Príloha č. 1 k Výzve na predkladanie ponúk

Identifikačné údaje uchádzača


V súlade s výpisom z Obchodného registra
	Názov spoločnosti 
	*)

	Sídlo alebo miesto podnikania 
	*) 

	
	

	Právna forma 
	*) 

	Zápis uchádzača v Obchodnom registri 
označenie Obchodného registra alebo inej evidencie, 
do ktorej je uchádzač zapísaný podľa právneho 
poriadku štátu, ktorým sa spravuje, a číslo zápisu 
alebo údaj o zápise do tohto registra alebo evidencie
	*) 




	IČO 
	*) 

	IČ DPH 
	*) 

	PSČ 
	*) 

	Mesto 
	*) 

	Štát 
	*) 

	Štatutárny zástupca 
	*) 

	Titul 
	*) 

	E-mail 
	*) 

	Telefón 
	*) 


*) vyplniť



	Meno a priezvisko, titul: 
	

	Funkcia: 
	

	Dátum a miesto: 
	



Tento formulár môže mať aj inú formu, musí však obsahovať požadované údaje. 


v ......................., dňa ....................................



																				.........................................................
								pečiatka, meno a podpis 											uchádzača


Príloha č. 2. k Výzve na predkladanie ponúk

NÁVRH UCHÁDZAČA NAPLNENIE KRITÉRIA  URČENÉHO NA  VYHODNOTENIE PONÚK



1. Obchodné meno uchádzača: ............................................................................................

2. Sídlo alebo miesto podnikania uchádzača: .......................................................................

3. IČO : ..................................................................

4. Názov zákazky : „Plne automatizovaná výrobná linka“

5. Návrh uchádzača na plnenie kritéria určeného vyhlasovateľom  :


	

	

=.....................................................................................,.......  Euro
Uchádzač uvedie cenu na dve desatinné miesta v Euro bez DPH

	

	






v ......................., dňa ....................................



																				.........................................................
								pečiatka, meno a podpis 											uchádzača





Príloha č. 3 k  Výzve na predkladanie ponúk

Tabuľku technických údajov - návrh uchádzača

1. Obchodné meno uchádzača: ............................................................................................

2. Sídlo alebo miesto podnikania uchádzača: .......................................................................

3. IČO : ..................................................................

4. Názov zákazky : „Plne automatizovaná výrobná linka“

5. Názov a typové označenie : ......................................................................................

         Počet kusov :1 ks
	Parameter a charakteristika
	Požadovaná hodnota parametrov vrátane jednotky
	Ponúkaná hodnota parametrov vrátane jednotky 

	Maximálny priemer vyrábaných dielov
	min. Ø 170 [mm]
	

	Maximálna výška vyrábaných dielov
	min. 110  [mm]
	

	Maximálna hmotnosť vyrábaných dielov
	min. 11 [kg]
	

	Materiál výrobku
	S355, 42CrMo4, 14571, C22.8
	

	Požadované typy vyrábaných výrobkov  
	Výrobok typu A + výrobok typu B + výrobok typu C
	

	Výrobok  typu A: 
- výrobok podľa výkresu: CD00021668
	Výrobky typu A môžu byť modifikované na rozmeroch ±10[%]
	

	Výrobok typu A:
- polotovar/výkovok podľa výkresu: MET 1
	Výkovky typu A môžu byť modifikované na rozmeroch ±10[%]
	

	Výrobok typ A:  
- materiál 
	
C22.8
	

	Výrobok typu B: 
- výrobok podľa výkresu: CD000219-27
	Výrobky typu B môžu byť modifikované na rozmeroch ±10[%]
	

	Výrobok typu B
- polotovar/výkovok podľa výkresu - MET 6
	Výkovky typu B môžu byť modifikované na rozmeroch ±10[%]
	

	Výrobok typu B:
- materiál
	
C22.8
	

	Výrobok typu C:
- výrobok podľa výkresu: 332/H3333
	Výrobky Typu C môžu byť modifikované na rozmeroch ±10[%]
	

	Výrobok typu C:
- polotovar/tyč kruhová: Ø 110 x 137
	Polotovary Typu C môžu byť modifikované na rozmeroch ±10[%]
	

	Výrobok typu C:
- materiál
	
S355
	

	Všeobecné rozmerová tolerancia pre netolerované miery
	ISO 2768-mk
	

	Rozmerová presnosť
	min. 0,02 [mm]
	

	Drsnosť
	Ra = min. 0,4  [µm]
	

	Rozmerové tolerancie dodržať podľa priložených výrobných výkresov výrobkov v zadaní projektu.
	
áno
	

	Zariadenie musí byť schopné pracovať v nepretržitej prevádzke so zmenovým pracovným časom 450 min.
	
áno
	

	Minimálna zmenová výrobná kapacita pre výrobky typu A bude
	min. 55 [ks]
	

	Minimálna zmenová výrobná kapacita pre výrobky typu B bude
	min. 80 [ks]
	

	Minimálna zmenová výrobná kapacita pre výrobky typu C bude
	min. 105 [ks]
	

	Minimálna výrobná dávka bude
	min. 200 [ks]
	

	Odsávanie a filtrovanie olejovej hmly z pracoviska obrábania.
	áno
	

	Riadenie musí mať dostatočný počet vstupov pre plánované snímače a rezervu na napojenie ďalších snímačov.
	
minimálne 10 [ks]
	

	Na prihlasovanie sa do operačného systému, sa bude používať čítačka osobných prístupových čipov.
	
áno
	

	Pre prihlasovanie pracovníka do systému riadenia bude nastavených 6 užívateľských úrovní prístupu, ktoré sa zadefinujú pri realizácii.
	
áno
	

	Zmena parametrov programu (receptúry) bude chránená a povolená len pre užívateľa s čipom s prístupom „Majster“ a vyššie. 
	
áno
	

	Operačný panel (ďalej len „OP“) s dotykovou obrazovkou, s čítačkou osobných prístupových čipov, klávesnicou a myškou.
	
áno
	

	Vnútorný priestor a nakladací priestor vstupných komponentov bude osvetlený LED svetlom.
	
áno
	

	Zariadenie bude možné prepínať do režimov MANUAL /AUTOMAT.
	áno
	

	V manuálnom (nastavovacom) režime bude možné ovládať jednotlivé
pohyby samostatne pomocou ovládacieho panela.
	
áno
	

	Stlačením tlačidla „Základná poloha“ na OP sa všetky pohyblivé časti vrátane robota vrátia do základnej polohy.
	
áno
	

	Mobilné ovládacie panely budú uložené v plechovej alebo plastovej skrini  s možnosťou uzamknutia aby nedochádzalo ku jeho znečisťovaniu.
	
áno
	

	Snímače, ktoré kontrolujú prítomnosť prípadne polohu vkladaných komponentov musia byť vybavené funkciou kontroly prepnutia stavu snímača. Znamená to, že sa musí kontrolovať, či sa snímač po prebehnutí cyklu prepol do opačného stavu. Ak sa tak nestane, objaví sa chybová hláška „Porucha snímača XXX“ (názov podľa el. schémy).
	



áno
	

	Na ovládacom panely budú tlačidlá:
• Základná poloha (biele led svetlo)
• Porucha / Reset poruchy (modré ledsvetlo)
• Prepínanie Manuál/Automat
• Signalizácia pre štart (zelené led svetlo)
	



áno
	

	Linka bude vybavená svetelným majákom:
• Chod v automatickom cykle – zelené svetlo
• Porucha – červené svetlo
• Chýbajúci materiál – oranžové svetlo
	


áno
	

	Zariadenie bude signalizovať splnenie podmienok pre spustenie automatického cyklu.
	
áno
	

	Na hlavnej stránke OP bude počítadlo Správne vyrobených dielov (ďalej len „OK“ ) a chybných výrobkov (ďalej len „NOK“) výrobky s možnosťou resetovania.
	

áno
	

	Ak naloženie dielov nebude správne, bude o tom obsluha informovaná svetelnou signalizáciou a bude vyzvaná hláškou na OP, aby opravila chybu naloženia.
	

áno
	

	Pri stlačení TOTAL STOP-u, alebo vypnutí hlavným vypínačom počas cyklu, budú diely automaticky vyhodnotené ako NOK, ak neprebehli všetky operácie zadefinované v procese.
	

áno
	

	Na hlavnom prívode stlačeného vzduchu bude kontrola tlaku, ktorý keď klesne pod požadovanú hodnotu, na OP sa objaví chybová hláška. V obvode bude bezpečnostný odľahčovací ventil s kontrolou stavu.
	

áno
	

	Jedna stránka na OP bude venovaná cyklovým časom jednotlivých staníc (vrátane presunov).
	
áno
	

	Grafická podoba stránok v OP bude podliehať schváleniu vedúcim projektu počas realizácie.
	
áno
	

	Na hlavnej stránke OP bude počítadlo posledného cyklu, ak je dosiahnutá požadovaná hodnota času bude farba počítadla zelená, nad požadovanú hodnotu bude farba počítadla červená.
	

áno
	

	Na OP (nemusí byť na hlavnej stránke) bude údaj o celkovom počte vyrobených dielov výrobnou linkou bez možnosti resetovania (spolu OK aj NOK diely).
	

áno
	

	Na OP bude tlačidlo „vyprázdnenie linky“ s následným potvrdením (áno/nie), pomocou ktorého bude možné dokončiť a vyprázdniť všetky rozpracované diely v linke.
	

áno
	

	Vyprázdnenie automatickej linky bude prebiehať tak, že po aktivovaní funkcie nebudú diely nakladané, informovaná bude aj obsluha hlásením na OP.
	

áno
	

	Jednotlivé stanice dokončia všetky operácie a vykladanie dielov prebehne do posledného dielu. Následne bude obsluha informovaná o dokončení procesu.
	

áno
	

	Pri zmene typu výrobku je možné manuálne prestavenie častí výrobnej linky.
	
áno
	

	Dvere pre vstup bude možné otvoriť až po vypnutí automatického cyklu a dokončení všetkých operácií.
	
áno
	

	Požiadavka na odomknutie dverí pomocou tlačidla „ STOP NA KONCI CYKLU“ s následným dobehom automatického cyklu , následne informácia o povolení vstupu a odomknutí dverí.
	

áno
	

	Chybové hlášky budú archivované spolu s popisom chyby, dátumom, časom pre posledných 50 000 hlásení.
	
áno
	

	Archivované budú zmeny po prihlásení osobným prístupovým čipom. Každá zmena sa uloží aj s osobným číslom prihláseného, dátumom, časom a vykonanou zmenou. Archivuje sa posledných 50 000 zmien.
	

áno
	

	Odovzdanie okomentovaných (slovenský jazyk) a odomknutých SW projektov k všetkým programovateľným súčastiam zariadenia.
	
áno
	

	Núdzové tlačidlo „TOTAL STOP“ bude na ovládacom panely a ďalších nevyhnutných miestach, v rámci základných požiadaviek na bezpečnosť.
	
áno
	

	Riadenie musí mať možnosť pripojenia modemu so SIM kartu (modem aj SIM kartu dodá Metales s.r.o.) aby sa mohol dodávateľ zariadenia pripojiť na linku aj prostredníctvom internetu na diaľku a tak odstraňovať SW poruchy, prípadne vykonať zmeny programu.
	


áno
	

	Zabezpečenie minimálne jedného voľného rozhrania pre pripojenie
diagnostických nástrojov pre digitalizované riadenie výroby.
	
áno
	

	Všetky prvky slúžiace na polohovanie dielov, ktoré budú dochádzať do styku s dielmi, budú tepelne upravené, aby boli dostatočne odolné voči opotrebeniu.
	

áno
	

	Diel má svoju receptúru s pracovnými parametrami, uloženú pod svojim číslom a volí sa na displeji OP.
	
áno
	

	V riadení linky bude možnosť doplniť receptúry aj pre iné podobné diely, ktoré by sa mohli vyrábať na tejto linke v budúcnosti.
	
áno
	

	V riadení bude priestor pre 100 programov (receptúr). 
	áno
	

	Pri hlásení chyby sa bude hlásiť konkrétna porucha.
	áno
	

	Jednotlivé prestoje zariadenia sa zobrazia v rámci
pracovnej zmeny (8 hodín) v prehľadnom grafe na samostatnej obrazovke OP. Prestoj sa počíta od vyhlásenia poruchy po štart automatického cyklu
	

áno
	

	Systém riadenia linky bude vypočítavať Celkovú efektivitu zariadenia (ďalej len OEE).
OEE bude možne na OP vidieť za posledný týždeň podľa
pracovných zmien.
	


áno
	

	Aktuálne OEE bude zobrazené na hlavnej obrazovke a hodnota do 80% bude červená, nad 80% bude zelená.
Intervaly hodnôt OEE bude možné prestaviť.
	

áno
	

	Merací systém bude dimenzovaný na 100% kontrolu vyrobených dielov.
	áno
	

	Rozsah merania bude dimenzovaný pre meranie všetkých rozmerov, všetkých typov výrobkov
	
áno
	

	Presnosť merania
	min. 0,02 [mm]
	

	Meranie kruhovitosti s presnosťou
	min. 0,05 [mm]
	

	Meranie rozstupovej kružnice s presnosťou
	min 0,02 [mm]
	

	Meranie vonkajšieho priemeru s presnosťou
	min 0,02 [mm]
	

	Meranie vnútorného priemeru s presnosťou
	min 0,02 [mm]
	

	Meranie výšky s presnosťou
	min 0,02 [mm]
	

	Počet rozmerov meraných na výrobku typu A
	minimálne 
3 rozmery
	

	Počet rozmerov meraných na výrobku typu B
	minimálne 
3 rozmery
	

	Počet rozmerov meraných na výrobku typu C
	minimálne 
3 rozmery
	

	Automatické meranie s presným polohovaním dielu
	áno
	

	Automatické prestavenie meracieho programu podľa zvolenej výrobnej receptúry.
	
áno
	

	Vyhodnocovanie nameraných hodnôt, zobrazovanie na OP a ukladanie do databázy.
	
áno
	

	V receptúre sa bude nastavovať optimálna hodnota rozmeru dielu s min. a max. hodnotou.
	
áno
	

	V receptúre bude možnosť navoliť pre hornú a dolnú hranicu hodnotu v mm, od ktorej bude riadenie signalizovať „Diely na hraničnej hodnote“.
	
áno
	

	Meracia stanica sa bude automaticky kalibrovať kontrolným kalibračným dielom každých X cyklov. Hodnota X bude nastaviteľná.
	
áno
	

	Kalibračný diel o presných rozmeroch bude súčasťou dodávky a bude
mať presne zadefinovanú pozíciu v pracovnom priestore, v rámci dosahu robota.
	

áno
	

	Kalibračné diely a ich príslušné pozície budú označené farebne a štítkom.
	áno
	

	Pozície budú tvarovo navrhnuté tak, aby nebolo možné zameniť príslušné kalibračné diely medzi pozíciami.
	
áno
	

	Pre každý diel budú archivované nasledovné dáta: 
- číslo dielu
- poradové číslo dielu v sérii
- dátum a čas
- parametre prevedenej kontroly rozmerov výrobku
- celkový status dielu OK/NOK
- ak bude diel NOK, bude popísaná chyba, kvôli ktorej je tak označený
	





áno
	

	Archivácia nameraných údajov dielov
	min. 50 000 [ks]
	

	Kopírovanie údajov bude možné na USB disk
	áno
	

	Minimálna zásoba dielov vo vstupnom aj výstupnom zásobníku bude na čas 
	minimálne 
150 [min]
	

	Kontrola/snímanie zaplnenia vstupného a výstupného dopravníka, alebo všetkých presných polohovacích pozícií dielov. 
	
áno
	

	Hlásenie: Informácia o stave zaplnenia zásobníkov musí prísť v dostatočnom predstihu, aby mala obsluha dosť času na naloženie/vyloženie polotovarov/výrobkov.
Priebežný stav zaplnenia bude zobrazený na OP.
	


áno
	

	Pozícia: Vstupný aj výstupný zásobník budú umiestnené na jeden strane pracoviska.
	
áno
	

	Zásobník NOK dielov bude elektronicky uzamknutý a odomknutie bude možné, len po prihlásení oprávneného pracovníka.
	
áno
	

	Zásobník NOK dielov bude prístupný z vonku linky.
	áno
	

	Stav zaplnenie NOK zásobníka a počet NOK dielov v zásobníku bude zobrazený na OP.
	
áno
	

	Výška bezpečnostnej ohrady
	minimálne 2000 [mm]
	

	Prístup pre údržbu a nastavovanie bude zabezpečený cez prístupové dvere na oboch stranách pracoviska, (zabezpečené bezpečnostným okruhom) tak, aby bol pohodlný z pohľadu údržby jednotlivých staníc.
	

áno
	

	Maximálne rozmery pracoviska (šírka x dĺžka)
	maximálne 
10 000x9 000 [mm]
	

	Maximálna výška pracoviska
	max. 4000 [mm]
	

	Operačný panel bude prístupný z vonku pracoviska
	áno
	

	Elektro rozvádzač bude prístupný z vonku pracoviska
	áno
	

	Pneumatický rozvádzač bude prístupný z vonku pracoviska
	áno
	

	Rozvádzač/riadenie robota bude prístupný z vonku pracoviska
	áno
	

	Elektrický príkon
	maximálne 
 115 [kVA]
	

	Menovité napätie
	400 [V]
	

	Frekvencia
	50 [Hz]
	

	Riadiace napätie  DC PELV 
	24 [V]
	

	Krytie IP 54/20
	áno
	

	Elektroinštalácia vhodná na zapojenie do siete TNS
	áno
	

	Podstavce a rámové konštrukcie budú povrchovo upravené nástrekom farbou podľa vzorkovníka RAL 7021
	
áno
	

	Rozvodné skrine budú povrchovo upravené nástrekom farbou podľa vzorkovníka RAL 7035
	
áno
	

	Systém automatizovaného sledovania efektivity strojov, liniek – OEE. Automatizované snímanie údajov: počty vyrobených kusov, prestojov a dostupnosti strojov, časová snímka strojov. Grafické zobrazenie vyhodnocovaných parametrov.
	


áno
	

	Synchronizácia údajov medzi podnikovým ERP systémom a systémom OEE – údaje týkajúce sa plánu výroby. Systém OEE synchronizuje plány výroby s ERP systémom a poskytuje spätne informácie do ERP o stave plánu výroby
	


áno
	

	Systém podpory medzioperačnej kontroly kvality, automatizované generovanie kontrolných listov (check-listov).
	
áno
	

	Grafické vyhodnocovanie plánu výroby a kontroly kvality, vizualizácia informácii.
	
áno
	

	Dlhodobá archivácia údajov za účelom spätnej sledovanosti  údajov z procesu výroby a sledovania kvality.
	
áno
	

	Pred skončením skúšobnej prevádzky bude odovzdaná kompletná dokumentácia uvedená nižšie.
	
áno
	

	Predmet zákazky musí plniť všetky požiadavky na bezpečnú prevádzku zariadenia, požadované legislatívou EU a SR.
	
áno
	

	Protokol o kontrole bezpečnostných prvkov vykonaný vzhľadom na platnú legislatívu a príslušné odborné normy akreditovanou organizáciou v zmysle EN ISO/IEC 17020.
	

áno
	

	ES vyhlásenie o zhode (CE).
	áno
	

	Osvedčenie od Technickej inšpekcie alebo TÜV a Inšpektorátu práce.
	áno
	

	Výrobný štítok umiestnený na viditeľnom mieste.
	áno
	

	Výkresová dokumentácia zariadenia
	áno
	

	Elektrická schéma + E-plan + projekt
	áno
	

	Pneumatická schéma
	áno
	

	Elektrorevízie 
	áno
	

	Návod na používanie v Slovenskom jazyku
	áno
	

	Návod na obsluhu v Slovenskom jazyku
	áno
	

	Analýza rizík
	áno
	

	Návod na údržbu a zoznam opotrebiteľných dielov v Slovenskom jazyku.
	áno
	

	Plán preventívnej údržby.
	áno
	

	Zoznam porúch a ich odstránenie.
	áno
	

	Zoznam použitých noriem.
	áno
	

	Dokumentáciu v Slovenskom jazyku odovzdať:
- 2x v papierovej forme
- 1x v elektronickej forme na USB
	

áno
	

	Pneumatické komponenty je nutné dimenzovať na tlak max. 6bar.
	áno
	

	Zariadenie bude programované v jazyku SJ/AJ
	áno
	

	Doživotné práva na užívanie použitého softvéru vrátane licenčných práv
	áno
	

	Softvér sa stáva majetkom spoločnosti Metales s.r.o., bez ďalšej požiadavky na upgrady a updaty.
	
áno
	

	Kalibračné protokoly k dodávaným snímačom a meracím zariadeniam.
	áno
	

	Vzdialený internetový prístup cez eternetový kábel, alebo GSM modul + kamerový systém + záloha videozáznamu na min. 48 hodín. 
	
áno
	



Výkresy :
1. Výkres – CD00021668
2. Výkres – MET 1
3. Výkres – CD000219-27
4. Výkres – MET 6
5. Výkres – 332/H3333

Prílohy : 



v ......................., dňa ....................................		.........................................................
								pečiatka, meno a podpis 	
								        uchádzača

