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VSetci zaujemcovia

V PieStanoch, diia 28.02.2013  Vybavuje: Ing. L. Pivoi, 0SO zn. 4/2013/Ba/VaV

VEC: Stanovisko k zaslanej Ziadosti o napravu, podla § 136, odst. 1, pism.b)

Spolo¢nosti Integra TDS s.r.0., Pod Parovcami 4757/25, 921 01 Piestany, ako osobe podfa § 7
vo verejnom obstaravani v sulade so zakonom €. 26/2006 Z.z. § 136, odst.1, pism.b) bola dna
25.02.2013 o0 13,10 hod. pisomne doru¢ena kuriérskou sluzbou na jej adresu a taktiez zaslana na
mailovu adresu pivon3110@gmail.com Ziadost o napravu podia § 136, odst. 1, pism.b),

V Ziadosti zaujemca Ziada napravit nezrovnalost v Sutaznych podkladoch, v ¢asti B.2 OPIS PREDMETU
ZAKAZKY v Pozadovanych technickych parametroch.

Jeho Ziadost onapravu sa dotyka bodu 6) Pozadovanych technickych parametrov
Nanoobrabacieho centra, v ktorom je uvedené, ze , os C (vreteno obrobku) musi byt umiestnena
symetricky vzhladom k osi Y*.

Zaujemca v ziadosti ziada zrusit bod 6) v pozadovanej technickej Specifikacii, nakolko aj bez tejto
poziadavky bude Nanoobrabacie centrum pIne funkéné. Podla jeho nézoru tento bod zvyhodriuje iného
vyrobcu.

Na zéaklade postdenia celej pecifikicie Nanoobrabacieho centra, osoba podla § 7, Ziadosti
zaujemcu o napravu, podla § 136, , odst.1, pism.b)

vyhovuje.

Zdovodnenie:

Osoba podla § 7 Integra TDS, s.r.o., Pod Péarovcami 4757/25, 921 01 PieStany rusi bod €. 6) v
Pozadovanej technicke] Specifikaci, nakolko nejde o Ziaden funkcny parameter Nanoobrabacieho centra,
ale o technicky popis usporiadania osi.
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Opravena technicka Specifikacia Nanoobrabacieho centra od 28.02.2013:

Opravené technické parametre :

Nanoobrabacie centrum

1* CNC riadenie

2+ opracovanie ploch s nasledujucimi
geometriami:

- Rovinné plochy

- Sférické plochy

- Asférické plochy (vratane eliptickych a
parabolickych)

- Valcové plochy (vratane toroidnych)

- Rotacne nesymetrické plochy (napr. mimoos¢)
- Tzv "free form" plochy

3+ opracovanie ploch nasledujucimi
metodami:

- Sustruzenie

- Jednobodové ststruzenie diamantovym
nastrojom

- Brusenie rotujiicim nastrojom

- Frézovanie rotujicim nastrojom

- Flycutting

4+ polohovanie v asponi Styroch nezavislych
realnych osiach (horizontdlna prie¢na os X,
vertikalna os Y, horizontalna pozdizna os Z a
horizontalna rotacna os C)

5¢ Minimalne rozsahy osi:

- X =350mm
-Y = 150mm
-7Z =300mm

- C =360 ° kontinualne

6 zruSené

7+ Maximalne rozmery najvacSiecho mozného
obrobku aspoti:

- Priemer D = 500 mm

- Dizka L = 300 mm

8+ maximalna hmotnost” obrobku upnutého v osi
C asponi:

- Vo vzdialenosti 0 mm od cela vretena: 70 kg

- Vo vzdialenosti 100 mm od ¢ela vretena: 40 kg
- Vo vzdialenosti 200 mm od ¢ela vretena: 30 kg
9« Maximélna rychlost’ pohybu pozdiz osi aspoii:




- Os X: 2 m/ min

-Os Y:2 m/ min

-0OsZ:2m/ min

- Os C: 3000 ot / min

10+ krok nastavenia linedrnych osi (X, Y, Z) <1
nm

11+ krok nastavenia osi obrobku (C) < 1 uhlova
sekunda

12+ odchylka od priameho pohybu pozdiz
linearnych osi:

-0s X: <£0,3um

-0sY:<0,5um

-0sZ:<0,3um

13+ dovolené chyby rotacnej osi:

- 0s C: celkova axidlna a radidlne chyba < 15 nm
14 stroj musi byt pripraveny pre neskorsie
pripojenie d’alSej rotacnej osi (B) a osi pre rychly
pohyb nastrojom (Fast Tool Servo).

15+ chladenie miesta rezu nastroje alkoholovou
aj olejovou hmlou.

- Najmenej dve rozprasovacie trysky

- Systém pre davkovanie chladiacej kvapaliny na
miesto rezu

- Trysky ovladatel'né z uzivatel'ského panelu a
programom pre popis cesty nastroje v G-kdode
16¢ systém pre meranie vyrobku priamo na
stroji s nasledujucimi vlastnost’ami:

- Chyba merania v osi Z: < 100 nm

- Rozsah merania: zhodny s intervalom
jednotlivych osi X, Y, and Z.

- S vyuzitim zmeranych dat korigovat’ chybu
sposobenu zlou charakterizaciou nastroje
(polomer zakrivenia, pozicie nastroje)

- Ukladanie dat z merani pre neskorSie pouZitie
- Export dat z merani pre vyhodnotenie v inych
systémoch

- Umiestnitel'ny priamo na os Z

17 elektronicky uchylkomer pre centrovanie
obrobku a meranie rovinnosti so zobrazenim na
obrazovke riadiaceho panelu.

18¢ systém pre nastavenie nastroja s
nasledujucimi vlastnost’ami:

- Opticky, bezdotykovy princip

- Odnimatel'ny z pracovného priestoru

- Meranie polomeru zakrivenia diamantovych
nozov s kruhovym britom




- Meranie uhla britu trojuholnikového
diamantového noza

- Charakterizacia tvaru brisneho néstroja

- Charakterizacia tvaru frézovacieho nastroja

- Urcenie pozicie nastroje

- Meranie s presnostou lepSou ako 1 um

19+ SW nastroj na pripravu cesty nastroje v G-
kéde, tzv CAM softvér. Softvér musi priamo
podporovat’:

- Pripravu optickych povrchov, tj zaddvanie a
priprava tvaru pomocou Zernikeho polynémov,
sfér, valcovych ploch, polynomialnich ploch
vyssich radov

- Definiciu ciest néstroja v 2D (profil, rotac¢ne
symetrické povrchy) i 3D (vSeobecny povrch)
- Korekciu cesty pre nastroje s roznym
zakrivenim hrotu

- Softvér musi vyhodnocovat’ a varovat’ pred
pripadnymi koliznymi stavy ndstroje a povrchu
- Import 2D tvaru povrchu (profilu) formou XZ
zoznamu

- Korekceiu tvaru obrabaného povrchu z dat
pristrojov na meranie tvaru povrchu

- pozadovany je import korekénych dat vo
formatoch Talysurf, Panasonic UA3P, Zygo GPI
a textového stiboru XZ resp. XYZ bodov
popisujucich povrch

- Tvorbu povrchov zo segmentov

- Import 3D tvaru zo stiborov formatu STEP,
IGES, textového suboru XYZ bodov
popisujucich povrch

- Filtraciu tvaru povrchu v priestorovych
frekvenciach na 2D aj 3D povrchoch

- Podpora metody SSS (Slow Slide Servo) a
nastrojov FTS (Fast Tool Servo)

20° uzivatel’sky ovladaci panel s prvkami
obsahujuci:

- Manualne riadenie vSetkych osi s krokom
mensim nez 1 nm, resp. 1 uhlova sekunda

- Riadenie vakuovej klieStiny obrobku a toku
chladiacej kvapaliny

- Ru¢né riadenie rychlosti vykondvania predpisu
cesty nastroja

- Nahranie, editaciu a ukladanie predpisu cesty
nastroja v G-kode z lokélneho tlozného
priestoru, USB prenosného disku a siet'ového




uloziska

- Priame zadéavanie predpisu cesty nastroja v G-
kode

- Nastroj pre vyvazenie vretena zahfiiajuci
meranie nevyvazenosti so zobrazenim hodnoty a
pozicie korekcie nutnej pre vyvazenie na
monitore

21° rovinna vakuova klieStina s priemerom 150
mm a vyveva k vakuovej klieStine pre upinanie
obrobkov

22+ chladiaca jednotka vretena obrobku a
nastroja

23~ Stabiliza¢na podlozka blokujica vibracie od
podlahy a automaticky udrzujiaca pracovnu cast’
stroja v predpisanej rovine a vyske.

24~ Instalécia a sprevadzkovanie na mieste,
preukazanie dosiahnutel'nych presnosti a
obréabacich schopnosti

25- softvérovy néstroj pre podporu vyvazenia
vretena nastroja

26- nosi¢ nastroja upnutel'ny do vretena obrobku
pre obrabanie metddou flycutting.

27- Drziak na upnutie diamantovych nastrojov
28 diamantovy nastroj pre dokoncovacie
sustruzenie s polomerom hrotu 0,5 mm;
kontrolovanym zvlnenim mensim nez 300 nm v
obvodovom uhle asponi 80 °.

- diamantovynastroj pre hrubovanie s
polomerom hrotu 0,5 mm; kontrolovanym
zvlnenim mensSim nez 2pum v obvodovom uhle
asponl 100 °

Integra TDS, s.r.o., PieStany
RNDr. Dusan Korytar, CSc.
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