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Załącznik nr 8
OPIS PRZEDMIOTU ZAMÓWIENIA
wyposażenia przewidzianego do zakupu w ramach Projektu „Regionalnego Centrum Transferu Nowoczesnych Technologii Wytwarzania – powiat stalowowolski”-V
	L.p.
	Rodzaj urządzenia
	Ilość szt.
	Charakterystyka urządzenia

	Część I - dostawa wyposażenia do laboratorium obróbki skrawaniem - A

	1
	Szlifierka uniwersalna z pomiarem elektronicznym
	1
	Uniwersalna szlifierka narzędziowa przeznaczona do: ostrzenia różnego rodzaju narzędzi skrawających, takich jak:  frezy walcowe, walcowo- czołowe, palcowe i  kątowe do fi 80 (minimum) ; wiertła fi5 do fi60 (lub w wiekszym zakresie), szlifowania otworów cylindrycznych i stożkowych do fi100, szlifowania wałków cylindrycznych i stożkowych do 25 daN, szlifowania płaszczyzn w płaszczyźnie poziomej i pod kątem  o wymiarach minimum 100 x 200mm na stoliku elekromagnetycznym. Szlifierka powinna posiadać: mechaniczny wysuw głowicy szlifierskiej, głowicę szlifierską z wrzecionem jednokierunkowym, tarcze szlifierskie montowane na obydwu końcach wrzeciona, przesuw poprzeczny sań realizowany za pomocą przekładni śrubowej tocznej, dokładność przesuwu poprzecznego do 0,005mm, konstrukcję, wyposażenie oraz oznaczenia zgodne z aktualnymi przepisami BHP  i p.poż., certyfikat CE, możliwość stosowania zamienników krajowych olejów, smarów, chłodziw i innych materiałów zastosowanych w szlifierce. Dane techniczne: powierzchnia robocza stołu min. 900 x 130 mm, największa odległość pomiędzy kłami koników min. 640 mm, największa odległość pomiędzy kłami głowicy uchwytowej i konika min. 480 mm, wznios kłów ponad powierzchnię stołu min. 120 mm, przesuw wzdłużny stołu min. 400 mm, przesuw poprzeczny stołu min. 200 mm, największa odległość  pomiędzy płaszczyzną stołu a osią wrzeciona min. 340 mm, najmniejsza odległość pomiędzy płaszczyzną stołu a osią wrzeciona max. 90 mm, skręt wrzeciona ściernicy w płaszczyźnie pionowej min. – 15 do ÷90˚, skręt wrzeciona ściernicy w płaszczyźnie poziomem min. ± 175˚, moc silnika napędu wrzeciona ściernicy min. 0,50 kW,  największy ciężar przedmiotu szlifowanego na stole min. 40 daN, wymiary gabarytowe (długość x szerokość x wysokość) min. 1300 x 1200 x 1600 mm, ciężar całkowity min. 1000 daN.

Wyposażenie szlifierki: przyrząd do szlifowania po linii śrubowej, przyrząd do szlifowania frezów palcowych promieniowych, przyrządy do ostrzenia wierteł , przyrząd do szlifowania pod kątem ze stolikiem magnetycznym, podzielnica tarczkowa z kompletem tarcz, lub praca automatyczna zastępująca w/w przyrządy.

Pozostałe wyposażenie: uniwersalna głowica uchwytowa 350, urządzenie do mocowania szlifowanych przedmiotów  (uchwyt samocentrujący, uchwyt magnetyczny, tarcza mocująca, stolik magnetyczny płaski), cyfrowy odczyt położenia do os poziomej i pionowej, konik lewy, konik prawy ruchomy, podpórka uniwersalna do drobnych, przyrządy  do obciągania ściernic płaskich, garnkowych, talerzowych, kątowych  i po promieniu wraz z obciągaczami diamentowymi , przyrząd do szlifowania otworów, układ chłodzenia do szlifierki, wyciąg pyłów z filtrem mokrym,  komplet ściernic do ostrzenia i szlifowania dla w/w  zakresów (narzędzi  ze stali szybkotnącej i węglików spiekanych ), inne niezbędne wyposażenie do ostrzenia i szlifowania (min 10 szt. ściernic), dokumentacja techniczno ruchowa w języku polskim oraz pełna instrukcja obsługi z opisem funkcji punktów sterowania.

W cenie obrabiarki powinna być dostawa maszyny na miejsce Centrum Edukacji Zawodowej w Stalowej Woli oraz min. 10 godzinne szkolenie dla 2 osób. Gwarancja minimum 24 m-cy.  Czas przystąpienia do usunięcia awarii – max. 48 godz. Czas usunięcia awarii do 7 dni roboczych. Oprzyrządowanie szlifierki powinno być zamknięte w szafie metalowej. Zestaw narzędzi pomiarowych umieszczonych  w szafce zamykanej o wymiarach min wys. x szer. x gł. 1000x800x400 mm z płytą granitową min 400x200x50 mm: mikrometry standardowe (4 szt.) o zakresie 0 do 100mm.

 Imadło precyzyjne sinusowe. Wykonane ze stali narzędziowej, hartowane i precyzyjnie szlifowane. System mocowania umożliwia ustawienie imadła pod dowolnym katem za pomocą płytek wzorcowych. Szerokość szczęk min 100 mm. Równoległość płaszczyzn imadła max 0,002mm/100mm., kątomierz uniwersalny z lupą na noniuszu, czujnik zegarowy przeciwwstrząsowy, czujnik zegarowy („pchełka”) do wymiarów wewnętrznych min. 20-35 mm, magnetyczny statyw pomiarowy do w/w czujników.

	Część II - dostawa wyposażenia do laboratorium obróbki skrawaniem - B

	1
	Centrum obróbcze 3 –osiowe z                                                                                                                      symulatorami do nauki                                                                                                                                    programowania                  
	1
	Przesuwy robocze :

Przesuw w osi  X  min 600 mm

Przesuw w osi  Y  min 500 mm

Przesuw w osi  Z min 450 mm

Odstęp pomiędzy powierzchnią stołu a wrzecionem min 120- max 580 mm

Stół roboczy :

Powierzchnia mocowania stołu  X/Y min 750x540 mm

Maksymalne obciążenie stołu min 550 kg

Typ mocowanie na stole rowki min 5-rowków teowych                     

Szerokość rowków teowych min 13 mm

Odstęp między rowkami  min 80 mm

Wrzeciono i napędy osi : 

Stożek mocujący ISO  40

Maksymalne obroty min 8000 min-1

Moc napędu głównego AC[40%/100% ED] min 12/8  kW

Moment obrotowy [40% / 100% ED] min 80/50  Nm

Szybkość przesuwu roboczego oś  X,Y,Z max 25.000  mm/min

Przesuw szybki oś X,Y,Z min 20 m/min

Chłodzenie materiału

Min ilość dysz zewnętrznych 3

Min ciśnienie 1 bar

Sterowanie

Wielkość pamięci na programy NC MB min 300

Możliwość symulacja obróbki 2D i 3D 
Wymiana danych – ETHERNET i USB 
Język sterowania Polski

Monitor min 15'' TFT kolorowy
Programowanie dialogowe ISO 66025.

Cykle wiercenia i frezowania, gwintowanie, rozwiercanie, wytaczanie, układy otworów, frezowanie rowków-płaszczyzn.

Definicja płaszczyzny obróbki w dowolną przestrzenną przestrzeń.

Automatyczna transformacja obróbki w płaszczyźnie XY w nowo zdefiniowaną płaszczyznę.

Interpolacja kołowa w dowolnej płaszczyźnie, interpolacja śrubowa.

Magazyn narzędziowy :

Liczba narzędzi w magazynie min 18

Typ stożka mocującego DIN69871 SK40

Maksymalna średnica narzędzia /wszystkie narzędzia/ 130 mm

Maksymalny ciężar narzędzia 7 Kg

Czas wymiany narzędzia /narzędzie-narzędzie/ max 2 s

Czas wymiany narzędzia  /wiór-wiór/  max 6s (dla narzędzia o mniejszej średnicy niż D80 mm)

Dokładność i pozycjonowanie

Dokładność pozycjonowania według VDI/DGQ 3441

Pmax = 8 µm 

Zasilanie elektryczne

Maksymalne zapotrzebowanie na moc max 18 kVA

Napięcie 400V 

Częstotliwość 50 Hz

Gabaryty obrabiarki i inne dane 

Min waga netto obrabiarki min 3700 kg 

Oprogramowanie do ćwiczeń symulacji obróbki oraz programowania - ilość 8

Trenażer - symulator do nauki programowania poza obrabiarką, sterowanie, budowa i funkcje muszą odpowiadać dokładnie sterownikowi w oferowanej obrabiarce – ilość 8

Minimalna powierzchnia szyby w osłonie [do celów dydaktycznych] mm 800x600

Podręczniki: do programowania dialogowego , do programowania DIN/ISO,do cykli pomiarowych kpl. min 5

Min. wielkość okna umożliwiająca wgląd w magazyn narzędzi mm  500x400

Dodatkowe wyposażenie obrabiarki: ręczny panel sterowania , sonda do pomiaru detalu na podczerwień, dotykowa sonda do pomiaru narzędzia, bezpośrednie liniały pomiarowe dla osi X,Y,Z, transporter wiórów

Szkolenie personelu i obsługi w zakresie podstawowym w języku polskim

Programowanie i obsługa frezarki sterowanej numerycznie , 4 dni dla 3 osób

Odbiór geometrii dynamicznej Ballbar test wg ISO 230 – 4

Odbiór dokładności i powtarzalności pozycjonowania wg ISO 230 – 2.

Pozostałe wyposażenie : 

1. Wibroizolatory do posadowienia obrabiarki. 

2. Pistolet do spłukiwania przestrzeni roboczej

4. Lampa sygnalizacyjna 4 - kolorowa

5. Narzędzia skrawające i oprzyrządowanie umiejscowione w szafce zamykanej o wymiarach min wys. x szer. x gł. 1000x500x400 mm:

Uchwyty zaciskowe SK40 lub BT40  do tulejek ER 32 -3 szt
Tuleje zaciskowe do frezów i wierteł od fi 3mm do 20 mm ER32 

Komplet frezów VHM i wierteł VHM od fi 3 do 20 mm (fi 5, 6, 8,10,12,14,16mm)

Komplet frezów do obróbki zgrubnej od fi 16 do 20mm (fi 8, 10,12,14 mm.)

Głowice do frezowania z płytkami fi 40, 63, 80 mm razem z oprawkami.

Płytki mocowane w systemie S. Do każdego freza składanego komplet płytek do obróbki stali.

6. Narzędzia pomiarowe umiejscowione w szufladach stołu pomiarowego o wymiarach min wys. x szer. x gł. 1000x800x400 mm z płytą granitową min 400x200x50 mm:
Do pomiarów zewnętrznych: suwmiarka dokł. 0,05mm zakres pomiarowy 200 mm , mikrometry o łącznym zakresie pomiarowym 0 -100 mm

Podstawa magnetyczna z czujnikiem zegarowym

Kątomierz uniwersalny z lupką

Głębokościomierz suwmiarkowy z czujnikiem zegarowym, L=200 mm.

Gwarancja 24 miesiące, serwis pogwarancyjny , czas reakcji na zgłoszenie usterki 48 godz. ,części zamienne dostępne przez okres 6 lat.
Obrabiarka wykonana zgodnie ze standardowymi wymogami pod względem bhp, certyfikat CE


	Część III - dostawa wyposażenia do laboratorium obróbki skrawaniem - C

	1
	Pracownia symulacyjna CNC:

Pulpit sterowniczy

Multilicencja oprogramowanie 3D

Stanowisko komputerowe

Stanowisko do wizualizacji

	
7

1

16

1

	Pulpity sterownicze dostosowane do współpracy  z obrabiarkami  EMCO z modułem klawiatury 

Stanowisko umożliwiające współpracę z komputerem, wyposażone w trenażer i oprogramowanie w systemie Sinumerik 810/840D, oraz możliwość w przyszłości zmiany systemu na inny jedynie przez zmianę oprogramowania i nakładki na trenażery.

Oprogramowanie 3-D wspierające naukę na pulpitach 

Oprogramowanie 3-wymiarowej grafiki do wyżej wymienionych pulpitów toczenie i frezowanie, licencja wielostanowiskowa

STANOWISKO KOMPUTEROWE:

· typ - komputer stacjonarny;

· typ obudowy komputera – mini tower;

· procesor - Procesor powinien osiągnąć  w teście wydajności PassMark PerformanceTest (wynik dostępny: http://www.passmark.com/products/) 

co najmniej wynik 6400 punktów Passmark CPU Mark (załączyć printscreen ze strony testu na dzień złożenia oferty);

· pamięć operacyjna – min. 4 GB DDR 3 1600 MHz możliwość rozbudowy do min. 32 GB, dwa sloty wolne;

· napęd optyczny: DVD±RW Super Multi (+ DVD-RAM) Dual Layer;

· dysk twardy -  min. 1TB SATA 3;

· karta graficzna (dedykowana) – grafika z procesorem powinna umożliwiać  pracę  dwumonitorową   ze wsparciem dla HDMI v1.4 z 3D, ze wsparciem dla kodowania  MPEG4, DirectX 11, OpenGL 4.1, Shader 5.0, posiadająca  min. Dual-link DVI with HDCP o max rozdzielczości 2560x1600(cyfrowo) i 2048x1536 (analogowo), pamięć video – min. 1024 MB;

· karta dźwiękowa – zintegrowana z płytą główną, zgodna z High Definition;

· klawiatura- klawiatura USB w układzie QWERTY;

· mysz – mysz optyczna z trzema klawiszami oraz rolką (scroll);

· porty wejścia/wyjścia – min.: 1 x 15-stykowe D-Sub, 1 x HDMI, 

6 x USB 2.0, 4 x USB 3.0, 1 x RJ-45 (LAN), porty słuchawek i mikrofonu na przednim oraz tylnym panelu obudowy;

· karta sieciowa - 10/100/1000 Mbit/s;

· bezprzewodowa karta sieciowa - IEEE 802.11b/g/n;

· bluetooth;

· sloty PCI - 1 x slot PCI-E 16x (standard), 3 x slot PCI-E 1x (standard), 1 x slot mini-PCI;
· System operacyjny oparty o architekturę 64-bitową,  posiadający Centrum kopii zapasowych i przywracania, tryb pracy XP, obsługę szyfrowanego systemu plików,  pozwalający na bezproblemowe korzystanie z wszystkich funkcjonalności oprogramowania opisanego w opisie przedmiotu zamówienia, wyposażenia przewidywanego do zakupu w ramach projektu, bez użycia maszyn wirtualnych i emulatorów.
· Certyfikaty i standardy - Deklaracja zgodności CE ; 

Gwarancja – 36 miesięczna gwarancja producenta  świadczona na miejscu u klienta.  Czas reakcji serwisu - do końca następnego dnia roboczego. Firma serwisująca musi posiadać  ISO 9001:2000 na  świadczenie usług serwisowych oraz posiadać  autoryzacje producenta. Serwis urządzeń  musi być  realizowany przez Producenta lub Autoryzowanego Partnera Serwisowego Producenta (załączyć dokument potwierdzający spełnianie wymogu).
MONITOR:

· Rodzaj matrycy – TN;

· przekątna ekranu – 21.5 ″;

· technologia podświetlenia – LED;

· maksymalna rozdzielczość – 1920x1080;

· format obrazu – 16:9;

· czas reakcji matrycy – max 5 ms;

· kontrast – 5000000:1;

· jasność – min. 250 cd/m2;

· złącza: DVI, D-Sub, HDMI;

· dołączone akcesoria: kabel zasilający, kabel do podłączenia monitora do jednostki komputerowej- VGA, DVI;

· certyfikaty i standardy: deklaracja zgodności CE;

· gwarancja producenta - 24 miesiące, door-to-door.

OPROGAMOWANIE BIUROWE:
Pakiet biurowy posiadający edytor tekstu, arkusz kalkulacyjny, program do prezentacji, program do baz danych, program komunikacyjny w pełni obsługujący wszystkie istniejące dokumenty bez utraty jakichkolwiek ich parametrów i cech użytkowych (korespondencja seryjna, arkusze kalkulacyjne zawierające makra i formularze, bazy danych itp.) 
STOLIK:
· półka pod klawiaturę z blokadą wysuwu;
· półka pod monitor regulowana w pionie i w poziomie montowana po prawej lub lewej stronie;
· blat i półki wykonane z płyty laminowanej o grubości 18 mm, wykończone obrzeżem PCV w tym samym kolorze;
· blat nakładany na konstrukcję metalową;
· stelaż metalowy z profili prostokątnych lakierowany proszkowo;
· możliwość mocowania dodatkowej przystawki pod komputer z prawej lub lewej strony;
· nadstawka pod monitor, regulowana w pionie i w poziomie.
FOTEL OBROTOWY:

· mechanizm CPT;

· stałe podłokietniki;

· fotel powinien posiadać Atest Badań Wytrzymałościowych oraz Protokół Oceny Ergonomicznej Instytutu Medycyny Pracy.

PROJEKTOR:

· technologia obrazu: DLP;

· rozdzielczość podstawowa: 1080p (1920 x 1080);

· jasność: min. 2000 ANSI;
· kontrast: min. 5000:1

· proporcja obrazu: 16:9;
· złącza: S-Video, D-Sub, HDMI, USB typ B, RS232;

· akcesoria: torba, kabel zasilający, pilot, kabel VGA, Baterie do pilota, 

· gwarancja producenta: 36 miesięcy, door to door;

· kabel VGA o długości min. 15 m;

· kabel HDMI o długości min. 10 m;

· uchwyt sufitowy dedykowany dla tego projektora o długości min. 1 m, regulowany;

- certyfikaty i standardy: deklaracja zgodności CE.
WIZUALIZER:

· rozdzielczość: min. 1280 x 720 
· sensor CMOS;
· oświetlenie: LED;
· zoom: 10 x optyczny, 8 x cyfrowy;
· automatyczny focus;
· wbudowana pamięć: min. 80 obrazów;
· wejścia: VGA
· wyjścia: VGA,Composite Video
· porty komunikacyjne: USB, RS-232

· pilot zdalnego sterowania;
· gwarancja 36 miesięcy
EKRAN ELEKTRYCZNY:

· rozmiar: min. 200 x 150 cm;
· powierzchnia: MATT WHITE;
· czarne obramowanie;
· stalowa obudowa, lakierowana proszkowo;
· pilot zdalnego sterowania;
· gwarancja 2 lata

	Część IV - dostawa wyposażenia do laboratorium obróbki skrawaniem - D

	
	Oprogramowanie symulacyjne CNC – 15 stanowisk


	1
	Oprogramowanie CNC CAD/CAM licencję  na 15 stanowisk.

Musi posiadać tzw. klucze programowe pozwalające na programowanie dowolnego sterowania dowolnej obrabiarki z zastosowaniem programowania dialogowego (w języku polskim), musi dysponować postprocesorami sterowań obrabiarek CNC posiadanymi przez CEZ i zakupionymi w ramach projektu ( min. 2 szt) Pozostałe parametry wymienione niżej.

Oprogramowanie wymagane przez Zamawiającego jest zaawansowanym programem inżynierskim o ogromnych możliwościach. W tej sytuacji wymieniono tylko parametry pozwalające na określenie zakresu w jakim oprogramowanie ma zastosowanie. Oferent musi zapoznać się z możliwościami wskazanych programów i dostarczyć to lub równoważne oprogramowanie ale o możliwościach nie gorszych od wymienionych. 

Należy dostarczyć Certyfikat  ISO 9001 

Opis oprogramowania symulacyjnego CNC 

Oprogramowanie powinno pozwalać na przygotowanie do egzaminu potwierdzającego kwalifikacje zawodowe w zawodzie operator obrabiarek skrawających, a także umożliwiać zastosowanie w dydaktyce  dla technika mechanika, technika mechatronika, montera maszyn i urządzeń.

Powinno być powszechnie stosowane w szkołach zawodowych, centrach kształcenia praktycznego lub ustawicznego i uczelniach technicznych. Oprogramowanie w zamawianym standardzie powinno umożliwiać uczenie się programowania maszyn numerycznych w zakresie toczenia i frezowania w neutralnym środowisku kodów ISO, tworzenie rysunków CAD i przetwarzanie ich na programy maszynowe oraz przetwarzanie programów neutralnych na dowolny, wybrany przez użytkownika typ sterowania obrabiarki, a także programowanie bezpośrednio w kodach konkretnego, wybranego przez użytkownika sterowania obrabiarki.

W celu realizacji zadań dydaktycznych system (oprogramowanie) dydaktyczno-przemysłowy musi umożliwiać dostosowane do poziomu kształcenia różnorodne możliwości programowania – edytor NC, programowanie dialogowe, programowanie interaktywne. Możliwości te muszą być sprzężone z wizualizacją 3D przestrzeni zbliżonej do realnej  obrabiarki realizującej na bieżąco tworzony program, z wizualizacją przedmiotu obrabianego 3D i procesu obróbki 3D. Jednocześnie musi być zagwarantowane wykrywanie kolizji w przestrzeni obrabiarki i błędów logicznych lub geometrycznych oraz dostęp do funkcji pomocniczych ułatwiających i podnoszących atrakcyjność pracy w systemie. Wszystkie błędy powstające w trakcie tworzenia programu muszą być na bieżąco wykrywane i pokazywane, a system powinien wskazywać sposób eliminacji tych błędów.

W aspekcie współczesnych wymagań przemysłowych system musi umożliwiać zastosowanie efektywnych i nowoczesnych cykli obróbkowych.

System musi umożliwić naukę wszystkich zagadnień związanych z programowaniem obrabiarek sterowanych numerycznie, które można zrealizować bez zastosowania rzeczywistej maszyny, tak by praktyczna nauka na rzeczywistej obrabiarce mogła ograniczyć się do nauki technologii obróbki i samej obsługi konkretnej maszyny.

Oprogramowanie nie powinno dzielić się na wersje: dydaktyczną i przemysłową lecz stanowić jeden system do zastosowań dydaktycznych i przemysłowych.

Oprogramowanie powinno być systemem otwartym umożliwiającym rozszerzenie w każdej chwili i dostosowanie do obrabiarek numerycznych wszystkich typów, w tym tych, które użytkownik nabędzie w przyszłości.

Powinno umożliwiać użytkownikowi modelowanie własnej obrabiarki (tokarki i frezarki).

Powinno narzucać użytkownikowi wszystkie czynności jakie niezbędne są do wykonania na rzeczywistej obrabiarce w warsztacie według zasady: to co jest możliwe na obrabiarce, możliwe jest w oferowanym systemie, to czego nie da się wykonać na maszynie, nie da się wykonać w oferowanym systemie.

Powinno umożliwiać użytkownikowi pisanie programów metodą interaktywną pokazującą na bieżąco reakcje maszyny na kolejne bloki programu, a także programowanie dialogowe (gotowe maski z instrukcjami dla danego typu sterowania plus objaśnienia tych instrukcji i możliwość programowania poprzez wpisywanie wyłącznie wartości do odpowiednio uaktywnianych pól parametrów danej instrukcji) oraz programowanie konturu metodą geometryczną (ciągu konturowego).

Musi umożliwiać transmisję programów z komputera bezpośrednio na obrabiarkę.

Programowanie musi odbywać się tak jak na maszynie poprzez bezpośrednie wpisywanie z klawiatury komputera poszczególnych adresów. Maszyna musi na bieżąco realizować wpisy dokonane przez programującego w przestrzeni trójwymiarowej tak, by mógł on przetestować działanie programu, wyeliminować błędy i kolizje oraz dokonać optymalizacji programu przed jego transmisją na obrabiarkę.

Oprogramowanie musi działać na komputerach dostarczonych do pracowni. Oprogramowanie musi być w 100% w języku polskim.

Obsługa musi odbywać się z zastosowaniem klasycznej klawiatury komputera i myszki;

Oprogramowanie musi mieć możliwość dodatkowego włączenia na ekranie monitora neutralnego pulpitu sterowania obrabiarki, którego obsługa odbywać się powinna z wykorzystaniem myszki.

Oprogramowanie musi mieć charakter otwarty, tj. umożliwiać dostosowanie do geometrii dowolnej obrabiarki (modelowanie przestrzeni maszyny na wzór rzeczywistej), umożliwiać wprowadzanie własnych elementów przestrzeni maszyny (narzędzia, uchwyty etc).

Oprogramowanie musi umożliwiać użytkownikowi wprowadzanie do systemu własnych narzędzi i uchwytów według katalogów dowolnych producentów narzędzi i uchwytów.

Oprogramowanie musi mieć możliwość dopasowania do dowolnego sterowania wybranego przez użytkownika i możliwość tworzenia i odtwarzania programów w tych językach sterowania.

Do systemu powinny być dołączone podręczniki towarzyszące dopuszczone do użytku szkolnego przez Ministerstwo Edukacji Narodowej. Podać numer dopuszczenia.

Samo oprogramowanie powinno mieć wbudowany moduł pomocy umożliwiający bezpośrednie posługiwanie się materiałami pomocniczymi dydaktycznymi w trakcie programowania bez konieczności korzystania ze źródeł zewnętrznych.

Oprogramowanie musi umożliwiać pisanie programów w kodach neutralnych ISO oraz bezpośrednio w kodach właściwych dla powszechnie używanych w kraju układów sterowania wiodących producentów, co najmniej czterech. 
Oprogramowanie musi umożliwiać symulację 3D odwzorowujące nowoczesne obrabiarki i centra obróbkowe z zachowaniem dokładności odwzorowania istotnych elementów przestrzeni maszyny.

Musi umożliwiać symulację przestrzeni obrabiarki z uwzględnieniem przedmiotu obrabianego, narzędzi, uchwytu etc z możliwością włączania funkcji przezroczystości maszyny celem precyzyjnego wyodrębnienia elementów: przedmiot obrabiany – narzędzie.

Musi umożliwiać zapisywanie wykonanego kształtu w przestrzeni 3D zarówno dla tokarki, jak i dla frezarki.

Mierzenie przedmiotu obrabianego w dowolnym momencie obróbki i eksponowanie obrabianego przedmiotu w widokach 3D.

System musi posiadać gotowe do użycia biblioteki narzędzi skrawających 3D.

System musi umożliwiać pełne wykorzystanie (bez ograniczeń) narzędzi definiowanych lub wprowadzanych przez użytkownika.

System powinien umożliwiać przetwarzanie cykli obróbkowych z kodów neutralnych na kody wybranego komercyjnego sterowania, o ile posiada ono takie cykle.

System musi posiadać możliwość bezpośredniej transmisji programu zdatnego do wczytania na konkretną obrabiarkę bezpośrednio z komputera. Albo złączem RS232, albo dowolnym innym nośnikiem danych (USB, karty pamięci etc).
Dostawca oprogramowania musi dokonać szkolenia personelu  w Centrum Edukacji Zawodowej w Stalowej Woli, co najmniej 3 dni robocze.


	Część V - dostawa wyposażenia do laboratorium eksploatacji maszyn i urządzeń

	1
	System monitoringu przemysłowego
	1
	Główna funkcja systemu to gromadzenie danych pomiarowych z czujników drgań rozmieszczonych w dowolnie od siebie oddalonych obrabiarkach. Szybka reakcja urządzenia po przekroczeniu dopuszczalnych nastaw zabezpiecza obiekt przed ewentualnymi skutkami awarii. Gromadzenie danych pomiarowych dotyczących eksploatacji dowolnych urządzeń pozwala przewidzieć ewentualny moment ich remontu a co za tym idzie zabezpieczyć przed ewentualnym nieprzewidzianym przestojem. Podstawowe parametry i wyposażenie: min 16 bitowa rozdzielczość pomiaru, zakres częstotliwości próbkowania: dobrany do częstotliwości granicznych czujników, pasmo analogowe  dobrane do częstotliwości granicznej czujników drgań, szybki interfejs LAN 100Mb, min 4 uniwersalne kanały analogowe, min 4 programowalne kanały cyfrowe, min 4 programowalne kanały przekaźnikowe o obciążalności prądowej styków: co najmniej 5A/250V AC, możliwość pracy przez interfejs RS-485, sygnalizacja niezależna stanu każdego kanału, zadawanie nastaw krytycznych wielkości mierzonych, po przekroczeniu których system może nas powiadamiać o problemie lub samoczynnie wykonać zaprogramowaną na dane zdarzenie reakcję, pomiar innych wielkości fizycznych, takich jak wilgotność, stężenie gazu , możliwość pracy zdalnej i kontroli parku maszynowego, możliwość dołączania dowolnej ilości urządzeń do sieci pomiarowej, możliwość dołączenia do systemu dowolnych urządzeń opartych o interfejs LAN, wygodne w obsłudze oprogramowanie użytkowe, solidna metalowa obudowa,zasilacz do urządzenia, zestaw czujników: czujniki drgań min 3 szt., czujnik temperatury min 3 szt. czujniki dymu min 3 szt., czujniki wilgotności min 1 szt., Gwarancja min 12 m-cy, Uruchomienie stanowiska z 4 czujnikami i szkolenie  pracowników w Centrum Edukacji Zawodowej w Stalowej Woli (min 8 godz.)
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