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1.1 Name1.1 }laименовавие

Mold for the production of dгiр iпigation pдts - drippers
mапчаl water Поw control, made of polycthylcne Ьу iпjection

with

moldi
1.2 The basis for the рчrсhаýiпg ofthe яооdý

Пресс форма ло производсrву часгей капельного орощения -
кilпGJtьницы с ручвым регулировашисм расхода воды, из

1.2 Осllовапие п ио етепия това
ияполи7Iилсна методом литья

TomchiIatib sug'orish qismlari - suv sаrfiпi qo'lda ros(l
polietilendan ta}Torlangan tomchilat8ichlдrni bosim ostida quyish

ovchi

'li bilan ishlab chi aTish uchun
1.2 ýadisotib oliýh asos va m

1.1 Nomlanishi

Reason: Roadmap No. 072lЗ-m dаtф FеЬгчаrу 06
approved to optimize cosý iпсrеаsе efl'iciency and sales volumc
of finished products of thс КФshitсrmорlsý workshopл

Рчгроsе: Mold fог thc production of drip iпigation раrь -
dгiррсБ with mапчаl wаtеr flow control, made of polyethylenc

Ьу injcction mоldiпg.

02.202ЗуОсноваяие: ДорожIlа, карта N9 072lЗ-м от

}твсрждскная дllя оmимиз lии затрат, повыtuсtl,ul

эффекгивносги и объсма реализшlt{и готовой продукции цеха
Каршшгсрмопласг.
цель: Пресс форма по производству часгсй калельuого

орщения - кtшелькицы с ручньlм реryлироваяисм расхода
из полизтилева методом лmья под дазлсния.

06.02.202з года.

воды,
1.3 lпfоrmдaiоп оп the noveltyl3 Сведения о новиlне (год проraзводства/выпуска товара )lЗ Qolip haqida mr'lumot (ishlab chiqдrilgan yili/ mrhsu lot

ishlab ch arish
Тhе goods shall Ьс пеw, not prcviously used. All соmропспЦ
assemblies, раrв acccýsories shall Ье mалчfасtчгсd поt earlie.
than 202з.

Товар долкся быть вовым, ранее нс эксплуатировадным
комплект},ющис, )алы, дстаJlи и составные части дол)кtlы
бьrгь и]готовлены не ранее 202З года_

Всс

2.ScoPE оF USE
2. Q(),1,LлSн sонлsl

This mold is dcsigncd fоr the ргоdчсliоп of polycthyleпe &iррсБ
Ьу casting, with mалчаl wаtег flow сопtгоl, fог йе ,папчfасtчrс

ofdгip iпigalion pans.
water consumption - fiom 0 to 8 litcБ.

Даяяая пресс-форма прсдяазначева для производства
кzlпсJънцц LB полll]тлtлсна меподом лЕтья, с ручвым
реryлироsацием расхода sоды, для изгqговлеttия дfiалсf,
кalпсJБttопо орошсция.

воды-qгOдо8

Ushbu qolip Tomchilalib sug'orish qismlari - sчч ýдr{iпi qo'lds
roýtlovchi polietilendan tдууоrlапgдп tomchiIдtgichlirni bosim

ostida qцуish yo'li bilan ishlab chiqarish uchun mo'ljallangan.
Suv Saгfi - olitrdan 8 litrgacha-

]. oPERATrNG coNDITloNý
Ptace of ореrаtiоп - "Каlshithсгmорlаst"wогkhор , "Shчrtап
Gсс, LLc
working hочrs ofthe епtсФrisс: 24 hочrý 8000 hочп рr усаr.

Мсgго эксплуатации-цсх (Каршmермопласт)),
(Шурганскиf, ГХК).

прсдrриятия:24 часов,8000 часов в год.

()о()
3. условllя эксплуд,|,л tl

Рсжим рабоflп
J.2 Specification of rrw mдte.ials (Appendix l)

Polyelhylene of the "Shчгtап ССС' LLc will Ье used as

t,
)l

l. UMUMlY MA,LUMoTLлR

ASos: Shо'rtал gaz kimуо majmuasi" MсHJ Qщý hitermop|aýt sexi

faoliyatining sаmшаdогligiпi oshirish, xaTajatlami optimallashtiгish va

rcalizatsiya hajmini oshiгishga mo'ljallangm .JФ072/3,М.
06.02.2023y.sonli "YO'L XARlTASI" ni ijгosi
Maqsad: Tomchilatib sчg'оriSh qismlдini ishlab chiqaIish чсhчп Sчч

sarfini qo'lda паzогаt qiluvchi, bosim ostida quyish yo'li Ьilал
o!ietilcndan tomchi hlш,

Yctkazib Ьеrilауоtgап qolip уапgi, foydalanilmagan, shu jumladan

ishchi holati tikIanmagan bo'lishi kеrаk. Jamlaпmadagi Ьаrсhа
qisrnlщ, agegatlar, ehtiyot qismlal va butlovchi qismlar 2023 уildал
oldin ishlab chi bo'lishi koвk,

3, l,о\,DАl,лNlsl{ SнАRтLлRl
i]oyJitanisb joyi: Shчrtал GКМ MchJ Qafshitermoplast s9xi,
kогхопапiпg ish tartibi: kuniga 24 soat, 8000 soat./yil

3.2 Хоm ashyoning хчýчýiудtlаri
(l-ilovr)

3.2 Спецпфllкацпя сырья (прrrлоr(еяие l)

Asosiy xonrashyo Sifatida Sho'rtan GКМ polietilenidan В качестве осrlовного сырьевого материаJIа

1-Tahlil

булет

sahifa 1 dап 1З

l.GENERAL INFоRмлтlоN

2.оБллсть примЕпЕния

Hujjatlar va уоzчvldmi boshqa.tsh la.tb,:
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foydalaniladi ( l -ilova).

Qo'shimcha хоm ashyo sifatida tegishli markali РЕ va tехлik
ug|erodli qоrа kontsentrat yoki turli rапgdаgi kопВепtrаtlаг
qo'llaniladi.
Qora konbentгat-polietilen hamda tагkiЬidа 30-40% texnik
uglerod bo'lgan masterbatchdan iЬогаt. Таууоr mahsulotdagi
kопsепtrаt miqdori -t+1,5% ni tashkil qiladi.

применяться полttэтилен Шуртанского ГХК
(Приложешrе l).
В качестве дополнl{тельного сырьевого материала будет
использован соответствующий марки сажевый
KoHueBTpaT. Сажевый концеtlтрат - mаstегЬаtсh с
содержанием сажи в полиэтIIJIене в пределах 30-40Оlо.

Концентрация сажи в готовом продукте состааляет-
l+l,5%.

Yetkazib berish loyihasi: qoliplar mijoming tаlаЬlагigа
muvofiq, zаrчr ma'|umotlami kо'Баtgап hold4 4-bo'limga
muvofiq va mijoz tomonidaл Ыsobga olinmagan bunday
uskunalarga zаmопачiу ИlаЬlаr bilan etkazib beriladi.
4.1.2 Qolip o'matiladigan uskrma sifatida TANGSHAN ZHIFU
tomonidaл ishlab chiqarilgan mavjud ZF-l600 bosim ostida
quyish qurilmasiga o'matilib ishlatiladi. Xitoy.
Mavjud Bosim ostida quyish qurilmasini texnik xususiyatlari:
Uskцпа tuTi - ZF-l600
Shnek diameпi mm45
Nazariy sig'im CmL3 l 8
Nazariy quyish og'iгligi 9-290
Injeksiya bosimi MPa-l77
Plastiklash darajasi 93-20,5
lnjeksiya tezligi ф-l26
Shпеk Bzligi -l75
Maks. nasos bosimi МРа-16
Siqish kuchi КN-lб80
Ikki boýlovchi огаsidаgi bo'shliq mm{бO ,И0

Qoliplashning rrrxsat etilgan qalinligi mm-200-500
Кrапk harakati mm-430
Ejektor kuchi KN-38
Gidгavlik ejektor hагаkаti mm-l50

the main гаw mаtегiаl (App€ndix l). As ап additional гаw
mаtегiаl the coпesponding Ьгапd of soot сопсепtrаtе will
ье used. soot сопсепtгаtе is masterbatch with soot content
in polyethylene within З0-40%. The concentration of
саrЬоп black in the finished product is l=1,5%.

4. TECltNICAL UI Rt]пI ENTS4. 1,t]x ll llч Е,скиЕ трl]БовАlillя,l.TExNIK ТАLдВLАR
ебоваllия4.I осповные техЕические т4.1.Asosi texnik talablllr

Delivery ргоjесr thе molds ате dеliчегеd ассогdiпg to the
customer's rеqчirеmепts, specirying the necessary data, in
ассогdапсе with section 4 and with the счrгепt
requirements fог such equipment, which аге not consideгed
Ьу the счstоmег.
4.1.2 Еqчiрmепt used
As equipment, the existing automatic injection machine
ZF-l600 mапчfасtцrеd Ьу TANGSHAN ZHIFU (Сhiпе) is
used
Тесhпiсаl chaгacteristics of automatic molding machine
(АММ):
Тlре of equipment- ZF-l600
Sсrеw diameter mm {5
Theoretical injectiYity sm3 -З l Е

Theoretical weiфt moulded реr shot, g -290
Injecion Pressure Мра -l17
Plasticity гаtе g / 5-20.5
Injection Speed g / s-l26
Screw sped -l75
Мах. pump рrеssчте Мра -lб
Clamping Fоrсе KN-l680
Gар ЬеМееп two connecting rods mm460- 440
Регmittеd thickness of molding mm

ь

Проект поставки: прсс-формы, поставJIяются согласно

тебованяям заказчика, с указанием необходимых
дitнных, в соответствии с разделом 4 и с современными
требованиями х подобному оборудованию не

)лтенными со сmроны заклчика.
4.1.2 Используемое оборудование
В качестве оборудования использует€я существующий
термопласт автоматамаркиZF-l600проltзводства
компании (TANGSHAN ZHIFU). кttгай.
Технические харакгерисгики ТПА:
Тип товара- ZF- t 600
Диамет виЕга мм45
Теоретическая приёмистосгь Сm3-3 l 8
Теоретический вес впрыска г-290

Давление впрыскивания Mpa-l77
Скорость rшастхчность ф-20.5
Скорость впрыскиванпя gl s-|26
Скоросгь виrrга -l75
Макс. давление насоса Мра-lб
сила зажпма КN-lб80
Промежрок между двумя соединительными ст€рхнями
mm460 440
Разрешенная толщина формования mm- 200-500
Ход кривошипа mm-430
Сила зжекmра KN-38

ического эжекго mm-l50Ход ги

(

1-Tahrir Hujjatlal ча yozuvlami boshqaish tadibi, sahita 2 dап 1

4.1 Rasic technical rеqчirеmепts

Сrапk stroke mm -430
Ejector роwеr KN -З8
Нуdrацliс еiесtог stгоkе mm - t50

{ь
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4.1 3 Qolipga qo'yiladigдn tаlаЫаr:
. Qolib mateгialining qattiqli8i 45-55HRC bo'lishi kerak.
. Qоliрlаг orasidagi bo'shliqlar Иууоr mahsulot qismlarining
brrzilmasligini И'minlashi kerak

Quyish kапаllагi silliq o'tishlarga ega bo'lishi kerak
. sovutish tizimi zich bo'lishi va 0,6 Мра suyuqlik bosimiga bardosh

ьеrishikегаk.
. siп koпoziya, уоriqlаr va boshqa mexanik shikastlardan xoli bo'lishi
kerak.
. Sirt silliqligi 0,20 mkm.
. Qoliplaming qismlaTi yuzasi galvanik, kimyoviy уоН kimyoviy-
tеrmik ishlov berish tчrlагidап biri orqali ishlov Ьегilgап bo'lishi kerak.
. shakllanuvchi yuzalarining bir-biriga пisьаип siljish zichligii 0,05

mm dan oshmasligi kerak.
.Foydalanish shartlari; ish hfiorati: +5 dan +45"с gасhа.

Plastmasýа qoldiqlari tufayli qolip qirгаlагi shikastlanmaslik чсhчп

mахsчs qattiq|ashtirilishi shart.
. Kafolatlangan yopilish-ochilish dawi (kamida l 000 000 mаrи),
kоrюziуаgа chidamliligi va shakllanmasliф uchun maxsus sirt
qoplamasi bo'lishi kегаk.
. Bo'shliqlaming qisqarishini, kaviиtsiyani kamaytirish va o'lchov
aniqligini (ovallik) yaxshilash чсhчп maxsus tizimning mavjudligi.
. Issiq nuqtalardan qochish чсhчп optimal sovutish.
. To'ldНsh vaqtida bosimni taqsimlash, sifutli to'ldirish ча

to'ldirmaýlikni kamaЛirbh uchun.
. yuqori kuchlanish nuqйlarida devor qalinligini optimallashtirish.

4.|.4 Jamlanma qчуша qismlarni ishlab chiqariýh UсhUп ztror Ьо'lgпп
quyidagi uskunalar ro'yxatidan iborat bo'liýhi k€rдk:

,1.13 оваIlия к п с-

Материал пресс-формы должен быть твердостью 45-
55HRc.
3азоры должны обеспечивать полJление деталей без
облома.
Литник каналы должны иметь плавкые rlереходы.
Система охлаждения должна быть герметичной и

выдерживать давление жидкости 0,6 МПа.
На поверхности должны отс)лствовать следы
коррозии, трещин и другж механических
повреждений.
Шероховаmсть поверхности 0,20мкм.
Поверхность деталей пресс-форм лоrпкна быть
подвергн}та одному из видов гальванической,
химической или хим и ко-термич ес ко й обработке.
Смещение контуров формообразуrощих поверхносгей
относительно др}т друга долх(на быть не более
0,05мм.
Условпя эксплуатации; рабочая темпераDта: от +5 до
+450с.

Специальное затвердеваняе (увеличение прочности)
ко}tг)?ных краев, во избежание повреждений,
аызванньIх остатками шlастмассы.
Специальное покрытие поверхвости для
гарактированного цикла смыканпя (не менее
l 000 000), коррозийноm сопротивления и

утrеньшенля не фрмовки.
Наличие специальной системы, дrя сннжения

усадочных раковпн, кавктации и уJryчшения
размерной mчности (овальность).
Оrпимальное охлаждение для rвбегання горячнх

участков.
Распределение давлен}Ul во время залоляения, ди
качествеflной заливки и уменьшение не доливки.
оптимизация толщины стенки в ючках с
повыulенным ием.

4.1З ReqUirements for the press molds:
. Тhе mold material should Ье 45-55HRC hard,. The gaps should епsurе that the раrЬ аrе obtained
without Ьrеаkiпg.
. Gate сhаппеls should hаче smooth transitions.. The cooling system shall Ье sealed and withsand а
liquid ргеssчrе of 0.б МРа.
. The sчrfасе shall Ье fTee fTom соrrоsiоп, cracks алd
other mechanical damage.
. The surface roughness should Ье 020 miсгопs.
. The suTface of the раrВ ofthe mоlф shall Ье subjected
to опе of the types of galvanic, chemical оr chemical-
thегmаl treatment.
. Displacement of the contouв of forming surfaces
relative to each оthег should Ье not mоrе than 0,05 mm.
. Орегаtiпg conditions; ореrаtiпg tеmреrаturе: +5 1о
+45'с.
. Special hardening (incTeasing the strength) of the
сопtочr edges, in оrdеr to avoid damage caused Ьу
plastic residues.
. Special suгface coating for gчагапt€еd closing cycle
(not less thап l 000 000), сопоsiоп rеsisИпсе апd
геdчсtiоп of поп-fоrmiпg.
. Special system to reduce shrinkage cavities, caviИtion
and improve dimensional ассчrасу (ovality).
. Optimal coo|ing lo avoid hot spots.
. Ргеssчге distribution during fiIiing, fоr qualф pouring
апd rеdчсеd non refill.
. optimization ofwall thickness at high stress points.

MTR8

€tillK1

q

\;
4.1,4 Комплеtст долr(еп состоять из пиr(есJrедуюцего

перечшя товяра требуемого для производствд лllтьевь!х
д"талсй: щ

a_l_a ]'he ýet ýhаll conýiýt оfth€
required fоr the producti

1-Tahlir sahila з dan 1з

l

Hujjatlal va yozuylami boýhgaish tadфi
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. Press qolip jamlanmasida talryor mаhsчlоtlагпi yakuniy pardozlash
uchun moslamalar bilan B'minlangan bo'lishi kеrаk. (qog'ozlami
kesish va olib tashlash uchun аsЬоЬlаr).
. Qoliplami almashtirish чсhцп щЬоЬ va jihozlaг.

. Taqdim etilgan texnik иklif rus tilida yozilishi va ingliz tilida nusxa
ko'chirilishi kerak
. Sertifikat|ami (I50-900 l, l400l, 5000l, 4500l хаlqаrо sertifikatlari,
kelib chiqish seгtifikati, ishlab chiqaruvchining sifat sertifikati yoki
хаlqаrо, ип olingan lаЬогаtоriуа ча sinov mагkаzlаriпiпg boshqa
seгtifikadarini taqdim etish zагrrг;
. Taklif etilayotgan mahsulotdan foydalanuvchi Ьо'Igап kompaniyalar
ro'yxatini taqdim etish zаrur;
. lshlab chiqaruvchi kompaniya (kоmрапiуа veb-sayti) to'g'risidagi
ommaviy ma'lumotlarni ko'rsatish kегаk;
. Mijozlaming aloqa ma'lumotlarini ko'rsatgan holda so'nggi 3 yil
davomida shчпgа o'xshash чskчпаlаmi yetkazib berish bo'yicha
mа'|чmоtпоmа го'ухаti.
. ishlab chiqaгilayotgan mahsulotlaming jihozlarining kafolatlangan
quvvatini, uskunaning xianat qilish muddatini, o'ziga xos
xususiyatlami ча baиfsil епеrgiуа talablarini ko'rsatadigan asosiy va
yordamchi uskunalaming texnik Иvsifl ari;
. Muvofiqlik seпifikati ilova qilingan qolipni ishlab chiqaгish uchun
ishlatiladigan mаtегiаllаr to'grisidagi ma'lumotlar;
. Asosiy va yordamchi uskunalaming baИfsil umumiy ko'rinish
chizrrralaгini ;

Пресс формы в KoMIuteKTe с приспособлениями для
окончательной доводки готовой продукции
(приспособления для резки и сlulтиrr литников).
Приспособления и товар для замены пресс-форм.

. Molds complete with devices fоr fiпаl finishing of йе
finished pгoduct (devices for счftiпg and геmочiпg
sprues).
. Tools апd equipment for mold rерlасеmепt.

4.1.5 Potentýial yetkazib beruvchilarning texnik чд tijorat
takliflлrining tcxnik qiými kamida quyidagi hujja(lardan iborat bo'lishi
kerak:

4.1.5 Техпическая часть техпико-комм€рческих
пр€дло?кений потснцимьltых поставlциков должна как

tllt п lt м сосIоять ltз (Jl юшиl ментов:

4.1.5 Тhе technicalpart ofthe technicдlsnd commercisl
proposalý ofpotential sцppliers must at Ieдýl consiýt ofthc

. The submitted technical рrороsаl shall Ье wriПеп in
Russian and duplicated in English
. Certificates (intemational ceгtificates lso-900l, l400l,
5000l, 4500l, ceгtificate of оrigiп, manufacfurer's
ceПificate of quality апd/оr офеr certificates from
intemationally recognized laboratories and test сепtеrs)
shall Ь рrеsепtеd;. А list of companies that аге чSеБ of the pToposed
product shall Ь provided;
. Publicly ayailable iпfогmаtiоп about the соmрапу
producing the product (соmрапу webýile) mчst Ье
included;
- Rеfеrепсе list of similar equipment supplies for the last
3 уеаrs with the СчStоmег's conиct details.. Technical characteristics of main and auxiliary
equipment with indication of gчагапtееd capacity of
equipment produced, ччiрmепt service life, specific
propeiies, апd deИiled rеqчirеmепЬ for епеrgу
rеSоtгсеs;
. Information about the materials used for making the
molds with the attachment of фе certificate of
сопfоrmitу;
. DeИiled Фawings of the general view of the main mrd

о.

follorv in documents:

auxiliary equipment;
мТа8

\л

Прдставляемое техническое предлох(екие должно
быть составлено на русском языке и прд16лировано
на английском языке

Необходимо предоставить сертификаты
(международные сертификаты IS0-900l, l400l,
5000l, 4500l, сертификат происхождения,
сертификат качества производигеля и/и;tи другие
сертификаты межryнародных, прlлзнанных

лабораторий и ueHTpoB ис пытаtлай);

Необходимо представить список компании,
являющиеся использоватеJIем предJIагаемою
продукга;
Необходимо указать общелосrymrую инфрмачию о
компакии производrгеле (сайт компаши);
Рефренс-лисг поставок аналогичною mвара за

последние 3 года с указанием контакIных данных
3аказчпков.

Технические характЕристики товара с укапанием
гарашгированной мощности товара производимой
продукции, срок службы mварц специфических
свойств и детальной потребностп в эЕергоресурсirх;

Информачия о материалzt& используемых дJIя

изготовления пресс-формы с приложеннем
сертифпкага соmвстсгвии;

,Щетальные чертежи общего вида товара;
,|.2. Трсбования к надс,,кности .1.2 Requireme

1-Tahrir

.1.2. lýhonchlilik talablari
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4.5 O'lchamlar va qndoqlaýh talablari

Qolrplar etkazib beriladigan uskunaning tabiatiga mos keladigan
еksроП qadoqlarida jo'natilishi kеrаk, Qadoqlash yukni hаr qanday
shikastlanish va kоrrоziуаdап hirnoya qilishi kerak: qadoqlash uchun
ishlatiladigan mаtеriаllаr sifatli, etarli dафаdа mustahkamlikka еgа

Пресс-формы должно отФужаться в экспорпной
упаковке, соответствующей характеру поставляемого
товара. Упаковка должна защитить Фуз от всякого рода
ловреждсния и коррозии: материалыl используемые

The molds shall Ье protected fTom enviTonmental
iпflчепсеs. Тhе ability to wоrk at air tеmреrаturе iп the
гапgеs frоm -5 to +50 'С. The wогkiпg sчrfасе of the
equipment shall Ье ргоtесtеd fTom соrrоsiоп and
аыаsiче wear гiаtе methods.

ýц|I9Е!, ylLlash, krапlаr va ll il паковки должны быть надJIежацtего качества'

Qoliplar atroЕmuhit И'siridаlr himоуаlапgап bo'lishi kегаk. -5 darr
+50'с gacha bo'lgan havo haroratida ishlash imkoniyati. Uskunaning
ishchi }uzasi korroziyadan va ishqalanishdan tegishli usullar bilan
himoyalangan bo'lishi kегаk.

Пресс-формы должны быть защищены от воздействий
окружающей ср€ды. Возможность работы при температуре
воздуха в диапазонж в пределiж от -5 до +500С. Рабочая
поверхность товара должна быть защищена от коррозии и
абразивного износа соответствующ}lми методами. Jy applU|"

4.з. тяууоr mahýulotlarga qо'уilаdiяап tаlаыrr 4.3.'l'ребоваяия к готовой пподукции 4.J Rcquirements for finished products
Tomizgichning ko'гinishi ча xaгakteгistikalari (zатrасhаlаrпiпg
geometrik o'lchamlari) quyidagi talablarga va 2-ilovada ko'гsatilgan
eskizlarga mos kelishi kerak.
Tomizgich ikki qismdan iborat:

l. Tomizgichning teshiНi bosh qismi
2. Bosh qismiga sчч kirishi цсhчп teshigi bo'lgan rezbali qismi

Tomizgichлing bosh qismida 8 ta teshik bo'lishi kеrаk
Sрriпklеr ko'rinishida rostlaлishi kerak
Trrzilish konsПuksiyasi qismlaгga ajratiladigan va yrrvilish imkoniyati
mavjud bo'lishi kerak.
Rezbali цlапish - l/4 dpym
lshchi gidгavlik bosim - 1,0-4,0 Ьаr.
Bitta tomizgichning sчч sаrfi - 0-8,0 l / soat

Ввешний вид и характеркстика (геометрпческие

размеры частич) капельницы должllы соответствовать
нижеуказанным требованиям и эскизам, указаншм в
пршIожении NФ
капельница состокг из двух частей:

l. Головка с отверстием
2. Нш<rяя часть с резьбой и отверстием дпя входа

воJIы на юловку
капельница должна иметь 8 отверсгий на mловке
,Щолжна реryлироваться в вцде спрпнкJIера
Конструхция долlкна быть съемной и моющейся.
Резьбовое соединение - l/4 доfoиа
Рабочее гидравлическое дllвление - 1,0-4,0 бар.
Расход воды с одной капельнищl - 0-8,0.п/ч

Арреагапсе and characteristics оf the Driррr Sргiпklеr
should comply wiй the following requirementý and design
spcified iп Appendix NФ.

The Driрреr Sрriпklег should аII have 8 орпiпgs on the
head.
lt should Ье adjusИble as а sрriпklеr
Design should Ье геmочаЬlе and washфle.
Тhrеаdеd connection - l/4 inch
operating hydraulic ргеssчrе _ !.04.0 Ьаr.
Water flow rаtе from опе Dгiррег Sрriпklег - 0-8,0 l / h

.- tayyor mahsulotning уаkчпiу ogirligi va dizayn o'lchшлlari, shuningdck
uskunaning iýhlaýhi yetkazib bcruvchi Ьilап kc!ishiladi.
Таууог qisтnлing tаshqi },uzasida "Shо'rtап" МСhJпiпg regishli logotipi
bo'li$i shmt

l-iaэ
ёч*п

С- оконч8гелышй вес и ковстр)aкп{вныс размсрц гvтоюf,
пр.ryкциlц а .Illlo{e производrгельносгь товара будст
соглzlсовtlяо ý поставциком.

. Наличие соотвстgгвующсго логчгипа Ш},I7гsлскою ГХК на
вtl€шtlей поаерхносги rотоаоf, дgга,тr.

ё*.
-r-au

*- the fiпа| wеiфt алd design dimensions of thе finishcd
ргоdчсt, аý well as thc регfоrmапсе of thc cquipmont \yi|! Ье
аgrссd with the supplier
. Рrсsепсе оfсопсsропdiпg logo of Shцгtал GСС

оп ihc оцt€r Sшfас.€ ofthe finiýhcd part.

EiEacёч*п

4.4 тлмG,лLлSн тАLлвLлRI 4.4 Требовsfiця к мдркировке 4.4 МаrКпg rcqчifсmспtý

В€lgilаshпiпg asosiy ma'lumotlari quyidagilaгni o'z ichiga olishi kcrak
. qolipning asosiy param9trlafining поmiпа! qiymatlari;
. ishlab сhiqагilgап sала;
.tочаг be|gisi yoki ishlab chiqaruvchiпing поmi,

Основные маркировочные данные доJDкfi ы содерх(агь:
. номинаJIьныQ значсния основных парtlмсгров лрессФормы;
. даry изпOтовлсния;
. товарllый звак иля наимсновllяис предприятия-изк)товmсля.

Tho main mа dпg deta must сrпЫп:
. nominal values ofthe main раrаmеtсrý ofthe mold;
. date of mалцfасtчrе;
. trаdеmаrk ог паmс of the

4.5 Требованliя к розмерам и упдковке л.5Si"""пср""й'lЁ.ФйЩЬ
The molds shall Ье
аррrорriаtе to the паtше
packaging must protect
danrage апd corTosion:

Su

sh lп ехроrt

чаmust Ье оf ade tlate

lng
The

of
lпg
to

ёs.

bo'li

1-Tahril

ttk ko'taruvchilar bilan
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yuklash paltida shikastlanish ehtimoli Ьчпdап mцsИsпо. ТагkiЬпiпg
baafsil ro')Tati hаr Ьiг alohida paketda ko'Batilishi kегаk. Sifatsiz
qadoqlash tufayli uskunaning shikastlanishi uchun to'liq javobgarlikni
yetkazib beruvchi o'z zimmasiga oladi.

O'rnatish, mопИj va ishga tushirishdan so'ng uskunalar foydalanishga
topshiri|ishini ta'minlash uchun keng qamrovli ishlash sinovidan
o'tkazi ladi:
Uskчпапiпg bhlashi;
. 72 soat чzlцksiz ishlash чсhчп чskцпапiпg kafolatlangan quwati.
. kafolat sinovi davomida ishlab chiqarilgan mahsulotlaming sifati

чshЬч texnik topshiriqning 4.3-bandda ko'rsatilgan sifat
ko'гsatkichlaгiga va 2-itovadagi geometri к о' lcham lаrgа mos kelish i

kегаk..
Uskunaning ishlashining kafolat mцddati kafolatlangan ishlash чсhчп
keng qamrovli ekspluaИtsiya sinovi tugagandan va uskunani qabul
qilish dalolatnomasi imzоlапgалdап so'ng kamida l 000 000 mffИ
yopilish Bikli;
Kafolat muddati davomida Yetkazib Ьегччсhi yetkazib beгilayotgan
uskunaning sifaвizligi yoki kafolat muddatini sinovdan o'tkazishda
aniqlab bo'lmaydigan uskunada yashirin nuqsonlar tцfayli 1rrzaga
kelgan hаr qanday muammolami Ьаrtаrаf etish uchun malakali
mчИхаssislаrпi yuborishi shart;
Kamchilik hodisasi to'g'risidagi хаЬаrпi olish va Yetkazib beruvchi
muИxassislarining Buyurtmachining joyiga kelishi o'rИsidagi dаrrr 2l
kаlепdаг kчпidап oshmasligi kеrаk;
Agar Ьirоп Ьir nosoz qism yoki uskunaning bir qismini almashtirish
zаrчr bo'lsa, qismni almashtirish va aniq|angan nuqsonni Ьалtаrаf etish
muddati, аgаr чskчпапi ishlab chiqarish uchun ishlab chiqarish siklida
boshqacha qoida nazarda tutilgan bo'lmasa, l (bir) oydan oshmasligi
kеrаk. almashtirilgan qism yoki jism;

достаточной степени прочности, исключающие
возможRость ее повреждения при погрузкiD(, перегрузке
Kpaнalr.rи и погрузчиками. На каждой отдельной упаковке
должен быть предоставrIен полробrтый перечень
сод9ржимого. Поставщик несёт полн)до ответýтвенность
за всякого рода порчу mBapa вследствие fiекачественной

овки.

Товар после установки, пуско-наладки tt ввода
в эксплуатацию булет подвергаться компл€ксным
экс]lлуатаtионным исштаниям на гараlIгированную
проIвводительность с целью подтверждения:
. Работоспособности товара;
. Гарактированной мощности товара в течение 72 часов
беспррывной работы.
Качество произведённой в ходе гарантиFfiых исrъIтаний
продукIшп должно соответствовать показателям качества,
шзложенным в пункге 4.3. и соотвsтствовать
геометическим рл}мерам изложенкым прr.шожении 2
настоящего Технического Задания.
ГараЕгийный срок эксшrуатации товара составJIяет не
менее l000 000 цикла смыкания после завершения
комплексного экспдaатационного испытакия на
гаранттрованную производительность и подписания акта
прпёмки mвара;
В теченпи гарантийного периода Поставщик ,обязап
направrfiь квалифицирванrшх специаJIисmв ма
устранения любых неполадок товара, проЕзошедrцих
вследствl,lе ненадле}кащего качества постащrяемого
товара илI,r скрытых дефекгов mвара которые н€ могли
быть обнаружены в ходе гарантийных испытаний
прок}водительности;
Период мех(ду получением уведомления о гарантийном
сл)дае и прибытием специilлистов посmвщика на
площадку Заказчика не должен превышать 2|
календарных дней;
При необходимости замецы какого-либо дефекгногrо уlла
илк детilли товара, срок замены детztли и устраненця
выявленного дефекта не должен превышать периода
более l o,:lllll Ilеся

рrечепt damage during loading, overloading Ьу сrапеs
and forklifu. А detailed list ofcontents shall Ье provided
оп each individrвl package. The sчррliег shall Ье solely
rеsропsiЫе fоr апу damage to the equipment dце to poor
quality packagin8.

ilish tartibi5.1 Yetkazib berish va bul 5.1 По чиипк ки 5.1 The оrdсr ofdeli and ассе псе

Аftеr installation, commissioning and start-up, the
equipment will Ье subjected to а соmрrеhепsiче
opeгational test fог gчайлtееd реrfоrmапсе to сопГlгm:
. Equipment operability;
. Gчаrапtееd capacity of the equipment dчгiпg 72 hours
of continuouS operation.

Quality of Фе ргоdчсts produced during r.чаrгапtу tests
shall comply with the quality indicatoБ set forth in
сlацsе 4.3. ofthis Specification.
Wаггапý реriоd of equipment operation is not less thап
l 000 000 clamping cycles after completing of соmр|ех
operational test fоr guaranteed рrfоrmалсе and signing
of ассерИпсе certifi cate;
Dчгiпg the wаrrапtу period the Sчррliег is obliged to
send qualified spcialists to eliminate апу malfunction of
the еqцiрmепt that оссчrrеd due to imрrореr quality of
the supplied equipment or hidden defects of the
equipment that could not Ь detected during the wаrгалý
реrfогmапсе tesв;
The регiоd between the гесеiрt of notice of а wаггапtу
case апd the аrriчаl of the Supplier's specialists at the
customer's Site Shall not exceed 2 [ саIепdаг days;
lf it is necessary to replace апу defective component оr
p t of the equipment, the priod of rерlасеmепt of the

рагt and elimination of the detected defect shall поt
exceed the Period of mоrе than

I

unIess
othelwisc caused Ьу the
part and,/or component;

,"\о
h
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5.2. Вчучrtmасhigа tcxnik vr boshqa hujjatlarni topýhirishg.
qo'yiladigrn talablrr

Вагсhа huiiatlar rus va ingliz tillarida qogoz va еlеktrоп ko'гinishda
bo'lishi kегаk. HujjatlaT soni l nusxa ingliz tilida va l пчýха rus tilida:
Uskunani o'rnatish, yig'ish ча И'mirlash bo'yicha qо'|lапmа;
o2iga xos xususiyatlar va batafsil епегgiуа alablarini ko'rsatadigan
asosiy va yordamchi uskunalaming baИfsil umumiy ko'rinishi
chi:rTralari va eskй sxemalari;
. Baиfsil texnik пачsiflаr:
. Minimal ча maksimal о'Iсhаmlаr-mm;
. Birlashtiruvchi plitalaming o'lchamlari фаиfsil chizrnalaT bilan) -
mm;
. Yunaltiruvchilar oгasidagi masofalar;
. Nominal qolipni yopish kuchi ftN уоК tonna);
. Qolipniпg gabarit o'lchamlari, mm (LxWxH);
. Qolip ochilishining zarЪasi, mm;
. Pnevmatik sхеmаlаrпiпg mavjudligi (agar shunday bo'ls4 qancha);
. Sovutish kапаllагiпiпg mavjudligi, dona;
. Qo'shimchalarning mavjud|igi. modullarni shakllantirish va taгqatish
(gidravlika, ocЫsh agregatlari va boshqalar) - agar shunday bo'lsa,
aniq nima va qancha;
. Bosim ostida quyish mashinasidan boshqariladigan issiq kanal
sxemalarining mavjudligi (qolip bilan И'minlangan musИqil
boshqaruvchi orqali emas);
. Qolipning оg'irliф, kg;
. Doza lash hajmi, sm3;
. Quyma oýirligi ftanallar soni ча limik);
. lnjeksiya bosimi, kPa;
. Injeksiya tezligi, sm3/sek;

Sovutish vaqti, sek.
. lshlatilgan xomashyoni hisobga olgan holda hosildorlik;
. Ishlatilgan qismlarning chizmasi va batafsil tavsifi, murчаt

о'lсhаmlаri;
. Та'miгlаsh, foydalanish va texnik xizmat ko'rмtish ИгtiЬ-qоidаlаri
bo'yicha qo'llanma;

вся докумеrrгация должна быть на русском и английском
языкж в бумажном и элекгронном вариантах.
Колt{чество документаций l экз, на английском и lэкз. на

русском языке:

! Ру*о"од"r"о по установке, моtпаlку и налаJlке
товара;

. Дсгмьные чертежи общего вида и эскlrзные схемы

размещевия основного и вспомогательною mвара с
укд}анием спеlцфических свойств и детальвой
потребносги в энерюресl,рах;

. ДетапьЕые технические харакгеристики:

. Минимальных и макс]tмальных р }меров-мм;

. Размерь! присоединит€льных плшг (с детаJIьными
чертежами)- мм;

. Расстояния межФl напрiiвляющпми;

. Номиналькое усиJше заппрания прсс-фрмы (кН кли
mнны);

. Габаритные размеры формы, мм (ДШхВ);

. ход раскрытия пресс{ормы, мм;

. Наличие пневмокоrrгуров (если л4 то сколько);

. наличие каналов охлажденпя, шт.;

. наличис доп. фрмообразуrощшt и молулей

расформирования
(гиФавлические сердечники, узлы вывLtнчlвания и т.д.)-

если есть, m, чю именно п сколько;
. Наличие горячее кан:Urьных конг},ров, управляемых с

ТПА (не черз авmномцый контроJrлер, поставляемый
с пресс-Формой);

. Вес пресс-формы, кт;
с Объем дозирования, см3;
о Вес отливки (колиt{ество гнезд ruIюс литник);
о [авление впрыскз" кПа;
. скоросгь впрыска, смз/сек;
I} \tя

5.2. Requirements for thе trдпýfеr oftechnicrl .nd оthсr
dосчmепtý to thе customer

проtlJводствснным цltкJIом изготовления заменя€мой
детали и/или узла;
5.2. Требовдвия по пер€даче закrзчику т€хнпческих и иных

докумсптов
All documentation shall Ьс in Russian алd English in

рареr and electronic veБions. Number of documenИtion
l сору iп English апd l сору iп Rчssiал:
. Installation, mопtаgе шd adjustment mапчаl of the
equipment;
. Detailed drawings оfйе general view and sketch
diagrams ofthe main and auxiliary equipment location
with indication ofspecific рrорегtiеs апd detaiIed
rеqчirеmепtý fог energy геsочrсеs;

. Detailed tесhлiсаl specifications:

. Мiпimцm апd maximum dimепsiопs-mm;

. Dimensions of соппесtiоп plates (with deИiled
dгаwiпgs)-mm;
. The distances ЬеМееп the guides;
. Nominal closing fоrсе of the mold ftN оr tons);
. Очеrаll dimensions of the mold, mm (LxWxH);
. Opening stюke of the mold, mтп;
. Рrеsепсе ofpneumatic ciTcuits (ifyes, how mапу);
. Ргеsепсе ofcooling channels, ps;
. Presence of additional forming and deformation
modules
(hydraulic согеs, unscrewing unib, etc.) - if yes, what
and how mапу;
. Presence of hot channel circuits controlled Ьу the
injection molding machine (not tfuоuф the autonomous
сопtrоllеr йat comes with the mold);
. Weight of the mold, kg;
. Dispensing volume, sm3;
. Casting weight (пчmЬег ofneýts
. lnjection рrеSSчге, kPa;
. Speed ofinjection, sm3 /sec

R0

о_

rа mф

l\tL0

Time for cooling, sec.. Реrfоrmапсе Иking into
used;. Drаwiпg апd detailed

1-таhrir Hujjatlar va уоzччlаmi ЬоsigалЪЛ ta.tb,. Sahita 7 dап 1з

iýed,
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. NUA ча А чсhчп eIektr ulanish sхеmаlагi фагсhа tuгdagi);

. Pasport va muvofiqlik seгtifikatlari bo'Igan o'lchov asboblari va
чskчпаlагi;
. qчrilmаlаrпiпg texnik Иvsifi ча tavsifi va boshqa texnik mа'lчmоtlаг;

Kafolat sinovi davomida ishlab chiqarilgan mahsulotlaгning sifati
ushbu texnik topshiriqning 4.3-bandda ko'Batilgan sifat
ko'rsatkichlariga mos kelishi kerak.
Uskunaning ishlashining kafolat muddati kafolatlangan ishlash uchun
keng qamrovli ekspluaИtsiya sinovi tugagandan va uskunani qabul
qilish dalolatnomasi imzolangandan so'ng kamida l 000 000 maм
yopilish tsikli;
Kafolat muddati davomida Yetkazib Ьеrччсhi yetkazib Ьегilауоtgап
uskunaning sifatsiz|igi sabab|i yuzaga kelgan hаr qanday uskunaning
nosozliklaгini yoki kafolat muddatini tekshirishda aniqlab
bo'lmaydigan uskunaning уаshiriп пuqsопlаriпi Ьаrtаrаf etish чсhчп
malakali mutaxassislarni yuborishi shart;

lаr to'g!ýldagi хаbami olish va yetkazib beruvchi

. Производительности с )цИом используемого
сырья;
. чертех и детаJlьное опtiсание используемых детмей,

размеры болmв;
о Руководство по ремонту, эксплуатации и методика по

обсrцп<иванию;
. Схемы элекгрических соединений (все виды) для

КИП и А;
. прнборы и товар КИП и А с паспортами и

сертификатами соответствиямн;
. Техническне характ€ристики и описание приборов и

другая техIrrнеская кнфрмачия;

Качество произведённой в ходе гараrттийных испытаний
продукции долх(но соответствовать показателям
качеств4 изложеннцм в пункте 4.3. настоящею
Техническоrо 3адания.
Гаранrийный срок зксшIуатации товара составляет не
менее l 000 000 цикла смыкания после завершения
комплексного эксп.туатаlшонною испытания на'
гарантироаанную производительность и подписания акта
приёмки товара;
в Te.leHltи гарантrrйного периода Поставщик обязан
Ilаправлlть квалrtфицпроваяных спецliалистов дJlя

устранеtlия любых нсполадок товара, произошедших
вследствие веналIrежащего kallecTBa поставляемого

dimensions of bolБ;
. Manual for repair, operation and maintenance
methodology;. Electrical соппесtiоп diagrams (ali types) fог
mеаsчгiпg instruments and аlагms
. Detailed technical specifications of spare parts of the
entire liпе with dеsсгiрtiопs апd dгаwiпgs
. Technical specifications апd descriptions of devices
and оthег technical iпfоrmаtiоп;

5.З Requirements for goodý iпýчrдпсс

Iпsчгалсе ofthe equipment is аl thе supplio/S схрепSсСцаховаяие товара осущестмяется за счег посгаэщика.Uskunalar yctkazib benrvchi hiюЬidап sug'urИ qiliлadi.

6. TRлNSPoR,I,ATION REQUIREMENTS6. 1,рЕБовлllия к трлнспортировлtrию6. YETKAzlB BERlStl тлLАвLлRI
Посmвщик доJD(сrr взятъ на себ, все расходы яа
транспортирвку товара и несег поJrную отаетственность за
всякого Dода порчу товара во время траltспоргировки.

Тhе supplier must аssчmе all shippin8 cosв for the ччiрmепt
алd is fully геsропsiЫе fог апу damage !о the equipmcnt
during shipment.

Yetkмib Ьеrччсhi цskчпапi bhish Ьi!ап býliq barcha хагаjаilагпi o'z
zimmasiga oladi ча tгапsрогt pa},tida чskчпапiпg shikastlaлishi чсhчп to'Iiq
iачоЬsш bo'ladi.

?. трt]Бовлния к xPдHEHlllo 7. sтoRAGE REQUlREMENTS7. SлQLлSн тлlпвLлRl
При хранении долlt<на обеспечивать цельность и сохранность
пресс-формы m атмосферных воздоfiсгвий, мсханическкх и

другID( видов повро(деtтий.

During Stогаgе muýt спýчrе the integтity алd рrеsеrчаtiоп of
the mold fгоm аtmоsрhегiс iпflчепсеs, mechanical and оthег
types ofdanage.

Saqlash vaqtida аtrпоSfега ta'siгidaл, mexanik va boshqa tчгdаgi
ShikaýtlanishlaIdaл qоliрпiпg xavfsizligini ta'minlashi kегаk.

8,трЕБовлнtlя к оБъЕму и/или сроку
ПРШОСТДВЛЕНИЯ ГАРЛНТИЙ.

8. YЕl,клzIв BERlSH KA!,ol-ATLl мUDDлтl yoKl xlz}lAT
ко,RSлтISII во,YIсllл тАLлвLлR

The quality of the producB рrоdчсеd dчгiпg wаггапý
tests must comply with the quality indicators set out in

раrаgrарh 4.3. This Technical Assignment.
Warranty period of equipment орегаtiоп is поt less thап
l 000 000 clamping cycles аftеr completing of complex
operational test for gчаrалtееd регfогmапсе and signing

S that

I

tд

l

liged to
ment
f thelmproper

оf ассерИпсе certifi cate;
During the wаrгапtу period,
send qualified specialists
malfunctions that оссцпеd
supplied equipment, оr h
could поt Ье detected
teStS.;

.t
о

Ntt SOп

1-Tahlil Huiatlar ча yozuvlami boshqaish taftibi Sahifa 8 dan

5.З Требования к cтpaxoвaHrrю тов!ра5.3 Tovarlarni sчg'чrtдlаýhgа qо'уilдdigдп tаlаЫаr

8. REQUIREMENTS ТО ТНЕ VOLUME ЛND/ОR TERM
оF GUдRлNтЕЕý.

|l..
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товара, или скрытых дефекгов товара, которые не могли
быть обнаружеtты в ходе гарантийных исIьЕаний
производитеJI ьности;
Период между получением уведо}rления о гаракгийном
сл)лае и прибытием специatлисmв поставщика Еа
площадку Заказчика не должек превышать 2|
календарlъж днеfi;
При необходимости з:lмены какого-либо дефектноm уJла
шIи детали товара, срок замены дет:tли и устанения
выявленного лефекга не должен превышать периода
более l(олин) месяца, ес.JIи иное не обусловлено
производственным цикJIом изготовления заменяемой
легали l/или узла;

9. млINтЕNлNсЕ REQUlREMENTý9, l рl.]Б()ltлllIlя к OI;(,.]l}"лlll}лIIllI()9. хIZмлт ко,RSлтIsнGл тлLлвLлR
Technical ýчрроП (guarantccd Sparc раПs ýчррогt) for 2 уеалý
fоr fuпhсr opcration.

Техппческая поддерr(ка (rаракгироваllвая
зzlпасными часгл,rи) в течение 2 лсг для
эксплуатшIии.

поддерr(ка
далькейшей

2 yillik keyinвi faoliyat чсhчп texnik quIlab quwatlash (kafoIatlmgan chtiyot
qisп щ bilm ta'minlash).

l0. ЕNчIRоNмЕNтлL REQUIREMENTSl0. экологичЕскиЕ трЕБовдния!0. EKoLoGIK тдLдвl-лR
Тhе cquipmcnt must comply with iлtemational геqчiгеmепts
fоr cnvironmental quality алd safety;
Тhе equipment must not causc апу dama8e to йс епчirопmспt;

Томр дол)кно соответствомть международным трсбоваяиям
качесгва и бсзопасяоgги окруr(aющсй срсды;
Товар не долr(яо лричиtцть какой-либо ущсрб окрукдощсй
средсi

Uskunalar xalqmo sifat va ekologik xavfsizlik ИlaЫaTigajavob bcrishi kerak;

Uskunalaf aaof-mцhit8a hесh qanday zап, etkazmasligi kегаk;

! l. SлгЕтY REQUIREMENTSl l. трЕБовлния по БЕзоllлсllостиl l. xAvFSlZLlK тлLдвLлRI

Тhе equipment shall Ь safe during its орсrаtiоп, ýtогаgс, Елd
diфoSal;

Томр долr(но бцть бсзопасным при его эксплуат8rцц
хранении, а такr{с уп{ли]tцци;

Uskчпалi ishlarislr, saqlash va уо'q qilish pa},tida xavfsй bo'lishi kегаlt;

l2. QUлLlтY REQUIREMENTS|2_ трt]Бовлния к клчЕствуl2. slFлl,Gл во,LGлN тлLлвLлR

1 /
R t]l\l

muИxassislarining Buyurtmachining ish joyiga kelishi o'гtasidagi dачг
2l kаlепdаr kunidan oshmasligi kегаk;
Аgаr biron Ьiг nosoz qism yoki чskчпапiпg Ьir qismini almashtirish
zаrчr bo'lsa, qismлi almashtirish va aniqlangan nuqsonni Ьаrtаrаfеtish
muddati, аgаг ishlab chiqarishning ishlab chiqaгish siklida boshqacha
qoida паzаrdа futilgan bo'lmasa, l (bir) оуdап oshmasligi kerak.
almashtirilgaп qism valyoki bulak;

Tovarlaming sifati islrlab chiqaruvchining belgilangan standartlari va
texnik xususiyatlariga mos kelishi va ishlab chiqaruvchi tоmопiйп
berilgan zavod sinoyi sertifikati bilan tasdiqlanishi kегаk;
Mabulot sifati чпiпg maqsadi bo'yicha salbiy oqibatlarsiz ishlatilishini
ta'minlashi kerak.
Sertifikatlar (kelib chiqish sertifikati, ishlab chiqaruvchining sifat
Seгtifikati yoki xalqaro, tan olingan lаЬогаtоriуаlаr va sinov
markazlarining boshqa sertifikatlari) taqdim etish zarur;

tJ o,SHll\lclL\

Качество товара дол?кно соответствовать успlновленным
стандзртам и техниllескпм условиям завода-пзгоmвmеля
и подтверждаться сертификаmм заводскж нспытаний,
выдаваемьrх зilводом-к}юmвптелем;
Качество товара должно обеспечивать возможность его
использоваllия по назначению без негативных
последствий.
Необходимо предостаsить сертификаты (сертификат
происхождения, сертификат качества производителя
и/ttли другие сертифккаты международных, признанных

пытаний);

The period Ьемееп the receipt ofthe notification of the
wаrrапtу case апd йе агriчаl of the supplie/s Specialists
at the customel's site should not exceed 2l calendar
days;
If it is necessary to rерlасе апу defective unil оr раIt of
the equipment, thе period of replacement ofthe Part апd
elimination of the identified defect should not exceed а
period of mоrе than l (one) mопlh, цпlеss otherwise
stipulated Ьу the pгoduction cycle of the rерlасеd раrt
and./or unit;

The quality of the goods must comply with tlre
established sилdагds апd spcifications of lhe
mапчfасhгiпg plant and Ье confirmed Ьу а factory t€st
ceгtificate issued Ьу the mапчfасfurcr;
The quatity of the goods mчst епsчrе the possibility of

Certificates (certificate of
сегtifiсаtе of quality апd/
intemational, recognized l
must Ье provided;

|3.,л,DDlтlоNдL ()Tllt]

certi of
es апd ý9t^c

цп
l.]. /lOtI()JIIl1lr ЕJIыlыl] (llIIыЕ) трЕБовАllия

1-Tahlir

дLдI]LАR

Huiatlar va уоzчvlапi oosrqaлsh ta,tlibi Sahifa 9 dап 13
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their intended чSе without negative
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Shartnoma tuzilgandan sо'пg, Yetkazib Ьеrччсhi 2 (ikki) hafta ichida
Buyurtmachiga:
Ishlatilgan moylash mаtегiаllаri (mоу va mоуlаг) пiпg texnik
parametriari va xalqaro sИпdагtlагi va Buyurtmachi tomonidan sotib
olinadigan ushbu mateгiallarni etkazib Ьеruчсhilаr ro'yxati;
To'liq jihozlami yetkaz ib berish bo'yicha tuzilgan shаrtпоmа bo'yicha

etkazib Ьеrччсhiпiпg xizmat|aгi ko'lami quyidagilarni o'z ichiga olishi
kегаk:

Qolipning ushbu tехлik topshiгiqning l4-bo'limida ko'rsatilgan
shartlarda аsоsал yctk^z ib Ь€rish;
Yetkazib beгiladigan asosiy uskunaning jihozlaгini Вчучпmасhiпiпg
saytida o'matish ча ishga fushirbhni паzоrаt qilish;
МuИхаssislагпiпg turar joyi, ovqatlanishi, kunlik хагаjаtlаri,
aviachipИlari, sayohat xarajatlaгi va boshqa Ьаrсhа xarajatlar
yetk^z ib beruvchi hisobidan;
Buyurtmachining xodimlarini joyida o'qitish;
О'rпаtilgап uskunani ishga Пshirish;
Uskunalar bo'yicha yetkazib beruvchi ча yordamchi e&azib
Ьеruчсhilаrпiпg ishini muvofiqlashtirish;
To'liq uskunani ishga tushirgandan so'ng va uni Ьаrqаrог ish фimiga
keltirgandan sо'пg Buyurtmachining maлzilida keng qamrovli kafolatli
ishlash sinovlarini o'tkazish;
lshlab chiqaгuvchining malakali xodimlari bilan ta minlash va
ishga tushiгish va kompleks ish faoliyatini tekshirish darTiй sчЬ-
pudratchilar (аgаr kerak bo'lsa);
lshlab chiqaruvchi / ye&azib bruvchi tomonidan normativ-texnik
hujjatlarga muvofiq uskunaning foydalanish xarajatlari to'g'risida
mа'lчmоt Ьегish.

t4. YDTKлZlLISlt },llQDoRI, JдмLлNN,lАsl, JoYl чл NtUDDл],1
(оRдLIG, l)сд Qо,YlLGлN тлLлвLАR

Yetkazib Ьгish hajmi - l jаIпlапmа va 2 yillik tez ishdan chiquvchi zаhiга
qismlari bilan.

l. Tomizgichning teshikli bosh qismi
2. Bosh qismiga suv kirishi uchun tcshigibo'lgan rczbaliqismi

После заключенfiя контракга Постаащик в течении 2
(двух) недель прелоставляет Заказчику:
Техrпrческие параметы и Международные стандарты
используемых смазочных материалов (масло и смазки) и
перечеltь поставщиков данных материалов для
приобретения Заказчиком;
В объем усJlуг посr"вщика в pirмKax зzlкJlючаемого
контракта на поgIавку комплекгкого товара должны быть
включены:
Доставка всех узлов и деталей пресс-форм на условиях,
указанньIх в разделе Nsl4 дацного технического задания;
Шеф моrrгаж и пуско.н;rладка на ruIощадке Заказчика
товара поставJIяемого основного mвара;
Все расходы на проживание, питание, суmчЕые расходы,
авиабилfiы, расходы проезд и другие расходы
специалtлсгов за счет поставщика;
Обlчение персонала Заказчика Еа tпощадке;
Ввод установленною товара в эксIlлуатацию;
Координация работ поставщиком и субпоставщиков по
комплекгации mвара;
Проведение на площадке Заказчика комIUIексных
гаракгийных испытаний производительностt{ после ввода
комплекtною товара в эксIaIц/атацию и вывода на
стабяльный режlт,,r работы;
Обеспечение квалифичированным персоналом
Iвготовителя п
субпоставщкков (при необходшrrости) в период
проведения пускондIадочных работ и комплексных
liспытаниfi прокзводительяости;
Прлоставлению прокзводителем/постав щпком
информачиtл об эксп.lryатационных рiюходах mвара
согласно нормативtlо-технической документации.

1.1. трЕБоI]А l l 1,1я к KOлllrl[(]TBy, комllлЕктлll}lи,
пtЕст}, и сроку (п Ерliодllчности) постдвки

объем постазки -2 комплскта u 2 годичяые
бысФо изнац иаасм ыс заласныс части

l. Голоака с qтвсрсгием
2. Нижяяя часr,ь с рсзьбой и qгвсрсгисм для входа

Аftеr the сопсIчsiоп of фе contract, the Supplier
provides йе Счstоmеr within 2 (two) weeks:
Technica| рагаmеtеБ and Intemational sИпdаrds of
lubricants used (oil and lubricanb) and а list of supplieB
ofthese materialS fоI рцгсhаsе Ьу the customer;
The scope of the supplieг's services within the
fгаmеwоrk of the concluded contract fог the suppIy of
complete equipment should incIude:
Delivery of all mold чпdег the conditions spcified iп
section No. l4 ofthis technical specification;
Supervision of insиllation апd commissioning at the
Customer's site of the equipment of the supplied main
equipment;
All expenses for ассоmmоdаtiоп, meals, daily ехрепsеs,
аir tickets, trачеl ехрепsеs and ойеr expnses of
sp€cialists are at the expense ofthe supplier;
on-site training ofthe customer's реБоппеl;
Commissioning of thе insИlled equipment;
Coordination of wоrk Ьу the suppliff апd sчЬсопtrасtоБ
оп equipment сопfi guration;
Сопdчсtiпg comprehensive реrfоrmапсе wаrrапtу tests
at the customer's site аftеr putting the complete
equipment into ореrаtiоп and putting it into sИbIe
орегаtiоп;
Provision ofqualified реrsоплеl ofthe manufacturer and
sub-supplieв (if песеssду) during the priod of
commissioning and comprehensive рrfогmапсе tests;
Provision Ьу the manufactureг/supplier of iпfогmаtiоп on
the operating cosв ofthe equipment in accordance with
the regulatory and technical dосцmепИtiоп.

Scop of delivcry - 2 ýct and

усsr орогаtiоп.
l. Head with hole
2. The |оwеr part with а tfuead

l4. REQUIREMENTS

\

Uc

з$tрlQбillкlт
sp e pmts

1-Tahrir Hujjatlar va yozцvlami Ьоshg€лЭh taItlbi: sahifa 10 dап 1з
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Yetkazib beгish vaqii va joyi yetkMib Ьсгччсhiлiпg Иklifi sharmomada
belgilaпadi.
Qчгilrпа jarnlanmasini etkazib Ьеrishdал oldin, buyTrtmachi Ьilал kclishib, chiana
Иsdiqlatib olinishi kегаk.
Tenderda ishtirok ctuvchi kоmрапiуаlщ o'zla.ining texnik va tijorat takliflaTini
Buyurtmachiga to'liq йqdim etishlari va xaridor texnik fikI bildiriShi kerak.

воды |lа rOлоаку
Время r месго досгавки опредеJlястся во врсм! подписация
доmвора"

head
Time алd place of delivery are dеtегmiпеd Ьу the supp|ieis
offer md thc contтact.

4 /,///'Гчzччсhilаr: Раtрабоrчики:/Dечсlор.d Ьу:

E.KaragadaevBosh mехалik o'f inbosari j

замеспarель глаsноrо механика
D.Outy chi.f nc.hrnic:

F, BotirovZ2:-вмх mцhапdiýi:
Иtfхенер ОГМ:
chMD Епяiпс.г: .-z T.Diyorovlshonch|ilikлi boshqsrish xizmsti boshlig'i:
Начальник mдела службы упрssленrtя надсх(ностью:

ТЬ. herd oflh. гЕlirЫliý msпrgamalt зarvica dcp!rtmcDt:

l z_ shеrmаtоч
ТТХ Muhлtdb-texnologi:
Ип(eнср - 1ехнолог ТТС:
Ргосaз! aпдiпфr of lh. ТТý:

).
В. Ruziyev

l l

"Qarýhitermoplest" sexi boýhlig'i:
Началыlик цеха (Каршкт!рмоrrласD}:
The haad of lha dФrýbilbarmoplrýt D worbhop:

I. Mдhmudov

(---'\

Махалляйлаrпrrриш ва кооперацяон мокаларни кешmfiптиш бУйяча Ьш мугахассяс-
Инвовлця менФкери
ГлааныП специалисг локiц заllии и расшир€нию коопФацяонных сввеf, - мсraедaФр по
ян овациям
С h ief s],ecisliýt oflocslizдtion rnd cxpanýion оfсоореr!tiоп rеl9tiопs - Iппочrtiоп Мrпцar

J. QчrЬопоч
Суsни 1€хФачй технолопaяларни лоПихалаrl ва жорld ,rflш xrBMfi бошлнrи
hтоводкrcль слrхбы эковомика и внед)ения sодосберсгаюlrцх тЕхнолопrй
Ilerd of вrtcrýrчiпя tесhпоlояу ýilcncingrnd implarnaotatioп aarvicc
'QaБhitermoplosf ' sexi tФоюlоgi:
Техпоlоg цсха (Каршl{т€рraопласD:
Тha tacbnoloяiýt worlýhoD "KrrabitbarmoDlrlt"l ь Z Хчjдпоч

"Qлshitermoplast" sexi mехалi8i:
Мсханик цеха ( КаршrrермоrшасD:
Тhе mechrnic of the "Krrýhitermoplsзt" wоrkrhор: и ,И,г U. Iýlоmоч

_*.t

,Z2йMTRBx yeиkchi muhandbi:
В€д}щий иrrже ер СУМТР:
'Гh€ lcrd спgiпссг ofMTRMS:

|Jshbu tехпik topshiriq uzbelb rus vа ingliz tillarida tuzilgап. Дgаr ushbu lillar o'r|asido|afqlal Ьо'Ьа, пls tilidogi,паlп usfunlik qilodi.
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TEXNIK ТОРSНIRIQ/ТЕХНИЧЕСКОЕ ЗЛДАНИЕ / TECHNICДL ЛSSIGNМЕNТ ёч*d
ýhш 8п GI

При.rrожение Nэ l

Тесhпlсаl speclf|catlon of UzctEAR РоlуеthуlепеТеххические характерисrики марок
пэ

R.cofim.rd.d md Е.

Р.Фч.}цу.., Фл.с7ь пр9r-Е}rrя

l JEcTlot{ xoulDll{o

ЛИТЬЁ ПОДДЛВЛЕНИЕ

Рrор*tу /своййва l{754 l_{70o 1-156,| lФ525 ь1025 1.25€o

o.nýty/ Плотнфть ASTM о782 0,954 0,9€0 о,е5 0,925 0,9€

мп / птр (19о@2,10) ASTM о123а 6,70 15.з ul,9 16

Т.rd|. 9lrdtgth d yi.ld

Прочность Tpl р.ётя(
ASTM Dбза 25 25 26 1о 10 10

Т.Бil. .t .ngrh d br.ta(

Прочюсть .рх рФрыф
ASTM обза 26 20 27

Еlопgаtiоп d Ы.d<

Qтвосf.ль удлин!.lи.
ASTM Dбза 12о0 120о 500 7оо о5о 65о

Ударнб прочнфть

lzoo lпра.r ýtr-rcth
ASTM о25€ 2а 18

Т..рдость по Цlо9у
бз 65 52 52 52

vi.i soltdrina Dolnt
ASTM D1525 ,l21 1р 12а 91 85

EscR ASTM
Dl6B/B 10 10 10 < 10 <10

ASTM D79o 1070 128о 12в0 з45 з45 з,r5

Расr|рaд. l.or! вaс.

tld.cU]rw.i!n diФb.

Ф

,f..р
Sahifa 12 dап 13

0,9а1

4о

АSrм D22]ю 65

10

Huijetlar vа уоzчvlоm' boshgaab/, ta.tibi



TEXNIK TOPSHI RIQ/ТЕХНИЧ ЕСКОЕ ЗЛДАНИЕ / ТЕСНNIСЛL ЛSSIGNМЕNТ ё'ч*d
ýhш]вп GIi

0.8mm

holes

16mm

4mm

25mm

бmm -*

Приложение J'{Ъ2
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