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Os projetos importantes precisam de AMUT

Quanto mais avancada a nossa tecnologia, melhor o seu resultado
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Com mais de 50 anos de experiéncia em instalagdes de transfor-
macao e uma grande paixao por desafios, a AMUT participa das
grandes inovacoes de hoje e de amanha.

Seja qual for seu projeto, a AMUT
coloca a sua disposi¢cdo tecno-
logias e instalacdes inovadoras
para extrusdo, termoformagem e
reciclagem de plasticos.

Nossos sistemas de producao, sem-
pre eficientes e vantajosos, encon-
tram aplicacdo em diversos setores
industriais.

AMUT WORTEX
Rua Dr. Elton César, 587 ¢ Campo dos Amarais ® Campinas ® SP e Brasil ¢ CEP: 13.082-025

Tel: + 55 19 3797.2555 R. 2562 Fax: + 55 19 3797.2585
info@amutwortex.com www.amutwortex.com

A contribuicao de nosso know how se
traduz na melhoria concreta de sua
produtividade:

> Qualidade de seu produto

> Alta Performance

> Custos operacionais reduzidos
> Economia energética

CWORTEX

Clever solutions for plastic



Revalue your concept of

performance

+ INNOVATION
+ QUALITY
+ SAVING

In plastic pipe production revalue your
concept of performance: Tecnomatic
introduces two important innovations for
your business: Venus and Zeus.

T +39 035 310.375 | info@tecnomaticsrl.net

The new Zeus Extruder 60/37

Tecnomatic is a highly specialized company that
produces machinery for rigid and flexible plastic
pipes. Our company optimize the most advanced
technologies to guarantee the best performances
in terms of timing, quality and cost of the finished
product. Thanks to a knowledge of more than
30 years and a continuous research & development
activity, Tecnomatic produces and design complete
packages, offering its customers innovatives, flexibles
and customised solutions.

TECNGDMATIC

TECHNOLOGIES FOR PLASTIC MATERIAL PROCESSING

24052 Azzano San Paolo BG Italy via Emilia, 4
www.techomaticsrl.net
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ITIB Machinery International com mais de 45 anos de experiéncia
pode fornecer linhas de extrusao para producao de tubos corrugados
simples e de parede dupla de PE, PP, PVC, PA, EVA e outros materiais
termoplasticos a partir de 4,5 mm de didametro interno até 700 mm di
diametro externo.
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na América do Sul

por Stefania Arioli

O continente sul-americano tem sido tradi-
cionalmente um mercado-alvo principal
para a industria italiana de maquinas para
plasticos e elastdmeros. De fato, em 2011
(Ultimo ano disponivel no momento da re-
dacdo desta informagdo, também para
comparagdes com outros paises fabrican-
tes importantes, n.red), as vendas feitas na
regido totalizaram quase 200 milhdes de
euros, um aumento de 4,5% em relagdo a
2010 e com uma evolugao média de 6,5%
para o triénio 2009-2011. As estimativas
para 2012 sugerem uma ligeira diminui-
¢éo, enquanto o valor das exportagdes para
esta area geografica devera situar-se nos
190 milhdes.

Esta tendéncia coloca no entanto a ltalia
em terceiro lugar entre os principais forne-
cedores de tecnologia para a industria de
transformacdo na América do Sul, depois
dos concorrentes alemées e do mais re-
cente “avanco” chinés - mas neste dltimo
caso deve-se notar que ainda ha uma la-
cuna tecnoldgica significativa em relagao

as instalagOes de origem europeia e ita-
liana, em particular, que continuam a ter
como caracteristica principal o serem fre-
quentemente realizadas sob medida e de
acordo com as especifica-
¢0es do cliente, com uma re-
lacdo qualidade/preco que
continua sendo mais vanta-
josa em comparagao com 0s
concorrentes alemaes.

Mais especificamente, € o
Brasil a absorver a maior
parte das exportagdes italia-
nas para a América do Sul,
como se mostra na tabela 1
abaixo. Além disso, a Vene-
zuela é o pais em que a Ita-
lia resulta ser o primeiro
fornecedor, com forte recu-
peragéo em relagéo a 2010.

Argentina: crescem
as importacoes
Com base no ultimo relatério publicado

pela Camara Argentina de Industria Plastica
(Caip), estdo presentes no pais cerca de
2800 empresas transformadoras, que em-
pregam 38000 pessoas. 47% dessas em-

presas opera na area da extrusdo e 22%
na da moldagem por injec&o.

Em 2011, o consumo de polimeros ultra-
passou 1,7 milhdes de toneladas - em
comparagdo com uma produgdo de cerca

TAB. 1 - EXPORTAGOES ITALIANAS DE MAQUINAS PARA PLASTICOS E ELASTOMEROS PARA A AMERICA DO SUL (MILHARES DE EURQS)
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Argentina Bolivia Brasil Chile Colémbia Equador Paraguai Peru Uruguai Venezuela
2009 13279 722 56758 10317 7611 7230 800 11011 1866 18704
2010 31475 317 98245 14209 11913 8987 196 11289 2402 11038
2011 33494 1648 90138 20271 11372 7819 464 14444 1078 17904
2012* 26000 1000 80000 19000 20000 11000 400 12000 1000 19000
“estimativas

Fonte: Assocomaplast



de 1,3 milhdes - dos quais pouco menos
de 700 mil séo de PE. O consumo per ca-

pita de plasticos é, portanto, cerca de 40
kg. Quase metade do consumo, mais exa-
tamente 46%, tem sido destinado ao setor
da embalagem, seguido pela construgéo
civil com 13% e elétrico/eletronico, com
10%. A balanca comercial argentina de
produtos plasticos é decididamente nega-
tiva, com importagGes de quase 220 mil to-
neladas e exportages de pouco menos de
150 mil toneladas.

0O setor dos elastdmeros é composto por
200 empresas, com 8000 trabalhadores.
Em 2011 o consumo de matérias-primas
atingiu 108 mil toneladas, das quais 71000
de elastdmeros sintéticos e 37000 de bor-
racha. Ainda de acordo com as estatisticas
oficiais de fonte local para 2011, as impor-
tacOes dos transformadores argentinos de
maquinas para plasticos e elastomeros to-
talizaram 250 milhdes de dolares, em com-
paracdo com os 208 em 2010, em
particular, entre 0s principais tipos de in-
stalagdes, houve um aumento significativo
na compra de extrusoras (até 25 milhdes)

produtos plasticos.

daqui a cinco anos.
A capacidade de
producéo global de
bioplastico  deve
chegar a 6 milhGes
em 2016, volume
quase cinco vezes
maior que o de
2011, que fechou

(Feiplasti_c 2013 traz as inovacoes
da cadeia do plastico

A Feiplastic - 14° Feira Internacional do Plastico acontece entre os dias 20 e 24
de maio de 2013, no Pavilhdo de Exposicoes do Anhembi, em Sao Paulo, e retine
cerca de 1400 marcas da indUstria plastica nacional e internacional.

Organizada pela Reed Exhibitions Alcantara Machado, a feira ocupa 85 mil m? do
Anhembi e espera receber um publico estimado em 70 mil visitantes, entre fa-
bricantes, técnicos, engenheiros, profissionais do sector e transformadores de

Um dos temas que norteia a Feiplastic é o “plastico verde”. Estudo divulgado em
novembro de 2012, em parceria entre o instituto European Bioplastics e a Uni-
versidade de Hannover, na Alemanha, revela um cenario favoravel para o mer-
cado mundial de plasticos provenientes de fontes renovaveis, com grande virada

\

e maquinas de moldagem por sopro (acima
de 30 milhdes). Com base nos dados do
Istat (Instituto italiano de estatistica), 0s
produtos italianos, como mostrado na ta-
bela, foram na ordem de 33,5 milhdes de
euros, dos quais um quarto s&o extrusoras,
em crescimento sustentado em relagdo a
2010.

Bem o Chile

No caso do Chile - onde a industria de tran-
sformacgdo de plastico é composta por
cerca de 450 empresas (metade das quais
opera no setor da extrusdo), com 50 mil
trabalhadores e gera um faturamento anual
de cerca de 3,4 bilhdes ddlares - registrou-
se em 2011 um consumo de 820 mil to-
neladas de polimeros, 53% das quais
utilizadas na produgéo de embalagens.

A importagdo de maquinas ultrapassou
188 milhdes de ddlares em 2011, compa-
rado com os 116 milhdes de 2010, em
funcdo de uma maior compra de impres-
soras flexograficas (+87%, até 26 milhdes
de délares), maquinas de injecéo (86%, 20
milhdes) e extrusoras (74% e 32 milhdes).
As importac0es provenientes da Italia regi-
straram nos Ultimos quatro anos uma pro-
gressdo constante e estavel, passando de
7 milhdes de euros em 2008 aos 10 mil-
hoes de euros em 2009, 14 milhdes em
2010 até mais de 20 milhdes em 2011. As
projecdes para 2012 levam a supor que
serdo confirmados os valores de 2011,
gracas as fortes vendas de linhas de ex-
truso.

Colémbia, dados
indicadores

Em relagdo a Colombia ndo ha informagoes
atualizadas sobre a estrutura da industria
de transformacdo local; portanto é possivel
dar apenas algumas indicagdes sobre o co-
mércio exterior de produtos plésticos e ela-
stdmeros - que em 2011 apresentava um
saldo negativo em ambos 0s casos, mais
acentuado para o segundo: exportagoes
por cerca de 30 mil toneladas em compa-
racdo com 180 mil de aquisicoes além-
fronteiras, enquanto que para os artefactos

10
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em 1,2 milhoes de
toneladas. O PET
parcialmente vege-
tal deve ocupar
80% do mercado,
0 equivalente a 4,6
milhoes de toneladas. A produgao de polietileno proveniente de fontes renova-
veis devera chegar a 250 mil toneladas, como o desenvolvido a partir do etanol
da cana-de-agucar, e utilizado por empresas como a Braskem, presente na Fei-
plastic 2013. A revista Embanews apresenta a exposicdo das embalagens ven-
cedoras do Prémio Embanews 2013 - Troféu Roberto Hiraishi.

.

de plastico registraram-se 130 mil tonela-
das de exportagdes em comparagédo a 180
mil toneladas de importagdes.

As importagdes colombianas de maquinas
para plasticos e elastbmeros apresentaram
em 2011 um aumento de 21% em relagéo
a 2010, com quase 160 milhdes de ddla-
res. Aumento consistente e marcante nas
compras de impressoras flexograficas
(mais de 23 milhdes de dolares; +40% em
relagdo a 2010), maquinas de injecdo
(cerca de 24 milhdes, +12%), extrusoras
(18 milhdes, +15%), moldes (de 22 para
32 milhdes); quadruplicaram as importa-
¢Oes de maquinas de moldagem, até cerca

0 estande da representagao italiana por ocasiao da edicéo de
2011 da Feiplastic

www.feiplastic.com.br)




de 11 milhdes. De acordo com o Istat, a
Colémbia, com uma quota de 0,47% do
total, e pouco mais de 11 milhdes de euros,
ocupava em 2011 o0 40° lugar no ranking
das exportag@es italianas de mdaquinas

para plasticos e elastbmeros.

Estavel o Peru
De acordo com informagdes fornecidas
pela associacdo local do setor, existem no

Peru cerca de 850 empresas de transfor-
magcdo de plasticos (70% das quais com
menos de 10 trabalhadores), com 24000
trabalhadores e um volume de negécios de
cerca de 500 milhdes de dolares.

Mapa da feira Feiplastic 2013 com detalhe da participacéo italiana
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A produgao local de produtos de pléstico &
relativamente estavel e, portanto, também
a balanca comercial apresenta um déficit
reduzido: 13000 toneladas, gragas as ex-
portagtes que chegaram a 118000. Pelo
contrario, a produgdo de produtos elasto-
meros é muito limitada e hd uma forte de-
pendéncia das compras no exterior.

Em fungdo do aumento significativo na
compra de maquinas em 2011 em relacao
a 2010, podemos supor um aumento do
investimento por parte dos transformado-
res locais para melhor atender a demanda
do mercado doméstico. Neste contexto, no
entanto, para 2012 ha uma estabilidade
nos produtos provenientes da Itdlia - cujas
vendas deverdo estabilizar na ordem de 12
milhdes de euros - da Alemanha (cerca de
25 milhdes de euros) e China (novamente
com cerca de 16 milhdes).

Moldes na Venezuela

Na Venezuela, 53% das cerca de mil em-
presas de transformacgao dedica-se a pro-
ducdo de embalagens, mas a demanda
local é ainda dependente das importagdes,
que em 2011 superaram as 66000 tone-
ladas, das quais cerca de 27000 eram pla-

cas, folhas e filmes.

De acordo com as estatisticas locais, em
2011, a aquisicdo de maquinas aumentou
12% em relagéo a 2010, atingindo 206
milhdes de ddlares. Note-se, em particular,
o forte aumento das importacées de mol-
des, cujo valor ultrapassou 0s 55 milhdes
de dolares, em comparagdo com os 29 mil-
hoes do ano anterior. Neste caso, mais do
que um quarto do total é de origem italiana.
De acordo com os dados do Istat (Instituto
italiano de estatistica), a Venezuela, com

0,74% do total e um valor de 18 milhdes
de euros, ocupa 0 29° lugar no ranking de
2011 das exportac0es italianas de maqui-
nas para plasticos e elastomeros.

Bolivia, Equador, Paraguai

e Uruguai

Sdo mercados com dimensoes limitadas,

principalmente importadores de produtos

plasticos e elastbmeros (sendo a produgéo

local muito limitada) e ocupam posigoes

bastante marginais entre os destinos para

as exportacoes italianas de maquinas e

equipamentos. As posicoes de Bolivia,

Equador, Paraguai e Uruguai na classifica-

¢éo séo as seguintes:

e 82° com uma quota de 0,07% e um
valor de cerca 1,6 milhdes de euros

e 51° com0,32% e 7,8 milhdes de euros

e 107° com 0,02% e menos de meio
milhdo de euros

e 96° com 0,04% e 1,1 milhdes de euros.

Brasil no “top 10”

Os Ultimos dados divulgados pela associa-
¢do brasileira da industria do pléstico, in-
dicam que a industria de transformagcéo de
plasticos inclui cerca de 12000 empresas
- metade das quais dedicam-se a
moldagem por injecdo e um quarto
a extrusdo - com pelo menos
355000 trabalhadores. O con-
sumo de produtos de plastico em
2012 atingiu o valor de 59 bilhdes
de reais (cerca de 23,26 bilhdes
de euros), com um aumento de
8,5% em relagdo a 2011. A pro-
dugdo no entanto resulta esta-
gnada, com uma queda de 0,4%,
devido, em particular, ao desem-
penho negativo do setor das folhas
de plastico.

As empresas de transformagédo
absorvem pelo menos 6,5 milhdes
de toneladas de polimeros por
ano, dos quais 53% usados para
produzir embalagens e 20% arte-
fatos para a construgdo. No en-
tanto, a produgdo local ndo
consegue atender a demanda in-
terna e, portanto, existe uma certa
dependéncia das importagdes que,
em volume (mais de 540 mil tone-
ladas em 2011) sdo ainda mais do que o
dobro das exportag@es e incluem em par-
ticular placas, folhas e filmes.

E importante lembrar que em janeiro de
2012 entrou em vigor no Estado de S@o
Paulo a proibicdo de sacolas de plasticos
gratuitas em lojas e supermercados (2,4
milhdes de unidades por més), que acaba-
vam para ser utilizadas, em 90% dos
casos, para coleta de lixo. Essa lei foi rece-
bida de forma controversa e tem havido re-
clamag0es e recursos contra sua aplicagdo

efetiva, mas outros estados brasileiros tém
tentado introduzir medidas semelhantes
para reduzir a utilizagdo de sacolas de pla-
stico, ou pelo menos fazer um uso mais
consciente e sustentavel.

No setor de elastbmeros operam quase
2000 empresas de transformagéo que em-
pregam quase 60 mil trabalhadores ge-
rando um faturamento de cerca de 2,6
bilhdes de dolares e utilizando quase 900
mil toneladas de elastdmeros, dos quais
500 mil sintéticos, largamente produzidos
localmente. Em particular, a produgéo anual
de pneus para carros e caminhdes é de
quase 35 milhdes de unidades.

De acordo com o departamento de estati-
stica brasileiro, as importagdes de maqui-
nas para plasticos e elastdmeros chegaram
em 2011, perto de 1,3 bilhdes de ddlares,
um aumento de 59% em comparagdo com
0s 790 milhdes em 2010. Em particular,
aumentaram fortemente as compras de
magquinas de moldagem por inje¢do (+27%
e mais de 270 milhdes de ddlares, mais de
um tergo vindas da China) e extrusoras
(+83% e mais de 140 milhdes de dolares,
neste caso um quarto proveniente da Ale-
manha). Embora com valores absolutos
mais limitados, ha um consideravel cresci-
mento nas importagdes de maquinas de
moldagem por sopro (15% e 62 milhdes) e
prensas para pneus e camaras de ar
(309% a mais de 44 milhdes).

0 Brasil ocupa, desde ha varios anos, o
“top ten” dos mercados de destino das ex-
portacdes italianas de maquinas para pla-
sticos e elastdmeros, sempre de acordo
com os dados do Istat. As estimativas para
2012 indicam que as vendas italianas de
tecnologia para a indUstria transformadora
brasileira deverdo alcancar os 80 milhdes
de euros, marcando uma certa diminuicéo
em comparagdo com a tendéncia positiva
registrada nos Ultimos dois anos - sinal
provavelmente de uma certa maturidade do
mercado, também satisfeito com a cre-
scente produgdo local que é protegida por
altos impostos de importagdo para tipos de
maquinas também produzidas pelos fabri-
cantes locais - mas ainda préximo do pico
de 120 milhdes de euro atingido no final
dos anos noventa. Em detalhe, aumenta-
ram o fornecimento de maquinas de inje-
¢do, para resinas reativas e de impressoras
flexograficas, enquanto diminuiu o de ex-
trusoras e maquinas de moldagem por
S0pro.

Em contraste, 0s concorrentes alemaes e
chineses aumentaram suas exportagoes de
maquinas para o Brasil, atingindo em
ambos 0s ¢asos, 0 valor de € 177 milhdes
de euros em 2012 contra, respectiva-
mente, 150 e 166 em 2011.

www.assocomaplast.org
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O ano de 2012 para os fabricantes italianos

A exportacao resiste

De acordo com dados Istat (Instituto italiano de estatistica) sobre
0 comércio exterior nos primeiros nove meses de 2012, a
Assocomaplast (J 16), Associacdo nacional do setor perten-
cente a Confindustria - Confederacédo Geral da Industria Italiana
- que reune cerca de 160 fabricantes de maquinas, equipa-
mentos e moldes para plasticos e elastbmeros) estima para 2012
resultados para o setor que poderdo se aproximar aos de 2007
- 0 melhor ano de sempre - com uma producao de cerca de 4,2
bilhGes de euros e exportagdes superiores a 2,6 bilhdes

As estimativas da Assocomaplast evidenciam niveis estaveis de
vendas para 0 estrangeiro que representa, agora mais do que
nunca, 0 motor deste setor industrial, enquanto as importagdes
registraram um modesto +2%, mesmo assim de certa forma
surpreendente, dada a crise do mercado interno.

De fato, as exportagdes apresentaram um aumento de cerca de
9% que, mesmo sendo menos brilhante do que os resultados
dos trimestres anteriores, € um sinal encorajador para as em-
presas do setor, ao contrario dos resultados sensivelmente mais
negativos registrados por outros segmentos da engenharia me-
canica italiana. Na verdade, mesmo o resumo das respostas for-
necidas pelas empresas associadas a Assocomaplast durante
uma recente pesquisa, revela um aumento da cota de fatura-
mento na exportagdo para mais de um tergo das empresas que
responderam ao inquérito no segundo semestre de 2012, em
comparagao com o primeiro.

De acordo com as alteragbes mencionadas em 2012/2011, o
saldo da balanga comercial do setor ultrapassou 1,41 bilhdes de
euros, um aumento de 11% em comparagéo ao saldo anterior.

A andlise dos macro setores de destino das exportacdes con-
firma o continente europeu no primeiro lugar, com cerca de 60%
do total e um aumento de 11% em relacdo a janeiro-setembro
de 2011. A sustentar este crescimento foram especialmente 0s
mercados fora da Unido Europeia, especialmente a Russia, que
registrou +26% e quase a tocar os 100 milhdes de euros. Segue
0 continente americano, com uma quota de 18% e um aumento
de 14% em relagdo ao ano anterior, neste caso um peso deter-
minante tiveram as encomendas provenientes dos Estados Uni-
dos e México. Passando para a América do Sul observa-se, pelo
contrario, uma desaceleragdo nas encomendas por parte dos

transformadores brasileiros (uma referéncia mais ampla pode
ser encontrada na pagina 9, nred), que desce 12%, sendo no
entanto, uma descida naturalmente esperada, dado o ritmo su-
stentado dos ultimos anos.

Do outro lado do globo evidencia-se uma dinamica mais fraca:
as vendas para o Extremo Oriente subiram em média 3%, em-
bora com desenvolvimentos muito diferentes, no que se refere

aos mercados mais importantes. De fato, a China, que absorve
metade das maquinas italianas destinadas a essa drea geogra-
fica, adquiriu 4% a mais em valor, enquanto no caso da india
houve uma diminuigdo; também as vendas para a Tailandia e a
Indonésia aumentaram. No que diz respeito ao Oriente Médio
houve, no entanto, uma flexao de 18%, principalmente devido a
queda para metade das vendas para o Ird, evidentemente in-
fluenciadas pelas medidas restritivas mais rigorosas deste ano.
As vendas para a Turquia foram positivas.

No norte da Africa a tendéncia foi descendente nas vendas em
Marrocos e Egito, ao contrario do que aconteceu na Tunisia. O
resto do continente Africano apresenta valores mais modestos,
exceto a Africa do Sul, destino de maquinas no valor de mais de
18 milhdes de euros (um tergo a mais do que em janeiro-se-
tembro de 2011). Uma descri¢do detalhada do comércio exterior
por tipo de maquina é apresentada na tabela abaixo.

www.assocomaplast.org

IMPQRTAQﬁES-EXPOR'[A(}()ES ITALIANAS DE MAQUINAS, EQUIPAMENTOS E MOLDES PARA
PLASTICOS E ELASTOMEROS (JANEIRO A SETEMBRO DE 2011 - MILHARES DE EUROS)

IMPORTAGOES EXPORTAGOES .
1 4 ol oE T e Mercado mundial de PET
T IMPRESSORAS FLEXOGRAFICAS 11844 11342 81503 88909 .
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MAQUINA PARA MOLDAGEM TERMICA 2817 6207 43317 36686 0 mercado mundial de PET foi estimado em
US$ 23,3 hilhdes em 2010 e deve chegar a
PRENSAS DIVERSAS 15305 6731 76083 78436 USS 48.4 bilhdes em 2016, crescendo a
MAQUINAS PARA MOLDAGEM, OUTRAS 8308 10413 105084 114415 uma taxa anual média de 9,6% entre 2011
OUTRAS MAQUINAS 33144 37908 314512 352916 e 2016, de acordo com um relatorio publi-
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TOTAL 435079 444859 1707844 1857158 longo dos préximos cinco anos em termos

da demanda por PET. A demanda por PET



estd sendo orientada principalmente pelo aumento da aplicagdo
em embalagens de refrigerantes, bem como pelo aumento do
consumo de embalados, congelados e outros alimentos proces-
sados. Os PET sdo utilizados sobretudo em embalagens de re-
frigerantes e agua engarrafada, bebidas alcodlicas e quentes,
folha/filmes e comida. O mercado dos PET, em termos de cadeia
de valor, foi subdividido em dois, o tereftalato de polietileno (PET)
e 0 etileno. Ao longo da ultima década a demanda de PET au-
mentou consideravelmente devido a demanda crescente da in-
dustria de alimentos e de bebidas. O mercado do etileno é
segmentado em fungdo da sua aplicagdo como polietileno, dxido
de etileno, dicloreto de etileno e etilo-benzeno. O mercado do
etileno foi estimado em US$ 140,4 bilhdes em 2010 e devera
chegar a US$ 254,5 hilhdes em 2016.

O tereftalato de polietileno viu um crescimento de cerca de 7%
na Ultima década, de acordo com a GBI Research. A demanda
para a industria quimica de embalagens flexiveis € um resultado
da sua diversa aplicagdo em uma gama de novos produtos nos
designados produtos de grande consumo (FMCG) e alimentos. A
demanda global de PET foi de 6.472.350, em 2000, aumen-
tando para 12.621.553 em 2010 - uma taxa composta de cre-
scimento anual (CAGR) de 6,9%. A GBI afirmou que esta
tendéncia de crescimento devera continuar no futuro, com a de-
manda mundial por PET a chegar a 23.452.281 até 2020. A re-
gido da Asia-Pacifico apresentou a maior demanda por PET, com
40,6% da demanda global para o produto quimico. A GBI ante-
cipa que esta taxa ird aumentar para 47,8% em 2020, como re-
sultado da crescente fabricagdo de produtos petroquimicos na
China. A China devera ser o lider do mercado de PET em 2020,
resultante de investimentos em operagdes no pais por parte dos

grandes produtores
de PET. Outros pai-
ses que poderdo

ver um aumento

nos mercados de

PET sé&o Brasil,
Russia e India.

A crescente de-
manda por uma
maior prote¢éo do
produto e vida il

mais longa ird
determinar um
maior crescimento

de embalagens
flexiveis. A em-
presa disse que as
melhores barreiras

a0 gas carbonico e

de protecéo contra a
luz UV, que aumentam a
vida til dos produtos em-

balados em PET, vai contribuir

para as embalagens PET aumentarem a sua participagdo no
setor de embalagens na préxima década. Novos processos de
enchimento a quente estdo criando novas potencialidades para
as embalagens PET de massas e molhos.

www.transparencymarketresearch.com
www.gbiresearch.com

DROP Ll NE Linee automatiche di estrusione per la produzione di tubi di irrigazione a goccia.
Automatic extrusion lines for the production of drop irrigation pipes.
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Gruppo testa con vasca sottovuoto.
Die unit with vaacum tank.

- Impianti speciali di tubo per irrigazione a goccia
= Impianti per lastre piane mono e multi strato
- Impianti per cast film multistrato
= Impianti per lastre alveolari
- Teste piane ed attrezzature per profili speciali
- Impianti speciali per polimeri fluorurati
- Impianti per profili di illuminazione
- Impianti speciali a richiesta

- Plants for mono and multi-layered flat sheets
- Plants for multi-layered cast film

- Plants for hollow sheets

- Flat dies and equipments for special profiles
- Special plants for fluoro-polymers

- Plants for lighting profiles

- Special plants on request
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- Special plants for the production of drop irrigation pipes
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Mercado mundial de tubos de plastico

Desenvolvimento dinamico
na Asia-Pacifico

De acordo com um estudo recente da Ceresana, em 2019 o
mercado mundial de tubos de plastico devera atingir um fatura-
mento de mais de 80 milhdes de ddlares. Atualmente, mais de
50% da demanda é da regido Asia-Pacifico, seguida pelos Esta-
dos Unidos e Europa Ocidental. No passado, 0s paises asiaticos
em desenvolvimento ja tinham tido a oportunidade de beneficiar
da evolucéo favoravel da industria e os analistas da Ceresana
preveem que esses paises vao aumentar a demanda em mais de
60% até 2019.

Como € sabido, no que diz respeito aos de aluminio, betdo, ferro
fundido, cobre € ago, 0s tubos de plastico oferecem varias van-
tagens, tais como: leveza, resisténcia a corrosao e aos agentes
quimicos e um mais facil manuseamento. Hoje em dia, sdo uti-
lizados no setor hidrico (d4gua potavel e aguas residuais), no for-
necimento de gds, na protecdo de cabos, e também na
agricultura e na industria. A sua utilizagdo é susceptivel de au-
mentar no futuro e, dependendo da area de aplicagéo, a impor-
tancia dos diferentes tipos de polimeros & muito variavel.

“Por exemplo, 0s tubos de PVC estdo entre 0s mais econémicos
e sdo utilizados principalmente para construir sistemas de
esgoto, redes para o transporte de agua potavel e condutas de
cabos. Os tubos de PE e PP, ndo competitivos em relacio aos
em PVC para estes setores, sdo ideais para a distribuicao de apli-

cagoes de gas e industrial”, explica Oliver Kutsch, diretor geral da
Ceresana.

Estima-se que, no futuro, deve crescer a utilizagdo de polibuti-
leno, de poliamida e de ABS na produgdo de tubos, hoje ja utili-
zados em aplicagdes especiais, tais como: refrigeragéo por tecto
radiante, sistemas de ar comprimido e sistemas de aquecimento,
mas também no setor automobilistico e naval. O PVC devera con-
firmar-se como o polimero mais utilizado, com uma quota de
mercado de mais de 55%, seguido pelo PE, especialmente de
alta densidade, com percentagens diferentes, dependendo da
regido (em 2011 a quota de mercado era de 28 e 45%).

www.ceresana.com
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Plasticos rigidos e flexiveis e aplicagdes finais

Mercado global,
2011-2016

0 mercado de plasticos deve chegar a 508,6 milhdes de tonela-
das até 2016 suportado principalmente pelos segmentos (plasti-
cos rigidos/flexiveis), resinas (termoplasticas/termofixas) e
embalagens finais de alimentos e bebidas, plasticos para a con-
strugdo civil, sadde etc. O mercado dos plasticos rigidos deve
atingir os 284,8 milhdes de toneladas até 2016, com o apoio de
paises emergentes em todo mundo. Em termos globais espera-
se que o polietileno (PE) e o polipropileno (PP), que juntos repre-
sentam aproximadamente 46% do mercado, apoiem a indUstria
de plasticos daqui para frente.

A andlise geografica mostra que a maior taxa de crescimento
anual composta (CAGR) de 9% sera antecipada pela regido da
Asia-Pacifico durante o periodo de andlise, 2011-2016. As Amé-
ricas seguem a area Asia-Pacifico com um CAGR de 8,4%, en-
quanto as previsdes para a Europa preveem uma taxa de
crescimento de 4,9%. Junto com as andlises de valor de mer-
cado, em dados de volume, sugerem perspectivas positivas para
0 setor no futuro. Em termos de volume, na Europa é esperada a
maior taxa de crescimento durante o periodo de analise. Entre os
consumidores finais, a area da Eletronica é o mercado que mais
cresce, com um CAGR de 9%. Os produtos domésticos, automo-
tivos, elétricos e de salde seguem o mercado dos eletronicos,
com uma taxa de crescimento positiva durante o periodo.

0 documento “Plastics - Rigid & Flexible, Resins & End-Use Ap-
plications - An Analytical Report, 2011 - 2016 (Plasticos - rigidos
e flexiveis, resinas e aplicagdes finais - um relatorio analitico,
2011-2016)” analisa as Ultimas tendéncias na industria de plé-
sticos tentando identificar as perspectivas de crescimento num
futuro proximo. A industria de plasticos € um mercado fragmen-
tado, com multiplos participantes, e abre iniimeras oportunidades
de investimento. O foco principal de investimento é o setor de
embalagens. Uma analise profunda em todas as regides geogra-
ficas fornece inteligéncia empresarial estratégica para os investi-
mentos da industria.

0 relatorio da Research & Markets se concentra principalmente
em: Ultimas tendéncias do mercado; fator demanda por regido;
principais areas de crescimento; dimensao dos mercados; mar-
gem competitiva dos principais concorrentes; estratégias de in-
vestimento.

As estimativas sdo baseadas em inquéritos on-line, utilizando
questionarios personalizados pela equipe de pesquisa da em-
presa. Além de informagdes de bancos de dados do governo séo
também utilizados para as estimativas sites de empresas, comu-
nicados de imprensa e relatdrios de pesquisa publicados. As esti-
mativas incorporaram o impacto recessivo sobre a industria. E
tragado o perfil de mais de 1500 empresas no mercado de pla-
sticos e de 177 empresas lideres de mercado que preveem pro-
jetos de melhoria de mercado num futuro proximo. O relatorio é
composto por 686 graficos de dados que descrevem quotas de
mercado, previsdes de vendas e perspectivas de crescimento.
Além disso sdo discutidas as principais atividades estratégicas
no mercado, incluindo fusdes/aquisicoes, colaboragdes/parcerias
e langcamentos/desenvolvimentos de produtos, que proporcionam
uma visdo profunda das perspectivas de crescimento do mer-
cado.

www.researchandmarkets.com
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Pesquisa experimental

da presenca de PLA na reciclagem de PET

por F.P. La Mantia, L. Botta, R. Scaffaro (Universita di Palermo), M. Morreale (Universita di Enna “Kore”)

A utilizagdo de PET na indUstria da emba-
lagem alimentar, para a produgéo de obje-
tos como garrafas, bandejas, etc., € muito
conhecida e difundida. Do mesmo modo,
ha alguns anos diversas estratégias vém se
destacando para a conveniente reciclagem
do PET proveniente da coleta pds-con-
sumo, por exemplo na realizagdo de fibras
téxteis ou no campo da construgdo. Con-
tudo, um dos maiores problemas decorre
da possivel presenca de agua (que pode
dar lugar a reagdes prejudiciais de ruptura
hidrolitica das cadeias macromoleculares
do PET) e da impureza nos materiais pos-
consumo que se destinam as operagoes de
reelaboragéo.

Particularmente, até poucos anos atras, as
impurezas mais tipicas eram o papel e 0
aluminio. Ultimamente se vem observando
no mercado a aparigéo de recipientes, e
particularmente garrafas, elaborados com

0 emprego de um polimero biodegradavel,
conhecido pela sigla PLA (polidcido latico,
majoritariamente denominado 4cido polila-
tico). A presenca acidental de pequenas
quantidades de PLA no PET p6s-consumo
proveniente da coleta diferenciada poderia
causar consideraveis inconvenientes du-
rante as fases de reciclagem deste ultimo
e comprometer as caracteristicas do pro-
duto reciclado. Neste artigo ilustram-se 0s
principais resultados de uma pesquisa ex-
perimental dedicada ao estudo das princi-
pais variagOes de algumas propriedades do
PET reciclado em presenga de pequenas
quantidades de PLA.

Preparacao e modo

de caracterizagao

O PET e o PLA utilizados na experimenta-
¢ao provém da coleta de garrafas pds-con-
sumo, lavadas, granuladas e secas antes
da elaboragdo. Os

polimeros tais quais
e a relativa mistura a
0,5-1-2% (em peso)

de PLA foram entdo
elaborados num mi-
sturador descontinuo
Brabender a 270°C
e 60 rpm de veloci-
dade das cames.

A caracterizagao
reoldgica foi levada a

cabo mediante ana-
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Figura 1 - MS (melt strength) em funcao do gradiente
de velocidade aparente

lise em fluxo de
alongamento néo
isotermo para a de-
terminagdo do MS

(melt strength) e BSR (breaking stretching
ratio), utilizando um reémetro de leitura fina
Ceast Rheologic 1000, e em fluxo de corte
com o auxilio de um reémetro rotacional
por pratos paralelos Rheometric Scientific
SR5.

A caracterizagdo mecanica, efetuada com
base em testes realizados por moldagem
sob presséo e sucessivamente condiciona-
dos a 25°C e UR (umidade relativa) a 60%
em camera climatizada, baseou-se em te-
stes por tragéo efetuados mediante uma
aparelhagem universal Instron 3365.

A estabilidade térmica dos sistemas obti-
dos foi verificada mediante analise termo-
gravimétrica com o auxilio do equipamento
Perkin Elmer TGA4000 com margem de
temperatura de 30-700°C.

0 grau de cristalinidade foi verificado me-
diante analise calorimétrica (DSC) utilizando
um sistema Perkin Elmer DSC7. As carac-
teristicas oticas de transparéncia dos
materiais obtidos foram pesquisadas qua-
litativamente mediante o emprego de uma
camera fotografica digital de alta resolu-
céo.

Caracterizacao e resultados
Os testes reoldgicos em fluxo de corte evi-
denciaram uma diminuicdo da viscosidade
das misturas ao verificar-se um aumento
do percentual de PLA e, em geral, uma in-
compatibilidade entre os dois componen-
tes da propria mistura. Por outro lado, 0s
testes reologicos, efetuados em uma mi-
stura PET/PLA (98-2%) sem 0 prévio
tratamento de secagem preventiva dos
componentes na elaboragéo, demonstra-



ram um marcado efeito ligado a presenca
de umidade, concretizando-se em valores
de viscosidade significativamente inferio-
res com respeito a mistura 98-2% com
componentes regularmente secos antes da
elaboragdo.

Ainda mais importes s&o as consideragdes
que podem ser depreendidas dos testes
reoldgicos em fluxo de alongamento ndo
isotermo. De fato, sabe-se bem que o PET
¢ utilizado em processos industriais, tais
como insuflagdo e estiragem, nos quais se
realiza tal fluxo propriamente dito. E, por-
tanto, de notavel importancia a determina-
¢do de alguns parametros reoldgicos tais
como MS e BSR, que oferecem uma indi-
cacao da resisténcia de fusdo além de sua
deformabilidade.

0O primeiro resultado a observar é a brusca
diminuicao destes dois pardmetros em pre-
senca das pequenas quantidades de PLA,
em cuja resisténcia e deformabilidade em
fusdo durante operacdes como insuflacéo e
estiragem séo significativamente inferiores,
enquanto se observa um efeito similar,
ainda que menor, ao comparar 0s valores
do PET pos-consumo ndo contaminado por
PLA com PET virgem. Os valores das prin-
cipais propriedades mecénicas a tragdo
sdo indicados na tabela apresentada mais
adiante.

Até o percentual de PLA superar 0,5%, as
diferencas em termos de mddulo de elasti-
cidade e resisténcia a ruptura com respeito
a0 PET pos-consumo sdo irrelevantes. No
entanto, quando a porcentagem de PLA
aumenta, 0 mddulo de elasticidade tam-
bém aumenta levemente (e isso pode ser
devido a um leve aumento da cristalini-
dade, como se observa mediante a calori-
metria diferencial por registro continuo),
enquanto a resisténcia e ao alongamento
a tragdo, diminuem progressivamente, mas
n&o de forma brusca. No entanto, observa-
se uma queda brusca (no que diz respeito
a0 alongamento a tragdo) na amostra pre-
parada com materiais ndo submetidos pre-
viamente a secagem, plausivelmente
devido aos fendmenos de secagem hidro-
litica durante a prépria elaboragéo.
Também foram levadas a cabo algumas
analises termogravimétricas para avaliar a
estabilidade térmica do PET ante o au-
mento do conteddo de PLA. O teste consi-
ste em levar a amostra (em presenca de
uma atmosfera inerte) a temperaturas
muito elevadas (700°C no caso) a veloci-
dade de aquecimento constante, contro-
lando a diminuicdo de peso em decorréncia
dos fendmenos de degradacéo térmica.
Caso se verifique que a presenca de PLA
em até 2% no peso ndo apresenta varia-
¢Oes significativas quanto a perda de peso
do PET, tais variagbes comegam a ser mais
relevantes na amostra a partir de 400-

450°C, ainda que, em contraste com o PET,
a maior perda de peso das misturas - com
uniformidade de temperatura - esteja com-
preendida em poucos pontos percentuais.
H& um contraste muito interessante entre o
PET para reciclagem e o contaminado a
certas quantidades de PLA em até 2%
quanto ao grau de transparéncia. Fica evi-
dente que a elevada transparéncia do PET

Figura 2 - Contraste do grau
de transparéncia entre os varios
materiais estudados

¢ um de seus fatores caracteristicos e
ajuda a determinar seu amplo emprego nas
diversas aplicagdes. Portanto, uma signifi-
cativa alteragdo do mesmo, devido as
quantidades, ainda que pequenas, de im-
purezas na reciclagem, pode influenciar si-
gnificativamente sua reutilizagéo.

uma mistura que contém apenas 1% do
PLA resulta ter um grau de transparéncia
decididamente inferior. O resultado é ainda
mais evidente observando a amostra a 2%
em PLA. Deduz-se, portanto, que a pre-
senca de pequenas quantidades de PLA no
PET para reciclagem poderia comprometer
a elevada transparéncia deste Ultimo, limi-
tando, de fato, seu campo de aplicagéo no
ambito da reciclagem pds-consumo.

Conclusoes

Neste artigo foram ilustrados os resultados
relativos a determinagdo das principais
consequéncias, em termos de proprieda-
des reoldgicas e mecanicas, estabilidade
térmica e grau de transparéncia, decorren-
tes da presenca de pequenas quantidades
(até 2% em peso) de impurezas em PLA.
No que diz respeito as propriedades meca-
nicas diante da tracéo, ndo se observam
diferencas consideraveis entre o PET para
reciclagem pds-consumo e aquele com
presenca de PLA até 2%; também é possi-
vel estabelecer consideragGes similares ao
observar a estabilidade térmica. No en-
tanto, observam-se diminui¢des muito si-
gnificativas das propriedades mecanicas
(especialmente do alongamento diante de
tracdo) nas misturas a 2% em PLA ndo
submetidas a secagem antes da elabora-
¢do. Portanto, depreende-se que a pre-
senca de umidade no material a reciclar
pode ter um efeito drastico nas proprieda-
des do material reciclado.

Também as propriedades reologicas em
fluxo de alongamento ndo isotermo como

PROPRIEDADES MECANICAS A TRAGAO

Material Modulo elastico
[MPa]

PET 1288 + 64

PET-PLA (99,5-0,5%) 1241 + 62

PET-PLA (99-1%) 1395 + 71

PET-PLA (98-2%) 1349 + 69

PET-PLA (98-2%) 1400 + 98

(sem secagem prévia)

PLA 1710 + 103

Resisténcia a ruptura Alongamento
[MPa] a ruptura [%]
34,6 £1,7 450 + 23
349+18 390 + 21
34,3 +£2,1 430 + 26
33,7+£22 400 + 24
28,8 +2,1 20+2
425+26 34+03

0 contraste realiza-se colocando filmes
produzidos a partir de materiais puros (PET
e PLA) e a partir das relativas misturas em
até 5% diretamente em contato com uma
folha de papel com algumas indicagdes ex-
pressas, cada uma delas representa a
amostra predominante. Entéo, o grau de
transparéncia ¢ determinado qualitativa-
mente através da maior ou menor facili-
dade de leitura dos caracteres indicados
nas amostras.

Na figura 2 ¢ possivel observar claramente
como, diante de um elevado grau de tran-
sparéncia dos materiais reciclados puros,

MS e BSR pioram significativamente
quando da presencga de pequenas quanti-
dades de PLA, em cujo caso é inevitavel
observar efeitos significativos no compor-
tamento do material a reciclar em caso de
submeter-se a elaboragdes que prevejam
tal regime de fluxo (como por exemplo in-
suflagdo, produgdo de expandidos e esti-
ragem). Outro efeito drastico observado diz
respeito a diminuicdo do grau de transpa-
réncia atribuivel a presenca de pequenas
quantidades de PLA.

www.dicpm.unipa.it

Plastico e ambiente
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SafeRubber

Chega ao fim o projeto de pesquisa deno-
minado SafeRubber: uma alternativa mais
segura para 0s aceleradores baseados na
Tioureia (ETU) na produgdo de artigos de
elastomeros.

Tipicamente os aceleradores baseados na
Tioureia (incluindo um dos mais comuns é
0 ETU - Etileno Tioureia), s&o usados na vul-
canizagdo de elastbmeros (em particular o
cloropreno) na medida em que favorecem a

0 projeto de pesquisa SafeRubber identificou um acelerador mo-
lecular multifuncional inovador que sera usado nos processos de
vulcanizagdo de elastémeros para substituir os aceleradores
menos seguros derivados da Tioureia

SafeRubber, SupercleanQ, InnoRex, TDM-Seals

reticulacdo do elastbmero e a criagdo das
ligagdes entre as cadeias moleculares, di-
minuindo a durag&o do processo e a tem-
peratura de funcionamento. No entanto, o
ETU tem sido considerado como uma pos-
sivel causa de danos graves para a saude;
na verdade - como mostrado nas classifi-
cacdes da UE, IARC e EPA - é identificado
como agente cancerigeno de categoria 2.
Além disso, de acordo com a diretriz
REACH essa substancia deveria ser classi-
ficada como CMR (Carcino-
genic/Mutagenic/toxic
for Reproduction), ou can-
cerigena, mutagénica e
também toxica para a re-
produgdo. O que deveria
levar a uma proibigao por
lei ou, de outra forma, a
uma restricdo severa do
Seu uso; por conseguinte,
iS50 poderia ter um im-
pacto negativo sobre as
empresas do setor, que
iriam encontrar-se em de-
svantagem, mesmo em
comparagao com 0s con-
correntes  asiaticos, que
ndo sdo obrigados a aderir
aos padrbes europeus
sobre salde e seguranca,
tém custos basicos mais
baixos e sdo capazes de
exportar para Europa mais
de 80 milhdes de euros por

EUropeus

ano de produtos de cloropreno (0 mercado
global é cerca de 240 milhdes de euros). 0
setor europeu de produgdo e processa-
mento de elastdmeros envolve 6.000 em-
presas e 360 mil empregados, com um
volume de negdcios de mais de 3,2 bilhdes
de euros.

Perante essa situagdo, seguindo o princi-
pio da precaucdo em matéria de seguranca
e protecdo da saude - e em antecipagao a
uma situagdo de mercado que poderia se
tornar dificil - nasceu o projeto SafeRubber.
Financiado pela Comunidade Europeia no
ambito do Sétimo Programa-Quadro, esse
projeto de pesquisa identificou - num curso
de trés anos - um acelerador molecular
multifuncional e inovador, caracterizado por
um forte componente ecoldgico, que sera
usado nos processos de vulcanizagdo de
elastdmeros para substituir os derivados da
Tioureia.

Assocomaplast (Associagéo dos fabrican-
tes italianos de maquinas e equipamentos
para plasticos e elastomeros), por meio de
sua empresa de gestdo Promaplast, coor-
dena o projeto e participar do consdrcio de
pesquisa com 12 outros parceiros com
sede em seis paises europeus (Bélgica,
[tdlia, Letdbnia, Noruega, Reino Unido,
Espanha), representando 4 associagoes de
categoria, 4 PMI e 4 centros de pesquisa.
Mais especificamente, além do Assocoma-
plast, participam como associagoes de ca-
tegoria: Association des Producteurs
d'Articles en Matieres Plastiques et Elasto-



meres ASBL; British Rubber and Polyure-
thane Products Association ed European
Tyre and Rubber Manufacturers' Associa-
tion (ETRMA). Como possiveis usudrios fi-
nais: Clwyd Compounders; Robinson
Brothers; MGN Transformaciones Del Cau-
cho; Mixer. Os institutos e os centros de pe-
squisa envolvidos sdo: Grand Synthesis
Latvia, Universita degli Studi di Milano-Bi-
cocca, Norner Innovation e UK Materials Te-
chnology Research Institute.

A filosofia geral desse tipo de projeto, e
com a criagdo do consdrcio SafeRubber, é
desenvolver uma ideia inovadora para o be-
neficio das pequenas e médias empresas
europeias, com o0 objetivo de aumentar a
competitividade das empresas produtoras
de artigos de elastbmero, aproveitando da
experiéncia e do conhecimento de impor-
tantes institutos de pesquisa, como a Uni-
versidade de Mildo-Bicocca para a parte
italiana.

0 consorcio SafeRubber visa alcangar uma
solugdo que garanta um método paten-
teado para a vulcanizagdo de elastdmero a
base de policloropreno, embora ndo exclua
a extensdo dos resultados para outros tipos
de elastomeros. O desenvolvimento de pe-
squisas conduziu também a uma reducdo
importante na quantidade de oxido de ma-
gnésio (MgO) e dxido de zinco (Zn0), utili-
zado durante a vulcanizagéo, mediante o
desenvolvimento de um acelerador multi-
funcional, que permitira as PMI competir
em custos com fabricantes no Extremo
Oriente.

www.saferubber.eu

SupercleanQ: R-PET

para alimentos

0 uso de R-PET para a producéo de arti-
gos e objetos destinados ao contato com
alimentos ¢ o tema de um projeto europeu
de trés anos chamado SupercleanQ, em
que a Assocomaplast participa em repre-
sentacdo dos fabricantes italianos. O con-
sorcio de pesquisa recebeu 1,9 milhdes de
euros em financiamentos comunitarios pre-
vistos pelo Sétimo Programa-Quadro (FP7)
da Comunidade Europeia. O grupo de tra-
balho inclui 12 parceiros entre associa-
¢Oes, empresas (entre os italianos: Aliplast
e Dentis) e centros de pesquisa, com o ob-
jetivo de melhorar o processo de selegéo e
reciclagem do PET pds-consumo para uso
em contato com alimentos, bem como ela-
borar os procedimentos de controle e um
protocolo de qualidade de acordo com o
Regulamento CE 282/2008.

Os efeitos do presente projeto, que faz
parte de um setor relativamente novo, mas
cheio de possibilidades (apenas no mer-
cado italiano a fragéo de garrafas PET pos-
consumo, que escapa ao sistema de

-

Transformacéo do PLA

tes alternativas de energia, tais
como ultra-som, laser ou microon-
das, nos processos de transfor-
magao com extrusores de rosca
dupla co-rotante. O sistema ira
permitir o controle dinamico da
polimerizagdo do PLA e de sua
estrutura molecular, com menor
gasto de energia. A utilizagdo de
um dispositivo especial de purifi-
cagao em linha ird evitar, por fim, a
presenca residual de catalisadores
e metais no produto final.

Os resultados do uso dessas tec-
nologias inovadoras irdo convergir
no software de simulagéo Ludovic,
especificamente dedicados aos
processos de extrusao com rosca
dupla co-rotante.

Os trabalhos comegaram no dia
24 de janeiro de 2013, quando foi
realizado em Pfinztal, Alemanha,
no Instituto Fraunhofer, o “kick-off
meeting” do projeto.

.

www.innorex.eu

Uma nova abordagem

InnoRex é 0 nome do novo projeto financiado pela Unido Europeia no ambito do
Sétimo Programa-Quadro (nimero do contrato 309802) e coordenado pelo in-
stituto de investigagdo Fraunhofer Institute for Chemical Technology, que a
Assocomaplast participa, juntamente com 10 outros parceiros, incluindo asso-
ciacdes de categoria, pequenas e médias empresas e centros de pesquisa.

0 objetivo da pesquisa, que terd uma duragao de trés anos e seis meses, sera
0 de proporcionar um novo processo para a polimerizagao do &cido polilactico
(PLA), por meio de um sistema inovador em linha, que ird explorar o uso de fon-

\

recuperagdo e reciclagem supera 150 mil
t/ano), sdo ambiciosos dado que 0S pe-
squisadores envolvidos visam a otimizagéo
do processo de selecdo e reciclagem tam-
bém do PET colorido e laminado, este Ul-
timo usado especialmente em aplicagoes
para embalagens de alimentos, cuja recu-
peragdo revela-se, até a data, muito cara e
pouco rentavel.

Entre os objetivos do SupercleanQ existe
também a definicdo de um procedimento
de teste de provocagéo para a validagéo
dos processos de eliminagdo dos contami-
nantes que afetam o PET pds-consumo. O
novo processo de monitorizagdo em linha
deve também ser capaz de identificar ou-
tros tipos de substancias indesejaveis pre-
sentes nas embalagens pos-consumo,
como aditivos oxi-degradaveis, materiais
biodegradaveis, Bisfenol A, incompativeis
com o contato com alimentos, cuja sepa-
racdo nos atuais sistemas de coleta sele-
tiva ainda ndo esta prevista.

Além da Assocomaplast Dentis e Aliplast,
também integram o consdrcio: The British
Plastics Federation, Eupc, Mos, Extricom,
S+S Separation And Sorting Technology,
Smithers Rapra Technology, Fraunhofer In-
stitut, The University Of Exeter, CEN.

www.supercleanq.eu

TDM-Seals

Finalmente, entre os outros projetos euro-
peus do Sétimo Programa-Quadro (FP7)
em que a Assocomaplast participa, ha tam-
bém TDM-Seals, que envolve a realizagdo
de um novo revestimento para as vedagoes
de elastémero e plastico aplicado durante o
processo de moldagem. Gragas a esse re-
vestimento, ocorre uma menor friccdo
entre as superficies em contato e uma re-
ducdo da aderéncia entre 0 material e as
partes do molde.

www.tdm-seals.eu
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Dos Estados Unidos

Cresce a demanda
de reciclados

A demanda estadunidense de plastico reciclado tende a crescer
6,5% por ano até chegar a quase 1,6 milhdo de toneladas em
2016. Este tendéncia positiva é estimulada por diversos fatores,
entre 0s quais esta a cada vez maior atengdo a sustentabilidade
por parte dos produtores de embalagens e bens de consumo, e
as melhorias aplicadas aos processos de transformacdo e as
tecnologias de sele¢do que permitem trabalhar uma variedade
mais ampla de materiais para reciclagem, obtendo resinas de
qualidade, e melhores instalagdes de coleta que contribuem para
aumentar a taxa de reciclagem do plastico. A coleta, transfor-
macdo e demanda de materiais reciclados também se baseiam
nas politicas governamentais federais e locais.

Em 2016 o setor das embalagens se reafirmara como primeiro
mercado para plastico reciclado. Com mais da metade do pla-
stico coletado, a principal fonte de plastico reciclado sera, por
sua vez, representada pelas garrafas. Estas e outras tendéncias
sao indicadas no recente estudo Recycled Plastics da sociedade
de pesquisa de mercado Freedonia.

Em 2016 a taxa global de reciclagem nos Estados Unidos sera,
em qualquer caso, relativamente baixa, menos de 7% de toda a
demanda de plastico, devido a diversas problematicas que a in-
dustria setorial devera enfrentar. A reciclagem estd, de fato, em
indices minimos em importantes mercados do setor, entre 0s
quais: construcao, veiculos motor (com excecdo do setor de ba-
terias) e filme para embalagem (devido ao escasso volume da
coleta e dos processos de trabalho ndo vantajosos sob o ponto
de vista econdmico).

As exportagdes (principalmente a China) desviam grande parte
dos refugos de plastico e muito do material com o qual se tra-
balha “em casa” esta altamente contaminado. Consequente-
mente, sO metade do plastico coletado para a reciclagem
torna-se concretamente um produto acabado no mercado dos
Estados Unidos. Em 2011 o PET e o HDPE foram as resinas ma-
joritariamente utilizadas para a produgéo de artigos reciclados
(cerca de 70% da demanda). Enquanto para o PET prevé-se um
crescimento superior a média, estimulado pelo cada vez mais
frequente recurso as resinas recicladas para a producéo de gar-
rafas para bebidas e recipientes termoformados, por outro lado
o insuficiente aumento da coleta de HDPE limita a disponibili-
dade de resina reciclada.

Estima-se que o crescimento mais rapido seja o do LDPE reci-
clado, que conta com a vantagem da retomada do mercado da
construcdo. O PP reciclado também mostrara sinais positivos
com respeito a demanda, paralelamente ao aumento da coleta e
com a melhoria das tecnologias de trabalho até obter resinas de
maior qualidade. Também se prevé um rapido crescimento para

DEMANDA ESTADUNIDENSE DE PLASTICO RECICLADO (MILHARES DE TONELADAS)
Material 2006 2011 2016  Crescimento percentual anual

2006-2011  2011-2016
(estimacé@o)

resinas a partir de volumes mais reduzidos, como poliamidas e
poliestirenos, gragas a uma coleta mais eficaz de revestimentos
sintéticos expandidos e bens eletronicos de consumo.

www.freedoniagroup.com

Processo desenvolvido pela ORNL

Transformar o PE
em fibra de carbono

Um material comum como o polietileno (PE) poderia transformar-
Se num recurso de valor gragas ao processo implementado no
Departamento de Energia (DOE, Department Of Energy) estadu-
nidense e precisamente no Oak Ridge National Laboratory
(ORNL) de Oak Ridge, Tennessee. A equipe de trabalho coman-
dada por Amit Naskar da Divisao de Tecnologia e Ciéncia de Ma-
teriais trouxe a luz um método que permite ndo s6 a producéo de
fibras de carbono como também a “personalizagéo” do produto
final por aplicagdes especificas.

“Acreditamos que 0s nossos resultados oferecerdo um dia a in-
dustria uma tecnologia flexivel para a producéo de fibras inova-

Fibras de carbono com geometrias tnicas, de forma circular a dentada
(similar a forma de uma engrenagem), obtidas a partir do polietileno,
por meio de um método de fabricagdo muito versatil

doras em uma infinidade de configuragdes, como faixas de fibras
ou mantas de no tecidos”, afirmou Naskar.

Combinando a urdidura de fibras multicomponentes com a téc-
nica de sulfonagéo desenvolvida pelos pesquisadores, Naskar e
seus colegas demonstraram poder produzir fibras a base de PE
com perfil superficial personalizado e de manipular o diametro do
filamento em escala submicrométrica. O procedimento, em via
de obtencdo de patente, também permite aos estudiosos regu-
lar a porosidade, produzindo material poten-
cialmente adequado ao uso em filtragéo,
catalise e por captura/absorgdo de energia
eletroquimica.

Naskar observou que 0 processo de sulfo-

nacéo permite muita flexibilidade, enquanto

PET 362,87 412,77 567,00 2,6 6,6 ) ,
as fibras de carbono apresentam caracteri-
HDPE 398,71 40551 51029 03 47 sticas ditadas pelas condicdes de processo.
LDPE/LLDPE 165,56 140,61 231,33 -3,2 10,5 A partir deste projeto, 0s pesquisadores ob-
OUTRO 143,33 184,15 256,27 5,1 6,8 tiveram fibras de carbono com uma geome-
tria totalmente unica de segdo transversal,
TOTAL 107047 114304  1564,89 1,3 6,5

de circular cavada a dentada (similar a forma




de uma engrenagem), mediante um método de ur-
didura das fibras multicomponentes baseado na
extruséo de melt (fuso).

As possibilidades s@o teoricamente infinitas, se-
gundo Naskar, que descreve 0 processo da se-
guinte forma: “Submirjamos um feixe de fibras
num banho 4cido, onde reagira formando uma
fibra preta que ndo se fundird nunca. E esta rea-
¢ao de sulfonagdo que transforma a fibra polimé-
rica numa forma que ndo se pode fundir. Neste
ponto as moléculas poliméricas se ligam e, ainda
que se submetam a uma ulterior elevagdo da tem-
peratura, ndo podem fundir-se. A temperaturas
muito elevadas, a fibra retém a maior parte do car-
bono enquanto todos os outros elementos se di-
spersam no ambiente sob a forma de gas ou de
outros compostos volateis”.

0Os estudiosos constaram que sua descoberta tam-
bém representa um passo a frente para o DOE,
sempre em busca de materiais ultraleves de forma
que, entre outras coisas, possa ajudar a industria
automobilistica americana a projetar automoveis
capazes de percorrer mais km/litro sem renunciar
a seguranca ou ao conforto. A matéria-prima, a ex-
trair entre outras, ¢é facilmente localizavel, como
por exemplo nas sacolas de plastico das compras,
nos tapetes gastos e materiais de recuperagéo, e
€ a0 mesmo tempo abundante e econdmica.

www.ornl.gov

(Embalagens expansivas inovadoras

Os resultados do projeto ReBioFoam

Iniciado oficialmente no dia 1° de fevereiro de 2009, o projeto ReBioFoam
(Renewable Biopolymer Foams) esta proximo a sua conclusdo, e recente-
mente foram apresentados a comunidade interessada os resultados dos 4
anos de pesquisa e experiéncias. O projeto foi financiado pela Unido Europeia
no &mbito do 7° Programa-Quadro e contou com a participagdo de um con-
sorcio de 10 parceiros provenientes de oito paises diferentes: Italia, Polonia,
Espanha, Republica Checa, Irlanda, Alemanha, Paises Baixos, Reino Unido.
0 objetivo do ReBioFoam, coordenado pela Novamont (empresa italiana de-
dicada ao desenvolvimento de materiais e produtos quimicos de fontes reno-
vaveis mediante a integragdo entre quimica e agricultura) foi implementar um
inovador biopolimero a base de amido para a produgdo de embalagens ex-
pansivas protetoras, alternativas aos tradicionais materiais expansivos utili-
zados no setor. A expansdo dos biopolimeros obteve-se por meio de um
inovador processo continuo que utiliza microondas e uma tecnologia que apro-
veita a agua naturalmente presente nos materiais como agente expansivo.
Com a apresentacéo dos resultados do projeto ReBioFoam abrem-se nove e
importantissimas perspectivas em dire¢do a sustentabilidade ambiental e a li-
mitacdo do uso de recursos ndo renovaveis. O biopolimero é, de fato, obtido
por meio de um processo altamente eficiente, que modifica as propriedades
fisicas da estrutura do amido, preservando as suas caracteristicas naturais e
tornando-o, portanto, facilmente reciclavel. O novo expansivo €, além disso,
completamente biodegradavel e compostavel.

| www.rebiofoam.eu - www.novamont.com ‘
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Biodegradacao de sacolas

A realidade dos testes
experimentais

Continua a andlise das sacolas comerciais descartaveis de um
(inico uso (shopper) encomendada pela Assobioplastiche a
CheLab, renomado laboratério italiano que se ocupa, entre ou-
tras fungdes, de efetuar testes de biodegradagéo das embala-
gens e plasticos. O teste superou 0s 365 dias, um tempo duas
Vezes maior com respeito ao previsto na normativa vigente na
Italia desde janeiro de 2012.

Como se sabe, atualmente estdo disponiveis no comércio dois
tipos de sacolas descartaveis de um Unico uso (shopper), as uni
biodegradaveis e compostaveis e, portanto em conformidade
com a lei, e as outras elaboradas no tradicional polietileno com
0 acréscimo de aditivos. O resultado do teste de biodegradacdo
levado a cabo pelos laboratorios ChelLab por mais de um ano
demonstra mais uma vez o que a Assobioplastiche sempre afir-
mou, isto €, que a biodegradagao das sacolas de polietileno adi-
tivado é de irrelevante significancia: de 6,5% a 10,5% no
maximo em um ano, contra 90% em 6 meses das sacolas bio-
degradaveis e compostaveis.

0 método de teste utilizado ¢ definido no padrdo internacional
ISO 14855-1:2005, previsto pela UNI EN 13432 para verificar a
biodegradabilidade de uma embalagem, mantendo condigdes de
alta temperatura (58°C), aerobicidade e um oportuno nivel de
umidade. Isto significa que sdo simuladas as condigdes tipicas de
compostagem que, como se sabe, € uma fermentagdo acele-
rada e otimizada. Depois de ter levado a cabo o teste apds 0s
180 dias previstos na UNI EN 13432, continuou-se o teste mu-
dando as condigbes ambientais e simulando assim situagdes
mais préximas a biodegradacdo no solo. Na pratica juntou-se ao
terreno e diminuiu-se a temperatura a 28°C. Os resultados ap6s
365 dias evidenciam claramente que as sacolas de polietileno
aditivado mantém no maximo uma biodegradabilidade de 10%.
“Acreditamos que o resultado do teste seja incontestavel e que
dissipa as lacunas de tantos discursos e perigosas mistificagdes:
apos 1 ano os materiais que contém aditivos mantém niveis de
biodegradacao insignificantes. Estes resultados permitem resta-
belecer a verdade das informacdes prestadas aos cidadéos e re-
forcam 0 empenho da Assobioplastiche a favor de uma correta
aplicacdo das leis na matéria”, declarou o presidente da Asso-
bioplastiche, Marco Versari. O teste de laboratorio tera continui-

dade ulteriormente e a Assobioplastiche continuara a divulgar os
resultados obtidos.

www.assobioplastiche.org

Novos desenvolvimentos do Catalytic Center

Polimeros a base de CO,

Entre as cidades de Aquisgrano e Leverkusen realizaram-se re-
centemente alguns encontros com a imprensa organizados pela
Bayer para apresentar a atividade do CAT, Catalytic Center, 0s
objetivos alcangados no ultimo ano em termos de faturamento e
os resultados dos investimentos (cerca de 3 hilhdes de euros
anuais) em pesquisa e desenvolvimento. Paralelamente aos en-
contros também foi possivel visitar o CAT. importante fonte da
qual emana a atividade de pesquisa da universidade de Aqui-
sgrano (RWTH). O centro foi fundado em 2008 pela RWTH € a
Bayer com o objetivo de criar um instituto de pesquisa inovador
capaz de interagir diretamente com a industria quimica e os va-
rios setores de aplicagéo.

Visita ao CAT - Catalytic Center

Durante a reunido com a imprensa apresentou-se um interes-
sante projeto que prevé o emprego de dioxido de carbono para
a producdo de polidis, utilizados em diversos polimeros, entre 0s
quais: poliuretanos, elastdmeros e outros materiais termoendu-
recidos. Em particular, tal processo produtivo prevé a recupera-
¢éo da eletricidade em excesso gerada a partir de uma turbina
edlica, para produzir hidrogénio através de um inovador processo
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de eletrolise. O hidrogénio combina-se com o CO, obtendo in-

/;////,/// Machines .: B = 'ff —— | termediér?os quimicos como &cido férmigo e mopéxid_o de car-

Wy halia o f i bono, utilizados a sua volta para produzir ndo sé poliuretanos,
- / e e weisl COMO também policarbonato de grande funcionalidade. O projeto
i e 4 hone CIA e S8 estd avangando varios passos e prevé-se a comercializagdo dos
= f polimeros produzidos até 2015. As caracteristicas serdo semel-
7| hantes as dos polimeros tradicionais, ou inclusive superiores,
. — - — com menos impacto ambiental, baixo custo de produgéo e maior
S — - - - poupanga de energia.

Em 2012 a divisdo Bayer MaterialScience destinou a pesquisa e
ao desenvolvimento 232 milhdes de euros, enquanto que em
2011 obteve 246 patentes e colaborou em 60 projetos com a

Tempss jdies)

Segundo os testes levados a cabo pela CheLab sob encomenda da As-

sobioplastiche, as sacolas descartaveis elaboradas com materiais adi-
tivados confirmam uma biodegradacéo irrelevante em comparagéo
com as sacolas biodegradaveis e compostaveis

universidade e institutos de pesquisa.

www.bayer.com



Tratamento aguas na reciclagem

Depuracao bioldgica
de alto rendimento

A atividade de lavagem de plasticos pds-consumo, para a reci-
clagem, requer o emprego de grande quantidade de dgua para
remover a contaminagdo residual presente no proprio plastico,
com o objetivo de obter, como produto final, granulos bem lim-
pos para poder enviar a extrusao. Vista a importante demanda de
agua, é imprescindivel reutiliza-la, portanto, no circuito de lava-
gem, para diminuir custos de consumo e eventuais perdas; e
isso sO € possivel com um adequado tratamento prévio de de-
puragéo.

De acordo com a tipologia e proveniéncia do plastico a reciclar,
que pode ser HDPE de frascos, PET de garrafas, LDPE de filmes
industriais ou agricolas e outros materiais, como por exemplo:
polipropilenos, Sele-film, Sele-MPO, Plast-Mix etc., a contami-
nacao deixada na 4gua de lavagem é muito variada e pode ter
fonte inorganica (areia, terra, limo, argila, papel) ou organica dis-
solvida (tensioativos, colas, aglicares e materiais organicos em
geral).

Quando a contaminagéo é predominantemente de matriz inor-
ganica, a sociedade italiana Depur Padana Acque utiliza con-
solidados sistemas de filtragdo mecanica fina, separagéo de areia
e clarificacdo fisico-quimica, mas em presenca de aguas conta-
minadas de matriz organica, tais sistemas ndo garantem uma
remogdao suficiente, com o consequente progressivo aumento da

Equipamento de tratamento integral da dgua da segéo de filtracdo
mecanica, etapa quimica/fisica e seg¢éo bioldgica para abatimento
de material organico dissolvido

contaminagéo, a ponto da impor processos de eliminagéo fre-
quentes e custosos. Com base em uma solida experiéncia nos
tratamentos bioldgicos de residuos civis e industriais, do bioldgico
classico, a SBR, MBR, MBBR etc., a Depur Padana Acque de-
senvolveu uma tecnologia de depuragéo bioldgica de alto rendi-
mento para o setor da reciclagem de plastico, que se une aos
tratamentos fisicos e quimicos, capaz de limitar o progressivo
aumento da contaminacéo organica, permitindo assim a reutili-
zagao de uma agua técnica melhor e por per periodos mais pro-
longados.

www.depurpadana.it

Seu especialista em solugdes inovadoras e flexiveis para regeneragao de materiais plasticos
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+ Maxima eficiéncia na regeneracao
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Analise de uma tecnologia de processo

por inje¢ao assistida a gas

de Damiano Piacentini, Angiolino Panarotto™

Nos Ultimos anos temos assistido a uma
expansdo notavel de artefatos obtidos por
moldagem assistida a gas; enquanto ini-
cialmente se realizavam artefatos semel-
hantes aos moldados da forma tradicional,
agora se procuram novas e originais areas
de aplicagdo. Basicamente, a pega que se
obtém com esta tecnologia é oca no inte-
rior. Um dos setores onde é mais utilizada
é, sem duvida, a industria automovel.

As principais vantagens séo: reducéo do
peso dos componentes, redugéo da pres-
s&0 na fase de injecdo e compactagdo e,
portanto, da forca de fechamento da

Gerador de azoto com Moduko
tangua de armazenamento de compressao

Grupo de
armazenamento azoto

prensa (especialmente para caminhos de
fluxo longos), ciclos mais curtos, menor
tendéncia das pegas para a deformagdo,
reducéo dos rechupes (chupagens), inova-
¢&o do produto e maior liberdade no design
devido a formagdo de cavidades funcionais.
Tudo com uma consideravel economia de
custos de produgéo.

Muitas empresas ndo chegam a escolher
esta tecnologia na fase de engenharia do
produto, mas s depois de perceberem que
€ necessaria para reduzir 0 peso e 0s Cu-
stos de produgdo, mantendo a qualidade e
funcionalidade exigidas. A deciséo de pro-

Unidade
Low density

8

Bicos de Injegéo de ga:

)

@f*?’

Unidade de comando gas

Exemplo de sistema de moldagem por injecéo assistida a gds (Fonte: CGR System)

duzir uma ou mais pegas com a tecnologia
de moldagem por injecéo tradicional ou as-
sistida a gas requer uma avaliagdo cuida-
dosa do projeto, uma vez que nem sempre
ha efetivamente vantagens. Antes de mais,
¢ importante referir que a moldagem tradi-
cional pode produzir pegas com dimensdes
muito precisas e esteticamente bem exe-
cutadas, ndo realizaveis através das outras
tecnologias de transformacéo. A qualidade
estética da superficie deve ser cuidadosa-
mente avaliada em fase de projeto e de
escolha da matriz polimérica, enquanto que
a geometria condiciona 0 esvaziamento




que se pode obter; no entanto a espessura
da parede ndo sera uniforme.

Moldagem assistida a gas
Esta tecnologia é utilizada na producéo de
pecas ocas ou de pegas que apresentam
areas especificas de grande espessura que
devem ser esvaziadas. O processo prevé
que antes seja injetada a massa fundida
por cerca 3/4 do caminho de fluxo da ca-
vidade do molde. Depois de um tempo de-
terminado, normalmente de alguns
décimos de segundo, é introduzido 0 gés a
uma pressao variavel entre 20 e 70 bar, de
modo a empurrar 0 material até ao fim da
cavidade do molde. A aplicagéo do gas no
interior da pega continua até o material no
interior da peca solidificar.

A injecdo de gas (normalmente azoto) é
efetuada através do bico da prensa, ou com
um bico especial presente no molde, posi-
cionado de forma adequada no canal de
alimentacdo, ou diretamente na peca. Os
hicos, devidamente posicionados no molde,
devem apresentar uma folga circular de
0,02 mm que permita que 0 gas escape,
durante a fase de inje¢do do gas, permi-
tindo a recuperacéo e, simultaneamente,
evitando possiveis infiltragdes de material
fundido durante a fase de injecéo do poli-
mero que prejudicam o funcionamento.

0 gas s6 pode entrar s6 quando a pressdo
ultrapassa a da massa fundida. Na cavi-
dade preenchida a pressdo do gas exerce
a fungdo de compactacéo e, subsequente-
mente, 0 gas € recuperado. No caso de in-
jecao de gas com bico posicionado no bico
da prensa, € possivel fechar o orificio de in-
jecdo do gas na peca moldada injetando
novamente uma pequena quantidade de
material fundido.

Descricao do processo

Tal como na moldagem por injecéo tradi-
cional, o material fundido € injetado dentro
da cavidade de um molde de ago consti-
tuida por dois meios-moldes que, antes da
injecdo, esta fechada mas néo bloqueada
(forca de fechamento quase inexistente).
Em vez de encher completamente a cavi-
dade com 90% do peso final da peca, é
enchida até cerca de 3/4 de seu compri-
mento. Durante a injecéo do material, nas
paredes interiores se forma uma camada
slida chamada “revestimento frio”, a
massa no interior continua fundida e o pro-
cesso de injecdo termina antes da cavidade
estar completamente cheia.

Apos a fase de inje¢do se passa para a in-
troducdo do gas, que impele o fluxo da
massa permitindo o enchimento completo
da cavidade. Uma vez que a pega esteja
formada a pressdo do gas assegura a com-
pactacdo. Uma vez que a pressao do gas é
constante ao longo de toda a superficie da

cavidade interior e a espessura da parede
é fina, as depressdes superficiais (rechu-
pes/chupagens) reduzem-se até desapare-
cerem. Quando a peca estiver concluida se
reduz a pressdo do gas, que por sua vez é
recuperado para poder ser reutilizado nos
ciclos seguintes.

Equipamento para
moldagem assistida a gas
Esta técnica pode ser utilizada em maqui-
nas de injecdo normais. O gas é fornecido
por uma unidade auxiliar ligada & prensa.
Geralmente se utilizam botijas de azoto
com pressao inicial igual a 400 bar. As lin-
has de produgdo que utilizam grandes
quantidades de azoto podem ter um si-
stema de separagdo do azoto do ar com
um tanque de estocagem e compressor, ou
entdo podem usar conjuntos de botijas que
periodicamente sdo substituidas e recarre-
gadas.

Todas as instalagdes de injecdo do gas
estdo equipadas com um compressor mul-
tiestagio capaz de garantir uma pressao de
350 bar e que podem ser alimentados por
tanques de estocagem a 6-8 bar ou por
conjuntos de botijas com pressdo residual
bastante inferior a de carga.

0 compressor envia 0 azoto para uma uni-
dade de comando e de distribui¢do (em in-
terface com a prensa de inje¢éo), que tem
a funco de detectar o valor da presséo de
entrada e controlar a pressao de saida a in-
jetar no molde durante o processo. A uni-
dade de comando, que faz interface com o
PLC da maquina de moldagem por injecdo,
autoriza o inicio da fase de injecéo do gés;
posteriormente, controla a quantidade de
pressdo e 0s respectivos tempos de apli-
cagao programados.

| —

As variaveis do processo

0 conhecimento das varidveis operacionais
de um processo de moldagem com injecéo
assistida a gas € essencial para a obten-
¢do de uma boa qualidade final da peca a
ser moldada: em particular, deve ser ava-
liada a incidéncia da velocidade de injecdo,
da temperatura do material fundido, da
temperatura do molde e do tipo de mate-
rial. Para compreender melhor as variaveis
que entram No Processo, examinamos o
espécime em forma de espiral, represen-
tado de forma simplificada na figura 1.
0 material ¢ injetado a partir de uma bico
colocado centralmente na pega.

Apos o fechamento do molde ¢ injetado o
polimero. Apos a conclusdo da fase de in-
jecdo - figura 1a (0 eixo helicoidal em-
purra todo o material fundido até uma
altura de 0 mm, o que significa que a quan-
tidade de “almofada” normalmente consi-
derada na moldagem tradicional n&o deve
ser definida) - o fluxo para, por um curtis-
simo periodo de tempo. Neste ponto, a in-
tervencdo do gas (figura 1b) faz com
que o fluxo de material seja restabelecido
dando “nova linfa” ao material, 0 qual é
capaz de se mover para a frente enchendo
por completo a cavidade.

0 gas flui onde encontra menos resisténcia
ao fluxo e deixa uma cavidade com a mesma
forma. A velocidade do gas é maior do que a
da parte da frente do polimero. Quando a ca-
vidade esta quase cheia a sua velocidade
pode atingir os 10 m/s. Terminada a fase de
enchimento o gas fornece a pos-pressao ou
segunda pressdo que, ao contrario da mol-
dagem tradicional, exerce o seu efeito de
maneira uniforme sobre toda a geometria do
artefato, sem diferenca entre as partes pro-
ximas da injecdo e as partes distantes.

Fig. 1 - (a) Por¢éo da fase de enchimento do material na cavidade de um molde. (b) Acdo seguinte

do gas na frente de fluxo

Cdo

Seccho da paga

Panto de injeddo da pega

(c)
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Espessura da parede (mm)
i

0 200 I
Comprimanto do luxo (mm)

Fig. 2 - (a) Os pontos 1, 2 e 3 indicam as zonas da peca em que foi realizado o corte para a medi-
¢do das espessuras. (b) Seccao de medigdo: como se apresenta e os pontos onde é medida a
espessura. (c) Espessura da peca em relagdo ao comprimento do fluxo
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1

Fig. 3 - Efeitos do atraso do gds na parte da
frente do polimero fundido

Pressdo do gas (bar)

Fig. 5 - Caminho de fluxo do polimero fundido ao
variar a pressao do gas

Espessuras da parede

e comprimento do fluxo
Para o projetista é fundamental conhecer a
espessura da parede em determinados
pontos. Estas espessuras foram medidas
nos pontos assinalados com as setas (1, 2
e 3) representados na figura 2a. As par-
tes mais espessas da pega moldada e
esvaziada (figura 2c) estdo localizadas
proximas do ponto de injecdo. Nas zonas
distantes as espessuras sao reduzidas de-
vido a0 aumento da velocidade de fluxo da

{b)

Fig. 4 - (a) Pontos de medigdo da parede. (b) Evolug4o das espessuras da peca ao variar o tempo

de atraso do gds
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Fig. 6 - Espessura da parede ao variar a pressao do gas

bolha de gas, que encontra menos resi-
sténcia ao avancar, e consequentemente
permanece uma quantidade proporcional-
mente menor do material na parede da ca-
vidade.

Tempo de atraso do gas
0 tempo entre o término da injecdo do po-
limero fundido € o inicio da inje¢do do géas
¢ definido como tempo de atraso. Na
figura 3 observa-se que, com um tempo
de atraso de 0 segundos, 0 gas empurra o
polimero a uma distancia inferior compa-
rativamente a 0,5 segundos e 1 segundo,
em correspondéncia dos quais a penetra-
¢do & maior. Alias, se o tempo de atraso for
ainda mais elevado, 0 gas pode romper a
frente do fluxo do polimero. Pode afirmar-
se que aumentando o tempo de atraso, 0
gas penetra mais profundamente na peca.
0 fendmeno pode ser explicado lembrando
que ao aumentar o tempo de atraso, 0 po-
limero fundido arrefece e resiste mais ao
gas que o estd a empurrar para a frente.
Por isso, acumula-se a frente menos ma-
terial ficando uma cavidade mais longa e
estreita.

Para descrever as espessuras da parede
em funcdo do tempo de atraso observar o
ponto 2 da figura 4a: quanto maior o
tempo de atraso do gas maior € a espes-
sura da parede (figura 4b). Isso acon-
tece porgue ao longo do tempo aumenta a
espessura da camada solidificada néo re-
movivel e simultaneamente aumenta a vi-
scosidade do material fundido na frente do
fluxo.

Pressao do gas

0 aumento da pressdo do gas reduz o
comprimento do esvaziamento. O caminho
do material € menor (figura 5). A uma

pressdo do gas de 200 bar, o caminho de
fluxo do material chega ao ponto 1. Isto é
devido a facilidade de arrastar para a frente
mais material, material este que se acu-
mula na extremidade do fluxo criando uma
acumulacéo na ponta. Vice-versa, quando a
pressdo € menor, 0 gas ndo tem forca para
arrastar o material fundido e se cria uma
maior espessura nas paredes (ver também
ponto seguinte) e na parte da frente do
fluxo ha menos deposito de material a em-
purrar para a frente.

No que diz respeito a influéncia da pressao
do gas se observa (figura 6) que, quanto
maior € a pressao, menor € a espessura na
parede. A pressao elevada é responsavel,
de fato, pela maior quantidade de material
que é arrastado, originando uma espessura
solida inferior.

Temperatura do material
fundido

Com uma temperatura de processamento
do polimero de 280°C (por exemplo poli-
carbonato) o comprimento do fluxo do ma-
terial fundido empurrado pelo gas (figura
7) péra na posi¢do 1, enquanto que a
260°C no ponto 2. Aumentando a tempe-
ratura em 40°C observa-se uma diminui-
¢do consideravel do caminho de fluxo.
Pode dizer-se, entdo, que 0 aumento da
temperatura do material fundido tem um
efeito marginal no comprimento da bolha
de gas. Tendencialmente uma diminuicdo
na viscosidade resultante do aumento da
temperatura desloca mais material para a
frente, deixando menos espago vazio
(passo 3). A espessura da parede da zona
escavada pela bolha parece ser mais fina.
Também a variagcdo da temperatura da
massa fundida ndo afeta consideravelmente
a espessura da parede que, no entanto,
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Fig. 7 - Caminho de fluxo do polimero fundido
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Fig. 9 - Caminho de fluxo do polimero fundido
ao variar a temperatura do molde
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Fig. 8 - Espessura da parede ao variar a temperatura do material fundido
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Fig. 10 - Espessura da parede ao variar a temperatura do molde
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Injecdo de gas

Fig. 11 - (a) Caminho de fluxo do material na dose programada. (b) Bolha de gds durante a fase

de injecdo do mesmo

tende a diminuir com 0 aumento da tempe-
ratura do material fundido (figura 8).

Temperatura da cavidade
do molde

Para estimar a influéncia da temperatura
do molde no processo de esvaziamento e,
em particular, no comprimento da parte
esvaziada, foram realizados testes com
temperatura do molde a 85°C e testes a
70°C, tendo sido verificada a temperatura
em diferentes pontos da cavidade com um
pirdmetro.

Os dados experimentais mostram que, ao
diminuir a temperatura em 15°C, o ca-
minho de fluxo ndo varia (figura 9). A va-
riacdo da temperatura da parede da
cavidade ndo afeta o comprimento da
bolha de gas demonstrando que, no curto
espago de tempo em que se verifica 0
esvaziamento, a espessura da camada so-
lidificada exerce uma fungdo de isolamento
da parte interior, sem condicionar a tempe-
ratura média e respetiva resisténcia ao ar-
raste do material fundido transportado pelo
gas. A variacdo da temperatura da parede
ndo exerce uma influéncia significativa na
espessura de parede do artefato esvaziado
(figura 10).

Influéncia da
geometria da peca
Fechando a espiral, como se fosse
um anel, é possivel estudar o com-
portamento da linha de jungéo que
se cria quando os dois fluxos de
material se unem. Na figura 11a
aobserva-se que, até ndo intervir a
pressao do gas, o polimero fundido
enche os dois lados da peca de
forma homogénea. No momento
em € introduzido o gas (figura
11b), pequenas diferengas néo eli-
minaveis de resisténcia a penetra-
¢do do material fundido a frente do
percurso do gas alteram o fluxo de
gas que prefere 0 caminho que ofe-
rece menos resisténcia: o ponto de
juncéo nunca é simétrico. Devido a
presenca de material fundido em-
purrado para a frente, as duas bol-
has nunca se encontram.

Variacao da seccao
do fluxo

Se introduzirmos na espiral uma
area com seccdo diferente, como
na figura 12, foi verificado expe-
rimentalmente que a frente do fluxo

de material fundido, ao entrar em uma
seccao maior, abranda e, em seguida,
acelera.

Logo que a bolha de gas entra na éarea
de seccéo diferente, cria pontos mais
fracos. Para evitar isso, é aconselhavel
arredondar as arestas, como mostrado
na figura 13a, ou variar os angulos da
parede, a fim de ter um fluxo mais gra-
dual (figura 13b). Em ambos os
casos, melhora a homogeneidade das
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Bolta de gas

kS
Frante de fluxo
do polimera fundido

Injegio do material Area amedondada
Fig. 12 - Representacao de uma pega com varia-  Fig. 13 - Representacao da secgao da pega da figura 12 ampliada para evidenciar o comporta-
¢4o da seccao mento da bolha ao variar os dngulos de juncéo entre duas secgoes diferentes
(a) (b)

ndo ¢ influenciada pelas nervuras, mesmo
quando a bolha passa através de uma ner-
vura com 3 mm de espessura. Observa-se
apenas um ligeiro alargamento da bolha
durante a fase de enchimento da cavidade.
Blemento matdlica  Na fase de pos-pressdo ou segunda pres-
sdo (figura 15b), 0 gas tende a aumen-
tar a espessura das nervuras mais
espessas, que contém uma maior quanti-
dade de material fundido contra a mesma
quantidade arrastada para a frente.
Podem-se também verificar retragdes su-
periores devido a espessuras maiores.

Frente de fluxo
do polimaro fundido

Injecio do material

Fig. 14 - (a) Divisdo da frente do fluxo do polimero fundido ao inserir um elemento metalico. (b)
Bolha de gés na drea em torno do elemento metalico

(a) (b}

Mudanca do material
A formagéo da bolha de gas ndo é signifi-
cativamente influenciada pelo tipo de poli-
mero injetado na cavidade. O avango da
Fig. 15 - (a) Bolha de gés na nervura com diferentes espessuras, durante a fase de enchimento. () ~ bolha € influenciado, de fato, apenas pela
Bolha de gas ao exercer a pds-pressao ou segunda presséo viscosidade do material fundido que deve
arrastar. Evidencia-se, no entanto, uma di-
espessuras da parede, que sdo mais con-  Colocando no molde em forma de espiral ~ ferenca estética da superficie exterior do
stantes, e se evitam pontos de fragilidade ~ um elemento metdlico de seccdo circular  artefato esvaziado internamente, sendo que
devido a uma redugéo da espessura. (figura 14a), observa-se a forma repre-  nos polimeros semicristalinos observa-se o

Fase do enchimento Fase do pds-prossdo do gis
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sentada na figura 14b.
Logo que 0 gas encontrar
em seu caminho o ele-
mento metalico divide-se
de forma desigual e com-
pleta o caminho de uma
das duas ramificagGes:
Forma-se portanto uma
linha de juncdo (figura
14b).

Influéncia das
nervuras

No mesmo molde foram
entdo criadas trés nervu-
ras com espessuras
diferentes. A primeira
nervura que o polimero
encontra em seu ca-
minho tem uma largura
de 30 mm e uma altura
de 1 mm, a segunda e a
terceira séo de largura
idéntica a primeira, mas
com uma altura progres-
sivamente aumentada de
2 e 3 mm, conforme mo-
strado na figura 15a.
0 alargamento da bolha
de gas (figura 15a)

sinal de um novo ponto de partida em cor-
respondéncia do ponto de paragem da fase
de injecdo do material fundido, quando se
injeta o fluxo de gas. O material semicri-
stalino, de fato, tem tempo para solidificar
dando origem a uma nova marca de par-
tida; o material amorfo, sendo mais malea-
vel, ndo apresenta esses sinais.

Para evitar tais marcas nos polimeros se-
micristalinos é necessario injetar a totali-
dade do material até ao fundo e, em
seguida, esvaziar a parte interior empur-
rando o material fundido para o exterior do
molde, numa cavidade especialmente con-
cebida, em termos de tamanho, para a
quantidade de material que se pretende
esvaziar. No caso de se querer esvaziar 0
interior do manufaturado até ao fundo, é
sempre necessario preparar uma cavidade
de recolha capaz de conter pelo menos a
quantidade residual de material que foi ar-
rastado na extremidade. O dimensiona-
mento da cavidade é efetuado em fungao
da quantidade residual de material que se
pretende manter na extremidade.

www.cesap.com

* Cesap (Centro Europeu de Desenvolvi-
mento de Aplicagoes Plasticas)
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Prensas especiais

Configuracoes para
multiplas aplicacoes

Desde sua origem a Presma (K 13) fabrica prensas especiais
de injec@o para prensagem de uma ampla gama de materiais -
compactos, semi-expandidos, bicomponente, reciclados etc. -
do mesmo modo que também fabrica, ha
alguns anos, maquinas para a elaboragao
de borrachas naturais e elastdmeros de
silicone. S&o 100 os outros modelos de-
senvolvidos com forga de fecha-
mento de 6 a 1600 toneladas, com
pratos de prensa com superficie de
até 3,5 m?, fechamentos modula-
res a uma, duas ou trés estacoes,
configuragéo rotativa de 2 a
18 estagdes, abertura de
moldes na horizontal ou
vertical com translagéo de
semiforma inferior, grupos
injetores com rosca mavel
ou transfer (rosca + pi-
stdo) e teste para elaborar
componentes multicor ou
bicomponente  (estru-
tura tipo sanduiche).
Nesta lista acrescentam-
se ilhas de trabalho com-
postas por mais prensas e que sdo operadas mediante robos
antropomorfos para a produgéo

A prensa rotativa por inje¢do Roto E 1000/12 de 12 estagdes de tra-
balho

de artigos multicor, ou prensas verticais, com e sem coluna, com
mesa de transporte ou giratoria, com duas semiformas inferio-

A RV1600-6000/3S para a prensagem de revestimentos isolantes de silicone sélido

até 18000 cc de material nas blocos. Para a producéo de rodas
industriais, com ranhuras de poliuretano ou elastémero termo-
plastico e cubo da roda em poliamida ou polipropileno, desen-
volveu-se uma prensa rotativa com oito estagées de trabalho,
com fechamento vertical, equipada com dois grupos de injecéo
vertical de rosca movel.
Uma gama de prensas hibridas ou totalmente elétricas dedica-
se especificamente & prensagem por injegao de rolhas de resina
termoplastica expandida, como alternativa a cortica, para vinhos,
espumantes e (em “T”) destilados, enquanto que para a prensa-
gem de materiais termoplasticos reciclados ha uma série de
prensas rotativas de 4, 6, 8 e 12 estagdes. A con-
strucdo de estradas representa um dos possiveis
campos de aplicacdo destas Ultimas, ideais para a
producdo de bases de assentamento pesadas de até
30 kg para a sustentacéo de sinais, de cones de um
metro de altura com refletores inseridos, de bar-
reiras e de suportes com alojamento para cabos
(exatamente de PP recicla-
do), como alternativa
aqueles de cimento.
Todos estes artigos
apresentam espessu-
ras grandes, também
superiores a 10 mm,
e exigem uma longa
permanéncia no inte-
rior da prensa para
um 6timo esfriamento,
sendo, portanto, de di-
ficil prensagem com
prensas tradicionais.
Para a producdo de tais artigos, como por exemplo, as macgane-
tas bicomponente e bicolor, nos quais se confere ao segundo
material um efeito soft touch, existem prensas horizontais tradi-
cionais disponiveis com mesa giratoria, enquanto que para a
prensagem de componentes técnicos de dimensdes reduzi-
das ha uma mini prensa de inje¢do totalmente elétrica,
de banco, com forga de fechamento de 6 toneladas e
capacidade de injecdo de até 19 g (trabalhando com PS),
cuja versdo sem coluna sera apresentada no proximo K
de Diisseldorf.

www.presma.it

Extrusao de chapas

Linhas completas

32 res.

Entre os mais recentes desenvolvimentos da sociedade inclui-
Se uma prensa de injecdo horizontal com grupo de fechamento
de quatro colunas de tipo pistdo direto e forca de fechamento

personalizadas
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de 400 toneladas, dotata de unidade de injecéo para borracha do
tipo FIFO (first in first out) de 1000 cm3 com acionamento elétrico
dos roscas mediante motorredutor e inversor. Também se de-
senvolveu uma maquina de injegdo sem coluna, com fechamento
e unidades de injecdo verticais e acionamento hidraulico, com
motor e rosca oleodindmicos.

Para a prensagem de revestimentos isolantes em elastomeros a
base de silicone compacta implementou-se uma prensa da 1600
toneladas disposta sobre quatro estruturas de base que, gragas
a cinco pistdes hidraulicos, permitem o fechamento do molde,
com comprimento de quatro metros, de abertura vertical. Trés
injetores verticais por transfer rosca movel permitem carregar

A atividade da Omipa (L 09), que em 2013 comemora seu 50°
aniversario, € baseada em uma produgdo “in-house” de todos
0s componentes de suas linhas de extrusdo e segue uma logica
de costumization da fase de projeto, que visa satisfazer as ne-
cessidades e exigéncias dos clientes, até a instalagdo do sistema
acabado. Adiciona-se um servigo de pos-venda com base em
uma assisténcia mecanica, elétrica e de software atenta e na di-
sponibilidade de pegas de reposicdo para cada uma das maqui-
nas.

Atualmente, a empresa exporta sua gama de instalagoes em todo
0 mundo, gragas a uma tecnologia e uma especializagéo de alto
nivel que Ihe permitiu criar um nicho de clientes constituido por



empresas lideres em seus respectivos setores de atividade.
A participagdo na Feiplastic 2013 centra-se em vérias propostas
tecnoldgico-aplicativas. Para a indUstria automavel, particular-
mente prospera no Brasil, & proposta uma linha completa para a
coextrusdo de chapas de ABS, PC e outros materiais termopla-
sticos.

S By ey T A

Uma linha para a extrusado de chapas desenvolvida pela Omipa

Em vista do campeonato do mundo de futebol e dos Jogos Olim-
picos, a serem realizados no pais sul-americano, respectiva-
mente, em 2014 e 2016, e tendo em conta a consequente
necessidade de novas instalagbes, a empresa apresenta-se
como um importante parceiro capaz de fornecer uma série de in-
stalagdes para a producédo de chapas alveolares de policarbo-
nato com geometrias diferentes personalizadas em termos de
perfil, que podem ser utilizadas para realizar grandes coberturas
e estruturas tais como estadios, centros comerciais, estagoes de
trem, centros logisticos, etc. Estas chapas sdo também
utilizadas no setor agricola para a construgdo, por exemplo, de
estufas.

A empresa fornece também linhas para a producdo de chapas
onduladas, sempre em policarbonato, em formatos diferentes,
bem como diferentes perfis industriais para substituir os de
metal. Em comparag&o com os materiais convencionais, as cha-
pas de policarbonato oferecem maior poder de isolamento, le-
veza e sustentabilidade numa perspectiva ecoldgica. Na gama
de soluces desenvolvidas pela empresa existem também lin-
has para a produgdo de perfis alveolares em polipropileno para
embalagens de varios tipos (médico-hospitalares inclusive), para
o transporte de produtos agricolas, postais etc.

0 plano industrial de Omipa levou recentemente a abertura de
uma nova fabrica na Suica - a Swiss Fadeka - dedicada princi-
palmente a investigacdo e desenvolvimento. Estas atividades
centram-se principalmente sobre as inovagdes que visam au-
mentar a economia de energia e a sustentabilidade ambiental
das linhas e das instalagdes da empresa.

www.omipa.it

TURBOMISTURADORES
até 1500 litros de capacidade.

EQUIPAMENTOS COMPLETOS
para a preparacao de compound de PVC
e resinas termopléasticas em geral.

(@ ENGINEERING
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dores ate 35.000 litros dejé ,L i

TURBOMISTURADORES '&YMAQUINAS PARA MOLDAGEM ROTACIONAL DE PLASTICOS
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Maquinaria e moldes para soprado
de embalagem plasticos

Tecnologia
completamente elétrica

Com mais de 50 anos de experiéncia na construgdo de maqui-
nas para soprado de plasticos, a Magic MP (J 28), empresa ita-
liana, fabrica seus produtos em duas plantas na area de Monza.
A constante pesquisa e desenvolvimento permite a empresa de-
senvolver solugdes tecnoldgicas de alta qualidade, cada uma das
quais pensada para atender as necessidades especificas dos
transformadores oferecendo magquinas e soluciones inovadoras.
Desde a sua fundagéo, a empresa sempre foi conhecida por an-
tecipar os tempos. No que refere-se a tecnologia elétrica, a
Magic MP abrange a necessidade do cliente com 20 modelos
diferentes, senso hoje a mas amplia a nivel mundial.

Jano 1997, introduziu no mercado a “Baby Electric”, a primeira
maquina totalmente elétrica que, ainda hoje, é a mais pequena
e rapida sopradora do mundo, capaz de produzir frascos com
capacidade até 100 ml para o setor cosmético, farmacéutico
e/ou médico, 0 que a torna perfeita para o trabalho em sala
branca.

Principalmente o mercado brasileiro e latino-americano em geral,
atento as novidades tecnoldgicas, tem aceitado rapidamente a
tecnologia da Magic, especialmente no setor cosmético, quimico
e de detergentes.

No Brasil, a empresa instalou varias sopradoras na area de de-
tergentes e 0 modelo ME-L20/ND Co-Ex + IML pode ser consi-
derado o mais prestigiado. Esta maquina totalmente elétrica, com
0 processo de Co-Ex de 3 camadas produz frascos de 2 litros
com alga e rotulagem no molde. O comprimento de 1100 mm,
0 mais longo da categoria, permite instalar um molde de 6 cavi-
dades, com uma distancia entre eixos de 160 mm, enquanto que
aforga de fecho é regulavel até 350 kN. Muito importante € a in-
dustria quimica da area para as maquinas Magic MP, a major in-
stalada e 0 modelo ME-L20/ND com cabegote duplo, distancia
entre eixos de 2 x 340 mm e forga de fechamento ajustavel até
500 kN, permite soprar bombonas empilhaveis de 20 litros com
alga embutida.

Outro exemplo de maquina elettrica, neste caso da maquina bem
pequena, € 0 modelo ME-500/ND Co-Ex para soprado de fra-
Sc0S pequenos com tecnologia Co-Ex 3 camadas, encomendada
por um grande fabricante multinacional de masterbatch para seu

laboratdrio. A empresa possui varias patentes para proteger suas
invengOes: exemplo movimentacdo electrica sjustaveis para as
mesas e a forga de fecho etc.

www.magicmp.it

Tecnologias para EPS

Maquinas com sistema
de vacuo a seco

Especializada na produgéo de maquinas para trabalhar o polie-
stireno expandido, a Tecnodinamica (K 08) oferece hoje uma
vasta gama de maquinas e varias solugdes personalizadas, como
instalagdes completas
“chave na méo” para a
produgédo de blocos em
EPS: pantografos de 2-3
e 5 eixos, laminadoras,
esquadrejadeiras, linhas
de corte completamente
automaticas, fresadoras,
instalagdes de recicla-
gem para satisfazer os
cada vez mais exigentes
pedidos do mercado.

A atengdo dada a investi-
gacdo e ao desenvolvi-
mento bem como &
grande versatilidade da
sua produgdo faz com
que a Tecnodinamica
possa oferecer solugoes
Hi-Tech inovadoras e tec-
nologicamente avanga-
das em todo 0 mundo.
Além da tecnologia de

corte, a Tecnodinamica
0 sistema de vdcuo a seco nas md-  tem como core business

quinas para a produgéo de blocos em
EPS néo necessita de dgua nem de ou-
tros liquidos para o arrefecimento do
reservatorio de condensacdo e da
bomba de vdcuo

Maquinas para a produ-
¢do de blocos em EPS e
maquinas pré-expanso-
ras (continuas e descon-

tinuas).

As maquinas para a producdo de blocos em EPS, fixas ou regu-
laveis em altura, profundidade ou com dupla regulagdo, sdo rea-
lizadas em vérias medidas: as dimensdes variam de 2000 mm
até 6000 mm de altura, de 500 mm até 1200 mm de largura e
até 1800 mm de profundidade.

Gragas a um continuo investimento
em tecnologias cada vez mais avan-
cadas e uma constante atencdo as
tematicas de sustentabilidade am-
biental, a Tecnodinamica desenvol-
veu e realizou um sistema de Véacuo
a Seco de alta eficiéncia que ndo
necessita de dgua nem de outros Ii-
quidos para o arrefecimento do re-
servatorio de condensacdo e da

As sopradoras da Magic MP receberam uma aceitagéo positiva no mercado brasileiro, em especial nos 00mba de vaCLo. 0 sistema U““Za
sectores cosmético, quimico e de detergentes para o reservatorio de depresséo
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uma bomba de elevada eficiéncia e elimina completamente a
utilizagdo de liquidos de arrefecimento, de modo a tornar o si-
stema simples, eficiente e com baixos custos de funcionamento.
A Tecnodinamica esta constantemente empenhada no restyling
de suas maquinas para torna-las mais funcionais gracas a di-
mensOes compactas e novas solugdes técnicas que permitem
aos transformadores de EPS processarem blocos de varias di-
mensdes € resolver a complexidade de corte de novos materiais
aditivados (seja com minerais ou com corantes). Novas soluges
técnico-construtivas e de programagdo com software permitem
a rapida reconfiguracdo dos parametros de trabalho da maquina
a fim de permitir véarios processamentos em tempos mais curtos.

www.tecnodinamica.it

Extrusao de PE expandido

Atencao aos detalhes

Tanto no projeto como na elaboracdo das préprias maquinas a
FAP sempre leva em consideragéo as dificuldades com as quais

Linha FAP para a extrusado de polietileno expandido

www.fb-balzanelli.it

o transformador poderia encontrar-se durante a utilizagéo. Tais
dificuldades podem ser reduzidas se se considerarem, ja na base
de um projeto, alguns fatores como a simplicidade na elabora-
céo, facilidade operativa, confiabilidade, manutengéo, poupanga
de energia, controle total das fases de producdo e, ndo menos
importante, a atencdo aos detalhes. Em primeira andlise, os de-
talhes podem ser considerados supérfluos, mas, sobretudo hoje,
com margens operativas cada vez mais reduzidas, podem ser
vantajosos para aumentar estas ultimas.

Ja ha tempo que a FAP fabrica maquinaria para a extrusdo e ela-
boracdo de matérias plasticas expandidas considerando todos
estes fatores, tanto que, devido aos proprios clientes, atualmente
pode beneficiar-se de um retorno muito positivo de sua imagem.
De fato, a sociedade sempre trabalhou de modo que a agéo de
marketing fosse desenvolvida primeiro que a qualidade das pro-
prias maquinas.

Seguir as exigéncias e a problematica da producdo, além de oti-
miza-la, ndo s6 é importante como também muito simples para
a empresa, dado que goza de uma excelente base técnica e uma
boa flexibilidade estrutural. Flexibilidade que Ihe confere vanta-
gens quanto a velocidade das opgdes operativas, mas que po-
deria penaliza-la em funcdo da disponibilidade orcamental de
recursos orientados a pesquisa e ao desenvolvimento que, nor-
malmente, como em todas as firmas com as mesmas dimen-
soes, ficam quase sempre por conta da propria empresa.
Diante de tais consideragdes, ao longo destes anos a FAP reali-
zZou importantes projetos que tiveram resultados positivos. Em
particular, no Ultimo ano produziu-se uma linha de extrusédo para
PE expandido que pode ser considerada uma das maiores exi-
stentes no mercado, uma linha completa de extrusoras de duplo
fuso capaz de alcancar uma capacidade produtiva da ordem de
1500 kg por hora. Entre 0s outros desenvolvimentos inclui-se
uma série de extrusoras de dimensdes menores para a produ-
céo de tubos e perfis e novos testes para a producéo de placas
de espessura grossa. Até 0 momento continuam, com resultados
positivos, as pesquisas para a utilizagdo de gases alternativos a
fim de diminuir a periculosidade do processo de produgéo.

www.fapitaly.com

- Automatic and Semi-automatic

Coilers
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Moldagem rotacional de laboratério

Solucodes para
amostras

Sempre atenta as exigéncias dos centros de pesquisa e dos
laboratérios de analise que operam no campo dos polimeros ter-
moplasticos, a Caccia Engineering (L 19A) instalou recente-
mente, junto a uma multinacional belga, uma maquina Rotaut
RT 1051B, com brago em &ngulo, queimador digital para GPL e
PLC Omron.

Os produtores de polimeros utilizados nas maquinas para mol-
dagem rotacional ou os laboratdrios e 0s centros de pesquisa
que estudam os proces-
s0s quimico-fisicos das
matérias-primas precisam
de maquinas que possam
produzir amostras sem
defeitos e com a méaxima
uniformidade e reproduti-
bilidade, a serem destina-
das a experimentagao.
Grande parte dos testes
realizados nos produtos
obtidos mediante molda-
gem rotacional baseia-se

Um equipamento da Caccia Enginee- nol método cientifico, ou
ring para a rotomoldagem de labora-  S€/a, Na coleta de dt':ldOS
tdrio empiricos e mensuraveis

a partir da observagéo e
da experimentagéo instrumental (Melt Flow Index, densimetria,
resisténcia a tragdo e ao impacto, reticulagdo, indice de polidi-
spersdo, ponto de amolecimento etc.), de um lado, e na formu-
lacdo de hipoteses e teorias a submeter-se a prova do
experimento, do outro. As maquinas de laboratorio propostas pela
Caccia Engineering atendem plenamente estas exigéncias re-
stritivas.

A flexibilidade oferecida em funcéo de uma ampla possibilidade
de regulacdo dos parametros da maquina garante a produgao
de cada tipo de produto, desde os mais simples até os mais com-
plexos, com qualquer matéria-prima existente no mercado. Os
equipamentos propostos s&o dotados de sistemas de aquisigdo
do valor da temperatura interna das formas, oferecendo aos pe-
squisadores um instrumento de andlise integrado e pronto para
usar. Por outro lado, muito preocupada com a questdo do im-
pacto ambiental das préprias solugdes, a empresa projeta e fa-
brica maquinas para um reduzido consumo energeético e alta
eficiéncia, marcando os proprios equipamentos com o logotipo
Eco-Friendly e garantindo um alto valor acrescentado em termos
de rendimento e de sustentabilidade ecoldgica. Filosofia, esta,
enfatizada particularmente nos sistemas de laboratdrio.

Gracas ao auxilio do inversor Sensorless-Vector com funcéo de
poupanca energeética, dos softwares especificos, dos queimado-
res digitais e dos dispositivos avangados patenteados, a Caccia
Engineering é capaz de garantir uma poupanca de até 38% nos
custos de funcionamento dos fornos rotacionais, com respeito
as maquinas tradicionais. Os equipamentos para moldagem ro-
tacional de laboratorio apresentam uma particular eficiéncia nos
pontos térmicos, como por exemplo ao reduzir ulteriormente as
disperstes de calor e da fumagca liberada durante o processo,
de modo a manter inalterado o meio circundante a maquina. O
aquecimento pode ser obtido mediante gas natural, GPL ou re-
sisténcias elétricas, enquanto o diametro esférico maximo é de

1050 mm com brago reto ou em angulo. Além disso, as maqui-
nas de laboratorio, como todas a gama da empresa, respeitam
as atuais normativas de seguranca e estdo em conformidade
com as diretivas UNI-EN e CE.

www.cacciaeng.com

M&G escolhe a Amut no Brasil

Ecologia e reciclagem
do PET

0 grupo Mossi & Ghisolfi escolheu a empresa italiana Amut
(H 40) para o fornecimento de um equipamento para a recicla-
gem de garrafas de PET pos-consumo em Pocos de Caldas, no
Estado de Minas Gerais. Tal equipamento entrara em funciona-
mento ao longo de 2013 e produzira granulos de elevada quali-
dade destinados ao processo bottle to bottle. Trata-se do terceiro
equipamento de relevancia para a reciclagem fornecido pela
Amut na América Latina a partir de 2012, depois daquele que a
marca Amut Ecotech forneceu a argentina Tecsan, que trata
1000 toneladas diarias de residuos sdlidos urbanos, e 0 equipa-
mento fornecido a mexicana Petstar (da qual a Coca-Cola En-
terprises detém um amplo percentual de capital), que trata 3500
kg/hora de garrafas de PET para o bottle to bottle.

0 equipamento brasileiro tera uma capacidade de 2000 kg/hora

0 sistema Friction Washer constitui o coracdo dos equipamentos de
reciclagem Amut

e serd utilizado para tratar os fardos de garrafas provenientes da
coleta urbana. Os agentes poluentes serdo eliminados mediante
lavagem, enquanto que o material reciclavel - ou seja, a poliole-
fina das tampas, aros e etiquetas e o PET - serd, por sua vez, se-
parado e armazenado, seguindo o conceito de que nada que
tenha valor deve ser desperdigado, de modo que se obtenha a
maxima rentabilidade.

Sdo muitas as tecnologias Amut envolvidas neste procedimento,
desenvolvidas e aperfeicoadas ao longo dos anos na divisao Re-
cycling da sociedade. A lavagem é realizada mediante o sistema
patenteado Friction Washer que é, desde o inicio, o coragdo dos
equipamentos de reciclagem Amut. Trata-se de uma maquina
que, gragas a regulagem automatica da quantidade de granulos
presentes, gera uma agdo mecanica de friccdo, eliminando todos
0s agentes poluentes através de um processo continuo.

Os agentes poluentes sdo extraidos por um abundante fluxo de
agua e sao retidos por um sistema de filtragdo muito apropriado
e extremamente eficaz mesmo em presenca de cola. Obtendo-



se como resultado um produto final de elevada pureza, com um
nivel de residuos organicos da ordem de 20 ppm, contrastando
com valores de 100-200 dos equipamentos tradicionais. A lava-
gem requer uma quantidade minima de dgua (1 litro para 1 kg
de PET), automaticamente dosada, filtrada e reutilizada mais
vezes em diversas sessdes do equipamento, conforme seu grau
de pureza. A concentragdo de elementos quimicos no circuito é
mantida sempre sob controle, de modo que néo ha desperdicios
nem falta de aditivos e, além disso, minimizando os custos de
execugao.

www.amut.it

Reciclagem de PET

Rentabilidade
e eficiéncia energética

Empresa com 25 anos de experiéncia na producdo de equipa-
mentos para a regeneracdo de plasticos, a Gamma Meccanica
(K 10A) opera através de escritdrios e representantes em todo o
mundo.

Em particular, os tipos de propostas de instalagéo séo trés: as lin-
has Compac (ideais para reciclar filmes, fibras, tecidos, fios e
materiais impressos com um nivel de umidade muito elevado), as
linhas convencionais (ideais para reciclar filmes ou material
moido que exige a utilizagdo de um moinho de moagem) e as
linhas para materiais muito fluidos (tais como PET, PA e biopoli-
meros). A capacidade de producéo destas linhas vai de 40 a
2800 kg/hora.

Em particular, a nova série GM Compac, com sistema Ecotronic,
extrusora, troca-filtro e corte submerso Tl, foi desenvolvida pela
Gama Mecanica para a reciclagem de PET, assegurando uma
elevada eficiéncia energética, alta produtividade e granulos uni-
formes livres de defeitos.

A alimentagdo Compac, através do dispositivo Ecotronic, prepara

Marra Srl .vis dells Stasione, 67 - 60022 Caste¥idarda (AN - ftalia - Tel +38 0717810427 - Fax +35 071 7819034 - infod@marrastamploom - www.masrastampd coem @ !‘

Desde 1970 lider na fabricagao de moldes de
injegdo para acessérios de conexdo destinados ao
setor da  construgdo, Ridrdulico ¢
automdvel. Especializada em moldes
multicavidades ¢  intercambidveis de  altissima
tecnologia para FVC, PP, PE, PPR, PFSU, ABS.

A linha GM125 Compac desenvolvida para a reciclagem de PET € equi-
pada com o novo sistema de corte Tl 4.5

0 material para as fases seguintes do processo de reciclagem.
0 material é antes triturado pelas laminas rotativas e densifi-
cado, expulsando em forma de vapor grande parte da umidade.
0 sistema Ecotronic garante consumo de energia reduzido, en-
quanto para garantir a expulsdo total da umidade residual, a ex-
trusora € equipada com uma estagao de desgaseificacdo e por
um sistema de vacuo. Além disso, a extrusora € equipada com
um troca-filtros especifico para a transformagéo de PET.

0 corte submerso TI, concebido para todos os principais poli-
meros no mercado, é particularmente adequado para o proces-
samento de materiais com alta fluidez, tais como PET, hot-melt,
TPU, PA etc.

Relativamente aos modelos anteriores da empresa, foram intro-
duzidas algumas melhorias para aumentar o desempenho, de
modo a tornar mais facil a utilizagdo e mais rapidas as interven-
¢Ges de manutengdo. Exemplo disso sdo as guarnigbes de estan-
queidade no eixo do motor, o controlo do estado das resisténcias
e a abertura da cdmara de corte para a substituicdo do rotor. A
centrifuga foi equipada com um novo motor que pode funcionar
a uma velocidade mais adequada ao tipo de material reciclado.
As emissoes de ruido gerado pela passagem dos granulos foram
significativamente reduzidas.

0 produto obtido pode ser reintroduzido diretamente no processo
de producdo. A capacidade de produgdo das linhas GM para PET
varia entre 0s 150 kg/h (com a versdo mais pequena, GM65
Compac) e 0s 2200 kg/h (com a versdo GM210 Compac).

www.gamma-meccanica.it
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Prensagem rotacional

Reservatorios
modulares para
o tratamento de agua

A substituicdo de esgotos e fossas sépticas de cimento pelos de
plastico (predominantemente de polietileno) elaborados mediante
prensagem rotacional, € muito vantajosa por razoes como a sim-
plicidade do processo de fabricagéo, assim como pela superio-
ridade tecnologica, pela conveniéncia econdmica e pela
praticidade de deslocamento e instalagéo do produto. Além disso,
a integragdo com tubos e condutos também é mais simples,
sendo a destes Ultimos frequentemente realizada hoje com pla-
stico.
Entre os equipamentos para a prensagem rotacional propostos
pelo Rotomachinery Group precisamente se incluem solugdes
desenvolvidas para a produgao de reservatorios, fossas sépticas
e outros tipos de camaras para o tratamento de aguas brancas
e negras. A prensagem rotacional permite, de fato, obter produ-
tos isentos de tensdes estruturais, de facil soldagem com os
tubos para proteger a carga e evitar o vazamento de liquidos po-
luentes, além de 6timos niveis de rugosidade superficial interna,
com a vantagem do escorrimento de liquidos e auséncia do acu-
mulo de impurezas.
As propriedades mecénicas dos materiais utilizados e as carac-
teristicas proprias das pegas garantem, além do mais, uma 6tima
resisténcia ao impacto, a permeabilidade de substancias quimi-
cas e a agressdo das raizes de plantas e arvores. No caso de
substituicdo ou deslocamento, os reservatorios também podem
ser reciclados de forma facil e econdmica.
Os diametros mais difundidos sdo 40, 50 e 60 cm para as ca-
maras de inspecao, e 80, 100 e 125 cm para 0s reservatorios,
que podem ter uma altura compreendida entre 50 cm a 6 me-
tros, de acordo com o nimero dos anéis de elevagao. De fato, um
reservatorio é sistema modular que prevé sempre
uma base e uma cobertura, enquanto 0s
anéis de elevacdo sdo interpostos para o
alinhamento com o nivel do solo € a rede
de esgotos ou de coleta. A base pode
prever diversas entradas/saidas e
apresentar sistemas de facil acopla-
mento com tubos com os didme-
tros mais difundidos. Os anéis
de elevagdo apresentam um
encaixe para a vedagdo de
acordo com o acoplamento e

(onde possam circular veiculos), pode fabricar-se em concreto.
As pegas saem da maqguina ja acabadas: os desniveis, reforgos,
encaixe das vedagoes e juntas das diversas medidas obtém-se
ja na fase de prensagem.

Hoje 90% dos tubos e juntas para o tratamento da agua fabrica-
se em PVC, PP e PE mediante prensagem por inje¢do ou extru-
sd0. Mas estas tecnologias de transformagéo néo séo facilmente
utilizaveis para fabricar os componentes para reservatorios, por-
tanto, neste caso, a passagem ao plastico ainda ndo alcancou tal
percentual. Na Europa 90% dos reservatorios ainda é do tipo tra-
dicional. Na Alemanha, por exemplo, sdo mais de 1000 produ-
tores de reservatorios de concreto, enquanto que o total daqueles
que fabricam reservatorios de plastico mediante prensagem ro-
tacional é de aproximadamente duas dezenas, e s6 cinco utilizam
a prensagem por injecao.

Todavia, a orientacdo esta mudando a favor do plastico. E so-
bretudo vem crescendo a consciéncia dos cuidados com o meio
ambiente. Um sistema totalmente selado, com eliminagdo de
fugas de chorumes poluentes, apresenta maiores garantias de
cuidado com o territorio e de recuperagdo de dguas. A maior se-
guranca das operagdes na obra é outro fator a ser considerado.
0 impulso decisivo provém, no entanto, dos padrdes técnicos
(EN 13598). Portanto, o &mbito de crescimento do mercado é
consistente: trata-se de ganhar 90% do mercado atualmente
ocupado pelos materiais tradicionais, sendo possivel, neste sen-
tido, considerar a prensagem rotacional como a tecnologia mais
vantajosa.

Primeiramente, pelo custo. Com relagdo aos métodos de fabri-
cacdo, o investimento é consideravelmente inferior. A flexibili-
dade permite produzir em série de algumas dezenas de pegas e
grandes lotes com absoluta facilidade de troca de formas e
espessuras. Além de reservatdrios e cdmaras de inspegdo, com
a prensagem rotacional obtém-se depositos de elevada capaci-
dade (de milhares de litros), cdmaras para cabos elétricos e te-
lecomunicacOes, estagdes de bombeamento, camaras de
compensagdo e medicdo, bacias de drenagem, tanques de co-
leta, fossas sépticas etc.

www.rotomachinerygroup.com

Sistema de decoragao

Impressao digital direta

Ha mais de 30 anos que a GMC produz em Italia maquinas para
a decoragdo e a manipulacio de recipientes, operando em um
mercado que procura solugdes “on demand”, produtos “just in
time”, alta qualidade de fabricagdo, respeito pelo ambiente, er-

38

//////// Machines
W) haia

escadas internas para facilitar
as inspegoes realizadas pelos
operadores ou para as necessa-
rias operagdes de manutencao.
A cobertura fica ao nivel do solo
e também se pode prever desni-
veis ou sistemas de reforgo para
0s usos mais dificeis e, em
caso de requisitos especificos

gonomia, economia de processo e rentabilidade. Para atender a
essas necessidades, a empresa desenvolveu o sistema D-HDT
para impressao digital direta.

Quanto a procura por solugdes “on demand” e produgdo “just in
time”, este sistema permite transferir imediatamente a decora-
¢do do arquivo digital (recebido no PC via intranet ou internet)
para o objeto com um tnico clique. O tempo de aquecimento é
de 5 minutos, enquanto o de comando de impressdo é de 30
segundos. A impressdo digital direta permite decorar o niimero
de objetos solicitados, sem as restricdes de quantidades minimas
e com um custo fixo por imagem.

As decoragdes sdo de alta qualidade, pois as caracteristicas do
processo de impressédo, gragas a tecnologia do controlador de
impressao e a tramitacdo eletronica de processo, garantem um
excelente desempenho em termos de repetibilidade de cores,

Os reservatorios de
plasticos para o trata-
mento da dgua sdo
estruturas modulares
cuja altura pode ser de
50cmaé6m



facilidade de uso, baixos custos operacionais. O tamanho ma-
ximo de impresséo € de 1200 x 300 mm com uma resolugéo de
1200 x 1200 dpi equivalente e calibragdo Pantone da cor.

0 sistema utiliza tintas termoplasticas livres de solventes e cer-
tificadas para
serem utilizadas
em embalagens
de alimentos e
necessita apenas
de um operador
para imprimir as
imagens digitais
e aplica-las nos
recipientes.

A transferéncia
imediata da deco-
racdo no artigo
evita copias em
eXCesso, econo-
mizando tempo,
materiais e ener-
gia e reduzindo a
manipulagdo dos

meios e a logi-
Cartuchos decorados através do sistema para stica de armazém.

a impressao digital direta desenvolvido pela .
Gme A produtividade

horaria é de 500
recipientes de 17 litros, de 650 recipientes de 3 litros e de 3600
cartuchos selantes.
0 sistema pode decorar recipientes de plastico, como baldes ou
frascos de diferentes capacidades (de 1 a 20 litros, sem equi-
pamento) e geometrias (cilindrica, redonda de base tronconica,
quadrada ou eliptica, com ou sem pega), cartuchos selantes e
tubos em plastico rigido ou flexivel. Entre as caracteristicas prin-
cipais encontramos a mudanca rapida de formato realizavel em
cerca de 15 minutos, manutencéo reduzida e simplicidade ope-
racional.

www.gmcprinting.com

Extrusao de tubos para irrigacéo

Gotejadores planos
e arredondados

Especializada na realizacéo de equipamentos para extrusao de
tubos de irrigacéo, a Profile Dies langou recentemente uma linha
para a producdo a alta velocidade de tubos e a atual insergdo
de gotejadores planos. Tal linha se caracteriza pela velocidade
mecanica e de producéo
de 150 metros por minuto
de tubo com espessura
minima de 0,15 mm e é
capaz de inserir até 800
gotejadores por minuto.
Equipada com um grupo
automético de insercao de
gotejadores, inclui: dosifi-
cadores gravimétricos, ex-
trusores com roscas de
65 ou 80 mm de diame-
tro, co-extrusor com rosca 4 Profile Dies langou uma linha capaz
de 20 mm, guia especial,  de inserir até 800 gotejadores planos
tanque de calibragem e em tubos para irrigagéo
esfriamento, mecanismo

de arrasto, furadora mecéanica e dispositivo de enrolamento au-
tomatico. Além disso, esta disponivel na versdo com molde por
injecdo de canais quentes de até 96 cavidades para gotejadores.
A empresa - que se destaca, com este tipo de equipamento,
como referéncia na fabricacdo e pela altissima qualidade do pro-
duto final - também propde uma linha para fabricar tubos com
gotejadores arredondados. Neste caso, a velocidade de produgéo
esta compreendida entre 80 e 100 metros por minuto de tubo
com didmetro de 16 a 20 mm e podem ser inseridos até 400 go-
tejadores por minuto.

www.profiledies.com
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Sistema para big bags

Esvaziamento
ondulatorio

A maioria dos fornecedores de graos plasticos (pellet) estdo lo-
calizados no exterior e a forma mais comum de transporte € o
contentor. Os graos plasticos (pellet) sdo armazenados dentro de
sacos em grandes recipientes rigidos octogonais feitos de pa-
peldo chamados octabins ou em sacos “big bag” de polietileno.
Estes contentores representam um obstaculo a utilizagéo auto-
matica de seu contelido: os graos plasticos (pellet). Necessitam
ser descarregados e é a esta fase do processo que a Moretto
dedicou uma gama especifica de maquinas.

Normalmente, para o esvaziamento de um octabin s@o neces-
sérias varias intervengdes, com um aumento de seu nimero na
fase final, quando no saco existe ainda uma parte residual de
gréos plasticos/pellet (cerca de 200 kg). O processo € ainda mais
complexo quando, em vez de um octabin, tem de ser esvaziado
um big bag que, durante a operagéo de esvaziamento perde con-
sisténcia tornando a recuperacdo do material mais complicada.
E necessario portanto um sistema capaz de esvaziar com-
pletamente estes recipientes sem constantes interven-
¢Ges de correcdo. Entra em campo Oktobag, a Ultima ideia
desenvolvida pela Moretto (B 12) para o esvaziamento
automatico de octabins e big bags.

0 sistema baseia-se na caracteristica Uinica do movimento
Wave: quatro bragos oscilantes atuam de forma indepen-
dente movendo o recipiente de polietileno. Gerido por um
PLC dedicado, criam um movimento ondulante (dai o
nome Wave), em sequéncia, conseguindo esvaziar com-
pletamente o big bag e/ou o octabin. Os bragos também
530 equipados com pingas que funcionam por gravidade
e tornam a operacdo de engate rapida e facil: ndo sdo ne-
cessarias ferramentas nem € necessario fixar nada. Os
elementos que compdem o produto s&o numerosos, arti-
culados e modulares, criando solugbes para cada area.
Quatro modelos irdo assim integrar o programa OMS&P
da Moretto: Blu,
Plus, Lux e White.
A série Blu, com o
movimento Wave com
bragos independentes,
dedicada ao esvazia-
mento de octabins € para
ser utilizada ao lado da
maquina. A série Plus
possui adicionalmente
uma tela sensivel ao
toque a cores, que per-
mite a criagdo de
sequéncias Wave dedi-
cadas e é adequada para
ser utilizada na érea de
estocagem, mesmo re-
motamente. A série Lux
possui também o dispo-
sitivo de recuperagéo au-
toméatico da sonda de
aspiragdo, em caso de
ponte apresenta progra-
mas especificos quebra-
ponte e, além disso,

0 sistema Oktobag para o esvazia-
mento de octabins contendo grdos
plasticos (pellets)

permite 0 ajuste automatico da altura do octabin, também por
meio de codigo de barras, especifico sobretudo para o setor au-
tomdvel. Finalmente, a série White, projetada especificamente
para o setor médico e rigorosamente de cor branca na qual se
acrescenta, em relacdo ao modelo Lux, a protecdo antiestatica
integral.

www.moretto.com

Tecnologia shuttle

Nova corrugadora
gigante

A crescente demanda por tubos de PE corrugado de parede
dupla, como alternativa ao cimento ou tubos de PVC, para a rea-
lizagdo de esgotos ou para a drenagem da agua da chuva, con-
venceu Itib Machinery (L 21A) a investir maiores recursos em
solugdes tecnoldgicas dirigidas a este setor de negdcios.

Desde a produgéo da corrugadora shuttle F700SH9 em 2001, a

Modelo de corrugadora com Tecnologia shuttle desenvolvida pela Itib
Machinery

empresa esta desenvolvendo a versdo mais avangada F1200SH9
para tubos com didmetros interno e externo, respectivamente,
de 1000 até 1200 mm, de acordo com os padrdes a serem se-
guidos. A corrugadora é composta por nove pares de semi-mol-
des, seis dos quais estdo na posicdo de formagdo, um par na
fase de fecho, um par na fase de abertura e um par no caminho
de regresso.

Neste modelo, tal como no anterior mais pequeno, 0 movimento
dos semi-moldes ndo ocorre por meio de correntes, mas de
acordo com a tecnologia “shuttle”, através de um carrinho de
deslizamento de suporte do molde. Esta solugdo € mais ade-
quada para uma maquina de grandes dimensdes que permite,
assim, a reducdo do numero pares de semi-moldes, reduzindo
por conseguinte os custos de investimento total.

Cada semi-molde é equipado com um circuito de refrigeragao
de agua, que é aplicada sob pressao a partir de um ponto de en-
trada e de saida independente. A formagao dos tubos € feita por
vacuo com a ajuda de ar insuflado a uma pressao baixa. Em si-
tuacOes de emergéncia ou em caso de perda de tensdo, as cor-
rugadoras F1200SH9 podem ser movidas para tras, a fim de




permitir o livre acesso a cabeca, a matriz de ex-
truséo e ao mandril de arrefecimento da camada
interna do tubo permitindo assim que todo 0 ma-
terial residual seja removido.

A corrugadora garante uma produgdo por hora até
1000 kg e, para a montagem de moldes de di-
mensdes diferentes, € possivel levantar ou baixar
a estrutura superior, onde estéo instalados 0s si-
stemas arrefecimento e de aspiragao, permitindo
assim um fécil acesso ao conjunto de moldes.

www.itib-machinery.com

Bobinadores velozes e precisos

Para todo tipo
de tubos

Empresa que opera no desenvolvimento de proje-
tos e fabricacao de bobinadores automaticos e se-
miautomaticos para tubos, a FB Balzanelli (K 24)
dispde de uma gama de maquinas caracterizadas pela elevada
qualidade e extrema facilidade de uso. Para consolidar futura-
mente sua presenga no mercado brasileiro a empresa propoe
uma série de produtos especificos para cada tipo de tubo.

A série EC para a confeccdo de rétulos de tubos com direcéo re-
presenta a solugdo ideal para automatizar tal processo, enquanto
a série F para a confecgéo de rotulos de tubos com filme stretch
é particularmente adaptada aos fabricantes de tubo de PVC cor-
rugado. A série PE, por sua vez, dedicada ao enrolamento de
tubo de polietileno, distingue-se pela elevada qualidade e solu-
coes técnicas inovadoras.

Também se propdem bobinadores semiautomaticos para tubos
de polietileno de grandes dimens6es, que podem ser emprega-
dos em encadernadores ou dispositivos para reduzir a deforma-
¢do do proprio tubo, e sdo capazes de enrolar tubos com

intenta+DISGO®

Do polimero DIRETAMENTE
ao produto asséptico com... SYFPAC®

VIA DELL'INDUSTRIA, 99

36071 ARZIGNANO (VI) ITALY
@ ] Tel. + 39 0444 474200 - Fax: + 39 0444 474222
sales@brevettiangela.com

A série Drum é proposta pela FB Balzanelli para enrolar tubos com
diametro de 4 a 160 mm em bobinas de madeira ou ago

didmetro de 16 a 180 mm. A série Drum (disponivel sob pedido)
¢ proposta para enrolar tubos com didmetro de 4 a 160 mm em
bobinas de madeira ou ago.

Dedica-se especial atencéo as fases pos-venda. A nova estrutura
FB Service garante uma continua e precisa assisténcia a toda a
clientela, com programas dirigidos sobre manutengao e troca de
elementos de reposicdo. Sob esta perspectiva, a nova pagina de
assisténcia permite, ao poder contar-se com uma ligagao direta
entre todos 0s técnicos e 0s programadores, dispor, em periodos
de tempo extremamente breves, de um suporte valido e qualifi-
cado.

www.fb-balzanelli.it

Auxiliares e componentes

REVETT
ANGELA 5 //// Machines

Advanced manufacturing technologies

BREVETTI ANGELA S.R.L.

brevettiangela.com

Wy talia



Equipamentos a ciclo completo

Insufla, preenche, sela

Especializada na fabricagdo de equipamentos para a confecgéo
primdria asséptica de liquidos e solugbes para a industria far-
macéutica, a Brevetti Angela propGe as séries de maquinas
Syfpac, Secureject, Cynopac e Liquidpac para insuflagéo, preen-
chimento e selagem de recipientes. Em todos 0s modelos, 0
tempo de ciclo da insuflagdo a selagem varia de 12 a 20 se-
gundos. Gragas aos particulares dispositivos técnicos, a tempe-
ratura do recipiente insuflado é adequadamente reduzida para
que os produtos acondicionados, como vacinas, solugdes biolo-
gicas etc. ndo sofram alteragoes.

0 desenvolvimento mais recente é representado pela maquina
Secureject para a produgéo de seringas preenchidas em 18 se-
gundos com um custo de 12 centavos de euro, a partir de poli-
meros. As seringas preenchidas tradicionais sdo produzidas nos
denominados alvéolos, sendo muito custosas e, portanto, pouco
indicadas quando o abatimento de custos é um aspecto funda-
mental. Esta mquina, portanto, apresenta-se como uma solugao
ideal para uma distribuicdo eficaz de farmacias a um custo con-
trolado. Os modelos Syfpac SVP e LVP se distinguem pela ver-
satilidade e confiabilidade, sendo particularmente adequados
para a elaboracdo de todos os tipos de polimeros de aplicagdo
em medicina (PP, PE, HDPE) para a produgdo de recipientes para
liquidos injetaveis, destinados a otorrinolaringologia, desinfetan-
tes, diluentes, antibiéticos, reconstituintes, solugdes intravenosas,
para irrigagdo, para didlise etc.

A preenchedora especial Cynopac foi desenvolvida para produ-
zir a alta velocidade cianoacrilatos e adesivos a base de octil-
cianoacrilato para aplicacbes médicas ou ndo. Contudo, ndo é
facil manipular tais adesivos, sobretudo em condigdes adversas
e em contato com materiais indesejados, porque tendem a poli-
merizar rapidamente. No entanto, esta maquina permite elabo-
rar automaticamente adesivos cianoacrilicos chegando a uma
velocidade maxima de 18 mil pegas por hora, partindo do poli-
mero e chegando ao preenchimento e selagem do recipiente,
passando a insuflagdo deste Gltimo e de sua impressao com in-
formagdes de varios tipos, obtendo uma confiabilidade superior

0s modelos Syfpac SVP e LVP séo particularmente adequados para a
elaboragéo de todos os tipos de polimeros de aplicagdo em medicina
para a produgéo de recipientes para liquidos

a 99,5%. A preenchedora Liquidpac representa uma solugéo
analoga as maquinas Syfpac mas especificamente estudada para
as exigéncias de elaboragdo da industria alimenta e das bebi-
das, permitindo realizar recipientes de forma particular e ergo-
nomicas. Entre estes se incluem garrafas para sucos de fruta e
leite com selagem por estiramento e aquelas para sucos de fruta
com canudinho.

www.brevettiangela.com

Cabecas para tubos

Grande diametro

As duas cabegas Vénus 2000 e Vénus 3000 foram desenvolvi-
das pela Tecnomatic (L 21) para a extrusdo de grande funcio-
nalidade de tubos com didmetro de 710 a 2600 mm. O projeto
prevé duas extrusoras com capacidade de pelo menos uma to-
nelada, de acordo com a grandeza e sistema de regulagéo au-
tomatica da referida capacidade. As extrusoras sdo sincronizadas
e a produgdo dos tubos é regulada por peso/metro, solugdo que
aumenta o rendi-
mento da linha e
garante tempos re-
duzidos de forneci-
mento, exatamente
em virtude da ele-
vada capacidade de
producdo.

0O projeto das cabe-
cas Vénus 2000 e
Vénus 3000 baseia-
se nos dois distri-
buidores em espiral
cOm a mesma exe-
cucdo dos canais
das outras cabegas
da série Vénus. Uma
rapida e simples di-
stribuicao preliminar
do plastico fundido
para cada distribui-
dor permite que se
obtenha uma ampla
abertura de passa-
gem pelo centro da
cabeca para a refri-
geracdo interna do tubo. Deste modo 0s pontos de alimentagéo
das extrusoras sdo dispostos na posi¢ao horizontal, a esquerda
e a direita do centro, enquanto as proprias extrusoras sao posi-
cionadas em paralelo, sendo 0 acesso as mesmas realizado de
forma muito fécil.

Todos os modelos Vénus, inclusive as cabegas menores, sdo fa-
bricados de forma que se permite a refrigeragéo interna do tubo.
A cabega de base, adaptador e 0s mandris permitem produzir
um tubo isolado até a cabega, de modo que se possa aspirar 0
ar no interior do tubo.

Dai resultam varias vantagens. Em termos de produto, obtém-se
uma melhor distribuicdo da tensdo interna gragas a uma refri-
geracao uniforme, menor contragao na extremidade do tubo ap6s
0 corte, e um reduzido desgaste térmico da superficie interna,
que favorece uma durag@o mais prolongada dos produtos aca-
bados. No que se refere ao investimento, a refrigeragdo interna
do tubo requer um numero inferior de tanques de refrigeracao,
diminuindo a correspondente se¢do da linha a 40% e ofere-
cendo, portanto, uma poupanga nos relativos custos. Em termos
de custos de execucdo, também & menor a exigéncia energética
para as bombas do circuito de agua de refrigeragdo e de circu-
lag&o nos tanques por aspersédo, assim como para a refrigeragéo
da agua de retorno; o arranque € mais rapido e o tempo de ciclo
mais breve, ja que a linha é mais curta.

Uma cabega da gama Venus, desenvolvida
pela Tecnomatic para a extrusao de tubos
de grande didmetro

www.tecnomaticsrl.net



Instalagcdes para todas as exigéncias

Mistura 100%
personalizada

Um departamento de pesquisa e desenvolvimento continuamente
operacional, interagdo direta com seus clientes e um servigo de
assisténcia ativo em todo 0 mundo: esta é a formula da Plasmec
(1100, com By Egenharia) para uma mistura 100% personali-
zada. A criacdo e o desenvolvimento de sistemas personalizados
e adaptaveis a todos os tipos de producéo e exigéncia de usina-
gem € para a Plasmec o motor da sua atividade com mais de
quarenta anos. E a interacéo direta com o cliente que permitiu
aperfeicoar os sistemas, tanto que hoje Plasmec é reconhecida
no mundo, ndo s6 pela robustez e o desempenho de seus siste-
mas, mas também pelas caracteristicas de adaptabilidade a di-
ferentes requisitos de produgdo e de fabricagdo.

Um dos exemplos mais recentes dessa visdo orientada para o
aperfeigoamento e o aumento de versatilidade concerne a nova
linha TRR, revisitada tecnologicamente para tornar 0s compo-
nentes internos e as ferramentas de mistura mais performantes,
0 sistema operacional mais facil e intuitivo, gracas a simplifica-
¢ao do HMI, e mais facil a limpeza do sistema em si. Também o0s
misturadores para PVC sofreram uma importante reforma, com
a inclusdo de novas ferramentas de mistura, tais como motores
de alta frequéncia e conversores de frequéncia de Ultima gera-
¢do em economia de energia.

Para a Plasmec ndo existe um fator mais importante do que

EXTRUSION LINES V.2013

outro, da robustez
a economia de
energia, do si-
stema de controle
ao de refrigeracéo
até ao Ultimo para-
fuso, cada pecga de
um sistema contri-
bui, em igual me-
dida, para uma
produgdo 6tima. E
0s dados demon-

stram que essa &  As inovadoras pas de mistura desenvolvidas
uma formula de Pela Plasmec para aumentar a versatilidade

sucesso: aumento  9as suas maquinas

de 20% na produ-

¢do; economia de 15% na energia; aumento de 50% em flexibi-
lidade

Em um mercado cada vez mais competitivo, & essencial conse-
guir garantir um servigo de atendimento constante e ramificado.
Também nisso a Plasmec se distingue por sua presenga em todo
0 mundo e a capacidade de acompanhar diretamente, sem in-
termedidrios, cada fase da vida de seus sistemas, da instalagdo
até ao Ultimo ciclo de produgao. Nos dltimos dois anos foram tri-
plicados 0s ensaios e 0s sistemas sdo cada vez mais adaptaveis
e capazes de satisfazer qualquer transformagéo, quer se trate
de PVC misturado a seco, quer de materiais em PVC do tipo tran-
sparente, ndo transparente, macio, semi-macio ou duro.

www.plasmec.it

since 1987 our Customers come back to us.. our machines never do!
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Complete Extrusion Lines, Winding Machines, Laminating Plarits On-Line Off-Line, Laminating Plants Foam Plate PE-PE, Cutting & Welding Machines
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Solugdes para prensas e extrusoras

Cilindros de dupla
rosca bimetalicos

Especializada na fabricagao de roscas e cilindros de plastificagéo
aplicaveis em qualquer tipo de maquina por injecéo ou equipa-
mentos de extrusdo, a gama de produtos da Euroviti (K 20A) in-
clui roscas e cilindros para extrusoras monorosca cogiratoria
paralela e contragiratoria, e extrusoras de dupla rosca conica. A
oferta da empresa também compreende um servico de recupe-
ragdo de roscas € cilindros, que permite obter produtos qualita-
tivamente comparaveis aos novos.

Um cilindro bimetdlico desenvolvido para melhorar as potencialida-
des das extrusoras de dupla rosca

Especialmente, para melhorar as potencialidades das extruso-
ras de dupla rosca propde-se uma gama de cilindros bimetalicos,
disponiveis em duas versdes: EUV400 e EUV1000 (que contém
carbonetos de tungsténio). Caracterizados respectivamente por
uma boa e excelente resisténcia a abrasdo, desgaste e corro-
s&o, tais cilindros evitam interrupgdes do funcionamento da ex-
trusora e diminuem os tempos de inatividade. Além disso, podem
ser recuperados mediante a insercao de novas bussolas metali-
cas, com uma poupanca ulterior em termos de tempo e custos
de manutencao.

www.euroviti.com

Producao de tampas

Molde de 16 cavidade

Para a realizagéo de tampas “flip top” bicolores, a Giurgola
Stampi propde um molde de 16 cavidades com camara quente
e bicos quentes (Thermoplay). Na fase de projeto foram levados
em consideragdo aspectos técnicos e estéticos do produto final,
que prevé a divisdo da cavidade sem movimentos laterais, ape-
sar de estes serem necessarios para o tipo de artigo a ser rea-
lizado. Deste modo, 0 molde é robusto, fidvel e simples de

administrar, aumentando os periodos entre uma operagao de
manutencdo e outra, de modo a garantir ao transformador uma
produtividade elevada. Além disso, a divisdo especifica da cavi-
dade permitiu utilizar cir-
cuitos de refrigeracéo
extremamente eficientes
que permitem reduzir o
tempo de ciclo em 12%.
Embora nédo seja um
molde particularmente
técnico, exige um grau
de precisdo de constru-
¢do elevado, em particu-
lar para realizar a divisdo
das matrizes. Em geral,
tem sido aplicado um cri-
tério de construgdo que
permite atingir uma pro-
dutividade de 95%. Para
alongar os tempos entre
uma intervencéo de ma-
nutengdo e outra foram
utilizados acos de quali-
dade (Uddeholm) com re-
vestimentos especificos
para proteger as cavida-
des contra a corroséo,
para aymentar a du_r‘.aza Detalhe do molde para a realizagéo de
superficial e para facilitar  tampas “flip top”

a saida de gases gerados

pelo processo. Em cada cavidade foram realizados ajustes coni-
cos para eliminar as linhas de juncéo para melhorar a estética
dos produtos. Deste modo, 0 molde apresenta-se como se fosse
constituido por 16 moldes de apenas uma cavidade unidos entre
si por um castelo de placas.

www.giurgola.it

Formagao de bolsas e embalagem

Alta produtividade e
automacao

Milhares de maquinas vendidas em todo o mundo, tanto nos
mercados mais desenvolvidos como nos em desenvolvimento,
sao testemunho do trabalho, qualidade e confiabilidade dos pro-
dutos fabricados pela IPM (K 10) para a formagdo de bolsas,
corte e usinagem de tubos de plastico. Muitas tém sido as ino-
vagoes introduzidas pela empresa no setor em seus 26 anos de
existéncia, desde a curvatura automatica a embalagem e pale-
tizagdo em linhas de extruséo, até as varias bolsadeiras de tubos
de PVC, como a RS Rieber System para a formagéo de bolsas e
insercdo simultanea da vedagéo de elastbmero, e as modernas
Multisocket, com fornos de ondas curtas, particularmente rapi-
das (capazes de atingir, por exemplo, uma produtividade de 440
bolsas/hora, com a utilizagao do mandril expansivel, trabalhando
tubos de 110 mm de didmetro e 3 mm de espessura de parede).
As linhas de extrusdo dupla para tubos sdo cada vez mais efi-
cientes e todo o processo (do arraste, ao corte, formacao de bol-
sas e embalagem) € hoje totalmente automatizado e monitorado
por modernos sistemas de informagao.

Particularmente inovadora é a nova gama de bolsadeiras INJ,



desenvolvida e patenteada em colaboragéo com a Universidade
de Bolonha e com o Instituto Italiano de Plasticos, para tubos
corrugados de parede dupla de PP e PE. Os resultados dos en-
saios e dos testes realizados demonstram que a bolsa obtida &,
para este tipo de tubos, uma das jungdes mais sdlidas e robu-
stas atualmente disponiveis no mercado. Foram realizadas todas
as maquinas da gama, desde o modelo BA 500 INJ, a enormis-
sima BA 1200 INJ para tubos com um diametro exterior de 315
a 1200 mm, capazes de garantir a estabilidade dimensional da
bolsa, mesmo na presenga das temperaturas ambiente mais va-
riadas, vendidas em varios continentes, incluindo a América do
Sul.

Considerando que a maioria da mao-de-obra € utilizada para a
distribuicdo e embalagem dos tubos, sdo cada vez mais fre-
quentes os pedidos recebidos para a automacéo de fim de linha.
Nos paises da América do Sul ha numerosas necessidades para
a embalagem automatica de pacotes de tubos (quantidade de
tubos e configuragdo dos pacotes que variam de acordo com as
necessidades especificas do transformador), por meio de cintas
multiplas e eventual ensacamento (ou envolvimento com filme)
e posterior paletizagdo em contentores especificos.
Recentemente foi também apresentada a nova versdo da bolsa-
deira BA 250 RS Rieber System para tubos de PVC com diame-
tro até 250 mm. A méaquina é caracterizada pela elevada
capacidade de producdo gracas a utilizagéo de fornos com lam-
padas de ondas curtas, que, além de ter uma excelente eficién-
cia e uma alta economia energética, permite uma maior
penetragdo e um controlo direto e dindmico da temperatura do
material a ser usinado. Isto resulta em uma redugéo dos tempos
de aquecimento e em baixo consumo de energia elétrica, em
especial quando a maquina ndo estiver funcionando em seu ma-
ximo potencial. Note-se que estes fornos ndo necessitam de pré-
aquecimento antes de se acionar a linha, sendo que funcionam
e séo eficientes instantaneamente.

Desde sempre, a IPM dedica particular atencéo a ergonomia de
suas maquinas e a realizagdo de espagos compartimentos para
vedacoes que, além de uma grande autonomia da maquina, per-
mitem ao operador encher o proprio compartimento em total se-
guranca, sem interromper o ciclo de producéo e sem ter que
assumir posicoes perigosas.

www.ipm-italy.it

A gama de bolsadeiras Multisocket estd equipada com fornos de
ondas curtas

Moldes

Qualidade e tecnologia

Fabricante de moldes para o setor da construgo civil (tubos e
acessorios) e automobilistico, a Marra, desde o principio escol-
heu a estratégia de vender “qualidade e tecnologia” que tem
cumprido investindo continuamente, n&o apenas em pesquisa e
desenvolvimento, mas também na produgdo dos mais moder-
nos equipamentos. A experiéncia e as solugdes tecnoldgicas pos-
sibilitam atender as crescentes exigéncias da producgdo de
artigos de qualidade cada vez mais complexos, com moldes de
elevada produtividade, destinados a durarem muito tempo e com
poucas intervengtes de manutengéo.

Entre os produtos mais recentes que esta empresa projetou, rea-
lizou e testou internamente para assegurar um alto padréo de

Molde com matrizes e machos intercambidveis para produgdo de
acessorios e unibes de vdrios didmetros e dos respectivos cotovelos
de polietileno

qualidade e confiabilidade com base em um know-how adquirido
com o passar do tempo (intercambidveis, cilindros interiores, ma-
chos articulados e rotativos para moldagem etc.), encontramos
um molde com matrizes e machos intercambiaveis para produ-
¢do de acessorios e unides de varios diametros e dos respecti-
vos cotovelos de polietileno. Os machos do molde (2060 x 970
x 1630 mm) sdo movimentados mediante cilindros hidraulicos
interiores, que possibilitam diminuir os tempos de mudanca e
montagem/desmontagem do molde, bem como o tamanho do
mesmo e, em consequéncia disto, utilizar uma prensa de menos
de 3000 t. A mudanca de versdo é realizada diretamente na
prensa, sem necessidade de desmontar o molde, mediante um
sistema hidraulico de extragdo e introdugao de matrizes diferen-
tes. Considerando o peso dos artigos (até a 27 kg), é prevista a
utilizacdo de uma camara quente e o tempo ciclo é de 15 mi-
nutos.

Em seguida ha um molde para a realizagdo de sifoes com sedes
para 0-Ring de PE100 obtidas com machos articulados. O molde
(1420 x 1150 x 640 mm) foi projetado para ser utilizado com
uma prensa de 650t e, como dois dos trés cilindros séo interio-
res, pode ser rapidamente montado sem necessidade de de-
smontar. Para obter o raio da curvatura necessario para o sifdo,
um dos machos articulados foi realizado de maneira que pode
rodar 90° na fase de abertura do molde.

Foi desenvolvido um molde (2500 x 1180 x 1690 mm) para pro-
duzir para-choques dianteiros (pesando 2670 g) para o Vol-
kswagen Golf Cross. A movimentag&o de todas as pegas pode
ser quer hidraulica quer mecanica e, para assegurar que 0 com-
ponente enche-se inteiramente, foi escolhida uma camara
quente de bicos com sistema obturador.

www.marrastampi.com
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por Gino Delvecchio

As numerosas vantagens resultantes da
aplicacdo dos polimeros nas dreas médi-
cas, em comparagéo com outros materiais,
incluem a biocompatibilidade, assepsia
melhorada e a excelente barreira contra o
ataque de bactérias. As propriedades
quimicas permitem aos plasticos de en-
genharia, em particular, se integrarem per-
feitamente com os tecidos humanos. Os
progressos realizados pelos plasticos na
producdo de dispositivos médicos implan-
taveis sao descritos em um extenso relato-
rio na newsletter Plastics The Mag,

Gragas a elevada resisténcia e elasticidade semelhante
a do osso humano, o PEEK entrou em competi¢do com o
titdnio como material biocompativel: sendo transparente
as ondas de rédio, faz com que seja possivel controlar
o0s implantes com os sistemas de diagndstico visual

Aplicacdes na area médica

publicada pela PlasticsEurope, e que re-
SumMimos a sequir.

Neste ambito é primeiramente colocada em
evidéncia a biocompatibilidade de muitos
polimeros, que ndo devem causar inflama-
¢0es e ndo devem ser tdxicos ou canceri-
genos em sua interagdo com 0 COrpo
humano. Os regulamentos a este respeito
referem materiais bioinertes, que devem
cumprir sua funcdo sem provocar reagoes
negativas com o tecido humano. Por exem-
plo, a juncéo de uma protese biocompati-
vel deve permitir 0s movimentos sem atrito
excessivo e produzir o minimo de residuos
resultantes de desgaste.

Em oftalmologia a investigacdo de mate-
riais para lentes de contato colocou em pri-
meiro plano, desde os anos trinta, 0 PMMA
ao qual se juntou mais tarde o silicone.
Sempre no dominio da correcdo visual, 0s
plésticos tornaram-se fundamentais na ci-
rurgia de cataratas, que envolve a implan-
tacdo de uma lente macia feita de PMMA,
silicone ou acrilico hidrofdbico. Esta técnica
estd no centro de diversas iniciativas hu-
manitarias em paises em desenvolvimento,
onde a catarata ¢ a principal causa de ce-
gueira.

Uma ajuada para combater as infecgdes

Os plasticos possuem qualidades indi-
spensdveis para garantir um futuro bril-
hante para os implantes médicos. Por
exemplo 0 PEEK, com elevada resisténcia,

MEDICA 2012

que salvam vidas

mas também com elasticidade semelhante
a do 0sso humano, entrou em competigao
com o titnio como material biocompativel:
sendo transparente as ondas de radio, faz
com que seja possivel controlar os implan-
tes com os sistemas de diagnostico visual.
Esta propriedade também ¢ ideal para o
controle remoto de marcapassos (pacema-
ker).

Quem tem medo de deixar o hospital mais
doente do que quando entrou pode ficar
descansado gracgas aos resultados da luta
dos plasticos contra as infecgdes que sao
o flagelo de hospitais e em média pode
prolongar os internamentos de 4-5 dias,
sendo em alguns casos fatais. O uso cre-
scente de instrumentos descartaveis tem
resolvido os problemas de descontamina-
¢ao dos equipamentos médicos, reduzindo
assim o risco de infecgdes bacterianas e
virais. Além de contribuir a assepsia, 0s
plasticos podem tornar mais seguros al-
guns dispositivos como cateteres venosos,
para 0s quais as autoridades de salde
francesas, por exemplo, recomendam o
uso de poliuretano ou fluoropolimero para
limitar o risco de injecdo de medicamentos
ndo intravenosa, que pode causar danos ir-
reversiveis.

Recentemente, um grupo de investigado-
res britanicos desenvolveu um sistema
para a detecgdo de bactérias através do
uso de polimeros que emitem luz fluore-
scente e mudam de forma na presenca de



bactérias. Tendo em conta que os testes de
laboratorio, muitas vezes requerem varios
dias também por causa dos complexos si-
stemas de diagndsticos utilizados, esses
novos marcadores poderdo em breve per-
mitir as equipes médicas identificarem
mais rapidamente as fases iniciais de uma
infeccdo bacteriana.

As muiltiplas aplicacdes de polimeros
bioabsorviveis

A medicina pode ser uma area de aplica-
cdo ideal para valorizar a0 maximo as pro-
priedades dos plasticos biodegradaveis. Os
polimeros bioabsorviveis sdo atualmente
utilizados para implantes ortopédicos tem-
porarios ou para a administracdo de far-
macos de liberagdo lenta, uma vez que
estes materiais amolecem gradualmente,
perdem lentamente resisténcia e por fim
sdo absorvidos pelo corpo humano.

Por razoes de saude ingerimos regular-
mente muitos polimeros usados pelas em-
presas farmacéuticas para controlar a toma
do medicamento. Comprimidos e capsulas
podem ser revestidos por filmes ultra-finos
em plastico biodegradavel que tém uma tri-
plice funcéo: ajudar a atenuar o sabor ou 0
odor desagradaveis de alguns medica-
mentos, oferecendo ao pessoal de saude
melhores meios de identificagéo; ajudar a
proteger o ingrediente ativo do medica-
mento e ajustar a disperséo no corpo.
Enguanto que para os revestimentos sdo
ainda utilizados materiais naturais, 0s poli-
meros sdo a unica opgao disponivel para
0s medicamentos que necessitam de uma
liberagéo controlada ao longo do tempo ou
dirigida a um 6rgéo especifico. Alguns pla-
sticos tornaram-se essenciais para uma
acao focada do medicamento; tém permi-
tido, por exemplo, desenvolver novos siste-
mas de administragdo derivados de
polimeros biodegradaveis a base de milho.

Assumem a forma de nanoesferas nas
quais o polimero é hiper-ramificado em
reticulos ou nanocapsulas, onde forma a
parede da seccdo que contém o medica-
mento lipofilico ou aquoso. Estas nanocap-
sulas navegam durante mais tempo na
corrente sanguinea assegurando uma libe-
rag&o mais controlada do medicamento. Os
ingredientes ativos ndo s&o perdidos mas
liberados no local exato sem degradacéo
precoce e a dosagem minima reduz 0s
efeitos colaterais para os pacientes. Final-
mente, as nanocapsulas proporcionam
uma camuflagem eficiente, evitando o
“radar” do corpo humano, que altera a re-
sposta imune ao medicamento, conside-
rando-o menos prejudicial.

Curativos autocicatrizantes e proteses que
se dissolvem

0 fim dos curativos irritantes pode estar
perto. Em pouco tempo, sera possivel rea-
lizar de uma vez so: curativo, desinfecdo e
cicatrizagdo das feridas. Estdo ja disponi-
veis curativos que contém agentes cicatri-
zantes rapidos sob forma de ingredientes
ativos encapsulados. As microcapsulas sao
introduzidos na almofada de espuma por
meio de um ligante polimérico (acrilico, po-
liuretanico, siliconico), que permite a re-
tencdo da substancia ativa na aimofada e
acelera o tratamento do doente.

Alguns pesquisadores desenvolveram re-
centemente curativos autocicatrizantes. As
células da pele do paciente sdo cultivadas
em laboratério antes de serem implanta-
das em uma membrana polimérica a qual
aderem antes de se separarem. S&o entdo
aplicadas a ferida onde migram para seu
interior para se reproduzirem e curar. Esta
técnica revolucionaria, que elimina o risco
de rejeicao, ja esta sendo aplicada a ulce-
ras diabéticas e queimaduras, mas ha en-
$aios em curso para que seja utilizada em

0s polimeros podem ser aliados formidaveis na luta contra infeccdes bacterianas

feridas de longa duragdo, que poderdo
assim ser tratadas em casa.

No passado, a remocéo de pontos de su-
tura exigia que se voltasse ao hospital, mas
agora ja ndo é necessario. As suturas rea-
lizadas com polimeros, tais como PLA
(&cido polilactico) ou acido poliglicélico au-
todissolvem-se completamente. Estes poli-
meros absorviveis apresentam também
caracteristicas constantes, ao contrario de
materiais naturais para suturas que podem
provocar reagoes inesperadas dos tecidos.
Melhor ainda, os fios poliméricos ndo cau-
sam inflamagdes secunddrias e favorecem
a cicatrizagéo das feridas.

0 mesmo principio aplica-se aos compo-
stos poliméricos utilizados para a substitui-
cdo de 0ss0s ou proteses tempordrias.
Durante varios anos, 0s 0ssos fraturados
foram curados com implantes metalicos ou
substituidos por tecido 6sseo retirado do
corpo do paciente. Atualmente 20% dos
enxertos de 0sso utilizam materiais a base
de resinas poliméricas, cuja composicao
pode ser formulada de tal forma que o ma-
terial se degrada quando o 0sso fraturado
Se cura. Isto impede a remogao do implante
apos a cura, como € necessario para 0s
implantes de metal. Além disso, investiga-
cOes recentes tém levado ao desenvolvi-
mento de ossos artificiais feitos de
materiais compositos porosos a base de
particulas de ceramica e matriz polimérica.
As células do 0sso do paciente sdo injeta-
das neste material reabsorvente e crescem
Nno Seu interior para reconstruir 0 0Sso em
falta.

Investigagoes recentes sobre 0s polimeros
utilizados para a construgdo de implantes
levaram a algumas solugdes para a recon-
strugdo de partes do corpo humano ou
para simular suas fungdes. A equipe do In-
serm (Instituto de Bioengenharia Cardiova-
scular), em Paris, conseguiu reconstruir
vasos sanguineos utilizando polimeros bio-
degradaveis. Estes materiais, em forma de
finissimos tubos, constituem uma matriz
tridimensional na qual crescem as células
necessarias a produzir veias ou pequenas
artérias artificiais. A porosidade do polimero
permite a colonizagdo das células dentro
do material e, quando a endoprotese ou
stent é absorvida, criou-se um novo vaso
sanguineo quase por magia.

www.plasticseurope.org

Micromoldagem

e nanomoldagem

A micromoldagem e também a nanoe-
stampagem estdo a tornar-se cada vez
mais utilizadas nesta area, especialmente
no segmento exigente dos dispositivos mé-
dicos. As tecnologias de moldagem por in-
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jecéo permitem criar componentes finos ou
de tamanho normal com detalhes de su-
perficie complexos. Nos Estados Unidos, 0s
pesquisadores estudaram como as condi-
¢Oes de moldagem podem contribuir para
melhorar a qualidade das pegas micromol-
dadas. O objetivo final é a obtencdo de
componentes com superficies que imitam
as propriedades dos tecidos biologicos
especificos, de modo a poder influenciar o
comportamento das células.

0 grupo de pesquisa da Lehigh University
(Pensilvania) moldou pecas em HHCPS (po-
liestireno cristal para altas temperaturas) e
HIPS (poliestireno de alto impacto) com ca-
rateristicas em escala micrométrica: os mi-
cropilastros com uma altura maxima de
cerca de 15 microns. Para esta operagdo
foi utilizado um molde de tipo comercial e
um microwafer de silicio, aproveitando a
fotolitografia UV para obter microcanais na
superficie do wafer, a qual atua como a
metade traseira da superficie do molde.
Os componentes foram produzidos em
uma maquina de moldagem por injecao
Nissei para micromoldagem a uma tempe-
ratura de 100-130-150°C, com tempos de
ciclo oscilantes de cerca de 2 min (HIPS
a 100°C) até cerca de 5 min (HCCPS a 150
°C). No entanto, as pegas melhores foram

trolar a atividade bioldgica das células, que
tém uma sensibilidade mecénica ao seu
ambiente e reagem de maneira diferente
dependendo das informagdes que rece-
bem. Este controle pode ter implicacdes
importantes para a terapia celular na area
da medicina, onde o principal objetivo é a
pratica de uma cirurgia minimamente in-
vasiva para o implante de microcompo-
nentes no corpo humano. Um exemplo
neste sentido é constituido pela realizagdo
de microcanais para o transporte de flui-
dos destinados a aliviar a dor nos pacien-
tes. Igualmente importante ¢ a produgdo de
microcontentores que s&o preenchidos
com medicamentos que entram no corpo
através de uma microbomba. Uma outra
aplicacdo é, por fim, a micromoldagem de
lentes em silicone liquido bicomponente.

www4.lehigh.edu

Lentes e corneas
artificiais

Esta atualmente em fase de desenvolvi-
mento na PolymerPlus (empresa do grupo
Case Western Reserve University, Ohio), um
novo processo para a producéo de lentes
artificiais resultantes de filmes com micro-
camadas nanomeétricas, que podem even-

da luz e provocam, portanto, efeitos opti-
cos indesejaveis.

Gragas a nova tecnologia - chamada GRIN
(Gradient Refractive INdex optics) - a luz é
energizada ligeiramente milhares de vezes.
0 olho humano funciona da mesma ma-
neira: logo que a luz passa da parte da
frente para a parte posterior do olho, 0s
raios de luz séo refratados em angulos va-
ridveis. Trata-se de um modo muito efi-
ciente para controlar o caminho da luz, sem
recorrer a complicados sistemas dpticos e
é precisamente 0 que a nova tecnologia
pretende imitar. Assim, é possivel obter fil-
mes com milhares de camadas alternadas
de polimeros de espessura nanomeétrica
simplesmente aumentando o numero de
dispositivos multiplicadores. Cada camada
tem um Unico indice de refraccdo e pode
ser acoplado e modelado na Optica GRIN,
cuja estrutura é composta por camadas al-
ternadas de PMMA e SAN, que tém, re-
spectivamente, um indice de refraccdo de
1,49 e 1,57. Numa linha piloto com trés
extrusores foi produzido um filme com
4096 camadas, das quais 200 séo utiliza-
das para realizar uma placa.

Apesar do progresso consideravel nas téc-
nicas cirtrgicas, em alguns casos, 0s tran-
splantes de cornea ndo séo possiveis, ou
ddo origem a fendmenos de rejei-
¢éo do tecido humano. Dois gru-
pos de investigagdo, nos Estados
Unidos e na Europa, estao atual-
mente envolvidos no desenvolvi-
mento de corneas artificiais
realizadas a partir de plasticos
com elevado teor de dgua, de
modo a restaurar a visdo de pa-
cientes para 0s quais outras téc-
nicas de implante resultam
ineficazes ou estao sujeitas a in-
fecgoes.

Na Universidade de Stanford
(Engenharia Quimica) na Califérnia
foram produzidos hidrogéis a par-
tir de misturas de polimeros com
um contetido de &gua de 60 a
90%, com uma resisténcia a tra-
¢éo 20 vezes maior do que 0s in-
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gredientes individuais. Nestes
materiais € fundamental a tran-
sparéncia optica e a permeabili-

Uma das cdrneas artificiais em pldstico desenvolvidas na Alemanha pelo Fraunhofer Institut, em colabora-
¢do com o IKV

obtidas com ciclos mais longos e tempera-
turas mais altas, o que permitiu preencher
melhor as mindsculas cavidades do molde.
0Os pesquisadores ndo encontraram dife-
rengas significativas no desempenho dos
dois materiais, mesmo tendo o HIPS um
IMF muito menor.

Na bioengenharia as microcaracteristicas
podem contribuir para encaminhar e con-

tualmente substituir o cristalino humano.
As atuais lentes intraoculares, como as uti-
lizadas para o tratamento da catarata,
aproveitam a forma para concentrar a luz
num angulo preciso, de uma forma muito
semelhante as lentes de contato e aos dcu-
los. No entanto, ndo garantem o mesmo
desempenho das lentes naturais, ja que
ndo sdo capazes de aumentar a refragdo

dade & glicose, nutriente essencial
para as células da cornea. Os hi-
drogéis sdo obtidos a partir de um
composto de polietilenoglicol (PEG) forte-
mente reticulado e &cido poliacrilico com
reticulacdo livre.

Também na Alemanha esta ocorrendo uma
investigacéo - realizada pelo Fraunhofer
Institut, em colaborag&o com o IKV - que
tem 0 mesmo objetivo, e que deverd levar
ao desenvolvimento de dois tipos de cor-
neas artificiais. A primeira seria uma alter-



nativa as corneas provenientes de doado-
res em caso de intolerancia por parte dos
pacientes ou escassez das mesmas. Neste
novo sistema, denominado ArtCornea, pro-
curou-se expandir a superficie optica para
melhorar a penetragéo de luz mais do que
tem sido até agora possivel. Na segunda
abordagem que esta sendo desenvolvida é
obtido um material inerte modificando se-
letivamente fluoreto de polivinilideno
(PVDF), revestido com uma molécula rea-
tiva. Isto permitird a cornea do paciente
aderir naturalmente a borda do implante,
enguanto que ao mesmo tempo a dptica in-
terna do implante permanecera desprovida
de células mantendo a transparéncia.

www.polymerplus.net
http://news.stanford.edu
www.ikv-aachen.de
www.fraunhofer.de

Pele artificial que se cura
sozinha

Nos Ultimos anos houve um progresso si-
gnificativo na realizag@o de pele artificial,
embora mesmo os materiais mais eficazes,
capazes de se auto-curar apresentem in-
convenientes graves. Alguns devem estar
expostos a temperaturas elevadas, o0 que
0s torna pouco praticos para o uso didrio,
enquanto que outros podem se curar a
temperatura ambiente, mas apenas uma
Vez, porque ao reparar um corte sua estru-
tura mecanica ou quimica altera.

Na Universidade de Stanford, um grupo
de pesquisa desenvolveu a primeira "pele
artificial" sensivel ao toque, que pode curar
sozinha quando cortada ou rasgada. O
segredo do material que combina as duas
caracteristicas fundamentais da pele hu-
mana, ou seja, sensibilidade ao toque e ca-
pacidade de se auto-reparar, estd nas
longas cadeias de moléculas ligadas por
pontes de hidrogénio, cujas atragdes, entre
a regido de carga positiva de um atomo e
aregido de carga negativa do seguinte, sdo
relativamente fracas. Estas ligagcoes
dindmicas permitem que o material “se
auto-cure” a temperatura ambiente. As
moléculas quebram facilmente quando séo
danificadas mas, em seguida, voltam a se
ligar entre si, as ligages se reorganizam e
restauram a estrutura do material.

Nos testes os pesquisadores cortaram uma
tira de material e, em seguida, aproxima-
ram pressionando entre elas as pegas cor-
tadas durante alguns segundos: a tira se
auto-reparou quase a 100%, em cerca de
30 minutos. Além disso, a mesma amostra
pode ser cortada varias vezes no mesmo
ponto. O material é suficientemente sensi-
vel para detectar a pressdo da mdo e é
muito flexivel, capaz de se adaptar ao grau
de curvatura de uma articulagdo, isto faz

-
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Mercado europeu e norte-americano

Em 2011, o mercado europeu de polimeros para dispositivos médicos chegou -
de acordo com uma pesquisa realizada pela Frost & Sullivan - a um valor de 602
milhdes de euros, com um aumento estimado para 1075 milhdes em 2018. Os
materiais com maior resisténcia quimica e resisténcia ao impacto, além de ex-
celentes propriedades mecanicas e térmicas, tornaram-se a primeira escolha
para muitas aplicacoes. A area dos cuidados de sadde mostra um interesse cre-
scente para a “miniaturizagdo” e a estética de dispositivos médicos. Estas exi-
géncias podem ser satisfeitas através de polimeros com excelente flexibilidade,
resisténcia mecanica e durabilidade, perfeitos para a produgéo de dispositivos
leves, portateis e de tamanho reduzido.

De acordo com outra pesquisa da Frost & Sullivan na mesma area, o volume do
mercado norte-americano, sempre em 2011, atingiu um total de 620 mil t (prin-
cipalmente de PVC, PE e PP), para um valor superior a 1 bilhdo de ddlares, que
devera subir para 1,45 em 2018, resultante de um crescimento médio anual de
5,2%.

Nos cuidados domiciliares os plasticos sao a solugao ideal devido a sua flexibili-
dade, durabilidade e leveza. No entanto persistem algumas dividas associadas
a sua utilizacéo especialmente em termos de capacidade de se degradarem e de
reciclagem. No entanto, os baixos pregos dos produtos de base e seu desem-
penho o0s tornam insubstituiveis no futuro proximo. A atengdo da area médica
tem se concentrado em alguns polimeros de engenharia (COPE PEBA, resinas
de acetal) que oferecem propriedades e desempenhos mais avangados para seg-
mentos de nicho.

www.frost.com

com que seja perfeito para a utilizagdo em
proteses.

http://news.stanford.edu

Gaiolas (Cages) cervicais
Especializada na produgéo de implantes
para fuséo vertebral, a SpineNet (Florida)
recebeu a aprovagdo da FDA para a nova
gaiola (cage) cervical anterior ACC, reali-
zada com barras de PEEK Zeniva, um bio-
material fornecido pela Solvay Specialty
Polymers que apresenta um modulo de
elasticidade semelhante ao dos 0ssos, bem
como excelente dureza e resisténcia a fa-

diga.

A gaiola cervical foi projetada para repro-
duzir um o0sso tricortical de crista iliaca, for-
necendo como suporte estrutural um
espacador intervertebral para as fusdes
cervicais anteriores. As superficies superior
e inferior, permitem um contato intimo com
as da placa terminal para se obter a esta-
bilidade e resisténcia a curvatura. As gaio-
las PEEK sdo fornecidas com janelas que
permitem 0 crescimento do 0sso através
do dispositivo, permitindo a fusdo das su-
perficies dsseas adjacentes das vértebras.
Além do “mddulo de elasticidade 0sseo”,
em comparagéo com 0s metais, tais como

my,
4
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o titanio, o polimero proporciona nesta apli-
cagao vdrias vantagens, incluindo biocom-
patibilidade e inércia quimica.

www.solvayspecialtypolymers.com

Termoestabilizado
esterilizavel

Os componentes médicos realizados com
polipropileno termoestabilizado Proteus
LSG HS da Quadrant, sdo capazes de re-
sistir a ciclos repetidos de esterilizagdo a
vapor em autoclave, gragas a temperatura
de deflexdo térmica (HDT) de 150°C sob
uma pressdo de 0,455 MPa. O material

oferece alta resisténcia a detergentes, de-
sinfetantes e solventes, o que os torna ade-
quados para bandejas, carros e
instrumentos cirlrgicos. Estes componen-
tes sdo frequentemente dificeis de produ-
zir por moldagem de injecdo, tendo em
conta a geometria complexa e a necessi-
dade de utilizar resinas de alta viscosidade.
0 Proteus LSG HS PP ¢é produzido sob
forma de placas (espessura: 25,4 mm,
38,1 mm e 50,8 mm) através de um pro-
eSS0 que inclui um tratamento térmico ex-
clusivo que aumenta a HDT, melhora o
processamento mecanico e otimiza a esta-
bilidade dimensional. O material é propo-

-
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A demanda global por descartaveis

A demanda por dispositivos médicos descartaveis - de acordo com os resultados
de uma recente pesquisa do Freedonia Group - atingiu um valor de 146 bilhoes
de ddlares em 2011 e nos proximos anos devera crescer a uma taxa anual de
6,2%, atingindo quase 200 bilhdes de dolares em 2016, gracas a melhoria e a
entrada em vigor de regulamentagdes cada vez mais rigorosas para a prevengao
de infecgdes, associadas a uma pratica cada vez mais alargada de cirurgias am-
bulatoriais. Os 10 maiores mercados (Estados Unidos, China, Japdo, Alemanha,
Russia, Franca, india, Italia, Reino Unido, Brasil) deverdo absorver quase 70% da
demanda mundial, com um crescimento médio anual entre 3,7% do Japdo e
11% na India.

Nas areas desenvolvidas (Estados Unidos, Europa e Japdo) a demanda por di-
spositivos médicos descartaveis devera crescer a uma taxa média inferior, sendo
que seus sistemas de salide estdo bem consolidados, atendem as necessidades
da maioria dos cidados e ja adotaram medidas rigorosas de prevencao contra
as infeccGes. Pelo contrério, os paises do BRIC (Brasil, Rissia, india, China) e
muitos outros em desenvolvimento deverdo registrar um crescimento superior a
média mundial na sequéncia do alargamento de seus sistemas de salde e re-
spectiva modernizagao e adaptagao aos protocolos de prevengdo. Entre os dife-
rentes segmentos de aplicagéo, os aparelhos de didlise deverdo registrar o
aumento mais rapido a nivel mundial, seguido por: equipamento de diagnostico
e de laboratorio, sistemas respiratorios, dispositivos para infusao e hipodérmi-
COS.

www.freedoniagroup.com

0 uso crescente de instrumentos descartaveis tem resolvido os problemas de descon-
taminagédo dos equipamentos médicos, reduzindo assim o risco de infeccdes bacteria-
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sto como uma alternativa econdmica a po-
lifenilsulfona (PPSU), em aplicagdes que re-
querem uma menor resisténcia térmica,
mas também uma resisténcia a repetidos
ciclos de esterilizagao.

www.quadrantplastics.com

Gel e produtos
expandidos para feridas
Hidrogéis de proteinas em combinagéo
com materiais plasticos podem ser injeta-
dos no corpo humano para administrar me-
dicamentos ou introduzir células destinadas
a regenerar os tecidos danificados. Uma
rede em polimero degradavel permite man-
ter a estrutura do gel dentro do corpo. A de-
scoberta foi feita por um grupo de pesquisa
do MIT (Massachusetts Institute of Te-
chnology), financiado pelo Exército dos
EUA através do ISN (Institute of Soldier Na-
notechnology). As potenciais aplicagdes de-
stes géis nanoestruturados referem-se a
prevencdo da perda de sangue e a cicatri-
zacdo rapida de feridas.

Na pesquisa foram usados os chamados
“shear-thinning hydrogel” ou seja, mate-
riais pseudoplasticos, que podem passar
do estado sdlido para o liquido, devido a re-
ducdo da viscosidade com o aumento da
tenséo de corte. Se forem expostos a ten-
sd0 mecanica (por exemplo 0 impulso de
uma agulha para injecdes), estes géis
escorrem como liquidos, e voltam ao
estado solido normal no interior do corpo
continuando, no entanto, a ser sempre vul-
neraveis as tensées mecanicas. A solugao
¢ uma estrutura de reforgo no interior do
gel, que é ativada s quando o gel é aque-
cido a temperatura corporal. Os pesquisa-
dores do MIT projetaram o hidrogel
colocando uma rede de reforgo que toma
forma quando os polimeros ligados as ex-
tremidades de cada proteina aderem entre
si, flutuando livremente no gel a tempera-
turas mais baixas, uma vez que sdo soll-
veis em agua. Quando s&o aquecidos pela
temperatura do corpo, 0s polimeros tor-
nam-se insolliveis e separam-se para de-
pois reagruparem-se para formar uma
malha.

Como parte de um programa que visa en-
contrar uma solugdo tecnoldgica capaz de
limitar o dano de hemorragias internas nos
soldados americanos feridos no campo de
batalha, a DARPA (Defense Advanced Re-
search Projects Agency) desenvolveu, em
colaboragdo com a Arsenal Medical, um
produto a base de poliuretano expandido
capaz de controlar, pelo menos durante
uma hora, a perda de sangue na cavidade
abdominal. O poliuretano (PU) se forma no
corpo da pessoa ferida injetando poliol e
isocianato, cuja mistura desencadeia duas
reages na cavidade abdominal: em pri-



meiro lugar, o liquido se expande pelo
menos 30 vezes em relagéo ao volume ori-
ginal, se adaptando as superficies do te-
cido ferido e a seguir, se transforma em
espuma compacta que proporciona resi-
sténcia a perda de sangue. Durante os te-
stes, uma aplicagdo minimamente invasiva
do produto permitiu reduzir 6 vezes a perda
de sangue, aumentando até 3 horas a taxa
de sobrevivéncia em 72% dos casos, em
comparagdo com 8% observado anterior-
mente.

0 PU expandido alifatico desenvolvido pela
Bayer MaterialScience para o tratamento
de feridas, com base na tecnologia reativa
Baymedix FP, apresenta uma alta taxa de
absor¢do combinada com a capacidade de
retencdo de fluidos. Proposto como
uma alternativa aos adesivos de sili-
cone, a espuma é bastante suave e
moldavel e ndo amarela, mantendo a
cor branca ao longo do tempo. Pode

ser revestida com adesivo bicompo-
nente alifatico livre de solvente.

http://web.mit.edu
www.darpa.mil
www.arsenalmedical.com
www.bayer.com

Nanoparticulas contra
0s germes

Os pesquisadores da Universitat Po-
litécnica de Catalunya (UPC) desen-
volveram um processo para obter
tecidos antimicrobianos completa-
mente estéreis para evitar infecges
em hospitais. A pesquisa foi realizada
no ambito do projeto europeu SONO
(que envolvendo um consorcio de 17
empresas e centros de pesquisa), cujo
objetivo é precisamente 0 desenvolvi-
mento de uma linha piloto para a pro-
ducdo de tecidos antibacterianos para
uso médico de modo a evitar o tran-
sporte de germes e infecgdes nos lo-
cais de cuidado a saude.

0 projeto prevé a utilizagao de irradia-
¢ao de ultrassons para depositar parti-
culas de Oxido de zinco e biopolimeros
nos tecidos, utilizando para este
proposito enzimas que melhoram a
aderéncia das nanoparticulas antimi-
crobianas ao tecido. Além disso, a uti-
lizagdo destas enzimas aumenta a
duragdo das nanoparticulas, que per-
manecem sobre o tecido mesmo de-
pois de 70 ciclos de lavagem. A
eficacia do tratamento antimicrobiano
¢ melhorado ainda mais através da in-

Palmilha bidnica

Uma palmilha elastomérica desenvolvida
pela Veristride - em colaboragdo com a
Faculdade de Engenharia Mecénica da
Universidade do Utah - possui sensores,
acelerdmetro e giroscopio para fornecer
dados que facilitam a marcha correta de
pessoas com pernas artificiais, proteses no
quadril ou pernas quebradas. O Rehab
Rapid, este & 0 nome do sistema, utiliza a
acdo de dois resistores sensiveis a forca
para controlar a pressdo quando o pé toca
no chdo e compreende um sistema de me-
di¢do inercial com base em um acelerd-
metro e um giroscopio para detectar a
posicao e o angulo do pé. Um aplicativo
para smartphone permite transmitir de

imediato os dados da palmilha para 0s
usuarios, que poderdo efetuar diretamente
quaisquer ajustes.

Para esta palmilha ¢ utilizado o silicone
Dragon da Smoothy-On, que oferece a
baixa dureza necessaria para obter o mel-
hor desempenho dos sensores, bem como
protegé-los e garantir conforto aos usua-
rios, que também apreciam sua transpa-
réncia que permite ver 0S Sensores
embutidos. A acdo “lenta” do material, por
fim, permite coloca-lo numa camara de
vacuo, retirar as bolhas e depois vaza-lo no
molde da palmilha.

http://veristride.com
http://unews.utah.edu
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Composto de purga

SUSIENIANINUAUE

na producao de pecas de plastico

Todos os polimeros tém origem a partir de
hidrocarbonetos ou de seus derivados, que,
por sua vez, sdo produzidos a partir de pe-
tréleo bruto ou de outras fontes bioldgicas,
tais como a celulose, os acidos gordos ou
de fontes semelhantes. As ligac6es quimi-
cas em um polimero sdo muito fortes e
estaveis no tempo, tém vida longa, sdo re-
sistentes a intempérie e excepcionalmente
fortes. Podemos encontra-los em nossa

Limpeza de uma pequeno frasco médico com
Ultra Plast PO

vida didria, sob formas diferentes.
Infelizmente, sdo dificilmente biodegrada-
veis causando um grande impacto am-
biental. Por estas razoes, é extremamente
importante que estes “residuos de polime-
ros” sejam reciclados e reutilizados nova-
mente ou limitados ao minimo.

Também é muito importante transformar
estes polimeros naturais 0 menos possivel
em residuos de polimeros, antes de terem
cumprido as fungdes para as quais foram
criados. De qualquer forma, é impossivel
reciclar um polimero infinitamente. Mas se
uma producéo torna-se “producéo de resi-
duos” antes de entrar no mercado de
consumo, estes polimeros devem ser reci-
clados de forma correta.

Durante uma mudanga de cor, em particu-
lar de uma escura para uma clara, as pri-
meiras granalhas das pegas processadas
possuem as chamadas “listras”, ou outros
tipos de poluigéo provenientes dos ciclos
de produgdo anteriores. E claro que estas
partes ndo podem ser granuladas e reutili-
zadas para a producdo de pecas claras,
mas devem ser usadas para a produgdo de
partes pretas ou escuras.

Nem todos os fabricantes processam

quantidades consideraveis de pegas escu-

ras, consequentemente, torna-se impor-

tante reciclar a producdo de residuos.

Existem trés maneiras diferentes para re-

duzir os custos de produgao:

1. reduzir a producéo de residuos

2. aumentar a duragéo de produgéo

3. melhorar o processo de regeneragao
dos restos.

A melhor maneira de reduzir
0s custos de produgdo € cer-
tamente o ponto n.1 dado
que nem sempre é possivel
atuar nos pontos 2. e 3. Gra-

cas aos modernos compostos
de purga é possivel reduzir 2
a 200 vezes a produgéo de re-
siduos, durante a mudanca de
cor. Quanto maior for a eficiéncia

do composto de purga, menor sera
0 consumo de material para os re-
stos.

Como os compostos de purga podem re-
duzir o impacto sobre 0 meio ambiente
Até agora temos falado principalmente da
reducdo nos custos de producdo, que é
certamente 0 primeiro passo para uma pro-
dugdo correta, eficiente e competitiva.
Vamos analisar agora o impacto sobre 0
meio ambiente na utilizagdo do composto
purga. Uma empresa que produz por més
toneladas de residuos diferentes pode evi-
tar até 99% da referida produgdo de restos,

Exemplo tipico de “pontos escuros”

se houver uma utilizagéo correta e eficaz
de um composto de purga, bem como uma
reciclagem eficiente.

0 composto de purga Ultra Plast, produzido
pela empresa italiana Ultra System, con-
siste em um material de suporte (uma mi-
stura de polimeros) e em uma chamada
“parte ativa” contendo apenas componen-
tes da industria alimentar e farmacéutica.
As diferentes graduagtes sdo utilizadas
com temperaturas entre 120°C e 420°C e
existe uma reagao quimica. Devido a tem-
peratura, a parte ativa se torna espumosa
e toda a resina ou mistura base deposita
na parede do tambor ou do eixo helicoidal
(alguns tipos de graduacdo sdo também
adequados para os corredores quentes) e
pode ser facilmente amolecida e removida.
0 material ejetado pode ser considerado
um polimero simples com minerais inorga-
nicos e inertes, que pode ser descartado
ou reciclado como um polimero com mine-
rais. Assim, pode-se afirmar que o mate-
rial ejetado é biodegradavel, sendo que a
parte ativa ejeta todo o composto de purga
COMO Uma espuma porosa, que pode ser
facilmente atacada por bactérias, chuva ou
neve.

Se 0 composto de purga ejetado tiver que
ser granulado e reutilizado, 0 seu compor-
tamento é semelhante a um polimero nor-
mal com 5% de minerais inertes. Se for
misturado com 10% de uma resina virgem
e processado, perde sua biodegradabili-
dade. Isto é importante para os fabricantes
que o eliminam como residuo (baixo im-
pacto sobre 0 meio ambiente) e para aque-
les que reutilizam o composto de purga
ejetado novamente em seu ciclo de produ-
Géo.

Todas as graduactes de Ultra Plast estdo
de acordo com os regulamentos da FDA,
sdo certificados para uso alimentar e far-
macéutico, sdo inodoros, at6xicos € ndo
contém silicio de aménio ou cera. Hoje Ultra
Plast ¢ uma marca bem conhecida no
mundo inteiro e a Ultra System como pro-
dutor exclusivamente de compostos de
purga é considerado um fornecedor con-
fiavel para a solugdo de qualquer problema
de purga/limpeza no processamento de
material plastico.

www.ultra-system.it



Plasticos de engenharia para a construgao

Poliamidas para
pintura eletrostatica

Foi desenvolvida por RadiciGroup (D 78) uma nova familia de
poliamidas adequada para a pintura eletrostatica a pd, tecnolo-
gia correntemente utilizada com os metais e que apresenta ind-
meras vantagens, tais como uma qualidade de superficie
excelente e uma elevada resisténcia aos agentes atmosféricos.
Além disso, esse tipo de pintura tem um impacto ambiental muito
menor em comparagdo com a utilizagao de pinturas liquidas, de-
vido a auséncia total de solventes.

“0 nosso grupo desenvolveu formulagdes especificas, a base de
PA6.6”, afirma Erico Spini, diretor de Marketing & Application
Development do RadiciGroup Plastics, “que permitiram a obten-
¢cdo de resultados estéticos comparaveis aos alcangaveis com a
utilizagéo de metais. Esta nova funcionalidade da poliamida 6.6
pode abrir novos horizontes de aplicagdes. Exemplos sdo os cai-
xilhos de janelas dos edificios monomaterial. As soluges atuais
envolvem o uso de uma estrutura hibrida formada por perfis de
aluminio com a interposicdo de um perfil de plastico, que ga-
rante o isolamento térmico. A possibilidade de utilizar um tnico
material isolador a base de PAG.6 poderia representar uma al-
ternativa valida”.

Entre as vantagens da utilizagdo de um Unico material a base de
PAG.6 ha: melhor isolamento térmico, eliminagdo da montagem
aluminio/plastico e dos tratamentos quimicos, necessarios para

www.gmecprinting.com

conferir as propriedades anticorrosivo,
a que é submetido o aluminio antes da
pintura a pd, custo inferior relacionado
com a simplificagdo do processo de
producdo. E mais: um aspecto estético
equivalente ao metal, possivel gragas a
funcionalidade adicional “apta para a
pintura eletrostatica com p6”, uma ex-
celente resisténcia e estabilidade di-
mensional, como resultado do processo
de pintura a po, com a obtencdo de
temperaturas nominais até 200°C.

Além dessa nova familia de poliamidas,
na feira Feiplastic de Sao Paulo, Radici-
Group apresenta ao mercado brasileiro
trés tipos recentes de plasticos de en-
genharia, ideais para os setores auto-
motivos, industriais e de bens de

0Os plasticos de engenharia Radilon D, a base
de PA610, séo obtidos, em 64%, de fontes re-
novaveis como o dleo das sementes produzi-
das pela planta Ricinus Communis

consumo. Esses materiais sdo perten-

centes as familias: Radilon A HHR (High

Heat Resistant), plasticos de engenharia a base de PA66 carac-
terizados por uma excepcional resisténcia térmica ao envelheci-
mento ao ar até temperaturas de 210°C; Radilon A e Radilon S,
a base de PAG e PAG6 de alto desempenho usados em substi-
tuicdo de metais e ligas leves, mesmo em aplicagdes muito cri-
ticas; Radilon D, a base de PAG610 obtidos mediante a utilizagéo,
em 64%, de polimero de origem bioldgica (realizados/polimeri-
zados a partir de hexametilenodiamina e &cido sebacico).

www.radicigroup.com

info@gmeprinting.com

A nova tecnologia para a decoragdo por impressao transfer digital direta
recipientes de plastico em geral, cartuchos selantes em plasticos
“Do arquivo para o recipiente com um clique”

D-HDT para recipientes

D-HDT para cartuchos selantes,
tubos flexiveis em plastico ou
metal

Sistema para a decoragdo por impressao transfer digital DIRETA de recipientes de plastico
A partir do arquivo para o recipiente sem manuseamento de suporte

Método e dispositive patenteado pela GMC

Tel:+39-059-450830 Fax:+39-059-450839
Via Repubblica 5. Marino 33-35 -
41122 Modena- ITALIA
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Materiais para o setor automotivo
e de eletrodomésticos

Plasticos de engenharia
produzidos no Brasil

Softer Brasil (F 89) Compostos Termoplasticos (Campo Bom,
RS) - Uma empresa do grupo italiano Softer - conhecida pela
produgdo de compostos de TPE e TPV, expande sua gama de
compostos termoplasticos, agora com a
produgdo de plasticos de engenharia. Os
novos materiais produzidos na América
do Sul sdo compo-
stos de polipropileno
Polifor e Tecnoprene

Um dos assentos produzidos para os estddios de Belo Horizonte e Ma-
racand com materiais TeMa certificados

PRODUTOS TEMA E CERTIFICAGOES DE COMPORTAMENTO PERANTE 0 FOGO DE ACORDO

COM AS NORMAS INTERNACIONAIS

R Plasticos Polimero de Comportamento perante o fogo
& compostos de po de engenharia base Norma Classe
flamida conhecidos TEMALEN FR HF UV RE UL 94 (USA) V0
como Nylfor e Ni- UsA
vionplast, que séo TEMALEN FR HF UV PP VKF/AEAI (CH) 5(200°C).3
a@plamente 09”39' TEMALEN FR HF UV PP NDR 15925 (BRASIL) VO
cldos € apreciados TEMALEN AE PPW V2 PP UL 94 V2
por montadoras au-
tomobilisticas e TEMALEN AE PA HF UV PAB UNI 9174 ct
transformadores de TEMAMID AE PA HF UV PAG DIN 4102 B1
plasticos na Europa.
Esta linha de produ-
tos oferece um Masterbatch Polimero de Comportamento perante o fogo
- base Norma Classe
] ampla possibilidade
Ac'abamenta debglxo do para- de formulaces com PP DIN 4102 (D) B1
brisa para automovel, com parte f d
macia (vedante e terminal) em TPV carga', re 0”2? 0 PP AFNOR () M2-M3-M4
impressa na parte rigida em PP com fibra de vidro, MAAE PPW LV PP UNI 9174 () C1
retardante de chama,
grades com modificagdo de elastomeros PP UL 94 (USA) V2
com excelentes propriedades térmicas e PP BS 5852 (UK) CRIB 5
mecénicas para todo tipo de aplicagéo e MA AE PA HF UV PAG UNI 9174 () 1
necessidade. Muitos desses materiais
MA AE PA HF LV PA 6 DIN 4102 (D) B1

possuem aprovagdo em montadoras auto-

mobilisticas e linha branca (eletrodomésti-
C0S).

www.softerspa.com

Plasticos de engenharia e masterbatch

Certificados para os
estadios brasileiros

A certificagdo dos materiais, de acordo com os requisitos das
normas europeias, dos EUA e, mais recentemente também do
Brasil, revelou ser a estratégia vencedora para a empresa TeMa
permitindo-lhe ganhar uma posicao de lideranga na produgao
de assentos para estadios. Na verdade, tendo em vista a pro-
xima Copa do Mundo de 2014 e as Olimpiadas de 2016, ambos
a serem realizados no Brasil, a empresa com sede em Bergamo
conseguiu recentemente evidenciar-se com o seu plasticos de
engenharia Temalen FR HF, certificado como satisfazendo os re-
quisitos da norma brasileira NDR 15.925 para produzir 0s as-
sentos dos estadios de Belo Horizonte e Maracana.

Ao sucesso alcangado no Brasil acrescenta-se uma série de

novos negocios na Europa e no mundo nos Ultimos 10-12 anos.

0 plasticos de engenharia e os masterbatch TeMa sao também

caracterizados por:

e Fiabilidade ao longo do tempo: resisténcia aos agentes
atmosféricos, em termos de propriedades mecanicas e
estéticas, até 700-800 kLys

e FEco-sustentabilidade: Uso na formulagdo dos materiais de
substancias quimicas sem haletos, consideradas néo perigo-
$Sas para 0s seres humanos e 0 meio ambiente pelas normas
internacionais vigentes em matéria.

www.te-ma-srl.it

TPE

A estreia na feira brasileira

A Feiplastic 2013 (de 20 a 24 de maio, em S&o Paulo, Brasil), vé
a primeira aparigdo da Kraiburg TPE Américas (C 83). A deci-
sdo de participar este ano na feira foi motivada pelas oportuni-
dades de negocios crescentes com importantes usudrios finais
e transformadores no Brasil. Na Feiplastic, a empresa apresenta



sua ampla oferta de produtos, incluindo o Thermolast K, W, M, o
Copec e 0 For-Tec E.

Os materiais Thermolast K tém um uso versdtil e foram desen-
volvidos para atender as demandas atuais do mercado. Séo uti-
lizados em praticamente toda a industria e podem ser
processados por meio de moldagem, extrusdo, injegdo ou mol-
dagem por sopro. Enquanto isso, 0s compostos Thermolast W
mantém seu coeficiente de friccdo quando molhados, ao con-
trario dos TPE tradicionais que se tornam geralmente escorre-
gadios quando molhados. Este atributo especifico os torna uma
excelente opgao para equipamentos esportivos, bandejas e es-
sencialmente todo o tipo de sistema de preensdo, onde a umi-
dade da superficie esta presente. A Kraiburg TPE também
apresenta sua série Thermolast M para os setores médico e far-
macéutico. Estes materiais foram aprovados para a USP Classe
6.6.1, DIN ISO 10933-4, -5, -10 e -11 e sdo amplamente utili-
zados para 0 equipamento médico e cirdrgico.

Por ultimo, a empresa discute a sua mais recente introdugéo de
produto, os TPE Copec e For-tec para aplicagbes de consumi-
dor. Estas duas séries oferecem uma forte resisténcia quimica
aos Oleos das méos e possuem toque semelhante a veludo
(Copec) e excelente adesdo ao nylon excelente (For-Tec E), tor-
nando-se um ingrediente importante para os produtos eletroni-
cos. Sdo uteis para os produtos finais que sdo tocados e
manipulados frequentemente.

0 Diretor de desenvolvimento de negacio da Kraiburg TPE, Mau-
ricio Casella, ird liderar a delegacdo da empresa que participara
na feira. “Estamos entusiasmados em atender nossos clientes
atuais e mostrar nossas soluges técnicas para muitos outros
clientes potenciais”, declarou Katherine Olano, especialista em

o
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distribuicdo e marketing
para a Kraiburg TPE Ameri-
cas. “Estamos confiantes de
que esta feira vai se tornar
um elemento de sucesso
para nossa crescente pre-
senca na América Latina”.

No Sul do Brasil, a Kraiburg
TPE pode contar com um
novo distribuidor desde no-
vembro de 2012: a DAX Re-
sinas. A empresa é uma
distribuidora de produtos
petroquimicos e seu obje-
tivo principal é apoiar 0s
transformadores de pla-
stico, fornecendo solugdes
especiais de polimeros e

plasticos de _exceléncia Os TPE da Copec oferecem uma
cpmpetmva com um conhe- forte resisténcia quimica aos dleos
cimento vasto do mercado.  gas méos e possuem toque semel-
Além disso, 0 novo distribui-  hante ao veludo

dor apresenta uma pre-

senca regional excepcional com quatro armazeéns na regido. As
subsidiarias da Dax e as empresas do setor estdo localizadas
nas principais cidades do sul do Brasil, como: Novo Hamburgo,
Caxias do Sul, Itajai (porto) e Pinhais. Esses locais sdo todos bem
conhecidos pelas indUstrias de consumo e automovel.

www.kraiburg-tpe.com
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K2013

Gerador de impulso

Os especialistas em plastico e elastdmeros, em todo o mundo,
sdo unanimes: a K, em Diisseldorf, é o destaque absoluto do
segmento e também em 2013 é a plataforma ideal para as to-
madas de decisdes futuras. A cada trés anos, a K é o ponto de
encontro para as inovagdes, informagcoes e investimentos, gera-
dor de impulso e coragdo da industria. As rotas para a K 2013
foram definidas e a maior feira de plasticos e elastomeros acon-
tecera, neste ano, de 16 a 23 de outubro. No centro de exposi-
¢Oes de Dusseldorf, os principais fornecedores apresentaréo
seus produtos e solugdes para as dreas de

e maquinas e equipamentos para a industria de plasticos e

elastobmeros
e matérias-primas, materiais auxiliares

Exposicoes & feiras

e produtos semi-acabados, pegas técnicas e plasticos
reforgados.

Mais de 3000 expositores participardo na K 2013 e todas as
areas do centro de exposicdes de Dusseldorf estdo completa-
mente reservadas. Particularmente bem representados estéo,
mais uma vez, os fornecedores da Alemanha, Itélia, Austria, Suica
e Estados Unidos, e 0 nimero de fabricantes asiaticos da China,
Taiwan e india aumentou novamente. Para Werner M. Dor-
nscheidt, presidente da Feira de Dlsseldorf, o grande interesse
da industria confirma a excelente posicdo da K Diisseldorf: “A K
2013 oferecera um panorama completo sobre 0 mercado mun-
dial em mudanca e novamente apresentard uma infinidade de
impressionantes inovagdes. Sabemos que muitos de nossos ex-
positores ja estdo preparando 0s seus mais recentes produtos e
apresentacoes, a toda a velocidade. Os préximos impulsos para
0 mundo profissional virdo de Diisseldorf!”

“K makes the difference” - o
lema do préximo evento esta
langado! Complementando as
apresentagGes dos expositores
haverd uma mostra especial
intitulada “O Plastico Movi-
menta”. Nela serdo abordados
aspectos sobre o tema da mo-
bilidade - desde a construgao
leve na montagem de veiculos,
avioes e navios até a mobili-
dade individual e atividades de
lazer modernas. Além disso, 0
k-online e as noticias interna-
cionais oferecem, diariamente,
relatos atualizados sobre Cién-
cia e Pesquisa, uma lista
mundial das associagtes de
produtores e consumidores,
bem como uma lista dos prin-
cipais meios de comunicagao
comerciais.

www.k-online.de

8-10 de agosto - China International Rubber & Plastics
Industry Exhibition (Pequim, China)
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20-23 de agosto - Iplas (Guayaquil, Equador)

27-30 de agosto - Plastech Brasil (Caxias do Sul, Brasil)

3-6 de setembro - Applas (Shanghai, China)

4-6 de setembro - Plastic&Rubber (Kazan, Russia)

5-7 de setembro - Plasti&Pack Pakistan (Karachi, Paquistao)
11-14 de junho - Packology (Rimini, Italia) 17-19 de setembro - Composites Europe (Estugarda, Alemanha)
18-19 de junho - Plastics Design & Moulding (Telford, Reino 2-4 de outubro - JEC Americas (Boston, Estados Unidos)
Unido) 16-23 de outubro - K (Diisseldorf, Alemanha)

18-20 de junho - Rosplast/Rosmould (Moscou, Russia) 28-31 de outubro - Plastics Industry Show (Moscou, Rissia)
18-20 de junho- Plastec East (Filadélfia, Estados Unidos) 6-9 de novembro - Ecomondo (Rimini, Italia)

19-22 de junho - Plastexpo (Casablanca, Marrocos) 14-16 de novembro - Plast World (Almaty, Kazakhstan)

20-23 de junho - Interplas Thailand (Bangkok, Tailandia) 20-23 de novembro - Plastics & Rubber Indonesia (Jacarta, In-
27-30 de junho - Plasticos (Buenos Aires, Argentina) donésia)

9-11 de julho - Tyrexpo India (Chennai, india) 5-8 de dezembro - Plast Eurasia (Istambul, Turquia)

24-26 de julho - Fullplast (Santiago, Chile) 12-16 de dezembro - Plastivision India (Mumbai, india)

6-8 de junho - PPP Expo Africa (Dar Es Salaam, Tanzania)
7-9 de junho - Compack (Chennai, India)
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Conferéncia sobre TPO para automotivo

Um novo crescimento
para a industria
automotiva

A XV Conferéncia anual TPO Automotive Engineered Polyolefins
da SPE, lider mundial em software de engenharia automotiva
volta ao Troy Marriott , nos suburbios de Detroit, de 6 a 9 outu-
bro de 2013. O tema deste ano é Poliolefinas Termoplasticas
(TPO): Promog&o de SolugBes Automotivas com Valor, Leves &
Inovadoras.

Desde 1998, a conferéncia destacou a importancia das Poliole-

Conferéncias & congressos

Australia

7-10 de julho 2013 - Darwin: APS (Australian Polymer Science)
- IUPAC, International Union of Pure and Applied Chemistry
(www.34aps.org.au)

Austria

18-20 de novembro 2013 - Viena: Multilayer Packaging Films
(Filmes multicamadas para embalagens) - AMI (www.amipla-
stics.com)

Belgica
26-27 de setembro 2013 - Mons: Biopolymers - Materia Nova
(www.materianova.be)

China

25-26 de junho 2013 - Shanghai: The 5th Annual Tire Techno-
logy Congress (Quinto congresso anual sobre tecnologia para
pneus) - JFPS Group (www.tiretechcongress.com)

Franca

30-31 de maio 2013 - Paris: Forum de la plasturgie et des com-
posites (Forum das matérias plasticas e dos compostos) - Idice
(www.forum-plasturgie-composites.com)

Alemanha

4-6 de junho 2013 - Golonia: End of Life Plastics (Plasticos em
fim de vida) - AMI (www.amiplastics-na.com)

19-20 de junho 2013 - Frankfurt: Maximising Propylene Yields
(Melhorar a rentabilidade do propileno) - ACI, Active Communi-
cations International (www.wplgroup.com)

10-12 de setembro - Diisseldorf: Polyolefin Additives (Aditivos
a base de poliolefinas) - AMI (www.amiplastics-na.com)

finas rigidas e flexiveis no setor automotivo - em aplicagdes que
vao desde 0s escapamentos semi-estruturais compostos e mo-
dulos frontais até aos estofos macios dos interiores e para-cho-
ques. As poliolefinas de engenharia tém sido o segmento com
maior crescimento da industria mundial de plasticos durante
mais de uma década, devido a sua excelente relagdo custo-de-
sempenho.

Normalmente o evento atrai mais de 500 participantes de 20
paises, em quatro continentes, que estdo interessados em con-
hecer as Ultimas novidades sobre Poliolefinas Termoplasticas
(TPO) rigidas e elastoméricas, bem como sobre tecnologias para
TPE e TPV.

As sess0es atualmente previstas para o evento incluem: Avangos
em Poliolefinas no Setor Automotivo, Compostos Rigidos de Po-
liolefinas , Acabamentos e Revestimentos de Interiores no setor
Automotivo; Melhorias de Superficies; TPEs para o Setor Auto-
motivo; Ferramentaria e Design de Pecas TPO, Moldagem e For-
magcdao de TPOs, Leveza de Pecas em Poliolefinas, Adesivos e
Vernizes para pegas TPO.

Uma variedade de opgdes de patrocinio estdo disponiveis para as
empresas interessadas em mostrar seus produtos e/ou servicos.
0 evento é organizado por voluntarios da Secdo de Detroit da
SPE (Society of Plastics Engineers). A misséo da SPE Internatio-
nal é promover 0 conhecimento cientifico e de engenharia de
plasticos em todo 0 mundo e educar a industria, o0 mundo aca-
démico e o publico em geral sobre esses avangos.

www.4spe.org

10-11 de dezembro 2013 - Col6nia: 5th German WPC-Confe-
rence (5a conferéncia alema sobre compostos de madeira-pla-
stico) - Nova Institut (www.wpc-kongress.de)

ltalia

30 de maio 2013 - Mildo Malpensa: Chemorbis: Polymer In-
sights - Chemorbis (www.chemorbis.com)

16-21 de junho 2013 - Pisa: EPF 2013 (Congresso europeu
sobre polimeros) - European Plastics Federation
(www.epf2013.0rg)

1-5 de setembro 2013 - Gargnano (Brescia): EUPOC, Europo-
lymer Conference - Universidade de Pisa
(www.dcci.unipi.it/eupoc2013)

Pol6nia

8-10 de outubro 2013 - Sosnowiec: APT - Advances in Plastics
Technology (Progressos na tecnologia para plasticos) - Institute
for Engineering of Polymer Materials and Dyes Paint & Plastics
Department (www.impib.pl)

Singapura
25-27 de junho 2013 - Singapura: BOPP Film (Filmes em poli-
propileno biorientado) - AMI (www.amiplastics-na.com)

Estados Unidos

13-14 de junho 2013 - Frankfurt: Fire Retardants in Plastics
(Retardantes de Chama nos Plasticos) - AMI (www.amiplastics-
na.com)

6-9 de outubro 2013 - Troy: Automotive TPO Conference - SPE
- Society of Plastics Engineers (http://auto-tpo.com/)

Tailandia

3-4 de junho - Bangkok: 7th Global Rubber & Tire Markets (O
mercado dos pneus e dos polimeros) - CMT Centre for Manage-
ment Technology (www.cmtevents.com)



PURGING COMPOUND
COMPOSTO DE PURGA pronto para usar

Ultra Plast, novo produto de limpeza em granulos,
elimina todos seus problemas com a troca de cor e

de material.
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O Projeto e fornecimento de fabricas

de extrusdo de tubos e perfis
0 Maquinas de abocardar FEIPLASTIC
O Carros de puxo 20/5-24/5/2013

Sao Paulo-SP
O Serras BRASIL

O Maquinas de abrir rosca STAND K10
0 Maquinas de abrir rasgos
O Maquinas de curvar
0 Maquinas de termoformagem
0 Maquinas para embalagem
O Maquinas especiais
(sob encomenda)



