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TEXNIK TOPSHIRIQ
"ShGKM" MChJ ehtiyoji чсhчп tomchilab

sug'orish tizimi чсhчп diametri 22mm Ii
polietilen fitinglarni (krап, troynik, ulagich,

gayka, startkonnektor) ishlab chiqarish рrеss
qolip jamlanmasi чсhuп

ТЕХНИЧЕСКОЕ ЗАДЛНИЕ
на разработку изrотовления и пост8вку

пресс-формы по п роизводству
полиэтиленовых фитингов диаметром

22мм (кран, тройник, переходник, гайка.
стартконнектор) лля системы капельного

орошения для нуr(д ООО (ШГХК)

TECHNICAL ЛSSlGNМЕNТ
for the deveIopment of manufacturing

and sчррlу of соmропепts fоr а mold fоr
the production of polyethylene fittings
with а diameter of 22 mm (faucet, tee,
adapter, пчt, startconnector) fоr the

needs of"SGCC" LLC
UMUMlY MA,LUMOT l. оБщиЕ свЕдЕния !.GENERAL lNFoRMATIoN

1.1 Nomlanishi 1.1 Ндименование 1.1 Name

Diametri 22mm li polietilen fitinglami ish-lab
chiqarish press qolip jamlanmasi (krап, tгоупik.
utagich. gауkц stагtkоппеktоr)

Пресс-формы по производству
полиэтиленовьrх фитингов лиаметром 22мм
(кран. тройник. переходник, гайка.
стартконнекгор)

Components for а mold fоr the production
of polyethylene fittings with а diameter of
22 mm (faucet, tee. adapter. пчt.
stаrtсоппесtоr)

1.2 Точаrпi sotib olish sдьяьi 1.2 Основание приобретения товара 1.2 The basis for the рчrсhаsiпg ofthe
goods

Asos: Qarshitermoplast sexini 2023 yil uchun
navbatdan tashqari buyurtmasi
Maqsad: Diametri 22mm li polietilen
fitinglami(kran. troynik. ulagich. gayka.
startkonnektoг) ishlab chiqarish рrеss qolip

.iamlanmasi uchun.

основание: Внеплановая заявка 2023 года цех
Каршитермопласт.
Щ,ель: Производство полиэтиленовых

фитингов диаметром 22мм (кран, тройник.
переходник. гайка. стартконнектор)

Unscheduled application fоr 2023 of the
Karshitermoplast workshop.
Purpose: Production of polyethylene fittings
with а diamcteT of 22mm (faucel tee,

аdарtсг, nut. Startconnector

1.3 Qurilma haqidя ma'lumot 1.3 Сведения о новизне 1.3 lnformation оп the novelty

Mahsulot yangi, iIgari ishlatiImagan bo'lishi
kerak. Вагсhа jаm[апmа[аr, kоmропепtlаr.
qismlar 2023 yildan oldin ishlab chiqaritmagan
bo'lishi kerak

Товар должсн быть новым, ранее не
эксплуатированным.Все комплектующие,

узлы, детаJtи и составные части должны быть

изготовлены не ранее 2023 года.

Thc goods shall Ье new, поt previously
used. All components. assemblies. раrts
accessories shall Ье manufactured not

еаrliеr than 2023.

2. Qo,LLдSH SонлSI 2.оБлАсть примЕнЕния 2.ScoPE оF USE

Polietilen titinglari ress-qolipi uzluksiz ishIab

chiqarish uchun mo'liallangan bo'lishi kеrаk.
Пресс-форма предназначеша
бесперебойной эксплуатации
производстве фитингов.

для
при

The mold is designed for uninteпupted
production оf polyethylene drippers.

3. FоYDАLлNlSн SнлRтLдRt 3. условия эксплудтлции 3. OPERATING CONDITIONS
Foydalanish _ioyi: "Shчrtап GКМ" MChJ
Qaгshitermoplast sexi,
Коrхопапiпg ish tartibi: 24 soat, yiliga 8000
Soat.

Место эксплуатации uex Каршитермоплаgт,
ООО "Шуртанский ГХК".
Режим работы предприJlтия: 24 часов, 8000
часов в год.

Place of operation - "Karshithermoplast"
woTkshop . "Shurtan GСС" LLC
Working hours of the епtеrрrisе: 24 hочгs,
8000 hоuгs Dеr уеаг.

3.2 Xom ashyoning spetsifi katsiyasi
( l -ilova)

3.2 Спечификаtsiя сырья
(приложение l)

3.2 Specification of rаw materials
(Appendix l)

Asosiy xomashyo sifatida Shо'rtап GКМ
polietilenidan foydalaniladi ( l -ilova).

Qo'shimcha хоm ashyo sifatida tegishli navdagi

texnik uglerod kontsentrati ishlatiladi.'I'exnik
uglerod kontsentrati - polietilen tarkibida 30-

40% texnik uglerod bo'lgan masterbatch. Таууоr
mahsulotdagi texnik uglerod konsentratsiyasi

l+l,5% ni tashkil qiladi.

В качестве основного сырьевого материала
булсr применяться полиэтилен Шуртанского
ГХК (Приложение l).
В качестве дополнительного сырьевого
материЕL,Iа буает использован
соотвсти,вующий марки сахевый концеrпрат.
Сажевый концентрат - masterbatch с
содержанием сiDки в полиэтилене в пределах
30-40%. Концентраtsiя сiDки в готовом
пDодуtФе составляет- l + 1.5%o.

Polyethylene of the "ShuПап GСС" LLC
will Ье used as the mаiп rаw material
(Appendix l). As ап additional rаw material
the согrеsропdiпg Ьrапd of soot concentrate
will Ье used. soot concentrate is
masterbatch with soot content in
potyethylene within 30-40%. The
concentration оfсаrьоп black in the finished
product is l+1,5%.

4. TExNlK тдLлвLАR 4. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВЛНИЯ 4. TEсHNlcAL REQUlREM ENTS
4.1 Asosiy texnik talablar 4.1 Основные технические требования 4.1 Bдsic technical requirements

Yetkazib berish loyihasi: Точаr]аr

buyurtmachining talablariga muvofiq. keralili
ma'lumotlami ko'rsatgan holda 4-bo'lim va

buyuгtmachi tomonidan hisobga olinmagan yuk

tashishlar zamonaviy tаlаЬIагgа muvofiq
yetkazib beriladi.

Проеrr поставки: Пресс-формы, поставляются
согласно требованиям заказчика. с указанием
необходимых данных. в соответствии с

ра:}делом 4 и с современными требованиями к

подобному оборулованию не учтенными со
стороны заказчика.

Delivery project: The molds аге delivered
according to the customer's rеquiгеmепts.
speciffing the песеssаrу data in ассогdапсе
with section 4 and with the счrrепt
геquirеmепts for such equipment. which аrе
not considered Ьу the customer.

4.1.1 Mavjud ishlatilayotgan чskчпапi texnik
ko'rsatkichlari

Uskuna sifatida Xitoy davlatining HAITIAN
kompaniyasi tomonidan ishlab chiqarilgan МА-

4. 1. l Технические характеристики
действующего оборудования

В качестве оборудования используется

4.1.1 Тесhпiсаl characteristics of the

existing equipment used
As equipment. the existing automatic
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l600 markali bosim ostida qo'yuvchi mashinasi

ishlatiladi.
Bosim ostidagi quyish qчгilmаsiпi tcxnik
xususiyatlaгi:
Uskuna turi- МА-1600
Shnek diametгi mm-40
Nмаriу sig'im sm]-253

Nazariy quyish og'irligi 9-230
Qo'yish tezligi g/s- l1 l

Qo'yish tezligi(tezlik oshishi) g/s- l44

Qo'yish bosimi МРа-225
Plastiklash darajasi g/s- l 7

Shnek tezligi-0-2l5

Qo'yish grаfigi mm-20l
Siqish kTchi KN-l600
Ikki bog'lovchi orasidagi bo'shliq mm-470x470

Qoliplashning ruhsat etilgmr qalinligi mm-520

Ruhsat etilgan fоrmа qalinligi(minimum) mm-

l80

Qolipni siljish masofasi mm-430

Kгivoshipni siljish masofasi mm-950

сушествуюший термопласт автомата 
|

марки MA-l600 производства компании 
|

<HAITIAN>. Кlтгай. 
l

Технические характеристики ТПА 
i

Тип оборулования- МА- l 600

!,иаметр винта mm-40
Теорrгическая приёмистость Cmr-253

Тооретический вес впрыска г-230

Скорость впрыска g/s -l l l
Скорость впрыска(скоросгь pocTa)g/s -144

.Ц,авление впрыскивания Мра-225
Скорость пластичность g/s- l 7

Скорость винта -0-2l5
График впрыска mm-20l
Сила Зажима КN-lб00
Промежуток между двумя сосдинитель-ными

стержнями mm-470х470

Разрешснная толщина формования mm-520

.Щ,огryстимая толщина формы (минимальная)

mm- l80
Ход сдвига пресс-формы mm-430

Ход кривошипа mm-950

injection machine MA-1600 mапufасtчrеd

Ьу HAITIAN (Chine) is used

Technical сhаrасtегistiсs of automatic

molding machine (АММ):
Туре of equipmenb MA-1600
Sсrеw diameter mm -40

Theoretical injectiviý Cm] -253

Тhеогеtiсаl weight moulded реr shot" g -230

Injection Speed g / s-l l l
Injection Speed(The гаtе ofgrowth) е l
s-l44
Injection Рrеssцrе Мра-225

Plasticity rate g / s-l7
Sсrеw speed - 0-2l5
Injection schcdule mm-20 l
Clamping fоrсе KN-1600
Gap between two connecting rods mm

410х470
Allowed molding thickness mm-S20

Allowable mold thickncss (minimum) mm-

l80
Mold shеаr stroke mm-430

Сгапk stroke mm-950

4.1.2. Qolipga Ьо'lgап talab 4.1.2 Требования к пресс-формам 4.t.2 Requirements for the press molds

о press forma materiali С45 yoki analogi

bo'lishi keTak

о Рrеss fогmа materialining qattiqlik

ko'rsatkichi 45-5SHRC Ьо' lishi kerak.

о oraliq tiгqishlar mahsulot qismlarini

buzilmasligini ta'minlashi kerak.

о Qo'yuv kanallari sayqallangan bo'lishi kеrаk

о sovutish tizimi berk va 0.6 Мра bosim

ostidagi suyuqlikka bardoshli Ьо' l i shi kerak.

о Sirt kоrrоziуа_ yoriqlar va boshqa mexanik

shikastlardan xoli bo'lishi kеrаk.

о Sirt dag'alligi 0.2mkm.
о Ргеss forma yuzasi kimyoviy yoki termik-

kimyoviy ishlov berilgan bo'lishi kегаk.

о shakllovchi yuzalar konturlarining bir-biгiga
nisbatan siljishi 0,05 mm dan oshmasligi

kегаk.
о press fоrmапi ishlmh sharoiti: ishchi hаrоrаti

+5 dan +500С gacha.

о plastmassa qoldiqlari tufayti shikastlanmaslik

uсhuп shakl qirrаlаri milxsus ishlov berilgan

Ьо' lishi kеrаk. (qattiqlashuvi).

о press fогmапi kafolatlangan ishlash davomida

( l 000 000 marta ochilib-yopilish)

koпoziyaga chidamliligi va shakllanmasligi

uchun maxsus sirt qoplamasi bo'lishi kеrаk.

о lssiqlik nuqtalaгiga optimal sovutish tizimi

bo'lishi kегаk.

о To'Idiгish vaqtida bosimni taqsimlash uсhuп

Sifatli to'ldirish va to'ldiгmaslikni kamaytiгish

kerak.

о Материал пресс-формы должен бьlть С45

или анаJIог
о Материал пресс-формы должен быть

твердостью 45-55HRC.
о Зазоры должны обеспечивать получение

деталей без облома.
о Литник канtt.tlы должны иметь плавные

переходы.

о Система охлaDкдения должна быть

герметичной и вьцерживать давление

жидкости 0,6 МПа.
о На поверхности должны отсутствовать

следы коррозии, трещин и других
механических повреждений.

. Шероховатость поверхности 0,20мкм.

. Поверхность детаJIей пресс-форм должна
быть подвергнута одному из вшlов

гilIьванической. химической или химико-
термической обработке.

осмещение контуров формообразующих
поверхностей относительно друг друга

должна бьlть tte более 0,05мм.
о Условия эксплуатации пресс формы;

рабочая температура: от +5 до +500С.

о Специальное затвердевание (увеличение

прочности) коtгг}рньrх краев, во избежание

поврежлений. вызванных остатками

пластмассы.
. спсциальное покрытие поверхности для

гарантированного цикла смыкания (не

менее l 000 000). коррозийного

сопротивления и уменьшения не формовки.
r оптимальное охлаждение для избегания

горячих участков.
. Распределение давления во время

r The mаtегiаl of the mold Ьгапd must Ье

С45 оr equivalent
о The mold matcrial should Ье 45-55HRC

hard.

о The gaps should епsцге that the pafts аrе

obtained without breaking.
о Gate channels should have smooth

transitions.
о The cooling system shall Ье sealed and

withstand а liquid рrеssurе оГ0.6 МРа.
о The surface shall Ье frее frоm соrгоsiоп.

сгасks and other mесhапiсаl damage.

l The suTface roughness should Ье 0.20

miсrопs.
о The surface of the parts of the molds shall

Ье subjected to one ofthe types ofgalvanic,
chemical от chemical-thcrmal tгеаtmепt.

о Displacement of the сопtочrs of fоrmiпg

surfaces relativc to each оthеr should Ье not

mоrе than 0,05 mm,

о орсrаtiпg conditions of the mold;

opcrating tсmрсrаturс: from +5 to +500С.

r special hardening (increasing the strength)

of the сопtоur edges, in оrdеr to avoid

damage
. Special gчагапtееd

000000).

of non-\
D

о

r Ргеssчrе Iilling. 1Ьr

quality рочгiпg and rеduссd поп гсfill

с (not less

ý.
Btiolf ';
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о press qoliplar 3.2 band иlablari asosida

ko'rsatilgan xom-ashyoga uzluksiz ishlashi

shart.

о press qoliplarda ishlab chiqarilgan Ьаrсhа

turdagi fitinglaming biriktirish qismlari bir-

biriga standart talablari asosida mos kelishi

shart.

заполнения. для качественной заливки и

уменьшение не доливки,
о Пресс-формы должны непрерывно работать

на сырье. указанном в соответствии с

требованиями пункта 3.2.

. Крепежные детaUIи всех типов фитингов.
изготовленных на пресс-формах, должны
соответствовать требованиями сташlарта.

о he molds must wоrk continuously оп the

raw mateгials specified in accordance with

the геqчirеmепts оfраrаgrарh 3.2.

о Fasteners of all types of fittings made оп

molds must comply with the rеquirеmепts

ofthe standard

4.1J Qo'yma detallarini ishlab chiqarish
davomida quyidagi чskчпаlаr ro'yxati

jamlanmada bo'lishi kerak:

4.1J Комплект долilсен состоять из
ния(есJrедуюшего перечня оборулованшя
требуемого для производства литьевых

деталей:

4.1.3 The set shall consist of the following
list of equipment required for the

рrоdчсtiоп of molded parts:

о yakuniy talyor mahsulotga ishlov Ьеruчсhi

moslamalar bo'lishi kerak (qoldiqlarni kesish

va olib tashlash чсhчп asboblar)
о Qoliplami almashtirish uсhuп аsЬоЬlаr va

jihozlar.
о Еlеktгоп tashuvchilarda dasturiy ta'minot.

. Пресс формы в комплекте с

приспособлсниями для окончательной

доводки готовой продукции

(приспособления для резки и снятия

литников),
о Приспособления и оборулование для

замены пресс-форм.
о Программное обеспечение на электронных

носителях.

r Molds complete rvith devices fоr final
finishing of the finished product (devices

for cutting and removing sprues),

о Tools and equipment for mold

replacement.

о sоftwаrе оп еlесtrопiс media.

4.1.4 PotentsiaI yetkazib Ьеrччсhilаrпiпg
texnik va tijorat takliflarining texnik qismi

kamida quyidagi hujjatlardan iborat bo'lishi
kerak:

4.1.4 Техническая часть технико-
коммерческих предложений

потенциальных поставщиков должна как
минимум состоять из следующих

документов:

4.1.4 Тhе technical part ofthe technical
and commercial proposals of potential
suppliers must at least consist of the

following documents:

. Taqdim etilgan texnik taklif rus tilida tuzilgan
va ingliz tilida nusxalangan bo'lishi kerak

о Taklif etilayotgan mahsulotdan foydalanuvchi
Ьо'lgап kompaniyalar ro'yxatini иqdim etish
zаrчr]

о Ishlab chiqaruvchi komparriya (kompaniya
veb-sayti) to'g'risidagi ommaviy mа'lumоtlагпi
ko'rsatish kerali;

о lshlab chiqarilayotgan mаhsulоtlаг press

fоrmапiпg kafolatlangan quvvatini.
uskunaning xizmat qilish muddatini. o'ziga
xos xususiyatlaгni va епеrgiуа resurslariga
qo'yiladigan batafsil talablami ko'гsatuvchi
asosiy va yordamchi uskunaning texnik
tavsifl агiпi Ьегishi keTak:

. Muvofiqlik sertifikati ilova qilingan holda
qolipni ishlab chiqarish чсhчп ishlatiladigan
mаtегiаllаr to'g'risidagi ma'lumotlarl

о Asosiy ча yordamchi jihozlarning umumiу
ko'гinishining baИfsil chizmalari l

о f|рgдставляемое техническое предложение
должно быть составлено на русском языке и

пролублировано на английском языке
о Необходимо представить список компании,

являющиеся пользователем предлагаемого
продукга;

о Необходимо yka:raTb общедоступную
информаtsiю о компании производителе
(сайr, комltании)l

о Технические характеристики основного и

вспомогательного оборулования с

указанием гарантированной мощности
пресс формы производимой продукции,
срок службы оборудования. специфических
свойств и дsтальной потребности в

энергоресурсtLх]
о Информация о материtь,Iах, используемых
для изготовления пресс-формы с
приложением сертификата соответствии:

о .[[етальные чертежи общего вIца
основного и вспомогательного пресс
формы;

r The submitted technical proposal shall Ье

written iп Russian and duplicated in

English
r А tist of companies that аrе usеrs of the

рrороsеd product shall Ье provided;

о publicly available information about the

company producing the рrоdчсt (соmрапу

website) must Ье includedl
о Technical characteristics of mаiп and

auxiliary equipment with indication of
guaranteed

produced.

ргорегtiеs.

equipmcnt
fic

епеrgу

a fоr
of

о Detailed ew of
the main and

fоr

rnaking

the

4.2 Ishonchlilik talablari 4.2. Требования к надежности 4.2 Requirements for reliability

Qoliplar atrof-muhit И'siridan
himoyalangan bo'lishi kerak. -5 dan +500С gacha

bo'lgan havo hагогаtidа ishlash qobiliyatiga еgа

bo'lishi kеrаk Uskunaning ishchi yuzasi

kоrгоziуаdап va abTaziv yemirilishdan tegishli

usullar bilan himoyalangan bo'lishi kеrаk.

Пресс-формы должны бьrгь защищены от
воздействий окрркalюшей среды. Возможность
работы при температуре воздуха в диалаrонах
в пределах от -5 до +500С, Рабочая
поверхность пресс формы должна бьtть
защищена от коррозии и абразивного износа
СООТВеТСТВУЮЩИМ И М еТОДаlt,tИ.

The molds shall Ье protected from
environmental influences. The abiliý to wоrk
at аir temperature in the ranges frоm -5 to
+500С The working ýurfасе of the
equipment shall Ье protected frоm coпosion
and abrasive wеаг Ьу аррrорriаtе methods.

4.J. Таччоr mahsu]otsa bo'lgan talablar 4.3. Требования к готовой продукции 4.3 Rеqчirеmепts for finished products
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l. Tomchilatib sug'orish lentasini o'matish uсhчп

diametri 22 mm Ьо'lgап troynik. Troynik rezba

оrqаli gayka ча stагtkоппсktог bilan biгlashishi

kerak.

2. Tomchilatib sug'orish lentasini o'matish чсhчп

diametri 22 mm bo'lgan ulagich. Ulagich rezba

огqаli gayka bilan birlashishi kегаk.

3. Birlashtiruvchi gayka troynik. krап ча

ulagichni lentaga mahkamlash uchun kеrаk., i

4. Tomchilatib sug'orish lentasini o'rnatish uchun i

diametri 22 mm bo'lgan krап. Biгlashtiruvchi i

gayka va staгtkonnektor uсhuп rеzЬаlаr bo'lishi

kеrаk.

5. Tomchilatib sug'orish lentasini o'matish uсhuп 
]

diametri 22 mm bo'lgmr startkonneklor.
*- tаууоr mahsulotning yakuniy og'irligi va

dizayn о'lсhаmlаri. shuningdek uskunaning

ishlashi yetkazib Ьеrччсhi bilan kelishiladi,
Таlryоr qismning tashqi yuzasida "Shо'rtап"

MChJning tegishli logotipi bo'lishi shаrt.

ё*гrЕý

l.Тройник диаметром 22 мм для монтажа
ленты капельного орошения. flолжен иметь

резьб1 пол соединительную гайку и старт-
коннектору.
2.Перехолник диаметром 22 мм для монтФка
ленты капельвого орошения. .Щолжен иметь

резьбу пол соединительную гайку.
3.Соединительная гайка для фиксачии
капельной ленты на тройник, переходник и
кран
4, Кран диаметром 22 мм для MoHTtDKa ленты
капельного орошения. Должен иметь резьбу
под соединит9льную гайку и
стартконнектору.
5. Стартконнектор диаметром 22 мм для
монтФка ленты капельного орошения.
*- окончательный вес и конструктивные

размеры готовой продукции, а также
производительность оборулования булет
согласовано с поставщиком.
Наличие соответствующего логотипа
Шуртанского ГХК
на внешней поверхноgти готовой дsIaци.

0*
-пaп

l. Тее with а diameter of 22 mm fоr mounting

а drip irrigation tape. Must have а thread fоr

the connecting nut.

2. AdapteT with а diameter of 22 mm fоr

mounting а drip irrigation tape. Must have а

thread fоr the connecting nut.

3. Соппесtiпg nut fоr fixing the driр tape to

the tee and adapter.

4. А22 mm diameter faucet for installing drip

irrigаtiоп tape. It must hаче а thread for the

connecting пчt and the sиrtеr соппесtоr.

5, Start соппесtоr with а diаmеtег of 22 mm

fог installation of drip iпigation Ире.
*- the final weight and design dimensions of
the finished рrоdчс! as well (ý the

реrfоrmапсе of the equipment will Ье аgrееd

with the supplier
Рrеsепсе of coпesponding logo of Shurtап

Gсс
оп the очtеr sчrlасе ofthe finished раrt.

0u**8rlшilr

4.4 Markirovkalashga bo'lgan talab 4.4 Требования к маркировке 4.4 Marking requirements

Markirovkaning asosiy ma'lumotlari
quyidagilami o'z ichiga olishi kеrаk:
. asosiy раrаmеtrlаrпiпg nominal qiymatlari;
о ishlab chiqarilgan sana:
. tovar belgisi yoki ishlab chiqaruvchiлing

nomi.

Основные маркировочные данные должны
содержать:
. номинtulьные значения основных

параметров пресс-формы;
.дату изготовлония;
отоварный знак или наименование

предприятия-изготовителя.

The mаiп mагkiпg data must сопtаiп:
r nominal values of the main раrаmеtеrs оf

the mold:
о date of manufacture:
r trademark or паmе of the manufacturer.

4.5 Hajmi va qadoqlash talablari 4.5 Требования к размерам и упаковке 4.5 Size and packaging equirements

Qoliplar yetkaz ib berilayotg,an uskuпапiпg

talabiga mos keladigan ekspoгt qadoqlaгida

.|o'natilishi kеrаk. Qadoqlash yukni hаr qanday

shikastlanish va koпoziyadan himoya qilishi

kегаk; qadoqlashda ishlatiladigan materiallar

to'g'ri sifatli, уеtаrliсhа mustahkam bo'lishi
kеrаk, yuklash. krапlаr va yuk kо'иrgiсhlаr
bilan qayta yuklash paytida shikastlanish

ehtimolini istisno qiladi. Tarkibning batafsil

го'ухаti hаr bir alohida paketda ko'rsatilishi

kerak. Sifatsiz qadoqlash tufayli uskunaning

shikastlanishi uсhuп to'liq javobgarlikni

yetkazib Ьеruчсhi o'z zimmasiga oladi.

Пресс-формы должно отгружаться в

экспортной упаковке, соотвсгствующей
характеру поставляемого оборулования.
Упаковка должна защитить груз от всякого

рода повреr(дения и коррозии: материшIы.
используемые упаковки должны быть
надлежащего качествц достаточной степени
прочности. исключающие возможность ее

повреждения при погрузках, перегрузке
кранаý{и и погрузчиками. На каждой
отдельной упаковке должен быть
предоставлен полробный перечень
содержимого. Поставщик несёт полную
ответственность за всякого рода порчу
оборlаования вследствие некачественной
упаковки.

The molds shall Ье shipped in export
packaging аррrоргiаtе to the паturе of the

equipment supplied. The packaging must

protect the all types of damage

and used tЬr

packaging ity. of
during

loading.
А
оп each

shall Ье

suррliег
to

the пg.

to prevcnt

о
ье
u

5. Yetkazib berish ча qabuI qilish tartibi 5. ПоDядок сдачи и приемки 5.Тhе оrdеr of delivery and ассерtапсе
O'rnatish, ishga tushirish va ishga tushiгishdan

so'ng uskunalar kafoIatlangan ishlash uchun keng
qamгovli ekspluatatsion sinovlardan o'tkaziladi:
о Kafolatli ishlash muddati uzIuksiz 72 soat.

Kafolat sinovi davomida ishlab chiqarilgan tаууоr

mahsulotlaгning sifati ushbu texn ik topshiriqning

Пресс форма после установки, пуско-нала:lки и
ввода в эксплуатацию будет полвергаться
комплексным эксплуа_таlшонным испытаниям
на гарантированную лроизводительность с
целью подтверждения:
. Гарантированной эксплуатации пресс

формы в течение 72 часов беспрерывной

работы.

Аftег installation, commissioning and

commissioning, the equipment will Ье

subjected to comprehensive ореrаtiопаl tests

fоr guагапtееd реrfоrmапсе in оrdеr to

сопfirm:

lGuaranteed equipment capacity fоr 72 hours

of continuous operation.
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4.3-bandida ko'rsatilgarr sifat ko'rsatkich

to'liq mos kelishi kerak..

kafolat muddati davomida yetkazib Ьеruчсh

yetkazib Ьеrilауоtgап uskunaning sifatsizligi yoki

kafolat muddatini sinovdan o'tkazishda aniqlab

bo'lmaydigan, uskunada уаshiгiп nuqson

tufayli yuzaga kelgan hаr qanday muammolami

ьаrtаrаf etish чсhчп malakali mutaxassislaгni

yuborishi shаП;

Kafolat holati to'g'risida bildirishnoma olish

yetkazib Ьеruчсhi muИxassislarining mijozni

saltiga kelishi o'rtasidagi dачr 2l

kundan oshmasligi kегаk:

Аgаr Ьirоп Ьiг nuqsonli jihozni yoki jihoz

qismini almashtirish zаrчr bo'lsa qismni

almashtirish va aniqlangan nuqsonni Ьаrtаrаf

etish muddati l (bir) оуdап oshmasligi kerak.

agar uskunani ishlab chiqarish uchun ishIab

chiqarish tsiklida boshqacha qoida паzагdа

tutilgan bo'lmasa;

Качество произведённой в ходе гарантийн
испытаний продукции должно
показателям качества изложенным в

4.3. наgгоящего Технического Задания.
В течении гарантийного периода
обязан напрЕвить
спеlцалистов для устраненltя
неполfulок оборулования. про
вследствие ненадлежащего качества
поставляемого оборудования или скрьпых
дефектов оборулования. которые не могли
быть обнаружены в ходе гарантийных
испьtтаний производительности l
Периол между получением уведомления о

гарантийном случае и прибытием
специiulистов поставщика на

Заказчика не должен превышать 2\
калеrrдарных дней;
При необходимости замены какого-либо

дефекгного узла или детirли оборуловшrия"

срок з:lмены детаJIи и устрrlнсния
выявленного лефекта не должен превышать

периода более l (олин) мосяча, если иное не

обусловлено производственным циклом

изготовления заменяемой дgгали и/или узла;

The quality ofthe products produced during

wаrrапtу tests must comply with the quality

indicators set out in раrаgrарh 4.3. of this

Technical Specifi cation,

Dчгiпg the wаrгапtу регiоd, the Supplier is

obliged to send qualified specialists to

eliminate апу equipment problems that

оссчrrеd due to imргореr quality of the

supplied equipment оr hidden eqшipmcnt

defects that could not Ье detected during

warranty реrfоrmапсе tests; The регiоd

between receipt оf the notification of the

wаrrапtу case апd the аrriчаl of the

supplier's specialists at the Сustоmеr's site

should not exceed 2l саlепdаr dауц If it is

necessary to replace any defective

ultrasound

5.1. Texnik va boshqa hujjatlarni mijozga

topshirishga qo'yiladigan talablar
5.1. Требования по передаче здказчику

технических и иных документов

5.1. Requirements for the transfer of
technical and other documents to the

eustomer

Ваrсhа hujjatlar hаг Ьir detal press qolipi uchun

rчs va ingliz tillarida qog'oz ча elektron

ko'rinishda bo'lishi kеrаk. Hujjatlar soni l

nusxa. ingliz tilida va 1 пusха- rus tilida:

о uskunani o'matish. yig'ish va sozlash bo'yicha

qo'llanma;
о o'ziga xos xususiyatlar va batafsil energiya

talablarini ko'Tsatadigan asosiy va yordamchi

uskunalaming batafsil umumiy ko'rinishi

chizmalari va eskiz sхеmаlаri;
о Batafsil texnik xususiyatlaг;
о Birlashtiruvchi plitalaming o'lchamlari

(batafsil chizmalar Ьilап) - mm:

о yo'naltiruvchilar orasidagi masofalar:

о Qolip чсhчп nominal qulflash kuchi (kn yoki

tоппа);

о Qolipning hajmiy o'lchamlari. mm (UxExB);
о Qolip ochilish zarbasi, mm;

о Pnevmatik sxemalaming mavjudligi (аgаr

shunday bo'lsa, qancha);

о sovutish kanallarining mavjudligi, dona;

oQo'shimchalaгning mavjudligi. modublami

shakllantirish va tarqatish (gidгavlik уаdrоlаг,

ochish аgrеgаtlагi va boshqalar) аgаr mavjud

bo'lsa, unda nima va qancha:

о Bosim ostida quyish uskunasi Ьilап

boshqaгiladigan issiq kanalli kontaktlaming

Вся документаtsiя на кФкдую пресс форму
должна быть на русском и английском
языкахвбумажномиэлектронном
вариантах. Количество документаtsiй l экз.
на английском и русском языке:
. Руководство по установке. MoHTzDKy и

наJIадке оборулования;
о flегальные чертежи общего вида и эскизные

схемы рtlзмешения основного и

вспомогательного оборудования с

указанием специфических свойств и

детальной потребности в энергоресурсЕtх;
о !етапьные технические характеристики:
о Размеры присоединительных плит (с

детальными чертежами)- мм;
о Расстояния между направляющимиi
r Номина,тьное усилие запирания пресс-

формы (кН или тонны)l
о Габаритные рtвмеры формы, мм (ДхШхВ);
. ход раскрытия пресс-формы, мм;
о Наличие пневмоконтуров (если дц то

сколько);
r На.rичие канaLлов охлаждения, шт,;
r Наличие лоп. формообразующих и модулей

расформирования
о (гидравлические сердечники, узлы

вывинчиван}lя и т.д.)- если есть, то, что
именно и сколько:

о Наличие горячее канаJIьных контуров.

управляемых с ТПА (не через автономный
контроллер, поставляемый с пресс-формой);

. Вес пресс-формы, кг;
о объем дозrро"ани", см3;
о Вес отливки количество гнезд плюс

All documentation for each mold must Ье in
Russian and English in рареr and electronic
versions. NumЬеr of documentation ! сору in

English and 1 сору in Russian:
о Installation. montage апd adjustment

manual of the equipment;

о Detailed gепеrаl dгarvings and sketch

diagrams of the main and auxiliary
equipment. indicating specific properties

and detailed energy requirements;

о DetaiIed technical specifications:
с Dimensions of connection plates (with

detaiIed dгawings)-mm:
о The distaлces between thc guides;

о Nominal closing fоrсе оf the mold (kN оr

tons);

о overall dimensions of the mold. mm

(LxWxH);
о орепiпg strоkе of the mold, mml
о Рrеsепсе

'*у);о Pres9nce

of (ifyes. how

о( )-if
yes.

a

Ьу the
through the
comes with the mold);

о Weight оf the mold. kg:

and

led
(not
that

McHJ
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zanglashiga olib kclishi (qolip bilan

иmiпlапgап musйqil boshqaruvchi orqali

emas);

о QoIipning og'iгligi. kg:

о Dozalash hajmi, sm'.

о Sovutish vaqti. sek.

о lshlatilgan xomashyoni hisobga olgan holda

hosildorlik;
r Ishlatilgan qismlaming chizmasi va batafsil

tavsifi , murvat o'lchamlari;
о Ta'mirlash. foydalanish va texnik xizmat

ko'rsatish taгtib-qoidalari bo'yicha qo'llanma;

о Nаzогаt o'lchov asboblari чсhuп еlеktr ulanish

sхеmаlаri (barcha tчrlаri);
. paspott va muvofiqlik sertifikatlari bo'lgan

nazorat o'lchov аsЬоЬlаri va uskuпаlаri;

о Qurilmalaming texnik xususiyatlari, tavsifi va

boshqa texnik ma'lumotlar:

Chizmalaming tavsiflaгi va ko'rsatkichlaгi bilan

biTga Ьаrсhа chizmalar чсhuп ehtiyot

qismlaming batafsil tavsifi .

литник);
о [авление впрыскц кГ[а;

о Скорость впрыска смз/сск;

. Время охлФкдения. сек.

о Производительности с учётом
используемого сырья;

. Чертеж и детаJ,lьное описание используемых

дgгалей, размеры болтов;
. Руководство по ремонту, эксплуатации и

методика по обслуживанию;
о Схемы электрических соединений (все

вилы) лля КИП и А;
r Приборы и оборулование КИП и А с

паспортal]\.tи и сертификатами
соответствиями;

r Технические харакгеристики и описание

приборов и другая техническаrI

информаtsiяl
r Щетшtьные технические характеристики

запаýных частсй всей пресс формы с

описани9м и указанием чертежей

о Dispensing volume,
r casting weight (пumьеr of nests plus

sрruе);

о Injection pressure, Ра;
о Speed ofinjection. сmз /sec:

о Time fоr cooling, sec.

о Реrгогmапсе taking into ассоuпt thе rаw

mаtегiаls used:

о Drаwiпg and detailed descгiption of parts

used, dimensions of bolts;

о Мапчаl for rераir, operation and

mаiпtепапсе methodo[ogy:

r Electrical connection diagrams (all types)

for measuring instruments and аlаrms

r Detailed technical specifications of spare

раrts of the епtiге line with descriptions

апd drawings
о Technical specifications and descriptions

ofdevices and оthеr technical infoгmationl

о Detailed technical specifications of spare

раrts fоr the епtirе mould with dеsсгiрtiопs

and drawings

6. Тrапsроrt talabIari 6. Требования к транспорти ию 6. Тrапsроrtаtiоп rеqчirеmепts
yetkazib Ьеrччсhi uskunani tashish bilan
bog'liq Ьагсhа хаrаjаtlагпi o'z zimmasiga olishi
kегаk va transport pa},tida uskunaTring hаr

qanday shikastlanishi uchun to'liq javobgar

bo'ladi.

Поставщик должен взять на себя все расходы
на транспортировку оборудования и несёт
полную отвgтственность за всякого рода
порчу оборулования во время
транс портиро в к и.

The supplier must assume all shipping costs

fоr the equipment and is fully responsible fог
апу damage to the equipment during
shipment.

7.Saqlashga bo'lgan taIablar 7. Требования к хранению 7. Storage req uirements

Рrеss fоrmапiпi saqlash vaqtida yaxlitligi va

xavfsizligini, atmosfcra ta'siridan, mcxanik va
boshqa turdagi shikastlanishlardan
himoyalanishini ta'minlashi kerak,

При хранении должна обеспечивать
цсльность и сохранность прссс-формы от
атмосферных воздействий, мехtlнических и

других видов повреждений.

During storage must епsurе the integrity and

рrеsеrчаtiоп of thc mold from atmosphcric
influences. mechanical and other types of
damage.

8.Yetkдzib berish kafolatli muddati yoki
xizmat ko' rsatish bo'yicha talablar

8.Требования к объему и/или сроку
пр€доставления гарантий.

8. Requirements to the чоlчmе and/or tеrm
of gчаrапtееs.

Yetkazib berilayotgan tочаrlаr чсhuп kafola1

muddati yetkazib berilgan kundan boshlab
kamida 18 оу yoki foydalanishga topshirilgan
kundan boshlab 12 оупi tashkil qiladi. Kafolat
majburiyatlari Ьаrсhа mahsulotlarga va ularning
Ьаrсhа tarkibiy qismlariga (yoki
komponentlariga) taalluqlidir. Аgаr kafolat
muddati davomida asbob-uskuna nuqsonli
bo'lib chiqsa yoki shаrtпоmа shartlariga riоуа
qilmasa" Yetkazib beruvchi (sotuvchi) o'z
hisobidan, Xaridoming xohishiga kо'rа 20 kчп
ichida пuqsопlагпi yoki пuqsопlагпi Ьагtаrаf
etishi shап. nuqsonli mahsulotni tegishli sifatli
yangisiga almashtirib berishi keak, Tuzatilgan
mahsulotlar чсhuп kafolat muddati yangi
muddatga uzal,tiriladi va nuqsonli mahsulot
о'rпigа yangisi чсhчп kafolat muddati yangidan
hisoblanadi.

Срок лейсrвия гарантии на поставляемый
товар не менее l8 месяцсв с момента
поставки или 12 месяцев с момента ввода в

эксплуатаtsiю.Гарантийные обяза-тельства

распространяются на все товары и на все

сост€Iвляющие его части (или
комплекгующие). Если в течение
гарантийного срока оборулование окФкется
дефектной или не будет соответствовать

условиям договора" Поставшик (пролавеч)
обязан за свой счёт в течение 20 дней по
выбору Покупателя, или устранить дефекгы,
или заменить дефектную продукчию новой
соотвстствующего качества- Гарантийный
срок в отношении исправленной продукчии
продлевается на новый срок, а в отношении
новой, поставленной взамен дефектной,
гарантийный срок исчисляется заново.

'Гhе wапапtу регiоd fоr the delivered goods
is at least 18 months frоm the date of delivery
оr 12 months frоm the date of
commissioning. Wаrrапtу obligations apply
to all pгoducts апd all its component parts (ог

components), If during the wаrrапtу реriоd
the equipment defective оr

of the
iged. at
at the

Вuчеr's
оr rер[асе а ne\l,

one of
period for Гоr

а пеW ln
place of а period
is calculated anew

does not
contract,
his оwп

\lЁiftU

rvithin

9. Xizmat ko'rsatishga tаlаЬlаr 9.Требования к обслуlкиванию 9. Мпiпtепапсе reqшirements

2 yillik keyingi faoliyati чсhчп texnik qo'llab
quvvatlash (kalblatlangan ehtiyot qismlar bilan
ta'minlash).

Техническая поддержка (гарантиро-ванная
поддержка запасными частями) в течение 2

лет для дальнейшей эксплуатации.

Technical suрроrt (guаrапtееd sраге parts
support) for 2 years fоr fuгthеr operation.

l0. Sifatsa Ьо'Iяяп talablar l0. Требования к качеству l0. ouality rеqчirеmепts
Mahsulot sifati ishlab chiqaruvchining
belgilangan standartlari va texnik

xususiyatlaгiga mos kelishi ча ishlab

chiqaruvchi tomonidan Ьегilgап zavod sinovi

Качество товара должно соответствовать

установленным стандартам и техничес-ким

условиям завода-изготовителя и
подтверждаться сертификатом заводских
испытаний, выдаваемых заводом-

The quality of the goods must comply with
the established standards апd specifications of
the mапufасturiпg plant and Ье сопfiгmеd Ьу
а factory test certificate issued Ьу the
mапufасturеr:

РеOакцuя 1 Процеёура управленuя 1окуменmацuей ч запчсямч сmр. б uз 10
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The quality of the goods must епsчrе the
possibility of their intended чsе without
negative consequences.
Ceгtificates (certificate of огigiп.
mапчt'асtчrег's certificate of quality апd/оr
оthеr certificates of international. recognized
lаЬоrаtоriеs and test сепtегs) must Ье
provided:

изготовителемi
Качество товара должно обеспечивать
возможность его использовrlния по
назначению без негативных послед-ствий.
Необходимо предоставить сертификаты
(сертификат происхождения. сертификат
качества производителя иlили другие
сертификаты международных, признан-ных
лабораторий и центров испытаний);

sertifikati Ьilап tasdiqlanishi kегаk;

Mahsulot sifati salbiy oqibatlarsiz maqsadli

foydalaлish imkoniyatini ta'minIashi kегаk.

Sertifikatlami (kelib chiqish sertif'ikati, ishlab

chiqaгuvchining sifat sertifikati yoki xalqaTo.

tan olingan lаЬогаtогiуаlаr ча sinov

mагkаzlаriпiпg boshqa seгtifikatlari) taqdim

etish zаrчr:
ll. Additioпаl (other) reqчit9ц,ецt! ,_____l l. !ополнительнь!е (иные) требованццl l. Qo'shimcha (boshqa) tаlаЬlаr

In ассоrdапсе with the list of operational
documents, the customer is supplied with:

А product passport in l сору; Ап орегаtiпg
mапчаl in l сору; Instructions and passports

of the соmропепt equipment in l сору. The
list of sраrе parts, tools and accessories iп l
сору. Factory test certificate in l сору.
Cortificate of сопfоrmitу in l сору.

Заказчику в соответствии
эксплуатационных
поставляются:
Паспорт на изделие в l экз.i
Руководство по эксплуатации в l экз.:
Инструкчии и паспорта комплектующего
оборуцование в l экз.
ведомостьзипвlэкз.
Сертификат заводских испытаний в 1 экз.:

Сертификат соответствия в l экз.

с ведомостью
документов

Ishlatishda hч]jаtlаг ro'yxatiga muvofi q mijozga

quyidagilar taqdim etiladi:

1 nusxada mahsulot pasporti: Foydalanish

bo'yicha qo'llanma l nusxadal Jamlanma

uskunalari uchun kо'rsаtmаlаr va раsроrttаr l

nusxada, Dhtiyot qismlar го'ухаti, l nusxa. l
nusxada zavod sinovi sertifikati; Muvofiqlik
sertifikati l nusxada.

l4. Requirements fоr quantityl4. Требования к количествуl2. Yetkaziiish miqdoriga qo'yiladigan
talabIar

Scope of delivery:
l.ргеss mold fоr а tee with а diameter ог 22

mm-lset
2. Ргеss mold for adapter with а diаmеtег of
22mm-lset
З. Press mold fог connecting пut with а

diameter of 22 mm - l set

4. The mold fЬr the faucet body with а

diameter оi22 mm is l set.

5.The motd for the rotary handle of the

t'aucet with а diameter of 22 mm is l set.

6.The mold fоr the coupling of the

stаrtсоппесtог with а diameter of 22 mm-l
Set.

7. The mold for the stаrtег connector with а

diameter of 22 mm-l set.

2 уеаr wеаr sраrе parts.
Тimе and place of deliveTy аге dеtегmiпеd Ьу

the supplier's оffеr and the contract.

обьем поставки:
1. Пресс форма лля тройника лиамегром 22

мм - l комплект
2, Пресс форма лля переходника диамsтром
22мм- l комплект
3, Пресс форма лля соединительной гайки

диаметром 22 мм - l комплект.
4. Пресс форма для корпуса крана
диаN,rетром 22мм- 1 комплект.
5.Пресс форма лля поворотной ручки крана

диilJ\,Iетром 22мм- l комплект.
6.Пресс форма лля соединительной муфты
стартконнектора диа]\.lетром 22 MM-l
комплект.
7. Пресс форма для стартконнектора
диаметром 22 MM-l комплект,
2-х годичные быстроизня1,1иваемые зalпасные
части
Время и место доставки определяется
предложснием поставщика и договором.

Yetkazib berish hajmi:
l.Diаmеtгi 22 mm li troynik чсhuп press qolip -

l jamlanma.
2. Diametri 22 mm li ulagich uchun press qolip
-l jamlanma
3. Diametri 22 mm li gayka uchun press qolip -l
jamlanma.
4.Diametri 22 rпm li kran korpusi uchun ргеss
qolip -l jamlanma
S,4.Diametri 22 mm li krап aylanuvchi ruchkasi
uchun press qolip -l jamlanma
6,Diametri 22 mm li startkonnektor uchun press

qolip -l jamlanma
7. Diametri 22 mm li stfikonnektor muftasi

uchun press qolip -l jamlanma
2 yiltik tez ishdan chiquvchi zаhiга qismlari
bilan bo'lishi kerak.
Yetkazib berish vaqti va joyi yetkazib
Ьеrччсhiпiпg taklifi va shаrtпоmа bilan
belgilanadi.

Разработчики/Dечеlореd Ьу :

T.Diyorov
L

[,Maltntudov

Ishonchlilikni boshqarish xizmati boshlig'i:
нача,чьник отдела с,тужбы рравления надежностью:

Главный специалист локализаtsiи и расширению коопераtsiонных связей-менежер по инноваtsiям

тhе head ofthe гeliabil Sегчlсе
mulaxassis:va alaqalami kengal,tirish ЬоMahall

геlаtiопs-Iппочаtiопоfist ofloca|ization алdChief
F.NчгmаtочбоiП Йeialrik о'riпЬоsаri:Заместитель главного механика: Th_e dqрчФ- 9!ЦII19___с_Lчц_lqз.!__._щ!ý_._t._______ __

z. shermatovMuhandis texnolog ТТХ:Июкенер тсхнолог ТТС:Епgiпееr techno!9g!st 9| 
-ГТý:

B.Ruzivev"Qarshitermoplmt" sexi Ьоshlig'i:Начальник цеха
KKarshithermoplast )) workshop:

<Каршитермопластll:Тhе head of the

Z.Xujanov"Qarshiteгmoplast" sexi tехпоlоgi:Технолог цеха <Каршитермопласгll: The

J.Qurbonov
vajoriy etish xizmati boshlig'i:

fкономика и внедрения водосберегающих
tejovchi

Руководитель
Head of water and servlce:

U.IslomovМеханик цеха кКаршитермопластl):

"Qarshitermoplast" sexi

The mесhапiс ofthe

't.j-Hidirnn

MTRBX yetakchi muhandisi:
Е}едущий июкенер СУМ'ГР:

of MTRMSThe lead

Ushbu rus va iпgliz lillarida tuzilgaп, Agar ushbu lillar o'rlasida, rus lrlal п

Насtпояtцее пехнuческое заdанuе сосmамено на wccKoM, убекuском u анzлuйском юbtKM, Прu нмuчuu разно?ласuй меэюф русскам, анацuйскuм u

узбекuском языкамu, mексm на русском язьlке фdеm превалuровапь.
Thb techпical аssigпmепt iý dлаltеd iп Rаsslап, Eпglish апd uфеk laпguageý Iп case oldiscrepaпcies Ьdlуееп the Russiaп,Eпglish опd uzbek lапguаgеý, the

Russian language shall prevaiL
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Приложение Ne1

Technical specification of UZCLEAR PolyethyIene

Технические характеристики марок ПЭ

r.лСНJ

тЕхмк ToPsH,R,Q
чА

тЕхil,к )ruLоýАцR
ucHUlJ

RФоmmспdad ond Бо

Рaкомa}tдусная область пр!лl нagя

lNJEcTloN MoULDlNG

литьЁ подмвлЕниЕ$

Рrорыtу / Свойства

Tost mothod

Метод
исъlтшя

Unit

Единица
1.0754 1-0760 1-156,1 1.o525 l-.l625 1_2560

D€nsity / Плотность ASTM о792 g/cm3 0,954 0,960 0,961 о,925 0.925 0,96

мв / птр (1s@2.16) ASTM D1238 g/10 min 6,70 7 15.3 4,9 16 25

T.Бilc ýtrrngth at Ибld

Прочюсть rlри растж.
ASTM D638 мРа 25 25 ж 1о 10 10

Прочюсть при разрыво
ASTM Dбз8 МРа ft 2а 27

Elongatlon at Ьrsаk

Относпель удлинениа
ASTM D638 оь 1 2оо 1200 50о 7оо 650 650

УдФнй прочнФть

lzoD Iщrай strфФh
ASTM о256 J/m 4о 26 18

Твбрдость по llJopy

shоrо ншdпass
ASTM D2240 Shоrе D 63 65 65 52 5l

viсd sоftфiпg pcint
ASTM D1525 'с 124 1ъ 91 85 85

EýcR
ASTM

D169з/в
hочr 1о 10 1о 10 < 10 <10

Flехчrа| modulus

Модуль упругоfrи
ASTM D79o МРа 1 070 ,1280 1280 з45 345 з45

Распрод. мm вэса

Molcculr woagtt diýrib.

Узflй

Narow

узfrй

Nаrо,

Уа(ий

Naпov,

Уilий

Nагrоw

узкий

Naпow

Уilий

Narrф

РеOакцuя 1 ПроцеOура упраыЕнuя 0окуменmацчеа u запчсямч сmр. 8 uз 10

s г,с

Tereile ýtrength at Ьrеаk



TEXNIK TOPSHIRIQ ЛЕХНИЧЕСКОЕ ЗАДАНИЕ / TECHNICAL ASSIGNMENT вuilG
$lшrtапGIП

Тройник

лереf;qffflrtr

Стартконнектор

Приложение Nэ2

кран

Соединительной муфты стартконнектора

TExtllK TOPSHlP,Qо
Еу

vA
тЕхNlк xULOýALAR

UcHUN
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