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TEXNIK TOPSHIRlQ

ТЕХНИЧЕСКОЕ ЗЛДАНИЕ
на закупку пресс формы по производству

защllтных каски для нужл ООО <Шуртанского

газо_хllмического комплекса>>

основе, преднвначенных lшя защиты головы при

на производстве и строительных площадках.

к
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пчs.

Molds fоr the production of ро|уmеr-Ьаsеd helmets designed

to protect the head when working in production and

construction sites.

1.3 lпfогmаtiоп оп the novelt),

The supplied molds must Ье new. previously unused. wit

апу defects, and manufactured по earliel lhап 2023-2024

,-\
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1.1 Наименование1.1 Nоmlап ishi

Пресс-формы для производства касок на полимерно

1.2 Toyarlli ýotib olishga asos va maqsad
Asos: QaBhitermoplast sexini 2024 yiI uchun navbatdan tashqari
buyurtmasi
Maqsad: Kaskalami ishlab chiqarish uchun press qolip
jаmlапmаlаr.

1.2 OcHoBattrre приобретсншя товара
основание: Внеплановая заявка на 2024 года цеха

Каршитермопласт.
ltель: Пресс-формы для производства каски.

1.3 Точагпi yangiligi haqida ma'Iumot 1.3 Сведсния о нови]не
Поставляемые пресс-формы должны быть новыми,
paliee не использованными, без каких-либо дефекгов и

изготовлены l{e ранее чем в 2023-2024 rодах.
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3. IsllLATISH SHAlt],1-AR l

o'rnatiladigan joyi - "Qarshitermoplast" Sexi- "Sho'rtan
kimyo majmuasi" MchJ.
lsh vaqti davomiyligi: 24 soat, },iliga 8000 soat

3.2 Хоm аýht,опiпg ýpctsifikatsiyaSi (l-ilova)

2.оБлАсть примЕнЕния
Пресс-формы прелназначены для изготовления корпуса
и вш)лренней частей каски.

3. условия эксплултлции-йЁ;- ]iйу;i;;ии-'uел',,kБр, йiiрй;;i;;. -'ббО

i <Ш}ртанский ГХКll.
i Реlсим работы:24 часов.8000 часов в год,

3.2 Спеuифttкачшя сырья (приложенrtе l)

Place оfореrаtiоп - "Karshithermoplast" unit, "Shчrtап GСС"
LLc
Working hours: 24 hочrs, 8000 hours рег уеаr.

l----.-т
saz- ||

ТЕСНNIСЛL ASSlGNMENT
for the purchase of а press mоld for the production of

ргоtесtiче helmets fоr the needs of

"Shurtап Gas Chemical Complex "LLC
l. GENERAL INFORMATION

1.1 Nаmе

1.2 The basis fоr the purchasing of the goods

The press mold is designed to product the body and iпtегпаl

fittings ofhard hat.
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3.2 Specification of raw materials (Appendix l)

Islrlab chiqarish va qurilish maydonlarida ish jаrауопidа boshn

himоуа qilish uchun mo'|jallangan роlimеr asosli kaskalarni ishlat
chiqaгish uchun press qolip jаmlапmаlаr.

Basis: Unscheduled application for 2024 of the

KarshitermopIast workshop,
Рчrроsе: Molds fоr the production ofhelmets.

Yetkazib berilayotgan press qolip janrlanmalar yangi, avval
foydalanilnragan. nllqson ча kamchiliklardan holi, shu jumladan

ish hoiati bo'lishi va 2023-202.1-уiIIагdа ishlab chiqarilgan
bo'lishi kcrak.

2.ScoPE оF USE

3. орЕRдтlNс coNDITloNS
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Yetkazib Ьеruчсhilаr asosiy xom ashyo ýifatida ishlatiladi
polietilen va роliргорilеппiпg maxsus navlarini tavsiya qiladi,

Qo'shimcha xom ashyo sifatida tegishli navdagi texnik ug
kontsentrati ishlatiladi. Texnik uglerod kontsentrati - polietil
tarkibida З0-40% texnik чglегоd Ьо'lgап masterbatch. Тауу
mahsulotdagi texлik чglеrоd konsentгatsiyasi l+1,5% ni tashki
qiladi.

Yetkazib Ьеrish loyihasi: Точагlаг Ьчучгtmасhiпiпg talablariga
muvofiq, kerakli ma'lumotlami ko'rsatgan holda, 4.7-bo'lim ча
buyurtmachi tomonidan hisobga olinmagan yuk tashishlar
zamonaviy talablarga muvofiq yetkazib beriladi.

Supplieгs rесоmmепd аррrорriаtе gгаdеs of polyethylene and

роlурrоруlепе used as the main raw materials.

As ап additional raw mаtегiаl, the coпesponding brand ofsoot
сопсепtrаtе will Ье used. soot сопсепtrаtе is masterbatch wiф

t in polyethylene within 30-40%. The concentration

lack iп the finished product is 1-1,5%,
i soot сопtеп
j оfсаrЬоп Ь

ц

4. TECHNICAL REQUIREMENTS
4.1 Basic technical requirementý

Delivery project: The molds аrе delivered ассогdiпg to the

customel's requirements, specifying thе песеssаry data, in

accordance with Section 4.7 and with the счпепt requirements

fоr Such equipment, which аrе not considered Ьу the customer.

4. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ
4.I Основные техническrrе требования

Проекг поставки: Пресс-формы, поставJIяются,

согласно требованиям заказчика, с указанием
необходимых данных, в соответстаии с разделом 4,7 и
с современными требованиями к подобному
оборудованию не учтенными со стороны заказчика.

4.2. Используемое оборудование 4.2. Used equipmeлt
В качестве оборулования используется существуюший
ТПА (термоrцаставтомат) марки НТ-850 (компания

FчСhчShiп-Тайвань) и термопласт автомата марки ZF-
l600 произволства компании KTANGSHAN ZHIFU>.
Китай.

Unit / Ед. измITEM/ ПОЗИЦИЯ

Iпiесtiоп чпit / Узел впрыска

Screw diаmеtеr/.Щиаметр винта mm 105

mm 585Injection ýtrok€/ Ход впрыска

Theoretical shot volume/ Теоретический объем впрыска сm3

Shot weight of injection (ps) / Вес впрыска glamm з245l.,1;в",";\
оl

ll

lnjection pressure /,Щавление впрыска Kgf/cm2

mm/seclnjection velocity / Скорость инжекцииtype l/тип l
lnjection velocity / Скорость инжекции cm]/sec

4.2. lýhlatilgan чskчпаlаr
Uskunalar sifatida, mavjud НТ-850 (injection jihoz) markali
цskчпа ishlatiladi (FuChuShin_Tayvan kompaniyasi) va
(TANGSHAN ZHIFU Xitoy kompaniyasi) tomonidan ishlab
chiqarilgan zF-lб00 markali tегmорlаSt aйomatlardan
foydalaniladi.

The equipment used is ап existing injection molding machine

(injection molding machine) of the НТ-850 Ьгапd

(FuChuShin-Taiwan соmрапу) and athermoplastic machineof
the ZF-l600 Ьrапd produced Ьу the TANGSHAN ZHIFU
соmрапу. China.

4.2.1. Тпп обо нttя/ of ul пrспt НТ-850

Реаакцuя 1 Процваура управланuя dокумвнmацчей ч запuсямч
lr.!пчS.
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Поставщики рекомендуют соответствующие марки

полиэтtlлена и полипропилеца! используемые в качестве

основного сырья.
В качестве дополнlr-гельного сырьевого материilла
будет использован соответствующий марки сажевый
концентат. Сажевый концентрат - masterbatch с
содержанием сажи в полиэтилене в прелелах 30-4004.
Концентрачия сажи в готовом продукте составляет-
l+t.5%.

353 3

спр, 2 чз 20
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Injection pressure / ,Щавление впрыска Kgf/cm2 l985
Injection yelocity / Скорость инжекции mm/sec 67type zl тип2
Injection velocity / Скорость инжекllии сmз/sес

The speed of plaýticDation / Скорость пластикации Кg/hr 540

The ýpeed ofscrew rotation / Скорость вращения шнека rрm l50
Press mоld clamping unit / Узел смыкания

Press mold clamping force / Усилие смыкания tonf 850

Presý mold сlаmрiпg ýtroke / Длина хода смыкания пlп] l000

Presý mold thi^kness / Толщика формы mпl з50-1200

Suggested minimum поId/Минимальная высота формы lIпl 625х625

Distance between columns / Расстояние между колоннами mп] 1060х l0l0
Mould рlstеп / Размеры подвижной ILпиты mm t460xl460

Ejector ýtrоkе / Шаг эжектора mm 240

Рчmр driving mоtоr / Приводной двиmтель насоса HP(kw) l00 (74.6)

Т€mреrаtчr€ сопtrоlIег/ Темпераryрный реryлятор set (0_400)х8

kvr' 50.68

Масhiпе dimensions / Габариты машины mm l l20x2430x22l0

oil tank capaciý / Емкость масляного бака liter !400

Machine weight/ Вес машинь1 ton 42

Мах. System рrеssчrе/ Макс. дааление в системе Кяf/сm2 l40

4.2.2. Тпll оборулованlrя/ Туре ofequipment ZF-l600

Screw diameter / Диаметр винта 45 -,----ъ
Theoretical iпjectivity / Теоретическая приёмистость Сm3

Theoretical weight moulded per shot / Теоретический вес влрыска
Injection Presýure /,Щавление впрыскивания Мра rйi -"$"'" \\

Plaýticity rate / Скорость rlпастиtlность s/s 20l5
Iniection Speed / Скорость впрыскивания s/s iJ 12б

Sсгеw speed / Скорость винта
мах. pump рrеssчге / Макс. давление насоса Мра

ц

Реdаkцuя 1 Процоdура управленця dокуменmацчаа ч запчсямч сmр. Зв20

54,|

Electrical еqчiрmепU Элекrрическое оборулование

Неаtеr capacity /Мощность нагревателя

Otherý / Прочие

mm

{?\1cJ.. ,i! 
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Clamping Fоrсе / Сила Зажима KN l680
Gар between two connecting rods / Промежуток между двумя соединительными стержнями mlтl 460-444

Peгmifted thickness of mоldiпя / Разрешенная толчtина формования пп1

Crank stroke / Ход кривошипа mm 4з0
Eiectol роwеr / Сила ?жектора KN 38

Hydraulic еjесtоr stroke / Ход гидраsлического эжектора mm l50

4.3. Press oli аmlапmаlа о' adigan taIabа 4.3. Требования к пр м a]lt: 4.3. чirеmепts fоr the ress molds:
The hardness of ргеss mold material must Ье 45-

55HRc.
The gaps should епsчrе that the раrts е obtained

without breaking.
cast parts must have Smooth transitionS.

The cooling system shall Ье sealed апd withstand а

liquid pressure of0.6 МРа.
The sчгfасе shall Ье free frоm сопоsiоп, cracks апd

otheT mechanical damage.

The surface rочфпсss should Ье 0,20 miсrопs.
The surface оf the parts of йе press molds shall Ье

subjected 1о опе of the types of galyanic, chemical ог

chemical.thermal treatment.
Displacement of the сопtочгs of fоrmiпg surfaces

relative to each other should Ье not mоrе фап 0,05 mm.

opelating conditions; орегаtiпg temperafure: +5 to
+50ос-

Special hагdепiпg (iпсrеаsiпg the strenglh) of the

contour edges, in order to avoid damage caused Ьу

plaýtic residues.
Special sчrfасе coating fоr guaranteed closing cycle
(not less than l 000 000), сопоs се and

reduction of поп-fогmiпg.
Optimal cooling to avoid hot
Рrеssчrе distribution during
and rеdчсеd поп rеfi|l.

fог

о

Qolib materialining qattiqligi 45-55HRc bo'lishi kerak,
Bo'shliqlar qismlaming buzilmasdan olinishini
и'miпlщhi kеrаk.

Quyma qismlar silliq o'tishlarga ega bo'lishi kerak .

SoYutish tizimi germetik bo'lishi va 0,6 МРа suyuqlik
bosimiga bardosh berishi kerak.
Sinda koпoziya, yoriqlar va boshqa mexanik shikastlar
bo'lmasligi kеrаk.
Sirt dag'alligi 0,20 mikюn.
Ргеss fоrmа yuzasi kimyoviy yoki termik-kimyoviy
ishlov beгilishi kerak.
Shakllanuvchi учzяlат kопtчrlаriпiпg biT-biriga
nisbatan siljishi 0,05 mm dan oshmasligi kеrаk.
Foydalanish shагtlагi; ish hаrоrаti: +5 dап +50 С gacha.

Plastmassa qo|diqlari fufayli shikastlanmaslik uchun
shakl qirrаlаri maxsus ishlov berilgan bo'lishi kеrаk.
(qattiqlashuvi).
Press formani kafolatlangan ishlash
davomida(l 000 000 mаrtа ochilib-yopilish)
koпoziyaga chidamliligi va shakllanmasligi uchun
maxsus sin qoplamasi bo'lishi kerak.
Issiqlik nuqtalariga optimal soyutish tizimi bo'lishi
kerak.
To'ldirish vaqtida bosimni taqsimlash uchun sifatli
to'ldirish ча to'ldirmaslikni kamaytiгish kегаk

Материал пресс-формы должен быть твердостью 45-
55HRc.
Зазоры должны обеспечивать получение деталей без

облома.
Литые частей должны иметь плавные переходы.

Система охлажден}Ur должна быть герметичной и

выдерr(цвать давление жилкости 0,6 МПа.
Поверхность не должна иметь коррозии, трещин и других
механических поsреr(дений.
Шероховатость поверхности 0,20мкм.
Поверхность деталей пресс-форм должна быть
подвергнута одному иf видов гальванической, химической
или химико-термиtlеской обработке.
Смешение контуров формообразующих поверхностей
относительно друг лруга должна быть не более 0,05мм.
Условия эксплуатачии; рабочая температура: от а5 до
+500с.

Специальное затвердевание (увеличение прочности)
конryрных краев, во избежание повреждений, вьiзванных
остатками пластмассы.
Специальное покрытие поверхности дш
гарантированного цима смыканl1rl (не менее l 000 000),

коррозийного сопротивления и уменьшения не формовки.
Оптимальное охлаждение для избегания горячих участков.
Распределение давления во время заполневия, для
качественной заливки и уменьшеЕие не доливки.

|с
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4.4. Talab еtilgап qo'yma detallarini ish
чсhчп, to'plamda quyidagi jihozlardan i

lab chiqarish
borat bo'lishi

kerak:
Yakuпiy ta}yor mahsцlotga ishlov beruvchi Пресс-формы в

4.4. Комплект должеll состоять пз шижеследующего

перечня оборулования, требуемого для прои]аодства
литьевых детале]i:

комплекге с приспособлениями для

окончательной отделкlt готового изделия ýстройствами
для резки и святия литьёв).

Инструменты и оборулование для замены пресс-форм,

программное обеспечение на элекгронных носителях,

4,4. The set shall consist of the follow iпg |iýt of
equipment required fог the production of press

molded rtý

moslamalar bo'lishi kerak (qoldiqlami kesish va olib

tashlash uchun asboblar)
press qolip jamlanmalami a|Tnashtirish чсhчп аsьоьlаг

va jihozlar.
Еlеktrоп tashuvchilarda ta'minot

Molds complete with devices fоr

finished product (devices for cutting and rеmочiпg

sprues).
Tools and equipment fоr mold replacement.

software оп electronic media.

Гшаl finishing ofthe

4.5. Техническая часть технико-коммерческих
предложенпй пот€нциальных поставщиков должна как

lll tl ll lt м состоять llз шllх ll1,ol]:
бытьпредставляемое техническое преJцожение должно

составлево на русском языке и про.ryблировано на

английском языке
представляемое техническое преlцожение должяо иметь

копию на элеrгронных нос[Iтелях

необхолимо представить список компанrlи, являющиеся

пользователем преJшагаемого продукга;
Необходимо указать общедосryпную информачию о

компании производителе (саrrг компанци);
Референс-лист поставок аналогичного оборудования за

последние 3 года с указанием контактных данных

3аказчиков.
Информачия о материалах, используемых для

пзюrо"леrrя пресс-формы с прнложением сертификата

соответствии;
Детальные обзор пресс-формы }t чертежи,

4.5. Тhе technical part of the technical а

proposals of potential supplierý muýt at
пd соm mercial
leaýt coпsist of

documentS:the followin

4.5. Potenýial etkazib Ьеrччсhilаrпiпg texnik va t
taklinarining texnik qismi kamida quyidagi

atlardan iьоrаt bo'lishi kerak:

ijorat

hч Тhе submitted technical proposa

Russian and duplicated in English
The submitted technical proposal must haye а сору оп

еlесtrопiс media;
А list of companies that аrе useБ ofthe ргороsеd

ргоdчсt shall Ье provided;
publicly available information about the соmрапу

ргоdчсiпg Фе product (соmрапу website) must Ье

included;
RefeTence list of similar equipment supplies for the

last 3 years with the customer's conиct details.

lnformation about the materials used fоr making the

press molds with the attachment ofthe certificate of
conformity;
Detailed mold overview and drawings.;

l shatl Ье wгittеп in
Taqdim etilgan texлik иklif rus tilida
tilida nusxalangan bo'lishi kerak
Taqdim etilgan texnik taklifning nusxasi elektron

tashuvchida bo'lishi kегаk
Taklif etilayotgan mahsulotdan foydalanuvchi bo'lgan
kompaniyalar ro'yxatini иqdim etish zаrчr;+

IshlаЪ chiqaruvchi kompaniya (kompaniya veb-Sayti)

to'g'risidagi ommaviy ma'lumotlami ko'rsatish kerak;

Mijozlaming aloqa mа lumotlarini ko'rsatgan holda

so'nggi 3 yil ichida shunga o'xshash press qolip
jamlanmalarni yetkazib berish bo'yicha mа'lчmоtпоmа

ro'yxati.
Press qolip jamlanmani ishlab chiqarish uchun

ishlatiladigan materiallar to'g'risidagi ma'lumotlari
sertifikati
Press qolip jamlanmaning batafsil umumiy ko'rinishi,
chizmalari

tuzilgan va ingliz

4.6. Requirements for reliability
4.6. Требо ванllя к llаде2tiностп4.6. Ishonchlilik talab|ari

The press press press molds shall

environmental influences. The

tеmрегаtчrе in the rапgеs fгоm -5

frэ,

qr{

.с. The rv

frоm
alt

sчrfасе ofthe equipment shalI

апd аЬгаsiче weaT Ьу

окружающей среды. Возможность работы при температуре

возryха в диапазонах в пределах от _5 до +500с, Рабочая

поверхность оборудования должна быть защищена от

коррозии и абразивного изltоса соответствующими методами,

бь!ть зашищены от воздействийПресс-формы должныPress qolip jamlanma atrof,muhit ta'siгidan

bo'lishi kerak. -5 dan +5ос gacha bo'lgan havo haroratida

ishlash qobiliyati. Qolipning ishchi yuzasi korroziyadan va

qirilishdan, deformatsiyadan tegishli цsчllаr bilan

himоуа|апgап bo'lishi kеrаk.

himoyaIangan

ducts4.7 Requirementý fог fiп4.7. Требовднпя к готовоil продукцииtaп ьla rlaIdltlr hsа IotIatl74. та gaqorgа yiIaууо

Реdакцчя 1 ПроцеОурg управленuя dокуменmацвй ч запчсямч
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Тhе view and type ofparts are recommended Ьу the supplier,
*- the final weight and productivity of the equipment will Ье
аgrееd with the suppIier.

. Availability of the logo of the Shчrtап Gas Chemical
complex on the iппеr sчrfасе ofthe finished product parts.

ёч*u
ýilti,lircr fiý*:

требования к дизайну: Внешний вид и тип деталей
рекомеRдуются поставщиком.
*- окончательный вес и конструктивные размеры готовой
продукчии будет согласовано с поставщиком.

. Нал}tчие логотипа Шуртанского ГХК
на внутенней поверхности готовой деталях изделии.

ёч*u
ýпчfiап Gхm

4.7.!. ASoýiy раrаmеtrlаг ча o'lchamlar 4.7.1. Основные параметры и размеры 4.7.1. Basic раrаmеtеrs and dimensions

. Kaskalar 2 xil o'lchamda bo'lishlari va 5 mm dап ortiq
bo'lmagan holda lentali Иsmа asosida o'lchamlami
o'zgMirishga mo'ljallangan Ьо' lishi kеrаk:

I - 54 dan 58 sm gасhа;
II - 58 dan 62 sm gacha.

Kaskalaming asosiy o'lchamlari chizmada
ko'rsati|ganlfiga mos kelishi kerak.

. Каски должrн изготавливаться ,lByx размеров со
ступенями реryлирования длины несущей леrгы не более
5 мм:

I- от54до58см:
ll - от 58 до 62 см.

Основные размеры каски должны соответстsовать
укщанцым на чертеже,

. Hard hats must Ье made in two sizes with Steps fоr
adjusting the length ofthe сапiеr belt по more thал 5 mm

I - from 54 to 58 cm;
II-from58to62cm.

. The main dimensions ofthe hаrd hats must соrгеsропd
demonsaated drawing.

s.

о-'

.ýо.

Реёакцuя 1 ПроцеOура управленuя dохуменmdцчой ч запчсямч сmр. б uз 20

\

Qismiarning ko'rinishi yа turi yetkazib Ьеruчсhi tomonidan
tavsiya etiIadi.
+- Таууог mahsulotning yakuniy vazti va dizayn
о'lсhаmlаri yetkazib beruvchi bilan kelishiladi.

. Sho'rtan gaz-kimyo majmuasining logotipining tayyor
mahsulot qismlarining ichki yuzasida. Mavj
zud bo'lishi shап.
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4

7 5

а -balandlik;/ высота; / the height;
б - ichki jihozlaming chuquгligi; / глубина внутенней оснастки; / the depth ofthe iпtеmаl гiggiпg;
в - ichki jihozlaming kengligi; / ширина козырька; / the width ofthe visor;
г - cheКa kengligi; / ширива полей; / the width of the fiеlф;
д - halqasimon bo'shliq; / кольчевой зазор; / the аппulаr gap;

е - vertikal xavfsiz bo'shliq; / вертикальный безопасный зазор; / the vertical safe gap;

t - Sirtqi tала;/ корпус; / housing;
2 - qattiqlashtiruychi; / ребро жесткости; / stiffeneB;
З - amortizator; / амортизатор; / shock аЬsоrЬеr;
4 - tasma ilgich qisim; / полвеска; / suspension;
5 - boshni ushlab turuvchi lепИ; / несущая леtтга./ load-bearing tape

1

?

6

4

o.t

].=

t
r\

l' -., ,

Реаахцuя 1 Процоdура упрdвлвнuя ёокуменmацчоi ч запчсямч
спр, 7 Uз 20
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Kaska ulchamlari (mm) /Норма.шля размера каски (мм) /The
погm for size ofthe hard hats (mm)Nоmlапishi/Нанлtенование размера/Sizе паmе

I lI

165kaska balandligi 4 oпiq emas / Высота корпуса а, не более/Воdу height а, not more than

lchki jihozlaming chuqurligi б, kam emas / Глубина внутренней оснастки б, не MeHee/The depth ofthe
intemal equipment б, not less than

80 85

Kenglik chegarasie, оrtiq emas / Ширина полей z, не более/Тhе widlh ofthe fields is а, по mоrе l5

60
Visог kengligi ichkarida, в ortiq emas / Ширина козырька о, не болееЛhе width of фе visor а in, not mоrе

than

25-50Vertikal xavfsizlik bo'shIig'i е / Вертикальвый безопасный зазор е /Venical safe сIеаrапсе е

Dubulg'a tanasi va tayanch lenta orasidagi haIqasimon bo'shliq d / Кольцевой зазор между корпусом каски и
несущей лентой d/ The аппчlаr gap between the hard hat body and the саrriеr belt d

Kaska чсhчп sifat (sоП) qiymati / Значение показателя качества
&пя каски / The value ofthe quality indicator fог hагd hats

birinchi sifat toifasi / первой
категории качества / the

first category ofquality

епg yuqori sifat toifasi /

высшей категории качества /
the highest quality category

Sifat ko'rsatkichi nomi / Наименование покiвателя качества / Тhе паmе ofthe quality indicator

Kaskaaning og'irligi (qalpoqsiz va ichki himoya qatlamisiz), o'lcham uchun (gramm) oshmasligi kerak / Масса
каски (без пелерины и подшлемника), не более, лля размера (грамм) / Наrd hat weiфt (without саре and

balaclaYa), по mоrе, for size (grаm)

400 з90I

4з0Il

5 4,0-4,5
Maksimal uzatiladigan kuch, поmiпаI zаrЬа епегgiуаsi 50 J, kN, oгtiq emas / Максимальное передаваемое

усилие, при номинальной энергии улара 50 ,Щж, кН, не более / Тhе mахimчm transmitted force, with а
nomina| impact епеr5l of 50 J, kN, по mоrе

Bo'lishi kеrаk /,Щолжны
иметь / Must hаче

Bo'lishi kеrаk /
м

иметь /
Boshqa tчгdаgi shaxsiy himoya vositalari чсhчп maЖamlash moslamasining mavjudligi / Наличие устройства

креплениrl других видов средств индивидуальной защиты / The ргеsепсе ofa fastening device fоr other
types of реrsопаl protective equipment

Materiallar iste'moIi koeffitsienti / Коэффициент материалоемкости Material сопsцmрtiоп coefficient 0,8l ШЦ"'",**Ч*"'

tiз

Eslatma. 58 dan 62 sm gacha Ьо'lgап kaskalami tayryorlashda asosiy о'|сhаm|аr I[ o'lchamga mos kelishi kеrаk. / Примечание. При изготовлении каски размером от 58 до 62 см
основные размеры должны соответствовать I[ размеру. / Note. When making helmets measuring fiom 58 to 62 сm, the mаiп dimensions must сопеsропd to Size II

о.

РеOакцчя 1 Процеdура упр8вленUя 0окуменmацчей ч запuсямч
сmр. 8 uз 20
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4.7.3. Technical requirements4.7.З. Тсхпik talablar 1.7.З. Технltческпе требоваllпя

. The hагd hat must Ье mапчfасtчгеd in ассоrdапсе with фе
rеqчirеmепЬ of this standard GОSТ l2.4.128-83 or GoST
I2,4.207-99, as well as EN 397.

. The hаrd hat must consist of а body and iпtеrпаl parts.

. The hard hat can Ье equipped with devices for attaching visors,
еаrрhопеs and otheI рсrsопаl protective equiPment.

. The materials used to make the haTd hat must сопеsропd with
GоSт lб388

Kaska ushbu standart GОSТ 12.4.128-83 yoki
GOST l2.4.20'l -99, shuningdek, EN З97
talablariga muvofi q ishlab chiqariIishi kerak.
Kaska korpus va ichki jihozlardan iborat bo'lishi
kеrаk.
Kaska yuzni himoya qiluvchi, quloqchinlar va
boshqa shaxsiy himoya vosiИlarini ulash чсhчп
moslamalar bilan jihozlanishi mчmkiп.
Kaskani tayyorlash чсhчп ishlatiladigan
mateгiallar GОSТ l6388 gа mos kelishi kerak

Каска должна изготавливаться согласно,гребованиям
настоящего стандарта ГОСТ l2.4.128-83 или ГОСТ
l2.4.20'I -99, атакже EN з97.
Каска должна состоять из коргryса, внутренней
оснастки.
Каска может быть снабжена устойствами для
крепл€tlлtя щитков, противошумных наушников и
других средств индивидуальной защиты.
Материалы, используемые дlя изготоыIения каски,
должны соответствовать по Гост l6388

The паmе ofthe hаrd hat elementý:
о - Нагd hаt body and chin strap latch
. - Сапiеr belt, suspension
. - Реlеriпе, covering ofthe сапiеr tape

Kaska elementlarining поmi:
. - kaskaning tanasi va iyak kamaTining mandali
. - osma иshuvchi kаmаri,
. - РеIегiпа. tashuvchi lenta qoplamasi

наименование элементов каски:
. _ Корrryс каски и защелка подбородочною ремня
о - несущая лента, подвеска
. - Пелерина, покрытие несущей лекгы

The iпtеrпаl equipment of the hаrd hat should provide the
possibility ofadjusting its size, if necessary, using а balaclava,
and should not allow the hаrd hat to mоче when tuming the
head апd реrfоrmiпg work iп an inclined position.
The design of the load-bearing belt and shock аЬsоrЬеr must
епsчге that the depth ofthe hard hat оп the head is adjusted.
The iппеr rigging апd chin strap must Ье rеmоyаЬIе and have
devices fоr attaching to the hard hat body. The chin ýtrар should
Ье adjustable in length, and the fastening method ShouId епsurе
that it сап Ье quickly detached.
The очtеr sчrfасе ofthe hard hat body must Ье smooth, without
cracks and bubbles. IncIusions ofa different color аrе allowed
оп the sчrfасе of the hаrd hat body in the amount allowed Ьу
the standards fог materials.
The iппеr sчгfасе ofthe hагd hat body, as well а5 the очtег and
iппеr surfaces ofthe rigging, must Ье smoothly processed, апd
the edges blunted.
Тhе quality of the seams оп the in eet

GоSт 29l22_9l,
The side surfaces of the hаrd hat
openings with а toиl аrеа of at

sealed With rotating flaps.

Kaskaning ichki jihozlari, аgаr kaskani tagidan
kiyilgan паrsаdап foydalanish zarur bo'lsa, чпiпg
o'lchamini soz|ash imkoniyatini И'minlashi ча
boshni Ьчrish va egilgan holatda ishni bajarishda
hаm kaska siljishi yoki hагаkаtlапiЬ ketmas|igi
kегаk.

Qo'llab-quvvatlovchi Ienta va amortizatorning
dizayni boshdagi kaskaning chuquTligini tмibga
solishni taminlashi kerak.
lchkijihozlaгva iyak tasmasi olinadigan bo'lishi va
kaska tanasiga mahkamlash uchun moslamalarga
ega bo'lishi kеrаk.
Kaska tanasining tashqi yuzasi silliq, уогiqlаr va
pufakchalarsiz bo'lishi kerak. Kaska tanasining
yuzasida moddiy Standartlarda ruxsat etilgan
miqdorda boshqa rangdagi qo'shimchalaTga гчхsаt
beriladi.
Kaska qobig'ining ichki yuzasi, shuningdek,
qolipning tashqi va ichki yuzalari silliq, qiпalari
to'mtoq bo'lishi kerak.
Ichkijihozlaгdagi tikuvlarning sifati GOST29l22-
9l ga iavob Ьегishi kerak.

Внутренняя оснастка каски должна обеспечивать
возможность реryлировакия ее размера, при
необходимости использования подщлемника, и не

должна допускать перемещеЕие каски при повороте
головы и выполнении работ в наклояном положении.
Конструкчия несущей ленты п амортизатора должна
обеспечивать реryлирование гrryбины посадки каски на
голове.
Внутренняя оснастка и подбородочный ремень должtlы
быть съемными и иметь ус,гройства Jця крешIения к
корпусу каски.
Наружная поверхность корrryса каски должна быть
гладкой, без тещин tr rryзырей. На поверхности
Koplryca каски допускаются вкJIючения другого llвeтa в
колшIестве, допустимом нормами на матери:lлы.
Внугренняя поверхность корIryса каски, а таже
нарух(ная и внутренняя поверхности оснастки должны
быть гладко обработаны, а края и кромки приryплены.
Качество швоа на внутренней оснастке должно
уловлетворять ГОСТ 29 l22-9l.
Боковые поверхности корIryса каски должны иметь
венгt,lляционные отверстия общей площадью не мен€е

.]SРеdакцuя 1 ПроцеOура упрdвпенuя dохуменmацчей ч запчсямч
qпр. 9 в 20
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Kaska koфusining уоп yuzalarida umumiy
maydoni kamida 200 mm2 bo'lgan ventilyatsiya
teshiklari bo'lishi kerak, ular aylanadigan
qopqoqlaг bilan germetik tarzda yopilgan bo'lishi
kеrаk.
Mexanik mцstahkamlik, zarbani yutish, ichki
.|ihozlaming kaska korpusi bilan bog'lanish kuchi,
yonuvchanligi, kaskaning elektr himoya
xususiyatlari GОSТ l2.4.128-8З ga mos kelishi
kerak,
Kamida 30 J energiyali zаrЬаlаr bilan teshilish
чсhчп sinovdan o'tkazilganda, kaska tanasi
konusning uchi bosh mode|i yuzasiga kirib
borishini istisno ilishi kеrаk.

4.9. Markalash talablari

Mechanical Strength, Shock аЬsогрtiоп, the Strength of the

connection of the intemal equipment with the hard hat body,
fIammability, and electrical protective ргореrtiеs ofthe hагd hat

must comply with GОSТ l2.4.128-8З.
When tested fог реrfоrаtiоп Ьу impacts With an епеrgу of at

leaýt З0 J, the hard hat body must exclude the possibility of
penetration of the tip of the сопе to the surfасе оf the head

layout.

200 мм2, герметшrно перекрываемые вращающимися
щитками.
Механическая прочность, амортизация, прочяость
соединения внутенней оснастки с корпусом каски,
горючесть, электрозащитные сsойства каски должны
соответствовать ГосТ t2.4. l 28-8з.
При испытании на перфорачию ударами с ]нергией не

менее 30 М корпус каски должен искJlючать
возможность проникновения остия конуса до
поверхности макета головы.

4.9, Требовання к MapKrlpoBKe

The mаiп marking data muýt contain:
. поmiпаl values of фе mаiп pfiameteB of the press mold;
о date оfmапчfасfurе;
о trаdеmагk oI паmе of фе mапчfасfurеr.

4.9, Marking requirements

Основные маркировочные данные должны содержать:
. номинальные значения основных параметров пресс-

формы;. даry изготовления;
. товарный знак иJIи наименование предприятиJl-

изготовителя.

Belgilashning asosiy ma'lumotlari quyidagilami o'z
ichiga olishi kегаk:
о press qolip jamlanmaning asosiy раrаmеtrlаriпiпg

поmiпаl qiymatlari;
о ishlab chiqarilgan sana;
. tочаr belgisi yoki ishlab chiqaruvchining поmi.

4.10. Hajmi ча qadoqlash tаlаЬlаri 4.10. Size and packagiпg rеqUirеmепtS

The press ргеss molds shal| Ье shipped in ехроrt packaging
appropriate to the паfurе of the equipment supplied. The supplier
shall Ье responsible for апу damage to the equipment due to poor
quality packaging.

4.10. Требования к размерам rl упаковке

Пресс-формы должны отФужаться в экспортную упаковку,
соответствующего характера поставляемого оборудования.
Поставщик несёт полную ответственность за всякого рода
порчу оборулованltя вследствие нскачественной упаковки.

Press qolip jamlanmalar yetkazib berilayotgan
qolipning tabiatiga mos keladigan eksport qadoqlaгida
jo'natilishi kerak.. Sifatsiz qadoqlash tufayli press qolip
jamlanmaga yetkazilgan hаr qanday zаrаr uchun
yetkazib beruvchi to'Iiq javobgfflikni o'z zimmasiga
oladi.

5. ТНЕ ORDER ОF DELIVERY AND ACCEPTANCE5. ПОРЯДОК СДАЧИ И ПРИЕМКИ5. YETKAZIB BERISH чл QлвUL QILISH
тлRтIвI

After inStallation, commissioning and start-up, the equipment will Ье

subjected to а соmргеhепsiче operational test for guaranteed

реrfоrmапсе to сопfirm:
. Equipment operability;. Gчаrапtееd capacity of the equipmen

т.ith
Stste Ishaltheof dced чrmgQual ty produргоdчсts

'': оSet foth ind саtогS cjauscqual ity {r
fication

of|,,,1о,

сопtiпчочS орегаtiоп.

Оборулование после устаноаки, пуско-нtlладки и ввода
в эксплуатацию булет подвергаться комплексным
эксплуатационным испытаниям на гарантированную
производительность с целью подтверждения:
. Работоспособности оборудования;
. Гарантированной мощности оборулования в тсчение 72
часов беспрерывной работы.

O'rnatish, ishga tushirish ча ishga tushirishdan so'ng

uskunalar kafolatlangan ishlash чсhчп keng qamrovli
ekspluatatsion siпочlагdап o'tkaziladi:
о uskunaning ishlashi;
. 72 soat uzluksiz ishlash чсhчп kafolatlangan bo'tisi.
Kafolat siпочlаri davomida ishlab chiqaгilgan
mahsulotlarning sifati Texnik spetsifikatsiyaning.

J
РвOакцuя 1 Процеdура упрdвленuя ёохуменmацuой U запчсямч
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4.7-bandda ko'гSatilgan sifat ko'rsatkichtariga mos keIishi
kerak.
- ishlash чсhцп kafolatlangan keng qamrovli
ekspluatatsiya sinovi tugagandan va press qolip
jаmtапmапi qabul qilish da|olatnomasi imzolaлgandan
so'ng kamida press qolip jamlanmaning kafolat|angan

xizmat muddati l 000 000 siqish sikli bo'lishi kerak.

Kafolat muddati davomida Yetkazib beruvchi y€tkazib
berilayotgan press qolip jamlanmaning sifatsizligi
natijasida yuzaga kelgan press qolip jаmlапmаlаrп

nosozliklaгini yoki kafolat muddatini tekshiгishda aniqlab
bo'lmaydigan уаshiгiп nuqsonlami Ьаrtаrаf etish чсhчп
malakali mutaxassislami yuboгishi shart;
Kafolat da'vosi to'g'risida bildirishnoma olish va yetkazib
beruvchi mutaxassislarining Buyurtmachining joy
kelishi o'rtasidagi daYr 2l kalendar kundan oshmasligi
kerak;

качество произsедённой в ходе гарантийных испытаний
продукцltи должно соответствовать показателям качества,

изложенным в пункге 4.7. настоящего Технического Задания.
Гарантийкый срок эксшtуатаtци оборудования состааляет не

менее l000 000 цикла смыканиrr после завершения
комплексного эксплуатационного
rарантированную производительность и

приёмки оборудования;
В течении гарантийного периода Поставщик обязан
направить квапифичированных специiulистов для устранениrl
любых неполадок оборулования, произошедших вследствие
ненадлежащего хачества поставляемого оборудования или
скрытых лефекгов оборудования, которые не могли быть
обнаружены в ходе гарантийных испытаний
производительности;
Период меж.ry получением уведомления о гарантийном
случае и лрибытием специалистов поставщика на площадку
заказчика не евышать 2l ных дней

wаrrапtу period оf eqцipment operation is not less than l 000 000

clamping cycles аftеr comРleting of complex operational test for
guaranteed регfоrmапсе апd signing of acceptance certificatei
Dчriпg the warranty period the Supplieг is obliged to send qua|ified

specialists to eliminate апу malfunction of the equipment that

occuned due to imрrореr quality ofthe supplied equipment orhidden
defects of the equipment that could not Ье detected duгing the

wапапtу реrfоrmапсе tests;

The period beMeen the rесеiрt of notice of а wапапtу case and the

аrriчаl of the Supplier's specialists at the Счstоmеr's site shall not

exceed 2l саlепdаг days;

испытания на
подписания акга

}
rcоsjitt*

5.1 Requiremeпts for the tгапýfеr oftechnical апd other
documents to the customer

5.1 Требованlля по передаче заказчику техническвх и

пных док]aмевтов
5.1 Texnik Ya boshqa hujjat|arni mijozga

topshirishga qo'yiladigaп taIablar
All documentation shall Ье in Russian апd English in рареr

еlесtrопiс versions. NumЬеr ofdocumentation l сору iп English and

t сору in Russian:
. lnstallation, assembling and adjustnent manual of the

equipmenti
о Detailed фawings ofthe general;

. Detailedtechnicalspecifications:

andВся докуменmция должЕа быть на русском и английском
языках в бумажном и электрнном вариангах. Количество

докуме}rгаций l экз. на английском и lэкз. на русском языке:

. Руководство по установке, монтажу и наJIадке

оборудования;
. Деталькые чертежи общего;

. Детальныетехническttехаракгеристики:

Ваrсhа hufjatlar rus va ingliz tillarida qogoz va elektron

ko'rinishda bo'lishi kerak. Hujjatlar soni l nusxa. ingliz
tilida va l nusxa. rчs tilida:

. Press qolip jаm|апmапi o'matish, yig'ish va

ishga tushirish bo'yicha qo'llanma;
. Batafsil chiтrralari ча eskiz sxemalari;

о Batafsil tехлik xususiyatlar:

5.2 Requirements for goods iпsчrапсе5.2 Требованшя к страхованию товlра5.2 Маhsцlоtпi sug'urtslashga qo'yiladigan talablar

Iпsurапсе ofthe equipment iS at the supp|ieг's expense.С,грахование оборудования осуществляется за счёт

поставшика.
Ргеss qolip jamlanmani Sug'uгtalash yetkazib beruvchi

hisobidan amalga oshiriladi.
UIREMENTS6. тRАNSроRтлтIоN R6. ТРЕБОВАНИЯ К ТРЛНСПОРТИРОВДНИЮ6. TRANSPoRT тлLлвLАR!

The supplier must assume all shipping costs for the

fully responsible fоr any damage to the equipm

$с(

Поставщик должен взять на себя все расходы на

танспортировку пресс-формы и несёт полную
ответственность за всякого рода порчу пресс-формы во
время транспортировки.

Yetkazib Ьеrччсhi рrеss qolip jamlanmani tashish bilan
bog'liq Ьшсhа хафаtlагпi o'z zimmasiga olishi kегаk va
transpoгt paytida ргеss qolip jamlanmaning haT qanday

shikastlanishi uchun to'liq javobgar bo'ladi.

Раdакцця 1 ПроцвOура управланuя 0окуменmацчей ч запчсямч
спр. 11в20

n/n



TEXNIK TOPSHIRIQ / ТЕХНИЧЕСКОЕ ЗАДЛНИЕ / ТЕСНNlСЛL ASSIGNMENT ёч"о
slrrtltrп вхн

7. SAQLASH TALABLлRI
Saqlash vaqtida ч atmosfera И'siгidап, mехапik ча
boshqa turdagi shikastlanishlardan press qo|ip
jamlanmaning yaxlitligi va xavfsizligini ta'minlashi
kerak.

7. ТРЕБОВАНИЯ К ХРАНЕНИЮ
При хранении, пресс форма лолжна обеспечивать цельность
и сохранность от воздействий атмосферных осадков,
механическ}r( и других видов повреждений.

8. трЕБовлния к оБъЕму и/или сроку
П РЕДОСТА ВЛЕН ИЯ ГАРДНТИ Й.

Качество произведённой в ходе гараятийных испытаний
продукции должно соответствовать показателям качества,
изложенным в IIункте 4.7. настоящего Технического
Задания,
Гарантийный срок эксплуатации комплекта пресс-формы
составляет 8000 машино-часов или l2 месячев (в

зависимости от того, что наступит равьше) после
завершения комплексного эксштуатационного испытания на
гарантированную производительность и подписания акта
приёмки пресс-формы;
В течении гарантийного периода Поставщик обязан
направить квалифичированных специаJIистов для
устанения любых неполадок пресс-формы, произоlцедших
вследствие неtlадлежащего качества, поставляемого пресс-

формы, или скрытых лефекгов пресс-формы, которые ве
могли быть обнаружены в ходе гарантийнь!х испытаний
производительности;
Периол межлу поJryчением уведомления о гарантийном
сrryчае и прибытием специ:tлистов поставщика на площадку
Заказчика не должен превышать 2l календарных дней;

7. SтоRлGЕ REQUlREMENTS
During storage must епsчrе the integrity and pгeservation ofthe press

mold frоm atmospheric influences, mechanical and оthеr types of
damage,

8. REQUIREMENTS то тнЕ voLUME дND/оR TERM
ОF GUЛRЛNТЕЕS.

The quality of lhe pгoducts produced during wапапtу tests must
comply with thе quality indicators Set out iп рагаgrарh 4.7. Ъis
Technical Assignment.
The wаrrапtу period of operation of а set of equipment is 8000
machine hours oI 12 months (whichever соmеs Гrrst) aftel the
completion of а comprehensive operational test for guaranteed

реrfогmапсе and the signing оf the acceptance certificate of the
equipment;
During the waпanty регiоd, thе Supplier is obliged to send qualified
specialists to eliminate апу equipment malfunctions that оссчrrеd
due to imрrорег quality of the supplied equipment, оr hidden
equipment defects that could not Ье detected during wапапý
реrfоrmапсе tests.;
The period between the receipt of the notification of the wаrrапtу
case and the агriчаl ofthe supplieг's specialiStS at the customer's Site

should not exceed 2l саlепdаr days;

9. MAlNTENANсE RE U l REMENTS

The equipment must соmр|у with iп
епYirопmепtа| quality and safety;
Тhе equipment must not cause апу

8. HAJMl YoKl YЕткдzlв BER|SH
КАFОLЛТLАRIGА ТАLАВLЛR

Ushbu texnik Sp€tsifikatsiyaning. kafolat sinovlari
davomida ishlab chiqaгilgan mahsulotIaming sifati 4,7-
bandda ko'rsatilgan sifat ko'rsatkichIariga mos kelishi
keTak.
Рrеss qolip jаmlапmаlаr to'plamining ishlashi чсhчп
kafolat muddati - 8000 mashina soati yoki 12 оу (qaysi
biri birinchi bo'lishidan qat'i паzаr) kafolatlangan
ishlash чсhuп keng qamrovli ekspluatatsiya sinovi
tugagandan va press qolip jamlanmani qabul qilish
dalolatnomaSi imzolangandan so'ng;
Kafolat muddati davomida Yetkazib beruvchi yetkazib
berilayotgan press qolip jamlanmaning sifatsizligi
natijasida yuzaga kelgan nosoz|iklarini bartaraf etish
чсhчп malakali mutaxassislaгni yuborishi shfi;
Kafolat da'vosi to'g'гisida biIdirishnoma olish ча
yetkazib Ьеrччсhi mutaxassislarining buyurtmachining
saytiga kelishi o'rtasidagi davr 2l kalendar kчпdап
oshmasligi kerak;

9. ТРЕБОВДНИЯ К ОБСЛУЖИВАНИЮ9. xlzMATLAR(;A TALAI]LдR
2 yillik keyingi faoliyati чсhuп teKnik qo'llab
quwatlash (kafolatlangan ehtiyot qismlar bilan
ta'minlaSh

Техническая по,Iцержка (гараЕгированная
запасными частями) в течение 2 лет д;tя
экс]Uryатации.

поддержка
дальнейшей

l0. экологичЕскиЕ трЕБовАния

Technical support (gчаrапtееd sраrе parts suррогt) foI 2 уеав fоr
further operation.

l 0. лтRоF-мUнtтlNt мUноFлzл QILISH
тлLлвLлRl

ts fоr

Еа
€ .\+

-. \r
л€пчlгоцmto the

ll;
"r$*{t,

фц

PTess qolip jamlanmalar хаlqаrо sifat va ekologik
xavfsizlik ta|ablariga javob Ьегishi kегаk;
Рrеss qolip jam|anmalaT atrof-muhitga hech qanday
zаrаr etkazrnasligi kerak;

Пресс-формы должны соответствовать международным
требованиям стандарта качества и безопасности
окружающей средьi;
Оборулование не должно причинять какой-либо ущерб
окружающей среде;

РеOакцuя 1 ПроцеOурв управленuя dокумонmацчей ч запчсямч сmр. 12w20

l 0. ENVIRoNMENTдL REQUIREMENTS
-----l-\
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l l. xAvFSIZLIK тАLАвLлRl
Press qolip jamIanmani ishlatish, saqlash va yo'q qilish

а ida xavfsiz bo'lishi ke
l2. SIFATGA во,LGлN тлLАвLАR

Mahsulot sifati ishlab chiqaruvchining belgilangan
standartlari va texnik хчsцsiуаtlаrigа mos kelishi ча

ishlab chiqaruvchi tomonidan berilgan zavoddagi sinovi
sertifikati bilan tasdiqlanishi kerak;
Mahsulot sifati salbiy oqibatlaTsiz maqsadli foydalanish
imkoniyatini ta'minlashi kегаk.
Seпifikatlarni (kelib chiqish seгtifikati, ishlab
chiqaгuvchining Sifat sertifikati valyoki xalqaro, tап

olingan lаЬогаtоriуаlаr ча sinov markazlarining boshqa
sertifikatlari) taqdim etish zаruг;

l3, ,SнIмснд (ВОSНОД) ТЛLДВLДR

l l. трЕБовАния по БЕзоплсности
Оборудование должно быть безопасным при его
,) а также илиза lt

l2. трЕБовАния к кАчЕству

l l. SлFЕтY REQUlREMENTS

The equipment shall Ье Safe during its operation, storage, and
dis

l2. QUлLIтY REQUtREMENTS

Качество товара должно соответствовать установленным
стандартам и техническим условttям завода-изготовит€ля я
подтверждаться сертификатом заводских испытаний.
выдаваемых заводом-изготовителем ;

Качество товара должно обеспечивать возможность его
использования по назначению без неmтивных последствий,
Необходимо предоставить сертификаты (сертификат
происхождения, сертификат качества производителя и/или

другие сертшфикаты международных, признанных
лабораторий и центров испытаний);

После заключения контакта Поставщик в течении 2 (двух)
недель предоставляет Заказчику:
Техкические параметы и Международные стандарты
используемых смalзочных материалов (масло и смазки) и

перечень поставщиков данных материалов мя
приобретения Заказчиком ;

Обучение персонала Заказчика на площадке;
Ввод установленного оборулования в эксlrпуатацию;
Координаrшя работ поставщиком и субпосгавщиков по
комrLпекгации оборудования;
Обеспечение квалифицированным персоналом изготовителя
и субпоставщиков (при необходимости) в период
проведения пусконаладочных работ и комплексных
испытании изводительности

The qua|iф ofthe goods must compIy with the established stапdагds
and specifications ofthe manufacturing plant and Ье confirmed Ьу а

factory test ceгtificate issued Ьу the mапчfасtчгеr;
The quality ofthe goods must епsurе the possibility оfthеir intended
uSe without ne8atiYe consequences.
certifi cates (сегtifi cate of origin, mалчfасtчrеr's сеrtifi cate of quaIity

апd./ог other certificates of intemational, гecognized lаьогаtогiеs and

test сепtеБ) must Ье provided;

Аftеr the conclusion ofthe contгact, the Sчррliег provides the

Drawings fоr the location ofthe line, foundations;
Technical parameters and Intemational standards of lчЬгiсапts used
(oil and lчЬriсапts) and а list of supp|iers оf these materials for
purchase Ьу the customer;
on-site training ofthe Сцstоmеr's реrsоппеl;
Commissioning of the insиlled equipment;
coordination of woTk Ьу the supplier алd SчЬсопtгасtоБ оп

equipment сопfi gчгаtiоп;
Conducling comprehensive реrfоrmапсе Wапалtу tests at the

Provision ofqualified реrsоплеl ofthe mалчfасturеr and
sub-supplieв (if necessary) during the period of commissioning and

соmргеhепsiче реrfоrmапсе tests;

l4. REQUlREMENTS FоR QUдNTlTY
Scope ofdelivery

Mold for the очtеr раrt ofthe helmet body - 2 sets.

. Mold fоr internal equipment ofa safe

Mold fоr the mechanism fоr chang

-lset

).t

t4. трЕ,БовАния к количЕству!4. мIQDоRGл тлLлвLлR
объем поставки:
о пресс-форма для внешней части корпуса каска - 2

комппекта.
. Пресс-форма Jця внутреннего оснащенпя защштной

каски - 2 комплекта.
. пресс-форма для механизма изменения размеров леrrгы

цrлема - l комIUIекг.

Yetkazib berish hajmi:
. kaska tanaýi иshqi qismi uchun press qolip - 2

jаmlапmа.

. Himoya kaskasining ichki jihozlaгi чсhчп press

qolip - 2 jamlanma.

Реdакцuя 1 Процеdура управленuя 0окуменmацчей ч залчсямч
сmр, 1Зщ20

2-уеаr wеаг sраrе parts

d

l3. дDDIтlоNдL (oTHER) REQUlREMENTSt3. дополнитЕльныЕ (иныЕ) трЕБовАния
Quyidagilami shartnoma fuzilgandan so'ng, 2 (ikki)
hafta ichida buyurtmachiga yetkazib beTishi kerak:
Amaldagi moylash materiallarining texnik раrаmеtrlаri
va хаlqаrо standartlari (mоу va moylash materiallari) va
buyurtmachi tomonidan sotib olinadigan ushbu
mateгiallami etkazib beruvchilar ro'yxati;
Buyurtmachining xodimlarini o'qitish;
О'гпаtiIgап рrеss qolip jamlanmalami ishga tushirish;
Ргеss qolip jаm|апmаlаrпi yig'ish bo'yicha yetkazib
beruvchi va pudratchilar tomonidan ishlami
muvofiqlashtirish;
Ishga tushirish va hаг tomonlama ish faoliyatini
siпочdап o'tkazish vaqtida lshlab chiqaruvchi malakali
kadrlar yetkazib Ьегishпi ta'minlash (agar kеrаk bo'lsa);

ofthe
\\ ё
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2-х годичные быстроизнашиваемые запасные части
Время и место доставки определяется предложением
поставщика и договором.

Тhс time and place
and the contract.

;f Бii";rБа;йййаъriБilйiйъътыl

*ЕsIqПпа: To'g'ri to'ldirilgaпva to'ldirilmagaп пarsalar uchunjavobgor bhlab chiquvchidir.
*Прuмечанче: За прqвц|lьнослпt зсtпоllненurl u незqпоJlненньlе пункlпьl опвеmсmвенносmь несёп разрабоtпчuк
*Nole: The developel is fespoпsible|of lhe сопесlпеSs oflilliпg iп апd uпJilled ileпs

Tuzuvchilar /Разработчики/Dеyеlореd Ьу:

Т Diyorov.

I Махmчdоч.
The head of the ге|iаьili mапа ent service:

De u chief mechanic:

Еп пе€r of the materiaI апd technical rеýочrсе mапа ement ýervice:

Ishonchlilikni boshqarish xizmati boshlig'i:
Начальник службы по обеспечению надежности

воsh mexanik о'riпьоsаri:
заместитель главного механика:

Moddiy-texnika resurslarini boshqarish xizmati muhandisi
Ип(енер СУМТР:

"Qarshitermoplast" sexi boshlig'i:
Начальник цеха кКаршитермопласт)
тhе head ofthe (кагshi tегm last} чпit:

Texnik va texnologik xizmat muhandis-texnologi:
Технико-технологическая служба инженер технолог:

l sеrчiсе е ееr technolo istTechnical and techno

Е

Ё 1с'к B9fdiyevr

.1ц

ъ

F NчrmаtоY.

А Juravev.

SX, SS va М boshqaгmasi yetakchi injener:
Велущкй инженер службы ОЗ и ОТ:
Leadin с f health апd safety service;

Реаакцuя 1 Процеаура управленuя dокуменmацчей ч запчсямU спр. 14в20

. kaskanimg lentali tasmasini цlсhаmlаriпi
uzgartirish mihanizmi uchun press qolip - l
jamlanma.

2 yillik tez ishdan chiquvchi zahira qismlari bilan
bo'lishi kerak.
Yetkazib Ьегish vaqti va joyi yetkazib beruvchining
taklifi va shartnoma bilan belgilanadi.

-ZMahalliylashtirish va kooperatsiya aIoqalami kengaytirish bo'yicha Bosh mutaxassis-Innovatsiya menejeri:
Начальник отдела локiU]изации и расlлирения кооперационных связей слециалист-менеджер ло инновациям:
Head of the DeDartmeпt of Localization and expansion оf сооDеrаtiyе relations specialist Iппоуаtiоп Мапаgеr:

,,*--a.

tl-/ l\

дý$!^
\

ffiU'П"уmаrdопоч.

/,л В Ruziyev.

М va КАК boshqarmasi innovatsiyalff bo'yicha mutaxassis:
Отдела локализации и расширения кооперационных связей специалист-по инновациям:
Department of Localization and Expansion of Соореrаtiоп Relations Iппочаtiоп SpeciaIist: &/'

п/4,
,/-*., ,, "-\

/;и*"р\
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превсuluроваlпь.

Приложенuе Л!l

Technical ýpecifi cation of UzcLEAR РоIу€thуlеп€

Технпческше хардкт€ристпки марок ПЭ

Density, g/cm3
Kind of рrосеssiпg
Вил переработки

Recommended end use

Рекомендуемая область примененияRange/ Дltапазон
JTg

РЕ Grade&Type
Марка п Вил ПЭ

PlPE GRДDЕS / ТРУБНЬIЕ МЛРКИ

5,0 _ 8,0

House WаrеS, IпdцStriаl & G.Р. pails, pallets

Для изделий кульryрно бытового нaLзначени, и

хозяйственного обихода.
l I_0754 HDPE 0,952 - 0,956

Gепегаl рчгроsе injection рrеss molding
,Щля общего нzLзначения0,958 _ 0,962 5,5 _ 8,52 I_0760 HDPE

l з,0 _ l8,0
Fоr mапчfасfuriпg gгаtеs, totes, Ьохе5.

Для изготовления тары, корзин, ящиков и т.д.J I-!56l HDPE 0,958 _ 0,962

G. Р. injection press molding, container - baskets

,Цля обчего назначения, тара, корзина0,958 0,962 20,0 _ з0,04 1_2560

ý
11

.::"
,- ll
Fл

iK
12,0 _ 20,0

Injection press molding

Литье под давлением

GаrЬаgе bins
ящики для отходов5 1_1625 LLDPE 0,922 _ 0.928

\ъ_

О1'

\
ý

е

РеOахцuя 1 Процеdура управленuя 0окуменmацчей ч запuсямч спр. 15 uз 20

MFI, g/l0min

HDPE
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INJECTION MOULDING
литьЁ под длвлЕниЕм

Recommended епd use
Рекомендуемая область применения

Unit
Едпница

1-0754 l--0760 I-- l5б1 I-0525 1-2560Рrореrtу / Свойства 1-I625

0,96

Test method
метод испытания

ASTM D792 g/cm3 0,954 0,960 0,961 п о)ý

l5,з 4,9 lб 25MFI / птр (190@2.1б) ASTM D |238 g/l0 min 6,70

l0лSтм Dбз8 МРа 25 25

7

26 l0 l0

ASTM Dбз8 МРа 26 26 2,7
Tensile ýtrength at break
Прочность прl| разрыве

1200 l200 500 700 650 650ASTM Dбз8

40 26Ударная прочность
IzoD lmpact strength

ASTM D256 J/m

52ASTM D2240 ShоIе D бз 65 65
Твердость по Шору
shоrе Hardness

0с 124 129 l28 9l 85 85
точка смягчения
vicat Softening point

ASTM Dl525

ASTM D l693lB hочг 10 l0 l0 10 оl<1 ""-*< l0
rf': 9'-, .\EScR

l070 l280 {,t{
Flехчгаl mоdчlцs
Модуль упругости

ASTM D790

уЬкйп
ш&аф.

Узкпй
,' Nairo,

Узкий
Nаrrоw

Узкий
Nапоw

Узкий
NагrоW

Узкий
Narrow

Распр€д. мол веса
МоlесчIаr weight distrib.

)\
.t

Реdакцuя 1 Процеаура управленuя dокуменmацчей ч запчсямч сmр. 16щ20

0,925Deпsitv / плотность

Tensile strength at yield
Прочность при растяж.

Elongation at Ьrеаk
Относитель удлинение

l8

5252

МРа l280 з45
;j'о,Ч
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ПРилоЖеНИе(Аррспdiх)3 НТ-В50 (M:rclrine Dinrensirrrrs )

6300 4900

(Unit : rnillirneter)
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