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In this article the decision of problem about a choice by many criteria of the constructive pa-

rameters of the punch of forge equipment is considered. The software product for the decision of this 
problem is described and the calculation example is given. 

 
В литературе (в том числе в [1–13]) отсутствуют методики выбора конст-

руктивных параметров пар скольжения: «ползун–направляющие», «поршень–
цилиндр», «втулка–вал» и т.д., по различным критериям. Это заставляет конст-
рукторов параметры пар скольжения на практике определять путём многочислен-
ных и трудоёмких экспериментальных исследований. 

В данной работе сделана попытка определить оптимальные значения пара-
метров ползуна на стадии проектирования кузнечнопрессового оборудования, 
движущегося с малым значением ускорения (статика). Для этого разработана ме-
тодика и программа в интегрированной среде Borland Delphi 7, в которой исполь-
зован простейший метод оптимизации – метод сеток (или метод перебора значе-
ний всех параметров [14–16]). Поэтому задача определения оптимальных пара-
метров пары скольжения «ползун–направляющие», которые обеспечивают гаран-
тированное скольжение одного тела по другому телу, является актуальной.  

 
Постановка задачи: к ползуну пресса в форме параллелепипеда весом Р и  

шириной b через невесомую консоль приложена сила Q, которую можно пе-
ремещать по консоли. Коэффициент трения между ползуном и направляющими f  
(все остальные размеры показаны на рис.1.). Произвести расчет оптимальных 
параметров ползуна по критериям (причем, первые два критерия взяты из [1, 2]): 
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Программная реализация. 
Рассмотрим критерии: 

Wj = Wj(b, d, h, f, P/Q), ( 1,4)j  .  (2) 

Задаем предельные значе-
ния каждого из параметров в (2): 

bmin  < b < bmax , 
dmin  < d < dmax , 
hmin  < h < hmax , 
fmin  < f < fmax , 

P/Qmin<P/Q< P/Qmax 
и делим эти интервалы на n рав-
ных частей. 

При запуске программы 
появляется окно ввода исходных 
данных (рис. 2), которое содер-
жит: предельные значения пара-
метров; шаг λ; L и С - координаты 
точки приложения силы Q по 
осям        Х и Y. 

Результаты расчетов при-
ведены в таблице на рис. 3, кото-
рая содержит 105 вычислений в 
соответствии с формулой: 

,mN n  
где N – число расчётных точек 
(узлов); n – число разбиений каж-
дого из варьируемых параметров; 
m – количество оптимизируемых 
параметров системы(при условии, 
что число разбиений каждого из 
параметров одинаково). 

Рис. 1. Ползун кузнечнопрессового 
оборудования: 1 – ползун; 2 – на-

правляющие  
 

 

 
Рис. 2. Окно ввода исходных данных и расчёта шага разбиения 
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Рис. 3. Окно таблицы вычислений 
 

Отрицательные значения критериев WL и WC соответствуют заклинива-
нию ползуна в направляющих, а нулевые значения показывают, что точка прило-
жения силы Q совпадает с границей гарантированного скольжения. Для отрица-
тельных и нулевых значений критериев WL и WC расчёт по критериям (WL + 
+ WC)/2 и (WL·WC)1/2 не производится, что показано штриховой линией на рис.3. 

Упорядочение значений критериев (1) или (2)  производится при нажатии 
кнопки «Упорядочение по» (см. рис. 3) и осуществляется по убыванию значений 
этих критериев, начиная с их максимальных значений (рис. 4–7). 

 

 
 

Рис. 4. Фрагмент окна таблицы вычислений, упорядоченных по критерию WL 
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Рис. 5. Фрагмент окна таблицы вычислений, упорядоченных по критерию WС 
 

 
 

Рис. 6 .Фрагмент окна таблицы вычислений, упорядоченных по критерию (WL+WC)/2 
 

 
 

Рис. 7. Фрагмент окна таблицы вычислений, упорядоченных по критерию (WL·WC)1/2 
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