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Materiaal keuze

Om het materiaal te kiezen heb ik gekeken naar de verschillende eigenschappen van kunststof. Dit
heb ik met behulp van de tabel eigenschappen en met de link
https://ultimaker.com/download/67597/TDS%20PLA%20v3.011-dut-NL.pdf uitgezocht. Zo kan ik

precies zien wat voor kunstof ik wil bij de onderdelen die hieronder staan. Ook heb ik op internet
nog gekeken naar andere materialen zoals PLA wat milieu vriendelijker is

Design onderdeel (Vizier)

Technisch onderdeel (Lens
frame)

Productie methode keuze
Design onderdeel (Vizier)

Het vizier moet stevig zijn om een telefoon vast te houden. Hierbij
mag het vizier niet buigen als er dus gewicht van de telefoon in zit.
Ook moet het materiaal tegen water kunnen zodat het op zijn tijd
een keer schoon gemaakt kan worden. Het materiaal dat ik
daarom wil gebruiken is PLA. Het is goed te bewerken, het is milieu
vriendelijk. ook is het product in hoogglans af te werken. Dit wil ik
graag voor mijn vizier zodat het een metaalachtige look krijgt

Dit onderdeel moet slijtvast en stevig zijn. Omdat het gat en de
gleuf die je aan debovenkant ziet over 2 pinnen valt en daarover
moet kunnen verschuiven. Ik denk dat PE hiervoor de betere
eigenschappen heeft omdat deze kunstof een lagere
wrijfingscoefficient en een hogere stijfheid heeft.

De productie waar ik naar gekeken heb bij dit onderdeel is:

Spuitgieten
Thermovormen (vaccuumvormen)

Hieronder heb ik wat gegevens in een tabel tegenover elkaar
gezet om zo de beste keuze te kunnen maken

Productie Aantal producten Nauwkeurigheid Tijd om te Opstart kosten
methode (serie grootte) produceren

Thermovormen | 10.000> laag Ongeveer 5 sec | gemiddeld
Spuitgieten 10.000 > Hoog Ongeveer 5 sec hoog

Voor dit product kies ik voor spuitgieten. Omdat je met thermovormen een minder hoge
nauwkeurigheid bereikt als bij spuitgieten. Ook denk ik dat het product minder stevig word als je
deze doormiddel van vaccuumvormen gaat maken.



https://ultimaker.com/download/67597/TDS%20PLA%20v3.011-dut-NL.pdf

Technisch onderdeel (Lens

frame)

Spuitgieten
3D printen

De productie waar ik naar gekeken heb bij dit onderdeel is:

Hieronder heb ik wat gegevens in een tabel tegenover elkaar

gezet om zo de beste keuze te kunnen maken

Productie Aantal producten Nauwkeurigheid Tijd om te Opstart kosten
methode (serie grootte) produceren
3D printen 1-200 Hoog Ongeveer 10 laag
min
Spuitgieten 10.000 > Hoog Ongeveer 5 sec hoog

Het ligt eraan hoeveel producten ik wil gaan maken. Vanwege de hoge opstart kosten bij spuitgiet,
zou ik bij lagere aantallen kiezen voor 3D printen. Voor dit project ga ik uit van massa productie.
Hiervoor kies ik dan ook spuitgieten omdat je zo hoge aantallen kunt produceren in een korte tijd.




Eigenschappen

Eigenschappen

Socrreljke massa

Mechanische eigensehappen (b 20°C)
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Dar gegeven waarden zijn fabrisksgegevens, waarower onzerzyds geen enkels verantwoordeljkheld kan worden sarvaard

*) Alle gegevens zijn nchiwaarden volgens DIN

**) Gegevens zijn volgens ASTM

Eenheden volgens EEG-richtignen, m.i.v. 1-1-1978 officies! van kracht.
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fsels 2ijn bepaald volgens DIN 7735

1) Standaardiovalitet voor normalke tospasstngen in de mechanische en elektrotechnische Industrie (sgenschappen speciale types op aanvrasg).
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