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Stampo famiglia eterogeneo.

L’importanza delle simulazioni di stampaggio
con Moldex3D per una progettazione ottimale.
Il caso di successo.
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Proplast e un centro R&D privato, riconosciuto
anche come cluster, le cui aziende associate
appartengono alla filiera industriale dei polimeri e
deli compositi.

E Co-gestore del Polo di Innovazione Regione
Piemonte.
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La nostra strategia

SERVIZI RICERCA &
Creare un rapporto di fiducia TECNICI SHEUARC
con il mondo industriale, pro@last
offrendo una gamma completa < PLASTICS INNOVATION POLE
di servizi per migliorare la loro
competitivita. SERVIZI TRAINING &

CLUSTER

RECRUITING
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INGEGNERIA DEI MATERIALI
Selezione materiali e fornitori in base all'applicazione, compounding, A 4
analisi di laboratorio (caratterizzazione termica, fisica chimica, g SERVIZI
meccanica, ecc.) B TECNICI

Moulding pro@last PMS’”I/’F

PLASTICS INNOVATION POLE o7 RUNNER Systewms

pro@last

A |NGGNER|AD|PROCESO | | PLASTICS INNOVATION POLE
Stampaggio a iniezione, tradizionale e con tecnologie innovative
(Mucell®, Roctool®, Heat&Cool mediante acqualolio), filmatura,
termoformatura, trasformazione di compositi termoindurenti, stampa 3D.

= A

INGEGNERIA DI PRODOTTO g \ v,""“

Progettazione stampi e manufatti, realizzazione stampi per stampaggio
a iniezione, stampaggio preserie, rapid prototyping, calcoli strutturali,
simulazioni di processo e di flusso.
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PLASTICS INNOVATION POLE o7 RUNNER Systewms

Competenza nel R&D per i materiali polimerici e compositi per lo sviluppo di soluzioni piu adatte in
ambito tecnico, formativo e amministrativo.
Collaborazione con il proprio network di aziende, enti di ricerca internazionali e universita e

partecipazione attiva a progetti di ricerca finanziati da fondi Regionali, Nazionali ed Europei
RICERCA &

SVILUPPO

2G-CHEM
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RICERCA E SELEZIONE
ORIENTAMENTO E FORMAZIONE
FORMAZIONE AZIENDALE
PERCORSI FORMATIVI CUSTOMIZZATI

CALENDARIO
PERCORSI DI COACHING mﬂcs CORSI 5924
WEBINAR IATEREPASTIGHE. e

pro@last

CREA ILTUO TALENTO PLASTICS INNOVATION POLE

TRAINING &
RECRUITING
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NETWORKING

BANDI DI FINANZIAMENTO

INTERNAZIONALIZZAZIONE

PROGETTI FINANZIATI DALLA EU

POLO CGREEN

ORGANIZZAZIONE EVENTI - SEMINARI - WORKSHOP - TAVOLI TECNICI

. o PLASTICS INNOVATION POLE
enterprise O EUROPEAN 4 \| CGREEN S PEE Cluster
eutr\?,p?k 0 ;@)= CLUSTER COLLABORATIO T s ES R
netwo eu HOVANGED FATERIALS B
o) O PLATFORM ot

SERVIZI
CLUSTER
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PLASTICS INNOVATION POLE o7 RUNNER SYsTewms

Cavaglia Plasthing nasce nel 1977 e dodici anni piu tardi 'azienda si amplia e si trasferisce
a Piasco dove risiede tutt'oggi.

E specializzata nella progettazione e costruzione di stampi ad iniezione per materie
plastiche, sistemi d’iniezione completi, attrezzature, macchine speciali, sistemi di
assemblaggio e prototipi per I'industria italiana ed estera.

Innovazione, efficienza, assistenza e qualita sono | punti forti sui quali si basa Cavaglia
Plasthing.
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Stampo famiglia eterogeneo.

L’importanza delle simulazioni di stampaggio
con Moldex3D per una progettazione ottimale.
Il caso di successo.
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RIEMPIMENTO SIMULTANEO

8 cavita

camera calda

senza iniezione sequenziale

singolo gate per figura

PP + 30 GF
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CAVAGH

PLASTICS INNOVATION POLE HoT RUNNER Systewms

Filling_Melt Front Time 1.326 sec
Time = EOF
[sec]

— 1.326

1.238

Filling_Meit Front Time
Time = EOF

1.149

Isec)

1.061

0.973

0.884

0.796

0.707

0.619

0.530

0.442
Moldex

0.354

0.265

0.000 Moldex:D

LiL1] 1000 mm
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HOT RUNNER SYSTEMS

Filling_Melt Front Time
Time = EOF
[sec]

0.822

0.767

0.713

0.658

0.603
0548
0.493 EM#iggheit
0.439
0.384
0.329
0274
0.219
0.164

. Qg __ _ =) TR

0.055

oo Moldex D

0o 1000 mm

Istante: 62% del riempimento totale
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Lo stato iniziale
‘
i:z T“u::;rgata ‘ Filling_Melt Front Time EnEY -pislt

@ ISEC] EM#1 -Melt et
-

A 2.5mm 2 mm 0.088

B 3.9mm 2.85mm — . soe  Moldex:D

© 6.5 mm 8 mm k:

D 6.5 mm 2 mm ] ] 0.0 — 1000 mm

E g mm 7 mm 61% del riempimento totale

F 8 mm 210 mm - 240 mm
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PLASTICS INNOVATION POLE o7 RUNNER Systewms

Part a 1.6 mm =~0.3 mm
iiﬁ: S R b 8 mm ~190 mm
c 8 mm =70 mm

d 9 mm =180 mm

I a 1.8 mm =0.3 mm

b 8 mm =180 mm

° c 8 mm =70 mm

d 14 mm ~85 mm

a 2.2 mm =0.3 mm

b 8 mm =155 mm

¢ c 8 mm =69 mm

d 14 mm =130 mm

a 2.2 mm =~0.3 mm

b 8 mm =185 mm

° c 8 mm =~69 mm

d 14 mm =130 mm

e 16 mm =170 mm

f 18 mm =170 mm
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HOT RUNNER SYSTEMS

Part
Hot Runner
Gate Face : [Auto]

Filling_Melt Front Time

Time = EOF
[sec]

— 1.345

1.256

1.166

1.076

0.987

0.897

0.807

0.717

0.628

0.538

0.448

0.359

0.269

0.179

0.090

— woe  Moldex 2D

<,

oo 100.0° mm

69% del riempimento totale )
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Bilanciamento del riempimento

e Completamento dei componenti
Modifiche P : P
a volume minore

HOT RUNNER SYSTEMS

Part
Hat Runner
Gate Face : [Auta]

Ab=7 mm; Ac=7 mm 87% del riempimento totale

Aa=1.4mm 71% del riempimento totale

| Ab=7 mm; Ac=7 mm; Aa=1.4 mm 88% del riempimento totale
Ab=7 mm; Ac=7 mm; Bd=16 mm 86% del riempimento totale

Ab=7 mm; Ac=7 mm; Bd=16 mm;
Bc=9 mm
Ab=7 mm; Ac=7 mm; Bd=16 mm;
Bc=9 mm; Cd,Dd=16 mm
Ab=7 mm; Ac=7 mm; Bd=16 mm;
Bc= 9 mm; Cd,Dd=16 mm; 84% del riempimento totale
Aa,Ba,Ca,Da=2 mm

85% del riempimento totale

84% del riempimento totale

Ab=7mm; Ac=7mm; Ad=7 mm 94% del riempimento totale

Ab=7mm; Ac=7mm; Ad=8 mm 90% del riempimento totale

Ab=7mm; Ac=7mm; Ad=7 mm;
e=14 mm; Aa,Ba,Ca,Da=1.8 mm

Ab=7mm; Ac=7mm; Ad=7 mm;
Aa,Ba,Ca,Da= 1.8 mm

90% del riempimento totale

90% del riempimento totale
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HOT RUNNER SYSTEMS

Una nuova configurazione - | parte

Perspective

Part
Hat Runner
Gate Face : [Auto]
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Una nuova configurazione - | parte

Moulding Ppro ®| ast LoLAASTHING

a 1.6 mm =~0.3 mm
0 b 7 mm =190 mm

c 7 mm =70 mm

i :?Runw d 7 mm =330 mm
e a 1.8 mm =0.3 mm

b 8 mm =180 mm

° c 8 mm =70 mm

d 14 mm ~85 mm

a 2.2 mm ~1.2mm

b 8 mm =155 mm

¢ c 8 mm =69 mm

d 14 mm =310 mm

a 2mm ~1.2mm

b 8 mm =185 mm

° c 8 mm =~69 mm

d 14 mm =310 mm

e 16 mm =170 mm

f 18 mm =170 mm
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Una nuova configurazione - | parte
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HOT RUNNER SYSTEMS

Patrt
o
Hit Runner p o
Gate Face : [Auto] a5
g
2
/

X

Filling_Melt Front Time

Time = EOF

— 1.426
1331
1.236

1141

1.046

0.951

0.856

0.761

0.666

0571 P

0475

0.380

0.285

0.190

0.095

— wn  Moldex:D

Z

ﬁn% del riempimento totale j
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HOT RUNNER SYSTEMS

Una nuova configurazione - Il parte

Part
Hot Runner
Gate Face : [&uto]

Part
Hat Runner
Gate Face : [Auto]
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HOT RUNNER SYSTEMS

Una nuova configurazione - Il parte

Moulding pro@last PMS’”I/’F

a 1.6 mm ~0.3mm
b 7 mm =190 mm

Part A c 7 mm =70 mm
iZ:tR S d 8 mm ~350 mm
a 1.8 mm =0.3 mm

b 8 mm =180 mm

° c 8 mm =70 mm

d 12 mm =145 mm

a 2mm ~1.2mm

b 8 mm =185 mm

¢ c 8 mm =69 mm

d 14 mm =320 mm

a 2.2 mm ~1.2mm

b 8 mm =160 mm

° c 8 mm =~69 mm

d 14 mm =320 mm

e 16 mm =170 mm

f 18 mm =170 mm
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Una nuova configurazione - Il parte

Part
Hot Runner
Gate Face : [Auto]

Filling_Melt Front Time
Time = EOF
[sec]

— 1326

1.238

1119

1,061

0.973

0.804

0.796

n.707

0.619

0.530

0.442

0.354

0.265

0477

0.008

— 0.000 Moldex 3D
k ¥
x

0.0 100.0 mm

s0.0

ﬁ6-97 % del riempimento totale j
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Filling_Melt Front Time
Pt
iy -

CAVAGH

PLASTICS INNOVATION POLE o7 RUNNER SYsTewms

Time = EOF

[sec]

1.273

1.188

1.103

1.019

+

0.934

0.849

0.764

0.679

0.594

— 0.509

— 0.424

—1 0.340

1 0.2685

0.170

0.085

— 0.000 Moldex 3D

h(x ( Istante: 96 % del riempimento totale )

oo 1000
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Filling_Melt Front Time

CAVAGI

PLASTICS INNOVATION POLE o7 RUNNER SYsTewms

Time = EOF

[sec]

1.313

1.225

1.138

1.050

1 0963

1 0.875

0.788

I 0.700

0.613

1 0525

— 0438

— 0.350

— 0.263

0.175
I 0.088
— 0.000 Moldex3[

k<x ( Istante: 99 % del riempimento totale )

oo 100.0 mm
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Hot Runner System ad hoc
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Moldex 2D

Hot Runner System e stampo: progettazione e realizzazione a cura di Cavaglia Plasthing®
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I t . d . tt . . t .
Rownr.
CICLO DI PRODUZIONE Datal svmma
FilePressa | |
PESI E TEMPO CICLO
Peso Singolo Particolare[ g Peso Matarozza|______|g
. Poso Singolo Particotara| | Poso Stampatal  |g Tempo Cicla| =] &EC
[Fllllng] Peso Singolo Particolara|__ |
Paso Singoio Farticolars
. . Talleran za indcativa +- 5 %
FI”IT'IQ time {SEC} 1.3 MODALITA' DI FUNZIONAMENTO E DI CORREDO
DOSAGGIO
Melt Temperature (oC) 230 Funz Automaticol 81 Furz. Semiautomaticol . Corsa Dossogio] . A Carea T mante
TVelocits di Carica| | mmis Inizio Seconda Velocita di Catica, mm Contropressione 1° Step[ B|Bar
Mold Temperature (o2 40 Estraz. Pezza Assistita da Manipalatare 81| Nome File Manigalators | Guota Controprassicne 1* Step e Contropressions 2' Step____|Bar Oucta Gentropressione 2* Step m
P (eC) Mad. di Funz. Micra Contralla Tavoiing Mosd.di Funz. Micro Cantralio Carralii Aparti Estraz Cantroprassiona 3° Stap Bar Ouata Cantroprassione 3" Stap_____jmm Controprssiona & Step! Bar
. L. . Datario da Postzonars AmnoMesa| & Ugello Miscelants Quota Contropressione 4° Stop | mm Contropressione &' Slq]_!- ‘Quota Contropressions 5 Shq)_m
Maximum injection pressure (MP... [ 200 Deurmicators| =1 | Temporatura Deumid fcators——8°C Contropressions &* tsp Bar Oucta Gantropressions 6 Step____|mm Gontropressions T Step Bar
Essicators Tai ra Bssicatons w Quota Contropressione 7 Step | mm o Stop Bar o Step) mm
. . Comsumo Orario —_— u.-mluml_ Ammessal % Comtroprossione § ° Step| Bar Ouota Cantropressione 9 Stop mm © 10° Stop| Bar
Injection volume (cm™*3) 284992 Miscalators a coclea| | Granulatore Tritaa] ] Quata Controprossions 10° Stop | mm Risucchio prima del dasagglo mm Vel. risucchio prima del dosaggiol et
—_— Risucchio dopa i dosaggio| 5| mam Vielocita dopa il dosaggic |___ 10| mmis Ritardo dosaggiairatazicne 7] Sec
Utilizzo Bistaccants Intzio/Ferma__ 81 Utilizzn Distaccante ingorimanto Vite| 85| Corsa - ™
[F"E.Cking] Utilizzo Distaccarte Parte Mobile[__ 51| Utilizzo Trapano a Coloana vas2ag Teileran za indlicatia ol 40 %
. . TEMPERATURE CILINDRO INIEZIONE
Packing time (sec) 25 Tempo di Raffreddamenta55|Sac Specifica e
Temporatura Uigaliol "¢ Temperatura Zona 1 =*C Velocits inkezione 1°Step|__ 3|mmis CQusota iniezione 1'step|_|mm Pressione Iniazione 1*Step|___ |Bar
i i ‘om ra Zana € a ra =
Maximum packing pressure (MPa) | 200 e el ezl Vel isorn 2 tap s Chmta o Zsiog o Prasio e 2o
i | Velocith inkezione #°Step|_____ |mimis Qusota iniezione 3*stop mm Pressione Infozione 3°Step|_____ |Bar
[Cooling] TERRGSTRZIONE ST it et e et
Velocith inkerione §°8tep| | mmis Guota inlezione 6'step.______ |mm Prossione infozione 6°5tep|  |Bar
i 1 Vilocits iniericne 7*Step| mmis Cusota iniezione Tstap mm Prozsions Iniezione 7*Step Bar
CUU“”Q Time {SEC} 18 Parta Mobilo acquaa20°] | Parts Pitta soqus # 30 * knplastc Stapl— | Carrd Velocita inbericne 8°Step| mmis Guata inieziona 8'step|______|mm Pressione Iniezione &*Step Bar
Bunz Parts Mobilo acquaa20°[ | Bunz. Parts Mails acqua & 20 * Impianto Stampi Velocith inbszions §°Step, mmis Cisota iniezione 8°stop mm Prossione Iniezione 3*Step Bar
Mnld—Dpen Time {EEC} 5 T e 1 e Viedaciti inieziane 10°Step mmis Ouota iniazione 10*stap mm Pressione Iniezione 10°Step Bar
] r f1ara Carsrallna Paris Mobilal e Tod Pressions Rismpimento Max 12| Bar seconda mm Tempo riempiments stampo 1.3 Sec
) Temp. Contralina Punzoni Farte Mobile|____3a]*c Temperatura Centralina Punzori Parte Fissa|_ |G . :'F"'m:""%:: """P°’°"""‘°"'""'F=':': . ”""’"“"':“’" ::
Eject Temperature (oC) 114 o e vesionn 5 s e .l P rremsions & tep -
Tempo 2°prossione & step| | Sec Bar Tompa 2 " step| Soc
. TERMOCONTROLLO STAMPO —
Air Temperature (oC) 25 Zprassione 1" siep[___|Bar e Zproasions &° simp gar
Tempo 2°prossione 8 step_____|Sec Bar Tompo 2'prossions 5° step Soc
. - S . " . #*pressione 10° step| Bar Tempo F'pressione 10° stop Soc 3 Pressione| Bar
[Miscellaneous] mm-lr::.mm-z:_mal—|l—l-c :.w""""mxl_— z Tempo 3 Prossione Sec Cuseing di Compressione |33/ mm Tempo di Intrusicne Sec
Temperators Zora§ w o - . Tempa diritarda inieziono Soc Velocita intrusione mmis
= Temperatura Zona 8 © Temporatura Zana 10 e Tolkran za indicaiva +- 10 %
Cycle time (sec) 483 Tammpramuen 2onm 121——¢ ] —
arsa estrazione avanti [mmm | Pressione dvanti______|Bar 1* Volocies Avanti_____=|%
Quota passaggio 2* valocits Avanti___ |mm 2* Velocita Avanti mmis Tempe Ritarde Estrazione indiotra| | Sac
Corsa Indietro |23 mm Pressione Indietro Bar 1* Viglocita indietro|_____ =|%
Guota passaggio 2° velocitd indietre|_ |mm 2 Velocits indietro Mumerc Colpi Estrazione| 1]
Esirazione Comandata ad Ara| | Estrazione Logata| = Punti di Estrazione| 4
Tempo Pawesa o Sformatura Sec Arrestn fine Ciclo Extrattore avanti
Tolkeran za indicativa +- 30 %
[Nate: CENTRALINA C. CALDI FORNITA DA CLIENTE.
BOX A DA 1A 11 ZONE A 220° [ MANIEOLD | BOX 8 DA 13 A 20 ZONE & 220° [ BUSHING ) VALVOLA ARIA USATA PER OTTURAZIONE DIAM. VITE 80
MAND DI PRESA FORNITA DA GLIENTE
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Simulazione e realta a confronto

Filling_Melt Front Time

HOT RUNNER SYSTEMS

Time = EOF
[sec]

0.822

0.767

0.713

0.658

0.603

0.548

0.493

0.439

0.384

— 0329

1 0.274

— o210 § =

— 0.164

0.110

0.055

— 0.000 Moldex 3D

( Istante: 62 % del riempimento totale J
777 7''''SSSS"T|ITTTLLBBHBBOBHBHBHBHLLLLLLLELLLLLLLLLLLSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEeeeeeeee




Moulding pro@last PMS’”I/’F

Innovation

Day PLASTICS INNOVATION POLE

_|_
Simulazione e realta a confronto

Filling_Melt Front Time

HOT RUNNER SYSTEMS

Time = EQOF
[sec]

1.194

1.114

1.034

0.955

0.875

0.796

0.716

0.637

0.557

1 D477

1 0.398

—1 0318

1 0.239

0.159

0.080

— ™ om  Moldex:D ( Istante: 90 % del riempimento totale )
777 7''''SSSS"T|ITTTLLBBHBBOBHBHBHBHLLLLLLLELLLLLLLLLLLSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEeeeeeeee
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Simulazione e realta a confronto

Filling_Melt Front Tinr~

HOT RUNNER SYSTEMS

Time = EQOF
[sec]

1.194

1.114

1.034

0.955

0.875

0.796

0.716

0.637

0.557

1 D477

1 0.398

—1 0318

1 0.239

0.159

0.080

— @ o0 Moldex:l ( Istante: 90 % del riempimento totale )
777 7''''SSSS"T|ITTTLLBBHBBOBHBHBHBHLLLLLLLELLLLLLLLLLLSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEeeeeeeee
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Simulazione e realta a confronto

Filling_Melt Front Time

HOT RUNNER SYSTEMS

Time = EQOF
[sec]

1.194

1.114

1.034

0.955

0.875

0.796

0.716

0.637

0.557

1 D477

1 0.398

—1 0318

1 0.239

0.159

0.080

—® om  Moldex:D ( Istante: 90 % del riempimento totale )
777 7''''SSSS"T|ITTTLLBBHBBOBHBHBHBHLLLLLLLELLLLLLLLLLLSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEeeeeeeee
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Simulazione e realta a confronto

Filling_Melt Front Time

HOT RUNNER SYSTEMS

Time = EQOF

[sec]

1.194

1.114

1.034

0.955

1 0.875

1 0.796
1 0716
I 0.637
1 0.557
1 D477
1 0.398
—1 0318

1 0.239

—»I oo Moldex ( Istante: 90 % del riempimento totale )
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Simulazione e realta a confronto

Filling_Melt Front Time

HOT RUNNER SYSTEMS

Time = EQOF

[sec]

1.104 ' 4 |
1114 @ |'|
©~F |

1.034

0.955

0.875

0.796

0.716

0.637

0.557

1 D477

1 0.398

—1 0318

1 0.239

0.159

0.080

oo Moldex D ( Istante: 90 % del riempimento totale )




Thank you

andrea.romeo@proplast.it
marta.palenzona@proplast.it
felice@plasthing.it
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