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„Ролпласт Груп“ АД  
ул. „Император Константин Велики“ № 19 
гр. Костинброд 2230  

О Ф Е Р Т А
От:________________________________________________________________________

(наименование на кандидата)

за участие в процедура „Избор с публична покана“ за определяне на изпълнител с предмет: 

„Доставка на производствено оборудване за „Ролпласт Груп“ АД, включваща следните 2 (две) обособени позиции оборудване:
Обособена позиция № 1: „Доставка на оборудване за производство на интериорни врати“, включваща следното оборудване: 
1.1. Хидравлична преса - 1 бр.

1.2. Хидравлична гилотина за пакетно рязане на фурнир - 1 бр.

1.3. Автоматична машина за снаждане на фурнир - 1 бр.

1.4. Лепилонанасяща машина с маса със стоманени дискове - 1 бр.

1.5. Фрезови и пробивен център - 1 бр.

1.6. Автоматична кантираща машина - 1 бр.

1.7. Автоматична линия за боядисване и изсушаване на врати и прозорци с максимални размери 4,5 x 3 м - 1 бр.

1.8. Машина за ламиниране на профили - 1 бр.

Обособена позиция № 2: „Доставка на шлайф машина и на линия за производство на сандвич панели“, включваща следното оборудване: 
2.1. Шлайф машина - 1 бр. 

2.2. Линия за производство на сандвич панели - 1 бр.

с адрес: гр. _____________________ ул._______________________, № ______________, 
тел.: __________________, факс: ________________, e-mail: _______________________

регистриран по ф.д. № __________ / _________ г. по описа на __________________ съд, 

ЕИК /Булстат: _____________________________, 

представлявано от _____________________________________________, в качеството му на ___________________________________.

УВАЖАЕМИ ГОСПОДА,

С настоящото Ви представяме нашата оферта за участие в обявената от Вас процедура за определяне на изпълнител с предмет: „Доставка на производствено оборудване за „Ролпласт Груп“ АД“, 
Обособена позиция № 1: „Доставка на оборудване за производство на интериорни врати“, включваща следното оборудване: 
1.1. Хидравлична преса - 1 бр.

1.2. Хидравлична гилотина за пакетно рязане на фурнир - 1 бр.

1.3. Автоматична машина за снаждане на фурнир - 1 бр.

1.4. Лепилонанасяща машина с маса със стоманени дискове - 1 бр.

1.5. Фрезови и пробивен център - 1 бр.

1.6. Автоматична кантираща машина - 1 бр.

1.7. Автоматична линия за боядисване и изсушаване на врати и прозорци с максимални размери 4,5 x 3 м - 1 бр.

1.8. Машина за ламиниране на профили - 1 бр.

Обособена позиция № 2: „Доставка на шлайф машина и на линия за производство на сандвич панели“, включваща следното оборудване: 
2.1. Шлайф машина - 1 бр. 

2.2. Линия за производство на сандвич панели - 1 бр.

Декларираме, че сме разгледали документацията за участие и сме запознати с указанията и условията за участие в обявената от Вас процедура. Съгласни сме с поставените от Вас условия и ги приемаме без възражения.

Запознати сме и приемаме условията на проекта на договора. Ако бъдем определени за изпълнител, ще сключим договор в нормативноустановения срок.
Заявяваме, че при изпълнение на обекта на процедурата ______________________ подизпълнители.                                                                                           ще ползваме/няма да ползваме

Предлагаме срок за изпълнение на предмета на процедурата ________________ календарни месеца от сключване на договора за доставка и превеждане на авансово плащане към доставчика, но не по-късно от срока на договора за безвъзмездна финансова помощ, който изтича на 17.12.2025 г. 
Декларираме, че представената от нас оферта е валидна до ________________ (посочва се срокът, определен от крайния получател в публичната покана).
ТЕХНИЧЕСКО ПРЕДЛОЖЕНИЕ
Относно изискванията и условията, свързани с изпълнението на предмета на настоящата процедура, ще изпълним следното:
По Обособена позиция № 1: „Доставка на оборудване за производство на интериорни врати“
	Изисквания и условия на

„Ролпласт Груп“ АД
	Предложение на кандидата

Марка/модел/производител/тех-нически характеристики
	Забележка

	1) Изисквания към изпълнението и качеството: 
I. Предмет на доставката:
„Доставка на оборудване за производство на интериорни врати“, включваща следното оборудване: 
1.1. Хидравлична преса - 1 бр.

1.2. Хидравлична гилотина за пакетно рязане на фурнир - 1 бр.

1.3. Автоматична машина за снаждане на фурнир - 1 бр.

1.4. Лепилонанасяща машина с маса със стоманени дискове - 1 бр.

1.5. Фрезови и пробивен център - 1 бр.

1.6. Автоматична кантираща машина - 1 бр.

1.7. Автоматична линия за боядисване и изсушаване на врати и прозорци с максимални размери 4,5 x 3 м - 1 бр.

1.8. Машина за ламиниране на профили - 1 бр.

II. Минимални технически и функционални характеристики и комплектация:
1.1. Хидравлична преса - 1 бр.

1. Технически характеристики: 

· Работни размери на плотовете: 3000 x 1300 мм; 

· Размер на зареждащата страна: 3000 мм; 

· Пресоващи плотове: 2 бр. 

· Просвет за зареждане: 1 бр. 

· Тип на загряващия флуид: масло; 

2. Електрически маслен бойлер 

· Макс. температура: 120 градуса; 

3. Управление 

· Таймер за автоматично отваряне на плотовете; 

· Потвърждение на зададената температура; 

· Потвърждение на зададеното налягане; 

4. Асемблирани плотове – имат следните характеристики: 

· Панел за топлоизолация между нагревателната плоча и прес-рамката;

· 2 дебели, полирани и калибрирани стоманени ламарини, горни и долни, които покриват и задържат серпентината;

· Нагревателната серпентина е изработена от тръбна стомана, заварена на подходящ шаблон. 

· Плота е покрит с алуминиев лист, механично поставен под термична обработка за защита на стоманена повърхност и перфектно завършване на пресоващата повърхност;

· Специфично работно налягане на плотовете е до 5 кг/см2. 

5. Правила за безопасност

Специална грижа и внимание се отделя на безопасността на оператора, оборудването на пресата със следните серийни устройства:

· Предпазен кабел, поставен под зареждащия конвеир, за да блокира машината в случай на авария. Кабелът завършва на микроизключвател с ръчно нулиране.

· Безопасен двоен бутон със задържане без освобождаване за затваряне на пресата; 

· Бутон за аварийно спиране на пресата; 

· Всички части, които могат да създадат опасност, са маркирани със сигнализация за предотвратяване на аварии съгласно стандартите на ЕС или са защитени със защитни мрежи.

6. PLC Управление 
· Операторен панел с дисплей и клавиатура - контролен панел със сензорен цветен 7 инчов “Touch screen” екран; 

· Системата е оборудвана със специален софтуер, който прави използването на пресата лесно и незабавно.

· Следните параметри могат да бъдат програмирани с възможност да ги промените:

· Автоматично регулиране на хидравличното налягане според размера на плочите и изискваното специфично налягане. Системата автоматично настройва цилиндрите за съответното налягане и операторът не трябва да прави изчисления въз основа на графики или таблици. Възможност за запазване на до 100 работни рецепти (напр. температура, специфично налягане, таймер за пресоване и размери на панелите);

· Директно настройване на хидравличното налягане на цилиндрите с цифрово управление на базата на диаграма.

· Електронно регулиране на времето за пресоване; 

· Пълна диагностика и докладване за неизправности със съобщения на дисплея. 

1.2. Хидравлична гилотина за пакетно рязане на фурнир - 1 бр.

1. Технически характеристики: 

· Дължина рязане: 3100 мм;

· Ход на хидравличната греда: 45 мм;

· Мин. ширина на задното работно поле: 25 мм;

· Автоматичен работен цикъл (хидравлично притискане на пакета, отрязване на пакета посредством мотор и зъбна предавка), отделни стартиращи бутони за по-добър контрол на двете фази на процеса и механично задвижване на задния линеал; 

· Хидравличната система включва хидравличен агрегат с двигател 1,5 HP за помпата, 30 литров резервоар, клапан за изпускане на налягането, соленоиден клапан, клапан за управление на налягането, манометър, соленоидни клапани, филтър; 

· Ножовата греда се задвижва с помощта на зъбно коляно задвижване със спирачен двигател 5,5 HP; 

· Задният линеал се задвижва с колело, поставено от предната страна на машината; Милиметровият брояч позволява да се измери разстоянието между задния линеал и линията на рязане.

· Ъглов линеал: от лявата страна на масата на машината позволява по-лесно подравняване на фурнира; 

· Хидравличната гилотина е окомплектована със: 

· Светлинен лъч за отбелязване на линията на рязане; 

· Фотоверига за безопасност и предпазни заграждения (СЕ);

1.3. Автоматична машина за снаждане на фурнир - 1 бр.

· Машината съединява фурнирни листове с помощта на термозалепваща лепилна нишка зиг-заг, поставена по линията на съединяване; 

· Регулиране на режима на работа изцяло от контролното табло; 

· Нагряването на конеца е чрез електическо съпротивление; 

· Захранващите дискове имат компенсиращо устройство за различни дебелини на листовете фурнир.

· Копче на горната част на рамото позволява регулиране на налягането на триене при подаване.

· Горните и долните ролки избутват съединените листове навън, когато се поставят нови листове фурнир.

· Технически характеристики: 

· Дължина на рамото: 1000 мм; 

· Дебелина на фурнира: 0,4 – 1,5 мм; 

· Скорост на подаване: 8 – 18 м/мин. 

· Отоплителна система: 

· Електронното отчитане на контролния панел позволява да се отчита стойността на температурата на дюзата на нагревателя, като по този начин позволява висока прецизност на настройката; 

· Електронният блок има запаметена програма за управление; 

· Регулиране на температурата на нагряване на конеца с точност ± 1°C; 

· Автоматичната машина за снаждане на фурнир е окомплектована със: 

· Макара с термозалепваща нишка – 1 бр. 

1.4. Лепилонанасяща машина с маса със стоманени дискове - 1 бр.
1. Технически характеристики: 

· Макс. ширина на олепиляваната плоча: 1300 мм;

· Диаметър на олепиляващите ролки: 185 мм; 

· Скорост на подаване: 18 м/мин.; 

2. Комплектовка: 

· Апарат за ръчно миене на валовете; 

· Маса с дискове от неръждаема стомана: 3000 x 1300 мм; 

· Макс. дължина на олепиляваната плоча: 3000 мм;

· Диаметър на стоманените дискове: 122 мм;

· Аксиално разстояние между дисковете: 100 мм

1.5. Фрезови и пробивен център - 1 бр.

1. Технически характеристики: 

· Работна площ X: 3115 мм; 

· Работна площ Y: 1320 мм; 

· Размер на детайла Y: 1600 мм; 

· Размер на детайла Z: 180 мм; 

2. Дебелина детайла по Z: 250 мм; 

3. Задна ревизионна врата - позволява поддръжка на магазина за смяна на инструменти; 

4. Система за енергоспестяване – управлява ел. консумацията на машината със следните функции: 
· Управление на охлаждащи устройства; 

· Бутон за готовност: временно спиране на функциите на машината чрез ръчна команда; 

· Автоматичен режим на готовност: време, зададено от параметър, за автоматично спиране на функциите на машината, след като не се използва; 

· Изключване на системата за прахоулавяне; 

· Автоматично изключване на вакуумните помпи; 

5. Пробивен агрегат включващ: 

· Вертикални и хоризонтални шпиндели с отвори за присъединяване на свредлата Ø10 мм, (максимална дължина на свредлата 70 мм); 
· 13 бр. вертикални шпиндела с независимо пневматично селектиране. 7 бр. леви и 6 бр. десни); 
· 5 бр. хоризонтални пробивни агрегата с два изхода (по едно свредло от всяка страна), 3 по посока X и 2 по посока Y.
· Режим на пробиване за сведла 4 500 rpm; 
· 1 бр. интегриран диск по посока X (максимален диаметър 125 mm, дебелина 2,2 до 6 мм); 
· Режим на въртене на интегрирания диск 5 000 rpm; 
· Защитна система на продивните свредла; 
· Циркулиране на компресиран въздух с високо налягане; 
6. Пробивен агрегат управляван от инвертор

7. 5-осен агрегат включващ: 

· Електронен контрол на скоростта на въртене; 

· Програмируемо въртене на ляво и на дясно; 

· Статичен инвертор за непрекъсната скорост и бързо изключване на въртене; 

· Охлаждане с антифриз; 

8. 7-позиционен прахоуловител за 5-осов електрошпиндел 
9. Адаптивно управление на скоростта на подаване - система за регулиране на скоростта на рязане според напрежението, направено от инструмента върху детайла; 

10. Линеен магазин за инструменти 
11. Laser за позициониране на вакуумните лапи

12. Транспортна лента за отпадъците 

13. 6 бр. греди 

· Работната маса е снабдена с 6 греди с алуминиева структура; 

· Автоматична заключваща/отключваща система на всяка греда; 

· Задни референтни упори на всяка греда; 

· Централни референтни упори на всяка греда; 

· Автоматично смазване по движещите оси: X, Y, Z; 

14. Фиксирана вакуум лапа с размер: 145х145 мм, H=75 мм - 12 бр.

15. Въртяща вакуум лапа с размер: 145х30 мм, H=75 мм - 6 бр.; 

16. 4 бр. Повдигащи устройства; 

17. Подготовка за захващащи пневматични лапи за 6 греди – електро и пневматична подготовка;
18. Едноредови ограничители – 6 релси; 

19. Захващащи пневматични лапи – 6 бр. 

20. Laser и ляв референтен ограничител за дъгообразни елементи; 

21. Вакуумна помпа – 1 бр. 

22. Конзола с вграден PC

· 21,5“ LCD цветен тъч скрийн екран;

· Full HD резолюция на дисплея 1920x1080; 

· LED подсветка; 

· Процесора е подсилена версия със значителна RAM памет позволяваща използването на програми с огромно количество калкулации, без да повлиява на машинното управление; 

· RAM: мин. 8 GB DDR4; 
· SSD: мин. 256 GB; 

· Lицензирана операционна система; 

· Мишка; 

· Ethernet port; 

· USB port 3.0 protocol supported; 

23. CNC софтуер с 3D графика CAD/CAM който осигурява програмиране, базирано на следните функционалности:
· Програмиране на работните агрегати на машината; 

· Управление на база данни за инструментите; 

· Управление на конфигурирането на машината: работни агрегати, работна маса, управление на магазина за инструменти; 

· Управление на пневматични устройства (захващащи притискащи лапи, нулеви упори); 

· Оперативен контрол и диагностика на машината; 

· Потребителски интерфейс, използващ графични изображения на най-популярните инструменти: 

· CAD / CAM интерфейс; 

· Импорт на DXF файлове; 

· Записване на програми в PGM, PGMX, ISO CN формати; 

· Импортиране на програми във формати: PGMX, PGM, XXL, MSL (XCS формат); 

24. 1-годишен абонамент за цифрова платформа, която може да свързва, дигитализира, интегрира инсталации и включва:

· абонамент за 1 година дигитални услуги; 

· IoT Cloud ниво, където данните се агрегират;

· база данни в облак за съхраняване и анализ на откритите данни; 

· адаптивно уеб приложение за смарт устройство, на което можете да преглеждате; 

· отчети за работата на машината, да анализирате нейната производителност, да проверявате състоянието и да управлявате поддръжката; 

· хардуерно устройство, разположено вътре в електрическия шкаф, което позволява връзката на машината с цифровата платформа; 

· сървър на компютъра на машината, който позволява достъп до данните на машината; 

25. Софтуер, позволяващ създаване на работни програми от PC в офиса; 

26. Допълнителен софтуерен модул за чертане и изработване на 3D повърхнини с 3-осни или 5-осни машини: 

· Конзола с интегриран PC; 

· RAM memory: мин. 8GB - DDR4;

· SSD: мин. 256 GB;

· Лицензирана операционна система; 

· Мишка;

· Ethernet port; 

· USB port 3.0 protocol; 
· Основни функционалности на софтуера: 

· Създаване на 3D повърхнини: flat, linear extrusion, revolution, ruled mesh, corner mesh, surfaces with sections; 

· Саздаване на 3D дъги: 3D arch, 3D polyline, projection, wrapping, edge, extracting from surface;

· Обработка на повърхностите: roughing, finishing, “swarfing” (machining of surface with tool side), routing on surface, “wrap” tool path; 

· Import и модифициране на IGES файлове; 

· Import и модификация на STL повърхности;

· Import на снимки във формат BMP или JPG. Ч / Б и цветни снимки; 

· Автоматично разпознаване на функциите на файла IGES: разпознаване на отвори за цилиндрична повърхност в ръчен режим; Разпознаване на отвори от цилиндрична повърхност в автоматичен режим: команда, която обработва всички цилиндрични повърхности в отвори; Разпознаване на отвори от цилиндрична повърхност с управление на битовия тип; Команда "създаване на таблица" от повърхността; изработка на канали и фрезоване, започвайки от наклонена маса.

1.6. Автоматична кантираща машина - 1 бр.

Едностранна машина за кантиране, подходяща за обработка на прави панели, софтформинг панели и врати с “деликатни” кантове и най-съвременни материали.

1. Технически данни 

· Ролков материал за права обработка със скъсване: 

· Дебелина на меламин: 0,5 мм 

· PVC дебелина: 0,5 мм 

· Дебелина на хартията: 0,5 мм 

· Дебелина на естествен фурнир: 0,5 мм

· Ролков материал, който да се приложи за софтформиране:

· Меламин дебелина 0,5 мм софтформиращ кант

· PVC дебелина 0,5 мм софтформиращ кант 

· Дебелина на хартията 0,5 мм софтформиращ кант 

· Дебелина на фурнира: 0,5 мм софтформиращ кант 

· Материал за панел: ПДЧ 

· Панелно покритие: меламин, ламинат

· Променлива скорост на подаване: 

· Макс. 30 м/мин.

· Стандарт: 10-25 м/мин. 

· Навес на панел от подавателната лента: фиксиран 

2. Софтуер за интерфейс човек – машина 

· Въртящ се контролен панел; 

· Вградена LED светлинна лента, позволаваща на оператора да проверява в реално време състоянието на машината (аварийно, оперативно), без да е необходимо да е на самата конзола; 

· Оборудван с индустриален компютър с „безвентилаторна“ конструкция и степен на защита IP53 (IP65 от предната страна). 

· 21,5“ LCD цветен дисплей чрез сензорен екран с размери 16/9; 

· Full HD резолюция на дисплея 1920x1080; 

· LED фоново осветление; 

· Капацитивен мултитъч екран – 10 точки на контакт; 

· RAM мин. 8GB, DDR4; 
· SSD мин. 256 GB; 
· Лицензирана операционна система; 

· Клавиатура с английска подредба; 

· Жична мишка; 

· Ethernet порт; 

· Поддържа се протокол USB порт 3.0; 

· Уеб-базирана дистанционна диагностика, позволяваща свързване чрез интернет на компютъра на машината; 

· Удължение на подаващия линеал и опора на панел:

· 300 мм удължение на подаващия линеал и опора на панела (от 800 мм стандартна дължина до 1100 мм). 

· Защита за защитени кантове – едно рамо 

· Подходящ за защита на деликатни кантове или със защитен филм, където има риск филмът да се отлепи при контакт с опипвачи и/или инструменти; 

· В комплект с пистолет и резервоар за антизалепваща течност; 

· Независими под-основи за финиширащите агрегати: окрайчващ, фин фрезер, цикла – процес на софформиране; 

· Надвис на панел ръчно регулиращ на едностранна машина за облияване на канти – позволява ръчна промяна на надвеса на панела от 35 мм на 90 мм и включва:

· работни възли, монтирани на подвижна подоснова, плъзгаща се върху сачмени рециркулиращи водачи; 

· движение на подосновата с помощта на ключ; 

· десетично показание, показващо позицията; 

· Някои работни единици или допълнителни устройства могат да ограничат описания ход; 

· Импулсен бутон за подаване на колеви в машини за софтформиране на кантиране – бутонът позволява релсата на лентата за кантиране да бъде преместена напред, което позволява фино регулиране на формата за софтформиране и довършителни елементи. 

· Фиксирана странична опора за панел – замества телескопичното рамо; 

· Многоремъчен изходящ трансфер – състои се от моторизирани ремъци, които се монтират, когато машината има изходящ ролков конвейр; 

· 1-годишна абонаментна услуга, която показва, анализира и следи всички данни, идващи от свързани машини, като ги трансформира в полезна информация за увличаване на производителността, намаляване на оперативните разходи и разходите за поддръжка. Опцията включва: 

· Абонамент за 1 година дигитални услуги; 

· Хардуерно устройство, разположено вътре в електрическия шкаф, което позволява връзката на машината с цифровата платформа и предлага сигурно управление на данни; 

· Потребителско уеб приложение, на което може да се преглеждат отчети за операциите на машината, да се анализира нейната производителност, да се проверява състоянието и др. 

· Сървър на компютъра на машината, който позволява достъп до данните на машината, производствени събития и аларми; 

· Спрей против слепване – ръчно регулираща работна линия

Монтира се преди модула за предфрезоване на панела. Предотвратява залепването на лепилото върху горните и долните повърхности на панела, но подобрява почистването. Този уред е комплектован с два пистолета за пръскане, захранвани от резервоар с антиадхезивна течност. Те могат да бъдат позиционирани на правилната работна линия с помощта на каретка, плъзгаща се ръчно по водач и чиято позиция се избира чрез градуирана скала. 

· Предфрезоване с въртене срещу посоката на подаване 

· 90 мм дълъг вал на двигателя за монтаж на 2-ри инструмент

· Оформящ модул със същата ротация като посоката на подаване 

· 90 мм дълъг вал на двигателя за монтаж на 2-ри инструмент 

· Лепен модул за обработка на врати 

За залепване на кантове в рулони и ленти върху прави или софтформинг профили с горещо лепило, нанесено върху канта или върху панела. Включва: 

· Лепилно казанче – пълнене чрез устройство за предварително топене; 

· Устройство за предварително топене

· Подаване на канта 

· Прецизно подаване и рязане на кантове

· Специално сензорно управление 

· Канто-притискащи ролки 

· Адхезивно устройство за първа притискаща ролка

· Технически данни: 

· Макс. скорост на обработка за права обработка (не профилен панел): 40 м/мин

· Макс. скорост на подаване за софтформинг/обработка на врати: 20 м/мин. 

· Дебелина на канта за права обработка: 0,3-3 мм

· Дебелина на канта за софтформинг обработка: макс. 0,4 мм

· Съд за лепило 

· Предтопител – капацитет на резервоара: 35 литра 

· Сектор за права обработка

· Сектор с подложки и колелца за врати

· Сектор с подложки и колелца за кола 

· Отоплител за макс. 60 мм дебели панели (300 мм) 

· В комплект с 2 бр. късовълнови лампи 1500W, поставени преди модула за лепене за предварително загряване на страната на панела; 

· Система за подаване на лепило на гранули – Автоматична система за пълнене за предварително топилна машина, оборудвана с резервоар с големи размери, свързващ маркуч и смукателно устройство; 

· Антистатично и охлаждащо устройство за зоната на превишаване на ръба, което предотвратява залепването на лепилото по крайния ръб; 

· Моторизиране на вертикалния магазин с 2 набини 

· Вертикален магазин с 2 ролки: система за подаване на ръбове с 2 станции за материал на рулони 

· Горен триминг – за изрязване на превишаващия кант от предната и задната страна на панела (също и за меки/постформовани панели); 

· Автоматичен независим хоризонтален наклон на ножа 

· Триминг – за грубо изрязване на тънки и големи дебелини или на масивен дървен кант; 

· Въздухообдухвател за почистване на панели; 

· Комплект за 2 бр. автоматични позции, прав/крив профил за врата за долен мотор; 

· Комплект за 2 автоматични позиции прав/крив профил на вратата за горен мотор; 

· Фин триминг – за завършване на тънки кантове или голяма дебелина на дърво или за грубо изрязване на радиуса на PVC/ABS кантове; 

· Въздухообдухвател за почистване на панели; 

· Комплект за 2 автоматични позиции за долен мотор, врата права/обработка на фланца;

· Комплект за 2 автоматични позиции за горен двигател, страна на врата права/обработка на фланца; 

· Страничен опипвач за обработка на врати 

· 2 бр. прави глави за инструменти 

· Предна ножица + крайна за врати – ножица за долния фалц на вратата за гравиране на останалата част от надвисналия кант 

· Задна ножица + крайна за врати – ножица за долния фалц на вратата за гравиране на останалата част от надвисналия кант; 

· Преден/заден финишен модул за фалц за врата; 

· Устройство за почистване на лепило; 

· Антизалепващо устройство за почистване на фреза; 

· Четкащ модул 

· 2 бр. четки за избаряване на пластмасови ръбове; 

1.7. Автоматична линия за боядисване и изсушаване на врати и прозорци с максимални размери 4,5 x 3 м - 1 бр.

1. Общи характеристики на оборудване за спрей линия 

· Размери на линията: 

· Дължина: мин. 28 400 мм 
· Ширина: мин. 11 900 мм 
· Височина: мин. 5050 мм 
· Размери на детайла (прибл): 

· Мин. - макс. дължина: 400 мм - 4.500 мм

· Мин. - макс. височина: 400 мм - 3.000 мм

· Мин. - макс. дебелина: 40 мм - 150 мм

· Мин. - макс. тегло: 1 кг - 200 кг (за всяка носеща греда)

· Скорости: 

· Механична скорост: 2-6 м/мин. 

· Средна скорост на производство: стъпка по стъпка/непрекъснато 

· Връзки 

· Напрежение: 400 V / 3 Ph / 50 Hz + неутрално + земя

· Сгъстен въздух: 6 бара

· Термична връзка: топла вода 90°C

2. Комплектация 

1) АВТОМАТИЧЕН ФЛОУ КОАТЪР

Машината е подходяща за нанасяне на импрегнирани лакове/байцове за дървесина. Лакът се поема от резервоар и след това детайлите, преминаващи през кабината, се обливат от дюзите. Машината работи с рециркулационно подаване и лакът/байцът се изхвърля чрез същата пневматична помпа в края на работата. Резервоар от неръждаема стомана за лакиращия продукт. Машината е оборудвана с колела за лесно почистване извън линията. 
· Филтрираща единица: Антиобструкционен филтър за по-добро филтриране на рециркулиращия продукт; 

· Продуктова помпа: Пневматична помпа, специално проектирана за продукти на водна основа; 

· 4 подвижни рампи, оборудвани с 13 дюзи всяка, плюс 2 долни дюзи - общо 54 дюзи; 

· Система за бързо освобождаване на всяка рампа за отстраняване на рампата от машината за нанасяне на покритие за лесна поддръжка и почистване. 

· 2 Шибърни вентили позволяват регулиране на потока на продукта; 

· Технически характеристики: 

· Изпълнение за детайли с максимален размер 4.500 x 3.150 x 150 mm; 

· Вътрешна работна ширина 200 мм; 

· Работна височина на пръскане 2.600 мм; 

· Капацитет на резервоара ~30 Lt.; 

· Консумация на сгъстен въздух 1.500 Nl/m; 

· Релси за насочване на машината за нанасяне на покритие по време на екстракция от линията; 

2) СУХА КАБИНА ЗА ПРЪСКАНЕ 

Кабина за пръскане с филтриране на въздуха чрез две серии специални сухи филтри.

· Структура: Обшивка от студено обработена конструкционна стомана от пресовани панели от листова стомана; 

· Първо филтриране: Смукателната секция е снабдена със специална хартия с двойно плисиране тип „акордеон“ с редуващи се отвори за подобряване на филтрирането; 
· Второ филтриране: Лесно свалящи се серии от филтърни кутии, поставени от предната страна на кабината, изработени от малки филтриращи акрилни матраци, увеличаващи интензитета.
· Налягане: Превключвател за налягане показва кога е достигната максималната степен на запушване на филтъра и следователно филтърът трябва да бъде почистен или сменен.
· Вентилатори: Вентилаторите са със специална неискряща конструкция. Серия от гумени антивибрационни опори носят електрическия вентилатор и предотвратяват предаването на вибрации от него към структурата на кабината; 

· Двигатели: двигателите са асинхронни - 3/фазни, клас В5, затворени, оребрени, самовентилиращи, предназначени за непрекъсната работа, изолация клас F, защита IP55; 

· Техническа характеристика:

· Въздух изхвърлян навън 30 000 m³/h; 

· Обща инсталирана мощност 6 kW; 

· Суха филтрираща система на пода - система за събиране на спрей, монтирана на пода, близо до основната филтрираща стена по цялата дължина на аспирационната секция.
· Първо филтриране: смукателната секция е снабдена със специална хартия с двойно плисиране тип „акордеон“ с редуващи се отвори за подобряване на ефективността на филтриране.
· Второ филтриране: Лесно свалящи се серии от филтърни кутии, поставени от предната страна на кабината, изработени от малки филтриращи акрилни матраци, увеличаващи интензитета.
3) ТУНЕЛ ЗА ОВЛАЖНЯВАНЕ НА ВЪЗДУХА

Автоматична система за овлажняване с помпа за високо налягане с разпръскващи дюзи за подаване на мъгла за повишаване на относителната влажност в зоната на изпаряване. Системата се състои от:

· Помпа за високо налягане kW 1,1; 

· Разпределителна тръбопроводна мрежа с четири разпръскващи дюзи; 

· Воден филтър; 

· Хигростат;

· Електронно управление;

4) СУШИЛЕН ТУНЕЛ 

Тунелът се сглобява от панели, за да се ограничи подходяща зона за съхранение на напръсканите парчета. Сушенето се извършва чрез фаза на първично изсушаване и пълно изсушаване чрез въздушна рециркулация, за да се осигурят високи температури и значително спестяване на енергия. 

· Сушене: Сушенето се осъществява чрез движение на голям обем въздух с контролирана температура. Тунелът е оборудван с нагреватели и серия вентилатори за движение на въздух; 

· Нагревателни батерии: Батериите са с медни тръби и алуминиеви ребра. Батериите са в комплект с терморегулатор. 
· Техническа характеристика: 

· Устройство за изсмукване на въздух:

· Вентилатор 1 бр.

· Капацитет на отработен въздух 2.000 m³/h;

· Въздушна отоплителна система:

· Вентилатори 4 бр.

· Общо рециклиран въздух (за 4 единици) 12 000 m³/h;

· Софтуерен интерфейс; 

· Материал за електрическо и електронно свързване на довършителната линия за боядисване на прозорците и правилното функциониране при безопасност и в съответствие с настоящите стандарти CE.

· Доставката се състои от:

· Осветление за кабина за пръскане и тунел за овлажняване/сушене;

· Електрически свързващи кабели;

· Кабелни скари за вътрешно полагане на кабели; 

· Други материали за електрическите връзки (канали, съединителни кутии и др.); 

5) ДВУРЕЛСОВ КОНВЕИР 

Конвейерът може да се движи нон-стоп или стъпка по стъпка, контролирана от оператора или от софтуера за наблюдение на линията. 

· Конвеирът се състои от: 

· Контролен мотор-редуктор "гъсеница"; 

· Мощността на електродвигателя се контролира от инвертор; 

· Комплект трансмисии с механичен безопасен щифт; 

· 1 Моторизирано въртящо се устройство (робот кабина за пръскане); 

· 1 Устройство за опъване на верига; 

· 1 Рейка за проверка на веригата; 

· Хоризонтална крива за пътни фитинги; 

· Полезна дължина на окачващите щанги 4.500 мм; 

· Праволинейна релса от железни профили със свързващи плочи; 

· Комплект стоманени профилни опори; 

· Техническа характеристика: 

· Дължина на веригата 59 м; 

· Стъпка между закачалките 6.000 мм; 

· Натоварване на закачалки 200 кг

· Променлива скорост 2 ÷ 7 м/мин; 

· Висящи щанги в двурелсовата пътека 7 бр.; 

· Складова секция на буферната зона 1 бр.; 

· Самостоятелен конвеир за секция за flow coating - Двурелсова конвейерна секция за независимо регулиране на скоростта на нанасяне по време на преминаване през секцията.
· Контролен мотор-редуктор "гъсеница"; 

· Мощността на електродвигателя се контролира от инвертор; 

· Комплект трансмисии с механичен безопасен щифт; 

· Дължина на веригата 9м; 
· Стъпка на веригата 250 мм;

· Механичен ограничител на въртящия момент;

· Предпазен краен изключвател; 

· Пневматично устройство за буферна зона - пневматична система за буферния вход в зоната за сушене. Устройството позволява на горния конвейер с две релси да има по-висока работна скорост и предотвратява люлеенето на парчетата в сушилния тунел.

· Лифт за транспорт на детайли - спусък за лентата за детайли за улесняване на товаренето и разтоварването на продуктите. Позиционирането на асансьора се регулира според височината на обработваните детайли. 

6) 8-ОСЕН РОБОТ ЗА ПРОЗОРЦИ 4,5 x 3 m

· Роботизирана система за лакиране
Система е в състояние да боядисва рамки от всякакъв тип и форма, окачени на конвейер и движещи се напред в кабината. В областта на боядисването на прозорци повторяемостта на детайлите не е гарантирана, както и гамата от разнообразни размери и форми не позволява ръчно програмиране. Предлаганата система за автоматично сканиране позволява да се определи геометрията на детайлите, тяхната позиция на конвейера, както и автоматично да се създаде програмата за боядисване. Системата също така позволява въвеждане на параметри на процеса, променливи според вида на детайлите за боядисване, за да се осигури най-високо качество на резултата за всеки отделен детайл.

· Системата включва четяща система (скенер) и антропоморфен робот: 

· 1 сензор за сканираща система;

· 1 антропоморфен робот; 

· 1 Система за контрол на достъпа до работната зона, в съответствие с разпоредбите на CE;

· 1 защитна ограда, съгласно стандартите CE;

· Система за сканиране на фотоклетки 

Системата се състои от набор от сензори, монтирани на колони (решетки), позволяващи да се улови формата на детайла по време на движение на конвейера. 

· Форма на обработвания детайл;

· Размер на детайла;

· Позиция на обработвания детайл върху конвейера;

· Скенерът открива всяка пресичаща го форма;

· Системата работи с детайли, висящи вертикално; 

· Допуска се наклоняване на частите за боядисване до 20° спрямо хоризонталната равнина;

Данните, събрани от скенера, позволяват на системата да генерира автоматична програма за боядисване; при попълване на тази информация е предвидена възможност за избор на кодове на таблици, свързани с вида на прозореца, които операторът ще програмира, за да оптимизира процеса на боядисване.

· Робот за боядисване - антропоморфна машина, управлявана от сервомотори 
· Контролният панел се състои от индустриален компютър; 

· Контролерът е оборудван и със система за диагностика и изследване на повреда с цветно LCD видео, което показва алармени съобщения. 

· Система за интернет връзка оборудвана със: 
· Клавиатура за програмиране: с 6,4” цветен LCD със сензорен панел и многофункционални клавиши тип меню; 

· Програми на машинния цикъл на английски език с ясни съобщения, обясняващи причините за прекъсването и необходимите действия за възстановяване на цикъла; 

· Функции на софтуера: Всички страници на екрана се управляват със сензорен екран или мишка. В базата данни на параметрите на пистолета е възможно по лесен начин да зададете повече параметри за боядисване, като например:
· Скорост и ускорение на робота;
· Разстояние от обработвания детайл;
· Ъгъл на пистолета;
· Характеристики на пътя;
· Логика на боядисване (външни ръбове, вътрешни ръбове, предна страна и т.н.);
· Станция за почистване на пистолетите 

Станция за почистване на пистолети, състояща се от резервоар от неръждаема стомана със зона за изпразване на лак и зона за почистване. Циклите за изпразване на лака се програмират автоматично всеки път, когато е необходима промяна на цвета, докато циклите за почистване на пистолети ще се управляват от оператора.

· Събирателна тръба за бърза смяна на цвета 

Тръба за събиране на отпадъчния продукт от крайната част на веригата и от пистолетите по време на операцията за бърза промяна на цвета, която трябва да бъде разположена близо до робота, заедно с опорна стойка.

· 1 Пистолет за бързо изхвърляне на боята по време на смяна на цвят/продукт, в комплект с: 

· 1 дюза за висок поток

· свързване на тръбопроводи и монтажни операции.

· Система за смяна на цвета 

Системата за промяна на цвета се състои от СОФТУЕР за управление на промяната на цвета, включително четири електровентила (3 цвята + 1 чистене).

· 7-ма ос за робот: 

· Наклонът на пистолетите от 0 до 90 градуса се управлява от 7-ма ос.

· Наклонът може да се програмира и запаметява според различните видове работа.

· 8-ма ос за робот 

Роботът е фиксиран върху совалка, която се движи върху високопрецизни линейни водачи, монтирани върху здрава рамка от анодизиран алуминий, която гарантира твърда и много прецизна опора. Совалката използва осем плъзгащи се обувки с два рециркулиращи ролкови водача, които гарантират висока товароносимост, генерирана по време на ускоренията на робота.

Системата за превод се задвижва от мотора, управляван от робота, и е свързан с редуктор.

· Полезна дължина на хода 3500 мм

· Максимална дължина на подвижна греда 4500 мм

· Уеб камера за дистанционно управление 

Видеокамерата, монтирана близо до бояджийския робот, позволява да се преглеждат и управляват различните работни стъпки на робота. 

· Система за четене на баркодове - баркод четец за поставяне на конзолата на робота, състоящ се от:
· 1 безжичен четец на баркод; 
· 1 поддръжка за пистолет с Ethernet порт; 
· Устройство за отчитане на наклона 

Системата се състои от 4 пропорционални фотоклетки, монтирани на порталния вход на кабината за боядисване. Частта за боядисване пресича портала, където фотоклетките засичат дървените рамки на различни височини. Системата, свързана с робота, разпознава разстоянието до боядисвания детайл, като при необходимост прилага корекции на траекторията на пръскане в сравнение с идеалната.

6.1. КОМПЛЕКТ 2 ПИСТОЛЕТА И ПОМПА 

· Комплектът се състои от: 

· 2 пистолета за робот в комплект с дюзи и свързване на тръбопроводи и монтажни операции; 

· 1 стенна помпа, съотношение на налягането 35:1, включително комплект за смазване. Може да захранва едновременно до 4 пистолета за пръскане airmix или airless; 

· Поддръжка за помпа (може да поддържа до 4 помпи), вкл. връзка за сгъстен въздух, с регулатор на налягането, ръчни вентили, вериги за боядисване към машината, тръбни скари от опората до машината.

7. ВЪЗДУШЕН КОМПЕНСАТОР 

· БЛОК ЗА ПРЕЧИСТВАНЕ НА ВЪЗДУХА - Модулна система, състояща се от алуминиева профилирана конструкция с размери 40 х 40 мм, с двойна изолационна ламперия с дебелина 23 мм. Корпусът е направен отвътре от поцинкована ламарина и отвън от лист с пластмасово покритие; слой от разпенен полиуретан, с плътност 40 kg/m³, гарантира изолация на въздушната обработка. Устройството е оборудвано вътре с вентилатор, филтри и нагревателна намотка.

· Снабден с автоматичен клапан против замръзване, за да се предотврати евентуална повреда на нагревателната серпентина, ако външната температура падне под нулата; 

· Технически данни:

· Капацитет на въздуха на вентилатора 20.000 m³/h

· Термична делта на нагревателната бобина 35°C

· Температура на входната вода 90°C

· Изходяща температура на водата 70°C

1.8. Машина за ламиниране на профили - 1 бр.

1. Технически данни 

· Размери на машината: 

· Дължина на ламиниране: 2800 мм 

· Дължина на грунда: 2300 мм

· Данни за работната част: 

· Минимална ширина: 10 мм

· Маскимална ширина: 350 мм

· Минимална височина: 5 мм

· Максимална височина: 200 мм

· Минимална ширина на фолиото: 20 мм

· Максимална ширина на фолиото: 400 мм

· Данни за производителността:

· Безстепенно регулируемо задвижване: 1-30 м/мин.

· Електрическо управление: 

· Централна разпределителна кутия, интегрирана в рамката на основата на машината;

· ЦПУ със сензорен екран и монитор 8,5"; 

· Визуализация на всички релевантни параметри;

· Цялостната работа на машината е концентрирана в централен контролен панел; 

· 6 точки за контрол на температурата:

· Температура на профила на входа на машината;

· Температура на профила преди контакт с фолиото;  

· Температура на фолиото преди контакт с лепилото; 

· Температура на фолиото преди контакт с профила;  

· Температура на подгревателя; 

· Температура на дюзата

· Задвижване 

· Основна рамка на машината с 20 бр. едностранни фиксирани задвижващи валове, на всеки 250 мм директно задвижвани от ъглови зъбни колела; 

· Задвижващи ролки, изработени от устойчив на абразия материал ф 240 мм прибл. 60°; 

· Централно регулиране на леглото в основната зона на налягане; 

· Бързо регулиране на задвижващите колела; 

· Скоростта на задвижване се показва цифрово на централния контролен панел; 

· Управление на аварийното спиране отдясно и отляво с предпазна линия; 

· Устройство за почистване на профили

· Въздушни вентилатори с индивидуална настройка; 
· Антистатичен блок на входа и изхода; 
· Грунд зона 

· 6 бр. дозиращи помпи за грунд, синхронни с работната скорост; 

· Нанасяне на грунд с 6 броя грунд обувки (2 отгоре, 2 отдясно и 2 отляво); 

· Контрол чрез ССТV камера на нанасянето на грунда

· Сушене на грунда - 8 бр. безстепенно регулируеми електрически топлинни вентилатори с централен високомощен въздушен вентилатор 600 m3/h.; 
· Накрайник за нанасяне на лепило

· Напълно автоматична контролирана дюза за подходящо PUR лепило (полиуретаново реактивно лепило); 

· Всички части, които влизат в контакт с лепилото от дюзата, са изработени от специална стомана - без покритие; 

· Електронно контролирано количество лепило g/m2; 

· Електронно контролирана позиция на дюзата; 

· Състои се от: 

· Слот дюза, изработена от екстремно твърда специална стомана; 

· Система с бърза смяна на буталото; 

· Специална система за отопление на дюзите; 

· Филтър

· Специални водачи

· Електроника направлявана от централен контролен панел

· Модул за предварително топене за 2 кг барел

· Регулиране на количеството на лепилото: Подаването на лепило се контролира в зависимост от ширината на фолиото и скоростта на диаграмата чрез помпи. 

· Модул за обработка на сух въздух

· Филтър с мембранна сушилня
· Контрол на водача на фолиото

· Макс. диаметър на фолиото: 400 мм

· Макс. ширина на фолиото: 400 мм 

· Вътрешен диаметър на фолиото: 76 мм

· Механична двойна макара с фолио

· Механична фолиова спирачка, бързо отваряща се

· Предварително загряване на фолио

· 2 бр. инфрачервени нагреватели, включително регулиране на температурата; 

· Автоматично позициониране на фолиото - Прецизно регулиращо фолио към профила; 
· Сензор за измерване на влажността

· Макара за защитно фолио с бързо регулиране

· Ролков апликационен блок

· От износоустойчив материал прибл. 60° 
· Широчина: 400 mm
· Безстепенно регулиране с 2 предавки за повдигане на шпиндела
· Оборудване на зоната за насочване на профила - система за бързо регулиране на профилни направляващи ролки с 4 ролкови пръти 8 бр. гумени ролки 60° - различни ширини; 
· Оборудване на зоната за ламиниране

· 2 бр. специални полиамидни ролки; 
· 2 бр. нож за подстригване на ръбове;
· 38 бр. гумени ролки ф 70 mm, 60° различни ширини - индивидуално регулиране; 
· Предварителна топилка за лепило: за 18 кг блокове; 
· Капацитет на лепилото 20 – 40 kg / h; 
· Направлявана от основната машина.
· Система за управление: контрол, записване и съхранение на всички данни, свързани с производството; 

· Ролкова писта 2 x 6 м; 

	
	

	2) Изисквания към гаранционната и извънгаранционната поддръжка: 
1. Минимален гаранционен срок: 12 (дванадесет) месеца. 
2. Максимално време за реакция при възникнала повреда в оборудването в рамките на гаранционния срок: 48 (четиридесет и осем) часа 
3. Минимален срок на следгаранционно обслужване: 12 (дванадесет) месеца 
	
	

	3) Изисквания към документацията,  съпровождаща изпълнението на предмета на процедурата: 
Доставката се придружава от гаранционна карта, технически паспорт, ръководство за експлоатация и друга приложима техническа документация съгласно техническата спецификация.
	
	

	4) Изисквания към правата на собственост и правата на ползване на интелектуални продукти: 
Неприложимо
	
	

	5) Изисквания за обучение на персонала на крайния получател за експлоатация: 
В рамките на доставката се извършва и обучение на персонала на възложителя за работа с оборудването. Обучението ще бъде извършено за сметка на доставчика.
	
	

	6) Подпомагащи дейности и условия от крайния получател: 
Неприложимо
	
	

	 II. Други: Незадължителни опции (допълнителни технически и функционални характеристики на оборудването, надхвърлящи минималните задължителни изисквания), които, в случай че бъдат включени в офертата, ще бъдат оценени по същество в рамките на техническата оценка на офертата съгласно Методиката за оценка на офертите.
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По Обособена позиция № 2: „Доставка на шлайф машина и на линия за производство на сандвич панели“
	Изисквания и условия на

„Ролпласт Груп“ АД
	Предложение на кандидата

Марка/модел/производител/тех-нически характеристики
	Забележка

	1) Изисквания към изпълнението и качеството: 

I. Предмет на доставката:

„Доставка на шлайф машина и на линия за производство на сандвич панели“, включваща следното оборудване: 

2.1. Шлайф машина - 1 бр. 

2.2. Линия за производство на сандвич панели - 1 бр.

II. Минимални технически и функционални характеристики и комплектация:

2.1. Шлайф машина - 1 бр. 

· Работна ширина: 1600 мм

· Максимална дължина на детайлите: без ограничение

· Максимални размери на детайлите (с вакуум): 100 мм x 100 мм;

· Контролен център и PLC (програмируем логически контролер): 
· Индустриален PLC контролен панел, оборудван с 10“ цветен сензорен екран с висока разделителна способност; 

· Теле сървис LAN връзка за обслужване и наблюдение; 

· Възможност за свързване на всякакви външни устройства (т.е. скенер за баркод, камера за наблюдение, температурен сензор и др.); 

· Енергоспестяващ режим за постоянен контрол на необходимата електрическа енергия. След програмируем интервал от време, ако не се обработват детайли, машината започва текущ режим на пестене на енергия; 

· Оборудван с външен USB порт; 

· Възможност за отдалечен достъп за осъществяване на контрол и получаване на статистика, дистанционна поддръжка и облсужване, както и софтуерни ъпдейти и бекъпи; 

· Монитор със статистика, включваща следната информация: време за обработка, работа в линейни метри, брояч на детайли и др.; 

· Диагностика на грешки: показва на сензорния екран „ако“ и „къде“ се е появил проблема; 

· Налична 1-ва контактна ролка в тежко изпълнение – гумирана с канали;

· Автоматично моторизирано позициониране (повдигане/спускане на контактната ролка според избраната операция за шлайфане на сензорния екран); 

· Автоматично моторизирано позициониране (повдигане/спускане) на контактната ролка според скалата на избраното абразивно зърно за абсолютно най-висока точност на калибриране; 

· Наличен 2-ри агрегат с пета 

· Микропроцесорно контролиране на шлайфащата пета;

· Симетричен + несиметричен контрол на ръба на сегмента; 

· Налягане на шлайфането, регулируемо на сензорния екран;

· Наличен 3-ти агрегат с пета 

· Микропроцесорно контролиране на шлайфащата пета; 

· Симетричен + несиметричен контрол на ръба на детайла; 

· Налягане на шлайфането, регулируемо на сензорния екран;

· Ролките за чувствителност на детайла имат същата ширина като сегментите на подложката за отпимално управление на налягането в ръба на сегмента; 

· Гумирана абразивна задвижваща ролка, необходима за лаково шлайфане; 

· 2 вложки за подложки: 1 за лак и 1 за шлайфане на дърво; 
· Наличен 4-ти агрегат с дискови четки 

· Четквият агрегат е оборудван с 28 висококачествени диска; 

· Целият агрегат с дисковете е осцилиращ; 

· Безстепенна променлива настройка на осцилацията наконтролния панел; 

· Безстепенна променлива настройка на скоростта на въртене на дисковете на контролния панел; 

· Безстепенна променлива настройка на работната височина на целия агрегат на контролния панел.
· Подаване на детайлите: 

· Скорост на подаване: 3-15 м/мин 
· Налична функция за автоматично измерване на дебелината на детайла без необходимост от допълнително измервателно устройство; 

· Налична функция за мониторинг на подаването с цел оптимизация на процеса на подаване и на живота на шлайф лентата. 

· Електроинсталация: цялото електротабло е с контакторен контрол; 

· Конструкция с двойна рама; 
2.2. Линия за производство на сандвич панели - 1 бр.
Линия за производство на сандвич панели, състояща се от: 

1 бр. Подаваща преса 

1 бр. Вакуум-преса 

I. Подаваща преса 

1. Маса за зареждане 

· Конструкция: лепилоотблъскващата, антистатична зареждаща лента се направлява посредством предна и задна ролка. Задната ролка се задвижва с мотор-редуктор чрез верижно задвижване. Предната ролка се използва като направляваща ролка. Опъването на ремъка се регулира на празната шайба от предната надлъжна страна. Товарната лента може да се движи независимо с помощта на педал. 

· Технически характеристики:  

· Товарна повърхност: 3400 x 2400 мм 

· Работна височина: прибл. 900 мм 

· Скорост на лентата: около 22 м/мин. 

2. Подаваща преса 

· Конструкция: пресата е отворена от двете страни, проектирана в солидна изцяло стоманена конструкция и защитена срещу претоварване. Неизискващият поддръжка хидравличен агрегат е монтиран в резервоара за масло. Предпазителите са здраво закрепени между колоните на пресата. Настройката за безкрайно променливо налягане се влияе от интерфейса. След достигане на зададеното налягане уредът се изключва автоматично. Налягането се поддържа постоянно през цялото време на пресоване. Двойната система за насочване на зъбната релса, както и плътните правоъгълни водачи осигуряват паралелното движение на пресоващата маса.

· Технически характеристики: 
· Обща сила на натискане: 1500 kN 
· Обща повърхност на пресоване: 3200 x 2200 мм 

· Ширина на товарене: 2200 мм 

· Хидравлика: 

В пресата за хидравличните агрегати са монтирани следните компоненти:

· 1 маслено-хидравлична помпа за високо налягане

· 1 трифазен двигател

· 1 сензор за налягане за показване на хидравличното налягане

· 1 хидравличен блок за управление

· Нагревателни плочи: 

Една долна и една горна средна нагревателна плоча 3200 х 2200 мм, повърхностите са анодизирани и следователно изключително твърди, устойчиви на надраскване и абразия. Системата за топлопроводимост тип меандър се състои от устойчиви на компресия и без корозия високопрецизни алуминиеви профили. Нагревателните плочи са изцяло тръбни с отклонение и маркучи.

· Притискащо ремъчно устройство 

· Устройства за безопасност 

3. Линия за разтоварване 

· Конструкция: Лепилоотблъскващата, антистатична зареждаща лента се направлява посредством предна и задна ролка. Задната ролка се задвижва с мотор-редуктор чрез верижно задвижване. Предната ролка се използва като направляваща ролка. Опъването на ремъка се регулира на празната шайба от предната надлъжна страна.
· Технически характеристки: 

· Товарна повърхност: 3400 x 2400 мм

· Работна височина:
приблизително 900 mm

· Скорост на лентата:
около 22 м/мин.

· Контрол и работа на пресата

· Операционният панел предлага следните функции:

· Въвеждане на многобройни алфа стойности (например сила на натискане, време на натискане);

· Автоматично изчисляване на работното налягане според въведените дължина/ширина на детайла, брой и специфична мощност на пресоване; 

· Предварителен избор на функция и показване на функция в пълнотекстово изобразяване; 

· Администриране на рецепти, съхранение и запис на повтарящи се цикли на пресоване; 

· Обобщение на индикациите за неизправности; 

· Отоплително устройство: 2 броя нагреватели; 

· Енергийна оптимизация: използване на вътрешното захранване с топла вода за отопление на пресата; 

· Почистваща и антистатична четка; 

· Разпознаване на части; 

II. Вакуум-преса 

1. Дизайн: Устойчивата на деформация основна рамка на пресата е заварена от стоманени профили. Инсталиран е сменяем шперплат със смола с напречно фрезоване. Горната рамка е от твърди анодизирани алуминиеви профили, които са заварени в ъглите. Мембраната е захваната в двойна рамка. Двойната рамка се задвижва от електрическа повдигаща система за отваряне и затваряне. Линейните водачи са подредени във всички ъгли. Следователно товаренето на машини е възможно от четирите страни. Механичното заключване на горната рамка се извършва към основната рамка.

2. Технически характеристики:

· Работна повърхност: 2800 x 1300 мм

· Ширина на отвар горна каса:  1800 мм

· Вакуумна помпа: 16 m3/h

· Вакуумен съд: 2 x 200 л

· Мембранна гума

3. Конфигурация:

· Вакуумна помпа с ротационен клапан без масло (подрамка)

· Вакуумен съд за бързо вакуумно изхвърляне (подрамка)

· Захваната мембрана

· Двойна рамка за мембранно затягане

· Отделна гумена уплътнителна лента

· Водоустойчива здрава работна плоча с кръстосано фрезоване

· Вакуумна регулируема височина с помощта на електронен превключвател

4. Контрол: Работните елементи са интегрирани в шкафа за превключване. 

	
	

	2) Изисквания към гаранционната и извънгаранционната поддръжка: 
1. Минимален гаранционен срок: 12 (дванадесет) месеца. 
2. Максимално време за реакция при възникнала повреда в оборудването в рамките на гаранционния срок: 24 (двадесет и четири) часа 
3. Максимално време за отстраняване на възникнала повреда в оборудването в рамките на гаранционния срок: 10 (десет) дни 
4. Минимален срок на следгаранционно обслужване: 1 (една) година 
	
	

	3) Изисквания към документацията,  съпровождаща изпълнението на предмета на процедурата: 

Доставката се придружава от гаранционна карта, технически паспорт, ръководство за експлоатация и друга приложима техническа документация съгласно техническата спецификация.
	
	

	4) Изисквания към правата на собственост и правата на ползване на интелектуални продукти: 

Неприложимо
	
	

	5) Изисквания за обучение на персонала на крайния получател за експлоатация: 

В рамките на доставката се извършва и обучение на персонала на възложителя за работа с оборудването. Обучението ще бъде извършено за сметка на доставчика.
	
	

	6) Подпомагащи дейности и условия от крайния получател: 
Неприложимо
	
	


При така предложените от нас условия, в нашето ценово предложение сме включили всички разходи, свързани с качественото изпълнение на предмета на процедурата в описания вид и обхват, както следва:

 ЦЕНОВО ПРЕДЛОЖЕНИЕ

І. ЦЕНА И УСЛОВИЯ НА ДОСТАВКА
По Обособена позиция № 1: „Доставка на оборудване за производство на интериорни врати“
Изпълнението на предмета на процедурата ще извършим при следните цени:
	№
	Описание на доставките
	К-во 
/бр./
	Единична цена в лева без ДДС

	Обща цена в 
лева без ДДС 

	Обособена позиция № 1: „Доставка на оборудване за производство на интериорни врати“

	1
	Хидравлична преса 
	1 бр.
	
	

	2
	Хидравлична гилотина за пакетно рязане на фурнир 
	1 бр.
	
	

	3
	Автоматична машина за снаждане на фурнир
	1 бр.
	
	

	4
	Лепилонанасяща машина с маса със стоманени дискове
	1 бр.
	
	

	5
	Фрезови и пробивен център
	1 бр.
	
	

	6
	Автоматична кантираща машина
	1 бр.
	
	

	7
	Автоматична линия за боядисване и изсушаване на врати и прозорци с максимални размери 4,5 x 3 м
	1 бр.
	
	

	8
	Машина за ламиниране на профили
	1 бр. 
	
	

	                                                                                                           Общо: 
	


За изпълнение предмета на процедурата в съответствие с условията на настоящата процедура, общата цена
 на нашата оферта възлиза на:

Цифром:__________________ Словом:__________________________________
(посочва се цифром и словом стойността без ДДС)

По Обособена позиция № 2: „Доставка на шлайф машина и на линия за производство на сандвич панели“
Изпълнението на предмета на процедурата ще извършим при следните цени:
	№
	Описание на доставките
	К-во 
/бр./
	Единична цена в лева без ДДС

	Обща цена в 
лева без ДДС 

	Обособена позиция № 2: „Доставка на шлайф машина и на линия за производство на сандвич панели“ 

	1
	Шлайф машина
	1 бр.
	
	

	2
	Линия за производство на сандвич панели
	1 бр.
	
	

	                                                                                                           Общо: 
	


За изпълнение предмета на процедурата в съответствие с условията на настоящата процедура, общата цена
 на нашата оферта възлиза на:

Цифром:__________________ Словом:__________________________________
(посочва се цифром и словом стойността без ДДС)

ІІ. НАЧИН НА ПЛАЩАНЕ

Предлаганият от нас начин на плащане е, както следва: 
· Авансово плащане в размер на ………% (…….) от стойността на договора, в срок до 10 (десет) работни дни след сключване на договора за възлагане на изпълнението;

· Междинно плащане в размер на ………% (………..) от стойността на договора, в срок до 10 (десет) работни дни след авизиране на готовност за експедиция от страна на доставчика;

· Финално плащане в размер на …….% (……….) от стойността на договора, в срок до 10 (десет) работни дни след монтажа, тестването и въвеждането на оборудването в експлоатация и подписване на приемо-предавателен протокол за доставки удостоверяващ, че оборудването е доставено, инсталирано, тествано и въведено в експлоатация, като отговаря на техническата спецификация.
При разминаване между предложените единична и обща цена, валидна ще бъде единичната цена на офертата. В случай че бъде открито такова несъответствие, ще бъдем задължени да приведем общата цена в съответствие с единичната цена на офертата.

При несъответствие между сумата, написана с цифри, и тази, написана с думи, важи сумата, написана с думи.

Като неразделна част от настоящата Оферта, прилагаме следните документи:

1. Декларация с посочване на ЕИК/Удостоверение за актуално състояние;

2. Декларация по чл. 16, ал. 1, т. 1 от Постановление № 80 на Министерския съвет от 09.05.2022 г.;

3. Доказателства за икономическо и финансово състояние; 
4. Доказателства за технически възможности и/или квалификация; 
5. Декларация за подизпълнителите, които ще участват в изпълнението на предмета на процедурата и дела на тяхното участие (ако кандидатът е декларирал, че ще ползва подизпълнители);

6. Документи по т. 1, 2, 3 и 4 за всеки от подизпълнителите в съответствие с Постановление № 80 на Министерския съвет от 09.05.2022 г. (когато се предвижда участието на подизпълнители);
7. Парафиран от кандидата приложения проект на договор. (В случай на кандидат-обединение, договорът се парафира от водещия партньор.). 

ДАТА: _____________ г.


ПОДПИС и ПЕЧАТ:______________________

___________________________________________

(име и фамилия)
___________________________________________

(длъжност на представляващия кандидата)
� Не се посочва при извършване на периодични доставки.


� Не се посочва при извършване на периодични доставки.
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