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For at deler produsert i plast skal fungere optimalt er det noen
huskeregler det er lurt & vite om. Dette dokumentet gir en god innfering
i hva du bor tenke pa for a gjore et design best mulig.
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@ VEGGTYKKELSE - bor holdes jevn pa grunn av felgende:

a) Tiden det tar a kjole ned plasten b) Tykke seksjoner krymper mer enn
etter den er sproytet inn i formen tynne seksjoner og det forarsaker
er proposjonal med kvadratet av vridning av delen eller «synkmerker»
veggtykkelsen. Lang kjoletid og andre kosmetiske effekter.

reduserer effektiviteten og
gkonomien ved masseproduksjon

Pa grunn av dette er grunnregelen at veggtykkelsen skal veere lik pa hele
delen. Om det er en tykkere seksjon pa delen ber den uthules gjennom a
utkjernes. Det sikrer at veggtykkelsen er lik pa hele delen.

Jevn veggtykkelse

redesigrecceli
plast med riktig

o or o ——
Kjernen er uthulet.

Uthulet i den tykke delen.

Skarpt hjgrne
Helstepte deler er ~~a

ikke @nskelig ved
bruk av plast.

H
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Hvilke vurderinger ma gjgres nar man bestemmer veggtykkelse:

e Delen ma veere solid nok for det den  En plastdel med variabel veggtykkelse
skal brukes til. Veggtykkelse er typisk  vil kjeles forskjellig og krympe ulikt. |

0,5mm til 5 mm dette tilfellet kan det bli veldig vanskelig
eller umulig a holde toleranser. Nar man
* Delen ma vaere tynn nok til & er nadt til & ha forskjellig veggtykkelse
nedkjoles raskt, noe som resulterer i ber overgangen fra en tykkelse til en

lav materialvekt og hgyere produktivitet. annen skje gradvis
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HJORNER

Der to flater mates dannes et hjgrne.

Et skarpt hjgrne har en veggtykkelse
som er 1,4 ganger den nominelle
veggtykkelsen. Dette resulterer

X By

Utvendige hjgrner ber ogsa ha radius
for a redusere synkemerker og stress,
og dermed gke styrken ved motstand.

i forskjellig krymp og spenning som
stepes inn i delen i tillegg til lenger
kjoletid. Derfor er det gkt risiko for
feil ved skarpe hjgrner.

TT

\a
0.5-0.7T

Tykkelse pa ribbe ber vaere 0,5-0,7*T pa delen for & unnga
synkmerker — alternativt kan det legges inn et spor utvendig
som holder godstykkelsen jevn og som kamuflerer effekten.

Skarpe indre hjgrner fungerer

som bruddanvisning og kan
—) resultere i at delen knekker ved

harde slag. Det er anbefalt & ha

en radius pa 0.5 til 0.6 ganger
veggtykkelsen i hjgrner.

For a lgse problemet ber hjgrner jevnes med en radius. Man bar benytte
radius bade pa innsiden og pa utsiden. Unnga skarpe hjgrner ettersom det bidrar
til sprekkdannelse. Radiuser ber velges sa konstant veggtykkelse kan oppnas.

Skarpt hjgrne gir gkt risiko for feil.

}?gf: ”

Avbgyd hjgrne gir minimal risiko for feil.

/ =1/2xT
o

R. —3/2xT
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RIBBER

Nar tykkelsen pa ribben er som vist
til venstre, er det mer materiale som
ma kjoles ned i overgangen. Dette
gker nedkjalingstiden og resulterer i
synkemerker som vist til hgyre.

v

Synkemerker, som ikke er
gnskelige, kan gjemmes ved
a lage en fordypning med
tilstrekkelig bredde og dyde.

Synke- Uten synkemerke
B merke
=T > |- > |l po
40%-60%
i ¢ avT
R =
T \|j-|- 25% av T
fortrukket
Vurderinger for ribber for ekstra stivhet:
Ribber pa plastdeler forbedrer stivhet Ribber posisjoneres langs retningen for
pa delen. De kan ogsa forbedre maks teyning og pa ikke kosmetiske
stepbarheten av delen om de eri flater. Materialflyt ma tas hensyn til
flytretningen og kan fungere ved plassering av ribber.

som flytkanaler.
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@ RIBBER

Ribber skal ha felgende dimensjoner: e Ribber begr ha 0,5 til 1,5 grad slippvinkel

for a sikre utstot
e Tykkelse av ribben skal vaere 0,5 til 0,6

ganger nominell veggtykkelse for a ® Ribber skal ha radius pa 0,25 til 0,4
unnga synkmerker ganger nominell veggtykkelse

e Ribbens hayde skal vaere 2,5 til 3 ganger ¢ Avstanden mellom ribber bgr veere 2-3
nominell veggtykkelse ganger eller mer nominell veggtykkelse

Slippvinkel 0,5 - 1,5 grader
|/ (avhengig av materiale og overflatestruktur)

Hoyde

Avstand

gazogl:;;nge mellom
! r .
veggtykkelse ribbene

veggtykkelse

||
I Nominell Rib-tykkelse

Kjernen i ribbkrysse

/[~ minimerer synk
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Slippvinkel lagt til for at
delen skal slippe formen.

Slippvinkel
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—| |«— Slippvinkel

Slippvinkel kreves pa delen i retningen plasten kjgles vil den krympe seg fast pa
formen apnes for a kunne fa delen til a kjernesiden av verktayet, ved a legge pa
slippe formen lett. Slippvinkel er en en vinkel gjer man det lettere a fa delen

vinkel som legges pa designet av delen il & slippe formen. De fleste deler krever
for a fa den til a slippe formen. Ettersom 0,5 grad, men 1,5 — 2 grader er vanlig.
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@ SKRUETARN

Skruetarn kreves for a feste deler med skruer.

Al

Darlig Bedre Ideell
festelokasjon festelokasjon festelokasjon
(ujevn veggtykksele)

Hayde pa skruetarn bgr vaere maksimalt 2,5 ganger innerdiameteren i skruetarnet.

Tynn

Tykk
seksjon

seksjon

Som designet Som stept Vridning

lllustrasjon av vridning som forarsakes av at plasten krymper nar den fryser/stivner.
Termoplastene som formstgpes er termiske — det vil si at de ekspanderer nar de
varmes opp og krymper nar de kjoles ned.

Volumreduksjonen er avhengig av plasttypen og tilsetningsstoffer. Omradet ligger
ganske naerme 0% for fiberarmerte plaster, mens polyolefinene kan ligge pa 3%.
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SKRUETARN

Teyning

l Baying og

Sprenging

Ytterdiameter tarn

kompresjon

Ekspansjon og vridmoment
<

Skjeerspenning
4—

>

Avspenningsheyde «4— Slippvinkel

0.3til 0.5

uthulingsdybde

diameter

~ Uthuling diamenter

Gjenge | Inner- Radius = 0.4 til 0.6
omrade diameter

= 0.5l 0.75 av
veggtykkelse

veggtykkelse tarnvegg

Veggtykkelse
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Radius pa kjernepinnen  For kort kjerne For lang kjerne

<—  forhindrer spennings- —m— —m—
konsentrasjoner og

bruddanvisning

R= (25% av T)

{]

O8 1

For stor radius Korrekt

Y=< (70% av T) X= (60% av T)

| |t N
?

Kjernehullet skal vaere pa basevegg niva.

Selvgjengende plastskruer kan brukes for a feste deler.

Skruetarn ma utformes sa der tale kreftene fra en skrue og lasten som legges pa skruen.

® Innerdiameter ma passe til skruen og er kritisk for gjengenes feste og skruens uttrekkskraft.

e Utkjeerningen ma veere litt starre i toppen dels for a lettere fa en skrue til 4 entre,
men ogsa sa toppen er uten stress og steder en sprekkdannelse kan starte.

e Plastprodusenter og skrue produsenter tilbyr begge regler for rett utforming
av skruetarn.

e Hullet i skruetarnet ber veaere dypere en gjengelengden.

MVP « MOST VALUABLE PARTNER
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Avstivning

av base Avstivning

av base

Flate ribber fester skruetarnet til veggen

Koblende ribb

Stottende ribb
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Kvalitet pa skruetarn

En skrueforbindelse er bare bra dersom  mellom innerdiameter og skruediameter.
vridmomentet som brukes for a skru inn  Vridmomentet som kreves for a rive i
skruen er mindre enn vridmomentet som stykker gjengene avhenger av

kreves for a rive av gjengene. plastmateriale og gjengeutforming.
Uttrekkskraft er avhengig av
Vridmoment som kreves for a skru inn plastmateriale, gjengedimensjoner og

skruen avhenger av friksjon og forholdet antall gjenger i inngrep.
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UTSTOT

Nok slippvinkel, god overflatestruktur deler som ma flyttes fer formen kan
og bevegelse for mekaniske deler for apnes og delen frigjeres fra formen.
a handtere underkutt pa delen.

Nar formen apnes og delen avformes

For at formen skal kunne apnes for a vil delen sitte igjen pa kjernesiden.
avforme delen, ma det veere slippvinkel Den stotes av kjernen og kan
pa delen. Utkjerninger pa sideflater kan eksempelvis plukkes opp av en robot.

kreve at verkteyet har flere bevegelige

VDI; Ra; Rz; DA-PA; DA-PC; DA-ABS;
12; 0,40; 1,5; 0; 1,0; 0,5;
15; 0,56; 2,4, 0,5; 1,0; 0,5;
18,  0,80; 3,3 0,5; 1,0; 0,5
21, 1,12, 47, 0,5; 1,0; 0,5;
P24 _ 160 _ 65_ _ 05 _ _ 15 _ _ _10]
27, 2724; 10,5 1,0; 2,0; 1,5;
30; 315 125 1,5; 2,0; 2,0;
D33 _ 450, _ 75 _ 20 _ _ 30 _ _ _25]
! 36, 630, 240; 2,5; 4,0; 3,0;
g 39, 900, 340 3.6; 5,0; 4,0;
i 42; A250; 48,; 4,0; 6,0; 5,0;
' 45, 718,00, 69,0; 5,0; 7.0;

her 1°s|ippv;ﬁkel pa utvendig oven:flate pa del 2, og dersom
det endres til RA4.5-6.3 (VDI 33) trenger den 2°slippvinkel. Ved &
=91.00grader  endre til RA1.6 eller VDI 24 trenger den 0.5° slippvinkel.

* De forste tre kolonnene er forskjellige betegnelser pa overflatestruktur/ruhet pa delen. De tre neste
kolonnene er minimum slippvinkel (DA=Draft Angle) for tre ulike materialer: PolyAmid (Nylon),
PolyKarbonat og ABS. Se egenskaper for de ulike plastene pa de neste sidene.
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@ Egenskaper og bruksomrader for ulike typer plast:

Nar det skal velges plastmateriale er det avgjerende a definere
hva som er viktig for at produktet skal fungere.

Det kan veere at produktet skal:

e Tale pakjenning i hoy eller lav temperatur

e Tale mekanisk slitasje

e Bli utsatt for slag

* |solere eller lede stram

® Innga i et produkt som kommer i kontakt med mat
e Vzre en del av medisinsk utstyr

e Vzere resistent mot kjemikalier

¢ Vaere transparent

* Kunne limes

Basert pa kriteriene over velges et plastmateriale som har de
egenskapene som sgkes.

Enten det er en plast som allerede brukes mye, eller om det
er noe annet blant de over 8.000 ulike plastmaterialene som

MVPs leverandgrnettverk sitter pa.

Her finner du en oversikt over de mest brukte plastmaterialene,
og hvilke egenskaper og bruksomrader de har.

R ”
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Forkortelse/Navn Egenskaper Bruksomrader

PE Polyetylen, En lett plast, resistent Vanligst i plastposer, plastfilm, eller
polyeten mot noen kjemikalier i skummet form for innpakking av
transparent, fleksibel elektronikk, men ogsa som overflate-
og slitesterk. belegg for a holde melkekartonger

tette. Leketay, skisaler, og som
elektrisk isolasjon.

PP Polypropylen, Resistent mot utmatting, Matboks, forpakning av mat,
polypropen taler autoklavering medisinsk utstyr, rer, stetfangere,
(vasking ved hgy temp). bilinnredning, kofferter, fiber til

tepper og tekstiler.

PVC Polyvinylklorid Lav kostnad, gode Avlgpsrer, linoleumsbelegg, takrenner,
mekaniske egenskaper, kredittkort eller oppblasbare produkter.
kjemisk resistent, god
elektrisk isolator.

PET Polyethylene Vanntett, lettvekt Brusflasker, elektrisk isolasjon,
terephthalate tekstilfiber, fleece og seilduk.
PA Polyamid, Hoy elastisitet, Tannhjul, lager, glidelaser, tekstiler,
Nylon bruddstyrke, strempebukser, sokker, tau, fiskegarn,
kjemisk resistent. gitarstrenger, motordeler til bil,

tannberste eller skytevapen.

PBT Polybutylene Sterk og stiv, god elekt- Dusjhode, elektriske kontakter,
terephthalate risk isolator brytere, tastatur til pc, fiber pa
tannbearste eller i fiberform i lycra
sportskleer.
ABS  Acrylonitrile Dimensjonsstabil, LEGO, kapsling for elektronikk, lokk,
butadiene Kosmetisk utseende, karosserideler, kofferter og leketay.
styrene god slagstyrke.
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Forkortelse/Navn

PMMA
Polymetylmetakrylat,
Akryl / Plexiglass

PC  Polykarbonat

PS Polystyren

POM Polyoksy-metylen
(acetalplast)

TPU Thermoplastic
polyurethane

TPE  Thermoplastic
elastomers

Egenskaper

God lystransparens
(92%) og slagstyrke.

Slagfasthet, god
transparens, darlig
ripefasthet.

God isolasjonsevne.

Hoy stivhet,
lav friksjon og god
dimensjonstabilitet.

Hardhet / mykhet
kan tilpasses.

Resirkulerbar,
lav varmeoverfering

Bruksomrader

«Uknuselig glass». Lykteglass pa bil,
lyskupler, akvarium, flyvinduer og
politiskjold.

Butikkvinduer, CD, DVD, Flontlykter
pa bil, briller eller mobiltelefoner.

CD- og DVD-cover, barberhgvel,
yoghurtbeger, forpakning og
engangsembalasje.

Tannhjul og gir, brilleinnfatninger,
skibindinger, handtak til kniver,
maskindeler, vifter eller
medisinske implantater.

Instrumentpanel, sportsutstyr,
elektrisk verktay, skosaler
og regntay.

Snascooterbelter eller ledninger
for gretelefoner.
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Din partner innen plastproduksjon
Uansett hvor langt eller kort du har kommet i
utviklingsprosessen vil vi gjerne ha kontakt
med deg na. Vi tar gjerne et mgte der vi
sammen ser pa de utfordringene og de

muligheten som finnes.

Ta kontakt i dag pa tif. 33 78 59 80.

Matetrakt
Verktoy |
‘ Dyse Varmeelement

Spreyteskrue
oppsett

|
|
|
|
|
|
|
i

Skr/uetupp Tilbakeslagsventil “Skrue

MVP produserer bade 1-komponent og Sproytestapingsprosessen:

2-komponent deler. Produksjonen er
o : i 1) Stepeformen lukkes
helautomatisk, inklusiv pakking av deler

i emballasje. Sproytesteping er a raskt 2) Plasten sproytes inn formrommet

produsere et stort antall plastdeler av god

kvalitet og hay presisjon. Plastikk granulat 3) Plasten kjgles ned til den er handterbar

smeltes til det er lettflytende nok til 4) Stopeformen &pnes

presses inn i en form. Resultatet er at
formen blir ngyaktig kopiert. Etter at den 5) Plastdelen stotes ut

innspraytede plasten har kjglnet tilst- &) Relseien pliter Sksdden

rekkelig til & bli hard, apnes formen og

delen stotes ut — s& repeteres prosessen. 7) Plastdelen stables i forpakning

MVP ¢« MOST VALUABLE PARTNER
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