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Система автоматизированного управления работой термоупругих прессов: решение проблемы 
инерционности системы 
 
Рассматриваются методы точного соблюдения температурно-скоростных параметров деформирования 
металлов и сплавов при использовании автоматизированной системы управления работой термоупругих 
прессов. Выявлена основная проблема, препятствующая активному промышленному применению 
автоматизированных систем управления работой оборудования рассматриваемого типа, а именно, 
инерционность системы. Определены перспективность и эффективность применения метода 
экстрополяционных механизмов прогнозирования температурно-скоростных параметров термоупругих 
прессов для решения проблемы инерционности термокомпрессионных установок. 
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Zharov M.V. Improving the automated control system for thermoelastic presses. Response time decrease 
 
The paper discusses the methods ensuring precise temperature and deformation rate characteristics when using the 
automated control system for thermoelastic presses. The system’s slow response is identified as a key challenge to 
wider industrial application of such systems. This can be surmounted by using extrapolation mechanisms for 
predicting thermal and response parameters of thermoelastic presses.  
 
Keywords: thermoelastic presses, thermocompression units, superplasticity of material, isothermal pressing, metal 
utilization ratio, mold flaw, folding process, control signal, coefficient of thermal expansion. 


