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Н е со б л ю д е н и е  стандарта пр е сл ед уе тся  п о  за ко н у

Н астоящ ий стан д ар т у ста н а вл и ва ет  м етоды  контроля и опре­
делен и я стаби льн ости  техн ологи чески х п ар ам етр ов литья под 
д авлен и ем  деталей  на м аш инах по Г О С Т  15595— 84.

П ериодичность и объем  испытания серийно вы п ускаем ы х м а ­
шин на предп риятии-изготови теле —  по Г О С Т  10580— 74 и Г О С Т  
15595— 84.

1. О Б Щ И Е  П О Л О Ж Е Н И Я

1.1. К  основны м  технологи ческим  п ар ам етр ам  ли тья под д а в л е ­
нием отн о сятся :

полож ение п рессую щ его порш ня 5 ,  м; 
скор ости  первой V\ и второй v2 ф аз пр ессован и я, м/с; 
вр ем я  н ар астан и я д авлен и я подпрессовки tn0A , с; 
давлен и е подпрессовки р под , М П а ; 
усилие запирания пресс-ф орм ы  Р 3 , кН ; 
вр ем я вы д ер ж ки  отливки в пресс-ф орм е /в , с; 
тем п ер атур а пресс-ф орм ы  на расстоянии 20  мм от ф орм ооб­

р азую щ ей  поверхности (тем пературны й фон пресс-ф орм ы ) Т2о, °С ; 
тем п ер атур а р а сп л а в а  в печи Г м , °С.
1.2. К всп ом огательн ы м  технологи ческим  п ар ам етр ам  отн о сят­

ся :
д авлен и е рабочей ж и дкости  в порш невой рп и ш токовой р ш 

п олостях  цилиндра пр ессован и я, М П а ;
д авлен и е р а сп л а в а  в пресс-ф орм е р ф, М П а ;
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усилие прессования Р пр, кН ; 
усилие вы талкивания отливки Р0, кН ; 
длительность первой ф азы прессования с; 
длительность второй ф азы прессования t2, с; 
длительность третьей ф азы прессования /3, с; 
длительность цикла с ;
время заполнения пресс-ф ормы м еталлом  £зап , с ; 
тем пература ф ормообразую щ ей поверхности пресс-формы (тем ­

пература пресс-ф ормы) Тф , °С.
1.3. Контроль технологических парам етров следует осущ ест­

вл я ть  на стендах по ГО С Т  2 3 8 0 0 — 79. Д оп ускается  для контроля 
отдельны х парам етров применение нестандартных ср едств и зм ере­
ния, аттестованны х метрологической служ бой предприятия-изгото­
вителя.

1.4. С редства измерения долж ны  быть проверены по ГО С Т  
8 .5 1 3 — 84 и при необходимости снабж ены  тарировочными граф и­
ками.

1.5. Контроль парам етров долж ен осущ ествляться  непрерыв­
ным или дискретным методами.

При непрерывном методе на осциллограмму следует фиксиро­
вать  изменения парам етров в течение одного цикла работы м а ­
шины (за  исключением времени вы держ ки отливки в пресс-ф ор­
м е и длительности ц и к л а). При дискретном методе парам етры  не­
обходимо определять по показаниям цифровых индикаторов или 
регистрирую щ его печатаю щ его устройства. Эти показания д о л ж ­
ны со ответствовать значениям параметров в заданной точке или 
заданном  интервале.

2. М ЕТОДЫ  КОНТРОЛЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПАРАМ ЕТРОВ

2.1. К о н т р о л ь  п а р а м е т р о в  п р о ц е с с а  н е п р е ­
р ы в н ы м  м е т о д о м

2.1 .1 . П роцесс изготовления детали литьем под давлением  со с­
тоит из нескольких ф аз прессования в зависим ости от типа маш и­
ны, конструкции м еханизм а прессования и требований техноло­
гии.

Типичная осциллограм м а процесса литья под давлением  на 
маш ине с холодной горизонтальной камерой прессования и м ето­
дика ее обработки приведены в рекомендуемом приложении 1.

2.1.2. Д ли тельн ость фаз прессования определяю т следующ им 
о бр азом :

первой фазы t\ — от начала движения прессую щ его поршня до 
момента изменения скорости прессования, вы званного вклю че­
нием привода следую щ ей фазы прессования;

второй фазы /2 —  от момента окончания первой ф азы до м о­
м ента окончания заполнения пресс-формы расплавом ;
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третьей фазы t$ —  от момента окончания заполнения пресс-ф ор­
мы расплавом  до окончания кристаллизации р асп лава в питателе 
и полной остановки прессую щ его поршня.

2.1.3. В р ем я заполнения пресс-ф ормы расплавом  /зап опреде­
ляю т от начала входа расп лава в питатель до окончания зап о л ­
нения пресс-формы расплавом .

Расчетн ое время заполнения пресс-формы расплавом  з̂ап , с, 
вы числяю т по ф ормуле

tзап
V

9 ( 1)

где V — объем отливки с промывниками, м 3;
F Kn — площ адь поперечного сечения кам еры  прессования, м2;

itd?F Kn =  ,  “п , где йкп — диаметр камеры прессования, м;

v2 —  средняя скорость второй ф азы прессования, м/с.
2 .1 .4 . В р ем я нарастания давления подпрессовки /под сл ед у ет  

считать от момента окончания заполнения пресс-ф ормы расплавом! 
до момента создания давления подпрессовки, определяем ого пе­
ресечением кривой давления в поршневой полости цилиндра прес­
сования с прямой, проведенной на уровне 95%  от установивш его­
ся давления в этой полости.

2.1 .5 . Д авлен и е подпрессовки р пол следует определять как у ста­
новивш ееся давление р асп лава в  пресс-ф орме или как устан ови в­
ш ееся давление в поршневой полости цилиндра прессования пос­
ле окончания в ней переходного процесса.

2.1.6. Скорости первой V\ и второй v2 фаз прессования следует 
определять как  средние скорости прохождения прессующим порш­
нем баз определенной длины S ib и S 2 B . Д лину базы , в зави си ­
мости от типа машины, вы бираю т из ряда 0 ,0 2 ; 0 ,04 ; 0 ,06 ; 0 ,08 ; 
0 ,10 ; 0 ,16  м.

При определении скоростей v\ и v2 по кривой перемещения 
прессую щ его поршня S  центр баз S ib  и S 2 B р асп олагаю т в се ­
редине хода поршня в соответствую щ ей ф азе прессования. С ко­
рости Vi и 02> м/с, определяю т по формуле

( 2)

где / 1  в » i iь — врем я прохождения прессующим поршнем соо твет­
ствую щ ей базы .

При записи на осциллограм м е только кривой скорости v , без 
кривой S ,  за  скорости первой и второй фаз прессования следует 
принимать средние значения скоростей на временных отр езках  
Л б и *2б , расположенных в центрах соответствую щ их зон прес­

сования, при этом /1Б =  -| -*ь  а t2.
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2.1.7. Д л я  первой и второй ф аз прессования давлен и е рабочей 
ж идкости в поршневой р„  и в ш токовой р ш полостях цилиндра 
прессования и давление р асп лава в пресс-ф орме р ф определяю т 
как  среднее на участках  S ib  и S 2 B или  на временны х отр езках 
fiB и 2̂ в соответственно. К  принятому обозначению  давления д о ­
бавляю т индекс, указы ваю щ ий на соответствую щ ую  зону прессо­
вания. Н апример: рп1 — давление в поршневой полости цилиндра 
прессования в первой ф азе; ршг — давление в ш токовой полости во 
второй ф азе.

2 .1 .8 . Д авлен и е р асп лава в пресс-ф орме р ф в третьей ф азе прес­
сования следует определять после окончания переходного процес­
са  в поршневой полости цилиндра прессования.

Расчетное давление р асп лава в пресс-ф орме р фз , М П а, р ас­
счи ты ваю т по формуле

D2
Рфз = ,2 'Ptiont W/

а к п

где D —  диаметр поршня цилиндра прессования, м.
2 .1 .9 . Усилие запирания пресс-ф ормы Рз, кН , определяю т как 

сум м у растягиваю щ их усилий Pt , приходящ ихся на каж дую  ко­
лонну машины

Рэ= £ Pt. (4)
(=1

Усилия Р[ необходимо определять по показаниям датчиков, 
установленных на каж дой колонне.

З а  усилие запирания в данном цикле работы машины следует 
принимать усилие, определенное после полного запирания пресс- 
формы и до начала прессования.

2 .1 .10 . Расчетное усилие прессования Р ир , кН , в различных ф а­
за х  следует определять по следующ им ф ормулам
первая и вторая фазы

^ Ф > - 4 П Р щ (5 )

ф аза подпрессовки

Р* р з=  (6 )

где d  —  диаметр ш тока цилиндра прессования, м;
Pm , Рш/ — давление в соответствую щ ей ф азе прессования, М П а; 

t — номер (и н декс) фазы прессования.
2 .1.11. Расчетное усилие вы талкивания отливки Р 0) кН, вычис­

ляю т по формуле

P o - ^ f - D l p ^ ,  (7 )
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где DB — диаметр поршня цилиндра вы талкивания, м; р втах —  
м аксим альное давление в поршневой полости цилиндра в момент 
начала вы талкивания (вы хода) отливки из пресс-ф ормы, М П а.

2.1 Л 2. Тем пературу пресс-ф ормы Тф изм еряю т терм опреобразо­
вателем  с  м еталлической термопарой (датчиком тем п ературы ), 
рабочий конец которой закреплен (приварен, припаян) на р ас­
стоянии не более 2 ,0  мм от ф ормообразующ ей поверхности 
пресс-формы.

Тем пературу пресс-ф ормы в начале цикла необходимо изм е­
рять от момента подачи команды «Запирание» до начала прессо­
вания.

2 .1 .13 . Температурный фон пресс-формы Т2о измеряю т терм о­
преобразователем  с металлической термопарой, рабочий конец 
которой закреплен (приварен, припаян) на расстоянии 20 мм от 
ф ормообразую щ ей поверхности пресс-формы.

Температурный фон пресс-формы в начале цикла следует из­
мерять от момента подачи команды «Запирание» до начала прес­
сования.

2 .1 .14 . Тем пературу расп лава в печи Г м измеряю т термопреоб­
р азо вател ем  по ГО С Т  6616— 74, опущенным в тигель с р асп л а в­
ленным м еталлом , в комплекте с потенциометрами кл ассов точ­
ности от 0,2 до 1,0 по ГО С Т  7164— 78.

Тем пературу р асп лава в печи Т м в начале цикла следует из­
м ерять от момента подачи команды «Запирание» до начала прес­
сования.

2.2. К о н т р о л ь  п а р а м е т р о в  п р о ц е с с а  д и с к р е т ­
н ы м  м е т о д о м

2.2 .1 . При дискретном методе контроля парам етров регистри­
рую щ ее устройство долж но заф иксировать в каж дом  цикле р або­
ты машины величину парам етра в заданной точке или заданном  
интервале внутри цикла.

2 .2 .2 . Д лительность фаз прессования и врем я заполнения 
пресс-ф ормы при дискретном методе контроля парам етров не оп­
ределяю т.

2.2.3. В р ем я нарастания давления подпрессовки £под следует 
определять как врем я, за  которое давление в поршневой полости 
цилиндра прессования во зр астает  от заданного минимального р Т п 
до заданного м аксим ального р™ах давления.

Д авлен и е /?„1п следует устан авли вать в пределах р & > р Т п >  
> 0 ,7 5 р а , а давление в пределах р™ах = 0 ,9 5  /?под , где р а —  
давление в аккум уляторе машины, М П а.

2.2.4. Д авлен и е подпрессовки р под следует определять после 
окончания переходного процесса в поршневой полости цилиндра 
прессования, но не позднее трех секунд после остановки прессую ­
щ его поршня (после заполнения пресс-ф ормы р асп л аво м ).
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2.2.5. З а  скорости первой и второй и2 фаз прессования при­
нимают среднюю скорость прессующего поршня на базе опреде­
ленной длины S ib и 52б или на временных отрезках определен­
ной длительности (is  и £2б соответственно. Располож ение и р а з­
меры баз и временных отрезков выбирают в соответствии с тре­
бованиями п. 2 .1.6.

Д опускается определять скорости первой и второй фаз прессо­
вания как мгновенные скорости прессующего поршня в точках, 
расположенных в центрах соответствую щ их фаз прессования. П о­
ложение центра фаз прессования допускается определять как по 
величине хода прессующего поршня, так  и по времени прохожде­
ния им соответствующ ей фазы прессования.

2.2.6. Д авление рабочей жидкости в поршневой р„ и штоко­
вой р ш полостях цилиндра прессования и давление расплава в 
пресс-форме рф следует определять в соответствии с требования­
ми п. 2.1.7. Д опускается определять р п, р ш, р ф в центрах соот­
ветствующ их фаз прессования.

2.2.7. Усилие запирания пресс-формы определяют в соответст­
вии с требованиями п. 2 .1 .9  в промежуток времени от оконча­
ния полного закрытия пресс-формы и до начала прессования.

2.2.8. Усилие прессования Р пр в различных ф азах и усилие 
выталкивания отливки Ро следует определять в соответствии с  
требованиями пп. 2 .1.10, 2.1.11 и 2.2.6.

2 .2.9. Температуры Тф, Т2о, Т м измеряют термопреобразовате­
лями в соответствии с требованиями пп. 2 .1 .12— 2.1,14. Д ля  к а ж ­
дого цикла их необходимо регистрировать меж ду подачами ко­
манд «Запирание» и «П рессование».

2.2.10. Врем я выдержки отливки в пресс-форме tB следует оп­
ределять как время от момента подачи команды «П рессование» 
до момента подачи команды «Раскры тие пресс-формы».

2.2.11. Д лительность цикла tn равна времени меж ду команда­
ми «Запирание» соседних циклов.

3. М ЕТО Д И КА ОЦЕНКИ СТАБИЛЬНОСТИ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПАРАМЕТРОВ

3.1. Стабильность (нестабильность) параметра необходимо оп­
ределять степенью отклонения параметра в процессе работы от 
его среднего значения.

3.2. Оценку стабильности параметра х следует проводить по 
среднеквадратическому отклонению Sx и интервалу отклонения 
Ах полученным не менее чем из 5 экспериментов.

3.3. Сравнение стабильности одного и того ж е  параметра в 
различных сериях наблюдений xt и xj необходимо проводить по 
соотношению SX( к S х или по соотношению АХ{ к Ах , где

Ах — отношение интервала Ах t к среднему значению параметра 

~xt , выраженное в процентах
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A x t= £ i -  1 0 0  «/о. ( 8 )
x i

3.4. Статистическую обработку последовательности из п наб­
людений параметра необходимо проводить при едином довери­
тельном уровне всех оценок критериев и интервалов равном 0,95 по 
стандартным программам математического обеспечения ЭВМ.

ПРИЛОЖЕНИЕ
Рекомендуемое

М Е Т О Д И К А  О Б Р А Б О Т К И  О С Ц И Л Л О Г Р А М М  П Р О Ц Е С С А  

Л И ТЬ Я П О Д  Д А В Л Е Н И Е М

1. В  качестве примера выбрана типичная осциллограмма процесса литья 
под давлением машины мод. 7 1 108  Тираспольского завода литейных машин 
им. С. И. Кирова (черт. 1).

В  настоящем приложении рассматривается трехфазный процесс литья под 
давлением, как наиболее распространенный. При трехфазном прессовании: пер­
вая фаза —  перекрытие заливочного окна и сбор расплава в камере прессования, 
в т о р а я — заполнение пресс-формы расплавом, третья —  подпрессовка.

При четырехфазном прессовании: первая ф аза —  перекрытие заливочного 
окна и сбор расплава в камере прессования, вторая и третья ф а зы — заполне­
ние пресс-формы расплавом с различными скоростями прессования, четвертая —  
подпрессовка.

Границы фаз на осциллограмме следует определять по моментам измене­
ния скорости прессования, вызванного включением привода соответствующей 
фазы прессования. При количестве фаз прессования более трех следует приме­
нять общие приемы и методы, изложенные в настоящ ем стандарте.

21 На осциллограмме зафиксированы: 5  —  перемещение прессующего порш­
ня; v —  скорость прессующего поршня; р п , Р ш — давление в поршневой к 
штоковой полостях цилиндра прессования, Тф — температура пресс-формы; 
Г 2 0  —  температурный фон пресс-формы.

3'. Тарировку всех датчиков следует производить в комплексе с преобразую­
щей и регистрирующей аппаратурой.

За  каж дым датчиком должен быть постоянно закреплен свой канал контро­
ля. При замене одного из элементов контроля (датчик, кабель, гальванометр 
осциллографа и т. д .) тарировку производят вновь.

Тарировку рекомендуется проводить с применением образцовых средств из­
мерения, ступенчато изменяя величину параметра от нуля до максимального 
значения и обратно с шагом 10— 20%  от максимальной величины параметра. 
При каж дом  ш аге осциллографом следует фиксировать отклонение луча гальвано­
метра при установивш ейся величине параметра, а с помощью образцовых 
средств изм ерения— величину параметра. По осциллограмме следует построить 
график в координатах: величина параметра —  отклонение луча гальванометра. 
Необходимо записать номера датчиков, их каналов контроля и дату. Перед на­
чалом тарировки на датчик необходимо подать максимальное воздействие (зна­
чение) параметра и установить требуемый масш таб и направление луча гальва­
нометра на осциллограмме. Необходимо стремиться к наиболее полному исполь­
зованию ширины ленты или экрана осциллографа, что повысит точность конт­
роля.
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Т а р и р о в к у  датчиков следует производить в соответствии с их Инструкция­
ми по эк сп л у а т а ц и и .

4. На черт. 2 представлены масштабы всех контролируемых параметров. 
Н 0 — величина отклонения параметра на осциллограмме от положения нулевой 
линии.

5. Принадлежность кривой на осциллограмме конкретному параметру сле­
дует определять по меткам прерывателя осциллографа или по внешнему виду 
кривой.

Осциллограмма трехф азного процесса прессования  
пресс-формы при литье под  давлением

Ч ер т . 1
На чертеже обозначено; 5 — перемещение прессующего поршня; о — скорость прес­
сующего поршня; рп, рш — давление рабочей жидкости в поршневой и штоковой 
волостях цилиндра прессования; Гф — температура пресс-формы; Т2о — температур­

ный фон пресс-формы; НЛ — нулевая линия соответствующего параметра.
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График зависимости отклонения луча гальванометра 
от величины параметра
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Черт 2
Н а чер теж е обозначено S  — перемещ ение прессую щ его 

порш ня; v  — скорость прессую щ его п о р ш н я , р п , р ш — д а в ­
ление рабочей ж и дкости  в  поршневой и ш токовой полостях 
цилиндра прессования, Г ф, T w —  тем пература и температур
ный фон пресс-ф ормы, Я 0 — отклонение луча гальван ом етр а 

на осциллограм м е
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6. Н еобходим о отм етить на осциллограмме направление изменения п а р а ­
м етров во  времени и величину интервала отм еток времени. Н а осциллограмме 
(черт. 1) направление отмечено стрелкой и сделан а запись —  0 ,02 с.

7. О п р е д е л е н и е  д л и т е л ь н о с т и  ф а з  п р е с с о в а н и я
В  исходном положении прессующий поршень неподвиж ен, порш невая по­

лость цилиндра прессования соединена со  сливом , а ш токовая— с источником, 
давления. Н а осциллограмме начало кривых S , v и р п со вп адает  с  нулевыми 

линиями, а рш = 1 0  М П а. Д л я  постоянной отметки на осциллограм м е нулевой 
линии парам етра м ож но использовать свободный гальваном етр, соединив его 
луч с лучем регистрирую щ его гальван ом етра при значении парам етра равном 
нулю, или одну из линии продольного графления ленты.

П о ком анде «П рессование» порш невая полость цилиндра прессования со е­
диняется с источником давления, а ш т о к о в а я — со сливом.

Н ачинается рост давления рп и падение рш При достиж ении определен­
ного соотнош ения м еж ду р п и рш , достаточн ого д ля  преодоления сил трения, 
прессующий поршень начинает свое движ ение (точка 1). К р ивая v п о казы вает  
возрастан и е скорости (точка /')• Ч ерез точку 1 ( / ' )  следует провести пунктир­
ную линию, параллельно линии отметчика времени. Она пройдет вблизи или че­
рез вершину пика давления на кривой р п > вы званного страгиванием с м еста 
прессую щ его поршня. Линия 1 ( 1 ' )  я вл я ется  началом первой ф азы прессования. 
В  этой ф азе прессующий поршень, после короткого разгона, д ви ж ется  с пос­
тоянной скоростью , о чем сви детельствует постоянный угол наклона кривой 5  и 
соответствую щ ая горизонтальная площ адка на кривой у . Порш ень перекры вает 
заливочное окно и собирает р асп лав в  кам ере прессования, подводя его к пи­
тателю . Д авлен и е р ш определяется сопротивлением сливной магистрали.

При прохождении поршнем определенного хода подается ком анда на п од­
ключение поршневой полости к аккум улятору. При этом  давление рп и ск о ­
рость v резко увеличиваю тся. Это хар актер и зуется  увеличением угла наклона 
кривой S. Н ачинается втор ая  ф аза прессования.

Граница м еж ду  первой и второй ф азами прессования на кривых 5  и с м о ­
ж е т  быть вы р аж ен а нечетко. При плавном перегибе кривых S  и v границу фаз 
прессования следует определять на пересечении прямых линий, продолж аю щ их 
соответствую щ ую  кривую до и после перегиба, т. е. методом  экстраполяции 
(точка 2, 2 ') .  Ч ерез точку 2 ( 2 ' )  необходимо провести пунктирную линию, п а ­

раллельную  линии отметчика времени. Это граница конца первой и начала второй 
фазы прессования. Она проходит вблизи вершины пика давления рп. Д ли тел ь­
ность первой фазы прессования t{ —  время прохож дения прессующ им поршнем 
пути S x м еж ду  точками 1— 2  осциллограммы. В  зависим ости от длины хода 
прессую щ его поршня в первой ф азе (до момента вклю чения второй фазы прес­
со ван и я ), заполнение пресс-формы расплавом  м ож ет начаться после включения 
привода второй ф азы и некоторого разгона прессую щ его поршня, или о дн ов­
ременно с  включением привода второй фазы. Н а черт. 1 показан  первый в а ­
риант. Прессующ ий поршень после вклю чения привода второй фазы увеличи­
вает  свою  скор ость, а в точке 6 скорость прессования несколько сн и ж ается  за  
счет вхо да расп лава в питатель и вы званного этим увеличения гидродинамичес­
кого сопротивления. В  точке 6 зам етен  пик давления на кривой рп Н ачало з а ­
полнения пресс-формы до включения привода второй ф азы неж елательн о. Такой 
случай будет хар актер и зоваться  уменьшением скорости прессования (ум еньш е­
нием наклона кривой S )  перед точкой 2.

В о  второй фазе м о ж ет быть зам етно увеличение давления рш , особенно при 
больш их скор остях прессования.

При окончании заполнения пресс-формы расплавом  прессующий поршень 
резко остановится. Н а осциллограмме это хар актер и зуется  резь им изменением 
наклона кривой S  (точка 3 )  и падением скорости прессования v до нуля, так  
как  датчики практически не фиксируют скорости порядка 0 ,0 1 — 0,03  м/с. Точка 
3 (3 ' )  явля ется  границей окончания второй и начала третьей ф азы прессования.
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через нее необходимо провести пунктирную линию параллельную линии отмет­
чика времени.

Длительность второй фазы прессования t2 —  время прохождения прессую­
щим поршнем пути S 2 м еж ду точками 2— 3 осциллограммы.

Время заполнения пресс-формы расплавом определяют по отметкам вре­
мени м еж ду точками 6 и 3 осциллограммы.

Время заполнения пресс-формы /Зап определяют по формуле 1, если 
известна скорость прессующего поршня во второй фазе прессования.

После окончания заполнения пресс-формы расплавом (точка 3) в поршне­
вой полости цилиндра прессования резко увеличивается давление —  сначала до 
Р п = р а > а затем с помощью мультипликатора (зи гзаг на кривой рп после точ­
ки 3 ) — до давления подпрессовки. В  этот момент прессующий поршень с очень 
небольшой скоростью осущ ествляет подачу дополнительной порции расплава 
в отливку и подпрессовку последней Это характеризуется очень малым накло­
ном кривой S Процесс подпрессовки продолжается до окончания кристаллиза­
ции расплава в питателе, после чего прессующий поршень останавливается 
(точка 4) Длительность третьей фазы прессования h —  время прохождения 
прессующим поршнем пути S 3, м еж ду точками 3— 4 осциллограммы При позд­
нем вкчючении мультипликатора или тонком питателе движение прессующего 
поршня в зоне 3 — 4 м ож ет не быть

8 Определение времени нарастания давления подпрессовки
Посче окончания переходного процесса в поршневой полости цилиндра прес­

сования, вызванного замедлением движения поршня мультипликатора при дос­
тижении давления подпрессовки, давление рп —Р под =  const. На осциллограмме 
до пересечения с кривой давления рл (точка 5) следует провести прямую, па­
раллельную Н Л р п и отстоящ ую от нее на расстояние Р д а х = 0 ,9 5  Рпод- Время 
нарастания давления подпрессовки £Поч следует определять от момента окон­
чания заполнения пресс формы расплавом (точка 3 ) до момента создания д ав­
ления подпрессовки (точка 8)

9 Давление подпрессовки р Под необходимо определять по графику р а 
(черт 2 ) , измерив на осциллограмме величину отклонения давления р п  от ну­
левой линии Д ля осциллограммы (черт 1) рПОд = 2 9 ,3  М П а

Расчетное значение давления подпрессовки следует определять по форму­
ле 3

10 О п р е д е л е н и е  с к о р о с т е й  р а з л и ч н ы х  ф а з  п р е с с о ­
в а н и я

По графику (черт 2) необходимо определить значение S { и S2 Найти се- 
редин\ хода поршня в соответствующ ей фазе прессования (точки 5, 7 осцил­
лограммы) Определить в соответствии с п 2 1 6  длину базы для каждой фазы 
прессования, которую рекомендуется выбирать не меньше одной третьей части 
хода прессующего поршня в соответствующ ей фазе прессования По графику 
(черт 2) определить размеры баз на осциллограмме Располагая центр базы в 
точке 5 (7) необходимо провести через ее концы две горизонтальные чинии до 
пересечения с кривой S  Расстояние м еж ду точками пересечения определяет 
время прохождения прессующим поршнем соответствующ ей базы * 1Б, £2Б. Ско­
рости первой и второй фаз прессования следует определять по формуле 2

Например, на осциллограмме черт 1 S t =  0,075 м, S 2 =  0 ,U 8  м, 5 1Б ■=* 
=  0,025 м; S 2b  = 0 ,0 5 0  м; t1B = 0,С 9 с, t2B = 0 ,0 4  с, £>1 =  0,27 м/с, v2= l y23 м/с. 
По кривой v скорость прессования следует определять следующим образом В 

центре соответствующ ей зоны отложить временные отрезки £1Б= — и *2Б “о
1

— ~ h  В пределах этих отрезков измерить на осциллограмме и определить по 
графику (черт 2) минимальное и максимальное (и 1 m in,v fmax) значение скорости.
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Скорость в соответствую щ ей фазе прессования определить по формуле

y fm a x 'f 'P fm in  ,г,ч
Vi=*-------- 7£~--------- (У>

Д ля осциллограммы на черт 1 ^lmax — 0,29 м/с; y im in -0 ,2 5  м/с; t>i =  G,27 м/с; 
^4 шах =  1|24 м/с, 1»22 м/с; V2=b 1%23 м/с

11. О п р е д е л е н и е  д а в л е н и й
В пределах участков S хб и 5 2б  или временных отрезков ^хб и б  изме­

рить на осциллограмме, определить по графику (черт. 2) минимальное и м ак­
симальное значение соответствую щ его давления и вычислить по формуле 9 его 
среднее значение.

Д ля  осциллограммы на черт 1 р л1 = 1 ,2 5  М П а; р ш1= 0 ,2 5  М П а, р П2 =  
=  6,75 М П а, р ша =  1,0 М Па

12 О п р е д е л е н и е  т е м п е р а т у р ы  п р е с  с-ф о р м ы
Температуру пресс-формы Т ф и Т2о следует определять перед началом прес­

сования измерением на осциллограмме отклонения соответствую щ ей кривой от 
нулевой линии Истинное значение определить по графику (черт. 2 ) . Д ля ос­
циллограммы (черт 1) перед началом прессования Т ф = 1 7 5  °С, Т2о = 1 5 0  °С 
М аксимальная температура пресс-формы в  зоне 3—4 осциллограммы
Т ф =  420 °С

ПРИЛОЖ ЕНИЕ 2  
Рекомендуемое

О П Р Е Д Е Л Е Н И Е  П А Р А М Е Т Р О В  П Р О Ц Е С С А  Л Л Д  ПРИ  

ДИСКРЕТНОМ МЕТОДЕ КОНТРОЛЯ

1 Д ля  определения времени нарастания давления подпрессовки установить 
д ва контролирующих значения давления в поршневой полости цилиндра прес­
сования Например, для машины мод 71108 в соответствии с п 2.2 3 pJJ110—

=  8 М П а и p n ° X = 2 7 ,8  М П а Контролирующее устройство должно зафиксиро­

вать время изменения давления р п  от Р™1п ДО р™ах Получим значение /под 
(черт. 1 приложения 1) Оно незначительно отличается от значения £под , опре­
деленного по осциллограмме

2 Д ля  определения значений остальных параметров провести настройку 
приборов на фиксацию параметров в заданных точках и интервалах в соответ­
ствии с требованиями пп 2 2 3— 2 2 11
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