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Príloha č. 2 ku zmluve - Technická špecifikácia dodávky tovarov
Logický celok 1 – Plnoautomatizovaný technologický uzol pre inováciu obrábacieho a nárezového procesu
	Názov  logického  celku
	Názov podčasti logického celku 
	Minimálne požadované parametre 
	Doplní potenciálny dodávateľ 

	Logický celok 1 (LC1)
Plnoautomatizovaný technologický uzol pre inováciu obrábacieho a nárezového procesu  
 
Logický celok 1 

Plnoautomatizovaný technologický uzol pre inováciu obrábacieho a nárezového procesu
	Technologický - logický celok 1
	Maximálna plocha pre umiestnenie technologického celku 21,5 m x 5,0m
	

	
	
	Plnoautomatická systémová kontinuita požadovaných výrobných krokov a operácií:  zásobník – automatický transport hliníkového profilu celým technologickým uzlom - opracovanie – nárez – transportný stôl – etiketovanie a výstupná  obsluha
	

	
	
	Zabezpečenie systémovej integrácie a vzájomnej procesnej previazanosti všetkých zariadení v technologickom uzle
	

	
	
	Plnoautomatické opracovanie Al profilov a ich nárez na základe importovanej dátovej vety
	

	
	
	Technologický uzol  musí vedieť opracovať tyčový profil v minimálnom dĺžkovom rozptyle 1.800mm (a menšie) – 7.500mm(a väčšie)
	

	
	
	Minimálny prierez vstupného hliníkového profilu 300x150mm (a väčší)
	

	
	
	Dĺžky hotových dielcov v minimálnom rozptyle 350mm (a menšie) -7.500mm (a väčšie)
	

	
	
	Integrovaná rozvádzacia skriňa pre všetky zariadenia v technologickom uzle
	

	
	
	Automatické chladenie rozvádzacej skrine pri teplote nad 35°C    
	

	
	
	Samonosná protihluková kabína pre obrábací a nárezový modul (pre údržbové jednotky)
	

	
	Zásobník vstupného materiálu - stanica na prísun profilových tyčí so zásobníkom
	Vstupný automatický zásobník musí vedieť poňať tyčový profil v minimálnom dĺžkovom rozptyle 1.800mm (a menšie) – 7.500mm(a väčšie)
	

	
	
	Minimálny počet profilov, ktoré môžu byť uložené do zásobníka 5 kusov
	

	
	
	Zariadenie pre automatické umiestnenie hliníkového profilu do presne definovanej polohy podľa výkresovej dokumentácie.
	

	
	
	Zariadenie pre automatické umiestnenie hliníkového profilu do presne definovanej polohy podľa výkresovej dokumentácie - kolaboratívny robot, manipulačné zariadenie, automatický podávač, valčekový úchop (uchádzač uvedie podľa vlastného  návrhu, prípustná  aj kombinácia, alebo ekvivalent, iná alternatíva) 
	

	
	
	Automatické odosielanie hliníkového profilu do zariadenia na obrábanie
	

	
	Manipulácia s profilom - transport a vedenie profilov cez technologický uzol
	Lineárne vedenie hliníkového profilu smerom po jednej osi
	

	
	
	Univerzálny plne automatizovaný manipulačný transportný systém profilov do obrábacej a nárezovej pozície, následne na transportný (odkladací) dopravník  
	

	
	
	Poziciovanie profilu s presnosťou minimálne 0,5mm (a menšie) na 1m
	

	
	
	Minimálna rýchlosť poziciovania 150m/min (a väčšia rýchlosť)
	

	
	Obrábací modul - časť technologického uzla
	Prístupové dvere s priezorom minimálne 1 kus  
	

	
	
	Prístupové dvere opatrené  stop systémom
	

	
	
	Automatický zber pilín a odpadu z opracovania 
	

	
	
	Forma obrábania
	Rotujúci kruh s frézovacími vretenami
	

	
	
	
	Počet frézovacích vretien minimálne 6
	

	
	
	
	Otočná os A minimálne  360°
	

	
	
	
	X-os: posun minimálne 350mm 
	

	
	
	
	Y-os: posun minimálne 450mm 
	

	
	
	
	Z-os: posun minimálne 450mm 
	

	
	
	
	Výkon vretena minimálne 5,0kW
	

	
	
	
	Uchytenie nástrojov HSK-C40
	

	
	
	Automatické ofukovacie zariadenie pre odstránenie čiastočiek z opracovania  
	

	
	
	Automatické chladiace zariadenie pre operácie opracovania hliníkových profilov
	

	
	
	Automatické mazacie zariadenie pre operácie opracovania hliníkových profilov
	

	
	Nárezový modul -  časť technologického uzla


	Prístupové dvere s priezorom minimálne 1 kus  
	

	
	
	Prístupové dvere opatrené  stop systémom 
	

	
	
	Minimálne 2 pílové agregáty 
	

	
	
	Automatický zber pilín a odpadu z nárezu
	

	
	
	Prvý pílový agregát 
	Rezanie profilov v  troch smerov
	

	
	
	
	Pilový kotúč s priemerom minimálne 600mm
	

	
	
	
	Výkon kotúča minimálne 5,5kW
	

	
	
	
	Otočná os C minimálne  360°
	

	
	
	
	X-os: posun minimálne 400mm 
	

	
	
	
	Y-os: posun minimálne 1.000mm
	

	
	
	
	Z-os: posun minimálne 700mm
	

	
	
	
	Prestavenie rezacích osí píly pomocou servomotora
	

	
	
	
	Servoriadenie rýchlosti posuvu do rezu 
	

	
	
	
	Automatická regulácia otáčok pílového kotúča podľa typu hliníkového profilu
	

	
	
	
	Automatické oddialenie AL profilu od píly po realizovanom reze 
	

	
	
	
	Uhol natáčania kotúča v minimálnom rozsahu 22,5°(a menší) - 150,0° (a väčší)
	

	
	
	Druhý  pílový agregát 
	Pilový kotúč s priemerom minimálne 500 mm  
	

	
	
	
	Výkon kotúča minimálne 5,5kW 
	

	
	
	
	Uhol natáčania kotúča v minimálnom rozsahu 45°(a menší) - 135° (a väčší)
	

	
	
	
	Prestavenie rezacích osí píly pomocou servomotora
	

	
	
	
	Servoriadenie rýchlosti posuvu do rezu
	

	
	
	
	Automatická regulácia otáčok pílového kotúča podľa typu hliníkového profilu
	

	
	
	
	Automatické oddialenie AL profilu od píly po realizovanom reze 
	

	
	
	Dĺžka transportného stola výstupného materiálu minimálne 3500mm  
	

	
	
	Tlač etikiet na opracované profily s minimálnym požadovaným rozsahom tlačených informácií 
	Forma termo tlač na etiketu 
	

	
	
	
	Názov profilu
	

	
	
	
	Číslo profilu
	

	
	
	
	Farba profilu
	

	
	
	
	Dĺžka profilu
	

	
	
	
	Označenie profilu v konštrukcii
	

	
	
	
	Rezné uhly
	

	
	
	
	Číslo pozície
	

	
	
	
	Číslo fachu
	

	
	
	
	Pozícia vo fachu                                                             
	

	
	Systémová integrácia – telematika hardvér 

	Integrovaný ovládací panel, alebo  display pre celý technologický uzol umiestnený na výrobnom zariadení
	

	
	
	Funkcia Touch Screen monitor
	

	
	
	Minimálna veľkosť obrazovky „15,0“ colová
	

	
	
	Minimálne rozlíšenie 1.366 x 768
	

	
	
	Minimálne 4 GB DDR RAM
	


	
	
	Pevný disk minimálne 300 GB
	

	
	
	Ethernet adaptér minimálne  2 x 10/100/1000 BASE - T
	

	
	
	Minimálne 3 USB 3,0 porty 
	

	
	Systémová integrácia – telematika - softvér pre kompletnú centralizovanú produkčnú prípravu v LC1
	Transfer dátovej vety z konštrukčného softvéru do riadiaceho systému minimálne podporované  formáty 
	DGX
	

	
	
	
	NCW
	

	
	
	
	ECW
	

	
	
	
	CSV
	

	
	
	
	XML
	

	
	
	3D interaktívny pohľad
	

	
	
	Optimalizácia voľby nástroja
	

	
	
	Optimalizácia voľby trasy obrábania
	

	
	
	Optimalizácia polôh upínania
	

	
	
	Kontrola kolízií
	

	
	
	Synchronizácia databázy nástrojov s CNC
	

	
	
	3D import
	

	
	Systémová integrácia – telematika - softvér na digitalizáciu a analýzu dát z LC1
	Sledovania on line vykonávaných výrobných – produkčných procesov
	

	
	
	Kontrolu vykonávaných výrobných – produkčných procesov
	

	
	
	Optimalizáciu výrobných -  produkčných procesov
	

	
	
	Údržbová analýza
	

	
	
	Ukladanie dát pre ďalšie spracovanie a analýzu
	

	
	
	Vizualizácia prvkov dátovej zostavy
	

	
	
	API rozhranie pre výmenu dát 
	


Ako predávajúci(dodávateľ) svojim podpisom vyjadrujem spôsobilosť naplnenia osobitne ku všetkým jednotlivým stanoveným parametrom zadaných kupujúcim k uvedenému logickému celku pre účely plnenia zmluvy podľa podmienok prieskumu trhu
, na základe ktorých sa uzatvára táto kúpna zmluva.
Za predávajúceho:





Za kupujúceho: Cronson, s.r.o.
V .......................... , dňa ............................


V Ludaniciach, dňa ....................................

____________________________________



__________________________________
Meno/á, funkcia a podpis
/y štatutára/ov



Ing. Juraj Krajčovič, konateľ spoločnosti
Príloha č. 2 ku zmluve – Technická špecifikácia dodávky tovarov
Logický celok 2 – Plnoautomatizovaný technologický uzol pre inováciu procesov manipulácie a delenia plechu
	Názov  logického  celku
	Názov podčasti logického celku 
	Minimálne požadované parametre 
	Doplní potenciálny dodávateľ 

	Logický celok 2 

Plnoautomatizovaný technologický uzol pre inováciu procesov manipulácie a delenia plechu  

	Technologický - logický celok 2 

	Maximálna výška technologického uzla (celku)  3.200mm
	

	
	
	Maximálna šírka technologického uzla (celku) 2.500mm
	

	
	
	Maximálna dĺžka technologického uzla (celku) 9.000mm
	

	
	
	Plnoautomatická systémová kontinuita požadovaných výrobných krokov a operácií:  zásobník – automatický transport zvitku na  - automatické rovnanie plechu  – pozdĺžne delenie - priečne delenie – etiketovanie a výstupná obsluha
	

	
	
	Zabezpečenie systémovej integrácie a vzájomnej procesnej previazanosti všetkých zariadení v technologickom uzle
	

	
	Automatický zásobník zvitkov
	Minimálny počet zvitkov uložených v automatickom zásobníku 8 kusov
	

	
	
	Minimálna hmotnosť zvitku uloženého do zásobníka 1800kg (a viac)
	

	
	
	Minimálny rozptyl šírky zvitku 650mm(a menej) – 1200mm(a viac)
	

	
	
	Minimálny vonkajší priemer zvitku 800mm(a viac)
	

	
	
	Maximálny čas výmeny zvitku do polohy rovnania 120 sekúnd
	

	
	
	Minimálny rozptyl  hrúbky plechu, ktorý môže byť spracovaný v technologickom uzle          

(poznámka dolný koeficient môže byť menší a horný väčší)
	Oceľ  0,5 – 0,9mm
	

	
	
	
	Hliník 0,5 – 1,25mm
	

	
	
	
	Meď  0,5 – 1,25mm
	

	
	
	
	Zinok 0,5 – 1,25mm
	

	
	
	
	Nerezová oceľ  0,5 – 0,6mm
	

	
	
	Plnoautomatické zavedenie plechu zo zásobníka do vyrovnávačky 
	

	
	Rovnanie plechu
	Plnoautomatické nastavenie a vyrovnanie podľa typu plechu
	

	
	Pozdĺžne delenie 
	Rýchlosť delenia minimálne 28 metrov/ minútu
	

	
	
	Minimálny počet deliacich nožov 4 kusy
	

	
	
	Automatické prestavenie nožov maximálne 30 sekúnd
	

	
	
	Požadovaná minimálna šírka deleného pásu 65mm (a menšie)
	

	
	
	Minimálna presnosť delenia 1,0mm/meter (a menej)
	

	
	
	Minimálny priemer deliacich nožov 180mm
	

	
	Priečne delenie 
	Rýchlosť delenia minimálne 14 metrov/ minútu
	

	
	
	Pevné nastavenie deliaceho noža 
	

	
	
	Parciálne priečne delenie 
	

	
	
	Minimálny priemer deliaceho noža 130mm
	

	
	Tlačenie etikiet na finálne diely deleného plechu 
	Forma termo tlač na etiketu 
	

	
	
	Umiestnenie etikiet pomocou vákuového pásu 
	

	
	
	Pritlačenie pomocou raznikovej jednotky
	

	
	
	Minimálne umiestnenie etikiet v jednom kroku 8 kusov 
	

	
	
	Etiketovania počas výkonu deliacich funkcií
	

	
	Systémová integrácia – telematika - softvér pre kompletnú centralizovanú produkčnú prípravu v LC2
	Transfer dátovej vety z konštrukčného softvéru do riadiaceho systému 
	

	
	
	Editácia deliaceho programu v grafickom prostredí 
	

	
	
	Plošná optimalizácia deliaceho programu
	

	
	
	Editácia parciálneho delenia
	

	
	
	Riadenie dynamického zásobníka zvitkov podľa zvoleného programu bez zásahu obsluhy
	

	
	
	Automatické nastavenie rovnania
	

	
	Softvér na digitalizáciu a analýzu dát z LC 2
	Sledovania vykonávaných výrobných – produkčných procesov
	

	
	
	Kontrola vykonávaných výrobných – produkčných procesov
	

	
	
	Optimalizácia výrobných -  produkčných procesov
	

	
	
	Údržbová analýza
	

	
	
	API rozhranie pre výmenu dát
	


Ako predávajúci(dodávateľ) svojim podpisom vyjadrujem spôsobilosť naplnenia osobitne ku všetkým jednotlivým stanoveným parametrom zadaných kupujúcim k uvedenému logickému celku pre účely plnenia zmluvy podľa podmienok prieskumu trhu
, na základe ktorých sa uzatvára táto kúpna zmluva.
Za predávajúceho:





Za kupujúceho: Cronson, s.r.o.
V .......................... , dňa ............................


V Ludaniciach, dňa ....................................

____________________________________



__________________________________
Meno/á, funkcia a podpis
/y štatutára/ov



Ing. Juraj Krajčovič, konateľ spoločnosti
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� Zákazky vyhlásenej osobou, ktorej verejný obstarávateľ poskytne 50% a menej finančných prostriedkov na dodanie tovaru z NFP;


� V zmysle ustanovení príslušného registra - Obchodný register, Živnostenský register, Register Ministerstva vnútra a pod. podľa právnej formy subjektu;


� Zákazky vyhlásenej osobou, ktorej verejný obstarávateľ poskytne 50% a menej finančných prostriedkov na dodanie tovaru z NFP;


� V zmysle ustanovení príslušného registra - Obchodný register, Živnostenský register, Register Ministerstva vnútra a pod. podľa právnej formy subjektu






