PRILOHA C. 1

OPIS A TECHNICKA SPECIFIKACIA PREDMETU ZAKAZKY

Opis a technicka Specifikcia predmetu zdkazky pre CAST 1:

OPIS pre CAST 1 :,, CNC plazmovy rezaci stroj”

Predmetom zakazky je dodanie, zasSkolenie a instaldcia nového nepouzivaného stroja , ktory zabezpecuje
delenie materidlu pomocou plazmy. Inovativny plazmovy stroj je uréeny na delenie materidlu plazmovym
hordkom od hrubky 0,5 az po 50 mm hrubky materidlu. Pozaduje sa, aby novy stroj bol vybaveny novym
systémom riadenia ,ktory je len pre plazmu a nie aj pre acetylén, ¢im sa podstatne zvac¢Suju moznosti stroja
ako pri programovani nestingov, tak pri uréovani reznej Spary, rychlosti posuvov a podobne. Nové technoldgie
delenia plazmou za poslednych 10 rokov velmi pokrocili a je mozné s nimi delit podstatne hrubsie plechy pri
zachovani kolmosti a kvality reznej Spary. Velkou vyhodou novej technoldgie - plazmou oproti deleniu
acetylénom je, Ze po procese delenia acetylénom je potrebné vsetky dielce presunut na pracovisko brdsenia
a kazdud jednu hranu po deleni brusit a tak odstranit vzniknutd trusku, ktord pri dalsich operaciach spésobuje
problém . Brusenie je vtomto pripade nevyhnutnd operdcia fyzicky namahava a ¢asovo narocna. Pri novej
pozadovanej technoldgii delenia plazmou tento efekt nevznika a nie je potrebné brusit kazdu jednu hranu, je
len potrebné trochu docistit hranu, ale je to podstatny rozdiel ako v ¢ase tak aj vo fyzickej ndro¢nosti .Vyhoda
novej technoldgie oproti jestvujucej je taktiez pri deleni tenkych plechov a to do hrubky cca 10mm. Pri deleni
acetylénom je velky problém Ze do materidlu sa vnasa teplo a tym padom sa vypalok deformuje pod vplyvom
velkého tepla. U tenkych plechov ma nova technolégia velmi velky vyznam . Novy stroj s vyuZitim plazmovej
technolégie ma zarucit ovela vacsiu presnost, produktivitu a odburanie brisenia po tejto technolégii. Vzhladom
k tomu ,Ze je to pre vyrobu klic¢ovy stroj na vstupe, dokipenim tohto nového stroja , (budeme disponovat 2
nezavislymi strojmi) v pripade vypadku jedného z nich umozni nam to pokracovat v procese a nebude nutné
riesit kritickd situaciu. Novy stroj musi byt dodany aj s novodobym ucinnym filtranym zariadenim , ktoré setri
Zivotné prostredie a v zimnom obdobi 3etri aj teplo nakolko je mozné prefiltrovany vzduch vracat spat do haly

TECHNICKA SPECIFIKACIA pre CAST 1.

Opis / Technicka Specifikacia - poZzadované technické Pozadovana hodnota
parametre parametra

Cast | Pol.

I. | ZAKLADNY CELOK - ZARIADENIE

Rezaci stroj
1 | Pracovna Sirka min.2050-max.2300mm
2 | Pracovna dizka min.6100-max6700mm
3 | Naklapaci plazmovy agregat min.40° -max.50°
4 | Presnost naklonu: min. 0,2°-max. 1°
5| Moznost automatickej kalibracie ano
6 | Rychlost polohovania min.30-max.50 m/min
7 | Zamerenie zapalovacej vysky presne v bode prepalu s ano

rieSenim pre odmeranie v mieste kde uz prepal bol
8 | Laserovy zameriavaci systém pre urcenie "0" bodu a natocenia | ano
plechu

9 | Pamat nekoneéného poctu "0" bodov resp. "0" bodu pre ano
kazdy program zvlast

Odsdavany sekcny stol so sekciami




10 | Odsavany sekcny stél so sekciami ano

11 | Draha stroja a st6l musi byt jedna konstrukcia - kompaktné ano
prevedenie

Plazmovy zdroj

12 | Plazmovy zdroj min.300A -max.350A
13 | Prepal do materialu konstrukéna ocel: min.40 - max.50 mm
14 | Kvalitny rez konstrukcéna ocel: min.40 - max.60 mm
15 | Deliaci rez konstrukénd ocel: min.75 - max. 100 mm

Filtra¢na jednotka

16 | Filtra¢na jednotka - saci vykon Min. 8200 - max. 10 200
m3/hod

17 | Filtra¢na plocha (plocha vsetkych filtracnych patrén) min. 140 - max.300 m2

18 | Filtra¢na jednotka vratanie pripojovacieho potrubia a ano

navracania prefiltrovaného vzduchu naspat do haly

19 | Programovaci software vratane modulu pre naklapaci ano
plazmovy agregat

Il. DOPLNKOVE POLOZKY
20 | Dodanie na miesto realizacie logického celku, t.j. dodanie do ano
miesta umiestnenia logického celku, ktorym je vyrobny areal
zadavatela a premiestnenie do miesta umiestnenia logického
celku vo vyrobnom aredli v prevadzke zadavatela

21 | Osadenie logického celku (zariadenia), t.j. umiestnenie a ano
upevnenie logického celku na podloZenie pripravené
zadavatelom podla pokynov uchadzaca

22 | Zapojenie logického celku (zariadenia), t.j. zapojenie ano
logického celku do jestvujucich rozvodov médii zadavatela —
elektricka energia, voda, stlaceny vzduch, odvetranie,
odsdavanie, do zadavatelom stanovenych pripojovacich bodov,
pricom uchadzac je povinny realizovat zaistenie (ochranu)
logického celku pred poskodenim a vypracovanie
dokumentdcie o realizacii zapojenia logického celku
nevyhnutnej na instalaciu a schvélenie prevadzky
opravnenymi organmi a vykonanie vSetkych vychodiskovych
odbornych prehliadok, odbornych skusok, tlakovych skusok, a
inych poZiadaviek na bezpeénu prevadzku stanovené platnou
legislativou EU a SR tykajuce sa logického celku

23 | Zaskolenie personalu na obsluhu zariadenia ano

Opis a technicka $pecifikicia predmetu zdkazky pre CAST 3:

OPIS pre CAST 3. ,Hydraulicky CNC ohrariovaci lis“

Jedna sa o novy, nepouzivany Specificky stroj ktory je ur¢eny na ohybanie plechov pod uhlom s CNC riadenim,
Co zabezpedi rychle, presné a produktivne ohybanie. PoZaduje sa, aby stroj pracoval s hydraulickym pritlakom
vrchného nastroja do prizmy, ktora je upevnena na stole a ohne material -plech do poZzadovaného tvaru — uhla.



Zadna strana stola ma obsahovat dva nastavitelné pocitatom ovladané a riadené dorazy. Cely proces musi
fungovat na zéklade programu CNC riadeného systému a optickej laserovej kontroly uhla pri ohybani.

Novy stroj musi obsahovat systém kontroly uhla, ktory pozostava s 2x laserového merania a prepojenie priehybu
stola s CNC riadenim stroja . Cely tento novy systém na pozadovanom stroji ma ulahcit a vyrazne skratit pracu
operatora. Po zadani ohybov do systému po kontrole ohybov, zacne stroj ohybat dielec podla predvoleného
programu . Lis vykona pritlak horného nastroja na material a ohne materidl podla poZiadavky systému na
pozadovany uhol. Ak dosiahne systém pozadovany teoreticky uhol odlahci horny pritlak, aby sa uvolnilo napétie
a nasledne sa zmeria dvomi lasermi uhol. Na monitore si obsluha hned méze od¢itat realny a skutoény uhol bez
toho aby sa dielec pracne musel vyberat zo stroja von a nasledne vracat na dohnutie, novy systém to zabezpecuje
online. Obsluha hned'vidi aky je redIny uhol zapiSe to do korekcii, tymto systém ziska spdtnu vazbu a dohne dielec
na pozadovany uhol. Stroj musi zabezpecit jednoduchy a rychly proces bez potreby vyberania dielca z lisu von
kvoli kontrole uhla.

TECHNICKA SPECIFIKACIA pre CAST 3.

Opis / Technicka Specifikacia - pozadované technické Pozadovana hodnota
parametre parametra

Cast | Pol.

I. ZAKLADNY CELOK - ZARIADENIE
Technické parametre

1| lisovacia sila min.320 -max.400 t
2 | pracovna dizka min.3000 -max.3100 mm
3 | priechod medzi stojanmi min.2600 -max.2800 mm
4 | pribliZovacia rychlost pohybu barana min. 130 mm/s
5 | vzdialenost medzi baranom a stolom min. 500 mm
6 | vyloZenie v stojanoch min. 410 mm
7 | posuv zadného dorazu v osi X min. 600 mm
8 | prikon elektromotora min. 20 kW
9 | dotykovy 2D graficky CNC riadiaci systém min. 12“
Odsavany sekény stol so sekciami
10| 4 CNC riadené osi lisu: Y1, Y2, X, R ano
11 | polohovanie osi zadného dorazu X a R: servomotormi ano
12 | priehyb stola: CNC automaticky motoricky systém ano
13 | horny nastroj: v celej pracovnej dizke, R=5mm, pevnost ano

nastroja min. 160 t/m

14 | spodny néstroj: v celej pracovnej dizke, 5 drazok ano
V=30,40,80,100,150 mm, pevnost nastroja min. 180 t/m

15 | bezpecnostna ochrana ruk: svetelny lU¢ pod Spickou horného ano
nastroja

16 | predné podperné ramena: 2 ks vedené v linedrnom vedeni ano

17 | softvér riadenia lisu uréeny pre instalovanie do PC (pre ano

programovanie v kancelarii a zalohovanie dat z CNC
riadiaceho systému lisu)

18 | systém automatického laserového odmeriavania uhlu ohybu ano

19 | systém spolupracujuci s CNC riadiacim systémom ano

20 | meranie na principe odrazov laserovych li¢ov z oboch ramien ano
ohybu

21 | automatické zmeranie odpruzenia a automaticka korekcia ano

uhlu




moznost zmerat vysledny uhol ohybu v cele pracovnej dizke ano

22
lisu

. DOPLNKOVE POLOZKY

23 | doprava lisu na miesto instalacie ano
24 | ndpln hydraulickym olejom ano
25 | vyloZenie lisu, inStalacia ano
26 | zaskolenie obsluhy ano
27 | ndvod na obsluhu a technickd dokumentacia ano

V Kruzlove, 18.12.2018

Ing. Marek Kramar, konatel spolocnosti



