Zał. nr 2 do zapytania ofertowego 

SZCZEGÓŁOWY OPIS PRZEDMIOTU ZAMÓWIENIA DLA ZADANIA NR 2 

Specyfikacja i wymagania

Zamówienie dotyczy 27 typów frezów o geometrii podanej na załączonym rysunku oraz w tabeli. Każdy frez ma być wykonany w 2 szt. 
Każdy frez posiada stałe parametry geometryczne podane na rysunku. Ponadto każdy frez ma również parametry zmienne, wymienione w tabeli. Parametry zmienne to: promień zaokrąglenia krawędzi skrawającej R,  szerokość łysinki L, kąt przyłożenia ostrzy walcowych α. Każdy z tych parametrów posiada 3 różne wartości. Kombinacja trzech wartości trzech parametrów tworzy 27 typów frezów o wartościach parametrów przedstawionych w tabeli. 

	Nr
	Promień ostrza R, mm
	Szerokość łysinki L, mm
	Kąt przyłożenia, °

	1
	0,01
	0,05
	8

	2
	0,01
	0,05
	10

	3
	0,01
	0,05
	12

	4
	0,01
	0,1
	8

	5
	0,01
	0,1
	10

	6
	0,01
	0,1
	12

	7
	0,01
	0,15
	8

	8
	0,01
	0,15
	10

	9
	0,01
	0,15
	12

	10
	0,02
	0,05
	8

	11
	0,02
	0,05
	10

	12
	0,02
	0,05
	12

	13
	0,02
	0,1
	8

	14
	0,02
	0,1
	10

	15
	0,02
	0,1
	12

	16
	0,02
	0,15
	8

	17
	0,02
	0,15
	10

	18
	0,02
	0,15
	12

	19
	0,03
	0,05
	8

	20
	0,03
	0,05
	10

	21
	0,03
	0,05
	12

	22
	0,03
	0,1
	8

	23
	0,03
	0,1
	10

	24
	0,03
	0,1
	12

	25
	0,03
	0,15
	8

	26
	0,03
	0,15
	10

	27
	0,03
	0,15
	12



Frezy polerowane, niepokrywane, dedykowane do obróbki stopów aluminium.

Tolerancja wykonania promienia zaokrąglenia krawędzi skrawającej		+/- 0,002 mm
Tolerancja wykonania łysinki						+/- 0,002 mm
Tolerancja wykonania wymiarów długościowych				+/- 0,5 mm
Tolerancja wykonania wymiarów kątowych					+/- 10’
Tolerancja i pasowanie części chwytowej					h6
Bicie promieniowe części roboczej						0,02 mm
Średnica rdzenia								min. 8 mm
Szerokość powierzchni natarcia ostrzy walcowych				min. 2 mm
Liczba ostrzy								3
Średnica									16 mm
Pozostałe parametry geometryczne podane są na rysunku.

Frezy wykonane z węglika spiekanego o parametrach:
Zawartość Co			9%
Zawartość WC			91%
Gęstość				14,35 g/cm3
HV				1920 +/-50 kg/mm2
HRA 				93,7 ISO3738
Porowatość			<2 A, 00 B, 00 C
Wielkość ziarna WC 		0,2 µm


Zamawiający wymaga od Wykonawcy przy odbiorze narzędzi przeprowadzenia pomiaru parametrów geometrycznych każdego narzędzia, zwłaszcza kąta przyłożenia, wielkości łysinki oraz promienia zaokrąglenia krawędzi w siedzibie Wykonawcy przy udziale Zamawiającego (w ustalonym terminie) na odpowiednim urządzeniu pomiarowym o odpowiedniej dokładności typu Zoller Genius lub urządzeniu równoważnym. Pomiar zostanie wykonany w celu sprawdzenia, czy wszystkie parametry narzędzia zostały wykonane zgodnie z narzuconymi tolerancjami i dokładnością, co będzie warunkować odbiór narzędzi i podpisanie protokołu odbioru.
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