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Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  С О Ю З А  С С Р

ПРЕССЫ ГИДРАВЛИЧЕСКИЕ 
ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ИЗДЕЛИЙ 

ИЗ ПЛАСТМАСС
ГОСТ

8200— 87Параметры и размеры. Нормы точности

Hydraulic presses Jor production oi plastic articles. 
Parameters and dimensions.

Norms of accuracy
|CT СЭВ 5935— 87J

ОКП 38 22G2

Срок действмя с 0t.0 l.9 t
до 01.01.96

дня прессов усилием 400, 2500, 4000 кН —  с 0 t.0 l.fo

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт: распространяется на гидравлические 
прессы, предназначенные для компрессионного (прямого) и 
трансферного (литьевого) прессования изделий из термореак- 
тивиых пластмасс, изготавливаемые для нужд народного хозяй­
ства и экспорта.

Прессы должны изготавливаться следующих исполнений:
1 — с одной ступенью рабочей скорости ползуна и выталкива­

теля;
2 - е  двумя ступенями рабочей скорости ползуна для режи­

ма компрессионного (прямого) прессования и выталкивателя 
д,тн режима трансферного (литьевого) прессования.

1.1. Основные параметры и размеры прессов должны соот­
ветствовать указанным на черт. 1 и в табл. 1.

1. ОСНОВНЫЕ ПАРАМЕТРЫ
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С. 2 ГОСТ U M — 17

П р и м е ч а н и е .  Чертеж не определяет конструкцию прессов.

1.2. Конструкция пресса должна обеспечивать:
автоматическое поддержание температуры нагрева стацио­

нарных преое-форм в диапазоне 373—523 К;
автоматический контроль времени выдержки в диапазоне 

1—900 с;
автоматические подпрессовкн (от 0 до 3) при усилии 20—80% 

номинального;
режим работы с предварительным нагружением усилием 

20—80% номинального и выдержкой при усилии от 0 до 30 с 
(перед подпрессовками);

регулировку усилия пресса и выталкивателя в диапазоне 
20—100% номинальных значений;

регулировку рабочих скоростей ползуна и выталкивателя в 
диапазоне 20--100% значений, указанных в табл. 1;

усилие размыкания просс-форм не менее 5% -номинального 
усилия пресса.

1.3. Конструкцией прессов должна быть предусмотрена воз­
можность встраивания их в автоматические линии и комплексы.

1 4. По требованию потребителя прессы должны изготавли­
вать:

с выталкивателем усилием 16—25% номинального усилия 
пресса;

с механизмом установки пресс-формы «а стол пресса;
с ручным механизмом обдувки пресс-формы;
с механизмами загрузки прссс-матернала и съема изделий для 

усилии 2500 и 4000 кН.
1.5. Размеры Т-образных пазов для крепления пресс-форм в 

столах и ползунах должны соответствовать указанным на черт. 2 
и в табл. 2.

1.6. Неуказанные в табл. 2 размеры пазов должны соответ­
ствовать ГОСТ 1574—75.
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ГОСТ 8200— «7 С. S

Т а б л и ц а  2

Понижаяьиос /сила. а. ны (гос.тспресс». кН доп;сха HI2)

От 40 до 1000 22
Св. 1000 до 4000 28

1.7. Расположение пазов в столах и ползунах должно соот­
ветствовать указанным на черт. 3—5.

Для прессов усиди- Для прессов усиди- Для прессов усилие*
си 400 кН си 630. ]000, 1600 кН 2500, 4000 кН

1.8. Ч исло пазов в столах и ползунах прессов усилием 2500 м 
4000 кН должно устанавливаться в зависимости от размеров 
стола и ползуна.



С. 6 ГОСТ 9200— 87

2. НОРМЫ ТОЧНОСТИ

2.1. Общие требования при проведении проверок — по ГОСТ 
15961-80.

2.2. Базовой поверхностью д.тя проверок 3—5 является по­
верхность стола.

2.3. Если конструктивные осо­
бенности пресса не позволяют из­
мерить точность на длине, к кото­
рой отнесен допуск, то последний 
должен быть пересчитан на наи­
большую возможную длину изме­
рения.

Полученный при пересчете до­
пуск менее 0.01 мм принимают 
равным 0,01 мм.

2.4. Для проведения проверок 
рекомендуется использовать сред­
ства измерения в соответствии с 
приложением.

2.5. Устанавливают следующие
Черт G проверки норм точности прессов.

2.5.1. Плоскостность поверхности 
стола (см. черт. 6).

Допуск плоскостности — 0,06 мм на длине 1000 мм (до­
пускается только вогнутость).

Метол проверки
К поверхности стола пресса в двух взаимно перпендикуляр­

ных осевых н двух диагональных направлениях рабочей поверх­
ностью прикладывают поверочную .линейку 1.

Щупом 2 проверяют просвет между рабочей поверхностью ли­
нейки и поверхностью стола.

2.5.2. Плоскостность нижней■ поверхности ползуна (см. 
черт. 7)

I%

Черт. 7
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Допуск плоскостности — 0,06 мм на длине 1000 мм (допуска­
ется только вогнутость).

Метод проверки
К нижней поверхности ползуна 3 в двух взаимно перпендику­

лярных осевых и двух диагональных направлениях рабочей по­
верхностью прикладывают поверочную линейку /.

Щупом 2 проверяют просвет между рабочей поверхностью ли­
нейки и нижней поверхностью ползуна.

2.5.3. Параллельность нижней поверхности ползуна поверх­
ности стола (см. черт. 8).

Черт. 8
Допуск параллельности — 0,3 мм на длине 1000 мм.
Метод проверки
На стол пресса кладут поверочную линейку (или плиту) /, на 

которую устанавливают" индикатор '2  так, чтобы его измеритель­
ный наконечник касался нижней поверхности ползуна 3.

Параллельность проверяют в верхнем, среднем и нижнем по­
ложениях ползуна и двух взаимно перпендикулярных плоскостях.

Отклонение от параллельности определяют как наибольшую 
разность показаний индикатора а крайних точках проверки.

2.5.4. Перпендикулярность хода ползуна к поверхности стола 
(см. черт. 9).

Чср7. 9
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Допуск перпендикулярности — 0,03 мм на длине 100 мм.
Метод проверки
На поверхность стола кладут поверочную липсйку (или пли­

ту) 1, на которую устанавливают угольник 2. Индикатор 3 крепят 
к нижней поверхности ползуна 4 так, чтобы его измерительный 
иаконечпик касался измерительной поверхности угольника.

Перпендикулярность проверяют в крайних положенпях ползу­
на (верхнем и нижнем) в двух взаимно перпендикулярных плос­
костях.

Отклонение от перпендикулярности определяют как наиболь­
шую разность показаний индикатора в крайних точках проверки.

2.5.5. Перпендикулярность хода выталкивателя к поверхности 
стола (см. черт. 10)

Черт. 10

Допуск перпендикулярности — 0,1 мм на длине 100 мм.
Методы проверки
На поверхность стола кладут поверочную линейку (или пли­

ту) /, на которую устанавливают угольник 2. Индикатор 3 крепят 
к штоку выталкивателя так, чтобы его измерительный наконечник 
касался измерительной поверхности угольника.

Перпендикулярность проверяют в верхнем и нижнем положе­
ниях штока выталкивателя в двух взаимно перпендикулярных 
плоскостях.

Отклонение от перпендикулярности определяют как наиболь­
шую разность показаний индикатора в крайних точках проверки.
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ПРИЛОЖЕНИЕ
Рекомендуемое

СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЯ, РЕКОМ ЕНДУЕМ Ы Е ДЛЯ ПРОВЕДЕНИЯ  
ПРОВЕРОК

Поверочные линейки чипов ШП и ШД классов точности 0 и 1 по ГОСТ

померочные угольники 90° типа УШ классов точности 0 и I по ГОСТ 
3719 77~

поверочные плиты исполнений ! и 2 класса точности 1 по ГОСТ 19905—86; 
щупы класса точности 1 по нормативно-технической документации; 
индикатор часозого типа с ценой деления 0.01 мм типа ИЧ класса точности 

1 по ГОСТ 577—68.
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