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1. Матрица предназначена для штамповки головок болтов 
    СП4 исполнение 2 в штампе К12.523.0000.00 в КПЦ.
2. Матрица разработана на основании ТЗ№3041-23.
3. 40...45 HRC.
4. Н14, h14, «IT14/2.
5. *Размер для справок.
6. Маркировать:"15.251" клеймами ГОСТ25726-83, размер 
    шрифта 6.
7. Матрицу применять с верхняком К15.178.0000.00.
8. Для высадки ручья применять мастер-пуансон К68.047.
9. Допускается изготавливать из стали 5ХВ2СФ               
    ГОСТ 5950-2000.
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Денисенко
Охрименко Е.
Стрельцов
Ашеко

Кононцева
ДатаПодп.№ докум.ЛистИзм.

Разраб.
Пров.
Т. контр.

Н. контр.
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1. Верхняк предназначен для формирования головки 
   заклепки в штампе К12.523 в КПЦ.
2. Верхняк разработан согласно ТЗ №1182-2015.
3. HRC 40...45.
4. Н14, h14, «IT14/2.
5. *Размер для справок.
6. Маркировать согласно таблице клеймами по 
    ГОСТ25726-83, размер шрифта 6.
7. Допускается изготавливать из стали 5ХВ2СФ
    ГОСТ5950-2000.

0,
8

Обозначение

Размеры, мм

Маркировка/ Применяемость
Масса, 

кгdзаклеп. D
+0,2

R h
-0,1

 К15.210.0000.00 16 24,7 13,1 8,6
К15.210 16/Заклепка 16х40 ГОСТ10299-80-                   

16737-04-00, 16737-05-00 угольник фундаментный
2,24

-01 20 29,8 15,6 11,1
К15.210-01 20/Заклепка 20х60 ГОСТ10299-80-

планки: 17351-01-00, 17490-05-00, 17552-06-00
2,23

-02 22 34,8 18,5 12,2
К15.210-02 22/Заклепка 22х60 ГОСТ10299-80-  

СП582 подкладка с подушкой
2,21
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Копировал
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Алтухов
Ашеко
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С5 ГОСТ 5264-80

Матрица предназначена для штамповки заготовки       1.
(I переход) головки болта 1М22 ГОСТ 16017-79 в штампе 
К12.523.
Матрица разработана согласно Т.з.№ 1200-2015.2.
*Размеры для справок.3.
H14; h14; IT14/2.4.
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 Документация

 

А4  К15.214.0000.00-УД Удостоверяющий лист

A3  К15.214.0000.00СБ Сборочный чертеж

 

 Детали

 

А3 1 К15.214.0000.01 Матрица 1

А4 2 К15.214.0000.02 Хвостовик 1
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1. Матрица предназначена для штамповки заготовки 
   (Iпереход) головки болта 1М22 ГОСТ 16017-79 на дуго-
    статорном прессе в КПЦ, применять совместно с 
    верхняком К15.215.
2. Матрица разработана на основании Т.з. №1200-2015.
3. HRC 41...45.
4. Н14, h14, «IT14/2.
5. Размер в скобках обеспечить после сборки.
6.*Размер для справок.
7. Допускается изготавливать из стали 5ХВ2СФ             
    ГОСТ 5950-2000.
8. Маркировать: К15.216 клеймами ГОСТ 25726-83, размер  
    шрифта 6.
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1. HRC 35...40.
2. Н14, h14, «IT14/2.
3. Размер в скобках обеспечить после сборки.
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1. Верхняк предназначен для формирования заготовки 
   (Iпереход)  головки болта 1М22 ГОСТ 16017-79в штампе 
    К12.523.0000.00 на дугостаторном прессе в КПЦ.
2. HRC 40...45.
3. Н14, h14, «IT14/2.
4. *Размер для справок.
5. Верхняк применять совместно с матрицей 
    К15.214.0000.00.
6. Маркировать: К15.215 клеймами ГОСТ 25726-83, размер 
    шрифта 6.
7.Допускается изготавливать из стали 5ХВ2СФ               
    ГОСТ 5950-2000.
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Акименко

Кононцева
ДатаПодп.№ докум.ЛистИзм.
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1 Зам. 135-15
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С5 ГОСТ5264-80

Т1- 2 ГОСТ 5264-80

Матрица предназначена для штамповки  головки болта 1.
1М22 ГОСТ 16017-79 (II переход) в штампе К12.523.
Матрица разработана согласно Т.з.№ 1200-2015.2.
При сварке деталей поз.1 и поз.2 выдержать их 3.
ориентацию относительно друг друга. 

4.   *Размеры для справок.
5.   H14; h14; IT14/2.
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A3  К15.216.0000.00СБ Сборочный чертеж

 

 Детали

 

А2 1 К15.216.0000.01 Матрица 1

А4 2 К15.216.0000.02 Хвостовик 1  

А4 3 К15.216.0000.03 Палец 1  
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1. Матрица предназначена для штамповки головок болтов 
   1М22 ГОСТ 16017-79 на дугостаторном прессе в КПЦ, 
    применять совместно с верхняком К15.217.
2. Матрица разработана на основании Т.з. №1200-2015.
3. HRC 41...45.
4. Н14, h14, «IT14/2.
5. Размер в скобках обеспечить после сборки.
6.*Размер для справок.
7. Допускается изготавливать из стали 5ХВ2СФ             
    ГОСТ 5950-2000.
8. Маркировать: К15.216 клеймами ГОСТ 25726-83, размер  
    шрифта 6.
9. При высадке использовать мастер-пуансон 
    К68.040.0000.00.
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Денисенко
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1. HRC 35...40.
2. Н14, h14, «IT14/2.
3. Размер в скобках обеспечить после сборки.
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Сталь 35 ГОСТ 1050-88
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Денисенко
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1. HRC 40...45.
2. Н14, h14, «IT14/2.
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конструкторский сектор

и
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 1,2* 

В  (5 : 1)
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4

0,
1 

 12
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 6*  3  10* 
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 6
 

Б  (2 : 1)

 12
 

 6 
 d=1 
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=1

 

 9  9  9  9  9 

 8,5  9  9  9  10 

Вариант исполнения цифр и буквы (5:1)

1. Верхняк предназначен для формирования головки болта 
   1М22 ГОСТ 16017-79 в штампе К12.523.0000.00 на дугоста-
   торном прессе в КПЦ.
2. HRC 40...45.
3. Н14, h14, «IT14/2.
4. *Размер для справок.

5. Наносить две последние цифры года изготовления.
6. Шрифт выполнить по вспомогательной сетке. Шаг сетки 
    d=1мм.
7. Верхняк применять совместно с матрицей К15.216.0000.00.
8. Маркировать: К15.217 клеймами ГОСТ 25726-83, размер 
    шрифта 6.
9.Допускается изготавливать из стали 5ХВ2СФ               
    ГОСТ 5950-2000.
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Формат A2

Лист Листов 1

1:1
 

2.24

МасштабМассаЛит.

К15.217.0000.00
 

Верхняк
 

  

Сталь 4Х5МФС ГОСТ 5950-2000

Копировал
Денисенко

Беляев
Акименко

Кононцева
ДатаПодп.№ докум.ЛистИзм.

Разраб.
Пров.
Т. контр.

Н. контр.
Утв.

  

К15.217.0000.00

07.2015

 

НСЗ
Технологический отдел

конструкторский сектор

и



  R1   
 

6 рад.  

1,6

 6
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 3
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+  0,

2  

 8
 

 8
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 21,8 0,1 
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 R20 

 25ª 
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-0,2  16

0 

 25ª 
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3,2
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3,
2
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-
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0,072
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 35,7* 

 4
1,2

* 

п.8

 41,2 0,1 
 2ª 

 R1,6 
 R0,3 

R3

у

1.  Матрица предназначена для штамповки головок болтов 
    СП7-01 на дугостаторном прессе в КПЦ, применять сов-
    местно с верхняком К15.219.
2. Матрица разработана на основании Т.з. №1208-2015.
3. HRC 41...45.
4. Н14, h14, «IT14/2.
5. Размер в скобках обеспечить после сборки.
6.*Размер для справок.
7. Допускается изготавливать из стали 5ХВ2СФ             
    ГОСТ 5950-2000.
8. Маркировать: К15.218 клеймами ГОСТ 25726-83, размер  
    шрифта 6.
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Формат A3

Лист Листов 1

1:1
 

8.12

МасштабМассаЛит.

К15.218.0000.00
 

Матрица
 

 

  

Сталь 4Х5МФС ГОСТ 5950-2000

Копировал
Денисенко

Алтухов
Ашеко

Кононцева
ДатаПодп.№ докум.ЛистИзм.

Разраб.
Пров.
Т. контр.

Н. контр.
Утв.

  

К15.218.0000.00

08.2015

 

НСЗ
Технологический отдел

конструкторский сектор

и
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2 
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-
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2 
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 2 
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6,3

п.7
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1. Верхняк предназначен для формирования головки болта 
   СП7-01 (М22) в штампе К12.523.0000.00 в КПЦ.
2. Верхняк разработан согласно ТЗ №1209-2015.
3. HRC 40...45.
4. Н14, h14, «IT14/2.
5. *Размер для справок.
6. Верхняк применять совместно с матрицей 
    К15.218.0000.00.
7. Маркировать: К15.219 клеймами ГОСТ 25726-83, размер 
    шрифта 6.
8.Допускается изготавливать из стали 5ХВ2СФ               
    ГОСТ 5950-2000.
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Подписан К15.219.0000.00-УД

Формат A3

Лист Листов 1

1:1
 

2.31

МасштабМассаЛит.

К15.219.0000.00
 

Верхняк
 

 

  

Сталь 4Х5МФС ГОСТ 5950-2000

Копировал
Денисенко

Алтухов
Ашеко

Кононцева
ДатаПодп.№ докум.ЛистИзм.

Разраб.
Пров.
Т. контр.

Н. контр.
Утв.

  

К15.219.0000.00

08.2015

 

НСЗ
Технологический отдел

конструкторский сектор

и
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 98 e8* 

 45 H8/u8 

 А
 

 12
5 

 22,6 
+
 
0,1

 

 22,8* 
1

2

3

1,6

Т1- 2 ГОСТ 5264-80

С5 ГОСТ5264-80

Матрица предназначена для штамповки  головки  1.
болта закладного  СП951 ГОСТ 16017-2014 в штампе 
К12.523.
Матрица разработана согласно Т.з.№ 1240-2015. 2.
Корректировка согласно Т.з.№ 1282-2016.
При сварке деталей поз.1 и поз.2 выдержать их 3.
ориентацию относительно друг друга. 

4.   *Размеры для справок.
5.    H14;h14; IT14/2.

Обозначение А,мм Обозначение болта

К15.220.0000.00 175   СП951      

-01 185 -01     

-02 195 -02    

-03 205 -0,3   

-04 215 -04   

-05 225 -05   
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Подписан К15.220.0000.00-УЛ

Формат A3

Лист Листов 1

1:19,1

МасштабМассаЛит.

К15.220.0000.00СБ
 

Матрица
 

Сборочный чертеж

 

Копировал
Денисенко

Алтухов
Ашеко

Кононцева
ДатаПодп.№ докум.ЛистИзм.

Разраб.
Пров.
Т. контр.

Н. контр.
Утв.

1 Зам. 11-16

К15.220.0000.00СБ

11.2015

01.2016

НСЗ
Технологический отдел

Конструкторский сектор

и



       

 

 Документация

 

А4  К15.220.0000.00-УЛ Удостоверяющий лист

A3  К15.220.0000.00СБ Сборочный чертеж

 

 Детали

 

A2 1 К15.220.0000.01 Матрица 1

А4 2 К15.220.0000.02 Хвостовик 1  

A4 3 К15.220.0000.03 Палец 1  
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Формат А4

Лист Листов

К15.220.0000.00
 

Матрица

Копировал
Денисенко

Кононцева
ДатаПодп.№ докум.ЛистИзм.

Разраб.
Пров.

Н. контр.
Утв.
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Ф
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т
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По
з.

Обозначение Наименование Ко
л. Приме-

чание

Подписан К15.220.0000.00-УЛ

Лит.11.2015

НСЗ
Технологический отдел

Конструкторский сектор

и
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  R4

 

4 рад.

 22,8* 

6,3

В
п.8

      R2   
 

2 радиуса

    R4     
 

2 радиуса

 1ª30' 

 2ª 

 5
,6

* 

А  (2 : 1)

      R0,5     
по контуру

     R2     
 

4 радиуса  

Б-Б

 22,8* 

Г  (5 : 1)

1. Матрица предназначена для штамповки головок 
   болтов закладных СП951 (ГОСТ 16017-2014) в штампе 
   К12.523 на прессах ФБ1732, ФБ1732А, ФБ1722 в КПЦ, 
   применять совместно с пуансоном К15.221.
2. Матрица разработана на основании Т.з. №1240-2015. 
    Корректировка согласно Т.з.№1282-2016.
3. HRC 41...45.
4. Н14, h14, «IT14/2.
5. Размер в скобках обеспечить после сборки.
6.*Размер для справок.
7. Допускается изготавливать из стали 5ХВ2СФ             
    ГОСТ 5950-2000.
8. Маркировать: К15.220 клеймами ГОСТ 25726-83, размер  
    шрифта 6.
9. При высадке использовать мастер-пуансон 
    К68.040.0000.00.

у

Ин
в.

 №
 п

од
л.

По
дп

. и
 д

ат
а

Вз
ам

. и
нв

. №
Ин

в.
 №

 д
уб

л.
По

дп
. и

 д
ат

а
Пе

рв
. п

ри
ме

н.
Сп

ра
в.

 №

Подписан К15.220.0000.00-УЛ
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1:1
 

7.80

МасштабМассаЛит.

К15.220.0000.01
 

Матрица
 

 

  

Сталь 4Х5МФС ГОСТ 5950-2000

Копировал
Денисенко

Кононцева
ДатаПодп.№ докум.ЛистИзм.

Разраб.
Пров.
Т. контр.

Н. контр.
Утв.

1 Зам. 11-16

К15.220.0000.01

11.2015

01.2016

НСЗ
Технологический отдел

Конструкторский сектор

и
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A-A
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3

1. HRC 35...40.
2. Н14, h14, «IT14/2.
3. Размер в скобках обеспечить после сборки.
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МасштабМассаЛит.

К15.220.0000.02
 

Хвостовик
 

 

  

Сталь 35 ГОСТ 1050-2013

Копировал
Денисенко

Кононцева
ДатаПодп.№ докум.ЛистИзм.

Разраб.
Пров.
Т. контр.

Н. контр.
Утв.

  

К15.220.0000.02

11.2015

 

НСЗ
Технологический отдел

Конструкторский сектор

и



1,6

 1  5,6 
 
-0,1 

 14 

 1x45  

 
10

 + +0,
05

0
0,

02
8 

 
14

 

 10
ª 

 R0,5 

3,
2

3,2
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МасштабМассаЛит.

К15.220.0000.03
 

Палец
 

 

  

Сталь 45 ГОСТ 1050-2013

Копировал
Денисенко

Кононцева
ДатаПодп.№ докум.ЛистИзм.

Разраб.
Пров.
Т. контр.

Н. контр.
Утв.

  

К15.220.0000.03

11.2015

 

НСЗ
Технологический отдел

конструкторский сектор

и
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 1,9 
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 1,9  6 

 21,3 
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 9
* 
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 3,7 
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 R0,2...0,5 

 1,
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 0
,7

 
 R1 

 1,9* 

  0,3х45    
по контуру

В(5:1)

Вариант исполнения цифр и буквы (5:1)

7. Наносить две последние цифры года изготовления.
8. Шрифт выполнить по вспомогательной сетке. Шаг сетки 
    d=1мм.
9. Пуансон применять совместно с матрицей К15.220.0000.00.
10. Маркировать: К15.221 клеймами ГОСТ 25726-83, размер 
    шрифта 6.
11.Допускается изготавливать из стали 5ХВ2СФ               
    ГОСТ 5950-2000.

1. Пуансон предназначен для штамповки головок болтов 
   закладных СП951 (ГОСТ 16017-2014) в штампе К12.523 
   на прессах ФБ1732, ФБ1732А, ФБ1722 в КПЦ.
2. Пуансон разработан согласно Т.з.№ 1241-2015.
3. HRC 40...45.
4. Н14, h14, «IT14/2.
5. *Размер для справок.
6. **Размер обеспечивается инструментом.
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Формат A2

Лист Листов 1

1:1
 

2.24

МасштабМассаЛит.

К15.221.0000.00
 

Пуансон
 

 

  

Сталь 4Х5МФС ГОСТ 5950-2000

Копировал
Денисенко

Алтухов
Ашеко

Кононцева
ДатаПодп.№ докум.ЛистИзм.

Разраб.
Пров.
Т. контр.

Н. контр.
Утв.

1 Зам. 11-16

К15.221.0000.00

11.2015

01.2016

НСЗ
Технологический отдел

Конструкторский сектор

и
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     R0,3     
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А  (5 : 1)

по контуру

по контуру

по контуру 1,6

1. Предназначен для штамповки указательной канавки 
   и выталкивания болта при штамповке головки болта 
   закладного К40.056 (ГОСТ 16017-14).
2. Дорник разработан по Т.з.№1242-2015.
3. HRC 54...58.
4. h14, «IT14/2.
5. *Размер для справок.
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Формат A4

Лист Листов 1
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0.61

МасштабМассаЛит.

К15.222.0000.00
 

Дорник
 

 

  

Сталь 5ХВ2СФ ГОСТ 5950-2000

Копировал
Денисенко

Алтухов
Ашеко

Кононцева
ДатаПодп.№ докум.ЛистИзм.

Разраб.
Пров.
Т. контр.

Н. контр.
Утв.

  

К15.222.0000.00

11.2015

 

НСЗ
Технологический отдел

Конструкторский сектор

и
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А  (2 : 1) 1. Матрица предназначена для штамповки реборды 
    приварной НОП759 в штампе К12.523.0000.00 в КПЦ.
2. Матрица разработана согласно ТЗ№1706 -2019.
3. 40...45 HRC.
4. Н14, h14, «IT14/2.
5. *Размер для справок.
6. Маркировать: 15.243  клеймами ГОСТ25726-83, размер 
    шрифта 6.
7. Матрицу применять с верхняком К15.192.0000.00.
8. Для высадки ручья применять мастер-пуансон К68.043.
9. Допускается изготавливать из стали 5ХВ2СФ               
    ГОСТ 5950-2000.
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A  (2 : 1)

 R3max 

Б-Б

1. Матрица предназначена для штамповки варианта 
    головки болта клеммного СП905-01; -05 в штампе 
    К12.523.0000.00 в КПЦ.
2. Матрица разработана согласно ТЗ№1755-2020.
3. HRC 40...45.
4. Н14, h14, «IT14/2.
5. *Размер для справок.
6. Маркировать: 15.244 клеймами ГОСТ25726-83, размер 
    шрифта 6.
7. Матрицу применять с верхняком К15.153.0000.00.
8. Для высадки ручья применять мастер-пуансон К68.044.
9. Допускается изготавливать из стали 5ХВ2СФ               
    ГОСТ 5950-2000.
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