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Аннотация. Изготовление штамповой оснастки для торцового 
прессования древесины требует разработки комплекта конструкторской 
документации. Одной из проблем, возникающих при разработке чертежей 
деталей, является определение оптимальных требований, предъявляемых 
к точности размеров и к допускам формы и расположения поверхностей. 
Целью работы является определение набора необходимых технических 
требований, предъявляемых к отдельным узлам штампового приспособле-
ния, и их количественная оценка. 
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Abstract. The manufacture of stamping tooling for end-face pressing of 
wood requires the development of a set of design documentation. One of the 
problems that arise when developing drawings of parts is to determine the optimal 
requirements for dimensional accuracy and for the tolerances of the shape and 
location of surfaces. The purpose of the research is to determine a set of necessary 
technical requirements for individual units of the stamping device and to quantify 
them.  
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Obosnovanie trebovanij k tochnosti otdel'nyh uzlov shtampovogo prisposo-
bleniya dlya formirovaniya pryamougol'nyh shipov [Justification of requirements 
to the accuracy of individual units of the stamping device for forming rectangular 
spikes]. Woodworking: technologies, equipment, management of the XXI century 
[Woodworking: technologies, equipment, management of the XXI century : ma-
terials of the XX International eurasian symposium]. Ekaterinburg : USFEU, 
2025. P. 60−65 (In Russ). 

 
Сращивание древесины по длине с использованием шиповых соедине-

ний – это современный способ использования короткомерных отходов  
древесины в производстве. Формирование шипов на торцах заготовок воз-
можно двумя способами: фрезерованием и торцовым прессованием. Торцо-
вое прессование – это инновационный, энергосберегающий способ форми-
рования шипов [1]. Изготовление шипов способом торцового прессования 
требует применения специальной штамповой оснастки. В настоящее время 
ведется разработка конструкторской документации для изготовления такой 
штамповой оснастки, позволяющей получать мелкие партии заготовок 
 с прессованными шипами. В процессе выполнения данной работы возник 
вопрос задания оптимальных требований к качеству изготовления отдель-
ных деталей оснастки. 

Целью исследования является определение и назначение необходимых 
технических требований к размерам и форме отдельных поверхностей дета-
лей, формирующих основные узлы штамповой оснастки. 

Задачи исследования: 
1) определить наиболее существенный параметр шипов, влияющий на 

прочность шипового соединения; 
2) разработать схему формирования основных погрешностей штампо-

вой оснастки; 
3) определить погрешности, наиболее существенно влияющие на точ-

ность изготовления шипов, в частности на их ширину; 
4) определить максимально допустимую величину этих погрешностей; 
5) задать необходимую точность размеров и величину допусков формы 

и расположения поверхностей деталей, отвечающих за возникновение этих 
погрешностей. 



62 
 

Материалы и методы 
Наиболее существенным параметром шипового соединения, влияю-

щим на его прочность, является величина натяга по толщине шипов [2].  
Данный параметр обеспечивается точностью изготовления шипов по ши-
рине. Максимальный допуск отклонения по ширине шипа должен соответ-
ствовать 13 квалитету точности [3]. В работе «Анализ факторов, влияющих 
на точность обработки заготовок из древесины» доказано, что данная  
точность достижима при наклоне пуансона относительно оси заготовки не 
более чем на 1°, таким образом, задачу исследования можно свести к обес-
печению данного параметра [4]. 

Разработка штамповой оснастки проводится на основании конструк-
ции, представленной в патенте [5]. Основные узлы приспособления, в кото-
рых могут возникнуть погрешности, показаны на рис.1. 

 

 
 

Рис. 1. Основные узлы приспособления: 1 – неподвижное соединение нижней плиты 
с направляющей колонкой; 2 – подвижное соединение направляющей плиты 

с колонкой через втулку; 3 – соединение пуансона и верхней плиты;  
4 – область возможного касания пуансона и обжимной матрицы; 5 – соединение  

обжимной матрицы и нижней плиты 
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Анализ погрешностей, определенных на рис. 1, приведен в таблице.  

Оценка влияния погрешностей в узлах на точность 

Погрешности, возникающие в узле Степень влияния 
Перпендикулярность оси отверстия и верхней плоскости 
нижней плиты Высокая 

Соосность внутренней и наружной поверхностей втулки Низкая 
Перпендикулярность оси отверстия и нижней плоскости 
верхней плиты Высокая 

Посадка с зазором в соединении втулка-колонка Высокая 
Перпендикулярность боковой поверхности пуансона 
и нижней плоскости верхней плиты Низкая 

Плоскостность боковой поверхности пуансона 
и внутренней поверхности обжимной матрицы Низкая 

Перпендикулярность верхней плоскости нижней плиты 
и внутренних плоскостей обжимной матрицы Низкая 

 
Низкая степень влияния определена с учетом того, что погрешностей 

изготовления минимизируются за счет сборки приспособления при обжатом 
в матрице пуансоне. Таким образом, можно утверждать, что на наклон пу-
ансона относительно оси заготовки влияют отклонения от перпендикуляр-
ности осей отверстий под колонки относительно плоскостей нижней и верх-
ней плит, а также величина зазора между втулкой и колонкой. Величина 
максимального зазора в посадке ø25H7/g6 составляет 0,041 мм, для его ком-
пенсации примем величину допуска перпендикулярности отверстия под ко-
лонку относительно плоскости плиты, равным 0,05 мм (рис. 2).  

 

 
Рис. 2. Требования к перпендикулярности оси отверстий в плитах 

 
Величина допуска 0,05 на базовой длине, равной толщине плиты 20 мм, 

соответствует максимальному углу наклона колонки относительно плоско-
сти плиты 0,1°, что в 10 раз меньше максимально допустимого угла наклона 
пунсона относительно оси заготовки. 

В работе были проанализированы погрешности, возникающие в узлах 
штампового приспособления для прессования прямоугольных шипов.  
Выявлено, что наибольшее влияние на угол наклона пуансона оказывает до-
пуск перпендикулярности осей отверстий под направляющие колонки 
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в плитах относительно плоскостей эти плит. Принято значение допуска, 
равное 0,05 мм, что позволяет обеспечить необходимую точность приспо-
собления. Задачей для дальнейшего исследования является разработка окон-
чательного комплекта конструкторской документации и изготовление 
штамповой оснастки. 
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