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КОМПОНЕНТЫ ПРЕСС-ФОРМ

Обзор продукции компании D-M-E 
для производства пресс-форм

Лебедев В.А., ООО “Тесис”, г. Москва

В большинстве стран мира кон-
струирование и изготовление литье-
вых пресс-форм основывается на ис-
пользовании стандартизованных 
блоков плит и деталей. Несмотря на 
то, что для производства конкретной 
детали из пластмассы необходима 
своя конкретная оснастка (исключая 
формы со сменными формообразую-
щими вставками), практически все 
литьевые пресс-формы имеют схо-
жую конструкцию и собраны из од-
них и тех же составляющих, 
имеющих различные типораз-
меры. Оснастка для перера-
ботки как термопластов, так 
и реактопластов представ-
ляет собой набор плит и ком-
понентов, таких как колонки, 
втулки, толкатели, контр-
толкатели, крепежные эле-
менты и т.д. В большинстве 
случаев они имеют одну и ту 
же конструкцию, изменяется 
только их типоразмер.

Среди европейских изгото-
вителей пресс-форм широко 
известны и пользуются заслу-
женной популярностью нор-
мализованные детали пресс-
форм таких производителей 
как D-M-E, HASCO, Strack, 
EOC Normalien, Thermoplay и 
некоторых других.

Использование стандарт-
ных деталей при производстве 
оснастки значительно упро-
щает жизнь производствен-
никам – снижаются затраты, 
уменьшается время изготовле-
ния пресс-форм. Для удобства потре-
бителей компании-изготовители нор-
мализованных деталей предлагают 
широкий ассортимент своих изделий 
посредством каталогов продукции, по 
которым удобно подбирать необходи-
мые стандартизованные элементы. 

Продукцию, предлагаемую компа-
нией D-M-E для производства литье-
вых пресс-форм, можно разделить на 
две основных группы:

1. стандартные компоненты пресс-
форм, включая компоненты систем 
охлаждения и специальные инженер-
ные механизмы;

2. горячеканальные системы и си-
стемы для литья силиконов.

Каждая группа товаров представ-
лена в отдельном каталоге, как в бу-
мажном, так и в электронном виде. 
Для удобства пользования и выбора 

компонентов каждый каталог разбит 
на несколько разделов. 

Стандартные элементы 
пресс-форм

В разделе 1 представлены плиты 
без отверстий. Указаны химический 
состав для каждой марки стали, пре-
дел растяжения, а также описание и 
область применения. Изготовитель 
может выбирать плиты из тех марок 
стали, которые необходимы в каждом 

конкретном случае. 
В начале каталога представлена 

информация о семнадцати марках ста-
ли, используемых компанией D-M-E 
по стандарту DIN, и их аналогах в со-
ответствии с ГОСТом. Помимо это-
го, каждая марка стали стандарта DIN 
имеет внутреннее обозначение по ка-
талогу D-M-E. Например, для стали 
1.1730, имеющей обозначение D-M-E 1, 
представлено следующее описание 
– “Нелегированная инструменталь-
ная сталь. Не требует закалки и лег-
ко обрабатывается. Применяется для 
пресс-форм и простых структурных 
компонентов”. 

Каждый тип плиты имеет свое 
собственное обозначение, начинаю-
щееся с буквы “Р”. Плиты поставля-
ются как в шлифованном виде (обо-
значаются просто индексом “Р” или 
“Р30”, “Р40”), так и после прецизион-

ной шлифовальной обработки (имеют 
обозначение “Р33”, “Р43”). В каталоге 
представлен образец заказа плит, раз-
меры и допуски после каждого вида 
обработки. Плиты поставляются по 
двум стандартам D-M-E Standard и 
Euro Standard.

Также в Разделе 1 представлена 
информация для заказа прецизион-
ных вставок из стали 1.2767 D-M-E 6, 
а также для заказа полос стали из  
9 марок стали разной степени обра-

ботки.
В Разделе 2А представ-

лены пакеты и компонен-
ты пресс-форм различной 
конфигурации. Также как 
и плиты, блоки пресс-форм 
поставляются по двум стан-
дартам – D-M-E Standard и 
Euro Standard. D-M-E Stan-
dard включает в себя 5 раз-
личных типов блоков пресс-
форм, Euro Standard – 4 типа. 
Блоки пресс-форм постав-
ляются в собранном виде, 
с необходимыми направля-
ющими и крепежом. Пред-
ставлены таблицы для выбо-
ра блока и указания марки 
стали. 

 В Разделе 2В представ-
лены готовые пакеты и ком-
поненты для производства 
клиновых пресс-форм. В па-
кетах с обозначением ВК 41/
Тип А применяется вытал-
кивающая система обычной 
конструкции. Пакеты с обо-
значение ВК 42/Тип В для 

извлечения деталей используют пли-
ту съема. Также представлены блоки 
с обозначением BS. В отличие от бло-
ков плит пресс-форм с обозначением 
ВК, имеющих внутреннюю клиновую 
систему, блоки с обозначением BS 
имеют клиновую систему, вынесен-
ную наружу, что дает конструктору 
возможность по максимуму использо-
вать рабочее пространство пресс-фор-
мы.

В разделе 2С представлен упро-
щенный блок типа D, состоящий из 
пяти плит с колонками, втулками и 
крепежом, который может постав-
ляться как в собранном (тип D), так и 
в разобранном виде (тип DB), а также 
взаимозаменяемые плиты (D10 и D11) 
с установленными компонентами. 

Раздел 2Е посвящен алюминие-
вым пакетам пресс-форм. Алюминие-
вые блоки поставляются с твердостью 
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104-144 по Бриннелю, колонки, втулки 
и крепеж – стальные. Также в разделе 
приведены рекомендации по методам 
и режимам обработки. Как правило, 
использование алюминиевых блоков 
оправдано в двух случаях:

1) изготовление пресс-формы для 
малосерийного производства;

2) изготовление пилотной пресс-
формы.

При использовании алюминиевых 
блоков подразумевается, что формо- 
образующие элементы изготавливают-
ся непосредственно в формовочных 
плитах без использования каких-либо 
вставок. Если говорить о стойкости 

алюминиевых блоков, то она, в первую 
очередь, зависит от перерабатываемо-
го полимерного материала. Например, 
для ПЭ, ПП можно гарантировать 40-
50 тысяч смыканий, а для стеклона-
полненного ПА – 10-12 тысяч.

Раздел 3 посвящен специализиро-
ванному изготовлению деталей мето-
дом MoldFusion. Данная технология 
разработана для производства дета-
лей из порошковых материалов. На 
основе трехмерной компьютерной 
модели производится послойное спе-
кание металлического порошка в со-
ответствии с геометрией модели. Тех-
нология спекания порошка позволяет 

в кратчайшие сроки изготавливать 
металлические детали самой сложной 
геометрической формы. Еще одним 
преимуществом, помимо высокой 
скорости изготовления, является воз-
можность произвольного расположе-
ния системы охлаждения. Подробнее 
о данной услуге, а также информацию 
о механических, физических и тепло-
вых характеристиках готовых дета-
лей можно узнать в каталоге. Стои-
мость изготовления зависит, в первую 
очередь, от сложности модели. Для за-
проса информации необходимо отпра-
вить компьютерную модель по адресу 
dme@tesis.com.ru.

Раздел 4 каталога посвящен тол-
кателям. В каталоге представлены 
цилиндрические, плоские, трубчатые 
толкатели. Все толкатели поставля-
ются в двух исполнениях: закален-
ные и азотированные. Наиболее часто 
применяемые цилиндрические толка-
тели типа EA поставляются, начиная 
с диаметра 1 мм и длиной 100 мм, за-
канчивая диаметром 32 мм и длиной 
2000 мм. Например, в интервале от 1 
до 2 мм представлены диаметры 1,2; 
1,5; 1,6; 1,7 мм, и примерно такой же 
интервал представлен для всех типо-
размеров диаметров. 

Толкатели типа РСМ изготавлива-
ются из специального сплава на осно-
ве меди и имеют теплопроводность в 
пять раз выше по сравнению со ста-
лью. Данный тип применяется при не-
обходимости улучшенного теплоот-
вода из формообразующей полости. 

Цилиндрические ступенчатые тол-
катели типа С начинаются с диаметра 
рабочей части 0,7 мм и продолжаются 
с увеличением диаметра на 0,1 мм до 
рабочего диаметра 3,5 мм.

Рабочая часть как цилиндриче-
ских, так и плоских толкателей имеет 
твердость рабочей части 60±2 HRC.

Толщина плоской рабочей части 
для азотированных толкателей типа 
FW начинается с размера 0,8 мм, а для 
толкателей типа FК с размера 1,0 мм 
и увеличивается с интервалом 0,2- 
0,4 мм. Более подробно размеры ука-
заны в таблицах каталога.

Цилиндрические толкатели типа 
S начинаются с наружного диаметра 
3 мм (внутренний диаметр 1,5 мм) и 
заканчиваются наружным диаметром 
22 мм (внутренний диаметр 18 мм). 
Длина толкателей при этих диаметрах 
возможна от 60 до 400 мм.

Также в разделе представлены спе-
циальные выталкивающие шпиль-
ки, а также гибкие толкатели. Гибкие 
толкатели – это незаменимый инстру-
мент для формирования в изделиях 
защелок и небольших поднутрений. 
Максимальный отход гибкого толка-
теля составляет 4º. В соответствую-
щих таблицах представлены типораз-
меры и необходимые размеры.
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Если в каталоге нет необходимого 
типоразмера толкателя, то специали-
сты компании D-M-E всегда готовы 
выполнить любой толкатель по инди-
видуальному заказу. Анкета для за-
проса находится в конце 4 раздела.

В разделе 5 представлены элемен-
тарные, но, безусловно, необходимые 
компоненты пресс-форм – втулки, ко-
лонки, установочные фланцы, лит-
никовые втулки, рым-болты, крепеж, 
пружинные кольца, пружины и т.д. 

Более подробно необходимо рас-
сказать о втулках. Кроме хорошо из-
вестных втулок из стали типа FW, 
компания D-M-E предлагает 
самосмазывающиеся втулки 
со вставками из графита. Так-
же внимание конструкторов и 
инструментальщиков привле-
кут конические и прямые фик-
саторы пресс-форм, которые 
применяются для четкой фик-
сации матриц и пуансонов, что 
особенно актуально при из-
готовлении тонкостенных де-
талей из пластмасс. Помимо 
этого в разделе представлены 
цилиндрические заготовки из 
медно-бериллиевых сплавов. 

Значительная часть раз-
дела посвящена пружинам. 
В разделе представлены раз-
личные типы пружин – обыч-
ные, дисковые (тарельчатые) 
и газовые, с описанием их 
технических характеристик. 
Интересным компонентом 
пресс-форм являются газовые 
пружины. Несмотря на то, что 
в основном газовые пружины 
применяются при производ-
стве штампов, в изготовлении 
пресс-форм они также наш-
ли свое применение. Газовые 
пружины применяются тог-
да, когда маленькой поверх-
ности плит выталкивания не-
обходимо приложить большое 
давление. Газовая пружина 
представляет собой замкнутый объ-
ем, внутри которого под давление на-
ходится газ (азот). Основными пре-
имуществами газовых пружин по 
сравнению с обычными стальными, 
резиновыми или эластомерными, яв-
ляются экономия пространства и воз-
можность их регулирования. Газовые 
пружины не требуют частых замен, в 
отличие от стальных, которые со вре-
менем садятся. 

Наверняка найдут свое приме-
нение у инструментальщиков раз-
личные типы прижимных планок, 
сменных накладок и клиновых при-
жимных планок, покрытых бронзой, и 
самосмазывающихся направляющих, 
областью применения которых явля-
ются клиновые формы с подвижными 
формообразующими элементами.

В этом же разделе представле-
ны вентиляционные вставки из спе-
ченной керамики. Этот тип вставок 
применяется в тех местах формо- 
образующих деталей пресс-форм, где 
происходит захлопывание воздуха и 
образуется пригар (полимерный мате-
риал в этих местах пригорает и черне-
ет). Вставки могут обрабатываться на 
электроэрозионных станках для при-
дания им фактуры. Из собственного 
опыта, после эрозии даже бывалые 
инструментальщики не могли обнару-
жить место, где они использовались. 
В таблицах раздела представлена ин-

формация о типоразмерах вставок и 
дана информация об их установке.

Применение термоизоляционных 
плит, представленных в этом разде-
ле, необходимо при эксплуатации как 
горячеканальных пресс-форм, так и 
пресс-форм для производства изде-
лий из реактопластов. Основной при-
чиной их применения является под-
держание постоянной температуры в 
пресс-форме и исключение передачи 
тепла на термопластавтомат. Тепло-
изоляционные плиты представлены в 
двух исполнениях – плоском и гофри-
рованном.

Отдельно необходимо сказать о 
вставках в пресс-формы, которые пе-
реносят на пластмассовые детали ин-
формацию о дате и типе материала. 
С помощью этой информации потре-

битель (не обязательно конечный, а, 
например, автозавод, на который по-
падают комплектующие детали авто-
мобиля) всегда может узнать, когда 
была изготовлена та или иная деталь, 
в какую смену и из какого материала. 
Тем самым очень легко отследить бра-
кованную партию. С другой стороны, 
информация о полимерном материале 
важна для последующей утилизации 
изделия. В настоящее время подавля-
ющее большинство пресс-форм про-
изводится без данных вставок, а если 
информация и наносится, то, как пра-
вило, прямо на пуансон пресс-формы. 

Но как только производитель 
изделий, где используется 
пластмасса, захочет их экс-
портировать в страны Евро-
союза или произвести серти-
фикацию своего предприятия 
по ISO, он будет обязан прово-
дить маркировку всех пласт-
массовых деталей. Поэтому 
лучше предусмотреть инди-
кацию пластмассовых дета-
лей на этапе проектирования 
пресс-формы и заложить их в 
конструкцию. 

Раздел 6, с точки зрения 
автора, является самым ин-
тересным разделом (конечно, 
после горячеканальных си-
стем), где представлены до-
стижения компании D-M-E в 
области специальных инже-
нерных компонентов для про-
изводства пресс-форм. 

В данном разделе пред-
ставлена информация о за-
двигающихся замках, которые 
представлены в двух исполне-
ниях – LL и KL. Данные зам-
ки применяются, например, 
когда есть необходимость вы-
талкивания детали с непод-
вижной части пресс-формы. 
Двухступенчатый одноходо-
вой выталкиватель FW 1850 
применяется для последова-

тельного выталкивания детали из под-
вижной части пресс-формы и разде-
ляет движение плит выталкивания на 
два последовательных хода. Если FW 
1850 располагают вместо хвостови-
ка пресс-формы, то верхний двухсту-
пенчатый выталкиватель TSTL и ниж-
ний двухступенчатый выталкиватель 
TSBL встраивают непосредственно в 
плиты толкания.

Блок раннего возврата ER предна-
значен для гарантированного возвра-
та системы выталкивания в исходное 
состояние для предотвращения за-
кусывания толкателей подвижными 
формообразующими деталями пресс-
формы.

Держатель направляющей планки 
MRT позволяет удерживать подвиж-
ные формообразующие компоненты 
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пресс-форм и обеспечивает их надеж-
ную фиксацию от выпадения.

Ускорители для выталкивания 
предназначены для распределения 
направления, последовательности и 
длины выхода отдельных толкателей 
или групп толкателей. 

Тип АКО – элементарный ускори-
тель – использует для выталкивания 
осевое вращение толкающей планки. 
Максимальная разность хода ускоре-
ния составляет 10 мм.

Ускорители АЕВ-АЕР, отбойно-
го и штыревого типа соответственно, 
для ускорения используют механизм 
зубчатой передачи с максимальной 
разностью хода ускорения 16 мм. Тип 
АЕР применяется для ускорения вы-
талкивания отдельных толкателей, 
тип АЕВ применяют для ускорения 
группы выталкивателей.

Раздвижные механизмы типа 
СС позволяют оформлять внутрен-
ние резьбы, защелки и т.д. на пласт-
массовых деталях, а механизмы типа 
ЕХР предназначены для оформле-
ния внешних элементов пластмассо-
вых деталей, таких как горлышек пре-
форм, крышек с защелками, зубчатых 
соединений, соединений Люэра и т.д. 
Примеры применения приведены в 
каталоге.

Механизм MultiForm является уни-
кальным механизмом с точки зрения 
оформления в пластмассовых деталях 
поднутрений любого вида. MultiForm 
может применяться для оформления 
поднутрений для круглых, квадрат-
ных и овальных изделий из пластмасс. 

Подъемные системы VectorForm. 
В отличии от гибкого толкателя типа 
AW, подъемные системы VectorForm 
двигаются под углом до 30º и дают 
конструктору пресс-форм максимум 
свободы для оформления в пластмас-
совых деталях защелок и т.д.

Также в этом разделе представ-
лен широкий ряд гидравлических ци-
линдров, гидравлических отвинчи-
вающих устройств. Пары винт-гайка 
хорошо известны отечественным из-
готовителям пресс-форм и достаточ-
но часто применяются в пресс-фор-
мах соответствующей конструкции.

Вакуумные / пневматические кла-
паны типа VA позволяют избежать 
проблем, вызванных вакуумом (при-
липание детали к ФОД), а также слу-
жат для извлечения изделия струей 
сжатого воздуха.

Счетчик количества циклов позво-
ляет точно знать, какое количество 
циклов сделала пресс-форма в каж-
дую смену. Также счетчик может слу-
жить основанием для предъявления 
или отказа от претензий изготовите-
лю пресс-форм при наступлении га-
рантийного случая. ■ 

Продолжение следует...




