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Interroll SA Global Competence Center per

progettazione stampo, produzione e montaggio articoli in tecnopolimero

Fondazione ] [ Presse

Employees ] [ Setup stampo ( 1.200

Fatturato min cHr) ] [ Parti prodotte ( 90 M
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Sin dagli inizi, Interroll SA si &
contraddistinta per il suo R&D per
I'ingegnerizzazione prodotto e per il
design degli stampi

MOLD FLOW SIMULATION

P684 K49D OVERMOLDED Moldex3D

Thu, 08-04-2026
\fetoro Nappa

Moldex3D
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Dalla sua fondazione, Interroll ha prodotto nel corso della sua
storia piu di 500 milioni di rulli

Series 1700 Series 1700 light Series 3500 Light Series 1100

Univarsol converpor roler Untvarsal convayor mofle Feend diva conveyor rollar Geoviry corveryor rodar

Max, lood: 2000 N Max. oad; 150N Max. lood: 150N Max, lood: 350 N

2 A0S0/5 1 /ENA3IB0 mm @ 20030 mm 2 30 mm @ 1e/2073040750 mm

hd W e % - O bR it oK R # =
() 0 () 0B)
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.
Series 1200 Series 1500/1520 Series 3500 Series 1700KX0
Ssaall converyor rober Silo beorng comayor sollar Fread dive convayor rollar Toparad untwrsal comeyor rofkes
Max leod: 1200 N Mo ood: |I0ON Max. lcod: 2000 N Max, ood: 500 N
3 SADISOVE0/E0 mm @ 35 mm 2 40/50/60/63/80 mm 2 30 mm
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READY
TO USE

Ritiro a caldo del materiale sul cuscinetto (quindi evito differenti
diametri all'interfaccia tra housing e cuscinetto) - meno eccentricita,
no rumore durante uso e prematuro consumo

Il cuscinetto viene pressato con pressa pneumatica, materiale
attuale ha elastomero per evitare rotture; possiamo usare
materiale meno nobile e ottimizzare costi

Forniamo al cliente prodotto gia ready to use da assemblare
(dismissione macchina di montaggio)
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Stampo con canale caldo a 10 cavita

Perche
questa
analisi?

Geometria rivista per permettere
sovrastampaggio cuscinetto
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L’analisi con Moldex3D
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Linee di giunzione

Intrappolamenti d’aria
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Riempimento

Filling_Weld Line Temperature [C]
0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% B80% 90% 100%

B :s53%
P 10205

19.79%

243580
242965
242350

241735
6.84%

ELED

[ EEEE
P 1s50%
[ 1635%
[ RURLE

| RREES

241120
240505
239.890
239275
238.660
238.045

237430
Total =100.000 % ; Min =237 430 ; Max= 243580, Avg=240532; 5D=1567

Filling_Melt Front Temperature [*C]
0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% B80% 90% 100%

244330

| 0.55%
243510

B 502
242,690

967%
2413870
8.64%

241050

| L
240230
239410

| 126%
238590

| 0598
237770

| 0.20%
236,950

02%

236.130

Total =100.000 % ; Min = 236.130 ; Max= 244330, Avg=240551; SD=1.043
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* Compattazione

Time (sec¢) : 5.429
Run 1 : Copy of Run 1{Copy of Run 2)(Copy of Run 3)
—— Total Weight (g) : 106.018

Part Weight:1(g): 10603

Part Weight:2(g): 10601

Part Weight : 3 (g) : 10.603

Part Weight:4 (g):  10.600
Part Weight:5(g): 10601
Part Weight : 6 (g) : 10.603
Part Weight:7 (g):  10.601
Part Weight:8(g): 10603
Part Weight : 9 (g) : 10.600
--~ PartWeight:10(g): 10601

Facking Slamging Foros

51.88 ton

Tima jsee).
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raffreddamento

Cooing_Coolant Temperature [*C)

D% 10% 20% 30% 40% S50% 60% 70% BO0% G0% 100%

76,575
o N 55
ic 4
I 14.10%
76.258
162"
76100 i sy
12 199
75941 i
.
RS - RERLY
15625 - [ao%
R B 546%
s
75308 7
75140 W oo

Total = 100.000 %  Min = 74 901 Max =T765675. Ayg=73040, SD=0540

Cooling_Coaling Efficiency [%]
0% 10% 20% 30% 40% 50% G0% T70% B80% O90% 100%
14.081
13.760
0.00%
13.438
0.00%
13.117
0.00%
12796
0.00%
12.475
0.00%
12.153
0.00%
11.832
0.00%
11.511
0.00%
11.189
10.868
Total = 100.000 % ; Min = 10.868 ; Max=14.081; Avg=13.105; SD =1447
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Warpage

‘Warpage_xX-Displacement [mm]
0% 10% 20% 30% 40% 50% G0% 70% B80% 90% 100%

0.161
| 0723

DERET

8.44%

0.129
0.097

0.064
9.39%

P ossas
[ EES

[ 41

| R

| 071%

0.032
-0.000
-0.032
-0.065
-0.097
-0.129

-0.181
Total =100.000 % ; Min = -0.161; Max=0.161; Avg=-6.958e-06; SD=0.052

Warpage_Y-Displacement [mm]
0% 0% 20% 30% 40% 50% G60% 70% B80% 90% 100%

0.156
| 077%

P 3205

8.15%

0125
0.094

0.062
9.20%

P s
[ JERES

[ EREE

| R

| 076%

0.031

-0.000
-0.031
-0.063
-0.094
-0.125

-0.156
Total =100.000 % ; Min = -0.156 ; Max=0.156; Avg=3.725e-06; 5D =0.050
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Moldex3D garantisce vantaggio competitive ad Interroll, al fine di ottimizzare il
processo di produzione ancora prima di “toccare” I'acciaio

Per il sovrastampaggio dell’housing, la sfida riguardava garantire una qualita
elevata su un componente chiave, rivisto con una nuova tecnologia

Moldex3D ha permesso ad Interroll di valutare potenziali rischi per mitigarli
oppure per affrontarli coscientemente

N\
Moldex3)  INTERROLL
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