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5. Potozenie wlewka 10. Sprawdzanie konstrukcji

3. Grubosci Scian

Tak duze, jak to konieczne, tak mate,
jak to mozliwe

Grubosci scian - Z praktyki wynika, ze przy projektowaniu wyrobéw z technicznych tworzyw
sztucznych stale powtarzajg sie pewne problemy, ktore o wiele fatwiej jest rozwigzat przestrzegajac
prostych wytycznych dotyczgcych konstrukcji. Jednym z takich problemow jest okreslanie grubosci
Scian, poniewa z wywiera ona decydujgcy wptyw na jakost wyrobu.

Wptyw na okreslone wiasnos$ci wyrobu i przebieg procesu

Zmiana grubosci $cian wyrobu wywiera silny wpltyw na nastepujace wiasnosci i parametry:

— ciezar,

— dlugosci drog ptyniecia w formie,

— czas cyklu wtrysku,

— sztywnost wyrobu,

— tolerancje,

— jakost wyrobu z punktu widzenia jakosci powierzchni, paczenia sie i powstawania jam
skurczowych.

Stosunek drogi ptyniecia do grubosci Scian

Juz na samym poczatku nalezy zastanowit sie nad tym, czy stosujgc wybrany materiat mozna
bedzie uzyskat wymagane grubosci scian. Stosunek drogi ptyniecia do grubosci scian wywiera
decydujacy wplyw na sposob nape tniania gniazda w trakcie procesu wiryskiwania. Jezeli przy
matych grubosciach Scian trzeba w formie wtryskowej zaprojektowat dtugie drogi ptyniecia, to
konieczne jest zastosowanie tworzywa o stosunkowo matej lepkosci stopu (stop o duzej ptynnosci).
Przeglad charakterystyk ptyniecia stopionych tworzyw sztucznych uzyskuje sie metod g okreslania
dtugosci drog ptyniecia w specjalnej formie (rys. 1i2).

Modut E przy zginaniu w zalezno$ci od grubosci Scian

Sztywnost ptaskiej ptyty przy zginaniu zalezy od charakterystycznego dla tworzywa modutu E oraz
od geometrycznego momentu bezwtadnosci powierzchni przekroju pityty. W przypadku tworzyw
czesciowo krystalicznych dowolne zwiekszanie grubosci scian w celu usztywnienia wyrobéw jest
bardzo czesto przyczyng powaznych probleméw. Zmiany grubosci scian wyrobow z tworzyw
wzmochnionych widknem szklanym pociggajg za sobg zmiane kierunku utozenia widkien. W poblizu
Sciany formy witdkna uktadajg sie w kierunku ptyniecia. Natomiast posrodku przekroju scian wyrobu
utozenie witokien jest przypadkowe.
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Przy zwiekszaniu grubosci scian zwieksza sie przekréj, w ktérym widkna ukladajg sie w sposéb
przypadkowy, a grubost warstwy z witoknami utozonymi w kierunku plyniecia prawie nie ulega
zmianie (rys. 3).

Tym samym zmniejsza sie procentowy udziat obszaru brzegowego w przekroju Sciany,
a w przypadku tworzyw sztucznych wzmocnionych wtdknem szklanym wtasnie ten obszar decyduje
o sztywnosci wyrobu. Wyjasnia to, dlaczego przy zwiekszaniu grubosci Scian zmniejsza sie modut
sprezystosci wzdtuznej przy zginaniu ( rys. 4 ). Poniewa z do badania wytrzymatosci stosuje sie
znormalizowane prébki o grubosci 3,2 mm, wiec otrzymanych wartosci nie mozna bezposrednio
odnosit do innych grubosci scian. W matematycznej ocenie charakterystyk wyrobu nale zy zatem
uwzgledniat odpowiednie wspotczynniki bezpieczenstwa.

Nieprzemyslane zwiekszanie grubosci scian pocigga za sobg wzrost kosztéw materiatowych
i kosztéw produkcji, natomiast nie zapewnia wyraznej poprawy sztywnosci.

Czy zwiekszat grubost scian?

Zwiekszenie grubosci Scian wywiera wptyw nie tylko na wiasnosci mechaniczne, lecz takze na
jakost wyrobu. Przy projektowaniu wyrobow z tworzyw sztucznych nalezy pamietat o koniecznosci
zachowania jednakowej grubosci scian. R6zne grubosci $cian sg przyczyng réznych skurczow, a to
z kolei pocigga za sobg - zaleznie od sztywnosci wyrobu - wypaczenia i problemy zwigzane
z zachowaniem doktadnosci wymiarowej ( rys. 6 ). Jednakowe grubosci $cian mozna zachowat
wykonujac wybrania w grubosciennych czesciach wyrobu ( rys. 5 ). Zapobiega sie w ten sposob
powstawaniu jam skurczowych i ogranicza naprezenia wewnetrzne. Ponadto zmniejsza sie do
minimum podatnost wyrobu na paczenie sie. Jamy skurczowe i mikropory w wyrobie w drastyczny
sposOb pogarszajg wiasnosci mechaniczne, poniewaz nastepstwem ich wystepowania sg
przewezenia przekroju, duze naprezenia wewnetrzne, a po czesci réwniez dziatanie karbu.
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