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WYKOMYWAI IE FOELPAHRYKATOW KOSILI ELASTOOPTYCZTYCH
Z SUROWCOW KRAJOWYCH

Streszczenie. W artykule przedstawiono recepture na otrzy-
mywanTeé"pSiYabrykalow modeli el&stooptycznych w formie
phyt E+a§k|ch w oparciu o aparature I tworzywa produkowa-
ne w kraju.

Przy rozwigzywaniu réznorodnych zadarn z wielu dziedzin techniki w opar-
ciu o badania elastooptyczne podstawowag trudnosciag do pokonania dla bada-
nia jest poprawne otrzymanie potfabrykatu na model w formie np. phyty. W
kraju nie ma przedsiebiorstwa zajmujacego sie wytwarzaniem takich podfa-
brykatow tak, ze badacze zmuszeni sg do wykonywania ich we wkasnym zakre--
sie. W instytucie Elementéw Maszyn Gorniczych Politechniki Slaskiej pod-
jeto prace w tym zakresie i otrzymano zadawalajace wyniki.

Materiaty na modele elastooptyczne powinny posiada¢ miedzy innymi na-
stepujace wkasnosci (11):

- wysoka wartos¢ Ttalej elastooptycznej i1 modudu sprezystosci

- stosowalnos¢ do prawa Hooka

- przezroczystos¢

- brak petzania

- brak efektu naskérkowego

-+atwag obrabialno$¢ mechanicznag bez pojawiania sie dodatkowych naprezen
- wysokg wytrzymatoscé

- dostepnos¢ na rynku krajowym.

Powyzsze whasnosci nie sg spelniane réwnoczesnie przez wszystkie mate-
riaty. Dotychczas stosowano na modele elastooptyczne szkto, celuloid,ple-
xiglas. Sa to materiaty +atwo dostepne w kraju, ale powiadaja pewne wady
Jak niska czutos¢ (szkto i plexiglas), znaczny efekt naskérkowy (celuloid)
Znane sg takze z literatury fachowej stosowane za granicag tworzywa takie
Jak: Catalin-800, IM-44, ED-5, Dekorit-300, Araldit, Epon itp., jednakze
z uwagi na duze trudnosci z uzyskaniem tych materiatéw na rynku Kkrajowym
w Polsce spotykane bardzo rzadko praktycznie nie stosowane.

Dobre wkasnosci na modele elastooptyczne wykasuja zywice epoksydowe -
epidiany. W IEMG opracowano technologie wykonywania modeli elastooptycz-
nych z krajowej zywicy epoksydowej Epldian-3 co opisane jest w dalszym
ciggu pracy.
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Spidiaa-3 Jest w temperaturze pokojowej aasag potstalg o bardso duzej
lepkosci, geetoscl 1,16 g/cm™ i zabarwieniu té#to-bruaatnya. Posiada on
liczbg epoksydowg 0,37 - 0,43 val/100 g. Lepkosc¢ sywlcy zalenia sie nocno
wras se wzrosten temperatury co przedstawia (rys. 1).

Jak widac, prsy podgrzania oki/do 70°C lepkos¢ Sywicy obniza nig do
ok. 60-120 cP, utatwiajac przelewanie jej g naczynia do aacsynia. Epidian
-3 produkowany jest w Zakdtadach Chemicznych "'Sarzyna', a rozprowadzany
przez Przedsiebiorstwo ''Cheaiplast’” Gliwice w opakowaniach po 25 i 50 kg.
10* otrzymania modeli elastooptycgenych Spidian-3 utwardzany jest na gorg-
ce bezwodnikiem kwasu maleinowego C"HjON.

Laboratorium EESG posiada nastepujace wyposasenls:

- suszarki elektryczne typu Sl produkcji Spétdzielni Pracy "Mechanika pre-
cyzyjna* farasawa o wymiarach komory 500x430x380 aa, temperatura regulo-
wana w zakresie od 50-200°C, moc grzejnikéw 500, 1000 lub 2000 V.

- mieszadda laboratoryjna ML-2 produkcji Tytwoérni Aparatow Termoelektrycz-
nych "t>ryzant" Krakéw. Mieszadta te posiadaja regulowang phynnie pred-
kos¢ obrotowg w zakresie od 0-4000 obr./min.,

- wagi, termometry rteciowe, naczynia azklane o réznych pojemnosciach.

Proces wykrwawls modelu elastooptycznego sk#ada sie z nastepujacych eta-
pow:

a} przygotowanie formy

b) wykonanie kompozycji Xpidianu-3 i bezwodnika kwaau maleinowego

cj polimeryzacja

d) oczyszczenie modelu

s) obrébka termiczna odprezajaca
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Ad.a Forma do wykonywania p#yt plaskich akkada sie a nastepujacych
czesci (rys. 2).

1 - phyty szklane o wymiarach 200x300x5 aa. Balesy »wréci¢ uwagg aby
plyty ta odsnacsatly slg data gtadkoscig, nie bydy porysowane  oram

posiadaty stalg grubosc

2 - ranka przektadkowa s tekatolitu, bakelitu lub drewna o grubosci
rownej, grubosci najacej powstac ptyty najczesciej 8-10 aa

3 - suwnice (&ciski) w trsech wyniarach 2*, 3*, 4", producent Sp.Pra-
cy Metalowo-OdlewnlcseJd Csastochowa

4 - prsekfadki usscselniajacej s kartonu lub bibuty

5 - podktadki s kartonu lub bibuty

Przygotowanie forny do odlewu odbywa sla nastepujaco* ptyty asklaae o-
ras rankg przektadkowa nalesy dokkadnie odthuscic prses kilkakrotne prse-
aycie ich w toluenie, ksylenie lub acetonie. Po odthusscseniu ptyty 1 ran-
ki pokrywa slg natryskowo (prsy pomocy pistoletu) cienkg warstwg lakieru
silikonowego Silak 26. Pokryte lakleren pkyty i1 ranki sussy sie w susser-
ce w tenp. ok 120°C prses 24 godslny. Przekkadka uszczelniajaca nasyca
sie pastg silikonowg (Sllpasta A) 1 skreca forma sa poaocg swornie o od-
powiednia wyaiarse. Skrecong forne uaiessesa sie w suszarce 1 wygrzewa w
teap. ok. 70°C prses ok. 12-16 godsin. WaleSy swréci¢ szczegdlng uwage aa
to, aby powierschnla plyt pokryta byta rowng warstwa lakieru (Silak 26)
bes saciekéw. Tyaagana jest praca w pomieszczeniu besplytowya, gdys kasde
ziarno pydu osadsone na ptycie wywotuje niekorzystne zalany w strukturze
powierzchni odlanego modelu. Foraa musi by¢ szczelna, a wiec skrecona
dos¢ aocno Jednakie z duiya wyczuciem, gdy$ powstajace podczas ogrzewania
formy napresenla mogg spowodowa¢ pekanie plyt szklanych, a tym saaya niwe-
czag dotychczasowg prace.
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Silak 26 ora* Silpaste A produkuje Zakdad Doswiadczalny Silikonéw przy
Instytucie Tworzyw Sztucznych w Kowej Sarzynie. Powierzchnia pdyt i1 ranki
pokrywana jeet tymi Srodkami, aby zapobiec przyklejaniu sie mieszaniny
Rpidianu 3 do Scian formy. Tak przygotowana forma gotowa jest do odlewa-
nia.

Ad.b i1 c Otrzymanie mieszaniny Sywicy epoksydowej z utwardzaczem wyma-
gato kilku préb dla ustalenia najkorzystniejszych proporcji. Zgodnie z
literaturg ilos¢ utwardzacza w gramach na 100 graméw zywicy wylicza sie z
zaleznosci

gwH . K

gdzie
m - ciezar czasteczkowy bezwodnika kwasu maleinowego * 98,06
1 - zawartos¢ grup epoksydowych w zywicy * 0,37 - 0,43 Tal/100 g

Po podstawieniu wartosci otrzymuje sie g s 36 - 42 graméw utwardzacza na
100 graméw zywicy. V IKRO! przeprowadzono proéby z kilkoma kompozycjami, a
mianowicie 50 g bezwodnika na 100 g zywicy, 33 g bezw./100 g zywicy i 30g
bezw. na 100 g zywicy. Stwierdzono, ze najkorzystniejsza jest propozycja
30 g bezwodnikas/100 g zywicy, co potwierdza literatura (L.2).

fabrycznie przygotowang zywice Ipidlaa 3 dla obnizenia lepkosci pod-
grzewa sie do ok. 70°C i1 Filtruje dla usuniecia zanieczyszczen przez Inia-
ne pidétno do oczyszczonego suchego naczynia szklanego o pojemnosci ok.
2000 ml, a nastepnie wygrzewa w suszarce przez 6-8 godzin w temp. ok 60°C
Odwazong i1lo$s¢ bezwodnika kwasu maleinowego (po przeliczeniu objetosci fap-
**y 1 proporcji 30 g bezw./100 g Bp3) umieszcza sie w dok¥adnie oczyezczo-
*«3" suchej kolbie lub zlewce pod przykryciem i podgrzewa do ok.60°C  tak
dluga, ag bezwodnik roztopi sie na przezroczystg klarowna ciecz.Roztopiony
bezwodni* «lewa sie do odwazonej w naczyniu szklanym zywicy Epidian 3 o-
grzasiej gocC 1 miesza przy pomocy mieszadta elektrycznego przez ok. 7-
12 minut. Raiezy zwraca¢ uwage, aby obroty mieszadka nie byky zbyt wyso-
ki*, gdyi wprowadzatoby to do cieszasiny pecherzyki powietrza. Po wymie-
szaniu wlAma Gie ostroznie mieszanine do wygrzanej fobmy, W praktyce for-
my ale wyjRtowaHo" a suszarki i odlewanie odbywato sie w suszarce. Po zala-
nia fermy temperature polimeryzacji utrzymywano zgodnie 2z przebiegiem
prmedstaarienj,* na (ryg, 5).

i okrasi® polimeryzacji nie nalezy formy pomazac¢, wstrzagsa¢ lub  tp.
Po zakonczeniu Polimeryzacji i1 schtodzeniu rorme z odieweu rozbiera sie i
przystepuje do oc”ycaczenia piyty na model.

Ad.d PHyty oczijrggcza sie w etanolu 1 oglada w sSwietla spolaryzowanym
dla sprawdzenia c»- wystepuja naprezenia wkasne. W rasie wystgpienia nie-
wielkich naprezen *Jasnych *0i®a je wyrugowaC przez dalszg obrdbke  ter-
micznag phyty. Rszelk ie przedmioty zanieczyszczone zywicg salezy natychmiast
oczyscic¢ uzywajac acetonu,
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Ad.e Wykonang ptytg uktada sie na gladkiej szybie szklanej oddzielonej
od phyty arkusze* czystego papieru i umieszcza w suszarce. Wygrzewanie od-
bywa sie weddug rezimu temperaturowego przedstawionego na (rys. 4).

Po wygrzaniu ptyta, Jezeli nie posiada naprezen wkasnych lub naprezenia
te sa tylko w pewnych jej czesciach noze by¢ wykorzystana do dalszej ob-
robki dla otrzymania dowolnego modelu elastooptycznego.

Uwagi dotyczgce bezpieczenistwa i higieny pracy

Opary bezwodnika kwasu maleinowego dziataja draznigco na drogi oddecho-
we 1 atakujg oczy. W zwigzku z tym nalezy przy mieszaniu i wlewaniu roz-
puszczonego bezwodnika zak¥adaé¢ maske gazowa i doktadnie wietrzy¢ pomiesz-
czenie, w ktrirym wykonuje sie odlewy. Toluen 1 ksylen sg odczynnikami
dziatajacymi toksycznie na skére, a wiec nalezy ubiera¢ do mycia ptyt re-
kawice gumowe.

Wnioski

Materiaty i1 aparatura produkcji krajowej w zupednosci zabezpieczaja
mozliwos¢ wykonania odlewéw na modele elastooptyczne.
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aWlICiaEHKE nOJiyfcAEPUKATOB umCTOOI ITKHISGKKI MOSEJIEM
Ho OTESECTBEHHHIC MATEPHMOB

Peaome

B CTaThe npe.ecTaBlietic peuerrrypy Ha nolJiy$a6pzicaT sascToonTzuecKofi uoje-
jtn - niacTKHH cjteaaHHoii za oreuecTBeHHoro cupa npz nouomi OTeuecTBeHHoz
annaparypu.
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MASUFACTURIHG OF SEMIFIHISHED PRODUCTS OF PHOTOELASTIC
MODELS BASIMG OB HOME FEEDSTOCKS

Summary

The paper describes a procedure of carrying-out photo-elastic semifi-
nished products in form of flat plates basing on equipment and materials
produced in our country.



