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PRESENTAZIONE COMELIT GROUP SPA

Comelit Group S.p.A. € una realta industriale italiana con HQ
a Bergamo, attiva a livello internazionale nello sviluppo di
soluzioni tecnologiche per la sicurezza e la gestione

intelligente degli edifici.

Fondata nel 1956 come realta focalizzata sulla citofonia, nel
tempo si & trasformata in un gruppo multinazionale attivo in
oltre 90 Paesi.

Oggi il gruppo mantiene una struttura a controllo familiare ed
e composto da diverse societa e filiali distribuite in tutto il

mondo.
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PORTAFOGLIO PRODOTTI
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PORTAFOGLIO PRODOTTI

Simplifying Security

CONTROLLO ACCESSI

COMELIT

F EEL -S ECURE

DOMOTICA

ANTINTRUSIONE
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IL NOSTRO GRUPPO
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IL NOSTRO GRUPPO
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DURANTE LA PANDEMIA, NONOSTANTE UNA FLESSIONE DI
FATTURATO, L’AZIENDA HA CONTINUATO A CREDERE NELLA
CRESCITA INVESTENDO SIGNIFICATIVAMENTE IN RISORSE UMANE.
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2950 + 8.5"

LE PERSONE DEL GRUPPO % DEL FATTURATO ANNUALE
IMPEGNATE NELLA RICERCAE INVESTITO IN R&D
SVILUPPO

INVESTIRE PER CRESCERE
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IL NOSTRO GRUPPO - UFFICIO TECNICO MECCANICO

Comelit si occupa dello sviluppo prodotto, con particolare attenzione al
processo produttivo e di assemblaggio

Produzione completamente esterna, con partner in tutto il mondo che
forniscono particolari stampati e prodotto finito

Per particolari plastici:

« Analisi moldex interne durante la fase di progettazione per rendere
la finestra di stampabilita la piu ampia possibile

 DFM con fornitore che realizza lo stampo

» Verifica progetto stampo — simulazione canali di raffreddamento
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PRESENTAZIONE PRODOTTO

» Box plastico per gestione controllo accessi (per filiale UK)
« Contiene scheda elettronica, alimentatore e batteria.

* Analisi eseguite su coperchio in quanto € la parte estetica
* Dimensioni: 350mmX300mmX40mm

« Stampo con iniezione a camera calda hot gate
 Materiale: PC+ABS, UV resistant, VO. Colore: bianco

« Stampo con tavolino in parte fissa: particolare attenzione a degrado
materiale in camera calda
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ANALISI PRELIMINARE - SINGOLA INIEZIONE (HOT RUNNER)
Layout stampo

Singolo punto di iniezione hot gate

Posizione: centrale
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ANALISI PRELIMINARE - SINGOLA INIEZIONE (HOT RUNNER)
Layout sistema di condizionamento
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ANALISI PRELIMINARE - SINGOLA INIEZIONE (HOT RUNNER)
Parametri stampaggio — CAE mode

B8 Moldex3D Process Wizard ? BB Moldex3D Process Wizard ? X B Moidesn 7
Project Settings | FllingPacking | Cacling | Summary | Project Settings Filling/Paciing | Cooling | Summary | Project Sattings | FilingPacking Cooing ISummtyl
Setting method | CAE mode Filling sstting tem vaiie Unit
In thes mode PlgWm=3 W Goolng memod Genend  ~]-
molding machine informations. You may frealy spacify | Flow rate prodle (1) it Mold Temperature 50 oC
process condtions for simulaton
- e Ingection prassura profile (1) Air Tempeesture 5 oC
Process File - 2M1970163_Rund?_1 pro Exedt Temperature 107 oC
Z B b ccntiin Coolng Time 181 s9C
Mesh File - 2m1970163_27_03 mie By valurne(%) filled as 98 o T M
oy Moid-Open Time 5 s6cC
Matenal File  ABS_POLYLACPATST mér Pacling satting Ejecion Timing After Mold Open o sec
P, t - ___-_]
Maximum injecson pressurs 144 Wea acking time : 15 sec Motd preheat | ssfiing
/ » 3 e35Ur0
Manmum packing pressurs 155 WP v ;
e .4 Pachng pressure profile (1)
. )
/ It Temperatee 210
d Tomperature |50 oC 3
I . Coaling / ﬂqﬂnggll Mold Metal Matenal
ﬁ\:“f' X S il #11 MIGLN | SO e .y lagidl Tamparaturs
Advanced Setting _/ Egect Lintena Estirnate Coolng Time ——
P > 1 Coving Advanced Sa '
Capture Sattings Halp | Sam | Cancet Capture Setlings Packing pressure peofile - (10.19, 341.22) ings trg
Typa Packing Pressive (MPa) s Time (sec) Sectionlo- 1 3 Cociing | Heatrg illou Mt Faatenal | Estimats Cooling Tums |
Paclong or k to hine pressure
Profils type Cootng
15500 O Stepuiss Setting By fow rate
R :::: ) Polyles Cootot et © 121 Qrowleec |~ Cosant Oimm) |Re |
g . ECY (Group 1) | Riater ) Mole Tompesurs 120 watsr =10 me3s
S g:;: EC2(Group2)  Rafert Woid Tampersure 120 water =} 10 eaas
8 it e
$ e
&g G200
- 850 Agply cusrene sething tn group Apply carent seting to al
& 3100 Haating
1550 Heatog rod 10 | Hestrg metaa Vatue | unt |
000
000 150 300 €50 600 750 200 1050 1200 1350 15.00
Time (sec)
Secion Section-1 Profile Advsor
° Time (84c) o - Caplin
F E EL - S ECURE Packing Preasure (MPa) [0 “w
Maxx pressure » 155 MPa oK | Cancel Coghuz i Ok ) Cancit




ANALISI PRELIMINARE - SINGOLA INIEZIONE (HOT RUNNER)
Risultato: riempimento cavita
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ANALISI PRELIMINARE - SINGOLA INIEZIONE (HOT RUNNER)
Risultato: pressione riempimento

Fllling-Sprue Pressure

Pressione v/p switchover: 149,5 MPa
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ANALISI PRELIMINARE - SINGOLA INIEZIONE (HOT RUNNER)
Risultato: cooling temperature surface

Temperatura parte fissa Temperatura parte mobile
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ANALISI PRELIMINARE - SINGOLA INIEZIONE (HOT RUNNER)
Risultato: cooling mold temperature difference

Differenza temperatura fissa — mobile: circa 10-13°C

Cooling_Mold Termperatuwe Difference
Final Cyrle
Time = 36,125 sec {EOC)
<y v
Jo.0no

" ‘J 28.005

6010

Differenti ritiri

WARPAGE
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ANALISI PRELIMINARE - SINGOLA INIEZIONE (HOT RUNNER)
Risultato: packing molten core

A fine fase post-pressione, gli angoli 160000
restano isolati

&

RISCHIO SINK MARKS
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ANALISI PRELIMINARE - SINGOLA INIEZIONE (HOT RUNNER)
Risultato: deformazioni
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Deformazione massima: 0,9mm NON ACCETTABILE
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ANALISI PRELIMINARE - SINGOLA INIEZIONE (HOT RUNNER)
Risultato: deformazioni

Run 47

Warpage_Total Displacement

Mold Compensation = (0.700,0.700,0.700) [%]
Scale Factor (X,Y,Z) = 10.000

[mm] ¥

Max 0.925

Effetto scatola: 0,6mm NON ACCETTABILE
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ANALISI PRELIMINARE - SINGOLA INIEZIONE (HOT RUNNER)
Risultato: peak shear rate

Parspectvn @
wes @
224

A vanety of plastic matenals Ism:t shear stress and ulnmate sheaf rate table

materials stress (MPa) m (MP.) f‘h Yo 47

PP 0.25 ‘ 100 000 PPS 0.50 50,000 Fille_Peak Shoar Rate

| HOPE | 008 | 40000 | PA6 | 050 | 60000 | e
| LDPE 008 40,000 PAB6 0.50 60,000
[ evAa | 030 | 30000 | Pasl2 | 050 | 60,000
PS 0.25 40,000 PA12 0.50 60,000
HPS | 030 | 40000 | poM | 045 | 40,000
SAN 0.30 40,000 PET 0.50 50,000
ABS | 030 | 50000 | psT | 0.40 | 50000
ABS(Plating) 0.30 30,000 PPO 0.50 35,000
[ DAMMA j nan 7177 40000 7,1 PC I 0s0 | 40000
_PC/ABS | 040 | 40000 || sPVC | 030 20,000
[ IPU I VAU | 40,00 i r-PVC I 0.30 I 20,000
PC/TPU 040 40,000 PSF 0.50 50,000
PR | 025 | 40000 | 1cp | 050 | 60,000

Peak shear rate: 164’900 [1/sec] nella zona del gate
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ANALISI
OTTIMIZZATA




ANALISI OTTIMIZZATA - DOPPIA INIEZIONE (HOT RUNNERS)
Layout stampo

Aggiunto secondo hot gate per:

» Ridurre pressione al v/p switchover

« Migliorare packing molten core

« Migliorare peak shear rate
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ANALISI OTTIMIZZATA - DOPPIA INIEZIONE (HOT RUNNERS)
Miglioramento layout canali condizionamento - punzone

Aggiunti buffle per:
» Uniformare temperatura matrice - punzone
« Migliorare packing molten core

 Ridurre deformazioni
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ANALISI OTTIMIZZATA - DOPPIA INIEZIONE (HOT RUNNERS)
Risultato: riempimento cavita
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ANALISI OTTIMIZZATA - DOPPIA INIEZIONE (HOT RUNNERS)
Risultato: weldline — weldline meeting angle

B
Fing_ Weld Lo Mesting Angin
Therwe = 30005 so¢ (£0F)

~q) v
Mot o 1821028

|

135554

Weldlines superficie estetica, con meeting angle bassi
Rischio difetti estetici
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ANALISI OTTIMIZZATA - DOPPIA INIEZIONE (HOT RUNNERS)
Parametri stampaggio valve gate — CAE mode

Attribute Wizard X

4 Attribute
Aftribute:
|Hot Runner Gate =

Gate:
|Pin Gate - |

4 Parameters

Main Cross-section
D: (m4o0 B [mison B

: w8
Gate Face Area

|? | c . , y, ™~

4 Other Parameters ‘.‘
Valve Gate Control ID: 7~ |
'S -
| 2 i | HAL
e
Hot Kunner Controller 1D ez

[ Mot specified

User Defined Group
|N0tspecified

4 Edit Curve

ol e B |

Close
(4]
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Attribute Wizard

4 Attribute
Attribute:

|Hat Runner Gate

Gate:

|Pin Gate

4 Parameters

Main Cross-section

D: [m 4000 B [m15.000

: 4]
L: [27.000 =

Gate Face Area

B

4 Other Parameters
Valve Gate Control 1D:

[

Hot Runner Controller 1D

| ot specified

User Defined Group

| Mot specified

4 Edit Curve

il N B |

Close




ANALISI OTTIMIZZATA - DOPPIA INIEZIONE (HOT RUNNERS)
Parametri stampaggio valve gate — CAE mode

E Moldex3D Process Wizerd (View Dby ?

Project Settings  FilingPacking | Codiing | Summary |
Fillng setting
Filing i B8C
Fiow rate proble (1)

Injection pressure proble (1)

VP swatch-over

E Y 8s 48 %
Packing selteg

Packing time 1 sec

v
'
£ ) Packing pruss fars o machne prezsur
%
~ Xy Paciang pressure peofla (1)
\ Y y

/r/ :Meﬂcmpﬂm: i Al

| () Temperature

| Advanced Setting

Capture Settings Help Close
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Advanced Setting

Valve Gate | Mold Boundary Condition | Injection Optiunsl

Shut off all valve gates automatically at end of packing

Valve gate Type Control point Mesh node IO Value Unit Action
Initial status 11 - Cpen
#2(ID:2) = 2
Initial status 21 = Close
Time (after flow reaches valve gate) |2-2 0 SeC Open




ANALISI OTTIMIZZATA - DOPPIA INIEZIONE (HOT RUNNERS)
Risultato: riempimento cavita
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ANALISI OTTIMIZZATA - DOPPIA INIEZIONE (HOT RUNNERS)
Risultato: pressione riempimento

Filing-Sprue Pressure

149,5MPa -> 87,3MPa
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ANALISI OTTIMIZZATA - DOPPIA INIEZIONE (HOT RUNNERS)
Risultato: cooling temperature surface

1R

W L'Jlll

Temperatura parte fissa Temperatura parte mobile
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ANALISI OTTIMIZZATA - DOPPIA INIEZIONE (HOT RUNNERS)
Risultati: cooling mold temperature difference

Differenza temperatura matrice — punzone: <6°C

Ran 19
Cooling_Moid Temperature Difference

Final Cycle
Tene = 34,190 sec (FOC)

Temperature omogenee i

MIGLIORAMENTO WARPAGE
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ANALISI OTTIMIZZATA - DOPPIA INIEZIONE (HOT RUNNERS)
Risultato: Packing Molten Core

Packing-Sprue Pressure

100.000 —

A fine fase post-pressione, aree
isolate molto ridotte

Rischio SINK MARKS ridotto

19.200 | 24.950 |

Time (sec)
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ANALISI OTTIMIZZATA - DOPPIA INIEZIONE (HOT RUNNERS)
Risultato: deformazioni

Deformazione massima: < 0,5mm

COMELIT

F EEL -S ECURE



ANALISI OTTIMIZZATA - DOPPIA INIEZIONE (HOT RUNNERS)
Risultato: deformazioni

Bottom &

wcs @
180

0

180

Run 19
Warpage_Total Displacement
Mold Compensation = (0.400,0.400,0.400) [%]
Scale Factor (X.Y,Z) = 10.000
[mm] ¥
Max 0.461

Effetto scatola: < 0,3mm 0.437
0.412
0.388
0.364
0.339
0.315
0.290
0.266
0.241
0.217

0.193

0.168

0.144

0.119

F EEL -S ECURE




ANALISI OTTIMIZZATA - DOPPIA INIEZIONE (HOT RUNNERS)
Risultato: peak shear rate

: A variety of plastic matenals hmat shear stvess and ulnmate sheaf rate tab!g |

fan V7

‘ PP 0.25 | 100 000 PPS 0. 50 Filing_Peak Shear Rate
| HOPE | 008 | 40000 | PA6 | 050 s
| LDPE 008 40,000 PAG6 0.50 L s
[ EvA | 030 | 3000 | PA6l2 | 0.50 B
PS 025 | 40,000 PA12 0.50 I
MPS | 030 | 40000 | pOM | 045 R
SAN 030 | 40,000 PET 0.50 e
ABS | 030 | 50000 | BT | 0.40 ppessss
| ABS(Plating) 030 30,000 PPO 0.50 i
| omma | nan | 40 000 | PC [ 0.50 R
| PC/ABS | 040 | 40000 || s-PVC 030
| YU | vAau | 40,000 | r-PVC ] 030
PC/TPU 040 40,000 PSF 0.50
PUR | 025 [ 40000 | cp | 0.50

Peak shear rate: 38’670 [1/sec] nella zona del gate
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PARTICOLARI
STAMPATI



ANALISI OTTIMIZZATA - DOPPIA INIEZIONE (HOT RUNNERS)
Particolari stampati — primo ricevimento

Degrado materiale attorno ai gates

Alonature nere evidenti

NON ACCETTABILE
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ANALISI OTTIMIZZATA - DOPPIA INIEZIONE (HOT RUNNERS)
Miglioramento profilo iniezione — shear stress

Moldex3D Process Wizard (View Only) ? X

Project Settings IFiIIing/Packing' Cooling | Summary |

Setting method| - Machine mode 1 (by profile)

In this mode, users cant set the injection time directly.
The injection time is determined by flow rate profile and
packing time settings.

Process File : 2M1970163_Run45_1 pro
Mesh File - 2m1970163_27_03_Run20_1_Run25.mfe

Material File - 20251210_PC+ABS_LUPOYER5006N({MHC).
Machine Settings
Hai Tian - MA53002/4500-A

View...

Machine Interface

Controller Type : Standard

Moldex3D Process Wizard (View Only)

Project Settings Filling/Packing lCooIingI Summary |

Filling setting
ime - 2.69297

Flow rate profile (3)...

njection pressure pr

switch-over

volume(%) filled

Pacliing setting

as 98

Melt Temperan‘ 270

Mold Temperatur\ 75

Close

Capture Settings Help

COMELIT
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Capture Settings Help

R =T
Flow rate profile X
Type: Injection Velocity (mm/sec) vs. Ram Pasition (mm)  ~ Section Moo 3 © O% OE

Consider barrel compression for solver calculation.
Profile type
4 Stepwise
. 100.27 Paolyline
S 8913 _
L] Stroke time :
E 77.99
g 269297 sec
= 6685 ——
=) Injecting volume :
g »n 603.186 3
2 s : em
= -
S 1342 Suck back :
7] 0 mm
2 2228
11.14 Backflow:
0.00 0 %
120.00108.00 96.00 84.00 72.00 G0.00 4300 36.00 24.00 12.00 0.00
Ram Position (mm)
Section Section-1 Secfion2 | Section-3 ‘ ‘ Profile Advisor
Ram Position (mm) 120 115 a8 0 Capture...
Injection Velocity (mmisec) 15 40 15 15
Max. pressure = 201 MPa, Max. flow rate = 560 cm"3/sec Close

Profilo lento — veloce - lento



ANALISI OTTIMIZZATA - DOPPIA INIEZIONE (HOT RUNNERS)
Miglioramento profilo iniezione — shear stress

Perspacive @

ws @
228

A variety of plastic matenals |lmll shear stress and ultimate shear rate table

| ®:
.a.;"f.:;"i.. "9'..2“@”;:?' Im I mmn) mMgJ

PP 0.2 1ooooo PPS 0.50 50,000 T
HOPE | 0.08 | 40000 | PAG | 0.50 | 60000 Time - 15 wec E06)
LDPE 0.08 40,000 PAG6 0.50 60,000 e

Mo w2 RGT e+
| EVA | 030 | 30000 | pasl2 | 050 | 60000 |
PS 0.25 40,000 PA12 0.50 60,000

| HWPS | 030 | 40000 | POM | 045 | 40000 |

| SAN 0.30 40,000 PET 0.50 50,000

| aBs | 030 | 50000 | eeT | 040 | so000 |

ABS/Plating) 0.30 30,000 PPO 0.50 35,000

M 040l 40000, PC | 050 | 40000 |

~ PC/ABS | 040 40000 || s-PVC 0.30 20000 |

U | vau | aoew | P | 030 [ 20000 |
PC/TPU 0.40 40,000 PSF 0.50 50,000

| PR | 025 | 40000 | | 050 | 60,000

Peak shear rate: 28’570 [1/sec]
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ANALISI OTTIMIZZATA - DOPPIA INIEZIONE (HOT RUNNERS)
Miglioramento profilo iniezione — shear stress

Eliminato degrado materiale e conseguente alonatura
nera attorno ai gates
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ANALISI OTTIMIZZATA - DOPPIA INIEZIONE (HOT RUNNERS)
Coerenza deformazioni simulazione — particolare stampato

Effetto scatola: verificato inferiore a 0,3mm

Deformazioni generali: verificate inferiori a
0,5mm

COMELIT

F EEL -S ECURE



CONCLUSIONI
L'analisi con doppia iniezione hot runners e miglioramento layout canali condizionamento ha portato a miglioramenti
significativi

Aggiunto gate (camera calda):

» pressione al v/p switchover: ridotta del 42%
» fase di post-pressione: migliorata

* Shear stress: ridotto del 76,5% > Deformazioni: migliorate del 44%

Effetto scatola: migliorato del 50%
Migliorato layout canali condizionamento

+ delta T fissa-mobile: ridotto del 50%

Profilo iniezione corretto (lento — veloce - lento):

» Ulteriore riduzione shear stress del 26% con > Degrado materiale: eliminato
profilo iniezione ottimizzato
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F E E L -S E CURE






	mid
	Diapositiva 1
	Diapositiva 2
	Diapositiva 3
	Diapositiva 4
	Diapositiva 5
	Diapositiva 6: 14 SOCIETÀ  1 HEADQUARTER +  9 FILIALI +  5 REP. OFFICES +  8 R&D CENTER
	Diapositiva 7
	Diapositiva 8
	Diapositiva 9
	Diapositiva 10
	Diapositiva 11
	Diapositiva 12
	Diapositiva 13
	Diapositiva 14
	Diapositiva 15
	Diapositiva 16
	Diapositiva 17
	Diapositiva 18
	Diapositiva 19
	Diapositiva 20
	Diapositiva 21
	Diapositiva 22
	Diapositiva 23
	Diapositiva 24
	Diapositiva 25
	Diapositiva 26
	Diapositiva 27
	Diapositiva 28
	Diapositiva 29
	Diapositiva 30
	Diapositiva 31
	Diapositiva 32
	Diapositiva 33
	Diapositiva 34
	Diapositiva 35
	Diapositiva 36
	Diapositiva 37
	Diapositiva 38
	Diapositiva 39
	Diapositiva 40
	Diapositiva 41
	Diapositiva 42
	Diapositiva 43
	Diapositiva 44
	Diapositiva 45
	Diapositiva 46
	Diapositiva 47


