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Temat projektu: 
Zaprojektować i wykonać breloczek do kluczy
Realizacja:
- zaprojektować wygląd breloczka (kształt, ilość warstw, kolorystyka),

- wykonać rysunek (w ołówku) stosując rzutowanie,

- wykonać szablon (z kartonu),

- przygotować do sklejenia tworzywa sztuczne, z których wykonany będzie breloczek (docięcie, oczyszczenie, odtłuszczenie),

- wykonać breloczek zgodnie z projektem - zwrócić uwagę na klejenie oraz polerowanie obrabianego materiału,

- sporządzić sprawozdanie (pisane ręcznie), które będzie zawierać:

            - projekt breloczka (w ołówku) narysowany zgodnie z wymogami rysunku 

             technicznego (format, obramowanie, tabela, grubości linii, wymiarowanie, 

            rzutowanie itd.)

            - szablon,

            - wykonany breloczek,

            - proces technologiczny,

            - część teoretyczną uwzględniającą poniżej przedstawione zagadnienia

    - opis procesu klejenia wykonanego na zajęciach przy użyciu różnych klejów oraz wnioski z badania tych połączeń.

- opis procesu odkształcania tworzyw termoplastycznych (wnioski z doświadczenia przeprowadzonego na zajęciach)

 

Zagadnienia do części teoretycznej projektu nr 2

1. Wyjaśnić terminy: zwilżalność powierzchni, siły adhezji.

2. Metody spajania tworzyw sztucznych: klejenie, zgrzewanie, spawanie.

3. Czynności wykonywane podczas klejenia tworzyw sztucznych.

4. Możliwe zagrożenia występujące podczas procesu klejenia z zastosowaniem różnych klejów.

 

Do oceny należy przedłożyć: 

1. Wykonany breloczek 

2. Sprawozdanie 

Zwilżalność powierzchni

Zwilżanie, rozpływanie się cieczy na powierzchni ciała stałego, związane z wzajemnym oddziaływaniem cząsteczek na granicy sąsiadujących z sobą trzech faz: stałej, ciekłej i gazowej. Ciecz zwilża ciało stałe, gdy oddziaływanie między cząsteczkami ciała stałego a cieczy (adhezja) jest większe od napięcia powierzchniowego cieczy. Ciecz dąży wtedy do powiększenia powierzchni kontaktu z ciałem stałym, co przejawia się m.in. w tworzeniu menisku wklęsłego.

Adhezja

 Adhezja jest to siła łącząca dwa materiały i występująca na ich powierzchni styku. W klejeniu największe znaczenie mają siły przyciągania oraz absorpcja, określane łącznie jako siły Van der Waalsa. Wartość tych sił międzycząsteczkowych zostaje znacznie obniżona, jeśli klej nie penetruje dostatecznie głęboko w chropowatości powierzchni, powstałe przy mechanicznej obróbce wykończeniowej. Dlatego klej musi docierać wgłąb wszystkich mikronierówności i dokładnie je zwilżać. Tak więc stopień wytrzymałości kleju zależy zarówno od nawilżenia nim powierzchni (aby osiągnąć pełny kontakt międzycząsteczkowy), jak i od jej właściwości adhezyjnych. Przy podanym napięciu powierzchniowym kleju zwilżalność zależy od napięcia powierzchniowego detalu i lepkości kleju. Także zanieczyszczenia powierzchni mogą spowodować obniżenie stopnia jej nawilżenia klejem.
Adhezja, przyleganie, łączenie się powierzchni dwóch różnych (stałych lub ciekłych) ciał (faz) na skutek przyciągania międzycząsteczkowego. Przykładem adhezji jest klejenie, spawanie, galwaniczne nakładanie warstw metalicznych.

ZGRZEWANIE
a) 1. Jest to proces podczas którego następuje trwałe złączenie elementów bez dodania spoiwa . Polega ono na nagrzaniu łączonych elementów do stanów ciastowatości i silnemu dociśnięciu . 

Temat: Klejenie i kitowanie tworzyw sztucznych.
Klejeniem nazywa się łączenie materiałów za pomocą kleju, natomiast kitowaniem określa się uzupełnianie ubytków materiału lub wypełnienie nierówności powierzchni materiału i usuwanie niektórych anomalii za pomocą kitu. Tak zdefiniowane kitowanie jest kitowaniem konstrukcyjnym.
Klej definiuje się jako substancję organiczną lub nieorganiczną mającą właściwości trwałego łączenia materiałów. Kit jest również substancją organiczną lub nieorganiczną mającą tę samą właściwość i dodatkowo charakteryzującą się dużą lepkością, która jest przede wszystkim wynikiem znacznej ilości napełniacza proszkowego.
Największe znaczenie mają kleje i kity organiczne, sporządzane z polimerów, oraz klejenie i kitowanie metali, jak również tworzyw wielkocząsteczkowych.
Do sporządzania klejów i kitów można używać tylko tych polimerów, które mają znaczną adhezję, do materiałów łączonych i odpowiednią kohezję po utwardzeniu lub zestaleniu. Kleje i kity muszą charakteryzować się małym napięciem powierzchniowym. Klejalność i kitowalność zwiększa też obecność w kleju lub kicie grup silnie polarnych, np. w polimerach fenolowych i epoksydowych takimi grupami są grupy – OH.
Kleje i kity dzieli się według różnych kryteriów, istotne znaczenie z przetwórczego punktu widzenia ma podział na:
a) utwardzalne i termoplastyczne;
b) przechodzące w stan stały w temperaturze normalnej lub w temperaturze podwyższonej ( na ogół do 250°C);
c) ciekłe, plastyczne i stałe tj. proszek, granulki, pałeczki, folie – błony.
Na ogół największą wytrzymałość wykazują połączenia klejowe ze względu na czyste
ścinanie i czyste odrywanie. Obciążenia oddzierające oraz obciążenia zginające w przypadku połączeń doczołowych znacznie obniżają wytrzymałość połączeń. W związku z tym połączenia klejowe konstruuje się tak, aby przenosiły w największym stopniu obciążenia ścinające i odrywające, w najmniejszym – oddzierające i zginające. Dąży się również do tego, aby naprężenia w skleinie klejowej były możliwie najmniejsze, co osiąga się w pewnych granicach, przy określonym stanie obciążeń połączenia, poprzez powiększenie powierzchni klejonych.
Właściwości połączeń klejowych zależą od bardzo wielu czynników, np. rodzaju kleju, rozwiązania konstrukcyjnego połączenia, sposobu przygotowania powierzchni do łączenia, warunków utwardzania bądź zestalenia kleju. Ale zależą również od rodzaju i zawartości napełniacza proszkowego.
Na ogół bezpośrednio przed użyciem klej należy odpowiednio sporządzić. Sporządzanie kleju utwardzalnego polega najczęściej na zmieszaniu składników kleju w potrzebnych proporcjach i kolejności; sporządzanie kleju w stanie stałym polega głównie na suszeniu.
Powlekanie klejem powierzchni odpowiednio przygotowanej warstwy wierzchniej odbywa się za pomocą ręcznych narzędzi pracy, takich jak pędzle, bagietki, łopatki, bądź za pomocą maszyn zwanych powlekarkami. Najistotniejszym elementem typowej powlekarki do kleju są walce powlekające i podające oraz zbiornik kleju.
Proces klejenia jest determinowany głównie przez: temperaturę, czas i nacisk. Temperatura klejenia zależy przede wszystkim od temperatury polimeryzacji lub topnienia użytego kleju, temperatury topnienia albo mięknienia materiałów łączonych oraz od żądanych właściwości połączenia, natomiast czas klejenia zależy od temperatury klejenia. Nacisk wywierany podczas klejenia powinien zapewnić dokładne przyleganie do siebie części łączonych oraz optymalną grubość skleiny, która zawiera się w granicach od 50 do 200 mm. Wartość nacisku zależy od tego, czy klej przechodzi w stan stały w wyniku polimeryzacji kondensacyjnej (nacisk duży rzędu 1 MPa), czy w inny sposób (nacisk mały rzędu 0,05 MPa).
Aby utrzymać w procesie klejenia potrzebne wartości wymienionych parametrów, przeprowadza się go w specjalnych przyrządach klejarskich oraz za pomocą odpowiednich urządzeń. Przyrządy klejarskie spełniają funkcję ustalającą wzajemne położenie części klejonych, jak również funkcję dociskającą zapewniającą docisk części klejonych. Przyrządy klejarskie z ustalonymi i dociśniętymi częściami klejonymi umieszcza się na ogół w urządzeniach z komorą o regulowanej temperaturze, zwanych często autoklawami, dla zapewnienia założonego przebiegu procesu utwardzania lub zestalania kleju.
Trzeba jeszcze dodać, że klejenie niektórych tworzyw termoplastycznych przeprowadza się wykorzystując ich rozpuszczalność. Stosując właściwy rozpuszczalnik, rozpuszcza się i zmiękcza warstwę wierzchnią elementów łączonych, a następnie łączy się je przy niedużym docisku. Po odparowaniu rozpuszczalnika uzyskuje się gotowe do użytkowania połączenie. W ten sposób klei się np. polistyren i polimetakrylanmetylu. 


Kohezja

Kohezja to siła działająca pomiędzy cząsteczkami samego kleju, utrzymująca jego spójność. Na tę siłę składają się: 

· międzycząsteczkowe siły przyciągania (siły Van der Waalsa) 

· wzajemne wiązanie się cząsteczek polimerowych. 

Zgodnie z zasadą, że łańcuch jest na tyle mocny, na ile mocne jest jego najsłabsze ogniwo, w klejonym połączeniu siły adhezji i kohezji powinny być mniej więcej równe.

Łączenie tworzyw sztucznych można wykonać na wiele sposobów. 

Metody łączenia:

· mechaniczne: np. śrubowe, nitowe 

· fizykochemiczne: klejenie, spawanie, zgrzewanie 

Klejenie jest to łączenie za pośrednictwem dodatkowej substancji - kleju 

Zgrzewanie tworzyw sztucznych jest to łączenie bezpośrednie i można je wykonać przez nagrzewanie dielektryczne, ciepłem tarcia, elementem metalowym, impulsem cieplnym, nagrzanym drutem, ultradświękowe. 

Spawanie tworzyw sztucznych jest to łączenie z pośrednictwem takiego samego materiału jak części łączone i można je wykonać nagrzewając tworzywo gorącym gazem. 

Upraszczając, można powiedzieć, że każde złącze klejowe powstaje na skutek kolejno: 

1. Naniesienia kleju na łączone powierzchnie, 

2. Złożenie ze sobą łączonych powierzchni, 

3. Spowodowanie zestalenia się kleju w spoinie tak, by nastąpiło powiązanie łączonych powierzchni ze sobą. 

Między powierzchniami części przeznaczonych do łączenia występują zawsze wolne obszary z powodu nieuchronnej chropowatości. Kleje wpełzają w chropowatości i całkowicie wypełniają przestrzeń pomiędzy częściami łączonymi. Po utwardzeniu się kleje tworzą idealne połączenie nierozłączne. 

Prawidłowa konstrukcja klejowa 

Na połączenie klejowe powinny, w miarę możliwości, działać tylko siły ścinające i (lub) ściskające. Powinien to zapewnić odpowiednio zaprojektowane połączenie klejone ( Tabela 1 Tabela 2 ). W trakcie montażu części trzeba uważać, aby naniesiony klej nie został z nich zepchnięty. Nie poprawiać położenia części w trakcie procesu utwardzania, gdyż niszczy to tworzone łańcuchy polimeryzacyjne. 

Najważniejsze czynności składające się na proces klejenia: 

· przygotowanie powierzchni do klejenia 

· przygotowanie masy klejowej 

· powlekanie powierzchni klejem 

· łączenie i ściskanie elementów 

· suszenie i utwardzanie 

· kondycjonowanie 

Przygotowanie powierzchni klejonych ma decydujący wpływ na wytrzymałość połączenia. Polega na usunięciu z powierzchni klejonej zanieczyszczeń i warstwy powierzchniowej dla rozwinięcia powierzchni. Uzyskuje się to przez obróbkę mechaniczną np.: piaskowanie, ścieranie papierem ściernym, trawienie chemiczne. Dla poprawienia adhezji zmywamy powierzchnię rozpuszczalnikiem. Materiały trudnosklejalne (w tym tworzywa sztuczne) wymagają obróbki chemicznej (najczęściej wytrawianie). 

Kleje odgrywają coraz większą rolę w nowoczesnym przemyśle i stają się niezbędne w wielu jego gałęziach czy to w produkcji zabawek, czy w budowie samolotów.

Ilość różnego rodzaju klejów jest obecnie tak wielka, że właściwie nie jest możliwe, aby człowiek był dobrze zorientowany we wszystkich ich odmianach. 

Z międzynarodowej praktyki wynika, że do ok. 85 % zastosowań technicznych wystarcza 14 wybranych produktów.

Pod pojęciem kleju rozumie się substancję organiczną lub nieorganiczną, która na skutek adhezji i kohezji posiada własności trwałego łączenia. 

Kleje można podzielić na : 

· anaerobowe 

· rozpuszczalnikowe 

· zawiesinowe 

· topliwe (hotmelt) 

· epoksydowe 1 lub 2 składnikowe 

· silikonowe 1 lub 2 składnikowe 

· cyjanoakrylowe 

· akrylowe 

· metakrylowe 

· butylowe 

· silanowe 

· inne 

kleje anaerobowe 
Jednoskładnikowe. Płynne. Wypełniają nierówności między łączonymi powierzchniami. Utwardzają się w temperaturze pokojowej. Proces utwardzania rozpoczyna się po przerwaniu kontaktu z tlenem. Proces szybki. 

kleje rozpuszczalnikowe 
Roztwory tworzyw termoplastycznych w odpowiednich rozpuszczalnikach. Dla połączenia o dobrej wytrzymałości konieczne jest niemal całkowite odparowanie rozpuszczalnika. Zastosowanie: do klejenia tworzyw termoplastycznych identycznych lub podobnych do składników kleju. 

kleje epoksydowe 
Występują w większości jako kleje dwuskładnikowe, gdzie jeden z nich stanowi bazę a druga część jest aktywatorem. W zależności od kleju składniki nanosi się oddzielnie lub miesza przed zastosowaniem. Należy do grupy klejów konstrukcyjnych (kohezyjnych). 

kleje cyjanoakrylowe 
Jednoskładnikowe, bezrozpuszczalnikowe , szybko zastygające kleje. Po zastosowaniu specjalnego aktywatora łączą nawet tak trudne do klejenia tworzywa jak polietylen i polipropylen. Wilgotność powietrza i powierzchni klejonej wystarcza na ogół do zainicjowania utwardzania w ciągu kilku sekund i do uzyskania wytrzymałości ręcznej. 

 

