ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ, ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

 И ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ ПРЕССФОРМ

(обязательное приложение к договору на изготовление прессформ)

Настоящие "Технические требования" применяются ко всем изготовителям прессформ для следующего оборудования: экструзионно-выдувных автоматов, термопластавтоматов.

Стороны согласуют следующие исходные данные для экструзионно-выдувных автоматов (в дальнейшем - ЭВА):

- фирма производитель: ......................................................

- заводская модель и марка: ...............................................

- заводской №: .....................................................................

- количество прессформ: ....................................................

- количество ручьев: ...............

- наличие в изделии ручки: ...........................

- максимальный объем выдува: ................ см3
- производительность: .................... штук/час

- желаемый объем рецикла сырья: .......... %.

Стороны согласуют следующие исходные данные для термопластавтоматов (в дальнейшем - ТПА):

- фирма производитель: .....................................................

- заводская модель и марка: ..............................................

- заводской №: ...................................................................

- количество гнезд в прессформе: ....................

- особенности геометрии изделия и линий смыкания частей прессформы: ........................................

.....................................................................................................................................................................

- горячекональная или холодноканальная: ......................................................

- усилие смыкания: ............ тонн

- теоретический объем впрыска: .......... см3
- максимальное давление литья: .......... атм

- производительность: ................. штук/час

- желаемый объем рецикла сырья: .......... %.

Стороны согласуют чертежи готовых изделий, которые должны получиться на заказываемых прессформах.

1. ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ К ПРЕСС-ФОРМАМ

1.1. Прессформы должны устанавливаться на согласованные сторонами экструзионно-выдувные автоматы (в дальнейшем - ЭВА) и на термопластавтоматы (в дальнейшем - ТПА) в соответствии с технологией изготовителей автоматов без какой-либо их модификации.

1.2. Установка прессформ должна проводиться с использованием только тех приспособлений и инструментов, которые предусмотрены изготовителями автоматов.

1.3. Прессформы должны быть предназначены для следующих типов полимеров:

- для ЭВА: 

	
	полиэтилен низкого давления марки 276-73 с добавлением до 4% пигмент-гранулята (мастербеча)

	
	полиэтилен высокого давления марки 108, 153 с добавлением до 4% пигмент-гранулята (мастербеча)

	
	полипропилена марок "Моплен" ........, "Уфален" ........ с добавлением до 4% пигмент-гранулята (мастербеча)

	
	


- для ТПА: 

	
	полиэтилен низкого давления марки 277-73 с добавлением до 4% пигмент-гранулята (мастербеча)

	
	полиэтилен высокого давления марки 108, 158 с добавлением до 4% пигмент-гранулята (мастербеча)

	
	полипропилена марок "Моплен" ........, "Уфален" ........ с добавлением до 4% пигмент-гранулята (мастербеча)

	
	полистирола марок ......

	
	Поливинилхлорида марок .....

	
	


1.4. Прессформы должны изготавливаться из коррозионно-стойкой стали типа 95Х18, 40Х13 с твердостью рабочих поверхностей HRCэ 50...60, обеспечивающих высокую износостойкость.

Материал и конструкция прессформ должны обеспечивать такую износостойкость прессформ, чтобы они могли проработать без капитального ремонта следующее количество полных рабочих циклов:

- 4 миллиона циклов для ЭВА;

- 2 миллиона циклов для ТПА.

1.5. Режущие части прессформ для ЭВА должны вырабатывать до замены:

- режущие кольца дорна: не менее 50 тысяч полных рабочих циклов;

- режущие головки прессформы: не менее 100 тысяч полных рабочих циклов;

1.6. К прессформе для ЭВА должны прилагаться:

- 24 комплекта режущих колец;

- 12 комплектов режущих головок.

1.7. Прессформы должны обеспечить следующую производительность автоматов:

- не менее 120 полных рабочих циклов в час для ЭВА;

- не менее 60 полных рабочих циклов в час для ТПА.

2.ПРАВИЛА ПРИЕМКИ ПРЕССФОРМ

2.1. Прессформа считается готовой к эксплуатации и удовлетворяющей техническим требованиям в том случае, если она прошла контрольные испытания и полученные во время контрольных испытаний изделия удовлетворяют требованиям качества, изложенным в разделе 3.

2.2. Контрольные испытания прессформы включают в себя:

- установку прессформы силами наладчиков заказчика;

- пуск автомата в работу в режиме, соответствующем регламенту;

- корректировку режима работы;

- непрерывную работу автомата в течение 8 часов.

2.3. По результатам контрольных испытаний проверяется производительность работы на данной прессформе.

2.4. Для проверки качества готовых изделий, полученных во время контрольных испытаний, отбирается:

- 10 % изделий, полученных в первый час работы автомата,

- 5 % изделий, полученных во второй час работы автомата,

- 2 % изделий, полученных в четвертый час работы автомата,

- 2 % изделий, полученных в шестой час работы автомата,

- 1 % изделий, полученных в восьмой час работы автомата.

Отобранные изделия проверяются на соответствие "Требованиям к качеству изделий, изготовленных на прессформах".

3. ТРЕБОВАНИЯ К КАЧЕСТВУ ИЗДЕЛИЙ, ИЗГОТОВЛЕННЫХ НА ПРЕССФОРМАХ

3.1. Требования к качеству изделий, изготовленных на ЭВА

3.1.1. Прессформа должна обеспечивать изготовление флаконов со следующей толщиной стенок:

- в основании изделия 1,2...1,5 мм,

- в средней части изделия 0,7...0,9 мм,

- в горловой части изделия 1,2...1,4 мм.

3.1.2. Температура изделия пpи выходе из прессформы должна быть не более 27оС в средней части корпуса и не более 30оС в основании изделия и горловине.

3.1.3. Шиpина оттиска продольного стыка двух половинок прессформы на изделии не должна превышать:

- в основании 0,15 мм,

- в сpедней части 0,10 мм,

- в горловой части  0,10 мм.

3.1.4. Высота ступеньки, образованной оттиском продольного стыка двух половинок прессформы, не должна превышать:

- в основании 0,05...0,15 мм,

- в средней части 0,05...0,1 мм,

- в горловой части 0,02...0,1 мм.

3.1.5. Изделие должно иметь одинаковую шероховатость в любой точке однородной геометрической поверхности, заданной дизайнером или макет-образцом.

3.1.6. Изделие не должно иметь видимых визуально дефектов: раковин, пузырей, царапин, трещин, морщин и пр., если это не предусмотрено дизайнерским решением.

3.1.7. В случае применения в форме изделия простых геометрических фигур и поверхностей (цилиндр, шар, конус, параллелепипеда, тор и т.п.) отклонение размеров изделия от геометрической формы в любом направлении не должно превышать 0,2 мм. Те же допуски действуют при определении соосности и параллельности линий и плоскостей.

3.2. Требования к качеству изделий, изготовленных на ТПА

3.2.1. Темпеpатуpа изделия пpи выходе из пpессфоpмы должна быть не более 27 оС.

3.2.2. Шиpина оттиска поперечного стыка частей прессформы на изделии не должна превышать 0,1 мм.

3.2.3. Изделие должно иметь одинаковую шероховатость в любой точке однородной геометрической поверхности, заданной дизайнером или макет-образцом.

3.2.4. Изделие не должно иметь видимых визуально дефектов: раковин, пузырей, царапин, трещин, морщин и пр., если это не предусмотрено дизайнерским решением.

3.2.5. В случае применения в форме изделия простых геометрических фигур и поверхностей (цилиндр, шар, конус, параллелепипеда, тор и т.п.) отклонение размеров изделия от геометрической формы в любом направлении не должно превышать 0,1 мм. Те же допуски действуют при определении соосности и параллельности линий и плоскостей.

3.3. Требования к изделию в собранном виде

3.3.1. Собранное готовое изделие (флакон с пробкой, банка с крышкой, пенал для туши, пенал для помады и т.п.) должны быть герметичны. Герметичность проверяется следующим способом:

1) из отобранных изделий выбирают 10 флаконов и 10 крышек;

2) отобранные изделия заполняют водой под горло;

3) заполненные флаконы закрывают крышками;

4) флаконы взвешивают в граммах на аналитических весах с точностью до третьего знака после запятой;

5) флаконы помещают в термостат с температурой 45оС на срок 24 часа, после выдержки в термостате флаконы охлаждают до комнатной температуры и взвешивают.

Флакон считается выдержавшим испытание на герметичность если его вес за время испытания уменьшился не более чем на 0,002 г.

3.3.2. В случае, если геометрические формы пробки являются продолжением геометрических форм флакона, отклонение между этими формами должно быть не более 0,5 мм в любом направлении.

4. ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ ПРЕССФОРМ

4.1. Если автомат с испытуемой прессформой не обеспечил требуемую производительность, либо качество отобранных готовых изделий не удовлетворяет "Требованиям", изготовитель обязан в течение месяца исправить прессформу и представить ее на повторное контрольное испытание.

4.2. В процессе испытаний прессформ определяются статистические данные по производительности и стойкости прессформ.

4.3. В случае, если режущие части прессформы выйдут из строя не проработав указанного в пункте 1.5 количества полных рабочих циклов, изготовитель прессформы обязан в месячный срок за свой счет поставить дополнительное количество режущих частей, достаточное для работы прессформы в течение двух лет.

4.4. Данный документ является обязательным приложением к договору на изготовление прессформ и действует в целом без изъятий. 

5. ТРЕБОВАНИЯ К ТЕХНИЧЕСКОЙ ДОКУМЕНТАЦИИ

5.1. Изготовитель прессформ передает заказчику полный комплект рабочих чертежей и  документации на:

- прессформы: ...............

- режущие части прессформ для ЭВА: ................

5.2. Изготовитель и заказчик договариваются о следующем режиме использования переданной технической документации: 

- изготовитель имеет право тиражирования изделий по полученной технической документации,

- изготовитель имеет право тиражирования изделий по полученной технической документации только для своих нужд,

- изготовитель имеет право ремонтировать изделия по полученной технической документации.

6. СОСТАВ ТЕХНИЧЕСКОГО И КОММЕРЧЕСКОГО ПРЕДЛОЖЕНИЯ ИЗГОТОВИТЕЛЯ

6.1. Для принятия решения о заключении контракта с изготовителем прессформ подрядчик должен предоставить заказчику развернутое техническое и коммерческое предложение. Это предложение должно включать следующую информацию:

1) Калькуляцию стоимости изготовления прессформ и ее частей.

2) Сроки  выполнения основных этапов заказа и срок сдачи готовой прессформы.

