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Арналы престеуге арналган калыптарды дайындаудын техникалык сипаттамасы

(Лот 6)

Сипаттама:
Арналы бурыштык пресстеуге арналган калыпты дайындау жэне жинактау катац турде тапсырыс берУш 
беюткен алдын ала схема мен техникалык сипаттамага сэйкес орындалуы керек. Томенде сипатталгаи 
барлык компоненттер мен конструктив™ ерекшелжтер схемага сэйкес келу! тию. Кез келген езгеркт 
тапсырыс берушпнщ жазбаша кел1Ым1мен енпзшу1 мумюн.
Кужат соцында калыптыц алдын ала схемасы керсетшген.
Пресс-калыптыц Heri3ri компоненттерк 
Бандаж (1):
Heri3ri конструкциялык элемент, оган жартылай матрицалар престелген.
Пуансон (2):
Билшт! элемент, дайындамага кысым жасау жэне оны арналар жуйеЫ аркылы итерш етюзу ушш 
колданылады. Пуансонныц кимасы кабылдаушы ар нага сэйкес келед1.
Матрица (3):
дайындаманы багыттауга арналган:

Кабылдаушы арна (4): Дайындаманы енпзуге арналган бастапкы арна, децгелек кима
бар.

Аралык арна (5): Децгелек кимасы бар винт тэр1зд1 арна, дайындаманьщ бурыштык 
деформациясын камтамасыз етедь

Шыгу арнасы (6): Дайындаманьщ шыгуына арналган арна, сергпмд{ деформациялард1| 
ушш кимасы 0,5 мм-ге азайтылады.

Б1р1здещцршген шрют1рмелер (7):
Осьт1к TeciKTepi бар KipicTipMe пакеттер1, олар винт тэр1зд1 аралык арнаны калыптастырады. K ipicT ipM am ep 
параллель беттер (9) аркылы бектлед!, олар а бурышына бурылады. Бурыш а мэш тапсырыс беруппм 
келюшп аныкталады.

Калибрлеу бeлдeyi (10):
Матрицадан шыккан кезде дайындаманьщ деформациясын етеуге арналган элемент.

Пуансон устагыш (11):
Престеу процесшде пуансонды устап туруга арналган механизм.

Жумыс процесшщ сипаттамасы:
1. Дайындама кабылдаушы арнага (4) орналастырылады.
2. Пуансон дайындамага кысым жасап, оны аралык винт тэр1зд1 арна (5) аркылы итередь 

мунда дайындама бурыштык престеуден етедь
3. Дайындама винт тэр1зд1 арнадан етт , 90°-ка бурылады.
4. Шыгу арнасында дайындама деформацияны етеу ушш 0,5 мм-ге сыгылады.
5. Бiрiншi дайындама шыгарылады, ал екшип дайындама оны шыгару арнасы аркылы и т ; 

процест1 аяктайды.

Материалдар:
Барлык элементтер, соньщ шш де пуансон, матрица жэне бандаж, жогары механикалык жуктемелер 
жагдайында к а ж е т  6epiKTiK пен тозуга тез1мдшкт1 камтамасыз ететш 40ХН2МА болатынан дайынд; 
тшс. Материалды косу немесе ауыстыру тапсырыс беруипмен кел1сшедк

Техникалык параметрлер:
• Пуансон мен арналардыц елшемдерк децгелек кима (накты елшемдер тапсырыс беруц 

келюшедО.
Шыгу арнасында дайындаманьщ кимасыньщ азаюы: 0,5 мм.

• ©нделетш дайындаманьщ бшктш: 150-200 мм.
К1рют1рмелердщ осьт1к тесшнщ контурыныц бурылу бурышы: а (тапсырыс беруипме!

келклледО.
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Допустар:
Арналарды дайындау кезшдеп руксат етшетш кателш: 0,1 мм-ден аспайды.



Кепивдктер:
0Hflipyiiii стандартты пайдалану шарттарында конструкцияныц 6epiK T iri мен р а к  кызмет етуше 
6epyi тию.
Орындау мерз1мдерк

Пресс-калыпты дайындауга арналган алдын ала сызбалар мен техникалык сипатта 
Жетюзуип Шарт куш i не енген куннен бастап 10 жумыс куш imiHfle усынуы керек, констру 
белшектерш талкылау ушш.

Жетюзунп арналы бурыштык престеуге арналган дайын пресс-калыпты дайындап,

Баскарма терагасы -  ректор

Баскарма мушесь гылым жэне

инновация жоншдеп проректор

Багдарлама жетекинп

Рахметуллина С.Ж.

Конурбаева Ж.Т.

Кенеспеков А.Б.

T0J1 ЕМ ЖЭНЕ ЖЕТК13У ШАРТТАРЫ
Куны ККС-мен вскемен каласына дешнп DDP шарттары (сатып алушыга дешн жетюзу жэне 

барлык мумюн болатын телемдердь салыктар мен баж телемдерш к1рг1зед1) непзшде керсетшген.
Телем шарттары: Жетюзгеннен кешн.

Жетюзу уакыты: Кел1Ым-шартка кол койылган куннен 20.12.2024 жылга дешн
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