[image: image1.emf]            [image: image2.jpg]* K %

* 4 %

Evropska unie
Evropsky fond pro regionaini rozvoj
Investice do vasi budoucnosti

* %t




           [image: image3.emf]
Příloha č. 1 zadávací dokumentace

-

Technické podmínky
Část č. 1 – výukové CNC obráběcí stroje
POKYN PRO UCHAZEČE: Tato příloha č. 1 zadávací dokumentace stanoví minimální požadavky zadavatele na předmět plnění části č. I. veřejné zakázky. Uchazeč vyplní do sloupce “Skutečné parametry“ skutečné parametry jím nabízeného plnění tam, kde je uvedeno „Vyplní uchazeč“. Nabídka uchazeče, která nebude splňovat minimální požadavky zadavatele na předmět plnění, bude v souladu s ust. § 76 odst. 1 zákona hodnotící komisí vyřazena a uchazeč zadavatelem vyloučen z účasti v zadávacím řízení.

Takto vyplněnou tabulku připojí uchazeč k návrhu smlouvy k části č. I. veřejné zakázky. Vyplnění tabulky v rozporu s požadavky zadavatele bude posouzeno jako nesplnění požadavků zadavatele. Nabídka uchazeče, která nebude splňovat požadavky zadavatele, bude v souladu s ust. § 76 odst. 1 zákona hodnotící komisí vyřazena a uchazeč zadavatelem vyloučen z účasti v zadávacím řízení.
Tříosá vertikální CNC frézovací centra
Vyplňte následující údaje o nabízeném stroji:

Výrobce:

Typ stroje:

Vyplňte pravý sloupec tabulek dle skutečných parametrů stroje:

	Povinné minimální požadované parametry stroje
	Skutečné parametry stroje

*) označte odpovídající údaj

	stroj musí umožňovat použití min. dvou řídicích systémů výměnou panelů řízení a přepnutím software
	stroj požadavek splňuje: ano – ne *)

	stroj je vybaven panely a softwarem pro dva řídicí systémy, z nichž jako hlavní je požadován  Heidenhain TNC 426/430* případně novější modifikace či vývojová řada.  Druhý systém je systém jiného výrobce.
	uveďte:

hlavní řídicí systém:

druhý řídicí systém:

	řídicí systémy musí být v českém jazyce
	stroj požadavek splňuje: ano – ne *)

	pracovní prostor stroje je osvětlen 
	stroj požadavek splňuje: ano – ne *)

	stroj je kompletně zakrytován 
	stroj požadavek splňuje: ano – ne *)

	stroj je vybaven centrálním mazáním
	stroj požadavek splňuje: ano – ne *)

	stroj je vybaven zařízením pro chlazení nástrojů včetně čerpadla a vany
	stroj požadavek splňuje: ano – ne *)

	součástí stroje je integrovaný počítač a ovládací panel s klávesnicí a barevným displejem
	stroj požadavek splňuje: ano – ne *)

	stroj musí mít možnost přenosu dat z počítače přes USB, musí mít dostatečnou kapacitu paměti pro využívání CAM systémů
	stroj požadavek splňuje: ano – ne *)

	stroj musí umožnit grafické zobrazení průběhu obrábění
	stroj požadavek splňuje: ano – ne *)

	součástí dodávky jsou popisy a návody ke stroji a softwaru v českém jazyce
	stroj požadavek splňuje: ano – ne *)

	bezpečnostní zařízení a vybavení stroje vyhovuje předpisům CE
	stroj požadavek splňuje: ano – ne *)

	Posuvy a upínací stůl

	podélný pojezd v ose X: min. 350 mm


	uveďte hodnotu podélného pojezdu v ose X v mm:

	příčný pojezd v ose Y: min. 250 mm 


	uveďte hodnotu příčného pojezdu v ose Y v mm:

	vertikální pojezd v ose Z: min. 300 mm 
	uveďte hodnotu vertikálního pojezdu v ose Z v mm:

	rychloposuv v osách X, Y, Z: min. 10 m/s 


	uveďte hodnotu max. rychlosti rychloposuvu v m/s:

	pracovní posuv v osách X, Y, Z:

v min. rozsahu od 0 do 8 m/s
	uveďte hodnoty rychlostí pracovního posuvu v m/s:

	upínací plocha stolu: min. 500 x 275 mm
	uveďte velikost upínací plochy stolu v mm:

	max. zatížení stolu: nejméně 80 kg


	stroj požadavek splňuje: ano – ne *)

	elektronické ruční kolečko pro ovládání pojezdů os


	stroj požadavek splňuje: ano – ne *)

	hlavní vřeteno

	nejmenší požadovaný rozsah otáček: v rozmezí od 200 do 8000 min-1
	minimální otáčky vřetena:

maximální otáčky vřetena:

	výkon hlavního motoru: od 6 do 8 kW
	uveďte výkon hlavního motoru v kW:



	min. krouticí moment: 35 Nm
	uveďte krouticí moment v Nm:



	kužel vřetene: ISO 30
	stroj požadavek splňuje: ano – ne *)

	Zásobník nástrojů

	celkový počet pozic: min. 16
	uveďte počet pozic:

	max. průměr nástroje: nejméně 60 mm


	uveďte max. průměr nástroje:

	max. délka nástroje: nejméně 180 mm


	uveďte max. délku nástroje:

	další parametry:

	max. elektrický příkon: 10 kVA


	uveďte hodnotu max. elektrického příkonu:

	max. hmotnost stroje: 2 200 kg
	uveďte hodnotu hmotnosti stroje:




	Povinná minimální požadovaná výbava stroje
	Požadovaná výbava stroje je součástí nabídky

*) označte odpovídající údaj

	mechanický strojní svěrák, šířka upnutí min. 120 mm, šířka čelistí min. 100 mm – 1 ks
	ano – ne *)

	upínací čep pro upínání držáků nástrojů – 20 ks
	ano – ne *)

	kombinovaný frézovací držák upínací trn Ø16 mm – 1 ks
	ano – ne *)

	kombinovaný frézovací držák upínací trn Ø22 mm – 1 ks
	ano – ne *)

	kleštinový držák pro kleštiny 1 až 16 mm – 4 ks
	ano – ne *)

	držák nástrojů Weldon s dutinou Ø10 mm – 1 ks
	ano – ne *)

	držák nástrojů Weldon s dutinou Ø16 mm – 1 ks
	ano – ne *)

	3D snímač, mechanická sonda – 1 ks
	ano – ne *)

	vyrovnávací a ustavovací prvek stroje pro jeho instalaci – 4 ks
	ano – ne *)


Poznámka : * Konkrétně uvedený produkt Heidenhain je poptáván s ohledem na stávající a existující technické vybavení škol. Školy zapojené do projektu byly v letech 2005 a 2006 vybaveny výukovými stroji a programovacími pracovišti, u kterých lze výměnou panelu a spuštěním příslušného softwaru snadno a rychle změnit řídicí systém. Pro výuku programování CNC frézek byly školy vybaveny řídicím systémem Heidenhain TNC 426/430 a druhým řídícím systémem jiného výrobce.

Výuka CNC frézování je postavena na ŘS  Heidenhain. Výukový proces obsluhy CNC strojů zahrnuje posloupnost kroků, při kterých se žáci postupně seznamují s principy programování a řízení CNC strojů. Tyto principy jsou nacvičovány a trénovány na konkrétním řídícím systému (výše). Z didaktických důvodů přitom není vhodné při výuce základních principů přeskakovat mezi různými řídícími systémy. Druhý řídící systém se pak používá jako příkladu odlišného systému při nácviku pokročilé schopnosti aplikovat základní dovednosti na odlišný řídící systém. 

Bez dodání konkrétního produktu by výsledný systém nebyl funkční v návaznosti na ostatní systémy a nebyl by kompatibilní se stávajícím vybavením škol. Tyto skutečnosti jsou technicky dané a neměnné. Jakákoliv alternativa by nezajistila plnou funkčnost výuky. S ohledem na tuto skutečnost bylo nutno uvést do zadávací dokumentace odkaz na konkrétní produkt.
CNC soustružnická obráběcí centra
Vyplňte následující údaje o nabízeném stroji:

Výrobce:

Typ stroje:

Vyplňte pravý sloupec tabulek dle skutečných parametrů stroje:

	Povinné minimální požadované parametry stroje
	Skutečné parametry stroje

*) označte odpovídající údaj

	stroj musí umožňovat použití min. dvou řídicích systémů jednoduchou výměnou panelů řízení a přepnutím software
	stroj požadavek splňuje: ano – ne *)

	stroj je vybaven panely a softwarem pro dva řídicí systémy z nichž jako hlavní je požadován  Sinumerik 810/840 D* případně novější modifikace či vývojová verze. Druhý systém je systém jiného výrobce.
	uveďte:

hlavní řídicí systém:

druhý řídicí systém:

	řídicí systémy musí být v českém jazyce
	stroj požadavek splňuje: ano – ne *)

	pracovní prostor stroje je osvětlen 
	stroj požadavek splňuje: ano – ne *)

	stroj je kompletně zakrytován 
	stroj požadavek splňuje: ano – ne *)

	stroj je vybaven centrálním mazáním
	stroj požadavek splňuje: ano – ne *)

	stroj je vybaven zařízením pro chlazení nástrojů včetně čerpadla a vany
	stroj požadavek splňuje: ano – ne *)

	součástí stroje je integrovaný počítač a ovládací panel s klávesnicí a barevným displejem
	stroj požadavek splňuje: ano – ne *)

	stroj musí mít možnost přenosu dat z počítače přes USB, musí mít dostatečnou kapacitu paměti pro využívání CAM systémů
	stroj požadavek splňuje: ano – ne *)

	stroj musí umožnit grafické zobrazení průběhu obrábění
	stroj požadavek splňuje: ano – ne *)

	součástí dodávky jsou popisy a návody ke stroji a softwaru v českém jazyce
	stroj požadavek splňuje: ano – ne *)

	bezpečnostní zařízení a vybavení stroje vyhovuje předpisům CE
	stroj požadavek splňuje: ano – ne *)

	pracovní prostor

	oběžný průměr stroje nad ložem: min. 230 mm
	uveďte max. oběžný průměr stroje nad ložem v mm:

	oběžný průměr stroje nad suportem: min. 80 mm
	uveďte max. oběžný průměr stroje nad suportem v mm:

	max. obráběný průměr: nejméně 80 mm
	uveďte max. obráběný průměr v mm:



	vzdálenost hrotů mezi vřetenem a koníkem v rozmezí: 400 až 420 mm
	uveďte max. vzdálenost hrotů v mm:

	max. obráběná délka: nejméně 250 mm
	uveďte max. obráběnou délku v mm:



	hlavní vřeteno

	nejmenší požadovaný rozsah otáček: dolní hodnota otáček nejvýše 80 min-1  (může být i nižší), horní hodnota nejméně 6000 min-1 (může být i vyšší)
	minimální otáčky vřetena:

maximální otáčky vřetena:

	průchod vřetenem: nejméně 22 mm
	uveďte max. průchod vřetenem v mm:



	výkon hlavního motoru: od 5 do 6 kW
	uveďte výkon hlavního motoru v kW:



	min. krouticí moment: 30 Nm
	uveďte krouticí moment v Nm:



	posuvy v osách X a Z

	dráha posuvu v ose X: min. 80 mm
	uveďte dráhu posuvu v ose X v mm:



	dráha posuvu v ose Z: min. 250 mm
	uveďte dráhu posuvu v ose Z v mm:



	rychlost rychloposuvu v ose X: min. 10 m/min
	uveďte rychlost rychloposuvu v ose X:



	rychlost rychloposuvu v ose Z: min. 10 m/min
	uveďte rychlost rychloposuvu v ose Z:



	přesnost polohování souřadnic: 0,01 mm nebo lepší
	uveďte přesnost polohování souřadnic v mm: 

	koník

	zdvih pinoly koníku: min. 100 mm
	uveďte hodnotu max. zdvihu pinoly koníku v mm:

	průměr pinoly koníku: min. 30 mm
	uveďte hodnotu průměru pinoly koníku v mm:

	C-osa

	rychloposuv: 800 až 1 200 ot/min 
	uveďte hodnotu rychloposuvu:

	programovatelný inkrement: 0,01stupně
	stroj požadavek splňuje: ano – ne *)

	revolverová hlava

	celkový počet pozic: min. 12
	uveďte počet pozic:

	počet poháněných pozic: min. 6
	uveďte počet pozic:

	upínání držáků: VDI-16
	stroj požadavek splňuje: ano – ne *)

	max. otáčky: nejméně 5 500 ot/min
	uveďte hodnotu max. otáček:

	další parametry:

	max. elektrický příkon: 8 kVA
	uveďte hodnotu max. elektrického příkonu:

	max. hmotnost stroje: 1 500 kg
	uveďte hodnotu hmotnosti stroje:




	Povinná minimální požadovaná výbava stroje
	Požadovaná výbava stroje je součástí nabídky

*) označte odpovídající údaj

	tříčelisťové sklíčidlo min. průměr 90 mm s průchozím vrtáním min. 25 mm – 1 ks, ke sklíčidlu bude dodána:

· sada měkkých čelistí – 1 ks 

· tažná trubka – 1 ks 

· sada tvrdých čelistí – 1 ks


	ano – ne *)

	kleštinový upínač pro hlavní vřeteno včetně tažné trubky pro kleštiny, upínací rozsah min. od 3 do 25 mm – 1 ks
	ano – ne *)

	držák radiálního nástroje M4 – 2 ks
	ano – ne *)

	držák radiálního nástroje M3 – 1 ks
	ano – ne *)

	držák kleštin 1 až 10 mm – 2 ks
	ano – ne *)

	sada kleštin 1 až 10 mm obsahující min. kleštiny o průměrech 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10 mm – alespoň po 1 kuse
	ano – ne *)

	držák vrtáků Ø 16 mm – 1 ks
	ano – ne *)

	držák vyvrtávacích tyčí Ø 10 mm – 1 ks
	ano – ne *)

	držák radiální naháněný – 1 ks
	ano – ne *)

	držák axiální naháněný – 1 ks
	ano – ne *)

	optická sonda - zařízení na zaměření nástroje v pracovním prostoru včetně seřizovacího kalibru VDI 16 – 1 ks
	ano – ne *)

	vyrovnávací a ustavovací prvek stroje pro jeho instalaci – 4 ks
	ano – ne *)


Poznámka : * Konkrétně uvedený produkt Siemens Sinumerik je poptáván s ohledem na stávající a existující technické vybavení škol. Školy zapojené do projektu byly v letech 2005 a 2006 vybaveny výukovými stroji a programovacími pracovišti, u kterých lze výměnou panelu a spuštěním příslušného softwaru snadno a rychle změnit řídicí systém. Pro výuku programování CNC soustruhů byly školy vybaveny řídicím systémem Sinumerik 810/840 D a druhým řídícím systémem jiného výrobce.

Výuka CNC soustružení je postavena na ŘS Siemens Sinumerik. Výukový proces obsluhy CNC strojů zahrnuje posloupnost kroků, při kterých se žáci postupně seznamují s principy programování a řízení CNC strojů. Tyto principy jsou nacvičovány a trénovány na konkrétním řídícím systému (výše). Z didaktických důvodů přitom není vhodné při výuce základních principů přeskakovat mezi různými řídícími systémy. Druhý řídící systém se pak používá jako příkladu odlišného systému při nácviku pokročilé schopnosti aplikovat základní dovednosti na odlišný řídící systém. 

Bez dodání konkrétního produktu by výsledný systém nebyl funkční v návaznosti na ostatní systémy a nebyl by kompatibilní se stávajícím vybavením škol. Tyto skutečnosti jsou technicky dané a neměnné. Jakákoliv alternativa by nezajistila plnou funkčnost výuky. S ohledem na tuto skutečnost bylo nutno uvést do zadávací dokumentace odkaz na konkrétní produkt. 
Část č. 2 – laserové tiskárny na výrobu plošných spojů
POKYN PRO UCHAZEČE: Tato část přílohy č. 1 zadávací dokumentace stanoví minimální požadavky zadavatele na předmět plnění části č. 2 veřejné zakázky. Uchazeč vyplní sloupec tabulky “Skutečné parametry“ dle pokynů zadavatele a skutečných parametrů jím nabízeného plnění. Uvedení údaje „NE“ nebo „nesplňuje“ apod. u jednotlivých parametrů je nesplněním minimálních požadavků zadavatele. Nabídka uchazeče, která nebude splňovat minimální požadavky zadavatele na předmět plnění, bude v souladu s ust. § 76 odst. 1 zákona vyřazena a uchazeč vyloučen z účasti v zadávacím řízení.

Takto vyplněnou tabulku připojí uchazeč k návrhu smlouvy k části č. 2 veřejné zakázky tvořící přílohu č. 4 této zadávací dokumentace. Nevyplnění tabulky, částečné vyplnění tabulky, či vyplnění tabulky v rozporu s požadavky zadavatele bude posouzeno jako nesplnění požadavků zadavatele. Nabídka uchazeče, která nebude splňovat požadavky zadavatele, bude v souladu s ust. § 76 odst. 1 zákona vyřazena a uchazeč vyloučen z účasti v zadávacím řízení.
Základní popis:

 Laserová tiskárna na výrobu plošných spojů: žáci se naučí pracovat s moderním vybavením pro výrobu plošných spojů, odpadne pracná ruční výroba plošných spojů, zvýší se bezpečnost práce, kvalita a přesnost.

Umožňuje výrobu plošných spojů bez chemických prostředků (dosud leptání). Plošné spoje nahrazují drátové spoje mezi elektronickými součástkami, zvyšují spolehlivost zařízení. Běžně se používají ve všech elektronických přístrojích. V současné době tato technologie byla řešena buďto ručně kreslením obrazce plošného spoje pomocí trubičkových per, nebo vytvoření obrazce prostřednictvím fotocesty a vždy následným leptáním v žíravině nebo kyselině. První způsob je pracný, nepřesný a použitelný spíše v ryze amatérském prostředí. Použití fotocesty je rychlejší, daleko přesnější, ale stejně jako v prvním případě následuje chemické leptání, což obzvláště ve školním prostředí přináší značná rizika. V případě fotocesty je nutno použít materiál s fotocitlivou vrstvou, který je přibližně 2x dražší než materiál bez této vrstvy. S použitím laserové technologie budou přesněji vyrobeny tenčí spoje a bude možno využít moderní elektronické součástky určené pro povrchovou montáž.

Zařízení bude sloužit pro výrobu desek plošných spojů v předmětech praxe a ročníkový projekt u čtyřletých studijních maturitních oborů a předmětu odborný výcvik, dále u učebních oborů s elektrotechnickým zaměřením. Rovněž bude využíváno žáky oboru strojírenství v předmětu CAD systémy (nácvik popisování a vyřezávání pomocí laseru). Oproti stávajícímu způsobu výroby desek plošných spojů fotocestou (práce s chemikáliemi NaOH, HCl, FeCl3, H2O2) má toto zařízení několik výhod:

· vysoká bezpečnost práce i v podmínkách školní výuky

· mnohem vyšší přesnost a možnost realizace tenkých spojů – možnost vedení spojů mezi vývody integrovaných obvodů SMD, snazší návrh desky

· snadná výroba oboustranných desek plošných spojů

Technické podmínky:

	Bod č:
	Parametr:
	Minimální požadavky zadavatele:
	Skutečné parametry

*) označte odpovídající údaj

	1.
	Minimální šířka signálové cesty na 18 µm desce FR4

	Minimálně 50 µm 

	Uveďte skutečný parametr:



	2.
	Minimální šířka izolační mezery na 18 µm desce FR4

	Minimálně 50 µm 

	Uveďte skutečný parametr:



	3.
	Počet signálových cest mezi vývody obvodů při pitch=0,65 mm (SMD)
	Minimálně 2 

	Uveďte skutečný parametr:



	4.
	Rychlost pohybu nástroje
	Minimálně 50 mm/s 

	Uveďte skutečný parametr:



	5.
	Kontrola přesnosti 

	Zařízení bude obsahovat systém automatické kontroly přesnosti vyráběného plošného spoje včetně samočinného ukončení práce při poklesu přesnosti pod požadovanou hranici
	Zařízení požadavek splňuje:

ano – ne *)

	6.
	Upínací zařízení
	Zařízení bude obsahovat systém upínání obrobku, který nebude vyžadovat vnější zásah uživatele 
	Zařízení požadavek splňuje:

ano – ne *)

	7.
	Automatické nastavení pracovní plochy
	Zařízení bude obsahovat systém, který po vložení materiálu automaticky zjistí jeho velikost a umístění a sám nastaví výchozí souřadnice pro výrobu desky plošného spoje 
	Zařízení požadavek splňuje:

ano – ne *)

	8.
	Počet vodivých vrstev na jedné desce
	Minimálně 2
	Uveďte skutečný parametr:



	9.
	Kalibrace vodivých vrstev při výrobě vícevrstvých desek
	Zařízení bude obsahovat systém, který při výrobě vícevrstvé desky po vložení materiálu s opracovanou první vrstvou automaticky nastaví souřadnice pro výrobu další vodivé vrstvy
	Zařízení požadavek splňuje:

ano – ne *)

	10.
	Vrtání otvorů
	Zařízení bude obsahovat systém, který po vytvoření vodivých spojů automaticky provede vyvrtání všech navržených otvorů
	Zařízení požadavek splňuje:

ano – ne *)

	11.
	Výroba plošných spojů na vysokofrekvenčních substrátech (dále také „vf“)
	Zařízení umožňuje výrobu desek plošných spojů pro vf zařízení
	Zařízení požadavek splňuje:

ano – ne *)

	12.
	Výroba plošných spojů na keramických substrátech


	Zařízení umožňuje výrobu desek plošných spojů na keramických substrátech
	Zařízení požadavek splňuje:

ano – ne *)

	13.
	Výroba plošných spojů na flex (ohebných) materiálech


	Zařízení umožňuje výrobu desek plošných spojů na flex (ohebných) materiálech
	Zařízení požadavek splňuje:

ano – ne *)

	14.
	Gravírování hliníkových nebo plastových panelů
	Zařízení umožňuje provádět gravírování hliníkových nebo plastových panelů
	Zařízení požadavek splňuje:

ano – ne *)

	15.
	Popis kovových panelů
	Zařízení umožňuje vytvářet popisy kovových panelů
	Zařízení požadavek splňuje:

ano – ne *)

	16.
	Řídící PC
	Součástí zařízení bude řídící počítač – 1ks

· Dostatečný výkon procesoru pro chod 3D aplikací (AutoCAD, Inventor, Creo, EdgeCAM), výukových programů, kancelářských a multimediálních aplikací.
· www.cpubenchmark.net hodnota CPU MARK minimálně 6.250 bodů
· instrukční sada x86, včetně podpory SSE2 a 64-bit instrukcí
· Podpora virtualizace na základní desce a procesoru
· Podpora maximálních výkonnostních parametrů CPU na základní desce (např. rychlost FSB, HTT)
· Minimálně 8GB RAM, minimálně DDR3, rychlost dle maximální podporované rychlosti sběrnice základní desky, DualChannel, moduly 2x 4GB,
· HDD typ SSD minimální kapacita 240 GB, rozhraní SATA III
· DVD-RW mechanika (zápis DVD±R a CD-R) - mechanika bude garantovat možnost zápisu na archivní média viz http://www.datatresordisc.eu/technicka-podpora-dtd.html
· Bez FDD mechaniky 3.5“
· nejméně video – kombinovaný výstup analogový a DVI-I (nebo DVI-D), podpora aspect ratio 4:3 a 16:9 minimálně do rozlišení 1600x1200 a 1920x1080 pixelů
· může být integrovaná na MB a sdílená paměť, nutné pasivní chlazení
· LAN 1Gbps/100 Mbps, podpora PXE a WOL
· nejméně USB 3.0 na základní desce
· Zdroj - ventilátor o průměru vrtule minimálně 11cm. Účinnost min. 80%. MTBF min. 100 000 hodin. Odpovídající normě 2005/32/EU (příkon v pohotovostním režimu <1 W). Napájecí kabel na zadní straně počítače.
· Zvuková karta libovolná (akceptovatelná na základní desce)
· Řídícím PC musí být osazeno 64 bit operačním systémem. Pro zpracování vstupních a výstupních dat ze speciálního obslužného software řídícího PC, který je součástí dodávky, budou jednotlivé školy používat vlastní aplikace, které v cílových jednotlivých školách plnohodnotně pracují a mezi sebou komunikují pod operačním systémem Microsoft Windows. Uchazečem nabízený operační systém dodaný na řídícím PC proto musí umožňovat instalaci a bezproblémovou funkčnost jednotlivými školami používaných aplikací.
	Zařízení požadavek splňuje:

ano – ne *)

	17.
	Obslužný program
	Součástí zařízení bude obslužný software včetně 20 ks časově neomezených licencí
	Zařízení požadavek splňuje:

ano – ne *)


Část č. 3 – digitální osciloskopy a frekvenční analyzátory
POKYN PRO UCHAZEČE: Tato část přílohy č. 1 zadávací dokumentace stanoví minimální požadavky zadavatele na předmět plnění části č. 3 veřejné zakázky. Uchazeč vyplní sloupec tabulky “Skutečné parametry“ dle pokynů zadavatele a skutečných parametrů jím nabízeného plnění. Uvedení údaje „NE“ nebo „nesplňuje“ apod. u jednotlivých parametrů je nesplněním minimálních požadavků zadavatele. Nabídka uchazeče, která nebude splňovat minimální požadavky zadavatele na předmět plnění, bude v souladu s ust. § 76 odst. 1 zákona vyřazena a uchazeč vyloučen z účasti v zadávacím řízení.

Takto vyplněnou tabulku připojí uchazeč k návrhu smlouvy k části č. 3 veřejné zakázky tvořící přílohu č. 5 této zadávací dokumentace. Nevyplnění tabulky, částečné vyplnění tabulky, či vyplnění tabulky v rozporu s požadavky zadavatele bude posouzeno jako nesplnění požadavků zadavatele. Nabídka uchazeče, která nebude splňovat požadavky zadavatele, bude v souladu s ust. § 76 odst. 1 zákona vyřazena a uchazeč vyloučen z účasti v zadávacím řízení.
Základní popis:

V rámci výběrového řízení budou pořízeny sestavy 8 digitálních osciloskopů a 1 frekvenčního analyzátoru. Frekvenční analyzátor bude používán k zobrazení a měření spekter modulovaných signálů, jejich následnému vyhodnocení a tisku. Digitální osciloskopy budou používány k měření elektrických signálů, a to jak analogových, tak i digitálních, jejich následnému vyhodnocení a tisku.

Charakteristika frekvenčního analyzátoru

Technické podmínky:

	Bod č:
	Parametr:
	Minimální požadavky zadavatele:
	Skutečné parametry
*) označte odpovídající údaj

	1.
	Kmitočtový rozsah
	9kHz – 3GHz
	Požadavek na kmitočtový rozsah splněn:
Ano/ne*)

	2.
	Dynamický rozsah (DANL)
	dynamický rozsah -120 dBm
	Požadavek na dynamický rozsah splněn:
Ano/ne*)

	3.
	Rozmítání
	rozmítání min 10 ms až 3000 s
	Požadavek na rozmítání splněno:
Ano/ne*)

	4.
	Rozlišitelná šířka pásma
	RBW: 10 Hz
	Požadavek na rozlišitelnou šířku pásma splněn:
Ano/ne*)

	5.
	Šířka videopásma
	video pásmo 10 Hz až 1 MHz
	Požadavek na videopásmo splněno:
Ano/ne*)

	6.
	Příslušenství
interní, externí
	tracking generátor 3GHz 
	Požadavek na příslušenství splněno:
Ano/ne*)

	7.
	Demodulace
	Zařízení umožňuje AM, FM demodulaci
	Požadavek na demodulaci splněn:
Ano/ne*)

	8.
	Zobrazení
	barevný displej s úhlopříčkou nejméně 6,5“
	Požadavek na velikost displeje splněn:
Ano/ne*)

	9.
	Rozhraní
	min. USB, LAN, VGA
	Požadavek na rozhraní splněn:
Ano/ne*)

	10.
	Komunikační příkazy
	Kompatibilní s LXI příkazy nebo LAN/USB

	Požadavek na komunikaci splněn:
Ano/ne*)

	11.
	Bateriový provoz
	Zařízení umožňuje bateriový provoz (baterie nejsou součástí dodávky)
	Požadavek na možnost provozu splněn:
Ano/ne*)


Charakteristika digitálního osciloskopu

	Bod č:
	Parametr:
	Minimální požadavky zadavatele:
	Skutečné parametry

*) označte odpovídající údaj

	1.
	Displej
	barevný displej s nastavitelným kontrastem a úhlopříčkou nejméně 5“
	Požadavek na displej splněn:

Ano/ne*)

	2.
	Kmitočtový rozsah
	měření v kmitočtovém pásmu 

DC - 200 MHz při vzorkovací rychlosti 2GS/s, FFT analýza, spouštění: hrana, puls, sklon, video
	Požadavek na kmitočtový rozsah splněn:

Ano/ne*)

	3.
	Možnost měření
	možnost přímého měření parametrů na průbězích, detekce špiček od 500 psec.
	Požadavek na možnosti měření splněny:

Ano/ne*)

	4.
	Odečet
	Kurzorové měření a matematické funkce, paměť pro uchování nastavení přístroje a průběhů
	Požadavky na odečet splněny:

Ano/ne*)

	5.
	Výstup
	min. 2 x USB port (1 x USB pro flash disk, 1 x USB pro komunikaci s PC)

	Požadavek na výstup - tiskárna splněn:

Ano/ne*)

	6.
	Přenos naměřených hodnot
	min, USB Host Port (Flash Drive) + USB pro PC/tisk 
	Požadavky na výstupy splněny:

Ano/ne*)

	7.
	Příslušenství
	napěťové sondy
	Požadavky na příslušenství splněny:

Ano/ne*)

	8.
	Software
	software pro ukládání dat a snímků do PC a ovládání osciloskopu pomocí PC
	Požadavky na software splněn:

Ano/ne*)

	9.
	Synchronizace sběrnic
	sériové sběrnice I2C,SPI, RS-232/UART
	Požadavky na synchronizaci splněn:

Ano/ne*)

	10.
	Paměť
	hloubka paměti nejméně 10Mbodů
	Požadavky na paměť splněn:

Ano/ne*)

	11.
	Rychlost snímání:
	Alespoň  50.000 průběhů/sec
	Požadavky na rychlost snímání splněny:

Ano/ne*)


Část č. 4 – systémová bednění
POKYN PRO UCHAZEČE: Tato část přílohy č. 1 zadávací dokumentace stanoví minimální požadavky zadavatele na předmět plnění části č. 4 veřejné zakázky. Uchazeč vyplní sloupec tabulky “Skutečné parametry“ dle pokynů zadavatele a skutečných parametrů jím nabízeného plnění. Uvedení údaje „NE“ nebo „nesplňuje“ apod. u jednotlivých parametrů je nesplněním minimálních požadavků zadavatele. Nabídka uchazeče, která nebude splňovat minimální požadavky zadavatele na předmět plnění, bude v souladu s ust. § 76 odst. 1 zákona vyřazena a uchazeč vyloučen z účasti v zadávacím řízení.

Takto vyplněnou tabulku připojí uchazeč k návrhu smlouvy k části č. 4 veřejné zakázky tvořící přílohu č. 6 této zadávací dokumentace. Nevyplnění tabulky, částečné vyplnění tabulky, či vyplnění tabulky v rozporu s požadavky zadavatele bude posouzeno jako nesplnění požadavků zadavatele. Nabídka uchazeče, která nebude splňovat požadavky zadavatele, bude v souladu s ust. § 76 odst. 1 zákona vyřazena a uchazeč vyloučen z účasti v zadávacím řízení.
Základní popis:

Předmětem plnění je sada systémového bednění určená k bednění stěn, sloupů, deskových stropů, trámů a průvlaků. Systémové bednění musí být dodáno jako kompletní sada, s jejímž použitím bude možné realizovat objekt podle přiložených stavebních výkresů, přičemž všechny technické parametry objektu ve stavebních výkresech jsou uvedeny jako parametry minimální.

V tabulce níže jsou uvedeny požadavky na jednu sadu systémového bednění.

V rámci dodávky je požadováno dodání 2 sad systémového bednění.

	Bod č:
	Parametr:
	Minimální požadavky zadavatele:
	Skutečné parametry

*) označte odpovídající údaj

	1. 
	1 sada systémového bednění
	Systémové bednění tvoří kompletní sadu bednících panelů, spínacích prvků, stojek, lepených nosníků a doplňkového materiálu k bednění stěn, sloupů, trámů, průvlaků pro stavbu objektu s minimální velikostí dle přiložených výkresů.
	Zařízení požadavek splňuje: ano – ne *)

	2. 
	Max. hmotnost dílce
	Každý dílec má hmotnost nejvýše 40 kg
	Zařízení požadavek splňuje: ano – ne *)

	3. 
	Rohy bednění
	Sada bednění zahrnuje pevné pravoúhlé rohy a rohy přestavitelné
	Zařízení požadavek splňuje: ano – ne *)

	4. 
	Bednící plášť
	Bednící plášť tvoří kvalitní vodovzdorná minimálně třívrstvá lepená deska minimální tloušťky 10 mm opatřená povrchovou fólií a impregnací.
	Zařízení požadavek splňuje: ano – ne *)

	5. 1.
	Rám bednících dílců
	Rám dílců je tvořen kovovým obvodovým profilem s děrovaným rastrem otvorů pro vzájemné spojování dílců.
	Zařízení požadavek splňuje: ano – ne *)

	6. 2.
	Výroba pohledového betonu
	Bednění umožňuje výrobu stěn, sloupů a stropů v kvalitě pohledového betonu bez dalších úprav.
	Zařízení požadavek splňuje: ano – ne *)

	7. 3.
	Požadavky na  montáž
	Bednění umožňuje montáž bez použití jeřábu.
	Zařízení požadavek splňuje: ano – ne *)

	8. 
	Stabilita bednění
	Forma – bednění musí udržet tvar pod tlakem čerstvého betonu.
	Zařízení požadavek splňuje: ano – ne *)

	9. 
	Trvanlivost bednění
	Bednění nesmí být poškozeno vlivem povětrnosti před betonáží, vlhkostí čerstvého betonu, vodou při ošetřování betonu, ani jeho tvrdnutím.
	Zařízení požadavek splňuje: ano – ne *)


[image: image4.emf]
[image: image5.emf]
[image: image6.emf]
Zadávací dokumentace KVOMKV0914 – Příloha č. 1
 
Stránka 14 z 17

