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En la actualidad, el centro promotor dispone de un centro de mecanizado con control
numeérico con lenguaje de programacién FAGOR y HEIDENHAIN. En cuanto al lenguaje
de programacion FANUC, el centro sé6lo dispone de la posibilidad de simulacion por
ordenador. Teniendo en cuenta la gran demanda de ofertas para cursos en este
lenguaje, empresas del entorno que trabajan con el mismo y disponibilidad del servicio
técnico por cercania, se plantea la adquisicion de dos maquinas de control numérico

con lenguaje de programacién FANUC.

No hay que olvidar que el objetivo final es que los alumnos estén formados en todos los
lenguajes de programacion utilizados por las empresas, ya que posteriormente
realizaran las practicas o la FP Dual en ellas, o se convertirdn en trabajadores de las

mismas.

El alumnado tiene una mayor polivalencia por ello, por un lado, sus posibilidades de
incorporarse al mercado laboral aumenten mejorando la empleabilidad de los jévenes y,
por otro lado, las empresas disponen de mano de obra cualificada que responde a las
necesidades de un amplio abanico de ellas. El hecho de no contar con maquinaria con
lenguaje de programacion FANUC resta opciones de empleo al alumnado de los centros
de FP por los motivos ya citados, al ser un estandar en las empresas del entorno del

centro de formacion
LOTE 1: TORNO DE CONTROL NUMERICO CON TORRETA MOTORIZADA

1. PLIEGO DE PRESCRIPCIONES TECNICAS MINIMAS EXIGIDAS

El torno de control numérico debe poseer unas caracteristicas técnicas no inferiores a

las que se detallan en el listado siguiente:

Torno CNC con cabezal integrado, con composicion laser de los ejes y panel LCD color,
torreta con enclavamiento hidraulico, subcabezal integrado, cilindros hidraulicos,

deposito de taladrina de 230 litros, pedal de apertura y cierre de garras.

Las caracteristicas establecidas a continuacién de cada uno de los dos tornos de

control numérico serén las siguientes, por lo que cualquier modificacion tendrd que

suponer una mejora sobre las mismas.
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Los valores numéricos indicados hacen referencia a minimo o maximos en funcion de
las caracteristicas descritas, sino se indicada hada no tiene limite superior o0 en su contra

l[imite inferior.

e |dioma de la maquina en castellano.

Cadigos G tipo B en control Fanuc (versién actualizada, no inferior a 32i). Control
numeérico con interfaz de usuario basado en ordenador bajo sistema Windows, por

ser el sistema operativo utilizado en todo el equipamiento del centro.

Conectividad con posibilidad de ver el contenido de la pantalla del CNC desde un
PC remoto para supervision de la actividad que desarrolla el alumno. Siendo
necesario que desde el CNC se abra un escritorio remoto a un PC.

Pantalla de al menos 15” tactil.

Torreta motorizada de al menos 12 posiciones y 12.000 rpm

Seccion de la herramienta 25x25 (g 50)

Tiempo de cambio: no superior a 0,5 s para 180°

Fuerza de enclavamiento a 45 bar (kgf): > 5.000

Porta herramientas motorizado de al menos 12 posiciones.

Potencia (kW) (méx./S1): > 10

Par maximo: > 70 Nm

Contrapunto de tipo servo.

Cilindro hidraulico estandar en cabezal principal.

Plato de 3 garras autocentrante con 1 juego de garras blandas en cabezal

principal.

Presetter de herramientas escamoteables.

Luz de parada.

Con sistema de gestion de vida de las herramientas.
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Monitorizacion de consumo de las herramientas con deteccion de desgaste o

rotura.
Bomba de taladrina de alta presion (>5 bar y 50 I/min).
Filtro de taladrina con rascador de accionamiento manual para su limpieza.

Porta herramientas motorizado axial mirando a cabezal principal, con refrigeracion
interior para pinza (maximo 12.000rpm).

Porta herramientas motorizado radial con refrigeracién interior, con arrastre sin

pinzas para pinza.

Bandeja de taladrina para extraccién lateral, sin extractor de viruta.
Volumen del deposito lateral y trasero de taladrina = 200 litros.
Volumen del depésito aceite hidraulico = 8 litros.

Volumen del depdsito lubricacion = 3 litros.

Potencia instalada: 40 kVA

Tension de funcionamiento: 400 V 50 Hz +-5% [230 V 50 Hz]
Temperatura ambiente: 35° C

Peso bruto: > 5.000 kg

Dimensiones (mm): > 2.200 x 1.500 x 2.100

Didmetro maximo de volteo sobre bancada (mm): 750
Diametro maximo de volteo sobre carro (mm): 500

Didmetro maximo torneable (mm): 400

Distancia entre las caras de los platos (mm): > 400

Recorrido eje X (mm): > 300

Recorrido eje Z (mm): > 400
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Recorrido eje Y (mm): >+60 >-50
Recorrido eje B (MM): > 350
Avances rapidos Xy Z (m/min): > 25
Avances rapidos Y y B (m/min): 10
Aceleracion de los ejes: 1 g = 9,8 m/s2
Cabezal, velocidad (rpm) < 4.000
Cabezal, Nariz del eje: ASA 6” A2
Cabezal, Didmetro del plato: > 170
Plato autoblock de 3 garras

Cabezal, Potencia (kW) : > 12
Cabezal, par de giro: > 280 Nm

Manual de maquina en formato pdf.

2. OTROS ASPECTOS IMPORTANTES

DOCUMENTACION

la maquina a suministrar:

En todo caso, debera definirse los siguientes extremos:

La empresa contratista debera aportar la siguiente documentacién correspondiente a

La estructura de la propuesta técnica que dard respuesta a los requerimientos y

condiciones minimas exigidas en el Pliego de Prescripciones Técnicas.

« Descripcion, lo méas detallada posible, DEL TORNO Y PERIFERICO A

SUMINISTRAR, indicando partes y componentes, unidades que lo integran,

calidad de los materiales, configuracion, software y hardware, etc.
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» Dimensiones y pesos DEL TORNO A SUMINISTRAR y requerimientos en la

instalacion: necesidades de la sala, consumo eléctrico y otros.
* Servicio técnico y asistencia postventa.

Ademas, podra aportar cualquier otra documentacion que considere necesaria para el

correcto uso 0 manejo de las maquinas.
FORMACION

El suministrador esta obligado, a dar, in situ, una explicacién formativa al profesorado
que vaya a utilizar la maguina como minimo de 20 horas para que el profesorado pueda
comenzar hacer uso de la maquina entendiendo las medidas de seguridad y

mantenimiento necesarias.
GARANTIA'Y SOPORTE TECNICO

El plazo de garantia del torno de control numérico, sera de TRES afios, contados a partir
de la recepcion e instalacion, debiendo ser suministrada la formacién a los usuarios

antes de esta fecha.

La cobertura de la garantia sera total sin restricciones e incluira operaciones de mano
de obra y desplazamiento de todas y cada una de las operaciones de cualquier indole
realizadas sobre el equipo objeto del contrato; material necesario para llevar a cabo
tanto las reparaciones necesarias y/o sustituciones, sea cual fuere su importe; las
modificaciones y actualizaciones necesarias a indicacion del fabricante del equipo. El
tiempo de respuesta en la resolucion de las averias, problemas o complicaciones debe
ser como maximo de 72 horas. Este tiempo se define como el tiempo transcurrido entre
la comunicacién de una incidencia o averia hasta que un determinado equipo técnico
esta en disposicion fisica y/o telefénica para proceder a su resolucion. Asimismo,
durante del plazo de garantia estaran incluido los trabajos de mantenimiento requeridos

por el centro.

En todo caso, se garantizara la existencia de un adecuado servicio técnico, asi como de
repuestos durante el plazo minimo de diez afios a partir de la fecha en que el bien deje

de fabricarse (en vigor desde el 1 de enero de 2022, publicado en BOE 101, Real
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Decreto-ley 7/2021 de 28 de abril).
PLAZO DE ENTREGA

El plazo de entrega es de 10 semanas.
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LOTE 2: TORNO DE CONTROL NUMERICO CON TORRETA ESTANDAR

1. PLIEGO DE PRESCRIPCIONES TECNICAS MINIMAS EXIGIDAS

El torno de control numérico debe poseer unas caracteristicas técnicas no inferiores a

las que se detallan en el listado siguiente:

Torno CNC con cabezal integrado, con composicion laser de los ejes y panel LCD color,
torreta con enclavamiento hidraulico, subcabezal integrado, cilindros hidraulicos,

depdsito de taladrina de 230 litros, pedal de apertura y cierre de garras.

Las caracteristicas establecidas a continuaciéon de cada uno de los dos tornos de

control numérico seran las siguientes, por lo que cualquier modificacion tendra que

suponer una mejora sobre las mismas.

Los valores numéricos indicados hacen referencia a minimo o maximos en funcion de
las caracteristicas descritas, sino se indicada nada no tiene limite superior o0 en su contra

l[imite inferior.

e |dioma de la maquina en castellano.

e Cddigos G tipo B en control Fanuc (version actualizada, no inferior a 32i). Control
numeérico con interfaz de usuario basado en ordenador bajo sistema Windows

por ser el sistema operativo utilizado en todo el equipamiento del centro.

e Conectividad con posibilidad de ver el contenido de la pantalla del CNC desde
un PC remoto para supervision de la actividad que desarrolla el alumno. Siendo

necesario que desde el CNC se abra un escritorio remoto a un PC.
e Pantalla de al menos 157 tactil.
e Torreta estandar 12 posiciones.
e Potencia (kW) (max./S1): > 10

e Par maximo: > 70 Nm
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Cilindro hidraulico estandar en cabezal principal.

Plato de 3 garras autocentrante con 1 juego de garras blandas en cabezal
principal.

Presetter de herramientas escamoteables solo instalacién, sin brazo.
Luz de parada.
Con sistema de gestion de vida de las herramientas.

Monitorizacién de consumo de las herramientas con deteccién de desgaste o

rotura.

Bomba de taladrina de alta presion (> 5 bar 55 I/min).

Bandeja de taladrina para extraccién lateral, sin extractor de viruta.
Volumen del deposito lateral de taladrina 220 litros.

Volumen del deposito lateral y trasero de taladrina > 200 litros.
Volumen del depésito aceite hidraulico > 8 litros.

Volumen del depdsito lubricacion > 3 litros.

Potencia instalada > 40 kVA

Tension de funcionamiento: 400 V 50 Hz +-5% [230 V 50 HZz]
Temperatura ambiente: 35° C

Peso bruto: 6600 kg

Dimensiones (mm): 2302 x 1760 x 2120

Didmetro méaximo de volteo sobre bancada (mm): 760
Didmetro méaximo de volteo sobre carro (mm): 600

Diametro méaximo torneable (mm): 460

Distancia entre las caras de los platos (mm): 490
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Recorrido eje X (mm): > 300
Recorrido eje Z (mm): > 400

Recorrido eje Y (mm): >+60 >-50
Recorrido eje B (MM): > 350

Avances rapidos X y Z (m/min): > 25
Avances rapidos Y y B (m/min): 10
Aceleracion de los ejes: 1 g = 9,8 m/s2
Cabezal, velocidad maxima (rpm): 4.000
Cabezal, Nariz del eje: ASA 6” A2
Cabezal, Diametro del plato: > 170
Plato autoblok de 3 garras

Cabezal, Potencia (kW): > 12
Cabezal, par de giro: > 280 Nm

Manual de maquina en formato pdf.

2. OTROS ASPECTOS IMPORTANTES

DOCUMENTACION

la maquina a suministrar:

En todo caso, debera definirse los siguientes extremos:

La empresa contratista debera aportar la siguiente documentacién correspondiente a

La estructura de la propuesta técnica que dara respuesta a los requerimientos y

condiciones minimas exigidas en el Pliego de Prescripciones Técnicas.

« Descripcion, lo méas detallada posible, DEL TORNO Y PERIFERICO A

SUMINISTRAR, indicando partes y componentes, unidades que lo integran,

calidad de los materiales, configuracion, software y hardware, etc.
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» Dimensiones y pesos DEL TORNO A SUMINISTRAR y requerimientos en la

instalacion: necesidades de la sala, consumo eléctrico y otros.

* Descripcion lo méas detallada posible del software de programacion de la
maquina con las caracteristicas y protocolos de comunicacién y seguridad, asi

como de sus referencias a los estdndares europeos.

Ademas, podra aportar cualquier otra documentacion que considere necesaria para el

correcto uso 0 manejo de las maquinas.
FORMACION

El suministrador esta obligado, a dar, in situ, una explicacion formativa al profesorado
gque vaya a utilizar la maguina como minimo de 20 horas para que el profesorado pueda
comenzar hacer uso de la maquina entendiendo las medidas de seguridad y

mantenimiento necesarias.
GARANTIA Y SOPORTE TECNICO

El plazo de garantia del torno de control numérico, sera de TRES afos, contados a partir
de la recepcién e instalacion, debiendo ser suministrada la formacién a los usuarios

antes de esta fecha.

La cobertura de la garantia sera total sin restricciones e incluird operaciones de mano
de obra y desplazamiento de todas y cada una de las operaciones de cualquier indole
realizadas sobre el equipo objeto del contrato; material necesario para llevar a cabo
tanto las reparaciones necesarias y/o sustituciones, sea cual fuere su importe; las
modificaciones y actualizaciones necesarias a indicacion del fabricante del equipo. El
tiempo de respuesta en la resolucion de las averias, problemas o complicaciones debe
ser como maximo de 72 horas. Este tiempo se define como el tiempo transcurrido entre
la comunicacién de una incidencia o averia hasta que un determinado equipo técnico
esta en disposicion fisica y/o telefénica para proceder a su resolucion. Asimismo,
durante del plazo de garantia estaran incluidos los trabajos de mantenimiento requeridos

por el centro.

En todo caso, se garantizara la existencia de un adecuado servicio técnico, asi como de
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repuestos durante el plazo minimo de diez afios a partir de la fecha en que el bien deje
de fabricarse (en vigor desde el 1 de enero de 2022, publicado en BOE 101, Real
Decreto-ley 7/2021 de 28 de abril).

PLAZO DE ENTREGA

El plazo de entrega es de 10 semanas.
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3.- MENCIONES A MARCAS, PATENTES O TIPOS EN ESTE PLIEGO.

A excepcion de FANUC y WINDOWS, debido a las circunstancias que arriba se
mencionan y justificadas y se entendera que las menciones o referencias efectuadas en
este Pliego de Prescripciones Técnicas a marcas, patentes o tipos, van acompafiadas
de la mencién “o equivalente”. En consecuencia, se aceptaran los equivalentes a las
marcas, patentes o tipos mencionados en las especificaciones técnicas contenidas en

este Pliego.
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