EUSKO JAURLARITZA GOBIERNO VASCO

HEZKUNTZA SAILA DEPARTAMENTO DE EDUCACION,

PLIEGOS TECNICOS

LOTE 1.- 13 MAQUINAS DIDACTICAS DE MECANIZADO MULTIPROCESO

1.- INFORMACION TECNICA

El mecanizado por arranque de viruta es el eje vertebrador que desarrolla las capacidades en el
ambito de la fabricacion mecdnica, en un recorrido que parte desde la capacitacién mads basica
y que debe abarcar hasta el enfoque 4.0 en una dptica de fabrica inteligente.

En la actualidad, los centros que desarrollan los ciclos CFGM (Ciclos Formativos de Grado Medio)
Técnico en Mecanizado y el CFGS (Ciclos Formativos de Grado Superior) Programacion de la
Produccidn en Fabricacién Mecanica estan dotados de equipos que sirven para dar respuesta a
los Disefio Curricular Basicos . Los desarrollos curriculares de ambos ciclos, desarrollados y
aprobados hace ya unos 10 afios, pretendian dar respuesta a las necesidades competenciales de
las empresas de principios del Siglo XXI. Estos curriculos estan en fase de revisidon con objeto de
una actualizacién que, manteniendo la esencia ya definida, los reoriente hacia los principios de
la industria 4.0.

La solicitud de estos equipos se enmarca en este contexto de aprendizaje en el que el eje
vertebrador de los dos ciclos formativos es el mecanizado por arranque de viruta, que comienza
con la capacitacién mas simple en el mecanizado pero que en su recorrido se llega a integrar en
el enfoque 4.0 desde la dptica de una fabrica inteligente.

El equipamiento solicitado aporta eficiencia, innovacion y enfoque de desarrollo estratégico.
Son maquinas multiproceso orientadas a la Formacién Profesional que van a permitir acelerar
el proceso de aprendizaje y que estan preparadas para su integracién en un entorno de taller
inteligente. No son equipos para mecanizar sino equipos con los que aprender a mecanizar que:
e Integran operaciones de fresado, torneado y taladrado.
e Permiten trabajar en modo convencional, conversacional y programacion CNC.
e Permiten el mecanizado de diferentes tipos de materiales plasticos y metalicos con
herramientas y procesos, tanto de enfoque clasico como de fabricacién avanzada.
e Permiten la monitorizacién del estado de cada maquina para la captura y analisis de
datos.
e Permiten la integracién en el dmbito de un taller inteligente.

e Incorporan la realidad virtual como una herramienta de aprendizaje.



EUSKO JAURLARITZA GOBIERNO VASCO

HEZKUNTZA SAILA DEPARTAMENTO DE EDUCACION,

2.- ESPECIFICACIONES TECNICAS.
ESPECIFICACIONES TECNICAS.

El equipo debera poder “transformarse” de forma sencilla en distintas maquinas para poder
cubrir la evolucién completa del alumnado a lo largo de los dos ciclos formativos. Por tanto, en
el encendido de la maquina didactica se podra seleccionar el modelo de maquina entre Torno y
Fresadora mediante un menu sencillo. Dentro de cada uno de ellos se podran seleccionar tres
modos de trabajo: CONVENCIONAL, CONVERSACIONAL e ISO:

Torno Convencional Fresadora Convencional
Torno CNC Conversacional Fresadora - Centro Mecanizado CNC Conversacional
Torno CNC ISO Fresadora - Centro de Mecanizado CNC ISO

Para ello, el Control Numérico (CNC) cambiara la designacién de los ejes CNC automaticamente,
identificandolos con la nomenclatura estandar de las maquinas en el mercado.

Asi mismo, se anularan automaticamente tanto los ejes CNC restantes como las opciones o
aplicaciones que queden fuera del modelo de maquina elegida.

CARACTERISTICAS GENERALES

e Accionamientos lineales X, Y, Z mediante husillos de recirculacién a bolas.

e Cabezal de fresado para fresado, taladrado y roscado.

e Cabezal de torneado, con posibilidad de trabajar como 42 eje continuo (divisor CNC).

e Contrapunto: Cono morse minimo nimero 3 y cafia didametro minimo 40 mm.

e Refrigeracion: Motobomba de baja presion

e Evacuacion de viruta: Rampa hacia parte posterior con cajén recogedor.

e Sistema de seguridad: Cierre total salvo techo y micro de seguridad en puerta
delantera.

e Autdmata programable (PLC), controlador logico programable, de al menos 481/ 32 O,
con minimo 37 entradas digitales y 18 salidas digitales para almacén de herramientas.

e Amarre de plato y de cambio de utillaje en mesa, rapidos y con alta repetitividad
mediante sistemas de fijacidon de punto cero.

e Almacén automatico para, como minimo, 12 herramientas.

e Dos sensores de temperatura.

e Sonda de palpado de reglaje e inspeccion de pieza y herramienta.

CARACTERISTICAS ESPECIFICAS PARA FRESADO Y TORNEADO
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FRESADO TORNEADO

Mesa de trabajo de tamafio minimo e Curso X minimo 350 mm.

384 x 192 mm2. e Curso Z minimo 400 mm.

Curso X minimo 400 mm. e Velocidad max en X, Z: 5 m/min.
Curso Y minimo 250 mm. e Potencia cabezal pieza minimo 6 Kw.
Curso Z minimo 350 mm. e Revoluciones: minimo 3.000 rpm.

Velocidad max.en X, Y, Z: 5 m/min.
Potencia cabezal minimo 5 Kw /|
maximo 7 Kw.

Cono herramienta minimo: 1SO 40.
Revoluciones: minimo 9.000 rpm.
Amarre automatico de herramienta.
Par bloqueo cabezal fresado: minimo
300 Nm / 6 bar.

CARACTERISTICAS DEL CONTROL NUMERICO

Sistema FAGOR o equivalente con las siguientes caracteristicas:

Unidad central con BUS de regulacidn digital Sercos Il o equivalente.

Unidad central integrada con BUS para conexionado a sensores externos Ethercat o
equivalente.

Monitor LCD de como minimo 15” A, multitactil Touch screen.

Memoria de al menos 8GB (Nandflash o equivalente).

Como minimo tres puertos USB 2.0 y un puerto USB 3.0. Uno de los tres puertos USB
2.0 debera ir incluido en el monitor

Al menos dos entradas de palpadores para calibrado de herramienta y medicién de
pieza.

Telediagnosis mediante TeamViewer.

Opcidn de software para Maquinas combinadas, Fresadora y Torno.

Opcidn de software Sistema abierto para poder instalar aplicaciones externas o de
terceros.

Gestidn de cabezales adicionales.

Software multitactil.

Opcidn de software para base datos de materiales a mecanizar y operaciones de
mecanizado.

Opcidn de software que permita sustituir el avance y velocidad en funcién de los
valores activos.

Software de ciclos de medida de herramienta y medicién de pieza.

Teclado Alfanumérico o QWERTY horizontal 2.0 con ratén touchpad.

Teclado de operacidén para manejo de maquina.
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Médulo de al menos 48 1/ 32 O digitales y minimo 4 entradas analdgicas (tension y en
corriente). Al menos 2 salidas analdgicas remotas mediante BUS digital.

Dos motores de, al menos, las siguientes caracteristicas; 400V 9 Nm 3000 rpm.
Encoder Absoluto. Eje liso.

Motor de, al menos, las siguientes caracteristicas; 400V 9 Nm 3000 rpm Encoder
Absoluto. Eje liso. Freno.

Motor de cabezal de, al menos, las siguientes caracteristicas; 5,5/7,7 Kw, 35 Nm 1500-
9000 rpm. TTL V5 para fresado y 6,3Kw 3.000 rpm para torneado.

Volante fijo.

Software que permita descargar a un PC exterior o a la nube, datos, registros y
variables de la maquina mediante protocolos estdandares OPCUA, MQTT o similar.
Deberd incluir pantalla con el estado de la maquina y permitira grabar el histérico de
funcionamiento de la maquina en las fechas que se solicite. Permitira también ver el
estado de funcionamiento de otras mdquinas ya existentes que dispongan de esta
funcionalidad.

Deberd incluir pantallas especificas para operativa en modo CONVENCIONAL Fresa y
Torno.

Sistema de sensorizacion asi como un Smart Box que permita la captacion, cifrado y

transmisidon de datos para su tratamiento en un entorno Big Data seguro. El sistema debera

permitir:

Visualizar el estado de funcionamiento de la maquina.

Visualizar el estado operativo de la maquina (errores).

Visualizar y grabar en una base de datos la potencia consumida por programa.
Grabar los diferentes datos procedentes de la maquina.

Realizar histdricos de, como minimo, consumos y alarmas.

Prever tareas de mantenimiento en funcion de tiempos o recorridos realizados.

Los datos capturables seran como minimo los siguientes:

v" Desde el Control Numérico (CNC): velocidades y posiciones actuales, potencias

suministradas, parametros maquina, programa en ejecucion, herramienta activa y

tiempo de ciclo.

v" Desde el autdomata programable (PLC): temperaturas de los cabezales, alarmas activas,

modo de funcionamiento y nivel de taladrina.
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CARACTERISTICAS DEL SISTEMA DE FORMACION CON REALIDAD VIRTUAL

Cada maquina estara dotada de un sistema de formacidn con Realidad Virtual con dos modos

de funcionamiento:

e Modo tutorial, para realizar la capacitacion.

e Modo evaluacidn, utilizado para medir los progresos del alumnado en el simulador.

El modo tutorial incluird una serie de capsulas de formacidn virtual para entrenar a los y las
estudiantes en la utilizacidén de este tipo de maquinas mediante el aprendizaje de la mayoria
de los procesos que se pueden llevar a cabo en un taller. La organizacion de la formacion sobre
la maquina debera tener una estructura lineal, y en todo momento, la persona usuaria debera

estar asistida por un personaje virtual que le indicara los pasos a realizar.

Estos son los ejercicios que, como minimo, se deberan poder ejecutar en el entorno virtual:

Encendido de la maquina.
e Cambio de herramienta.
e Calibrado de “pieza cero”.

e Guardado de datos necesarios para que la maquina trabaje la pieza que se ha calibrado

anteriormente.
e Trabajo con la mordaza.

e Programar con programas sencillos para poner en marcha la maquina y reconocer los

comandos que aparecen.
e Ejercicios de buenas practicas a la hora de utilizar la maquina.
e Entender la légica de la maquina para llevar a cabo acciones sencillas.
e Afadir el programa para el mecanizado.
e Ejercicios sobre el mantenimiento de la maquina.
e Exportar el programa de un ordenador para meterlo en la maquina.

e  Pulir para dar por acabada una pieza.
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e Dejar la maquina preparada para la préxima persona que la vaya a utilizar.

Deberd incluir también una formacién que sirva para concienciar a la persona usuaria de la
importancia del equipamiento de seguridad y para informar de posibles riesgos que entrafia
trabajar con este tipo de maquinas: mecdnicos, eléctricos, térmicos, incendio, explosion,

exposicion a polvo/ruido/gases...

Respecto al modo evaluacion, debera permitir el almacenamiento de los datos generados
durante la interaccién en el entorno virtual y enviarlos a un cloud para su posterior
explotacidn. Para dar soporte al conjunto de las maquinas adquiridas, se debera habilitar un
cloud dedicado especificamente a ello. Las personas administradoras de cada centro de
formacién podran configurar los criterios de evaluacion y fijar los niveles de dificultad. Por

defecto, se deberan dejar configurados unos escenarios de evaluacién estandar.

Cada maquina incluird un par de gafas de realidad virtual que eviten el uso de cables y de
ordenadores lo que permitira el manejo de este equipo de una manera muy confortable y
proporcionando gran movilidad. Para implementar la interaccion se hara uso de los mandos
que incorporan las gafas y para implementar el desplazamiento de los usuarios/as en el mundo
virtual, se hara uso tanto del tracking de la gafa como del joystick que debera incorporar el

mando.

Se utilizara una plataforma de formacidn virtual para la ensefianza por medio de experiencias
simuladas que permitan el auto aprendizaje, el aprendizaje colaborativo y la evaluaciéon de los

resultados.

Por cada maquina suministrada se proporcionara también:

e Una licencia del sistema de formacion virtual que estara conectada a la plataforma
para acceso a la formacidn virtual en entornos industriales

e El mantenimiento de la plataforma cloud.
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3.- MENCIONES A MARCAS, PATENTES O TIPOS EN ESTE PLIEGO.

Se entendera que las menciones o referencias efectuadas en este Pliego de Prescripciones
Técnicas a marcas, patentes o tipos, van acompafiadas de la mencidon “o equivalente”. En
consecuencia, se aceptaran los equivalentes a las marcas, patentes o tipos mencionados en las
especificaciones técnicas contenidas en este Pliego.

4.- OTROS ASPECTOS IMPORTANTES.

La empresa adjudicataria deberd aportar la siguiente documentacién correspondiente a las
maquinas a suministrar:

v" marcado CE.

v’ ficha de verificacion.

v instrucciones de uso.

v" planos de conjunto en pdf.

Ademas, podra aportar cualquier otra documentacion que considere necesaria para el correcto
uso o manejo de las maquinas.

Los idiomas a utilizar en las maquinas seran, como minimo, Euskera y Castellano. Por tanto, los
mensajes, alarmas e instrucciones visuales seran, al menos, en estos dos idiomas.

Asimismo, dentro del plazo de tres meses contados a partir de la instalacion y puesta en marcha
de todas las maquinas a suministrar, el cual se computara a partir del dia siguiente a la firma del
acta de recepcion, la contratista debera proceder a la imparticion de formacién en la que se
expliquen el manejo y las posibilidades de las maquinas y en la que participara un maximo de 13
personas (una por cada maquina entregada). La formacién tendra una duracién de 8 horasy, en
caso de que el nimero de personas asistentes sea superior a 7, se impartird en dos grupos (8
horas a cada grupo). Los cursos seran impartidos en las instalaciones del centro de formacion
que el Poder Adjudicador determine. El Poder Adjudicador indicara a la adjudicataria con la
antelacion de 1 mes las fechas y horarios correspondientes a la imparticion de esta formacion.

Debe incluir garantia de asistencia técnica y respuesta en un plazo maximo de 48 horas

La garantia sera por un periodo minimo de 24 meses a partir de la fecha de recepcion y
conformidad de la entrega. En esta garantia se incluirdn materiales, mano de obra y la
actualizacién de prestaciones y de software del equipo CNC. Los dafios producidos a la maquina
por uso indebido seran responsabilidad del cliente.

Plazo de entrega: las 13 maquinas deberan ser entregadas dentro del plazo de 40 semanas
laborables a partir de la fecha de adjudicacion.

En Vitoria-Gasteiz a 14 de abril del 2021
Fdo.: Rikardo Lamadrid Intxaurraga
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