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Количественный анализ технологичности конструкции пластмассовых деталей.
Технологичность деталей из пластмасс количественно оценивают по значению комплексного показателя технологичности KT, определяемому как совокупность частных показателей технологичности по формуле:

,
где        Ki – i-тый частный показатель технологичности;
           n – число частных показателей технологичности, в данном случае n=6;
fi – i-тый весовой коэффициент значимости;
fn.o. – коэффициент, учитывающий необходимость механической обработки после основного формообразования способом литья под давлением.
Обязательная номенклатура частных показателей технологичности конструкции деталей Ki и весовые коэффициенты их значимости fi приведены ниже.
	Наименование частного показателя
	Обозначение
	Весовой коэффициент

	Обрабатываемости материала
Соответствия общим требованиям
Сложности конструкции детали
Равномерности толщины стенок
Соотношения толщины ребра жесткости и стенки
Сложности линии разъема
Использования пластмассы
	Kо
Kс
Kс.д
Kр.с
Kр.ж
Kл.р
Kи.п
	1,0
0,9
1,0
0,7
0,8
1,0
0,9



Обзор частных показателей технологичности
1 Показатель обрабатываемости материала Kо.
Данная пробка выполнена из полипропилена (армлен ПП СВ 30-2Т-901), поэтому 
Kо =1.
2 Показатель соответствия общим требованиям Kс.
Показатель является результатом качественного анализа технологичности детали. 
Конструируя литую деталь, необходимо придерживаться ряда принципов, основанных на технологических особенностях процесса литья. Этими принципами являются следующие: плавные переходы, равностенность, наличие радиусов закруглений, наличие уклонов и другие. При изготовлении  детали детали данный принципы были учтены, поэтому Kс=1.
3 Показатель сложности детали Kс.д.
Показатель определяется по формуле:

,                                    
 где    u – количество поднутрений на внутренних поверхностях детали;
m – количество поднутрений на наружных поверхностях детали;
f – общее количество отверстий;
r – количество отверстий, направление которых отличается от направления прессования;
p, q, c, t – эмпирические коэффициенты, которые рекомендуется принимать равными p=0.1; q=0.04; c=0.01; t=0.03. 
Согласно полученной конструкции пресс-формы имеем:  u=1; m=0, f=2, r=0.

           



4 Показатель разнотолщинности стенок Kр.с.

Определяется по таблице в зависимости от соотношения  , 
где   Smax=4 мм – наибольшая толщина стенки детали
Smin =2мм – наименьшая толщина стенки детали

 по таблице находим Kр.с= 0
5 Показатель соотношения толщины ребер и стенок Kр.ж.
В детали отсутствуют ребра жесткости, поэтому данный показатель при расчете не учитываем.
6 Показатель сложности линии разъема Kл.р.

Определяется по формуле:  ,                                                           (8)
 где    Z – число плоскостей разъемов в пресс-форме.
В пресс-форме всего 1 плоскость разъема, поэтому Kл.р= 1
7 Показатель использования пластмассы Kи.п.
Определим объемы полости пресс-формы и литниковой системы по эскизу
 Vполости
Vл.с
Отношение γ определяют следующим образом:


 

 где   n =1 – количество деталей, получаемых в пресс-формах за одну операцию литья под давлением;
Зная γ, найдем по таблице Kи.п=1.
8 Комплексный показатель технологичности KТ.
Если при изготовлении данной пресс-формы удаление литниковой системы будет обеспечиваться дальнейшей механической обработкой,  fn.o=0,85.

 для литья под давлением составляет 0,75.
Подставим полученные значения в формулу для KT с учетом весовых коэффициентов получим:

             
0.730.75
Это означает, что деталь нетехнологична. Для увеличения технологичности детали необходимо обеспечить срезание литниковой системы при срабатывании выталкивателей. Если это будет учено, то


0.850.75

В этом случае проверка на технологичность будет проведена успешно, так как условие  выполнено.
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