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PROGETTO BOX MINI = FILES CATIA

OBIETTIVO PER QUESTA GIORNATA ERA DARE UNA RISPOSTA CONCRETA AL CONNUBIO PROGETTAZIONE
PRODOTTO — ANALISI FLUSSI MOLDEX E REALIZZAZIONE TASSELLI PARTE STAMPANTE REALIZZATI CON
STAMPANTE 3D STRATASYS PER UN PROCESSO DI STAMPAGGIO AD INIEZIONE TRADIZIONALE.

PER QUESTO ABBIAMO SCELTO DI DARE FORMA AD UN PRODOTTO SEMPLICE MA CHE AVESSE UNA
CARATTERISTICA SPECIFICA (CERNIERA) CHE RICHIEDESSE L'UTILIZZO DI UNO STAMPO PER PRODURRE CON
UN MATERIALE IDENTICO ALL'EVENTUALE PRODUZIONE MA CON TEMPI DI COSTRUZIONE STAMPO
INFINITAMENTE PIU CORTI. QUESTO E STATO POSSIBILE: PROGETTO IN PARALLELO — SIMULAZIONE DI FLUSSO
MOLDEX — UTILIZZO TASSELLI STRATASYS
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SCELTA DEL MATERIALE PLASTICO

VALUTAZIONE MATERIALE PLASTICO INDICATO PER IL PROGETTO CIRCLE PROJECT

TEMPERATURA TEMPERATURA MELT FLOW RATE ISO MODULO TRAZIONE ISO
BOREALIS PP e S 1133 MODULO FLESSIONE ISO 178 75 o
BH 345 MO 210° - 260° 10°-30° 459/ 10 min (ISO 1133) 1300 (ISO 178) 1400 (ISO 572 - 2)
200° - o o .
RJ 470 MO o 14°-40° 709/ 10 min 1150 1200
250
BORMOD BF 970 MO 210° - 260° 10° - 30° 20 g/ 10 min 27 1500

AVEVAMO BISOGNO DI UN MATERIALE CHE AVESSE BUONE
CARATTERISTICHE DI SCORREVOLEZZA E CHE NELLA ZONA
CERNIERA AVESSE DELLE PERFORMANCE IN TERMINI DI TENUTAE
FUNZIONALITA NEL TEMPO.

TRA I MATERIALI SOPRA INDIVIDUATI E REPERIBILI ABBIAMO SCELTO
QUELLO SECONDO NOI PIU’ ADATTO ANCHE IN OTTICA DI VOLERLO
STAMPARE TRASPARENTE.
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1™ ANALISI DI PRODOTTO BOX MINI = RIEMPIMENTO VOLUTAMENTE
CALIBRATO MALE PER ATTESTARE | REPORT DELLE ANALISI DEI FLUSSI

) B N
1T - Weld Lina
e |
IN IMMAGINE SI PUO’ NOTARE -. _/__7____]
LA ZONA DI GIUNZIONE DEL JL-
PARTICOLARE IN BASE AL —
COLLOCAMENTO DELLE N° 2 J UNA GIUNZIONE NELLA
ENTRATE INIEZIONE o 8 _ ZONA DELLA CERNIERA
_ | POTREBBE CREARE
D () PROBLEMI AL PRODOTTO
. Moldex
ey D s (e e temoneea Sonen reesants oct e ectceny copemn R
160 New run for virtual moiding trias 00 200 mm

RAS.0(150.0] 15:20:11.06-11.2012
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1™ ANALISI DI PRODOTTO BOX MINI - SEZIONE TEMP STAMPO

SIAMO VOLUTAMENTE PARTITI CON ANALISI DI UNO STAMPO REALIZZATO IN
1.2311 ( IL CIRCUITO DI CONDIZIONAMENTO E’ STATO DA SUBITO PENSATO PER
INSERIMENTO DEI SUCCESSIVI TASSELLI, QUESTO PER VERIFICARNE IL
COMPORTAMENTO CON ENTRAMBE LE SOLUZIONI)

Cooling_Temperat|

e
Time = EOC
[oC]

—n 58.193

56.641
55,080
53.536 .
51.083
50431
18.878
521 [ 51 3]

47328 e —
15773
14221
12.668
11116
30.564

38011

36.459

— z 34.906
a0 Run 1:STAMPATA SCATOLINA (AR-MA-1I(ANALIS MOLDEX) mole/PP_BlorealisRFIG5M0_1 mirMDxProject20180529_1 pro
Y _J(

0 Ang: 34.9~588.2 Avg: 0ol (Standard Solver) Ep=633,704 Ec=0 Em=0 {FastCool =<eDesigni=
270 New run for virtial malding trig)

0,90 o0 4004 mm
RA5.0[150.0) 02:12:29-06-12-2012 20.0
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1™ ANALISI BOX MINI = TEMP DI GIUNZIONE FUSO

g T TemmeTe \ DI ESTREMA IMPORTANZA IL
foc RISULTATO CHE EMERGE ,

1. DOVE LE TEMPERATURE IN
GIUNZIONE DEI 2 FLUSSI
RIENTRANO NELLE
CARATTERISTICHE DEL
MATERIALE PLASTICO

— 224575

1 223946

—1 223318

— 222689

= 222.061

= 221.432

- 220803

1 220.17%5

—1 219.546

= 218918

218.289
217.661
217.032 =

— 216.403
z ¥ " Fun 1. STAMPATA SCATOLINA {AR-ME-1I(AMNALISI MOLDEX) mole/PP_BoreslisRF365M0_1 mirMDxProject20180529_1 pro

V 1 Dimension (B.0931 x 107132 x 108 mm), Ep=622,704 Ec=0 Em=0 (FastTool) <eDesignd= 10007

332 Mew run for virtwal malding triz)
220 [ulls} 10.0 mim

R15.0[150.0]08:29 23-06-12-2018 K1)

D
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1™ ANALISI PRODOTTO - TASSELLI FIGURA

Vel = e SRR KT YL
9 W&\cli’ b
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1™ ANALISI PRODOTTO - STAMPAGGIO DI CIRCA 40 PEZZI

1°
COLLAUDO
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2 ANALISI DI PRODOTTO BOX MINI - RIEMPIMENTO

Filling_Melt Front Animation

I v ine
ABBIAMO PROVATO A MODIFICARE
' LE ENTRATE DEL MATERIALE FUSO
PER CERCARE DI DARE ALLA FIGURA A SX
UNA CORSIA PREFERIENZIALE ED EVITARE
A LA GIUNZIONE NELLA ZONA CERNIERA
- CON RIULTATI IN QUESTO CASO
j NON OTTIMALI COME VISIBILE
Z
Moldex:D L
T 6 Fun 1:STAMPATA, SCATOLIMA (AR-MA-1 2)(AMALISI MOLDEX) mie/PP_BorealisRF365MO_1 mtrMD¥Project20180530_1 pro
\(____ X gg; A 5% (0.998 sec) (Enhanced Solver), Ep=BB2,476 Fc=0 Em=0 (FastCool) <eDesign=
1.80 Mew run for virtwal malding triz) - A
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PROGETTO BOX - FILES CATIA

VERIFICATO IL RISULTATO DELLE ANALISI E DEI PEZZI PRODOTTI
ABBIAMO DECISO DI MODIFICARE ANCHE IL PRODOTTO RITENENDO CHE
S| DOVESSE DARE ALLO STESSO DELLE DIMENSIONI MAGGIORI PER UN

SUO UTILIZZO PIU’ AMPIO

ABBIAMO INTERROTTO LO STAMPAGGIO IN QUANTO ,VISTI |
BUONI RISULTATI, INTENDIAMO CONTINUARE CON ALTRE 10
TIPOLOGIE DI TERMOPLASTICI
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4™ ANALISI DI PRODOTTO BOX - RIEMPIMENTO

Filling_Melt Front Animation

Time = EQF

I v ine

RIVISTE LE POSIZIONI e
LE DIMENSIONI DEI CANALI DI
ENTRATA MATERIALE PLASTICO.
QUESTA ANALISI CIl HA PERMESSO
DI IDENTIFICARE DEFINITIVAMENTE
LA COLLOZIONE DELLE STESSE.

Moldex 3L

z " Run 1:5TAMPATA SCATOLING (AR-MA-2)(ANALIS! MOLDER).mole/PP_BormodBFO70MG: 1 Hﬁ C Project20180531 _1 pro
u_‘__ 5 At 785 (0.03 sec) (Enhanced Soiver, Ep=082 602 Ec=0 Em=0 (FastCool <&
X :Bs 0 Mew run for virtwal malding triz) J

0.0 20,0 mm
R1S0[150.0] 16:27 06-06-11-2012

10.0
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5 ANALISI DI PRODOTTO BOX DEFINITIVO = RIMPIMENTO == CONTRIBUTO
GATE

Filling_Gate Contribution

Time = EQF

Gate#! = 34 02 %
Gate#? = B6.92 %

Moldex:D

A

0 Run 1:STAMPATA SCATOLIMA (AR-MA-3)(AMALIS] MOLDER) moe/PP_BoreslisPPEHI4SMO 1 mtr, roject20180531_3 pro
h X 0 Rhg: 0~ 2 Avg. 1.02- (@700% (1.23 secl) (Enhanced Solver), Ep=388,190 Ec=0 Em=0 (FasiCool) <elasign3=
0 Mew run for virtwal malding triz)
1.60 0o 20.0 mm
R15.0[150.0] 16:29:29.06-11.2018 T0.0
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5 ANALISI DI PRODOTTO BOX — TEMPERATURE DI GIUNZIONE DEL FUSO E
POSIZIONE MODIFICATA IN BASE Al NUOVI CANALI

Filling_\Weld Line Temperature
Time = EQF
[oC]

— 221,976
I 221562 /
221148 /
220734 @/
L 220319

— 219.905

— 219401

| 210077 '
Emd# 3
I 218.663 ﬁ

218.249 TN

— 217.835

LINEA DI GIUNZIONE E
TEMPERATURE PIU’ CHE
SODDISFACENTI

—1 217421

217.007
216.593

216,179

— asres Moldex L
¥

z 22 Fun 1:STAMPATA SCATOLINA (AR-MA-Z(AMALIS! MOLDER) mde/PP_BoreslisPPEH345MO_1 mirMOHProject 20180531 _3 pro
\( 22 Dimenaion (798937 x {02,732 x 108 mm) Ep=5038,190 Ec=0 Em=0 (FastToo] <elesighd= v 5007
X 33 Mew run for virtwal malding tria)

Q@

1.70 oo 20.0 mm
R15.0[150.0] 16:30:16-06-11-2018 T0.0
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VARIE FASI DI RIEMPIMENTO

Filing_MeltFoet Animation
Time = £0F

ZONA DI INTERESSE

STEP 1

a

ZONA DI
INTERESSE

STEP 2

14
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VARIE FASI DI RIEMPIMENTO

Filling_Melt Front Animation

Moldex
22 Run Z:Scatolina_04_06_R15.mde/PP_BorealisPPEHI4SMO_1

IL RISULTATO DELL’ANALISI EVIDENZIA QUASI
PERFETTAMENTE IL RISULTATO DEL PEZZO
STAMPATO

15
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TEMPERATURA MATERIALE DURANTE RIEMPIMENTO

Filling_Temperature

S s TEMPERATURA IN ZONA
I TASSELLI
] 1ose IL PROGRAMMA CALCOLAE
] e DIFFERENZIA LE
0 TEMPERATURE TRAACCIAO
E RESINE
-
TEMPERATURA IN ZONA
MATAROZZA
— 36.388 Moldex I
s S g 4210 4 13000 (BIO0R 20500 Emancod Sk E91 838080 Eoo0 Em=0 Em=20055 FasCo) <eDosne>
. 1.60 ¥ o.?_Eml:_‘—_H_zuio mm
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PRESSIONI DI MANTENIMENTO

¢
i
H
H

ER
$EREEE ¢

™
sen  Moldex:
Y x Z Fin3Sole 0SS S MO, K ok Sk O %S Sero
N B g 3917 a8
gy} TRy ao 200 nn
092101 oz mmnna)

NELLE N° 2 FIGURE ABBIAMO
UN MANTENIMENTO DA
5,9mpa minimo ad 6,3 mpa
massimo

5
5943
13 Moldex !
0 Run 3 Scatolne_4_06_R15 e FP_BoresisFPBHISNO 1 mirkrck prcjact_Scaolns 04_06_R15_3 300
x 9 Rng 591 ~6.96 Avg 6.7 MPa (@100% Ep=1, I
s Hewra for vt mkdng tis

6,3 mpa
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SISTEMA DI CONDIZIONAMENTO DEDICATO PER TASSELLI IN RESINA DOVE
LE LINEE DI RAFFREDAMENTO CONDIZIONANO LO STAMPO IN ACCIAIO.

LINEE e FIGURA
(efficienza condizionamento)

Enwy

LINEE + TASSELLI + STAMPO

6.
— M,  Moldex
z 57 Run 3 Scatolna_04_05_R1 S moe)
—~ ‘ x 282
um e ittt

x
A X} o, 3
bood Rg:523-242 48 X
F e
060 00 20 mm
RiS0990) 11321208 12200 L mmmna]
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TEMPERATURE TASSELLI IN RESINA SEZ. 1

Cooling_Temperature
Time = EQC
[oC]

—n 110.960

103.110

95.261

87411

79.562

#1.712

63.863

56,013

48.164

10314

32465

24615

16.766

8.916

1.067

— B 6w Moldex 2D

80 Run 3 Scataline_04_08_R15.mdd
Y_L_,_, X 9 Rng:-B.78~ 111 Aug 0 oC §
2 Mew run for virtwal malding triz)

1.60

RAS0[150.0]11:42:20.06-12.2012
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TEMPERATURE TASSELLI IN RESINA SEZ. 2

Cooling_Tempe|
Time = EOC
[oC]

— 110,960

103.110

95.261

87.411

79.562

1.712

63.863

56.013

48.164

40.314

32.465

24.615

16.766

8.916

1.067

— -6.783

R15.0(150.0) 11:41:4€.08-12-2015
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TEMPERATURE TASSELLI IN RESINA SEZ. 3

Cooling_Temperature
Time = EQC
[oC]

— 110.960

103.110

95261

8741

79.562

#1.712

63.863

56.013

48.164

10314

32465

z
%
! “/ 304

Mew run for virtuar mofding trial
1.20 ¢

0.0 300 mm

R15.0(150.0] 11:44 22-06-12-2018 TED
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RITIRO E DEFORMAZIONE VISTA 1

Warpage_Total Displacement
[mm]
— 0.947

0.684

0.821

0.758

0.695

0.632

0.569

0.506

0.443

0.380

0.317
0.254
0.191
0.128

0.065

— 0.002 Moldex 3D

a0 Run 3 Scatoling_04_08_R15.mde/PP_BoreslisPPBHI45MO_1 miriCircle project_Scatoline 04_06_R15_3 pro
¥ J( 0 Rng: 000225 ~ 0.947 Avig: 087 mim (Soafe { 00, Total 1.000, Ep=1,028,080 Ec=0 Em=0 Emi=200,688 (FastCoo]) <elesigng=

270 Mew run for virtwal malding triz)
3.50 0o 10.0 ram

R15.0[150.0] 14:37 03-06-12-2018 ]
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RITIRO E DEFORMAZIONE VISTA 2

Warpage_Total Displacement

[mm]
—n 0.947

0.684
0.821
0.758
0.695
0.632
0.569
0.506
0.443
0.380
0.317
0.254
0.191
0.128
0.065

— 0.002

-

Moldex 2D

a0 Run 3 Scatoling_04_08_R15.mde/PP_BoreslisPPBHI45MO_1 miriCircle project_Scatoline 04_06_R15_3 pro
|1]B[I Rng: 000225 ~ 0.947 Avig: 087 mim (Soafe { 00, Total 1.000, Ep=1,028,080 Ec=0 Em=0 Emi=200,688 (FastCoo]) <elesigng=

Mew run for virtwal malding triz)
3.50 0o 10.0 ram

R15.0[150.0] 14:37 21-06-12-2018 ]
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1) QUESTA ATTIVITA’ Cl HA FATTO CONOSCERE DELLE NUOVE
TECNOLOGIE CHE SE COLLEGATE CON LE VECCHIE ESPERIENZE ED
APPLICATE IN UNA DETERMINATA SUCCESSIONE DI ATTIVITA’ DANNO
DEI RISULTATI CONCRETI.

2) FIN DALL’INIZIO DELLO SVILUPPO DEL PROGETTO IL PENSIERO ERA
FOCALIZZATO ALLA PROVA STAMPO, QUESTO CI HA AIUTATO
MOLTISSIMO NEL CONSIDERARE TUTTI GLI ASPETTI, DAL PRODOTTO
ALLO STAMPAGGIO :

- SFORMI / PUNTI DI INIEZIONE / GIUNZIONE STAMPI /
CONDIZIONAMENTO / ....... NON S| E’ RESA NECESSARIA ALCUNA
MODIFICA DEI TASSELLI ABBIAMO ESEGUITO LA MINIMA MODIFICA NEI
TASSELLI UTILIZZATI

3) | TASSELLI UTILIZZATI SONO ANCORA IN CONDIZIONE DI PRODURRE
ULTERIORI PEZZ| E COME PRIMA INDICAVAMO ANDREMO A TESTARE
MATERIALI PLASTICI DIFFERENTI
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