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Příloha č. 4.2 

Technická specifikace předmětu zakázky
k zakázce na dodávky s názvem:

„Dřevoterm, s.r.o. - pořízení výrobních 

technologií – I – část 2“

zadávané mimo režim zákona č. 134/2016 Sb., o zadávání veřejných zakázek (dále jen „ZZVZ“) a v souladu s Pravidly pro výběr dodavatelů č.j. 51773/16/61100 platných ke dni 1. 10. 2016

v rámci projektu s názvem „Pořízení výrobních technologií společností Dřevoterm s.r.o.“ spolufinancovaného z Operačního programu Podnikaní a inovace pro konkurenceschopnost, program TECHNOLOGIE, prioritní osa 01.2 Rozvoj podnikání a konkurenceschopnosti malých a středních podniků, Výzva III, registrační číslo projektu: CZ.01.2.06/0.0/0.0/15_038/0006593
Zadavatel:
Název/Obchodní firma:
Dřevoterm, s. r. o. 

Sídlo:
Březová 60, 549 83 Meziměstí 

Zastoupen:
Zdeněk POHL, jednatel

IČ:
15031110

DIČ:
CZ15031110

Zapsaná v obchodním rejstříku vedeném Krajským soudem v Hradci Králové, oddíl C, vložka 895

Kontaktní osoba:
Zdeněk POHL

Telefon:
+420 602 467 327
E-mail:
pohl@drevoterm.cz
Požadované minimální technické parametry nové výrobní technologie pro výrobu hoblovacích prvků - vstupní mechanizace před čtyřstrannou profilovací frézkou s vícenásobnou pilou, čtyřstranná profilovací frézka, bruska nástrojových nožů a elektronické měřící zařízení pro měření geometrie nástrojů (dále také jako „zařízení“).
Zadavatelem vymezené kapacitní, kvalitativní a technické parametry a požadavky na předmět zakázky stejně jako hodnoty uvedené u těchto parametrů jsou stanoveny jako minimální přípustné. Účastníci proto mohou nabídnout zařízení, která budou disponovat lepšími parametry a vlastnostmi u funkcionalit zadavatelem požadovaných.
Účastník u každé uvedené položky (řádku) tabulky uvede nabízené technické parametry zařízení nebo u nevyčíslitelných požadavků uvede ANO/NE, tzn., zda zařízení splňuje nebo nesplňuje tento požadavek. 
Pro to, aby nabídka mohla být posuzována a hodnocena, musí účastník splnit všechny zadavatelem požadované technické parametry zařízení.
Účastníkem nabídnutá zařízení:

Účastník dostatečně technicky popíše nabízené zařízení včetně uvedení výrobce, typového označení, cenové kalkulace apod.

Vstupní mechanizace před čtyřstrannou profilovací frézkou s vícenásobnou pilou (dále také jako „zařízení“)
	Zadavatelem požadované min. technické parametry:
	Uchazečem nabídnuté technické parametry (uchazeč uvede parametr nebo uvede ANO/NE, zda zařízení splňuje požadavek):

	pro plynulé zavážení dílců do čtyřstranné profilovací frézky
	

	pro posuvnou rychlost čtyřstranné profilovací frézky 
	až 80 m/min
	

	délka dílců
	nejméně v rozsahu 

1800 – 6100 mm
	

	tloušťka dílců bez řezání napříč
	nejméně 150 mm
	

	tloušťka dílců s řezáním napříč
	nejméně 110 mm
	

	kapacita podávání 


	až 30 taktů, resp. dílců za minutu
	

	3 integrované krátící pilové agregáty - pro zařezání začátku a konce, jakož i pro dělení na více délek.
	

	odpadový pás – pro transport odřezů od pilových agregátů včetně stoupajícího pásu pro transport do přistaveného kontejneru nebo bedny
	


Uchazeč uvede: 
	Výrobce zařízení
	

	Typové označení zařízení
	


Čtyřstranná profilovací frézka (dále také jako „zařízení“ nebo „stroj“)
	Zadavatelem požadované min. technické parametry:
	Uchazečem nabídnuté technické parametry (uchazeč uvede parametr nebo uvede ANO/NE, zda zařízení splňuje požadavek):

	Uspořádání frézovacích nástrojů v požadovaném pořadí – 1. spodní, 1. pravý, 1. levý, 2. pravý, 2. levý, 1. horní, 2. spodní, 2. horní, 3. spodní
	

	max. pracovní výška x šířka  
	160 x 230 mm
	

	systém rychlé výměny nástrojů (nástroje s dutým upínacím kuželem systému HSK nebo jiný obdobný systém)
	

	možnost používání i klasických nástrojů s otvorem pro nasazení na hřídel
	

	otáčky – všechny hřídele musí mít min. 8.000 ot./min.
	

	2. spodní hřídel musí mít otáčky elektronicky měnitelné v rozsahu min. 4.000 – 12.000 ot./min. z důvodu možnosti upnutí pilového kotouče
	

	možnost upnutí nástrojů až do max. průměru 250 mm (kromě prvního spodního nástroje)
	

	u těchto upnutých nástrojů - 1. spodní, 1. pravý, 1. levý, 1. horní, 2. horní, 3. spodní musí být v krytu stroje integrováno automatické obtahovací zařízení pro srovnání rovných nožů v nástrojích do stejné oběhové kružnice
	

	u těchto upnutých nástrojů - 2. spodní, 2. horní musí být v krytu stroje integrováno automatické obtahovací zařízení pro srovnání jednotlivých tvarových nožů do stejné oběhové kružnice
	

	u upnutých nástrojů - 2. pravý, 2. levý a 1. horní musí být v krytu stroje možnost nebo příprava pro pozdější integraci automatického obtahovacího zařízení pro srovnání jednotlivých tvarových nožů do stejné oběhové kružnice
	

	nástroje upnuté v pozici 1. horní a 2. horní musí možnost vytvořit tzv. strukturovaný povrch – nástroje musí mít možnost pohybu ve směru osy při současném průchodu dílce strojem. Pohyb nástroje v osovém směru musí být náhodný, rozsah tohoto náhodného pohybu nejméně v rozmezí 0-40 mm. Šířka dílce pro tento typ opracování musí být nejméně 180 mm.

Upínací systém 1. horní hřídele musí umožnit i náhodný pohyb ve směru kolmo na osu v rozsahu nejméně 0-5 mm.
	

	možnost provádění rozmítacích prací na 2. spodním nástrojovém upnutí – tzn. možnost upnutí více pilových kotoučů a tím rozřezávání vstupního dílce na více dílců vedle sebe.
	

	rychlost posuvu ovládaná frekvenčním měničem
	až do 80 m/min
	

	tuhá konstrukce stojanu stroje – z litiny (kvůli eliminaci vibrací při tak velkém počtu nástrojů)
	

	maximální odolnost stolu stroje proti otěru - tvrzené ocelové stolové desky a pravítka po délce stroje od prvního spodního nástroje po konec stroje. Tvrzení musí být vpraveno do struktury materiálu stolu a pravítka, nikoliv nánosem cizí vrstvy na povrch (jako např. při povrchovém chromování)
	

	automatické mazání stolu kluzným prostředkem
	

	paměťový systém pro ukládání poloh všech nástrojů a svislých poloh přítlaků před a za horními nástroji do paměti stroje pro každý profil (polohy nástrojů se rozumí jak ve směru osy nástroje, tak i kolmo na tuto osu) – tyto uložené hodnoty se po vyvolání z paměti musí zobrazit na nastavovacích ukazatelích u každého nástroje a horního přítlaku. Dále musí paměťový systém obsahovat databázi vyráběných profilů a databázi používaných nástrojů, vedení statistik výroby a možnost optimalizace pořadí vyráběných zakázek
	

	stroj musí mít otočný ovládací panel oddělený od rozvaděče stroje tak, aby se dal natočit podle potřeby obsluhy
	

	možnost vzdálené diagnostiky stroje přes internet přímo výrobcem
	

	automatické motorické nastavení nástrojů do pracovní polohy ve směru kolmo na svou osu 1. levé, 2. levé, 1. horní a 2. horní pozice a motorické nastavení celého posuvového ústrojí do pracovní polohy
	

	tolerance nastavení polohy nástroje vzhledem k naprogramované hodnotě max. +/- 0,05 mm 
	

	maznice pro posuvné části musí být soustředěny do jednoho místa
	

	bezkontaktní systém brzdění motorů (elektronická brzda apod.) 
	


Uchazeč uvede: 
	Výrobce zařízení
	

	Typové označení zařízení
	


Bruska nástrojových nožů (dále také jako „zařízení“ nebo „stroj“)
	Zadavatelem požadované min. technické parametry:
	Uchazečem nabídnuté technické parametry (uchazeč uvede parametr nebo uvede ANO/NE, zda zařízení splňuje požadavek):

	vhodná pro výrobu a přebrušování profilovacích nožů z plné nožové blankety v nožové hlavě podle šablony
	

	vhodná pro přebrušování rovných hoblovacích nožů v nožové hlavě
	

	masivní nosník hřídele s přesným vedením pro oběhovou přesnost pod 0,005 mm
	

	možnost upnutí nástroje se systémem rychlé výměny nebo klasického nástroje s upínacím otvorem
	

	základní sada brusných kotoučů
	

	pro nástroje (nožové hlavy) s maximálním oběhovým průměrem až 250 mm
	


Uchazeč uvede: 
	Výrobce zařízení
	

	Typové označení zařízení
	


Elektronické měřící zařízení pro měření geometrie nástrojů (dále také jako „zařízení“ nebo „stroj“)
	Zadavatelem požadované min. technické parametry:
	Uchazečem nabídnuté technické parametry (uchazeč uvede parametr nebo uvede ANO/NE, zda zařízení splňuje požadavek):

	bezdotykové měření rozměrů nástroje 
	

	možnost upnutí nástroje se systémem rychlé výměny nebo klasického nástroje s upínacím otvorem
	

	pro nástroje (nožové hlavy) s maximálním oběhovým průměrem až 250 mm
	

	měření nástrojů s délkou nejméně v rozmezí 0 – 240 mm
	

	digitální ukazatel naměřených hodnot s přesností 0,01 mm
	

	z důvodu eliminace chyb obsluhy je požadován automatický on-line transfer údajů o profilech a nástrojích do čtyřstranné profilovací frézky
	


Uchazeč uvede: 
	Výrobce zařízení
	

	Typové označení zařízení
	


Nástroje
	Zadavatelem požadované min. technické parametry:
	Uchazečem nabídnuté technické parametry (uchazeč uvede parametr nebo uvede ANO/NE, zda zařízení splňuje požadavek):

	dodání nástrojů se systémem rychlé výměny (nástroje s dutým upínacím kuželem systému HSK nebo jiný obdobný systém)
	

	nástroje musí mít systém nožových blanket pro možnost výroby a přebroušení na dodané brusce
	

	počet nožů v nástroji musí vyhovět posuvné rychlosti až 60 m/min, tzn. čtyř nožové nástroje
	

	materiál nožů HSS
	

	Nástroje musí být dodány v následujících pracovních šířkách a počtech:

	Pro rovné hoblování:

	šířka 240 mm            
	4 ks
	

	šířka 150 mm
	6 ks
	

	šířka 170 mm
	4 ks
	

	Pro tzv. strukturovaný povrch:

	šířka 240 mm
	2 ks
	

	Pro profilové hoblování:

	šířka 150 mm

	2 ks
	

	Adaptér pro upnutí pilových kotoučů na 2. spodní hřídeli
	


Uchazeč uvede: 
	Výrobce nástrojů
	

	Typové označení nástrojů
	


Cenová kalkulace dodávky:
	Dodávka
	Cenová kalkulace

(uvést měnu bez DPH)

	Vstupní mechanizace před čtyřstrannou profilovací frézkou s vícenásobnou pilou
	

	Náklady na dopravu a uvedení do plného provozu (obsahuje veškeré náklady uchazeče spojené s dodáním zařízení dle zadávacích podmínek)
	

	Čtyřstranná profilovací frézka
	

	Náklady na dopravu a uvedení do plného provozu (obsahuje veškeré náklady uchazeče spojené s dodáním zařízení dle zadávacích podmínek)
	

	Bruska nástrojových nožů
	

	Náklady na dopravu a uvedení do plného provozu (obsahuje veškeré náklady uchazeče spojené s dodáním zařízení dle zadávacích podmínek)
	

	Elektronické měřící zařízení pro měření geometrie nástrojů
	

	Náklady na dopravu a uvedení do plného provozu (obsahuje veškeré náklady uchazeče spojené s dodáním zařízení dle zadávacích podmínek)
	

	Nástroje
	

	Nabídková cena - celkem za dodávku 
(musí být v souladu s dalším obsahem nabídky)
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