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6. Wplyw konstrukcji na koszty

Wptyw konstrukcji na koszty

Wplyw konstrukcji na koszty

Konstruktor wyrobu z tworzywa sztucznego jest w duzej mierze odpowiedzialny za koszty,
poniewaz od jego decyzji zalezg koszty produkcji, budowy formy i montazu. Korygowanie lub
optymalizowanie konstrukcji wyrobu wymaga na ogét duzych naktadéw, a czasami jest w ogole
niemozliwe.

Zalezno$¢ kosztéw od wiasnosci materiatowych
Konsekwentne wykorzystywanie okreslonych wtasnosci materiatowych tworzyw sztucznych
pozwala na obnizke kosztéw:

Wprowadzenie konstrukcji wielofunkcyjnych
Mniejsza liczba wyrobow dzieki integracji funkcji spetnianych uprzednio przez kilka czesci

Zastosowanie tanich technik montazu
Potfgczenia zatrzaskowe, potaczenia zgrzewane, potgczenia nitowane, wtrysk dwukomponentowy

Wykorzystanie zdolnosci do pracy na sucho
Zbednos$¢ dodatkowego lub okresowego smarowania

Wyeliminowanie koniecznosci obrobki powierzchniowej
Barwienie granulatu, odporno$¢ na chemikalia i korozje, wiasnosci elektro- i termoizolacyjne

Tworzenie zarodkow krystalizacji

Materiaty nalezace do tej samej grupy tworzyw sztucznych mogg mie¢ podczas przetworstwa rézne
czasy cyklu. Przyczyng tego jest dodatek Srodkow tworzgcych zarodki krystalizacji, ktére powodujg
przyspieszenie krystalizacji stopu podczas fazy chtodzenia
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Rys. 1 Porownanie kosztow z uwzglednieniem

poszczegolnych skladnikow (w odniesieniu do cigzaru)

Wplyw konstrukcji wyrobu na koszty

Dalsze oszczednosci mozna uzyskac dzieki przestrzeganiu podanych nizej zalecen:

Grubosci scian

Zoptymalizowanie rozktadu grubosci Sscian pozwala na obnizenie kosztéw materiatowych
i skrocenie czasu produkcji

Formy
Korzystne jest stosowanie form z jedng ptaszczyznag podziatu, zredukowanie liczby suwakow itd.

Tolerancje

Przesadnie wysokie wymagania dot. tolerancji powodujg wzrost liczby wyrobow wybrakowanych
oraz naktadow na kontrole jakosci

Tworzywa sztuczne

Zastosowanie tworzyw szybko krzepngcych umozliwia skrécenie czasu cyklu i czasu chtodzenia;
zastosowanie polimerow o matej sktonno$ci do paczenia sie (np. optymalizacja udziatu napetniaczy
mineralnych / wibkna szklanego) zmniejsza problemy zwigzane z paczeniem sie wyrobow.

Poréwnanie kosztéw z uwzglednieniem poszczegodlnych sktadnikéw

Wypadajgce z wtryskarki wyroby powinny od razu, tzn. bez obrdébki dodatkowej, nadawac sie do
montowania. W razie koniecznosci obrobki dodatkowej koszt wyrobow z tworzywa czesto
doréwnuje kosztom odpowiednich wyrobow metalowych (rys. 1).
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Konstrukcja decyduje o kosztach produkcji

Dowolne zwiekszanie grubosci $cian nie zawsze powoduje wymagany wzrost wytrzymatosci
elementu konstrukcyjnego, natomiast zawsze podwyzsza koszty produkcji i koszty materiatowe
(rys. 2).

Termoplasty czesciowo krystaliczne charakteryzujg sie duzym skurczem objetoSciowym podczas
krzepniecia. Skurcz ten musi by¢ uzupetniony przez stop doprowadzany podczas tzw. fazy docisku.
Przyblizony czas docisku odniesiony do 1 mm grubosci sciany wynosi np. dla:

-POM=8s

— PA66 niewzmocnionego =4-5 s

— PA66 wzmocnionego = 2-3 s

(wartosci miarodajne dla scian o grubosci do 3 mm)
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Rys. 2 Mozliwosci obnizenia kosztéw w wyniku

zastosowania konstrukcji zebrowej

Przyktady zastosowan

W przeciwienstwie do konstrukcji metalowych, ktorych elementy wykonuje sie metodg obrobki
wiorowej, a nastepnie w trakcie wielu operacji montowania fgczy w jeden wyréb, technika
ksztattowania wyrobdéw z tworzyw sztucznych pozwala na znaczne oszczednosci.

| tak np. metodg wiryskiwania mozna jako gotowy wyrdb wykonac¢ drgzek napedowy wraz ze
sprezyna, hakiem zatrzaskowym i tozyskiem. Konstrukcja metalowa wymaga nie tylko wykonania
pieciu pojedynczych elementow, kitore trzeba pdzniej zmontowac, lecz takze smarowania drazka
w czedci oporowej. Jezeli wyréb ten wykona sie z homopolimeru POM, to smarowanie jest zbedne

(rys. 3).
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Ograniczenie liczby operacji przy montazu oraz oszczednos¢ kosztow mozna uzyska¢ wykonujgc
haki zatrzaskowe z zawiasami btonowymi, gdyz pozwala to na ograniczenie liczby pojedynczych
elementéw wymagajacych montowania. Przy stosowaniu kruchych materiatébw kolejny hak
zatrzaskowy przejmuje funkcje blokowania po peknieciu zawiasu btonowego (rys. 4).

Konstruktor projektuje réwniez rozwigzanie gniazda formujgcego. Okresla sposdb usuwania wyrobu
z formy i liczbe niezbednych suwakdéw. Rozmieszczajgc odpowiednio podcigcia mozna suwaki
boczne zastgpi¢ odpowiednio uksztattowanym stemplem (rys. 5).

Rys. 3 Przykiad integracji funkcji (drazek
napedowy z POM)

Rys. 4 Przykiad uproszczenia montazu (klipsy
do kabli z zawiasami blonowymi)

Rys. 5 Konstrukcja formy korzystna z punktu
widzenia kosztow




