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Анотація: Розглянуто проблеми отримання деталей з пластмас методом лиття. 

Відмічені особливості електрогідравлічних систем керування тиском при заповненні 

ливарної форми..  
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Annotation: The problems of obtaining details from plastics by casting are considered. 

Features of electrohydraulic control systems of pressure at filling of the mold are noted.  
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Лиття під тиском – це технологія виготовлення деталей з пластмаси, що 

використовується в масовому виробництві. Найчастіше в якості ливарних машин 

використовують термопласт-автомати (ТПА), в яких розплавлену пластичну масу подають 

під поршневим тиском від 50 до 250 Мпа до екструдера. Серце машини – це шнек 

складної конструкції, який нагрівається резистивним або індукційним способом. Під дією 

осьової сили, що виникає при роботі екструдера, розплав полімеру потрапляє у прес-

форму або видавлюється через фільєру заданої конфігурації. Заданий тиск забезпечують 

електрогідравлічні системи, в яких використовуються гідроапарати з пропорційним 

електричним керуванням (приклад такої системи наведено на рис.1).  
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Рис.1. Електрогідравлічна система керування ТПА 

 

Коли рідина надходить у прес-форму, то її тиск повинен змінюватись згідно з 

графіком на рис. 2. Після охолодження майбутній виріб остаточно набуває свою форму і 

необхідну міцність.  

  
Рис. 2. Діаграма заповнення ливарної форми матеріалом (для одної точки форми) при 

різному інжекційному тиску (I – інжекція матеріалу в форму; II – витримка під тиском; III 

– охолодження виробів у формі; IV – рух поршню до форми; V – відведення поршню; VI – 

форма зачинена; VII – форма відчинена). 
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Зниження тиску на ділянці Е пояснюється відведенням сопла інжекційного циліндра 

від ливникової втулки форми і витіканням з форми через ливарний канал частини 

матеріалу. Подальше падіння тиску на ділянці F пов'язано з усадкою матеріалу при 

охолодженні вироби. У точках Н1,  Н2,  H3 форма розмикається. Відрізок ∆Р відповідає 

залишковим внутрішнього тиску матеріалу у формі (для циклу,  описуваного кривою 1).  

Крива 2  відповідає підвищеному,  крива 1  –  нормальному,  а крива 3  –  зниженому 

інжекційному тиску. Наведена діаграма відображає розподіл тиску при наявності 

ливарного каналу великого діаметра (більше 5  мм).  Використання гідроапаратури з 

пропорційним електричним керуванням дозволяє застосовувати комп’ютерні системи 

програмування циклу виготовлення деталей. 
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