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Необходимость повышения качества продукции и, в частности, 

надежности требует полного анализа работы узла на этапах проектирова-
ния. Следует учитывать не только функциональные параметры, но и тех-
нологические возможности производства и сборки машины, возможности 
контроля основных ее параметров и их изменения в процессе последую-
щей эксплуатации [1]. 

Рационально спроектированный и изготовленный формующий ин-
струмент является основным элементом, который способствует повыше-
нию эффективности производства соответствующей готовой продукции в 
виде элементов формообразующей оснастки. Повышение эффективности 
этапов конструкторско-технологической подготовки производства воз-
можно при постоянном взаимодействии конструктора-дизайнера, кон-
структора формообразующего инструмента, технолога инструментального 
производства и технолога по проектированию технологических процессов 
получения изделий. 

Основным эксплуатационным показателем обеспечения параметров 
надежности работы формообразующего элемента пресс-формы (рис. 1) яв-
ляется контактная жесткость, обеспечивающая повышение ресурса до 
формоизменения изделия.  

 

 
 

Рис. 1. Элементы пресс-формы по получению изделий из пластика 
 
Вероятность безотказной работы сложного изделия равна произведе-

нию вероятностей безотказной работы отдельных его элементов: 
 

P(t) = P1(t) ∙ P2(t) ∙ P3(t) ∙ ... ∙ Pn(t). 
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Из анализа зависимости потока отказов следует, что чем больше эле-
ментов в изделии, тем ниже его надежность с точки зрения разброса раз-
меров при сборке и эксплуатации [1, 2]. 

В настоящее время элементы пресс-форм представляют собой сборные 
элементы, содержащие элементарные знаки. При этом отсутствуют теорети-
ческие и практические рекомендации по компенсации отдельных составля-
ющих параметров контактной жесткости при сборке и последующей эксплу-
атации таких сложных пространственных сборочных узлов (рис. 2). 
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Рис. 2. Конструкция сборного штампа (а) и отдельных элементов знака (б) 
 

Вывод из строя отдельных знаков возникает под действием таких 
факторов, как тепловые и механические деформации, температурные 
напряжения, механические напряжения от давления жидкой пластмассы и 
механические напряжения, возникающие при открывании и закрывании 
пресс-форм. 

В связи с этим определение контактной жесткости на стадии проекти-
рования и ее компенсации за счет корректировки размеров знаков позволя-
ет конструктору закладывать необходимые параметры сопрягаемых дета-
лей для обеспечения требуемой долговечности, а технологу – подбирать 
оптимальные режимы обработки [2]. 
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