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Ontwerp en massaproductie van modulaire paneelstructuren
voor effectieve trillingsreductie door middel van spuitgieten
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Situering } \ s iProbIeem- en doelstelling}\

In de afgelopen jaren is de alarmerende impact van trillingen en geluid Hoewel spuitgieten potentieel toont voor Hoofddoelstelling van dit
op onze gezondheid en welzijn steeds duidelijker geworden. Geluid en LRM-massaproductie, belemmeren hoge onderzoek is het ontwerpen en
trillingen zijn daarom belangrijke aspecten om te beheersen. investeringskosten van grote testen van modulaire

—Grigial —Sampie 3A] - spuitgietmachines (fig. 3) verder onderzoek. paneelstructuren die:

Recent onderzoek (fig. 1) heeft
aangetoond dat lokaal
resonante metamaterialen
(LRM’s) (fig. 2) veelbelovend
zijn als alternatief voor
traditionele geluids- en

« voldoen aan ontwerpregels
voor kleine spuitgietmachines,

 dynamisch geschikt zijn voor
LRM gebruik.
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veel massa en volume nodig is. Frequency [Hz] Figuur 2: Voorbeeld van LRM-plaat A O ,
Figuur 1: Trillingsonderdrukking in LRM-plaat [1] met gespuitgiette resonatoren [2] Figuur 3: Grote, dure spuitgietmachine [3]
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Ontwerpfase Trillingskarakterisatie Spuitgieten

Op basis van een literatuuronderzoek Om het dynamische gedrag te Aan de hand van spuitgietsimulaties worden de volgende
worden bestaande verbindingsmechanismen onderzoeken worden de balken op een aspecten gecontroleerd:
beoordeeld op beoogde robuustheid, shaker (1) en laser vibrometer (2) set-up
complexiteit en spuitgietbaarheid. gemonteerd (fig. 9). « Bepaling van de aanspuitpositie,
« Controle van de vulling (fig. 12),
De verbindingen met meeste potentieel worden Hierbij werden de modulaire balken « Controle van de krimp (fig. 13),
iteratief geoptimaliseerd met 3D-printen onderzocht op: « Bepaling van de nadruktijd (afvriezen gate),
en nadien verwerkt in modulaire panelen « Bepaling positie air traps. S
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Figuur 12: Vulsimulatie cilindrische fit met aanspuittak

(fig. 4, 5 en 6). - Lineariteit,
 Invloed van her- en demontage,

- Invloed van de paneelvolgorde. PP
Figuur 9: Proefopstelling
trillingskarakterisatie

Figuur 4: Modulaire balk dubbele cantilever — FRF bij 1V
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Figuur 5: Modulaire balk cilindrische fit
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Figuur 6: Modulaire balk enkele cantilever 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500
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Deze modulaire panelen worden nadien Figuur 10: FRF van de cilindrische fit over het gehele gemeten frequentiebereik oot

verbonden tot balkstructuren (fig. 7 en 8) om
hun dynamische gedrag te meten aan de

0.014

hand van experimentele dvnamische Hoewel de drie concepten zich lineair gedragen (fig. 10), o Moot
SXP y vertonen ze sterke verschillen na her-/demonteren (fig. 11). Figuur 13: Krimp van de cilindrische fit na het afkoelen tot
karakterisatie. kamertemperatuur
0 maal demonteren Vervolgens wordt de matrijsinsert voor de cilindrische fit
= | £ o e emoteremn) gerealiseerd (fig. 14) waarmee de modulaire plaatjes
S\ \ \ s s worden gespuitgiet.
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Figuur 7: Modulaire balk van dubbele cantilever ge-3D- = w Onder§n|Jd|n955|euven voor
orint met ABS het spuitgieten van de
| ~ o Bolveren zorgen voor ondersnijding.
e ‘ ’»:l ‘ = r, . o Frequentie [Hz] o > ” . Frequentie [Hz] 0 0 de borging en = .
L—‘ F :I E ‘ j e Figuur 11: Invloed van losklikken cilindrische fit (links) en dubbele cantilever (rechts) U|twerpmog§!|JI_<he|d van /
- = e = de ondersnijdings-
\ i F i - ¢

: e - sleuven.
Figuur 8: Modulaire balk van enkele cantilever ge-3D- Uit de proeven volgt dat de cilindrische fit en de enkele

print met ABS cantilever potentieel tonen voor gebruik als LRM. Vervolgens -
worden voor beide concepten matrijsinserts ontworpen aan de
hand van spuitgietsimulaties.

/[ Resultaten —\

De bevindingen en realisaties uit deze thesis leggen een fundering om modulaire ] = J
LRM-structuren te spuitgieten met dynamisch geschikte verbindingen. Meer specifieke | =
resultaten: | ) B N p
I | Inlegkader voor de
- Twee modulaire verbindingen ontworpen die potentieel tonen voor gebruik als LRM. | =) bevestiging van een bolveer
« Matrijsinserts gerealiseerd met behulp van spuitgietsimulaties. 1 St door beperkingen van het
« Modulaire plaat (fig. 15) gerealiseerd met spuitgieten. | productie proces.

Figuur 15: = ‘
\ Gerealiseerde modulair . LE / Figuur 14: De ontworpen en gerealiseerde matrijsinsert

plaat van cilindrische fit met verschillende componenten
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