	Príloha č. 1  Výzvy/Kúpnej zmluvy

	T E C H N I C K Á    Š P E C I F I K Á C I A

	Obchodné meno uchádzača:   

	Sídlo uchádzača:     

	IČO uchádzača:       

	Kontaktné údaje uchádzača (kontaktná osoba, tel. č.):    

	

	Názov obstarávateľa:   MVM SK s. r. o.

	

	Sídlo obstarávateľa:     Pravenec 273, 97216  Pravenec

	IČO obstarávateľa:       44291825

	

	Logický celok č. 1: Technológia olepovania nábytkových dielcov s agregátom bezšpárového nalepenia hrany – 1 ks


	Obchodné meno výrobcu logického celku:  ..........................................................................................
Typové označenie logického celku: ......................................................................................................

	
	Požadovaný parameter
	Požadovaná hodnota
	Uviesť áno/nie, v prípade číselnej hodnoty uviesť jej skutočnosť
	Cena/1ks v  EUR bez DPH

	Základný stroj
	Max. rýchlosť posuvu pásu minimálne (m/min)
	   25
	
	.........,-

	
	Remeňový prítlak poháňaný zvrchu
	Áno
	
	

	
	Elektronická regulácia na hrúbku dielca
	Áno
	
	

	
	Frekvenčný menič pre reguláciu rýchlosti posuvu 
	Áno
	
	

	
	Štatistické výstupy v elektronickej podobe
	Áno
	
	

	
	Automatické mazanie
	Áno
	
	

	
	Zariadenie pre kontrolu vzdialenosti medzi dielcami.
	Áno
	
	

	
	Automatická kalibrácia motorov prestavovania 
	Áno
	
	

	
	Elektronická regulácia rýchlosti posuvu dopravného pásu
	Áno
	
	

	
	Automatické ovládanie vkladania hrán
	Áno
	
	

	
	Dotykový display elektronického riadenia s velkosťou min 20´´
	Áno
	
	

	
	Nástrek voskovej emulzie na začiatku stroja
	Áno
	
	

	
	Nástrek čistiacej emulzie na konci stroja 
	Áno
	
	

	
	Predohrev olepovaného materiálu IR žiaričom
	Áno
	
	

	
	Počet sád nástrojov pre každý agregát minimálne
	1
	
	

	
	Min. hrúbka materiálu maximálne (mm)
	8
	
	

	
	Max. hrúbka materiálu minimálne (mm)
	60
	
	

	
	Min. dĺžka dielcov pre opracovanie všetkými agregátmi maximálne (mm)
	120 
	
	

	
	Min. presah pásky na koncoch maximálne (mm)
	3
	
	

	
	Automanické podávanie minimálne 2 pások
	Áno
	
	

	
	Zásobníky minimálne na 2 pásky
	Áno
	
	

	
	Predfrézovacia jednotka
	-
	-
	

	
	Priemer nástroja minimálne (mm)
	120 
	
	

	
	Diamantový nástroj
	Áno
	
	

	
	Motorické nastavenie úberu predfréz 
	Áno
	
	

	
	Motory s max výkonom každý minimálne (kW)
	3
	
	

	
	Nalepenie pásky
	-
	-
	

	
	Systém nalepenia pásky pomocou EVA a PUR lepidla
	Áno
	
	

	
	Systém nalepenia pásky bez lepidla pomocou horúceho vzduchu alebo lasera 
	Áno
	
	

	
	Nanášací systém s valčekom pod lepidlovým agregátom
	Áno
	
	

	
	Automatické uzavretie systému pneumaticky
	Áno
	
	

	
	Automatické čistenie valčeka v nastaviteľných intervaloch
	Áno
	
	

	
	Technológia hladkého nanášacieho valčeka 
	Áno
	
	

	
	Vyhrievaný nanášací valček 
	Áno
	
	

	
	Rýchla výmena celého olepovacieho agregátu
	Áno
	
	

	
	Automatické fixovanie nanášacieho agregátu pneumaticky
	Áno
	
	

	
	Min. 1 ks výmennej olepovacej jednotky na ďaľšiu farbu lepidla
	Áno
	
	

	
	Max. dĺžka zahrievania lepidlového systému (min)
	10
	
	

	
	Centrálna konzervačná stanica pre PU agregáty
	-
	-
	

	
	Konzervovanie PUR agregátov vo vákuu
	Áno
	
	

	
	Počet separátnych konzervačných miest minimálne
	2
	
	

	
	Min. 1 predhrievacie a servisné miesto
	Áno
	
	

	
	Display so zobrazením teploty agregátu
	Áno
	
	

	
	Bezlepidlový systém
	-
	-
	

	
	Bezlepidlový systém olepovania s posuvom minimálne (m/min)
	15 
	
	

	
	Bezlepidlový systém olepovania riadený z hlavnej obrazovky stroja 
	Áno
	
	

	
	Max. dĺžka zahrievania bezlepidlového systému (min)
	10
	
	

	
	Prítlačná jednotka
	-
	-
	

	
	Automatické nastavenie polohy agregátu cez motor
	Áno
	
	

	
	Počet  prítlačných valčekov minimálne (ks)
	5
	
	

	
	Nástrek zvlhčovacej tekutiny
	Áno
	
	

	
	Čistenie valčekov stierkami
	Áno
	
	

	
	Chladenie jednotky pre použitie s bezlepidlovým systémom olepovania 
	Áno
	
	

	
	Kapovacia jednotka
	-
	-
	

	
	Dvojmotorový kapovací agregát s automatickým preklápaním 
	Áno
	
	

	
	Naklápanie agregátu minimálne (°)
	30
	
	

	
	Automatická redukcia medzier medzi dielcami pri znížení posuvu 
	Áno
	
	

	
	Automatické nastavenie medzery podľa hrúbky 
	Áno
	
	

	
	Priemer pílového kotúča minimálne (mm)
	170
	
	

	
	Dĺžka medzier pri maximálnom posuve maximálne (mm)
	550 
	
	

	
	Rovný systém pohybu hláv
	Áno
	
	

	
	Automatické mazanie agregátu 
	Áno
	
	

	
	Automatické prestavenie presahu pásky 
	Áno
	
	

	
	Hrubá frézovacia jednotka
	-
	-
	

	
	Ofrézovanie presahu pásky
	Áno
	
	

	
	Ofrézovanie napresno
	Áno
	
	

	
	Ofrézovanie s presahom
	Áno
	
	

	
	Automatické prepínanie funkcií
	Áno
	
	

	
	Rádiusová frézovacia jednotka
	-
	-
	

	
	Automatické prestavenie v 2 osiach 
	Áno
	
	

	
	Počet profilov nástroja minimálne
	2
	
	

	
	Automatické prestavenie presahu pneumaticky
	Áno
	
	

	
	Geometria nástroja s odsávacou funkciou 
	Áno
	
	

	
	Priemer nástroja minimálne (mm)
	70 
	
	

	
	Preklápanie nástroja na chrbát/ rovné frézovanie
	Áno
	
	

	
	Servomotor pre prestavenie kopírovacieho elementu 
	Áno
	
	

	
	Technológia nástroj v nástroji
	
	
	

	
	Frézovací agregát s automatickou zmenou  rádiusu 
	Áno
	
	

	
	Kopírovací agregát
	-
	-
	

	
	1 motorový agregát
	Áno
	
	

	
	Horizontálny pohyb cez elektromagnetické pohony
	Áno
	
	

	
	Vertikálny pohyb cez elektromagnetické pohony
	Áno
	
	

	
	CNC systém pohybu agregátu programovateľný
	Áno
	
	

	
	Motorické prestavenie na hrúbku pásky 
	Áno
	
	

	
	Vytvorenie programov s trajektóriou pohybu
	Áno
	
	

	
	Vytvorenie programov so silou kopírovania 
	Áno
	
	

	
	Počet rádiusov opracovania minimálne
	2
	
	

	
	Technológia nástroj v nástroji
	Áno
	
	

	
	Sada kopírovacích elementov s rôznymi priemermi minimálne (ks)
	2
	
	

	
	Možnosť kopírovania zložitých profilov 
	Áno
	
	

	
	Cidliny
	-
	-
	

	
	Zmena rádiusu cez servomotor 
	Áno
	
	

	
	Počet rádiusov minimálne (ks)
	5
	
	

	
	Pneumatické strihanie špôn
	Áno
	
	

	
	Nástroj pre vysoký lesk so zdvojeným ostrým 
	Áno
	
	

	
	Prestavenie cidliny v 2 osiach cez servomotory
	Áno
	
	

	
	Kartáčovanie
	-
	-
	

	
	Kartáčovacia jednotka z 2 motorov
	Áno
	
	

	
	Plošná cidlina
	-
	-
	

	
	Automatické prestavenie polohy
	Áno
	
	

	
	Prevedenie pre lesklé materiály
	Áno
	
	

	
	Navracací systém
	-
	-
	

	
	Systém s naklápacím vzduchovým stolom
	Áno
	
	

	
	Vzduchový stôl s min. rozmerom (m)
	2,5 x 1
	
	

	
	Pre max. dĺžku dielcov minimálne (m)
	2
	
	

	
	Max. rýchlosť posuvu minimálne (m/min)
	30
	
	

	
	Synchronizácia rýchlosti
	Áno
	
	

	
	Automatické vyrážače na konci stroja
	Áno
	
	

	
	Hnaný pásový dopravník
	Áno
	
	

	
	Valčekový dopravník pre odber dielcov
	Áno
	
	

	
	Real time sledovanie práce stroja z mobilných zariadení cez IoT platformu
	Áno
	
	

	
	Real time analýza opotrebenia dôležitých častí stroja z mobilných zariadení cez IoT platformu
	Áno
	
	

	
	Real time hlásenie porúch / prestojov na nastavené mobilné zariadenia cez IoT platformu
	Áno
	
	

	
	Real time hlásenie skutočného plnenia plánu stroja na nastavené mobilné zariadenia
	Áno
	
	

	
	Inteligentný návrh údržby stroja 
	Áno
	
	

	
	Ukladanie výrobných dát stroja na cloudové úložisko IoT, zriadené predávajúcim
	Áno
	
	

	
	Analýza a porovnanie výrobných vstupov (energie, materiál) a výstupov (obrobok)
	Áno
	
	

	
	Inteligentná diagnostika stroja s umelou inteligenciou (samoučiaci systém)
	Áno
	
	

	
	Návrh riešenia poruchy na základe inteligentnej diagnostiky 
	Áno
	
	

	
	Cena za základný stroj (suma spolu)  v EUR bez DPH
	


	Ďalšie súčasti hodnoty obstarávaného logického celku 
	
	Opis požiadavky ďalšej súčasti hodnoty obstarávaného logického celku
	Cena v EUR

   bez DPH

	
	Dodanie na miesto realizácie
	dodanie na miesto realizácie logického celku, t.j. dodanie do miesta umiestnenia logického celku, ktorým je výrobný areál zadávateľa a premiestnenie do miesta umiestnenia logického celku vo výrobnom areáli  v prevádzke zadávateľa
	

	
	Osadenie logického celku (zariadenia)
	osadenie logického celku (zariadenia), t.j. umiestnenie a upevnenie logického celku na podloženie pripravené zadávateľom podľa pokynov uchádzača
	

	
	Zapojenie logického celku (zariadenia)


	zapojenie logického celku (zariadenia), t.j. zapojenie logického celku do jestvujúcich rozvodov médií zadávateľa – elektrická energia, voda, stlačený vzduch, odvetranie, odsávanie, do zadávateľom stanovených pripojovacích bodov, pričom uchádzač je povinný realizovať zaistenie (ochranu) logického celku pred poškodením a vypracovanie dokumentácie o realizácii zapojenia logického celku nevyhnutnej na inštaláciu a schválenie prevádzky oprávnenými orgánmi a vykonanie všetkých východiskových odborných prehliadok, odborných skúšok, tlakových skúšok, a iných požiadaviek na bezpečnú prevádzku stanovené platnou legislatívou EU a SR týkajúce sa logického celku 
	

	Cena za ďalšie súčasti hodnoty obstarávaného celku (suma spolu)  v EUR bez DPH 
	


	
	
	Jednotková cena v EUR bez DPH
	Počet kusov
	Cena spolu v EUR bez DPH

	Logický celok  č. 1: 

Technológia olepovania nábytkových dielcov s agregátom bezšpárového nalepenia hrany – 1 ks
	Základný stroj 
	
	1 ks
	

	
	Ďalšie súčasti hodnoty obstarávaného logického celku 
	
	1 ks
	

	Cena (suma spolu)  za celý logický celok v EUR bez DPH 
	

	DPH 20 %
	

	Cena (suma spolu)  za celý logický celok v EUR vrátane DPH 
	


Poznámky : 

Čestne prehlasujeme, že akceptujeme všetky požiadavky zadávateľa a tieto požiadavky sme zahrnuli do predloženej cenovej ponuky. Potvrdzujeme, že vypracovaná cenová ponuka zodpovedá cenám obvyklým v danom mieste a čase.
V ...................................., dňa .......................


    .............................................










   Podpis a pečiatka uchádzača

3

