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	Области применения.

Для изготовления изделий технического назначения внутренних деталей холодильников, детских игрушек, ТНП, контактирующих с пищевыми продуктами
Метод переработки

Литье под давлением. Допускается переработка экструзией
Экструзия
Переработка:

Рекомендовано сушить перед переработкой. Непосредственно перед переработкой материал подсушивают при температуре (80(2)(С в течение (3,5(0,5) ч при толщине слоя гранул не более 5 см. 

Изготовление образцов для испытания определение показателей:

· Чистота поверхности диска 

· Ударная вязкость по Изоду 

· Предел текучести при растяжении 

· Относительное удлинение при разрыве

· Температура размягчения по Вика

проводят на стандартных образцах, изготовленных методом литья под давлением по ГОСТ 12019, на червячных литьевых машинах с объёмами впрыска от 45 см3 до 67 см3 и при режимах, приведенных в таблице 1.
Таблица 1

Параметры литья

Нормы параметров литья 

АБС-2020

Температура расплава массы в зоне впрыска, (С

205(5

Температура литьевой формы (по теплоносителю), (С

75(5

Давление впрыска, МПа (кгс/см2)

128(10

(1300(100)

Время впрыска, с

1,5 – 2,0

Время выдержки под давлением, с

15(5

Время выдержки без давления, с

25(5

Частота вращения шнека литьевой машины, с-1 (об/мин)

1,00(0,17

(60(10)

Перед определением физико-механических характеристик стандартные образцы кондиционируют по ГОСТ 12423 в течение (4(1) ч в стандартной атмосфере 23(С. При арбитражных испытаниях образцы выдерживают при температуре помещения не менее 16 ч после их изготовления, включая время кондиционирования (4(1) ч. Перед определением удельного поверхностного электрического сопротивления образцы кондиционируют по ГОСТ 6433.1 в течение 24 ч при температуре от 15(С до 35(С и относительной влажности от 45% до 75 %.


	.Domaines d’utilisation.
Sert à fabriquer les articles de destination technique pour les détails intérieurs des frigidaires, jouets d’enfants, marchandises de consommation publique, contactant les produits alimentaires.
Mode d’emploi.
La fonte est executée sous pression. L’extrusion est possible.
L’extrusion.

Le traitement :

Il est recommandé de sécher avant tout traitement. La veille du traitement la matière doit subir un séchage à une température de (80+-2) degres C pendant (3,5+-0,5) heures avec une epaisseur des granules ne dépassant pas 5 cm.

Fabrication des prototypes pour essai et définition des paramètres:

     .  Pureté de la surface du disque

     .  Viscosité accelérée d’Isode
     .  Limite de la fluidité lors de l”étirage

     .  Allongement relatif lors de la rupture

     .  Température d’amollissement de Vik

Ces procédures se déroulent sur les prototypes standard fabriqués par la fonte sous pression conformément aux étalons 12019 avec les machines de fonte à vis tangente ayant un volume d’injection de 45 à 67 cm cubes et aux régimes,indiqués dans le tableau 1. 

                                                          Tableau 1

Paramètres de fonte               
Normes et paramètres de 

fonte
ABC-2020
Température de fusion de la

masse dans la zone d’injection en degres C 
205+-5
Température de la forme de fonte

(capacité thermique) en degres C          
75+-5
Pression de l’injection,MP(kg/cm carré) 
128+-10

 (1300+-100)
Temps d’injection, séc                                        
1,5-2,0
Temps de durée sous pression, séc                      
15+-5
Temps de durée sans pression, séc                       
25+-5
Fréquence de rotation de la poulie  de la machine à fonte en séc (tour/min)                  
1,00+-0,17

(60+-10)
Avant de définir les caractéristiques physico-méchaniques les prototypes standard sont climatisés conformément aux étalons 12423 pendant (4+- 1) heures à une température standard de 23 degres C.Lors des essais d’arbitrage les prototypes sont maintenus dans un local au moins 16 heures,avec le temps de climatisation inclu durant (4+-1) heures.Avant de déterminer la résistance électrique de surface,les prototypes sont climatisés conformément aux étalons 6433.1 durant 24 heures à une température de 15 à 35 degres C et l’humidité relative de 45 à 75%.
Demande excuses pour l’absence de l’accent circonflexe.

Je ne l’ai pas sur mon clavier.




