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KUPNIi SMLOUVA O DODAVCE CNC OBRABECIHO STROJE
Smluvni strany :

STM s.r.o.

se sidlem Cernokosteleck4 199, 251 01 Ricany

zapsana v obchodnim rejstiiku vedeném Meéstskym soudem v Praze, oddil C, vloZka 38452
JejimZ jménem jedné: Zdengk Holub

ICO: 61675814

DIC: CZ61675814

bankovni spojeni: KB Ric’:any

¢.0.: 51-2913940207/0100

(dale jen "proddvajici")

Cesks republika - Vézeiisks sluzba Ceské republiky

se sidlem Soudni 1672/1a , 140 67 Praha 4

provozovna Strediska hospodafské innosti Véznice Mirov, 789 53 Mirov

za Ceskou republiku €ini pravni tkony Vrchnj rada, plk. Ing. Mgr. Viadimir Lang, feditel
Véznice Mirov, na zaklad¥ povéfeni generalniho feditele ¢j.: V8 26/59/2012-vieob/080 ze
dne 3.12.2012

1ICO: 00212423

DIC: CZ00212423

bankovni spojeni : CNB Ostrava

Cislo Gétu: 9021-26831-881/0710

(déle jen "kupujici")

uzaviely nize uvedeného dne, mésice a roku podle § 409 a nésl. zakona &. 513/199] Sb.,
obchodni zakonik, ve znén{ pozdé&jsich predpisi, tuto

KUPNI SMLOUVU.

L
Pfedmét smlouvy

1. Pledmétem této smlouvy je zivazek prodavajiciho dodat kupujicimu 1 ks CNC
horizontalniho dfevoobrabéciho stroje s pracovni plochou 3050x1250 mm dle technické
specifikace uvedené v piiloze &. 1 (déle jen ,stroj“), a to v souladu se zadavaci
dokumentaci vefejné zakazky, na jejimZ ziklad je tato smlouva uzavirana,a nabidkou
prodévajiciho, a dale pfevést na ného vlastnické pravo k tomuto stroji. Kupujici se
zavazuje zaplatit za dodavku stroje kupnf cenu,

2. Prodavajici prohladuje, Ze stroj nema 4dné vady faktické ani pravni, neviznou na ném
zastavy ani Z4dn4 jin4 prava tietich osob. '

3. Mistem dodéni stroje je Vézefiska slutba Ceské republiky, provozovna Stiediska
hospodéfské Sinnosti Véznice Mirov, 789 53 Mirov.



4. Soucasti dodavky stroje je doprava do mista dodéni, instalovani, sefizeni a predvedeni

stroje, vCetné jeho uvedeni do funk&niho stavu, provedeni zkoudek, zatkoleni 4
pracovniki obsluhy a doddni dokladli umoZiujicich Fadné pouZivani stroje v deském
jazyce. Prodévajici se zavazuje ke stroji dodat tyto doklady: dodaci list, revizni zpravu,
bezpetnostni pokyny, ndvod k uZivani a obsluze, zaruéni a servisni list, schéma zapojeni,
katalog néhradnich dild a prohliSeni o shod® podle zvlastniho pravniho predpisu.
Prodavajici déle kupujicimu doda 2 licence k pogitadovému programu, ktery je nezbytny
pro obsluhu stroje. Veskerd dokumentace k obrab&cimu stroji bude kupujicimu dodana
v Ceském jazyce.

IL.
Kupni cena a platebni podminky

Prodavajici prodéva a kupujici kupuje do svého viastnictvi stroj uvedeny v &L. I za cenu
stanovenou na zakladé nabidky prodavajiciho ve vysi:

cena bez DPH 1.849.000,~ K&

cena DPH 21 % 388.290,- K&

cena véetné DPH  2.237.290,- K&

(slovy: dvamilionydvésttiicetsedmdvéstédevadesat koruneskych)
Tato cena je stanovena jako cena nejvyse ptipustna a nepiekroditelna.

V cen¢ dle odst. 1 tohoto &linku jsou zahrnuty néaklady prodivajiciho na dopravu,
instalovani, sefizeni stroje u kupujictho v&etng jeho uvedeni do funkéniho stavu
a provedeni zkouSek. V cené jsou téZ zahmuty naklady prodavajiciho na provedeni
odborného zaSkoleni 4 pracovnikd kupujiciho, naklady na 2 licence k poditatovému
programu nezbytnému pro obsluhu stroje a ndklady na dodéni dokladii podle &l. 1 odst. 4.

Kupni cena, uvedend v odst. 1 tohoto &lanku, bude uhrazena na zakladé faktury vystavend
prodavajicim s 30denni Ihitou splatnosti ode dne jejtho dorudeni kupujicimu. Kupni
cena bude vyfakturovana po predanf a pievzeti stroje na zéklad$ predévaciho protokolu.

Dnem uhrady kupni ceny je den odepséni p¥islusné &astky z iétu kupujiciho ve prospéch
G¢tu prodavajiciho.

Faktura vystavend prodavajicim musi mit naleZitosti dafiového dokladu podle § 28
zdkona &. 235/2004 Sb., o dani z pfidané hodnoty, ve zn&ni pozd&jsich predpistt
a ustanoveni § 13a obchodniho zékoniku. Faktura vystaveni prodévajicim musi mit
rovn€Z naleZitosti dle § 11 zak. & 563/1991 Sb., o iCetnictvi, ve znéni pozdg&jsich
predpist.

Pokud faktura nebude obsahovat uvedené naleZitosti nebo bude obsahovat nespravné
cenové udaje, je kupujici opravnén ve lhité splatnosti fakturu bez Uhrady vratit
k doplnéni. Nova doba splatnosti zaéne plynout od dorudeni nové nebo opravené
bezvadné faktury.




L.
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II1.
Prava a povinnosti smluvrich stran, ziruéni doba

Prodavajici se zavazuje predat kupujicimu stroj v terminu dle této smlouvy spolu
s veskerou technickou dokumentaci. :
Prodavajici se zavazuje t¥i pracovni dny pfedem avizovat osobdm opravnénym k protoko-
lérnimu pfevzeti zboZi presny &as plnéni dodéavky.

Prodavajici se zavazuje zajistit odborné zaskolenf 4 pracovnikii kupujiciho.

Prodéavajici poskytuje kupujicimu bezplatnou zéruku na stroj, ktery je pfedmétem této
smlouvy, po dobu 30 mésicti ode dne protokolérniho predani stroje kupujicimu.

Uplatni-li kupujici béhem zéruéni doby pisemnd vady, ma se za to, Ze uplatiiuje jejich
bezpiatné odstranéni. O dobu reklamace, od Jejiho uplatnéni do terminu odstranéni vady,
se sjednan4 zaruéni doba prodluzuje.

Prodavajici je povinen odstranit vady stroje, jestliZe je kupujici pisemné reklamoval na
adresu proddvajiciho uvedenou v hlavidce smiouvy, a to vzaruéni dob& uvedené
v odstavei 3 tohoto &lanku, a to nejpozd&ji do 15 dnii ode dne dorudeni reklamace,
nedojde-li po projednani k jiné dohods,

Kupujici je povinen zajistit technickou pFipravenost pro instalaci stroje v misté své
provozovny dle pokyni prodéavajiciho.

Kupujici se zavazuje poskytnout prodavajicimu potfebnou soudinnost k provadéni
montéze stroje. :

Osoby, opravnéné k podpisu protokolu o pfevzeti zboi Jjsou:

Za prodavajiciho: Zdengk Holub - jednatel STM s.r.0.

Za kupujictho: p. Michal K61 — hlavni mistr vyroby nabytku.

Iv.
Pfedani a pfevzeti stroje, termin dodani a piechod vlastnictvi

Prodavajici se zavazuje splnit cely predmét plnéni dle této smlouvy specifikovany v &l. 1 a
II. této smlouvy nejpozdgji do 110 dnéi od podpisu smlouvy..

Vlastnictvi stroje pfechézi na kupujictho okam¥ikem podpisu protokolu o predani
a pfevzeti stroje ob&ma smluvnimi stranami.

V.
Smluvni pokuta

Pro pripad prodleni kupujiciho se splnénim povinnosti dle &L. II. odst. 3 této smlouvy po
dobu delsi nez 15 dnii nebo pro piipad prodleni prod4vajiciho s ptedanim stroje
a uvedenim stroje do provozu v terminu dodéani dle &, IV. odst. 1 se sjednava smluvni
pokuta ve vysi 0,2 % z ceny stroje uvedené v &l II odst. ] smlouvy v K& véetné DPH,
a to za kazdy zapocaty den prodieni. Pro piipad prodlent prodavajiciho s odstranénim
vady stroje v zéruéni dobg po dobu delsi neZ 15 dni se sjednavé smluvni pokuta ve vysi
0,15 % z ceny stroje uvedené v &1, 11 odst. 1 smlouvy v K& véetné DPH za kazdy den
prodleni a kazdou jednotlivou vadu. Tim nenf dotden nérok smluvnich stran na nahradu



Skody.

Za porueni povinnosti mlCenlivosti specifikované v &l. VIII. je prodévajici povinen
uhradit kupujicimu smluvni pokutu ve vysi 10 000,- K&, a to za kazdy jednotlivy p¥ipad
porudeni povinnosti.

Lhita splatnosti dokladu k Ghrad& smluvnich pokut &ini 30 dni.

Pro piipad poruSeni povinnosti proddvajicim stanovenou v.&l. VII. odst. 3 této smlouvy se
sjedndva smluvni pokuta ve vy3i 1.000,- K& za kazdy den prodlen; s plnénim povinnosti.
Ujednanim o smluvni pokutg dle predchozich odstaved tohoto &lanku nenf dotéeno pravo
na nahradu Skody, a to ani co do vy3e, v niZ pfipadné nshrada $kody smluvni pokutu
pfesahne.

A%
Ukondeni smlouvy

Prodavajici je oprvnén od smlouvy odstoupit v p¥ipadé prodleni kupujiciho se splnénim
povinnosti dle €l. II. odst. 3 této smlouvy po dobu del3i ne¥ 15 dn.

Kupujici je oprdvnén od smlouvy odstoupit v piipads prodleni prodavajiciho
s pfedanim stroje del$im neZ 15 dnd.

Smluvni strany se dohodly, Ze kupujici je od této smlouvy opravnén odstoupit bez
jakychkoliv sankei, pokud nebude schvalena &astka ze statniho rozpodtu nésledujiciho
roku, kterd je potfebnd k Ghradé za pinéni poskytované podle této smlouvy
v nésledujicim roce. Kupujici prohlasuje, Ze do 30 dnii po vyhlaSeni z4kona o stitnim
rozpoctu ve Sbirce zdkonii pisemné ozndmi druhé smluvni strang, ¥e nebyla schvalena
Castka ze statniho rozpottu nésledujictho roku, kters je potfebna k Ghradd za plnéni
poskytované podle této smlouvy v nasledujicim roce

Odstoupeni od smlouvy musi byt provedeno pisemn& a doruéeno druhé smluvnf strang.
Dojde-li ke zmé&né statutu (zména pravni formy pravnické osoby, fize pravnickych osob,
rozdé€leni prdvnické osoby) prodavajictho, je smluvni strana povinna ozndmit tuto
skutenost kupujicimu ve Ihiitd 10 dnii od zdpisu této zmény v obchodnim rejstidku.
Kupujici je v tomto piipadé opravnén pisemng vypovéddt smlouvu z divodu zmény
statutu druhé smluvni strany. Vypovédni Thita &ni 15 dni a podina bézet nasledujicim

-

dnem po dorudeni vypovédi druhé smluvni strang.

VIL
Uverejiiovini smluv, vySe skuteéné uhrazené ceny a seznamu subdodavateli

Prodavajici si je v€dom zdkonné povinnosti kupujiciho uvefejnit na svém profilu tuto
smlouvu v&etné viech jejich pFipadnych zmén a dodatkd, vy skuteénd uhrazené ceny za
plnéni této smlouvy a seznam subdodavatelli, kterym prodavajici za plnéni subdodavky
uhradil vice nez 10 % z ceny za plnéni dle této smlouvy.

. Profilem kupujiciho je elektronicky nastroj, prostfednictvim kterdho kupujici, jako
vefejny zadavatel dle zékona ¢. 137/2006 Sb., o vefejnych zakazkach, ve znni
pozdgjlich pfedpisi (déle jen ,,ZVZ“) uvefejiiuje informace a dokumenty ke svym



b

vefejnym zakdzkdm zplisobem, ktery umoZiiuje neomezeny a primy dalkovy ptistup,
pii¢emz profilem kupujiciho v dob& uzavieni této smlouvy je https://ezak.vscr.cz/.
Prodavajici je povinen dle § 147a odst. 4 ZVZ predloit kupujicimu nejpozdéji do 60 dnd
od spInéni smlouvy seznam subdodavateld, jim? za plnéni subdoddvky uhradil vice nez
10 % z celkové ceny uhrazené kupujicim prodévajicimu za plnéni dle této smlouvy.
Pokud prodavajici takové subdodavatele nemé&l, odevzda prézdny seznam subdodavateld.
Ma-li subdodavatel formu akciové spolednosti, tvofi pfilohu seznamu i seznam vlastnikt
akeil, jejichz souhrnnd jmenovita hodnota ptesahuje 10 % zakladniho kapitalu. Seznam
vlastnikli akcii musi byt vyhotoven ve lhiité 90 dnd pfed dnem predloZeni seznamu
subdodavatelii. Prodavajici bude seznam zasilat kupujicimu na adresu uvedenou v zghlavi
této smlouvy.

Povinnost uvefejiiovani dle tohoto ¢&lanku je kupujicimu uloZena § 147a ZVZ
a uverejfiovani bude provadéno dle ZVZ a pislusného provadséciho pfedpisu ZVZ.

VIII,
Ostatni a zavéretna ustanoveni

Prodévajici se zavazuje b&hem pln&ni smlouvy i po ukon&eni smiouvy (i po pfedani stroje
kupujicimu), zachovdvat mldenlivost o viech skuteCnostech, o kterych se dozvi od
kupujiciho v souvislosti s pln&nim smlouvy.

Prodéavajici je podle § 2 pism. e) zakona &. 320/2001 Sb., o finan&ni kontrole ve vefejné
sprav€ a o zméné ndkterych zikonii (zdkon o finanéni kontrole), ve znéni pozd&jsich
pfedpisi, osobou povinnou spoluplisobit pii vykonu finandni kontroly provadéné
v souvislosti s ihradou zboZi nebo sluZeb z vetejnych vydaja.

Tato smlouva je vyhotovena v 5 stejnopisech s platnosti origindlu, z nichZ prodavajici
obdrzi po dvou vyhotovenich a kupujici obdr#i 3 vyhotovent.

Veskeré piilohy této smlouvy jsou jeji nedilnou souésti.

Smluvni strany shodn& prohlasuji, Ze si tuto smlouvu pfecetly, s jejim obsahem souhlasi
a na ditkaz toho pfipojuji své podpisy.

Tato smiouva nabyva platnosti a G€innosti dnem podpisu smluvnich stran.

Ptilohy: 1. Technicka specifikace pfedmétu smlouvy — viz nabidka & 009/2013 ze dne
15.01.2013

.04.2013

Zdengk Holub.
jednatel STM s.r.o.
(Prodavajici)
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JET OPTIMA C21

Vytvofeno dne 15. 01. 2013

PRACOVNI ~ OBRABECI =~ CENTRUM S POCITACOVYM
NUMERICKYM RIZENIM

KONSTRUKCE

Pro navrhovani svych pracovnich obrdbécich center pouziva
spolecnost Busellato system CAD 3D pro pevné modelovani, ktery ve
spojeni s programem pro vypocet a stanoveni rozmér{i hotovych
prvkd umoZtiuje zaznamenat stavy namahani, kterd se vztahuji na
konstrukci v priibé&hu obrabéni.

Pracovni obrabéci centrum bylo navrZeno v navaznosti na logické
prvky konfigurace stroje s pohyblivym opernym stojanem. Tento
opérny stojan se pohybuje v podélném sméru vzhledem k zakladne
{osa X) a podplra dvojici vozikdi, které ]sou namontovany krlzovym
zplisobem a urCuji pohyby os Y a Z, pficemz osa Y se pohybUJe prlcne
a osa Zkolmo kzakladné. Tato konfigurace umoZiiuje znacnym
zplisobem snifit prostorové rozméry stroje a zlepSuje jeho vykonové
parametry a funk&nost.

Zéakladna a opérny stojan jsou vyrobeny z elektricky svaFované
oceli. Jsou Zebrovany a vyztuZeny u své vnitini struktury, aby byla
zaji$t&na maximalni tuhost i za naronych podminek provédéné prace.
Konstrukce  jsou  podrobeny  Fizenému  normalizacnimu
termickému cyklu.

0OSA X

Pohyb osy X probiha prostredmctwm systému pastorku a ozubené
tyCe se Sroubovicovymi brousenymi klenutymi zuby, které ]SOU
provedeny ze zulechténé oceli a jsou podrobeny tepelné (pravé na
bazi uhlikové cementace a nasledné jsou tvrzeny. Na téchto zubech je
nanesena tenka mazaci vrstva, kterd umoziuje eliminovat nutnost
daldich mazéni po celou dobu Zivotnosti stroje. Pastorek je pevné
zaklesnut pfimo do pFevodového (stroji epicykloidového typu o
vysoké presnosti a spolehlivosti.

Presnost premisténi podél osy X je zajiSténa méfenim s laserovym
pfistrojovym vybavenim a néslednym softwarovym Fizenim
kalibraéni krivky pro zajiSt&ni absolutniho rozméru v reéiném case.
Pohyblivy opérny nosnik se pohybuje na pfedtizenych kulickovych
smykadlech a na linearnich voditkach s velmi vysokou presnosti
ztvrzené a broudené oceli. VSechna smykadla jsou vybavena
tésnénimi, kterd zaruCuji maximalni ochranu proti prachu a
nefistotam.

OSYYAZ

Piicny vozik (osa Y) a vertikalni vozik (osa Z) jsou provedeny z lehké
slitiny se zvySenymi mechanickymi vlastnostmi.

Pohyb os Y a Z probihd prostfednictvim kuli¢kového Sroubu a
predtiZeného $neku, aby byla zajisténa vysoka rychlost procesu a
celkova absence opotiebeni.

Voziky jsou namontovdny na piedtiZenych kulickovych
smykadlech, kterd se pohybuji na linedrnich voditkach o velmi
vysoké presnosti z tvrzené a brousené oceli. VSechna smykadla jsou
vybavena tésnénimi, kterd zaru€uji maximalni ochranu proti prachu
a necistotam.

W

Vypracoval : Zdengk Holub



MOTOROVE VYBAVENI

Motorové vybaveni os je provedeno za pouZiti motordi typu
Brushless, které jsou napajeny a ovladany parametrizovatelnymi
digitalnimi ovladacimi prvky.

ODSAVANI

Centralni odsavaci systém, sjedinou hubici namontovanou na
pracovni hlavé, umoZfiuje jednoduché pfipojeni k centrainimu zatizeni,
Transportni systém odsavaného vzduchu je opatfen automatickou
parcializaci, kterdé je fizena oviddanim a slou# k optimalizaci
odsavani v zavislosti na pracovnich jednotkach.

MAZANI

Stroj je vybaven centralizovanym systémem mazani s postupnym
rozdélenim.

Takto provedené zafizeni predpoklada jediny zésobovaci bod pro
jednotku rozvodnych systémil, které zajistuji v automatickém reZimu
bezpecnym zplisobem dodani odpovidajicho objemu maziva do
kazdého bodu.

Rozvod maziva probihd automatickym zplisobem pres pakové
ovladani, které se nachézi na zékladn& pohyblivého opérného nosniku.

KONTROLY JAKOSTI

VSechny féze montaze pfedpokladaii provedeni zkousek shody podle
prislusnych zkuebnich pland.

Vyrovnani vSech linedrnich voditek probihd s pomoci elektronické
vodovahy. Tolerance line@rnosti a rovnobé&Znosti jsou zajidtény do
hodnoty 0,02 mm na bézny metr,

Na v3ech strojich se provadi kontrola pfesnosti umisténi a
dvojrozmérné opakovatelnosti os za pomoci interferometrového

systému s laserovym paprskem. Piesnost obousmérného umistni

je zajiSténa do rozmezi +0,05 mm.

Po dokonceni dynamickych zkouSek provddénych na strojich se dale
provadi vystupni zkouska na interpolaci os (kruhovost) se zafizenim
typu kulicka/ty¢ (Renishaw).

Na kazdém stroji se kromé toho provadi elektricka zkouska vegkerého
zafizeni podle normy CEI EN 60204-1.

BEZPECNOSTNI SYSTEMY

Vsouladu s pfisiluSnymi pravnimi pFedpisy a smérnicemi:

smérnice 98/37/ES o strojnich zaiizenich ve znéni smérnice

98/79/ES, smérnice 2004/108/ES o elektromagnetické

kompatlblllte, smérnice 2006/95/ES o nizkonapétovych

zafizenich a nasledujici novelizace téchto predpisii, stroj je

vybaven vhodnymi bezpecnostnimi systémy, které jsou

provedeny pomoci nésleduymch prvkﬁ

ochranny tvarovy kryt pracovni hlavy se zavésovou bariérou;

pfedni snimaci pasy s centralni bezpe&nostni zénou;

systém ochrany b&hem obrabéni v kyvadlovém refimu tvofeny
mechanickou vackou a bezpecnostnim mikrospinacem;

postranni a zadni kovové ochranné ohrazeni;

tladitka a lano pro bezpe¢nostni vypnutf;

senzory pro kontrolu Grovné vakua a tlaku stladeného vzduchu.

009/2013
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STM, s.r.0.

TECHNICKE CHARAKTERISTIKY:

Pracovni plocha: X = 3050 mm

Y = 1250 mm

Z= 300 mm — chod
osy
Prlichod dilce: 130 mm
Skuteéna rychlost pro umisténi os: X = 60 m/min

Y = 50 m/min

Z =15 m/min
ELEKTRICKY PANEL

Elektrickd skiih je zabudovana do konstrukce a je umisténa na levé
strané stroje a byla podrobena vystupni zkouSce podle prisnych
mezinarodnich norem (EN 60204).

INVERTOR

Staticky frekvencni ménic (invertor) pro kontinualni zménu rychlosti a
pro rychlé zastaveni rotace motordl.

Pfistrojové vybaveni zahrnuje:

ovladani zastaveni motoru;

odpory u brzdového systému;

automaticky reset v pfipadé nouzového stavu.

VYBAVA STROJE

Navod k pouziti a Gdrzbé stroje na CD

Schémata elektrického a pneumatického zapojeni na CD

Seznam nahradnich dili na CD

Navod k programovani systému Genesis Evolution na CD

Rychly navod k programovani pro systém Genesis Evolution na CD
Kompletni sada KIicl

NUMERICKE RiZENI

Systém numerického fizeni ,Genesis Evolution" je vyslovné navrZen

pro fizeni os a funkci vyvrtdvacich a frézovacich strojdl pro

drevoobrabéci sektor.

Editor programovani numerického fizeni, ktery je pro tyto uUcely

vyvinut, je 32-bitového typu, zajistuje jednoduché operativni

prostfedi, které je zaloZzeno na grafickych okénkach, slouzi

k zobrazovani a zadavani dat pro provadéni pracovnich programd,

které maji byt zrealizovany na stroji.

Zakladni technické charakteristiky jsou nasledujici:

Manipulacni nastroje typu CAD, jako napf. zrcadlové zobrazeni,
rotace, opakovani, atd.

Obsiuzné rozhrani v jazyku...

Operaéni systém ,,multitasking™ pro pouZiti systému fizeni téz
tehdy, kdyZ je stroj v pracovnim procesu

Grafické zobrazeni 6 stran, na kterych Je mozno pracovat

Zobrazeni typu 2D a 3D pro dilec, na némz probiha obrabéni

Parametrické programovani, ktere’ umoZfuje pouzivani
matematickych vzorcd, trigonometrickych funkci, inverznich
trigonometrickych vzorch a logickych zapisi. Déle je umoznéno
pouZiti 300 promeénnych pfi provadéni takovych vzorcd.
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Programovani obrabéni na horizontalnich plochéch, vertikalnich
plochéch a na fiktivnich plochach s jakoukoliv orientaci,
Programovani jednoduchych otvoru, nasobnych otvor{i (pro nastroj
s nekolika vrtaky) nasazeni na rovnou stranu a na boni strany.
Programovani na trech kartézskych soufadnicovych oséch pro
frézovani linedrniho typu, kruhového typu, ovalnych a
eliptickych tvard.
Linedrni a kruhové interpolace ve tfech rovinach, linedrnf interpolace
v prostoru, kruhové interpolace v libovolné orientované roving.
Programovani zkosenych tvarli a tvarovych spojl s ovlddanim
rychlosti v automatickém rezimu. :
Programovani zarovnavani a frézovani, jeZ budou jakkoliv
orientovana vzhledem k vertikalni ose.
Programovani uZitného radiusu s automatickou korekei.
MoZnost vyfazeni zobrazeni nékolika typl obrabéni,
Funkce Zoom s vice trovnémi
Podminéné programovani (bloky p‘r’ikazu typu IF/EndIF)
sdruzené s pou2|t|m programovani maker v absolutnim nebo
pfirlistkovém reZimu.
Provadéni podprogramu ze strany pracovnika obsluhy
s moZnosti muitiplikace, zrcadlového provadéni a otadeni
takovych podprogramd,
Programovatelnost aZz do 10 000 programovych radki
(rozsifitelnych).
Pomocné grafické prvky ve fazi programovani pro viechna
obrabéni.
Systém kontextové napovédy na lince
Moznost personalizace chybovych hidSeni ze strany zakaznika.
Individualizace usnadnénd archivovanym programem pomoci funkce
~Nahled™,
Archivace programdl, jejichz nazvy jsou diouhé az 256 znakd.
Vyvolani vybaveni stroje a charakteristik nastroje na lince.
Nastrojové vybaveni stroje aZ do 500 nastrojd.
Grafické zobrazeni nastrojového vybaveni v tlloznych
jednotkach nastrojii.
Graficky archiv nastrojéi s moZnosti parametrizace aZ 9000
riiznych typi nastroji
Moznost ibéru a znakd
Provadeni tbéru na nepravidelnych uzavirenych profilech
jakéhokoliv tvaru,
Cyklus (béru v nékolika prichodech.
Ubérs dvojitym nastrojem, pro hrubsi praci a pro jemné
. zacisténi.
Rizeni tfi rezim Gbérd: jednoduchy (bér, Gbér s vnitinimi
_ ostrivky a stfidavy Gbér
Rizeni parametrickych programii Gbéru
PouZziti vSech znakdl typu True Type, které jsou nainstalovany
v pocitadi (znaky ANSI od 33 do 255);
Pouziti znakii ve fontu kurzivniho a tuéného zobrazeni,
Rozdéleni textu na linedrnim Useku nebo na oblouku:
Rizeni vysky znakd, vzdalenosti znakd a automatického
rozdéleni na finearnim Gseku nebo na oblouku.
Simulace typu 2D a vypod&et ¢asi
umoZiuje zobrazit simulaci typu 2D pro obrabéni piitomna
na programu, a tim mit k dispozici redlnou reprezentaci sledu
rliznych obrdbéni. Kromé toho je moiné ovéfit s dostateénou

’ M
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presnosti realny &as provadéni dilce, coZ se tak stiva
uZite€nym nastrojem pro prevenci nedopatien,
Zakladni charakteristiky jsou nasledujici:

Graficka reprezentace pracovni plochy (bez pficnikf a
prisavek) a konfigurace pracovni hlavy, v&etné piipadnych
tloZnych jednotek.

Grafické zobrazeni probihajicich obrab&cich &innosti:
vyvrtavani, frézovéni, tvarovani, zarovnavani na 5
stranach, kde je moZno provadat obrabéni, a na fiktivnich
stranach obdobnych zakladnim stranam. ‘

MozZnost vyb&ru réiznych kritérii pro optimalizaci a uloZeni
zvoleného kritéria pfimo v programu.

Sefizeni rychlosti simulace s multiplikacnimi faktory.

Regulace provadéni simulace s &asové Fizenou posuvnou
listou.

Ridizné zobrazovaci funkce, které je moZno pouzit b&hem
simulace.

Grafické rozhrani s moznosti kompletni konfigurace.

Vypocet &asii pro realizaci programu s toleranci +/- 10 %,

Konfigura¢ni tabulka pevnych strojovych éasd.

Provadéni jednotlivych programi a opakovani seznami
programi.

Optimalizace drahy nastroje s moZnosti vybéru priorit
obrabéni pied pohybovanim.

Osciloskopy SW typu, které jsou schopny monitorovat
logické stavy vstupii a vystupii a charakteristické
velikosti os.

Zobrazeni poétu otacek a spoteby proudu u pracovnich jednotek a
vietene.

Importovani soubori z formatu dxf do formatu ASCI,

Importovani soubor z CNC Fizeni Busellato pfedchozich verzf
(Genesis, Winner90, CNC an).

Importovani souborfl s programy v textovém systému ISO.

Vytisk kédi ISO a graficky vytisk dilce, u kterého probiha
programovani.

PouZiti Carovych kédd.

Vypocet €asu provadéni programii.

Manualni a diagnostické funkce v reainém Case, s intuitivnim Fizenim
a s fizenim, které je usnadnéno pomoci grafickych zobrazeni.

Funkce ,hold™, ktera je sdruZena s pasy.

Piehledné zobrazeni a diagnostiky, ktera umoZiuji pouZiti stroje.

Automatické sniZeni rychlosti posuvu v zavislosti na spotfebé

. Invertoru.

Rizeni seznamu programd.

Automatické fizeni pracovni rychlosti pro optimalizaci drahy
frézovani, '

Modul Railptan

Grafické prostfedi pro nastrojové vybaveni opérnych ploch a
pisavek, které utvéreji pracovni still. :
PfisluSny program umoZfiuje provadét soucasné zobrazeni dilci,
jez se maji obrabét, a pracovniho stolu opatfeného plochami a
pfisavkami, jeZ jsou skutedn& pfitomny ve stroji.

Tim je umoinéno provedeni optimalniho umisténi prvkii stolu
takovym zplisobem, aby bylo zajigténo spravné uchyceni dilce, ani3 by

N
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dochazelo k interferencim mezi zafizenimi pro blokovani a nastrojem,
s nimz je provédéno obrabén.

Pfi dokonceni operace systém vyda fadu informaci, které jsou ureny
k provedeni  odpovidajicho umisténi v manudlnim reZimu (na
zaklad®é metrickych méfitek nebo digitélnich zobrazeni) nebo
v automatickém reZimu pro stroje, které jsou vybaveny pro tuto
funkgi.

POHYBLIVA KONZOLA PC

Pohybiiva konzola, kterd obsahuje PC, monitor, Klavesnici a mys,
umoZfiuje pracovnikovi obsluhy uzplisobit umisténi oviddaci a
programovaci stanice v zavislosti na operacich, které se budou
provadét, pficemz je usnadnéno pouZiti stroje a je zlepSena viditelnost
pracovni plochy.

HARDWARE

- Operacni systém Windows XP

- Procesor Pentium Dual Core

- Pamét RAM 512 MB nebo vy&si

- Pevny disk s kapacitou 80 GB

- Barevny LCD displej s velikosti 17" s vysokym rozligenim
(1280x1024)

-~ Ridici jednotka DVD/CD-RW 48X

- 1 sériovy port pro komunikaci s invertorem a 1 paraleln port pro
zapojeni externich perifernich zafizeni

- 8 portfl typu USB 2.0

- 1 port typu Ethernet RJ45

= systém je vybaven kidvesnici a mysi

SYSTEM DALKOVE PODPORY PRES INTERNET

Tento system umoZiuje vzdalené napojeni pfes PC u stroje a
autorizovaného servisniho centra spolecnosti Busellato pfi umo¥néni
pfimych zasah@ na ovladani s ovéFenim véech parametr{i stroje,
jednotlivych programii a instalace piipadnych softwarovych
aktualizaci. Zakaznik musf pfistoupit k pfipojeni PC stroje takovym
zplisobem, ktery je moZno dosahnout pres internet. Pripojeni

k internetu je moZno provést pomoci strukturovaného zafizeni typu
Ethernet nebo pomoci modemového zafizeni (analogové
zafizeni/ISDN, bezdrétova komunikace) se zapojenim USB (neni
dodavéno).

STROJ SE SKLADA Z NASLEDUJICICH DILCICH CELKO:

2 pracovni plaochy
Stroj je vybaven 2 pracovnimi plochami (levou a pravou plochou) a
k dispozici jsou 2 systémy nozniho oviaddani.

4 pfipojeni pro pFidrZné jednotky sablon .
Systém zajisténi pfidrznych jednotek Zablon je vybaven 444
vakuovymi zasuvkami pro zésobovani pFidrznych jednotek Sablon.

1 sada zapojovacich prvki pro stlaéeny vzduch
Umoziiuje pfipojeni jedné pistole na stlageny vzduch pro &iStani ploch
a dilce na konci obrabéni,

_“
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6 pracovnich ploch ,TL" 1250 mm _
6 pracovnich ploch typu TL (Tubeless) s pneumatickym blokovanim na
obou voditkdch pro posuv, systém je vybaven metrickym pravitkem.
Pfislusné plochy se pohybuji na tvrzenych a brouSenych kulatych
voditkach pomoci 4 kuliCkovych loZisek.

Tato typologie ploch umoZiuje eliminaci viech vakuovych hadic pro
zasobovani pfisavek. Komunikacni systém mezi plochou a prisavkami
je proveden pomoci ventilu pro soucasné blokovani pfisavky na plose
a dilce na pfisavce.

Prviy jsou vyrobeny za pouziti robustni hlinikové konstrukce a jsou
vybaveny pfednimi nebo zadnimi referenénimi jednotkami se
zatahovacim dfikem o priiméru 22 mm pro umisténi dilce v tahovém
nebo Haéném reZimu (jedna se o moZnost vybéru, kterou je
tfeba sdélit ve fazi objednavky).

12 prisavek 140x115 mm H=50 (TL)
Pro typ plochy TL (Tubeless) vybavené klestinovym zafizenim, které
udrZuje pfisavku na plose ve fazi umisténi.

Zdvih dilcl se 4 litami (TL)

Pro plochy typu TL (Tubeless) s automatickym pneumatickym
spoustdnim, namontovano boclné vzhledem k pracovnim plocham.
Usnadfiuje ¢innosti vkladani a odebirani t&zkych dilct a/nebo dilcl o
vetkych rozmérech.

KFizové laserové zafizeni pro umisténi piisavek
Laserové zafizeni aplikované k pohyblivé jednotce, kterd projektuje
referenéni kifiz pro umisténi prisavek na pracovni plochu.

Pneumatické &erpadlo (vyvéva) o vykonu 100 m3/h

Rotacni lopatkové &erpadlo s moZnosti béhu naprézdno pro tvorbu
vakua s odsévacim vykonem 100 m’/h. K dispozici je elektromotor o
vykonu 4 kW, ktery je pfipojen pomoci odpovidajiciho spoje.

Pracovni hlava TFM 18 se zabudovanym kotoucem

Pracovni jednotka pro vertikaini a horizontalni vyvrtavani s nezavislymi

vieteny.

Jednotka je vyrobena zlehké slitiny hlinku se zvySenymi

mechanickymi vlastnostmi, pohybuje se na pfedtiZenych smykadlech

kulickového typu a na dvou linedrnich voditkdch s velmi vysokou

presnosti, ktera jsou vyrobena z tvrzené a brousené oceli a zajist'uji

stejnou vykonnost z hiediska zatéZe ve 4 smérech. Pfedvybér probiha

automaticky pomoci pneumatického pistu.

Jednotka je opatfena témito prvky:

12 vieten pro vrtaky s vystupy s vertikalni osou,
s usporadanim ve tvaru ,T" a rozte¢i 32 mm, z cehoz 7
vireten je smérovanych podél osy X a 5 vieten je
smérovanych podle osy Y.

2 pracovni dvouvietenové hlavy pro horizontalni vyvrtavani
orientované podél osy X" s rozteci 32 mm.

1 pracovni dvouvietenova hlava pro horizontaini vyvrtavani
orientovana podél osy ,Y".

1 zabudovana jednotka pro kotouc o préméru 120 mm
orientovana v ose X,

0 e O
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V8echna vietena se otéleji souasné a ve stfidavém sledu, pravé a
leva strana. Pohyb pli zapojovéni je nezavisly u kaZdého vietene a je
zrealizovan  prostfednictvim  pneumatickych vélcd a umoZfiuje
provadéni jednotlivych nebo ndsobnych vyvrtavani.  Ovlddéni vieten
probihd pomoci elektrického ventilu a jednokomorového tlaéného
valce pro vyvrtavaci silu odpovidaijici hodnoté 43 kg na vieteno.
Pracovni jednotka je uvddéna do rotadniho pohybu asynchronnim
elektromotorem o vykonu 1,7 kW, ktery je ovladan pomoci napajeciho
modulu ,invertoru®. A

Motor pak Fidi pfevod, ktery probihd pomoci specialniho ocelového
prevodového systému (ozubeného soukoli) se $ikmymi zuby o
Sirokém priifezu, toto soukoli je brouSené a je podrobeno
tepelnému tvrzeni.

Upevnéni pro nastroje je zajisténo pomoci vélcové stopky o prliméru
10 mm.

Elektrovieteno 11 kW 24000 ot/min - HSK-F63 — 40sa + osa
pro prestaveni specialnich Gihlovych hlav (4,5 osa)

Pracovni jednotka pro frézovani je upevnéna pfimo na vertikalnich
posuvnych sanich Z. Jednotka je tvofena elektrovietenem
vysokofrekvencniho typu se systémem chlazeni pomoci nasévaného
vzduchu a s automatickym systémem blokovénifuvolnéni néstroje.
Blokovani drzdku néstroje je provedeno pomoci vnitiniho
mechanického zafizeni s talifovymi pruZinami, zatimco pneumaticky
aktivacni systém zajiStuje uvoln@ni. Kontrola spravného upevnéni
drigku nastroje je zajitdna prostfednictvim  odpovidaiicich
mikrospinac indukéniho typu, které informuji systém CN Fizeni a jsou
stale v pohotovosti, at jiZ je elektrovfeteno v klidovém stavu nebo se
otadi. :

Kromé toho je pro zajisténi bezpetného zapojeni dridku ndstroje
elektrovieteno vybaveno dvojitym systémem vzduchového ofukovade
(jeden vychazi z vnitfniho prostoru hfidele a druhy je vn&j&i vzhledem
k telesu elektrovietenu) pro efektivni a rychlé Cistdni kuelu vietene a
drzaku nastroje ve fazi zapojeni.

Elektrovieteno je uvadéno do variabiinfho rotaéniho  redimu
(pravostranné/levostranné otaceni) pomoci invertoru a vhodnych
oviadacich prikazli smérovanych k numerickému fizeni.

Pracovni jednotka je vybavena vhodnym odsavacim krytem.
Elektrovieteno ma nasledujici funkéni charakteristiky:

Maximalni vykon 11 kw
Otécky pfi maximainim vykonu 12.006/18.000 ot/min
Maximalni rychlost rotace 24,000 ot/min (800 Hz)
Jmenovité napéti 380V
Pocet poid 4
LoZiska (pfedni/zadni) keramicka/keramicka
Mazani tukového typu ,pro celou dobu
Zivotnosti*

s dynamickym tésnicim
systémem
Systém chlazeni pomoci nasavaného vzduchu
PFipojeni drzaku nastrojl HSK-F63 DIN 69893

00972013

M

Vytvofeno dne 15. 01. 2013 Vypracoval : Zden&k Holub



STM, s.r.o. 10

UloZna jednotka, ktera je k dispozici u stroje, nosny systém s
10 umisténimi — HSK F63

Linedrni automaticka dlozna jednotka s 10 umistnénimi pro hlavni
frézovaci jednotky, s upevnénim HSK-F63. Tato Uloznd jednotka se
pohybuje na kulickovych predtizenych smykadlech a na dvou
linearnich voditkach s velmi vysokou presnosti, ktera jsou vyrobena
ztvrzené a brouSené oceli. Pohyb pfi zapnuti/vypnuti je zajistén
pomoci pneumatického valce. Systém je opatfen vzduchovym
ofukovaem, ktery zajistuje Cisténi kuZelu pred vioZenim do
elektrovietene. Je umoznéno pouzivat nastroje a pracovni hlavy frézy
s mozZnosti orientace podle toho, co je uvedenc na referenénim
zobrazenf usporadani.

Max. prostorové rozmeéry z hlediska vysky 160 mm

Max. primér nastroje 150 mm

Roztet klesdtin 110/160/180 mm

Umisténi na nosném systému pro pracovni hlavu — HSK F63
Pevné umisténi na nosném systému pro usazeni pracovni hlavy, ktera
slouzi pro horizontalni obrabéni: pracovni hlava orientovatelné
frézy/kotouce nebo nastroje o priméru 160 mm.

Max. priimér nastroje 160 mm

Max. prostorové rozméry z hlediska vysky 220 mm

Stroj je navrZen tak, aby jej bylo moZno pfipojit k napajeci
elektrické siti pro napéti 400 V (TRIFAZOVY SYSTEM
S NULOVYM VODICEM).

Pfi absenci NULOVEHO vodice je nutno namontovat
~napétiovy transformator pro 400/230/115V 50Hz — 1,6 KVA"
(kodové oznaceni 170110).

ks 1

CELKOVA CENA DODAVKY PO SLEVE : . 1.849.000,- K¢
Uvedend cena je véetn& dopravy, montdZe a zaskoleni obsluhy.
Uvedend cena neobsahuje DPH 21%

.. ___________-...__________________________.. ]
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ZAKI ADNi PRODEJNi PODMINKY

Platnost nabidky

Termin dodani za¥izeni
Cena

Platebni podminky
Uvedeni do provozu

Zaru¢ni podminky

Servis
Doprava

Baleni

V Ridanech dne : 15.01. 2013

Vytvoteno dne 15. 01, 2013

do 30. 06. 2013

do 110 dni

Cena je standardné udavana FCO odbé&ratel
platba po dodéni a uvedeni do provozu
Je uvedeno v ceng

Zaruéni lhita je 30 mésici.

Zaruka se vztahuje na viechny mechanické
1 elektrické soucésti zaFizeni vyjma soudasti,
které podléhaji b&Zznému opotiebeni - tzv.
spotfebni nahradni dily.

Zajiituje STM s.r.o

Je zapolitana v cené.

Zatizeni je standardné zabaleno v polyetylénové folii.

Za STM s.r.o.: Zdengk Holub

Vypracoval : Zdengk Holub



