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As a confirmation of how reductive it can be 
to consider metal replacement as a mere sub-
stitution of metal with plastic material, here 
comes the experience of a primary leader in 
the electric household appliance sector, who 
to realize a component previously made in 
metal alloy with an engineering polymer, has 
resorted to an excellent partner. The synergy 
of expertise established between the modeler-
molder, the supplier of materials, the press 
manufacturer has enabled to optimize the 
advanced features of the chosen polymer, 
translating them into performance and econo-
mic advantages for a product with a superior 
added value compared to its metal predeces-
sor. “The customer - says Aldo Caminada, pro-
duction manager at Caminada - wanted to 
replace the old product with a technical com-
ponent suitable for contact with food to be 
made in Ixef® PARA by Solvay. Knowing our 
experience in molding of this performing yet 
demanding polyarylamide, he turned to us for 
the design and construction of molds and for 
the molding of the parts. To achieve the best 
results in the handling of the job order we 
have involved Nevicolor, as distributor in Italy 
for Solvay materials and BMB, manufacturer of 
the injection presses used for this production”.

Injection at 360°
“It is a special product - says Caminada - not 
only because it must comply with the regula-
tions for articles destined to contact with 
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A riprova di quanto possa essere riduttivo con-
siderare il metal replacement quale mera 
sostituzione del metallo con la materia plasti-
ca, ecco l'esperienza di un primario protagoni-
sta del settore elettrodomestici, che per rea-
lizzare in tecnopolimero un componente pre-
cedentemente prodotto in lega metallica ha 
messo in gioco partner di eccellenza. 
La sinergia di competenze instaurata tra lo 
stampista-stampatore, il fornitore di materiali, 
il produttore di presse ha permesso di ottimiz-
zare le avanzate caratteristiche del polimero 
scelto, traducendole in vantaggi prestazionali 

DALL'INCONTRO TRA LE COMPETENZE IN STAMPI E STAMPAGGIO,
TECNOPOLIMERI E PRESSE A INIEZIONE UNA SOLUZIONE TECNICA 
DI QUALITÀ SUPERIORE.

FROM THE ENCOUNTER BETWEEN COMPETENCE IN MOLD AND MOLDING, 
ENGINEERING POLYMERS AND INJECTION PRESSES, A TECHNICAL 
SOLUTION OF SUPERIOR QUALITY.

food, but because it is made of three parts 
that the customer assembles in-house through 
a procedure that implies most modern gluing 
technologies on dedicated automated line. The 
use of a full electric press (without oil-dynamic 
circuits) besides the extreme care in the clea-
ning of the molded parts avoids the customer 
having to treat the surfaces with plasma; to 
this regard, a systematic check of the wettabi-
lity of the surfaces destined to gluing is perfor-
med at regular intervals through surface ten-
sion test. 
This implies the need for parts that are per-
fectly clean and surfaces where the reinforce-
ment fibers present in the material do not 
rise: hence for their production we decided to 
use an injection molding with film at 360°, 
performed on an electric BMB Emc 160/595 
press, using multi-cavity molds, piece taking 
systems, completed with control devices”.
“To manufacture these components - says 

TECNOLOGIE            RUBRICHE             IN COPERTINA 

Sinergie 
      d'eccellenza

Excellent 
synergies

PlastDesign496

ed economici per un prodotto a superiore 
valore aggiunto rispetto al precursore in 
metallo.
“Il cliente - dichiara Aldo Caminada, respon-
sabile produzione di Caminada - intendeva 
rimpiazzare il vecchio prodotto con un com-
ponente tecnico adatto al contatto con gli ali-
menti, da realizzare in Ixef® PARA di Solvay. 
Conoscendo la nostra esperienza nello stam-
paggio di questa prestazionale ma esigente 
poliarilammide, si è quindi rivolto a noi per la 
progettazione e costruzione stampi e per lo 
stampaggio dei pezzi. Per ottenere i migliori 
risultati, nella gestione della commessa 
abbiamo  coinvolto Nevicolor, in qualità di 
distributore per l'Italia dei materiali Solvay, e 
BMB, costruttore delle presse a iniezione 
impiegate per questa produzione”.

Iniezione a 360°
“Si tratta di un prodotto particolare, - prose-
gue Caminada - non solo perché deve rispon-
dere alle normative previste per gli articoli 
destinati al contatto con alimenti, ma perché 
è composto da tre pezzi che il cliente assem-
bla al proprio interno tramite un procedimen-
to che contempla le più moderne tecnologie 
di incollaggio su linea automatizzata dedicata. 
L’utilizzo di una pressa full electric (senza 
circuiti oleodinamici) oltre all’estrema cura  
nella pulizia delle parti stampanti evita al 
cliente il trattamento delle superfici median-
te plasma, a tal proposito viene effettuata ad 
intervalli regolari una verifica sistematica 
della bagnabilità delle superfici destinate 
all’incollaggio mediante test di tensione 
superficiale.  
Questo comporta l'esigenza di parti perfetta-
mente pulite e di superfici dove non affiorino 
le fibre di rinforzo presenti nel materiale: 
pertanto per la loro produzione abbiamo 
scelto di utilizzare uno stampaggio con inie-
zione a film a 360°, condotto su una pressa 
elettrica BMB eMC160/595 impiegando stampi 
multimpronta, sistemi di ripresa dei pezzi, 
completati da dispositivi di controllo”. 
“Per la produzione di questi componenti, – 
puntualizza Alessandro Caminada, r&d e qua-
lity manager dell'azienda – il cliente aveva 
deciso di adottare un Ixef® PARA caricato al 
50% con fibre minerali e fibre di vetro. La 
scelta di questa particolare soluzione di 
stampaggio ha permesso di ottenere una 
direzionalità delle fibre uniforme e di evitare 
linee di giunzione. Inoltre, ha permesso di 
soddisfare le severe tolleranze geometriche 
richieste dal cliente (non solo tolleranze in 
termini di lunghezza, altezza, diametro, ma 
tolleranze di planarità, perpendicolarità, 
parallelismo ecc.)”.

1.  La sinergia tra le diverse 
competenze ha permesso 

di ottimizzare la sostituzione del 
metallo con l'Ixef® PARA 

in un componente tecnico: 
dettaglio di fresatura.

1.  Synergy between different 
competence enabled an optimal metal 

replacement with Ixef® 
PARA in a technical component: 

milling detail.

2. 	Sezione dello stampo. 
3. 	Da sinistra: Alessandro Negri
	  (Nevicolor), Alessandro 
	 Caminada (Caminada),
	 Aldo Caminada
	  (Caminada), 
	 Marco Bugatti (BMB)

2. 	Mold division. 
3. 	From the left: Alessandro Negri 

(Nevicolor), Alessandro 
	 Caminada (Caminada), 
	 Aldo Caminada 
	 (Caminada), 
	 Marco Bugatti (BMB)
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Alessandro Caminada, R&D and company quali-
ty manager - the customer had decided to use 
an Ixef® PARA filled with 50% mineral and 
glass fibers. The choice of this particular mol-
ding solution has made it possible to obtain a 
uniform direction of the fibers and avoid sea-
ming lines. Furthermore, it has allowed mee-
ting the strict geometrical tolerances required 
by the customer (not only tolerances in terms 
of length, height, diameter, but tolerance of 
flatness, perpendicularity, parallelism, etc)”.

Quality’s temperature
“Ixef® PARA - says Alessandro Negri, AD at 
Nevicolor - provides an excellent balance 
between mechanical properties and esthetic 
features. It already complies with the 
European certification provided for contact 
with food and in these past years it has also 
obtained the FDA approval: a result that is not 
so foregone for a filled material. 
What is more important is that it already com-
plies with the modifications that will be imple-
mented in the coming years in regulations 
regarding glass fiber reinforcements: a signifi-
cant advantage since it avoids having to inter-
rupt production due to the change in product 
codes. Compliance to such certifications, asso-
ciated with the superior mechanical and esthe-
tic performances has thus oriented the client’s 
choice on Ixef® PARA filled with 50% fiber. If 
appropriately molded, even in the presence of 
a high percentage of reinforcement fibers, this 
material ensures to the surfaces the smooth-
ness required by the special gluing process 
chosen by the customer. Maintaining the mold 
between 120 and 140 °C during the molding 
stage guarantees to the material with a semi-
crystalline nature the most effective crystalli-
zation that translates into better performances 
and in the formation of a surface layer free of 
fibers”. “To this regard - says Alessandro 
Caminada - we have fitted the molds of the 3 
components with temperature reading sensors, 
so as to check the actual temperature present 
in the mold during the productive cycle. In 
addition, the punches have been planned with 
a temperature control system with double 
principle spiral conditioning, a rising and 
descent rolling. This mold aspect, made by 
high-speed CNC machines has allowed proces-
sing with utmost precision on special tempered 
steels with hardness up to 58-60 HRC”.
“Overall - says Aldo Caminada - we have used 
4 multi-cavity molds with hot runner, 2 molds 
with 4 cavities, 2 molds with 8 cavities. One of 
the molds also has 3 motions for each of the 4 
cavities for a total of 12 carriages that must 
slide combined in the mold opening and closing 
stage, without creating burs, seizing and above 

La temperatura della qualità
“L'Ixef® PARA – sottolinea Alessandro Negri, AD 
di  Nevicolor – fornisce un ottimo equilibrio tra 
proprietà meccaniche e caratteristiche esteti-
che. Rispondendo già alla certificazione euro-
pea prevista per il contatto con gli alimenti, in 
questi ultimi anni ha ottenuto anche il ricono-
scimento FDA: un risultato non così scontato per 
un materiale caricato. Ciò che più conta, poi, è 
che risponde fin da oggi anche alle modifiche 
che nei prossimi anni verranno introdotte nelle 
normative relative ai rinforzi con fibra di vetro: 
un vantaggio significativo dal momento che 
evita l'interruzione della produzione imposta 
dal cambio dei codici prodotto. 
La rispondenza a tali certificazioni, associata 
alle superiori prestazioni meccaniche ed esteti-
che, ha dunque orientato la scelta del cliente 
sull'Ixef® PARA caricato con fibra al 50%. 

4. Alcune caratteristiche 
dell'Ixef® PARA di Solvay.

4. Some properties 
of Solvay's Ixef® PARA.

Se opportunamente stampato, anche in presen-
za di un'elevata percentuale di fibre di rinforzo, 
questo materiale assicura alle superfici la levi-
gatezza richiesta dal particolare processo di 
incollaggio scelto dal cliente. Mantenendo lo 
stampo tra i 120 e i 140 °C durante la fase di 
stampaggio si assicura infatti al materiale di 
natura semicristallina, la più efficace cristalliz-
zazione, che si traduce in migliori performance 
e nella formazione di uno strato superficiale 
privo di fibre”. “A tale proposito, - spiega 
Alessandro Caminada - abbiamo dotato gli 
stampi dei 3 componenti di sensori di rileva-
mento temperatura, in modo da verificare l'ef-
fettiva temperatura presente nello stampo 
durante il ciclo produttivo. Inoltre, nei punzoni 
è stato previsto un sistema di termostatazione 
con condizionamento a spirale a doppio princi-
pio,  una volvente in salita e una in discesa. 
Questo aspetto degli stampi, realizzati tramite 
macchinari CNC ad alta velocità, ha permesso 
lavorazioni con la massima precisione su acciai 
speciali temprati con durezza fino a 58-60 
HRC”. “Complessivamente, – aggiunge Aldo 
Caminada – sono stati utilizzati 4 stampi mul-
timpronta a camera calda:  2 stampi a 4 
impronte, 2 a 8 impronte . Uno degli stampi 
prevede inoltre 3 movimenti per ognuna delle 4 
impronte, per un totale di 12 carrelli che devo-
no scorrere in combinata in fase di apertura e 
chiusura dello stampo senza che si creino bave, 
grippature e, soprattutto, assicurando una ripe-
tibilità costante ai cicli di stampaggio che si 
aggirano, per ogni stampo, intorno al milione di 
pezzi. Attrezzature tutt'altro che semplici, dun-
que, ulteriormente complicate dalla termorego-
lazione e dalla necessità di utilizzare per la 
loro costruzione acciai adatti a resistere all'usu-
ra dovuta alle fibre presenti nel materiale”. 
“La qualità raggiunta dai prodotti dimostra 
concretamente le competenze e le capacità di 
Caminada. – osserva Negri – Non tutte le azien-
de che utilizzano l'Ixef® ottengono gli stessi 
risultati, soprattutto non sono in molte a riusci-
re a fornire livelli di qualità superiore, mante-
nendola costante su volumi tanto elevati”.

Precisione e igiene
“Per garantirci la ripetibilità dei cicli, l'elevata 
precisione e, soprattutto, le caratteristiche di 
igiene dei pezzi richieste dal cliente abbiamo 
deciso di adottare per questa applicazione una 
pressa a iniezione elettrica eMC160/595 di BMB. 
- afferma Alessandro Caminada – Trattandosi di 
un prodotto destinato al contatto con gli ali-
menti e data l'esigenza del cliente di avere 
superfici ad alto grado di pulizia adatte al pro-
cesso di incollaggio su linea automatizzata, era 
importante scegliere una pressa elettrica, in 
modo da evitare il rischio di contaminazioni da 

all, ensuring a consistent repeatability to mol-
ding cycles that account for about one million 
pieces for each mold. Not at all simple equip-
ment, hence further complicated by heat-regu-
lation and the need to use for their construc-
tion steels that can resist wearing caused by 
the fibers present in the material”.
“The quality attained by these products shows 
in practice the expertise and skills of 
Caminada. - says Negri - Not all companies 
using Ixef® achieve the same results, especially 
there are not many of them that offer consi-
stent superior quality levels, on such high volu-
mes”.

Precision and hygiene
“To ensure cycle repeatability, high precision 
and above all the features of hygiene of the 
pieces, expected by the customer, for this 
application we have decided to use an electric 
injection press eMC 160/595 by BMB. – says 
Alessandro Caminada - Since this is a product 
destined to contact with food and given the 
customer’s need of having surfaces with a high 
degree of cleanliness suitable for the gluing 
process on automated line, it was important to 
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5. 	Dettaglio della presa 
	 pezzi dallo stampo.
6. 	Vista della fresatura 
	 automatizzata
 	 post-stampaggio.

5. 	Detail of the part  
	 taking from the mold.
6. 	View of the post-molding 
	 automated milling .

5.

4. 6.
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choose an electric press, so as to avoid the risk 
or contaminations from lubricants. Last but 
not least, the full electric system makes it pos-
sible to achieve a profitable energy saving. To 
guarantee the best levels of cleanliness and 
precision to products, we have also decided to 
complete the injection process with film at 
360° with a peripheral of retake that is com-
pletely automated and that includes for each 
impression a punching performed onboard for 
the elimination of the central sprue and the 
subsequent milling of the hole which, on custo-
mer demand, must meet a tolerance in the 
range of 2 hundredths”. 
“Given the choice of a material reinforced with 
mineral and glass fibers - says Marco Bugatti 

7. 	La pressa a iniezione 
	 full electric
 	 eMC 160/595 
	 di BMB.

7.	 The full electric 
	 injection molding machine
 	 eMC 160/595  
	 from BMB.
	

zione di un cilindro in bimetallo e di una vite 
speciale con profilo per nylon, trattata per resi-
stere ai materiali usuranti”. “Dal momento che 
si tratta di 3 stampi di dimensioni contenute ma 
che ruotando sulla stessa pressa producono cia-
scuno circa 1.200.000 parti all'anno, per un 
totale intorno ai 4 milioni di pezzi annui, si è 
scelto di utilizzare una pressa BMB da 160 ton-
nellate, in grado di garantire la necessaria pre-
cisione e ripetibilità di stampaggio. A completa-
re la garanzia di qualità dei componenti ottenu-
ti, - conclude Aldo Caminada - stiamo pensando 
di coadiuvare il processo di stampaggio, attual-
mente in fase di avvio, con un sistema di tele-
camere per il controllo dimensionale e la verifi-
ca di eventuali residui. Il sistema andrebbe inse-
rito a valle del processo di stampaggio e prima 
della fase di confezionamento che prevede l'in-
serimento dei componenti in appositi sacchetti 
in materia plastica, a tutela della compatibilità 
dei prodotti con il contatto con gli alimenti”.

o

AD at BMB - we must underline the importance 
of having a two-metal cylinder and a special 
screw with nylon profile treated to resist wea-
ring material”.
“Since these are 3 molds with limited size yet 
which rotating on the same press produce 
about 1.200,000 parts per year each, for a 
total of around 4 million parts a year, we have 
decided to use a 160 ton BMB press that can 
ensure the required molding precision and 
repeatability. To complete the quality assuran-
ce of manufactured components - says Aldo 
Caminada - we are thinking about assisting the 
molding process, currently in the start up 
stage, with a system of cameras for dimensio-
nal control and checking of possible residues. 
The system should be placed downstream the 
molding process and before the packaging 
stage which includes placing the components in 
specific plastic material bags, to protect pro-
duct compatibility with food contact”.

o

parte dei lubrificanti. Non ultimo, l'impianto full 
electric ci permette di conseguire un vantaggio-
so risparmio energetico. Per garantire migliori 
livelli di pulizia e precisione ai prodotti, abbia-
mo inoltre deciso di completare il processo di 
iniezione a film a 360° con una periferica di 
ripresa in linea dei pezzi completamente auto-
matizzata che comprende, per ogni impronta, 
una punzonatura eseguita a bordo macchina per 
l'eliminazione della materozza centrale e la suc-
cessiva fresatura del foro che, su richiesta del 
cliente, deve rispondere a una tolleranza 
dell'ordine dei 2 centesimi”. “Data la scelta di 
un materiale rinforzato con fibre minerali e di 
vetro, - puntualizza Marco Bugatti A.D. di BMB - 
va sottolineata inoltre l'importanza della dota-
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