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Opracowywanie skladu tworzywa na rdzenie

* Wykonanie tworzyw 1 — 5

* Formowanie belek 1 probnych rdzeni metoda wtrysku niskocisnieniowego (wtryskarka CU-
300, temperatura masy 110°C, temperatura dyszy 60°C)

* Wypalanie w zasypce w temperaturze 1060°C

* Charakterystyka uzyskanych tworzyw 1-5:

gestosc, porowatosc, nasigkliwos¢ po wypaleniu

wspotczynnik rozszerzalnosci cieplne;j

wytrzymalos¢ na zginanie

chropowatos¢ powierzchni

wystepowanie peknie¢ probnych rdzeni

mikrostruktura prébnych rdzeni

sktad fazowy

Wybor Tworzywa S: szkto kwarcowe, szkto borowe




Plan prac badawczych

okreslenie wptywu rozktadu ziarnowego proszkow krzemionkowych na formowalnos¢ 1
mozliwos¢ usuwania lepiszcza oraz wtasciwosci koncowe rdzeni

zbadanie wplywu rodzaju niskoskurczliwych termoplastyfikatorow na lepkos¢ masy,
stopien wypelniania matych przekrojow 1 skurczliwos¢ na etapie formowania

zbadanie mozliwosci zastosowania kompozycji réznych termoplastyfikatorow
umozliwiajacych stopniowy ich rozktad w procesie usuwania lepiszcza

okreslenie wptywu zastosowanej zasypki w procesie usuwania lepiszcza na deformacj¢ 1
pekanie rdzeni

okreslenie wptywu szybkosci przyrostu temperatury 1 jej koncowej wartosci w procesie
usuwania lepiszcza na deformacj¢ oraz pekanie rdzeni a takze w procesie wypalania
wlasciwego na parametry koncowe rdzeni

sprawdzenie mozliwosci roztwarzania probek w wodnych roztworach zasad

wybor technologii umozliwiajacej uzyskanie rdzeni o optymalnych wlasciwosciach
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Charakterystyka optymalnego tworzywa na rdzenie

e okreslenie podstawowych parametrow uzyskanych tworzyw po wypaleniu

&4 ¢4 | Wspotczynnik
e [Potowatose, | | Y Zymatosc | Chropowatosc | WSPOTCEYRIIY
TWOI'ZYWO 3 na Zglnanle, pOWlerZChm, I'OZSZCI'Z&II’IOSCI
Y0 g/cm ¥ ) )
MPa um cieplnej, asgo [1/K]

1 20,71 1,53 31,66 6,82 2.4 4,27
2 17,64 1,60 28,27 14,37 3,3 4,63
3 18,11 1,59 28,79 17,12 3,1 4.55
4 19,04 1,57 29,82 14,99 2,6 3,76
5 18,24 1,59 28,96 14,44 3,2 3,92
6 19,42 1,56 30,26 12,59 2,6 4,87
7 22,01 1,50 32,88 8,69 3,5 4.36

e skurczliwos¢ po wypaleniu tworzywa: 1,5%
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ka optymalnego tworzywa na rdzenie

Tworzywo Ubytek masy, %
1 99,3
2 81,9
3 79,5
4 99,5
5 99,3
6 90,9
7 100, po 85 min.
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