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Комп'ютерний аналіз виливання пластмас під тиском (ВПТ) – ефективна складова процесу проектування технологічного оснащення (ТО), що забезпечує успіх при вирішенні класу завдань, направлених на прогнозування якості виливних деталей.
ЛПТ – найпродуктивніший і найекономічніший спосіб виготовлення тонкостінних деталей складної конфігурації в серійному виробництві [1].
У роботі досліджувалися технологічні режими ЛПТ, що роблять основний вплив на прогнозування якості виробу радіоелектронної апаратури (РЕА) з термопластичного матеріалу. 
Відомо, що швидкість охолоджування надає великий вплив на PVT-діаграму, проте PVT-характеристики при швидкому охолоджуванні вивчені поки тільки для невеликого числа марок полімерів, тому в роботі було промодельовано процес вприскування, ущільнення і охолоджування відливання для таких полімерів, як АБС і вперше для ПП гомополімера (Adstif HA740J). Результати моделювання представлені на рисунку 1 а, б. 
Дані для моделювання узяті із заводської практики виготовлення пластмасових виробів.
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Рисунок 1 – PVT-діаграми: а) АБС-пластика (термопласт); б) ПП (реактопласт)
Розрахунки проводилися в умовах симетричного рівномірного охолоджування формоутворювальної порожнини. Температури розплаву і форми відповідали середнім значенням рекомендованого діапазону переробки полімеру [2]. Швидкість вприскування вибиралася так, що зміни розрахованої температури фронту розплаву, у виробі не перевищували 1-3 оС..
При моделюванні найбільш ефективна оцінка ущільнення по величині об'ємної усадки (ОУ) матеріалу, яка розраховується на момент розкриття виливної форми (ВФ). Оцінка ущільнення в реальному або модельованому процесі може проводитися по максимальному тиску в ВФ, по залежності тиску від часу, а також по вазі виробу. ОУ визначається на основі тимчасової залежності температури і тиску у вузлах моделі, що розраховується, на стадіях уприскування, витримки під тиском і витримки на охолоджування. 
З побудованих діаграм (рис. 1, а, б) стало видно, що термопласти відрізняються від реактопластів невисоким рівнем ОУ. І для тих і для інших характерне зростання ОУ із збільшенням температури (при постійному тиску) – із-за ефекту стисливості. Проте на відміну від термопластів, реактопласти мають на PVT-діаграмі (рис. 1, б) «сходинку» зміни ОУ матеріалу при температурі його плавлення (110 0С–160 0С). Коли реактопласти охолоджуються у формотворчій полості, то термопласти плавно охолоджуються і починають тверднути, як тільки досягає температури кристалізації. 
На сьогодні моделювання в'язкості полімеру на стадії ущільнення проводилося в основному для матеріалів типу АБС. У роботі пропонується провести порівняльне моделювання АВС-пластика і Фторопласта (рис. 2). На рисунку 2 суцільна лінія – залежність для ABS полімеру UL94-HB, пунктирна, – залежність для полімеру Фторопласт-4Д. 
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Рисунок 2 – Криві течії для АВС-пластика і Фторопласта-4Д
Отримані результати представлені у вигляді графіків (рис. 2) свідчать про те, що незалежно від марки матеріалу в'язкість розплаву підвищується із зростанням швидкості зрушення з ефекту макромолекулярного вибудовування (тобто поведінка більшості розплавів полімерів псевдопластична).
Підтверджено, що аморфні матеріали, вживані при виготовленні РЕА, незалежно від типу можуть проявляти вищу в'язкість при великих швидкостях зрушення, характерних для вприскування, і меншу в'язкість при ущільненні.
Проведені дослідження для оцінки ущільнення модельованого процесу з реальним проводилися по максимальному тиску у ВФ, по залежності тиску від часу і по вазі виробу, показали, що підвищення тиску витримки до певного рівня сприяє поліпшенню ущільнення відливки. 
Побудовані PVT-діаграми для термопластів і реактопластів показали, що об'ємна усадка безпосередньо пов'язана з фазовим переходом, коли макромолекули полімеру щільно упаковуються в зонах кристалізації. Важливо враховувати, що на точність оцінок процесу ЛПТ в комп'ютерному аналізі впливають чинники, пов'язані як з особливостями механічного, так і фізико-хімічної поведінки марки полімерного матеріалу. Отримані в ході комп'ютерного аналізу результати свідчать, що при виготовленні деталей для РЕА методом ЛПТ, найбільш раціонально використовувати аморфні полімери, оскільки термопласти відрізняються від реактопластів невисоким рівнем об'ємної усадки, а також хоча кристалічні полімери відрізняються вищими робочими температурами, але при нагріві руйнуються і при подальшому охолоджуванні не відновлюють своїх початкових властивостей.
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