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Acciaio e alluminio — vantaggi e svantaggi.
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Stampi in alluminio :
alternativa all’acciaio ?
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Model Stampi, da 25 anni presente sul mercato, cerca da sempre di
creare un rapporto di fiducia con i propri clienti per trovare le migliori
soluzioni tecniche che permettano al prodotto di essere competitivo nel
mercato. Grazie ai nostri 25 addetti sempre coinvolti nella crescita
dell’azienda riusciamo a rispondere alle esigenze piu varie.
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Centri di lavoro

Linearmill MECOF 5 Assi
Cronus CMS 5 Assi
Diamond Parpas 5 Assi
Shark OMW 5 Assi
NTX 200 GOGLIO 5 Assi
TX 250 GOGUO 5 Assi

SUNMILL JHV 1020 3 Assi
ROLLER XL OMV 5 Assi
Con cambio pallet automatico

4000 X 2200 mm
3000 X 2000 mm
2500 X 1800 mm
3000 X 1200 mm
2000 X 800 mm
2500 X 900 mm
1020X 550 X 580 mm
1200 X 1200 mm
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Model Stampi con la sua struttura flessibile e Model Stampi € presente nel mercato dello stampo
agile riesce a rispondere in maniera rapida alle con queste tecnologie :

richieste dei clienti, proponendo oltre agli stampi
in acciaio gli stampi in alluminio quando le
previsioni di produzioni sono limitate.

Stampi termoplastici
Stampi per lo stampaggio della tecnologia Rim
Stampi termoformatura
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- Stampi 2K, 3K in rotazione, index, traslazione
- Sovrastampaggio di inserti

- Stampaggio con stoffa e stampaggio profili in alluminio
- Inietto compressione
- Svuotamento a gas
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Stampi di medie e grandi dimensioni

ELETTRODOMESTICO
MEDICALE

Nei settori INDUSTRIALE

ARREDAMENTO

MOTO

AUTOMOTIVE

Stampi di serie in alluminio :

LIMITATE ( fino a 5.000 pz)

Tirature BASSE (fino a 50.000 pz)

MEDIE (fino a 500.000 pz) -
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Stampi prototipali

Lega 5083 / 5026

Materiali plastici per serie fino a 500 pz
Leghe 2017 / 2219 Stampi con finitura lappata/foto incisa

Oppure
Leghe 7075/7010 Materiali fortemente caricati
Tirature fino 500.000 pz per ABS
Leghe 2017 / 2219
Tirature fino a 1.000.000 pz per PP
Tirature fino a 50.000 pz per PC / PMMA /

Leghe 7075/ 7010 materiali caricati 20-25%
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VANTAGGI ALLUMINIO RISPETTO ALL’ACCIAIO SVANTAGGI ALLUMINIO RISPETTO ALL’ACCIAIO
MINOR PESO SPECIFICO LUCIDATURA A SPECCHIO NON OTTIMALE
MIGLIOR LAVORABILITA DUREZZA SUPERFICIALE LIMITATA
RIDUZIONE TEMPI DI CONSEGNA MINOR RESISTENZAALL'USURA
MIGLIOR CONDUCIBILITA' TERMICA AVVIAMENTO STAMPO PIU’ DELICATO
RIDUZIONE CICLO DI STAMPAGGIO
MIGLIOR CONTROLLO PLANARITA
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Nervature con un
piano di 0,2 mm
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Rilievi dimensionali dopo stampaggio 10.000 cicli -

Tassello POS.03 N. 30%FV- H - terza verifica dopo produzione preserie (Pag. 1)

X

Allineamento 1 Unita di lunghezza: mm
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USURA SUPERFICIALE

Alluminio Alluminio Alluminio
Lega 5000 Weldural 2219 Hokotol
MATERIALE
PLASTICO Rilievo Rilievo Rilievo Rilievo Rilievo Rilievo
iniziale dopo ciclo iniziale dopo ciclo iniziale dopo ciclo
medio produzione medio produzione medio produzione
PP
e . 0,01 mm 0,03 mm 0,01 mm 0,01 mm 0,01 mm 0,01 mm
5.000 cicli iniezione
PC/ABS 0,01mm | 042mm | 001mm | 0,01mm | 0,01mm | 001mm
7.000 cicli iniezione
Nylon 40%fv
10.000 cicli 0,01 mm 0,25 mm 0,01 mm 0,04 mm 0,01 mm 0,02 mm
iniezione
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Finitura dopo stampaggio10.000
cicli stampando naylon 40 % fv.

Finitura lappata prima dello stampaggio
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Tipologia: TRAVERSA NEW DAILY IVECO
Alluminio: Weldural 2219

Materiale: PP

Tiratura: 150.000 pz
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Tipologia: CONVOGLIATORE ARIAAUDI
Alluminio: Weldural 2219

Materiale: PP T20 + EPDM

Tiratura: 8.000 pz
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Tipologia: FIANCHETTI E SCUDO MOTO
Alluminio: Weldural 2219
Materiale: PP T20 / ABS - PA
Tiratura: 10.000 pz
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Tipologia: TUBO CONTROLLO FILAMENTI
Alluminio: HOKOTOL

Materiale: TRITAN

Tiratura: 10.000 pz
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Tipologia: MOBILE FRIGO PER DISTRIBUTORE BIRRA
Alluminio: Weldural 2219

Materiale: ABS

Tiratura: 35.000 pz




Materiali stampo

acciaio VS alluminio

Analisi simulazioni con
differenti materiali stampo
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CONFRONTO PROPRIETA’ACCIAIO E ALLUMINIO

MODELLO E PARAMETRI DI SIMULAZIONE

CONFRONTO RISULTATI

CALCOLO DEFORMAZIONE
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La conduttivita termica dell’alluminio HOKOTOL e
circa I' 80% maggiore di quella dell’acciaio standard
P20 utilizzato normalmente nelle simulazioni

Metal HOKOTOL _alluminio Polylanema
Metal P20 Generic

P20 29[W/(m K)]

—_————————

73 350 40 450 500 573

Tamnaratira 1K1

Cooling Advanced Setting

Cooling / Heating old Metal Material | Eject Ciiteria | Estimate Cocling Time

Motd metal ID

| aterial

Mold Metal [Moldbase material]

P20

Material properties -

Mol metal ID Mold Metal [Moldbase material]

Density 7.835 glem*3

Heat Capacity 4.62e+06 erg/gK

Thermal conductivity 3.85e+06 erglsec.om K

Elastic modulus 207e+12 dynefc2

Poisson ratio 03

CLTE 1.26e-05 1K

Capture Cancel

3 ] Estimate Cooling Time |

[material

P20

[AMPCO 18
AMPCOLOY 83
[AMPCOLOY 838
AMPCOLOY 88
AMPCOLOY 840
AMPCOLOY 944
AMPCOLOY 95
AMPCOLOY 972
AMPCO 4
[Alumec 79
Alumec 89
ac-10

M200

TM238

“AM251 EXTRA
M258 VHR
M303 EXTRA
M310 ISOPLAST
1314 EXTRA
M315 EXTRA
M333 ISOPLAST
14340 ISOPLAST
14330 MICROGLEAN
[W302 ISOBLOC
[W360 ISOBLOC
MoldhAX HH
MoldMAX LH
MoldMAX SC
MoldHAX v
~{MotdmAX XL
UNS C18000

Nella libreria Moldex3d & inoltre possibile
caricare varie schede dei materiali
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Grado HOKOTOL

Densita g/cms 2.83 7.75
Modulo elastico MPa 0,703 2.07

CLTE 10+/K 2.35 1.29
Conduttivita termica W/(m K) 154 29
Rapporto di Poisson . 0.33 0.3

ALCUNE CONSIDERAZIONI:

- L’acciaio ha una densita superiore di 2,5 volte rispetto a quella dell’alluminio

- L’acciaio ha un modulo elastico superiore di 3 volte rispetto a quello dell’alluminio

- L’acciaio ha una CLTE (coefficiente espansione termica) inferiore del 50% rispetto all’alluminio

Particolare attenzione deve essere data alla progettazione dei movimenti nello stampo in alluminio, avendo un ritiro lineare
maggiore, oltre che eseguire un’analisi inerente gli sforzi agenti sullo stesso stampo
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E stato preso come modello uno scudo, a titolo esemplificativo, ad iniezione con
camera calda a due ugelli ed un sistema di condizionamento standard

Inseriti canali di condizionamento indipendenti
e che seguono la centina del particolare

Parte mm 571x596x624

mmmi Moldex3 i Stampo mm 782x807x1158

Volume parte cm3 1166
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Sono stati impostati parametri di processo coincidenti per le due simulazioni, unica variabile materiale stampo

R
R
Modello Tempo raffreddamento

Volume cavita 1166 cm3

Tempo apertura stampo m
Tipo PP_ExxonMobilPP9074MED_1.mtr

Pressione iniezione Max 58 MPa
Fornitore ExxonMobil

Pressione compattamento Max 45 MPa
Nome commerciale ExxonMobil PP9074MED

VP switch (% volume riempito) 96%

Temperatura materiale 245 °C

Temperatura stampo 35°C

Eseguita analisi Ct-F-P-Ct-W ,
Temperatura aria 25°C

Temperatura fluido condiz. 35°C
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Si osserva una differenza di circa 1 mm nella deformazione come valore massimo

Run 30

Warpage_Total Displacement
fmm]

Max v 5,408

5,41 mm

36
snoomm 1 Moldex3D J 3?; eoomm L1 Moldex3D

ACCIAIO P20 ALLUMINIO HOKOTOL

In stampi molto piu grandi, tipo paraurti, in alcune simulazioni con PP abbiamo trovato differenze da 16 mm a 10 mm
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A parita di condizioni si riscontra una differenza del 20% nei tempi di raffreddamento

Cooling_Time to Reach Ejection Temperature [sec] Cooling_Time to Reach Ejection Temperature [sec]
0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100% 0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%
158.802 118.997
0.03% 0.02%
142.922 107.097
0.06% 0.04%
127.042 95.198
0.08% 0.07%
111.162 83.298
0.18% 0.20%
95.281 71.398
| 0.56% | 0.47%
79.401 59.499
| 1.10% | 0.65%
63.521 47599
| 176% | 053%
47 641 ) 35.699
3.99% 0.74%
31.760 23.799
— B 5.15% —— | 0.50%
‘ I 76,10% : I, 06,79%
0.000 0.000
otal = 100. % ; Min = 0. ;. Max =158. . Avg=10.774 ; =15.84 otal = 100. 6 ;Min=0. ; Max=118. . Avg=1. : =8.
Tot 00.000 % ; Min=0.000; M 58.802 0774 ; SD=15.845 T 00.000 % ; Min=0.000; M 8.997 677 ; SD=8.872

Con l'alluminio si ha una contrazione del tempo di raffreddamento, aumentando I'efficienza del ciclo
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A fine del tempo imposto di 17 sec si hanno distribuzioni di temperature diverse nei due componenti

Run 30 Run 31
Filling_Met Front Temperature Filling_MeN Front Temperature
Time = 3.765 sec (EOF) Time = 3.770 sec (EOF)

sooomml___| Moldex3D wonmm___1 Moldex3D

ACCIAIO P20 ALLUMINIO HOKOTOL
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Si osserva una variazione delle temperature piu basse dovute alla conduttivita termica maggiore dell’alluminio

Cooling-Cavity Surface Average Temperature

95.000 —
Run 30 : con cubo in acciaio stesse condizioni(Copy of Run 28) (°C)

89.000 —
\ I\ [\

83.000 - |\ \ \
\ \ \ | \ |
\ .

77.000 —|

\ \ \
\
\ |
| I

71.000 —|

T 1
384.000 480.000

T
288.000

65.000 !

T T
0.000 96.000 192.000

Time (sec)
Z y
a7

wooomm L1 Moldex3D 6
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Si osserva una variazione delle temperature piu basse dovute alla conduttivita termica maggiore dell’alluminio

Cooling-Cavity Surface Average Temperature
Run 31: con cubo in alluminio stesse condizioni (°C)

60.000 —
~ J/ O\
,J’ \-. .‘f N
56.800 — 7 e ‘J -
I‘ \.\‘ | \\‘\
53600 -| | e .
| ~ .; 7-\‘\ =
50.400 - | J N
“\ ~
ﬁ . r e
47.200 | | ey ; A
"" \‘|..‘.
44.000 ' | | |
18.000 36.000 54.000 90.000
Time (sec)
F4
Y 57
12
64

0.000
000mm L1 Moldex3D
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Con lo stesso tempo di packing possiamo osservare che il particolare nello stampo in acciaio presenta

ancora il 17% allo stato fuso, mentre nello stampo in alluminio presenta solo un 4%.
Si osserva dunque una variazione delle temperature piu basse dovute alla conduttivita termica maggiore

dell’alluminio.

Run 30
Packing_Molten Core
Time = 21.658 sec (EOP)

Molten Ratio
rel

LY 247.212

222222

111111

nnnnnnnnnnn

45534
Min »— 38,308

in .
X F 53
1‘-” 344

60,00 mm 3D -
Moldex3D 233 — Moldex3D

ACCIAIO P20 ALLUMINIO HOKOTOL




Thank you




