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Più o meno a tutti capita di 

stendere i panni ad asciuga-

re su uno “stendino” di plasti-

ca. Non a tutti, però, viene sponta-

neo porsi la domanda: “Com’è stato co-

struito questo stendipanni?” Noi di Stam-

pi ce lo siamo chiesti e, a tal $ne, abbia-

mo fatto la conoscenza di un’azienda to-

scana che opera con successo da anni nel 

settore dei casalinghi, la SP Costruzioni 

Stampi S.r.l. di Montelupo Fiorentino (FI), 

azienda guidata dai fratelli Andrea e Al-

fonso Pascale, specializzata nella costru-

zione di stampi a iniezione per materia-

le termoplastico destinati a svariati set-

tori industriali.

Un caso concreto

Alfonso Pascale ci propone un esempio 

concreto e di particolare interesse, trat-

tandosi di un manufatto progettato per 

essere realizzato in maniera speci$ca con 

plastica riciclata. «Lo stendipanni in que-

stione, chiamato “Raffaello”, è stato da 

noi sviluppato e disegnato per un cliente 

che opera nel settore dei casalinghi e che 

del prodotto che voleva realizzare ci ave-

va consegnato solo alcuni spunti proget-

tuali. Proprio perché partivamo da zero, 

il lavoro di modellazione e di de$nizione 

delle matematiche è stato piuttosto labo-

rioso: è durato all’incirca due settimane, 

ed è stato svolto ovviamente sotto la su-

pervisione del cliente».

La parte più ostica del progetto ha riguar-

PLASTICA RICICLATA:

PAROLA ALLO  
STAMPISTA/STAMPATORE

Vediamo come un’attiva 
azienda toscana ha sviluppato 
gli stampi per la produzione di 
uno stendipanni a partire da 

materiale riciclato

Vittorio Pesce 

dato senza dubbio la stabilità dello sten-

dipanni. Andrea Pascale entra nel detta-

glio: «Un oggetto del genere deve avere la 

caratteristica di costare poco all’utiliz-

zatore finale ma al tempo stesso quella 

di essere un prodotto di qualità, il che si-

gni$ca, nello speci$co, che deve essere fa-

cilmente ripiegabile, resistere al peso dei 

panni, avere un design che trasmetta so-

lidità ed essere realmente stabile». Come 

anticipato, fu scelto di utilizzare un ma-

teriale un polipropilene caricato ricicla-

to. Alfonso Pascale: «Il motivo della scel-

ta è presto detto: un materiale riciclato 

presenta alcune problematiche di lavo-

razione che potrebbero ripercuotersi sul 

numero di scarti e sul-

la qualità del prodotto 

$nale. Tuttavia, ha un 

costo notevolmente inferio-

re, che può essere pari anche alla 

metà di quello di un materiale vergi-

ne. Per l’oggetto in questione, che non 

necessitava di precisioni spinte, ci sem-

brò la scelta migliore».

Plastica riciclata: pro e contro

Qual è il comportamento della plastica ri-

ciclata, rispetto a quella vergine, in fase 

di stampaggio? Andrea Pascale: «Innan-

zitutto la qualità del prodotto $nito, che è 

inferiore nel caso in cui si utilizzi un ma-

teriale riciclato. All’interno della nostra 

divisione di stampaggio, lo sfrido, cioè 

la quantità di pezzi che non rispecchia 

le tolleranze di progetto, si aggira intor-

no all’1% qualora venga adoperato mate-

riale vergine. Nel caso del materiale rici-

clato, invece, questa percentuale può va-

riare di molto e raggiungere anche valori 

del 10%». Perché? «Perché la plastica ver-

gine è in genere un materiale perfetto, di 

prima scelta, che viene controllato e te-

stato prima della distribuzione sul mer-

cato; le plastiche riciclate, probabilmen-

te, sono costituiti da un mix di materia-

li in percentuali variabili, non ben de$ni-

te, e che non è detto che leghino tra di lo-

ro in maniera perfetta». Le proprietà chi-

mico-$siche, dunque, possono variare di 

volta in volta, in base alla “catena del rici-

Lo stendipanni 
Raffaello
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clo”; del resto, è noto che esistano migliaia 

di famiglie di materiali termoplastici sul 

mercato, e ognuna di esse presenta carat-

teristiche e qualità di#erenti; non è detto 

dunque che mettendo insieme tipi di fa-

miglie solo all’apparenza uguali si otten-

ga un prodotto omogeno. «Questa diso-

mogeneità – riprende Alfonso Pascale – si 

ripercuote sulla qualità del prodotto $na-

le, ecco perché le plastiche da riciclo sono 

indicate per prodotti in cui è necessario 

“calmierare” il costo di produzione e per i 

quali non è richiesta una precisione spin-

ta». Al $ne di rendere tali materiali utiliz-

zabili anche per applicazioni più tecnolo-

giche occorrerebbe che a valle dell’attua-

le catena del riciclo vi fosse un’ulteriore e 

più accurata fase di cernita, in modo da 

assemblare prodotti il più possibile simi-

li e ottenere quindi materiali più ra(nati 

e legati. «Tuttavia – riprende – tale opera-

zione implicherebbe un aumento dei costi 

che forse renderebbe non così convenien-

te l’utilizzo delle plastiche riciclate. In-

somma, è un discorso complesso che an-

drebbe a#rontato ai maggiori livelli».

Poiché il materiale riciclato ha un com-

portamento non completamente stabile 

in fase di stampaggio, come si deve com-

portare lo stampista nella progettazione e 

della costruzione di uno stampo per pla-

stiche da riciclo? Andrea Pascale: «La dif-

ferenza fondamentale riguarda l’ingresso 

del materiale fuso all’interno dello stam-

po. Nel caso del materiale vergine, l’inie-

zione avviene in maniera diretta, sem-

plice e veloce; nel caso delle plastiche ri-

ciclate, invece, occorrono delle accortez-

ze». Può spiegare? «Il materiale termo-

plastico fuso riciclato presenta delle im-

purità che nel tempo, a determinate tem-

perature, possono non solo abradere, cioè 

usurare precocemente i canali di iniezio-

ne ma anche tappare fori e canali». Per ta-

le ragione, è necessario dotare lo stampo 

di canali e ugelli “a +usso libero”, cioè ca-

CARTA 
D’IDENTITÀ 
DEGLI STAMPI
Pezzo finito: Stendipanni in polipropilene 

caricato riciclato   denominato “Raffaello”.

Costruttore: SP Costruzione Stampi di 

Andrea e Alfonso Pascale s.n.c., via Tosco 

Romagnola Sud, 1, 50056 Montelupo 

Fiorentino (FI); tel.:+39 055 255043; 

website: www.spstampi.it.

Cliente finale: confidenziale

Materiale delle matrici: acciaio 1.2738

Software CAD/CAM e simulazione: 

pacchetto VISI di Vero Solutions.

Tecnologie di produzione: centri di 

lavoro a 3/5 assi Soraluce, FIL, OMV, 

MZERO, RCR; elettroerosioni a filo e a 

tuffo ONA e della Mitsubishi; macchine 

tradizionali.

Render di uno 
degli stampi

Render dei pezzi 
stampati con uno 
degli stampi e dei 

relativi canali di 
iniezione
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nali e ugelli aggiuntivi (o meglio, di servi-

zio) senza testina, che permettano al ma-

teriale fuso di penetrare all’interno dello 

stampo con una portata maggiore; ciò al 

"ne di superare gli “intoppi” determinati 

dalle impurità. Alfonso Pascale: «Insom-

ma, quando si costruisce uno stampo, è 

importante che a monte della progetta-

zione il cliente scelga il materiale con il 

quale il pezzo "nito deve essere realizza-

to, perché questo impone scelte costrutti-

ve diverse».

Una progettazione intelligente

Nel caso dello stendipanni Ra&aello, co-

me detto, fu scelto di utilizzare un mate-

riale riciclato e di progettare e costruire 

gli stampi necessari a realizzare le diver-

se parti dello stendipanni  utilizzando 

canali e ugelli a *usso libero attorno alle 

diverse "gure. Per la de"nizione dei pro-

getti e per la programmazione delle mac-

chine utensili, i tecnici della SP dispon-

gono di due stazioni con software CAD/

CAM VISI della Vero Project, le quali so-

1. Fase di produzione in a/rezzeria

2. Punte a cannone per foratura profonda per 
esecuzione dei canali di iniezione

3. Alcune delle macchine per l’ele/roeorosione 
della SP Costruzione Stampi

no collegate alle macchine a CNC me-

diante connessioni di rete. In merito al-

la progettazione, Alfonso Pascale entra 

nel dettaglio: «Dovemmo progettare gli 

stampi con il vincolo che sarebbero sta-

ti installati su  presse del cliente da 1.200 

tonnellate. Poiché, per dimensioni e tipo-

logia di stampo, si tratta di una forza di 

chiusura non particolarmente elevata, 

dovemmo aumentare i punti di iniezione 

al "ne di garantire il perfetto e completo 

riempimento di tutte le "gure». La fase 

di progettazione durò all’incirca 10 gior-

ni; successivamente, per maggiore sicu-

rezza e per non avere problemi durante 

lo stampaggio presso il cliente, fu anche 

eseguita, in collaborazione con uno stu-

dio specializzato, una simulazione del ri-

empimento all’interno degli stampi me-

diante il software VISI Flow della Vero 

Project. «La simulazione – riprende An-

drea – validò i nostri calcoli iniziali. Que-

sto ci permise di passare alla fase di co-

struzione degli stampi con buona sicurez-

za circa il risultato "nale».
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Foratura profonda con punte a 

cannone

«Nel nostro stabilimento – riprende Al-

fonso – lavorano macchine grazie al-

le quali fabbrichiamo stampi di medie e 

grandi dimensioni, !no a 10 tonnellate, e 

di elevato livello tecnologico». In partico-

lare, nello stabilimento di Montelupo Fio-

rentino operano sette evoluti centri di la-

voro a controllo numerico con mandrini 

ad alta velocità di marchi quali Soralu-

ce, FIL, OMV e MZERO. Sono presenti an-

che una fresatrice con struttura a porta-

le gantry costruita dalla RCR di Firenze, 

diverse macchine di elettroerosione a !-

lo e a tu&o, alcune delle quali della ONA 

e della Mitsubishi, e macchine più tradi-

zionali quali fresatrici, torni, trapani e 

retti!che, ecc.

Andrea Pascale: «Per realizzare stampi 

come quelli richiesti per lo stendipanni 

Raffaello, occorrono praticamente tut-

te le macchine a nostra disposizione. In-

nanzitutto, si spianano le piastre, che in 

questo caso sono state realizzate in ac-

ciaio 1.2738, dopodiché si passa alle lavo-

razioni più impegnative, come per esem-

pio le forature profonde o l ’esecuzione 

delle zone in sottosquadra, per le qua-

li adoperiamo le macchine a tre assi». 

La particolarità degli stampi in esame 

è che furono scomposti in due elemen-

ti porta-maschi, entrambi da inglobare 

nei portastampi e di dimensioni tali da 

poter essere lavorati sulle macchine per 

elettroerosione a tu&o eseguendo le va-

rie nervature di rinforzo e i diversi det-

tagli. Sia gli elettrodi in gra!te sia i siste-

Stampi  
“made in Toscana”
La SP Costruzione Stampi S.r.l. di Montelupo 

Fiorentino (FI) è azienda a:iva dal 1994 

specializzata nella produzione di stampi 

a iniezione per materiale termoplastico 

destinati al se:ore motoristico, o:ico, 

idraulico, dei casalinghi, degli 

ele:rodomestici, ecc. L’impresa conta 

su un ufficio tecnico che ha il compito non 

solo di disegnare e proge:are gli stampi 

a partire da prototipi o dalle matematiche 

del pezzo finale ma anche, all’occorrenza, 

di assistere il cliente nella fase di sviluppo 

prodo:o. Dispone inoltre di un’a:rezzeria 

assai evoluta e dotata di un significativo 

parco macchine, composto da centri di 

lavoro a CNC, ele:roerosioni e macchine più 

tradizionali; si avvale inoltre di due presse 

da banco per l’a:ività di prova e di collaudo 

degli stampi. L’azienda, che svolge anche 

un tempestivo servizio di assistenza e di 

manutenzione degli stampi in produzione, in 

modo da garantirne sempre e comunque il 

perfe:o funzionamento, si avvale anche della 

collaborazione della consociata SPG Plast 

per a:ività di stampaggio, la quale dispone 

di 11 presse a iniezione con forza compresa 

tra 30 e 900 tonnellate, e opera con stampi 

realizzati sia dalla SP, sia da clienti esterni.

mi di movimentazione furono realizzati 

da fornitori specializzati esterni su dise-

gno della SP Costruzione Stampi. Un’ul-

teriore particolarità della costruzione fu 

l’esecuzione dei canali di iniezione, deci-

samente delicata, trattandosi di fori pro-

fondi !no a 1.000 mm e per i quali furo-

no utilizzate punte a cannone sui centri 

di lavoro.

Da Raffaello a… Donatello!

Le lavorazioni meccaniche e le attività di 

assemblaggio durano complessivamente 

tre mesi, dopodiché si passò alla di regola-

zione degli stampi sulle presse del cliente. 

Alfonso Pascale conclude: «Fu necessario 

un altro mese per la messa a punto degli 

stampi su pressa, dopodiché si passò al-

la produzione vera e propria dello stendi-

panni Ra&aello. Il cliente rimase talmen-

te soddisfatto del nostro lavoro che segui-

rono altri ordini. Alla !ne sviluppammo 

altri modelli di stendipanni, diversi per 

dimensioni, forma e funzionalità, l’ultimo 

dei quali prese nome di Donatello!». 

Da sinistra, i fratelli Alfonso e Andrea Pascale e Stefano, figlio di Andrea della SP Costruzione Stampi s.n.c.


