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Příloha č. 4.1 

Technická specifikace předmětu zakázky
k zakázce na dodávky s názvem:

„Dřevoterm, s.r.o. - pořízení výrobních 

technologií – I – část 1“

zadávané mimo režim zákona č. 134/2016 Sb., o zadávání veřejných zakázek (dále jen „ZZVZ“) a v souladu s Pravidly pro výběr dodavatelů č.j. 51773/16/61100 platných ke dni 1. 10. 2016

v rámci projektu s názvem „Pořízení výrobních technologií společností Dřevoterm s.r.o.“ spolufinancovaného z Operačního programu Podnikaní a inovace pro konkurenceschopnost, program TECHNOLOGIE, prioritní osa 01.2 Rozvoj podnikání a konkurenceschopnosti malých a středních podniků, Výzva III, registrační číslo projektu: CZ.01.2.06/0.0/0.0/15_038/0006593
Zadavatel:
Název/Obchodní firma:
Dřevoterm, s. r. o. 

Sídlo:
Březová 60, 549 83 Meziměstí 

Zastoupen:
Zdeněk POHL, jednatel

IČ:
15031110

DIČ:
CZ15031110

Zapsaná v obchodním rejstříku vedeném Krajským soudem v Hradci Králové, oddíl C, vložka 895

Kontaktní osoba:
Zdeněk POHL

Telefon:
+420 602 467 327
E-mail:
pohl@drevoterm.cz
Požadované minimální technické parametry nové výrobní technologie pro výrobu hoblovacích prvků - adjustační stanice řeziva třídění (dále také jako „zařízení“).
Zadavatelem vymezené kapacitní, kvalitativní a technické parametry a požadavky na předmět 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 nabízené technické parametry zařízení nebo u nevyčíslitelných požadavků uvede ANO/NE, tzn., zda zařízení splňuje nebo nesplňuje tento požadavek. 
Pro to, aby nabídka mohla být posuzována a hodnocena, musí účastník splnit všechny zadavatelem požadované technické parametry zařízení.
Účastníkem nabídnutá zařízení:

Účastník ve své nabídce předloží a dostatečně technicky popíše nabízené zařízení včetně uvedení výrobce, typového označení, cenové kalkulace apod.

Adjustační stanice řeziva třídění (dále také jako „zařízení“)
POPIS PROCESU OBECNÝ

Proces řízení a evidence musí být realizován soustavou počítačů, první musí sloužit pro vizualizaci a rozhraní HMI, druhý průmyslový (PLC) jako řídící prvek technologické části zařízení. Celá technologie pak musí komunikovat prostřednictvím jednoho společného komunikačního protokolu. 

Dalšími procesory musí být podřízené jednotky sloužící pro třídění, ukládání a měření oblin (autonomně).

Parametry, zadávání a parametrování musí být realizováno přes klávesnici a obrazovku hlavního PC.

Údaje z technologického procesu musí být monitorovány na akčních prvcích (obvykle jednotky vstupů a výstupů) a poskytovány pro potřeby technologie ve formě komunikačních telegramů. Stejně musí být realizována servisní a chybová hlášení.

Obsluha může do technologie zasahovat i prostřednictvím centrálního PC, ten provede požadovanou úlohu.

Pro potřeby následného zpracování dat podnikovými informačními systémy musí být poskytována data jako např. tabulka sortimentů, stav ks v boxech přidělení sortimentu do boxů, stav řeziva v boxu omylů ve formátu .CSV.
MĚŘENÍ, VYHODNOCOVÁNÍ A TŘÍDĚNÍ ŘEZIVA

Řezivo ze vstupního dopravníku musí být dávkováno jednotlivě k měření.

Prostřednictvím řídící elektroniky a senzoriky musí být vyhodnocována tloušťka, šířka, délka a oblina. Aproximací naměřených hodnot se získá kontinuální profil každé měřené desky či hranolu. Tyto informace jsou potřebné pro identifikaci prkna, identifikaci sortimentu a zatřídění do boxu.

Pro třídění slouží 40 svislých boxů.

Boxy obsahují pohyblivé dno, snižující se dle naplněnosti boxu.

Celkové množství prken v boxu musí být přednastaveno (udává interval snižování dna boxu), naplněnost boxu oznamuje hlášení „plný box“. Každý box musí být vybaven světelnou závorou indikující prkna padající do boxu. Nezávisle se počítá počet prken v boxu po průchodu měřícím místem a počet po spadnutí prkna do boxu. Po dosáhnutí plného boxu a stavu kdy oba čítače vykazují shodnou hodnotu, musí být zaslána informace o plném boxu. Po vyprázdnění boxu musí být automaticky uvolněn pro nové třídění. 

Při zaplnění boxu musí být pro sortiment tohoto boxu automaticky vyhledán nový box. Při nenalezení volného boxu musí být linka třídění zastavena a obsluha musí být kontaktována prostřednictvím chybového hlášení na monitoru hlavního počítače.
Algoritmus pro výpočet tloušťky a šířky materiálu musí být specifikován samostatně pro každý sortiment materiálu dle požadavku objednatele. Na podobném principu musí být aplikován i algoritmus pro výběr délky, kdy každý sortiment musí mít přidělenu tabulku hodnot pro výběr délky. Je třeba zohlednit možnost zařazení více tlouštěk, šířek či délek do jednoho sortimentu pro zvýšení možností kapacity linky při daném množství boxů.

Pro účely testů je požadována funkce automatického prkna (virtuální prkno pro účely měření a zkoušek).

Měření délky

Délka musí být měřena pomocí řady snímačů, každému snímači musí být přiřazena příslušná hodnota délky v aktuální tabulce délek. Hustota rozmístění snímačů tloušťky a šířky musí být vhodně upravena z hlediska častějšího výskytu vad či oblin na počátku a konci měřeného řeziva. Jako délka musí být brána hodnota posledního aktivovaného snímače, při korektním měření by v okamžiku snímání délky měla být aktivována souvislá řada snímačů. Měřená délka (z posledního aktivovaného snímače) slouží pro nastavení nominální délky z aktuální tabulky (např. 410 => 400). Pro vyhodnocení musí být použity hodnoty nominální délky.

Měření tloušťky a šířky

Hodnoty musí být měřeny pomocí snímačů.

Změřená hodnota se musí porovnat s aktuální tabulkou tlouštěk a šířek a určí se nominální hodnoty, které jsou použity pro vyhodnocení.

Měření obliny

Prostřednictvím kustomizovaného provedení řady snímačů se musí určit oblina (jeden snímač reprezentuje jeden „řez“ prknem). Velká krajová oblina může mít za následek zakrácení prkna, pokud to obsluha v nastavení systému umožní. Zakrácení řeziva se provede rozřezáním daného úseku prkna více pilami souběžně. Tato možnost musí být na obou koncích, přičemž na vzdálenější straně od obsluhy bude pozice rozřezání vzhledem k začelení prkna proměnlivá.

Vyhodnocení prkna před třídičem

Po změření obliny, tloušťky, délky a šířky musí používat řídící počítač všechny údaje technologie, jež jsou mu k dispozici pro vyhodnocení a zatřídění prkna. Do PLC musí být zaslána informace o čísle boxu, vzdálenosti do boxu a o statusu prkna.

Status prkna je např. běžné prkno, nebo poslední prkno do boxu.

Pro sortiment právě naplněného boxu musí být automaticky vyhledán nový prázdný box.  Při chybových stavech (nenalezení sortimentu, boxu aj.) musí být vypsáno chybové hlášení a může být zastavena i linka třídění (blokování linky při různých chybách měření je volitelně nastavitelné).
Ukládání do boxů

SW musí obsahovat 400 sortimentních druhů, s možností výběru 39 z nich (40. box je box omylů).  Obsluha označí libovolný sortiment a uložit ho do libovolného boxu. Na základě funkce uložit automaticky obsluha může provést automatické uložení aktivních sortimentů do volných boxů.

Systém musí umožňovat automatické zasílání informací o boxech v intervalu do 10 sec. (pravidelné).

Aktivní sortiment, který nemá přiřazen konkrétní box, si musí automaticky vyhledat box volný. Je třeba zohlednit rozpracovanost řeziva v jednotlivých boxech, tak aby byla reálná možnost nalézt volný box, tj. aby nebyl překročen počet aktuálně volných boxů. SW musí umožňovat zablokování třídění do některých boxů (servisní nebo jiné účely).

Kontrolní protokol

Po ukončení dávky (definováno obsluhou) musí být umožněno generování protokolu s údaji o množství realizované dávky. Na konci každé směny musí být realizován předávací protokol obsahující sortiment, množství a skutečné množství materiálu v boxech.

	Zadavatelem požadované min. technické parametry:
	Uchazečem nabídnuté technické parametry (uchazeč uvede parametr):

	Laserové měřiče vzdálenosti:

· měřící rozsah do 180 mm
	

	· opakovatelnost 90 µm
	

	· linearita ± 120 µm
	

	· odezva 1msec až 35msec
	


Uchazeč uvede: 
	Výrobce zařízení
	

	Typové označení zařízení
	


Cenová kalkulace dodávky:
	Dodávka
	Cenová kalkulace

(uvést měnu bez DPH)

	Adjustační stanice řeziva třídění
	

	Náklady na dopravu a uvedení do plného provozu (obsahuje veškeré náklady uchazeče spojené s dodáním zařízení dle zadávacích podmínek)
	

	Nabídková cena - celkem za dodávku 
(musí být v souladu s dalším obsahem nabídky)
	


Přílohou bude podrobný technický popis zařízení.
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