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NOVEDAD: Inyectoras Fultech FS con servomotor en la carga.

Las inyectoras FULTECH de la serie FS pueden incorporar la tecnologia servomotor en
la carga. Eliminando asi el motor hidraulico. Tecnologia disefiada por el departamento
de |+D que FULTECH GROUP tiene ubicado en Barcelona, Espafia.

Las ventajas técnicas, de instalar servomotores, son la alta precision, el alto torque, la
variedad en modos de control y el pequefio tamarfio que ocupan. Otra de las ventajas
de incorporar servomotores Fultech es su alta fiabilidad y su bajo calentamiento.
Ademas, su sistema de control, simplifica las lineas de flujo hidraulicas, facilitando el
mantenimiento y la operatividad de la maquina.

NOVEDADES EN LA II

Servomotor en lacargay e
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Las inyectoras Fultech se pueden equipar con extractor de colada, manipulador neumatico de tres ejes
o robots con servomotores en tres o cinco ejes. Todos ellos de libre programacién mediante un control
con pantalla tactil y una interface intuitiva y amigable. Estos robots pueden incorporar sistemas de
vision artificial Fulview para control de insertos, seguro de molde y controles de calidad.

Los periféricos de calidad que Fultech distribuye hacen de sus maquinas de inyeccion una unidad de
produccion independiente y completamente equipada con: cinta transportadora, sistemas de apilamiento,
molinos de pie de maquina, alimentadores trifasicos, dosificadores, secadores, etc.

NGENIERIA FULTECH

quipos auxiliares propios.




Nuevos estandares de eficacia
en el moldeo por inyeccion.

La nueva serie basica EVOS para aplicaciones universales incorpora la tecnologia mas innovadora

y establece nuevos estandares. El accionamiento hibrido permite alcanzar elevados valores de
aceleracion y ciclos rapidos, la regulacion digital e independiente de cada uno de los ejes incrementa
todavia mas la extrema precision de trabajo caracteristica de las maquinas Netstal. El resultado es
un excelente proceso de moldeo por inyeccion rapido, preciso 'y de alta rentabilidad que constituye

(practicamente) el maximo exponente de eficacia.

SWISS MADE

Netstal-Maschinen AG, Naefels, Suiza | Netstal Maquinas, S.A., Mollet del Vallés (Barcelona) | Tel.: 935 705 950 | Fax: 935 706 008 | E-mail: comercial@netstal.com
www.netstal.com
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Con nuestros minerales blancos
mejorard claramente su proceso de
produccién reduciendo la cantidad
de polimeros. Productos naturales y
ecoldgicos que constituyen una base

sélida para sus pldsticos.

Les ofrecemos una amplia gama de
minerales, aditivos y especialidades

quimicas para su sector.

Disponemos de canteras de carbonato cdlcico de
gran pureza y blancura, con elevadas capacidades

de produccién para atender sus necesidades.

Con nuestros minerales y aditivos,

sus pldsticos mejorardn limpiamente.
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El tiempo: Dedicamos a las previsiones del tiempo mas
tiempo que nunca antes en el tiempo. Preguntamos a los que
nos rodean, consultamos paginas especializadas en Internet,
hacemos lo posible por estar ante el televisor a la hora del
tiempo e incluso planificamos muchas actividades en funcién
del tiempo. Y resulta que el margen de error de las previsio-
nes meteoroldgicas es elevado, demasiado para la importan-
cia que han adquirido en esta cultura del tenerlo todo contro-
lado. Tiene para siel que suscribe que no es que haya buenos
y malos hombresy mujeres deltiempo, que todos se deben de
nutrir, seguramente, de unas fuentes a las que todos tienen
acceso, sino que la superabundancia de informacién a la que
estamos sometidos los ciudadanos del siglo presente obliga
a dar estas informaciones como definitivas, aun cuando los
que las emiten saben que la madre naturaleza, al final, hace
lo que le da la gana, cambia el viento, lo ralentiza o lo acelera
y nos deja con la barbacoa con los amigos pasada por agua.

La economia: Dedicamos a las previsiones del futuro eco-
némico mas tiempo que nunca antes en el tiempo. Pregunta-
mos a los que nos rodean, consultamos paginas especializa-
dasenInternet, hacemos lo posible por estar ante el televisor
alahorade lainformacién econémica e incluso planificamos
muchas actividades en funcién de lo que dicen que va a ocu-
rrir. Y resulta que el margen de error de las previsiones del
comportamiento de la economia es elevado. Claro que aqui el
que suscribe se muestra un poco mas confusoy no sabe qué
pensar: sivivimos rodeados de una gran mentira, si los medios
dan una credibilidad excesiva a los que se atreven a vaticinar,
que son muchos, si simplemente hay que dedicar un nimero
determinado de tiempo o espacio a las informaciones sobre lo
que va a ocurrir y todo vale para cubrir ese espacio informa-
tivo oincluso, y se me perdone el atrevimiento, si cada una de
esas informaciones tiene el objetivo de favorecera alguien. Es
dificil saberlo, pero estaremos todos de acuerdo en que las
informaciones sobre la crisis, la salida de la crisis y similares
son extremadamente absurdas. Un dia los grandes como EE
UUy Alemania empiezan a presentar datos positivos, eso nos
dicen, otro dia vuelve el pesimismo porque los mercados se
han comportado de forma inesperada, la semana siguiente
China serd el rey del mundoy un mes mas tarde todo lo ante-
rior ha caducadoy los discursos son diferentes. Por no hablar
de Espana, donde todo ‘is different’.

Urge fomentar el alejamiento de la poblacién sana de los
medios de comunicacion que, sean buenos o malos, son los
que transmiten todo este lio. Vamos a centrarnos en Interem-
presas, que estos si que saben, y dedicar el resto del dia a la
barbacoaal soleincluso, sime apuran, a trabajar un poquito.

Si desea realizar comentarios o ver mas articulos del autor:

www.interempresas.net/angulocontrario
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K’2010: la suerte
del ganador

Messe Disseldorf nos tiene acostumbrados a
hacer las cosas bien. La feria que mas directa-
mente interesa a la industria de los plasticos, la K
(27.10 al 3.11) no genera, en términos generales,
un sinfin de rumoresy quejas formales e informa-
les por motivos organizativos. También la ciudad
de Disseldorf sabe lo que hace y cuenta con una
red de transportes publicos idéoneay multiples posi-
bilidades de alojamiento, si bien es cierto que los
hoteles abusan de la situacidn con precios exage-
rados. Claro que siempre queda el alojamiento en
casas privadas, tan bien organizado por la oficina
de turismo.

En definitiva, los parametros gobernables estan
donde deben estar para que todo vaya bien, para
que tengamos una buena feria, con muchos con-
tactos, incluso ventas in situ o ventas germinadas
en la feria que florecen en los meses siguientes.
El problema en esta K'2010 seran los otros para-
metros. Europa llega a la K con dolor por todo el
cuerpo, pero podria decirse que la industria de los
plasticos ha tenido suerte. Si, suerte, porque lo
peor ha ocurrido durante los anos en que no se ha
celebrado. Y ahora, el factor revulsivo que ejerce
la K llega justo en un momento en que la econo-
mia alemanay la europea en general, comienzan
a despertar.

Seguln datos de la Asociacion Alemana de Fabri-
cantes de Maquinaria (VDMA], durante la primera
mitad de este ano ha habido un incremento del 85%
de las 6rdenes de compra para la maquinaria ale-
mana de plasticos y caucho. Las 6rdenes proce-
dentes del mercado interior aleméan crecieron un
26%, mientras que las 6rdenes procedentes del
extranjero crecieron, en total, un 117%. Las 6rde-
nes procedentes de la zona euro experimentaron
unincremento del 51%.

Eso en lo que respecta a Alemania y los plasti-
cos. La economia de la Eurozona, por su parte, cuyo
comportamiento, como es légico, influye directa-
mente en el sector de los plasticos, duplicara el
crecimiento interanual del PIB, del 0,9% al 1,9%
segun la prevision de la Comision Europea hecha
pUblica a mediados de septiembre. Todo apunta a
la salida de la crisis. Queda un pequeno reducto
en el surde Europa donde, segun el Ejecutivo comu-
nitario, habra una contraccién de una décima.
Espana sera el Unico de los grandes paises de la
Unién Europea en términos de poblaciony de peso
en el PIB europeo que cerrard el afo con signo
negativo en el PIB. Pero seamos optimistas. Sien
su dia nos vimos arrastrados para lo malo, nos
veremos arrastrados para lo bueno.

TJOJRY I JAJL
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IMACEN PRESTIGIO y EXPRMSION

- AUMENTE la produccion de sus moldes y calibradores.

- OLVIDESE de sus problemas con la cal.

- CONSIGA un funcionamiento estable de sus maquinas de plastico.

- REDUZCA al minimo las averias y el mantenimiento de sus maquinas.
- ALARGUE la vida de sus maquinas.
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“A los que cobran seguro de paro, yo les pondria a
todos a limpiar bosques”. Se lo escuchaba decir a
menudo a un familiar empresario, ahora ya jubilado,
y —con distintas variantes en cuanto a la actividad con-
cretaarealizar por los parados- esta era una de esas
tipicas coletillas que abundaban hace algunos afos
en las tertulias de sobremesa, esas de café, copay
puro, que cerraban las tipicas comidas de empresa-
rios. Hoy este tipo de ocurrencias ya no se estila, sumi-
dos como estamos en elambiente de lo politicamente
correcto.

Pero, sin demagogia ni populismo, algo tendremos
que hacer. Leo en un periddico que el pasado mes de
mayo, la Consejeria de Trabajo de la Generalitat de
Catalunya envié una carta a 8.000 parados de la pro-
vincia de Lleida, todos ellos con experiencia anterior
en el sector agricola, ofreciéndoles un empleo en la
campana de recogida de fruta, antes de ampliar el
cupo de inmigrantes extranjeros. Solo respondieron
1.000. A los demas debid parecerles que recoger man-
zanas a pleno sol es un trabajo indigno de su condi-
ciény, probablemente ofendidos, decidieron seguir
cobrando los 800 euros del paroy ahogar sus penas
en la barra del bar. 7.000 colombianos, marroquiesy
subsaharianos se lo agradeceran.

Habrd que buscar formulas
para que las personas que quieran percibir
la prestacion por desempleo realicen algiin
tipo de actividad de forma obligatoria, bien
sea de cardcter formativo o bien en
beneficio de la comunidad

Algo tendremos que hacer. La prestacion por desem-
pleo es un derecho reconocido por la Constitucion que
deviene de las cotizaciones socialesy que, por supuesto,
nadie pone en cuestion. Pero en paralelo a los dere-
chos, siempre exigibles y exigidos, deben estar los
deberes, muy pocas veces invocados. No es tolerable,
tanto por razones de indole moral como econdmica,

\ que personas que estan percibiendo una prestacion

Parados, a limpiar
bosques

derivada de un hecho objetivo, el de no tener trabajo,
hagan lo posible para mantener formalmente esta
situacidon y seguir cobrando el paro.

No pretendo generalizar. Sé que entre los millones
de parados que cobran la prestacidn o el subsidio hay
muchos que lo estdn pasando muy maly que hacen
todo lo posible por encontrar trabajo cuanto antes.
Pero todos conocemos infinidad de casos de perso-
nas que no tienen el mas minimo interés en ser con-
tratadas antes de agotar la prestacion, o que cobran
el paro mientras trabajan en la economia sumergida,
o que handejadovoluntariamente el trabajo pero han
acordado con elempresario un despido improcedente
paratener derecho ala prestacién. Todos lo sabemos
y a todos, empresarios y trabajadores, nos ha venido
bien. Pero es insostenible.

Habra que buscar formulas para que las personas
que quieran percibir la prestacion por desempleo rea-
licenalgun tipo de actividad de forma obligatoria, bien
sea de caracter formativo o bien en beneficio de la
comunidad, incluido j por qué no? el limpiar bosques.
Con esto obtendriamos un triple beneficio: mejoraria
la formacion de las personas desocupadas, la comu-
nidad en su conjunto se beneficiaria de los trabajos
realizados porellas (tal vez habria menos incendios],
y nos ahorrariamos un montén de dinero dejando de
abonar las prestaciones a los muchos -muchisimos-
que, sUbitamente, desaparecerian de las listas del
INEM. Unicos damnificados, los bares.

Son reformas de este tipo las que necesitamos si
queremos abordar con profundidad nuestro atavico
problema de paro estructural, al que ahora se ha
sumado de forma dramatica el paro coyuntural deri-
vado de la grave crisis que padecemos. No hay que
serun lince para augurar que una medida de este
calado reduciria de forma significativa nuestro tradi-
cional apego a la prestacién. Que, de hecho, es sélo
una variante de nuestra creciente propension a que
sean las administraciones publicas, lldmense Gobierno,
Seguridad Social, Comunidad Auténoma, Ayuntamiento
oincluso Unién Europea, quienes solucionen nues-
tros problemas. Ya seamos parados, trabajadores,
empresarios o ciudadanos rasos.

EPUNTGeAE®

Senores, hay que aprender a buscarse la vida. /

Si desea realizar comentarios o ver mas articulos del autor: www.interempresas.net/puntodelai
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Usetec y Resale acuerdan unirse para
organizar una sola feria

Tras numerosas noticias emitidas en las Ultimas semanas por las ferias Usetec y
Resale, finalmente el sentido comun ha prevalecido y el mercado internacional de
maquinas usadas se presentara en un Unico foro. Serad en Colonia, del 6 al 8 de abril
de 2011. Koelnmesse GmbH y Hess GmbH, por un lado, y Landesmesse Stuttgart
GmbH con Messe Karlsruhe, por el otro, han acordado unir sus esfuerzos para la
organizacion de una sola feria dirigida al sector de la segunda mano. Con este fin,
Usetec, organizada por Koelnmesse y Hess GmbH, serd apoyada por Messe Stuttgart
y Messe Karlsruhe en la organizacion de Usetec, “supported by Resale”. La expe-
riencia de Messe Stuttgart en sectores como el retrofitting” o tecnologias para ali-
mentacion contribuira al desarrollo de Usetec en Colonia, en la cual Messe Stuttgart
actuard como ‘co-operating partner’. Hasta 2010 la feria Resale habia tenido lugar en
Karlsruhe.

Usetec mostrard maquinaria usada para todo tipo de sectores, desde maquinas para
construccion y vehiculos comerciales, sistemas roboticos y maquinas-herramienta
para metal y madera, hasta maquinas para la transformacion de plasticos y tecnolo-
gias para telecomunicaciones.

La eficiencia energética, la ‘e-Production’y
Turquia como pais invitado, claves de
Euromold 2010

La decimoséptima edicién de EuroMold, Feria Mundial para la Fabricacion de Herra-
mientas y Moldes, Disefo y Desarrollo de Productos, se llevard a cabo del 1 al 4 de
diciembre del 2010 en Frankfurt, Alemania. Se esperan 1.500 expositores proceden-
tes de 45 paises y 60.000 visitantes profesionales, en aproximadamente 75.000
metros cuadrados de exposicion, que mostraran los Ultimos avances y tendencias en
todas las areas de desarrollo de productos.

Con Turquia como pais invitado, EuroMold 2010 da a conocer un pais con un crecien-
te y réapido poder econdmico, especialmente en las areas de la fabricacion de moldes
y herramientas. Otros puntos fuertes del certamen serén la muestra especial "Efi-
ciencia energética y los conceptos sostenible de la herramienta'y 'e-production para
todos los hombres' asi como conferencias de alto nivel, foros y talleres.

101

Tiprex vuelve
a Tailandia en
2011

Tiprex 2011, la tercera
exposicidon internacional
tailandesa de caucho vy
plastico, tiene programado
su regreso al Bitec de
Bangkok (Tailandia) el afo
préximo, en un momento
en que el pais esta experi-
mentando un crecimiento
econémico del orden del
5,8% anual, y cuando los
procesadores de plasticosy
gomas se estan trasladan-
do a sectores con mayor
incremento del valor anadi-
do. El ano 2011 se anuncia
ya libre de los vestigios de
la pasada crisis econémica,
y se vislumbra en los mer-
cados con mayor voluntad
de invertir en soluciones
avanzadas y tecnologia, el
ano 2011 puede marcar el
inicio de una nueva era de
crecimiento sostenido, lo
que sin duda va a beneficiar
las expectativas de Tiprex.
La industria de transforma-
cion de plasticos se ha
sefalado como un compo-
nente clave del Plan Estra-
tégico Nacional para la
Tecnologia de Materiales
2007-2016, que se ocupa
principalmente del desa-
rrollo de materiales y tec-
nologias para el automovil,
aplicaciones eléctricas vy
electrénicas, maquinaria y
piezas para las industrias
de la agricultura y la ali-
mentacion, la industria
médicay las energias alter-
nativas.
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Aimplas organiza la lll
Jornada Envase Plastico
para Uso Alimentario

El préoximo 22 de septiembre, Aimplas organizara la |ll
Jornada de Envase plastico para Uso Alimentario. La
iniciativa estd formada por dos bloques: el primero de
ellos trata las novedades legislativas y las proximas ten-
dencias en legislacion, mientras que el segundo versa
sobre las tendencias y exigencias futuras a los envases
de pléstico, tanto a nivel de calidad como medioam-
biental. Para las diferentes ponencias se cuenta con
expertos en legislacion de instituciones, asociaciones
empresariales, universidades y empresas, asi como con
la participacion de técnicos de Aimplas.

Esta tercera edicion contiene una novedad importante.
Bajo el lema ‘La jornada la haces td', las empresas
podran realizar de forma andnima aquellas cuestiones
que le interesan y le preocupan sobre el cumplimiento
de la legislacion. Las cuestiones seran abordadas en
una mesa redonda con expertos en legislacion y en los
temas de migracion y con todas las cuestiones se ela-
borarad un informe que sera enviado a todos los asisten-
tes.

Més informacién: http://aulavirtual.aimplas.es/ Cartel de la jornada.

COOperaCIon perfecta. Patente tanto en la relacién con nuestros clientes, como en las numerosas

soluciones de moldeo por inyecciéon que ofrece ARBURG en todas y cada una de las aplicaciones. Ahora de forma aun mas
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Nanoparticulas para mejorar
la tenacidad de materiales
aeronauticos

Investigadores del grupo de Ciencia e Ingenieria de
Materiales (CIM) de la Universidad de Cadiz (UCA), lide-
rados por el doctor en Ciencias Fisicas Daniel Araujo,
estudian cdmo optimizar la resistencia de materiales
empleados en la industria aerondutica introduciendo
nanoparticulas, hasta ahora usadas mayoritariamente
en biotecnologia y biomedicina.

Uno de estos componentes son los materiales com-
puestos de fibra de carbono, “un material que puede
llegar a ser mas resistente que el acero, de elevada
rigidez, con gran resistencia a la corrosion y sobre todo
de bajo peso. Este material también resiste al impacto
de pajaro y a fatiga, dos de las pruebas mas comunes
en el sector aeronautico con las que se pretende com-
probar su eficacia ante determinadas circunstancias
extremas”, explica Aradjo.

La region de Murcia reducira
el consumo de bolsas
de un solo uso

Los fabricantes de bolsas de plastico méas representativos
de Espana, asociados a Afilpla, Asociacion Espafola de
Fabricantes de Film y Bolsas, que es el Grupo Sectorial de
Film y Bolsas de Anaip, Asociacion Espanola de Fabricantes
de Plasticos, consideran muy positivo para esta industria el
paso dado por el Gobierno de la Comunidad Auténoma de la
Region de Murcia, de incluir a la bolsa reutilizable de polie-
tileno, normalizada por Aenor y certificada, como uno de los
ejes de la campana 'Region de Murcia Limpia’. “Venimos
trabajando para ello desde hace meses, y esta decision
nos ayudara a seguir manteniéndonos esperanzados, sobre
la futura viabilidad del Subsector de fabricacién de bolsas
de plastico en Espana”, dice Enrique Gallego, director gene-
ral de Anaip.

Anaip viene trabajando desde hace meses para que las
autoridades correspondientes consideren, a esta bolsa reu-
tilizable de polietileno como una de las medidas que ayuda-
rédn a una reduccion tangible del nimero de unidades de
bolsas consumidas en Espana.
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Salvador Benedito Gomez,
nuevo presidente de la Avep

La Junta de Gobierno de la Asociacion Valenciana de
Empresarios de Plasticos (Avep), acordd el pasado 14 de
junio, aceptar la dimision por motivos personales de su
presidenta, Maria José Mafez Romero, y proceder al
nombramiento como nuevo presidente en funciones de
Salvador Benedito Gémez [(Granzplast]), hasta el
momento vicepresidente de esta asociaciéon. Benedito
Gomez ha estado siempre vinculado al sector del plés-
tico. Empezo6 su trayectoria laboral en 1964 en una
empresa dedicada a la fabricacion de persianas, de
madera y de plastico. En 1983, junto con cuatro compa-
feros, fundd Inplasva S. A. dedicada a la extrusion de
perfiles de plastico para persianas. En 1989, junto con
otras dos empresas del sector del plastico,
fundd Granzplast, S.A., dedicada a la fabricacion de
granzas de PVC.

Desde 1999 ha sido miembro de la Junta de Gobierno de
Avep pasando por los distintos cargos de contador,
tesorero y vicepresidente. Le fue otorgada la granza de
Oro de la Asociacion (Avep) en el 2006. En el afio 2007
recibié de la mano de los Principes, durante la cena de
la Noche de la Economia Valenciana, el premio Europa
2007, galardén otorgado por la Confederacion Empresa-
rial Valencia (CEV) y la Cdmara de Comercio, en recono-
cimiento a su trabajo en el fomento de las actividades
de innovacion en el &mbito Europeo. En la actualidad, es
miembro de la Comision de Comercio Exterior de la
Camara de Comercio de Valencia, presidente del Con-
sejo de Administracion de Granzplast y administrador
de Inplasva.

Espana recicla mas de
300.000 toneladas de plastico

Durante el ano 2009, los hogares espanoles reciclaron
306.941 toneladas con lo que casi se duplico el indice
del 22,5% exigido por la legislacion europea, tal y como
ha hecho publico la sociedad sin dnimo de lucro Ciclo-
plast. Ademads, la organizaciéon también ha recordado
que mientras el consumo de plasticos se ha visto mer-
mado en los ultimo anos por la crisis econdmica, el
reciclado de estos residuos ha experimentado una ten-
dencia al alza. Asimismo, mientras el reciclado de plas-
ticos de origen doméstico ha crecido un 6,23% durante
el pasado ejercicio, el de envases industriales ha regis-
trado una cierta estabilidad a lo largo de los dltimos
anos, con una caida brusca ya a partir del 2008 en sin-
tonia con el descenso de la actividad industrial.
Basicamente, en Espana el reciclado de plasticos
industriales y domésticos ha evolucionado al alza a lo
largo de la Ultima década, con un crecimiento medio del
34%, segun Cicloplast. Unas cifras fruto del Sistema de
Punto Verde, gestionado por Ecoembes, en base a con-
venios de colaboracion entre companias de la cadena
del envasado y las administraciones publicas.
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GRACIASPLASTICOS

Llave USB biodegradable

La productora de periféricos Emtec ha lanzado una llave USB con carcasa fabricada en 4cido polilactido, o polilactida (PLA),
un poliéster biodegradable y termopléstico fabricado a partir de moléculas de glucosa presentes en las fibras vegetales (de
maiz o de trigo, principalmente) o en el almiddn, que fermentan hasta polimerizarse en &cido polilactico (maiz y trigo, prin-
cipalmente] La polilactida es tan biodegradable que, en 108 dias sometida a las bacterias medioambientales la carcasa
desaparecerd integramente, (el plastico convencional tarda

una media de 450 a.ﬁos en desjcomponerse],_ lo que convier- EMC: una llave USB muy

te a la M600 Eco drive, que asi se la ha bautizado, en una ecologica.

llave USB ecoeficiente, maximizada por su disefo

sobrio, completamente blanco debido a la ausencia de

pinturas, tintes y sobreimpresiones. El Unico toque de

color es el pequeno globo terrdqueo en relieve que se ve

en el frontal de la carcasa, y que se ilumina cuando la llave

estad conectada, emitiendo luz suave y cambiante en todos los tonos
del arco iris.

Para surfistas muy exquisitos

La firma de lujo Chanel es famosa por el glamour de sus vestidos, joyas y perfumes, pero también aplica ese glamour a

muchos otros productos, sobre todo deportivos: raquetas de tenis, pelotas de rugby o de baloncesto, bicicletas, fustas y

gorros de equitacion, esquis, tablas de snowboard, lanchas acuédticas... Lo ultimo de Chanel para deportistas con glamour

es una tabla de surf de la coleccion Brasil. Esta realizada en espuma laminada con fibra de vidrio y esta

impregnada con resina de poliéster. Pesa unos cuatro kilos, esta disponible en

cuatro colores (negro, rojo, blanco y amarillo) y no solo resulta
muy estilosa, sino que ademas es muy manejable.

Una tabla de surf
de poliéster
con mucho estilo.
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Una membrana para controlar
emisiones en los gasoductos

El gas natural estd compuesto principalmente por metano, que le otor-
ga su poder calorifico. Pero también contiene pequefias cantidades de
otros gases ligeros, como el CO2y el nitrégeno, cuya proporcion debe ser
controlada para optimizar su capacidad calorifica y su transporte. En este
campo, el Grupo de Superficies y Materiales Porosos (SMAP] de la
Universidad de Valladolid, unidad asociada al Centro Superior de
Investigaciones Cientificas (CSIC) a través del Instituto de Ciencia vy
Tecnologia de Polimeros, trabaja en el desarrollo de membranas capaces
de equilibrar el contenido de estos gases a temperatura ambiente.

La tecnologia de membrana ha cobrado fuerza en las Ultimas décadas en
cuanto a los procesos de separacion, dado que evita el uso de productos J
quimicos, entre otras ventajas. La membrana funciona como filtro, al ~ Construccion del gasoducto “Cumana” en Puerto de la Cruz.
dejar pasar ciertas sustancias y atrapar otras.

Segun Antonio Hernandez, coordinador del grupo de cientificos, la mem-

brana desarrollada, que se encuentra en proceso de patente, tiene una aplicacion directa en el drea de los gaseoductos. “El
contenido en CO2 y nitrégeno debe estar muy bien equilibrado en los gaseoductos y con estas membranas se consigue a
temperatura practicamente ambiente”, precisa, tras recordar que las que existen en la actualidad trabajan a temperatura

muy baja, lo que implica “un gran coste energético”.

En los gaseoductos se tiene que separar el CO2 periddicamente y con los sistemas que se utilizan en estos momentos “tie-

nen que existir unidades refrigeradoras para que la separacion sea eficiente”. El SMAP puede realizar este proceso sin
necesidad de alcanzar temperaturas bajas de forma “que la reduccion del coste energético es grande”, por lo que la futura
patente tendra un papel “muy importante”.

La membrana desarrollada en Valladolid estd hecha con un nuevo conpolimero, en concreto un copolimero (una mezcla de
polimeros] y los resultados de las pruebas preliminares han sido buenos. De hecho, ya hay membranas con menores pres-
taciones instaladas en gasoductos de Estados Unidos.

El secreto de la membrana es que ha resuelto la correlacion entre permeabilidad y selectividad. Cuanto més permeable es

una membrana menos selectiva es: si tiene una alta permeabilidad el cociente es cercano a 1 lo que no es adecuado. Se

trata, pues, de obtener una membrana muy permeable y muy selectiva a la vez, es decir, de gran eficiencia. “Todos los gru-

pos que trabajamos en gases tratamos de fabricar un polimero que tenga esas propiedades, para lo que se utilizan a veces
materiales mixtos, membranas de matriz mixta que llevan carbones activos, materiales inorgdnicos cautivos en la matriz
polimérica. Esta es una de las vias mas prometedoras para obtener alta permeabilidad y alta selectividad”, ha dicho el coor-
dinador del SMAP.

Guardabarros de resina

El nuevo crossover compacto RVR de Mitsubishi Motors Corporation lleva un guardabarros delantero fabricado en resina
Noryl GTX de Sabic Innovative Plastics. El guardabarros del RVR es el segundo éxito de la asociacién Mitsubishi/Sabic
Innovative Plastics, después del conseguido en 2007 con la furgoneta Delica D:5, que también presentaba un deportivo guar-
dabarros delantero moldeado en resina Noryl GTX. Fue la primera vez que un fabricante asiatico de automdéviles recurria a
la resina Noryl GTX. Gracias a la sustitucion del acero por esta resina de altas prestaciones, Mitsubishi ha reducido drasti-
camente el peso en casi un 50% y ha conseguido una geometria Unica y altamente compleja, que permite diferenciar el esti-
lismo del nuevo vehiculo y mejorar la seqguridad para los peatones.

A la hora de desarrollar el RVR como el nuevo crossover compacto de la compania, los ingenieros de Mitsubishi se
esforzaron al maximo por reducir el peso de las piezas con el fin de conseguir la mejor eficiencia de

combustible de su categoria. La resina Noryl GTX ha contribuido a ello de forma /
destacada al reducir el peso de la carroceria del vehiculo en 3 kg. Mitsubishi
ya ha anunciado que comercializara este nuevo vehiculo bajo el nombre
de Mitsubishi ASX, en el mercado europeo a final de ano y que
continuard su expansion en muchos otros lugares
del mundo.

La resina Noryl GTX ofrece una solucion para
los grandes desafios a los que se enfrentan
actualmente los fabricantes de automdviles, al
reducir significativamente el peso de las pie-
zas para contribuir a reducir el consumo de
combustible y las emisiones. Este material
también ofrece una mayor libertad de disefo
que el metal.
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ENCUESTAS

Las encuestas de
Interempresas.net

Nuestro portal Interempresas.net incluye en sus pdginas un apartado de encuestas que nos estd
permitiendo conocer la opinion de nuestros visitantes, en su gran mayoria empresarios y ejecutivos
de empresas industriales, sobre temas de actualidad y de enorme interés para todos. Dado el
notable indice de participacion, creemos que los resultados que arrojan estas encuestas son un fiel
reflejo de la opinion de la empresa industrial en su conjunto, con relacion a los temas propuestos.

Falta de liquidez, que no de ganas

Tras los seis primeros meses del afilo hemos
querido saber si las condiciones de liquidez de
las empresas ha mejorado o estd en perspecti-
vas de mejorar. Por ello les hemos preguntado
por sus facilidades de financiacién, mas atn
después de los movimientos bancarios, fusio-
nes frias y deméis que hemos vivido dltima-
mente. Pero la realidad es que un 80% de las
empresas siguen teniendo dificultades a la
hora de acceder a financiacién bancaria.

Lo que viene a demostrar que la inyeccion de
dinero a las entidades financieras no se ha tra-
ducido en un mayor acceso de las empresas al
preciado liquido.

Del negro al gris oscuro...

Por otra parte, y pese a que las previsiones no
son tan negativas como a finales del pasado
ano, las empresas siguen sin ver la luz al final
del tanel, aunque segun los primeros resulta-
dos obtenidos han pasado del negro azabache
al gris... oscuro. Asi, del total de empresas que
han respondido hasta ahora un 64% sigue pen-
sando que facturard igual o menos que en
2009, mientras que un nada despreciable 36%
considera que facturard mas.

La reforma laboral suspende

También hemos querido saber también la opi-
nion de nuestros visitantes con relacion a la
reciente reforma laboral aprobada por el
Gobierno, rechazada de pleno por las organiza-
ciones sindicales. Y los resultados les dan
mayoritariamente la razén: un 76% la ve nega-
tivamente mientras que tan solo un 24% la
valora en positivo.

Les animamos a seguir participando en nues-
tras encuestas, si no lo han hecho todavia, en
nuestro portal www.interempresas.net. Les
recordamos que el sistema s6lo permite votar
una vez a cada participante, en cada una de las
encuestas. W
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Redacion Interempresas

¢Tiene problemas su empresa para conseguir
financiacién bancaria?

Si: 80%

No: 20%

¢Cree que su empresa facturari mas en 2010 que
en 2009?

Si:36%

No:64%

¢Valora positivamente la reforma laboral
aprobada recientemente por el Gobierno?

Si:24%

No:76%
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LA OPINION DEL SECTOR: FABRICACION DE ENVASES

El diseiiador argentino expone como su especialidad
se revoluciona frente a los mega eventos deportivos

El packaging y
el mundial de futbol

No es novedad que las empresas utilicen los grandes sucesos populares como medio para llegar a la
gente, sin embargo pocos resultan ser tan lucrativos como los mundiales de fiitbol. Pasion, empuje,
union y, por sobre todo, esperanza de triunfo son atributos positivos con los cuales las marcas
buscan identificarse. Estar fuera de semejante evento es el equivalente a no existir. Por esa razon,
resulta de gran importancia para las compaiiias lideres no sélo crear un producto temdtico
especifico sino, ademds, dotarlo de mensajes subyacentes que potencien la tradicional biisqueda de
empatia emocional.

Adrian Pierini, director creativo
y fundador de la agencia Pierini | Partners

El packaging, ese vehiculo de sentimientos
Muchas veces se ha definido al packaging como la piel
de un producto y esa definicién calza a la perfeccion
durante estos grandes eventos deportivos. Durante los
mundiales de fatbol, la piel, la mente y hasta el alma del
consumidor se tifle de nacionalismo extremo. Las
empresas utilizardn, entonces, el disefio como un
medio de estimular atin mas esos sentidos y establecer
un vinculo afectivo capaz de quebrar preferencias y
habitos de consumo. “Yo siempre compré esta marca
pero si la competencia interpreta mucho mejor mis
sentimientos entonces serd merecedora de mi prefe-
rencia” La fidelidad, en épocas tan convulsionadas
como las que se viven en un mundial, tambalea y los
pactos no escritos entre fabricantes y usuarios pueden
llegar a ser alterados si aquel producto, a quién le he
depositado mi confianza, no es capaz de entender mi
amor por la camiseta o no comparte mi pasion.

En este contexto, la lucha entre marcas se vuelve maés
intensa y llevan al packaging a exponer las mds varia-
das estrategias con el objetivo de reafirmar el liderazgo
marcario: vestir el packaging con los colores del pais en
el cual se comercializa, generar a través de ellos accio-
nes promocionales que tengan al futbol como protago-
nista, o establecer un vinculo con el target que tras-
cienda lo meramente funcional a través de formatos
innovadores o layouts rupturistas que inviten a ser
guardados como recuerdos del suceso.

Adridn Pierini.
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LA OPINION DEL SECTOR: FABRICACION DE ENVASES

Detalles

ABSOLUTE
ECTINN® 5R°C

Rexona Sportfan, un excelente ejemplo de packaging deportivo. EI diseiio creado por Adridn Pierini result6 ganador en un concurso global
entre agencias y fue escogido por sobre las propuestas presentadas por su par ingles. El dorado como icono del triunfo y su lenguaje visual
propio de los accesorios deportivos de alto rendimiento recrean el imaginario del fitbol y la pasion que éste despierta.

IIE THE FIRST SYMPTOM OF FOOTBALL FEVER

ot ..1S SWEAT

Un mismo packaging, un sentimiento global. La variedad
Sportfan se conoce en Inglaterra con el nombre de Sport
Defense y, como puede observarse en este afiche europeo, el
disefio de Pierini se adapt6é perfectamente a las distintas
estrategias globales por manejar cédigos visuales pluralistas
capaces de ser decodificados fdcilmente por las diferentes
culturas. (En la campafia no intervino Pierini Partners).

Una estrategia global para un evento global

Si bien la llegada de la globalizacién ha logrado generar
tanto adeptos (que ven en ella la posibilidad de cohe-
rencia y unidad estratégica) como detractores (que
sienten que su implementacién conduce a una dismi-
nucioén progresiva de los codigos localistas), es innega-

20|

Pierini | Partners

Bubbaloo Futbol. La pasién por el fiitbol aumenta y los nifios
se ven especialmente motivados por la gran fiesta. Cadbury se
suma a ella a través del lanzamiento de una promocién
especial. El packaging de Bubbaloo se viste para la ocasién, a
través de imdgenes referenciales que transmiten juego, fuerza,
destreza, alegria y mucha pasion.
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ble que el mundial de fatbol por su internacionalidad
no da lugar a esos debates. Es mds, pareciera que el
mundial se hubiese creado especialmente para ella. El
nacionalismo, la sed de gloria y la valoracion de la des-
treza fisica no reconoce fronteras, y por lo tanto los
packagings, atn dentro de la filosofia global, son codi-
ciados por todos y se transforman en una sintesis ideal
de todos los atributos positivos que emana del evento.

El packaging durante un mundial se viste de
sorpresa

Locales, regionales o globales, lo cierto es que todos los
packagings coinciden en su perfil innovador. Las edi-
ciones especiales se preparan para la gran fiesta y llevan
sobre si todos aquellos recursos que logren construir
en el consumidor el imaginario futbolero: logotipos
dindmicos que hablan de alegria y accion, colores
intensos que emulan la variedad cromatica de las cami-
setas de los equipos participantes, texturas tecnologi-
cas que se vinculan tanto con la indumentaria deporti-
va de vanguardia como con los tableros de marcacion, e
imagenes representando situaciones literales de juego
que llevan a vivir anticipadamente la esperanza de

ELl Sr. Mario Mainetti
Presidente de
Mainetti S.p.A.,
empresa lider

en la produccién

de perchas.

triunfo. Todos estos estimulos visuales vienen ganan-
do cada vez mis calidad, y son un claro reflejo de coémo
el disefio se convierte en una de las mas importantes
piezas del engranaje estratégico durante estos mega
eventos.

Conclusion: El mundial, ese gran unificador
Lo maravilloso de este evento no radica solamente en la
posibilidad que posee un pais de coronarse superior a
los demais. Lo realmente positivo es la unién emocional
de sus participantes. Sin duda alguna, la oportunidad
de consumo se potencia y las empresas toman muy en
serio este contexto, pero prefiero entender las acciones
de marketing como una manifestacion logica de una
realidad positiva en donde todos nosotros, empresas y
diferentes publicos, aunque sea por un breve lapso de
tiempo, damos rienda suelta a nuestra alegria. El mun-
dial nos ha brindado a los disefiadores una excelente
oportunidad para vestir de fiesta nuestro entorno a tra-
vés del packaging v, a su vez, le ofrece la oportunidad al
consumidor de beneficiarse con un sin fin de propues-
tas creativas. Entonces... ¢por qué no disfrutarlo jun-
tos? M

BMIB siempre le da el maximo a quien necesita grandes prestaciones

Para BMB, crear soluciones imbatibles
para el éxito de sus propios colaboradores
es un desafio superado.

Es por eso que las empresas lideres deciden trabajar
con nosotros. Como Mainetti S.p.A., que ha elegido las
inyectoras de la serie eMC: silencio, ahorro energético y
limpieza del ambiente de trabajo son las ventajas de es-
tas maquinas conseguidas gracias a los accionamientos
totalmente eléctricos de las eMC. “La precision y la ele-
vadisima fiabilidad de las maquinas BMB las hacen un
instrumento imprescindible para nuestro Departamento
Técnico de pruebas de Moldes”. Pedidnos el maximo.
Regalaros el éxito es nuestro método de trabajo.
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K 2010

Las miiltiples funciones de k-online.de facilitan la preparacion

de la feria

K 2010 espera la
participacion de 3.100
expositores del mercado
Internacional

En la K 2010, feria referente
en el sector que se celebrard
del 27 de octubre al 3 de
noviembre en Diisseldorf
(Alemania), unos 3.100
expositores presentardn
nuevamente sus desarrollos
mds recientes para todas las
dreas industriales
relacionadas con el sector del
pldstico y el caucho. Al cierre
de esta edicion ya se han
inscrito empresas de 57
paises.

Redaccion Interempresas

Aspecto de unos de los pabellones de la pasada edicion de 2007.

La superficie de exposicion total alquilada en la K 2010
es de 164.100 metros cuadrados, de los que un 60%,
aproximadamente, estin ocupados por empresas de
fuera de Alemania. Los expositores alemanes son
actualmente 1.058, con una superficie neta de 65.740
metros cuadrados.

Ttalia es tradicionalmente el principal pais expositor
extranjero, las mis de 400 empresas italianas presenta-
ran sus productos sobre una superficie neta de 27.400
metros cuadrados. Otros paises europeos que cuentan
también con una representacién importante son
Austria (8.100 metros cuadrados), Suiza (6.100 metros

cuadrados), Francia (5.000 metros cuadrados) y los
Paises Bajos (4.200 metros cuadrados). De EE UU par-
ticipan 113 empresas, que ocupan unos 4.500 metros
cuadrados de superficie de exposicion, por lo tanto,
mas que en K 2007. Por lo demds, han aumentado cla-
ramente las participaciones de China (6.700 metros
cuadrados), India (4.500 metros cuadrados) y Turquia
(2.800 metros cuadrados). Taiwdn, con unos 5.300
metros cuadrados estd representada en igual propor-
cién que en 2007. Las novedades son los expositores
procedentes de Armenia, Chile, Indonesia, Pakistian y
Vietnam.
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Italia, el pais
extranjero con mds
expositores,
contard con mds de

400 empresas, que
ocupardn una
superficie neta de
27.400 metros
cuadrados.

Este aiio, la K 2010 ocupard una superficie
de 164.100 metros cuadrados, de los que un 60%
corresponderd a empresas extranjeras

Plataforma de ayuda

Para poder ofrecer a los visitantes profesionales de K
2010 unas primeras posibilidades de investigacion y
soluciones a los problemas ya antes de la feria, las
empresas utilizan en gran medida la plataforma de
comunicacion del portal de la feria www.k-online.de.
En el apartado ‘Expositores & Productos’ el interesado
puede buscar tanto expositores como productos/servi-
cios y noticias sobre empresas. Con la ayuda de la
‘Baisqueda avanzada’ (extended search) pueden buscar-
se también empresas por pais de origen o c6digo pos-
tal. Ademads, pueden obtenerse listas de expositores
que ofrecen un producto o servicio determinado.

En las denominadas ‘Online Showrooms’ de las empre-
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sas pueden obtenerse hojas informativas de los exposi-
tores, informaciones de productos, enlaces con las
paginas web, actividades en los stands durante la feria,
asi como datos de las empresas. Si a pesar de todo exis-
tiese todavia una pregunta, a través de la funcién de
btisqueda ‘Matchmaking’ pueden efectuarse también
peticiones especiales o encontrarse productos que
deban cumplir requisitos especiales.

Con un registro rapido en el portal de la feria — el area
de login esté en la parte derecha de la pagina web— cada
usuario puede realizar su compendio individual de
informaciones de productos o su itinerario en la feria
con la funcion ‘MyOrganizer’. La composicion de la pla-



Este afio, Alemania participa en el salon con 1.058 empresas expositoras.

nificacion propia de la feria puede repetirse siempre sitivos moéviles: La base de datos de expositores y pro-
que se desee, usando diferentes criterios. Quien desee ductos estd disponible también para PDA y otros dis-
obtener una buena imagen de los pabellones de la feria positivos méviles.

antes de viajar a Diisseldorf, puede hacerlo con la ayuda

del plano interactivo. La direccién para la version maévil es: http://mobile.k-
Las busquedas también pueden realizarse desde dispo- online.de. B
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DATOS DE MERCADO

La consultora AMI avisa de un crecimiento de la demanda en el

subsector pldstico botellero

Oportunidades en
botella de plastico

El iltimo proyecto de investigacion de Appliet Market Information Ltd. (AMI) ha identificado
grandes oportunidades para el avance de las botellas de pldstico en los mercados del packaging.

Segun el informe ‘Oportunidades de crecimiento para
botellas moldeadas por inyecciéon en Europa’ elaborado
por la consultora AMI, especializada en el mercado de
los plésticos, existen muchas razones para que los
fabricantes de botellas de plastico moldeadas por
inyeccidn se sientan optimistas, especialmente los que
moldean en PET. El potencial latente para botellas de
PET en los sectores de la cerveza, el vino y la leche se
cree que puede ser equivalente al tamafio actual de las
bebidas refrescantes carbonatadas, o CSD (por sus ini-
ciales en inglés: Carbonated Soft Drinks), que roz6 el
millén de toneladas de produccién en 2009.

El vidrio ha alcanzado su techo en cuanto a aligerar
peso, y hay cada vez mas dudas de que tenga la habili-
dad suficiente como para evolucionar con las necesida-
des del mercado. El énfasis creciente en la huella de
carbono del suministro de envases y embalajes puede
ser una ventaja competitiva para el envase y embalaje
de plastico. En concreto, el PET puede hacerse cada vez
mas atractivo en términos de sostenibilidad, confec-
cion técnica y estética, ganando cada vez mayor acceso
a aplicaciones hasta hace poco no disponibles para este
material. Las expectativas que AMI le calcula a la
demanda de botellas de plistico de menos de cinco
litros son de crecimiento continuado, por encima del
2% anual, durante los proximos cinco afos, provocado
sobre todo por el crecimiento del PET en el packaging.

El mercado de las bebidas alcohdlicas

El potencial en cuanto a cervezas y otras bebidas alco-
holicas es previsible dada la baja penetracion consegui-
da hasta ahora por las botellas de plastico. Segtn las
estimaciones de AMI, el PET controla justo un 7% del
packaging en esos mercados. Sin embargo, crece el inte-
rés v la aceptacion por el uso del PET en la cerveza y
otras bebidas alcohdlicas, un interés provocado por las
mejores condiciones econdémicas de la produccion de
botellas de PET en comparacién con las de vidrio, su
LCA favorable y la creciente demanda de reduccion del
peso del envasado.
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Crece el interés y la
aceptacion por el uso
del PET en la cerveza

y otras bebidas
alcoholicas, un
interés provocado por
las mejores
condiciones
economicas

Se prevé la aparicion de nuevas oportunidades en el
sector de la alimentaciéon, donde las botellas de plasti-
co pueden tener un mayor impacto, limitado éste hasta
ahora por la tecnologia de envasado en caliente utiliza-
da en las lineas de envasado a alta velocidad que ya
existen para tarros, latas y bricks. Sin embargo, se espe-
ra que las botellas de plastico sean capaces de ganar



penetracién en este mercado durante los proximos
anos, gracias a los avances de la investigacion en relle-
nado aséptico en frio, botellas PET con barrera mejora-
da de una sola capa, y en el argumento de la sostenibi-
lidad. Por ejemplo, las mermeladas envasadas en PET
estin muy bien establecidas en Estados Unidos, y en
Europa se prevé un incremento de la produccion de

INDUSTRIA DEL PLASTICO

botellas PET flexibles (estrechables) durante los proxi-
mos cinco afos.

La mayor penetracién se ha conseguido en los merca-
dos de las aguas minerales y los productos quimicos
para el hogar, donde ésta ha superado el 90%. En estos
mercados la tendencia va mdas en la direccion de la
competencia entre materiales; aumenta el volumen de
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PET reciclado en la fabricacién de botellas de agua
mineral, y aumenta el uso de botellas PET en el enva-
sado de productos quimicos para el hogar, gracias a la
reduccion en el precio del PET respecto al HDPE, y a la
creciente preferencia por los envases transparentes,
que permiten ver el producto.

Nuevos desafios

Sin embargo, aunque las previsiones de crecimiento
pueden parecer prometedoras, el negocio sigue plante-
ando desafios a los fabricantes y convertidores de
materias primas europeos. La proxima meta a alcanzar
para los rellenadores es la optimizacion de recursos en
el suministro, lo que lleva al mercado hacia sistemas de
fabricacién como el HTW, la autofabricacién o el mol-
deo por soplado de preformas. Esto estd limitando la
capacidad de los conversores tradicionales para produ-
cir valor afiadido, mientras que para los suministrado-
res europeos de resinas esto resulta, sobre todo, un
negocio de productos bdsicos, cada vez mas ocupado
por las mas baratas importaciones de Asia y Oriente
Medio. La naturaleza competitiva de este negocio esta
llevando a su consolidacién a todo lo largo de la cadena

de suministro, y los diez primeros moldeadores repre-
sentaron un tercio de la conversién de polimeros en
Europa para el soplado de botellas en 2009.

Alpla es, claramente, el lider del mercado del suminis-
tro de contenedores moldeados por soplado, con un
fuerte posicionamiento como proveedor de botellas
moldeadas por soplado, preformas y servicios HTW. En
el aflo 2009 compré mis de medio millon de toneladas
de polimeros para sus operaciones europeas, lo que
supone mds del 10% del mercado. La empresa ha con-
solidado su posicion gracias a sus inversiones en una
infraestructura formada por las operaciones de moldeo
en planta y sus clientes.

Otros grandes grupos del sector del moldeo por sopla-
do citados por AMI en su informe han contruido, de
forma similar, sendas redes de operaciones HTW o en
planta para los principales suministradores de los mer-
cados de la alimentaciéon y las bebidas, incluyendo
Logoplaste, Serioplast, Nampak Plastics Europe y
Graham Packaging. En cuanto a preformas y botellas
PET, la empresa lider es Artentius PET Packaging, que
en el ano 2007 adquirio el negocio de PET de Amcor en
Europa. @
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INYECCION

El programa Encore prolonga la duracion y optimiza
el rendimiento de los equipos Husky

Larga vida a las
maquinas antiguas

Determinar la estrategia adecuada para mantener los equipos existentes es todo un reto para los
fabricantes, y resulta crucial para mantener el nivel de competitividad. Disponer de una estrategia
de modernizacion de equipos, que incluya la implementacién del reacondicionamiento adecuado,
actualizaciones y la sustitucion de los equipos existentes, es un aspecto fundamental para

maximizar la rentabilidad.

El objetivo de los fabricantes es producir piezas con el
coste minimo, pero manteniendo la calidad, la funcio-
nalidad y la fiabilidad de las mismas. Aunque el plan de
accion adecuado es diferente para cada fabricante y
operacion, la colaboracién con un proveedor de solu-
ciones completas que tenga experiencia y cuente con lo
ultimo en tecnologia facilita la labor de determinar cudl
es la mejor estrategia y garantiza una ventaja competi-
tiva.

Aunque hay proveedores de equipos que atin mantie-
nen un enfoque reactivo en lo que respecta al manteni-

Fuente: Husky

miento de la maquinaria y a la obsolescencia de las pie-
zas, algunos lideres del sector han llevado estos proce-
sos un paso més alld y ofrecen programas estructurados
y proactivos que ayudan a los clientes a obtener el
maximo valor de sus activos. Un buen ejemplo es el
programa Encore que ofrece Husky Injection Molding
Systems.

El programa Encore de Husky se ha disefiado para que
los transformadores por inyeccién aumenten el maxi-
mo posible la vida ttil de los equipos Husky existen-
tes. Encore, un programa exclusivo de Husky, esta for-

El programa Encore pretende aumentar al mdximo la vida itil
de los equipos Husky.

San Pellegrino Acqua Vera dispone de varios sistemas de
preformas PET de Husky.
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Parte de la directiva de San
Pellegrino Acqua Vera, en
las instalaciones de la
compaiiia en Italia.

SANPELLEGRINO
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El programa Encore de Husky es una herramienta estructurada y
proactiva que ayuda a los clientes a obtener el mdximo valor de
sus activos

mado por soluciones de actualizacidon estructuradas
que se han disefiado para tratar la obsolescencia de las
piezas de recambio y aumentar el rendimiento de los
sistemas existentes.

En este programa se incluyen tanto las actualizaciones
de moldes como las de miquinas, y se encuentra divi-
dido en dos series diferentes. La Serie de
Mantenimiento es perfecta para aquellos fabricantes
que estan satisfechos con la productividad del equipo
existente, pero que desean reducir los posibles tiempos
de inactividad y problemas de fiabilidad de la maquina-
ria provocados por las piezas obsoletas. La Serie de
Rendimiento incluye todas las caracteristicas de la
Serie de Mantenimiento y, ademads, estd pensada para
aumentar de forma significativa la productividad y
reducir el consumo de energia, con lo que los sistemas
rendirian como uno nuevo o incluso mejor.

San Pellegrino Acqua Vera pone en prictica el
programa

San Pellegrino Acqua Vera, parte del grupo Nestlé
Waters, es una de las mayores empresas embotelladora
de agua de Ttalia. Al igual que muchos fabricantes del
sector de envases para bebidas, San Pellegrino Acqua
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Vera estd interesado en maximizar el ciclo de vida de
sus equipos existentes de moldeo por inyeccion.
Desde hace tiempo, San Pellegrino Acqua Vera mantie-
ne una soélida relaciéon empresarial con Husky. Este
fabricante dispone de varios sistemas de preformas
PET de Husky en sus instalaciones, que tienen entre
uno y casi 20 afios de antigiiedad. Desde hace casi una
década, el equipo de servicios de Husky estd ayudando
a esta empresa con el mantenimiento de la maquinaria.
Como parte de las tareas de mantenimiento, cada afio
se efectta una auditoria de las maquinas y se va crean-
do una base de datos acerca del mantenimiento de los
sistemas. Pero como sus sistemas son antiguos, San
Pellegrino Acqua Vera deseaba adoptar un enfoque mas
proactivo para mantener una eficacia operativa éptima.
“Hace unos dos anos, empezamos a sufrir cada vez mas
problemas con las piezas obsoletas. Fue entonces cuan-
do Husky nos sugirié el programa Encore, y fue una
evolucion natural para nosotros”, afirma Luca Maionchi,
director de mantenimiento e inversiones de San
Pellegrino Acqua Vera.

El equipo de servicio de Husky comenzo por la evalua-
cion de uno de los sistemas mas antiguos de las insta-
laciones de San Pellegrino Acqua Vera: un sistema de



preformas PET de Husky con 17 afios de antigtiedad. Se
recomendd el la Serie de Rendimiento del programa
Encore, que incluia una auditoria, un reacondiciona-
miento y ajuste del sistema para asegurar que funcio-
naba a pleno rendimiento. Husky también mejord el
sistema, en relacion con la capacidad de plastificacion,
y probo tres moldes de preformas para distintas aplica-
ciones, para asi garantizar unos tiempos de ciclo épti-
mos para cada una de ellas.

“Con esta instalacion hemos podido reducir el consu-
mo de energia en casi un 19% y aumentar la capacidad
de producciéon de varios productos al menos un 12%7
sostiene Massimo Angelini, supervisor de la fabrica de
San Pellegrino Acqua Vera.

Gracias a la implementacion de una solucién persona-
lizada, este sistema funciona como uno nuevo, tanto en
términos de productividad como de eficiencia. La cola-
boracién con Husky nos ha facilitado en gran medida el

San Pellegrino Acqua Vera,
emptresa italiana
embotelladora de agua,
cuenta con sistemas antiguos.
Por ello, instalé el programa
Encore, para mantener una
eficacia operativa optima

cumplimiento de nuestras necesidades de produccion.
Hemos podido alcanzar mejores resultados de los espe-
rados gracias a la actualizacion de nuestra maquinaria
existente con la Serie de Rendimiento del programa
Encore", afirma Giorgio Cagnin, director de produccion
de preformas de San Pellegrino Acqua Vera.

“Nuestro sistema se modernizé en las mismas instala-
ciones y se puso en marcha cuando estaba previsto. Su
funcionamiento es impecable. El éxito logrado en el
sistema inicial nos ha hecho plantearnos la implemen-
tacion del programa Encore en nuestros otros siste-
mas”, subraya Nicola Dal Corso, director de manteni-
miento de San Pellegrino Acqua Vera.

Sacarle el maximo partido a los activos

A la hora de decidir si debe reacondicionar, actualizar o
sustituir un sistema existente, se debe contemplar las
diversas ventajas y oportunidades como parte de la
estrategia de fabricacion general y el proceso de toma
de decisiones. Asimismo, es importante tener en cuen-
ta las piezas que se estn fabricando, el equipo que esti
en uso, las condiciones del mercado y los objetivos
empresariales. Para aquellos fabricantes que desean
sacarle el maximo partido a sus activos, la implemen-
tacion de un programa de mantenimiento proactivo
estructurado constituye una inversion rentable que les
ayudard a mantener la competitividad. H
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El nuevo desarrollo de la compaiiia permite reducir el consumo

energético hasta un 25%

Las inyectoras Fultech
instalan servomotor
en la carga para
ahorrar energia

La serie FS Servomotor de Fultech incorpora el amplio equipamiento de la serie FV y, como mando,
instala el sistema NC4000. Gracias a este control la inyectora tiene una mejora considerable en
eficiencia y repititividad. Sin olvidar que esta serie también puede incorporar los sistemas de

captacion de datos FULCom y FULNet.

Los servomotores Fultech, tecnologia disefiada por el
departamento de I+D que la compafiia tiene ubicado en
Barcelona, ahorran entre un 10 y un 25% en consumo
energético respecto a los sistemas con bombas de des-
plazamiento variable. Los consumos de agua pueden
disminuir a su vez en un 50%, mientras que su bajo

Cierre
mlolde Inyeccion Post-presion

Redaccion Interempresas

nivel de ruido, incluso cuando la mdiquina trabaja a
plena carga, estd por debajo de los 75 dB.

Ahorro y precision

Las maquinas FS, equipadas con un servomotor princi-
pal y una bomba volumétrica helicoidal, garantizan un
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Este grdfico establece una comparativa entre el consumo energético de una bomba de caudal fijo y una bomba con servomotor.
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control preciso en grados de los movimientos angulares
que debe realizar el motor para el posicionamiento del
eje. Se garantiza asi un control proporcional de las revo-
luciones por minuto del motor, de 0 a 3.600 rpm, y del
par motor.

Ensamblaje
final del

servomotor.

Despiece del servomotor
de Fultech.

La alta precision, el alto par
motor, la variedad en modos
de control y el pequeiio
tamaiio que ocupan son
algunas de las ventajas de
instalar un servomotor en
una inyectora

Las ventajas técnicas de instalar servomotores son la
alta precision, el alto par motor, la variedad en modos
de control y el pequetio tamafio que ocupan. Otra de las
ventajas de incorporar servomotores Fultech es su alta
fiabilidad y su bajo calentamiento. Ademds, su sistema
de control simplifica las lineas de flujo hidraulicas, faci-
litando el mantenimiento y la operatividad de la
madquina. Las inyectoras Fultech de la serie FS pueden
incorporar la tecnologia servomotor en la carga, elimi-
nando asi el motor hidraulico. W
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RECICLAJE DE ENVASES

Los pldsticos biodegradables, los reutilizables y los compostables
son las soluciones mds utilizadas

Envases plasticos
sostenibles para uso

alimentario

El mercado de la alimentacion es el principal consumidor de envases y embalajes pldsticos. Su gran
consumo genera una gran cantidad de residuos de este material, que muchas veces no son
gestionados adecuadamente. Actualmente, el mercado demanda envases mds sostenibles, lo que ha
motivado que el sector de los pldsticos emprenda una serie de acciones que se detallan en este

articulo.

Eva Verdejo Andrés (responsable de la linea de negocios de Reciclado y Medio Ambiente] y Miguel Angel
Sibila Lores (técnico especialista Laboratorio Quimico). Instituto Tecnoldgico del Plastico (Aimplas)

En los tltimos afos, el consumo de plisticos ha expe-
rimentado un considerable crecimiento, debido a las
innumerables propiedades fisico-quimicas y aplicacio-
nes que estos materiales presentan. De acuerdo con los
resultados obtenidos por el grupo de investigacién de
mercado ‘PlasticEurope y el Acuerdo de Asociacion
entre Centroamérica y la Unién Europea; la produccion
actual de envases y embalajes plasticos en Europa
supone un 38% de la produccion total de plasticos, lo
que equivale a un total de 22,8 millones de toneladas.
Dentro de este sector, el mercado dominante es la ali-
mentacién, comprendiendo un 60% del consumo (35%
para envases para comida y 25% para envases de bebi-

La industria del pldstico para la alimentacién busca
envases mds sostenibles.
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das), segin estudios realizados por la AMI (Applied
Market Information Ltd.). Fruto de este elevado consu-
mo se genera una gran cantidad de residuos plasticos,
los cuales, en muchas ocasiones, no son gestionados
adecuadamente y consecuentemente arrojados indis-
criminadamente o depositados en vertederos.

En la actualidad existe una creciente tendencia en el
mercado hacia envases mas sostenibles, particularmen-
te en el campo alimentario. En este sentido, cabe des-
tacar las siguientes acciones: uso de materiales recicla-
dos, biodegradables, materiales procedentes de fuentes
renovables, productos mas ligeros, productos recicla-
bles, etc.

Estos materiales suponen una alternativa sostenible a
la contaminacién masiva de plasticos, dado que permi-
ten reducir el uso de materias primas, se emplean
materias primas menos impactantes, se facilita el fin de
vida del producto, se generan menos residuos, se pro-
ducen menos emisiones de CO2 a la atmosfera, etc. Sin
embargo, en muchas ocasiones este esfuerzo no es per-
cibido por el consumidor y, por tanto, el producto no
recibe la acogida prevista. Por ello, resulta necesario
distinguir estos envases del resto, de forma que el
usuario final sea capaz de elegirlo en base a unos crite-
rios ecologicos y poder asi facilitar la denominada
Compra Verde Privada. El eco-etiquetado es una herra-
mienta que nos permite informar y estimular a los
consumidores a escoger productos y servicios con
menores repercusiones sobre el medio ambiente.
Ademais, nos permite identificar aquellos productos o
servicios cuyos efectos medioambientales durante todo
su ciclo de vida sean menores que los de su misma
categoria que no pueden obtener el distintivo.



Envases reciclables y/o reciclados
Los envases reciclables son aquellos que estdn disefia-
dos de tal forma que si se depositan en el lugar ade-
cuado (por ejemplo en el contenedor amarillo de reco-
gida selectiva) es posible su reciclado posterior. Para
que un envase plastico sea reciclable se ha de trabajar
con monomateriales o multimateriales compatibles, o
también con multimateriales que, aunque no sean
compatibles, sea posible su separacion antes del reci-
clado. Ademas se han de tener en cuenta otros aspec-
tos, como la presencia de aditivos y cargas, los posibles
recubrimientos de las piezas por pintado o impresion,
etcétera, que pueden dificultar el reciclado.

Estas caracteristicas que debe cumplir el producto para
que sea reciclable son dificiles de cumplir en el sector
del envase y embalaje, ya que las exigencias, cada vez
mas altas, de los envases para mejorar sus propiedades
mecdnicas y aumentar la vida util de los productos
hacen que el uso de estructuras mas complejas, por
ejemplo, estructuras multicapa, sea una prictica muy
comun, lo que dificulta, o en ocasiones hace imposible,
la separacion de materiales, su compatibilidad y su
reciclado posterior. Es por ello que se han llevado a
cabo multitud de trabajos de investi-
gacion y desarrollado técnicas alterna-
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tenible. Esta medida consiste en la utilizacién de los
mismos en varias ocasiones, necesitando muchas veces
entre los diferentes usos unas actividades de limpieza y
acondicionamiento. Cuando el envase tras diferentes
usos presenta una deficiencia, rotura o similar, se
transforma en un residuo y es gestionado como tal.

El factor clave reside en reutilizar estos envases un
namero de veces mayor que el ratio masa del envase
reutilizable / masa del envase de un solo uso. Para ello,
resulta necesario establecer una serie de especificacio-
nes técnicas que deberd cumplir el producto.

Envases biodegradables y/o compostables

El uso de materiales biodegradables y/o compostables
en el sector del envase y embalaje se presenta como una
solucion eficaz a la acumulacion de residuos plasticos,
especialmente en aquellos envases con estructuras
complejas; por ejemplo, multicapas, en los que la sepa-
racion en origen de materiales resulta especialmente
dificil.

Los envases biodegradables y/o compostables, se carac-
terizan por su capacidad para ser degradados por la
accion de microorganismos en un tiempo relativamen-

tivas para mejorar la separacion y reci-
clabilidad de estos materiales.

El uso de envases reciclables implica
en general una mejora del medio
ambiente, porque se facilita el fin de
vida de sus residuos hacia el reciclado.
Por tanto, se les da una segunda vida a
estos materiales.

Los envases plasticos reciclados, son
los fabricados a partir de materia plas-
tica reciclada. Suponen una reduccién
del consumo de materia prima virgen,
lo que implica una disminucién del
impacto ambiental en la extraccion de
la misma y en general en el consumo
energético.

Estos envases estin constituidos,
generalmente, por polimeros bésicos
del tipo polietileno (PE), polipropileno
(PP), poliestireno (PS), polietilen teraf-
talato (PET) o policloruro de vinilo
(PVC) aunque en ocasiones se utilizan
otros materiales, como el acrilonitrilo
butadieno estireno (ABS).

De acuerdo con el Sistema Integrado
de Gestion (SIG) de Ecoembes, susten-

Av. de Bélgica, 25 » 03420 Castalla (Alacant) Tel. 96 556 05 51 » Fax 96 654 30 68
administracion@silmisa.com * www.silmisa.com
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tado por 12.175 empresas, en Espana se
reciclé el pasado 2009 el 41,9% en
peso de los envases de plistico. Por
otro lado, estudios de ciclo de vida
realizados sobre diversos tipos de bol-
sas parecen indicar que los envases y
embalajes reciclados suponen la mejor
soluciéon medio ambiental, siempre y
cuando los consumidores realicen un
uso adecuado de los mismos.

Envases reutilizables
Los envases y embalajes reutilizables
son una posibilidad interesante y sos-

La empresa SILMISA MAQUINARIA, S.L., fiel a sus directrices, presenta la
linea de trituracion de cable de cobre proveniente de diferentes estratos
como: instalaciones eléctricas industriales, viviendas, alumbrados, efc ...

El proceso se realiza de la siguiente forma: reduccién de volumen mediante
destrozador de alimentacion forzada a bajas revoluciones, cinta transporta-
dora alimentacién triturador, triturador de cuchillas para obtener material
fino, turbina de aspiracién a depdésito mesa densimétrica, mesa densimétrica
para la separacion del cobre y plastico por diferencia de densidad, obte-
niendo resultados de separacion que rozan el 100 %, sistemas de aspiracién
de polvos con bateria de mangas. Toda la linea comunicada electronicamente
mediante PLC, con pantalla tactil para el control de la linea.

También fabricamos lineas para la trituracion de madera y plastico.

Asi pues, inicie el proceso y manténgase en contacto con nuestro equipo de
profesionales que le asesorara segtin sus necesidades .
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te corto, dando lugar a la formaciéon de productos ino-
cuos para el medio ambiente, tales como didxido de
carbono, agua, sales minerales y nueva biomasa.
Ademais, estos materiales pueden ser transformados
mediante las técnicas actuales de procesado de mate-
riales plésticos, empleando el mismo tipo de equipa-
miento. Por otro lado, se requiere la combinacion de
diferentes grados comerciales o el desarrollo de nuevos
productos para aportar diferentes propiedades al pro-
ducto final.

A pesar de las numerosas ventajas que presenta el uso
de envases y embalajes biodegradables, todavia existen
muchas dudas sobre este tipo de materiales, relaciona-
das principalmente con su elevado precio, la insuficien-
te produccion actual y su comportamiento en las line-
as de reciclado tradicional.

Eco-etiquetado

La distincién de envases sostenibles es, en Q
muchas ocasiones, dificil. En el caso de la Q

Compra Verde Publica se pueden exigir cier-
tos parametros, como consumo de recursos
energéticos, o que se den resultados de un
Andlisis de Ciclo de Vida o de Huella de
Carbono. Asi se compararian resultados, y el
de menor impacto ambiental recibiria mayor

*
3
puntuacion en la adjudicacion. Sin embargo, %ﬁ

en la Compra Verde Privada, cuando un consu-

midor va a la tienda o al supermercado, debe
saber distinguir a simple vista un producto de otro:
por eso es muy importante marcar el producto mas
sostenible de forma que se diferencie del resto de pro-
ductos.

Este marcado ya existe, aunque a veces resulta poco
claro o poco fiable, como es el caso de frases como
“amigable con el medio ambiente” “respetuoso con la
naturaleza” o “ecologico”, que no indican realmente
nada del producto, aunque pueden ser apetecibles al
consumidor.

El problema de estos marcados, ademds, es que no
estin sometidos a ningin tipo de regulacién, lo que
implica que cualquier envasador podria marcar el pro-
ducto sin cumplir lo que alli se indica.

Un marcado falso lleva a medio y largo plazo el efecto
contrario al deseado: el consumidor no se cree lo que
dicen las marcas y al final no relaciona este tipo de
marcas con beneficios ambientales.

Para solventar estos problemas se han definido marca-
dos fiables y realizados bajo una serie de requisitos
previos que deben cumplir y que son certificados por
terceros. Son los denominados Ecoetiquetados tipo I, 11
y IIL

El Ecoetiquetado tipo I estd regulado por la norma ISO
14024 (etiquetas ecologicas y declaraciones medioam-
bientales. Etiquetado ecologico Tipo I. Principios y
procedimientos). Este ecoetiquetado estd basado en
criterios multiples, determinados por terceros en pro-
gramas voluntarios. El producto que recibe una ecoeti-
queta estd bajo control del organismo que concede la
misma. Esta concesion es valida durante un periodo no
superior a tres afos. El periodo depende de la ecoeti-
queta concreta que se trate. Finalizado dicho tiempo,
debera renovarse.

Este tipo de ecoetiquetas son muy comunes en la
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Unioén Europea, v algunas son reconocidas a nivel glo-
bal, como el Angel Azul o el Cisne Blanco.

En el caso del Angel Azul, cabe distinguir por ejemplo
la ecoetiqueta para productos de plasticos fabricados en
base a material reciclado, en el que hay que cumplir,
entre otros requisitos:

Porcentaje minimo del 80% de materiales reciclados en
el producto final. Si es un reciclado de plasticos mixtos
y éstos van a estar en contacto con el suelo o con el
agua no deberdn tener un impacto adverso al medio
ambiente.

Logotipo de sostenibilidad
"Angel Azul".

Prohibicion de uso de cadmio. No se deben aditivar las
materias plasticas con sustancias de los Anexo I, TIT y
IV de la Directiva 67/548/CE. Tampoco pueden quedar
esas sustancias como impurezas mayores del 0.01% en
peso del aditivo, ni negro de carbono como pigmento.
Las partes plasticas deben estar identificadas de acuer-
do con DIN ISO 11469.

Los aditivos deben quedar identificados, con sus res-
pectivas hojas de seguridad y una declaracion sobre el
cumplimiento de REACH.

Se excluye el uso del PVC, de plasticos que contengan
PBDE como retardantes a la llama y poliuretano espuma-
do con compuestos orginicos halogenados.

El Ecoetiquetado tipo IT estd regulado por la norma ISO
14021 (Etiquetas ecologicas y declaraciones medioam-
bientales. Etiquetado ecolégico Tipo I. Principios y pro-
cedimientos). Se trata de declaraciones informativas
sobre el medio ambiente realizadas por el propio fabri-
cante/titular del producto. Dichas declaraciones se pue-
den hacer de diferente forma, aunque lo mas habitual es
en forma de texto, simbolo o cifras. No se suelen certifi-
car, aunque deben llevar un estudio apoyandolas. Dentro
de este grupo destaca el ecoetiquetado de reciclabilidad y
de contenido en material reciclado.

El Ecoetiquetado tipo III estd regulado por la norma ISO
14025 (Etiquetas ecologicas y declaraciones medioam-
bientales. Etiquetado ecolégico Tipo I. Principios y pro-
cedimientos). Se basa en verificaciones independientes
que emplean indices predefinidos y que proveen infor-
maciones sobre los contenidos vy caracteristicas del pro-
ducto. Esta informacién se obtiene a través de un ACV
del producto. Este tipo de marcado, aunque es el que
mayor base ambiental tiene, es de dificil entendimiento
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INDUSTRIA DEL PLASTICO

Etiqueta que certifica la compostabilidad del embalaje segiin la norma europea.

por parte del consumidor final, por lo que en la mayoria
de los casos no resulta eficaz. El marcado supone una
diferenciacion de producto por lo que debe significar un
reconocimiento del mismo, debido al buen comporta-
miento ambiental. Este debe traducirse en un aumento
de competitividad por parte de la empresa que lo produ-
ce y un aumento del negocio, provocado por el mayor
nimero de clientes comprometidos con el medio
ambiente. Logicamente no hay que olvidar las caracteris-
ticas técnicas, de calidad y de precio que el envase debe
cumplir.

Marca de compostabilidad

Dentro de las medidas propuestas para disminuir el
depodsito de materiales plasticos en vertederos, los
polimeros biodegradables y/o compostables aparecen
como una alternativa a los polimeros convencionales.
El compostaje es una tecnologia de valorizacién de resi-
duos organicos por la que, tras un tratamiento adecua-
do, obtenemos un abono orginico, denominado com-
post, con innumerables aplicaciones: agricultura, paisa-
jismo y jardineria, control de la erosién, recubrimien-
tos, recuperacion de suelos, etcétera.

Los requisitos que ha de cumplir un envase plastico
para ser considerado como compostable vienen dados
por la norma europea EN 13432 (Envases y embalajes.
Requisitos de los envases y embalajes valorizables
mediante compostaje y biodegradacién. Programa de
ensayo y criterios de evaluacion para la aceptacion final
del envase o embalaje) y se describen a continuacion:
Composicion quimica del material plastico: consis-
te en analizar el material para conocer su contenido en
metales pesados, carbono orginico total, nitrogeno
total, etcétera.

Biodegradabilidad: la norma marca como criterio que
el envase ha de biodegradarse al menos un 9o % en un
tiempo méximo de 6 meses.
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Desintegracion: se comprueba si el material es capaz
de descomponerse fisicamente hasta fragmentos de
tamaiio menor de 2 mm.

Calidad quimica del compost: se analizan diferentes
pardmetros quimicos: metales, calcio, fosforo, potasio,
etcétera.

Efectos toxicos sobre organismos superiores: se
realizan ensayos de ecotoxicidad sobre plantas supe-
riores, analizando su crecimiento en sustrato al que se
ha afiadido compost con residuos.

En la actualidad, existen diferentes organismos que
promueven la certificacién de productos compostables,
otorgando un distintivo (marca o logotipo) a aquellos
productos que cumplan con los requisitos establecidos
por la norma.

Estos permiten no s6lo informar acerca de la compos-
tabilidad de un determinado envase sino también ayu-
dar al consumidor a elegir estos envases y a gestionar
los residuos adecuadamente. En Europa, uno de los
principales organismos certificadores es DIN Certco
(Alemania), siendo la asociaciéon de empresarios del
sector plastico European Bioplastics propietaria del
logotipo correspondiente, “marca de compostatbili-
dad”

Dentro de esta linea, y atendiendo a las demandas
actuales en el campo de materiales biodegradables,
Aimplas, el Instituto Tecnolégico del Plastico, ha fir-
mado recientemente un acuerdo de colaboracién con el
organismo de certificacion alemdn DIN Certco en el
ambito de la “marca de compostabilidad” Aimplas
colaborard con las empresas espaiiolas del sector del
plastico que deseen obtener la certificacién de produc-
tos compostables actuando como representante de
DIN CERTCO en Espaiia, facilitando apoyo técnico, asi
como la informacién necesaria sobre el sistema de cer-
tificacion y/o registro de materias primas, aditivos y
productos compostables. H
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Un estudio de Aiju pretende determinar la variacion del MFI en
funcion de la temperatura de acondicionamiento y tiempo de exposicion

El reciclado de PA
para sinterizado
selectivo por laser

A finales de la década de 1980 surgieron una gran variedad de tecnologias de fabricacion
conocidas como Rapid Prototyping and Manufacturing (RP&M). Estas nuevas tecnologias pueden
generar objetos fisicos a partir de un modelo informdtico creado en un sistema CAD.

Ana lbanez, area de materiales y procesos del Instituto Tecnoldgico del Juguete (Aiju)

Todas estas tecnologias tienen en comin un hecho
importante: el objeto generado se obtiene afiadiendo
material, no eliminando. Esto se debe a que estan basa-
das en las Técnicas de Fabricaciéon por Capas (Layer
Manufacturing Technologies). La capacidad de visuali-
zacion de los disefios tridimensiona-

les, la disminucion del tiempo reque-
rido para producir piezas prototipos,

la reduccion de costes asociados a la
eliminacion de redisefios en las pri-
meras fases de disefio, la libertad
geométrica, son algunas de las venta-

jas que ofrecen estos procesos.

Sin embargo, uno de los inconvenien-

tes que presentan los materiales de
sinterizado es que el material en
polvo no sinterizado durante el pro-
ceso se puede reutilizar solamente un
ntimero limitado de ciclos, ya que
durante la fase de calentamiento en la
camara de sinterizado, dicho material

va perdiendo propiedades y se dese-
cha. El material permanece a una
temperatura proxima a la de fusion
durante un tiempo mas o menos pro-
longado segln sea el tamafo de la
pieza a construir. Esto hace que se
vayan descomponiendo algunas frac-
ciones del polimero y se vayan degra-
dando algunos aditivos. Este material

se va mezclando con material virgen

en cierta proporcion sin embargo tras
unos 15-20 ciclos se desecha, con el con-

siguiente coste econémico que ello supone, y la reper-
cusién medioambiental que genera.

Con el fin de obtener un uso mas eficiente del material
a fin de minimizar su consumo y optimizar la frecuen-
cia de reposicién del material virgen se ha desarrollado

Figura 1. Aspecto que presentaba la muestra tras 3 horas
de acondicionamiento a 130 °C.
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Propiedad Método y condiciones Valor
Propiedades generales

Tamano de particula Laser de difraccion
Densidad Método ExcelTec
Absorcion de humedad 24h, 50% HR, 23°C ASTM D570

40 <_< 50 pym
0.98 £ 0.05 g/cm:
0.50 = 0.05%

Propiedades térmicas
Temperatura de fusion DsC 181 << 185°C
Temperatura de cristalizacion DSC 34 £2°C

Propiedades mecanicas

Tension ISO 527 34 + 1 Mpa
Médulo de elasticidad 1SO 527 1550 + 150 Mpa
Alargamiento de rotura ISO 527 16 £2°C
Médulo de flexicon SO 178 1350 £ 25
Impacto Charpy sin entalla SO 179 605k

Tabla 1. Propiedades de la PA de sinterizado empleada en este estudio.

un método sistemdtico para determinar la pérdida de
propiedades y su potencial de reutilizacion. Dicha
metodologia, se basa en la determinacion del MFI del
material no sinterizado durante el proceso de SLS.
Estudios previos realizados afirman que el MFI es
método rapido y sencillo para medir el ritmo de degra-
dacion del polvo debido al proceso SLS. El indice de
fluidez es un indicador muy sensible de los cambios en
las propiedades del material. A partir de la diferencia de
fluidez antes y después del proceso de SLS se puede
sacar conclusiones acerca de la degradacion sufrida por
el material durante el proceso, un peso promedio menor
es debido a la rotura de las cadenas moleculares, lo que
implica degradacion del material.

En este trabajo se presenta el estudio realizado a la
poliamida (PA) para uso en sinterizado selectivo por
laser con objeto de determinar la variaciéon del MFI en
funcién de la temperatura de acondicionamiento y
tiempo de exposicion.

Materiales y métodos experimentales

En este estudio se ha utilizado una poliamida 12 en
polvo (Innov’PA 1550) suminitrada en polvo por 3D
System. Las principales caracteristicas de este material
se incluyen en la Tabla 1.

También se ha empleado para el estudio mezcla de 75%
PA12 acondicionada con 25% PA12 sin acondicionar. El
material fue acondicionado durante 24 horas a 130 y
160 °C en una estufa MM Medcenter Gmbh modelo
Venticell 55.

El indice de fluidez se evalu6 cada 3 horas en un equi-
po Astfaar modelo Twelvindex. Las mediciones del
indice de fluidez fueron realizadas segiin UNE EN ISO
(235 °C y 2,16 kg). El material, tanto antes del envejeci-
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Flujo de color (W/G)

Beup Temperatura (c°) Uibrnal T TA.

Figura 2. Curvas calorimétricas de barrido (DSC) de la PA12,
sin envejecer (curva roja), acondicionada 12 h/130 °C (curva
verde) y acondicionada 12 h/160 °C.

miento como después, se caracterizé mediante calori-
metria diferencia de barrido (DSC).

Resultados y discusion

En primer lugar se realizé el acondicionamiento de la
PA12. Tras 3 horas de acondicionamiento, la muestra de
PA12 presentaba una coloraciéon amarilla en la capa mas
superficial debido a la oxidacion de la muestra (Figura 1).

Las curvas calorimétricas de la PA12 sin envejecer y
envejecida a 130 °C y 160 °C durante 12 horas se inclu-
ye en la Figura 2. Mediante DSC se ha obtenido que la
PA12 posee un pico de fusion a 184,6 °C. Tras el enve-
jecimiento este pico aumenta ligeramente, segin se
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Figura 3. MFI de la PA12.
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Figura 4. MFI de la mezcla de 75% PA12 acondicionada+25% PA sin acondicionar.
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Midgquina de
sinteriado.

incrementa la temperatura de acondi-
cionamiento (185 °C para una acondi- -
cionamiento de 130 °C y de 187,1 °C en Referencias
el caso de 160 °C).
A continuacién se realizaron, cada 3 e Krassimir Dotchev. ‘Recycling of polyamide
horas, las mediciones del indice de 12 based powders in the lacer sintering
fluidez tanto de la PA12 acondicionada process’. Rapid Prototyping Journal
a 130 °C y 160 °C como de la mezcla 15/3 (2009) 192-203.
de 75% PA12 acondicionada + 25%
PA12 sin acondicionar. En la Figura 3 y e Ryan Haislmaiter. ‘Investigation of the
Figura 4 se incluyen los resultados Thermophysical properties of Recycled
obtenidos. Polyamide Materials used for Selective Laser
Ambas figuras presentan una tenden- Sintering’.
cia similar, el indice de fluidez experi-
menta una disminucién progresiva
segin se incrementa el tiempo de
acondicionamiento. Ademds en ambos
casos los MFI de las muestras acondi-
cionadas a 160 °C son inferiores a los
obtenidos de los acondicionados a Ag radecimientos
130 °C.

El presente proyecto estd parcialmente financiado por el
Conclusiones Ministerio de Ciencia e Innovacion, asi como por la Unién
Segun los resultados iniciales presen- Europea dentro del Programa Operativo de |+D+i por y para
tados en el presente trabajo, se obser- el beneficio de las empresas (Fondo Tecnolégico) del Feder
va que el material sufre cambios en la (PSE-020000-2009-1) y por el Impiva (IMIDIC/2009/45).

estructura del material segin sea la

temperatura y el tiempo de exposi-

cion. Dentro del estudio de reciclado

del polvo de PA12 para sinterizado, las wl

proximas actividades del proyecto se SR
van a centrar en estudiar la influencia
de la localizacion del polvo en las pro-
piedades del mismo. H

UNION EUROPEA
Fe Eul de
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Una manera de hacer Eurcpa
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RECICLAJE DE PLASTICOS

Sistemas magnéticos Selter

Separacion de materiales
ferricos en el reciclaje

de plasticos

La eliminacion de metales es bdsica en cualquier proceso de
reciclaje. Por su puesto en el reciclaje de pldsticos es
imprescindible si se pretende obtener un producto final de
calidad. Selter cuenta con un sistema magnético de separacion
y de materiales férricos de gran ayuda para el sector.

Redaccion Interempresas

En funcién de la procedencia de los residuos plasticos,
estos se dividen bédsicamente en tres grupos: los que ori-
gina el mismo fabricante, los cuales son de facil reciclaje
porque tienen la misma composicién quimica y no vienen
mezclados con otro tipo de productos; los que genera el
sector comercial, procedentes de embalajes o relleno de
proteccién, que se obtienen en gran cantidad y son facil-
mente separables en los diferentes tipos de plasticos (aun-
que suelen ir mezclados con particulas férricas como cla-
vos y grapas); v los de origen doméstico, que son los mas
dificiles de reciclar. En este caso los diferentes tipos de
plasticos vienen mezclados entre ellos y con los demas
residuos: orgdnicos, cristal, papel, metal...

Para el segundo y tercer grupo, la eliminacion de particu-
las férricas antes del propio proceso de reciclaje es clave
para la obtencion de un buen producto final. Esta suele
hacerse antes de la seleccion de los diferentes polimeros.
La separacion de la contaminacion férrica en la mayoria de
procesos industriales, se efectia mediante un proceso
magnético.

Soluciones Selter

Selter se ha especializado en el desarrollo y fabricacion de
sistemas industriales de separacién para eliminar esta
contaminacion férrica. La larga experiencia, de mas de so
anos, en la fabricacion de aplicaciones magnéticas para la
industria, ha dado a Selter los conocimientos técnicos y
practicos para la produccién de una amplia gama de siste-
mas altamente especializados.

Estos sistemas se engloban en dos grandes grupos:

Sistemas de separacion para el reciclaje indus-
trial y tratamiento de residuos

Inmediatamente después de llegar a la planta de trata-
miento, los componentes ttiles se separan. Primero se
suelen separar los materiales férricos mediante placas,
overbands, tambores o rodillos. Posteriormente se utiliza
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Sistemas magnéticos Selter para la
separacion de materiales férricos.

La empresa dispone de sistemas de separacion para el reciclaje
industrial y tratamiento de residuos, asi como para la
separacioén version sanitaria.

un sistema de separacion basado en el principio de
Eddy Current, que permite eliminar los metales no
férricos.

Sistemas de separacion version sanitaria

El aumento del rigor de la legislacion sobre higiene de
alimentos ha sido motivo de un incremento en la
demanda de sistemas de separaciéon de metales en la
industria alimentaria. Las cuestiones de responsabili-
dad civil de productos defectuosos, han condicionado a
los fabricantes de productos alimenticios y farmacéuti-
cos a aplicar medidas para asegurar la calidad. Por eso,
los productos que Selter ofrece se ajustan a la legisla-
cioén y las reglamentaciones europeas DIN 2576 ND 10
y ATEX 22. Los materiales que se utilizan para la cons-
truccion de todos estos sistemas son de la mds alta
calidad. En la seleccion de los procesos de construccion
y acabado, se ha tenido el maximo cuidado. Ejemplos de
ello son el uso de acero inoxidable de la més alta cali-



dad, imanes de neodimio y el pulido electrolitrico de
las superficies de contacto.

El resultado es un disefio que consigue una separacion
completa en un espacio y tiempo muy reducidos, mini-
mizando asi la pérdida de produccion. Los sistemas
estindares son aptos para el uso a temperaturas de
hasta 8o °C. Todos se pueden limpiar con un rociador
de alta presion. Se pueden colocar en diferentes
momentos del proceso: transporte, procesamiento o
inmediatamente antes de la inspeccién final.
Centrandonos en los sistemas adecuados en la indus-
tria de reciclaje del plastico, nos interesan sobre todo
los overbands o sistemas de banda. Estos se utilizan en
la eliminacion de particulas férricas del material que
circula en cintas transportadoras. Por eso los imanes se
montan sobre la cinta. En esta posicion el sistema mag-
nético extrae todas las particulas de hierro que circulan
por debajo y caen después de pasar el sector magnéti-
o, en una caja recolectora. Los sistemas de banda estan
disponibles en dos versiones: con imanes permanentes
y con electroimanes. Los overbands permanentes tie-
nen un potente imdn permanente y el sistema de banda
se mueve mediante un motor de tambor o un motor
reductor montado en el eje. Los sistemas de banda van
provistos de fuertes bridas de tension giratoria, que
permiten que la cinta se ajuste rdpidamente. La forma
concava de los tambores hace que la trayectoria de la
cinta se autoajuste.

Sistemas electromagnéticos.

Los sistemas electromagnéticos sustituyen el iman
permanente por un electroimdn formado por potentes
bobinas hechas con cinta de aluminio, que les confiere
unas excelentes propiedades térmicas. La cinta utiliza-
da en estos sistemas es también de goma sintética con
palas de arrastre. Los tambores tienen igual que en los
sistemas permanentes, forma concava para facilitar que
la trayectoria de la cinta se autoajuste. Estos tienen un
campo magnético efectivo de hasta 500 mm.

Los bloques magnéticos, al igual que los overband, se
pueden aplicar en la extracciéon de hierro del material
que circula sobre una cinta transportadora, pero tam-
bién durante la caida en vertical o sobre canales incli-
nados, por encima de rampas, etc...

Los tambores separadores estin compuestos por dos
secciones, una magnética y otra no-magnética. Este
sistema estd incluido en un tambor rotativo a lo largo
del cual se dirige el flujo de material. El tambor estd
provisto de aletas para efectuar una mejor separacion.
El material que circula cae sobre el sector magnético del
tambor y las particulas férricas quedan atrapadas en el
tambor. Al abandonar el campo magnético, estas parti-
culas quedan libres y caen.

El tambor esté fabricado con acero resistente al desgas-
te y tiene un eje moévil y otro estacionario. El eje movil
gira con el tambor, mientras que el estacionario sirve
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para posicionar el campo magnético. Este campo tiene
un recorrido de 180 grados.

El rodillo magnético sustituye al rodillo conductor que
se encuentra al final de la cinta transportadora. Debido
a la gran variedad de cintas, los rodillos magnéticos se
ofrecen a medida y a punto de instalar. Como se mues-
tra claramente en la figura, el rodillo extrae las particu-
las de hierro del material que circula y las conduce
hasta la parte inferior, donde se desprenden y se reco-
gen.

Tambores separadores.

En la version estandar los rodillos tienen una distribu-
cién polar longitudinal. Este disefo es especialmente
adecuado para materiales con capas de espesor consi-
derable y para particulas grandes de hierro. Para niveles
de contaminacién mas pequefios o con capas de poco
espesor de material, es mis adecuada la distribucion
polar transversal. La combinacién de un rodillo magné-
tico y de un sistema magnético de banda (overband)
proporciona una separaciéon perfecta.

El sistema magnético en cascada se utiliza en situacio-
nes donde se necesita eliminar completamente la con-
taminacion férrica de un gran flujo de material. Estos
sistemas estdn disponibles en modelos manuales y
automaticos. Todos ellos estdn provistos de una caja de
distribucion para descargar las particulas de hierro
retenidas. Después de abrir la caja de distribucion, los
imanes se pueden desplazar hacia un lado. Asi las par-
ticulas de hierro caen fuera del sistema por una salida
lateral. Ademads de los tipos con control manual, tam-
bién estan disponibles con control eléctrico o neuma-
tico. De esta manera, solo pulsando un botén, las par-
ticulas de hierro se eliminan automaiticamente de la
caja de distribucion. Todos los componentes del siste-
ma neumdtico se ajustan a las normas ISO y CETOP.
Como opcidn, la version automatica se puede equipar

Rodillo magnético.

con un tanque de presiéon que permite el sistema per-
manecer en servicio cuando el suministro de presiéon de
aire se pierde.

Si es necesario, todos los modelos se pueden equipar
con ventanas de inspeccion. M
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En la actualidad, nuestro pais recicla cinco veces mds

que en el aiio 2000

El reciclado de plasticos
de origen domestico

en Espana mantiene su
ritmo de crecimiento

Mientras que el consumo de pldsticos se ha visto reducido en los tiltimos aiios motivado,
principalmente, por la crisis, el reciclado de los pldsticos en Espaiia ha seguido una curva
ascendente, particularmente en el dmbito de los residuos de origen doméstico. La evolucion
experimentada en los tiltimos aiios, ha permitido quintuplicar el reciclado de pldsticos durante el
periodo 2000-20009, al crecer a un ritmo medio anual del 34,08%.

El reciclado de plasticos de origen doméstico en el afio
2009 alcanzo la cifra de 306.941 toneladas, equivalen-
tes a 23 estadios de fatbol del tamafio del Camp Nou.
Cumplidos y superados asi los objetivos legales esta-
blecidos por las directivas europeas y ley espafiola para
los afios 2000, 2001 y 2008, esto supone haber alcan-
zado casi el doble del indice del 22,5% establecido por
la Directiva Europea.

El Sistema de Punto Verde,
gestionado por Ecoembes,
permite recoger, seleccionar y
reciclar, el material pldstico
que genera el consumo
doméstico

El reciclado de los envases industriales se ha manteni-
do practicamente estable en los tltimos afios y, al lle-
gar al 2008, se ha producido una caida brusca del 29%
motivado por el propio descenso de la actividad indus-
trial. Sin embargo, el reciclado de los plasticos de ori-
gen doméstico se ha incrementado en el afio 2009 en
un 6,23% respecto al afio anterior.

Todo ello gracias al Sistema de Punto Verde, gestiona-
do por Ecoembes y basado en convenios de colabora-
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Fuente: Cicloplast

Los plasticos son, practicamente, energia acu-
mulada, petréleo sdlido, pues contribuyen al
ahorro de energia en cualquiera de sus aplica-
ciones vy, al final de su vida Util, puede recupe-
rarse la energia que contienen, en forma de
electricidad, calor o formando parte de un CSR,
en sustitucion de los combustibles tradicionales.
Combinando adecuadamente el reciclado mate-
rial con el energético contribuimos al objetivo de
vertido cero.

La colaboracion ciudadana es
imprescindible para poder
seguir creciendo en los
resultados y,
particularmente, en la mejora
de la calidad del material
recogido
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cion entre las empresas de la cadena del envasado y las
Administraciones Publicas. El sistema ha dotado a
nuestro pais de las infraestructuras necesarias para
recoger, seleccionar y reciclar, entre otros, tanto las
botellas de leche, agua, envases de champt o envases de
corcho blanco, como las bolsas y los filmes de plastico
que genera el consumo doméstico.

Mais de 300.000 contenedores

Espana dispone ya de mis de 300.000 contenedores
amarillos repartidos por las calles que cubren ya al
93,2% de la poblacién espafiola, 94 plantas de seleccion
de plasticos (40 de ellas automatizadas) y 37 reciclado-
res de plasticos homologados, que convierten nuestros
residuos plasticos en una nueva materia prima secun-
daria de uso en nuevos envases, bolsas de basura, tube-
rias, perchas o mobiliario urbano.

Segtn el Ministerio de Medio Ambiente y Medio Rural
y Marino, la composicién de los residuos urbanos indi-
ca que el 48,0% corresponde a materia organica, el
18,5% a papel y cartén, 11,7% a plasticos, 7,6% a vidrio,
4,1% a metales y 9,2% otros. E1 100% de los plasticos
que depositemos en el amarillo se reciclaran.

Por ello, la colaboraciéon ciudadana es imprescindible
para poder seguir creciendo en los resultados y, parti-
cularmente, en la mejora de la calidad del material reco-
gido. La media de impropios depositados por error en el
contenedor amarillo ha descendido hasta el 23% en el
ano 2009; incluso algunos municipios ya se sitan por
debajo del 15%. Entre los impropios atn aparecen
papeles y cartones en el amarillo, que dificultan el reci-
clado de los plasticos.

Sensibilizar a la poblaciéon

Cicloplast sigue apostando por actividades de sensibi-
lizacion ciudadana, asi como por el desarrollo de pro-
yectos técnicos de I+D+i que aporten soluciones ecoe-
ficientes y sostenibles en los mercados finales para los
plasticos reciclados.

»
b\

“ =

Fotografia: Carlos Gustavo Curado

Espaiia mantiene un indice
de reciclado de material
similar a la media europea

Considerando todas las aplicaciones de los plasticos,
no solo envases y, comparado con el resto de paises
europeos, Espafia mantiene un indice de reciclado
material similar a la media europea. Por el contrario, el
indice del reciclado energético de los plasticos en
Espafa (13%) se mantiene pricticamente invariable y
sigue estando muy por debajo de otros paises europe-
os con indices superiores al 50%. Apostar por el reci-
clado energético no es incompatible con la promocién
del reciclado material pues los paises lideres en reci-
clado energético en Europa presentan también los indi-
ces mas altos en reciclado de material. M
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RECICLAJE DE ENVASES

El compromiso de las empresas permitio reciclar 1,2 millones de
toneladas de envases en 2009

El 65% de los envases
ya se reciclan

Las 12.175 empresas adheridas a Ecoembes, que representan mds del 90% de los envases que se
ponen en el mercado cada aiio, han ratificado su compromiso con el medio ambiente mediante sus
aportaciones al Punto Verde. Desde 1998 se han reciclado mds de 9 de millones de toneladas de
envases, que han significado un ahorro en emisiones de 8,7 millones de toneladas de CO2. Los mds
reciclados (84,2%) son los envases de cartén y papel, seguidos de los metdlicos (71,3%) y los
pldsticos (41,9%).

Redaccion Interempresas

El Sistema Integrado de Gestiéon (SIG) de Ecoembes, En 20009 los consumidores mejoraron la
sustentado por 12.175 empresas envasadoras, reciclo seleccion de los residuos que depositan
1.232.168 de toneladas de envases en el afio 2009, lo en el contenedor amarillo.

que representa el 65,1% de todos los envases ligeros
(envases de plastico, latas y briks) y envases de carton
v papel gestionados por Ecoembes. Otras 94.708 tone-
ladas de envases fueron valorizadas para su aprovecha-
miento energético por lo que, en total, se le escamote-
aron al vertedero 1.326.876 toneladas, el 70,1% de los
envases procesados por el SIG. Por tipos de materiales,
se reciclo el 41,0% de los envases de plistico (306.941
toneladas), el 84,2% de los envases de cartéon y papel
(675.661 toneladas) y el 71,3% de metales (244.185
toneladas).

Estos datos consolidan el crecimiento del reciclaje de
envases en Espafa y ratifican el compromiso medioam-
biental de las 12.175 empresas adheridas a Ecoembes,
que representan mds del 90% de los envases que se
ponen en el mercado cada afio. La contribucion de las
empresas envasadoras a la preservacion del medio
ambiente se concreta a través de sus aportaciones eco-
nomicas al Punto Verde, el simbolo que acredita que
sus envases estin cumpliendo con la Ley de Envases y
que garantiza su posterior reciclaje una vez hayan sido
depositados en los contenedores.

Desde 1998 el SIG ha evitado
que mds de 11 millones de
toneladas de envases acaben
en los vertederos
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De Jzquierda a derecha: Melchor Ordoéiiez, ex director general de Ecoembes; Marcos
de Quinto, presidente; y Antonio Garcia-Zarandienta, director general actual.

Los datos de 2009 también confirman la capacidad del
SIG de Ecoembes para cumplir con las exigencias lega-
les espanolas y comunitarias, situdndose al nivel de
paises como Francia, Reino Unido, Suecia, Republica
Checa o Noruega.

El Punto Verde

Ecoembes se fundé en noviembre de 1996. Su acciona-
riado estd compuesto por empresas y asociaciones de
empresas que integran a todos los sectores que partici-
pan en la cadena de valor de los envases: envasadores
(55%), comercio y distribucién (20%), representantes
de materia prima (20%) y recicladores y otros (5%).
Todos los envases adheridos al Sistema Integral de
Gestion (SIG) se identifican con el Punto Verde, simbo-
lo que garantiza el cumplimiento de la Ley de Envases y
Residuos de Envases por parte de las empresas que lo
utilizan.

Beneficios medioambientales del reciclaje
Desde 1998, cuando las 12.175 empresas que lo compo-
nen formaron el SIG y éste comenz6 a funcionar, se ha
evitado que mds de 11 millones de toneladas de envases
acaben en los vertederos, lo que equivale a 850 estadios
como el Santiago Bernabéu repletos de envases. De los
once, se han reciclado mas de nueve millones de tone-
ladas, que han significado un ahorro en emisiones de
8,7 millones de toneladas equivalentes de CO2, 10.000
Mwh de energia (Io que consume en Espafia cada millon
de habitantes al afio) y 241 millones de metros ctbicos
de agua (Io que consumen en Espafia 4,5 millones de
personas en un afio).

Control de gastos y mejora de la eficiencia

Ecoembes desarrolla acciones de contencion del gasto y
optimizacion de la eficiencia que permitan minimizar
la aportacion de las empresas adheridas al Punto Verde,
con la que se financia la recogida selectiva en las Enti-
dades Locales. Estas, junto con Ecoembes, incorporan

ano tras ano innovaciones tecnoldgicas que mejoren la
eficiencia en la recogida selectiva (sistemas de carga
lateral, redisefio de rutas de recogida, incorporacion de
nuevas tecnologias). Por otra parte, se fomenta la auto-
matizacion de las plantas de seleccion, lo que se tradu-
ce en inmediatos ahorros econdémicos y beneficios
ambientales.

En 20009, gracias a la mejor seleccién hecha por los ciu-
dadanos, se consigui6é incrementar la calidad de los
materiales recogidos en el contenedor amarillo. Asi, el
nivel de impropios —residuos mal depositados— des-
cendio al 22,9% de media en 2009, frente al 25% de
2008.

Control de la gestion

Ecoembes también ha puesto el énfasis en controlar
todos los aspectos de la gestion para garantizar la
transparencia: asi, en 2009, como se viene desarrollan-
do desde 1998, se reforzaron las auditorias para com-
probar la fiabilidad de las Declaraciones de Envases rea-
lizadas por las empresas adheridas y los controles para
identificar situaciones de fraude (empresas que no
cumplen la Ley de Envases). Asimismo, Ecoembes cer-
tifica que los materiales tratados a través del SIG son
finalmente reciclados. Por ello, audita todo el recorrido
de los materiales y procesos, desde que son deposita-
dos en los contenedores hasta su destino final.

Planes de Prevencion

Ecoembes impulsa desde 1999 los llamados Planes
Empresariales de Prevencion. Se trata de acciones que
permiten a las empresas ahorrar materia prima y ener-
gia en la fabricacion de envases, al tiempo que se incre-
menta la eficiencia de los procesos de produccion.
Desde ese afo, las empresas participantes (todas las
adheridas a Ecoembes) han desarrollado més de 21.000
acciones. A modo de ejemplo, las botellas de agua de 1,5
litros han reducido su peso en un 35% en los Gltimos
20 aflos.H
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RECICLAJE DE PLASTICOS

Herbold, especialista en el sector, presenta sus tiltimas novedades

Trituracion y reciclaje

de plasticos

El fabricante de maquinaria e instalaciones Herbold Meckesheim GmbH, representado en Espaiia
por Comercial Schneider, cuenta con una extensa gama de equipos para la trituracion y el reciclaje
de desechos de pldsticos. A continuacion, se muestran algunas novedades de la compaiiia en la

materia.

Molino de corte modelo HB

Granulador Herbold SML 60/100 HB.

Herbold ha ampliado su gama de molinos de corte con
el modelo HB, un equipo con el que se pueden triturar
balas completas de films, grandes piezas inyectadas y
termoconformadas o balas de productos espumados, en
un solo proceso de trabajo y a un tamafio de particula
triturada adecuada para la elaboracion posterior. La
cdmara de molturacién estd directamente conectada
con la tolva de alimentacién. Un empujador dirigido a
través del PLC introduce el material en el rotor. Con
esta combinacion, para muchos materiales no es nece-
sario realizar una segunda trituracion posterior con un
triturador y molino de corte.

50 | PLASTICOS UNIVERSALES

Redaccion Interempresas

Triturador para materiales himedos modelo
HGM

El triturador Herbold para materiales hitmedos modelo
HGM es una unidad de trituraciéon totalmente blinda-
da, ideada para desechos de plastico muy sucios como,
por ejemplo, films de agricultura. Al triturar los plasti-
cos sucios con agua, se reduce el conocido problema de
desgaste y aumenta en gran medida la efectividad de
una instalacion de lavado de peliculas de agricultura.

Esquema en 3D del triturador hiimedo Herbold modelo HGM.

Herbold ofrece médulos que pueden combinarse de
forma individual, segin cada necesidad del cliente. Se
pueden combinar médulos para una instalacion lavado-
ra, desde un sencillo lavado hamedo (por ejemplo, para
cajas de botellas) hasta una instalacién completa, con
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programa de lavado en caliente, segiin el material y grado de suciedad o
rendimiento horario requerido. Asimismo, con este concepto puede
completarse una instalacion de lavado ya existente para optimizarla.

Compactador de plastico optimizado HV

Disco del
compactador de
pldstico HV.

El compactador de plastico HV no solamente se utiliza para el compac-
tado de films, fibras y materiales espumados para elaborar aglomerados
con propiedades de fluidez. También puede emplearse en una instala-
cion de lavado para secar films finos y estirables, proceso que realiza de
una manera mucho mds econémica que otros procedimientos que tra-
bajan de forma térmica o por cargas. El dispositivo de alimentacion
optimizado ofrece ahora también la posibilidad de maximos rendimien-
tos para materiales muy mojados o materiales con pesos a granel extre-
madamente bajos.

Molino PU 650 para la molturacion fina

Para la molturacion fina, Herbold dispone de un equipo de nuevo desa-
rrollo. Se trata del molino de finos modelo PU 650, que cuenta con una
caracteristica especial que le diferencia de otros molinos convenciona-
les: el rotor estd dispuesto en vertical, por lo que la carga del aloja-
miento se reduce notablemente. Este molino es muy compacto y su
mantenimiento muy sencillo. B

Esquema en 3D del
molino pulverizador
Herbold modelo PU
650.
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RECICLAJE DE NEUMATICOS

Segiin un estudio de la ETRMA, se tratan el 100% de las
cubiertas fuera de uso

Espana procesa 314.000
toneladas de neumaticos,
un 10% mas que la media
de la Union Europea

Espaiia es el quinto pais de la
Union Europea que mds
neumdticos fuera de uso (NFU)

produce, segiin un informe hecho
piiblico en la pasada edicion del
Salon del Reciclado y la
Recuperacion (SRR), celebrado en
Madrid entre el 8 y el 10 de junio.
En concreto, el pais cerro el
ejercicio 2009 con un volumen de
NFU de 314.000 toneladas, un
10% por encima de la media de los
paises de la UE. Asi lo confirma un
estudio de la Asociacion Europea
de Fabricantes de Neumdticos y
Productos de Caucho (ETRMA, en
inglés).

Redaccion Interempresas

A 31 de diciembre del 2009, Espafia despi-
di6 el afio con un volumen de neumadticos
fuera de uso (NFU) de 314.000 toneladas,
segin un informe realizado por la Asocia-
cion Europea de Fabricantes de Neumaticos
y Productos de Caucho (ETRMA, en inglés).
Ese dato sitia al pais un 10% por encima de
sus homologos pertenecientes a la Unién
Europea. A la vez, esta cifra supone el 100%
del tratamiento de neumaticos, con la con-
siguiente reduccion del impacto medioam-
biental. El 70% de NFU tratado se destina a
usos posteriores de reutilizacion o reciclaje.
De este porcentaje, el 50% (153.000 tonela-
das) solo se recicla, el 8% se reutiliza direc-
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Neumaticos

usados Particulas de tamano intermedio

Recuperacion NFU

Vertederos
Volumen  Reutilizacion Exportacion Recauchutado  Material Energia

Alemania 568 12 58 74 143 289 0
Reino Unido 508 39 49 52 250 95 23
Italia 421 0 29 70 80 170 73

Francia 369 13 13 46 164 133 0

Espana 314 24 0 40 153 97 0
Total UE-27 3.188 104 154 350 1.239 1.199 195

Cifras en miles de toneladas.
Paises lideres en la recuperacion de residuos neumdticos en la Union Europea. Fuente: ETRMA.

tamente, siempre que la cubierta lo permita,
v el 12% se recauchuta. El restante 30% se
transforma en combustible alternativo para
su utilizacién en cementeras. El informe
arroja otras conclusiones. Por ejemplo, que el
mercado espafol es el quinto de la Unién
europea que mas NFU produce anualmente,
tan solo por detrds de Alemania (568.000
toneladas), Reino Unido (508.000), Italia
(421.000) y Francia (369.000 toneladas).
Aungque el proceso de reciclado de neumati-
cos al final de su vida util puede mejorar si
se amplian las utilidades del caucho, el
punto de partida en Espafa es positivo, res-
pecto de otros paises. La gestion adecuada a
través de la red de plantas de recogida y tra-
tamiento, en colaboracién con los dos siste-
mas integrados de gestion existentes (Signus
Ecovalor y TNU), evita que estos residuos
acaben en vertederos. No sucede lo mismo
en otros mercados como el italiano o el bri-
tanico donde solo se tratan el 83% v el 95%
respectivamente, del volumen generado.

El reciclado de neumdticos usado estd de
actualidad ante la préxima celebracion del
Salon del Reciclado y la Recuperacion (SRR).

El caucho y su uso posterior como
combustible energético

“Aunque el caucho se recicla cada vez mais
con nuevas aplicaciones, una gran parte del
mismo se emplea como combustible alter-
nativo con fines energéticos”, asegura Alicia
Garcia-Franco, directora general de la Fede-
racion Espanola de la Recuperacion y el
Reciclaje (FER). Para la federacion, miembro
del Comité Organizador del Salon del Reci-
clado y la Recuperacion, el sector ofrece un
gran potencial. “Para optimizar la capacidad
tecnolodgica de las plantas de recuperacion y
reciclado de NFU —afiade— es necesario
promover nuevos proyectos y concienciar a
la sociedad de las opciones que ofrece el
caucho reciclado, de forma que se consuman
productos hechos con este material”. En
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general, el caucho es un material
maleable y polivalente y su reci-
clado permite un gran ntmero de
utilidades. Las distintas fracciones

INDUSTRIA DEL PLASTICO

del caucho se pueden emplear para
fabricar suelos eldsticos prefabri-
cados en forma de baldosas, plan-
chas o rollos, para pavimentos
deportivos o parques infantiles.

Asimismo, las particulas de tama-
fo intermedio se pueden destinar
a rellenar campos de césped artifi-
cial y las mas finas, como aditivo
para mejorar la calidad de las mez-
clas asfilticas y también como
componente para la produccién de
piezas en la industria del caucho.
Del caucho destacan, ademas, sus
propiedades aislantes, térmicas y
acusticas, en un segmento atn en
vias de desarrollo. En sintesis,
aplicaciones que facilitan una salida ttil y eficiente al
volumen elevado de neumadticos fuera de uso que se
genera cada afio. Algunos de estos avances se podrin
ver en el Salon del Reciclado y la Recuperacion, cuya
inauguracion coincidird con la Feria Internacional del

Foto: Petra Winklel:.' .

Un curioso caso de reciclado de neumdticos en un desembarcadero para botes de vela.

Urbanismo y del Medio Ambiente, Tecma 2010. Asi,
del 8 al 11 de junio, el recinto de Feria de Madrid mos-
trard una vision clara hacia donde se dirige la recupera-
cion y el reciclaje de productos como los neumaticos
fuera de uso.l
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Ventajas de la tecnologia de ahorro de energia MRS

Eficiencia energetica en
la produccion de laminas
de PET termoformadas

Debido al hecho de que el secado y la cristalizacion no son necesarios, y que solamente se requiere
un simple sistema de desvolatilizaciéon, la extrusora MRS de Gneuss Kunststofftechnik GmbH, Bad
Oeynhausen permite ahorros de energia reales de aproximadamente el 20% consiguiendo al mismo
tiempo ahorros de espacio y mayor flexibilidad de la produccion.

Desde su introduccién, por parte de Gneuss
Kunstsofftechnik hace aproximadamente un afo y
medio, el Multiple Sistema de Rotaciéon (MRS) del
extrusor se ha probado en muchas lineas para la pro-
duccién de hoja de PET para termoformado de envases.
En contraste con los sistemas convencionales, el inno-
vador sistema MRS permite el proceso de la escama
altamente contaminada de la botella de PET post con-
sumo en forma directa a la ldmina, sin los pasos previos
de la cristalizacion y del secado. Este sistema necesita
solamente pasar por la etapa de filtracion, y no requie-
re una bomba adicional de masa fundida. El sistema de
vacio extrae, no solo la humedad, sino todas las sustan-
cias y particulas contaminantes, de forma eficiente. Su
disefio simple y compacto reduce la complejidad de la
linea y proporciona la maxima disponibilidad con un
minimo mantenimiento.

Tecnologia MRS

El disefio de la extrusora MRS se basa en la extrusora
monotornillo, ampliamente probado y confiable, a la
que se ha anadido una seccién de desgasificacion espe-
cial. El polimero fundido se introduce en una camisa de
mayor didmetro en el extrusor. La camisa contiene
ocho o diez (dependiendo del tamafio del modelo)
pequefios extrusores-barrera, paralelos axial-
mente al tornillo principal. Instalados en

estos pequetios extrusores barrera estin los

tornillos satelitales, los que son comanda-

dos por un engranaje colocado en la camisa
principal. Los tornillos satelitales rotan en direccion
opuesta al tornillo principal, mientras giran axialmente

-
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con éste. Ello incrementa enormemente la superficie de
intercambio de la masa fundida. Los extrusores-barre-
ra colocados dentro de la camisa del SMR estan abier-
tos aproximadamente un 30%, para permitir la 6ptima
transferencia de la masa fundida dentro de la camisa
para que la evacuacion pueda ser realizada sin restric-
ciones.

Gracias a este disefio patentado, con esta gran area y
una altisima superficie de intercambio, el sistema ofre-
ce una capacidad de desvolatilizaciéon hasta ahora nunca
alcanzada y con niveles de vacio de tan solo 30 mbar, un
nivel de vacio facilmente alcanzable con una simple
bomba de anillos de agua. En comparacién con una
extrusora convencional mono tornillo, el drea de inter-
cambio de la masa fundida en la MRS es 4,5 veces
mayor y en comparacion con una de doble tornillo es 3
veces mayor. La renovacion de la superficie quizds mas
importante es un factor 50 y 25 veces mads alto respec-
tivamente.

Conceptos de PET

La primera extrusora MRS fue provista para procesar
PET sin presecado, para lo cual fue el sistema original-
mente concebido (ldmina, fibra, sunchos, pelletizado).

Tambor de extrusion
Gneuss.



El proceso de degradacion hidrolitica en el PET es
reversible. La humedad en el PET acorta la longitud de
cadena de la molécula lo que da lugar a caracteristicas
mecanicas bajas y correspondientemente a un nivel de
calidad reducido del producto final. En la seccién de
desgasificacion del extrusor, las moléculas de agua que
estan presentes dentro o sobre el PET son removidas o
extraidas por el vacio (proceso de difusion). La viscosi-
dad de la masa puede ser entonces controlada con
variaciones del nivel de vacio. Por lo tanto, es posible
mantener constante la viscosidad, incluso cuando el
nivel de la humedad varie, regulando el vacio, en res-
puesta a cambios de la viscosidad que se detecten por
la medicién efectuada por un viscosimetro en linea.

Después de dejar la seccion de desvolatilizacion, el
polimero pasa a una secciéon convencional de extrusora
monotornillo, donde se obtiene suficiente presion para

INDUSTRIA DEL PLASTICO

Linea de ldmina termoformada de
1000 kg/hora.

poder efectuar los procesos siguientes (por ejemplo,
filtracion, cabezal, etc.) sin que ocurra ningan proceso
hidrolitico.

Produccion de laminas termoformadas

La importancia de las ldminas para termoformado en la
industria del envase estd creciendo ripidamente. Esto
se debe en parte a sus excelentes caracteristicas meca-
nicas, en parte a ser un proceso relativamente simple y
en parte a los bajos costos de material, particularmen-
te si se utilizan escamas de botellas post consumo.
Gracias a los nuevos procesos, es posible transformar
ese material impuro hasta el punto de que poder
manufacturar directamente una limina con él, y esa
lamina puede ser utilizada en contacto directo con pro-
ductos alimenticios.

Con las tecnologias de proceso correctas se pueden
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hacer mas finas las laminas, con excelentes caracteris-
ticas de termoformado, disminuyendo peso y por lo
tanto ahorrando material. Ademads, la estabilidad de
temperatura del envase de PET es significativamente
mejor que la fabricada con otros polimeros: para poder
calentar el alimento en el envase (por ejemplo en un
horno microondas).

Otra ventaja del envase de PET es la buena transparen-
cia y el alto brillo, de modo que a la vista el producto
tiene la mejor presentacién posible. Y como dijo un
fabricante de envases termoformado de PET: “El empa-
quetado es parte de la decisiéon de compra”

Un fabricante de ldmina para termoformar y envases
termoformados puede, con la ayuda de la extrusora
MRS, eliminar con éxito gran parte del consumo ener-
gético que suponen los pasos de precristalizado y pre-
secado del material antes de ser sometido a la extru-
sion.

La extrusora MRS plastifica y desvolatiliza el material,
el RSFgenius lo filtra con una fineza de 56 a 75 micro-
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Linea de Idmina PET de
600 kg/h.

nes; el viscosimetro en linea mide la viscosidad inme-
diatamente antes del cabezal y los controles comandan
ala bomba de vacio en la seccién de devolatilizacion de
la extrusora, para mantener la viscosidad dentro de una
gama estrecha. De esta manera la calidad de la lamina y
su espesor se pueden mantener en un consistente alto
nivel de calidad.Una linea mis pequena de esta clase
estd en funcionamiento en Brasil, con una extrusora
MRS 110. Esta linea también se utiliza para la produc-
cion de ldmina para termoformado de empaque para
fruta, con una capacidad algo mas pequena de produc-
cion de 600 kg/h.

En esta linea, una mezcla de basura de recortes remoli-
da, la escama remolida y el material virgen se procesan
sin presecado y con una tecnologia extremadamente
simple de vacio, sin necesidad de purificar el gas y sin
requisitos de alto mantenimiento.

El concepto MRS significa que no se requiere ninguna
cristalizaciéon o presecado., lo que permite reducir el
requisito de espacio en un 25% y la necesidad energé-



tica por 15 a 25%. Sin mencionar el mantenimiento redu-
cido y que el tiempo requerido para el secado y la crista-
lizacion del material antes del proceso restringe conside-
rablemente la flexibilidad de toda la operacion.

En la produccién de ldmina de PET usando escamas de
botellas post consumo, el efecto de desvolatilizacion de la
extrusora MRS es no sélo tutil para quitar la humedad, es
también Gtil para descontaminar la masa fundida, lo que
permite al proceso alcanzar una aprobacién “sin ninguna
objecion” de la Agencia de Medicamentos y Alimentos
americana (FDA).

Ventajas y ahorro de energia con MRS

Comparado con un extrusor convencional de un solo tor-
nillo, con el cual el nivel resi-
dual de la humedad esté redu-
cido a menos de 50 PPM, la
necesidad energética especifica
de la extrusora MRS es alrede-
dor del 20% mas bajo que los
altos costos energéticos nece-
sarios para calentar el material
con aire caliente antes de la
extrusion.

El proceso con un extrusor de
tornillo gemelo evitaria ade-
mas la necesidad del presecado
del material (aunque realmen-
te, el material necesita ser pre-
secado a aproximadamente
1.000 PPM) mucho de los aho-
rros de la energia de este siste-
ma respecto del monotornillo
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zacion de la masa fundida es altamente eficiente. El proce-
so de difusion se incrementa de forma drastica, debido a
los multitornillos rotantes. Por lo tanto, es posible produ-
cir la ldamina de PET con alta calidad para termoformado
directamente de escamas de botella sin ningtn presecado.
Como la extrusora MRS evita la necesidad del presecado y
de la cristalizacion, el sistema MRS de extrusion ofrece
una alternativa econémica extremadamente atractiva res-
pecto de las tecnologias establecidas para el proceso PET.
Tanto el mantenimiento como el funcionamiento de la
extrusora MRS han sido ya probados en la practica duran-
te mas de un afio, en todas las diversas aplicaciones de la
gama. l

Planifigue con antelacion las

‘."_

convencional con la cristaliza-
cion v el presecado es anulado
debido al wvacio mas alto
(menos de 5 mbar) necesario, y
a la necesidad de un cambiador
de filtro adicional para la fil-
tracién gruesa o auin una
bomba de masa fundida, debi-
do alas restricciones en la pre-
sién detrds del extrusor de
tornillo gemelo.

El consumo de energia especi-
fico de la tecnologia MRS es
por lo tanto de un 15% a un
25% menos que para las tec-
nologias convencionales. Las
ventajas adicionales respecto a
la extrusora mono tornillo son
no tener que realizar secado y
cristalizacion, lo que le otorga
mayor flexibilidad vy, por
supuesto, menor manteni-
miento. Respecto a las extru-
soras con tornillos gemelos, la
MRS tiene la ventaja de que el
vacio necesario es mucho
menor, lo que significa mucho
menor coste de mantenimien-
to.

Gracias al alto nivel de renova-
cion superficial del sistema de
extrusion MRS, la desvolatili-

El programa general de acontecimientos para la industrias de los plasticos y cauchos es muy
amplio y no siempre responde a las necesidades de expositores y visitantes. Como consecuencia
de ello, EUROMAP, Comité Europeo de Fabricantes de Maquinas para las Industrias de Plasticos y
Cauchos, apoya algunas de las principales ferias nacionales e internacionales, con excelentes
registros para la industria europea de maquinaria:

EUROMAP acttia en nombre de las asociaciones de los fabricantes europeos de maquinaria para
plasticos y cauchos: Alemania, Austria, Espafia, Francia, Italia, Luxemburgo, Paises Bajos, Reino
Unido, Suiza, Turquia.

Un enlace Util para obtener informacion técnica detallada incluida en el Directorio Europeo de

Maquinaria:
www.euromap.org

ZUROM P

EUROMAP General Secretariat ¢/o VDMA e Lyoner Str. 18 o DE 60528 Frankfurt Main
Tel. +49 69 66031832 ¢ Fax +49 69 66032832

European Plastics and Rubber Machinery
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TAIWAN

Entrevista a Jaime Chen, director econémico de la Oficina

Economica y Cultural de Taipéi

El sello ‘Made in Taiwan’
ofrece hoy una imagen
de calidad a un

precio razonable

Jaime CI?efL director e.conémico investigacién.
de la Oficina Econémica y
Cultural de Taipéi.

¢En qué sectores industriales se sustenta la
economia de Taiwan?

Una buena representacion de nuestros principales sec-
tores se encuentra en Hsin Chu, una zona industrial de
alta tecnologia creada en 1980, que cuenta con empre-
sas especializadas en informadtica y telecomunicacio-
nes. El complejo se encuentra al 100% de ocupacion
desde hace afos, asi que el gobierno impulsé el esta-
bleciendo de otros dos parques cientificos, uno en el
centro de Taiwan (CTSP) y otro en el sur (PCST). La
facturacién en 2009 entre los tres parques tecnoldgicos
ascendid a 84.143 millones de dolares americanos.

¢Qué tipo de productos se desarrollan en
estos parques?

En ellos estin ubicadas compaiiias especialistas en la
fabricacion de moviles, tecnologia LCD, materiales
semiconductores, tecnologia LED, paneles solares,
maquinaria, accesorios y piezas de alta precision, asi
como chips y circuitos integrados.
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Bautizada como Formosa (hermosa) por los portugueses en el siglo XVI,
la actual Taiwdn es una pequeiia isla de 23 millones de habitantes,
situada al este de China y al sur de Japon, su gran rival en tecnologia.
Sus reducidas dimensiones geogrdficas no impiden que Taiwdn sea el
segundo pais mundial en capacidad productiva de semiconductores y de
tecnologia TFT-LCD, y el cuarto fabricante de hardware informdtico y de
paneles solares. Jaime Chen, director de la division econémica de la
Oficina Econémica y Cultural de Taipéi, ubicada en Madrid, destaca en
esta entrevista la gran capacidad tecnoldgica de la isla y la calidad del
producto taiwanés. No en vano, el pais invierte casi el 3% de su PIB en

Javier Garcia

“Taiwdn cuenta con una
industria puntera que ofrece
un valor anadido, algo que no
aportan paises emergentes
como China o paises del
sureste asidtico, con mano de
obra y costes de produccion
mds baratos”



Mucha competencia en esta industria...

Si, pero parques cientificos como el de Hsin Chu nos
ayudan a seguir avanzado en esta industria puntera y a
ofrecer un valor afiadido, algo que no aportan paises
emergentes como China o paises del sureste asiitico,
con mano de obra y costes de produccién mas baratos.

Entonces, ¢seran estos productos, los de
informatica y telecomunicaciones, los mas
exportados por su pais?

Efectivamente, este tipo de productos son sin duda los
que mas se venden en el extranjero. Ultimamente, qui-
zas desde hace tres o cuatro aflos, empieza a tomar
terreno la energia solar y fotovoltaica. En la actualidad,
Taiwan es el cuarto pais proveedor de paneles solares
del mundo.

¢Cuan importante es en este contexto el I+D?
Tustraré la respuesta con un dato: Taiwin destina el
2,77% del PIB a investigacion.

Eso es mucho...

Si, ademis, en nuestro pais, de 23 millones de habitan-
tes, contamos con 164 universidades, que trabajan codo
a codo con el mundo de la empresa. En Taiwan, de cada
1.000 personas, 58 estdn graduadas en la universidad.

¢Qué imagen cree que ofrece Taiwian como
pais en el exterior?

Creo que el sector empresarial ve a Taiwdn como un
pais de alta tecnologia. No hay que olvidar que Taiwan
es el segundo pais en capacidad productiva de semicon-
ductores, el segundo pais fabricante de TFT-LCD vy la
cuarta potencia mundial en hardware informético, ade-
mas de ocupar el cuarto puesto como proveedor de
paneles solares.

“El sector empresarial internacional ve a Taiwdn como un
pais de alta tecnologia’, afirma Chen.

Enlace comercial

La Oficina Economica y Cultural de Taipéi es
una representacion del Gobierno de Taiwan en
Espana. En realidad, explica Chen, “se podria
decir que cumple las funciones de una embaja-
da; en ella, Francisco Hwang es el embajador y
representante de la oficina y yo soy el director
de la seccion economica de la misma”.

El objetivo de la oficina economica es promover
el comercio y fomentar la inversion bilateral
entre Espaia y Taiwan. “Somos como un enla-
ce entre ambos paises, que presta servicio,
asistencia e informacion a quien la precise.
Cualquier empresario interesado en invertir
en nuestro pais es muy bienvenido. Nosotros le
suministramos toda la informacion necesariay
la ayuda que precise para establecer su oficina
o fabrica en Taiwan”.

Francisco Hwang,
embajador y
representante de la
Oficina Econémica y
Cultural de Taipéi.

¢Y qué puede hacer el pais para reforzar esa
imagen?

Pues seguir avanzado en estos sectores tecnoldgicos
para elevar nuestro valor afadido. Por ello, el Gobier-
no de Taiwdin invierte grandes esfuerzos para incenti-
var a las empresas en valores como la innovacion, el
disefio y la marca.

¢Y cual cree que es la primera impresion, la
sensacion del consumidor final cuando des-
cubre el sello ‘Made in Taiwan’ en el produc-
to que acaba de adquirir?

Hace treinta afios quizas el producto de Taiwan era un
articulo barato de poca calidad. Hoy yo creo que nues-
tro sello ofrece una imagen de calidad a un precio
razonable. Muchos de nuestros productos son de
mejor calidad que los de Japén o Alemania.

Inevitablemente, en el inconsciente de
muchos occidentales se asocia, se relaciona a
Taiwan con China...

Si, es cierto, pero somos muy diferentes. El empleado
taiwanés es muy trabajador, lo que no significa que no
se respeten sus derechos. Vivimos una situaciéon muy
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TAIWAN

Segun explica Chen, muchas personas de paises como Vietnam,
Tailandia, Indonesia o, incluso, de la propia China, viajan a Taiwdn en
busca de mejores sueldos y mejores condiciones de trabajo.

diferente a la de China. De hecho, muchas personas de
paises como Vietnam, Tailandia, Indonesia o, incluso,

de la propia China, vienen a Taiwan en busca de mejo- &« A 7

rees supekoilz)s y mejores condiciones deetrabajo. o Tc.uwan Ofrece seg.urldad
politica, una mentalidad muy
abierta hacia el occidental, la

Taiwén en el mundo eficiencia, puntualidad y

Taiwan cuenta con destacadas firmas interna- ﬂexibilidad de las compaﬁias
cionales como los fabricantes de ordenadores, . e o 0.
componentes y accesorios Acer y Asus; la firma y und estrateglca pOSICl()n
de moviles HTC; los constructores de bicicletas . pve R

Merida y Giant; las firmas de software D-Link y ge()gl‘aflca éhn el Contlnente”

CyberLink; el fabricante de maquinaria y acce-
sorios de fitness Johnson Health Tech; los fabri-
cantes de dispositivos y accesorios informaticos
Transcend y Advantech, el disenador de softwa-
re antivirus y de seguridad de contenidos Trend

Micro, y el proveedor de soluciones completas ¢Y en cuanto a la calidad de los productos?

de acceso a Internet para proveedores de servi- Taiwén estd invirtiendo mucho en China... en torno a
cios, asi como para empresas y hogares Zyxel, los 100.000 millones de délares. Pero los productos
entre otras companias. de calidad, los que necesitan de mano de obra cuali-

ficada y especializada, se siguen desarrollando en
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nuestro pais. Los departamentos de I+D+i estin en
suelo taiwanés. En el mercado, podemos encontrar
productos chinos treinta o cuarenta veces mais baratos
que los taiwaneses, pero claro, la calidad de estos tlti-
mos es muy superior.

China no es un competidor...
No. En el mercado asidtico nuestra gran competencia
es Japon.

Gran rival.

Si, v una meta a alcanzar. También, en el sector de
maquina-herramienta, competimos con paises como
Alemania y Suiza.

Valore del 1 al 10 la relacion calidad-precio
de la tecnologia y los productos taiwaneses.
Pues un 9: ofrecemos gran calidad a un precio muy
competitivo.

Muchos empresarios occidentales estan
interesados en comerciar con su pais. ¢Con
qué trabas y ventajas pueden encontrarse?
Para un espafiol, quiza el idioma puede ser una traba.
Mucha gente en Taiwdn habla castellano, pero creo
que no es suficiente para hacer negocios con paises
hispanohablantes. De todos modos, el mundo de la
empresa en el pais habla inglés.

¢Y de qué ventajas disfrutara?
Como ventajas, destacaria nuestra estratégica posi-
cién geografica en el continente, nuestra seguridad

El pais combina a la
perfeccion tradicion con
tecnologia punta. En la
imagen, un letrero LED
informa a los visitantes de un
templo al sur de Taipéi,
capital de Taiwdn.

politica v nuestra internacionalidad en materia de
comercio. Ademds, nuestras empresas tienen una
mentalidad muy abierta hacia el occidental. También
resaltaria la eficiencia, puntualidad y flexibilidad de
las companias, que se saben adaptar a las necesidades
de sus clientes internacionales.

¢En qué sentido son flexibles?

Por ejemplo, muchas companias de otros paises no
suministran género si no se supera un nimero deter-
minado de unidades o kilos. En Taiwdn abunda la
pequefia y mediana empresa, que si estid dispuesta a
hacerlo. También pueden incluso fabricar segin el
disefio del cliente.

¢Qué hay de las falsificaciones y la pirateria?
La proteccién de la propiedad intelectual de las empre-
sas extranjeras estd totalmente garantizada.

¢Con qué argumentos trataria de convencer a
una empresa extranjera para que construya
una fabrica o un centro logistico en su pais?
Nuestra cercania y buen entendimiento comercial con
China es un factor a tener en cuenta, pero hay mas. En
2009, la firma estadounidense de investigaciones
BERI (Busines Environment Risk Intellingence) situ6
a Taiwan en el quinto puesto mundial en cuanto a su
entorno general idéneo para inversiones. También
ocupa el quinto lugar en lo que a riesgo de operacion
se refiere. Ademds, segin el instituto de negocios
internacional suizo IMD, Taiwan esti situado en el
octavo puesto en competitividad. H

Mas informacion sobre la Oficina Economica y Cultural de Taipéi en: www.taiwanembassy.org/ES
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EL PLASTICO EN INVERNADEROS

Un nuevo estabilizador de la luz alarga la vida de las peliculas

de uso agricola

Proteccion solar
para invernaderos

Segiin los cdlculos estimados por la Organizacion de las Naciones Unidas, mds de nueve millones
de personas vivirdn en el planeta tierra en el aiio 2050. Sin embargo, la superficie de terreno
cultivable necesaria para alimentar a esa poblacion no aumentard en la misma proporcién. Los
invernaderos fabricados con peliculas pldsticas son economicos y son una de las soluciones del
problema: con la ayuda de estos invernaderos, la produccion por hectirea puede aumentar de forma

considerable.

Victor Pacheco, Marketing de aditivos plasticos para la agricultura BASF Schweiz AG

Tras seis afios de investigacion, BASF lanzard en la feria
K un nuevo estabilizador de la luz que es capaz de
mejorar los invernaderos y de hacerlos méis efectivos:
Tinuvin XT 200 protege las peliculas fabricadas con
resinas termo-plasticas contra la ridpida degradacion
general que sufren cuando se exponen a los rayos ultra-
violeta. Este econdémico aditivo garantiza la eficacia de
las peliculas durante un periodo mas prolongado, inclu-
so cuando existen serias concentraciones de agentes
quimicos agricolas, como el azufre elemental. Asi,
Tinuvin XT 200 rellena el vacio que existia en la carte-
ra de BASF de estabilizadores de la luz para resinas que
se utilizan en el sector agricola.

Un mercado importante en muchos aspectos
Como consecuencia del desarrollo urbanistico, y tam-
bién debido al incremento de la erosion y al cambio cli-
matico, la superficie de terreno cultivable se ha ido
reduciendo. Actualmente, el desafio consiste en inten-
sificar la actividad agricola y a su vez, mantener unos
precios de producto asequibles. Los invernaderos pue-
den construirse sin necesidad de grandes costes
mediante el empleo de peliculas plasticas y son una de
las posibles soluciones a este problema. Ofrecen un
entorno ideal para las plantas, protegen las verduras de
los efectos de las heladas, del viento y de la lluvia, y
garantizan una alta calidad uniforme, ademas de con-
tribuir a la maduracién mas ripida de la fruta, lo que
permite realizar varias cosechas en un afo. Por otra
parte, la pelicula plastica actual se puede adaptar a la
medida especifica de los requisitos individuales de luz
y de temperatura de muchas frutas cultivadas en el
campo. Al mismo tiempo, contribuye a reducir el con-
sumo de agua, un recurso que deberi cuidarse cada vez
mads en aflos venideros.
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Las ventajas de la produccién en invernadero son tan
convincentes que verduras como los tomates, los
pimientos, los pepinos y las berenjenas ya se cultivan
bajo techos de poliolefina. En 2009, la produccion
mundial de peliculas termoplasticas para invernaderos
ascendi6 a cerca de 900.000 toneladas y ocupd una
superficie de terreno cultivable de 800.000 hectéreas
—superficie que equivale, aproximadamente, a la suma
de las extensiones que ocupan las ciudades de Tokio,
Meéxico D.F., Madrid, Johannesburgo, Roma, Mosct y
Berlin— Al mismo tiempo, se prevé que la demanda de
peliculas para la agricultura que se utilizan en inverna-
deros aumente a un indice anual aproximado del 4%.
Los mercados mds importantes se encuentran en la
zona mediterranea. Otras zonas de crecimiento rapido
de la demanda de invernaderos a nivel mundial son
Asia, Sudamérica y el este de Africa.

La agricultura exige unos requisitos
especiales

La agricultura optimizada también incluye el empleo de
agentes quimicos cuidadosamente seleccionados, para
evitar que las plagas y el moho ataquen las cosechas. En
este campo, también se estan logrando grandes progre-
sos en soluciones respetuosas con el medio ambiente.
La utilizacion del azufre por ejemplo, cuya aplicacién en
los productos orginicos ha sido aprobada incluso en
agriculturas altamente reguladas como la alemana, esta
experimentando un crecimiento digno de mencién. Sin
embargo, la utilizacion del azufre elemental y de otros
agentes quimicos en la agricultura exige que las pelicu-
las de uso agricola que se utilizan en los invernaderos
reinan unas caracteristicas especiales.

La razon radica en la sensibilidad de las peliculas ter-
moplésticas a la luz UV. Esta radiacion, rica en energia,



provoca que los plasticos se vuelvan quebradizos con el
tiempo, por causa de un complejo proceso quimico de
pasos miltiples. Debido a ello las peliculas de bajo
coste, en particular las mis finas, pueden resultar ina-
tiles tras apenas algunas semanas de exposicién a con-
diciones de cielo abierto. Naturalmente, la quimica de
polimeros ya ha desarrollado aditivos que pueden
ralentizar esta reaccion de degradacion. Sin embargo, su
idoneidad de empleo en peliculas de uso agricola es
bastante limitada, ya que su efectividad se reduce de
forma considerable bajo el efecto de los azufres y aci-
dos que emanan de las construcciones de madera o hie-
rro de los invernaderos. Los agentes quimicos que con-
tienen halégeno también contribuyen a la desactiva-
cion de los estabilizadores comunes de rayos UV.

Productos resistentes a los agentes quimicos

No obstante, ya existen alternativas en la cartera de
estabilizadores de la luz de BASF especificamente desa-
rrollados para el sector agricola. Los estabilizadores de
la luz recomendados en virtud de la cantidad de agen-
tes quimicos para la agricultura que se utilicen son, por
ejemplo: Tinuvin NOR 371, un potente producto de alta
gama disponible en el mercado desde 2001; Tinuvin
494 y Tinuvin 111, asi como Chimassorb 2020 y 944. El
nuevo Tinuvin XT 200 se emplea en campos en los
que, por razones técnicas, no pueden abastecerse utili-

zando Tinuvin 494, o que por razones econdmicas no
puede abastecerse con Tinuvin NOR 371. De esta
forma, se ha cubierto el vacio existente en la linea de
aditivos de BASF.

La agricultura optimizada
también incluye el empleo de
agentes quimicos
cuidadosamente
seleccionados, para evitar que
las plagas y el moho ataquen
las cosechas

Produccion econémica garantizada

La utilizacién de Tinuvin XT 200 permite producir de
manera muy econdmica peliculas de LDPE (polietileno
de baja densidad) que resisten altos niveles de agentes

(KJxonGSKkILDE
Air Wash System

Kongskilde dispone ahora de un sistema
que evacua, transporta y limpia su producto.

El sistema patentado Air Wash se ha disefiado para
proporcionar un vacio y caudal de aspiracion suficiente
para aspirar cualquier producto y simultaneamente
separar los hilillos, finos y polvo de su producto triturado

El resultado es un producto limpio que puede mezclar-
se directamente con producto virgen, eliminando por
ejemplo, el coste de un posterior regranceado.

Para prueba de producto contacte con nosotros. A

(k) xonGSKILDE
Kongskilde Howard Ibérica, S.A.

Tel: 93 861 71 50 « Fax: 93 849 35 77
dfa@kongskilde.com
www.kongskilde.com




EL PLASTICO EN INVERNADEROS

quimicos de uso agricola y que a la vez garantizan una
vida de servicio de dos o mas afios, incluso en condi-
ciones de luz solar intensa. El rendimiento de estas
peliculas estabilizadas es también muy bueno cuando
entran en contacto con las estructuras de madera y
metal de los invernaderos. Sin un estabilizador de la
luz, no durarian ni un ciclo de cultivo.

Las propiedades del nuevo estabilizador de rayos UV se
han puesto a prueba durante afios, mediante ensayos
exhaustivos en Ciba/BASF. Estos ensayos se han reali-
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zado no solo en laboratorios altamente especializados,
sino también en los invernaderos experimentales del
gran centro de desarrollo de estabilizadores de la luz
para uso agricola de BASF en Bolonia (Ttalia).

Tras la investigacion detallada en el laboratorio de las
caracteristicas de envejecimiento de la pelicula estabi-
lizada, también se ha comprobado su rendimiento en
ensayos exhaustivos de campo en Italia y en Espafia.
Ahora el nuevo estabilizador tiene la oportunidad de
crecer al ritmo de un dindmico mercado. M

El estabilizador de la
luz Tinuvin XT 200
protege las peliculas
fabricadas con resinas
termo-pldsticas
contra la rdpida
degradacion general
por exposicion a los
rayos ultravioleta.
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PIEZAS PLASTICAS CON INSERTOS ROSCADOS

Como diseiiar una correcta combinacion de insertos roscados

y limitadores de compresion

Ensambles de piezas

plasticas

En piezas pldsticas con insertos roscados donde el componente de acoplamiento es también de
pldstico es necesario utilizar un limitador de compresion para evitar que la fluencia o la relajacion
de estrés inducida en el componente de pldstico reduzcan la carga friccional de la unién roscada.
Similar a los insertos, los limitadores de compresion son usados para asegurar la integridad del

pldstico al instalar el elemento de fijacion roscado.

Christie Jones, directora de desarrollo de mercado de Spirol International Corporation

Configuracion
correcta

Al apretar el elemento roscado para alcanzar la friccion
requerida entre filetes, el plastico se comprime. El limi-
tador de compresion absorbe la fuerza generada duran-
te la instalacion del elemento roscado y aisla al plasti-
co de cargas excesivas de compresion. Sin la presencia
del limitador, el plastico se fracturaria dando como
resultado que el ensamble se afloje y eventualmente la
unién falle. El limitador de compresion asegura que la
unién permanezca intacta durante la vida del producto.
Para que el limitador de compresion realice su funciéon
debe estar en contacto con el inserto de manera que sea
este y no el plastico el que reciba las solicitacion. El
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Jack Out Fluencia del
plastico

didmetro interno del limitador de compresion debe ser
mayor que el didmetro externo del tornillo, pero menor
que el del inserto para evitar la situacion de 'jack out'
que se muestra en el grifico.

Insertos con cabeza

Las series 16, 20, 25, 28, 30 v 51 de Spirol estin disefia-
das para incrementar el drea de contacto con el limita-
dor de compresion. Ademas, las series 14, 19, 24, 41y
45 proporcionan generalmente un area de contacto ade-
cuada. En cualquier producto, en la etapa de disefio el
area de contacto debe ser evaluada.



Spirol ofrece tres tipos distintos de limitadores
de compresion estandares. Esta variedad facilita
la seleccion del limitador mas apropiado en
cuanto a costo rendimiento para cada ensamble
en particular dependiendo de los requerimientos
del ensamble y del método de instalacion.

b
'@%‘as \4’ 4@

Limitadores de compresion de la series CL101 y CL111,
CL200 y CL250, y CL500.

En aplicaciones donde se utilizan multiples insertos y
la desalineacién necesita ser minimizada, la solucién
estindar es incrementar el espacio entre el didmetro
interno del limitador de compresion y el didmetro
externo del ensamble con el tornillo. Evidentemente,
esto puede conducir a que el limitador de compresion
no se alinee satisfactoriamente con el inserto. En estas

iegsee
gReDe

Insertos de Spirol para los ensambles de piezas pldsticas de las
series 16, 20, 25, 28, 30 y 51 (arriba) y 14, 19, 24, 41y 45
(abajo).

situaciones, es recomendable un inserto con cabeza.
También se puede considerar el incrementar el espesor
de la pared del limitador de compresién. Si la superfi-
cie del inserto es insuficiente para un contacto correc-
to con el limitador de compresion, la Gnica solucion
pasa por utilizar un plastico en el componente de aco-
ple que posea buenas caracteristicas anti-fluencia y
combinarlo con un limitador de compresion de grosor
de pared maximo para una Optima distribucion de la
fuerza.

En estos casos, la situacion de 'jack out' es problema-
tica y se debe afrontar evitando un apriete excesivo del
tornillo de ensamblado. M
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Insertos para instalacion
por calor / ultrasonido

QNN Insertos

' m\ autorroscantes
| ¥ /

Insertos para
instalacion a
resion

P [nsertos de
expansion

Ejemplo de uso:
Serie 29 en
detectores

Los insertos para plasticos crean
roscas reutilizables para uniones
con tornillos.

=llllll
SPIROL fabrica insertos
para instalacién por
calor, para ser instalados
durante moldeo, para
instalacion a presion,
por expansion e
insertos autorroscantes.

Nuestra gama estandar
de insertos ha sido
concebida para una gran
variedad de aplicaciones
en plastico.

Visite nuestra pagina
web para ver estudios
de aplicaciones y
documentacion técnica.

Los ingenieros de SPIROL le ayudaran
a desarrollar la solucién mas eficiente.

jenieria de Optimizacion de Aplicaciones
en www.SPIROL .com/s/iaop/

SPIROL SAS en Espana
C/ Josep Cuxart, 30

Cornella de Llobregat (Barcelona)

Tel: 93 193 05 32

Fax: 93 193 25 43

infoib@spirol.com

Certificados ISO 9001, ISO/TS 16949, ISO 14001
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PLASTICOS EN LA CONSTRUCCION

El resurgir de los fabricantes de tubos, perfiles,
placas y materiales aislantes

La industria del plastico
iImpulsa el sector de la
construccion

No ha habido prdcticamente ningiin sector industrial que se haya visto tan afectado por la crisis
econémica de 2009 como la construccion. La venta de tubos, perfiles y placas ha caido
drdsticamente: tanto los fabricantes de productos semiacabados como los transformadores y
constructores de maquinaria tuvieron que hacer frente a considerables problemas. Hasta que llegue
la principal feria mundial de la industria de los pldsticos, la K 2010, del 27 de octubre al 3 de
noviembre en Diisseldotf, los fabricantes de tubos, petfiles, placas y materiales aislantes esperan
una revitalizaciéon de su negocio.

Fuente: Messe Dusseldorf
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Aunque resulta complicado conocer las cifras exactas,
parece que a mediados de 2009 la crisis tocé fondo y
que, desde entonces, el mercado se ha estabilizado en
un nivel bajo. Si se toma como indicador el mercado de
los EE UU, un estudio publicado a comienzos de 2010
por el instituto de investigacion de mercado de dicho
pais Freedonia Group (Cleveland, OH) da pie a la espe-
ranza.

No obstante, segtn dicho estudio, el crecimiento mun-
dial en el sector de la construccién en los afios 2008 a
2013, con una media del 2,9 % anual esti considerable-
mente por debajo del 7 % del periodo comparativo de
2003 a 2008. Segln el servicio alemdn de informacién
del sector KI Kunststoff Information, para la Europa
Occidental se prevé incluso un retroceso moderado en
el ano 2010 y s6lo una recuperaciéon para 2011.

Si se toma en consideracion la situacion de mercado de
los productos individuales, el negocio de los perfiles
queda muy por detras del de tubos y ambos muy por
detrds del negocio de placas para aislamiento. Este lti-
mo se beneficia en gran medida de una creciente con-
cienciacion del ahorro de energia, asi como de los pro-
gramas de subvencion estatales para las medidas de
aislamiento térmico, esto también en los paises desa-
rrollados de Europa Occidental y los EE UU.

Los enormes retrocesos en el mercado de perfiles de

hasta el 70% en el afilo 2009 se explican, segin los
expertos del sector, principalmente por dos motivos: la
fuerte dependencia de un producto, el perfil principal
para ventanas y la casi totalmente paralizada demanda
de Europa del Este, principalmente de Rusia y Extremo
Oriente.

El PVC sigue siendo el material preferido

En total, los fabricantes europeos de perfiles para ven-
tanas elaboraron en el afio 2008 mas de 1,6 millones t
de PVC y con més de 20.000 trabajadores, obtuvieron
unas ventas de mas de 4.000 millones de euros. Entre
los nuevos desarrollos del sector se incluyen perfiles de
colores, perfiles con mds de cinco cimaras y profundi-
dades de montaje de mas de 80 mm, asi como perfiles
con capa interior reciclada. En especial el deseo de aho-
rrar energia impulsa la demanda de estos perfiles. En
Europa del Este existe demanda especialmente de ven-
tanas estdndar blancas. Para las zonas climéticas mas
cilidas es especialmente indicada, por ejemplo, la
Solar-Shield Technology (SST), que aprovecha el com-
portamiento de reflexion de los pigmentos colorantes
para rechazar la radiacién térmica y para ello hace que
los perfiles forrados con hoja plastica incluso con tem-
peraturas superiores a 70 °C no alcancen su limite de
estabilidad maxima.

Foto: Jan Vernee
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A pesar de las multiples innovaciones de productos, el
negocio de perfiles de PVC sufrié también fuertes des-
censos de las ventas en el tltimo afio y medio. Para pre-
pararse de cara al futuro, algunas empresas decidieron
fusiones y cooperaciones estratégicas. Una tendencia
es la de instalaciones completas con una buena relacion
precio/rendimiento y soluciones de maquinas adapta-
das entre si, de un tnico proveedor.

En Alemania se recicla en torno a un 80% de todas las
ventanas antiguas. Este enfoque integral abre nuevas
oportunidades de futuro para la industria del PVC y las
aplicaciones de dicho material en la construccion, tanto
en Alemania como en Europa.

El mercado de perfiles de WPC sigue
creciendo

Ademais, existen perfeccionamientos y potenciales de
crecimiento importantes para los Wood Plastics
Composites (WPC), los materiales compuestos de
plastico y fibras de madera. Segin la informacién de
nova-Institut GmbH de Hiirth, estos productos alter-
nativos tienen un volumen de ventas creciente incluso
en tiempo de crisis. Actualmente se han producido ya
en todo el mundo mas de 1,5 millones de toneladas de
WPC, principalmente en Norteamérica (aprox. 1 millon
de t), China (200.000 t), Europa (170.000 toneladas) y
Japon (100.000 toneladas). En Europa, Alemania es el
principal pais productor con mds de 70.000 toneladas,
asi como el lider en fabricacién de maquinaria.
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En todo el mundo, durante
2008 se elaboraron 16
millones de t de pldsticos
para fabricar tubos. La
materia prima preferida es el
PVC con una proporcion en
torno a un 65%, seguido por
el PEy el PP
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Mientras que en los EE UU los WPC se utilizan princi-
palmente como productos de construccién para empa-
vesamiento, cercado, vallado y chapado, en Europa se
usan también en la industria de automocioén, asi como
en otros sectores. Pero también en este caso el produc-
to principal es para tablas de suelo, cuyo volumen de
ventas anual crece en dos cifras.

En los tubos, el estandar es el material
multicapa

En todo el mundo, durante 2008 se elaboraron 16
millones de t de plasticos para fabricar tubos. La mate-
ria prima preferida es el PVC con una proporciéon en
torno a un 65%, seguido por el PE y el PP. Los costes
crecientes de materias primas y de energia, junto con
los requisitos cada vez mayores respecto a la funciona-
lidad de los tubos aumentan la demanda de tubos mul-
ticapa, como por ejemplo, tubos de presion HDPE con
capa protectora exterior de PP contra esfuerzos de cho-
ques vy golpes. Debido a su adaptabilidad a las funcio-
nes mas diversas, los tubos de plastico conquistan
siempre campos de aplicacion nuevos.

Los proveedores de
instalaciones de extrusion de
tubos, ademads de los perfiles
de requisitos cambiantes, se
centran también en lineas de

ahorro de energia y

eficientes, con una alta
rentabilidad

Los proveedores de instalaciones de extrusion de
tubos, ademas de los perfiles de requisitos cambiantes,
se centran también en lineas de ahorro de energia y efi-
cientes, con una alta rentabilidad. De este modo desa-
rrollaron, por ejemplo, sistemas de enfriamiento espe-
ciales, con los que el recorrido se reduce a la mitad o se
duplica la potencia, o bien puede aumentarse el rendi-
miento de produccién mejorando al mismo tiempo la
calidad de los tubos.

Estas y otras novedades se podrian ver del 27 de octu-
bre al 3 de noviembre en K 2010 en Dusseldorf. La
principal feria mundial de plasticos ofrece una vision
panordmica completa sobre la producciéon de tubos,
perfiles, placas y materiales aislantes de plastico para
su uso en la construccién. M
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del sector

crecimiento
Industria

Optimismo con caut

Creemo
sostenible
del plastic

Estoy seguro de que estardn de
acuerdo conmigo cuando digo:
vivimos en tiempos turbulentos y
dindmicos. Quizd algunos piensen
que vivimos una época frenética,
llena de confusion y de cambios.
Otros puede que reconozcan las
oportunidades dadas por el
dinamismo de los cambios en
curso. No hay periodo de tiempo
que no desarrolle sus propias
visiones, que no cuente con
tendencias emergentes.

Gunter Hilken, presidente WVK, Trade association of the German Plastics Industry

La presentacion especial de este afo en la K, también, hara esas perspectivas mucho mas tangibles. Basada en
‘Visions in Polymers’ revelara el futuro de nuestros materiales:

¢Como sera nuestra vida diaria dentro de 20 afios?

¢Qué contribucion pueden hacer los plasticos para resolver los problemas esenciales de la humanidad?

¢Que aplicaciones potenciales que todavia hoy se ven futuras se habran introducido dentro de dos décadas?

La presentacion seguira a un doble acercamiento: por un lado, para los clusteres de temas particulares utiliza-
ran medios electronicos de una forma innovadora. Por otro lado, se organizaran unos paneles de discusion dia-
rios con expertos de primer nivel del ambito de la ciencia y la investigacion, OEMS y de la industria plastica. Una
consideracion especial tendran los aspectos energéticos y de eficiencia energética.
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Estoy hablando de tendencias que no son una pequena
“distraccion” del dia a dia en nuestros negocios. Me
refiero a las mega tendencias globales que cambiarian
nuestra sociedad, industrias y economias a largo plazo
y que también conducirdn las nuevas tecnologias. Tales
tendencias no son un afiadido a nuestro negocio de
cada dia; de hecho, lo moldearan en el futuro.

Son exactamente ese tipo de tendencias y visiones las
que seran un hilo conductor de nuestro tiempo, si pue-
den acufarse por la crisis financiera y econdmica o
asumidas como estables.

Este es un tema comun con el que también nosotros, la
Federacion Alemana de la Industria del Plastico, lidia-
mos en nuestras actividades. En la K tejeremos ese hilo
a una red cercana y estable de nuevos desarrollos y tlti-
mas tendencias. Haciendo eso, claramente apuntamos a
demostrar una perspectiva sostenible para y por la
industria del plastico. Esto es el hilo comtin que me
gustaria hacer ‘hilar’ con ustedes hoy para materializar
el eslogan de la industria del plastico ‘Los plasticos - el
material del siglo XXT.

Permitanme dedicar un poco mas de tiempo al inmen-
so potencial de los plasticos en materia de salvaguardar
las fuentes naturales, eficiencia energética y la protec-
cion del clima, un potencial cada vez mas reconocido
por el pablico y politicos, también.

Los plasticos son el material a escoger cuando se pre-
senta el reto de mejorar la eficiencia energética. Los
plésticos, en sus aspectos multifacéticos de aplicacién,
permiten el ahorro de mucha energia comparado con la
cantidad de energia que se requiere para su produccién

y transformacion. Y de hecho, como veremos en la K,
nuevas tecnologias y procesos contintian pavimentan-
do el camino para realizar incluso mayores ahorros en la
fabricacion y transformacion de plastico.

Los tractores mas importantes del uso de plastico en la
variedad de aplicaciones son su sencillez de transfor-
macion, sus propiedades que permiten fabricar a la
medida y su baja densidad con resultados de peso lige-
ro de las aplicaciones. En este contexto, la industria del
plastico y sus aplicaciones innovadoras sirven como
habilitador y solucién critica para proveer a muchas
otras industrias en lo que hace referencia a proteccion
climatologica. Confio en que este potencial serd mucho
mads tangible a través de muchos ejemplos en la K.
Estoy seguro que podemos esperar muchos nuevos
desarrollos para todos los puntos mencionados y
muchos otros aspectos. También quiero destacar un
nuevo instrumento de los organizadores de la K, que
hemos llamado‘Innovation Compass’ Ha sido desarro-
llado conjuntamente por Messe Diisseldorf, el Consejo
Asesor de Expositores y el recientemente creado
Consejo Cientifico de la K 2010. ‘Innovation Compass’
presentara los principales aspectos de la K en el drea de
materias primas y auxiliares, asi como en el drea de
maquinaria y equipamiento. Estos temas son campos de
innovaciones potenciales que proporcionan mejoras o
cambios bisicos vy, a partir de ahi, verdaderas ventajas
competitivas. Seis semanas antes de la apertura de la K,
el ‘Innovation Compass’ se podrd conocer online en la
web: www.k-online.de.

Sin embargo, muchas innovaciones que todavia consi-

¢Cuales son los tendencias clave y desarrollos a medio y largo plazo
que destacaran y presentaran los fabricantes de plastico,
transformadores y fabricantes de maquinaria de plastico
y caucho en la K?

e Particulas de aditivos a nanoescala para mejorar la fluidez y mejorar las propiedades mecanicas de los plasticos;
e Tipos de plastico que permiten la resistencia a la distorsion por calor para aplicaciones en ingenieria eléctrica y de

iluminacion

e Tipos de plastico con una transparencia mejorada, mayor refraccién y propiedades dpticas mejoradas
¢ Nuevos tipos de plasticos técnicos y estdndares basados en materas primas renovables

¢ Nuevos tipos de pléstico biodegradables

* Nuevas ampliaciones en Wood Plastic Composites (WPC)

En lo que hace referencia a maquinaria, herramientas y equipamiento:
e Un mejor uso de la maquinaria por tiempos de produccién mas cortos, mayor flexibilidad y menores tiempos de cam-

bio.

e Tiempos de ciclo mas cortos, coste de unidades mas bajos y una mayor productividad mediante movimientos de
magquina mas rapidos, optimizaciéon de herramientas, una refrigeracién mas eficiente y un equipamiento de manejo

sincronizado.

e Conceptos para un eficiente control de temperatura del molde, permitiendo una configuracién mas econdmica de los
procesos, mejorar la calidad del producto y reducir el consumo de energia
e Monitorizacién integrada de calidad de producto, eliminacion de piezas defectuosas en linea y documentacidn del pro-

ceso y datos de calidad.

e Incremento del uso de motores eléctricos sostenibles en maquinas de transformacion para reducir el consumo y cos-

tes energéticos

e Combinacién de una amplia variedad de métodos de inyeccion tales como la transformacion de espumas en un Unico

ciclo para integrar una amplia variedad de funciones en un componente plastico. '
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Y mientras hay innumerables e \Z\/VK
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dad de vida de una mayor

parte de la poblaciéon mundial.

Mostraré unos ejemplos. Prosperan los diodos electro- deramos como “grandes” no tendran lugar como grandes

luminiscentes que ofrecen la combinacién de una alta descubrimientos o invenciones de nuevos polimeros.

luminosidad y un bajo consumo energético. Los plasti- A largo plazo, nuestra fuerza innovadora no estara sim-

cos resistentes a la temperatura y conductores de calor plemente basada en nuestra habilidad para inventar o en

se han desarrollado para permitir ser moldeados libre- nuestra salud de ideas y la capacidad de poner las cosas

mente y producirse de forma econémica. en practica. Mas bien, ese es uno de los mayores retos

O pensad en los plasticos de fibra de carbono reforza- estos dias para identificar a largo plazo tendencias

do. Permiten producir componentes con una extrema- innovadoras que impactardn en nuestras industrias y

da resistencia al stress y una estructura muy ligera. La nuestras industrias clientes. Necesitamos convertir los

produccién de piezas a gran escala serd pronto posible, requerimientos resultantes en contribuciones practicas.

estas se utilizan desde en piernas y brazos artificiales

para amputaciones hasta en piezas de coche o en los

alabes de los rotores de turbinas edlicas. .

Para todos estos requerimientos los plasticos son capa- Este es el POtenClal de los

ces de proporcionar soluciones vitales. Un aspecto pléStiCOS cuando hablamos del

concluyente para todas las demandas en el sector de la P . . , o

construccion residencial, comercial o industrial es: material del SIglO XXI'. Y esta

en nuestras manos aprovechar-
lo al maximo.
¢Como podemos hacerlo?
Permitanme darles unos
ejemplos desde el area de
‘construccion y vida moderna’.

Entonces, ;cuales son los
campos de accion relevantes
para la industria del plastico?

Multitud de desarrollos mencionados pueden

- Este es un aspecto implicado en diversas mega
ser agrupadas en mega tendencias:

tendencias al mismo tiempo, entre otras como:

* Una cre(3|¢nte poblacion y cambios * Una creciente poblacién e incremento de urbani-
demograficos zacion.

C Globahzeaonyurbamzamonl e O crecientes demandas dirigidas a soluciones

* Proteccion del clima y energia constructivas mas ecoldgicas y sostenibles.

¢ REVOLUCi‘_S,n en la salud o e Crecientes requerimientos de estandares de vida
e Aceleracion de cambios tecnologicos de confort, disefio y seguridad.

76|



¢Como puede la industria de la construccién mejorar la
proteccion del clima, especialmente cuando se enfren-
ta al hecho de que los edificios son actualmente los res-
ponsables del uso de mis del 40% de la energia mun-
dial y cerca del 30% de las emisiones de gas invernade-
ro globales?

Ademads, conceptos innovadores para la construccién
residencial por ejemplo, deberian aumentar significati-
vamente el espacio de vida disponible mientras que al
mismo tiempo deberian ser sostenibles. La luz de
ambiente y la luz del dia asi como un alto grado de
transparencia se han convertido en un tema central
mientras que en habitaciones paralelas deberian estar
claramente estructuradas y permitir la mayor eficiencia
energética posible. Ambas para conservar las fuentes
financieras del propietario de la casa y proteger las
fuentes naturales al mismo tiempo. Con respecto a edi-
ficios industriales y comerciales, los arquitectos y dise-
nadores también estin explorando nuevos terrenos:
‘Eco —edificios comerciales’ son la palabra de moda
para oficinas innovadoras u otros edificios comerciales
o industriales, permitiendo conceptos de sostenibili-
dad y conceptos de edificios que aprovechan innovado-
ras tecnologias plasticas.

Los aspectos de seguridad también han crecido en
importancia: nuevos desarrollos para mejorar la resis-
tencia de llama en productos sanos ecoldgicos, asi
como grados especiales de altas temperaturas dan
resultado en aplicaciones para salvar vidas tales como
detectores de fuego y humo.

Las modernas aplicaciones electro y electronicas tam-
bién, hacen uso de materiales para utilizarse bajo
corrientes eléctricas o desarrollos de calor continuo.
Adhesivos libres de solventes, materias primas revesti-
das anti corrosién o sistemas de iluminacién LED sos-
tenibles son otros productos utilizados en este sector.
El uso de plasticos en la arquitectura ha encendido la
imaginacion de los arquitectos, disenadores e ingenie-
ros desde 1960. Mientras tanto, sus dreas de aplicacion
van mas alld que los campos “tradicionales” de aisla-
miento térmico o simples estructuras de tejados.

Los materiales poliméricos ofrecen nuevas dimensio-
nes para geometrias y disenos. Las grandes areas y las
formas multidimensionales abren nuevas horizontes de
creatividad, ademads de posibilidades funcionales.

Este aspecto de creciente funcionalidad de los materia-
les plasticos también ha sido bien definido como uno
de los temas de la K 2010.

Molinos Trituradores
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En general nuestros productos
tienen validez probada récord
en un amplia gama de areas
para el sector
de la construccion, dadas sus
propiedades unicas, incluyendo:

¢ Paneles aislantes para paredes, techos y suelos

e LED sostenibles para iluminacion de exterior e
interior

e Sistemas de revestimientos de suelos

e L dminas

e Elementos fotovoltaicos en marcos de plastico

e Tuberias de plastico

e Paneles sandwich con cara metélica y ndcleo de
plastico y sistemas de sellado.

La tendencia hacia
los plasticos
funcionales, piezas y superficies
reflejan la demanda de
propiedades adicionales no
necesariamente encontradas
en el plastico
tradicional como son:

e Conductividad eléctrica y térmica

e Caracteristicas opticas no lineales

¢ Orientacion magnética y

Habilidad para convertir energia eléctrica
en luz y viceversa

En el campo superficial, las demandas pueden

incluir:

¢ Capacidad de auto limpieza

¢ Propiedades antiestaticas

e Propiedades especificas de adhesiény, si es
posible

e Habilidad para activar o desactivar las
propiedades.

Para mi, hay dos cosas muy importantes: Por un
lado, nuestros esfuerzos conjuntos para asegurar
una perspectiva sostenible de nuestra industria. Por
otro lado, estos dias otro tema candente que es
definitivamente un motivo de esperanza de pers-
pectivas sostenibles, también, jes el futbol!

Como yo, cientos de miles de personas en los esta-
dios y mas millones frente a sus televisores y gran-
des pantallas siguen los juegos del Mundial de
Futbol en Sudafrica estos dias. En este contexto,
jestoy orgulloso de que nuestros materiales sean

parte del juego! '
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Vamos a dedicar un momento a reflejar el actual estado de
la industria del plastico. No solo ha sido un afo en el que
hemos vivido una de las peores turbulencias financieras y
econdmicas de los tltimos 50 afios. La recuperaciéon ha
comenzado, y parece que de forma sostenible, sin embar-
go, comienza sobre un nivel bastante bajo.

La crisis también ha causado muchos problemas econémi-
cos y sociopoliticos mds obvios que antes, y sin duda ha
agravado muchos de ellos. Los indices de desempleo estin
en récord historicos y paises enteros se enfrentan a la ban-
carrota.

Necesitamos dirigirnos a lo que es esencial para asegurar
una base sostenible de las inversiones a largo lazo de
nuestras particulares actividades de innovacion. El primer
trimestre de 2010 muestra que estamos en el camino hacia
el éxito otra vez: la industria del plastico es y serd una de
las industrias clave internacionales.

Mirando atrds, se han producido en 2008 en todo el
mundo cerca de 245 millones de toneladas de materiales
plasticos. Hace sesenta afos la produccion global fue de
entre uno y medio millon de toneladas.

Este desarrollo representa una media de crecimiento anual
de cerca del 9%. Incluso en el afio de crisis de 2009 la
produccién internacional de plasticos fue de cerca de 230
millones de toneladas. Cerca de 55 millones de toneladas
de produccion internacional de plasticos en 2009 se atri-
buyen a Europa, con Alemania como localizaciéon predo-
minante con 17 millones de toneladas.

Las ventas de los fabricantes de plastico en 2009 descen-
dieron de 22.800 millones de euros a 17.500 millones de
euros, un 23,2% menos. El descenso de la produccion fue
del 15% de 20 a 17 millones de toneladas. Los precios de
los pléasticos descendieron en el dltimo afio también. El
indice de precio de los plasticos muestra una bajada del
5,8%. La volatilidad del precio del petréleo ejerce una pre-
sioén adicional. Como resultado, los margenes para los
fabricantes de plastico se mantuvieron bajo severas pre-
siones en 2009. Los dos primeros trimestres de 2010, han
sido muy alentadores para los fabricantes de plastico y
mejores de lo esperado.

Sin embargo, estas cifras atin tienen poder socio econémi-
co: en toda Europa, los fabricantes de plastico, transfor-
madores y fabricantes de maquinaria, juntos emplearon a
1,6 millones de profesionales en mas de 60.000 empresas,
generando unos ingresos totales de 285.000 millones de
euros en 2009. Esto es un comportamiento respetable
considerando las pérdidas masivas que otros sectores han
experimentado durante el periodo crisis. Esto demuestra
que a pesar de la crisis la industria del plastico es y serd
un factor econémico de creciente importancia. El nivel de
empleo en nuestra industria se mantiene alta y relativa-
mente estable en Alemania, y los negocios en 2010
comenzaron mucho mdis alentadores de lo que muchas
compafias esperaban.

Observando al sector de los fabricantes de maquinaria
para plastico y caucho, este afio 2009 se ha visto profun-
damente afectado por la reduccion de horas de trabajo.
Para la mayoria de empresas solo el trabajo de media jor-
nada puedo prevenir la reducciéon de su plantilla a largo
plazo. Sin embargo, ha habido empresas en este segmento
donde la permanente reducciéon de personal no se pudo
evitar. La industria de la transformacion de plastico tam-
bién, ha tenido que registrar un descenso de la sus planti-
llas en 2009. De media, sin embargo, los transformadores
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TENDENCIAS EMERGENTES

Industria del plastico en la EU27

indice de volumen de la produccion (2005=100), dencia de cliclo

gener6 11,4 millones de toneladas
de producto en términos de volu-
men, registrando 45,8 billones de
euros en valor. Comparado con el
afio anterior, se trata de un des-
censo en valor de cerca del 14%.
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La industria del packaging atn
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en el sector. Sin embargo, también
obtuvo un descenso en la ventas
de cerca del 10% o 12,5 millones
de euros. Esto se dio principal-
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lograron retener su personal cualificado. Esto de nuevo
enfatiza el atractivo de nuestra industria.

Todos los sectores de nuestra industria registraron sig-
nificantes pérdidas de niveles de dos digitos en todo el
aflo 2009. La industria de la transformacion de plasti-
cos aun tiene que afrontar las importantes pérdidas.
Para el primer trimestre de 2010 este panorama ha
cambiado y todos los segmentos muestran un desarro-
llo de produccién positivo.

Observando detenidamente la industria de la transfor-
macion de plisticos en Alemania, en 2009 este sector

Datos clave 2009

ustria del plastico

Fabricantes de maquinaria

Numero de personal: >1,600,000
NOmero de empresas: >60,000

Ingresos: ~285 bn Euro

Fuente: Staisiicol Office of the Eurcpean Uinkon [Eurasial], PlasticsEurcpe Market Research Group (PEMRG)
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2004

*] Inchrye soden los empresas con més de 50 empleados

Nimero de personal: ~440,000
NOmero de empresas: ~7,200

Ingresos: ~90 bn Euro

*} Incluye lodas ks empresas coma se enumeran en o Business Regier

T nicos para las industrias de auto-
2006

mocién y electronica estuvieron
muy afectados por la crisis.
Generaron solo 9.600 millones de
euros en total en 2009, con un
descenso del 20% de las ventas.
Los proveedores de pléstico para la
industria de la construccion en Alemania tuvieron
beneficios sobre todo gracias a las medidas econémicas
de fomento. En los primeros meses de 2010, los trans-
formadores de plastico han experimentado un incre-
mentado de la demanda de forma constante en todas
las dreas.

En referencia al estado de los fabricantes de maquina-
ria para plastico y caucho se muestra que la media de
produccién de plasticos ha sufrido un descenso masi-
vo durante el altimo ano.

Basados en datos estimados y oficiales, la producciéon
global descendié cerca de 17.000
millones de euros, un descenso del
22,8%. La cuota alemana de equi-
pamiento y maquinaria para plas-
tico y caucho cay6 desde el 25,3%
al 22,6%.

En Alemania, el volumen de pro-
duccién en dreas clave para este
sector concluyé con un valor de
3.800 millones de euros basados
en datos oficiales. Esto supone un
descenso del 31,3% comparado
con el ano anterior. Las exporta-
ciones alemanas de maquinaria
para plasticos y caucho cayeron en
2009 cerca de un 33,9%. Segin
datos de German  Federal
Statistical Office esto resulta en
un valor de exportaciéon de 2.600
millones de euros, mientras 2008
mantuvo una cifra de cerca de
4.000 millones de euros en valor
de exportacion. Las importaciones
de los fabricantes de maquinaria
para plastico y caucho a transfor-
madores alemanes relativos a

2008 2010
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2009 cayeron un 36,7%, a un valor
total 539 millones de euros.
Por primera vez, la asociacion de
fabricantes de pléastico y caucho ha
publicado una estimacién cientifica
para el desarrollo a medio plazo de
este sector. Basindonos en esta pre-
vision, se espera un incremento de
las ventas de cerca del 11% en el pro-
ximo afio. Los fabricantes de maqui-
naria alemana de plastico y caucho
ven esta estimacién con gran alivio.
Sin embargo, la industria comienza
de un nivel relativamente bajo de
crecimiento, ya que un incremento
del 11% les deja cerca de un trimes-
tre por debajo de los niveles de 2008.
Los desarrollos del primer trimestre
v los meses siguientes nos hacen
confiar en un desarrollo positivo en
el 2010, en Alemania, Europa y alre-
dedor del mundo. Sin embargo, ten-
dra que verse si esta tendencia con-
tinda el resto del afio. Solo entonces
podremos decir: la crisis se ha acaba-
do. Creemos en un crecimiento sos-
tenible en la industria del plastico,
pero tenemos cautela a un optimis-
mo exagerado.
A modo de conclusion, en relacion a
las futuras tendencias de nuestra
industria, el potencial innovador de
nuestros productos serd un factor
decisivo y estd en nuestras manos
elevar ese potencial a su maximo
grado. Trabajamos como un solo
equipo: fabricantes de pléstico,
transformadores y fabricantes de
maquinaria para plasticos y caucho,
conducidos por soluciones realmen-
te sostenibles por nuestros clientes y
consumidores.
Estoy seguro de que nosotros como
industria nos hemos dado cuenta del
cambio. Y ya hemos iniciado impor-
tantes desarrollos para el futuro. Lo
necesario ahora es disciplina y vision
de futuro para llevar nuestros
esfuerzos de innovacién a un claro
balance de sostenibilidad y rentabili-
dad. Haciendo eso, seremos capaces
de cumplir nuestros objetivos prin-
cipales de llevar la sostenibilidad a
toda la cadena de valor industrial.

si, llevaremos a cabo soluciones
innovadoras dirigidas a los requeri-
mientos de nuestros clientes y con-
tribuirdn a los retos sociales de acti-
va eficiencia energética y protecciéon
climatologica. Las proximas genera-
ciones podrdn aprovechar las solu-
ciones que desarrollamos hoy.
Este potencial es el que hace del
plastico el material del siglo XXI. H

seeWVK

Produccién mundial de maquinaria
para plastico y caucho
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En cuanto al volumen del indice de produccion para las areas de fabri-
cacion de plastico, transformacion y fabricacion de maquinaria duran-
te el curso de las dos Ultimas décadas, la severidad del descenso de
la economia se vuelve especialmente obvia. Sin embargo, claramente
revela una Ultima recuperacioén registrada durante los Ultimos meses.
La recuperacion se vuelve incluso mas evidente en el primer trimes-
tre de nuestra industria en 2010, frente a las cifras de 2009.

Industria alemana S WVK

de la transformacién del plastico

Volumen en millones de euros

Volumen en millones de toneladas

2008 2009 2008 2009

Fuente: GKY
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Las grietas en los revestimientos exteriores se producen en una parte
relativamente pequefia de piezas de FRP revestidas con gel coat

Mejora de la resistencia
al envejecimiento
y a las fisuras

Las nuevas tecnologias de revestimiento y de capa barrera estdn diseiiadas para que sean mds
resistentes al agrietamiento cuando los laminados se someten a esfuerzos y se produce movimiento.
Estas nuevas tecnologias poseen mayor resistencia a la deformacién y al impacto en comparacion
con los gel coats y los revestimientos de barrera estindar. Este es un trabajo presentado en las
jornadas de Materiales Compuestos organizadas por el Centro Espaiiol de Pldsticos (CEP).

Linda Bergstrom, directora del Servicio Técnico de Cook Composites and Polymers (CCPJ, y Rick Pauer, jefe
de Producto - Resinas Especiales y Productos de Limpieza de CCP

Las grietas del revestimiento exterior se producen en
una parte relativamente pequeiia de piezas de FRP
revestidas con gel coat. Estas grietas superficiales no
afectan a la integridad estructural de la pieza de FRP. El
revestimiento exterior de una pieza de FRP es una fina
capa no estructural con fines estéticos que no se tiene
en cuenta en los cdlculos de resistencia de los materia-
les compuestos. El revestimiento exterior de una pieza
de FRP anade sin embargo cualidades estéticas impor-
tantes para el consumidor y ademds protege el lamina-
do subyacente. Cuando se producen grietas en el reves-
timiento exterior, es necesario reparar las piezas antes
de la venta, y se puede generar la insatisfaccion del
cliente con los consiguientes costes de garantia para el
fabricante de las piezas de FRP.

Las fisuras del revestimiento exterior se deben a un
movimiento del laminado inducido por esfuerzos. Los
tipos de agrietamiento y las fuentes de esfuerzos que se
producen en las piezas de FRP se han descrito anterior-
mente en la bibliografia, incluidas las referencias 1 a 4.
Se ofrece un resumen.

Uno de los tipos mas frecuentes de agrietamiento del
revestimiento exterior que aparece en las piezas de FRP
es el agrietamiento lineal, provocado generalmente por
un esfuerzo de flexién. Las grietas lineales se pueden
producir durante la fabricacion de piezas de FRP, asi
como durante su utilizacién. Una de las causas mas fre-
cuentes de las grietas lineales es la aplicacion excesiva
de gel coat. Los gel coats, al igual que todos los revesti-
mientos, se han disefiado para utilizarse en rangos de
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Una pareja de obreros desmoldean una pieza de FRP
intentando no provocar grietas indeseadas.

espesor pequefios. Si el gel coat se aplica en una capa
demasiado fina, podria curar de forma deficiente, vol-
viéndose mdis propenso al agrietamiento. A la inversa,
una capa gruesa y no reforzada en la superficie de la
pieza es mdas propensa al agrietamiento cuando se
somete a un esfuerzo que una pelicula de espesor apro-
piado.



El disefio de las piezas también es un factor clave. En el
disefo de una pieza de FRP se deben tener en cuenta las
situaciones de carga a lo largo del ciclo de vida de la
pieza. Por ejemplo, el proceso de desmoldeado y el
manejo durante el proceso de fabricacion de una pieza
de fibra de vidrio (véase la Figura 1) pueden provocar
esfuerzos diferentes y superiores a los que ocurriran
cuando la pieza se ponga en servicio. Una pieza de fibra
de vidrio sin sus elementos de soporte estructural
(nervios, refuerzos, etc.) es sumamente fragil. Incluso
los pequenos contratiempos a la hora de manejar estas
piezas pueden dar lugar a un esfuerzo suficiente como
para provocar el movimiento del laminado y grietas.
Un bastidor y unos soportes disefiados correctamente
son esenciales a la hora de transportar todo tipo de
productos de materiales compuestos de fibra de vidrio.
Por ejemplo, los cascos de las embarcaciones se disefian
para descansar en el agua por completo, y no sélo sobre
las dos horquillas de una carretilla elevadora. Los tan-
ques de almacenamiento estdn disenados para contener
una carga estdtica y no para estar suspendidos de una
gria. Es relativamente facil aplicar un esfuerzo excesi-
vo a una pieza de material compuesto durante el trans-
porte. Es probable que se produzcan grietas en los dise-
flos que no tengan en cuenta todos los posibles esfuer-
Z0S.

Tira de recubrimiento

El alargamiento se calcula como se indica a continuacion.

%Alargamienb:mo){ o }
D—1

Donde:

t= espesor de la tira de gel coat
D= diametro del rizo medido en el exterior

La Figura 1 explica como calcular el porcentaje de elongacion
de las piezas de FRP.

mas alld de sus limites de disefo. Se puede producir
agrietamiento como consecuencia de dispositivos de
sujecion disenados incorrectamente o debido a la con-
traccién que ocurre durante el curado de los adhesivos
o masillas.

Grietas inesperadas

La complejidad de la pieza es otra variable del disefo
que puede ser una fuente de agrietamiento. A pesar de
que la fabricaciéon de la fibra de vidrio ofrece la versati-
lidad necesaria para combinar muchas formas compli-
cadas en una pieza mis grande, hay limites pricticos a
estos disefnos unificados. Las formas complejas de las
piezas dificultan la aplicacion del gel coat (los canales
profundos son dificiles de revestir con un espesor
constante), la laminacién y especialmente el desmol-
deo.

Aunque sean aplicados correctamente, un curado insu-
ficiente de los revestimientos y resinas en un material
compuesto de fibra de vidrio puede dar lugar a agrieta-
miento. La resistencia mecédnica de un laminado de
material compuesto de fibra de vidrio se consolida con
el tiempo, a medida que se curan los polimeros termo-
endurecibles de las resinas, los gel coats, los adhesivos,
los nicleos y las masillas. Si el endurecimiento se
ralentiza debido a bajas temperaturas o a niveles de
catalizadores incorrectos, o si la pieza se desmoldea
demasiado rdpidamente, se puede producir agrieta-
miento porque la resistencia mecanica en “verde” de la
pieza no es suficiente para evitar que la pieza se mueva
durante el esfuerzo del desmoldeo.

Los refuerzos de fibra de vidrio afiaden resistencia y
rigidez a las piezas de materiales compuestos. Pueden
producirse grietas si el contenido en fibra de vidrio es
demasiado bajo, demasiado alto o inconstante, o si los
refuerzos de fibra de vidrio estin orientados de mane-
ra incorrecta.

El ensamblado de piezas de fibra de vidrio puede ser
una gran fuente de esfuerzos en el laminado. Aunque
las piezas de materiales compuestos se pueden flexio-
nar para su ajuste y union, esto ailade esfuerzos a las
piezas. El uso de dispositivos de sujeciéon mientras se
unen elementos estructurales tales como nervios y
refuerzos puede deformar las piezas de fibra de vidrio
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Carga

\Gel Coat

en tension
Carga Carga

Donde

£
Rotura U, = Modulo de rigidez
Ut = I(Rﬁ&‘ o = Tension
= Deformacion unitaria
0 Deformacién a la

e(erack) = primera rotura audible

La Figura 2 muestra como el gel Coat reduce la posibilidad de
que se produzca una fisura.

Con frecuencia, el uso para fines no previstos, el mal
uso y el abuso son causa de agrietamiento una vez que
la pieza de fibra de vidrio se pone en servicio. Un agrie-
tamiento en la misma zona durante multiples copias de
una pieza de material compuesto podria ser un indicio
de una deficiencia en la construccién del laminado, o
bien un error de disefio que estd concentrando esfuer-
zos en esa zona. Generalmente, las grietas en partes
mal disefiadas se originan en el laminado, pero prime-
ro aparecen a ojos del fabricante o el consumidor como
grietas del revestimiento exterior.

En general, las grietas radiales estdn relacionadas con
un impacto en el laminado. Un impacto inverso, o un
impacto en la cara del laminado desprovista de gel coat,
suele aparecer en la cara con gel coat en forma de varias
grietas que se extienden desde un punto central. Estos
tipos de grietas recuerdan a una telarana. Por su parte,
los impactos de la cara con gel coat del laminado sue-
len crear un agrietamiento segin un patrén circular
concéntrico. Sibien por lo general las grietas radiales se
producen debido a impactos excesivos, también pueden
formarse en situaciones mas comunes si hay un pro-
blema en la fabricacion o el disefio de las piezas, como
se describio anteriormente.

Las temperaturas extremas son otra de las causas de
agrietamiento para las piezas de FRP. Estas fisuras tér-
micas se pueden formar segiin patrones paralelos o ale-
atorios y son el resultado de los diferentes coeficientes
de dilatacion térmica de las diversas capas de un lami-
nado. El agrietamiento térmico puede ocurrir cuando
las piezas de FRP estdn expuestas a cambios rapidos de
temperatura, por ejemplo, cuando los moldes de FRP
que se almacenan en el exterior, en un ambiente frio, se
trasladan a un taller cédlido. Otro ejemplo de cambio
rapido de temperatura es el uso de vapor para eliminar
el hielo de una pieza almacenada en el exterior, en clima
frio. También pueden aparecer fisuras que se extienden
desde una mecanizaciéon o un injerto. La forma de la
mecanizacién o del injerto puede concentrar la defor-
macioén en un drea localizada.

Test de fisuras

Aunque los problemas de movimiento y esfuerzo de los
laminados que dan lugar a las grietas de los revesti-
mientos exteriores estan sobre todo relacionados con el
disefio, la fabricacion y el mal uso sobre el terreno, los
transformadores y los proveedores han trabajado y
siguen trabajando para hacer que las piezas y los mate-
riales de FRP sean maés resistentes a las grietas. Por lo

84|

general, los conceptos para una mayor resistencia a las
grietas generalmente se evaltian en un entorno de labo-
ratorio y se han desarrollado numerosos métodos para
evaluar las propiedades de los diferentes materiales
base de los revestimientos y de los laminados en lo que
al agrietamiento se refiere. Estas propiedades incluyen
el alargamiento, la flexion, el impacto y, mds reciente-
mente, los cambios térmicos. A continuacién se anali-
zan las descripciones de los diferentes tests y el tipo de
agrietamiento que representan.

Dos tests usuales para la evaluacion del agrietamiento
lineal son el alargamiento y la flexion hasta la primera
grieta audible. Las pruebas de alargamiento se han
disefiado para valorar la flexibilidad de la pelicula de
revestimiento. Se forma un rizo con una tira gel coat
curado y se pasa por un calibre (pie de rey). Se deter-
minan los ajustes del calibre por los que pasan los rizos
hasta su rotura. A continuacién se muestra un esquema
de la prueba.

La flexion hasta la primera grieta audible es una version
modificada de ASTM D790 - Propiedades de Flexion
de Plasticos y Materiales de Aislamiento Eléctrico
Reforzados y No Reforzados. La construccion de la
muestra depende del objetivo de la prueba. Para la com-
paracién de los revestimientos se debe utilizar la
misma construccién de laminado para todas las mues-
tras. Los especimenes de prueba se trabajan a partir del
laminado segin las dimensiones definidas en ASTM
D790. Las pruebas se realizan segin ASTM D79o. El
lado del revestimiento de la muestra esta en tensién. En
la Figura 2 se muestra un esquema de la prueba. La
carga se detiene en la primera grieta audible.
Generalmente, los resultados se expresan como la tena-
cidad o la capacidad del material para absorber la ener-
gla mecdnica hasta la fractura.

Capas barrera y revestimientos poliméricos
Una idea para reducir el agrietamiento en las piezas de
FRP es el uso de revestimientos que sean més resisten-
tes al agrietamiento cuando una pieza de FRP se dobla,
flexiona o recibe un impacto. De ahi surge el desarrollo
de una nueva tecnologia de revestimiento polimérico,
PCT (Polymer Coating Technology) y una nueva tecno-
logia polimérica de barrera, PBT (Polymer Barrier
Technology).

Las propiedades de un gel coat isoftdlico y una capa
barrera VE tipicos se muestran a modo de comparacion.
Tanto et PCT como el PBT cumplen los requisitos de
EPA NESHAP (Environmental Protection Agency,
Nacional Emission Standards for Hazardous Air
Pollutants) para los mercados navales y de materiales
reforzados. Ademais, los tiempos de curado superficial
(tack free) del PCT y del PBT son significativamente
mas cortos que los de otros gel coats y capas barrera
disponibles. La mayor rapidez de curado podria permi-
tir una produccién de piezas mas rapida al tiempo que
se mantiene o mejora el aspecto y el rendimiento de
dichas piezas.

El uso del PCT y del PBT requiere algunas modificacio-
nes de los procesos de aplicacién en comparacién con
los gel coats y capas barrera convencionales. Estas
modificaciones incluyen el uso de equipos de proyec-
cion disefiados especificamente para estas tecnologias.
La aplicacion por pulverizacion de estos materiales es
similar a la de los gel coats y a las de las capas barrera



convencionales. Para el PCT se recomienda aplicar una
capa de 500 micras en himedo. Para el PBT se reco-
mienda aplicar una capa de 1500 micras en himedo. A
continuacion se resumen ejemplos de pruebas de alar-
gamiento, flexion hasta la primera grieta, impacto y
choque térmico con el PCT y el PBT.

Se evaluaron las propiedades de elongacién del PCT y
del PBT. Se incluy6 un gel coat isoftilico estindar como
testigo para el PCT y una capa barrera tipica de VE en
conformidad con la legislacion MACT como testigo
para el PBT. Se prepararon unas tiras de gel coat pulve-
rizando el revestimiento de prueba sobre un molde de
vidrio y utilizando una barra aplicadora para obtener un
espesor de pelicula constante de 450+50 micras en
himedo. Cuando se alcanz6 el tiempo de moldeado de
la pelicula, se utiliz6 una cuchilla para cortar tiras de
pelicula de 6,35 mm de ancho. Estas bandas se some-
tieron a un post-curado a 65 °C durante 16 horas. Las
bandas se probaron como se describe més arriba. El
alargamiento del PCT es equivalente al gel coat isofta-
lico estandar. El alargamiento del PBT es 3 veces el de
la barrera de éster de vinilo.

Las propiedades de la flexion hasta la primera grieta de
la PCT y de la PBT se evaluaron como se ha descrito
anteriormente. En las pruebas se incluyeron varios
materiales adicionales como referencia.

+ Gel coat isoftilico.

+ Gel coat isoftalico (2 capas).

+ Gel coat isoftélico con capa barrera de VE.

Conclusiones

El agrietamiento en el revestimiento exterior de las
piezas de FRP esta relacionado con el movimiento debi-
do a los esfuerzos en el laminado. Aunque el agrieta-
miento del revestimiento exterior no ocurre muy a
menudo en piezas de FRP, este problema es patente
para los consumidores y puede requerir reparaciones
significativas y reclamaciones durante la garantia para
los fabricantes de piezas de FRP.

Se han mencionado diversos tipos de grietas de reves-
timiento exterior, y se han estudiado algunas de las
causas del movimiento y de los esfuerzos en el lamina-
do. Se han analizado los métodos de pruebas de labora-
torio utilizados por los fabricantes de piezas y provee-
dores de materiales de FRP para evaluar la resistencia al
agrietamiento de las piezas y materiales de FRP. Estos
métodos se han utilizado para evaluar nuevas tecnolo-
gias de capa barrera y revestimientos poliméricos mas
resistentes (PCT y PBT).

Los resultados ponen de manifiesto que el PCT y el
PBT ofrecen mayor tenacidad y resistencia a los impac-
tos en comparacion con los materiales estindar de la
industria. Las nuevas tecnologias de revestimiento y
capa barrera también presentan otras muchas ventajas,
incluida una retencion excepcional del brillo y la resis-
tencia al agua y a la abrasion. W
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IKV desarrolla un proceso de impregnacion de los espacios de aire

Piezas de carbono
ligeras: un paso mas
hacia la produccion a
gran escala

Desarrollar piezas ligeras de pldsticos con refuerzo de fibra de carbono (CRP) hasta el punto de que
estén listas para la produccion a gran escala es uno de los objetivos que persigue una linea de
investigacion del Departamento de Composites del Institut fiir Kunststoffverarbeitung (IKV) de la
Universidad RWTH de Aachen.

Redaccion Interempresas

Sistema de impregnacion de espacios de aire de la planta de desarrollo FRP de IKV.
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Foto: IKV/Winandy.



Se estdn desarrollando nuevos procesos de produccion
en un proyecto de investigacion interdisciplinario que
permite una fabricacién considerablemente mas rapida
que los procesos implantados en la actualidad. El pro-
ceso de impregnacion de los espacios de aire es una
nueva tecnologia para la producciéon de piezas de CPR.
Una planta piloto desarrollada e instalada en el IKV
alcanza tiempos de ciclo de menos de cinco minutos,
con un contenido en volumen de fibra del 50%.

En solo diez segundos

El proceso de impregnacion de los espacios de aire
constituye una variante del proceso establecido de
moldeado por transferencia de resina (RTM). Permite
una impregnaciéon muy ripida y de alto grado de pre-
formas textiles con sistemas de resina liquida. Se con-
sigue creando una interrupcion temporal del flujo y
comprimiendo a continuacion las preformas impregna-
das por medio de un movimiento flexible. Como ele-
mento de comparaciéon cabe mencionar que, con el pro-
ceso RTM, hacen falta varios minutos para impregnar
componentes comparables, mientras que en el proceso
de impregnacion de los espacios de aire todo el proce-
so de impregnaciéon y compresion se puede completar
actualmente en diez segundos.

El sistema de impregnacion de los espacios de aire ins-
talado en la planta de desarrollo de IKV en cooperaciéon

INDUSTRIA DEL PLASTICO

con Hille Engineering, de Aachen, permite una secuen-
cia automdtica del proceso en combinacion con un
molde, lo que marca un proceso completamente distin-
to. Ahora se pueden producir piezas de altas prestacio-
nes con un contenido en volumen de fibra del 50% en
menos de cinco minutos, para dimensiones de pieza de
500 x 500 mma2. La fase de impregnacion y compresion
solo lleva diez segundos, lo que significa que la fase de
curado, actualmente de tres minutos, es el componen-
te de la secuencia de produccion que determina la
duracion del ciclo.

En fases posteriores del proyecto, las investigaciones se
centrardn en estructuras de piezas mas complejas con
curvas, cambios bruscos de espesor, inserciones, perfo-
raciones y endurecimiento de estructuras, de modo que
los resultados de investigacion obtenidos hasta la fecha
se trasladen a geometrias de componentes similares a
las que se encuentran en la prictica. El proyecto estd
patrocinado por la Fundaciéon Alemana para la
Investigacion (DFG). H

Para mas informacién sobre el proceso de
impregnacion de espacios de aire, visite el stand
de IKV en el pabellén 14/ E 16 en K 2010.
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PELICULA SOPLADA

Los fabricantes alemanes de lineas de extrusion combaten

la crisis con ideas

Tendencias del mercado
en la extrusion
de pelicula soplada

La crisis econémica mundial, que ahora empieza a amainar, ha impuesto una gran presion sobre la
industria alemana de ingenieria mecdnica en general y sobre los fabricantes de lineas de extrusion
en particular, y les ha obligado a redoblar la atencién que prestan a sus actividades. Los
proveedores de maquinaria respondieron a la crisis de dos formas principales.

Por una lado, debido a la reduccién de los margenes en sus
productos estidndar, la industria de procesado de pelicula
afronto la necesidad de lineas de extrusion de 3 capas en
configuraciones estandarizadas que satisficieran las exi-
gencias técnicas de los productos, pero sin ningin sobre-
dimensionamiento de ingenieria o consideracion especial
que incrementara de manera innecesaria el coste de las
madaquinas. Esto dio como resultado una estrategia de dise-
fo con gran eficacia de costes para anchuras de trabajo
entre 1.600 y 2.200 milimetros. Se descubri6 que los sis-
temas de este tamafio eran los mds rentables en lotes de
menor tamafio y que requirieran poco equipamiento sub-
siguiente, como impresoras o laminadoras.

En el otro extremo del espectro, hay miquinas para pro-
ductos de alta calidad que utilizan formulaciones de mate-
ria prima enormemente avanzadas con estructuras com-
plejas de cinco, siete o nueve capas. Los fabricantes pudie-
ron mejorar las caracteristicas de estos productos refinan-
do la seleccién de materias primas y utilizando aditivos
especiales para capas individuales. Esto les permitio
imponer precios de mercado mds altos. Varios fabricantes
de pelicula que anteriormente hacian exclusivamente
peliculas de 3 capas han invertido en sistemas de 5 capas
v han sustituido los compuestos de 3 capas por compues-
tos de 5 capas para aumentar sus margenes y su capacidad
para cubrir las necesidades del cliente.

Adaptarse al mercado

Se puede observar una tendencia similar en las peliculas
de barrera que se utilizan para envasar alimentos o pro-
ductos médicos o farmacéuticos. La dltima generacion
para pelicula de alta calidad es un compuesto de 7 capas

Fuente: Reifenhauser Kiefel Extrusion GmbH

Conjunto de rodillos para ldmina de termoconformado.



que utiliza EVOH y PA. La necesidad de los fabricantes
de marcar diferencias competitivas y ampliar la gama
de productos ha dado como resultado un aumento sig-
nificativo de la demanda de sistemas para 9 capas.
Ademis de una mayor flexibilidad en la elecciéon de
resinas, asi como una mejor estructura general de la
pelicula, estos sistemas ofrecen mayores ventajas cuan-
do se utilizan aditivos, lo que conduce a importantes
reducciones de los costes.

Ademis de estas tendencias generales, hay también
varios casos en la region centrados en aplicaciones para
productos especificos. En el sudeste asiitico, por ejem-
plo, se ha producido un aumento acusado de la deman-
da de envases alimentarios con pelicula de 5 capas.
Hay también otras tendencias, entre las que se incluye
el aumento de la demanda de productos de mayor cali-
dad en mercados en vias de desarrollo: hasta hace poco
la inversion habia estado casi exclusivamente focaliza-
da en aplicaciones sencillas de 3 capas, mientras que
ahora hay una tendencia hacia los sistemas de 5y 7 e
incluso 9 capas. En estos paises los inversores reciben
con frecuencia subvenciones de los gobiernos, lo que
reduce el problema del mayor precio de compra de las
tecnologias mas avanzadas.

Debido a los bajos margenes de beneficio en los pro-
ductos estindar como la pelicula fina estirable y ter-
morretractil para ensilado, los envases para alimentos
congelados, bolsas estindar, peliculas de laminacion,
bolsas FFS para cargas pesadas, etc., la mejora del ren-
dimiento de produccién sigue siendo un elemento clave

AMPCO METAL INTRO

AMPCOLOY®

285 HB
> 152 W/m-°K
= 35% IACS

~ Sin Berilio

INDUSTRIA DEL PLASTICO

para estos productos. En este capitulo hay que centrar-
se en sistemas de enfriamiento faciles de usar y que
sean flexibles, en lo que respecta a cambiar las medidas
del producto y las materias primas.

En resumen, se podria concluir que aunque parece que
lo peor de la crisis ya ha pasado, la presion sobre los
costes sigue siendo muy alta en la industria del proce-
sado.

El mercado experimenta un
aumento de la demanda de
productos de mayor calidad
en mercados en vias de
desarrollo

Sistemas automatizados

Para poder producir pelicula de la forma mas eficiente
posible y reducir atn mads los costes en el futuro,
adquiere cada vez mas importancia el papel de los sis-
temas automatizados inteligentes y faciles de manejar.
Al mismo tiempo, el mercado exige soluciones 6ptimas
para el control de procesos con capacidad de diagnosti-
co de fallos local y remoto. M
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Visite nuestra pagina web www.ampcometal.com
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SISTEMAS DE CONTROL

Soluciones para la regulacion de temperatura

PSP parael ~

controly

asistencia de
la inyeccion

s

Esquema de un sistema PSP.

E1 PSP es un sistema de control y asistencia concebido para que las piezas inyectadas salgan de la
mdquina con la calidad requerida. Traban en base a un equipo de inyeccion secuencial y con datos
de la mdquina en tiempo real. La empresa S.1.S.E., representada en Espaiia por Actronic, es uno de
los grandes especialistas en la produccion de este tipo de sistemas.

Con el sistema PSP de S.I.S.E., un programa informati-
co gestiona los datos adquiridos durante el proceso, de
forma sencilla e intuitiva.

La combinacién de un gran equipo de inyeccion
secuencial, un sistema de adquisicién de datos y un
software de control estadistico de la produccién ofrece
como resultado el maximo control sobre todo el proce-
so de inyeccion.

Los puntos mais destacados de este sistema de control
son: inyeccion secuencial controlada por captadores
situados dentro del molde; pilotado el punto de con-
mutacion de la prensa; sistema de ficil instalacion para
la adquisicion de datos; adquisicién de las fases dina-
mica y estdtica de inyeccion, asi como de la fase de
dosificacién; deteccion automdtica de fallos de calidad
con los datos extraidos tanto de la maquina como del
molde; reconocimiento automatico del molde y sistema
de trazabilidad de la pieza.

En cuanto a las sefiales necesarias de la maquina son:
sefial 24 V durante la dosificacion; presion hidraulica;
posicién del husillo; par de rotacion del husillo; veloci-
dad de rotacion del husillo; presion de la materia y
temperatura de la materia. Por su parte, las sefales que
entrega el sistema so el mando del punto de conmuta-
cion; validacion de los parametros de la prensa; alarma
de rechazo y alarma de fallo en las boquillas de obtura-
cién.

PSP reconoce hasta doce puntos de medida en el molde,
desde captadores de presion, captadores de presencia
de materia hasta sondas de temperatura. Y hasta 128
moldes con el mismo sistema.
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Redaccion Interempresas

Regulacion de temperatura

En este aparato destaca el nuevo modelo de regulador
de temperatura modular de la serie 8. Cada moddulo
comprende dos zonas y, entre sus caracteristicas técni-
cas, cabe destacar la compatibilidad de termopares tipo
J o K: la regulacién autoadaptativa o P.I. regulable:
rampa y pendiente de arranque regulable por recorte de
onda en tiempo y temperatura: visualizacion de la
intensidad eficaz en carga en amperios: visualizacién de
la potencia aplicada e instalada y comunicacién por
RS485 en protocolo Euromap 17 o 66 (Can Bus).

Entre las seguridades que incorpora estdn: alarma de
alta y baja temperatura, con un margen de error de
0,5%; alarma de ruptura de termopar; alarma de inver-
sién de termopar, ruputra de carga; proteccién contra
tensiones; termostato de seguridad y fusibles GRB 20
A. Este modelo esta disponible de 2 a 16 zonas, con una
potencia mixima de 4.600W por zona.

Termorreguladores por agua y aceite

La nueva gama de regulacion de temperatura para mol-
des por fluidos SISE-Parmilleux, con unos rangos de
temperatura que oscilan entre los 20° y los 350°.
Ofrecen una construccion fiable y robusta, ajustada a
las necesidades de cada cliente. Lo mas interesante de
estos equipos es el trabajo en depresiéon para moldes
que puedan ofrecer fugas; regulaciéon con PID autoa-
daptable; baja densidad de calentamiento, lo que nos da
una longevidad excepcional de los elementos calefacto-
res; deposito de expansion y valvulas de seguridad para
sobrepresiones.



La serie M

La gama de reguladores serie M de Sise estd dedicada a
aplicaciones que tienen numerosas zonas a regular. La
combinacién de modulos de potencia 16 o 5 amperios
permite un nimero ilimitado de ampliaciones, desde el
sector del automovil hasta el de las piezas técnicas.
Esto vale también para los dmbitos del embalaje, de la
cosmética y de las aplicaciones farmacéuticas.

Los reguladores de la serie M estin disponibles en
varios tamafos de cofres (de 16 a 48 zonas) y de arma-
rios (de 32 a 120 zonas). La potencia por zona es de 162
(3.600 W) o 52 (1.000 W) segin el modelo.
Recientemente se ha incorporado un moédulo de 152
(3.500 W). La interfaz del regulador es una pantalla
LCD integrada muy legible, gracias a su visualizacion

PSP reconoce hasta doce
puntos de medida en el
molde, desde captadores de
presion, captadores de
presencia de materia hasta
sondas de temperatura

blanca con fondo azul. Opcionalmente, puede ser pan-
talla tactil o de PC; utiliza software Win’Sise 2000.
Recientemente se ha incorporado un interfase USB
para poder conectar el regulador a un PC.

En cuanto a sus funcionalidades, disponen de regula-
cion autoadaptativa permanente, dos temperaturas de
consigna, visualizador del porcentaje de potencia,
rampa de arranque ajustable en duracién y en porcen-
taje de potencia; dos alarmas centralizadas en el cofre y
ajustables por zona, una alta y otra baja. También dis-
pone de termopar cortado (visualizaciéon THC) y ter-
mopar invertido (visualizacion THI). Funciona en modo

Para la industria de

griferia, fibras sintéticas,
FILTROS

autemocion, agricultura, Pol.Ind. Plans d'Arau
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tratamiento de aguas, 767778
08787 La Pobla de Claramunt

exirusién pldsticos, l‘i :gaag‘:;?gg
electrodomésicos, Cualquier forma
decoracibe; y tamano.

. 5 _— - Pequeiias y
dan ol ]I ) RS < grandes series

alsons@filtrosalsons.com = www.filtrosalsons.com

automatico o manual; ofrece la posibilidad de nombrar
una zona, mediante una pista de hasta 10 caracteres.
Otra funcionalidad estindar permite visualizar en
modo zoom una o varias zonas, a peticion del usuario.
El teclado tiene un cierre que se abre mediante c6digo
de acceso. La copia de seguridad incluye los programas
molde. El programa es multilingiie, pudiendo efectuar-
se en francés, aleman, inglés, espafiol o italiano.

Funcionalidades avanzadas

Incluyen la funcién Boost temperatura (positiva o nega-
tiva) durante una duracion global ajustable; rampa de
arranque avanzada, ajustable en grados centigrados por
minuto para un grupo de zonas elegidas; pasa del modo
automatico al modo manual, yendo al Gltimo porcenta-
je de potencia utilizado. La regulacion se efectta
mediante el termopar de una a otra zona.

La opcion MoldScan

MoldScan utiliza una medida de intensidad zona por
zona. Permite, para una herramienta dada, conocer la
potencia eléctrica instalada zona por zona, la presencia
o no de temporales, v almacenar todos estos datos en
un fichero de referencia. Al arrancar MoldScan puede
lanzar un anélisis que compara zona por zona los valo-
res medidos a los valores almacenados en referencia.
Al arrancar, MoldScan puede lanzar un anilisis que
compara zona por zona los valores medidos a los valo-
res almacenados en referencia. Si hay diferencias cons-
tatas, MoldScan las indica de forma clara, asi como las
causas posibles de variaciéon. En caso de alarma por
temperatura alta o baja durante la fase de regulacion,
MoldScan analiza el comportamiento térmico de la
zona, estableciendo el funcionamiento del termopar,
calculando la potencia instalada y comparandola con el
fichero de referencia, y validando el buen funciona-
miento del triac. MoldScan es también capaz de anali-
zar en permanencia las variaciones de demanda de
potencia para cada zona. Asi, cuando una zona se com-
porta de manera anormal a causa de un defecto (huida
del canal caliente, ruptura de parte de la resistencia,
puesta a masa de una resistencia) MoldScan activa una
alarma en tiempo real que informa de la presencia de
un defecto en el molde. W
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CLUSTERPLAST

Organizado por las regiones y grupos involucrados en el proyecto

europeo Clusterplast

Encuentro de clusteres del
plastico europeos en Lyon

El evento Clusterplast “Hacia una estrategia europea comtin y regional para los clusters de
pldstico” se celebré el 28 y 29 de junio de 2010 en Charbonniéres-les-bains/ Lyon (Region de
Rédano-Alpes-Francia). Fue organizado en el marco de la Semana del Pldstico en Rhone-Alpes, ya
que a continuacion tuvo lugar el Forum de Plastipolis y el encuentro anual de Allizé- Plasturgie.

Clusterplast fue la ocasiéon de reunir nuevamente a los
actores clave de la industria transformadora de plasti-
cos en Europa. El primer dia se presentaron los resulta-
dos del proyecto Clusterplast, y mas concretamente las
actividades programadas en el plan de accién conjunta
(JAP). También se expusieron las colaboraciones en
cada una de las 7 lineas de accién del JAP, siendo una
ocasién Unica para recoger propuestas, tales como: el
uso compartido de infraestructuras de I+D; la transfe-
rencia de conocimientos; la movilidad; los proyectos
comunes de I+D; las relaciones empresariales; la edu-
cacion y formacion; el aprendizaje mutuo y la tutoria.

También hubo oportunidad de intercambiar buenas
practicas sobre la politica de clusters con la presenta-
cion de las experiencias de 3 agrupaciones en diferen-
tes niveles de desarrollo: “Clusterland” que tiene 10
afios de experiencia en la politica de clasters,
“Engineering and Tooling” de Portugal, que existe
desde 2009 (como uno de los resultados del proyecto

Avep (Asociacion Valenciana de Empresarios del Plastico)

Clusterplast) v el cluster valenciano “Plastival”, promo-
vido por la Asociacién Valenciana de Plasticos (Avep),
que estd en proceso de creacion.

Iniciativas en polimeros

El segundo dia se presentaron iniciativas, no sélo euro-
peas, sino también internacionales de Polimeros de
Ohio, de la Red Europea de Excelencia en la microfabri-
cacion, de Intercluster Europa y de Manufuture.

En la mesa redonda se expuso, por parte de los socios
de los centros de investigacion, pyme, grandes empre-
sas, y portavoces politicos regionales y europeos, el
punto de vista global acerca del impacto que se espera
que la politica de los clusters tenga en las empresas y
en el desarrollo territorial.

Al final del dia, los participantes pudieron visitar Toray
Films Europa, destacada empresa en el mercado de los
films de poliéster, y el laboratorio IMP (Ingenieria
Materiales Poliméricos) de la Universidad de Lyon.

Asistentes a la convencién
en Charbonniéres-les-bains/ Lyon (Francia).
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Presentacion de iniciativas europeas y
extracomunitarias sobre polimeros.
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Foro para la creacion de empresas universidades o centros de investigacién y 4 de otras
Este segundo evento Clusterplast fue una oportunidad entidades). Se respeta el principio de la triple hélice
Gnica para empresarios, investigadores, clisters e institu- (empresarios, investigacion y autoridades locales). Hay
ciones, de participar en un foro adecuado para la creaciéon que destacar la participacion de los clusters europeos y
de empresas y para promover iniciativas comunes. El regiones externas al consorcio (Bélgica, Alemania,
encuentro contribuyd también al fortalecimiento de las Eslovaquia, Suiza, Paises Bajos y Estados Unidos).
relaciones entre los clusters europeos y a la definicion El evento fue traducido en el idioma local con el fin de
comun de la industria del plastico del futuro. atraer a los actores locales y a la amplia gama de partes
Los clusters reiteraron su apoyo a la industria del plastico, interesadas. M

especialmente a las pymes. Se subray6 que los cldsters no
solo deben centrarse en las
innovadores y en los avan-
ces orientados alaI+D y a
los programas tecnologi-
cos, sino también a pro-
mover, a través de la pres-
taciébn de servicios, la
transferencia de conoci-
mientos y la aplicaciéon
puntual de herramientas ° ry e

eficaces, a desarrollar una ra p I d I S I m a
respuesta para las necesi-

dades de la industria y de
la educacién y formacion t
como parte de sus priori- exper a
dades. Por ultimo, los clas-
ters deben tener en cuenta duradera
el enfoque del mercado, la
estrategia v la gestion del
claster.

Se reunieron los represen-
tantes locales y regionales
de diferentes regiones
europeas para compartir
sus experiencias, promo-
viendo las buenas pricticas
y reafirmando la necesidad
de trabajar conjuntamente
todos los actores, con el fin
de mejorar y definir estra-

tegias de desarrollo regio- LA SERIE K-TEC
nal para el futuro. 400 hasta 4.500 kN

Desde el punto de vista de
Maquinas hidraulicas de alto rendimiento

la Comisién Europea (CE),
la definicion de claster .

sigue siendo amplia y las para grandes cantidades
sinergias entre las regiones - : 7

tienen que continuar. Los '
programas europeos estan
en el camino de la simplifi-
cacion; los participantes
europeos deben buscar una
financiacién cruzada (CIP,
el Séptimo Programa
Marco, PPP, Feder...). Se
deben hacer algunas mejo-

ras para motivar la partici- = Réapida y productiva
pacion de las pymes hacia a = Gran versatilidad de maquinas
estos programas. = También para soluciones hechas a medida
isti i/ / /]|
As1s‘t1.eron al evento 93 /I FERROMATIK
participantes (24 proce- woss MILACRON
dentes de clasters, 16 de R E
. urope
empresas, 28 de las autori-
dades ptblicas u organis- Ferromatik Milacron Maschinenbau GmbH - Phone +49 (0)7644 78-0 - www.ferromatik.com

mos equivalentes, 21 de las
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MEDIDOR DE ECOEFICIENCIA

Nueva herramienta online que ayuda a calcular facilmente

la huella ecolégica

Productos sostenibles...
a un togue de raton

¢Cudndo tiene sentido la utilizacion de pldsticos biodegradables? La industria del embalaje, los
consumidores y los responsables de las politicas cada vez se plantean mds esta cuestién durante sus
debates sobre el clima y sobre el medio ambiente. Hasta ahora, cualquiera que quisiera basar una
decision sobre unas bases solidas se veia obligado a recurrir a los andlisis de ecoeficiencia
individuales y exhaustivos, u a otros andlisis de ciclo de vida (ACV) para averiguar el consumo de
recursos durante las fases de fabricacion, uso y eliminacion de los productos pldsticos. La nueva
herramienta online de BASF, llamada Compds de Eco-Eficiencia (E3C) Ecovio, hard que la toma de

decisiones sea mucho mds fdcil en el futuro.

Andreas Kinkel, responsable de Investigacion de Biopolimeros BASF SE, Ludwigshafen (Alemanial

Este software recopila todos los datos relevantes para la
produccién y eliminacion de los productos, selecciona-
dos en base a los resultados de muchos anélisis de eco-
eficiencia exhaustivos en un solo interfaz facil de utili-
zar por el usuario. Permite comprobar con rapidez
varios pardmetros, que son cruciales para la evaluacion
ecologica de un producto dado, y pone de manifiesto la
eficiencia ecologica del producto de manera inmediata.
La sencilla comparacion de la huella ecologica de varios
planteamientos permite al usuario determinar rapida-
mente en el andlisis final si un plistico biodegradable
es realmente mas respetuoso con el medio ambiente.

Biodegradable no significa necesariamente
ecoeficiente

Ya han pasado mas de diez anos desde que los consu-
midores y la industria empezaron a tomar conciencia
sobre los plasticos biodegradables y contintda siendo un
tema de interés en aumento por parte del mercado y del
publico en general.

También varios productos de BASF han contribuido a
este avance. La pelicula Ecovio F Film se encuentra
habitualmente en las bolsas de la compra que pueden
convertirse en compostaje. A finales de 2009, la linea
de producto Ecovio de BASF se ampli6 con la incorpo-
racion de dos nuevos tipos: Ecovio FS Paper, que esté
indicado para la produccion de vasos de papel recubier-
to y cajas de cartén; y Ecovio FS Shrink Film, que ha
sido desarrollado especificamente con la vista puesta
en la fabricacion de peliculas retrictiles.

Sin embargo, los plasticos biodegradables no resuelven
automdticamente los problemas medioambientales

simplemente porque puedan convertirse en composta-
je. Su utilizacién solamente tiene sentido si existen
materiales mis sostenibles que los no biodegradables, a
un nivel de rendimiento que sea igual o incluso mejor.
Se supone que la biodegradabilidad genera un valor
afnadido, por ejemplo al permitir que los restos organi-
cos se conviertan en compostaje en lugar de incinerar-
se. Después de todo, los residuos organicos consisten
principalmente en agua, lo que hace que la utilizacion
térmica sea muy ineficiente. En cambio, si la pelicula
puede convertirse en compostaje junto con sus conte-
nidos, ello puede causar un efecto positivo en el medio
ambiente.

Durante muchos afios, las evaluaciones exhaustivas de
ciclo de vida, como el analisis de ecoeficiencia de BASF,
ya han ayudado a las personas a tomar la decision ade-
cuada con respecto a las diversas alternativas de pro-
ductos y procesos. Con este objetivo, dichos andlisis
investigan de manera concienzuda y cuantitativa el
consumo de recursos, el impacto medioambiental y los
impactos econémicos durante las fases de produccion,
utilizacion y fin de la vida de un material en una apli-
cacion determinada. Sin embargo, todo esto hace que
los estudios sean complejos: un andlisis ecoeficiente
exhaustivo debe ser realizado por expertos en ACV y
supone varios meses de investigacion. Los estudios
individuales no se prestan a intercambiarse unos con
otros y los escenarios especificos deber prepararse por
separado. Lo que a su vez requiere el apoyo de los
expertos. Por tanto, no es posible tomar decisiones
rapidas y flexibles solamente a partir de las numerosas
alternativas de material.

los



MEDIDOR DE ECOEFICIENCIA

Desde el punto de vista de la ecoeficiencia: jes mejor que un pro-
ducto de nueva planificacion - bien sea una bolsa de la compra, una
bolsa para residuos organicos, una pelicula para uso agricola o un
vaso de papel recubierto - esté fabricado con un plastico biodegra-
dable como Ecovio de BASF o con un plastico convencional? No es
facil responder a esta pregunta, ya que realizar un analisis de ecoe-
ficiencia exhaustivo lleva muchas semanas y es bastante complica-
do. Con su Compéas de Eco-Eficiencia Ecovio (E3C), BASF ofrece
ahora una herramienta online con la que las ventajas e inconve-
nientes de las opciones de producto individuales pueden identificar-
se de manera rapida y eficaz, para que permita debatirlas con los
clientes. El instrumento de computacion también incluye los balan-
ces de energia y material, que van desde la fabricacion del producto
plastico, el ciclo de vida y cubren todas las etapas hasta su

eliminacion.

Interfaz del usuario con una presentacion
clara

Es el campo en el que el nuevo instrumento Eco-
Efficiency Compass entra en accién. Se facilita a los
usuarios un interfaz basado en Internet con una més-
cara de entrada, a través del cual pueden combinar
numerosos pardmetros entre si, que son importantes
para el perfil ecologico del producto deseado como, por
ejemplo, una bolsa de la compra. Estos pardmetros no
solamente incluyen la seleccion del material de emba-
laje (si fuera necesario, a todos los niveles hasta llegar
al nivel de monémero), sino que ademas tienen en con-
sideracion el peso de la bolsa y el tipo de tecnologia de
eliminacion. Por tanto, el ciclo completo de vida del
producto queda representado, desde la seleccion de la
materia prima hasta su modo de eliminacion.

El software basa sus cilculos en varios parimetros de
control y andlisis de ecoeficiencia que describen los
materiales, las aplicaciones y los escenarios de elimina-
cion. No obstante, en aras de la claridad, los datos per-
manecen en el fondo. Ademads, algunas de las variables
se han preconfigurado para obtener los valores
adecuados.

La experiencia ha demostrado, por ejemplo, que si se
analiza el ciclo completo de vida del producto, el con-
sumo de energia durante la produccion de la pelicula
solo produce un impacto relativamente pequeiio en la
ecoeficiencia de una bolsa de pelicula.

Presentacion simplificada de sistemas
complejos

Los usuarios reciben los resultados del andlisis en
forma diagrama de portafolio y radar, que ilustran de
forma clara y logica la ecoeficiencia de los plantea-
mientos que se comparan. De esta manera, se muestran
las ventajas o desventajas de una variante de producto,
como pueden ser el consumo de recursos o a las emi-
siones.

Si lo desean, los usuarios pueden recibir el asesora-
miento de los expertos de BASF, que les ofrecerdn dia-
gramas individuales que muestren cilculos reproduci-
bles y validos de los flujos de energia y materiales
implicados en los procesos de produccion, transporte,
utilizaciéon y eliminacion final. Se presentan los efectos
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Ejemplo: bolsa de la compra

con doble ventaja

El calculo comparativo entre dos bolsas de la
compra, una fabricada en papel y otra con
Ecovio, cuando ofrecen una ventaja doble ya que
ambas pueden utilizarse para la compra y para
contener residuos organicos, demuestra que
dentro de los limites elegidos, la bolsa de Ecovio
es mas eficiente ecolégicamente que la bolsa de
papel, porque esta Ultima debe ser considera-
blemente mas gruesa para ofrecer el mismo
rendimiento. Generalmente, este parametro
desempena un papel crucial. Los usuarios pue-
den experimentar con dichos parametros con la
asistencia de los empleados cualificados de
BASF.

medioambientales relevantes de la seleccion del mate-
rial y naturalmente, los costes derivados del plantea-
miento elegido.

Un concepto ampliable

Actualmente, el compas de ecoeficiencia Ecovio todavia
se adapta a la medida para calcular la ecoeficiencia de
las bolsas de la compra y de las bandejas de espuma
plastica que encontramos en el sector comercial. Sin
embargo, su utilizaciéon puede ampliarse a otros grupos
de producto. Ademas, se pueden incorporar con rapidez
los descubrimientos importantes del mercado y un
ejemplo de ello es el polietileno fabricado con
‘bio etanol’

Por ahora, los expertos estin implantando modelos
para los recubrimientos de papel y también para las
peliculas retrictiles.

Esto ayudard a los clientes de BASF a determinar la
ecoeficiencia de los vasos de papel y de los embalajes
de bebidas, y también a garantizar que en estos secto-
res los plasticos biodegradables solo se emplean donde
son realmente mas sostenibles y cuando su rendimien-
to es como minimo, igualmente bueno. M



Micronizacion: Polvo no
es siempre Polvo!

Las instalaciones de micronizado de PALLMANN producen polvo de gran

fluidez en cualquier finura para:

B Industria del Rotomoldeo

B Fabricantes de perfiles y tuberias

B Masterbatch, Compounding y
revestimento
B Pulverizacion de caucho y sechos

de film

' 2% Oct - 3 Nov
) 10
usseldorf

Germany
Hall 09 / booth 9A22

Especialistas en trituracion

PALLMANN Maschinenfabrik GmbH & Co.KG, Wolfslochstrasse 51
66482 Zweibriicken/Germany, Tel: +49 6332 802 0, Fax: +49 6332 802 517

email: carlos.gomez@pallmann.eu, www.pallmann.eu



1+D EN JAEN

El Centro Tecnologico del Pldstico en Martos (Jaén) cuenta con
espacios destinados a empresas de base tecnologica

El fabricante Teknia
tendra un centro de 1+D
en la sede de Andaltec

La multinacional de origen vasco Teknia, especializada, entre otras actividades, en la
transformacion de pldsticos, es una de las primeras empresas que se instala en la nueva sede de
Andaltec,el Centro Tecnologico del Pldstico de Martos (Jaén), desde donde desarrollard sus

actividades de I+D de forma auténoma.

Redaccion Interempresas

La oficina cabecera de la division de I+D de Teknia va a desarrollar proyectos de investigacion propios y estd participando en proyectos de
investigacion para el automévil o la energia solar.

La empresa Teknia ha comenzado a instalar un centro
de I+D de referencia internacional en la nueva sede del
Centro Tecnolégico del Plastico en Martos, con lo que
se convierte en una de la primeras firmas que se insta-
lan en los espacios destinados a empresas de base tec-
nolégica de Andaltec. De esta forma, un grupo com-
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puesto por ocho personas ya ha iniciado los trabajos
necesarios para instalarse en la primera planta de la
moderna sede del centro, por lo que se espera que el
centro dedicado a la innovacion en el sector del plasti-
co pueda estar a pleno rendimiento después del verano.
Teknia es una multinacional de origen vasco que tiene



El responsable de la division de I+D de Teknia, David Peiia,
destaca la ventaja estratégica que supone para las empresas
establecerse en la sede de Andaltec, ya que pueden acceder a unas
instalaciones y profesionales de primer nivel del Centro

Tecnologico del Pldstico

presencia en los sectores del plastico y el metal en var- Por su parte, el responsable de la division de I+D de
ios paises y que cuenta con una importante planta en Teknia, David Peiia, destaca la ventaja estratégica que
Martos. Desde aqui, la oficina cabecera de la division de supone para las empresas establecerse en la sede de
I+D de Teknia va a desarrollar proyectos de investi- Andaltec, ya que pueden acceder a unas instalaciones y
gacion propios v ya estd participando en proyectos de profesionales de primer nivel del Centro Tecnolégico
investigacion nacionales e internacionales en sectores del Plastico. ®

como el automévil o la energia
solar.

El gerente del Centro Tecnologico
del Plastico, José Maria Navarro,
destaca la importancia de que
Teknia R+D sea una de las
primeras firmas que se ubican en
la nueva sede de Andaltec, que
dispone de nueve oficinas de
varias dimensiones, que oscilan
entre los 23 y los 210 metros
cuadrados, destinados a la insta-
lacion de empresas. “Nos senti-
mos muy satisfechos de que ya
esté en nuestra sede una compaiiia
como Teknia, que ha comenzado a
montar un potente centro de
investigacién que se va a convertir
en todo un referente interna-
cional. Nuestro objetivo es que
después vengan otras empresas, y
se consiga crear el ambiente ido-
neo para la gestion compartida de
proyectos de I+D, ya que hay otras
firmas que han expresado su
interés en instalarse aqui a corto y
medio plazo”, asegura.

Navarro indica que las empresas
que se instalen en la sede del
Centro Tecnolégico del Plastico,
cuya selecciéon se hace de forma
minuciosa por el Patronato de la
Fundacion, cuentan con
numerosas ventajas, ya que
pueden utilizar instalaciones
como el auditorio, medios de tele-
comunicacién y de videoconfer-
encia, o los modernos laboratorios
de Andaltec, asi como
aprovecharse de las sinergias que
se establecen con las decenas de
investigadores que trabajan en el
centro en unas instalaciones de
referencia. En el caso de nuevos
emprendedores de empresas de
base tecnoldgica, las ventajas de
instalarse en Andaltec son evi-
dentes.
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Solutions for Plastics.

PARA LA INDUSTRIA MEDICA Y DE EMBALAJES

MOLDES DE PRECISION
SISTEMAS DE CIERRE DE AGUJA

ENGINEERING & CONSULTING

Desde hace 40 afios la marca ménner es simbolo
de moldes de precisién, sistemas de canal caliente

y soluciones integradas para la fabricacion de

piezas de inyeccién de plastico de alta calidad.
Nuestros clientes se benefician de soluciones
perfectas en la produccién de grandes cantidades
de piezas y tiempos de ciclo cortos.

www.maenner-group.com

manner — Solutions for Plastics | 79353 Bahlingen | GERMANY | +49 (0) 7663 609-0 | info@maenner-group.com
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MAQUINARIA

Lanzado por la firma Extruder Experts, bajo la marca Cool &

Clean

Sistema de sellado y
limpieza de los conductos

de refrigeracion de

extrusoras corrotantes

Extruder Experts, compaiiia dedicada desde hace mds de veinte aiios al mundo de las extrusoras
corrotantes, ha lanzado con Cool & Clean una solucién que se pretende definitiva para evitar las
obstrucciones en el sistema de refrigeracion de las cajas de extrusion.

Mediante el sistema Cool & Clean, lanzado por
Extruder Experts, la perfecta limpieza de los canales de
refrigeracion posibilita el control total de la temperatu-
ra de las diferentes zonas de la extrusora.

El ahorro es considerable, ya
que las cajas obturadas por la
cal pueden ser reutilizadas
una y otra vez

Con ello, la calidad y productividad de los materiales
extrudidos permanece constante durante todo el pro-
ceso de produccion.

Solucion medioambiental
El circuito cerrado de refrige-

racion de las cajas de

extrusion soélo puede

tificantes, con pro-

ductos quimicos

nantes. El sistema Cool & Clean prescinde de la utiliza-
cion de dichos productos quimicos y posibilita la total

ser limpiado, y con
agresivos, casi siem- )

resultados poco gra-
pre altamente contami-
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Redaccion Interempresas

limpieza de la cal depositada en las
paredes del circuito de refrigeracion.

Solucio rentable

El ahorro es considerable ya que, en
primer lugar, las cajas obturadas por

la cal pueden ser reutilizadas una y otra
vez. El tiempo de parada para su limpieza es minimo.

Por lo tanto, a mejor
sustitucion de cajas, con
menos paradas y mas
cortas, si la calidad del
material extrudido es
uniforme y la produc-
ciébn es constante, se
produce un considerable
ahorro en los costes del
proceso productivo. H

Caja vieja, con
la refrigeracién
obturada

: Mecanizado,
b limpieza y
~ saneado
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Actuadores Inteligentes Electronicos. Control de Posicion, Velocidad y Fuerza. Mas de 3000 referencias disponibles en 3 semanas

LARRAIOZ ELECTRONICA INDUSTRIAL

Larraioz Etxea PK 193
E-20800 ZARAUTZ. Gipuzkoa. . EpVBEDDED CONTROL: Hardware dedicado, Soluciones Software
Larraioz Etxea, Garate Mendi - PLC: PCindustrial, paneles de mando, Periferia distribuida

E-20808 GETARIA. Gipuzkoa.
P MECATRONICA: Actuadores eléctricos, Motores lineales, Robots, Motion Control, CNC

- HMI: Scada, Opc, Manufacturing Intelligence, Redes, Buses de campo
- SERVICIO TECNICO: Productos distribuidos, Descatalogados

Carretera N.634 - Km. 31,900
E-20740 ZESTOA. Gipuzkoa.

Tel.: +34 943 140 139
Fax: +34 943 160327
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ROBOTS

Entrevista a Victor Pavon, director gerente de Robotplus

El reto principal
es ofrecer nuevas
soluciones a
viejos problemas

A la hora de plantearnos
como analizar el sector de la
automatizacion barajamos
varios posibilidades, y
finalmente nos decantamos
por hacerlo a través de los
ojos de un empresario que _
lleva mds de dos décadas en kit
el sector, y que precisamente +L§ﬂ$
ahora, en una época
complicada, estd intentando
asomar la cabeza iniciando
su propio proyecto. Victor
Pavon, director gerente de
RobotPlus, nos habla de las
piedras que se estd
encontrando en el camino, de
los retos que la industria
tiene por delante en los
proximos aiios y, con un
pequeiio extracto de una de
las obras del recién fallecido
Premio Nobel José Saramago,
también las lecturas positivas
que podemos sacar de la
actual crisis econémica.

David Pozo

\

IP‘L

Victor Pavon, director gerente de RobotPlus.
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INDUSTRIA DEL PLASTICO

¢Con qué dificultades se encuentra a dia
de hoy un empresario que como usted
quiere iniciar un proyecto nuevo dentro
del sector de la automatizacion en nues-
tro pais?

Si hablamos de ayudas vinculadas a organismos
oficiales, lo cierto es que la voluntad de ayudar
no falta. No faltan las buenas palabras, consejos
y buena disposicién frente a las necesidades de
un emprendedor, exceptuando las econémicas.
Los procesos de solicitud de subvenciones se
hacen largos y tediosos, v por lo general siempre
falta cumplir algin requisito indispensable. En
cuanto a los bancos y cajas de ahorros, no hay
mas que leer la prensa para imaginar que no se
encuentran en disposicién de ayudar a empresas
pequenias que, bajo su criterio, no les ofrecen
muchas garantias de devolucién del capital pres-
tado. En definitiva, se ha de recurrir a recursos
propios (si se dispone de ellos) o a familiares y
amigos que te apoyen, asi como a grandes dosis
de imaginacién y automotivacion.

“La automatizacion es
una herramienta
necesaria para hacer
nuestra industria mds
competitiva frente
a los mercados actuales y
a los emergentes”

En mis circunstancias particulares —que me temo
se asemejan a las de muchos otros—, a las dificul-
tades de encontrar financiacion, se une el hecho
de que el sector de la automatizacion estd en este
momento en horas bajas debido a la mala situa-
cion del sector industrial. La mayoria de las
empresas han visto reducido dristicamente el
ntimero de pedidos que reciben, y por extension
sus inversiones, esperando ver hacia donde se
encamina la economia. Esta circunstancia frena
sin duda las posibilidades de desarrollo de una
nueva actividad en el sector. En mi caso, intento
llegar alli donde otros no pueden, o no quieren,
ofreciendo servicios y productos innovadores que
permitan a las empresas ser mas competitivas,
abaratar sus costes de produccién, o automatizar
procesos donde antes no se lo habian planteado.

Estd demostrado que uno de los caminos mas
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ROBOTS

ROBUTFLUS

" Excelencia Industrial a su alcance"

®

Logo de RobotPlus, el nuevo proyecto de Victor Pavon.

rapidos hacia la rentabilidad de un proceso industrial es
la automatizaciéon. Es una herramienta necesaria para
hacer nuestra industria mis competitiva frente a los
mercados actuales v a los emergentes. No hay mis que
ver en diversos medios de comunicaciéon la publicidad
que estd haciendo Marruecos para atraer a la industria
hacia sus nuevos polos industriales. Creo firmemente
que en nuestro sector, es el momento de dar un paso
hacia adelante y realizar las reformas e inversiones
necesarias para mantener nuestra competitividad.

Ha habido industrias como la automovilisti-
ca, en que la automatizacion ha significado un
paso cualitativo muy importante. {Qué otras
industrias se han visto “especialmente” favo-
recidas por la evolucion del sector?

Sin duda es en la industria automovilistica y las empre-
sas vinculadas a ella donde se han hecho durante afios las
mayores apuestas por automatizar procesos. Esto ha
redundado en un crecimiento espectacular en cantidad y
calidad de la produccion. Sin embargo, hay otros sectores
que no se han quedado a la zaga. Las industrias farma-
céutica y alimentaria por ese orden han implementado
complejos dispositivos de envasado, empaquetado vy
control de calidad que les ha permitido en muchos casos
mantener sus empresas en funcionamiento en tiempos
dificiles como los actuales. Con el soporte y apoyo de las
empresas de automatizacion, han visto claramente la
oportunidad que las nuevas tecnologias les ofrecen,
apostando por automatizar procesos que eran poco ren-
tables o con un bajo valor anadido.

¢Cuales son los desarrollos mas importantes,
tanto industriales como domésticos, en la
industria de la robética?

En el sector industrial que es el que conozco, mi opi-
nion es que el binomio robot-visién artificial esta
abriendo al mercado unas posibilidades de desarrollo
muy amplias, al conjugar las innumerables ventajas de
ambas tecnologias. Creo que al margen de nuevos desa-
rrollos que estidn por venir, la conjuncién de ambos
puede solventar un sinfin de problemas de produccién
o mejoras de la misma, que hasta la fecha no se habian
planteado seriamente. Como decia antes, ahora es el
momento de apostar.

¢Qué robots son los mis demandados en el
mercado y para qué areas de aplicacion?

Sin duda los robots mis demandados son aquellos que
ofrecen mas y mejores prestaciones con un coste mas
contenido. Si nos cefiimos al sector de la inyeccién de
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termoplasticos, quizd los robots cartesianos siguen
siendo los mas solicitados por la propia inercia del sec-
tor, pero poco a poco se van introduciendo también los
robots antropomorficos en estos procesos. Empresas
como Stdubli Espafola, con la que colaboramos habi-
tualmente, aportan sin duda una nueva vision de la
automatizacion que renueva las expectativas y ofrece
también nuevas soluciones a viejos problemas.

“La calidad, la simplicidad y
la eficacia son las mdximas
de la automatizacion
japonesa, desarrollando
dispositivos muy eficaces con
un coste contenido”

Hablemos de robética. Quizas la japonesa y
asiatica es la mas avanzada del mundo. ¢Qué
aporta la industria europea al mundo de la
robotica? ¢Es o puede ser competitiva?

Acabo justamente de volver de Japén y he podido com-
probar por mi mismo que sin duda la automatizacion
de procesos industriales en Europa es una actividad que
tiene todavia un gran camino por recorrer. En Japén
fueron precursores en la automatizacién de procesos
llevindonos la delantera durante muchos afios. De
hecho, algunos fabricantes europeos actuales de gran
renombre han bebido de sus aguas durante décadas,
incorporando su tecnologia y haciéndola propia. La
calidad, la simplicidad y la eficacia son sus maximas,
desarrollando dispositivos muy eficaces con un coste
contenido. Precisamente, tengo el placer de representar
en Robotplus, en exclusiva para Espafia, algunos de esos
avances tecnologicos.

“En mi opinion el reto
principal es, como decia
anteriormente, ofrecer nuevas
soluciones a viejos
problemas. Ya no basta con
poner un robot en una
mdquina y darle al boton, hoy
en dia eso lo hace cualquier
empresa en cualquier pais”



“Soy de la opinion
que de toda crisis
siempre se
obtienen lecturas
positivas, y una de
ellas es que todo
cambio duele pero
fortalece”

¢Qué retos se le presentan al sector de la auto-
matizacion y la robética en los préximos
afos?

En mi opinidn el reto principal es, como decia anterior-
mente, ofrecer nuevas soluciones a viejos problemas.
Ya no basta con poner un robot en una maquina y darle
al botén, hoy en dia eso lo hace cualquier empresa en
cualquier pais. Hay que crear el robot que realmente
aporte el midximo de ventaja y de competitividad a ese
proceso concreto. Hay que inventarlo o adaptarlo al
maximo para que el proceso sea mas rentable que el del
vecino del norte o del sur, y esto es aplicable desde la
pyme hasta la multinacional que tiene que defender y
demostrar la rentabilidad de su fabrica local.

No hay entrevista en que no salga la tan
denostada crisis. Pensando en positivo, ¢para
qué le ha servido al sector esta época dificil
por la que estamos pasando?

Esta crisis ha sido sin ninguna duda un duro golpe del

que nos estd costando reponernos a todos los europe-
0s, y ain mas si cabe a los espafioles, debido a nuestro
modelo de crecimiento econémico de los tltimos ailos.
Soy de la opinién que de toda crisis siempre se obtie-
nen lecturas positivas, y una de ellas es que todo cam-
bio duele pero fortalece. La economia espafiola estd
pasando el peor calvario de su pasado reciente, pero es
quizd también una oportunidad para hacer las cosas
mejor, cambiar viejos métodos y costumbres por nue-
vas visiones y modelos que nos hagan ser mas compe-
titivos que nuestros vecinos.

Para finalizar querria parafrasear a José Saramago que lo
explica bastante mejor que yo:

“No es verdad. El viaje no acaba nunca. Solo los viaje-
ros acaban. E incluso estos pueden prolongarse en
memoria, en recuerdo, en relatos. (....) Hay que volver
a los pasos ya dados, para repetirlos y para trazar cami-
nos nuevos a su lado. Hay que comenzar de nuevo el
viaje. Siempre. El viajero vuelve al camino. (Del libro
'Viaje a Portugal’). &
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ESCAPARATE: ROBOTS

Yo, robot

La robotizacion de los procesos de produccion en la industria del pldstico, como en muchas, otras,
sigue un ritmo ascendente e imparable. EI robot (una palabra inventada por el dramaturgo checo
Karelapek a partir de las que en su idioma significan “trabajo duro”y “esclavo”) es, sin duda, el
operario del futuro. A continuacion se detallan algunas de las iiltimas novedades disponibles en el
metrcado de la robética aplicada a la industria del pldstico.

Robot ultrarrapido

El Stiubli TS80, del fabricante homonimo, tiene una
repetibilidad de 0,01 mm, y es capaz de transportar 2
kg de carga nominal y un maximo de 8 kg. Es ideal para
resolver aplicaciones de forma ripida y econdmica.
Ademas de las propias de la industria solar, resulta ido-
neo para aplicaciones de montaje, manipulacion, empa-
quetado y alimentacién de maquinas en sectores como
los del automovil, plasticos, electronica, farmacéutica 'y
alimentacion.

El controlador utilizado sigue siendo de la familia CS8.
Dicho controlador se caracteriza por un disefio ligero y
compacto. A la vez es un controlador avanzado tecno-
logicamente, ideal para aplicaciones que requieren un
complejo proceso de control.

Stdbuli TS8o.

Robot de carrera vertical

El robot modelo W 602 de Wittmann posee un sélido
extractor de coladas. Permite una carrera vertical extre-
madamente ripida para tiempos de extracciéon cortos,
con carreras verticales de 21,7" (550 mm) y 27,6" (700
mm). Asimismo, ha sido disefiado para reducir las
vibraciones en eje vertical gracias a una soélida cons-
truccion de la placa-base y movimiento de retroceso.
Permite un ajuste preciso de la posicién de la pinza
mediante amortiguadores hidraulicos para la exacta
parada del eje Z.

Integra un controlador libremente programable para la
total flexibilidad de ajuste de la secuencia del programa
y para cumplir los requisitos especificos de cada molde.
La pinza mecanica del bebedero goza de un disefio de
gran resistencia con deteccién de bebedero incorporado
y el filtro de aire/regulador tiene un disefio neumatico
sin engrase.

EIl modelo W 602,
de Wittmann.
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ESCAPARATE: ROBOTS

Robot economico

La gama de robots Axess Sepro servomotorizados son
econdmicos y eficaces, muy simples. Gracias a las rota-
ciones numéricas compactas de Sepro, el robot queda
dotado de una mayor adaptabilidad para asegurar la
descarga de la inyectora, sobre todo permitiendo los
multiples posicionamientos en el molde o fuera de la
prensa para adaptarse a las eventuales dificultades de la
inyeccion de plasticos.

Con el fin de ganar en precision y

eficacia, Sepro ha desarrollado

vacuostato numéricos para pro- [

gramar y memorizar los ajustes

de recogida de pieza a realizar

desde la consola de mando Visual

Sepro.

Robot Axess Sepro servomotorizado.

Robot CNC

La gama Apex de Equiper se inicia en los extractores de
coladas pendulares de las series ST v STD que pueden
disponer de grupos de vacio para extracciones de pie-

zas ligeras de forma sencilla.
La serie SB la constituyen varios modelos de robots de
tres ejes con servomotor CNC. Entre sus caracteristicas
destacan la libre programacion de las funciones de con-
trol, la programacién estandar de multifunciones, la
velocidad de posicion y los tiempos ajustables durante
el ciclo operativo y el sistema y los pardmetros de pro-
gramacion, que pueden ser memorizados para grandes

producciones.

La nuevas series SC y SH de tres ejes CNC estdn espe-
cialmente indicadas para inyectoras de gran tonelaje. La
primera estd disefiada para grandes pesos,
mientras que en la segunda su principal
ventaja es la rapidez total de ciclo. Sus
medidas van hasta de los 9oo mm a
los 3.000 mm de carrera
vertical, mientras el eje
7 (transversal) puede
ser configurable lle-

“A—— gando a l0s 5.000

mim.

Robot de tres ejes con servomotor CNC.
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Robot cartesiano

El robot cartesiano para inyectoras de Star Automation,
empresa representada por Maquinaria Termo Plastico,
se caracteriza por su alta velocidad y precision, su dise-
fo innovador y sus elevadas prestaciones de control.
La investigacion de un principio innovador de rendi-
miento del manipulador ha dado como resultado el
robot de dltima generacion serie Zxe, serie que se pre-
cia de una gran precision de movimiento, una accién
estable y confiable a lo largo del tiempo, con intervalos
mas largos para hacer el mantenimiento, mejorar el
rendimiento y tiempos muertos mas bajos.

Robot cartesiano para
inyectoras.

Optimizacion del trabajo
del robot

El proceso de descarga de piezas inyectadas mediante la
ayuda de un elemento manipulador es sobradamente
conocido en el mundo industrial. En la mayoria de las
instalaciones, el elemento manipulador retira la pieza,
la deposita en una cinta de evacuacién y permanece a la
espera de recibir autorizacién para proceder con una
nueva descarga. Es habitual que el ciclo total de inyec-
ciéon sea muy superior al tiempo de manipulacién,
motivo por el cual el manipulador permanece inactivo
durante bastante tiempo.

Para optimizar la rentabilidad del manipulador, ABB ha
robotizado una instalacién en la cual la tarea de descar-
ga de piezas inyectadas es s6lo una de las muchas de la
célula productiva. La instalaciéon en cuestion se compo-
ne de una maquina de inyeccién Engel 350 Tm atendi-
da por un robot ABB modelo IRB4400. Las piezas se
inyectan en un molde de cuatro cavidades y, como paso
previo al proceso de inyeccion, se debe colocar un tor-
nillo en cada una de las cavidades. Tras la descarga de
la inyectora, las piezas se deben colocar en cajas de
pléstico, apilando seis piezas
por piso y colocando un car-
ton separador entre cada
piso.

Instalacion
robotizada por
ABB.




INDUSTRIA DEL PLASTICO

Robot para sala blanca

Robot para sala blanca de Kuka.

Las salas blancas son extremadamente exigentes en
cuanto a la total ausencia de particulas. Los robots
Kuka para salas blancas satisfacen estas exigencias
manteniendo el méas alto nivel de produccion. Su linea
para salas blancas estd basada en los tltimos avances de
estindares Kuka, con cargas que van de los 3 a los 500
kg. Todos los robots se distinguen por un alto grado de
disponibilidad, por lo que no es extrafio obtener un
incremento de la productividad de hasta el 30% y un
grado de disponibilidad del 99,99%.

Controlador para robots

Controlador
DX1o0o0, de
Motoman.

El controlador para robots Motoman DX100 esta dise-
nado para controlar la gama de robots Motoman DX y
cuenta con un sistema de control multirrobot patenta-
do (hasta 8 robots / 72 ejes) y con conexiones en la
parte trasera de la unidad de control, para optimizar el
espacio interior. En este modelo, las zonas dindmicas de
interferencia protegen al brazo del robot y evitan las
colisiones. De procesamiento rapido y de alto rendi-
miento, proporciona hasta un 25% de ahorro de energia
y precisa de poco tiempo de aprendizaje. Dispone, ade-
mads, de consola de programaciéon con multipantalla
customizada, conexion USB y ampliacion de instruc-
ciones para programacion de alto nivel.

Oct - 3 Nov
1o

usseldort
Germany

Halle 9 Stand B 42.

HERBOLD MECKESHEIM GmbH
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COMERCIAL
£ = A5 B R E

< SUANEIVEK *

‘.
Avda. Cerdanyola, 98, esc.B - planta 4
08173 SANT CUGAT DEL VALLES (Barcelona)
Tel. 934 763 900-901 » Movil: 678 608 215
e-mail:alex@comercial-schneider.es

www.comercial-schneider.es

www.herbold.com




ESCAPARATE: ROBOTS

Robot manipulador

Robot Fanuc para la manipulacién de piezas
pequeiias.

La manipulacién de materiales es una de las aplicacio-
nes mas comunes en robdtica, v es donde las empresas
pueden obtener ahorros sustanciales. Y ese es el punto
fuerte de la gama de productos Fanuc Robotics. Se trata
de las series LR Mate y M-6iB (de 2 a 10 kg de capaci-
dad de carga), indicadas para la manipulacion de piezas
pequeiias y pick & place; los modelos M-16iB y el M-
710iC (de 10 a 70 kg de capacidad de carga), que pueden
manejar mayores cargas con un alcance mas largo; las
opciones R-2000iB y el M-9o00iA (de 100 a 700 kg de
capacidad de carga), usados en todo el mundo para dis-
tintas tareas de manipulacién; y las series M-420 y M-
410 (4 ejes, de 40 a 450 kg de capacidad de carga),dise-
nadas especialmente para paletizado y empaquetado.
Un hecho distintivo de la compania es su superioridad
en la tecnologia de la “Vision” La manipulacion de pro-
ductos se complementa con la cimara, que da la posi-
cion del producto con una alta precision. No es necesa-
rio presentar la pieza en una posicion preprogramada,
reduciendo enormemente el trabajo de la programa-
cion.

Robot neumatico

Raorsa Maquinaria, S.L. comercializa un gran catilogo
de robots de Alfa Robot para todas las necesidades en
los procesos de inyeccién, caracterizados por su facil
manejo y gran robustez. Entre otros, comercializa el
robot neumadtico/Inverter Bomarc/ Cobra. Las series
Bomarc proporcionan una solucion versatil para la reti-
rada de piezas en miquinas de inyeccién de 50 a 4000
toneladas. Tienen carreras verticales estandar hasta
2.500 mm. También admite la posibilidad de incorpo-
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rar un servomotor en el eje vertical para el apilamiento
del producto sobre una cinta transportadora.

Otro de los robots que forman parte de su catdlogo es
el robot Servo Titan/Redstone que se caracteriza por su
velocidad de operaciéon y manejo preciso de las piezas.
Con una inversién minima son requisitos necesarios
para todas las mdquinas de moldeo. Las series Titan y
Redstone permiten trabajar con maiquinas de hasta
5.000 toneladas con carreras verticales estindar de
hasta 3.000 mm.

Algunos de los robots
comercializados por
Raorsa.

Robot extractor

El robot de la serie Spider HSL, de Campetella Robotic
Center, distribuido en Espana por Santiago Cebamanos,
estd dotado de motores lineales y estd configurado para
aplicaciones que requieren prestaciones excepcionales.
Tiene una estructura mecdnica que aumenta la rigidez,
la precision, la fiabilidad y la duracién en el tiempo. A
destacar que en su fabricacion se ha puesto especial
cuidado en la proyectacion y realizacion de los ejes ver-
ticales y del eje de extraccion.

.c' Robot Spider HSL.
o
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Guzmdn Polimeros comercializa los nuevos
modelos de Wemo Automation

Robots servo para la
extraccion de piezas o
coladas y bebederos

Wemo Automation AB es uno de los fabricantes mds destacados del mercado del norte de Europa
de sistemas robéticos para la industria del pldstico. Esta compaiiia sueca estd presente en el
mercado espaiiol gracias al acuerdo alcanzado recientemente con la empresa Guzmdn Polimeros,
que comercializa su amplia gama de robots y ofrece servicio técnico a los clientes que lo soliciten.

Redaccion Interempresas

A lo largo de los tltimos afios, Wemo ha centrado sus Alta fu nCionalidad técn ica

esfuerzos en lo que la compaiiia ha denominado ‘User
Friendliness; es decir, facilitar el manejo de sus robots
al usuario final. Para ello, la compafia ha desarrollado
un nuevo sistema de control, WHP7, con el que se con-
sigue reducir considerablemente el tiempo de progra-
macién y, al mismo tiempo, se aumenta la seguridad,
eliminando ampliamente el riesgo de programaciones
erroneas. Se incrementa, por tanto, la eficacia de la pro-
duccion y se reducen los costes.

Robot de la serie Basic.

Wemo ha desarrollado también una solucién tecnolog-
ica, la nueva serie Basic, que cubren las necesidades
basicas de las mdaquinas de inyeccion hasta 1.500
toneladas de fuerza de cierre. Estin equipados con ser-
vomotores en cada uno de los tres ejes y son la base de
soluciones flexibles, que incluyen recogida y posi-

Nuevo sistema de . . R .
control, WHP?. cionado, manejo de coladas y paletizacion. La serie
, .

Basic dispone del nuevo sistema de control de ficil
manejo con pantalla tactil.
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Sistema de agarre, a la carta

Permutador de sistema de agarre.

Como complemento a su gama de robots, Wemo
dispone de una completa serie de pricticos compo-
nentes para fabricar sus propias manos de agarre. El
sistema, denominado WGS, exclusivamente desarrolla-
do por Wemo, permite al usuario final manejar estos
componentes de manera facil y versitil. De esta forma,
el usuario construye su propio sistema de agarre uti-
lizando menos componentes que otros sistemas simi-
lares. Esto significa una mayor flexibilidad, una menor
inversion en piezas y, por lo tanto, soluciones a menor
coste.

El Quick-Lock (o permutador de sistema de agarre) es
un elemento “altamente apreciado” por los clientes gra-
cias al “rdpido, simple y seguro” modo de conectar una
mano de agarre con el brazo del robot. La posibilidad de
conectar no solo mecdnicamente sino también
neumatica y eléctricamente todas las fun-
ciones del sistema de agarre en un simple
movimiento manual, ahorra tiempo y
esfuerzo al usuario. Al mismo tiempo, el
sistema estd desarrollado de tal
manera que evita automadtica-
mente el no alineado o desconex-

i6n de tubos.

Nuevo robot servo %ﬁ

La nueva generaciéon de robots Wemo 4- \

5 incluye dos modelos: el 4-5 SRP para la
extraccion de pieza y el 4-5 SRS para la extrac-
cién de coladas y bebederos, con motor servo que
permite dos movimientos simultineamente. Los
robots utilizan una nueva tecnologia que ofrece
grandes beneficios a bajo coste. Son faciles de
instalar y tienen 10 programas estindar para

un rapido ajuste.
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Principales ventajas frente
a los robots de accionamiento
neumatico

e Mas rapidos. Se reduce el tiempo de extraccion
(con el accionamiento servo el tiempo de extrac-
cion se reduce fuertemente comparado con las
versiones neumaticas). Aumenta la capacidad de
la maquina de inyeccion y reduce el coste unitario.
El funcionamiento por servo permite movimientos
mas eficaces y tiempos mas rapidos de extrac-
cion.

e Costes de operacion mas bajos. ELl funcionamien-
to eléctrico el coste energético es el medio més
efectivo. El accionamiento neumatico es mas
caro.

e Mayor duraciéon del equipo. La vida del equipo es
mas del doble con motores eléctricos accionados
mediante servo que los equipos accionados
neumaticamente.

e Silenciosos. Los movimientos eléctricos son
mucho mas silenciosos que los ‘soplos’ neumati-
cos.

El robot Wemo 4-5 tiene el nuevo sistema de
control W-HP6 como estindar. De disefio
ergondmico, con una gran pantalla LCD, se
trata de un sistema de facil manejo, intuiti-
vo y visual, que no requiere conocimientos
previos. En ambos modelos es posible
anadir varios opcionales para mejorar el
proceso de produccién como circuitos

de vacio, de agarre o giros.

También estidn disponibles varios
accesorios para adaptarse a las
células de produccion: unidades
de apilamiento, sistemas y acce-
sorios de agarre estindar para la
manipulaciéon de forma efectiva
de piezas y coladas y distintas
celdas de seguridad modulares
que cumplen todas las normati-
vas actuales CE. W

Robot Wemo 4-5.
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DESDE EL. ROBOT...
SPIDER

P&G empleara envases a
base de cana de azucar a

partir de 2011

A LA TECNOLOGIA IIVIL...

-, . MODULA HS Sistema [de automatizacion IML
Procter & Gamble, compafia internacional de

productos de gran consumo, comenzara a utilizar
materias primas renovables y sostenibles para la
produccion de sus envases de plastico. En concre-
to, empleara plasticos derivados de la cana de
azucar en productos de sus lineas Pantene Pro-V,
Cover Girl y Max Factor.

El uso de plésticos derivados de cana de azlcar es
un avance significativo en el desarrollo de envasa-
do sostenible, ya que se trata de un recurso reno-
vable, a diferencia del plastico tradicional deriva-
do del petréleo. EL nuevo material se obtiene a
partir de un innovador proceso que transforma la
cana de azlcar en polietileno de alta densidad
(HDPEJ. Este material es 100% reciclable y puede
depositarse en cualquier punto limpio.

El proyecto piloto, que durara dos anos, dara sus
primeros resultados a partir de 2011, cuando la
compafia empezard a emplazar en los lineales de
sus distribuidores productos con envase hecho de
este material. Para la consecucién de este ambi-
cioso proyecto, P&G esta trabajando con provee-
dores que se aseguran de que toda la cafa de
azUcar proviene de cultivos sostenibles. Ademas,
cuenta con la colaboracién de WWF con la que
P&G trabaja en numerosos proyectos para certifi- ---HASTALA

car que sus proveedores son respetuosos con el PALETIZACION

entorno. EUROBOT para sus exigencias de paletizacion
v
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Nubiola amplia su capacidad
de produccion de violetas y
rosas de ultramar

El productor de pigmentos inorganicos Nubiola ha
ampliado su capacidad de produccién de violetas y
rosas de ultramar en un 30% en la planta de la com-
pafia en Llodio (Pais Vasco). Dicha expansidn se rea-
lizard instalando un nuevo equipo que funcionara con
la exclusiva tecnologia de produccién de Nubiola, vy
estara en pleno funcionamiento a principios de 2011.
Esta inversion fortalece la posicion de la planta de
Llodio como ‘Centro de Excelencia’ para la produc-
cion de especialidades de ultramar de alto valor afa-
dido.

“Los violetas y rosas de ultramar son productos clave
para muchas aplicaciones de nuestros clientes. La
demanda ha subido significativamente en los ultimos
anos, y nos queremos asegurar de que nuestra capa-
cidad productiva es suficiente para prevenir cual-
quier alteracién de suministro que pudiera afectar
las operaciones de nuestros clientes. Este incremen-
to de capacidad nos sigue posicionando como el lider
responsable de pigmentos de ultramar”, afirma Alex
Capuz, director de marketing de Nubiola.

Andrei Stapinoiu asume la
direccion de ventas para Europa

de EDI

Extrusion Dies Industries, LLC
(EDI) ha nombrado a Andrei
Stapinoiu nuevo director de
ventas para Europa, segun
confirmoé el pasado 31 de
agosto Dennis S. Paradise,
vicepresidente de ventas vy
marketing. Ademas de traba-
jar con la red de agentes de
EDI en todo Europa y Oriente
Proximo, Stapinoiu también
supervisara al agente de la
empresa en Sudafrica y vigila-
ra las actividades de ventas

Andrei Stapinoiu.

en la subsidiaria europea de EDI con sede en Alemania, EDI

GmbH.

Stapinoiu tiene un master de Ciencias en la especializacion
de Administracion por la Universidad de Purdue en EE UU y
es licenciado en Marketing y Ventas con un master en Admi-
nistracion de Empresas por la Universidad de Budapest.
Habla inglés, francés, ruso y su lengua materna, rumano.

Piezas precisas y menos rechazos con las soluciones para la
inyeccion de PVC rigido de Fultech

Gracias al trabajo de su departamento de 1+D, Fultech logra grandes ahorros energéticos en el proceso de transformacion
del PVC rigido. Las maquinas de inyeccion Fultech de la serie F-UPVC han sido disefiadas para transformar de forma épti-
ma un material tan critico como el PVC rigido, tanto en polvo como en granza. Estad demostrado que a mayores revolucio-
nes del husillo, aumenta la velocidad tangencial y, por tanto, se incrementa el calor producido por la friccion del material
entre la cdmara vy el husillo. Para evitar la degradacion del PVC, la serie F-UPVC incorpora en la cdmara de plastificacion

una serie de serpenti-
nes (tantos como zonas
de calefaccion) por el
que circula aire com-
primido cuando el con-
trol Fultech NC-4000
detecta un aumento de
la temperatura produ-
cido por la friccion.

La compania proporcio-
na proyectos llave en
mano que incluyen
desde la inyectora y los
equipos auxiliares
hasta el diseno y la
fabricacion del molde,
todo ello complemen-
tado con un estudio
energético y de produc-
cién que garantiza pie-
zas precisas y menos
rechazos.
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La tecnologia de las inyectoras de Fultech evita la
degradacion del PVC.



Gran respuesta del Practical
Automation Forum de Arburg
en Valencia

La filial espanola de Arburg celebrd el pasado mes de
julio en Valencia el Practical Automation Forum (un foro
practico de automatizacién). Los talleres y presentacio-
nes que destacaron el potencial que ofrecen las maqui-
nas Arburg en el d&mbito de la automatizacion fueron
muy bien recibidos por los clientes, tanto los actuales
como los futuros, presentes en el acto.

La atencién se centrd en la obtencion de pruebas y
experiencia practica en la programacion sencilla de sis-
temas de robdtica Multilift y sistemas robdticos de seis
ejes Kuka, a través de la filosofia de operacion Selogica.
El evento se complementd con presentaciones de espe-
cialistas que, sobre todo, pusieron de relieve la relacion
coste-eficacia de las soluciones de automatizacion. “El
éxito del concepto evento fue probada por la excelente
respuesta de los aproximadamente 30 invitados, que
estadbamos en condiciones de apoyar y asesorar de
forma individual en grupos pequenos”, dijo el gerente
de Arburg en Espana, Martin Cayre.

Algunos de los
asistentes al
Practical
Automation Forum
de Arburg en
Valencia.

Espectacular recuperacion de
la venta de maquinaria de
Inyeccion asiatica

El fabricante de maquinaria de inyeccion asiatico Hai-
tian ha realizado, en el primer semestre de 2010, ventas
por valor de 3000,2 millones de Yuan renminbi (RMB],
cerca de 370 millones de euros, lo que supone un incre-
mento de mas de un 135% respecto al mismo periodo
del afo anterior, y de mas de un 30% sobre la segunda
parte del 2009, ya caracterizada por una recuperacion
significativa. Los beneficios han sido de unos 545 millo-
nes de RMB, (63 millones de euros), y han mas que tri-
plicado los 116 millones de los primeros seis meses del
ejercicio precedente.

Este espectacular resultado, que supone alcanzar un
récord para el grupo chino, ha estado condicionado por
el buen funcionamiento de las ventas de maquinaria de
inyeccion tanto en el mercado interno, (2,4 miles de
millones + 135,7%) como en el externo, (792 millones
+152%). Tanto es asi que el nivel total de ventas resulta
del 56% en crecimiento incluso respecto al primer
semestre del 2008, antes de la crisis.

LA EFICIENCIA
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Gracias a su magnifico rendimiento y a su modo constante de
operacion, nuestras tecnologias, desarrolladas para la indust-
ria plastica, incrementan la rentabilidad de todos los procesos
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maximo tiempo de utilizacion mientras que, simultdaneamente,
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Fultech suministra soluciones completas para la inyeccion de
envases

La ingenieria Fultech estd especializada en la fabricacion de envases que cumplen con las exigencias tanto del mercado
industrial como del alimentario. Asi, ofrece a sus clientes instalaciones completas llave en mano que incluyen la maquina
de inyeccion, el disefo y fabricacion del molde, los equipos auxiliares y los sistemas de automatizacidn.

Fultech personaliza cada proyecto segun el producto y segun las necesidades del cliente y de su mercado. Para ello, adap-
ta sus inyectoras a las caracteristicas del molde, buscando un equilibrio entre el consumo y el tiempo de ciclo que garan-
tice la rentabilidad de la instalacién.

Fultech cuenta con mds de 25 afios de experiencia en el proyecto,
gestion y fabricacion de moldes de hasta 8o toneladas de peso.

Mateu y Solé
presenta Sonorus,
su maquina para la
microinyeccion por
ultrasonidos

La empresa Mateu y Solé, S.AA. ha
apostado este afno por la innovacion y
la sostenibilidad, gracias a su partici-
pacién en el proyecto Sonoplast. El
conocido constructor de maquinas
para el moldeo por inyeccion fabrica la
maquina de inyeccién por ultrasonidos
Sonorus, equipo patentado a nivel

mundial que presentard en la préxima
edicién de la feria K. El equipo, totalmente eléctrico, genera entre un 70 y un

: 80% menos de material de rechazo.
Se trata de un nuevo sistema en el pro- °

cesamiento de termoplasticos que
revolucionarad el mundo de la microin-
yeccion. El proyecto esta dirigido por el
centro tecnoldgico Ascamm y participan en él varios ‘partners’ europeos. La microinyeccion por ultrasonidos es una tecno-
logia moderna e innovadora que se caracteriza por ventajas como las siguientes: un desperdicio del pléstico reducido en un
70-80%; maquina totalmente eléctrica; una reduccion del nivel sonoro entre un 50 y un 70 %, y una reduccién del espacio.
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Titulo: A Glossary of Plastics. Terminology in 7 Languages

Autor: Wolfgang W. Glenz (con la colaboracion de Claudio Celata, Victor
Goncharenko, Héléne Guyot, German Komarov, Ibon Linacisoro y Jian Song)

Lengua: Inglesa
Editorial: Hanser

ISBN 978-1-56990-500-5

‘A Glossary of Plastics. Terminology in 7 Languages’, que llega este ano a su séptima edicion, es un diccionario con mas de
2.000 términos técnicos en inglés, aleman, espanol, italiano, francés, ruso y chino, relacionados con la quimica, las propie-
dades, los ensayos y el procesamiento de los materiales plasticos. Se trata de una traduccidn pura y simple, sin explicacio-
nes o interpretaciones.

En esa edicion, Hanser incluye un CD-ROM que permite el acceso facil y réapido a la base de datos que contiene todos los
términos técnicos que recoge el diccionario.

Wolfgang Glenz

A Glossary of Plastics
Terminology in 7 Languages

Jeutss ~ 7

1. . Pycckun

AR T O O

7th Edition

Si desea mds informacion sobre este libro o tiene interés en adquirirlo, contacte con:
libros@novaagora.com
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TECNIRAMA

Granuladores
Ideal para el granulado de componentes de gran formato

Los granuladores RotoSchneider de Getecha trituran plas-
ticos y los reintregran al ciclo de produccién. Las RotoSch-
neider se pueden equipar hasta convertirse en instalacio-
nes de reciclado independientes.

Getecha realiza instalaciones automatizada a medida llave
en mano en torno a la maquina de inyeccidn, de forma que
se puede obtener desarrollo, fabricacién, asistencia y for-
macién de un mismo proveedor. b
El granulador modelo RS 6000 se puede aplicar en todos
los sectores de trituracion de materiales plasticos. Ideal
para el granulado de componentes de gran formato para el
sector del automévil, moldeados por extrusiony por sopla-
do. El mayor grado de automatizacidn facilita el manteni-
miento y obtiene una gran rentabilidad. Su manejo es sim-
ple y se limpia con extrema facilidad.

Coscollola Comercial, S.L.
Tel.: 932232599

info@coscollola.com
€ vwww.interempresas.net/P38048
Lineas para la produccion de lastras de PP
Con fibra de vidrio larga en bobina
Comac, empresa comercializada por Imvolca, cuenta con varia entre 20 y 30 mm (se puede modificar, dentro de cier-
lineas para la produccion de lastras de PP cargado con tos limites, interviniendo en los parametros de proceso y
fibra de vidrio larga (‘roving’) en bobina alimentada direc- en el perfil de los tornillos).

tamente en la extrusora, para ejecutar el llamado proce-
so D-LFT ('direct long-fibre thermoplastic’). Para este
Ultimo se han realizado dos lineas con extrusoras de
tamanos diferentes. En ambas lineas, la extrusora recibe
el PPy los posibles masterbatch y/o aditivos en la boca
principal a través de un sistema de dosificacion gravimé-
trica con pérdida de peso, mientras que el ‘roving’ se ali-
menta en un mddulo especial del cilindro de la extrusora
a través de sistemas con guias, sensores y cabezal de
introduccion. Los husillos de la extrusora, de perfil espe-
cial, permiten una incorporacién regular de los filamen-
tos de vidrio, su segmentacién controlada y la mezcla
intima de las fibras en la matriz polimérica.

El compuesto de PP plastificado que contiene el porcen-
taje necesario de fibras se alimenta continuamente en un
cabezal plano que produce lastras cortadas transversal-
mente y listas para la alimentaciéon continua para las ope-
raciones sucesivas. La concentracion de vidrio en el com-

puesto generalmente se configura entre el 20y el 40% y en Imvolca
la lastra producida (que muestra caracteristicas de buena Tel.: 936626533
isotropia) el promedio de la longitud de las fibras de vidrio pascal@imvolca.com

o www.interempresas.net/P59185

120



Detectores y separadores de metales
Garantizan la calidad y la productividad a largo plazo

Los detectores y separadores de metal Mesutronic detec-
tan con toda fiabilidad incluso los contaminantes mas
pequenos de hierro, acero, aluminio, bronce, cobre y otros
metales, ademas de desempenar un importante papel
para garantizar la calidad y la productividad a largo plazo.
Los detectores de tunel cerrados y de dos piezas se
emplean en distintas fases de los procesos de produccion.
Detectan partes de un molde roto en la maquina de mol-
deo por inyeccion, contaminantes metalicos en caucho
homogenizado, captan particulas metélicas en bolsas con-
teniendo granza de plastico o estan integrados en la cinta
transportadora de alimentacién de piezas defectuosas a la
trituradora.

Detectores de metales en placa para cintas transportado-
ras; detectores-separadores de metales para material tri-
turado; detectores separadores de metales para colocar
en las lineas de transporte de material de una instalacion
de alimentacién automatica centralizada.

Sistemas para energia combinada
Eficacia mediante la asociacion de estas dos energias

En un taller de transformacion, una prensa completa-
mente hidraulica o completamente eléctrica no tiene
ningun sentido par-

ticular, ya que lo
dnico que cuenta es ‘ ﬁ
el rendimiento final |
del conjunto por ————
kilogramo de mate-
ria transformada.
Cada una de las energias tiene sus campos de aplica-
cion a los que adapta de forma idénea: los movimientos
de traslacion con fuerza y velocidad para la energia
hidraulica y los movimientos de rotaciéon con muy buen
rendimiento para la energia eléctrica.

Su rendimiento es excelente con una reduccién media
del consumo de energia del 30%. Olectra reemplaza sin
menoscabo a una prensa hidraulica permitiendo, entre
otras cosas, el control de los noyos hidraulicos, de los
ciclos de compresion, un apoyo eficaz de la boquilla y
una verdadera fuerza de expulsion.

=
i

shiion

Actronic, S.L.

Tel.: 936528710
comercial@actronic-sl.com

0 www.interempresas.net/P55865

INDUSTRIA DEL PLASTICO

Scorp Centro de Negocios, S.L.

Tel.: 944213999
mcliment@scorpsl.com

0 www.interempresas.net/P54187

Modelaje artesanal
Modelado de formas organicas

Casmodel dispone de un completo taller de modelaje
donde los técnicos modelistas podran plasmar de modo
artesanal todas las ideas que se decidan llevar a pro-
duccién.

La empresa ofrece servicios de modelado de formas
organicas ademas de servicios de montaje, ajuste y aca-
bado en todos nuestros prototipos.

Casmodel, S.L.

Tel.: 965560526
casmodel@casmodel.com

0 www.interempresas.net/P55139
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Inyeccion sin coladas
Con un coste operativo horario muy bajo

Boy, especializado en maquinaria de inyeccion de pequeno
tonelaje y altas prestaciones; representado en Espana por
C.T.Servicio - Centrotecnica presenta la Ultima tecnologia
con el nuevo y patentado control Procan Alpha.
Caracterizado por su facilidad de manejo, alta velocidad de
gestion, y amplia disponibilidad de informacion, el control
Procan Alpha de Boy resulta ser el mas avanzado y el de
mas facil e intuitivo manejo, lo que supone rapidez en la
comprension de su manejos, ajustes y formacion de los
operarios, siempre manteniendo la alta fiabilidad y rendi-
miento de todos los productos Boy.

Boy muestra este control en multiples aplicaciones, dife-
rentes versiones de equipamiento y programacion, desta-
cando el proceso de memorizacion de datos, actualizacion
de pardmetros en cambios rapidos de molde, envio de
datos a una CPU centralizada e incluso a teléfonos movi-
les.

Otro punto central de la presentacion de Boy, ademas del
control Procan Alpha, es el tema de la produccién econd-
mica. Desde el principio, las maquinas de inyeccién com-
pactas Boy se caracterizan por un coste operativo horario
muy bajo, factor atribuido a los valores de consumo de
energia extremadamente favorables.

En el afo de su aniversario, Boy una vez mas pone espe-

Especialistas en
magquinaria de reciclaje
y extrusion de plastico

Fabricacion de cuchillas para maquinaria de corte
(molinos, trituradores, aglomeradores, tallarinas, etc.)

Grandes stocks de maquinaria
de segunda mano

Venta de maquinaria nueva y usada
* Molinos trituradores

* Cizallas

* Afiladoras de cuchillas

* Extrusoras, etc.

GESTION DE TERMOPLASTICOS
MAQUINARIA PLASTICOS ¥ AUXILIARES
Crta. La Marina, km. 7 - P-2 » N° 163
03294 La Hoya (Elche-Alicante)

Tel. +00 34 96 542 27 75

Fax + 00 34 96 545 96 04

E-mail: info@gester.es
www.gester.es

Servo cortadora de alta precision para corte
en linea de tubos y perfiles
extrusionados

Tallers Ballet
Cibermatic, S.L.
Quintana, 85
08205 SABADELL

www.cibermatic.com

info@cibermatic.com
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cial énfasis en la inyeccion sin coladas. Desde la creacion
de la compania, este concepto ha sido de gran importan-
cia. La inyeccion sin coladas elimina los procesos extensi-
vos como el desbarbado de
piezas moldeadas, y la tri-
turacion y reciclaje de las
coladas. Un aspecto de la
inyeccion sin coladas que a
menudo se ignora o se
menosprecia es el ahorro
de energia. Boy ofrece
boquillas especiales inclu-
yendo la inyeccién sin cola-
das en la linea de plano de
separacion del molde.

C.T. Servicio, S.A. [Centrotécnica)

Tel.: 936376868
info@centrotecnica.es

0 www.interempresas.net/P39926

Conjunto de dos extrusoras
Coextrusion sencilla y comoda

La empresa Corima ofrece un nuevo conjunto para el
mundo de la coextrusion, los modelos 2CO - 20 x 25
hasta 2C0O - 80 x 25. Cuentan con 2 estrusoras y un
cabezal en una misma base que ayuda a coextrusionar
con una gran facilidad y comodidad consiguiendo el pro-
ducto que se desea.

Corima, S.C.P.

Tel.: 935607204
corima(@corima.info

0 www.interempresas.net/P59073




Maquina insertadora de asas
Para envases de PET vacios/llenos

Dosiasa es una maquina insertadora de asas para
envases de PET vacios/llenos. Dicha maquina cuenta
con las siguientes caracteristicas técnicas: modelos
desde 2 hasta 10 |, unidad de rechazo de envases sin
asas con aviso de alarma, envases vacios y llenos,
orientador / posicionador de asas, transportador de
asas a unidad de insercion, diferentes capacidades de
producciony permite la utilizacion de diferentes tipos de
asas.

Hergopas, S.A.

Tel.: 917540590
sales@hergopas.com

€ www.interempresas.net/P50753

Cinta transportadora
Para distribuir el producto en varias localizaciones

Dentro de la gama Automation Line, la empresa Virginio
Nastri, representada en Espana por Raorsa, desarrolla
el modelo NDP, una cinta transportadora disenada
especialmente para distribuir el producto en varias
localizaciones, bien para que el producto se reparta
sobre cajas o para repartirlo en otras tantas cintas
transportadoras. Esta cinta se instala sobre soportes
ajustables y los mecanismos de actuacion estan fabri-
cados con acero inoxidable.

Raorsa Maquinaria, S.L.

Tel.: 961203126
raorsa(@raorsa.es

0 www.interempresas.net/P52403

I'™M YCUR RTECTT.

AN PLASTIC IDIEAS?
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Quién dice robot industrial, dice KUKA. Nuestros conceptos personalizados para cada sector al que estan destinados ponen de mani-
fiesto nuestra competencia a nivel mundial. Innovar, probar, revolucionar, investigar, optimizar, disefiar, confeccionar, desarrollar, flexi-
bilizar, elaborar ... son tareas que realizamos para usted con mucho gusto.

KUKAYTURIDIEAS www.kuka-robotics.com
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[ .

50 ANOS - YEARS 1960 -2010

« Compuestos de Polipropileno MASSOPLEN |

» Modificadores de impacto para PVC

+ TPU Poliuretanos termoplasticos

« Alcohol de Polivinilo (PVOH)

« Compuestos de purga para inyeccion,
extrusion y soplado

« Caolines /Caolines Calcinados

« Biocidas

« Estabilizantes para PVC

« Polietilentereftalato (PET)

C/Viladomat, 321

52 planta - 08029 Barcelona

Tel. 93 4952500  Fax 93 49525 02
www.cqm.es » e-mail:plastics@cqm.es

MAQUINAS DE SOLDAR POR:
* Ultrasonidos

* Espejo Térmico

* Vibracion

* Rotacion

* Friccion Circular

@ MECASONIC

A Crost Group Company

Mecasonic Espana, S.A.

Amplia gama de:

maquinaria equipos y accesorios

de soldadura por ultrasonidos
estandar y especiales

ULTRASONIDOS J.TIRONI, S.L.
C/Escorxador, nave 9

Pol. Ind. La Plana d'en Soler
08776 Sant Pere de Riudebitlles
(Barcelona)

Tel. 93 899 62 32 + Fax 93 899 55 74

E-mail: tironi@ultrasonidostironi.com
www.ultrasonidostironi.com
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H H C/ Avenc del Dasi, r° 6.
Rapld Pmmtyplng Pol. Ind. Can Petit 08227 Terrassa (Barcedona)

Tel: 937 337 000 { Fax: 937 337 001 prototipos

124 |

Molinos granuladores
Para bebederos pequenos

Especial para bebede-
ros pequefos y bajas
capacidades de proce-
samiento, se ha conce-
bido el molino granula-
dor Baby.

Gracias a sus dimensio-
nes ta compactas es
posible integrar este
molino triturador prac-
ticamente en cualquier
proceso. Los compo-
nentes que entran en
contacto con el material
en la cdmara de trituracion estan fabricados de acero
inoxidable, la cdmara esta totalmente aislada del exte-
rior, de manera que el molino baby se puede emplear
también en entornos limpios (fabricacién de CD/DVD).
En correspondencia con sus pequenas dimensiones de
disefio, el molino tiene un bajo consumo de energia.

Helmut Roegele, S.A.

Tel.: 902100310
helmut@roegele.com

0 www.interempresas.net/P46932

Maquina de soldadura
Tecnologia exclusiva de corriente pulsada

Los equipos de solda-
dura por resistencia
WS proponen una tec-
nologia exclusiva de
corriente pulsada de
alta frecuencia. Esta
tecnologia  permite
prestaciones de alta
calidad con un tama-
fioy un peso reducido.
Las impulsiones son suministradas en corriente conti-
nla para optimizar la calidad de soldadura. El tiempo
de soldadura, desde 1 hasta 50 impulsos al segundo,
permite calidad, homogeneidad y eficacia de las solda-
duras.

La frecuencia muy elevada de los puntos permite a la
soldadura de lograr espesores importantes, con una
real fineza de precisién en los ajustes de potencia y
tiempo.

Pélerin & Petit Import-Export, S.L.

Tel.: 934685822
postmaster@microsoldadura.com

o www.interempresas.net/P46650



Equipo para el reciclado
De poliolefinas

Comac, empresa comer-
cializada por Imvolca,
desarrolla una maquina de
gran volumen con doble
husillo corrotante, espe-
cialmente disenada para el
reciclado de poliolefinas.
Destaca por su mayor sec-
cién de trabajo y presenta una medida entre eje igual a
los modelos antecesores. De esta forma se logra una
mayor capacidad produccién. Este equipo cuenta con un
doble husillo de 120 mm, préacticamente el doble de
capacidad de transformacién que con un monohusillo
de 180 mm; logra el doble de produccién en un espacio
equivalente; y supone una disminucién de la mano de
obra (mismos operarios, pero fabricando el doble) y de
la cantidad de vatios/kg utilizados, debido al alto nivel
de friccion y pinzamiento del material dentro de la
maquina. Es mucho mas eficaz que en una monohusi-
llo, con un consumo entre 200 y 250 W/kg para un
PEHD.

Imvolca
Tel.: 936626533 COMPOUNDS
pascal@imvolca.com
‘ REINFORCED POLYMERS - HOT MELT
0 www.interempresas.net/P59183
Placa multiconectora : PET STAPLE FIBERS

Para la conexion centralizada

La placa multiconectora REP 203 Stdubli es una solu-
cion para la conexion centralizada de los sistemas de
control de inyeccion secuencial y de los circuitos de
potencia de las camaras calientes en la industria del
plastico. Conecte de manera rapida, fiable y facil el con-
junto de sus circuitos, garantizando al mismo tiempo
una perfecta estanqueidad: Hasta 144 contactos eléctri-
cosy 110A, en conformidad con la IP 67.

- @
-an.® D
Q‘?’:".& -

S

o @

Staubli Espanola, S.A.

Tel.: 937205408 _
connectors.es@staubli.com Representante para Espana:

o www.interempresas.net/P40688

www.imvolca.com - info@imvolca.com
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W&P, Clextral, Berstorff, APV, Leistritz, Buss, Maris, JSW

Barriles
Casquillos
Elementos

FABRICACION
REPARACION

600587036
cx?ruderexpcr’!’s@ﬂdnmkuldz es
www.extruder-experts.com

Fax: 943336100 San Sebastidn (Spain)

NEStereaaqrana(SEA)
< Sluelizavu seleeuve rorleser (SLS)
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S SCLES cees Cluctel (CELA FERDID L)

C/ Pau Claris, 157-161 - 08205 Sabadell (Barcelona - Espaiia)

PMWR Tel.: (+34) 937 273 118 - Fax: (+34) 937 259 788
E-mail: pantur@pantur.es - Web: www.pantur.es

ESPECIALISTAS EN
{ TERMOFORMADO
nso'las &l “TWIN — SHEET “
Y TRADICIONAL
+ DISENOS PERSONALIZADOS
« ACABADO DE ALTA DEFINICION
« CUERPOS HUECOS SIN PEGADOS NI SOLDADURAS

« INYECCION DE POLIURETANQ Y COLOCACION DE INJERTOS
+ DIFERENTES ACABADOS SUPERFICIALES EN ABS, PS, ETC...

Pol. Ind. Moli d'en Serra C/ Tarragonés, 12, Tel: 977-666 207
43710 STA. OLIVA (TARRAGONA) Fax: 977-660 376

E-mail: prensoplast@terra.es * www.prensoplas.com

\
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SOLICITE PRESUPUESTO SIN COMPROMISO:

CAMPANAS DE COMUNICACION DE CADA EMPRESA
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Juntas para ‘spinpacks’
Fabricacion a medida

Filtros Alson’s ofrece juntas para ‘'spinpacks’, extrusion
de polimeros y fibras sintéticas. Ofrece la posibilidad de
fabricacion a medida de series pequenas o grandes, con
cualquier forma y tamano.

Filtros Alson's, S.L.

Tel.: 938087025
ventas@filtrosalsons.com

0 www.interempresas.net/P50560

Pigmento de efectos dorados
Productos de alta gama

El pigmento Iriodin 325 Solar l}";’”.
Gold Satin de Merck aporta |
efectos dorados e introduce |
efectos finos y sedosos en los "
disenos, gracias al uso vy :
combinacién de pequenas
particulas y al empleo de una
tecnologia muy innovadora
para su fabricacién. Para los
estilistas, Iriodin 325 Solar
Gold Satin abre una nueva
dimension del disefio con
efectos dorados especial-
mente finos, que serdan muy valorados por los consumi-
dores de productos de alta gama. Su brillo permitira
lograr efectos dpticos fascinantes en un gran ndmero
de aplicaciones, especialmente en etiquetas, cajas ple-
gablesy envases flexibles, que daran elegancia a nume-
rosos articulos.

Merck, S.L.

Tel.: 935655470
quimica@merck.es

0 www.interempresas.net/P38059



Multicutter
Cuchillas rotativas

El Multicutter de Konskilde ha

sido desarrollado para el corte en

continuo de orillos o refilos en

maquinas extrusoras y maquinas '

cuchillas rotativas accionadas
directamente por un motor y una = "teagt
contracuchilla fija al cuerpo del i

cortador. Las cuchillas estan fabri-

cadas en acero endurecido con

gran resistencia al desgaste pro-

porcionando una larga vida util.

El diseno del cortador permite el ajuste y reafilado del
juego de cuchillas, siendo éste el Unico mantenimiento
que precisa.

El Multicutter se monta en el sistema de tuberia OK de
Kongskilde que aspira y transporta el material desde

las maquinas de produccion hasta el unto de descarga
del material cortado.

de corte de embalaje flexible. d
El Multicutter consiste en unas . ==L b

Kongskilde Howard Ibérica, S.A.

Tel.: 938617150
dfa@kongskilde.com

0 www.interempresas.net/P42061

Inyeccion rigida
Para la fabricacion de racores y codos

Granzplast tiene preparada una gama de granzas para
la fabricacién de racores y codos. Dependiendo de sus
funciones y tamafo, también tienen accesorios para
tuberias, cuarto de bafo, aparellaje eléctrico y piezas
para decoracion.

a

Granzplast, S.A.

Tel.: 962560421
granzplast@granzplast.es

0 www.interempresas.net/P43440

WITTMARN BATTENFELD SPAIN‘| Tel. +34-93 808 7860 | Fax +34-93 808 7199 | info@wittmann-group.es
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Componentes Equipo de soldadura
Magneticamente detectables Por ultrasonidos

Los componentes MDT de Lati
Ibérica, S.L. no incluyen fibras
de carbono o acero, ni de gra-
fito, ni de carbon negro, por
esta razon las particulas no se [
pueden producir durante la
jornada laboral, reduciendo
las posibilidades de contami-
nar el proceso y los productos
finales con los contaminantes cuya localizacion y detec-
cion puede ser extremadamente dificil. Los compuestos
de inyeccion moldeable no suelen ser detectables por
ningun tipo de detector de metales, son adecuados para
contacto con alimentos, y no sueltan polvo ni particulas
y ofrecen atractivos mecanicos cumplen todos estos
requisitos. Detectabilidad de incluso pequenas partes
del MDT debe considerarse como el sustituto mas ade-
cuado.

El sonotrodo es la pieza fundamental para realizar la
soldadura, se realiza al conseguir una vibracion y pre-
sion cuando éste se asienta encima de una de las dos
piezas a soldar, produciendo una fusién de los materia-
les.

El disefio del sonotrodo tiene relacién con el material a
soldar, la geometria de la pieza, la frecuencia y la
amplitud. Se fabrican en titanio o duraluminio.

. Automatizacion
Lati Iberica, S.L. Tecnicas de Unign, S.L. - aT-Union
Tel.: 932097377

info@es.lati.com Tel.: 936661525
cial@tecnosonic.com

0 www.interempresas.net/P59138 o www.interempresas.net/P45497

Deshumidificadores
Con capacidades de 200 a 800 m3/h

Piovan cuenta con el modelo DP 619-624, un generador de
: - n
aire deshumidificado en dos torres de cedazos molecula- n
res, con capacidades de 200 a 800 m3/h y punto de rocio de
funcionamiento de hasta -55 °C. Temperatura del aire de .
hasta 150 °C (200 en la versiéon HT). - B
Algunas de sus caracteristicas técnicas son: control elec- 4
Lo L]

trénico de la temperatura de proceso con algoritmo PID de
adaptacion automatica, interfaz operador con informacion
clara, control por microprocesador para un manejo senci-
llo e inmediato, amplia pantalla alfanumérica para visuali-
zar el estado de funcionamiento de la maquinay las even- . .
tuales alarmas, monitorizacion de los parametros funda- -

mentales (temperatura de deshumidificacion, temperatura
de referencia, valor de punto de rocio), posibilidad de aso-
ciacién a una o varias tolvas de deshumidificacién con

capacidad de 300 a 2.500 dm ; unidades individuales y . G .

soluciones centralizadas, Intelligent Energy Supervisor: \ .
optimiza el consumo energético adapténdolo a la produc-

cion y a las necesidades efectivas de la maquina transfor-

madora e Intelligent Material Drying: optimiza la deshumi-

dificacion del material previniendo la degradacion térmica . Py e s .

y la deshumidificacion excesiva. LUISOI S.L. [d|Str|bU|d°r Plovan]
Tel.: 935883362
luiso@luiso.net

0 www.interempresas.net/P53889
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Actronic, S.L. 79, Contraportada Kuka Robots Ibérica, S.A. 123
Alicantina de Maquinas, S.L. 22, Interior contraportada Larraioz Electrdnica Industrial 101
Ampco Metal Alloys Espafa, S.L. (Ampco Metal 89 Mateu & Solé, S.A. 17
Arburg, GmbH " MAYREPLAST, S.L. 77
Asistencia Técnica Inyectadoras y Mecasonic Espafia, S.A. 124
Sistemas de Automatizacion, S.L. 25 Merck, S.L. 55
Battenfeld-Cincinnati Austria, GmbH 13 Netstal Maquinas, S.A. Interior portada
Bmb, S.P.A. 21 Omya Clariana, S.L. 3
Casmodel, S.L. 91 Otto Manner Vertriebs GmbH 99
Central de Maquinaria Usada, S.A. 28 Pallmann Maschienenfabrik GmbH & Co. KG 97
gomerc!at gur:mlgg Ma;s:, S.A. 153 Pantur, S.L. 126

omercial schneiaer, >.A. Prensoplas, S.L. 126
Cuchillas Castillo, S.L.U. 54 A

e . Raorsa M inari L. 1

De”_‘at E)_(posmon Managing GmbH 51 S:?icSAalcainspaeciaa'liSdades, S.A. g?
Equipamientos J. Puchades, S.L. 6 Santi Aldea Rodriguez (Inteco) 8
Equipos y suministros tampogréaficos Croma Ibérica, S.L. ___ 54 antlago 9
Eurologos Madrid 18 gzggsggnc/fﬁi?%nﬁs Langa 11:;
E:tr:ur:;:f E)/(%:r?!m' FVKuG 122 Second Technologies Roegele, S.A. 85
Ferromatik Milacron Maschinenbau GmbH 93 Sgltgr, S.A. — 67
Filtros Alson's, S.L. 91 Silmisa Maquinaria, S.L. 35
Fultech Espafa (Fultech Group) Doble portada exterior Spirol Industries Ltd. 69
Gestién de Termoplasticos, S.L. 122 Staubli Espafiola, S.A. 73
Gneuss Kunststoff-Technik, GmbH 115 Stella 94
Gs Tecnic 54 Tallers Ballet Cibermatic, S.L. 122
Helmut Roegele, S.A. Portada Tecnova, S.R.L. 37
Imvolca 54,125 Troostwijk Veilingen B.V. 83
Ineo Prototipos, S.L. 124 Ultrasonidos J. Tironi, S.L. 124
Instituto Tecnoldgico del Plastico (AIMPLAS) 33 Wittmann Battenfeld Spain, S.L. 127
Kongskilde Howard Ibérica, S.A. 65 Zumbach Electronics AG 87

NOVEDADES IMPORTANTES PARA LOS CLIENTES DE

net

A partir de ahora los stands en la Feria Virtual de Interempresas.net son AUTOGESTIONABLES

Si usted tiene contratado un stand virtual en Interempresas.net, ahora puede gestionar sus contenidos
a través de la herramienta “MIS DATOS"”

€ Puede ver el listado de todos los pabellones en los que aparece su stand virtual; con posibilidad de solicitar los oportunos cambios.
@) Puede enviar notas de prensa, articulos periodisticos y otros materiales.
€) Puede anadir, modificar o eliminar lineas de producto y marcas del stand virtual.
@) Puede anadir o eliminar ofertas y demandas del apartado de anuncios clasificados.
© Puede afiadir, modificar, reclasificar o reordenar catalogos y otros documentos del stand virtual.
@ Puede afiadir o eliminar resefias de producto, con su correspondiente fotografia, en el escaparate del stand virtual.
El mecanismo de gestion de catalogos y otros documentos se realiza de forma instantanea. La gestion de ofertas y demandas, lineas de producto, marcas,

resefias y notas de prensa es revisada por el departamento de gestion de contenidos de Interempresas para adecuarla a los criterios editoriales y a las
normas de edicién en beneficio de la calidad y claridad de la informacién y de la coherencia interna de la base de datos.

Y ADEMAS...

Se le enviara cada mes por correo electrénico una ESTADISTICA COMPLETA Y DETALLADA de las visitas recibidas en cada
uno de los apartados de su stand virtual, o de cualquier otro de los espacios comerciales contratados, asi como de los correos
electrdnicos y formularios enviados a través de los mismos.

’ﬂTEf empr €S0S-. TOTAL INTERACTIVIDAD, ALTA CALIDAD DE LOS CONTENIDOS Y MAXIMA TRANSPARENCIA

La audiencia de Interempresas.net esta controlada
por Nielsen NetRating y auditada por la 0.].D.

Para cualquier duda referente a la autogestion de contenidos contactar con
DirectorioEmpresas@interempresas.net - Tel. 93 680 20 27



BOLETIN DE SUSCRIPCION

Interempresas publica ediciones especializadas para cada sector industrial. Si desea recibir durante un ano todas las
ediciones de uno o varios sectores, marque la casilla o casillas de su interés.
PRECIO
EDICIONES ESPANA EXTRAN JERO
(precios sin IVA) (precios sin IVA)
COMPRAR COMPRAR
METAL-MECANICA 11 80 € ] 184 € ]
FERRETERIA 4 24 € ] 55 € ]
MANTEN., INSTAL. Y SEG. INDUSTRIAL 4 24 € ] 55 € ]
MADERA 4 24 € - 55 € ]
CONSTRUCCION 4 2L € - 55 € ]
CERRAMIENTOS Y VENTANAS 4 24 € ] 55 € ]
OBRAS PUBLICAS 9 54 € ] 124 € ]
NAVES INDUSTRIALES 9 54 € - 124 € ]
OFICINAS Y CENTROS DE NEGOCIOS 4 24 € - 55 € ]
EQUIPAMIENTO PARA MUNICIPIOS 4 24 € ] 55 € ]
JARDINERIA Y AREAS VERDES 4 24 € ] 55 € ]
AGRICULTURA Y EQUIP. FORESTAL 9 54 € - 124 € ]
GANADERIA 4 2L€ ] 55 € ]
INDUSTRIA VITIVINICOLA 4 24 € ] 55 € ]
INDUSTRIA ALIMENTARIA 4 24 € ] 55 € ]
TECNICA Y GESTION DEL AGUA 4 24 € - 55 € ]
IND. QUIMICA Y LABORATORIOS 4 24 € ] 55 € ]
ENERGIAS RENOVABLES 4 24 € ] 55 € ]
RECICLAJE Y GESTION DE RESIDUOS 4 24 € ] 55 € ]
COMPONENTES Y AUTOMATIZACION 4 24 € ] 55 € -
LOGISTICA Y MANUTENCION 4 24L€ ] 55 € -
ENVASE Y EMBALAJE 4 24 € ] 55 € ]
INDUSTRIA GRAFICA 9 54 € ] 124 € ]
PLASTICOS UNIVERSALES 9 80 € ] 184 € -
DATOS PERSONALES
Empresa N.L.F.
Nombre Apellidos
Direccion
Poblacion C.P
Teléfono Fax
E-mail
FORMA DE PAGO
CHEQUE NOMINATIVO A NOVA AGORA, S.L. Fecha / /20

DOMICILIACION BANCARIA

FIRMA DEL TITULAR
Nombre y Apellidos del titular

Cddigo de cuenta de cliente (C.C.C.)

Entidad Agencia DC N° de Cuenta

TARJETA DE CREDITO

Nombre y Apellidos del titular

Ndmero tarjeta H ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ Fechadecaducidad‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

La suscripcion se renovara anualmente salvo orden en contra del suscriptor

Puede enviar este boletin por fax al 93 680 20 31 o por e-mail: suscripciones@interempresas.net
0 bien por correo postal a égora, S.l. €/ Amadeu Vives, 20-22 « 08750 MOLINS DE REI (Barcelona)
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s/Lavadores
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* Separadores metales:
* Recicladores caucho)

s\Recicladores cableplast

» Molinos ) Desgarradores * Granuladores
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» Separadores metales * Cintas transportadorﬁ
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LOS PROCESOS PLASTICOS
BAJO CONTROL
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Regulacion Canales Calientes

Supervision de Produccion

Nuestro oficio es la regulacion, el control y el analisis de procesos, el desarrollo y la innovacion
son el fruto de nuestra experiencia y saber hacer, el resultado es una amplia gama de productos,

servicios y aplicaciones en las técnicas de transformacion de materias plasticas.

actrﬂnlc S l P.Ind.Can Calderén-Murcia, 48 nave 3B - 08830 Sant Boi de Llobregat (Barcelona)
(L y ANl Telf.93 652 87 10 - Fax.93 652 87 11 - e-mail : comercial@actronic-sl.com - www.actronic-sl.com

www.sise.fr - e-mail : sise@sise.fr
Telf. +33 (0)4 74 77 34 53 - Fax. +33 (0)4 74 73 90 18




