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Siamo una start-up nata nel 2016
con il chiaro intento di affrontare

I’analisi, la progettazione, e lo
sviluppo di progetti complessi
legati al mondo della
pressofusione ed iniezione di
termoplastici in modo
ANALITICO

METODOLOGICO
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Uniamo alla nostra trentennale

esperienza
nel mondo degli stampi e della
manifattura con la moderna
tecnologia
Ed una modalita di approccio ai

problemi di carattere

scientifico/matematico.

Insieme ci permettono di impostare
e sviluppare i ns progetti in modo
originale e determinato, trovando la
miglior soluzione per i nostri Clienti.

PROGETTAZIO
NEE
CO-DESIGN

SIMULAZIONE
RIEMPIMENTO
CAVITA
STAMPO

DFM

FEM

PRESSOFUSIONE
E PLASTCA

REVERSE/ENGIN
EERING

PROCESS
MANAGEMENT

PROGETTAZIONE STAMPI TRANCIA BAVE
PROGETTAZIONE STAMPI PRESSOFUSIONE HPDC E AD
INIEZIONE

PROGETTAZIONE E CO-DESIGN

SIMULAZIONI RIEMPIMENTO CAVITA' STAMPO PER
PRESSOFUSIONE ED INIEZIONE MATERIALE PLASTICO

ANALISI DFM E INGEGNERIZZAZIONE

ANALISI FEM (agli elementi finiti)

SUPPORTO E CONSULENZA IN TUTTE LE FASI:
INDUSTRIALIZZAZIONE, ANALISI FATTIIBILITA’,
PROGETTAZIONE STAMPO, MANUTENZIONE STAMPO,
COSTRUZIONE

PROGETTAZIONE E COSTRUZIONE STAMPI PER
PRESSOFUSIONE E PLASTICA

PROGETTAZIONE INVERSA PARTENDO DA UN
PROTOTIPO

FORNITURA E VALIDAZIONE ATTREZZATURA STAMPO,
DOCUMENTAZIONE ATTREZZATURA, TRANCIATURA. DOE
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Mission

Analizzare ogni problematica che ci viene sottoposta con l'obiettivo di
capirne la fisica che ne sta alla base per poter essere in grado di

DOMINARE il processo.

Vision
Affrontare la variabilita e volatilita del mercato attraverso strumenti
analitici e con riferimenti metodologici chiari e ripetibili

Il nostro obiettivo e la
piena soddisfazione del cliente.
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Ci occupiamo quindi dello sviluppo di stampi complessi per prodotti complessi o0 comunque sui quali

si hanno aspettative tecniche-qualitative e di produttivita molto spinte

Perilmondo della Per il mondo delle materie
pressofusione plastiche
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Seguiamo tutto lo sviluppo delle attrezzature introducendo aspetti caratterizzanti e
proprietari sia dal punto di vista del design che della funzionalita dell’attrezzatura
stessa.

Dal progetto NG  Alla realizzazione

Parliamo di ugelli, movimenti servocontrollati, termoregolazione
elettrica...




Piu a monte intercettiamo il
cliente piu riusciamo a fare (e
far fare) delle scelte chiave
nell’ottica di qualita/produttivita

La nostra attivita si sviluppa soprattutto
nell’intercettare le esigenze del cliente il piu

a monte possibile.

Partendo dall'idea, dal concept di design
riusciamo poi ad ingegnerizzare il prodotto
pensandolo in modo specifico per lo
stampaggio per poi riuscire a prototipario
ed infine produrlo.

|
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SETTORI

* automotive sotto cofano -
strutturali

* automotive interior car design

* ciclo e motociclo

* rubinetteria

* idrosanitaria

* elettrotecnica

* [lluminotecnica

* moda/lusso

* piccoli-grandi elettrodomestici

* casalinghi

* arredamento

La nostra attivita & trasversale tra i piu diversi settori con richieste
differenti, specifiche differenti, attese qualitative differenti sul prodotto

finito.

Diventa per noi fondamentale avere strumenti analitici su cui fare
affidamento per la progettazione degli stampi che poi dovranno

produrre con i requisiti richiesti.
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Clienti e mercati sempre diversi
Tempi ristretti di start-up delle attrezzature
Alte richieste qualitative e in termini di efficienza produttiva

Diventa fondamentale avere uno strumento facile ed intuitivo
integrabile nel workflow aziendale per VIRTUALIZZARE IL PROCESSO

Da queste esigenze nascono le nostre due web application

NV_X_ VIM

VIRTUAL DIE CASTING VIRTUAL INJECTION MOLDING
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» La simulazione di riempimento cavita stampo non € una novita. Magma nasce
nel 1988, Moldflow addirittura nel 1978

» E’ una pratica consolidata per attrezzature complesse/stampi che producono
pezzi importanti. Molte aziende hanno personale dedicato altamente
qualificato.

» Riteniamo possa dare un vantaggio sostanziale anche per i prodotti piu ‘poverf’,
con minor tiratura dove comunqgue le richieste del cliente sono comunque
oramai importanti. Lefficienza, la qualita, 'essere green ormai sono pre requisiti
essenziali di ogni prodotto.

» La simulazione di riempimento per essere vincente deve pero diventare di
semplice utilizzo, non richiedere il ricorso a software di complessa gestione.

» Non deve richiedere il ricorso a PERSONALE FORTEMENTE QUALIFICATO

» Deve potersi inserire agevolmente nel workflow di lavoro aziendale
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Il nostro € un approccio centrato su una risorsa fondamentale:

la risorsa umana

Noi ci rivolgiamo ai progettisti, ai tecnici di processo, agli stampisti agli stampatori
ed ai uomini di fonderia. Tutte figure che hanno una forte specializzazione in un
settore molto specifico

Per loro é fondamentale ottenere dei risultati sul campo

Per loro non & importante conoscere ed utilizzare software di simulazione
complessi che richiedono una serie di tecnicismi ancor piu articolati del loro campo
specifico ed una formazione ad-hoc

Per loro & importante poter avere uno strumento che gli consenta di fare delle
analisi virtuali prima di costruire I'attrezzatura oppure dopo per poter intervenire
con ragion veduta a risolvere delle problematiche oppure a migliorare determinati
aspetti della produzione

Attraverso questi strumenti offriamo a queste figure una disintermediazione
tra sw, ambiente virtuale e realta quotidiana
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« Per chiunque non disponga un CAD
* In reparto o per i commerciali

* Non richiede conoscenza specifiche
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Simulazione e controllo delle
deformazioni di stampaggio per
mezzo del condizionamento stampo
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. Versione del file materiale -
LG ABS HI121 | ABS | LG Chemical &) (B Yo
Panoramica Viscosita PVT Capacita termica Conduttivita termica Proprieta meccaniche Condizioni di processo
Analisi dell'indice di qualita Curve di processo
Livello di qualita : ¥¥ ¥ ¥ [ | Viscosita [g/(cm.s)] Volume specifico [cc/g]
1e+14 112
Viscosita 1e+10 1.10
1e+6 1.05
1.00
AR, o 1e+2
Condizioni di processo Volume specifico 0.97
25 50 100 150 200 250 300 25 50 100 150 200 250 300
< Temp. [°C| > < Temp.[°C] >
Capacita termica [erg/(g.’C)] Conduttivita termica [erg/(s.cm.*C)]
25725000
24000000 /,,mr=‘=w- %gggg |
i i g . 22000000 = 18000
Proprieta meccaniche Capacita termica 17000 |
20000000 16000 |
18000000 Jf 15000
o 14000
16000000 | 13000
Conduttivita termica 14060000 12006 |
25 50 100 150 200 250 300 25 50 100 150 200 250 300
Temp. [°C] Temp. [°C]

Proprieta meccaniche Condizioni di processo [Mostra barra nei grafici]

B}
Modulo elastico i Rapporto di Poisson Temp di Sciogliere la Freeze Temp di Temp di Utente def.
=3 2.20E+010 [dyne/cm?] "[:]" o‘3pgpz 8] transizione. temperatura. Temp. eiezione. muffa. Temp.
s - 0l el
Contenuto di Jif @ O l [:] D[I ©

riempimento

0:)"-: CLTE
4 9,30E-005 [1/°C] Nessuno 104 [°C] 240 [°C] 105 [°C] 85[°C] 60 [°C] 25 [:C]
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Item Name Item Data Unit
Mesh Type Solid Filling Item Data Unit
Solid Mesh Element Count 7,355,814 Filling Time 8 sec
B Elainents 4,817,151 Melt Temperature 240 °c
Cold Runner Elements 258,332
°C
Nozzle Zone Elements 0 LAl UGz 202 60
Surface Mesh Element Count 697,058 Max Injection Pressure 1800 MPa
Part Dimension 531.62x950.72x52.36 mm x mm x mm Injection Volume 1492.33 cc
Mold Dimension 796.00x1196.00x344.00 mm x mm x mm i
Packing
Part Volume 1366.97 cc
Cold Runner Volume 125.359 cc Packing Time 7.68009  sec
Max Packing Pressure 1800 MPa

Cooling Item Data Unit
Cooling Time 12.9 sec
Mold Open Time 5 sec
Ejection Temperature 85 °c
Air Temperature 25 °C

Cycle Time 33.5801 sec
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FILLING

Filling_Meit Front Time
Time = 8.495 sec (EOF)

nomm____| Moldex3D

[sec]
8.485

DEFORMAZIONEIN Z-RUN 01
CALCOLO SENZA COOLING

Warpage_2Z-Displacement
[mm]

Max 2.747

2.427

2.107

1.787

-0.132

-0.452

-0.772

-1.002

-1.411

.73
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DEFORMAZIONE IN Z-RUN 01
CALCOLO SENZA COOLING

Warpage_2Z-Displacement
[mm]
2.747

2.427

0.188

-0.132

-0.452

—-0.772

-1.002

-1.411

-1.731

-2.0561
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TENDENZA DEFORMAZIONE IN Z
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LATO FISSO

CIRCUITO DI RAFFREDDAMENTO

LATO MOBILE
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Warpage_Z-Displacement Warpage_Z-Displacement
RUN 01 -SENZA CIRCUITI DI RAFFREDDAMENTO [mm] RUN 02 - CON CIRCUITI A 60° [mm)

5.557 Max 5.557

4.928 4.928

4.299 4.299

3.669 3.669

3.040 3.040

Max

2.411 2411

1.782 1.782

1.153 1.153

0.524 0.524

-0.105 -0.105

-0.734 -0.734

-1.363 -1.363

Min -1.992 -1.992

-2.621 -2.621

-3.250 -3.250

-3.879 Min -3.879




ulding
Bmeya" RUN 02 - RAFFREDDAMENTI

—

V%/? ",
- X

" LATO MOBILE
LATO FISSO

LEGENDA
AZZURRO: CIRCUITI A 60°
ROSSO: CIRCUITI A 80°




Moulding
Innovation
Day 2074

+

DEFORMAZIONE IN Z

Warpage_Z-Displacement

RUN 03 - RAFFREDDAMENTO MOBILE CENTRALE 80°

[mm]

RUN 02 - RAFFREDDAMENTI A 60°

5.657

4.928

4.299

3.669

3.040

241

1.782

1.153

-1.363

-1.992

Min

-2.621

-3.250

-3.879

‘Warpage_Z-Displacement
[mm]
5.557

1.153

-2.621

-3.250

-3.879



RUN 03 - RAFFREDDAMENTI
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LATO MOBILE

LEGENDA

LATO FISSO

AZZURRO: CIRCUITI A 60°
ROSSO: CIRCUITI A 80°
VIOLA: CIRCUITI A 40°
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Warpage_Z-Displacement

RUN 04 - RAFFREDDAMENTI 80°-40° {mm]

3.389

3.016

0.779

0.408

0.033

-0.339

+-0.712

-1.085

-1.831

-2.204

RUN 03 - RAFFREDDAMENTO MOBILE CENTRALE 80°

Warpage_Z-Displacement

Max

Min

[mm]

3.389

3.016

2.643

2.270

1.898

1.525

1.152

0.778

0.408

0.033

-0.339

-0.712

-1.085

-1.458

-1.831

-2.204



RUN 04 - RAFFREDDAMENTI
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LATO FISSO

LEGENDA

AZZURRO: CIRCUITI A 60°
ROSSO: CIRCUITI A 80°
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RUN 05 - RAFFREDDAMENTO FISSA CENTRALE A 80°

DEFORMAZIONE IN Z

Warpage_Z-Displacement
[mm]
Max 6.631

5.817

4.190

3.376

2.562

1.749

0.935

0.121

-0.693

-1.507

-2.320

-3.948

-4.762

Min -5.576

RUN 02 - RAFFREDDAMENTI A 60°

Warpage_2Z-Displacement
[mm]
6.631

5.817

0.935

0.121

-0.693

-1.507

—-2.320

-3.134

-3.948

-4.762

-5.576



s, CONFRONTO

RUN 01-NO COOLING

RUN 02 - CON CIRCUITI A 60°

Warpage_2Z-Displacement
[mm]
5.557
3.669
Max
1.782
-0.105
Min -1.992

-3.879

x 369
44

70.00 mm Moldex:D

Warpage_2-Displacement
[mm]

5.557

-0.105

-1.992

-3.879

<3 45
(x 359
. 44
70.00 mm Moldex3D

RUN 03 -
CENTRO MOBILE A 80°

Warpage_2Z-Displacement
[mm]
5.557
3.669
1.782
-0.105
Min -1.992
-3.879

z
Y 45
(x 250

44

70.00 mm Moldex3D

RUN 04 - CENTRO MOBILE
A 80° + FISSO A 40°

Warpage_Z-Displacement
[mm]

5.557
3.669
1.782
0.105
Min =l 1 092
3.879
z
VY 45
(x 359

70.00 mm Moldex3D 4
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Experimental Run Settings

T interna T esterna T interna T esterna
Runs mobile mobile Fissa fissa
1 80 80 80 80
2 80 80 80 40
Tinterna Testerna 3 80 80 40 80
4 80 80 40 40
5 80 40 80 80
6 80 40 80 40
7 80 40 40 80
8 80 40 40 40
9 40 80 80 80
10 40 80 80 40
11 40 80 40 80
LATO FISSO T esterna 12 40 80 40 40
13 40 40 80 80
14 40 40 80 40
15 40 40 40 80
16 40 40 40 40
Variable J Units High Low
T interna mobile * 80 40
2 T esterna mobile =c 80 40
3 | Tinterna Fissa | =C 80 40
B 7 T esterna fissa *C 80 40

LATO MOBILE |
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BB o | FF
EE

Experimental Data Input Worksheets D D

Response

Dimension Sample Expt Run No.

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16

AA 1 1,3 2 1,3 1.1 0,6 2 3 2 1.1 4,2 24 1 1 53 3,5 3
BB 1 04 1 14 0,1 1,3 1,4 3.1 11 0,1 5 24 1,6 3 54 2,6 2
cC 1 1.2 22 1.7 1.4 3 2 2,8 23 1.4 4.6 2.2 3,2 i 54 35 3
DD 1 3 1,6 1,8 2 5,1 3,5 2,2 1,8 3,5 25 4,1 2,3 4,5 3,7 3
EE 1 2 2,1 3 1,5 2,3 4 22 1,6 1,6 2,8 1,9 2,2 4,5 3,4 2,6 28
FF 1 0,5 26 2 19 1 2.1 3 21 2 35 23 2 3 41 35 4
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Select Reaponse | Cav-1-01~d¢f A

dprer  Next P

Tornads Chart For Responce : Cav-1-01~def A

are] %% sc
185%
8- Has% -c
as 2m2% -0
c- ns6% "o
267%
I 200% o
ar 2% -8
1n%
13%
E)
‘Select Response Cav-1-01~del B Qv [t ]
Tornada ChartFor Rasponse : Cav-1-01mdef &
5
s o
&= -0
e e
e 23
ace -8
8" o
100
‘Select Resgonse | Cav-1-01~def C - [y ] wenp
Tornade Chart Far Response | Cav-1-01~def €
Amc ~c
Bec e
o o
an -0
c
avs -
5 )
10 H ) 3

DD

EE

FF

Select Response Cav-1-02~def E

[ ey

Tormado Chart For Respanse : Cav-1.02~def £

aset e
€ 0~ -a
b= )
P B
o -0
A% ‘0

1 E] E
Sei nasporsa | v 1028l ¥ BT
Ternado Chast Fac Response | Cav-1-D2~def F
e c
L3 1-8-c
£F ‘0
5 -0
At ‘e
I o
s E) %
Select Response | Cav-1.02-del O - [deev ] weap
Tormad Char For Response : Cav-1-02~del O
amcd g
Los 8¢
c- o
an A8
s 1 o
As mx ‘0
%
i L 50 18

ONm™p

T interna mobile
T esterna mobile
T interna Fissa
T esterna fissa
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‘Select Response Cav-1-01~del &4 gre manp

A=Tintema mobde. B =T estema mobde. C =Tintema Fissa. D =T estema fissa.

200

Main Factors

Select Response  Cav-1.02~def 0

o i D]

A = Tintema moble. B =T estema mobde. C = Tintema Fissa. D =T estema fissa.

DD

_—
el / '\
W W [ % & % r 0]
(E—— e L [
Salact Responee | Cav-1-01~def B < e
A= Tinterna moble. B = T estema moble. C = Tintema Fissa. § = T estema fissa. BB
Main Factors
50|
0.0~ —_—
—_—
fr
& % @ o £ £ & 3
. [ — e T ]
Select Response | Cav-1-01-del C o Qe [neap]
A = Tintema mobie. B = T estema moble. C = Tintema Fissa. D = T estema fissa.. C( :
Main Factors
20,0
\ \
100
W W % % F C3 % W
R (S e [ I —

Maln Factors
o
0.
\ \ —
100 \
) W ] C3 © £ o &
(S — [ — (I — (USSP |
Select Responee | Cav-1-02-def € < e [heap]
A =Tintema mobie. B =T estema mobde. C = Tintema Fissa. D = T estema fissa. EE
Main Factors
00
150
e \ \_\ —_—
58
& [ 0] @ w r W r) w
[ — — S o
Select Aesgore Cav-1-02~det F Qe [fep]
A =T intema mobile. B =T estema moble. C =T intema Fissa. D = T estema fissa. FF
Main Factors

200

T interna mobile
=T esterna mobile
T interna Fissa
T esterna fissa

oONwWpP
|
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Confidence Rating Significance
A Dimension will always be within specification between all values used in DOE. The Dimension is low risk.
B Dimension is process sensitive and must be monitored. There exists a risk of out of being out of specification.
c It is impossible to make the part within specification by process change only.
Response Name = 0Ol~defA @ 0Ol~defB @ 01~defC @ 02~defD @ 02~defE  02~defF
UsL 2 2 2 2 2 2
+TOL 2 2 2 2 2 2
Nom 0 0 o 0 [} [}
-TOL 2 2 2 2 2 2
LSL -2 -2 -2 -2 -2 -2
Predicted CpK
Cav-1 B B B - - -
Cav-1 = = = B B B

A =T interna mobile
B = T esterna mobile
C =T interna Fissa
D =T esterna fissa
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ANALISI DOE - GOLD SPOT

Predicted Dimensions

Quantitative 70.00 mm

Response Name ' 01~def A ‘ 01~def B A O1~def C 02~defD _ 02~def E 02~defF
Predicted Values | _ )
Cav-1 1.17 0.11 1.4 3 = . RUN 04 _
Cav-1 = - = 1.9 1.5 1.9

Specifications | | ESTERNO FISSA 60°C

— T N T CENTRO FISSA 40°C
= v T T % T & T & [ ESTERNO MOBILE 60°C
AN N S BT NN CENTRO MOBILE A 80°







