Kipna rmluva

wzavretd v zmysle § 409 a nasl. Obchodného zhkonnika &, 513/1999 #b, v zneni neskordich
predpisoy
" Obstaranie inovativirych technologii pre zabezpedenic vyitej konkurencieschopnosti
spolonosti VADIN, s.r.o.”



Priloha &. 2

KUPNA ZMLUVA &, ... 1 .....

uzavretd v zmysle § 409 a nasl. Obchodnéhe zikonnika &, 513/1999 £b. v zneni neskorgich predpisoy

Kupujiei:
Obchodnéd mena:
Sidle:

1C0:

Statutdrmy zdstupea:

uzavretd medzi:

VADIN, s.r.o.

Zamutov 168, 094 15 Zamutoy
43541309

Marek Vall - konatel’ spoloénosti

Opravneny jednat' vo veciach zmluvnych: Marek Vall - konatel" spoloénosti
Oprivneny jednat’ vo veciach technickych: Marek Vall - konatel spoloénosti
Bankové spajen: Slovensksi sporitel'fia, a.s. ; ¢islo Bt 0561694938/0900

Tel.:

Fax:

E -mail;
Webovd stranka;

i@

Predévajici:
Obchodné meno:
Adresa:
Lastipeny;
Privna forma:
Lapisany:

Bankowvé spajenie:
Cislo tén:

10y

DIC:

IC DPH;

Tel.:

Fax:

E -mail:

EFS group Slovakia s.r.0.
Pekni cesta 15, 831 52 Bratislava
Be. Tomas Tatray

konatel®

Obchodny register Okresného sidu Bratislava, oddiel
Sro, viekka & 97207/B
Vicobecnd dverovi banka, a.s.
J2163801 590200

43 944 779

2022531269

SK2022531269

0905 565 897

tatray@elsgronp.sk

Preambula

Tito kipna zmluva sa uzatvira ako visledok verejncho obstardvania v zmysle § 3 wikona 25/2006 7.

z. o vergjnom obstardvani
obstardvani”). Kupujiici

a o zmene doplnenia niektoryeh zikonov (d'alej len "zdkon o verejnom
na ohstaranic predmetu tejio amluvy poudil postup verejnche obstardvania

ClL1

Predmet zmluvy

l.I. Predmetom zmluvy je dodanie tovaru CNC obribacicho centra, CNC nirezového centra,
CNC olepovaéky hrin, software + BAR CODE systému o odsdvania + dodavky

stladentho vzduchu

uvedenych v ocenenych Zpecifikiciich zikazky "Obstarivanie




2.1

23

3.

4.1.

4.1

4.4,

4.5,

inovativaych technologii pre zaberpefenie wyite] konkurenciaschopnosti spoloénost
VADIN, s.r.0." Gspeiného uchadzaéa a je podrobne Specifikovany v Prilohe &1 Kiora je
neoddelitel'nou sttastou tejio zmluvy.

Predivajici sa zaviizuje dodaf® kupujicemu predmet Kipy v rozsahu uvedenom v I bod 1.1
zmluvy a kupupict sa Favizuje predmet kopy previdal’ a saplati’ kipou cenu podla O 11
tejto zmiuvy.

cLu
Kipna cena

Kiipna cena za predmet kipy podla C1. 1. je stanovena podlla zikona & 18/1996 Z. = o cendch
v zneni neskordich predpisov ako cena maximalna,

Cena je veatane DPH, cla, spravaveh a invch poplatkoy.

Kipna cena za dodanie predmetu kipy podfa CIL 1, bod 1.1 zmluvy:

2.3.1. cena bez DPH 742 700 - EUR

232 DPFH 145 540 - EUR

2.3.3, cena spolu s DPH Bo1 240 .- EUR
CLm

Cas plnenia a miesto dodania

Cas plnenia fejie smluvy je stanoveny na dobu do 40 tyidiov odo dia Gdinnosti tejio
Fmluvy.

Zmluvny termin uvedeny v CL 111 bod 3.1 zmluvy je termin najneskordie pripustiy a
neprekrocitelny s vinimkou zisahov spdsobenych vis maior,

Predavajoct doda predmet kiipy do sidla spolodnosti kupujiceho.
Dodavku predavajoci omami kopujicemu pisomne minimdlee 7 kalendirnych dni pre
realizhciou dodavky.
CLTV

Platobné a fakiuraéné podmienlky
Predmet tejto zmluvy bude financovany z vlastnych prostriedkov objedndvatela. Stitneho
rozpociu SR a z EU - v pripade, e predpokladany projekt o NFP bude schvileny.
WFP je:
- z operatného programu Konkurencieschopnost a hospodirsky rast.

Predavajicemu veniki ndrok na zaplatenie kipnej ceny podla CL 1T snluvy na ziklade
riadneho plnenia predmetu zmluvy podfa C1L 1 iejio zmlovy,

Predivajici nemé narok na ubradenie preddavku.

Kupujiici uhradi dojednani kipnu cenu predavajicemu po prevzati predmetu kipy na ziklade
faktiiry vystavenej predivajicim. Prilohou faktiry bude dodaci list.

Fakturicia bude vykonana po dodani a preveati predmetu zmluvy podFa EL VI



46 Fakuira je splani do 30 dni, pritom sa tito doba potita ode dia dorulenia faktiry
ohjedndvatelovi podla & 340 b) Obchodneha zakonnika.

CL V.
Zabezpetenie paviizkov

5.1, Neuhradenim faktiry v stanovenj lehote podta CL TV, vzniki kupujdcemu povinnost’ zaplatit’
irok z ometkania vo vyike 005 % 2 neuhradens] sumy za kaddy def omeskania.

Ln
[

V pripade nesplnenia zmluvne dohodnutého terminu dodania predmetu kipy podla CL 1
bodu 3.1 je predévajiel povinny zaplatit’ kupujicenu zmluval pokutu vo vyEke 5 % kipne]
ceny 7a kaddy deft omeSkania s dodivkou predmetu kipy. Kupujici mode odstipit’ od tejto
zmluvy ak omeskanie je dihdie ako 7 kalendérnych dni.

5.3,V pripade nespinenia dohodnute] Specifikicie a deklarovanych parametrov dodévky, ie
predivajici povinmy zaplatit' kupujicenu zmluvni pokute vo vyike 20 o4 kipne] ceny a
kupujiei méze odstupit’ od tejto rmluvy.

56 Zmluvné strany sa dohodli, e zmluvad pokuta je adekvama ku pripadnym stratém 2
ik ladom, ktoré vaniknd kupujicemu v pripade nedodrania podmienck dodévky podla podov
52453

CL VI
Priva a povinnosti zmlwvnyeh stran

61. Zmluvné strany sa podpisom tejto Zmluvy dohoedli na:

a) spisani preberacieho protokolu o dodavke, prebereci protokol must obsahovat informdcie o splneni
dodiviy v rezsahu urlenom v Ela ks 1. & citum dplného dodania Predmetu Feliprys

b} dohode, #o nebezpedenstvo fkody na Predmete kipy prechidza na Kupujisceho odovedanim
predmetu Kipy v mieste dodania;

6.2, Predivajici sa podpisom tejto Fmluvy zavizuje:

a) dodat’” predmet kupy kupujicemu s odbormou starostlivostou, v stave podia kipnej zmluvy a
chjedndvky:

by riadne obozndmit Kupujiceho s obslubou predmetu kipy, poskytnit kupujhcemi informécic
givisiace s pouzitim a drzbou predmetu kipy, pisomné navody na obsluhu a indtrukeie, pokyny,
technické normy slifince aleho patrince predmetu kupy

¢} ohoznamit kupujiceho s prislusnymi bezpednostnymi predpismi a previdzkovimi predpismi
varahujiicimi sa na predmet kipy

d) prevzial zodpovednost za vady predmetu kiipy, ktoré bude mat' v Case dodania vady vanikouté v
rarudnej dobe; )

e} poskynit zéruko K predmetu kipy predivajlcsmu v di#ke trvania 24 mesiacoy odo dia dodania
predmetu kipy:

f) poskytovar’ servisng slukby potas prevadzky predmetn kipy pri vykondvani odrzby alebo servisu
predimetu Kipy v shrufnej dobe aj mimo poskytnutej ziriky v mieste dodania.

g) predivajici sa zavizuje strpier’ wykon kontroly/audinvoverovania sivisiaceho s dodanim tovaru
kedykolvek pofas plamnasti a gEinnosti Zmluvy o poskytnuti NFP, v rimei ktore) bude dodanie tovamn
Francoyané, & to opravnenymi osobami v zmysle Vieobeenyeh zmluvnyeh podmienck k Zmluve
o poskytnuti NFP a poskymut im potrebni siEinnost,

£.3. Kupujici sa podplsom tejto Fmluwy zavizuje:
a) prevziaf od predivajiceho predmet kipy dodany v silade s touto Zmluvou:
by poskytmit predavajicemu nevvhnuing siéinnost pri dodani predmety kipy:



1.1,

8.1.
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9.1

9.2,

1.1,

102,

10.3.

o4,

CL VI
Prevod priy

Okamihom dodania predmetu kipy podfa & I tejto zmluvy je podpisanie a preveatie
predmetu kipy kupujicim.

Okamihom dodania prechidea 7 predivajiceho na kupujiiceho viastnicke prive k predmems
kipy & nebezpedenstvo skody na predmete kapy,

ClL. VI
Lodpovednost' za vady

Predévajici zodpovedd za to, Ze predmet kipy podla &1, 1 tejto zmluvy mi v Gase prevzatia
emluvne dohodnuté viastnosti, a fe nemd vady, ktoré by zniZovali Jeho hodsotu alebo
schopnost’ jeho vyuzitia,

£a vady, ktoré venikli, resp. vydli najavo v ziruénej dobe, nezodpovedi predavapici iba viedy,
ak boli spdsobené poufivanim predmetu kipy v rozpore s ndvodom na absiubu dodanym
vyrobcom, resp. nevhodnymi previdrkovymi podmienkami, ktoré nezapri¢inil predivajii,

Ak predivajici porusi ustanovenia tejto zmluvy, kupujiocemu venika narok na néahradu tkody,
ktord mu v dosledku takéhoto konania vimikla v zmysle § 373 a nasl, Obehodného zikonnika,

Preddvajici na vlastné niklady odstriani vady zistené v zanénej dobe.

CLIX
Linik zmluvy

Ak zmluvad strana porudi povinnost vwplyvajicu z tejto zmiluvy, druha zmluvng strana mode
od zmiluvy odstipit’ .

Zmluvné strany sa dohodli, e zasahy dradndch micst a vis maior, ktorych dasledkom je
nemoznost’ plnenia niektorow 7o zmluvaych strin, si dovedom pre okamité odstipenie od
Fmluvy,

ClL.X
Liveretné ustanovenia

Vatahy neupravené touto zmluvou su spravujl ustanoveniami Obchodného wakonnika a
Obcianskeho zikonnika.

Akékolvek zmeny tejio amluvy alebo jej dodatky musia mat pisomni formu a musia byt
podpisané zmluvnymi stranami.

Zistupeovia zmluvnych strin prehlasujil, o sa obozndmili s obsahom tejio emluvy, v plnom
rozsahu s nim sihlasia a prehlasuji, Ze pri podpise wejto zmluvy konali slobodne 2 e nebola
podpisana v tiesni a ani za napadne nevyhodnych podmienok.

Zmluva je vyhotovena v & (Ziestich) rovnopisoch, 2 kiaryeh 4 (Styrip 50 pre kopupiceho a 2
(dve) pre predivajiccho. KaZdé vyhotovenie ma praviou silu origindlu,



10.5.

0.6

10.7.

Zmluva nadobudne (finnost’ iba v pripade schvalenia ZoNFP 2 OF Konkurencieschopnost a
hospodirsky rast a po vzatvoreni platnej a Otinne| mluvy o pozkylauti nendvrainého
finanéného prispevku medzi prisluinym poskytovateTom pomoci, ak sa zmluvné stramy
nedohodnd inak. Zmluva nadebida plamoest diom jej podpisania Fmluvnymi stranami &
itinnost nadobida ded nasledujici po dni jej sverejnenia na webavom sidle kupupiaceho, Thio
skutoénost’ ozndmi kupujlci preddvajicemu na jeho e-mailovi adresu uvedend v Slanku 1,

Predivajici sa zavizuje, Ze na vizvu kupujiceho poskytne  sidinnost’ pri wykone
kontroly/auditu 2o strany oprivnenych oséb na vikon kontroly/auditu v emysle prisluinich
pravnych predpisov SR a EU a to odo dita G¢innost tejto zmluvy do uplynutia doby 10 rokoy
od ukendéenia projekiu. V pripade porugenia tejto povinnost Je dodavatel’ povinny zaplatit
kupujiceho zmluvad pokuiu vo viike 3 000.- EUR,

Zmluvné srany sa dohodli, 2e odstipenic od zmluvy podfa bodu 5.2, bodu 5.3 a bodu 6.2,
pism. f) sa deklaruje ako podstatné porulenie povinnosti predivajiceho (dodavatela) v silade
5§ 149 ods. 3, pism. b), bod 3 zikona &. 25/2006 2. 7. o verginom obstardvani a o Tmene a
doplneni niektoryeh zikonov v zneni neskoriich predpisow.

a0y f[}f."r
Zamutow, dia &0 8T =

kupiic:  VADIN s.r.o. / | Predivajici.
m-lsme 168, /é < BB EEST
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Priloha &. 1 k Zmluve Specifikacia predmetu zmluvy



Priloha .1



M.Banku 1448, 053 01 Vranav n. T
Group Slovakia Mobil: 0605 565 BO7

e-mail nfoefsgroup sk
IE0; 43 944 775 « |G DPH; SK2022531269

- & 5 (J:.;'T
' . : 9001

EFS group Slowakia 5.r.0.
Paknad casta &.15, B31 52 Bratisiava
OO Korenipondanéng adresa:

LEMESTHANOST B WL IR S DTy
& SOCLALHS IMELLIZ 1A 4 HLIS IO ESEY RAST

Opis predmetu dodavky

CNC nirezové centrum HPP 300
Konitrukeia stroja

Prostrednictvom programového postivata a odolnych upinadéov sa polohuji materialy,
ktord treba rezat’ na programovo riadenyeh linideh rezu,
+ Pohon AC servomotorom = vysokd rychlost’ a presnost’ posuvu
+ Bezdotykovy elektromagneticky svstém merania :
Meranie drahy programového posivala sa  uskutoffuje  prostrednictvom
bezdatykového
elektromagnetického meracieho systému,
Elekironické meranie sa vykondva Gplne nezavisle od hnacieho systému
programového posivaéa,
- presnost’ nastavenia polohy progr. posavaéa +/- 0.1 mm/m
- Fladne opotrebovanie
- bezudribove
- merani¢ prebicha nezavisle na systéme pohonu
+ Krétke robustné upinacie elementy :
- bez negativneho phsobenia pikovyeh sil
- materidl je dotli¢any na telo tpinky(kliestina), Ziadna moznost
vyimyknutia
+  Aktiviny bezpeénostny systém Holzma zabezpefuje maximalou ochranu podla
victkych E.C. noriem bez akychkolvek ochrannych mrezi, alebo rusivich oploteni
okolo stroja,
+ Ziadne oslabenie stola stroja odfrézovanim, zostiva dodrzand tplna stabilita
+ Jednoduché vymenenie podpier
+ Cely stdl stroja so zabudovanymi vzduchovymi tryskami - vzduchovym vankizom -
Setrny  posuy materialu
+ Optimélny presun balikov a pasov k masivnemu ocelovému uhlovaciemu pravitku pre
prietne rezanie, ¢im sa vyl0&i preklzovanie dosiek.

V priebehu rezu si dosky pritlaénym rimom optimalne a bezpeéne fixované na stole
pily




- cez manometer nastavitelny potrebny pritlak na celd plochu zviizku lamiel je
stabilny
- rovnaky pritlak po celej dizke pritlaéného ramu.
- #iadne ohnutie ( paralelné vyrovndvanie )- #iadne podkodenie materidlu
+  Pritlainy rdm s otvormi pre upinacie prsty — minimdlne odrezky = rez bez zvyiku -
optimdlny odpad {optimédlne vvuitei dosky)
+  Automatické prestavenie viiky pritlaéng) hidty skracuje operaény das
+  Profil tlakového a minimdlna spara nosnika zabezpeéuje optimalne odsavanie pilin.
BG — predpis emisii.
Integrovany bezpeénostny zives ponika potrebni ochranu obsluhovada stroja.
+  Masivna ocelovd kondtrukeia voziku
- odolnd vodi skriteniu
= smer rezu kolmo na derazovi lidta — zabranuje posuvu platm
a garantuje optimédlne odsavanie
+  WyviZeny pilovy vozik
- minimalne opotrebovanie vedenia voziku
= mie s0 potrebné Zadne upeviovacie kolieska s protitlakom
+ Pohon : pastorok po ozubenej tyéi
- chod bez oleja, bez mazania, preto bez Gdriby
= patentovand, vertikdlne usporiadand navddzacia sistava  pilového
agregitu v bezprostrednej blizkosti k linii rezu zabrafiuje veniku
vibracii a ich désledkom na kvalitu rezu. Extra polohovanie = TOPF
kvalita
+  Muotorické nastavenie predrezového kotila z ovlddacieho pultu — minimalna strata
casu
+ Optimalny ¢&as vymeny pilov¥ch listov - jednoduchd arichla vymena
prostrednictvom rychloupinacieho sysiému , Power-Loe*
+  Automatické, plynulé nastavenie v¥iky rezu redukuje as rezu
+ Centrdlne vedeny uhlovaci pritlak
= skracuje &as pracovného cyklu v porovnani s tradiénymi systémami
o cca 25%
- kolmy pritlak na rezané pasy mony po celej dizke rezu
= sila uhlovacicho pritlaku elekironicky nastavitelnd, modnost rezal’
tenké materialy a aj s hiklivym povrchom

Ovladanic

Optimalizaény program CUT PLAN pre stroj
Moderné riadenie zaloZenéd na priemyselnom PC, ktory je vyrobeny pecidlne na
poFiadaviu prevadzky.

a) Hardwrare :

+  SP5-riadenie podla medzindrodnych norem [EC 61131
+  Riadiaci systém Windows XP( US)

t  Priemyselny potitad

+  Plochd TFT-obrazovka 19* s dotvkovymi funkeiami

+  DWVD diskova jednotka

+ USB pripojka / analégovy modem



b)

Software

Zobrazovanie porezu v pohybe s pracovnym postupom { 2-1¥ 3-D3 ) grafikon

Systém schopny¥ zosiet'ovania

Grafické zobrazenia alebo video ziznam pre pomoc pri identifikicii a odstrafiovani
poriich

Jednoduche a rychle spoznanie planovanych tdajov rezania pre obsluhovatov stroja,

Ukazovatel’ plénov rezania v pohyblivej grafike.

Aj pre nezaulenych uzivatefov IPC je pracovanie sHolzma CADmatic 4

bezproblémove,

UloZiteIny je takmer neobmedzeny pocet planov rezania,

Eliminicia nikladnych prestojov vysokou rychlostou poitaca.

Riadenie prostrednictvom CADmatic je dplne mozné cer sier. tym sa moFu

optimdlne pliny rezania prenaat’ pomocou diskety alebo online (opcia). Toto vedie

k vyraznej racionalizacii technologického procesu.

Prostrednictvom 3tandardne integrovaného modemu sa méze kedykofvek uzatvorit

zmluva o teleservise (Wk-&, §701).

Prostrednictvom Standardne integrovanej funkeie “Slow-Down’ sa meade pri citlivych

materidloch vyhnit vytrhnutiu.

Technicks Specifikicia

Rezna vydka pilového kotita 80 mm

Pasuv pilového vozika:

Rychlost’ posuvu vpred 1 — 130 m/min,
Rychlost’ posuvu vzad 130 m/min,
Programovo posuvid richlost’:

dopredu 90 mimin,
dozadu 90 mimin

V krajindch EU je max. povolend richlost'

dopredu max., 23 m/min.
Uhlové pritlaéné zariadenie — patent Holzma
Automatické prestavenie viiky pritlatnej listy anao

Aulomat. nastavenie vyiky vysunutia pil kottCalvygky rezu) ano
Nastavitel'ny tlak pritlatnej listy fno
Nastavitelny tlaku upinacich clementov (kliestiny) dno

5t6l stroja (pila) komplet s dyzami/tryskami/ 4no

Uhlowé pritlaéné zariadenie :

Min. pritlang irka 0 mm _

Max. pritlaéna Sirka komplemni diZka reru
(3B00mm)

Hlavny motor pily LT kew

S odsihlasenim na vykon

Predrezovy molor 2.2kw

Previadzkové napditie 400 V (+10®%40,-5%)/50 Hz
Pracovna viika

Pracovna vyika 920 mm

Hlavny pilovy kot 350 x 4.4 x 60 mm



Predrezovy kotid 180 x 44 - 54 x 45 mm

Tlakowvy vzduch & barov
Spotreba stlaleného vzduchu 120 NI/min
Minimalna odsdvacia rychlost

Ma odsdvacich pripojkdch 26 m/sek
Podtlak min. 1200 Pa
Potrebny vykon odsivania 3330 mhod
Oxdsivacia pripojka edpadového kandla | kus 160 mm
Odsavacia pripojka tlakovej zdtade 1 kus 140 mm
Previdzkova teplota min, + 5 stupfiov
Prevadzkova teplota max. + 33 stupfiov

Pri prekrofeni nad alebo pod stanoveni teplotu musi byt nasadeny
chladiaci agregat { predajné Eislo 6750 )
Vybava etiketovania v cene (tladiaredt BAR CODE + software)
Standard kvality:
= CE norma, GS norma, FPH drevny prach - norma
= Presnost’ polohovania +/- 0,1 mm/m, zévisi aj na upnuti a dobrom pilovem kotié
Pohyblivy st6] namiesto Standardného

Dilzka rezu 3 BOO mm

Rirka rezu (programovo postvand draha) 3 700 mm
Profilové Siny s valéekmi { 10-cestny-10 radov koliesok ) I ks

Profilove Siny s valtekmi { 3-cestny-2 rady koliesok ) 4 ks

Upinacie elementy 2-0j prstove i ks - 12 upinacich
bodov

rozloZenie 173/375/675/775/1425/3025/4225 mm
vzdialenosti merané od uhlového pravitka k stredu apinky
dodatoénych dvojprstové tpinkick - mo#né

Kritky popis siroja :

HOLZMA EcoLine : dspora elektrickej energie cea 2004
*  Standby { krokové ) tlatidlo
= Motory energeticke] triedy 1 { EFF1 )
*  Wyken ventilitoru veduchovich stolov regulovany podla vahy platni polofenych
na stoloch { v spojeni s opeion VENR 2506 )
- Specidlne 2-prsté izke upinacie clementy (kliestiny)
- Cistiace rameno v kandli pre odsun pilin
- Plynule nastaviteI'ny tlak vo vaduchov¥ch stoloch
- Holzma patent : centrdlne umiestneny uhlovy doraz s pojazdom cer celi dizku
Fezu
- Holzma- ovlddanie CADmatic s 3-D grafikou
- 19-palcovi plocha TFT obrazovka s dotykovou funkciou
+  Teleservicenet Soft — diagnostika na dialku pomocou internetu
- rychlejsi pristup k dialkovej Gdr#be pomocou internetu. Tak middu byt
chyby rychlo diagnostikované a pila pripadne ovladand na dial'ku.
Pripojenic pomocou zaisteného VPM ~ spojenia (virlwdlna privatna siet, ako napr,
internet )
Predpokladom je pristup na internet cez LAN.
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Opis predmetu dodivky

CNC obrabacie centrum

VENTURE 320 M

- Mosnik agregdtov je nadimenzovany pre dve separdtne Z osi (21, Z2). UmoZhuje rychle
taktovacie (striedave) nasadenie vitacej hlavy a hlavného frézovaciecho vretena, presnejic
vysledky a znifenie potreby odsdvania.

- Pojazdnd driba Z osi = 450 mm. Umo?iuje pouFitie velkych dizak ndstrojov aj pri

vysokych obrobkoch.

- R¥chlosti pohybov

- Vektorova rychlost’ X2 = 70 m/min
-Z2-08 =25 m/min
- Separiine odsdvacie hrdla

- Centralne mazanie automaticky

Obrobok dizka max. 3475 mm
Obrobok &irka max. 1350 mm
Hribka obrobku max. 250 mm vritane upinacich prostriedkov

Konzolovy stél: K
Upinaci 5161 8 konzolami (traverzami) a bezhadicové prisavky pre flexibilngé nastavenie
pozicii rozliéného poétu prisaviek.

Pottet konzol: 6 ks

Poget dorazov: 6 x vpredu + 4 x vzadu
Zdvihacie listy pre obrobky: 4 ks

Bodne dorazy:

Vpravo 2ks

Vlavo 2ks

Prisavky zardtané v cene:
160 x 115 % 100 12 ks
125 x 75 x 100 Gks




Vikuové upinacie prisavky 100 mm viika, umodfiuii opracovanie obrobku aj zboku - do
hrany

= Upnutie obrobkov cez dva stoly alebo jednotlivé - tev, pendlové opracovanie pre
zvySenie produktivity

- Dynamické zmena priestoru opracovania

- b x vykldpacie dorazy pre materidl s presahom povrchove] vrstvy

- Nulovy bad straja je viavo vpredu

- Obrobky si nakladané ruéne z prednej strany stroja

- Vakuovy systém Serpadlom

- Pumpa s vykonom 108 m3/'h

- 2 HSK upinage nastrojov

- 2 upinacie klieftiny (orech) I3 =25 mm

Hlavné frézovacie vreteno 12 kW chladené kvapalinou
- Masivne 4 osé vreteno 5 hybridnym keramickym uloZenim a kvapalinovym chladenim
- pre upinanic HSK F63 - DIN 69893
- striedavy asynchronny elektromotor s reguldeiou pradu
- chladenie motora 5 kvapalinou
- vreteno s hybridnymi lofZiskami (uloFenim) pre najvy$%iu presnost’ a velki #ivotnost pri
vysokych otdfkach
- 11 kW {cyklické zat'aenie - v praxi)
- frekvenény menit pre elektronicki reguliciu otdéok od 1000 - 18000 ot/min
- pln¥ menovity vikon od 12 000 ot/min
- max, dizka nastroja 200 mm od spodire] hrany motora
- priemer nastroja:
- max. 180 mm pre rézovaci nastroj
- C rotdeia +/- 361°
- vibradny senzor pre kontrolu vretena poas opracovania
- pre upnutie nastrojovych agregatov
- vritane pn' pﬂjenla pre pneumat. a otodny ( o 360°) vodorovny ndahonom C - os s
prenadanim kritiaceho momentu
- 3 nasobné (3 bodoveé) poedopretie pre bezpeéné prendfanie sily pri vvsokom zatadeni
( napr. vel'ky dber triesky)

ROZHRANIE (upinanie} pre FLEX -5+
- pre automatické upinanie agregdtov FLEX 5 a FLEX §+

TANIEROVY ZASOBNIK NASTROJOV 14 - nisobny

- pre vietky ndstroje a agregaty s upinanim HSK F 63

- nasledovné nastroje a agregaty je modné kombinovar

- 14 x priemer néAstroja max. 130 mm alebo

- 7 % priemer ndstroja max. 180 mm a

- 7 x priemer nastroja max. 70 mm

- rozdelenie hmotnosti nastrojov a agregitov v tlamierovom  zdsobniku musi byt
symetrické

- tnax, hmotnost” ndstrojov: 70 kg

VRTACIA HLAVA 21 VRETENOVA: V17/H4/s0/90°




- patentovany systém rychlej vimeny vrtdkov bez pouZitia ndstrojov 1 motor 2.2 kW
frekventnd regulicia

- otaCky max. 7500 ot/min volitelné cez program pre rychle opracovanie aj pri malych
priemeroch vridkov

Patentovany systém uzamykania vretien v dolnej tivrati.

Vidy presna hibka vitania,

Extrémna rychlost’ vitania.

17 VERTIKALNYCH VRTAKOV HIGH-SPEED

3 HORIZONTALNE VRETENA $ PILOU
Wretena otofné o 0/90°

Led systém predikcie ukladania obrobkov / umiestnenia prisaviek a konzol

POWER CONTROL PC35;
Meoderny ovlddaci a riadiaci svstém zaloZeny na WINDOWS - PC

Hardware:

- 3PS ovladanie podl'a medzindarodnyich noriem 1EC 61131
- Pracovny systém Windows XP (US)

- Priemyselny - PC s minim. 2 x 1,6 GHz a 1024 Mbyte RAM
- TFT - plocha obrazovka 17" palcov

= PC - klavesnica a myd

- | Hard - disk pevne zabudovany

- | Hard - disk pre zabezpedenie (poistenie) tudajov

- 1.1 zaistenie (klonovanie)

- USB pripoj

= Prenosny ruény ovladaé pre nabeh viroby

- Digitalna pohonnd technika

- Decentralizovany, digitilny tzv. feldbuchsystém

- Ochrana proti virusom

WoodWop Balik pre kanceldrske PC:
- Inkl. Postprocesor pre vypracovanie programov v DIN 66025
- Vritane rozhranie pre prenos v¥kresov z CAD systému v DXF - formite pre d'aliie
opracovanie. Pritom musia byl zachované urdité pravidla.
- Predpoklady:

- Previdzkovy systém: Windows XP (SP2), Vista alebo Windows 7

- Procesor: 2 (iHz alebo vyisi; INTEL, AMD; doporudend: Dual - Core Procesor
- Graficka karta: OpenGL1.5 kompektibilny min. 128 MB

doporuéene OPEN GL2.x

- ECO PLUS tlagidlo pre aktivovanie STAND BY rezimu - ktory méze byt aktivovany
eite potas poslednej operdcie
- Po ukonéeni poslednej operacie stroj vvkond nasledovng:

- vypni sa pohony

- vypne sa vikuova pumpa
- Ak stroj nepracuje urdity &as odpoji sa napajanie stroja
= V siroji boli pouZité moderné a kvalitné veduchové a elektronické komponenty, ktord
garantuji maximalne vyuZitic cnergie




AGREGAT PILA/FREZA, 2 VRETENA, 220 MM

Obrabaci agregat pre stroje HOMAG group s garanciou vysokej kvality a Zivotnosti.
Agregat s permanentnym mazanim pre driZkovanie a pilenie v réznyeh ubloch,
Technické ddaje:

Pilovy kotié max. D =200 mm upevnena Srébami so zapusienou hlavou,

Pilovy kotié pre oddelovanie / zakonfovanie pasky 180%30x3,2 t=54180%30x3.2 1=54
Otacky max. 9000 rpm.

Hribka kotiéa pre draZkovanie max. 10 mm.

Max. prierez opracovanie je 120 mm2 pri 10m/min (drevotrieskova doska),

Osadenie 1542: pila D220, fréza Lmax = 70 mm vysunutie.

OFUKOVANIE / CISTENIE HRANY PRED OLEPOVANIM

Obrabaci agregit pre stroje HOMAG group s garanciou vysokej kvality a #ivotnosti,
Inétalované pri hlavnom vretene s pneum. valcom.

Pre dielce do hribky 60 mm. Ofukovanie sa poukiva bez potreby vimeny néstroja a2 do
dizky nastroja 150 mum.

OLEPOVACI BALIK POWER EDGE II

Obribaci agregat pre stroje HOMAG group s garanciou vysokej kvality a Zivotnosti.

Olepovacia jednotka POWER EDGE 11 pre olepovanie materidlu s roviou hranou ine
pod uhlom)

- pripravené na cyklické a dasté pouzivanie

- alepovacia jednotka je umiestriend v externom zisobniky - automaticky sa uchopuje do
hlavného vretena v pripade pouZitia

- externé vymenneé miesto s predohrevom nanidacej jednotky

- pred prvym pouZitim (po zapnuti stroja napr.) je nahrievaci ¢as priblizne 10 mint

- paska sa do olepovacieho agregatu zavadza manudlne

- aplikécia lepidla na materidl pomocou nandSacicho valdeka

- | pritlaéna rolka 50 mm priemer pre pritlak pisky na material a 35 mm po nalepeni

- otadanie bez obmedzeni cez C os

- schopnost’ olepit’ 360° kus vritane nadpajenia hrany

- kratkovlnny ohrievaé pre hrubé pasky

Hribka materidlu do 60 mm.

Hribka pasky do 3 mm pre ABS a do 2 mm pre dyhu.
Vonkajsf ridius padPa flexibility pasky
Wiiitorny radius R =30 mm

Ostatné parametre poskytne predajea.

Radius zdvisi aj od hribky pasky, materialu a lepidla.

Panel sa musi opracovat’ (oftézovar’) na jedno upnutie spolu s alepovanim.

Pred olepovanim musi by’ materidl olisteny {ofuk).

Dokonéovanie péasky - odrezanie na dizku (napr. v pripade kruhu) je automatické.
Vratane zisobnika na pisku max. 780 mm priemer kotida s automatickym pred-
strihdvanim.

KOMBINOVANA FREZA / CIDLINA HRUBKA 60MM
Pre ofrézovanie presahu pasky a dokonéenie pasky cidlinou




- pre automaticke cyklicke pou#ivanie - vymena do hlavného vretena
- siéasné opracovanie spodnej a vrchnej hrany
- | strana agregétu fréza, 2 strana cidlina na predfrézovany material

Hribka pasky max 4 mm
Hrubka dosky max 60 mm
Presah materilu min 2{ mm
Otalky max 12 000 rpm
Vonkajsi radius v pripade 90° R=5mm

Vniitorny radius v pripade 90° R =30 mm

Eopirovanie 2vrchu a zospodu + zbhokov pre kompenzdciu nepresnosti dosky a pasky.
Meobmedzené otafanie cez C o0s - zabezpelenie kondtantného pritlaku a perfekiného
opracovania obrysov,

Homicovzdusing ofukovanie

- pre nahriate a natavenie hrubych hran

- ovladanie prietoku na zadnej strane agregdiu
- nasadenie cez CNC program

Woodscout software

- Software pre grafickd diagnostiku stavu stroja

- Umoziiuje systematické odstrafiovanie chyb a znatelné zniZenic prestojov
- Graficki PLC diagnostika vo viacerych trovniach

- Litiaci sa systém vd'aka moZnosti vkladania dévodov chyb a merani
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Opis predmetu dodavky

Group Slovakia

OOO EFS

CNC olepovaéka hrin

Ambition 1660 HIGHFLEX od Nemeckej firmy HOMAG

Agregity :
- Riadiaci panel PC 20+

- Predfrézovanie 2 x 2.2 kW

- Olepovaci agrepit A15

- Kapovaci agregdt Sikomo/kolmo 2 x 0,35 kW

- Frézovaci agregdt rovony 2 x 0,55 kW - 0°

- Profilovy frézovaci agregdt 2 x 0,55 kW - stibeZny
- Kopirovaci frézovaci agregat 2 x 0,35 kW

- Cidliny profilové

- Ploché cidliny

- Ledtiace kotide

= ram stroja k namontovaniu pracovnych agregatov k pricbeznému opracovaniu
- pevnd dorazovi siranga v pravo

- lakovanie siva RDS 240 80 05

= vkladacie pravitko manudlne prestavitel'né

- zaraZka vkladania ovlddand pneumaticky

Horny pritlak :
- koliskova draha, 2-rady, pre posivanie a pritlak materiglu
- automaticky v¥ikovo prestavitelny podla programu na hribku materidlu

Dopravny pés !
- dopravnd ret'sz so segmentami o Sirke 80 mm s gumenym povrchom
- Standardne vybaveny centralnym mazanim dopravnej ret'aze
- podoprenie dielca vysivatelnou sibenou kolieskovou drahou cea 600 mm
- Vybavend protiblukovym krytom so zabudovanymi pripojkami pre odsdvanie

= rychlost’ posuva - 18 m'min
- pri zanblovani koncov max. 14 m/min
- pracovng vvika 9530 mm



- pripojka stladencho veduchu min 6 bar

- spotreba stlaieného vzduchu cea 300 Ml fmin
- celkova dizka 6 260 mm
- vitha 3 000 kg

- celkovy el. prikon 24,- kW

Poziadavky na pedlahu a odsdvanie si v technickom liste stroja

Obrobky
- dirka dielca:
- pri hribke dielca 12 — 22 mm 70 mm*
- pri hribke dielea 23 — 40 mm 1240 i ®
- pri hnibke dielca 41 - 60 mm 50 mm*
- presah dielca & mm
- hriibka dielca g — 60 mm
- max. vySky hrany = vyika dielca + & mm
- hranovaci materidl v kotaéoch (14 — 3 mm
Priefny rez max.
- pri PVC a ABS 135 mm®
- pri dyhe 100 mm”
- max. priemer kotlta B30 mm
- hranovaci material vo fix. dizkach 04 - 153 mm
= priefny rez max. 600 mm”

Pripravu vhodnych materidlov ( dieleov, hranovacieho materidlu alepidla ) je
zodpovedny prevadzkovatel”

Posuv 8 = 18 m/min pre Ambition 1660 Highfelx
Pri zvoleni tvarového frézovania sa r¥chlost’ automaticky prepne na l4m/min

VYBAVENIE AGREGATMI

Programové prestavenie vkladacieho pravitka
Zahffia motor pre prestavenie pravitka v jednej ose na stroji s agregatom frézovania
lepenych plich — odfrézovania triesky ( len v spojeni s PC20+ ovladanim ).

Muotorické prestavenie na hribku materiiln
- vkladanie adajov { dit ) cez PC20+, posuv horného pritlaku podla hribky dielca

1. A.gregit pre ofrézovanie lepenych ploch 2 x 2,2 kW, 200 Hz

pre vyrovnanie lepenej hrany pred olepovanim, vretend prestavitelné
vertikalne, elektropneumatické oviadanie honzontilne, 2 motory ( 1 x sibedné
a 1 x protibeiné oticky, max. dber triesky 3 mm, ( Max. dber pri prieénom
frézovani je zavisly od materidlu a richlosti posuvua )
Kt odsdvamia s vwvodom 120 mm

- writane sady frézovacich nastrojov DIA vwhotovenie, priemer 100 x 44 x 30
mm, £= 3 + 3, s dvojilym perom na oske 8 x 3 mm.

2.AM
- QA 45 nanasanie zhora



FPREDOHREY HRANY DIELCA ZIARICOM
— oplimilne podmicnky nandsania lepidla

QUICKMELT - naniacia jednotka
- cena naviac za Qickmelt - zvidleny zisobnik s predohrevom a maloobjemovi
nanasaciu jednotku, namiesto $tandardnej nandsace] jednotky
- len v spojeni s PC20+ ovladanim

AKTIVACIA LEPIDLA
~ infraerveny Ziari¢ pre dosiahnutie idedlnej teploty lepenia

ZASOBNIK

= automaticky zisobnik hranovacieho materialu v kotdZoch. alebo fixnyech dizok

- ¥ybaveny zosilnenymi predkapovacimi nofnicami

- Standardne vybaveny striZenim hrany a vzdialenosti medzi dieleami s blokovanim
vstupu dielea do stroja

PRITLACNA ZONA

-pritlalnd zéna spohdfianym hlavngm pritlaénym  valcom a3-mi volne sa
otadajocimi dotldcacimi valcami

- vybavend motorickym nastavenim podFa hribky hranovacieho materidiu

3. Kapovaei sgregit fizka/kolmo 2 x 0,35 kW Pneumaticky ovlidany

~pre odrezanie presahu hranovacieho materidlu na prednej a zadne) hrane dieles
tahanym rezom 2 motory, ka?dy vybaveny kapovacou pilou, natidanic kolmé a
Sikmeé kapovanie { 0 - 15%)

- odrezanie s presahom (pre kopirovaci agregdt) alebo bez presahu aktivované

Z panela

= Soft Touch funkeia pre citlivé materidly

-2 motory po 0,35 kW, 200 Hz, 12,000 ot/min

-2 HM pilové kotdge 100 x 32 % 2,6 mm, z= 30,

- rychlost’ posuvu dielca & -18 m/min
pre 3 - 13 mm max. 11 m'min

4. Frézovaci agregat (rovné frézovanie) 2 x 0,55 kW —0° Prneumaticky oviidany

- k jednoduchému odfrézovaniu presahu hranovacieho materialu na homej a spodnej
strane dielea, vertikilny a horizontélny kopirovaci kotié, protibezné otacky.

- v¥ikové prestavenie horného motora s homym pritlakom,

= vietky osy nastavenia s ¢islicovym ukazovatel'om pre rychle nastavenie

= 2 motory po 0,55 kW, 200 Hz, 12.000 ot/min.

- Hribka hranovacicho materidla max. 15 mm

- hribka dielca 8 — 60 mm.

- Standardne vybavené HM-frézami 70 x 20 £ 16 mm z=4

- odrezanie s presashom (pre Kopirovaci agregdt) alebo bew presahu aktivované

£ panela

5. Frézovaci agregit ABS/tenks paska / ndglejok 2 x 0,55 kW - si beiny R -2mm



Tvarové frézovanie. Agregit + kopirovacie elementy s ovlddané z LCD panela.

Prepinanie ABS [ tenki pdska / ndglejok 2 LCD panels. Kalibricia na hribku

pasky z LCD panela

- k odfrézovaniu presahu hranovacicho materidlu na hornej a spodnej strane dielea,
vertikdlny ahorizontdlny kopirovaci kotde, vyikove prestavitelny s homym
pritlakom

-volba funkcie na ovlddacom paneli, 2 pracovné pozicie jednoduché
a radiusove Tazetove

= vietky osy nastavenia s gislicovym ukarovatel'om pre richle nasiavenie

-2 motory po 0,55 kW, 200 Hz, 12.0(0 ot/min.

- Vybavené s DFC kombi - frézami pre fazetku, rddius a jednoduché frézovanie

= Hribka hranovacieho materialu max. 12 mm

=1 x servomotor pre nastavenie pozicie néstroja ( pri zmene hribky pasky)

-2 ¥ servomolor pre nastavenmie pozicie agregitu (napr, pri frézovani MDF)

6. Multifunkéné tvarove frézovanie | roZkovanie ) 2 x 0,4 KW

= Pre tvarové ofrézovanie home a spodnej hrany, ako i kopirovanie rohov predng
4 zadne] hrany dielca

= Elektromagneticky pohon pre absoliitnu kontrolu pohybu agregéatu

- Riadenie posuvu so Sofi-touch funkcioy

-2 synchrénne motory & 0,4 kW, 200 Hz, 12 ({0 ot./min s upinanim nastrojov HSK
25

- Kondtanine otdcky frézovacich motorov zaruéuji perfekiny visledok

- Frézovacia hlava vsadend do odsivacicho kryiu

= Uprava pre rychlu vimenu pri potrebe zmeny profilu frézovacich nastrojov

- Frézovanie po diZke, alebo frézovanie koncov je volne menitelné na ovlddacom
paneli

= Prestavenie servomotorom na rézne hribky hrin

- Rychlost’ posuvu 14 m/min
Hriibka hrany max. 3 mm
Hriabka dielca max. 12 - 60 mm
Dizka dielca min. 140 mm

= Pre profily je potrebnd samostatnd vymennd hlava { opcia VKN, 4838 )
= Tvarové frézovanie dyhy, a masiviych naglejkov je taktiez mozné ( nuné vyskasat

)

T. Profilové cidliny elekiro - pnewmaticky ovlddané

- Kopirovanie z vrchnej i spodnej strany dielca a zo stranv. Pre fazku, alebo radius i
frézovacom agregate na PVC/ABS hrandch

- Rychlo-vymenitel'né hlavy pre zmenu radiusu

= 2 x pozicia pre odli#ny radius nastavend z panela

—Max. hrabka hrany 3 mm. Vy3kové prestavenie s homym pritlakom. Mistroje
osadené 2-mi WPL profilovymi nozmi.

8. Ploché cidliny - Preumaticky ovladandé
= cidliny na lepeni Sparu pneumaticky ovlidane, dve kopirovacie loZiskd na Jednej

plochej cidline

9. Leftiace kotide 2 motory



= Pre vyletenie ofrézovanej plochy Hrany ( homé i spodné ). odstrinenie zhytkov
lepidia

-2 motory 4 0,09 kW, jednotlive upnuté, Sikmo a vyskovo prestavitelné

= Vyikové prestavenie horného motora s hornym pritlakom

- 2 textilng kotige priemer 150 x 20 mm

ELEKTRONICKE RIADENIE POWER CONTROL PC 20+

BRANDT — riadiaci systém s farebnou grafikou, s dotykovou plochou monitoru pre
Jednoduché a komfortné programovanie a obslubu

Technické detaily :

= Naklapatel'n§ obsluzny panel a vstupnej éasti stroja

- Ochrannd falia tlacidiel s dlhou Zivoinestou

= Farebna plochd obrazovka 12 paleova

- Priemyselny PC s kompaktnym Flash-diskom pre ulo#enie dét

= Tlatidla ovlddania agregatov - LED kontrolka zapnutia

- Zjednodudenie ovladania — farchné piktogramy

- komisiondlne ziskavanie a zapis prevadzkovych tdajov pre presné vyhodnotenie
informacii o virobe, objedndvkach a prikazoch,
MoZnost” vyhl'adivania a prenosu tdajov pomocou sofivéru a siete (internetu) do
externého poditata,

- Online - spojenie s moZnost'ou volby jazyku

= Zobrazovanie déleZityeh ddajoch o stroji

- Stavowvé hldsenia v kritkom texte

= Jednoduché navolenie a tprava bodov { idajov ) na drihe

= Moinost' jednoduchého prestavenia osi kopirovacich vedeni agregitov

- Funkeia pomoci — ziskanie detailnych informacii k obsluhe a funkeiim stroja
priamo v riadeni

- Kaontroly a bezpednostné intervaly — zobrazenie na ovladacom panely

= ¥ystup z pracovného programu

= Vykony podl'a pracovného programu

- Ukladani¢ idajov do pracovného programu

- Ventildtor pre skrifiu s elektronikou. V ovladacom pulte vstavané vetranie

-Modem pre teleservis a dialkové ovlddanie stroja cez telefénnu analdgovi linku,
Pripojka pre linku sabudovand v stroji.
Okrem zdrudnej doby si moino vyudivanie teleservisu a dialkové diagnostikovanie
predizir zmluvou.

ELEKTRICKA VYBAVA
- Potrebné napitie 400 V ~3 Ph— 50 Hz
= Initaldcia ovladacej skrine podl'a EN 60204
= Elektronické frekventné meniée stroja s funkciou brady motoroy
= Ochrana stroja proti pridovym ndrazom
= Elektronika riadenia v systéme modulov pre jednoduchi ddribu
- Stabilizator napdtia vodtomych rozvodov 24
- Pripustnd prevadzkova teplota okolia min. + 15°C, max. + 35°C pre spravog
funkeiu elektrickyeh a mechanickjch funkcii stroja
= Pri kolizani napétia viac ned /- 10% je treba rabudovat stabilizator napitia



BEZPECNOSTNE a OCHRANNE VYBAVENIE
= CE oznatenie podla EG-predpisov pre stroje 98/37/EG. deplnené o 1A pre stroje
EU-stredoeurdpske Staty .
— Predpisy pre drevng prach TRK-hodnoty max. 2 mg/m’ pri dodrzani vikonov
odsdvania uvedenych v montadnom pléne.

HOMAG GROUP BALIK KVALITY
- TUV centifikdt podla DIN EN ISO 90012000
- Stroj je Standardne vyrdbany a expedovany skupinou Homag Group

DOKUMENTACIA
= Celd dokumentdcia na CD nosidi
= Mévod na obsluhu a idr¥bu i v tlaenej forme

Opcie zahrnuté v cene:

VENR: 2215

Mistrek separitoku na dielec

Mastrek separadngj litky rhora i zdola, umozinje lepdie odstranenic zbytkov lepidla
vytlateného na homi a spodni plochu dielea,

Len v spojeni s agregdtom frézovania lepenych plach.

Moinost’ montovar’ len na rady 1400 — 1800,

VENR: 2220

Nistrek Cistiacej litky

Niéstrek Cistiacej ldtky zhora i zdola, umoziije lepdie odstranenic zbytkov separaéného
néstreku a lepidla vytlatendho na homi a spodnn plochu dielca,

Montovany pred ledtiace kotice.

Moznost’ montovat’ len na rady 1400 — 1800,
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Opis predmetu dodavky

Komplexny software pre vyrobu nibytku + BAR CODE
systém

Cabinet Vision je plno integrované riefenie pre oblast’ ndvrhu a viroby ndbytku alebo
interierov. Spolu so systémom Alphacam si kompletnym rietenim pre viacosé obribanie
aj naroénych tvarov. Produkt Cabinet Vision vyuZiva technologiu tvorby solid modelov
pre 3D prezenticiu findlncho produktu, zatial &o na pozadi si generované potrebné ddta
pre virobu

Od ndvrhu nabytku a ndbytkovych zostav vrdtane vizualizdcie a2 po vyrobu

3 D ndvrh

Macefovanie, kalkuldcie nakladov a kalkuldeie pre zikaznika

tvorba technologickyeh pravidiel pre vyrobu

tvorba statickych ako aj distribuovatelnych kataldgov virobkov

tvorba vikresov a montéZnych listov, montagne] dokumenticie

nesting systém

generovanie NC kodu,

tvorba kompletnej vykresovej dokumenticie, zoznam potrebnyeh  dielcov
a materidlov

aptimalizdcia ndrezovych planov

apriva projekiov

kompletnd podpora pre ocefiovanie zikazok, nékladovosti, spotreby materidlu .
podora pre zber dit o zdkazke priamo u zdkaznika s vywFitim PDA

padpora CNC ndrezavého, CNC obrabacieho centra, olepovalky hrin

Popis funkénosti navehovaniéhe riefenia

Cabinet Vision:

névrh doskového nabyvtku —-CAD

moZnost’ importovar diely zo Spaceclaim a SketchUp

databdza kovani a ostatného materidlu ktori je mozné uzivatel'sky doplfat’
vizualizdcia

nacefiovanie

tvorba dokumenticie (vykresy a reporty)

- & & & @

e



7. nesting dielov z ndvrhu - optimalizdcia

8. nesting importovanych diclov z XLS

9. nesting importovanych dielov z DXF

10. generovanie Stitkov s Elarovym kédom, popisom a obrizkom dielu
11. generovanie NC kédov pre pilu a frézu — CAM

Bederdtovy BAR CODE systém prachotesnd, nirazu odolny.
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