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1. РАСЧЕТ ИСПОЛНИТЕЛЬНЫХ РАЗМЕРОВ  

ГЛАДКИХ ФОРМООБРАЗУЮЩИХ ДЕТАЛЕЙ  

ПРЕСС-ФОРМ ДЛЯ ПРЕССОВАНИЯ И ЛИТЬЯ  

ПОД ДАВЛЕНИЕМ ИЗДЕЛИЙ ИЗ ПЛАСТМАСС 

Исполнительные размеры формообразующих деталей пресс-
форм для прессования и литья под давлением изделий из пластмасс 
назначают в зависимости от допуска на размеры изделия и усадки 

пластмассы. 

Достижимая точность размеров изделий из пластмасс, получае-
мых прессованием и литьем под давлением, определяется по форму-

лам, приведенным в табл. 1. 

Таблица 1 

Точность размеров изделий из пластмасс 

Наименование размеров изделия Расчетные формулы 

Охватываемые, кроме высотных 

Охватывающие 

уфи 2TTTT
s

++≥ ,             (1)

где ( )minmax01,0 SSDT
s

−= , 

tgαу ⋅= HT  

Охватываемые высотные, не зависящие  
от толщины облоя 

Межосевые 
Прочие, не относящиеся к охватываемым 
и охватывающим 

фи TTT
s

+≥ ,                (2)

Охватываемые высотные, зависящие  
от толщины облоя (в пресс-формах 
прямого прессования) 

cфи TTTT
s

++≥ ,             (3)

Примечание. иT  – допуск размера изделия, мм; 
s

T  – часть допуска размера из-
делия, учитывающая колебание усадки пластмассы, мм; D  – номинальный 

размер изделия, мм; maxS , minS  – наибольшая и наименьшая усадки пластмас-
сы, %; фT  – допуск размера формообразующей детали, мм; уT  – часть допуска 
размера изделия, учитывающая уклон поверхности формообразующей детали, 
мм; Н – высота элемента изделия, оформляемого с уклоном, мм; α – уклон 

поверхности формообразующей детали; сT  – часть допуска, учитывающая 

колебание толщины облоя, которую принимают равной 0,1 мм. 

Методика расчета исполнительных размеров гладких формооб-
разующих деталей (матриц и стержней) пресс-форм для прессования 
и литья под давлением изделий из пластмасс в соответствии  
с ГОСТ 15947–70 приведена в табл. 2. 
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Таблица 2 

Исполнительные размеры гладких формообразующих деталей пресс-форм 

Наименования размеров 

изделия формообразующих деталей 
Расчетные формулы 

Охватываемые Охватывающие 
 диаметральные 

 
 

иmaxmaxmaxм 01,0 TSDDD −⋅+=              (4) 

Охватываемые  
высотные 

Охватывающие высотные, 
не зависящие от толщины облоя 

 

2
01,0

фи
срmaxmaxм

ТТ
SHHH

+
−⋅+=       (5) 

Охватывающие высотные,  
зависящие от толщины облоя  

(в пресс-формах прямого прессования) 

 

 

2
01,0

фи
срmaxmaxм

ТТ
cSHHH

+
−−⋅+=      (6) 

4
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Окончание табл. 2 

Наименования размеров 

изделия формообразующих деталей 
Расчетные формулы 

Охватывающие Охватываемые диаметральные 

 
 

иminminminст 01,0 ТSddd +⋅+= ,       (7) 

 Межосевые 

 
 

срм 01,0 SААА ⋅+= ,              (8) 

Прочие, не относящиеся к охватываемым, охватывающим 
и межосевым: глубина паза, высота уступа и т. п. 

  

2
01,0

фи
срminminст

ТТ
Shhh

+
+⋅+=            (9) 

Примечание. maxD , maxH  – наибольшие предельные размеры изделия, мм; mind , minh  – наименьшие предельные 
размеры изделия, мм; maxS , minS , срS  – соответственно наибольшая, наименьшая и средняя усадки пластмассы, %; 

иT  – допуск размера изделия, мм; с  – поправочная величина, учитывающая толщину облоя в пресс-формах прямого 

прессования, мм (табл. 3); фT  – допуск размера формообразующей детали, мм (табл. 4).  

5
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Поправочную величину c, учитывающую толщину облоя  

в пресс-формах прямого прессования, принимают по табл. 3. 

Таблица 3 

Толщина облоя в пресс-формах прямого прессования 

Тип наполнителя пресс-массы Поправочная величина с, мм 

Древесный 0,10 

Минеральный 0,20 

Волокнистый 0,30 

Предельные отклонения размеров формообразующих деталей на-
значают в соответствии с полями допусков, приведенными в табл. 4. 

Предельные отклонения межосевых размеров должны назначаться не 
менее ±0,02 мм. 

Таблица 4 

Предельные отклонения размеров формообразующих деталей пресс-форм 

Поля допусков размеров формообразующих деталей Точность размеров 

формуемых  

изделий  

(квалитеты) 
охватывающих 

охватываемых 

и прочих 
межосевых 

10–11 H7 h6 

12–14 H9 h9 

15–16 H11 h11 

17 H12 h12 

10

иT
±  

Уклоны поверхностей формообразующих деталей, предусмат-
риваемые для съема изделий, должны располагаться в пределах поля 

допуска размера изделия. Величины уклонов назначают не менее 
приведенных в табл. 5. Уклоны должны быть направлены в сторону 

увеличения охватывающих размеров и в сторону уменьшения охва-
тываемых размеров формообразующих деталей. 
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Таблица 5 

Уклоны поверхностей формообразующих деталей пресс-форм 

Уклоны α для поверхностей  

формообразующих деталей Наименование пластмассы 

внутренних наружных 

Реактопласты и термопласты, кроме 
стекловолокнистого прессматериала  
и полиэтилена 

0º10' 0º20' 

Стекловолокнистый пресс-материал 

типа АГ-4 
0º15' 0º30' 

Полиэтилен 0º30' 1º 

Исполнительные размеры гладких формообразующих деталей, 

рассчитанные по формулам табл. 2, округляют с кратностью, указан-

ной в табл. 6, причем охватывающие размеры следует округлять  

в сторону увеличения, а охватываемые, межосевые и прочие – в сто-

рону уменьшения. 

Таблица 6 

Кратность округления исполнительных размеров  

формообразующих деталей пресс-форм 

Кратность округления, мм 

Точность размеров формообразующей детали 

(квалитеты) 

Номинальные 
размеры 

6–7 9 11–12 

От 1 до 3 

Свыше 3 до 6 
0,02 

Свыше 6 до 10 

Свыше 10 до 18 

0,005 0,01 

Свыше 18 до 30 

Свыше 30 до 50 

0,05 

Свыше 50 до 80 

Свыше 80 до 120 

Свыше 120 до 180 

0,02 

Свыше 180 до 260 

0,010 

Свыше 260 до 360 

Свыше 360 до 500 
– 

0,05 

0,10 
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2. ПРИМЕР РАСЧЕТА ИСПОЛНИТЕЛЬНЫХ РАЗМЕРОВ  

ГЛАДКИХ ФОРМООБРАЗУЮЩИХ ДЕТАЛЕЙ ПРЕСС-ФОРМ 

ДЛЯ ПРЕССОВАНИЯ ИЗДЕЛИЙ ИЗ ПЛАСТМАСС 

Рассчитаем исполнительные размеры гладких формообразующих 

деталей для изделия (рис. 1) из прессмассы марки К-18-2  

по ГОСТ 5689–79, оформляемого в пресс-форме прямого прессования. 
Усадка прессмассы 0,4–0,8 %. Наполнитель прессмассы – древесный. 

 

Рис. 1. Эскиз изделия 

1. Исполнительный размер матрицы для оформления размера 
изделия ∅50–0,62 рассчитывается по формуле (4): 

 78,4962,08,001,05050м =−⋅⋅+=D  мм. 

Предельное отклонение рассчитанного размера матрицы соглас-
но табл. 4 соответствует полю допуска H9. Таким образом, размер 

матрицы Dм = 49,78
+0,062

 мм. Угол уклона α внутренней боковой по-

верхности матрицы согласно табл. 5 соответствует 0°10′. 
2. Исполнительный размер матрицы для оформления размера 

изделия 20–0,52 рассчитывается по формуле (6): 

 734,19
2

052,052,0
1,06,001,02020м =

+
−−⋅⋅+=H  мм. 

Предельное отклонение рассчитанного размера матрицы соглас-
но табл. 4 соответствует полю допуска H9. Рассчитанный размер мат-
рицы округляем в сторону увеличения. Кратность округления размера 
согласно табл. 6 составляет 0,02 мм. Таким образом, размер матрицы 

Hм = 19,74
+0,052

 мм. 
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3. Исполнительный размер стержня для оформления размера из-
делия ∅16

+0,43
 рассчитывается по формуле (7): 

 494,1643,04,001,01616ст =−⋅⋅+=d  мм. 

Предельное отклонение рассчитанного размера стержня соглас-
но табл. 4 соответствует полю допуска h9. Рассчитанный размер 

стержня округляем в сторону уменьшения. Кратность округления 
размера согласно табл. 6 составляет 0,01 мм. Таким образом, размер 

стержня hст = 16,49–0,043 мм. Угол уклона α наружной боковой поверх-

ности стержня согласно табл. 5 соответствует 0°20′. 
4. Исполнительный размер матрицы для оформления размера 

изделия 22 ± 0,2 рассчитывается по формуле (8): 

 132,226,001,02222м =⋅⋅+=А  мм. 

Предельное отклонение рассчитанного размера матрицы со-

гласно табл. 4 соответствует ±0,04. Рассчитанный размер матрицы 
округляем в сторону уменьшения. Кратность округления размера со-
гласно табл. 6 составляет 0,02 мм. Таким образом, размер матрицы 

Ам = 22,12 ± 0,04 мм. 
Согласно проведенным расчетам выполняем эскизы матрицы  

и стержня, представленные на рис. 2. 

 

                                   а)                                                                      б) 

Рис. 2. Эскизы: а – матрицы; б – стержня 
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3. РАСЧЕТ ИСПОЛНИТЕЛЬНЫХ РАЗМЕРОВ  

РЕЗЬБООФОРМЛЯЮЩИХ ДЕТАЛЕЙ ПРЕСС-ФОРМ  

ДЛЯ ПРЕССОВАНИЯ И ЛИТЬЯ ПОД ДАВЛЕНИЕМ  

ИЗДЕЛИЙ ИЗ ПЛАСТМАСС 

Методика расчета исполнительных размеров резьбооформляю-
щих деталей (колец и стержней) пресс-форм для прессования и литья 
под давлением изделий из пластмасс в соответствии с ГОСТ 15948–76 
приведена на рис. 3, рис. 4 и в табл. 7. 

 

                                    а)                                                                 б) 

Рис. 3. Эскизы: а – болта; б – резьбооформляющего кольца 

 

                                     а)                                                                 б) 

Рис. 4. Эскизы: а – гайки; б – резьбооформляющего стержня 
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Таблица 7 

Исполнительные размеры резьбооформляющих деталей пресс-форм 

Наименование размера Расчетная формула 

Резьбооформляющее кольцо 

Наружный диаметр es01,0 maxк −−⋅+=
d

TSddD            (10)

Средний диаметр es01,0
2max222к −−⋅+=

d
TSddD

            (11)

Внутренний диаметр P144,0es01,0
2max111к ⋅−−−⋅+=

d
TSddD       (12)

Шаг ( )срк 01,01 SPP +=                             (13)

Резьбооформляющий стержень 

Наружный диаметр EI01,0
2minст ++⋅+=

D
TSDDd                  (14)

Средний диаметр EI01,0
2min22ст2 ++⋅+=

D
TSDDd                (15)

Внутренний диаметр EI01,0
1min11ст1 ++⋅+=

D
TSDDd                 (16)

Шаг ( )срст 01,01 SPP ⋅+=   

Примечание. d, d2 и d1 – соответственно наружный, средний и внутренний но-

минальный диаметр резьбы болта, мм; D, D2 и D1 – соответственно наружный, 

средний и внутренний номинальный диаметр резьбы гайки, мм; P – шаг резь-

бы, мм; 
d

T  и 
2d

T  – допуски наружного и среднего диаметров резьбы болта, 

мм; 
2D

T  и 
1D

T  – допуски среднего и внутреннего диаметров резьбы гайки, мм; 

es – верхнее отклонение диаметров резьбы болта, мм; EI – нижнее отклонение 
диаметров резьбы гайки, мм; maxS , minS , срS  – соответственно наибольшая, 

наименьшая и средняя усадки пластмассы, %. 

Диаметры резьбы резьбооформляющих деталей, рассчитанные  
по формулам табл. 7, округляют в соответствии с требованиями, ука-
занными в табл. 8, причем диаметры резьбы кольца следует округлять 
в сторону увеличения, а диаметры резьбы стержня – в сторону умень-
шения. Шаг резьбы резьбооформляющих деталей, рассчитанный  

по формулам (13) и (17), округляется до сотых долей миллиметра. 
Предельные отклонения диаметров резьбы резьбооформляющих 

деталей назначают в соответствии с полями допусков, приведенными 

в табл. 9. 
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Таблица 8 

Кратность округления диаметров резьбы  

резьбооформляющих деталей пресс-форм 

Точность среднего диаметра 

формуемой резьбы (квалитеты) Диаметр резьбы, мм 

6–7 8–10 

 Кратность округления диаметра резьбы, мм 

До 10 0,005 

Свыше 10 до 50 0,010 
0,02 

Свыше 50 до 180 0,020 0,05 

Таблица 9 

Предельные отклонения диаметров резьбы  

резьбооформляющих деталей пресс-форм 

Обозначение поля допуска Степень точности 

среднего диаметра 

формуемой резьбы для кольца для стержня 

6–7 Н7 h6 

8–10 Н9 h9 

Предельные отклонения шага резьбы резьбооформляющих де-
талей назначают в соответствии с табл. 10. Предельные отклонения 
шага относятся к расстояниям между любыми витками резьбы резь-
бооформляющих деталей. 

Таблица 10 

Предельные отклонения шага резьбы  

резьбооформляющих деталей пресс-форм 

Длина резьбы, мм Предельное отклонение шага, мм 

До 12 ±0,008 

Свыше 12 до 32 ±0,010 

Свыше 32 до 50 ±0,012 

Свыше 50 ±0,014 

Предельные отклонения половины угла профиля резьбы резьбо-
оформляющих деталей назначают в соответствии с табл. 11. 
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Таблица 11 

Предельные отклонения половины угла профиля резьбы  

резьбооформляющих деталей пресс-форм 

Шаг Р, мм 
Предельное отклонение половины 

угла профиля, мин 

До 0,35 ±65 

Свыше 0,35 до 0,60 ±50 

Свыше 0,60 до 1,00 ±40 

Свыше 1,00 до 1,50 ±35 

Свыше 1,50 до 3,00 ±25 

Свыше 3,00 ±20 

4. ПРИМЕР РАСЧЕТА ИСПОЛНИТЕЛЬНЫХ РАЗМЕРОВ  

РЕЗЬБООФОРМЛЯЮЩИХ ДЕТАЛЕЙ ПРЕСС-ФОРМ 

ДЛЯ ПРЕССОВАНИЯ ИЗДЕЛИЙ ИЗ ПЛАСТМАСС 

Рассчитаем исполнительные размеры резьбы резьбооформляю-

щего кольца для прессования болта с резьбой М 16-8g из фенопласта 
марки 03-010-02 по ГОСТ 5689–79. Шаг резьбы Р = 2 мм, число вит-
ков – 8, усадка прессмассы – 0,4–0,8 %. Наружный (d), средний (d2)  

и внутренний (d1) диаметры резьбы болта соответственно равны: 16; 

14,701и 13,835 мм. По ГОСТ 16093–81 верхнее отклонение болта  
es = 0,038 мм; допуск наружного диаметра болта Тd = 0,45 мм, допуск 

среднего диаметра болта Тd2 = 0,25 мм. 

1. Наружный диаметр резьбооформляющего кольца рассчитыва-
ется по формуле (10): 

 64,15038,045,08,001,01616к =−−⋅⋅+=D  мм. 

Предельное отклонение рассчитанного размера кольца согласно 

табл. 9 соответствует полю допуска H9. Таким образом, наружный 

диаметр кольца Dк = 16,54
+0,043

 мм. 

2. Средний диаметр резьбооформляющего кольца рассчитывает-
ся по формуле (11): 

 531,14038,025,08,001,0701,14701,142к =−−⋅⋅+=D  мм. 

Предельное отклонение рассчитанного размера кольца согласно 

табл. 9 соответствует полю допуска H9. Рассчитанный размер кольца 
округляем в сторону увеличения. Кратность округления размера со-
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гласно табл. 8 составляет 0,02 мм. Таким образом, средний диаметр 

кольца D2к = 14,54
+0,043

 мм. 

3. Внутренний диаметр резьбооформляющего кольца рассчиты-

вается по формуле (12): 

 37,132144,0038,025,08,001,0835,13835,131к =⋅−−−⋅⋅+=D  мм. 

Предельное отклонение рассчитанного размера кольца согласно 

табл. 9 соответствует полю допуска H9. Рассчитанный размер кольца 
округляем в сторону увеличения. Кратность округления размера со-

гласно табл. 8 составляет 0,02 мм. Таким образом, внутренний диа-
метр кольца D1к = 13,38

+0,043
 мм. 

4. Шаг резьбы резьбооформляющего кольца рассчитывается по 

формуле (13): 

 ( ) 012,206,001,012к =⋅+=P  мм. 

Предельное отклонение рассчитанного размера кольца в соот-
ветствии с табл. 10 соответствует  ±0,01 мм. Предельное отклонение 
шага относится к расстоянию между любыми витками резьбы кольца. 
Рассчитанный размер кольца округляем до сотых долей миллиметра. 
Таким образом, шаг резьбы кольца Pк = 2,01±0,01 мм. 

Предельное отклонение половины угла профиля резьбы резьбо-

оформляющего кольца в соответствии с табл. 11 равно ±25′. 
Согласно проведенным расчетам выполняем эскиз резьбо-

оформляющего кольца, представленный на рис. 5. 

 

Рис. 5. Эскиз резьбооформляющего кольца 
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