Příloha č. 4 – Technická specifikace
Základní charakteristika předmětu veřejné zakázky
Předmětem veřejné zakázky je tzv. hot embossing systém, zařízení, které bude umožňovat mikroobrábění plastových materiálů metodou vytlačováním plastu za tepla. Požadované zařízení bude pro generování tepla, které je důležité pro zpracování plastu, využívat ultrazvukové vlny. Tato zařízení jsou často označována i jako ultrazvukové svářečky nebo pneumatické ultrazvukové lisy. Zařízení bude určeno zejména k těmto úkonům: i) embosování, ii) tvarování za tepla, iii) svařování a bude umožňovat takto zpracovávat různé typy plastových materiálů, jako například PC, PS, PVDF, PEEK, LDPE, PMMA.
Součástí nabídky bude:
· Svářecí hlava s ovládáním pneumatického pohonu
· Vhodný kompatibilní zdroj
· Digitální ovládací panel
· 2 oscilační jednotky
· Upínací kleštiny s nářadím nutným pro manipulaci s předlohami (formami) pro embosování.
· V ceně zařízení bude zahrnuta instalace, zaškolení obsluhy kvalifikovaným pracovníkem, zajištění záručního a garance pozáručního servisu.
· Veškeré součástí zařízení budou nové a nepoužité.
· Záruka na celý systém bude alespoň 1 rok.
Minimální požadované parametry přístroje
Dodaný přístroj bude splňovat tyto minimální technické parametry:
Svářecí hlava s ovládáním pneumatického pohonu
· Zařízení bude obsahovat univerzální svářecí hlavu pro snadnou modifikaci pro různá uchycení a fixaci – rychloupínací systém oscilační jednotky.
· Pohyb válce svářecí hlavy bude ovládán pneumatickým pohonem a zdvih posuvné jednotky bude min. 140 mm
· Svářecí hlava bude mít nastavitelný přítlak, minimálně do 2000 N.
· Zařízení bude umožňovat nastavení min. 5 sil během jednoho procesu svařování, což umožní přesné rozfázování svařovacího procesu. (Připojovací síla, spouštěcí síla, svařovací síla, přidržovací síla pro rychlý příjezd sonotrody na svařovaný díl avšak jemné dosednutí a tím zamezení poškození dílu před svařením)
· Zařízení bude taktéž umožňovat nastavení startovní a koncové pozice sonotrody (zkrácení zdvihu válce na potřebné minimum a tím zkrácení cyklu stroje).
· Tlak pro pneumatický pohon svářecí hlavy min. 8 bar.
Zdroj zařízení
· Zařízení bude vybaveno digitálním generátorem s frekvenci 20 kHz.
· Výkon zdroje bude min. 4000 W.
Ovládací panel a řídící software zařízení
· Ovládací panel bude vybaven dotykovým displejem s uhlopříčkou min. 14“ a bude umožňovat jednoduché nastavování svářecích podmínek a režimů bez potřeby znalosti programování.
· Řídící software ovládacího panelu bude lokalizován do českého jazyka a bude umožňovat komunikaci s počítačem (zejména pro potřebu dalšího zpracování a vyhodnocování procesních dat) přes sběrnicové rozhraní – Profinet, EtherCat apod.
· Software bude umožňovat řízení sváru na základě parametrů jako je čas, energie, výkon, svařovací dráha, absolutní hloubka, s možností volby nastavení všech hodnot současně s tím, že proces se ukončí, jakmile dosáhne jedné z hodnot jako první.
· Ovládací systém umožní nastavení, vizualizaci a kontrolu bodu spuštění – po nastavení bodu spuštění bude stroj přesně detekovat založený díl a pozici startu svařovacího procesu.
· Ovládací systém umožní nastavení mezních hodnot pro bod spuštění i pro výsledkové hodnoty svařování, čímž se zamezí svařování bez nebo se špatně založeným dílem a dále se zúží pole mezních hodnot z důvodu kontroly kvality a stability procesu.
· Software bude umožňovat zobrazení a záznam jednotlivých parametrů svárů, min. pro 300 posledních svárů. 
· Software umožní grafické znázornění průběhu svařování, jeho archivace a možnost tisku – zobrazení křivek průběhu svařování pro parametry výkonu, dráhy, síly, amplitudy a frekvence. Dále bude umožňovat možnost porovnání aktuálních křivek procesu s referenčními křivkami  a umožní vizualizaci rychlosti svařování.
· Software bude archivovat min. 100 posledních chybových hlášení a bude mít funkci zálohování a obnovení z důvodu pořizování zálohy dat a svařovacích parametrů.
· Součástí vybavení software bude možnost kontinuálního znázornění indexů způsobilosti cp a cpk v numerické a grafické podobě.
Oscilační jednotky
· Dodaný systém bude obsahovat alespoň 2 kompletní oscilační jednotky.
· [bookmark: _GoBack]Každá jednotka bude obsahovat i) konvertor, ii) ampliměnič, iii) sonotrodu.
· Požadované parametry první jednotky: i) konvertor se 4 piezokeramickými kroužky, ii) měnič amplitudy s transformací 1:1,5, iii) sonotroda z hliníku s obdélníkovou svařovací plochou 70 x 120 mm
· Požadované parametry druhé jednotky: i) konvertor se 4 piezokeramickými kroužky, ii) měnič amplitudy s transformací 1:2,5, iii) sonotroda z hliníku s obdélníkovou svařovací plochou 30 x 80 mm
Upínací kleštiny s nářadím nevyhnutným pro manipulaci s předlohami (formami) pro embosování
· Součástí systému budou upínací kleštiny s nářadím nevyhnutným pro manipulaci s předlohami (formami). Kleštiny budou kompatibilní se stolkem dodaného systému.
