Rinkos konsultacija dėl asfalto frezos pirkimo

Dėkojame už pateiktas pastabas/siūlymus išankstinėje rinkos konsultacijoje. Teikiame informaciją:

	Tiekėjo pateiktas klausimas/pastaba/siūlymas:
(stiliaus klaidos netaisytos)
	Perkančiosios organizacijos (toliau PO) atsakymas, komentaras, informacija apie priimtus sprendimus:

	Techninės specifikacijos 1 priedo 4.5. punktas skelbia: „Frezavimo gylio kontrolės sistema. Gamintojo įdiegta automatizuota frezavimo gylio sistema, frezavimo gyliui nustatyti, išlaikyti ir kontroliuoti.“.
Prašome perkančiosios organizacijos leidimo siūlyti skaitmeninį frezavimo gylio rodytuvą valdymo sistemos vaizduoklyje, t.y. skaitmeninė frezavimo gylio vertė rodoma valdymo sistemos vaizduoklyje. Matuojama panaudojant kėlimo kolonų cilindruose įtaisytus jutiklius. Reguliuoja operatorius rankiniu būdu.

O prioritetas būtų teikiamas gamintojo numatytai ir įdiegtai automatizuotai frezavimo gylio sistemai,
frezavimo gyliui nustatyti, išlaikyti ir kontroliuoti.
	PO atsižvelgia į suinteresuotų subjektų pastebėjimus ir:
1. Koreguoja techninės specifikacijos (toliau TS)
priedo Nr.1  4.5 punkto formuluotę, išdėstant:
„4.5. Frezavimo gylio kontrolės sistema.
Gamintojo įdiegta skaitmeninė frezavimo gylio kontrolės sistema, kai frezavimo gylio vertė rodoma valdymo sistemos vaizduoklyje (operatoriaus darbo vietoje esančiame ekrane). Frezavimo gylio vertės matuojamos naudojantis kėlimo kolonų cilindruose gamintojo įrengtais jutikliais. Norimas frezavimo gylis rankiniu būdu pasirenkamas ir reguliuojamas operatorius.
Prioritetas teikiamas gamintojo numatytai ir įdiegtai automatizuotai frezavimo gylio sistemai, frezavimo gyliui nustatyti, išlaikyti ir kontroliuoti.“
2. Papildo ENV kriterijus parametru T14, išdėstant:
T14 Frezavimo gylio kontrolės sistema.
Privaloma parametro vertė - Gamintojo įdiegta skaitmeninė frezavimo gylio kontrolės sistema, kai frezavimo gylio vertė rodoma valdymo sistemos vaizduoklyje. Frezavimo gylio vertės matuojamos naudojantis kėlimo kolonų cilindruose gamintojo įrengtais jutikliais. Norimas frezavimo gylis rankiniu būdu pasirenkamas ir reguliuojamas operatorius.
Geriausia kriterijaus reikšmė - Gamintojo numatyta ir įdiegta automatizuota frezavimo gylio sistema, frezavimo gyliui nustatyti, išlaikyti ir kontroliuoti.
Už geriausią kriterijaus  reikšmę skiriamas maksimalus vertinimo balas Y14 =2 “

	 Techninės specifikacijos 1 priedo 9.3. punktas skelbia: „Šepečio sukimosi kryptis . Reversinė, keičiama iš operatoriaus darbo vietos.“. 
Prašome perkančiosios organizacijos leidimo siūlyti šepečio sukimosi krypties keitimą iš operatoriaus darbo vietos, arba gamintojo numatytoje vietoje asfalto frezos priekinėje dalyje šalia šepečio.
	PO atsižvelgia į suinteresuotų subjektų pastebėjimus ir:
     1. Koreguoja TS priedo Nr.1 9.3 punkto formuluotę, išdėstant:
„9.3. Šepečio sukimosi kryptis.
 Reversinė, keičiama iš operatoriaus darbo vietos arba kitoje gamintojo numatytoje vietoje - asfalto frezos priekinėje dalyje, šalia valymo įtaiso.“
2. Koreguoja ENV kriterijaus T9 vertes, išdėstant:
„T9 Frezuojamo paviršiaus valymo įtaisas.	
Privaloma parametro vertė – Nėra valymo įtaiso.
Geriausia kriterijaus reikšmė - Dešiniojo galinio rato riedėjimo trajektorijos ar kito paviršiaus valymui (šlavimui) priekinėje frezos dalyje įrengtas kūginis šepetys su valdymo mechanizmu.
 Už geriausią kriterijaus  reikšmę skiriamas maksimalus vertinimo balas – Y9=4 “



