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Technologische grenzen verleggen

BPO heeft door de jaren heen veel technisch uitdagende ontwerppuzzels met succes opgelost. Onlangs kregen
we weer een zeer complexe ontwerpvraag van Craemer GmbH. Bij de ontwikkeling van de nieuwe hygiéne
palletbox moesten veel tegenstrijdige eisen in één ontwerp worden verenigd.
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Detail palletbox

De volledige ontwikkeling is uitgevoerd, van de
eerste ontwerpopdracht tot een gedetailleerd product
met alle vereiste productiedetails. Craemer en BPO
hebben een gestructureerd proces doorlopen, wat
begon met de grootste uitdagingen. Er werden
brainstorms uitgevoerd, gevolgd door het combineren
van de meest veelbelovende ideeén in verschillende
conceptontwerpen, elk met zijn eigen unieke
combinatie van oplossingen.

Nadat één concept
was geselecteerd | De uiteindelijke

voor verdere { configuratie van
ontwikkeling, deze elementen is
werd het ontwerp ontwikkeld in een
stap voor stap iteratief proces tussen
gedetailleerd, het 3D-ontwerp en de
waarbij steeds meer simulatieresultaten.
details werden
toegevoegd en
kleinere uitdagingen
werden opgelost.
Volgens onze
gebruikelijke
werkwijze werden
simulaties gebruikt

Met deze nieuwe
palletbox verlegt de
productie van Craemer
de grenzen van de
technologie. Dit was
alleen mogelijk met de
ervaring en aanpak van

om de prestaties van ST het BPO-team in het
de box te valideren Ontwerpproces van schets naar eindproduct oplossen van technische
en te optimaliseren. uitdagingen.

Het resultaat is de nieuwe hygiénebox
HB3: De eerste en enige volledig gesloten
palletbox op de markt. Het bestaat

uit twee gespuitgiete elementen uit

één stuk. Het bovenste deel is de ‘box
body’ en de pallet met drie gelaste

sledes is het onderste deel. Een ander
bijzonder kenmerk is een gepatenteerde
lasnaadgeometrie voor het verbinden van
beide kunststofelementen. De lasnaad
zorgt voor maximale slagvastheid en
breukvastheid, is contourgefreesd en
daardoor bijna onzichtbaar.

Voor de binnenstructuur zijn verschillende opties
overwogen. Uiteindelijk is er een optimale balans
bereikt tussen hygiéne, maakbaarheid en structuur.
Er is gekozen voor een combinatie van een
wafelstructuur, (optioneel) ingesloten staalprofielen
en holle constructies om aan de sterkte- en
stijfheidseisen te voldoen.
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We know how: Uitdagingen in spuitgietproducten oplossen

Bij BPO gebruiken we onze kennis, ervaring en computersimulaties (Moldflow) om uitdagingen in kunststof
spuitgietproducten op te lossen. De parameters en resultaten van het spuitgietproces worden virtueel
geoptimaliseerd, als input voor het productontwikkelingsproces of om mogelijke optimalisaties binnen
bestaande matrijzen te verkennen.
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Typische uitdagingen voor verpakkingscomponenten
zoals doppen, bakjes en deksels zijn zeer korte
cyclustijden, matrijzen met meerdere caviteiten en de
plaatsing van in-mould labels (IML). Om gedetailleerde
BPO Nederland b.v. resultaten te krijgen, worden hotrunner-kanalen vaak

Scheepmakerij 11 in simulaties opgenomen.
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vulpatroon te optimaliseren. Dit kan gedaan worden
door de parameters te finetunen of flow leaders te
introduceren.

Flow leaders zijn variaties in de dikte van het
materiaal die ervoor zorgen dat het materiaal met
een andere snelheid stroomt, afhankelijk van de
lokale dikte. Dit kan verschillende vloeilengtes binnen
een onderdeel en ongebalanceerde vulpatronen
compenseren. Bij dunwandige verpakkingsonderdelen
kunnen deze afwijkingen in materiaaldikte slechts
enkele honderden millimeters van elkaar verschillen.
Uiteindelijk kan warpage ook worden gecompenseerd
door het onderdeel in 3D CAD voor te vormen in de
tegenovergestelde richting.

Voor grotere kunststof onderdelen wordt doorgaans
het aantal en de locatie van de injectiepunten
geoptimaliseerd. Het belangrijkste doel is om te zorgen
voor een evenwichtig vulpatroon onder de maximale
sluitkracht van de beschikbare machine.

Veel van de klanten van BPO produceren,
verkopen of gebruiken gespuitgiete kunststof
producten. BPO ondersteunt hen al jaren met hun
spuitgietuitdagingen.

BPO op bezoek bij 3D-print expert!

Afgelopen maand is ons team op bezoek geweest bij prototype kan
3D-printbedrijf Materialise in Belgié om de laatste kennis deze worden

op dit gebied op te doen. Hoewel er twee 3D-printers op geoptimaliseerd en
kantoor staan, hebben we tijdens ons ontwikkelproces vaak  kunnen onnodige

een meer geavanceerde oplossing nodig voor prototyping. aanpassingskosten

in het latere proces
Materialise biedt een grote verscheidenheid aan worden voorkomen.
mogelijkheden voor 3D printen als het gaat om technieken,
materialen, afmetingen en functionaliteit.Door een Bij BPO kunnen we onze klanten adviseren over
ontwerp voor industriéle productie te verifieren met een de inzet van 3D-printen bij productontwikkeling,
functioneel en kwalitatief hoogwaardig 3D geprint haalbaarheidsstudies en kostenreducties.




