Konkurso salygy priedas Nr. 1

TECHNINE SPECIFIKACIJA

Pirkimo objektas: LakS$tinio metalo apdirbimo linija (1 kompl.)

UAB ,,Armetlina“ (toliau vadinama — Pirkéjas) vykdo pirkima, jgyvendindama projekta ,,Didinti energijos vartojimo efektyvumag UAB ,,Armetlina“ (Nr. 02-090-K-0003), bendrai

Pirkimui taikomi zaliesiems pirkimams numatyti aplinkos apsaugos reikalavimai, kurie nurodyti techningje specifikacijoje (punktas Nr. 5). Taikomas Lietuvos Respublikos aplinkos
ministro 2011 m. birzelio 28 d. jsakymo Nr. D1-508 ,,Dél Aplinkos apsaugos kriterijy taikymo, vykdant Zaliuosius pirkimus, tvarkos apraso patvirtinimo" Apraso 4. 4. punkto
papunkciu 4.4.4. <...pirkdamas produktq pirkimo vykdytojas savarankiskai nustato aplinkos apsaugos kriterijus, kurie yra susije su pirkimo objektu, taikydamas bent vieng is
numatyty aplinkosauginiy principy viename, keliuose ar visuose produkto gyvavimo ciklo etapuose: 4.4.4.4. preké yra tvirta, ilgaamzé, funkcionali, ji ar jos sudedamosios dalys
tinka naudoti daug karty ir (ar) lengvai pataisomos, ir (ar) pakeiciamos, ... > numatytas kriterijus.

I. KomplektiSkumas ir atskiry komponenty parametrai

Eil. Nr. Lakstinio metalo apdirbimo linijos dalys ir pagrindiniai parametrai KomplektiSkumas, ne
Sheet metal processing line parts and main parameters maziau, vnt./kompl.

1 Lakstinio metalo apdirbimo linija: Sheet metal processing line 1
1.1 Lakstinio metalo Stampavimo (kirtimo)/pjovimo hibridinis jrenginys. Combined punching and laser cutting machine 1
1.2 Laksto uzkrovimo mazgas Sheet loading device 1
1.3 Detaliy (po laksto apdirbimo) riiSiavimo mazgas Sorting and stacking system for punched/cut parts 1
1.4 Skydy lankstymo jrenginys (automatizuotas lankstymas) Automated panel bender 1
1.5 Lenkimo staklés (2000 mm) Press brake (2000 mm bending length) 1
1.6 Lenkimo staklés (3000 mm) Press brake (3000 mm bending length) 1
1.7 Programiné jranga nuotoliniam, centralizuotam operacijy CAM (computer aided manufacturing) software 1

programavimui
1.8 Laksto apdirbimas Stampuojant (kirtimas) Sheet processing by punching 1
1.9 Laksto pjovimas lazeriu Laser cutting of sheet 1
1.10  |Galimyb¢ i$pjautg detalé laikinai sandéliuoti Possibility to temporarily store the punched\cut part 1
1.11 Galimybé i$pjautg detale perduoti tiesiai j lenkimo celg Possibility to transfer the punched/cut part directly to the bending cell 1
1.12  |Automatinis §tampavimo jrankiy tepimas Automatic lubrication of punching tools 1
1.13  |Automatinis lenkimo kampo matavimas (automatiné korekcija) Automatic bending angle measurement (automatic correction) 1
1.14  |Integruotas sriegimas, automatiskai pasirenkami sriegikliai Integrated threading unit with automatically selectable tap size 1
1.15  |Automatinis virSutinés lenkimo (prispaudimo) jrankiy kompozicijos Automatic change of upper bending (pressing) tool 1
keitimas/galimybe palikti tarpus tarp jrankiy composition/possibility to leave gaps between tools

1.16  |Paskutinis lenkimas gali biiti Zemyn The last bend can be downwards 1
1.17  |Siaury profiliy nupjovimo/nukrovimo funkcija Narrow profile cutting/unloading function 1
1.18  [RuoSiniy automatinis apvertimas (prie§ uzkraunant) Automatic turning (upside down) of blanks (before loading) 1




1.19  [Markiravimo galimybé (dedikuotos vietos bligne) Marking capability (dedicated tools in the turret) 1

1.20  |Automatinis ruosiniy centravimas ir uzkrovimas skydy lankstymo Automatic centering and loading blanks to panel bender, with the 1
jrengimui, su galimybe patiekti ruoSinius i$ iSorinio $altinio (ne i possibility to supply blanks from other source (not from the line)

1.21  |Sulenktos detalés nuvezimas operatoriui arba nustimimas tolesniam Transferring the bent part to the operator or pushing it for further 1
procesui processing

2 Lenkimo staklés (2000 mm): Press brake (2000 mm bending length)

2.1 Servo elektrinis lenkimo mechanizmas Servo electric bending mechanism 1

2.2 Automatinis kampo matavimas (automatiné korekcija) Automatic angle measurement (automatic correction) 1

2.3 Irankiy (virSutiniy ir apatiniy) greitas, paprastas uzverzimas (vienu Quick, simple clamping of tools (upper and lower) (with one button 1
mygtuko paspaudimu) press)

2.4 Nuotolinis lenkimy operacijy programavimas (programiné jranga) CAM (computer aided manufacturing) software for remote 1

programming
3 Lenkimo staklés (3000 mm): Press brake (3000 mm bending length)

3.1 Servo elektrinis lenkimo mechanizmas Servo electric bending mechanism 1

3.2 Automatinis kampo matavimas (automatiné korekcija) Automatic angle measurement (automatic correction) 1

33 Irankiy (virSutiniy ir apatiniy) greitas, paprastas uzverzimas (vienu Quick, simple clamping of tools (upper and lower) (with one button 1
mygtuko paspaudimu) press)

34 Nuotolinis lenkimy operacijy programavimas (programiné jranga) CAM (computer aided manufacturing) software for remote 1

programming
3.5 Programiskai valdomas lenkimo kompensavimas CNC crowning 1

I1. Pagrindiniai lakstinio metalo apdirbimo linijos techniniai parametrai

Eil. Nr. Technical data / Techniniai rodikliai The units / Matavimo vienetai Comparison / Lyginimas Technical data value /
Rodikliy reikSmés
1. Pagrindiniai metalo apdirbimo linijos parametrai
1.1 Sheet metal width / metalo laksto plotis mm no less / ne maziau 1500|
1.2 Sheet metal length / metalo laksto ilgis mm no less / ne maziau 3000]
1.3 Sheet metal thickness / metalo laksto storis mm no less / ne maziau 8
1.4 Punching (cutting) force / Stampavimo (kirtimo) jéga kN no less / ne maziau 300)
1.5 Laser cutting power / pjovimo lazeriu galia kW from to / nuo-iki 4-6
1.6 Number of tools in the turret / [rankiy kiekis biigne Piece / vnt. no less / ne maziau 40
1.7 Number of rotary tools in the turret/ Pasukamy jrankiy kiekis buigne Piece / vnt. no less / ne maziau 12
1.8 Maximum sheet forming height / Maksimalus laks$to formavimo auks$tis |mm no less / ne maziau 16
(iskaitant ir skardos storj)




1.9 Integrated threading, automatic tap selection / Integruotas sriegimas, Piece / vnt. no less / ne maziau 6
automatiskai pasirenkami sriegikliai
1.10  |Bending force / Lenkimo jéga kN no less / ne maziau 400]
1.11  |Bending edge length / Lenkimo briaunos ilgis mm no less / ne maziau 2700]
1.12  |Sheet metal thickness (raw material steel) / Lankstomo metalo laksto mm no less / ne maziau 3
storis (zaliava plienas)
1.13  |Bending height / Lenkimo aukstis mm no less / ne maziau 260|
1.14  [Sorting* and stacking of produced parts, number of wagons / Pagaminty |Piece / vnt. no less / ne maziau 2
detaliy riisiavimas* bei sukrovimas, vagony kiekis
1.15  |Smallest unloadable part** / Maziausia nukraunama detalé** mm no more / ne daugiau 200x200]
1.16  |Programmable wagon for automatic raw material pick-up / Piece / vnt. no less / ne maziau 2
Programuojamas vagonas automatiniam zaliavos paémimui
2. Pagrindiniai lenkimo stakliy (2000 mm) parametrai
2.1 Length of bending line / Lenkimo ilgis mm no less / ne maziau 2000|
2.2 Bending force / Lenkimo jéga kN no less / ne maziau 500
23 Daylight (Daylight refers to the distance between the upper beam and  |mm no less / ne maziau 700
bottom beam of the press brake when it completely opens without
material or tools) / Atsidarymo aukstis
3. Pagrindiniai lenkimo stakliy (3000 mm) parametrai
3.1 Length of bending line / Lenkimo ilgis mm no less / ne maziau 3000|
32 Bending force / Lenkimo jéga kN no less / ne maziau 1000|
33 Daylight (Daylight refers to the distance between the upper beam and  |mm no less / ne maziau 700
bottom beam of the press brake when it completely opens without
material or tools) / Atsidarymo aukstis
4. Bendrieji reikalavimai
4.1 Transportavimas™*** Liejyklos g. 2, Siauliai, 78148
Siauliy m. sav.
4.2 Instaliavimas, pritaikymas Privaloma
4.3 Testavimas, apmokymai Privaloma
4.4 Garantija mén. ne maziau kaip 12 mén.
4.5 Reagavimas j gedimus val. darbo dienomis ne véliau 48
5. Zalieji kriterijai
Iranga turi biiti pagaminta i$ ilgaamziy medziagy, o jos sudedamosios  |Privaloma
5.1 dalys turi biti lengvai pataisomos ir pakei¢iamos Kartu su pasitilymu pateikiama laisvos formos deklaracija, kuria patvirtinama ir pagrindziama
atitiktis Siam kriterijui
Iranga po jos eksploatacijos pabaigos turi biiti tinkama pakartotinai Privaloma
5.2 naudoti arba perdirbti Kartu su pasiiilymu pateikiama laisvos formos deklaracija, kuria patvirtinama ir pagrindziama

atitiktis Siam kriterijui




Irangos aptarnavimas po jsigijimo: Privaloma

Tiekéjas garantuoja, kad jrangos gero techninio stovio palaikymui Kartu su pasitilymu pateikiama laisvos formos deklaracija, kuria patvirtinama ir pagrindziama
reikalingi komponentai ir originalios atsarginés detalés bus tiekiamos atitiktis Siam kriterijui

ilga laika: originaliy komponenty ir atsarginiy daliy bus galima jsigyti i$
oficialiy atstovy po ne trumpesnio kaip 10 mety laikotarpio, nuo jrangos
jsigijimo datos.

5.2

Pastabos. Tiekéjas, teikdamas pasiiilyma, patvirtina, kad Sias pastabas jvertino ir su jomis sutinka
* Risiuojamos isStampuotos/iSpjautos detalés/ruosiniai, bet ne sulenktos detalés
*ok Sitas matmuo galioja detaléms, kurios kraunamos j "rietuves", smulkesnés detalés nukraunamos/numetamos j 3 europadéklus
*¥**  Jrengimy iSkrovimas i§ sunkvezimio ir jvezimas j cechg yra Pirkéjo kastai/rizika
***%*  Tiekeéjas patvirtina, kad visa linija bus sumontuota patalpoje 350 kv. m. plote, leistinas maksimalus aukstis 4 m
***%%  Visi Sie jrenginiai turi naudoti vienoda programing jranga, dirbdama kaip viena linija atlikti $iuos veiksmus:

. uzkraunamas lakstas;

. i$§tampuojamas/iSpjaunamas ruosinys;

. (pagal poreikj) ruosSinys saugomas tarpiniame sandélyje;

. ruosinys laiku patiekiamas lenkimo stakléms (pagal poreikj automatiskai apverciamas)
. Sulankstoma detalé

. Sulankstyta detalé transportuojama j nurodyta vietg (operatoriui arba toliau j linijg)



