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1V souladu s § 43 odst. 1 ZZVZ na z&kladé pFikazni smlouvy. Osoba zastupujici zadavatele neni ve stfetu zajm(, o

¢emz ucinila ¢estné prohlaseni.
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Ve véci vybérového fizeni ke shora oznacené verejné zakdzce zadavatel v souladu s ustanovenim ¢l. 6.2
odst. 6.2.4 Pravidel pro vybér dodavateld a postup dle pravidel nebo zdkona ¢. 134/2016 sb., o
zadavani verejnych zakazek (déle jen ,Pravidla“)

rozhod! o vylouceni Géastnika vybérového fizeni

Potadové ¢islo nabidky 2

Obchodni firma Attl a spol. s.r.o. Tovédrna na stroje

Sidlo Ke Slatinam 117/16, Dolni Mécholupy, 111 01 Praha 10
ICo 48110566

Nabidkovd cena v EUR bez DPH | 8.107.434,- EUR bez DPH

Vyrobni rychlost linky v m/min 140 m/min

Tolerance priiméru trubky v mm | +/-0,1 mm

Odavodnéni:

Dne 4.7. 2024 bylo uverejnénim vyzvy k podani nabidek v¢. zadavaci dokumentace na profilu zadavatele
zahdjeno vybérové fizeni k vyse uvedené verejné zakazce.

Nabidky mély byt doruceny na adresu kontaktniho mista osoby zastupujici zadavatele, tj. na adresu
TENDERA partners, s.r.o., Ceska 161/1, 602 00 Brno, nejpozdé&ji do 6. 8. 2024 do 10:00 hodin.

Zadavatel v rdmci stanovené lhdty obdrzZel celkem 2 nabidky.

Zadavatel ustanovil pro ucely posouzeni splnéni podminek Ucasti ve vybérovém fizeni a hodnoceni

nabidek hodnotici komisi (dale jen ,komise”), ktera na svych jednanich (dale jen ,jednani“) provedla
posouzeni splnéni podminek Ucasti ve vybérovém fizeni az hodnoceni nabidek.

Komise na prvnim jednani komise nejprve provedla hodnoceni nabidek podle pravidel pro hodnoceni
nabidek uvedenych v ¢l. 5 zadavaci dokumentace. Pravidla pro hodnoceni nabidek stanovila, Ze
dorucené nabidky budou hodnoceny podle ekonomické vyhodnosti na zédkladé nejvyhodnéjsiho poméru
nabidkové ceny a kvality podle kritérii hodnoceni s vdhami:

Kritéria hodnoceni Vaha kritéria hodnoceni
Nabidkova cena v EUR bez DPH 50 %
Vyrobni rychlost linky v m/min 25%
Tolerance priiméru trubky v mm 25%

Komise na zakladé vyse uvedenych kritérii hodnoceni stanovila nasledujici pofadi nabidek:
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Nabidkové Vx'/r;)lbni ToI:eravnce Celkové
P cena v EUR ryé 0s praméru | o oceni , ,
5 bez DPH / linky trubky Vysledné
R=) ’ o7 ) "
_‘?:’ Ucastnik Vavend vm/min/ vmm/ soucet poradi
5 (v
J bodova vazena vazena vazenych Ucastnika
a odova ¢
hodnot bodova bodova bodovych
odno
Y hodnota hodnota hodnot
OLIMPIA 80 S.R.L., 9.175.000,00 140 0,1
sidlem VIA ROMA 87,
BORGOSAN SIRO (PV)
g [Pz saisbods | 2
obocka: Localita Ca . . .
Verde 29011 Borgonovo 44,18 bodl 25 bodl 25 bodu
Val Tidone (PC) ITALY,
ICO: 00707500336
Attl a spol. s.r.o. Tovarna | 8.107.434,00 140 0,1
na stroje, sidlem Ke
2. | Slatinam 117/16, Dolni 100 bodt 1
Mécholupy, 111 01 50 bod( 25 bodU 25 bod
Praha 10, ICO: 48110566

Komise na zakladé vyse uvedeného vysledku hodnoceni nabidek ve smyslu § 39 odst. 2 pism. a) ZZVZ
nasledné provedla posouzeni splnéni podminek Gcasti Ucastnika Attl a spol. s.r.o. Tovarna na stroje
prvniho v poradi ve vybérovém fizeni, které zadavatel stanovil, a to z hlediska posouzeni splnéni
kvalifikace poZzadované zadavatelem po Ucastnicich (dale jen ,posouzeni kvalifikace“) a z hlediska
posouzeni splnéni ostatnich zadavacich podminek (dale jen , posouzeni nabidek”).

V navaznosti na své zavéry uc¢inéné v ramci posouzeni kvalifikace a posouzeni nabidky Attl a spol. s.r.o.
Tovarna na stroje se komise jednomysIné shodla na tom, Ze z nabidky Ucastnika nenfi zcela jasné, zda
Ucastnik prokazal splnéni vSech pozadavk( zadavatele. Komise prerusila své jednania Ucastnika vyzvala
prostfednictvim osoby zastupujici zadavatele dne 19. 8. 2024 k objasnéni a dopInéni nabidky. Na zékladé
dorucené odpovédi dne 22. 8. 2024 Ucastnikem Attl a spol. s.r.o. Tovarna na stroje komise pristoupila
na svém dalsim jednani k posouzeni jeho odpovédi k doplnéni a objasnéni nabidky.

Komise vramci posouzeni objasnéni/doplnéni nabidky zhlediska kvalifikace zaslané ucastnikem
konstatovala, Ze Ucastnik ohledné terminu realizace referenéni zakdzky pro objednatele METAL TRADE
COMAX, a.s. uvedl:

,Referencni zakdzka pro zdkaznika METAL TRADE COMAX, a.s. byla realizovana v obdobi leden 2022 —
Cerven 2023. Smlouva se zdkaznikem byla podepsdna dne 21.1.2022 a zakdzka byla preddna dne
2.6.2023. Zakdzka tedy splriuje kritérium realizace v poslednich 3 letech pred zahdjenim vybérového
fizeni.”

Komise ucinila zavér, Ze Ucastnik prokazal technickou kvalifikaci v pIné rozsahu.
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Komise v rdmci posouzeni objasnéni / doplnéni nabidky zaslané Gc¢astnikem konstatovala, Ze:

e (clastnik predlozil aktualizovanou Smlouvu se zapracovanim obchodnich podminek v souladu
s pozadavky zadavatele dle ¢l. 7 odst. 2 pism. b) a g) Smlouvy,

e Ucastnik v ramci objasnéni a doplnéni technickych parametrd majicich vliv na nabizena kritéria
hodnoceni v jeho nabidce uvedl nasledujici:

1) Sekce pfipravy pdsky

Princip funkce nastaveni pasky je v automatickém rezimu. Z pfedlozené nabidky nevyplyva, Ze nabidnuty
princip funkce navatovani pasky je manudlini a uz v zadném pripadé neni zavisly krok po kroku na obsluze
stroje. Manualni Uukony, které operator provadi a jsou v nabidce popsany jsou pouze pro nastaveni sirky
pasky pred zahdjenim vyrobni kampané.

Operace vlastniho nastaveni pasky (NPA) je pIné automaticka a operator proces pouze kontroluje.

NiZe je tabulka, kde jsou uvedené Casy na nastaveni pasky (Cas na NPA), coz? je Cas, ktery je pro operaci
nastaveni pasky (od ukonceni previjeni starého svitku po zacatek previjeni nového svitku):

Prumér trubky | Tloustka | rychlost linky Eas linka rychlost ak I Cas ak I €as na NPA
(mm (mm) (m/min) (min) m/min) (min) (min)
254 1 140 21,03745081 280 105187254 10.5187254
254 1.5 140 14,0249672 280 7.012483602 7.012483602
254 2 130 11,32785813 280 5,259362701 6,068495425
254 25 100 11.78097245 280 4.207490161 7.57348229

32 1 140 21.,03745081 280 10,5187254 105187254
32 1,5 135 14,54441043 270 7,272205217 7,272205217
32 2 125 11.78097245 260 5,663929063 6.117043388
32 25 110 10.70997496 255 4.619989196 6.089985759
32 3 90 10.90830782 210 4.674989068 6.233318757
38 1 130 2265571625 260 11,32785813 11,32785813
38 1.5 125 15.70796327 260 7.551905417 8.156057851
38 2 120 12,2718463 260 5.663929063 6.60791724
38 25 110 10.70997496 260 453114325 6.178831705
38 3 90 10,90830782 210 4 674989068 6,233318757
38 3.5 75 11.21997376 180 4.674989068 6.544984695
424 1 125 23,5619449 250 11,78097245 11,78097245
424 1,5 125 15,70796327 250 7,853981634 7,853981634
424 2 120 12,2718463 240 6.135923152 6.135923152
424 25 100 11.78097245 240 4.908738521 6.87223393
424 3 89 11,03087308 200 4,908738521 6,12213456
424 3.5 75 11.21997376 180 4.674989068 6.544984695
50.8 1 110 26.77493739 220 13,38746869 13,38746869
50.8 1.5 110 17.84995826 220 8.92497913 8,92497913
50.8 2 110 13.38746869 220 6.693734347 6.693734347
50,8 25 90 13,08996939 190 6,200511816 6,889457574
50.8 3 86 11.41567098 190 5,16709318 6.248577799
50.8 3.5 72 11.68747267 160 5,259362701 6.428109968
635 1,5 100 19,63495408 200 9,817477042 9.817477042
635 2 100 14.72621556 200 7.363107782 7.363107782
635 25 80 14.72621556 190 6.200511816 8.525703747
63.5 3 83 11.82828559 210 4.674989068 7.153296525
635 35 69 12,19562366 190 4.428937012 7.766686644
635 Rl 59 12,4798437 160 4.601942364 7.877901334
76.2 1.5 100 17.99294832 240 7.497061802 10.49588652
76,2 2 100 13.49471124 240 5,622796351 7.871914892
76,2 25 80 13,64590039 200 5,458360156 8,187540234
76.2 3 79 11.64377632 210 4.380277757 7.263498559
76,2 35 65 12,12999994 190 4.149736822 7,98026312
76,2 Rl 54 1291725452 160 4,359573399 8,557681117
88.9 1.5 100 15.28070667 240 6.366961111 8.913745556
889 2 100 11.60072357 240 4.833634822 6.767088751
88.9 25 70 13,2579698 220 4.218444935 9.039524862
88.9 3 76 10.29973907 230 3.403392041 6.896347031
88.9 35 60 11,18257385 160 4.193465194 6.989108656
889 - 53 11,07707787 150 3.913900848 7.163177023

Svarovani technologii TIG je bez prevyseného svaru a pro nejsirsi a nejtlustsi pasku bude vlastni proces
svafovani trvat 30 s.

Akumuldtor je dimenzovdn s nosnosti 12 t. Vnitfni prdmér je 2000 mm a vnéjsi priimér je 5300 mm.
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Maximalni ndvin na vnitfnim a vnéjsim kruhu je 200 mm. P¥i Sifce pasky 300 mm a tloustce 4 mm se na
vnitini prmér navine 3255 kg a na vnéjsi 7546 kg, dohromady to je 10 801 kg. Na akumulator lIze bez
problém{ namotat dva svitky o hmotnosti 5000 kg.

Zavér: Z vyse uvedenych Udajl je zifejmé, Ze zvolend technologie TIG pro navarfovani pasky vzhledem k
dimenzi akumulatoru nemUze zpomalovat linku a poZadované rychlosti jsou dodrzeny.

2) Formovaci sekce

Profilovaci stolice jsou z lité konstrukce, Zihané pro odstranéni vnitfnich pnuti.

- Zarucend homogenita materidlu stolice, coz zajistuje rovnhomérnou distribuci napéti a sil v celé
konstrukci.

- Diky absenci svar a homogenni struktufe materialu maji stolice vyssi pevnost

- Odolné proti vibracim

- Dlouha Zivotnost

Hridele formovaci sekce maji prmér 80 mm a pracovni sitku 300 mm, jsou kalené, brousené. V
kalibracni sekci jsou hridele priimér 80 mm s pracovni Sitkou 260 mm. Jsou kalené a brousené.

Ve formovaci sekci pfi zatizeni stfredovou silou 30kN je maximalni prihyb 0,112 mm, ktery je na volném
konci u pohonu, mimo pracovni ¢ast. V pracovni ¢asti hiidele je prihyb max. 0,07 mm.

Prihyb [mm]
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Cervend kfivka — prahyb pfFi plisobeni 30kN

V kalibracéni ¢asti je pracovni Sitka 260 mm, maximalni prihyb v pracovni ¢asti je 0,045 mm pfi plsobeni
sily 30kN.
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Zavér: Z vyse uvedeného vyplyva, Ze dimenze formovaci sekce je dostateéna pro zpracovani materialu
az do 1000MPa.

3) Svarovaci sekce linky

Chladici tunel: Ochlazeni trubky ve dvou chladicich tunelech v délce 3 m

Princip:

-V tunelech je proud emulze sméfovan pfimo na svar v celé délce tuneld. V kazdém okamziku je
konstantni teplota emulze (20 — 25°C).

- Zbytek trubky je ponoreny v emulzi a v celém objemu se ochlazuje.

- Na kazdy tunel je samostatné Cerpadlo, celkovy pratok 300 I/min

Svar ma teplotu 1200 — 1400°C a tvofi cca. 10% obvodu trubky.
TOZ teplota 800 — 1000°C tvori 30% obvodu trubky.

Zbytek trubky, 60% jejiho obvodu ma teplotu 200 — 400°C.
Specificka tepelnd kapacita oceli ¢ = 0,46 ki/kgK

Pro trubku napf. @32x 1,5 mm pfi rychlosti 140 m/min je potfeba odvést nasledujici mnozstvi tepla:

Qsvar = 65 kJ
QToz =115 kJ
Quoyt = 103 kJ

Qeelk = 283 kJ na 1 metr délky
Specificka tepelnd kapacita emulze Cemuize = 4,07 kl/kgK

Pfi ochlazeni se emulze ohreje z 20 na 40°C
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Chladici vykon emulze Qemuize = 418 ki/s

Trubka se pohybuje 140 m/min, coZ je cca. 2,34 m/s
Doba, po kterou je trubka sprchovanat=2,56 s

Celkovy chladici vykon za tuto dobu je Qodvedeno = 1070 kJ.

Zavér: Chladici vykon vodni sprchy 1070 kJ za dobu 2,56s, kdy je trubka pod sprchou, prevysuje
pozadovanou tepelnou energii, kterou je potfeba odvést z jednoho metru trubky 32x1,5 mm. To
potvrzuje, Ze chlazeni bude dostate¢né a trubka by méla dosahnout teploty 70°C. K ndslednému
ochlazeni dochazi v kalibracnich stolicich. Pomoci tohoto principu jsme schopni dosahnout pred
rovnanim teploty pod 50°C.

Svafovaci uzel:

Svarovaci uzel je sloZen z téchto zafizeni ¢i komponent:
a) Vedeni stérbiny

b) Svafovaci hlava

c) HF generator

d) Impeder a induktor

Na zakladé odmérovani rychlosti je upravovan vykon svarovani. Stabilitu ,V“ Stérbiny zajistuji rolny
uloZzené v bezvllovych kuzelikovych loZiskach. Impeder a induktor jsou chlazeny emulzi o stalé teploté
20 az 25°C. Rolny ve svafovaci hlavé i v adaptéru pro Ctyf-osé svafovani jsou uloozeny téz v kuzelikovych
loZiskach. Pro stabilitu procesu je pouZzito kontinudini méfeni pfitlacné sily rolen.

Zakladni svarovaci hlava 2 rolny s vertikalni osou
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Adaptér pro Ctyf-osé svafovani

Zaveér: Z vyse uvedeného vyplyva, Ze ndmi navrzeny svarovaci uzel zajisti stabilni a kontinualni svafovacf
proces pro pozadované vyrobni rychlosti. Vyse je zobrazeny adaptér pro horni rolny ctyf-osého
svarovani, ktery umozZnuje vertikalnf prisuv obou rolen a kazdé zvlast.

4) Pohony formovaci a kalibracni sekce

Pro formovaci a kalibraéni sekci jsou navrhovany pohony s celni pfevodovkou a asynchronnim
servopohonem.

Celni prevodovka:
- Hnany vystupni horni a dolni htidel
- Celni zuby $ikmé a brousené — nizka hlu¢nost

- U¢innost ¢elnich prevodovek 97 — 99 %

Motory:

Asynchronni serva:

- Motory s enkodéry

- Pouzité presnéjsi proudové fizeni frekvenénimi ménici

- Typ DRL od firmy SEW-EURODRIVE
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- Tfida ucinnosti IE3

Linka SP4-14/300/1100/140/14PB
Formovaci sekce: 8 pohon( po 22kW
Kalibraéni sekce: 6 pohon( po 37kW

Linka SP3,5-14/220/1100/140/14PB:
Formovaci sekce: 8 pohont po 15kW
Kalibraéni sekce: 6 pohon( po 22kW

Zavér: Nami navrzené vykony pohonl jsou lety ovéfené na vyrobnich linkdch ATTL. Vykony jsou
dimenzovany s dostatecnou rezervou pro zajisténi pozadovanych rychlostf a vyrobu daného sortimentu.
Po zajimavost uvadime, Ze za 30 let jsme neméli Zddnou reklamaci pohont pro formovaci ¢i kalibracni
sekce linek.

Komise ucinila zavér, Ze sice Ucastnik splnil kvalifikaci v plném rozsahu, ale v ramci posouzeni nabidky a
jejiho doplnéni na zakladé vyzvy k objasnéni nabidky stale neni zcela jasné, zda splnil zadavaci podminky

v plném rozsahu, a proto si komise nechala navrhované technické feseni nabizenych technologif
Ucastnika posoudit osobou odborné zpUsobilou ve vztahu k predmétu verejné zakédzky, a to predevsim
vzhledem k technickym parametriim majicich vliv na nabizend kritéria hodnoceniv jeho nabidce. Komise
z tohoto dlvodu prerusila svoje jedndni.

Komise se na svém poslednim jednani dne 26. 9. 2024 zabyvala posouzenim technického feSeni
nabizeného Ucastnikem Attl a spol. s.r.0. Tovarna na stroje majicich vliv na nabizena kritéria hodnoceni.

Posouzeni navrhovaného feseni nabizenych technologii Ucastnika Attl a spol. s.r.o. Tovarna na stroje
osobou odborné zplisobilou ve vztahu k pfedmétu verejné zakazky:

, Tvdreci ¢ast:
Z dlouhodobych zkuSenosti pfedevsim pri vyrobé trubek a profili z HTS materidlt (High Tensile Strength)
je zfejmé, Ze je nutné osazeni minimdlné 9 formovacich prichodd.

Je nutné rozdélit tvareni materidlu na vice krokd, z divodu zamezeni prudkého ohybu materidlu, ktery
vede k ndslednym defektim celého vyrobku (vznik zlomovych bodi), ktery narusuje strukturu a tim
vyslednou pevnost materidlu, kterd je vyzadovdna normou CSN EN 10 305-3.

Neni vhodné pouZivat stojan z litiny, ale z elektricky svafované konstrukce z divodu niZsi citlivosti na
dodatecné namdhdni nebo vibrace kvali HTS materidlim. Litina je velmi stard technologie, kterd se na
evropském trhu pro vdlcovny trubek a stroje na zpracovani svitku jiZ nepouZiva.

Tyto zavéry vychdzeji z pfimych zkusenosti s pouzivanim materidli HTS na linkdch na zpracovdni svitki a
na vdlcovndch trubek.
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Primer hridele: Je vhodné pouZiti priméru hnacich hrideli 100 mm, pri pouZiti hrideli s mensim primérem
bude tuhost pruchodu znacné omezena, tim pddem nebude moziné presné vedeni materidlu a z
dlouhodobého hlediska nebude navrzend technologie schopna dodrZet vnéjsi rozmér vyrdbénych profilt
v poZadované toleranci (+/-0,1mm).

Pozn. Pro béznou ocel (5235, S355 apod) jsou dostacujici mensi priméry hnacich hrideli, ale ocel HTS
vyZaduje vétsi hiidel a souvisejici loZiska.

Posouzeni: PredloZeny konstrukcni ndvrh spolecnosti Attl a spol. s r.o. Tovdrna na stroje nemuzZe
dlouhodobé garantovat toleranci vyrabénych profilt (+/-0,1mm)

Svarovaci box:

Pro dodrZeni kontinuity svarfovaciho procesu je nutné zamezit radidlnimu pohybu svarovacich vdlca.
Tento pohyb typicky vznikd vuli na loZiscich svarovacich bloku, které se pohybuji vliivem teplotni dilatace,
zplsobené vysokou okolni teplotou (indukcni svarovaci proces 1200-1400°C). Tento jev md pfimou umeéru
s vyrobni rychlosti, ¢im vyssi vyrobni rychlost, tim vetsi tepelné namdhdni svarovacich bloki (vyssi
svarovaci vykon).

Pro vyrobni rychlosti nad 100m/min. je nutné pouZiti vnitiné chlazenych svarovacich blokd. Pouze takto
je mozné zajistit konstantni teplotu loZisek, tim se zamezi pohybu obou svarovacich vdlci a svarovaci
proces bude konstantni pri vyssich vyrobnich rychlostech (aZ 140m/min).

Posouzeni: PredloZeny konstrukéni ndvrh spole¢nosti Attl a spol. s r.o. Tovdrna na stroje bez tohoto reseni
nemduZe zajistit staly svarovaci proces, predevsim u HTS materidlt v poZadovanych vyrobnich rychlostech
(aZ 140m/min).

Chladici tunel

U materidlu HTS ve svafované zdné se vytvdri ,zlomy”. Jednd se o nebezpecny defekt, ktery poskozuje
vyslednou strukturu a tim i integritu vyrdbéného profilu. Tato integrita je vyZadovdna normou CSN EN
10305-3, kterd narizuje zkousku vifivymi proudy (defektoskopii). Je ddno mechanickymi vlastnostmi
materidli HTS. Tento jev vznikd pfi prudkém ochlazeni materidlu v chladicim tunelu. Oblast svaru md po
procesu svareni teplotu 1200-1400°C, chladici kapalina konvencniho chladiciho tunelu md teplotu 20-
25°C, pri maximalni rychlosti linky 140m/min. je Cas, za ktery se vyrdbény profil dostane od sekce
svafovdni do chladiciho tunelu cca 3 sekundy. Za tak kratkou dobu je pokles teploty ze zminénych hodnot
pri béiné teploté prostredi 20°C naprosto zanedbatelny. K zamezeni teplotniho soku a ndsledného
vytvoreni zlomd je nutné osazeni sekce s ,,otevienym vzduchem?, tzv vzduchovy chladic, ktery je umistén
pred konvencnim vodnim chladicim tunelem. Tato sekce zajisti postupné ochlazeni vyrédbéného profilu,
neZ se dostane do vodniho chladice. Pouze tato technologie je schopna eliminovat vytvoreni tohoto
defektu pri poZadovanych vyrobnich rychlostech (140m/min.)

Posouzeni: PredloZeny konstrukcni ndvrh spolecnosti Attl a spol. s r.o. Tovdrna na stroje tuto technologii
nemd, tzn. bez této technologie je jedinou variantou jak zajistit eliminaci tohoto jevu pouze prodlouZeni
Casu, za ktery se vyrabény profil dostane do vodniho chladice, toho se da dosdhnout pouze razantnim
snizenim vyrobni rychlosti coZ je neakceptovatelné.
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Stojan na dimenzovdni (kalibrace)

Pro zajisténi trvalé tolerance vyrabénych profilt (+/-0,1mm) je standardni hnand ndstrojova hridel, kterd
md volné nasunuty kalibracni vdlec naprosto nedostacujici. Je ddno konstrukénim reseni, kdy je mezi
hrideli a kalibracnim vdlcem nutna vile (tolerancni pole obou Cdsti), aby bylo mozné kalibracni védlce na
hridel volné osadit. Z prvovyroby je maximdlni povolend vile mezi témito castmi 0,04mm. Toto je ovSem
ddno pouze pro novy dil, toto uloZeni podléhd béznému opotiebeni jako ostatni dsti stroje viivem
vysokych tlaki od kalibrovaného profilu, kterym jsou vystaveny. Tato vile se bude rychle zvysovat v
kratkém obdobi v radu meésica.

Pro zajisteni poZadované tolerance vyrabénych profilt (+/-0,1mm) je nutné osazeni rozsirovacich hrideli
do kalibracni sekce. Toto reseni je vybaveno mechanismem k absolutnimu vymezeni vile mezi hrideli na
ndstrojem, a to nejen u nového stroje, ale i po prvotnim opotrebeni. Tj. rozsifovaci hridel je vZdy rozevre
na prumér otvoru v ndstroji. Pouze timto fesenim je mozné trvalé zajisténi poZzadované vyrobni tolerance
(+/-0,1mm).

Posouzeni: PredloZeny konstrukcni ndvrh spolecnosti Attl a spol. s r.o. Tovdrna na stroje pouZivd
konvencni feseni kalibracni sekce, tzn. nemize tuto toleranciv Zaédném pripadé zarucit po dobu Zivotnosti
linky, ani po dobu zdrucni doby.”

Iv.

Komise na zakladé vyse uvedeného konstatovala a ucinila zavér, Ze vzhledem k nesplnéni technickych
parametrt majicich vliv na nabizend kritéria hodnoceni nabizenych technologii, doporucila zadavateli
vyloucit tohoto Ucastnika vybérového fizeni v souladu s ustanovenim ¢l. 6.2 odst. 6.2.4 Pravidel, tzn.
pokud Udaje, doklady predlozené ucastnikem vybérového fizeni:

a) nesplnuji zadavaci podminky nebo je Gcastnik vybérového rizeni ve stanovené Ih(té nedolozil,
b) nebyly Gcastnikem vybérového fizeni objasnény nebo doplnény na zakladé Zadosti zadavatele, nebo

c) neodpovidaji skutec¢nosti a mély nebo mohou mit vliv na posouzeni splnéni zadavacich podminek
nebo na naplnéni kritérii hodnoceni.

V.

Na z3kladé vySe uvedeného se zadavatel ztotoznil s doporuéenim komise a rozhodl vsouladu s
ustanovenim ¢l. 6.2 odst. 6.2.4 Pravidel o vylouéeni U¢astnika Attl a spol. s.r.0. Tovérna na stroje z Gcasti
ve vybérovém fizeni.

VI.

Zadavatel si v ¢l. 14 zadavaci dokumentace vyhradil pravo uverejnit na profilu zadavatele ozndmeni o
vylouceni Ucastnika vybérového fizeni.

V takovém pripadé se oznameni povazuji za dorucena vsem ucastniklim vybérového rizeni okamzikem
jejich uverejnéni.
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