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Siamo il partner ideale
per la consulenza e lo
sviluppo di progetti
industriali e finanziati
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Attivita di ricerca applicata
e di consulenza,
a supporto dello sviluppo
tecnologico e industriale

INGEGNERIA
DEI MATERIALI
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Test di controllo qualita,
chimici e reologici,
dalla materia
al prodotto finito

ANALISI &
TESTING
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Una vasta gamma di
servizi, soluzioni e
tecnologie applicate
per le attivita di
progettazione CAD e CAE
e prototipazione di
manufatti polimerici
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PLASTICS INNOVATION POLE

Il condizionamento degli stampi per una migliore gestione dell’energia

Run 10

Cooling_Average Temperature

Final Cycle

Time = 0.233 sec (Fill)
[°’cl
120.000
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Il condizionamento degli stampi per una migliore gestione dell’energia
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PLASTICS INNOVATION POLE

Run 10

Cooling_Average Temperature

Final Cycle
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PLASTICS INNI
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Il condizionamento degli stampi per una migliore gestione dell’energia

Run 10

Cooling_Average Temperature

Final Cycle

Time = 0.233 sec (Fill)
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PLASTICS INNOVA

Alimentazione pressa
PLC e sensori
Display e interfaccia operatore

Riscaldamento cilindro di plastificazione
Camera calda

Termoregolazione stampo
Chiller e torri di raffreddamento
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PLASTICS INNOVATION POLE

Run 10
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Time = 0.233 sec (Fill)
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Il condizionamento degli stampi per una migliore gestione dell’energia

PLASTICS INNOVATION

Packaging alimentare — Overcap liquore NUVO

— Materiale: PC trasparente (Sabic Lexan HF1140R)
Cooling_Temperature(Clipping) . . .
Final Cycle Dimensioni: 55x55x85
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PLASTICS INNOVATION POLE

Il condizionamento degli stampi per una migliore gestione dell’energia

Raffreddamento convenzionale

B Matrice lato fisso
Cooling_Temperature(Clipping) . .
Final Cycle Matrice lato mobile
Time = 0.233 sec (Fill)

rel Acciaio matrici;: 1.2343
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1 80.000

73.333

800mm|___ | Moldex2D
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Il condizionamento degli stampi per una migliore gestione dell’energia

PLASTICS NNOVATION
DOE Wizard x

Sefting Summary

|;| Information

Mame: |DOE 1
Base Run: |Run1 =
Analysis Sequence: |Transient Analysis -CtF P Ct'W <
DOE Method: | Taguchi Method =
& Method D0E Wisard
Levels: |3 * | (2~5 or mixed level) sing _Summary
Control Factors: [¢ |8 2~13) U oo v,
Taguchi Array: | L9(3"4)- 9 Runs, 4 Factors with 3 Levels - CanvoiFackr | Lo TImé. | Packing Time | Femomative l-—_,'f.' ' | cuniy Factr | SE8ngTemee "
{C::-} Factors Lot 3 i 3 i Tanpet (b Gabal Gaotal
Nin 1 85 &80 100 Gos Unform Smalw Smaler
# | Control Factor Level 1 Level 2 Level 3 N —. 5 9 T -
1 Filling Time [sec] 1 1.2 15 3 " 1 9 . , '": “ s ‘ff)i"
2 Packing Time [sec] 11 10 85 4 1 ' 5 A fn 5 0348661
3 | Coolant Temperature (EC 1, EC 2) [.C] 90 75 60 TR+ : : e e et
4 Coolant Flow Rate (EC 1, EC 2) [coised] 100 125 150 == L. ; ‘ : ol S = ek
(BTN 13 - 9 fun 10 L} ] )34 ‘
R 1t 2 10 " 100 Hun 1 140000 10 TRV
# Quality Factor Target Property | Goal Weighting % -y L. . -
1 Cooling_Temperature [°C] Global {} Uniform 2 50.0%
2 Cooling_Frozen Layer Ratio [%4] Global {:} Smaller 1 25 0%
3 Warpage_Total Displacement [mm] Global {:} Smaller 1 25.0%
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Il condizionamento degli stampi per una migliore gestione dell’energia

PLASTICS INNOVATION
Parallel Coordinates Plot
Run Filling Time [sec] Packing Time [sec] Coolant Temperature (EC ~ Coolant Flow Rate (EC 1, Cooling_Temperature [°C] CDDIing_FrDzen Layer Warpage_Total
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PLASTICS INNOVATION

Cooling_Temperature(Clipping
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Run 10

)

Final Cycle

)

PARAMETRI DI PROCESSO OTTIMIZZATI CON DOE

Raffreddamento convenzionale

Tempo di iniezione
Temperatura di plastificazione
Picco pressione di iniezione
Tempo di mantenimento
Pressione di mantenimento
Picco forza di chiusura (1 cavita)

Condizionamento stampo ad acqua

1.3 s
260°C
1700 bar
4+4 s
750/500 bar
23 ton

Temperatura impostata 70°C

Portata complessiva 40 |/min
Tempo di raffreddamento 36 s
Tempo ciclo totale 50.3 s

26 maggio 2026
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PLASTICS INNOVATION

Il condizionamento degli stampi per una migliore gestione dell’energia

Raffreddamento conformale

s Conformato su LF e LM per seguire la punta del componente,

Cooling_Average Temperature

. Final Cycle gestire gli aumenti di spessore e condizionare il puntale
Time = 0.233 sec (Fill)

°cl dell’ugello.
120.000

8.00mml___ | Moldex:D
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Il condizionamento degli stampi per una migliore gestione dell’energia

PLASTICS INNOVATION

Raffreddamento conformale

Cosling: Aversiae Tem,,:;:ﬂ,: Matrice lato fisso: lavorata di macchina con riporto SLM
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PLASTICS INNOVATION

Il condizionamento degli stampi per una migliore gestione dell’energia

Raffreddamento conformale

b Matrice lato fisso: lavorata di macchina con riporto SLM

Cooling_Average Temperature
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PLASTICS INNOVATION POLE

Il condizionamento degli stampi per una migliore gestione dell’energia

E/ Conventional cooling —S/ Conformal cooling

Run 9

Run 10
Cooling_Temperature(Clipping) Cooling_Temperature(Clipping)
Final Cycle Final Cycle
Time = 0.233 sec (Fill) Time = 0.233 sec (Fill)
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PLASTICS INNOVATION POLE

Il condizionamento degli stampi per una migliore gestione dell’energia
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PLASTICS INNOVATION

Moldex3D & Solutions
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Agdmimn
Mokiex30 ISt M Admin

(
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Il condizionamento degli stampi per una migliore gestione dell’energia ﬁ o

PLASTICS INNOVATION
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Il condizionamento degli stampi per una migliore gestione dell’energia

PLASTICS INNOVATION
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Il condizionamento degli stampi per una migliore gestione dell’energia ﬁ o |

PLASTICS INNOVATION

Moldex iz Material Database swws -
i Material Database / PC SABIC LEXAN HF1140R

PC SABIC LEXAN HF1140R
Material Information Material Properties
Material PC
Producer SABIC [ [
Grade Name LEXAN HF1140R /
Regrinding Resin Ratio (7] //
Water Absorption Ge Viscosity PVT Heat Capacity Mechanical Prop Process Conditi...
Status Active (/]
Images
Carbon Emissions Data
X
Carbon Emissions Per Kilogram 4 kgCO:e (/]
Upload
Carbon Emissions Notes 6
[+ Sign Out
Moldex3D 2025 R3
Moulding "
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Il condizionamento degli stampi per una migliore gestione dell’energia

*consumi stimati inseriti sul modulo ISLM di Moldex3D

Moulding

°
m I Innovation
Day 2026

Categoria

Pressa a iniezione

Elemento

Tempo di iniezione

Picco pressione di iniezione
Picco forza di chiusura
Temperatura di plastificazione
Sistema di plastificazione *
Movimenti unita di iniezione *
Unita di chiusura *

Tempo di mantenimento

Pressione di mantenimento

Tempe di raffreddamento

Scenario 1 - condizionamento Scenario 2 - condizionamento

convenzionale

1.3 s
1700 bar
23 ton
260°C
0.05 kWh/ciclo
0.06 kWh/ciclo
0.04 kWh/ciclo
&s
750/500 bar
36 s

conformale

1.3 s
1700 bar
23 ton
2e0°C
0.04 kWh/ciclo
0.08 kWh/ciclo
0.04 kWh/cicle
&s
750/500 bar
25 s

Stampo Condizionamento stampo ad acqua Temperatura impostata 70°C Temperatura impostata 70°C
Portata complessiva 40 |/min 40 |/min
Camera calda * 0.019 kWh/ciclo 0.016 kWh/ciclo
Condizionamento stampo * 0.23 kWh/ciclo 0.17 kWh/ciclo
Tempo ciclo totale 50.3 s 39.3s -22%
Ausiliari Compressori d'aria ® .10 kKWh/ciclo Q.08 KWh/cicle
Robot e automazione * 0.05 kWh/ciclo 0.05 kWh/cicle
Consumo totale per ciclo 0.54 kWh/ciclo 0.45 kWh/ciclo -17%

' 26 maggio 2026



Il condizionamento degli stampi per una migliore gestione dell’energia

. Scenario 1 - condizionamento Scenario 2 - condizionamento
Categoria Elemento

convenzionale conformale
Produzione annua 2'000'000 pz/anno
Durata produzione 5 anni
Tempo ciclo 50.3 s 393s
o L
Scenario produttivo n- cavita 8
Taglia pressa 200 ton
Produttivita oraria 561 pz/h 718 pz/h
Ore produzione annua 3'564 h/anno 2'785 h/anno
Sistema di plastificazione * 25'000 kWh/anno 19'250 kWh/anno
Pressa a iniezione Movimenti unita di iniezione * 20'625 kWh/anno 20'625 kWh/anno
Unita di chiusura ® 14'063 kWh/anno 14'063 kKWh/anno
Stampo Camera calda 28'500 kWh/anno 23'250 kWh/anno
Condizionamento stampo * 337'500 kWh/anno 255'000 kWh/anno
I Compressori d'aria * 25'000 kWh/anno 20'000 kWh/anno
Ausiliari
Robot e automazione * 12'500 kWh/anno 12'500 kWh/anno
Consumo totale per ciclo 463'188 kWh/anno 364'688 kWh/anno -21%

*consumi stimati inseriti sul modulo ISLM di Moldex3D

mid &5




Il condizionamento degli stampi per una migliore gestione dell’energia

Categoria

PLASTICS NNOVA

Scenario 1 - condizionamento Scenario 2 - condizionamento
Elemento

convenzionale conformale
Produzione annua 2'000'000 pz/anno
Durata produzione 5 anni
Tempo ciclo 50.3 s 393s
Scenario produttivo n” cavita 8
Taglia pressa 200 ton
Produttivita oraria 561 pz/h 718 pz/h
Ore produzione annua 3'564 h/anno 2'785 h/anno
Costo energia elettrica industriale 0.20 €/kWh
Costo orario complessivo processo 35 €/h
Consumo totale per ciclo 463'188 kWh/anno 364'688 kWh/anno -
=21
Costo annuo energia elettrica 92'650 £/anno 72'900 €/anno
Costo annuo processo 124'750 €/anno 97'450 €/anno -22%

*consumi stimati inseriti sul modulo ISLM di Moldex3D
i d Moulding

Innovation
Day 2026
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Il condizionamento degli stampi per una migliore gestione dell’energia

PLASTICS INNOVATION POLE
g Conventional cooling —S/ Conformal cooling
s Packing_Vol tric Shrinkage(Cli RlIms)
acking_Volumetric Shrinkage in acking_Volumetric Shrinkage(Clipping|
s ﬂms.h.;_”; :(::::EO:: Time = 9.290 sec (EOP)

roomml__ | Moldex3D

700 mm Moldex3D

Tempo ciclo 50.3 s Tempo ciclo 39.3 s

Moulding
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Il condizionamento degli stampi per una migliore gestione dell’energia
PLASTICS INNOVATION POLE

—E/ Conventional cooling g Conformal cooling

Run$
Warpage_Total Displacement
Mold Compensation = (0.650,0.650,0.650) [%]
Scale Factor (X.Y.Z) = 1,000

Run 10
Warpage_Total Displacement .
Mold Compensation = (0.650,0.650,0.650) [%4) &
Scale Factor (X,Y.Z) = 1.000 Ls

3
[mm]
3
0.068 2
Masx ‘l

0.017

0.009
Min 0.005
v 63
X 0
1oomml______ | Moldex3D 42 10 00 mm| Moldex 3D
Tempo ciclo 50.3 s Tempo ciclo 39.3 s
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Il condizionamento degli stampi per una migliore gestione dell’energia e
NNOVATION PO

Conformal cooling tramite lavorazione meccanica

|
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=, |’attenzione

andrea.romeo@proplast.it
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