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PŘÍLOHA Č. 3.1 ZADÁVACÍ DOKUMENTACE
[bookmark: _Hlk29283249]TECHNICKÁ SPECIFIKACE PŘEDMĚTU VEŘEJNÉ ZAKÁZKY – ČÁST 1 – TECHNOLOGICKÁ LINKA
Identifikace veřejné zakázky a účastníka
	Název veřejné zakázky:
	Digitalizace KCK Metalgroup, s.r.o. - dodávky 

	Druh výběrového řízení:
	veřejná zakázka mimo režim zákona č. 134/2016 Sb., o zadávání veřejných zakázek (dále jen „ZZVZ“)

	Druh veřejné zakázky:
	dodávky



	Název účastníka:
	Klikněte sem a zadejte text.
	Sídlo účastníka:
	Klikněte sem a zadejte text.
	Kontaktní místo:
	Klikněte sem a zadejte text.
	IČO:
	Klikněte sem a zadejte text.

Technická specifikace předmětu veřejné zakázky
Tento dokument stanovuje minimální požadované technické parametry předmětu veřejné zakázky dodávky a instalace technologií – pevnolátkový, laserový 2D dělící stroj; servohydraulický ohraňovací lis a integrovaný automatizovaný systém pro přestavbu nářadí; systém automatizace laserového stroje; systém automatizace třídění výpalků; automatizovaný skladový systém; software pro stroje a automatizační systémy a poskytnutí souvisejících dodávek a služeb vč. servisu, jejichž hlavním účelem je digitální transformace společnosti (dále jako „předmět veřejné zakázky“ nebo „zařízení“). V případě nejasností ohledně splnění určitého parametru může zadavatel po účastníkovi v rámci objasnění nabídky ve smyslu § 46 odst. 1 ZZVZ požadovat předložení produktových listů vyhotovených výrobcem nabízených zařízení (datasheets) nebo vzorků či modelů zařízení.
Zadavatelem vymezené kapacitní, kvalitativní a technické parametry a požadavky na předmět veřejné 
zakázky stejně jako hodnoty uvedené u těchto parametrů jsou stanoveny jako minimální přípustné. Účastníci proto mohou nabídnout zařízení, která budou disponovat lepšími parametry a vlastnostmi u funkcionalit zadavatelem požadovaných.
Zadavatel současně poznamenává, že jako přílohu č. 4 zadávací dokumentace, předkládá dodavatelům dokumentaci prostoru místa plnění.
Účastníkem nabízená zařízení
Účastník u každé uvedené položky (řádku) tabulky uvede konkrétní nabízené technické parametry zařízení nebo u nevyčíslitelných požadavků uvede ANO/NE, tzn., zda zařízení splňuje nebo nesplňuje tento požadavek. Dále účastník uvede výrobce a typové označení nabízeného zařízení. 
Pro to, aby nabídka mohla být posuzována a dále hodnocena, musí účastník splnit všechny zadavatelem požadované technické parametry zařízení.
Pevnolátkový, laserový 2D dělící stroj
	Zadavatelem požadované min. technické parametry:
	Účastníkem nabídnuté technické parametry nebo ANO/NE – dle níže uvedeného:

	Pracovní prostor, osa X
	min. 3000 mm
	Klikněte a uveďte hodnotu parametru
	Pracovní prostor, osa Y
	min. 1500 mm
	Klikněte a uveďte hodnotu parametru
	Výkon pevnolátkového laserového zdroje
	min. 9 kW
	Klikněte a uveďte hodnotu parametru
	Hmotnost obrobku
	min. 1700 kg
	Klikněte a uveďte hodnotu parametru
	Zpracovávaný materiál - tloušťka:
	
	

	· Ocel
	min. 30 mm
	Klikněte a uveďte hodnotu parametru
	· Nerez
	min. 40 mm
	Klikněte a uveďte hodnotu parametru
	· Slitina hliníku
	min. 25 mm
	Klikněte a uveďte hodnotu parametru
	· Mosaz
	min. 10 mm
	Klikněte a uveďte hodnotu parametru
	· Měď
	min. 15 mm
	Klikněte a uveďte hodnotu parametru
	Paralelní rychlost os X/Y (rychloposuv)
	min. 280 m/min
	Klikněte a uveďte hodnotu parametru
	Průměrný příkon stroje ve výrobě
	max. 17 kW
	Klikněte a uveďte hodnotu parametru
	Řezné plyny - Kyslík, Dusík, stlačený vzduch, požadavek na doložení řezných parametrů pro řezání tlakovým vzduchem
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Paletový výměník – automatický podélný, dvě palety automaticky vyměnitelné
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Paletový výměník – čas výměny cyklu s plným zatížením
	max. 25 sec
	Klikněte a uveďte hodnotu parametru
	Automatický pásový dopravník pod pracovním prostorem stroje, k odtransportování strusky, odpadu a malých dílů
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Řezací hlava – jedna pro všechny tloušťky a třídy materiálu, včetně kapacitní regulace výšky trysky nad materiálem
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Řízení laseru - programovatelné výrobní cykly, regulace výkonu v závislosti na rychlosti posuvu
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Nastavení pozice ohniska – programově řízené v závislosti na druhu a tloušťce materiálu
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Čištění trysek – automatické, programovatelné
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Automatický výměník trysek se zásobníkem  s kapacitou min. 20 trysek
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Možnost vytáhnout výměník trysek během řezání ze stroje a paralelně s hlavním časem nastrojit
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Automatická inspekce trysky a výměna trysky
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Inspekce trysek v definovatelných intervalech a příp. automatická výměna poškozených trysek
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Elektricky posuvné zastřešení stroje
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Chladící agregát – uzavřený chladící okruh pro laserový zdroj a pohony stroje
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Odsávání zplodin a částic řezání pomocí odprašovacího zařízení schopného odsávat Fe, nerez i AL částice s výkonem min. 3000 m³/h, bez potřeby napojení na vzduchotechniku či výfuk z haly.
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Parametry řezání – dostupnost všech kompletních technologických tabulek pro všechny materiály a technologie zpracování (ocel, nerez, hliník, měď, mosaz).
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Možnost přepínat laser automaticky mezi režimem tenkého a silného plechu – z důvodu lepší kvality řezných hran při obrábění silné konstrukční oceli a ušlechtilé oceli (možnost větší geometrické vůle, vysoká kvalita dílů, nízké materiálové náklady díky těsnějšímu osazování)
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Možnost řezat otvory, jejichž průměr je značně menší než tloušťka materiálu – až do 0,4 x tloušťka materiálu
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Tavné řezání pomocí dusíku a jedné aerodynamicky optimalizované trysky: řezací proces musí být optimalizován technologickými parametry a musí přinášet sníženou spotřebu plynu (dusíku) a vyšší rychlost zpracování – účastník v rámci nabídky dodá tabulku řezných parametrů pro konstrukční ocel
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Schopnost kontroly procesu zapichování
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Možnost rychlé změny alternativních řezných parametrů u silnějších materiálů operátorem na stroji, která umožní bezproblémové řezání (když není kvalita materiálu optimální)
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Vybavení stroje - mikrosváry, nanospoje
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Stroj musí být dovybavitelný plnohodnotnou automatizací jak zakládání surového materiálu, tak odebírání a třídění výpalků
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Stroj musí být schopný oboustranné komunikace s plánovaným automatizovaným skladovým systémem
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Stroj musí být schopen oboustranné komunikace s plánovaným ERP systémem
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Řídicí systém - obslužná plocha v ČJ, vytvoření programu přímo z geometrických dat, požadavek na dotykový monitor, min. 21"
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Bezpečnost zařízení – více paprskové bezpečnostní závory, stroj musí splňovat bezpečnostní a zdravotní předpisy dle směrnice ES o strojích 2006/42/EU, EMV-směrnice 2004/108/ES a musí mít označení CE
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Požadována konektivita stroje                                  LAN - RJ45, min. 100Mbit, USB 2
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Požadavek na schopnost vzdálené diagnostiky stroje prostřednictvím sítě/internetu
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Aktivní monitorování stavu stroje servisním střediskem výrobce, možnost využívat analýzu stavu stroje zákazníka
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Dokumentace ke stroji (návod k povozu a údržbě) v českém jazyce
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Požadavek na popis bezpečnosti a rizik v českém jazyce, jako součást nabídky.
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.


	Výrobce zařízení
	Klikněte nebo klepněte sem a zadejte text.
	Typové označení zařízení
	Klikněte nebo klepněte sem a zadejte text.


Servohydraulický ohraňovací lis 
	Zadavatelem požadované min. technické parametry:
	Účastníkem nabídnuté technické parametry nebo ANO/NE – dle níže uvedeného:

	Lisovací síla
	min. 1700 kN
	Klikněte a uveďte hodnotu parametru
	Délka ohybu
	min. 3200 mm
	Klikněte a uveďte hodnotu parametru
	Volný průchod mezi stojany
	min. 2650 mm
	Klikněte a uveďte hodnotu parametru
	Využitelná montážní výška (upínka - upínka)
	min. 610 mm
	Klikněte a uveďte hodnotu parametru
	Překřížení beranu
	min. +/- 10 mm
	Klikněte a uveďte hodnotu parametru
	Přesnost osy Y (beran)
	0,005 mm
	Klikněte a uveďte hodnotu parametru
	Přesnost osy  X (doraz)
	0,04 mm
	Klikněte a uveďte hodnotu parametru
	Rychlost osy Y (rychloposuv nahoru i dolů)
	min. 220 mm/s
	Klikněte a uveďte hodnotu parametru
	Rychlost osy X (doraz)
	min. 1000 mm/s 
	Klikněte a uveďte hodnotu parametru
	Rychlost osy Z (doraz)
	min. 2500 mm/s
	Klikněte a uveďte hodnotu parametru
	Zdvih osy Y (beranu)
	min. 440 mm
	Klikněte a uveďte hodnotu parametru
	Rozsah osy X (dorazu)
	850 mm
	Klikněte a uveďte hodnotu parametru
	Průměrný příkon při výrobě
	max. 4kW
	Klikněte a uveďte hodnotu parametru
	Hmotnost stroje
	min. 14 tun
	Klikněte a uveďte hodnotu parametru
	5-ti osý dorazový systém (X, X1, R, Z1, Z2)
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Číslicově řízené, automatický klínový bombírovací systém
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Hydraulická, kalená, samocentrující upínka se zatížitelností min. 2500kN/m, s možností otočení asymetrických nástrojů o 180°
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Hydraulická upínka spodních nástrojů, systém 13mm drážka
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Číslicově řízený posuv spodního nástroje v ose X
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Stroj musí disponovat laserovým systémem měření úhlu s přesností +/- 0,3° a automatickou korekcí během ohýbání
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Stroj musí umožnit použití mechanických měřících nástrojů s přesností +/- 0,3° a automatickou korekcí během ohýbání
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Stroj musí disponovat světelným ukazatelem, který zjednodušuje nastrojení nástrojů na stroj a v procesu ohýbání ukazuje tu, kterou aktivní nástrojovou stanici
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Stroj musí disponovat dostatečně výkonným LED osvětlením pracovního prostoru před nástrojem a za nástrojem
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Stroj musí disponovat dvěma automatickými, číslicově řízenými pomocnými podpěrnými rameny s maximální nosností min. 100kg a číslicově řízenými v ose R (výškově)
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Stroj musí být vybaven dvěma bočními dorazy  vpředu pro přesnější vedení plechu.
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Stroj musí být vybaven parkovací pozicí pro podpěrná ramena tak, aby tato neblokovala plnou ohýbací délku
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Stroj musí být vybaven automaticky seřizovanou laserovou bezpečnostní závorou hlídající prostor za, pod a před nástrojem
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Stroj musí umožnit budoucí napojení systému pro automatickou výměnu nástrojů
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Stroj musí být schopen oboustranné komunikace s plánovaným ERP systémem
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Řídicí systém - obslužná plocha v ČJ,  požadavek na dotykový monitor, min. 21"
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Požadována konektivita stroje                                  LAN - RJ45, min. 100Mbit, USB 2
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Požadavek na schopnost vzdálené diagnostiky stroje prostřednictvím sítě/internetu
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Dokumentace ke stroji (návod k povozu a údržbě) v českém jazyce
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.


	[bookmark: _Hlk29283627]Výrobce zařízení
	Klikněte nebo klepněte sem a zadejte text.
	Typové označení zařízení
	Klikněte nebo klepněte sem a zadejte text.


Automatizace laserového stroje
	Zadavatelem požadované min. technické parametry:
	Účastníkem nabídnuté technické parametry nebo ANO/NE – dle níže uvedeného:

	Pracovní rozsah
	min. 3000×1500mm
	Klikněte a uveďte hodnotu parametru
	Automatizace musí disponovat plně automatickým zakládacím/vykládacím zařízením, které umožní:                                                                                - nakládat materiály až do maximálního formátu 3000×1500mm a max. tloušťce do 25mm ze systémové palety skladu na jeden či druhý pracovní stůl paletového výměníku.                                          - vykládat zpracované tabule materiálu na systémovou paletu požadovaného skladu. Zařízení musí plně komunikovat a být řízeno ze systému stroje.
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Zakládací zařízení musí disponovat systémem pro rozpoznání dvojitého plechu
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Zakládací zařízení musí disponovat systémem pro rozjednocení slepených plechů
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Automatizace musí disponovat třetí paletou k paletovému výměníku stroje určenou pro zpracování materiálu nad 25mm tloušťky a jako výchozí pozici pro třídící a odebírací zařízení
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Automatizace musí disponovat třídícím odebíracím systémem, který bude na základě programu stroje schopný odebírat výpalky ze třetí palety a skládat je na zákazníkem definované europalety.                 Minimální počet obsluhovaných odkládacích europalet 8ks
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Třídící a odebírací systém musí mít nosnost min. 95 kg
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Třídící a odebírací systém musí dokázat odebrat a roztřídit díly v rozměrovém rozsahu 30×80 - 1000×1500 mm
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Třídící a odebírací systém musí disponovat procesy pro efektivní oddělení dílů ze zbytkového rastru
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Třídící a odebírací systém musí disponovat nejen vakuovou ale i magnetickou přísavkou
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Třídící a odebírací systém musí spolehlivě odebrat i foliované plechy
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Požadavek na schopnost vzdálené diagnostiky stroje prostřednictvím sítě/internetu
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.


	Výrobce zařízení
	Klikněte nebo klepněte sem a zadejte text.
	Typové označení zařízení
	Klikněte nebo klepněte sem a zadejte text.


Automatizovaný skladový systém
	Zadavatelem požadované min. technické parametry:
	Účastníkem nabídnuté technické parametry nebo ANO/NE – dle níže uvedeného:

	Pracovní rozsah
	min. 3000×1500mm
	Klikněte a uveďte hodnotu parametru
	Max. výška balíku surových plechů
	max. 90 mm
	Klikněte a uveďte hodnotu parametru
	Max. výška balíku zpětně zaskladňovaných, zpracovaných tabulí
	max. 170 mm
	Klikněte a uveďte hodnotu parametru
	Systém musí disponovat operativním, plně automatickým skladovým systémem, respektujícím výšku haly a max. zástavbové prostory, s kapacitou min. 35 paletových míst pro jednotlivé tabule nebo balíky surového plechu (bez obalů a dřevěných palet) ve formátu 3000×1500mm a max. hmotnosti 3tuny.  
	ANO, 
kapacita min. 35 paletových míst
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
Klikněte a uveďte hodnotu parametru

	Požadovaný počet palet s výškou zaskladnění 170 mm
	6 ks
	
Klikněte a uveďte hodnotu parametru
	Požadovaný skladový systém, viz výše, musí disponovat automatickou váhou surového materiálu pro kontrolu hmotnosti/množství zakládaného surového materiálu. Váha musí pracovat s přesností max.+/- 50kg
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Automatický sklad musí plně oboustranně komunikovat jak s automatizačními komponenty laserového stroje, tak s laserovým strojem
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Automatický sklad musí umožnit plnou integraci automatizačního zakládacího a odebíracího systému laseru
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Automatický sklad musí obousměrně komunikovat s nadřízeným ERP systémem
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Součástí dodávky je požadováno rozbalovací pracoviště, kde se balíky surového materiálu zbaví obalů a dřevěných palet.
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Automatizovaný skladový systém je požadován v co nejkompaktnějším provedení, zastavěná plocha by neměla přesáhnout prostor 4500×6500 mm
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Řídící systém s obslužnou plochou v českém jazyce a s dotykovou obrazovkou min. 19"
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Síťová konektivita LAN - RJ45, min. 100Mbit
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Požadavek na schopnost vzdálené diagnostiky stroje prostřednictvím sítě/internetu
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.


	Výrobce zařízení
	Klikněte nebo klepněte sem a zadejte text.
	Typové označení zařízení
	Klikněte nebo klepněte sem a zadejte text.


Automatizace výměny nástrojů ohraňovacího lisu 
	Zadavatelem požadované min. technické parametry:
	Účastníkem nabídnuté technické parametry nebo ANO/NE – dle níže uvedeného:

	Systém pro automatickou výměnu horních i spodních ohraňovacích nástrojů, na základě programu z ohraňovacího lisu
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Plně kompatibilní se 170tunovým ohraňovacím lisem (dodávaným v rámci této veřejné zakázky)
	ANO
	
Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Požadovaná kapacita systému
	40 - 65 m nástrojů
	Klikněte a uveďte hodnotu parametru
	Max. hmotnost horního / dolního nástroje
	max. 25 kg
	Klikněte a uveďte hodnotu parametru
	Max. výška horního nástroje
	max. 340 mm
	
Klikněte a uveďte hodnotu parametru
	Max. výška dolního nástroje
	max. 150 mm
	Klikněte a uveďte hodnotu parametru
	Max. délka nástrojového segmentu (horního/dolního)
	max. 500 mm
	Klikněte a uveďte hodnotu parametru
	Max. šířka horního nástrojového segmentu
	max. 154 mm
	Klikněte a uveďte hodnotu parametru
	Max. šířka dolního nástrojového segmentu
	max. 120 mm
	Klikněte a uveďte hodnotu parametru
	Systém musí umožnit rotaci asymetrických horních i dolních nástrojů
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Systém musí umožnit práci s mechanickými měřícími nástroji
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Průměrný čas cyklu (výměny nástrojového segmentu)
	max. 12 sec.
	Klikněte a uveďte hodnotu parametru
	Systém musí být klimatizovaný a uzavřený tak, aby nástroje byly bez rizika koroze a špíny
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Systém automatické výměny nástrojů musí obsahovat minimálně následující nástrojové vybavení: 
Horní nástroj přímý, výška 220mm, R1, 28°, sada min. 3000mm                                               
Horní nástroj vyhnutý, výška 220mm, R1, 86°, sada min. 3000mm                                                       
Horní nástroj přímý, výška 220mm, R4, 60°, 60°, sada min. 3000mm                                     
Spodní nástroj W24, R2,5, 30°, H100mm, sada min. 3000mm                                                                     
Spodní nástroj W30, R5, 80°, H100mm, sada min. 3000mm                                                                
Spodní nástroj W40, R5, 80°, H100mm, sada min. 3000mm                                                       
Požadovány jsou nástroje z ušlechtilé oceli 42CrMo4, otěrové plochy laserově kalené s tvrdostí min. 60HRC.
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.


	Výrobce zařízení
	Klikněte nebo klepněte sem a zadejte text.
	Typové označení zařízení
	Klikněte nebo klepněte sem a zadejte text.


Software pro stroje a automatizační systémy
	Zadavatelem požadované min. technické parametry:
	Účastníkem nabídnuté technické parametry nebo ANO/NE – dle níže uvedeného:

	Plnohodnotný 3D CAD/CAM software pro programování strojů na zpracování plechu, včetně automatizace.                                                         Software musí umět načítat a zpracovávat běžné 3D formáty (*.step, *.igs, apod.)                  Požadovány jsou min. 2 ks plovoucí, síťové licence
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Strojní paket (postprocesor) pro laserový stroj včetně automatizace, 1ks
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	Strojní paket (postprocesor) pro ohraňovací lis včetně automatizace, 1ks
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.
	SW pro sledování a řízení výroby splňuje všechny požadavky uvedené v čl. 4 této Technické specifikace 
	ANO
	Klikněte a uveďte ANO/NE.

Popis software pro sledování a řízení výroby
Definice rozsahu projektu
Cíle projektu
Zavedení – implementace modulárního systému pro plánování a řízení výroby (dále jen IS) v rozsahu modulů:
· Technická příprava výroby – komunikace s informačním systémem ERP (dodávaným v rámci části 2 této veřejné zakázky) a programovacím nástrojem, podpora formátu XML, kontrola správnosti a vhodnosti „nestingu“ na příslušný formát hutního materiálu.
· Řízení výroby – komunikace s podnikovým systémem ERP a budoucím strojovým
parkem (Laser/y, Ohraňovací lis/y).
· Online zobrazení stavu zakázek uvolněných do výroby, zobrazování jejich průběžného stavu, průběžné odvádění výroby.
· Rozhraní pro zobrazení stavu a využití strojového parku, stavová hlášení, vytížení strojů, vyhodnocení chodu a využití.
· Analýza výrobních dat, zkracování časové náročnosti na vyhledání dostupných dat.
· Plánování výroby dle dostupných kapacit strojů a pracovišť – příprava fronty práce pro jednotlivé stroje.
· Možnost řízení skladů a logistiky, či jiné formy automatizace manipulační techniky skladových zásob u strojů, možnost řízení automatických skladů.
· Odvádění identifikovaných výrobků ze strojního vybavení výroby včetně informace o výrobní náročnosti.
· Zefektivnění programování, formou snadnější práce programátorů, při tvorbě výrobních balíků a zpřehlednění dostupné práce a její snadné třídění a identifikování.
· Eliminace papírové formy oběhu výrobní dokumentace (tzv. „zakázkových listů“).
· Online hlášení zmetkových kusů pro analýzu kvality výroby jednotlivých pracovišť a následná možnost zaplánování chybějících kusů.
· Systémová doporučení na optimální kombinace jednotlivých zakázek pro zefektivnění výroby a urychlení zpracování (snížení počtu příprav jednotlivých strojů).

Obecné požadavky na výrobní systém
Systém bude pořizován pro jednu společnost zadavatele, požadujeme dodání 1 produkčního prostředí. Systém bude akceptován pouze v případě, kdy dojde k funkčnímu nastavení vnitropodnikových procesů a datových výměn tak, aby umožnil sdílení a práci online s daty od strojů ve spolupráci s daty ze zakázek z podnikového systému ERP.
Pro technické řešení modulárního systému pro plánování a řízení výroby musí být software, který zabezpečuje komunikace veškerých komponent systému navzájem.
Pro softwarové řešení projektu je vyžadována částečná, či úplná kompatibilita se strojním programovacím systémem.
Obecné parametry pro IS:
· Modulární systém online (tedy bez nutnosti manuálního exportu a importu dat mezi jednotlivými moduly či jiné off-line migrace dat), přípustná je výměna dat do ERP za pomoci automatických importů a exportů ve formátu XML.
· Elektronizace dokumentů, tj. elektronická evidence dokumentů (zakázek a dílců) – efektivní vyhledávání a následná práce (funkčnost v terminálovém prostředí, podpora IS, podpora zpracování XML souborů, jednotná instalace).
· Možnost detailního logování změn napříč systémem.
· Možnost definování uživatelských skupin a uživatelských práv. 
Zpřesňující parametry pro IS:
· Možnost flexibilního rozšiřování systému o potřebné moduly, aplikace nebo funkce.
· Přímá komunikace se strojovým parkem, umožňující tvorbu fronty práce pro jednotlivé
stroje.
· Napojení na výrobní stroje, umožňující kapacitní plánování a sběr výrobních dat ze strojů.
· Odvádění práce přímo ze systému bez nutnosti propojení na externí SW.
· Možnost odvádění následných operací jako manuální nebo semi-automatické přes čipování operací.
· Naskladnění a vyskladnění výrobních komponent a jejich účtování na hlavních a mezioperačních skladech.
· Kontrola skladových zásob hutního materiálu.
· Možnost podpory přenosných zařízení (tablet, smart phone).

Dodávané nastavené procesy
Technická příprava výroby
· Výroba se dá charakterizovat jako vývojová, interní komplexní a zakázková.
· Z pohledu opakovatelnosti je výroba je malosériová a zakázková – s částečnou opakovatelností, s částečným použitím předchozích technické dokumentace.
· Zadavatel disponuje vlastní konstrukcí.
· V technické dokumentaci budou využívány technologické postupy.
· Využití výrobního stroje budou v technické dokumentaci evidováno jako operace.
· V procesu výroby zadavatele vznikají zbytkové produkty, a tyto budou uživateli zadavatele definovány v technické dokumentaci zakázky, aby na základě technické dokumentace byly identifikovatelné a umožňovaly následné operace. Pro procesu výroby budou používány alternativní operace (kooperace).
· V sortimentu vyráběných dílců se vyskytují případy, kdy mají vyráběné dílce společné operace a pracoviště, a tím pádem bude docházet ke sdružování výrobních příkazů pro vhodnější vytěžování kapacit a hutního materiálu.
· Na výrobcích se mohou vyskytovat zakázkové modifikace.
· Přípravný čas strojní se bude na operacích používat.
· Přípravný čas bude uváděn a evidován v minutách.
· Čas strojní bude evidován jako jednicový.
· Strojní čas bude uváděn a evidován v sekundách.
· Přerušení operace bude povoleno.
· Operace budou kontrolovány na posloupnost, to znamená, že operaci ve většině případů nebude možno zahájit před tím, než bude ukončena předcházející operace s požadovaným počtem kusů.
· Ve výjimečných případech může být následná operace uvolněna po dosažení min 30% požadované výrobní dávky v předchozí operaci.
· Ruční operace se budou odvádět terminálově, čipováním na terminálu (jednotlivé PC), případně v „light“ klientu, webová aplikace systému.
· Zadavatel nadefinuje a bude používat jednotlivá pracoviště, pro strojní vybavení, kde jsou prováděny manuální operace budou zřízeny terminály, které budou napojeny na systém.
· Zadavatel bude evidovat jednotlivé stroje a zařízení, tuto evidenci bude používat v rámci přípravy technické dokumentace.
· Mezi profesemi zadavatele se vyskytují úzká kapacitní místa, proto zadavatel bude profese využívat v definici technické dokumentace.
· Neshody se ve výrobě zadavatele vyskytují jako opravitelné i neopravitelné.
· Materiál pro výrobu bude vydáván na konkrétní operace.
· Přípravný čas pro kalkulaci bude dělen požadovanou výrobní dávkou.
· Kontrolní operace bude možno doplnit o kontrolní úkoly, které se budou při odvádění plnit, a následně z nich bude možno tisknout kontrolní protokoly.
· Možnost zadávání a před-nabízení normovaných časů pro řezání materiálů (normy).
· Možnost upravovat kalkulace a kontrolovat vyplnění.
Plánování výroby
· Kapacitní plánování výroby bude v systému probíhat na základě fronty práce pro jednotlivé operace dle technické dokumentace zakázky, dle zadání data dodání finálního produktu a průběžných dob jednotlivých operací.
· Automatický propis stavu zakázky v okamžiku zaplánování do výroby a další změny stavu zakázky v průběhu výroby.
· Grafické zobrazení naplnění jednotlivých výrobních kapacit strojového parku.
· Grafické a datové zobrazení průběhu plnění výrobních aktivit na zakázkách.
· Možnost kontroly naplnění definovaného výrobního plánu.
· Eliminace papírové a excel formy plánování s nutností off-line komunikace.
· Možnost automatizované výroby a přenášení zakázek do výroby.
Řízení výroby
· Kapacitní plánování výroby bude v systému probíhat na základě fronty práce pro jednotlivé operace dle technické dokumentace zakázky, dle zadání data dodání finálního produktu a průběžných dob jednotlivých operací.
· Při řešení operace (odvádění) se bude do systému automaticky zaznamenávat kombinace celkového času a počtu úspěšně odvedených měrných jednotek dílců.
· Odvod výroby na úrovni jednotlivých strojů bude prováděn na základě přihlášení operátora stroje (ID, čip, karta)
· Odvádět se budou všechny operace jednotlivě a terminálově.
· Odvádění operací se provádí průběžně online.
· Zadavatel bude pro účely efektivního řízení výrobních aktivit slučovat výrobní příkazy s ohledem na zachování vykazování na individuální zakázky.
· Pro tento účel je zcela zásadní efektivní značení individuálních výrobků pro přesnou identifikaci a definici následujících výrobních kroků. Bude docházet tedy ke značení individuálních výrobků pomocí čárových kódů.
· Zadavatel potřebuje trasovat historii výrobních čísel na materiálech, polotovarech a výrobcích.
· Odvádění operací bude prováděno přímo v systému.
· V rámci oblasti řízení výroby je nutno na základě dat systému zajistit tisk následujících tiskových formulářů: průvodka s dokumentací a vazbou na index změny, plán práce, balící list, kontrolní protokol, etiketa pro výpalky.
Napojení systému na software zadavatele
· Systém bude online napojen na informační systém používaný zadavatelem a následně přímo napojen a programovací systém, případně bude obsahovat modul pro přípravu programů.
· Funkce přípravy výroby na straně informačního systému vygeneruje XML soubor, případně jiný formát dle požadovaného schématu.
· Každý jeden výrobní příkaz bude soubor dán požadovanou strukturou. A uvolněn jednotlivě nebo dávkou z informačního systému zadavatele.
· V případě integrovaného programovacího modulu, nebude probíhat výměna dat souborově, ale automaticky v rámci software.
· Každý výrobní příkaz ponese informaci, zdali jsou všechny potřebné podklady zpracovány a že je možné je zaplánovat na jednotlivá výrobní pracoviště.
· Výrobní příkazy se budou řadit do front práce dle příslušných definovaných operací a následně se posouvat v rámci definovaných technologických postupu.
· Informaci o odhlášených jednotlivých operací na jednotlivých dílech na daných pracovištích, předává systém do ERP datově přes soubor s přednastavenou frekvencí aktualizace a danou strukturou automaticky, případně čipováním.
· Systémy jsou integrovány v kompaktní celek s přímou komunikací v rámci modulů případně systémů
· Napojení systémů a schéma komunikace ve výrobním procesu je proveden viz příloha Obrázek 1 níže.
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· ERP předává kmenová data a výrobní příkazy do systému.
· Systém tvoří frontu práce pro programátory, kteří vytvářejí NC programy.
· Vytvořené programy se vrací do systému, kde jsou k dispozici pro zaplánování na jednotlivá pracoviště.
· Systém doplňuje do ekonomického systému chybějící strojní časy a informace o spotřebě materiálu pro rezervaci.
· Systém vytváří z programů, uvolněných pro výrobu, frontu práce pro hlavního plánovače.
· Hlavní plánovač vytváří výrobní dávky na jednotlivé směny pro dílenského plánovače.
· Systém předává skladu požadavky k vychystání materiálu dle hlavního plánu.
· Dílenský plánovač optimalizuje fronty práce a tiskne výrobní průvodky pro terminálová pracoviště.
· Pracoviště odhlašují do systém jednotlivé operace na dané výrobní příkazy.
· IS neustále posílá aktualizace o stavu výroby do ekonomického systému pro další využití.
Kapacitní plánování 
· Kapacitní plánování se u zadavatele bude provádět na jednicové operace.
· Součástí procesu a předmětem kapacitního plánování budou výrobní operace.
· Zadavatel provádí operace v kooperaci a požaduje tyto kooperační operace zavést do kapacitního plánování.
· Klíčové místo ve výrobě zadavatele jsou výrobní operace. Zadavatel požaduje, aby kapacitní plánování bylo vztaženo operace a související změny stavu zakázky.
· V TPV a procesu výroby jsou používány alternativní operace. Kapacitní plánování bude zohledňovat i využití těchto alternativních operací.
· Dostupnost materiálů používaných ve výrobě zadavatele může významně ovlivnit termíny výroby. Dostupnost materiálů bude zohledněna při výpočtu kapacitního plánu.
· Výpočet kapacitního plánu bude probíhat také s respektováním plánovaného termínu s optimalizací rozpracovanosti.
· Výpočet kapacitního plánu bude probíhat i kombinovaně s respektováním plánovaného termínu bez optimalizací rozpracovanosti.
· Pokud dojde k posunu termínu výroby, nebo k posunu celého kapacitního plánu z důvodu nedostupnosti materiálu, požaduje zadavatel sledovat tuto informaci.
· Posun kapacitního plánu z důvodu naplnění kalendářů požaduje zadavatel zobrazovat ve stavu zakázky v ekonomickém systému.
Ostatní požadavky
· Školení uživatelů systému v potřebném rozsahu viz popsané procesy výše. 
· Dodávky upgrade, update a servis systému.
· Možnost rozšíření o další pracoviště v systému.
Moduly a licence
· Zadavatel předpokládá následující rozložení procesů informačního systému: Počet současně pracujících uživatelů: minimálně 4.
· Počet	odváděcích	pracovišť	(automatizovaných,	manuálních)	připojených do systému: minimálně 4.
Import dat 
Při nasazení nového informačního systému požaduje zadavatel provést import pracovních dat ze stávajícího systému.
Import dat požaduje zadavatel provést z následujících oblastí původního informačního systému:

	Název
	Popis

	Kusovníky
	Napojení kusovníků

	TPV
	Import technologických postupů

	Dokumenty
	Napojení dokumentů

	Přijaté objednávky
	Jednorázový import přijatých objednávek ze stávajícího systému

	Výrobní příkazy
	Jednorázový import rozpracované výroby ze stávajícího systému



Externí systémy
Zadavatel požaduje komunikaci informačního systému s těmito externími systémy:
•	ERP
•	Konstrukční SW 



V místo dne datum
 Jméno, funkce, podpis
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