | Max. telepitési helyigény 4600 x 7500 mm

45

Festés igény szerint

Alapkivitel:

1 | CNC vezérlés, 0j generacids
Vezérlés tipusdval megegyez6 elektkronikus
2 | kézikerék

A vezérléshez ugyanazon tipusu

JE L RS R T V4 et
elektromos kézikerék, mellékhajtasok
és motorok/lgci}npatibilise“k»;g, L

AN
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Vezérlés tipusival megegyez6 AC mellékhajtas és
motorok

Betonnal kiéntott 6ntottvas agy

60°-ban déntstt keresztszan

N (] W

Teljes keresztmetszetében edzett, koszoriilt,
szerelt szanvezetékek

Ontottvas orséhaz, erésitett féorséval, nagy
4teresztéssel, el6feszitéssel szerelve

Precizi6s f6orsé csapagyazas, csapagy
el6feszitéssel szerelve

9 | Hézagtalanitott golyésorsé-golybsanya mozgatas

10 | MC kdvitel - C TENGELY + HAJTOTT SZERSZAM
(CSIGA-CSIGAKEREK i=1:100)

11 | BB kialakitas

12 X tengely méréléc 0,005 mm pontosaggal

13 | Menetvago forgdadd

14 | Merev menetvagas a hajtott szerszamokkal

Motorba épitett forgéadds mérdrendszer minden

15 tengely mentén

Hidraulikus szegnyereghiively mozgatas, tokmany

16 mozgatés labkapcsoléval

17 Programozhat6 szegnyereg pozicionalas,
mozgatas hidromotorral

18 | Kétfokozati el6téthajtomit

19 | Komplett forgicskihordé berendezés

20 | Komplett munkatér burkolat

21 | Komplett hiitévizszallité berendezés

22 | Burkolatba épitett elektromos szekrény

Uj gép, mely rendelkezik CE megjeloléssel,
23 | és a 16/2008. (VIIL 30.) NFGM rendelet szerinti
gyart6i megfelel6ségi nyilatkozattal

24 | Uzembe helyezés

Pétalkatrész biztositas az lizembehelyezéstdl

25| szamitott 10 évig.

Megfelel$ szervizhattér biztositasa, mely 24 6ran
beliili rendelkezésre allast és hiba elharitasat
jelenti a megmunkalégépeket ismerd és képzett
szakemberekkel.

26

A nyertes ajanlattevé koteles 2 f6 betanitasat elvégezni napi 8 6rdban 5 munkanapon keresztiil.
Ajénlattevé koteles miiszaki ajanlatot benyujtani, melyben az ajanlati 4r és az ajanlati

dokumentaciéban meghatdrozott feltételeknek torténd megfeleldseg megallapithatosagat—.
EEtE B

érdekében sziikséges részletezettséggel koteles bemutatni az dltala szallitani kivant es/z@%]“(ét.
B

$
A miiszaki ajanlatban a pontos tipus megjel6lése mellett az ajanlattevd koteles szeégpeltgtg:iﬂa
szarmazasi helyet, illetve minden olyan muszaki jellemz6t, melynek alapja’ml 4z eifénlat
fentiekben megfogalmazott feltételeknek valé megfeleldsége megallapithato. j%irﬂatk;f;g B
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felhivja a figyelmet, hogy kizérdlag 1j, nem hasznalt gépre tehetd ajanlat, illetve a beépitésre

keriil6 alkatrészek is csak tjak lehetnek.

3. rész

A szerzodés targya: ,, Kapacitdsbovitd beruhdzds keretében felfogoasztalok beszerzése a Go-

Metall Kft. tabi telephelyén”

Felfog6 asztalok miiszaki paraméterei:

Ssz.

Koévetelmény

Felfog6 asztal 1. 2 darab

Kész méret

1680 x 60 x 920 mm

Garantalt méretpontossag

max. IT 9

Anyagminéség

EN-GJS-500-7

Felfogé feliilet kialakitasa

T-hornyos

Hornyok mérete

18 x 22 mm

Tajol6 furatok

#20-30 H7

Lapok parhuzama

0,02 mm

Csapok tavolsaga

+ 0,01 mm

WO |N|n|juiislwinN |-

Mérettlirés a hornyok és furatok esetén

H7

=
(e

A lefog6 csavarok helyén M20/30 menetek
szitkségesek.

11

A felfog6 asztal tervezésében a gyartdénak is
kozre kell miikédnie. A tervezést csak a
megmunkalandé 6-7 tipust hajtékar méreteinek
pontos ismeretében lehet elvégezni. A
Megrendel§ altal a rajz jovahagyasa feltétleniil
sziikséges. A dokumenticionak tartalmazni kell a
miszaki 4brazolas szabalyainak megfeleléen
elkészitett 0sszeallitasi, alkatrész és szerelési
rajzokat, amelyek alapjan a felfogé asztalok
legyarthatdk és a felfogand6 hajtdkarok
megmunkalhatdk lesznek. A miiszaki rajzokat
elektronikus formaban kérjiik benytjtani, a
dokumentum tartalmazzon —PDF- formatumot is.

A dokumentécidnak tartalmaznia kell minden olyan
informéaciot, amely a sziikséges a felfogo asztalok
tervezéséhez, gyartasdhoz, a rendeltetésszerii
lizemeltetéséhez és a hajtdkarok felszereléséhez.

12

A hajtékarok furatainak tajolasat biztositani
sziikséges.

13

A hajtékarok felfogdsat M20 menetekkel kell
biztositani.

14

min. 2 darab hajtékar felszerelését kell
biztositani ezen az asztalon, mivel a furatok
készre munkalédsa térténik rajta.

Felfogo asztal 2. 1 darab

Kész méret

1650x 75 x 750 mm




15

16

Garantalt méretpontossag

max. IT9

17

Anyagmindség

EN-GJS-500-7

18

Felfogo feliilet kialakitasa

T-hornyos

19

Hornyok mérete

18 x 22 mm

20

Té4jol6 furatok

@20-30 H7

21

Lapok parhuzama

0,02 mm

22

Csapok tavolsaga

+ 0,01 mm

23

Mérett(irés a hornyok és furatok esetén

H7

24

A lefog6 csavarok helyén M20/30 menetek
sziikségesek.

25

A felfog6 asztal tervezésében a gyarténak is
kézre kell miikédnie. A tervezést csak a
megmunkdland6 6-7 tipusu hajtékar méreteinek
pontos ismeretében lehet elvégezni. A
Megrendel§ 4ltal a rajz jévahagyésa feltétlenil
sziikséges. A dokumentécionak tartalmazni kell a
miiszaki dbrazolas szabalyainak megfeleléen
elkészitett 6sszeallitisi, alkatrész és szerelési
rajzokat, amelyek alapjn a felfogé asztalok
legyarthatok és a felfogandd hajtékarok
megmunkalhatok lesznek. A miszaki rajzokat
elektronikus formaban kérjiikk benyujtani, a
dokumentum tartalmazzon ~PDF- formétumot is.

A dokumentAcidnak tartalmaznia kell minden olyan
informdaciot, amely a sziikséges a felfogd asztalok
tervezéséhez, gyartdsahoz, a rendeltetésszert(i
lizemeltetéséhez és a hajtokarok felszereléséhez.

26

A hajtokarok furatainak tajolasat biztosftani
sziikséges.

27

A hajtékarok felfogdsat M20 menetekkel kell
biztositani.

28

2 par hajtokar felszerelését kell biztositani ezen
az asztalon, mivel az osztdsik valamint az
dsszeszereld csapok, furatok, menetek készre
munkalasa torténik rajta.

Felfog6 asztal 3. 1 darab

29

Kész méret

1200x75x 750 mm

30

Garantalt méretpontossag

max. IT9

»
BN

31

Anyagmindség

EN-GJS-500-7

32

Felfogb feliilet kialakitasa

T-hornyos

33

Hornyok mérete

18x 22 mm

T e




Tajolo furatok @20-30 H7

34

Lapok parhuzama 0,02 mm
35

Csapok tavolsaga +0,01 mm
36 ‘

Mérettiirés a hornyok és furatok esetén H7
37

Alefogd csavarok helyén M20/30 menetek
38 | sziikségesek.

A felfog6 asztal tervezésében a gyarténak is
kozre kell miikddnie. A tervezést csak a
megmunkaland6 6-7 tipusu hajtékar méreteinek
pontos ismeretében lehet elvégezni. A
Megrendel6 altal a rajz jovahagyasa feltétlentil
sziikséges. A dokumentéciénak tartalmazni kell a
miiszaki abrazolas szabélyainak megfeleléen
elkészitett 6sszedllitasi, alkatrész és szerelési

39 |rajzokat, amelyek alapjan a felfogd asztalok
legyarthatdk és a felfogand6 hajtékarok
megmunkalhatdk lesznek. A muszaki rajzokat
elektronikus formaban kérjiik benyujtani, a
dokumentum tartalmazzon —PDF- formatumot is.
A dokumentacidnak tartalmaznia kell minden olyan
informaciot, amely a sziikséges a felfogd asztalok
tervezéséhez, gyartdsdhoz, a rendeltetésszer(
tizemeltetéséhez és a hajtdkarok felszereléséhez.

A hajtékarok furatainak tajolasat biztositani

40 |sziikséges.

A hajtékarok felfogasat M20 menetekkel kell

41 | biztositani.

1 par hajtékar felszerelését kell biztositani ezen
az asztalon, mivel az osztdsik valamint az

47 | Bsszeszereld csapok, furatok, menetek készre
munkalasa térténik rajta.

A nyertes ajinlattevé koteles 2 f6 betanitasiat elvégezni napi 8 éraban 5 munkanapon
keresztiil. Ajanlattevd koteles muszaki ajanlatot benytjtani, melyben az ajanlati ar és az
ajanlati  dokumenticioban = meghatarozott  feltételeknek  torténd — megfeleloség
megallapithatosaga érdekében sziikséges részletezettséggel koteles bemutatni az altala
szallitani kivant eszkozoket.

A felfogo asztal tervezésében a gyartonak is kozre kell miikodnie. A tervezést csak a megmunkaland6
6-7 tipusit hajtokar méreteinek pontos ismeretében lehet elvégezni. A Megrendeld altal a rajz
jovahagyasa feltétleniil sziikséges. A dokumenticiénak tartalmazni kell a miiszaki abrazolas
szabélyainak megfelelen elkészitett Osszedllitasi, alkatrész és szerelési rajzokat, amelyek alapjan a
felfogo asztalok legyarthatok és a felfogandé hajtékarok megmunkalhatok lesznek. A miiszaki rajzokat
elektronikus forméaban kérjiik benytjtani, a dokumentum tartalmazzon —~PDF- formatumot is.

A dokumentacionak tartalmaznia kell minden olyan informécidt, amely a szukseges” ’@felfogé\asztalok

tervezéséhez, gyartasdhoz, a rendeltetésszerti lizemeltetéséhez és a haJtoka?KJejszereleseheZ AN
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A miiszaki ajanlatban a pontos tipus megjelolése mellett az ajanlattevd koteles szerepeltetni a
szArmazasi helyet, illetve minden olyan muszaki jellemz6t, melynek alapjan az ajanlat
fentiekben megfogalmazott feltételeknek valdé megfelelésége megallapithat6. Ajanlatkerd
felhivja a figyelmet, hogy kizér6lag 1ij, nem haszndlt gépre tehetd ajanlat, illetve a beépitésre
keriil6 alkatrészek is csak ujak lehetnek.

4. rész:
wKapacitdsbévitd beruhdzds keretében korasztal beszerzése a Go-Metall Kft. tabi

telephelyén”

Korasztal miiszaki paraméterek:

1 db NC kérasztal ontdttvas, fobb jellemzOk: ontdttvas féelemek, hézagtalanitott csiga-
csigakerék kapcsolat, munkadarab/késziilékfelfogas T-hornyokkal, munkadarab/késziilék
pozicionalds furatbol, tajolas vezetd horonybdl, asztalfékezés hidraulikus kialakitasu, korasztal
tajolasa alsé tajold horonybol, asztal poziciondlds emelt pontossaggal, meghajté motor
csatlakoztatds homlokoldalon peremmel.

Ajénlattevé ajanlatdban csak olyan termékeket ajinlhat meg, amely a felhivasban ¢s a muszaki
leirdsban szerepl6 miiszaki paramétereknek teljes mértékben megfelelnek.

NC korasztal
Ss
Z. Kovetelmény
Gép
1 | Tipusmegnevezés: NC korasztal
2 | Paletta méret min. & 800 mm
Kézpontosité furatméret @ 50H7 - @ 60H7
3
4 | Felfogo feliilet magassaga 325 -400 mm
5 | T horony szélesség 20 mm
T4jol6 horony szélessége 22H7 mm
6
7 | Szervo motor Abszolit jeladés
Motor teljesitmény 3-6kW
8
9 | Csiga csigakerék attétel 1:1801,1: 2201
Maximalis elfordulas 8-12 f/min
10
11 | Minimdlis elmozdulas 0,001 ° vagy pontosabb
12 | Pozicionalasi pontossag + 10 arc-sec
13 | Ismétlési pontossag max. 5 arc-sec
14 | Vezérlés A korasztal motor, motor jeladé és
szdgad6 csatlakoztatdsa 3 darab s
megmunkal6 géphez a gépek //q./.(;‘gesz"» I
munkaterében kiépitetendd "
csatlakozékon keresztiil tor, éﬁlk.
i, thet M
gt s
15 | Beépftett szogadé elektronikus csatlakoztatasé;{} ,
i




16 | R6gzitési nyomaték 3000 - 4000 Nm

17 | Hidraulikus nyomas 50 - 60 bar

18 | Asztal rogzités hidromechanikus

19 | R6gzit6 nyomaték (fék) 4000-5000 Nm

20 | Maximélis forgacsolasi erd (érintd) 2000-4000N

21 | Maximadlis asztalterhelhet8ség 3000 - 4000 kg

22 | Egységsuly (paletta nélkiil) 850 - 1200 kg
Konstrukcio:

23 | Ontottvas asztal
24 | F6bb szerkezeti egységek ontottvasbol

Osszes fébb szerkezeti egység termikusan
25 .

fesztelenitett
26 | hézagtalanitott csiga csigakerék attétel

27 | Korasztal rogzités hidromechanikus
28 | Munkadarab felfogas T-hornyos

29 | Késziilék tajolasa 22H7 horonnyal
F6bb szerkezeti egységek:

30 | Ontdttvas haz

31 | Kézponti hidraulikus dugattyd

32 | Korasztal rogzito feliilet

33 | Hajtém{ motor felfogo feliilettel

34 | Munkadarab felfogé feliilet

35 | NC koérasztal rogzités hidromechanikus
36 | NC korasztal meghajtds (AC motor)
37 | Beépitett sz6gadd

Uj gép, mely rendelkezik CE megjeléléssel,
és a 16/2008. (VIII. 30.) NFGM rendelet

38 | szerinti gyartoi megfeleléségi nyilatkozattal

39 | Uzembe helyezés: 3 hét

Megfelel§ szervizhattér szervizhattér biztositasa,
mely 24 6ran beliili rendelkezésre allast és hiba
elharitasat jelenti a megmunkalégépeket ismerd
és képzett szakemberekkel.
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A nyertes ajanlattevé koteles 2 fé betanitasat elvégezni napi 8§ 6raban S munkanapon
keresztiil.

Ajénlattevd koteles miiszaki ajanlatot benyujtani, melyben az ajdnlati 4r és az ajanlati
dokumenticioban meghatdrozott feltételeknek torténé megfeleloség megallapithatésaga
érdekében sziikséges részletezettséggel koteles bemutatni az altala szallitani kivant eszkozoket.

A miiszaki ajanlatban a pontos tipus megjelolése mellett az ajanlattevo koteles szerepeltetni a
szdrmazasi helyet, illetve minden olyan miiszaki jellemz6t, melynek alapjan az ajnlat
fentiekben megfogalmazott feltételeknek valé megfeleldsége megallaplthat\ Ajanlatkérod
felhivja a figyelmet, hogy kizardlag 0ij, nem hasznélt gépre tehetd aJ atl’ﬂlétvc a\beepltesre
keriil§ alkatrészek is csak ujak lehetnek. /& ,‘\




