
Stampaggio di tecnopolimeri caricati
Gestione termica 
ottimizzata 

L’integrazione di un particolare sistema a canali 
caldi distribuito da Ermanno Balzi, ha consentito a 
Gielle Plast di stabilizzare un processo di stampaggio 
di poliammide caricata fibra di vetro, riducendo 
temperature di processo, difettosità e costi operativi

 di Gianandrea Mazzola

Q
uando un materiale tecnico ad 
alte prestazioni diventa critico 
da trasformare, la soluzione non 
risiede necessariamente dall’otti-
mizzazione parametrica, ma dalla 

revisione del sistema di iniezione. In presenza 
di polimeri fortemente caricati, la stabilità del 
processo non è solo una questione di set-
taggi macchina, ma dipende in modo strut-
turale dalla gestione termica e fluidodinamica 
dell’intero sistema di alimentazione. Questo 
scenario ha interessato anche Gielle Plast, 
realtà industriale attiva nello stampaggio a 
iniezione di materiali termoplastici. In uno dei 
settori serviti dall’azienda, l’automotive, si è 
infatti presentata una criticità di processo: 
la geometria del pezzo era rispettata, ma si 
riscontrava il formarsi di difetti ricorrenti e la 
necessità di frequenti interventi manutentivi. 
La scelta di intervenire sul sistema di alimen-
tazione, attraverso l’adozione della tecnologia 
a canali caldi Witosa distribuita da Ermanno 
Balzi, ha permesso di superare i limiti del pro-
cesso precedente e di ottenere risultati misu-
rabili sul piano qualitativo ed economico.

Un componente tecnico con 
requisiti stringenti
Il manufatto al centro del progetto è un cap 
tecnico dotato di filettatura e sede per O-ring, 
realizzato in poliammide 66 caricata con il 
50% di fibra di vetro. Il capitolato del cliente 
richiedeva un colore nero uniforme su tutta 
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la superficie e, nelle zone funzionali di tenuta, 
valori di rugosità definiti: Ra 3,2 µm e Rz 20 
µm. «All’avvio dello stampo originario – spie-
ga Stefano Zanette, quality manager di Gielle 
Plast – la situazione presentava criticità evi-
denti. Per ottenere un riempimento adeguato 
e garantire il rispetto delle specifiche richieste, 
è stato necessario l’intervento del fornitore di 
materia prima». Con la sua consulenza sono 
state aumentate le velocità di iniezione e in-
nalzate le temperature delle camere calde, 
portando il sistema a operare tra 350 e 370 
°C per rendere il materiale più fluido. Questo 
assetto ha permesso di ottenere il risultato 
richiesto dal punto di vista geometrico, ma 
ha fatto emergere una serie di difetti che han-
no compromesso la qualità complessiva del 
componente e la sostenibilità del processo.

«Il primo fenomeno osservato – conferma 
Zanette – è stata la comparsa di bruciature 
localizzate nella zona del filetto, causate dalle 
elevate velocità di iniezione.
 Si sono inoltre manifestate bave in corrispon-
denza del piano di chiusura dello stampo, do-
vute alla formazione di gas conseguente alle 
alte temperature e alle alte velocità di proces-
so. Un ulteriore problema critico è stato l’ac-
cumulo progressivo di sporco e morchia sullo 
stampo, causato dai gas residui nonostante 
la presenza di sfiati generosi».
La frequenza degli interventi di pulizia ha 
raggiunto livelli insostenibili: nel corso dello 
scorso anno sono stati eseguiti 56 interventi 
di pulizia stampo con lavatrice a ultrasuoni. 
Inoltre, il sistema di raffreddamento ad acqua 
del puntale di iniezione ha generato macchie 

L’AZIENDA IN PILLOLE
Fondata nel 1979, Gielle Plast 
è un’azienda specializzata 
nello stampaggio a iniezione 
di materiali termoplastici, 
con sede a Pravisdomini 
(PN). L’organizzazione 
è articolata su più siti 
operativi nel comune 
friulano, per una superficie 
complessiva coperta di 
circa 9.000 mq, un organico 
di 70 addetti e un fatturato 
che lo scorso anno ha 
superato i 18 milioni di euro. 
Il parco presse copre un 
range da 50 a 600 ton, per 
un totale di 35 macchine 
distribuite. Le presse 
sono dotate di sistemi 

di automazione, robot 
cartesiani e antropomorfi, 
tavole rotanti, sistemi 
di iniezione sequenziale 
per le grandi tonnellate 
e interblocchi automatici 
per il co-stampaggio di 
inserti filettati o magneti. 
Certificata ISO 9001, 
ISO 14001 e IATF 16949, 
l’azienda integra inoltre 
processi complementari 
come saldatura a piastra 
calda, saldatura a ultrasuoni 
e serigrafia/pad printing. 
Oltre alla produzione, Gielle 
Plast offre un supporto 
completo che comprende 
la progettazione del 

prodotto, lo studio del 
flusso di riempimento e 
l’analisi strutturale, grazie 
a postazioni CAD e CAM 
e all’impiego di software 
di simulazione. L’officina 
stampi interna è attrezzata 
con centri di lavoro a 4 e 5 
assi, elettroerosioni a filo 
e a tuffo, torni e reparti di 
assemblaggio, consentendo 
la progettazione e 
costruzione interna 
degli stampi. I principali 
mercati di riferimento 
sono l’automotive, 
l’elettrodomestico, 
l’elettronica e 
l’illuminazione LED.
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+45 anni di storia

+18milioni di euro  
di fatturato

70 addetti

9.000 mq di superficie 
operativa coperta

35 presse (50-600 ton)

Dettaglio prima e dopo l’utilizzo della 
tecnologia a canali caldi Witosa distribuita 
da Ermanno Balzi
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superficiali sul pezzo, compromettendo la 
qualità estetica del componente.
«Eravamo riusciti a soddisfare la geometria – ag-
giunge Zanette – ma a scapito di un processo 
instabile e difficilmente sostenibile nel tempo».

Dalla criticità alla scelta 
tecnologica risolutiva
L’analisi interna condotta  in Gielle Plast ha 
rivelato che le problematiche riscontrate non 
erano riconducibili a un singolo parametro 
di processo, bensì a un limite strutturale del 
sistema di iniezione e della gestione termi-
ca della camera calda. Per affrontare tale 
situazione, è stata proposta al cliente finale 
la costruzione di un nuovo stampo che inte-
grasse il sistema Witosa. Questa tecnologia, 
distribuita da Ermanno Balzi, è stata integrata 
come elemento centrale di una riprogettazio-
ne complessiva del sistema di alimentazione. 
L’obiettivo non era semplicemente corregge-
re i parametri di processo, ma modificare alla 
radice l’approccio alla gestione termica e al 
controllo del flusso di iniezione.
«Nel caso specifico – sottolinea Zanette – l’in-
troduzione del sistema Witosa ha permesso di 
abbassare la temperatura della camera calda 

di circa 40 °C, passando dal range operativo 
350-370 °C a quello compreso tra 310 e 330 
°C». Questa riduzione ha diminuito la proba-
bilità di degrado della materia prima, evitando 
tutti i problemi riscontrati in precedenza. La 
minore sollecitazione termica del polimero 
ha consentito di ridurre la formazione di gas 
e di prodotti di decomposizione, eliminando 
le cause principali delle difettosità osservate.
«Un altro elemento distintivo del sistema Witosa 
– aggiunge lo stesso Zanette – è stata l’elimina-
zione del raffreddamento ad acqua nella zona 
del puntale di iniezione, che ha consentito di 
rimuovere una delle cause principali delle mac-
chie superficiali riscontrate in precedenza».
Il nuovo assetto termico ha inoltre permesso 

di ridurre in modo sostanziale la necessità di 
interventi di pulizia dello stampo, con un im-
patto diretto sui costi operativi e sulla continu-
ità produttiva.

Benefici misurabili: qualità, 
energia, costi
I risultati dell’intervento sono stati valutati su 
tre piani distinti: qualitativo, energetico ed 
economico. Dal punto di vista qualitativo, l’e-
liminazione delle difettosità precedentemente 
riscontrate ha permesso di ottenere compo-
nenti conformi alle specifiche senza necessità 
di rilavorazioni o selezioni a valle.
«Le bruciature nella zona del filetto, le bave in 
chiusura e le macchie superficiali – rileva Za-
nette – sono state completamente eliminate, 
con un miglioramento complessivo della coe-
renza estetica e funzionale del pezzo».
Il punto di iniezione, ora più ridotto rispetto 
alla configurazione precedente, ha inoltre mi-
gliorato l’aspetto finale del componente, un 
elemento apprezzato dal cliente finale. Sot-
to il profilo energetico, l’efficienza ottenuta è 
stata significativa. Sebbene l’intera isola di 
stampaggio abbia registrato una riduzione dei 
consumi pari al 16%, l’impatto specifico del 
sistema Witosa risulta ancora più marcato. 
Grazie alla tecnologia Energy Blocker, l’unità 
a canale caldo ha infatti ridotto il proprio as-

(a destra) Dettaglio stampo con movimenti 
destinato al settore alimentare

(sopra) Particolari estetici dedicati al settore  
del lighting, stampati in PMMA, PC, cromati

Pezzi tecnici 
realizzati anche 

in costampaggio 
utilizzo robot
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sorbimento energetico del 40–50%. In termini 
concreti, questa efficienza si traduce in un ri-
torno sull’investimento immediato: il risparmio 
energetico generato già nel primo milione di 
cicli è sufficiente a coprire integralmente il co-
sto di acquisto del sistema. La riduzione della 
temperatura di processo e l’ottimizzazione 
del sistema di iniezione hanno quindi inciso 
non solo sulla qualità del manufatto, ma an-
che sulla sostenibilità economica della produ-
zione. Dal punto di vista dei costi operativi, 
la riduzione degli interventi di pulizia stampo 
rappresenta uno dei benefici più rilevanti. Nel 

UGELLI PER CAMERE CALDE E RONDELLE DI CONTRASTO DA TECNOLOGIA ADDITIVA
Il sistema a canali caldi Witosa, 
distribuito da Ermanno Balzi 
e adottato da Gielle Plast, è 
una piattaforma modulare 
per lo stampaggio a iniezione 
progettata per coniugare efficienza 
termica, stabilità di processo 
e flessibilità progettuale nello 
stampo. Elementi cardine del 
sistema sono l’innovativo ugello 
per camera calda Monolith e 
la rondella di contrasto Energy 
Blocker, sviluppati per ridurre al 
minimo le dispersioni di calore 
e massimizzare la costanza del 
processo. Realizzato tramite 
tecnologia additiva, Monolith 
adotta un nuovo concetto 
costruttivo rispetto agli ugelli 
tradizionali: la struttura interna è 
ottimizzata per integrare funzioni 
di conduzione e isolamento 
termico, impossibili da ottenere 

con tecnologie sottrattive 
convenzionali. La caratteristica 
principale risiede nella capacità 
di mantenere un profilo di 
temperatura estremamente 
uniforme lungo il proprio asse, 
limitando i gradienti termici che 
generano variazioni di viscosità 
e instabilità di riempimento. Tale 
uniformità rende particolarmente 
idoneo l’impiego di Monolith con 
materiali tecnici che richiedono 
una finestra di lavorazione 
ristretta, contribuendo a ridurre il 
rischio di degradazione termica 
del polimero e di difetti estetico-
funzionali sui pezzi stampati. 
Prodotta anch’essa con tecnologia 
additiva, la rondella di contrasto 
Energy Blocker si distingue per 
una sofisticata struttura interna a 
elementi esagonali che combina 
elevata capacità portante con 

resistenza meccanica sotto carico. 
A differenza delle tradizionali 
rondelle di contrasto in titanio, 
essa è realizzata in acciaio 
temprato: pur avendo questo 
materiale una conducibilità 
termica superiore rispetto al 
titanio, l’architettura interna a celle 
esagonali crea un percorso termico 
più lungo e una sezione trasversale 

ridotta, ottenendo così, a parità di 
ingombro, una migliore rigidezza 
sotto carico e un isolamento 
termico superiore. La geometria, 
realizzabile grazie alla tecnologia 
additiva, consente di migliorare 
l’isolamento termico della piastra 
di distribuzione, riducendo 
l’energia richiesta per mantenere in 
temperatura la camera calda fino 
a circa il 50% rispetto a soluzioni 
convenzionali che utilizzano 
rondelle di contrasto in titanio. Il 
beneficio energetico è duplice: 
da un lato diminuisce la potenza 
necessaria al termoregolatore del 
canale caldo, dall’altro il calore non 
trasferito allo stampo non deve 
essere successivamente smaltito 
dal circuito di condizionamento, 
contribuendo a contenere 
anche i consumi del sistema di 
raffreddamento.

corso del 2025, prima dell’introduzione del si-
stema Witosa, erano stati eseguiti 56 cicli di 
pulizia con lavatrice a ultrasuoni, per un costo 
complessivo stimato rilevante.
«Questo elemento – conclude Zanette – ha 
un impatto diretto non solo sui costi diretti 
di manutenzione, ma anche sulla disponibi-
lità della pressa e sulla continuità del flusso 
produttivo. La stabilità del risultato è l’aspetto 
che abbiamo apprezzato maggiormente, per-
ché consente di eliminare una fonte di variabi-
lità che, nel lungo periodo, pesa sulla qualità 
complessiva del processo». 

Componente sviluppato da Gielle Plast 
per il settore domotica

Esempio di canale caldo Witosa di cui fanno 
parte gli ugelli Monolith e le rondelle di 
contrasto Energy Blocker

Il parco presse di Gielle Plast copre un range da 50 a 600 ton, per un totale di 35 macchine distribuite

Gielle Plast ha impiegato 
proficuamente il sistema a 
camera calda Witosa, distribuito 
in Italia dalla Ermanno Balzi
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