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CHI SIAMO

LA NS. SOCIETA NASCE NEL 2005 , | SOCI HANNO MATURATO ESPERIENZA IN OLTRE
20 ANNI NEL SETTORE DEL PRODOTTO , DEGLI STAMPI E STAMPAGGIO.
FIN DALL'INIZIO ABBIAMO AVUTO LA COLLABORAZIONE DEL TUTT'ORA NS.
CONSULENTE CHE VANTA UN’ ESPERIENZA DI OLTRE 45 ANNI
COME DIREZIONE TECNICA IN AZIENDE DI ALTO LIVELLO.

QUESTO Cl HA PERMESSO DI LEGARE LA STORICITA' DEL PASSATO ALLE NUOVE
TECNOLOGIE DEL FUTURO , PERCHE’ RITENIAMO CHE NIENTE,
SPECIALMENTE NEL NOSTRO LAVORO, POSSA ANDARE TRALASCIATO E
SOPRATTUTTO PERSO. LA NOSTRA FILOSOFIA E CHE QUELLO CHE IERI ABBIAMO
ESEGUITO CI SERVIRA DOMANI PER FARE UN PASSO AVANTI.

COSA FACCIAMO

DESIGN e CO-DESIGN

PROGETTAZIONE e INDUSTRIALIZZAZIONE PRODOTTO

ANALISI FLUSSI

COSTRUZIONE STAMPI PILOTA (oltre 110 con circa 500 figure geometriche differenti)
STAMPAGGIO DA ST. PILOTA (circa 100.000 particolari forniti)

COLLABORAZIONE CON DITTE FORNITRICI DEL CLIENTE PER LA REALIZZAZIONE DI STAMPI ATTI ALLA
PRODUZIONE (oltre 170)

SCANSIONI e REVERSE ENGIGNEERING

PROTOTIPAZIONE STAMPANTI 3D

PROTOTIPAZIONE e LAVORAZIONI C.N.C.

ASSISTENZA e CONSULENZA
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PROGETTO BOX MINI - FILES CATIA

OBIETTIVO PER QUESTA GIORNATA ERA DARE UNA RISPOSTA CONCRETA AL CONNUBIO PROGETTAZIONE
PRODOTTO — ANALISI FLUSSI MOLDEX E REALIZZAZIONE TASSELLI PARTE STAMPANTE REALIZZATI CON
STAMPANTE 3D STRATASYS PER UN PROCESSO DI STAMPAGGIO AD INIEZIONE TRADIZIONALE.

PER QUESTO ABBIAMO SCELTO DI DARE FORMA AD UN PRODOTTO SEMPLICE MA CHE AVESSE UNA
CARATTERISTICA SPECIFICA (CERNIERA) CHE RICHIEDESSE L'UTILIZZO DI UNO STAMPO PER PRODURRE CON
UN MATERIALE IDENTICO ALLEVENTUALE PRODUZIONE MA CON TEMPI DI COSTRUZIONE STAMPO
INFINITAMENTE PIU CORTI. QUESTO E STATO POSSIBILE: PROGETTO IN PARALLELO — SIMULAZIONE DI FLUSSO
MOLDEX — UTILIZZO TASSELLI STRATASYS
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SCELTA DEL MATERIALE PLASTICO

VALUTAZIONE MATERIALE PLASTICO INDICATO PER IL PROGETTO CIRCLE PROJECT

TEMPERATURA TEMPERATURA MELT FLOW RATE ISO MODULO TRAZIONE ISO
BOREALIS PP e el v 1133 MODULO FLESSIONE ISO 178 70
BH 345 MO 210° - 260° 10°-30°  45g/10 min (ISO 1133) 1300 (ISO 178) 1400 (ISO 572 - 2)
200° - o o .
RJ 470 MO o 14°-40° 709g/10 min 1150 1200
250
BORMOD BF 970 MO 210° - 260° 10° - 30° 20 g/ 10 min 2? 1500

AVEVAMO BISOGNO DI UN MATERIALE CHE AVESSE BUONE
CARATTERISTICHE DI SCORREVOLEZZA E CHE NELLA ZONA
CERNIERA AVESSE DELLE PERFORMANCE IN TERMINI DI TENUTAE
FUNZIONALITA NEL TEMPO.

TRA | MATERIALI SOPRA INDIVIDUATI E REPERIBILI ABBIAMO SCELTO
QUELLO SECONDO NOI PIU"ADATTO ANCHE IN OTTICA DI VOLERLO
STAMPARE TRASPARENTE.
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1A ANALISI DI PRODOTTO BOX MINI - RIEMPIMENTO

Filling_Melt Front Animation
Time = EOF

Wl v=ia Line

IN IMMAGINE SI PUO’ NOTARE
LA ZONA DI GIUNZIONE DEL
PARTICOLARE IN BASE AL
COLLOCAMENTO DELLE N’ 2

UNA GIUNZIONE NELLA

ENTRATE INIEZIONE ZONA DELLA CERNIERA
POTREBBE CREARE
PROBLEMI AL PRODOTTO

Moldex

1} Fun 1:STAMPATA SCATOLINA (AR-MA-TICANALIS! MOLDEX) moe/PP_BorealisRF36SM0O_1 mirtDxProject201 50529 _1 pro

Z ¥ 0 At65% (0.87 sec) (Enhanced Soler) Ep=633 704 Ec=0 Em=0 (FastCoof) =eJesigni=
1.60 Mew run for virbal malding trial 00 200 mm
R15.0(150.0] 15:30:11-06-11-2018 T0.0
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1A ANALISI DI PRODOTTO BOX MINI - SEZIONE TEMP STAMPO

SIAMO VOLUTAMENTE PARTITI CON ANALISI DI UNO STAMPO REALIZZATO IN
1.2311 ( IL CIRCUITO DI CONDIZIONAMENTO E’ STATO DA SUBITO PENSATO PER
INSERIMENTO DEI SUCCESSIVI TASSELLI, QUESTO PER VERIFICARNE IL
COMPORTAMENTO CON ENTRAMBE LE SOLUZIONI)

Cooling_Temperatlire
Time = EOC
[oC]
— 58.193
56,641
55,088
53.536
51.983
50.431
48.878
47,5326
45,773
44221
42.668
41116
39.564
38.011
36.459
— z 34.906
a0 Fun T:5TAMPATS SCATOLINA (AR-MA-1ICAMALISI MOLDER) mdePP_BarealizRF365M0O_1 mitrDxProject20150529_1 pro
¥ J< 0 Rng: 349 ~532 Avg: 0ol (Standard Solver) Ep=£i33 74 Fc=0 Em=0 (FastCoal) =eDesign3=
20 New run for virual malding sl oo a8
L L L L
RA5.0{150.0) 08:18:29-06-12-2018 700
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1A ANALISI BOX MINI — TEMP DI GIUNZIONE FUSO

g o \ DI ESTREMA IMPORTANZA IL
et RISULTATO CHE EMERGE ,

_'. Z:: DOVE LE TEMPERATURE IN
' GIUNZIONE DEI 2 FLUSSI
RIENTRANO NELLE
CARATTERISTICHE DEL
S~ MATERIALE PLASTICO

— 224.575

—1 223.946

—1 223.318
— 222.689
= 222.061
221,432

T‘.‘
»—I 220.803

F 220475

1 219.546

218.918

218.280
217.661
217.032 T

— 216.403

Y Z X i Run 1:STAMPATA SCATOLINA (AR-MA-TICANALIS! MOLDEX) mde/PP_BorealisRF365M0O_1 mirMdDXProject20150529_1 pro

“

‘V‘ 1" Dirnension (850837 x 104 153 x 108 mm), Ep=6353, 704 Fc=0 Em=0 (FastCool) =elesignd= 5004
332 Mew run for virbal malding trial

220 0.0 10.0 mm

RA5.0(150.0) 02:29:23-08-12-2018 5.0
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1A ANALISI PRODOTTO - TASSELLI FIGURA

n
COLLAUDO
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1A ANALISI PRODOTTO - STAMPAGGIO DI CIRCA 40 PEZZI

n
COLLAUDO
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2" ANALISI DI PRODOTTO BOX MINI - RIEMPIMENTO

Filling_Melt Front Anirnation

W =ia Line
ABBIAMO PROVATO A MODIFICARE
' LE ENTRATE DEL MATERIALE FUSO
PER CERCARE DI DARE ALLA FIGURA A SX
UNA CORSIA PREFERIENZIALE ED EVITARE
LA GIUNZIONE NELLA ZONA CERNIERA
CON RIULTATI IN QUESTO CASO
NON OTTIMALI COME VISIBILE
Moldex " L )
NE % B 7w (0998 e Enborced Soben Epeo02 IO 0 B Pt e
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PROGETTO BOX - FILES CATIA

VERIFICATO IL RISULTATO DELLE ANALISI E DEI PEZZI PRODOTTI,
ABBIAMO DECISO DI MODIFICARE ANCHE IL PRODOTTO RITENENDO CHE
S| DOVESSE DARE ALLO STESSO DELLE DIMENSIONI MAGGIORI PER UN

SUO UTILIZZO PIU’ AMPIO

ABBIAMO INTERROTTO LO STAMPAGGIO IN QUANTO ,VISTI |
BUONI RISULTATI, INTENDIAMO CONTINUARE CON ALTRE 1
TIPOLOGIE DI TERMOPLASTICI
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4" ANALISI DI PRODOTTO BOX - RIEMPIMENTO

Filling_Melt Front Animation
Time = EOF

W =ia Line

RIVISTE LE POSIZIONI e
LE DIMENSIONI DEI CANALI DI
ENTRATA MATERIALE PLASTICO.
QUESTA ANALISI Cl HA PERMESSO
DI IDENTIFICARE DEFINITIVAMENTE
LA COLLOZIONE DELLE STESSE.

Moldex [

i Run 1:STAMPATA SCATOLINA (AR-MA-ZICANALIS! MOLDEX) mde/PP_BormodBFS7 Project20180551_1 pro
\-{____ m 5EI At 709 (0.83 sec) (Enhanced Soler) Ep=582 652 Fc=0 Em=0 {FastCool)

Mew run for virbal malding trial y
1.80 _— 0.0 200 mm

RA5.0(150.0] 16:27:06-06-11-2018 100
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5A ANALISI DI PRODOTTO BOX DEFINITIVO — RIMPIMENTO — CONTRIBUTO
GATE

Filling_Gate Contribution
Time = EOF

Gate# = 24.02 %
Gate#z = 65,95 %

Moldex 3D

b

1} Fun 1:STAMPATA SCATOLINA (AR-MA-ZILANALIS! MOLDEX) moe/PP_BorealisPPEH345M0_1 mtr, roject2080531_3 pro
L ¥ 0 Rnog: -2 Avg: 1.03- (@700% (1.33 sec)) (Enhanced Solver), Ep=588 190 Ec=0 Em=0 (FasiCool) <elesign3=
0 Mew run for virbal malding trial
1.60 0.4 200 mm
RAS.0[150.0] 16:29:39-06-11-2018 T0.0
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57 ANALISI DI PRODOTTO BOX — TEMPERATURE DI GIUNZIONE DEL FUSO E
POSIZIONE MODIFICATA IN BASE Al NUOVI CANALI

Filling_\Weld Line Temperature

Time = EOF
[oC]
— 221,976
221.562
221.148
— 220734
— 220319
1 219.905
1 219.491

- 219077

Em#1 -hiall
— 218.663 “

| 218240

1 217.835

LINEA DI GIUNZIONE E

217421
TEMPERATURE PIU’ CHE
217.007
SODDISFACENTI

216,503

216.179
— as7es  Moldex |

T " 22 Run 1:STAMPATA SCATOLINA (AR-MA-ZICANALIS! MOLDEX) mde/PP_BorealisPPEH345M0_1 mtrmDHPraject20180531 _3 pro

Z\é 22 Dimensi ion (FE.8931 x 4102 153 x 106 mm), Ep=388 180 Ec=0 Em=0 (FastCool) =elesign3=v{ 5001
X ad Mew run for virbal malding trial
1.70 an 20.0 mm

RAS.0[(150.0] 16:30:16-06-11-2018 10.0
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VARIE FASI DI RIEMPIMENTO

STEP 1

a

ZONA DI
INTERESSE

STEP 2

v
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VARIE FASI DI RIEMPIMENTO

Moldex:
22 Run 3:Scatolina_04_06_R15 mee,

7 __-. PP_BorealisPPEH34SMO_1 smiriCircle project_Scatoling 04_06_R15_3 pro
oz, 8
N % At 9% (2.43 sec) (Enhanced Solved), Ep=1,935,080 £c=0 Em=0 Emi=200,688 (FasiCool) <eDesiand

IL RISULTATO DELL'ANALISI EVIDENZIA QUASI
PERFETTAMENTE IL RISULTATO DEL PEZZO
STAMPATO

16
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TEMPERATURA MATERIALE DURANTE RIEMPIMENTO

Filling_Temperature
Time = EOF

IoC]
g 2031 TEMPERATURA IN ZONA
TASSELLI
—| 187125
— 175530
B IL PROGRAMMA CALCOLAE
— 152.340
DIFFERENZIA LE
1 140.745
ot TEMPERATURE TRAACCIAO
E RESINE
117.554
— 105950
r—‘ 94364
— 82769
71174
o TEMPERATURA IN ZONA
oronn MATAROZZA
— 36.388 Moldex:|
¥ 7 X 28 Run 3:5catolina_04_06_R15 mde/PP_BorealisPPEHI4SMO_1 mtr/Circle project_Scatoling 04_06_R15_3 pro
v 360 Rng: 36.4~ 240 Avg: 183 0C (@100% (2.56 sec)) (Enhanced Solvey), Ep=1,938,080 Ec=0 Em=0 Emi=200,638 (FastCool) <eDeaignd=
29 ew run for virtual moiding teia)
1.60 oo 20.0 mm
Fe15.0(160.0) 10:20:36-08- 122018 \_'IWIU_EI

17
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PRESSIONI DI MANTENIMENTO

— M .;  Moldex:D m
Y 28 3 Sctone 040515 P BoressPPBHMSN ikl ot Sl 04_38 K15 3510 y
),Ep=1,938, )

Z

S 0 g agr-7 Avp6IMPs
325 e run tor vitsad maiding trs

R1521800) 1021010812201 [ mamam)

160 00 200 mm

NELLE N’ 2 FIGURE ABBIAMO
UN MANTENIMENTO DA
5,9mpa minimo ad 6,3 mpa
massimo

Fun 3 Seatolna_04_DB_R15.mdelPP_BorealisPPEH34SHMO_1 mirCrcle project_Scatoliva 04_08_R15_3pr0
Rng:5.91~6.36 Avg: 6.17MP2 (@100% (256 sec) (Enhanced Solver),Ep=1,936,080 £c=0 Em=0 Emi=200,688 (FastCoo) <eDesigna=
New tun for virtua moleing tia)

0
X io
R16.0(160.0) 110820.08-12.2018
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SISTEMA DI CONDIZIONAMENTO DEDICATO PER TASSELLI IN RESINA DOVE
LE LINEE DI RAFFREDAMENTO CONDIZIONANO LO STAMPO IN ACCIAIO.

LINEE e FIGURA
(efficienza condizionamento)

uuuuu

cccccccc

LINEE + TASSELLI + STAMPO

[
5.2 L
o 57 Fun 350 . R1SmdchR {345M0_1 i Circle project_Seatol Rfss
M8 png5oae 148% X
e nunfor g tria
050 e
1208122018

19
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TEMPERATURE TASSELLI IN RESINA SEZ. 1

Cooling_Temperature

Time = EOC
[oC]

110.960

103.110

95.261

87411

79.562

71.712

63.863

56.013

48.164

40.314

32.465

24,615

16.766

8.916

1.067

6,783 Moldex [

80 Fun 3 Scatoline_04_05_R15 mdd
‘:‘_L—-‘ X 9 Rng:-6.78~ 111 Avg: 00C §

12

1.60 Mew run for virbal malding trial

RA5.0(150.0] 11:43:20-08-12-2018

20
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TEMPERATURE TASSELLI IN RESINA SEZ. 2

Cooling_Tempe|

Time = EOC
[oC]

110,960
103.110
95.261
87.411
79.562
71.712
1 63.863
56.013
48.164
— 40314
—{ 32.465
24.615
16.766
8.916

1.067

-6.783

R15.00150.0] 11:41:46-08-12-2014
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TEMPERATURE TASSELLI IN RESINA SEZ. 3

Cooling_Temperature
Time = EOC
[oC]

— 110.960

103.110

| 95.261

— 87411

—  70.562

1 71712

63.863

56.013

48.164

40.314

32.465

30.0 mm

R1S.0(150.0]) 11:44:22.08-12-2018
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RITIRO E DEFORMAZIONE VISTA 1

Warpage_Total Displacement

[mim]
— 0.947

0.084

0.821

0.758

0.695

0.632

0.569

0.506

0.443

0.380

0.317
0.254
0.191
0.128

0.065

— 0.002 Moldex 3D

a0 Run 3:5catoling_04_06_R15 mde/PP_BorealisPPEHZ45MO_1 miriCircle project_Scatolina 04_06_R15_3 pro
¥ J( 0 Rng: 000235~ 0.847 Avg: 0.684 mim (Scale: 1 .00 Tatal 1.000, Ep=1 838 080 Fc=0 Fm=0 Emi=200,685 (FastCoo)) =elesignd=

270 Mew run for virbal malding trial
3.50 oo 10.0° mm
LI L L L L

RA5.00150.0) 14:37:03-08-12-2018 5.0
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RITIRO E DEFORMAZIONE VISTA 2

Warpage_Total Displacement

[mim]
— 0.947

0.084
0.821
0.758
0.695
0.632
0.569
0.506
0.443
0.380
0.317
0.254
0.191
0.128
0.065

— 0.002

X_J(

Moldex 2D

a0 Run 3:5catoling_04_06_R15 mde/PP_BorealisPPEHZ45MO_1 miriCircle project_Scatolina 04_06_R15_3 pro
0 Rng: 000235~ 0.847 Avg: 0.684 mim (Scale: 1 .00 Tatal 1.000, Ep=1 838 080 Fc=0 Fm=0 Emi=200,685 (FastCoo)) =elesignd=

180 Mew run for virbal malding trial
3.50 oo 10.0° mm
LI L L L L

RA5.0[150.0) 14:37:21-06-12-2018 5.0
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