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Come scegliere il numero di impronte 
di uno stampo con VDC
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Immaginiamo di dover fare una quotazione/progettare uno stampo relativamente a questo pezzo:

  

Dati del pezzo:
 - Lega 46100
 - Spessore medio impronta: 3mm
 - Volume pezzo: 189.2 cm3 (Peso pezzo: 522.2 g)
 - Area frontale impronta: 170 cm2

Presse disponibili: Colosio PFO320, PFO600 e PFO1200
Problema: definire il max nr impronte per stampare il pezzo sulla pressa individuata.
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1. Ipotizzare degli attacchi di colata

Dobbiamo ipotizzare una possibile posizione e dimensionamento degli attacchi di colata. 
Questo viene fatto sulla base delle caratteristiche del pezzo e delle richieste del cliente (po-
sizioni consentite). Nel caso specifico ipotizziamo di realizzare l’attacco in corrispondenza 
dei settori verdi indicati, da un alto (1a e 2a) oppure dall’altro (1b e 2b). Ipotizziamo 2 setto-
ri per facilitare la smatarozzatura e salvaguardare la spina interna contrapposta all’attacco di 
colata.
Ipotizziamo quindi:

gate 1:  Larghezza: 83 mm Spessore gate: 1,5 mm  Area: 124,5 mm2

gate 2:  Larghezza: 15 mm Spessore gate: 1,5 mm  Area: 22.5 mm2
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2. Ipotizziamo il nr di impronte possibile: 1,2, oppure 4
3. Definiamo per ciascuna di queste configurazioni un ramo di colata approssimativo
4. Layout ipotizzati

a. 1 impronta: vol matarozza 98cm3, area frontale 52 cm2, pistone 60mm

b. 2 impronte: vol matarozza 198 cm3, area frontale 104 cm2, pistone 70mm
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c. 4 impronte: vol matarozza 530 cm3, area frontale 287 cm2, pistone 90mm

Ipotizziamo anche dei fagioli:

Vol fagioli singola impronta 80cm3
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Nel caso specifico abbiamo fatto un piccolo “progetto” dei layout analizzati. 
Nella pratica per snellire il tutto possiamo anche ipotizzare i volumi e le aree di fagioli e ma-
tarozza a partire dal volume del pezzo SENZA MODELLARE E DISEGNARE ALCUNCHÈ.

Regola generale:

volume fagioli: (0,2-0,5)*Vol_pezzo --> 189*0,4 = 76   

volume matarozza: ((0,4-0,6)+(0,04-0,06)*nr impr) * volume pezzo * nr impronte

1 impronta 189 * 0,5 = 98 (98)

2 impronte 378 * 0,5 = 208 (198)

4 impronte 756 * 0,5 = 491 (530) 

Area frontale matarozza = (0,4-0,6) * volume matarozza 

1 impronta 98 * 0,5 = 49 (52)

2 impronte 208 * 0,5 = 104 (104)

4 impronte 491 * 0,5 = 246 (287) 

Area frontale fagioli 0,5*Vol_fagioli = 76*0,5 = 38 cm2
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Procediamo in VDC - Matching per il caso ad 1 impronta

 1. Creiamo un nuovo job

 2. Dati lega e materiale stampo
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 3. Impostiamo una pressa (proviamo la più piccola)

 Scegliamo, dall’alto in basso:
- La pressa (a dx compaiono i parametri standard caratteristici della pressa)

- Il diametro pistone ipotizzato

- La lunghezza del contenitore integrale. Lo dobbiamo valutare come somma di:
  lunghezza bussola + lunghezza contenitore std

  Nel ns caso, ipotizziamo una altezza del piano fisso di circa 110+50
  (dall’impronta al posteriore della matrice)+50(fondo portastampo) = 210mm

  Pertanto: lunghezza contenitore integrale = 210+265=475 
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 4. Caricamento files

Se abbiamo a disposizione dei files stl di possia-
mo caricarli.

Verranno estrapolati automaticamente:

- volume
- area frontale

E’ possibile caricare:

- file 3D pezzi
- file 3D matarozza
- file 3D fagioli

Se non li abbiamo possiamo proseguire oltre e 
inserire i valori manualmente nella schermata 
successiva
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 5. Dati stampata

Inseriamo tutti i dati che abbiamo raccolto 
e/o stimato in modo empirico.
Per adesso, per semplicità, non consideriamo 
i carri, anche se per questa tipologia di im-
pronta sono significativi al fine di definire la 
forza di chiusura
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 6. Parametri processo

In questa pagina troviamo pre-compilati tutti i campi stimati dal sistema per la configurazione 
ipotizzata e della lega scelta.
Possiamo, ovviamente personalizzarli liberamente, secondo la nostra esperienza e la nostra spe-
cifica applicazione.

Per ora accettiamo il tutto e proseguiamo
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 7. Controllo dati

In questa pagina troviamo 
riassunti, per controllo, tutti i 
dati inseriti. 
Di seguito ci viene presentato 
il grafico PQ2.
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Soffermiamoci sul tab laterale. 
Vediamo i dati che ci vengono forniti e le informazioni 
ottenute.

Innanzitutto abbiamo la velocità di seconda fase 
ottimale calcolata dal sistema.
Questa è calcolata secondo le formule NADCA in 
base alla qualità superficiale impostata, allo spesso-
re medio del pezzo e alla lega scelta. 
È la velocità che ci consente di avere la qualità im-
postata.
Nel grafico PQ2 alla velocità calcolata corrisponde il 
puntino ROSSO.

Successivamente abbiamo la velocità impostata. Se 
gli attachi, la pressa e i volumi sono tra loro coerenti 
il punto rosso sarà già nel rettangolo di stampabilità 
e dovremo fare solo dei piccoli aggiustamenti per 
portarlo il più baricentrale possibile. 
Altrimenti saremo consapevoli che dovremo lavora-
re in condizioni non ottimali e portare il PUNTO DI 
LAVORO VIOLA nel rettangolo GRIGIO che definisce 
l’area di stampabilità. 

Il rettangolo grigio definisce l’area di stampabilità. 
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Definisce graficamente l’area che consente di avere una velocità ai gate sufficientemente 
alta da generare il fenomeno dello “spray” (atomizzazione del flusso) ma non troppo da 
erodere anticipatamente gli attacchi.

Il rettangolo giallo definisce l’area in cui ci si aspetta una variabilità delle condizioni opera-
tive in seguito alla scelta della macchina specifica e della tipologia di caricatore particola-
re. 
Nella pratica ci aspettiamo che il puntino VIOLA possa variare entro il rettangolo giallo. 
Quindi per soddisfare le condizioni imposte il TUTTO il rettangolo giallo deve essere nel 
rettangolo grigio.

La retta verde rappresenta la retta dello stampo e varia al variare del numero impronte, 
dello spessore pezzo e della sezione di attacco.

La retta blu è la retta della pressa. Per far si che la stampata specifica possa essere stam-
pata dalla pressa scelta tutto il grafico deve essere sotto la retta della pressa. 

Analizziamo poi i campi calcolati:

Tasso riempimento: è il tasso riempimento del contenitore indicato in base al diametro 
e lunghezza inserite a seconda della quantità di alluminio necessaria per la realizzazione 
della stampata. Deve essere compreso tra il 30 ed il 70%.

Forza di apertura: la forza che la pressa deve sviluppare per contrastare l’apertura dovuta 
all’iniezione del metallo nello stampo. 
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Viene calcolata considerando il coefficiente di sicurezza impostato, i carri indicati e tenen-
do conto dell’effetto dinamico del processo di iniezione.

Il tempo di riempimento è il tempo in sec in cui dovremo riempire l’impronta per garanti-
re la qualità superficiale richiesta.

Velocità massima di prima fase: è la velocità massima di movimento del pistone in prima 
fase per non generare l’onda nel contenitore.

Velocità seconda fase: è la velocità del pistone di seconda fase impostata. Se non lo speci-
fichiamo diversamente è pari alla velocità calcolata.

Velocità gate: è la velocità del metallo agli attacchi con la velocità del pistone impostata.

La pressione statica di seconda fase è la pressione che può sviluppare la pressa con il pi-
stone scelto in condizioni statiche. 

Porosità: è il grado di porosità che ci attendiamo in base alla pressione statica di seconda 
fase e al dimensionamento dello stampo impostato.

Volume riempimento canali: è il volume riempito dei canali al momento dello shift in se-
conda fase.
Questo può essere maggiore o minore del volume dei canali a seconda se abbiamo impo-
stato un coefficiente di correzione start seconda fase maggiore o minore di 1, ovvero se 
anticipiamo o posticipiamo (prefilling) lo start di seconda fase.
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Cominciamo a giocare…

Poi abbiamo le corse TEORICHE del pistone. Sono appunto teoriche e non considerano le rampe 
di accelerazione e la dinamica della pressa

Start di seconda fase teorica: punto di passaggio alla seconda fase. Calcolato come punto di 
arrivo del metallo ai gate

Corsa di seconda fase: corsa necessaria per riempire tutto il pezzo e fagioli

Start di terza fase: punto di inizio della terza fase (compattazione o moltiplica)

Corsa di terza fase: corsa del pistone per compensare il ritiro del metallo

1. Controllo dati Cambiamo la quali-
tà superficiale da medio-alta ad alta
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La velocità richiesta per avere questa qualità ovviamente 
aumenta ma il rettangolo di stampabilità è lontano dal pun-
to calcolato. In queste condizioni ci aspettiamo una velocità 
ai gate elevata e un’usura anticipata degli attacchi di colata. 
Dobbiamo allargare il rettangolo di stampabilità e lo faccia-
mo  aumentando lo spessore degli attacchi da 1,5 a 2,5 .
Torniamo indietro alla scheda ‘stampata’, modifichiamo gli 
attacchi come sotto:

Premiamo “avanti” ed il sistema rical-
colerà il grafico PQ2

Il ns punto è all’interno del rettangolo 
di stampabilità e il tutto resta sotto la 
retta della pressa
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2. Cambiamo pressa.
Passiamo ad una IP200.

Con i gate spessi 2.5 siamo anco-
ra ampliamente nelle condizioni di 
stampabilità.

3. Cambiamo lega: 47100.

4. Aumentiamo il numero delle im-
pronte, da 1 a due.
Portiamo a 198 il volume matarozza e 
104, l’area frontale, e poniamo pari a 
2 le ripetizioni dell’impronta

 Il rettangolo di stampabilità, è taglia-
to in due dalla retta della pressa, ed 
il punto di stampabilità è a dx della 
retta ovvero la pressa non è in grado 
di soddisfare le condizioni richieste.

Cambia la velocità calcolata.
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Cambiamo la pressa, impostiamo una PFO600

Otteniamo subito un nuovo grafico, che già non è male, ma se portiamo il pistone a 70mm

Il grafico diventa perfetto!
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Proviamo a valutare lo stampo a 4 impronte.
La configurazione diventa più critica….

Cambiamo la pressa, abbiamo a disposi-
zione un PFO1200, ovviamente dobbiamo 
cambiare il diametro del pistone.
Impostiamo un diametro di 100mm

Il rettangolo di stampabilità è completamente a dx della 
curva della pressa. Questa pressa proprio non ce la fa!

Stampo
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Notiamo che ora il rettangolo di stampabilità è tagliato in due dalla linea della pressa.
Ciò vuol dire che il gruppo di iniezione della pressa selezionata non ha la dinamica necessaria per includerlo 
completamente. 
Possiamo usare lo stesso questa pressa? Si
Tuttavia la porzione del rettangolo di stampabilità disponibile si riduce e dovremo cercare di essere baricentrali 
a questa porzione e non a tutto il rettangolo.
Ovviamente questa configurazione è decisamente più critica rispetto alle due precedenti.

Abbiamo quindi visto come in pochi click abbiamo esplorato la possibilità di realizzare uno stampo a 1,2 oppure 
4 impronte, senza modellare nulla, valutando le presse disponibili e capendo quali possano essere i limiti e le 
problematiche del processo.

TFLAB
Francesco Tonolli


