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PŘÍLOHA Č. 3 ZADÁVACÍ DOKUMENTACE 
TECHNICKÁ SPECIFIKACE PŘEDMĚTU VEŘEJNÉ ZAKÁZKY
Tento dokument stanovuje minimální požadované technické parametry předmětu veřejné zakázky – nová výrobní technologie - POSTUPOVÝ LIS NA DLOUHÉ TAŽENÍ KOVU ZA STUDENA (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.

Účastník u každé uvedené položky (řádku) tabulky uvede, zda zařízení splňuje tento požadavek. 

Dále účastník uvede výrobce a typové označení nabízeného zařízení.
SPECIFIKACE ZAŘÍZENÍ
	Č.
	Požadavek
	Popis požadavku
	Splnění požadavku
ANO/NE

(účastník doplní)

	1
	Zařízení
	Postupový lis na dlouhé tažení kovu za studena, pro výrobu nábojnic ráže 5,45x39 mm
	

	2
	Rozsah
	Rozsah nabídky zahrnuje návrh, výrobu, testování, kontrolu před odesláním, dodávku, instalaci, uvedení do provozu a školení pro vícepozicový vertikální postupový lis se vstupem na drát pro výrobu nábojnic ráže 5,45x39 mm z oceli.
	

	3
	Počet zařízení
	Jedno zařízení (1x)
	

	4
	Doporučený postup operací
	- Odvíjení / vyrovnání / podávání svinutého drátu 

- hluboké tažení nábojnice
- odvod hotové nábojnice ze stroje
- zpracování případného odpadu po odstřižení drátu
	

	5
	Kapacita výstupu
	Minimální garantovaný objem produkce dodavatelem musí být 120 kusů za minutu při 100% efektivitě. 
	

	6
	Speciální technické vlastnosti zařízení

	6.1
	Rám lisu
	Zařízení musí být vyrobeno robustně, z odolné slitiny bez odlitkových defektů, dostatečně zesilněno, aby odolalo velkým silám při produkci v průběhu dekád. 

Stavba samotného rámu stroje musí být podrobena zátěžovým zkouškám, které musí být doloženy před koupí.
Rám musí být vyroben z velmi kvalitních slitin oceli, svařen anebo odlit a veškeré interní pnutí a stres materiálu musí být uvolněno před samotným obrobením rámu.
	

	6.2
	Hlavní posun (beran)
	Nástrojový rám musí být vyroben z velmi kvalitní oceli, svařen anebo odlit a veškeré interní pnutí a stres materiálu by mělo být uvolněno před samotným obrobením nástrojového rámu.
	


	
	
	Hlavní kluzné lože lisu musí být zkonstruováno z předepnutých ložisek s nulovou tolerancí, aby se zajistilo perfektní uložení paralelismus, kolmost a opakovatelnost pohybu a zvýšení životnosti nástrojů.
	

	6.3
	Systém páky spojky (systém zpomalení)
	Konstrukce zařízení musí být mechanická se zpomalením v čase tahu, čímž se zajistí optimální plasticita výrobku, zvýší se tím opakovatelnost a kvalita výstupu.
	

	6.4
	Jednotka spojky a brzdy
	Stroj musí být opatřen elektro-pneumatickou spojkou anebo brzdou.
Kombinace spojky a brzdy musí přinést bezpečnost provozu a velmi přesné zastavení chodu lisu.
	

	
	
	Vzduch putující do spojky/brzdy musí být ošetřen vzduchovým zařízením na odvlhčení vzduchu a poskytnutí potřebné lubrikace spojce.
	

	6.5
	Mechanismus podávání drátu
	Elektricky ovládaná a přesná odvíjecí jednotka musí být poskytnuta s lisem. 
	

	
	
	Pojistka v podávacím mechanismu pro drát musí být poskytnuta a to taková, která zabrání chybám v odvíjení drátu kvůli deformacím a zkroucení.
	

	
	
	Nezbytný prostor mezi odvíječi musí být k dispozici pro manuální zavedení drátu.
	

	
	
	Napětí (fyzické pnutí) drátu musí být sledováno k prevenci přetržení anebo poničení drátu a samotného mechanismu odvíjení a podávání.
	

	
	
	Rychlost odvíjení musí být konzistentní s požadavkem zavádění drátu do lisu. 
	

	6.6
	Lubrikační systém stroje
	Zařízení musí mít vlastní lubrikační systém, pumpy a nádrže s adekvátní kapacitou.

Lubrikační systém musí být samostatný a nezávislý a měl by recyklovat olej přes filtry.

Design lubrikačního systému musí zajistit jednoduchou obsluhu a dostatečnou lubrikaci dílů či strojních prvků během provozu stroje.

Samozřejmostí je kompletní hermetické uzavření lubrikačního okruhu, bez odkapávání nebo protékání, obzvláště ne na komponenty výroby, během provozu.
Celý systém musí plně obstarat potřeby stroje.

Lubrikační systém musí automaticky spustit a plnit svou funkci při zapnutí stroje.
	

	
	
	Stroj se musí spustit pouze za podmínky, že je lubrikační systém plně pod tlakem a připraven.

Pokud klesne tlak oleje, musí o tom být operátor okamžitě informován varovnými signály. A pokud jsou tyto signály po nějakou dobu ignorovány, stroj musí sám automaticky zastavit svou operaci.
	

	
	
	Celý systém musí být dostatečně filtrován, aby byly odstraněny jakékoliv nečistoty, prach či jiné částice z cirkulace oleje, který má být schopný dále stroj lubrikovat.
	

	6.7
	Lubrikační systém nástrojů 
	V případě, že vstupní prvky (drát) vyžadují před uvedením do provozu dodatečné mazání, musí být zařízení vybaveno automatickým systémem mazání obrobků. Tento systém musí být soběstačný.
	

	
	
	Musí být zabudováno zařízení pro kontrolu průtoku, které musí být propojeno s pohonem zařízení v případě nedostatečného průtoku maziva.
	

	6.8
	Systém sensorů
	Stroj musí být vybaven nejnovějším typem senzorů, které během provozu nebudou nepříznivě ovlivněny olejem/mazáním atd.
	

	
	
	Senzory musí umožňovat rychlou montáž a demontáž.
	

	
	
	Zařízení musí být vybaveno bezpečnostními senzory všude, kde je to nutné, aby byla zajištěna bezpečnost strojů, nástrojů, elektrických zařízení a obsluhy.
	

	6.9
	Pohon
	Zařízení musí být vybaveno frekvenčně řízeným hlavním pohonem, který umožňuje obsluze volit mezi následujícími režimy:

- ​​Plynulý chod

- Jednotný chod

- Pomalý chod

- Plíživý chod vpřed

- Plíživý chod vzad
	

	
	
	Rychlost zařízení musí být regulovatelná pomocí frekvenčních měničů při požadované provozní rychlosti včetně pomalého posuvu z hlavního ovládacího panelu.
	

	6.10
	Výměna nástrojů
	Systém pro rychlou výměnu nástrojů musí být součástí dodávky.
	

	6.11
	Bezpečnost
	Do zařízení musí být zabudována nezbytná vhodná bezpečnostní a blokovací zařízení, aby se zabránilo jakékoli nehodě nebo poškození jednotlivých součástí/sestav zařízení, personálu a materiálů v důsledku abnormálních pracovních podmínek, úniku kapaliny pod vysokým tlakem, elektrického kontaktu, vysoké teploty, výbuchu atd.
	

	
	
	Stroj musí být opatřen ochrannými kryty kolem pohyblivých částí a před pracovním prostorem pro ochranu obsluhy.

Ochranné kryty musí být pojízdné po válečcích, aby pracovní prostor byl snadno přístupný.

Ochranné kryty musí být odolné konstrukce s průzorem (okny) vyrobenými z vyztuženého skla.
	

	
	
	Stroj musí být vybaven bezpečnostními spínači všude, kde jsou k dispozici bezpečnostní kryty.
	

	
	
	Stroj musí být vybaven nouzovým zastavením umístěným na vhodném místě s červeným tlačítkem na ovládacím panelu/konzoli.
	

	
	
	Stroj musí být všude, kde je to nutné, vybaven bezpečnostními senzory, aby byla zajištěna bezpečnost stroje, bezpečnosti nástrojů, elektrické bezpečnosti a bezpečnosti obsluhy.
	

	
	
	Ruční ovládání stroje musí být proveditelné pro provádění seřízení, výměny nástrojů atd. bez ohrožení bezpečnosti obsluhy.
	

	
	
	Hladina hluku stroje musí být nižší než 90 dB.
	

	
	
	Zařízení musí být v souladu se směrnicí Evropské unie 2023/1230 vydanou Evropským parlamentem a Radou ze dne 14. června 2023 týkající se strojních zařízení. Zařízení musí být odpovídajícím způsobem označeno (označení CE).
	

	6.12
	Automatické zastavení systému
	Zařízení se musí automaticky zastavit a signalizovat takové zastavení v případě:

· selhání podávání drátu;

· selhání dodávky stlačeného vzduchu nebo prudkého poklesu tlaku;

· selhání mazacích systémů;

· selhání vyhazování výstupních produktů;

· zvednutého nebo nesprávně umístěného bezpečnostního štítu;

· přetížení jakékoli provozní části (mechanické / elektrické / hydraulické / pneumatické přetížení);

· jakéhokoli jiného důvodu, z něhož by mohlo dojít k poškození stroje, jeho částí, součástí a bezpečnosti obsluhy.
	

	7
	Obecné technické vlastnosti stroje

	7.1
	Elektrický systém
	Příkon stroje 3-fáze, 400 V / 50 Hz
	

	
	
	Kontrolní ovládání, příkon 230 VAC / 24 VDC.
	

	
	
	Třída ochrany elektrických/elektronických zařízení na stroji musí být minimálně IP55 (včetně displeje/monitoru).

Třída ochrany hlavní elektrické skříně musí být minimálně IP55.
	

	
	
	Všechny elektromotory musí být energeticky účinné s označením „EFF1“.
	

	7.2
	Směrnice a normy
	Zařízení musí být v souladu se směrnicí Evropské unie 2023/1230 vydanou Evropským parlamentem a Radou ze dne 14. června 2023 týkající se strojních zařízení. Zařízení musí být odpovídajícím způsobem označeno (označení CE), aby se prokázala shoda se základními požadavky na ochranu zdraví a bezpečnost stanovenými v evropských směrnicích. Dodavatel zařízení musí vydat certifikát ES. 
Prohlášení o shodě (EC-DoC) s uvedením jeho totožnosti (místo atd.), zařízení, seznamu evropských směrnic, s nimiž prohlašuje shodu, seznamu norem, které výrobek splňuje, a právně závazného podpisu jménem organizace. EC-DoC zdůrazňuje výhradní odpovědnost výrobce za splnění požadavků CE.
	

	7.3
	
	Zařízení musí splňovat všechny platné směrnice.
	

	7.4
	Automatizace, ovládací panel a elektrické skříně
	PLC systém pro řízení strojů. Dodavatel musí zajistit fyzickou záložní podporu pro software PLC a HMI.
	

	
	
	V případě funkční neshody se musí stroj automaticky vypnout a upozornit přerušovaným červeným signálem a zvukovým signálem. Důvod zastavení stroje musí být zobrazen na displeji ovládací konzole.
	

	
	
	Počítání zpracovaných komponentů bude opatřeno resetovacími tlačítky.
	

	
	
	Ovládací konzole musí být typu „Touch Screen“ (dotyková obrazovka), přenosné závěsné konzoly.

Jazyk obsluhy konzoly – čeština a/nebo angličtina.
	

	
	
	Stroj musí být schopen správně fungovat při okolní teplotě mezi 10 °C a 30 °C a maximální vlhkosti 80 %.
	

	
	
	Ovládací panely a elektrické skříně musí mít odpovídající klimatizační systém.
	

	
	
	Elektrická/elektronická část stroje musí být nejnovější konstrukce.
	

	8
	Technické detaily

	8.1
	Vstupní prvek 
	Ocelový drát: určí dodavatel.

Vstupní drát musí být ve formě cívky.
	

	8.2
	Výstupní prvek 
	Nábojnice tažená z oceli ráže 5,45x39 mm, jak je uvedeno v příloze č. 4 zadávací dokumentace (výkres)
	

	9
	Nástroje
	Dodavatel poskytne výrobní nástroje (matrice, razníky atd.) pro výrobu 10 milionů kusů.
	

	10
	Měrky/měřidla
	Dodavatel poskytne jednu sadu ručních kontrolních měřidel pro výrobu spolu s výkresy.
	

	11
	Zarovnávací/seřizovací nástroje

	Dodavatel poskytne jednu sadu zarovnávacích/seřizovacích nástrojů spolu s výkresy, (je-li to relevantní).
	

	12
	Dokumentace

	12.1
	Soubor technických dat

	Dodavatel dodá s instalovaným zařízením následující dokumenty v českém nebo anglickém jazyce v elektronické podobě:

i) Výkresy celkového uspořádání stroje pro identifikaci referencí náhradních dílů

ii) Schéma pneumatického zapojení

iii) Schémata elektrického zapojení

iv) Kinematické diagramy

v) Výkresy uspořádání a instalace zařízení s umístěním přívodů inženýrských sítí, těžištěm a doporučeními pro manipulaci

vi) Návod k obsluze

vii) Manuál k údržbě (včetně, ale nikoli výhradně, úplného seznamu chybových kódů/jejich vysvětlení a nápravných opatření a plánu preventivní údržby)

viii) Schéma mazání a tabulka ekvivalentu maziv

ix) Seznam náhradních dílů (elektrických, pneumatických, mechanických, hydraulických)
	

	12.2
	Soubor výrobních dat
	Dodavatel je zodpovědný za kompletní proces tváření kovů od drátu až po hotovou nábojnici (polotovar), a proto musí zohlednit tažení i další operace, jako je vtlačování, zužování a děrování.

Dodavatel dodá s instalovaným zařízením následující dokumenty v českém nebo anglickém jazyce v elektronické podobě:

i) Podrobné výkresy nástrojů (matrice, razníky atd.)

ii) Podrobné výkresy ručních měřidel

iii) Plán kontrol

iv) Pracovní pokyny

v) Pokyny pro bezpečnost a ochranu zdraví

vi) Pokyny pro jakost

vii) Podrobné výkresy vstupních, mezistupňových a výstupních produktů

viii) Specifikace nákupu vstupních surovin a minimálně 3 (tři) doporučení dodavatelé.
	

	12.3
	Reference
	Dodavatel musí prokázat své úspěšné zkušenosti s dodáním zařízení pro výrobu, zpracování a laboraci střeliva, zejména komponent, jako nábojnic, střel v min. hodnotě 1 000 000 EUR bez DPH (referenční zakázky uvést dle požadavku zadavatele v Krycím listu nabídky - příloha č. 1 zadávací dokumentace).
	

	12.4
	Osvědčení o shodě
	Dodavatel dodá spolu se strojem certifikát o shodě.
	

	13
	Dodání

	Dodání a uvedení do provozu dle smlouvy proběhne nejpozději do 30. června 2027.

Zařízení bude dodáno do prostor společnosti GetLoad s.r.o. DAP v souladu s ICC INCOTERMS 2020.
	

	14
	Balení

	Dodavatel musí upravit obal pro vhodnou přepravu. Pro přepravu musí být instalovány snímače nárazů a náklonu.
	

	15
	Záruka dodané kvality

	Dodavatel zaručuje, že dodané zařízení je nové, nepoužité a neobsahuje komponenty, které jsou na konci životnosti nebo jsou na konci prodeje.

Dodavatel zaručuje, že dodané zařízení je vyrobeno v souladu s technickými specifikacemi, v rámci certifikovaného systému zajištění jakosti a neobsahuje vady vyplývající z konstrukčních chyb, neshod a/nebo skrytých vad materiálu a chyb ve výrobním toku nebo jakékoli jiné vady způsobené jakýmkoli jednáním nebo opomenutím dodavatele nebo jeho subdodavatelů.
	

	16
	Záruční lhůta
	Dle smlouvy a v souladu s kritériem hodnocení.
	

	17
	Technická podpora během záruční doby
	Dle smlouvy. 

	

	18
	Náhradní díly pro korektivní údržbu v pozáruční době
	Dodavatel je povinen poskytovat náhradní díly k dodaným výrobkům po dobu nejméně 10 let od uplynutí záruční doby.
	

	19
	Školení

	Dodavatel provede nejpozději k datu zahájení závěrečné přejímací zkoušky zařízení školení v prostorách společnosti Getload s.r.o. Volitelně, v případě potřeby, bude v prostorách dodavatele provedeno další školení personálu, a to současně s předběžnou přejímací zkouškou před odesláním. Školení budou probíhat na základě školicího plánu poskytnutého dodavatelem. Tento školicí plán podléhá schválení kupujícím. Pokud budou kurzy organizovány v prostorách dodavatele, zajistí místní dopravu z ubytování na místo školení a oběd pro zaměstnance kupujícího. Dle smlouvy.
	

	20
	Indexy přijetí / výkonu stroje
	Převzetí stroje bude provedeno ve dvou fázích: převzetí u dodavatele (předběžná kontrola - KPO) a převzetí u koncového uživatele (konečné převzetí - PZ).

Výkon stroje bude hodnocen na základě následujících ukazatelů:

(i) Účinnost zařízení

(ii) Kontrola rozměrů a procesní způsobilost (hodnota Cpk)

(iii) Kontrola podle atributů
	

	20.1
	Účinnost stroje
	Stroj musí vykazovat provozní účinnost minimálně 85 %.

A) Během předběžné kontroly před uvedením do provozu by stroj měl vyrobit nejméně 24 480 kusů s přijatelnou produkcí za 4 provozní hodiny.

B) Během závěrečné kontroly uvedení do provozu by stroj měl vyrobit nejméně 48 960 kusů s přijatelnou produkcí za 8 provozních hodin.

Doba potřebná k výměně poškozených nástrojů, úpravám a údržbě v případě poruchy atd. bude zahrnuta pro dosažení 85% účinnosti. Prostoje způsobené přestávkami obsluhy, nedostupností energie, stlačeného vzduchu, vody a dalších servisních zařízení však budou vyloučeny.
	

	20.2
	Výkon stroje
	Rozměrové kontroly a procesní způsobilost v prostorách dodavatele a v prostorách kupujícího budou prováděny shodně.

Výstupní prvky vyrobené ze strojů budou podrobeny kontrole následujících charakteristik dle výkresu dodavatele.

V intervalu 20 minut bude odebráno 5 výstupních prvků a měření budou zaznamenána do tabulky. Celkový počet vzorků - 20.

Na základě zaznamenaných výsledků budou pro každou jednotlivou charakteristiku vypočítány následující statistické parametry:

-Průměr charakteristik vzorku (X̅)

-Průměr průměru (X̿)

-Rozsah vzorku (R)

-Průměr rozsahu (R̅)

-Směrodatná odchylka (б)

-Procesní způsobilost (Cp)

-Index procesní způsobilosti (Cpk)

Vypočítaná hodnota Cpk musí být pro všechny charakteristiky jednotlivě minimálně 1,33.
	

	20.3
	Inspekce podle atributů
	Kontrola atributů v prostorách dodavatele (před expediční kontrola) a kontrola atributů v prostorách kupujícího (konečné přijetí – závěrečná přejímka) budou provedeny identicky. Vzorek 500 kusů vybraných náhodně z množství vyrobeného strojem během testu účinnosti (minimálně 96 000 kusů) bude podroben kontrole rovnosti, vnějšího průměru a vizuální kontrole. Počet vadných kusů pro vizuální a rozměrovou kontrolu musí splňovat následující požadavky AQL (plán jednoho vzorku, normální kontrola, úroveň II):

(i) Kritické vady Přijato 0 / Zamítnuto 1

(ii) Větší 0,4 % Přijato 5 / Zamítnuto 6

(iii) Drobné 1,5 % Přijato 14 / Zamítnuto 15
	

	
	
	Kritické vady:
· Trhliny (natržení)

· Praskliny

Závažné vady:
· Přímost

· Vnější průměr
· Tloušťka stěny
· Výrazné zvlnění ústí krčku
· Zvrásnění

· Výrazné otřepy
Drobné vady:
· Škrábance

· Drobné promáčkliny

· Drobné zvlnění ústí krčku
· Drobné otřepy

· Odlupování
· Laminace
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