Příloha č. 1a
TECHNICKÁ SPECIFIKACE
Digitální tiskový stroj bude určen pro personalizaci různých produktů zadavatele. S ohledem na tuto skutečnost, je kladen důraz na univerzálnost tohoto stroje, vysokou kvalitu tisku a možnost snadného přizpůsobení novým zakázkám. Systém bude prioritně určen k číslování (alfanumerická personalizace) a tisku různých typů kódů (QR, čárový apod.). Součástí stroje musí být i systém kontroly kvality. Tento systém bude kontrolovat především kvalitu dotisku, ale v některých případech může být použit i jako samostatný systém pro kontrolu kvality tisku jiných tiskových technik. (ofset, knihtisk, hlubotisk).
Maximální formát papíru: 	ne méně jak 740 x 540 mm
Minimální formát papíru:	ne více jak 150 x 150 mm
Minimální potiskovaná šíře:	520 mm	
Plošná hmotnost potiskovaného papíru: 75 – 250 g/m² nebo větší
Přesnost nakládání a transportu:	odchylka max. ±0,2 mm
Potiskované materiály:	savé materiály, nesavé materiály PE, PVC a PP, samolepící materiály. Archy můžou být již potištěny jinou tiskovou technologií, jako je měditisk, ofset nebo sítotisk případně zušlechtěny holografickou folií.
Technologie tisku:	Inkjet (UV) 
Počet barev: 	1 - barva černá + možnost rozšíření o 2. barvu
	(v nabídce musí být i neviditelná barva s UV fluorescencí)
Fyzické rozlišení tiskových hlav: 	min. 600 x 600 dpi
Tiskové rozlišení tiskových hlav: 	min. 600 x 1200 dpi
Zvedání tiskových hlav:	motorické zvedání tiskových hlav pro zamezení poškození tiskové hlavy nevhodně naloženým materiálem
Nejmenší velikost písma:	2 body
Řez písma:	dle požadavku zadavatele. Dodavatel nesmí měnit nebo deformovat tiskem předaný řez písma. 
[bookmark: _GoBack]Inspekční systém: 	kontrola kvality tisku pomocí barevné kamery s rozlišením 8k minimálně do rychlosti 140 m/min (rychlost může být nižší v případě verifikace kódů) včetně potřebného osvětlení;  úplná detekce tiskových vad typu neúplný tisk, schytávání, barevné odchylky, rozeznávání barevnosti tisku; systém musí být schopen provádět inspekci tisku na materiálech obsahujících barevná bezpečnostní vlákna, aniž by byly označeny za vadu tisku, špatný soutisk (personalizace + podtiskový motiv tištěný ofsetem, měditiskem, sítotiskem, horkou ražbou apod.) vůči jednotlivým technologiím tisku, tj. systém musí rozlišovat jednotlivé tiskové techniky a umožňovat nastavení kontrolních parametrů pro jednotlivé z nich (např. soutisk mezi vrstvou tištěnou ofsetem, hlubotiskem a personalizací), případně definovat rozdílné parametry tolerancí v jednotlivých částech archu a tiskových technikách (např. střed a okraje archu); systém musí varovat operátora v případě výskytu opakované chyby a popřípadě po dosažení předvoleného počtu se opakujících chyb, zastavit stroj; možnost akceptace zobrazené odchylky u neshodného tisku pro další zpracování; OCR načítání čísel produktů číslovaných jinou tiskovou technologií viz „Funkce personalizačního software a kontroly kvality“ (např. 2 mm velké číslo tištěné knihtiskem); verifikace funkčnosti kódů (QR, čárový apod.); možnost vymaskování oblastí, které nevyžadují kontrolu, případně kontrola není možná (např. hologram); více stupňů rozlišení pro jednotlivé oblasti archu; kontrola kvality podle podkladu ve formátu PDF; detekce nefunkční trysky tiskové hlavy
Sušení:	1x Pinovací UV LED lampa pro sušení v pozici, která minimalizuje rozpíjení tisku. 
	1x hlavní UV LED sušící lampa
Včetně motorického zvedání při přerušení tisku. (zamezení poškození materiálů citlivých na teplo)
Nakladač: 	stohový nakladač s výškou stohu min. 800 mm
Nakladač prokladových archů: 	pro nakládání menšího množství prokladových archů, které budou při průchodu pod tiskovými hlavami také potištěny požadovanými informacemi.  
Vykladač chybných archů:		odkládací box s automatickou výhybkou, napojenou na inspekční systém pro vyřazení neshodných produktů. S hlášením naplnění a možností vyprázdnění při tisku.
Vykladač:	stohový vykladač s výškou stohu min. 800 mm
Nastřelování proužků papíru ve vykladači:	1x nastřelování značících proužků papíru ve vykladači s propojením na systém stroje, viz „Funkce personalizačního software a kontroly kvality“
Možnost dodatečné instalace:         	pro senzory ERP  
Počítadlo archů: 	celkové a nulovatelné 
Rychlost: 	min. 5 000 archů (počítáno na 500x450mm) za hodinu s požadovanou kvalitou tisku. Rychlost s požadovanou kvalitou tisku min 60 m/min.
min. rychlost bez personalizace pouze s kontrolou kvality ceninového tisku (ofset, měditisk, sítotisk) 140 m/min. 
Délka stroje:	max. 10m včetně manipulačního prostoru před a za strojem (s požadavkem instalace do stávajících  prostor).   
Nastěhování stroje:		Stroj bude nastěhován transportní cestou uvnitř budovy.
Zálohování v podobě UPS	Zálohování zajišťující regulérní ukončení činností na stroji při výpadku el. napájení garantující dojezd min. 500 archů. Zvuková signalizace výpadku napájení. 
Napájení: 		Napájecí napětí (střídavé): 230 V / 400V  (maximální odchylka 10 %).
		Kmitočet: 50 Hz  (maximální odchylka +4 % / -7 %).
Síť: TN-S 
· počet fází 3 (L1, L2, L3)
· nulový vodič (N)
· ochranný vodič (P)  
Elektroinstalace:	uzamykatelný hlavní vypínač (případně očko pro zámek).
	STOP tlačítka pro nouzové zastavení.
	Světelná a zvuková signalizace provozních stavů. 
		Možnost vzdáleného přístupu pro diagnostiku a nastavení (zadavatel si vyhrazuje řízení přístupu do systému dle interních bezpečnostních pravidel). 
Funkce personalizačního software a kontroly kvality:
Úrovně kontroly kvality
1. Dotisk bez kontroly
1. Dotisk s kontrolou dotisku
1. Dotisk s kontrolou dotisku a podtisku
1. Kontrola kvality produktů bez dotisku (např. bianka bez dotisku)
1. Kontrola kvality produktů bez dotisku s možností načtení čísel jednotlivých produktů pomocí funkce OCR. U vadných produktů bude zaznamenáno již vytištěné číslo a uloženo do databáze (tabulky) náhrad. Revize zadavatele zajistí vytištění náhrad a jejich zařazení.
Nastavení kontroly kvality (naučení vzorového archu) a určení kontrolovaných míst (maskování)
1. Učení systému z jednoho nebo několika vzorových archů (archy pouze s podtiskem)
1. Označení kontrolovaných míst na archu pomocí programu (maskování)
Způsob označování předem definovaného množství archů ve vykladači.
1) Vkládání prokladu ručně, při zastavení stroje. Stroj po dosažení požadovaného množství (např. 500 ks) sám zastaví a obsluha vloží prokladový arch. Po stisknutí tlačítka, stroj vytiskne další dávku a opět zastaví. (pauza).
2) Stroj nezastavuje a průběžně odděluje jednotlivé dávky např. 500 ks nastřelením papírku nebo vložením potištěného (předem definované variabilní informace) prokladového papíru ze samostatného nakladače. 
3) Kromě shora jmenovaných funkcí, musí mít obsluha i možnost nastavit celkový počet archů ve vykladači, tzn., že označovány budou vždy dávky po 500 arších a po dosažení přednastaveného počtu např. 2500 archů ve vykladači, stroj zastaví. Obsluha odebere archy a stroj po stisknutí tlačítka opět pokračuje v tisku.

Tisk a zařazování náhrad
1. První varianta „Náhrada na konci Jobu“ – Zakázka má 3 joby a každý job je dělen po 500 arších. Zároveň dochází k rozdělení ve vykladači. (velikost stohu, kterou je obsluha schopna vyložit) Náhrady tak budou vytištěny vždy na konci jednotlivých jobů.
např. Zakázka má 15 000 archů a je rozdělena na 3 joby 3000/5000/7000 ks. Obsluha zadá velikost maximálního stohu ve vykladači 2500 ks. Joby budou mít chybovost 30/70/100 archů. Stroj natiskne 2500 dobrých archů oddělených po 500arších a zastaví. Obsluha stoh vyjme a potvrdí pokračování tisku. Druhý stoh bude tištěn stejně jako předchozí a po 2500 arších stroj zastaví. Třetí stoh bude obsahovat 470 archů nastřelený proužek a 30 archů, které jsou dotištěny jako náhrady.  U dalšího jobu bude průběh shodný. Revize zadavatele zajistí zařazení náhrad.
1. Druhá varianta „Náhrada na konci zakázky“ – Po vytištění všech jobů proběhne tisk náhrad za vytříděné vadné archy na konci zakázky. Pokud použijeme příklad z první varianty, bude na konci zakázky dotištěno 200 archů jednotlivých jobů oddělených po 30/70/100 arších.
1. Třetí varianta „Jednotlivý tisk“ Stroj vytiskne jeden arch a čeká na výsledek kontroly kvality. Pokud je arch v pořádku, tiskne další následující arch. Pokud arch není v pořádku, je vyložen do boxu vadných archů a stroj vytiskne nový. I v tomto případě musí fungovat označování přednastaveného počtu archů a zastavování stroje při dosažení předvoleného množství archů ve stohu vykladače. 
1. Čtvrtá varianta „ Náhrada po 500 ks – uvnitř jobu“  Při této variantě stroj tiskne job, který je rozdělen na předem definovaná množství, která jsou oddělena proužkem papíru, např. 500 archů. Stroj vždy vyloží dobré archy z naložených 500 archů, oddělí je proužkem a k nim dotiskne náhrady do celkového počtu 500 archů, viz schéma.
Revize zadavatele zajistí zařazení náhrad.
1. Obsluha musí mít možnost dělit job (předčasné ukončení tisku) a následné vytištění náhrad z již vytištěného nákladu. Případ, kdy je potřeba ukončit práci na stroji.
1. Možnost uložit stav tisku a náhrad v případě poruchy na tiskovém systému. Případně výstup v podobě reportu.

Schéma varianty č. 1, kdy jsou náhrady zařazovány až na konec zakázky s třemi reamy po 500 arších.
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V tomto případě by mělo být možné definovat, kdy se mají náhrady natisknout.
· na konci zakázky
· na konci výrobní dávky např. množství, které je obsluha schopna vyložit ze stroje (2000 archů)

Schéma varianty č. 4, kdy jsou náhrady zařazovány za nekompletní ream (500 archů) po 500 arších.
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