Tehniskā specifikācija sagatavota: 02.06.2026.
[bookmark: _Hlk194917825]TEHNISKĀ SPECIFIKĀCIJA UN TEHNISKĀ PIEDĀVĀJUMA FORMA
CNC metāla locīšanas iekārtas un tās aprīkojuma piegāde

Pasūtītājs: Rīgas pašvaldības sabiedrība ar ierobežotu atbildību “Rīgas satiksme” (turpmāk – Pasūtītājs).
Iepirkuma priekšmets: CNC metāla locīšanas iekārta un tās aprīkojuma piegāde (turpmāk – Iekārta).
Iepirkuma mērķis: Nepieciešams piegādāt vienu jaunu, nelietotu CNC metāla locīšanas iekārtu ar aprīkojumu Pasūtītāja vajadzībām, kas atbilst tehniskās specifikācijas prasībām un darba drošības standartiem.
Iekārtas izmantošanas vispārīgs apraksts: CNC metāla locīšanas iekārta paredzēta detaļu izgatavošanai un remontam.
Esošās situācijas apraksts:
· CNC metāla locīšanas iekārtas plānotajā uzstādīšanas vietā tiks sagatavotas visas komunikācijas un infrastruktūra Iekārtas uzstādīšanai, t.sk. elektrības kabeļi Iekārtas pieslēgšanai, balstoties uz iekārtas tehniskajām prasībām (t.sk. montāžas plānam). Piegādātājam, ar kuru tiks noslēgts līgums, pirms Iekārtas piegādes ir pienākums iesniegt Pasūtītājam Iekārtas uzstādīšanai nepieciešamās vietas sagatavošanas prasības;
· Grīdas segums - betons, grīdas virsma sagatavota, Piegādātājam nebūs jāveic grīdas (t.sk. bedres) sagatavošanas darbi, stiprinājumus nodrošina Piegādātājs, stiprināšanas darbi (uzstādīšana, iebūvēšana) jāveic Piegādātājam.
· Iekārtas plānotā noslodze - plānots Iekārtu izmantot 8 h diennaktī, 5 darba dienas.

Līguma termiņš:
· Iekārtas piegāde (t.sk. testēšana, personāla apmācība) - trīs mēneši no līguma noslēgšanas brīža;
· Iekārtas garantijas periods (t.sk. ar tehniskās apkopes darbiem, jā tādi ir nepieciešami) – vismaz 24 mēneši no pieņemšanas – nodošanas akta parakstīšanas.

Piegādes pamatnosacījumi:
1) Piegādātājs ir pilnībā atbildīgs par Iekārtu līdz to nodošanai ekspluatācijā;
2) Iekārtas nodošanas ekspluatācijā. Iekārtas pieņemšanas - nodošanas akts tiek parakstīts pēc Iekārtas pārbaudes, Iekārtas testēšanas un Pasūtītāja darbinieku apmācības pabeigšanas.
3) Pirms pieņemšanas - nodošanas akta parakstīšanas, Pasūtītājs un Piegādātājs veic Iekārtas darbības testēšanu, lai pārliecinātos par piegādātās Iekārtas un tās darbības atbilstību tehniskās specifikācijas prasībām. Par Iekārtas gatavību testēšanai Piegādātājs vienu darba dienu iepriekš informē Pasūtītāju. 
4) Samaksas kārtība: pēc pieņemšanas - nodošanas akta parakstīšanas, 30 dienu laikā pēc rēķina iesniegšanas Pasūtītājam.
· Izpildes procesā piegādes laikus saskaņot ar Pasūtītāja atbildīgo personu;
· Par piegādi Pušu pilnvarotie pārstāvji vienojas vismaz piecas darbdienas iepriekš;
· Piegādātājs nodrošina pakalpojumu izpildei nepieciešamo aprīkojumu un darba spēka esamību, piegādes laikā un  darbinieku apmācību bez priekšapmaksas.


TEHNISKĀ  SPECIFIKĀCIJA – TEHNISKĀ PIEDĀVĀJUMA FORMA
Kolonnā “Pretendenta tehniskais piedāvājums (apraksti, tehniskie parametri, papildu informācija)” norādīt visu pieprasīto informāciju
	
	Prasība
	Prasības apraksts
	Pretendenta tehniskais piedāvājums un informācija par tehniskās specifikācijas prasībām

	1.
	Iekārtas pamatinformācija
	CNC metāla locīšanas iekārta

	1.1.
	Iekārtas ražotājs, valsts
	

	1.2.
	Ražotājs (nosaukums, izcelsmes valsts, adrese)
	

	1.3.
	Piedāvātās iekārtas sērija, modelis 
	

	
	Interneta saite uz piedāvāto iekārtu ražotāja vai pretendenta mājas lapā
	

	1.4.
	Piedāvātās iekārtas ražošanas gads – ne vecāka par 2025. gads
	

	1.5.
	Iekārtas tehnisko datu lapa (iesniedzama kā pielikums piedāvājumam)
	

	1.6.
	Iekārtas piegādes adrese: 
	Rīga, Brīvības iela 191, 
	

	1.7.
	Iekārtas lietošanas instrukcija iekārtai (latviešu valodā)
	Iesniedzama, parakstot pieņemšanas-nodošanas aktu
	

	1.8.
	Iekārtas pase
	Iesniedzama, parakstot pieņemšanas-nodošanas aktu
	

	1.9.
	Atbilstības marķējumi un drošības prasības

	1.9.1.
	CE marķējums: Ražotāja izsniegta atbilstības deklarācija (apliecina, ka produkts atbilst visām Eiropas Savienības noteiktajām prasībām, CE marķējums uz iekārtas vai pavaddokumentos vai instrukcijās)
	Iesniedzama kopā ar piedāvājumu (tirgus izpētes posmā nav nepieciešams iesniegt).
Par ekvivalentu marķējuma esamībai tiek uzskatīts dokuments, kas apliecina, ka ražotājs vai neatkarīga testēšanas laboratorija, izmantojot attiecīgā marķējuma piešķiršanas metodoloģiju, balstoties uz testu rezultātiem ir atzinusi, ka piedāvātā iekārta atbilst marķējuma piešķiršanas nosacījumiem.
	Norādīt vai prasība ir izpildāma

	1.10.
	Iekārtas plānotā izmantošana: 
	Detaļu izgatavošana un remonts. 
	

	1.11.
	Iekārtas tehniskais stāvoklis
	Jauna, nelietota
	

	2.
	Garantijas laiks 
	vismaz 24 mēneši
	

	3.
	Iekārtu daudzums
	1  gab.
	

	4.
	Piegādes termiņš un piegādes noteikumi, nodošana ekspluatācijā
	Ne vairāk par 3 mēnešiem pēc līguma parakstīšanas datuma
	Norādīt vai piegādes termiņš ir izpildāms

	5.
	Iekārtas tehniskās prasības
	

	5.1.
	Preses tonnāžā 
	Vismaz 1000 kN
	

	5.2.
	Piedziņa
	Ar servo motoriem
	

	5.3.
	Detaļas locīšanas garums
	Ne mazāk kā 2.2 m un ne vairāk kā 3 m.
	

	5.4.
	Iekārtas rāmis
	Slēgta O-veida rāmja konstrukcija (O frame) konstrukcija
	

	5.5.
	Instrumentu stiprinājumi
	Mehāniskā ātrās fiksācijas skava (Promecam/ Euro style)

	

	5.6.
	Vadība
	Pedālis un rokas vadība
	

	5.7.
	Ciparu vadība
	Atdure, gājienu, kompensācijas leņķu, simulācija pirms ražošanas, iestatījumu saglabāšana detaļai, atmiņa no 
	

	5.8.
	Pamatkorpuss
	viens no gabarītiem (garums, platums vai augstums) nepārsniedz 2,3 m.
	

	5.9.
	Detaļas atbalsts
	Automatizēts lokšņu sekotājs 
	

	5.10.
	Indikators
	Sistēma locījuma vietas vizuālai identificēšana
	

	5.11.
	Atkārtojuma precizitāte pa Y asi
	Ne vairāk kā ±0.005 mm
	

	5.12.
	Y ass gājiens
	Ne mazāk kā 250 mm
	

	5.13.
	Y ass gājiena ātrums pietuvināšanās ātrums
	Ne mazāk kā 90 mm/s
	

	5.14.
	Y ass darba ātrums
	Ne mazāk kā 10 mm/s
	

	5.15.
	Precizitāte pa X asi
	Ne vairāk kā ±0.05 mm
	

	5.16.
	X ass gājiens
	Ne mazāk kā 500 mm
	

	5.17.
	X ass max pozīcija
	Ne mazāk kā 700 mm
	

	5.18.
	Precizitāte pa Z asi 
	Ne vairāk kā ±0.5 mm
	

	5.19.
	R ass gājiens 
	Ne mazāk kā 100 mm
	

	6.
	Instrumenti

	6.1.
	Puansoni
	Promecam/ Euro style
	

	6.1.1.
	
	Taisnais 88° garums sadalīts segmentos atbilstoši darbagalda locīšanas garumam (5.3. punkts 2.2m) apstrādes garumam. Jāiekļauj puansonu komplekts ar garumiem 15, 20, 25, 30, 35, 40, 50, 100 (taisns vidusposms), 100(ar ausīm labais segments), 100 (ar ausīm kreisais segments) 200, 300, 415 mm un pārējie garumi, lai nokomplektētu vismaz 5.3.  noteikto 2.2 m garumu.
	

	6.1.2.
	
	Assais 30° garums sadalīts segmentos atbilstoši darbagalda locīšanas garumam (5.3. punkts 2.2m) apstrādes garumam. Jāiekļauj puansonu komplekts ar garumiem 15, 20, 25, 30, 35, 40, 50, 100 (taisns vidusposms), 100(ar ausīm labais segments), 100 (ar ausīm kreisais segments) 200, 300, 415 mm un pārējie garumi, lai nokomplektētu vismaz 5.3.  noteikto 2.2 m garumu.
	

	6.1.3.
	
	Assais 60° garums sadalīts segmentos atbilstoši darbagalda locīšanas garumam (5.3. punkts 2.2m) apstrādes garumam. Jāiekļauj puansonu komplekts ar garumiem 15, 20, 25, 30, 35, 40, 50, 100 (taisns vidusposms), 100(ar ausīm labais segments), 100 (ar ausīm kreisais segments) 200, 300, 415 mm un pārējie garumi, lai nokomplektētu vismaz 5.3.  noteikto 2.2 m garumu.
	

	6.1.4.
	
	Radiusa r-10 līdz 30 ar soli 2,5 mm, garums sadalīts segmentos atbilstoši darbagalda locīšanas garumam (5.3. punkts 2.2m) apstrādes garumam. Jāiekļauj puansonu komplekts ar garumiem 15, 20, 25, 30, 35, 40, 50, 100 (taisns vidusposms), 100(ar ausīm labais segments), 100 (ar ausīm kreisais segments) 200, 300, 415 mm un pārējie garumi, lai nokomplektētu vismaz 5.3.  noteikto 2.2 m garumu.
	

	6.1.5.
	
	Līkprofila puansons  88°  200 mm garums sadalīts segmentos atbilstoši darbagalda locīšanas garumam (5.3. punkts 2.2m) apstrādes garumam. Jāiekļauj puansonu komplekts ar garumiem 15, 20, 25, 30, 35, 40, 50, 100 (taisns vidusposms), 100(ar ausīm labais segments), 100 (ar ausīm kreisais segments) 200, 300, 415 mm un pārējie garumi, lai nokomplektētu vismaz 5.3.  noteikto 2.2 m garumu.
	

	6.1.6.
	
	Placināšanas  garums sadalīts segmentos atbilstoši darbagalda locīšanas garumam (5.3. punkts 2.2m) apstrādes garumam. Jāiekļauj puansonu komplekts ar garumiem 15, 20, 25, 30, 35, 40, 50, 100 (taisns vidusposms), 100(ar ausīm labais segments), 100 (ar ausīm kreisais segments) 200, 300, 415 mm un pārējie garumi, lai nokomplektētu vismaz 5.3.  noteikto 2.2 m garumu.
	

	6.2.
	Matricas
	Promecam/ Euro style
	

	6.2.1.
	
	V2 veida 88°  atvērums V6-V10 garums sadalīts segmentos atbilstoši darbagalda locīšanas garumam (5.3. punkts 2.2m) apstrādes garumam. Jāiekļauj 10; 15; 20; 40; 50; 100; 200; 300, 415 un 835 mm matricas.
	

	6.2.2.
	
	V2 veida 88°  atvērums V16-V25  garums sadalīts segmentos atbilstoši darbagalda locīšanas garumam (5.3. punkts 2.2m) apstrādes garumam. Jāiekļauj 10; 15; 20; 40; 50; 100; 200; 300, 415 un 835 mm matricas.
	

	6.2.3.
	
	V veida 84°  atvērums V 32 garums 415 mm 2 gab.
	

	6.2.4.
	
	V veida 84°  atvērums V 40 garums 415 mm 2 gab.
	

	6.2.5.
	
	V2 veida 30°  atvērums V6-V10 garums sadalīts segmentos atbilstoši darbagalda locīšanas garumam (5.3. punkts 2.2m) apstrādes garumam. Jāiekļauj 10; 15; 20; 40; 50; 100; 200; 300, 415 un 835 mm matricas.
	

	6.2.6.
	
	V2 veida 30°  atvērums V8-V12 garums sadalīts segmentos atbilstoši darbagalda locīšanas garumam (5.3. punkts 2.2m) apstrādes garumam. Jāiekļauj 10; 15; 20; 40; 50; 100; 200; 300, 415 un 835 mm matricas.
	

	6.2.7.
	
	V2 veida 60°  atvērums V6-V10 garums sadalīts segmentos atbilstoši darbagalda locīšanas garumam (5.3. punkts 2.2m) apstrādes garumam. Jāiekļauj 10; 15; 20; 40; 50; 100; 200; 300, 415 un 835 mm matricas.
	

	6.2.8.
	
	V2 veida 60°  atvērums V8-V12 garums sadalīts segmentos atbilstoši darbagalda locīšanas garumam (5.3. punkts 2.2m) apstrādes garumam. Jāiekļauj 10; 15; 20; 40; 50; 100; 200; 300, 415 un 835 mm matricas.
	

	6.2.9.
	
	V2 veida 60°  atvērums V16-V25 garums sadalīts segmentos atbilstoši darbagalda locīšanas garumam (5.3. punkts 2.2m) apstrādes garumam. Jāiekļauj 10; 15; 20; 40; 50; 100; 200; 300, 415 un 835 mm matricas.
	

	6.2.10.
	
	Matricas garums   atbilstoši darbagalda locīšanas garumam (5.3. punkts 2.2m) apstrādes garumam Poliuretāna matrica ar turētāju, ieliknis 50x50mm shore A 80.
	

	7.
	Personāla apmācība: 
	Piegādātājs nodrošina apmācības 4 darbiniekiem, klātienē (t.sk. pie uzstādītas iekārtas), latviešu valodā. Kopā ar piedāvājumu iesniedz apmācību programmu - stundu skaits un tēmas). 
	

	7.1.
	
	Nodrošina lietotāja apmācību darbam ar attiecīgo ierīci. 
Apmācībā jāietver šādas lietas:
· Ierīces izmantošana (lietotājam jāspēj pilnībā izmantot visas ierīces funkcijas);
· Pamata problēmu novēršana saistībā ar ierīces lietošanu; 
· Iekārtas darbības uzturēšanai nepieciešamās prasmes .

Apmācības jāveic ne vēlāk kā piecu darba dienu laikā no iekārtas piegādes brīža.
	
	










	8.
	Iekārtas piegāde un uzstādīšana, nodošana ekspluatācijā
	

	8.1.
	Nodrošina bezmaksas Iekārtas uzstādīšanu, konfigurēšanu un darbības pārbaudi
	
	

	8.2.
	Pēc uzstādīšanas (pirms iekārtas – pieņemšanas-nodošanas akta parakstīšanas) – veic iekārtas darbības testēšanu un kalibrēšanu, lai pārbaudītu visus Iekārtas darbības parametru
	
	

	9.
	Kalibrēšana
	
	

	9.1.
	Iekārtas komplektam pievienots kalibrēšanas sertifikāts, kalibrēšanu veicot 1 (vienu) reizi gadā visā garantijas periodā, kā arī pēc tehniskās apkopes un remontdarbu veikšanas. Kalibrēšanas izmaksas iekļaujamas tehniskās apkopes izmaksās, izņemot gadījumos, ja ir bijuši ārpus garantijas remontdarbi.
	
	

	
	
	
	

	10.
	Apkopes garantijas laikā
	
	

	10.1.
	Piegādātājs norāda apkopes grafiku, ja tādas ir nepieciešamas atbilstoši ražotāja prasībām.
	Apkopes grafiks (brīvā formā) atbilstoši ražotāja prasībām, ja nepieciešams iekļaujot apkopei nepieciešamās rezerves daļas un materiālus.
	
	

	



Pretendents ___________________

Vārds Uzvārds ______________________________
Datums:
