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Esto no es un compuesto
cualquiera..

... Esto es un compuesto hecho por Veplastic. Esta frase pretende enfa-
tizar como un producto relativamente comun, en realidad obtiene toda
la entrega de una empresa que se dedica cada dia a ofrecer el mejor
producto al mercado. Una compaiia entera que ha sido capaz de en-
tender primero que “La Innovacion es la cuestion central de la prosperi-
dad econémica” (Michael Porter, profesor de la Escuela de Negocios de
Harvard, Usa). Este es el pensamiento constante y dominante en cua-
renta afnos de experiencia empresarial de la familia Vezzari. Hoy, a pe-
sar del tiempo transcurrido, nada de este espiritu original se ha per-
dido, sin embargo la vision a lo “nuevo” es siempre el empuje capaz
de proporcionar la energia necesaria para el éxito. Para ayudar en
la comprension de la empresa es primero importante decir que esta
en el negocio desde los afos setenta, empezando como pequena
empresa dedicada a la regeneracion de plasticos y fabricacion de
compuestos. En esa época estaba viviendo una atmésfera de pasion
ardiente por el trabajo que fue capaz de transformar poco a poco
una pequeiaempresa artesanal en unade las empresas que se con-
sideran hoy referencia para el mercado de los plasticos.

Hoy, cuarenta afnos después, Veplastic es un fabricante de compuestos
a base de poliolefinas con formulaciones propias, capaz de proporcio-

nar un nivel muy alto de produccion manteniendo calidad y logistica

57 - MATERIAS PRIMAS Y APLICACIONES altamente competitivas. La empresa ofrece un amplio abanico de for-
) ) mulaciones a medida (“tailor-made”) para uso en moldeo por inyeccion

57 NOHAY COCHE ELECTRICO SIN PLASTICOS y extrusion para el sector de linea blanca, muebles y articulos para in-

61 DUPONT PACKAGING AWARDS 2014 terior y al aire libre, productos para la construccion y la industria auto-

3 motriz. En su sitio de operacion en Vergiate (Varese, Italia), la capacidad

64 "NUEVA VIDA" A LOS POLIMEROS POST INDUSTRIALES total de produccién actual se sittia en niveles mayores a 180 toneladas/

65 LSR PARA MICROMOLDEQ - PRODUCTO PURO diay es capaz de proporcionar, desde el primero hasta el dltimo kilo, la
misma calidad del producto, puntualidad y rapidez de entrega.

65 COLORES BRILLANTES COMO DIAMANTES La direccién general, como se expresa en la “Politica de Calidad”, se
compromete a respetar una profunda ética de operaciones, prote-
giendo el medio ambiente y manteniendo el objetivo de la satisfac-
cion del cliente. Con estos puntos clave, ha construido en el tiempo
un “cédigo de etica” que ha sido capaz de generar una relacién “per-
sonal y fidelizada” con cualquiera sea el interlocutor, proveedores
como clientes. La estrategia de la empresa considera como “mision”
el garantizar siempre la provision de productos seguros y fiables,
que cumplan plenamente con las expectativas de los clientes, sean
competitivos en el mercado, y estén en plena conformidad con las
normas y regulaciones de cada ley local.

Otra clave del éxito es la conciencia de “ser un equipo”, por lo tanto,
ladireccion general ha dedicado una gran cantidad de recursos en la
inversion de la capacitacion del personal. Recordando que “cuando

una institucién, organizacion o nacion pierde su capacidad de invo-
6 6 - FERIAS Y CONGRESQOS car un alto rendimiento individual, sus grandes dias acabaron” (John
65 PLAST 2015 1000 EMPRESAS YA INSCRITAS W. Gardner), Veplastic se empeiia en el desarrollo de las calificacio-

B nes profesionales de todas las personas que trabajan en ella. Con

66 EL FORO MAS IMPORTANTE EARA esta actitud, ha sido capaz de vencer distintos desafios técnicos del

EL PLASTICO EN CENTROAMERICA mercado y continda sin cesar en el intento de mejorar el rendimiento

67 FERIAS Y EXPOSICIONES y reducir los costos. En esta cuna han crecido generaciones de pro-

5 ductos a base de plasticos regenerados adecuados para aplicacio-

68 LA INDUSTRIA DE LOS ADITIVOS PARA PLASTICOS nes especiales, que consisten en poliolefinas cargadas con aditivos

SE REUNE EN BARCELONA minerales y naturales capaces de satisfacer las propiedades estéti-
68 CURSOS Y CONGRESOS casy tecnologlcas, ’mcluso cuando se exijan alto requisitos y estre-
chas tolerancias. Mas detalles al respecto se pueden encontrar en la
pagina 64 de este mismo nimero.
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Professional Mixing Technology

Un imparable espiritu de cambio nos guia en el disefio y desarrollo
de instrumentos de mezclado industrial personalizados y de grandes
prestaciones.

Nuestra evolucion tecnoldgica esta estrechamente ligada a una
revolucion en sus estandares de produccion.
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DO YOU WANT TO PACK, BUNDLE, STRAP, WRAP, STACK YOUR PIPES?
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I italian plastic machinery

www.ipm-italy.eu

Via dell’Artigianato, 13- 48022 Lugo RA - Italy
tel.+39 0545 23342 - fax +39 0545 30911 - info@ipm-italy.it




COMERCIO EXTERIOR DE MAQUINAS ITALIANAS PARA PLASTICO Y CAUCHO

UN PRIMER TRIMESTRE
ESTIMULANTE

EL 10 DE JUNIO SE LLEVO

A CABO EL ENCUENTRO
ANUAL DE ASSOCOMAPLAST
(LA ASOCIACION SECTORIAL
NACIONAL QUE REPRESENTA A
160 FABRICANTES ITALIANOS
DE MAQUINAS Y EQUIPOS
PARA MATERIALES PLASTICOS
Y CAUCHO), EN EL PARQUE
CIENTIFICO-TECNOLOGICO
KILOMETRO ROSSO DE
BERGAMO

DE STEFANIA ARIOLI
Y RICCARDO AMPOLLINI

MACPLAS INTERNATIONAL AT EQUIPLAST 2014

o Bastard el tercer mes consecutivo con
d proyeccion positiva de las exportacio-
nes para generar la confianza necesa-
ria a los fabricantes italianos de méaquinas
para materiales plasticos y caucho? Por lo
menos a nivel estadistico, se puede comen-
zar a creer en la tan anhelada reactivacion
- 0 al menos en una inversién de tendencia
- de la produccion, sostenida por las ven-
tas al exterior, que notoriamente represen-
tan un porcentaje superior al 65% de la fac-
turacion.
La elaboracion de Assocomaplast (asocia-
cion sectorial italiana) de los datos Istat re-
lativos al comercio exterior en el primer tri-
mestre de 2014 demuestra, en efecto, un
crecimiento del suministro al exterior de casi
nueve puntos porcentuales con respecto a
enero-marzo 2013 (véase tabla 1); especial-

MARKETING

mente en materia de extrusoras y maquinas
sopladoras, por citar los tipos mas repre-
sentativos.

A la progresion del valor total de las expor-
taciones contribuye el incremento de dos
cifras de las ventas a algunos importantes
paises y China encabeza la lista. Otras va-
riaciones positivas de importancia se rela-
cionan con las ventas de tecnologia italia-
na a importantes destinos como Republica
Checa, México, Estados Unidos, Rusia y
Turquia. Por el contrario, se frenan las ex-
portaciones hacia Brasil, mientras que India
presenta una evolucion (+4%) por debajo de
la media. Todavia débil, aunque en menor
medida que en los Ultimos meses, se mues-
tra el flujo de las importaciones, sintoma de
un mercado interno con dificultades para
recobrar impulso.



L") [=d MARKETING

TAB. 1 - IMPORTACIONES-EXPORTACIONES ITALIANAS DE MAQUINAS, EQUIPOS Y MOLDES PARA
PLASTICOS Y CAUCHO (enero-marzo - miles de euros)

Importaciones Exportaciones
2013 2014 2013 2014

Impresoras flexograficas 4505 1822 17425 17794
Maquinas de inyeccion 13103 15772 28793 23957
Extrusoras 4902 4304 62481 82821
Magquinas sopladoras 967 2408 27623 36166
Termomoldeadoras 647 2304 10078 15886
Prensas 1675 4599 21997 20868
Maquinas de moldeo o modelado | 2426 1764 31579 37096
Otras maquinas 16488 15855 115035 107782
Partes y componentes 35274 35587 80561 92543
Moldes 62011 56560 165432 176106
Total 141998 140975 561004 611019

Fuente: Assocomaplast

ASAMBLEA ASSOCOMAPLAST

EN KILOMETRO ROSSO

“Por primera vez nuestro encuentro no ha te-
nido lugar en la sede de Cesap en Zingonia,
el Centro de formacion y asistencia que Asso-
comaplast dirige desde hace més de veinte
afos y que sigue siendo para todos nosotros
un punto de referencia fundamental no solo
por las actividades formativas, llevadas a cabo
con gran profesionalidad y pasion”, ha afirma-
do el presidente de la asociacion, Giorgio Co-
lombo, con motivo de la asamblea anual.

“El kilometro Rosso ha sido elegido como
simbolo de novedad e inspiracion por lo que
representa. En efecto, se trata de un parque
cientifico-tecnoldgico que tiene como objeti-
vos: la valoracion del proceso de innovacion
en sus aspectos econémicos, tecnoldgicos,
socioldgicos, institucionales; el fortalecimien-
to de los vinculos entre el sector de la inves-
tigacion cientifica y el de la investigacion apli-
cada a la industria; la busqueda continua del
desarrollo tecnoldgico y de la innovacion”.
“Ya en los Ultimos meses el consejo directi-
vo Y la junta Assocomaplast se reunieron en
otro parque tecnoldgico, ComoNext con el
cual estamos colaborando para Start Plast:
el espacio dedicado a las start up del sector
dentro de la exposicion Plast 2015 (Milan, del
5 al 9 de mayo de 2015)’, ha agregado Co-
lombo. “;Por qué esta atencion, casi enamo-
ramiento a los parques tecnoldgicos? Antes
que nada, porque son una de las expresio-
nes mas vitales del pais y estan en franca ex-
pansion en estos Ultimos anos, en los cuales
hemos tenido y vivido situaciones negativas.
Y, finalmente, estar en este lugar es también
un modo de dar testimonio de nuestra con-
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viccion: la continua renovacion a través de
la investigacion representa la clave del éxito
que nos permite seguir siendo competitivos
en un mundo globalizado”.

LOS FABRICANTES ITALIANOS EN EL 2013
Del informe del presidente de Assocomaplast
surge que el 2013 ha sido un afio de consoli-
dacion para las empresas del sector. Al 31 de
diciembre las exportaciones italianas de ma-
quinas, equipos y moldes para plasticos y cau-
cho han registrado una disminucion del 1%,
una variacion minima con respecto al resulta-
do de 2012. “A nivel meramente estadistico”,
ha comentado Colombo, “el afo pasado las
exportaciones representaban casi el 70% de
la produccidn, pero sabemos que no estan in-
cluidos en los datos oficiales de las ventas los
componentes, equipos y partes de maquinas
que, si bien se producen en ltalia, se destinan
al exterior para completar lineas e instalacio-
nes. Hablando con mis colegas, me he dado
cuenta de que hay muchas realidades en las
cuales las ventas al exterior superan el 80% y
en algunos casos hasta casi el 90%”.
Desgraciadamente, el constante y continuo
estancamiento de la industria de transforma-
cion italiana tiene todavia un significativo im-
pacto negativo sobre la produccion, que dis-
minuy¢ el 2,5% con respecto al afio anterior.
El panorama es levemente mejor si nos limi-
tamos a analizar los datos relativos a las em-
presas asociadas a Assocomaplast: en efecto,
la produccion crecio un 1,3%. En el afio 2013
las ventas en Europa han disminuido: repre-
sentaban el 60% de las exportaciones en el
2012 y han pasado al 58,7%, mientras que se
han reforzado las de zonas geogréficas mas

alejadas: en Africa (del 4,7 al 5,8% del total),
en Sudamérica (del 7,4 al 8,2%). En grandes
lineas, esta proyeccion se verifica también en
la lista de los primeros diez paises de desti-
no de nuestras exportaciones. Si nos limita-
mos a los europeos, Alemania (que ocupa el
primer lugar) ha registrado un -3,2%, Francia
(2°) un -16,7%, Rusia (6°) un -9,2%, Espana
(8°) un -2,2%. En contratendencia, Polonia (4°)
con un +4,8% y Reino Unido (7° y “top sco-
rer” en cuanto a crecimiento) con un +7,4%. A
proposito del resultado de Gran Bretania, seria
interesante comprender en qué medida dicha
proyeccion ha sido influenciada por una par-
te, por el lamado reshoring (el retorno a gran
Bretana de una buena parte de empresas que
en los Ultimos afios, en nombre de la globa-
lizacién, habfan trasladado sus producciones
al exterior, a paises emergentes) y, por otra,
por poseer una moneda propia independien-
te del sistema euro. Volviendo al “top ten” de
los paises, para completar la lista faltan Esta-
dos Unidos (3°) con un -10,1% con respecto
al 2012, China (5°) con un -12,8%, Turquia (9°)
con un -10,5% y México (10°) con un -5,4%.
Con relacién a Estados Unidos, la disminucion
de las exportaciones, en contratendencia con
la reactivacion de la economia del pais (impul-
sada, entre otros factores, por la proxima in-
dependencia energética gracias al shale gas
y, también aqui, por el reshoring), esta vincu-
lada en gran medida al cambio euro/délar que
perjudica a la moneda europea. Lo mismo su-
cede con México. En Turquia el cambio euro/
lira'y la situacion politica, que sigue siendo cri-

El presidente de Assocom@plast,
Giorgio Colombo, durante el
encuentro anual de la asociacion
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tica, estan ralentizando significativamente el
desarrollo del pais. Las exportaciones chinas
han verificado signos de ralentizacion, si bien
se mantienen amplios margenes positivos ano
tras afo, han aumentado aproximadamente
seis puntos porcentuales con respecto a un
més consistente resultado en 2012: +30% con
relacion al afio anterior. No tan bien Brasil, cuya
economia esta atravesando una fase de ralen-
tizacion. Dicha tendencia se puede considerar
ciclica, sobre todo teniendo en cuenta que en
los dificiles afios 2009 y 2010 el pais sudame-
ricano siguio registrando tasas de crecimiento
envidiables. En Europa, el gran interrogante es
Rusia: por el momento son dificimente cuanti-
ficables las repercusiones de la crisis de Ucra-
nia en nuestro sector. Un tema aparte es el
caso de India, que sigue siendo el pais de las
grandes potencialidades. .. ain por demostrar.
En efecto, la penetracion en este mercado re-
sulta bastante complicada y no es casualidad
que India no se encuentre entre los primeros
diez mercados de destino de las exportacio-
nes italianas y alemanas. Mas alla de los nd-
meros, Colombo considera que, no obstante
las exportaciones constituyan un factor funda-
mental para el sector, y para la casi totalidad
de los ramos representativos de la mecanica

EXPERIENCIA Y JNNOVACION
EN LA EXTRUSION DE TERMOPLASTICOS

instrumental, no se puede suponer continuar
en este camino sin el apoyo de un pais que se
reactiva. “Estoy convencido, en definitiva, que
nuestro sector podra seguir siendo competiti-
vo en el mediano largo plazo Unicamente en
presencia de una industria de transformacion
(nuestros clientes), nacional y europea, fuerte
y protagonista”, ha sefialado el presidente de
Assocomaplast. “Todos conocemos los temas
italianos en discusién: crédito a las empresas,
coste del trabajo, flexibilidad laboral en ingre-
so vy salida, presién fiscal, burocracia, justicia.
A nivel europeo se agregan otros temas criti-
€0s que impactan en los factores competitivos
y que van desde el coste energético con res-
pecto a los demés bloques geograficos com-
petidores, hasta temas cada vez mas criticos
relativos al sistema financiero (unién bancaria)
y monetario. No obstante toda esta situacion,
de los Ultimos estudios coyunturales desarro-

llados por la asociacion se vislumbra alguna
leve sefial de reactivacion, tanto a nivel inter-
no como a nivel de exportaciones, que po-
drian traducirse en una mejoria en términos de
pedidos y facturacion de los fabricantes en la
segunda mitad del afio”. Giorgio Colombo ha
destacado los datos estimulantes relativos a

las inscripciones a Plast 2015 - la exposicidon
internacional para la industria del plastico y del
caucho, que se llevara a cabo en Milan del 5
al 9 de mayo de 2015 - con aproximadamen-
te 900 expositores directos y empresas repre-
sentadas, en una superficie total de casi 40 mil
metros cuadrados, ya regularmente inscriptos.
En especial, la exposicién Rubber crece un
10%, mientras que sera novedosa la iniciati-
va Start Plast: un espacio dedicado a unas
treinta empresas start up vinculadas al sec-
tor de los plésticos y del caucho. m
www.assocomaplast.org

EXTRUSORAS MONGO/DOBLE HUSILLAS

LINEAS PARA TUBERIAS, GRANULACION, RECUPERACION,
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Encuentro Internacional del Plastico y el Caucho

EXPOSITORES ITALIANOS EN EQUIPLAST 2014 (GRAN VIA, PABELLON 3)
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NEWS

Maquinaria de embalaje

El packaging
italiano supera
los seis mil
millones

de euros

Un conjunto de 621 empresas, que generan
una facturacion total de mas de 6 mil millones
de euros, con un crecimiento del 9,2% con
respecto al 2012, y dan empleo a 26856 traba-
jadores. Un volumen de negocio del 83,1% en
los mercados internacionales (4989 millones
de euros), y del 16,9% en el mercado nacio-
nal (1014 millones de euros). Ucima, la union
de los fabricantes italianos de maquinas au-
tomaticas de empaque y embalaje, destaca
que entre los bienes de equipo italianos, el de
los fabricantes italianos de méaquinas de em-
paque y embalaje se ha confirmado también
en el 2013 como el mas importante (11 secto-
res industriales que producen una facturacion
total de 27599 millones de euros), generando

Artesano vende modelos

para la fabricacién de valvulas
de estrella y valvulas desviadoras,
con planos de fabricacién
y asistencia técnica,
C¢omo componentes de sistemas
de transporte neumatico.
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Para mayor informacién
comuniquese con MACPLAS:
g.augello@macplas. it

tel 02 82283730

11,3%

11,9%

el 21,8% de la facturacion total y el 23,7% de
las exportaciones. Analizando detalladamen-
te la tendencia a las exportaciones de las em-
presas, se presentan notables diferencias en
el @mbito de los diversos mercados. Las em-
presas mas pequenas (hasta 2,5 millones de
euros) realizan més de la mitad del propio vo-
lumen de negocio (50,3%) en el mercado ita-
liano. El porcentaje de ventas en el mercado
nacional disminuye con el aumento del tama-
fio de la empresa, en las empresas més gran-
des (mas de 50 millones de euros) llegan a re-
presentar solamente el 6,3% de la facturacion.
También las tendencias a las exportaciones
estan muy diversificadas segun el tamano de
la empresa en cada area geografica. Si bien
para todas la Unién Europea sigue siendo el
area principal de exportacion, la incidencia de
la misma sobre el total disminuye en modo
progresivo, pasando del 49,6% de la primera
clase (hasta 2,5 millo-
nes de euros) al 30,6%
de la sexta (superior a
50 millones). La ten-
dencia se invierte, en
cambio, en las areas
geograficas més le-
janas de ltalia (Asia y
Sudamérica entre las
primeras), donde las
empresas mas gran-
des y organizadas
realizan los resultados
porcentuales mas im-
portantes. En la subdi-
visién de la facturacién
entre los diferentes
sectores clientes, el
2013 confirma el pre-
dominio de la industria
alimentaria (comida y
bebida) que incide en
el 63,7% en el volu-
men de negocio total.
En particular, las méa-
quinas para la bebi-
da producen la mayor

32,7%

» Unién Europea
= Asia

. Centroamérica
Sudamérica

» Europa extra UE
» Otras

« Norteamérica

Fuente: elaboracidn en base a datos
Istat, que difieren levemente de los
datos recogidos por el Centro de
Estudlios Ucima

23,9%

Fig. 1 - Exportaciones de maquinas italianas
para el packaging subdivididas por areas
geograficas (2013)

parte de facturacion del sector con 2111 mi-
llones de euros (35,2%), con la mayor tenden-
cia a las exportaciones (88%), seguida por el
sector de la comida (28,5% del total) con una
facturacion de 1708 millones de euros. El 77%
de las ventas a este sector se realiza en los
mercados internacionales. En el tercer lugar se
encuentra el mercado de las maquinas para el
sector farmacéutico, con 929 millones de eu-
ros de facturacion equivalente al 15,5% del vo-
lumen total. En Italia el sector predominante es
el de la comida (38,6% de la facturacion total)
seguido por el de la bebida y el farmacéuti-
co. El cosmético, el quimico y otros sectores
(entre los cuales se encuentra el tabaco y los
tejidos) ocupan partes menores del mercado.
La distribucion de la facturacion por tipologia
de maquinas no resulta homogénea, pero re-
fleja la incidencia de cada una dentro del ci-
clo productivo. Las maquinas mas vendidas
resultan ser las empaquetadoras (conforma-
doras, llenadoras, selladoras de embalajes
flexibles y rigidos), con el 38,2% del porcen-
taje total (2291 millones de euros), seguidas
por las llenadoras y dosificadoras, cerradoras
y méquinas de control, que contribuyen con
el 26,2% al total de la facturacion con 1575
millones de euros (de los cuales el 84,5%
proviene de las exportaciones). El resto de
la facturacion se encuentra equitativamente
distribuido entre los demas tipos de maqui-
nas, los primeros puestos los ocupan las de
embalaje secundario y final de linea. “Para el
2014 los indicadores econdémicos disponi-
bles y las tendencias de las exportaciones,
hacen presumir un ulterior crecimiento del vo-
lumen de negocio para los proximos meses.
Por lo tanto, la facturacion del sector deberia
dar otro salto adelante, aunque con un creci-
miento mas moderado con respecto al del Ul-
timo afno”, ha declarado el presidente de Uci-
ma, Giuseppe Lesce.

www.ucima.it
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Materiales y mercados

Elastdomeros a nivel mundial

Segun los datos del Internatio-
nal Rubber Study Group, en el
ano 2013 la produccién mun-
dial de caucho natural y sintético
ha superado en su conjunto los
27,5 millones de toneladas, con
un incremento del 3,1% con re-
lacién al 2012. Especificamente,
la produccién de caucho natu-
ral ha superado los 12 millones
de toneladas (+3,8%); Tailandia
ha confirmado la primera posi-
cion entre los principales paises
proveedores (méas de 4,1 millo-
nes de toneladas, + 9,6% con
respecto al 2012), mientras que
Indonesia ocupa nuevamente el
segundo lugar (poco menos de
3,1 millones, +2,2%).

En cambio, China es el primer
productor de caucho sintético,
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con mas de 4 millones de tone-

ladas (poco menos de 3,8 en el

2012), seguida a la distancia por

Estados Unidos con 2,2 millones

(cayendo 3,4 puntos).

El consumo mundial de caucho

ha alcanzado en su conjunto los

27 millones de toneladas, com-

puesto por:

¢ 11,4 millones de toneladas de
natural, de los cuales 4,2 ab-
sorbidos por China (+7,6% con
respecto al 2012);

¢ 15,5 millones de toneladas de
sintético, de los cuales 5,5 ab-
sorbidos por China (+8,6%) y
1,7 millones por Estados Uni-
dos (-3,9%).

Es evidente que la demanda

de China es la mas importante

a nivel mundial y con una tasa

=

-
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STAND 638
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de crecimiento sostenido, in-
cluso observando los ultimos
cinco afos. Sin embargo, con
respecto al continente asiatico,
son muchos los paises llamados
“emergentes” cuyo consumo
de elastomeros esta creciendo,
aungue con volimenes muy di-
ferentes unos de otros: Filipinas,
India, Indonesia, Malasia, Pakis-
tan, Tailandia y Vietnam han re-
gistrado tasas de crecimiento
hasta de dos cifras, al menos
con respecto al caucho sintético.
Indudablemente, méas plana es
la tendencia a nivel europeo, con
los paises de la Union que han
consumido poco mas de un mi-
llén de toneladas de caucho na-
tural (-1,6%) y 2,4 de sintético
(-0,1%). Con respecto a ltalia, se

obtuvieron los siguientes datos:

e produccion de sintético -
187000 toneladas (-10%)

e consumo de sintético - 171000
toneladas (-5,7%)

e consumo de natural - 96000
toneladas (+2,5%). mm

www.rubberstudy.com

The drying revolution.

X MAX~

El proyecto mas ambicioso

en la historia de la deshumidificacion.

{ MbRE“d

www.moretto.com

15



1l MARKETING

NEWS

México
Canada 5%
7%, |
N

Embalajes flexibles en Norteamérica

En el 2018 e

gasto

alcanzara los 25 mil millones

de dblares

Segun un reciente informe de PCI
Films Consulting, el mercado nor-
teamericano del embalaje flexible
(del sector del converting, ndr) se
encamina a representar el 30%
del consumo mundial, con un
gasto anual que en el ano 2013
ha sido de 20,7 mil millones de
ddlares. Casi el 90% de las ven-
tas registradas en el ambito de
referencia se concentra en Esta-
dos unidos, seguido por Canada
y México, alcanzando el 7% vy 5%
respectivamente. Luego de la ra-
lentizacion sufrida en 2012 como
consecuencia de la crisis econd-
mica, la demanda de embalajes
flexibles se ha reactivado, regis-
trandose en 2013 un incremento
aproximado del 4% en términos
de valor en Estados Unidos y Ca-
nadé. Sin embargo, el mercado
mexicano del embalaje flexible, ha
sufrido una caida del 1,5% apro-
ximadamente debido al clima de
incertidumbre por el cambio de

Mercado europeo

gobierno y la disminucion del cre-
cimiento del PBI. El debilitamien-
to de los mérgenes de ganancia
y las presiones competitivas han
provocado un proceso de racio-
nalizacion 'y restructuracion en
toda la zona, con numerosos ca-
sos de cierre y cesion de plantas,
particularmente entre los lideres
del sector. El informe destaca que
la consolidacion de la industria si-
gue representando un importante
factor determinante del cambio de
un sector tan fragmentado como
el analizado, en el cual las condi-
ciones méas beneficiosas corres-
ponden siempre a los inversores
institucionales. Entre los principa-
les acuerdos concluidos en 2013
figuran la adquisicién de Global-
pack por parte de Constantia
Flexibles, dos grandes fondos de
inversion operados por One Equi-
ty Partners y la sucesiva compra
por parte de Constantia del gru-
po Spear, especialista estadouni-

Kildmetros de tubos
de plastico para agua

En 2013, en Europa se han instalado casi 1,4 millones de kiléme-
tros de tubos para el transporte de agua caliente y fria. Este es el
dato sobresaliente que surge del reciente estudio “Hot & Cold Wa-
ter Pipes - The European Market” publicado por Applied Market In-

formation (AMI). A tal fin se destina
casi el 41% del volumen total de tu-
bos, con una cierta prevalencia de
los sistemas de conexiones para
calefaccion y termosifones y de los
tubos utilizados para la calefaccion
y refrigeracion de las superficies,
especialmente en los sistemas de
bajo suelo. Por primera vez, el estu-
dio ha considerado también los tu-
bos para la calefaccion a distancia
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dense en el sector del etiquetado.
Ademés, la sociedad de inversio-
nes Sun Capital ha reagrupado la
seccion norteamericana Exopack
Holdings con cuatro de sus es-
tablecimientos de produccién de
embalajes en Europa, dando vida
a una nueva estructura denomina-
da Coveris Exopack Holdings.

En el futuro, el sector norteameri-
cano del embalaje flexible transfor-
mado parece destinado a crecer
un promedio anual de 4%, hasta
superar los 25 mil millones de dé-
lares dentro del 2018, mientras
Qque para México se prevé un retor-
no al crecimiento y la consecucion
de los niveles de Estados Unidos
y Canada en el mismo periodo de
tiempo. El consumo mexicano per
capita de estos embalajes corres-
ponde a menos de un quinto de lo
registrado en los Estados Unidos
y ofrece, por lo tanto, significati-

Mercado norteamericano

del embalaje flexible subdividido
per estados, 2013

Fuente: PCI Films Consulting
/Fuentes empresariales

vas oportunidades de crecimiento
en el futuro. Los acuerdos NAFTA
(North American Free Trade Agree-
ment) siguen incentivando la de-
manda mexicana: en efecto, son
muchos los productores estadou-
nidenses de alimentos empaque-
tados que aprovechan el menor
coste de mano de obra para fabri-
car en México los articulos desti-
nados al mercado Usa. Con rela-
cion al informe, el asesor PCI Paul
Gaster ha comentado: “Si por un
lado la ralentizacion econdmica ha
influido negativamente en la renta-
bilidad del sector del embalaje, por
otro, el crecimiento de los volume-
nes sigue siendo sostenido por la
demanda proveniente de los mer-
cados por lo general conservado-
res, como el de la alimentacion, el
farmacéutico y el del alimento para
animales domésticos”. il
www.pcifilms.com

y destaca que el plastico sigue ganando espacios en el mercado
con relacion al cobre y al acero, a pesar de que las prestaciones
de los tubos compuestos por diferentes tipos de materiales plas-
ticos no sean homogéneas y presenten variaciones de una region
geoeconomica a otra. Entre el 2007 y el 2013, la demanda europea
de tubos para el transporte de agua caliente y fria ha perdido un
tercio de su volumen. Para el 2014 se prevé un crecimiento margi-
nal, aunque esto deberia ser el resultado de prestaciones bastan-
te diversas en las diferentes regiones europeas. En cambio, para el

ay &

2015 se espera un crecimiento mas
sostenido, gracias a la prosecucion
de la reactivacién econémica inci-
piente. El ambito del suministro en
este mercado resulta relativamente
fragmentado, con operadores mul-
tinacionales, regionales y locales
que coexisten en un escenario muy
variado en términos de exigencias
y de productos. La industria en su
conjunto se ha adaptado a la situa-
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Estados Unidos

Expandidos.. en expansion

Segun un reciente estudio de
Freedonia, la demanda estadouni-
dense de materiales plasticos ex-
pandidos alcanzaria, para el 2017,
un volumen de 4 millones de to-
neladas, revelando una marcada
reactivacion con respecto al pe-
riodo de cinco afos de recesion
2007-2012. El sector edilicio de-

beria mostrar tasas significativas
de crecimiento gracias al uso tan
difundido de aislantes, aunque
no se puede dejar de considerar
el uso cada vez mayor de colcho-
nes “memory-foam”, es decir, rea-
lizados con materiales expandidos
capaces de memorizar la presion
gjercida por el cuerpo durante
el descanso. De todos modos,
el embalaje deberfa confirmarse
como la principal aplicacion de

las resinas expandidas, con mas
del 30% de la demanda total. No
obstante las preocupaciones de
caracter ambiental sobre la elimi-
nacion de dichos materiales, el
consumo se deberfa mantener en
niveles altos, en virtud de la con-
veniencia desde el punto de vis-
ta econdmico y de las elevadas
prestaciones, incluso con relacion
a ofros materiales alternativos.
De todas maneras, estan en via
de desarrollo materiales expandi-
dos biodegradables para emba-
lajes. Con relacidon a los materia-
les, el poliuretano ocupa el primer
lugar, especialmente en la version
de espuma flexible (para colcho-
nes, alfombras y rellenos); la ver-
sion rigida, en cambio, constitu-
ye la solucién ideal para paredes
y paneles aislantes. El poliestireno
representa méas de un tercio de la
demanda mundial de polimeros
expandidos y parece destinado a
mantener dicha porcién de mer-
cado gracias a sus propiedades
aislantes y de proteccion, ademas
de su precio contenido. Il

www.freedoniagroup.com

cién de post crisis y observa el futuro con optimismo. En el 2014,
los productores europeos realizarian aproximadamente 700 mil
kilémetros de tuberia plastica para el transporte de agua caliente
y fria, comprendidos los sistemas con base de polietileno reticu-
lado (PEX), polietileno para aplicaciones en altas temperaturas
(PE-RT), de polipropileno copolimero random (PP-R, incluido el
tipo mejorado PP-RCT), PVC clorado (C-PVC), polibutileno (PB) y
soluciones multicapa plastico-aluminio (multiplayer-M). La elec-
cién de un sistema en vez de otro estaria condicionada por las
preferencias y tradiciones locales, pero la actividad de marketing
de los proveedores ha demostrado dar buenos resultados. En
consecuencia, se estan produciendo cambios interesantes en las
preferencias de los sistemas disponibles, con ganadores y venci-
dos que comenzaran a perfilarse segun las aplicaciones y areas
geograficas. Los progresos tecnoldgicos contindan su curso, es-
pecialmente en materia de procesos y disefio de productos. Se
han presentado nuevas categorias de materiales y, no obstante
este mercado sea considerado conservador, posee un buen po-
tencial para recibir y premiar la innovacién de valor.
www.amiplastics.com
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SPA
Injection Moulding Machines

Non Standard
Technology

for Thermoplastics and Rubber

STRUCTURAL FOAM - CO-INJECTION - RECYCLUNG - MOULDING ON INSERT

MULTI-STATION PRODUCTION CELL - MULTICOLOR - MICROMOULDING
RESIN CORKS - FOOTWEAR DIVISION - SOUD AND LQUID SILCONE - RUBBER

We always design and build up our facilities in Italy, preserving
and enhancing the technological excellence and the quality
that distinguish the "Made in ltaly".

Non Standard Technology means for Presma to offer custom
designed production systems, entirely made by our technicians
in cooperation with selected Italian partners, using technologies
in the environment protection forefront and ensuring the best
working conditions.

Madclinjitaty

isi - PLAST
visit us at: IMAGEN

MEKICO 014

Via delle Industrie, 8/10 - 21040 Torba di Gornate Olona (VA) - ltaly

Tel. +39.0331.811611 info@presma.it Www.presma.it
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Italia - Tel. +39 032191700 +39 0321992332
Fax +39 032194341
7 e-mail: tecnovaitalia@msoft.it - tecnovaesteri@msoft.it

BINOVA S.rl. Via Verbano, 54 - 28047 Oleggio (No)
Italia - Tel.+39 032194128 +39 032194955

Fax +39 0321961014

e-mail: info@binovapm.it

TECNOVITI S.r.l. Via Tarantelli, 8 - 20020 Bienate di
Magnago (Mi) - Italia - Tel. +39 0331306935

+39 0331306936 - Fax +39 0331306946

e-mail: tecnoviti.sri@libero.it
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PROYECTOS EURGPEQS

RBY

ADEMAS DEL PROYECTO LEGUVAL MENCIONADO
EN EL TITULO, SOCIOS DE DIFERENTES PAISES
FUROPEOS COLABORARAN PARA DEFINIR
PROCESOS INNOVADORES Y SOSTENIBLES PARA
LA PRODUCCION DE COMPUESTOS QUIMICOS A
PARTIR DE FUENTES RENOVABLES,

DE JUNTAS DE BAJA FRICCION Y PARA UNA
NUEVA TECNOLOGIA DE SECADO CON UN
CONSUMO DE ENERGIA REDUCIDO

DE GIROLAMO DAGOSTINO

El proyecto de investigacion Leguval valorara los subproductos
derivados de elaboracion de las legumbres, mejorara la sostenibilidad
de los embalajes y contribuira en la reduccion del uso de petrdleo para
la produccion de energia

MACPLAS INTERNATIONAL AT EQUIPLAST 2014

eguval es el proyecto europeo de investigacion que comenzd a
I— fines de 2013 para valorizar los subproductos obtenidos del pro-

cesamiento de legumbres en las aplicaciones destinadas al sec-
tor del embalaje en base a peliculas plasticas biodegradables. El primer
encuentro se desarroll el 11y 12 de diciembre pasado en Barcelona,
en las oficinas de Iris (ya un socio en proyectos similares, como Olipha,
Wheylayer y Bioboard, para la valorizacién de los descartes en el sector
del embalaje). El objetivo del proyecto es el de desarrollar, por medio de
procesos secos y himedos, una nueva pelicula de base proteica para
usar como revestimiento plastico en la produccion de embalaje biode-
gradable. El nuevo producto, obtenido a partir de la elaboracion de las
proteinas extraidas de los restos de legumbres usadas en la industria de
conservas, permitird mejorar las propiedades de barrera de las peliculas
para el embalaje de alimentos, manteniendo invariable su biodegradabi-
lidad. La fraccién de fibras proveniente del proceso de extraccion de las
proteinas se utilizara como carga natural de matrices poliméricas para
lograr compuestos para el embalaje, con mejores propiedades fisico-me-
canicas, mientras que la biomasa se empleara como recurso para gene-
rar biogas a partir de la degradacion del material organico.
En Europa se producen toneladas de material derivado de la elaboracion
de legumbres que se considera descarte, cuya eliminacion representa un
coste para la industria alimentaria y un dafio para el medioambiente. Ade-
mas, la obligacion de respetar las normas ambientales ha movido el mer-
cado hacia una demanda creciente de materiales sostenibles y de nue-
VOS recursos de energia alternativa. El objetivo principal de Leguval es €l
de la valorizacion de los subproductos derivados de la elaboracion de las
legumbres, empleados como materiales para la produccién de embala-
jes y recursos para la produccion de energia. Este proyecto de tres afos,
financiado en el ambito del Séptimo Programa Marco de la Unién Euro-
pea, esta administrado por un consorcio de investigacion que combina
la experiencia de cuatro centros de investigacion europeos (CNR-IPCF
UQOS de Pisa, SSICA, Tecnalia y Polieko), que proporcionaran su respal-
do técnico a tres asociaciones de categoria (Consebro, PCS, Assoco-
maplast) y a cinco empresas (Iris, Thenos, RDX, Tuba) que trabajan en el
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sector alimentario y del pléstico. Iris coordinara
el proyecto a nombre y cuenta de las asociacio-
nes que participan. Levugal finalizara la indus-
trializacion de la investigacion para luego enca-
rar la comercializacion del nuevo revestimiento
de base proteica. El material se usara en la pro-
duccién de peliculas que sustituiran las que se
usan actualmente en el comercio, constituidas
por capas de barrera para el paso del oxigeno
de naturaleza sintética y econdmicamente cos-
tosas. Ademas, el uso de biomasa en la pro-
duccién de materiales compuestos y gas natu-
ral implicara la produccién de nuevos polimeros
biodegradables con mejores propiedades y for-
mas de energia alternativa, respectivamente.
www.leguval.eu

UNA TECNOLOGIA PARA JUNTAS

DE BAJA FRICCION

Se realiz6 en la sede de Bruselas de la
Agencia Ejecutiva de Investigacion (REA)
la pasada primavera, el “review meeting”

PLASTICOS Y AMBIENTE

(encuentro de revision) del proyecto trie-
nal llamado TDM-Seals, iniciado en octu-
bre de 2012 y del que participa Assocoma-
plast junto con otros 10 socios europeos.
El proyecto recibid una evaluacion positiva
por parte de los representantes de la Comi-
sion Europea, quienes destacaron las po-
tencialidades de los resultados hasta ahora
obtenidos en relacion con el impacto en el
mercado de la nueva tecnologia y a los be-
neficios en términos de competitividad. Los
investigadores involucrados en TDM-Seals
estudian una trama innovadora para juntas
de goma de baja friccion (tipo junta torica),
con el correspondien-
te proceso de “tex-
turing” (gofrado) y
revestimiento del
molde con mate-
riales que facilitan
las operaciones

de “demoulding”

(desmoldado) (la tecnologia especifica esta
pensada para aplicarse también en otros
materiales poliméricos).

Los resultados mostrados en el encuentro
de Bruselas, aun confidenciales, eviden-
ciaron una sensible disminucion de la fric-
cién obtenida aplicando la trama especifi-
ca en muestras utilizadas para las pruebas
y estimaron una sustancial disminucién de
la fuerza necesaria para las operaciones
para despegar la pieza del molde, gracias
al revestimiento aplicado en la superficie
interna.

www.tdm-seals.eu

Calentamiento
volumétrico
con microondas

Una nueva tecnologia de secado

Microondas + vapor = HiPerDry

En el ambito del proyecto HiPerDry, el consorcio de investiga-
cion formado por doce socios representantes de la industria
del plastico y la goma, ademas de la investigacion europea,
desarrollara una nueva tecnologia para el secado de los ma-
teriales higroscoépicos. El nuevo enfoque combinara el calen-
tamiento por microondas con el uso de vapor sobrecalentado
para optimizar el ahorro de energia y el tiempo de proceso en
el tratamiento de materiales bioplasticos sensibles al calor. El
primer encuentro relacionado con esto se realiz6 en octubre
de 2013, durante el K de Disseldorf y el proyecto recibi6 la
financiacion en el ambito del Séptimo Programa Marco (FP7)
de la Unién Europea.

El principal objetivo del proyecto HiPerDry es el de obtener
un significativo avance en el estado del arte de los procesos
tecnoldgicos de secado del material plastico higroscopico. El
programa trienal de investigacion prevé, ademas de una se-
rie de pruebas especificas, también la puesta a punto de una

+

El calentamiento
combinado produce
un elevado rendimiento

Calentamiento
convectivo mediante
vapor sobrecalentado

Principio de secado combinado con MW-SHS (microondas y vapor
sobrecalentado) para granulos de polimeros higroscopicos
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das

Productos finales fabricados
con polimeros higroscopicos

planta piloto. La nueva tecnologia, que combinara las dos téc-
nicas mencionadas, deberia reducir los costes de proceso en
un 50 % y disminuir el tiempo de secado, para garantizar una
elevada calidad del producto y evitar el riesgo de degradacion
del material.

Los socios del proyecto son las asociaciones europeas mas
importantes del sector, entre las cuales: Anaip (Asociacion
Espanola de Industriales de Plasticos), Assocomaplast (Aso-
ciacion ltaliana de Fabricantes de Maquinas y Moldes para
Plastico y Caucho), BPF (Federacién Inglesa de Materiales
de Plastico), Plastipolis (Asociacion Francesa de Plasturgia) y
GKV (Asociacion Alemana de Transformadores de Materiales
Plasticos). El equipo de investigacion comprende, ademas, a
Bierther, fabricante aleman de instalaciones de secado y a
Faperin, productor espainol de componentes para la industria
automovilistica, eléctrica y electrénica. Completan el consor-
cio las empresas alemanas Heckmann Maschinenbau y Ver-
fahrenstechnik, productoras de componentes para las maqui-
nas transformadoras de materiales plasticos.

Las asociaciones y las empresas, provenientes de cinco pai-
ses europeos diferentes, propietarias de los resultados de
la iniciativa, estaran respaldadas por importantes institutos
y centros de investigacion, quienes también son socios del
proyecto: Fraunhofer Institute for Interfacial Engineering and
Biotechnology y el Institut fiir Kunststofftechnik (IKT) de Ale-
mania, la Asociacion de Investigacion de Materiales Plasticos
y Conexas (Aimplas) de Espafa y el Stichting Dienst Land-
bouwkundig Onderzoek de la Universidad de Wageningen de
Holanda. mm

www.hiperdry.eu
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INNOREX: PLA SIN CATALIZADORES
METALICOS

El proyecto europeo INnnoREX, también finan-
ciado en el ambito del Séptimo Programa Mar-
co de la Unién Europea (contrato N° 309802),
involucra en un consorcio a 12 socios repre-
sentantes de pequenas y medianas empre-
sas, asociaciones y centros de investigacion,
con el objetivo de realizar una serie de estudios
para la produccion de bioplasticos destinados
al embalaje monocapa, utiizando catalizado-
res son metales. Uno de los aspectos intere-
santes del proyecto InnoREX es que se refie-
re al desarrollo de una nueva tecnologia para
la producciéon de PLA (&cido polilactico) que,
entre otros beneficios, deberia mejorar la ho-
mogeneidad de produccién y excluir el uso de

catalizadores metdlicos. Hasta ahora, los cata-
lizadores que contienen metal - principalmen-
te: 2-etilhexanoato de estafio (Il) - se usaban
para mejorar la tasa de polimerizacion de lac-
tonas, lo que implica un riesgo potencial para
la salud y el medioambiente. INnoREX elabora-
ra un nuevo concepto de reactor mediante el
uso de energias alternativas y la sustitucion de
los catalizadores que contienen metal por los
de base organica, lo que hace que el proceso
y el producto sean mas seguros para los con-
sumidores y el medioambiente.

Un nuevo concepto de reactor

Con el fin de acortar los tiempos de introduc-
cién en el mercado de la tecnologia INnnoREX,
se previo, como sede de la reaccion, el uso de

La extrusora puesta a punto
para el proyecto InnoREX

extrusoras de doble husillo corrotativo exis-
tentes en el comercio, adecuadamente pre-
paradas para el uso de energias alternativas.
El uso de energias alternativas para producir
bioplasticos a base de &cido polilactico (PLA)
es solo una de las innovaciones introducidas
por la investigacion. Otras novedades dignas
de destacar con la medicion de la viscosidad
en linea y el uso de la tecnologia NIR para el
analisis espectrométrico, también en linea.

Energias alternativas para un control dinamico
Junto con la tipica tecnologia de extrusion,
las energias alternativas (laser, microondas y
ultrasonido) se usaran para mejorar la ciné-
tica de reaccion. La entrada de baja inten-
sidad pero de alto valor de las energias al-
ternativas aumentara la actividad de catélisis
y asegurara una polimerizacion de alto peso
molecular dentro de los limites del tiempo de
permanencia dentro de la extrusora de doble
husillo corrotativo. La entrada regulable de
las energias alternativas, contrariamente a la
absorcion de energia estética de una extru-
sora, permitira un control preciso y dindmico
de la polimerizacién y de las propiedades re-
sultantes de los materiales.
www.InnoREX.eu

Linea de reciclado de PET

De la asociacion entre Gamma Meccanica
y SB Plastics Machinery nace G*MOBY,
la linea de reciclado de PET que ofrece:

+ granza apta para contacto con alimentos

segun normas FDA'y EFSA

+ aumento de la IV (Viscosidad Intrinseca)

superior a 0,1dl/g/h

+ granza cristalizada

+ eficiencia energética

+ producciones desde 80 hasta 2.200 kg / h

GAMMA

=7/

MECCANICA

SEQUIPLAST

www.gamma-meccanica.it

27 afnos de experiencia en el reciclado de plasticos

Representante en Espafa
Tel: +34 609 76 91 18

e-mail: iazkoaga@sequiplast.com

www.sequiplast.com

Préximo acontecimiento:

Barcelona

30 septiembre - 03 octubre
Pav. 3, stand D453
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NEWS

Bioplasticos para embalajes

Bandejas compostables para

|las escuelas napolitanas

Junto con la consolidado cartera de compuestos bioplasticos (Bio-Flex,
Biograde, Fibrolon y Terralene), desde fines de 2013 FKUR ofrece tam-
bién una gama completa de productos de origen biolégico para los
grandes almacenes, presentados por primera vez en la feria Interpack
(DiUsseldorf, 8 al 14 de mayo). Ademas del Green PE (Bio
PE) de Braskem, actualmente FKUR distribuye también
Vestamid Terra (Bio PA) de Evonik y Globio, un PET

obtenido de recursos renovables.

“Gracias a esta cartera de productos tan am-

plia, nuestros clientes tiene la posibilidad de
acceder a una variedad exclusiva de ma-
teriales procedentes de una Unica fuen-
te”, explica Patrick Zimmermann, direc-
tor de mercadotecnia y ventas de FKuR.

El uso de bioplasticos esta impulsado
principalmente por el deseo de distinguir-
se de la competencia. “Debido a la inmen-
sa variedad de productos actualmente en
el mercado, los productores se esfuerzan por
atraer la atencion de los consumidores. Con
nuestros bioplasticos ofrecemos la posibilidad de
transmitir un mensaje de “unicidad” mediante el em-
balaje”, agrega Zimmermann. Ademés de satisfacer la
demanda de soluciones sustentables de los clientes, los
bioplésticos de FKuUR ofrecen funciones adicionales. Por
ejemplo, las bolsas y los accesorios compostables des-
cartables para el catering fabricados con estos mate-
riales se pueden eliminar junto con los residuos alimen-

—

tarios y, posteriormente, usarlos para la
creacion del valioso composta mediante
técnicas de reciclado organico. En la feria, la atencion también se dirigio

=N f =~
Muchas escuelas de Napoles
estan respaldadas por la empresa
de catering Sagifi, que brinda
los alimentos en bandejas

compostables fabricadas con
Bio-Flex F 6611 (Foto: Plastisud)

- Bandejas
termoformadas

para alimentos

N\’
- fabricadas con Bio-Flex
F 6611 (Foto: Plastisud)

a la fabricacion de la primera aplicacion comercial del grado Bio-
Flex F 6611, que se us6 para la produccion de bandejas
termoformadas para el uso alimentario, resistentes
al calor. Esta bandeja, completamente com-
postable, esta fabricada en Italia por Plasti-
sud. La variedad de posibles aplicaciones
para los productos compostables es
muy amplia y comprende por ejemplo,
bolsas de diferentes tamafios, redes
y otros embalajes alimentarios. En lo
referido a los productos durables y no
biodegradables, FKUR ofrece solucio-
nes de origen vegetal, como Bio PE,
Bio PET y Bio PA. Estos productos se
caracterizan por una reducida huella de
carbono y pueden por lo tanto contribuir
a reducir las emisiones de gases de efecto
invernadero. Ademas, presentan las mismas
caracteristicas de los materiales equivalentes de
origen fésil y encuentran un amplio uso en el sector
del embalaje. De hecho, las laminas de Bio PE, Bio
PET o Bio PA pueden mejorar significativamente las
propiedades de barrera de los bioplasticos, lo que
prolonga la duracion de los alimentos. mm
www.fkur.com

N
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API'y Sacmi

Juntos para una capsula
100% biodegradable

El desarrollo de nuevos mate-
riales y la optimizacion de las
tecnologias de transformacion
son objetivos de igual impor-
tancia cuando se habla de inno-
vacion y de sostenibilidad. De la
colaboracion entre el fabricante
de materias primas APIs y el fa-
bricante de instalaciones Sacmi
nace un tapén 100% biodegra-
dable, ideado para las botellas
de agua mineral. Presentada
en 2013 dentro de un area del
stand denominada “Sacmi for
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Environment” en varias ferias
del sector (Packology, Drinktec
y K), esta capsula biodegrada-
ble y compostable ha obtenido
un importante éxito. La capsula
se obtiene a partir de un com-
pound de la gama Apinat Bio
de API caracterizado por una
estructura quimica que lo hace
versétil y facilmente elaborable
con las tecnologias de trans-
formacion mas habituales, en-
contrando por tanto aplicacién
en varios campos como cal-

zado, agricultura y empaque-
tado. Gracias a una particular
reologia y al comportamiento
del fundido, Apinat BIO apro-
vecha la tecnologia de com-
presion para producir capsulas
que, desde siempre, han sido la
particularidad de la produccién

Sacmi, cuya flexibilidad permi-
te optimizar el compound para
obtener las mejores prestacio-
nes productivas, funcionales,
de biodegradabilidad y com-
postabilidad de las capsulas. =
www.apinatbio.com
www.sacmi.com

Productos en maquinas para moldeo por compresién de Sacmi, los tapones
de Apinat Bio son completamente biodegradables y compostables
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UmaSTSFDaTCheS Vanetti colour division

Vanettl 5.p.A. masterbatches are the company's forte, Created for colourng all types of thermoplastic resins, today our masterbatches
offer a truly extensive range of shades and chromatic effects. Their unigue feature is the high pigment concentration combined with our
selection of only the hignest quality raw materials. Our products are specially developed 1o provide the solution 1o any colouring requirement.

masterbatches
anel | I nas been producing Masterbatches, Biomasterbatches® and Additives to colour
types of thermoplastic resins for applications in a wide range of industries since 1971
T

VANETTIS p A, -ltaly - Tel: +39.0331.389077 - Fax; +39.0331.389078 - vaneti@vansttimaster.com - www.vanettimaster.com Efi?-? 5
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Descontaminacion del PET (superlimpio)

Reciclado para el
contacto con alimentos

La tecnologia de rayos infrarrojos y vacio Moby, desarrollada por SB
Plastics Machinery y propuesta en asociacion con Gamma Mecca-
nica, superd la prueba de descontaminacién del PET reciclado para
ser reutilizado para el contacto con alimentos. Este es el resultado
de las pruebas oficiales, realizadas por el Fraunhofer-Institut fur Ver-
fahrenstechnik und Verpackung, el instituto de investigacion certifica-
do por la FDA norteamericana para pruebas de este tipo.

La “cleaning-efficiency” (eficacia de limpieza) se determind con una
prueba de migracion luego de una contaminacion artificial del PET
reciclado mediante contaminantes (subrogados) preparados en una
cantidad tal como para crear el llamado “peor caso” (worse case). Se

DetAlle,del sistgma Moby
de ra?/os in_frarroi y vacio

Masterbatch color

La linea GM125
Compac de Gamma Meccanica
para la regeneracion de PET

usaron 7 tipos de contaminantes, entre los cuales estaba la benzo-
fenona que es notablemente mas dificil de eliminar dado su elevado
punto de ebullicion.

Después, el PET contaminado se dividié en dos lotes: uno se traté
directamente en el reactor con rayos infrarrojos y vacio Moby para
controlar el reciclado directo de la escama de una botella (lamada
“bottle-to-bottle”), mientras que el otro se proceso6 en el sistema
GeMoby, que prevé la granulacion con una extrusora de Gamma
Meccanica y luego una descontaminacion en el reactor de rayos
infrarrojos y vacio Moby.

En este punto, tanto las escamas de botella como el granulo de PET
fueron sometidos a un “challenge test” (prueba de migracion) reali-
zada por el Fraunhofer-Institut para controlar el nivel residual de los
contaminantes. En ambos casos, la “cleaning-efficiency” superd el
valor de 99%, compatible con los parametros impuestos por la FDA
norteamericana y la EFSA europea para la reutilizacion de PET reci-
clado para el contacto con alimentos. De esta manera, SB Plastics
Machinery y Gamma Meccanica resultan las primeras empresas ita-
lianas en grado de ofrecer instalaciones para el reciclado completo
del PET hasta su completa reutilizacion para el embalaje alimentario.
Las dos compafias ofrecen esta solucion como GeMoby. Un ejemplo
de aplicacion es la ultima linea GeMoby180 con capacidad de pro-
duccién de 1500 kg/h vendidos a un cliente en EE.UU. La linea fue
proyectada para la recuperacion de escamas de PET resultantes de
residuos industriales. La linea GeMoby regenera las escalas transfor-
madas en granulos para la produccién de botellas de PET y placas.
Con la misma linea que el cliente americano es capaz de procesar
los carriles convirtiéndola en granulos cristalizados, realizar el “super
limpio” y por el proceso de SSP aumentar la viscosidad intrinseca.
Las dos empresas estaran presentes en Equiplast 2014 (Pabellon 3,
Stand D453) y Plastimagen, Ciudad de México, 18-21 noviembre. mm
www.gamma-meccanica.it - www.sbplastics.it

Biodegradables y compostables

La gama de masterbatch de
color RifraBio ha sido de-
sarrollada por Rifra Master-
batches para satisfacer las
exigencias de aquellas em-
presas fabricantes de pro-
ductos manufacturados plas-
ticos que se preocupan de
eliminarlos al final de su uso.
Los productos finales realiza-
dos con estos masterbatch
estan dotados de una calidad
objetiva, la compostabilidad,
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que hace que sea posible so-
meterlos a recuperacion or-
ganica, presentando de este
modo un menor impacto
medioambiental.

Para demostrar que es com-
postable un material tiene que
ser biodegradable y desinte-
grable en los plazos fijados
por el compostaje industrial,
cuyos requisitos se indican en
la directiva UNI EN 13432 so-
bre los requisitos para emba-

lajes recuperables mediante
compostaje y biodegradacion.
El producto manufacturado
también debe ser compatible
con un proceso de compos-
taje, es decir, no debe emi-
tir sustancias peligrosas y
no debe alterar la calidad del
compost producido. La prin-
cipal diferencia entre com-
postable y biodegradable re-
side fundamentalmente en los
plazos de degradacién y en
los residuos que quedan al fi-
nal del compostaje industrial.
Los masterbatch color Rifra-
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Bio cumplen la norma UNI
EN 13432 y estan certificados
“OK Compost” por Vincotte
International (organismo de
certificacion  independiente
reconocido y registrado en la
UE). Estan disponibles en sie-
te versiones diferentes (blan-
ca, verde, dos amarillas, azul,
roja y negro carbon), todas
elaborables mediante extru-
sién en manga y una (blanca)
para moldeo por inyeccion,
para la produccién de emba-
lajes, alimentarios y otros. mm
www.rifra.it



Biotelas transparentes para mantillos

Una agricultura cada vez
mas sostenible

La nueva meta para la investiga-
cién de la empresa italiana Nova-
mont, que ha puesto a punto un
nuevo nivel de Mater-Bi especi-
ficamente disefado para la pro-
duccion de telas transparentes
para mantillo y biodegradables en
el suelo.

En linea con su filosoffa, que los
bioplasticos  deben  represen-
tar un caso virtuoso de bioeco-
nomia, durante anos Novamont
prefirié no introducir en el mer-
cado las peliculas transparentes
para mantillo biodegradables en
el suelo porque no disponia de
estabilizadores de los rayos UV
naturales y biodegradables como
la matriz polimérica, necesarios
para garantizar un tiempo de vida
Util adecuado en el campo para
este tipo de productos. De he-
cho, no consideraba sostenible
para sus propios estandares am-
bientales el uso de los mismos
aditivos de los mantillos no bio-
degradables porque existiria la
certeza de una liberacion en el
suelo después de la biodegrada-
ciéon de la pelicula, con posibles
riesgos de acumulacion. Por lo
tanto, decidié concentrarse en el
estudio de sustancias naturales,

entre las cuales estaban las sus-
tancias extraibles de los cultivos
en fase de experimentacién para
Sus propios surcos agricolas no
alimentarios.

Después de afos de intenso tra-
bajo, a fines de 2013 Novamont
logré poner a disposicion de los
agricultores el resultado de su in-
vestigacion: un sistema de man-
tillo transparente resistente a los
rayos UV por efecto de sustan-
cias naturales y biodegradables,
como la matriz polimérica que
la rodea, que no alteran las pro-
piedades iniciales del producto y
que, una vez en el campo, con-
servan los rendimientos en tiem-
pos en comparacion con los tra-
dicionales. El caso del mantillo
transparente naturalmente esta-
ble frente a los rayos UV y com-
pletamente biodegradable en el
suelo es una demostracion con-
creta de lo que entiende Nova-
mont por bioeconomia: encontrar
soluciones técnicas eficaces y
originales, a partir de materias pri-
mas de biorefinerias integradas,
como respaldo de practicas vir-
tuosas, ene este caso en el cam-
po de la agricultura sostenible. mm
www.novamont.com

Las telas para mantillo transparentes, resistentes a los rayos UV
y biodegradables en el suelo estan disponibles en la actualidad gracias

a un nuevo nivel de Mater-Bi
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Corona
reatment

ME.RO S.p.a.

Ponte a Moriano - LUCCA |, ITALY
tel. ++39 0583.406060

fax ++39 0583.405380 - 406050
www.mero.it info@ mero.it




FILTEC

Plastic Pealietizing Precision

customized watering and under water cutting systems

Filtec Srl www.filtec.it

Via del Laghetto, 140 info@filtec.it

45021 Badia Polesine - ITALY
Tel. +39 0425 594457 Fax +39 0425 594458



MOLDEO ROTACIONAL AVANZADO

SOLUCIONES PARA

REDUCIR LOS COSTES
DE PRODUCCION

ROTOMACHINERY GROUP SIGUE
INVIRTIENDO EN INVESTIGACION
Y DESARROLLO PARA
ALCANZAR TECNOLOGIAS
CAPACES DE REDUCIR LOS
COSTES DE PRODUCCION DEL
MOLDEO ROTACIONAL. EN ESTE
AMBITO, RECENTEMENTE

SE HAN CONSEGUIDO
IMPORTANTES RESULTADOS

MACPLAS INTERNATIONAL AT EQUIPLAST 2014

ctualmente nos encontramos inmer-
A SOS en una situacion particularmente

dificil, caracterizada por una inmovi-
lidad sustancial del mercado interno. Asimis-
mo, no se vislumbran signos de reactivacion
a nivel europeo ni de paises tecnolégicamen-
te desarrollados, donde los moldeadores son
mas proclives a las innovaciones. Ademas, en
estos mercados se observa el ingreso de nue-
vos competidores que ofrecen maquinas de
inferior calidad y bajo nivel de tecnologia y utili-
zan, como principal instrumento de marketing,
la reduccion del precio. Excluyendo la materia
prima, segun Rotomachinery Group los com-
ponentes del costo que inciden mayormente
en el proceso de moldeo rotacional resultan la
mano de obra (aproximadamente el 55% del
total), la energia (22%) y la obsolescencia téc-
nica (19%). Frente a este panorama, la empre-

sa sigue invirtiendo en investigacion y desarro-
llo, ya que los mercados mas desarrollados, es
decir, aquellos dispuestos a reconocer el ma-
yor valor tecnolégico de sus tecnologias, ex-
presan la necesidad de reducir dichos elemen-
tos, para mejorar la produccion y la calidad de
los productos manufacturados derivados.

REDUCIR EL COSTE DE LA MANO DE OBRA
La empresa ha conseguido importantes re-
sultados en estas areas de intervencion. Re-
ducir el coste de la mano de obra significa
disminuir tanto el nimero de horas de trabajo
por unidades producidas como simplificar la
gestion de la maquina, limitando los recursos
necesarios para lograr el mayor profesionalis-
mo. El fabricante italiano no se limita a sumi-
nistrar maquinas sino a proponer a los trans-
formadores soluciones personalizadas, para
lograr mayor eficiencia en la produccion en
términos de modalidades de manipulacion de
moldes, diseno del layout del establecimiento
productivo, transporte de la materia prima y
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de los productos terminados.
Recientemente se ha entregado
un software residente en el servi-
dor que en funcion del peso, forma
y baricentro de los moldes restitu-
ye un esquema de comprension
inmediata para la disposicién de
los moldes mismos sobre las rue-
das porta-moldes de brazos rec-
tos y sobre la brida del brazo a es-
cuadra, para que la carga resulte
equilibrada. Mediante ordenador
y raton, el director de produc-
cion puede desplazar los moldes
y el programa visualiza en tiempo
real el eventual desequilibrio, pro-
poniendo la posicion y el peso a
incorporar. Todo esto sin interrumpir las opera-
ciones de produccion y con evidentes ventajas
en términos de esfuerzo mecanico y desgaste
de las piezas en movimiento. En la actualidad,
la monitorizacion de la produccion se puede
efectuar a distancia, utiizando ordenador, ta-
bleta y Smartphone, y visualizando en las pan-
tallas la misma informacion que apareceria en
la pantalla tactil del equipo.

AHORRO ENERGETICO

Con respecto al ahorro energético, Rotoma-
chinery Group propone equipos en los cua-
les la calidad de aislamiento y la optimizacion
de la forma del horno en funcién de la ve-
locidad y de la presion del aire caliente so-
bre el molde permiten, a igual duracion del
ciclo, un consumo inferior de hasta un 20%,

Tocca i forne per vedere i
dat del carrela

LINEAS DE TRANSFORMACION

Tocea i raffreddamento per

asi como se han obtenido reducciones sig-
nificativas de tiempos del ciclo a igualdad
de consumos. Otro ulterior paso adelante se
ha dado con la implementacion del sistema
UFD (Upper Fan Duct), que reutiliza parte del
aire todavia caliente y lo conduce al molde.
En la préctica, se trata de un punto de cale-
faccion complementario tomado de la mis-
ma unidad térmica, sin aumento de consu-
mos. Se ha incorporado también un nuevo
tipo de ventiladores soplantes, es decir, dos
turbinas que alcanzan el régimen de rotacion
adecuado y disminuyen la velocidad en muy
breve tiempo, reduciendo drasticamente la
dispersion del calor del horno al momento
de la apertura de las puertas. La mayor ven-
taja se obtiene en combinacion con la moda-
lidad Ecomode, donde el quemador se detie-
ne cuando las puertas del horno se abren y

En combinacion con la modalidad Ecomode, el quemador se detiene cuando las puertas del horno
se abren y el extractor de humos trabaja al minimo
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El software de control, en base a las
temperaturas de moldeo y enfriamiento
registradas en tiempo real en el interior
del molde, regula la duracién y la
sucesion de las fases productivas

el extractor de humos trabaja al mi-
nimo. Con relacién a la reutilizacion
de la energia empleada por el equipo
para alimentar los usos de la maqui-
na, ademas del sistema Regen, que
recupera la energia bidireccional re-
sultante de la conversion de la co-
rriente DC en AC, operada por los
inverters toda vez que los motores
reducen la velocidad o invierten la
rotacion, se estan analizando inter-
cambiadores especiales de calor aire-aire y
aire-agua. El objetivo es el de utilizar el ca-
lor necesario para la produccion integrando-
lo con los sistemas de calefaccion de agua
caliente sanitaria y del ambiente.

SOFTWARE INTEGRADO

El software de control integrado dirige y con-
trola todo el funcionamiento y, en base a
las temperaturas de moldeo y enfriamiento
registradas en tiempo real en el interior del
molde, regula la duracién y la sucesion de
las fases productivas. En base a los parame-
tros programados por el supervisor, cuando
la temperatura interna alcanza el valor pre-
visto, el brazo porta-moldes se coloca a la
salida del horno; lo mismo ocurre en la fase
de enfriamiento: en el momento en que el
material se desprende de las paredes del
molde, el software propone al operador que
permita la salida y las sucesivas operaciones
de extraccion de la pieza y carga del mate-
rial para el nuevo ciclo. Las ventajas se verifi-
can en caso de cambio y modificacion de las
cantidades de material, horno frio (el primer
proceso de moldeo del dia) o enfriamiento
verano/invierno, ya que el ciclo se adapta au-
tomaticamente a la variacion de condiciones
de produccion.

La reduccion de los tiempos del ciclo de la
maquina pasa también por el mejoramien-
to de la fase de enfriamiento. Se ha alcan-
zado el objetivo con el empleo de ventila-
dores méas potentes (de 28 mil a 40 mil m?¥/
hora cada uno), méas silenciosos (-10 dB) y
con consumos eléctricos reducidos. El aho-
rro obtenido se visualiza en tiempo real en el
monitor: los consumos de corriente y gas se
pueden organizar por ciclo de trabajo, brazo,
metros cubicos, kg de producto y tiempos
intermedios. I
www.rotomachinerygroup.com
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www.itib-machinery.com

ITIB Machinery International with his experience of more than 50
years can supply extrusion lines for the production of single and double
wall corrugated pipes in PE, PP, PVC, PA, EVA and other thermoplastic
materials starting from 4,5 mm [.D. up to 1200 mm O.D..

MACHINERY
INTERNATIONAL

ITIB MACHINERY INTERNATIONAL S.p.A. Via Romiglia n. 9 25050 PADERND F. C (BS] JTALY
TEL.: +39 030 6858500 FAX: +39 030 6858559 mail: imac@itib-machinery.com - Web Site: b-n



una Noor. Este es el nombre de la
’V‘ sociedad comitente que opera en
Omén y forma parte del grupo kuwai-
ti Boubyan Petrochemical, se especializa en
la produccion de tubos de PE de hasta 800
mm de diametro y recientemente ha inaugura-
do un nuevo establecimiento en Sohar, donde
ha iniciado la produccién de tubos corrugados
de doble pared de PP con didmetro de hasta
1200 mm, racores, arquetas y tubos multica-
pa de elevada resistencia de PE.
De este modo, el transformador ha amplia-
do su cartera de productos, que realiza tam-
bién con licencia por cuenta del grupo holan-
dés Wavin Overseas. Borouge ha sido el socio
ideal para el suministro de materia prima para
este proyecto, con su BorSafe HE3490 - LS
- H HSCR PE100. La tuberia multicapa
de PE resuelve las dificultades de
»instalacion y empleo, ofre-
& ciendo un nivel de segu-
ridad mayor a un mini-
mo coste adicional
de produccion. La
utilizacion de las
mejores materias
primas  disponi-
bles en el mer-
cado aumenta la

La linea que
Tecnomatic ha
suministrado a Muna
Noor permite producir
tubos multicapa con
espesores de hasta 88,2 mm
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TUBOS MULTICAPA

PRIMERA LINEA
ENMEDIOORIENTE

HA SIDO SUMINISTRADA POR TECNOMATIC A MUNA NOOR,
TRANSFORMADOR ESPECIALIZADO EN LA REALIZACION DE
TUBOS DE POLIETILENO QUE HA AMPLIADO RECIENTEMENTE

SU PRODUCCION. LA PLANTA ALCANZA UNA CAPACIDAD HORARIA
DE 2000 KILOGRAMQS Y PERMITE OBTENER DIAMETROS DE

HASTA 1200 MM

capacidad de resistencia estructural del tubo,
asegurando mayor proteccion y duracion en
el tiempo. Dicho tipo de tubos representa una
solucion ideal para los terrenos rocosos de
Omén y de gran parte de Medio Oriente, que
pueden generar grandes esfuerzos fisicos so-
bre las paredes del tubo mismo.

La tuberia multicapa de PE 100, gracias al uso
de resinas de Ultima generacion HSCR (High
Stress Crack Resistant), ofrece elevada resis-
tencia para la instalacién de conductos para
fluidos en terrenos rocosos incluso si no se
asientan en lecho de arena. Dichas resinas re-
sultan la solucion ideal también para producir
tuberia para instalar por medio de técnicas sin
excavacion (trenchless), para la reestructura-

cion de las antiguas redes de agua o gas, 0
bien, para la realizacion de nuevas redes.

PRESTACIONES Y AHORRO ENERGETICO
La linea Tecnomatic presenta tres extrusoras
de la serie Vega (L/D = 37), dos de 60 mm
para las capas interna y externa y una de 90
mm para la central, alcanzando en su con-
junto una velocidad total de 2000 kg/hora y
garantizando una excelente homogeneidad
del material. Se caracterizan por el reducido
consumo eléctrico, gracias a un disefio opti-
mizado de los husillos de plastificacion y a los
motores de corriente alterna.

La linea posee también una boquilla de ali-
mentacion de tipo ranurado, que favorece una
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excelente capacidad de produccién, PC in-
dustrial con moédulos de andlisis del consumo
energético para el control del proceso de ex-
trusion, y asistencia a distancia. El nuevo ca-
bezal de extrusion Venus Multi 3 1200, de tres
espirales, ha sido considerado la mejor opcion
para la extrusion de tubos multicapa con ma-
teriales HSCR, dada la capacidad de garanti-
zar un 6ptimo flujo del fundido y una adecuada
distribucion de las capas. El cabezal se carac-
teriza por tener dimensiones compactas, re-
ducida presion de servicio con el consiguiente
ahorro de energia, y sistema de termorregula-
cién HCS, para la perfecta uniformidad de la
temperatura interna.

La gama de didametros que se pueden obte-
ner va desde 250 a 1200 mm, tres por cada
matriz de hasta 800 mm mediante el clésico
sistema de “tir0” (drawdown mode). Para las
medidas superiores a 800 mm se prefiere una
modalidad de trabajo “uno a uno” (swelling
mode), para un mejor control de la excentri-
cidad del tubo y de la ovalizacion. Los pun-
zones de las matrices estan compuestos por
dos partes, con la frontal se define la medida
y velocidad de cambio del espesor. El cabezal
posee un sodlido carro de sujecion, con incli-
nacion hidraulica para facilitar la operacion de

desmontaje, y un sistema PAC (Pipe Air Coo-
ling), que permite el enfriamiento intenso de la
superficie interna del tubo, aspirando el aire en
la direccion opuesta a la de extrusion. El flujo
de aire garantiza la uniformidad de enfriamien-
to a 360° en las paredes del tubo, reduciendo
las diferencias de solidificacion, tensiones in-
ternas y ovalizacion y excentricidad, ademas
de disminuir la longitud del enfriamiento.

COMPONENTES DEL EQUIPO

Cada extrusora posee dispositivos de dosi-
ficacion gravimétricos para garantizar la ali-
mentacion continua y constante del material,
registrar las variaciones de velocidad, asegu-
rar un adecuado control del peso por metro
y mejorar la distribucion del espesor. El sis-
tema de dosificacion esta conectado con un
aparato de medicion por ultrasonidos de 16
sensores, que permite la perfecta correspon-
dencia con los parametros de proceso v el
control de los datos de espesor, del diametro
interno y externo y de ovalizacion y excentrici-
dad. La linea posee también dos tanques de
calibracion: el primero (de 10 m de largo) pue-
de estar separado, en la primera zona de va-
clo, mediante un engranaje electrohidraulico
para facilitar la preparacion y monitorizacion

El cabezal Venus Multi 3 1200, de tres espirales,
ha sido considerado la mejor opcion para la
extrusion de tubos multicapa con materiales
HSCR (High Stress Crack Resistant)

del tubo; el segundo (de 8 m), con zona indi-
vidual de vacio, es necesario para secundar
las prestaciones de la instalacion, que requie-
re una mayor longitud en la zona de vacio y
tanques de enfriamiento por rociado, por una
longitud total de més de 50 m. i
www.tecnomaticsrl.net

your benefit starts

PEOPLE

here’s where

Lasting systems and quality products do not
happen by chance.

Behind PLAS MEC success there is a team
aiming at manufacturing top quality
equipments for plastics and powder coatings.

COMBIMIX-HC - Combination of heating
mixer TRM and high
efficiency cooler HEC
to satisfy the most
demanding
requirements for
productivity and
flexibility.

-
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como una empresa perfectamente ca-

lificada para aportar innovacion y de-
sarrollo al sector de la regeneracion, que hoy
en dia debe considerarse desde una pers-
pectiva industrial. Una caracteristica funda-
mental que ha caracterizado desde siempre
su actividad es su capacidad para realizar
instalaciones que satisfacen plenamente las
exigencias del usuario final. Con tal motivo,
en la mayoria de las ocasiones, los proyectos
se desarrollan en colaboracién con el trans-
formador, para encontrar las soluciones méas
adecuadas, en cada momento, a las diferen-
tes necesidades de la puesta en préactica.

C onstituida en 2006, Binova se presenta
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LINEAS PARA RECUPERAR DESECHOS DIFICILES DE PROCESAR

RECICLAJE Y
COMPOUNDING DIRECTO

SON POSIBLES GRACIAS A EXTRUSORAS DE DOBLE TORNILLO
CORROTANTE FABRICADAS CON O SIN SISTEMA DE ALIMENTACION
FORZADA, O BIEN, EQUIPADAS CON ENTRE DOS Y CUATRO

DESGASIFICADORES

SIN DENSIFICACION

La linea de extrusion de doble tornillo co-
rrotante  EBB112, desarrollada reciente-
mente por Binova, permite el compounding
directo, sin densificacion, de desechos
procedentes de la molienda de peliculas
con una mezcla especial de “granulos de
remolido” y/o otros residuos triturados, v el

Las extrusoras

de doble tornillo
corrotante para

la regeneracion y
el compounding
constituyen el
sector de actividad
principal de
Binova, y, como
son el corazén

de cada linea,
pueden fabricarse
con o sin sistema
de alimentacion
forzada

anadido de minerales de carga, carbona
to de calcio o talco, hasta el 50%.

La linea alcanza una productividad de
2000-2500 kg/hora y esta equipada con
un sistema de dosificacion gravimétrica
que, gracias a un nuevo sistema de control
patentado, determina el porcentaje exac-
to de pelicula molida que debe alimentar
la extrusora.

Las extrusoras de doble tornillo corrotan-
te para la regeneracion y el compounding
constituyen el sector de actividad principal
de la empresa, y, como son el corazdn de
cada linea, pueden fabricarse con o sin sis-
tema de alimentacion forzada para la gra-
nulacién de materiales expandidos o de
bajisima densidad aparente, o bien, pue-
den estar equipadas con entre dos y cua-
tro desgasificadotes para regenerar ma-
teriales humedos y/o con superficies muy
entintadas o serigrafiadas. De hecho, un
sistema especifico de desgasificacion for-
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zada garantiza la maxima productividad,
incluso en presencia de materiales con ex-
ceso de humedad.

ACOPLAMIENTO EN CASCADA

La produccién de Binova también inclu-
ye lineas de regeneracion especiales que
aprovechan el acoplamiento en cascada
de extrusoras de monotornillo/doble tor-
nillo o extrusoras de doble tornillo/mono-
tornillo, para el tratamiento de desechos
altamente contaminados y/o dificimente
procesables.

Se ha efectuado una modificacion radi-
cal de la tipologia de estas instalaciones
en comparacion con los modelos prece-
dentes. Las maquinarias se han proyecta-
do de acuerdo con requerimientos espe-
cificos de maximo ahorro energético, que
para ciertos materiales llega al 50%, ase-
gurando al mismo tiempo unos niveles de
calidad notables, en lo que respecta tanto
a la instalacion misma, como al produc-
to final.

Como ejemplo de esto: con una extruso-
ra de doble tornillo corrotante, EBB71 de
Ultima generacion se ha alcanzado una
productividad de més de 1200 kg/hora,

| N
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La produccién de
Binova también
incluye lineas

de regeneracion
especiales, para
el tratamiento

de desechos
altamente
contaminados
y/o dificilmente
procesables

granulando y formulando,sin aditivos o
minerales de carga, dese-chos mixtos
de PP procedentes de instalaciones de la-
vado. En este caso, se han llegado a regis-
trar consumos inferiores a 0,22 kW/kg en
toda la instalacion, incluido el sistema de
enfriamiento del agua del proceso.

Las extrusoras de doble tornillo corrotante
marcan la linea a seguir en un futuro para
la regeneracion y el compounding, a partir
de materiales de desecho.

Esto surge de la necesidad de procesar

TECNOLOGIA DEL ACCIONAMIENTO ELECTRICO
PARA UN DESARROLLO SOSTENIBLE

productos de baja calidad o desechos
postconsumo manteniendo inalteradas
sus caracteristicas técnicas, hasta donde
sea posible, o incluso mejorandolas con
carga de minerales, etc.

La calidad final de los productos, garanti-
zada por unas instalaciones de tecnologia
avanzada, permite que la industria de la
regeneracion y el compounding se aven-
ture en sectores tradicionalmente ajenos a
su campo de actividad. i
www.binovapm.it

plastiblow

EXTRUSION BLOW MOULDING

Con mas de 45 anos de experienda
Plastiblow, empresa perteneciente al
aruppo Plastimac, es reconocida a nivel
mundial como praductora de equipos
para la extrusion-soplado  de elevada
tecnologia. La vasta gama de modelos
propuestos permite cubrir  cualquier
exigencia de produccion de envases,
contenedores v articulos soplados de
varios materiales termoplasticos, con
voldmenes que van desde pocos mla 30
litros. La gama incluye equipos totalmen-
te eléctricos con innovadoras soluciones
patentadas que garantizan notables
beneficios como  seam: ahorro
energético, ausencia de contaminacion
por aceite, alta precision, repetibilidad de
los movimientos y una manutencion
reducida.

Plastiblow entrega con las sopladoras
también los moldes, lineas de recupera-
cion de desperdicios, accesorios para el
acabado de los envases, encajonadoras y
sistemas de paletizacion.

plastimar

N G RO Y P

PLASTERLOW SRAL
Via Sahvermini 20~ 20094 CORSKO (M1} - TALY
ted +3003 4801 2102 - fax: +39 07 4815 530

e
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Reciclaje de PET

Un gigante en Ameérica Latina

El pasado 16 de julio, el presidente de México,
Enrique Pena Nieto, y los directivos de Petstar y
de Coca-Cola participaron en la ceremonia de
inauguracion de las instalaciones de Petstar en
Toluca. En dicha inauguracion se presento la Ul-
tima planta de lavado de PET suministrada por
Amut a un gran numero de invitados, entre los
cuales se encontraban los principales empre-
sarios del sector del reciclaje de PET. Se trata
de la segunda planta suministrada por Amut a
Petsar, que ha decidido confirmar su confian-
za en el know-how tecnolégico del fabricante
italiano para duplicar su productividad actual.
Esta planta para el reciclaje de PET destinado
al bottle-to-bottle es la mas grande de América
Latina y tiene capacidad para tratar mil quinien-
tos millones de botellas de PET al afo, garan-
tizando asi una capacidad neta horaria supe-
rior a los 6000 kg/h netos. El sistema Amut de
reciclaje se ha concebido para convertir bote-
llas postconsumo de PET en escamas aptas
para ser procesadas con un sistema SSP (So-
lid-State  Polycondensation/policondensacion
de estado sdlido). Las escamas producidas se

caracterizan por tener un nivel de pureza su-
perior que las hace muy adecuadas para los
procesos bottle-to-bottle. La planta abrid una
nueva via en la gestion de los residuos: la con-
version de botellas usadas en materia prima
reutilizable. La naturaleza no biodegradable de
las botellas de PET siempre ha causado, en
todo México, un gran problema en cuanto a la
eliminacion de los residuos, pero ahora las bo-
tellas pueden tener una segunda vida. En con-
secuencia, se ha reducido el consumo de PET
virgen para la fabricacion de botellas. La plan-
taincluye secciones de prelavado, clasificacion
por sensor NIR (infrarrojo préximo), molienda,
lavado, secado y seleccion final de las escamas
en un Unico sistema integrado con proceso en
continuo. Los sistemas de lavado Amut estan
patentados y garantizan la eliminacion comple-
ta de todas las impurezas con un ahorro sus-
tancial de agua y de productos quimicos. El
sistema Friction Washer patentado, conectado
a un sistema de recirculacion vy filtraje del flujo
de agua, elimina todo tipo de material conta-
minante de las escamas de PET. Se controla y

Las escamas de PET obtenidas con la planta
suministrada por Amut presentan un nivel de pureza
superior que las hace muy adecuadas para los
procesos bottle-to-bottle

monitoriza autométicamente el lavado, la tem-
peratura del agua, el nivel de friccion y el tiempo
de permanencia. El suministro de esta planta
forma parte de un programa de responsabili-
dad social cuyo objetivo es erradicar el trabajo
infantil, y para las familias que contribuyen a la
recogida de botellas postconsumo proporciona
un reembolso para que puedan mandar a sus
ninos a la escuela. El lema de Petstar “El Reci-
claje da una nueva vida al PET” quiere incidir
en esta funcion educativa: el habito del reciclaje
tendria que empezar en la nifiez, para que los
ninos se conviertan en un ejemplo para sus pa-
dres y divulguen comportamientos respetuo-
sos con el medio ambiente. 1l

www.amut.it

Maquinas de inyeccion especiales

Rotativas para escobas domeésticas e industriales

Para la produccioén de bases macizas para escobas lineales do-
mésticas e industriales, Presma suministra maquinas de inyeccion
rotativa de entre 10 y 18 estaciones, estas soluciones aseguran
una alta productividad (gracias a la eliminacion de los tiempos de
pausa para el enfriamiento de la pieza en el molde) y a un proceso
de fabricacion de alta calidad. En efecto, hace muchos afios que
se utilizan inyectoras de 10 estaciones, pero la creciente deman-
da en cuanto a calidad y cantidad ha determinado el desarrollo de
modelos de 12, 15y 18 estaciones, dotados de unidades de inyec-
cion eléctricas de mas capacidad y controles digitales, para una

Utilizando un polipropileno en granulos (incluso reciclado) con las
nuevas maquinas Presma y moldes de 8 cavidades para bases de 150
g (1200 g de material) es posible producir més de 1200 piezas a la hora,
con un tiempo de ciclo inferior a 20 segundos
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gestion optima de los parametros del moldeado. Se ha aumentado
las estaciones portamoldes y la fuerza de cierre para albergar mol-
des que pueden tener hasta 8 o 14 cavidades, dependiendo de si
se producen bases para escobas industriales o domésticas. Las
maquinas estan dotadas de una sola boquilla, que permite utilizar
los moldes de las inyectoras tradicionales o de las rotativas para el
moldeado bicomponente. Se pueden equipar con cabezal de dos
boquillas y cilindro de inyeccion doble de dos punzones, cada uno
de los cuales alimenta una boquilla y permite rellenar el molde en
dos puntos diferentes, evitando, en el caso de 8 cavidades o mas,
recorridos demasiado largos de la colada y reduciendo a la mitad
los problemas de equilibrio entre cavidades. Los modelos de 10y
12 estaciones ofrecen una unidad de plastificacién de 80 mm por
accionamiento hidraulico y, por encargo, se puede disponer del
modelo Elettra por accionamiento eléctrico con inversor. Los mo-
delos de 15 y 18 estaciones, en cambio, estan equipados de una
unidad de plastificacion de 100 mm solo en el modelo Elettra, para
garantizar mayor capacidad de plastificacién, con un aprovecha-
miento 6ptimo de las estaciones de enfriamiento adicionales y ob-
tener un ahorro energético del 20-30% respecto al modelo oleodi-
namico. Los modelos estandar permiten inyectar hasta 2500 g de
material (PP), aproximadamente.

www.presma.it
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ROLL-FLEX

Redefining the future

Total flexibility 1 - 2 lanes;
bottom seal and double seal
with possibility to shift from
one another while machine is
running without any manual
intervention by the operator

Possibility to obtain gusseted
bags, star-seal bags, anti-
drop bags, “C”-folding,
double “V”-folding

Double draw-tape unwinder
with automatic change

Servocontrolled
micrometrical adjustment
of the pre-cutting depth,
directly from operator panel
while machine is running

Automatic NO STOP rewinder,
1 lane or 2 completely
independent lanes with
double servomotor

No.4 rewinding stations/
shafts on each lane,
performing contemporarily
the 4 phases of winding, tear-
off at the pre-cut, taping and
discharge of the roll

No.25 roll changes per
minute also with taping

Excellent ergonomics thanks
to the adjustable-position
operator panel with colour
touch-screen

Thanks to our innovative
technology all our bag-making
machines are ready to process
biodegradable films

DRAW-TAPE




SUPERFLEXOL

o CULORS

Super’_ﬂexsi 8

SUPERFLEXOL _j--tumm

o CULORS GE Al £55

— Superflexol 8

Thanks to our innovative

rexoovision FILIPPINI& PAGANINI b e ik .

biodegradable films
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Sopladoras eléctricas

Soluciones personalizables
para embalgje industrial

Con frecuencia, en el sector del
embalaje industrial se ven so-
pladoras enormes y que con-
sumen mucha energia, que po-
seen centralitas hidraulicas con
grandes bombas y acumulado-
res. La tecnologia de los accio-
namientos eléctricos en este
campo cobra gran importancia
porque se pueden obtener con-
siderables reducciones en los
consumos de energia.

Plastiblow ha ingresado en el
sector del embalaje industrial
presentando en el afo 2001
maquinas para la produccion
de bidones apilables con accio-
namientos eléctricos y que se
distinguen por sus soluciones
innovadoras y elevadas presta-
ciones. Los modelos propues-

TR .

tos para la produccion de bido-
nes de 20-30 litros presentan
un grupo de cierre con siste-
ma de rodillera que, mediante
un motor de solo 5 kW, alcanza
una fuerza de 300 kN uniforme-
mente distribuida sobre las pla-
cas portamoldes.

Gracias a la cinemética de alta
eficiencia, guias lineales, roda-
mientos y modulos de recupe-
racion de energia cinética, los
cONSUMOS energéticos se ven
reducidos, resultando hasta un
70% inferiores con respecto a
los consumos de las antiguas
méaquinas hidraulicas.

En la gama Plastiblow se en-
cuentran instalaciones para la
produccién de contenedores
industriales con capacidad de
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hasta 30 litros en simple y do-
ble estacién mono-extrusion
0 coextrusién, con extrusoras
tradicionales o de alimentacion
forzada para el uso de polieti-
leno de alto peso molecular
en grénulos o polvo. Todas las
sopladoras del fabricante se
pueden personalizar, como lo
requiere normalmente un seg-
mento altamente especializado
y exigente como el de los con-
tenedores para embalaje indus-
trial.

Las instalaciones pueden tener
una o mas estaciones de post
refrigeracion para reducir los ci-
clos de produccion de bidones
apilables homologados UN. Se
pueden aplicar equipos de ex-
trusiéon por deformacién estati-

ca (SFDR) o dinamica (PWDS)
para el control y optimizacion
de los espesores también en
sentido radial. Para la produc-
cién de bombas de mochila y
bombas de vacio se pueden
armar grupos de soplado des-
de abajo con derivadores y bo-
quilla para desenroscar para la
realizacion de roscas internas.
Entre los diferentes accesorios
de las sopladoras del fabricante
recordamos, ademas del siste-
ma patentado de calibrado se-
guro de cuellos con la maquina
en movimiento, los dispositi-
vos automaticos en la maquina
para el acabado de las piezas,
el soplo de aguja para mangos
soldados, las unidades para el
control de calidad en la linea,
las unidades de enlatado y los
manipuladores, los sistemas
para la realizacién de bandas
transparentes (view stipe) etc.
La ultima reciente creacion de
Plastiblow es una sopladora de
doble carro modelo PB30E/D
COEX3 con accionamiento
eléctrico para la produccion de
bidones apilables de 20 litros
con tres capas para aceites lu-
bricantes.

La sopladora posee tres extru-
soras horizontales, una con dia-
metro de 100 mm para la capa
intermedia de HDPE de post
consumo y dos con diametro
de 70 mm para las capas ex-
terna e interna. Ademas, una
cuarta extrusora vertical reali-
za la banda transparente para
el control del nivel del liquido
en el contenedor. La obtencion
de los ciclos veloces es posible
gracias a las dos estaciones de
post refrigeracion que permiten
el control de las deformaciones
en la fase de enfriamiento. M
www.plastiblow.it

La tecnologia de los
accionamientos eléctricos en
el embalaje industrial cobra
gran importancia porque se
pueden obtener considerables
reducciones en los consumos
de energia
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LINEAS DE TRANSFORMACION

NEWS

Nueva soldadora

Dos pistas para bolsas
Con autocierre
"draw-tape” en rollo

Saldoflex, presente en el mercado de las soldadoras automaticas y de
las maquinas de impresion flexogréfica (con la division Filippini & Pagani-
ni) desde 1961, introduce importantes novedades y mejoras técnicas en
toda la gama de sus soldadoras servomotorizadas de la serie Roll-Flex
y Roll-Flex Draw-Tape para la produccién de bolsas precortadas, encin-
tadas y envueltas en rollo. En concreto, la principal novedad la constitu-
ye la Roll-Flex Draw-Tape de dos pistas independientes en vez de una,
destinada especificamente a la produccion de bolsas con autocierre
“draw-tape”. Esta nueva version, recientemente suministrada a una fa-
brica transformadora primaria europea, reline todas las mejoras recién
aportadas a la familia Roll-Flex y representa, por tanto, la sintesis tec-
noldgica de la empresa y la tecnologia punta en el sector de las solda-
doras. Se caracteriza, especialmente, por su gran flexibilidad, dado que
puede trabajar tanto con una pista como con dos, produciendo bolsas
con auto-cierre “draw-tape”, incluso en ambas pistas simultaneamen-
te; y por la posibilidad de pasar de la soldadura de fondo estandar a la
doble durante la produccion, directamente desde el panel de control
sin necesidad de intervenir en la méaquina. Se puede producir bolsas de
fuelle, bolsas con soldadura de fondo “en estrella”, bolsas antigoteo con
soldadura lateral, pliegues en “C” y doble monopliegue.

Esta equipada con dos sistemas de desbobinado de cintas autocierre
independientes (para la pista derecha y la izquierda) con cambio auto-
mético, compuesto cada uno de ellos por dos desbobinadoras moto-
rizadas y por una unidad para la acumulacién y la ejecucion del cam-
bio al vuelo sin necesidad de detener ni ralentizar la instalacién para el
cambio de la bobina de cinta autocierre. La barra soldadora especial
permite la sustitucion rapida del tefldon (menos de 2 minutos). La cu-
chilla de precorte es servomotorizada, con regulacion electronica mi-
crométrica de la profundidad (memorizable en la receta) directamente
desde el panel de operador
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y durante la produccion, sin necesidad de intervenir manualmente en la
méaquina. La bobinadora automéatica tipo revolver, de dos pistas com-
pletamente independientes y controladas por dos servomotores espe-
cificos controlados desde accionamientos independientes, permite una
gestion Optima de las tensiones y las velocidades en cada pista, incluso
si el espesor del material inicial no es homogéneo. Otras novedades
que cabe destacar son la adopcidn de correas dentadas en lugar de
los engranajes para la transmision del movimiento a las aspas, v el sis-
tema cinematico de extraccion de las aspas servomotorizado en lugar
de neumatico, que mejoran las prestaciones en cuanto a nivel de ruido,
velocidad, precision y facilidad de mantenimiento. El ciclo de bobinado
puede disponer de 4 estaciones/aspas para cada una de las pistas,
para permitir la ejecucion simultanea de las cuatro fases de bobinado,
arranque del precorte, encintado y extraccion del rollo.
Para mantener un rendimiento 6ptimo incluso durante la produccion
de rollos pequefios con un numero reducido de bolsas, se puede rea-
lizar hasta 25 cambios de rollo al minuto (incluido el encintado).
Las encintadoras presentan un sistema de inmersion y dosificacion del
agua mediante un cilindro engomado y grabado, inspirado en el del
entintado de las maquinas de impresién fabricadas por Filippini & Pa-
ganini. Permite, a cualquier velocidad de produccion, regular con gran
precision la dosificacion del agua en el papel engomado, eliminando
los derroches y los inconvenientes debidos a una cantidad insuficiente
0 excesiva de agua, y simplificando el célculo de la dosificacién dptima
para todo tipo de papel engomado.
El funcionamiento de la linea resulta ergonémico e intuitivo, gracias
a la interfaz de operador con pantalla tactil en color de 19”, monta-
da en un soporte suspendido orientable y al software desarrollado
completamente por el fabricante. También el modelo de tres pistas
alna las caracteristicas mencionadas mas arriba, con la excepcion
de las medidas especificas destinadas a la produccién de bolsas
con autocierre “draw-tape”. Otras caracteristicas compartidas por
toda la familia Roll-Flex son la bobinadora motorizada “shaftless” (sin
arbol) con elevacién y colocacién hidraulica de la bobina, el sistema
de corte-soldadura y conformador de fuelles motorizado en linea, el
control automatico de la tension, la guia para peliculas automatica, el
sistema de fotocélula para procesar peliculas impresas, el polariza-
dor electrostatico para obtener
rollos perfectamente com-
pactos y sin burbujas de
aire, incluso con espeso-
res muy finos, la tecno-
logia “Bio-Ready” para
procesar todas las pe-
liculas biodegradables
y transformables en
compost de Ultima ge-
neracion vy, por ultimo,
mediante la division Fili-
ppini & Paganini, la po-
sibilidad de equipar la
soldadora con un gru-
po de impresion flexo-
gréfico de entre uno y
ocho colores. =
www.saldoflex.it

La version de dos pistas
independientes en vez de una de la Roll-Flex
Draw-Tape permite la fabricacion de bolsas
con auto-cierre “draw-tape”, precortadas,
encintadas y envueltas en rollo
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Aniversario y nueva maquina

Recuperacion en frio

Con ocasion del 40° aniversario de activi-
dad, que se cumple en 2014, Exact presenta
la nueva extrusora E-15, que se ha fabricado
para ampliar la gama de los sistemas de recu-
peracion en frio, mediante compactacion sim-
ple. Sirve para la recuperacion en linea, tanto
de circuito cerrado (recortes de pelicula termo-
plastica de LDPE, LLDPE, mLLDPE, HDPE y
EVA 'y de peliculas de barrera que contengan
coPA y EVOH), como fuera de linea (bobinas
de pelicula de desecho) y el transportador y el
sistema de alimentacion de recortes con trac-
cion de dos rodillos motorizados, situados en-
cima de la boca de la extrusora, evitan la uti-
lizacion de dispositivos por aire, costosos y
ruidosos, con efecto Venturi.

El granulo obtenido se enfria por aire a través
de un sistema de transporte en espiral, de
aproximadamente 10 metros lineales, resulta
homogéneo v tiene un peso especifico simi-
lar al del granulo virgen y se regula faciimen-
te ajustando la velocidad de corte. Se ha per-
feccionado el diserio del tornillo principalmente
con el objetivo de transformar los recortes en
grénulos sin exceso de calor. El tornillo permi-
te alcanzar una temperatura de fusion gradual
evitando la degradacién del producto durante
el ciclo de calentamiento.

La extrusora tiene una capacidad de produc-
cién de entre 5y 75 kg/h, con velocidad en li-
nea de hasta 200 metros al minuto. El sistema
incluye, entre sus componentes principales,
un dispositivo de arrastre formado por rodillos

prensores de gran resistencia para compactar
los recortes y eliminar pulsaciones del tornillo.
También encontramos un seguidor de veloci-
dad de la linea compuesto por un rodillo mo-
vil, que compensa la diferencia de velocidad
entre la linea y el arrastre hasta una diferencia
méaxima de +10%, a fin de mantener siempre
en tension los recortes procedentes de la bo-
binadora. Un sensor que, en caso de falta de
material, detiene el tornillo de extrusion y da la
orden de arranque solo cuando detecta que
se ha reanudado la alimentacion de material.
El transportador asegura una alimentacion ho-
mogénea del tornillo y el material se introduce
desde arriba mediante rodillos guia-recortes.
La linea presenta tres zonas de regulacion tér-
mica, dos de las cuales son de doble accién
(calentamiento y refrigeracion).

El tornillo de extrusion nitrurado de alta resis-
tencia con perfil innovador es ideal para la ex-
trusion de una amplia gama de materiales. Un
transductor de presion controla la fluidez del
material. Un disco de rotura situado en el extre-
mo del tornillo protege la cadena de posibles
excesos de presion que podrian dafarla, mien-
tras el cabezal de corte puede tener entre dos
y cuatro cuchillas rotativas. Una serie de com-
ponentes de alta calidad completan el equipa-
miento, entre los cuales: accionamiento y pan-
talla tactil Omron, motores eléctricos Siemens,
tornillo y piston de fabricantes de primera linea
€en sus respectivos sectores. i
www.exact.it

En 2014 Exact celebra sus cuarenta
afos de actividad; para la ocasion
presenta la nueva extrusora E-15,
que amplia su gama de sistemas
para la recuperacion en frio
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L'I[=d LINEAS DE TRANSFORMACION

NEWS Las maquinas de la
nueva serie MPP estan

disponibles en las
versiones de 600, 900 y
1200 mm de ancho

Termoselladoras para bolsas

Concepto clave: innovacion

Innovacién: esta es la pala-
bra clave que ha guiado siem-
pre a Mobert en el desarrollo
de maquinas termoselladoras
para la industria del embalaje.
La adopcién de una electroni-
ca avanzada permite optimizar
la construccion de selladoras
automaticas para bolsas tanto
en atados como en rollos. Las
partes mecanicas mas exigi-
das se realizan con aleaciones
especiales o materiales com-
puestos de fibra de carbono,
para trabajar a maxima veloci-
dad sin demasiado esfuerzo,
disminuyendo las detenciones
de la maquina necesarias para
el mantenimiento. Las levas que
movilizan la barra de sellado es-
tan realizadas con un cinema-
tismo mecanico exclusivo, para
maximizar el tiempo de sellado,
incluso cuando se trabaja a alta
velocidad.

Para responder a los pedidos

de trans-
formadores J :
menos exigen-

tes, la empresa ha desarrolla-
do recientemente nuevas ma-
quinas con una buena relacion
calidad/precio. En esta catego-
ria encontramos la Roller 110
ECO, maqguina semiautomatica
para la produccion de sacos de
boca abierta con varias pistas,
que trabaja Unicamente sobre
almas de carton y puede alcan-
zar una velocidad de produc-
cion de hasta 300 golpes por
minuto. Luego encontramos la
Roller 110 2M, méaquina auto-

Sistema de desgasaje

DOBLE RENDIMIENTO

Tecnova continua el desarrollo de sus lineas
monohusillo, como resultado del trabajo cons-
tante de 1+D de su Departamento Técnico. De
hecho hoy presenta la ultima novedad técni-
ca denominada VTS (Vacuum Twin Stuffer), un
desgasificador con recuperacion automatica
del material fundido.

Este componente logra practicamente dupli-
car la capacidad de las lineas en donde se en-
cuentra instalado, sean estas de desgasaje
simple o doble, de procesar material con pre-
sencia de humedad. De hecho, en las lineas de
37D se pasa de un valor maximo aceptable de
aproximadamente el 3-4% a un valor del 7-8%,
mientras que en las lineas de 54D, de un valor
del 7-8% se puede llegar a un 15% aproxima-
damente de humedad.

Esto obviamente permite un aumento propor-
cional de la produccién por hora de las lineas a
igualdad de material procesado.
www.tecnova-srl.it
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matica para la
produccién de sacos
de boca abierta 0 sacos anti-
goteo de una pista sin alma de
cartén, con bobinador automa-
tico de dos estaciones.
En cambio, para los transfor-
madores que necesitan una
maquina veloz y fiable para la
produccién de sacos en rollo
envueltos en alma de cartén,
se propone la linea Roller SHP
2M-AUT para la produccion en
tres pistas de bolsas tipo sho-
pper y sacos de boca abierta
en rollo punteado para el cor-
te. Posee un sistema patenta-

El nuevo sistema
de desgasaje VTS

(Vacuum Twin Stuffer)
permite que las lineas logren
duplicar su capacidad de
procesar materiales que
contienen humedad

do para la
correccion — au-
tomatica de la tension de
cada pista y un sistema paten-
tado para el troquelado de las
asas con corte de paso. Para
la produccion de bolsas prefor-
madas utilizadas para el emba-
laje flexible en diversos sectores
como el de la alimentacion, de
alimentos para animales, médi-
co y farmacéutico, se propone
la nueva serie MPP. Estas ma-
quinas estan disponibles en
versiones de 600, 900 y 1200
mm de ancho y con una o dos
bobinas, pueden producir cual-
quier tipo de bolsa, utilizando
distintos tipos de peliculas lami-
nadas o coextruidas, con o sin
impresion y con base de sella-
do de PP o PE. Cada grupo se
pone en movimiento por la ac-
cion de motores brushless con
ajuste independiente.
Todas las instalaciones se pro-
yectan y realizan en ltalia segun
los estéandares de calidad méas
exigentes y ofrecen una gran
variedad de soluciones para la
produccion de: bolsas de dos
o tres sellos; bolsas stand-up
(con fuelle inferior o incorpora-
do); bolsas con cierre tipo zi-
pper; bolsas para almacenar al
vacio; bolsas con forma o para
jamoén; bolsas de seguridad con
cinta adhesiva; bolsas con val-
vulas (sacos para café de hasta
5 kg y envase bag in box para
liquidos de hasta 20 litros); bol-
sas para el mercado de alimen-
tos para mascotas (con capaci-
dad de hasta 25 kg, fuelle lateral
y fondo plegado); bolsas espe-
ciales a pedido (con soluciones
personalizadas). =
www.mobert.it
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PARA LA REFRIGERACION DE SUS LINEAS PRODUCTIVAS, LA EMPRESA ITALIANA VERBANO FILM

CONFIA EXCLUSIVAMENTE EN FRIGOSYSTEM

DE RICCARDO AMPOLLINI
erbano Film, en activo en el sector del
\/ embalaje flexible desde 1986, produ-
ce pelicula plana en polipropileno (PP)
para diversos sectores, entre los cuales des-
tacan el alimentario y el médico. Una entre-
vista a Antonio Platini, al frente de la empresa
junto a su hermano Carlo, ayuda a compren-
der mejor por qué motivo esta sociedad sim-
boliza la excelencia italiana en la especialidad
de las peliculas técnicas y de la innovacion
tecnoldgica para la extrusion con cabezal pla-
no. También contribuye a la alta calidad del
producto final la colaboracién casi exclusiva
con el fabricante de instalaciones de refrige-
racion Frigosystem, aqui representado por el
gerente de la compafifa, Alessandro Grassi.

AL PARECER, VERBANO FILMHA ACUSADQO
MENGOS LA CRISIS ECONOMICA QUE OTRAS
EMPRESAS TRANSFORMADORAS. ¢ CUAL
ES SU SECRETQ?

Antonio Platini (AP): “Efectivamente, el saldo
de los Ultimos afios ha sido bastante positivo.
Es probable que esto se deba a que fabrica-
mos productos exclusivos y a que, gracias a
nuestra estrategia de diversificacion del nego-
cio, estamos presentes en méas sectores, des-
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de el automovilistico al médico y el alimentario.
Nos ha causado algun problema el terremoto
de Emilia Romana, ya que muchos de nues-
tros clientes del sector médico se concentran
en esa region. La empresa siempre ha cre-
cido a partir de recursos propios y, gracias
a ellos, la prevision para los proximos afos
también es positiva. Nuestros productos son
muy técnicos -de vanguardia, en algunos ca-
sos- y cuando se cuenta con productos muy
especificos, no se nota la crisis, aunque se
trabaje para el sector del automaovil”.

¢SE TRATA PRINCIPALMENTE DE

PELICULA MULTICAPA, VERDAD?

AP: “Si, eso es. Y, en el caso concreto del
sector automovilistico, nuestras peliculas mul-
ticapa no envejecen con la luz del sol, no se
degradan y no se rayan. En el sector alimen-
tario la tecnologia avanza vy, por ejemplo, gra-
cias a nuestras peliculas es posible cocinar los
alimentos directamente en el horno microon-
das, dentro de su envase. Una empresa exce-
lente, la Masterpack de Monvalle (Varese), esta
elaborando productos realmente futuristas en
este campo, mediante la tecnologia laser: bol-
sas con valvula y bolsas con funcionalidades

muy, muy especificas y al mismo tiempo Utiles
en la vida cotidiana. Solo por poner otro ejem-
plo, uno de los Ultimos envases de Bonduelle
para esparragos, colifor o carlota, fabricado

!
i =
r—

Alessandro Grassi, gerente de Frigosystem,
delante del cuadro de control del sistema de
termorregulacién para pelicula cast+refrigerador
Raca Plus Energy free cooling
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por Masterpack con una de nuestras pelicu-
las, se puede meter directamente en el mi-
croondas y cocinar en tres minutos. El produc-
to se cocina en el propio jugo de las verduras
e, increlblemente, el sabor vy las propiedades
organolépticas json de nivel gourmet! Natural-
mente, ademas de Masterpack, Verbano Film
puede presumir de otros clientes importantes,
como Goglio y Safta (Grupo Guala)”.

¢DADO QUE SE CENTRAN EN
PRODUCTOS DE ALTA GAMA, TIENEN UN
LABORATORIO PROPIO PARA EL 1+D?

AP: “Por supuesto. Llevamos a cabo investiga-
cion aplicada en un laboratorio pequefio pero
eficiente, equipado con maquinas estandar
para el prototipado de productos y con todos
los instrumentos necesarios para realizar prue-
bas Opticas (opacidad, brillo, color, compro-
bacion en microscopio), térmicas (viscosidad,
sellado caliente, DSC o andlisis calorimétrico di-
ferencial) y fisico-mecéanicas (con dinamémetro),
que garantizan que las peliculas cumplen las es-
pecificaciones técnicas acordadas con el clien-
te. Si después es necesario realizar pruebas es-
pecificas, se recurre a laboratorios externos”.

¢PERO COMO SURGIO LA
COLABORACION CON FRIGOSYSTEM?
AP: “La relacién con Frigosystem ya es histé-
rica. En los anos setenta, construia y probaba
equipos de extrusion para una empresa local y
ya por entonces los mejores refrigeradores del
mercado eran los de Frigosystem, que se ca-
racterizaban por una eficiencia 6ptima. Cono-
cia a Sergio Grassi, padre de Alessandroy pre-
sidente de Frigosystem hasta hoy, y vi “nacer”
su primer refrigerador. Es una persona extraor-
dinaria, de modo que le di mi confianza inclu-
SO en la ocasion en que hubo que adquirir los
sistemas de refrigeracion para Verbano Film.
Imaginese, cuando iba al lago los fines de se-
mana, nos hacia una visita a la empresa incluso
en domingo, para ver si necesitabamos algo.
Y més adelante montamos la primera instala-
cion y luego la segunda, y asi sucesivamente.
Tenemos algunos refrigeradores Frigosystem
con 14 afos de antigliedad que todavia fun-
cionan muy bien. Y cuando surge alguin proble-
ma, solo tengo que coger el teléfono y siempre
encuentro una asistencia técnica rapidisima.
En 1999 nacié Verbano Film Polska y solo en
aquel caso, por motivos técnicos y de relacion
con el proveedor local, no se instalaron refrige-
radores Frigosystem. Pero si hubiera dependi-
do de mi, se habria montado diez instalaciones
con sistemas Frigosystem, incluso en nuestra
planta de Strzebielino! De hecho, en Varallo
Pombia todos los refrigeradores, sin excep-

L2

AUXILIARES Y COMPONENTES

La pelicula multicapa se recorta
antes del bobinado

cion, son Frigosystem. La Gltima méaquina que
nos han entregado es una auténtica joya. Dos
motores y servicio de teleasistencia. En definiti-
va, un “sefior frigorffico”. También lo utilizamos
para la produccion en sala blanca”.

¢SUS LINIAS DE EXTRUSION SON DE

FABRICACION ITALIANA EXCLUSIVAMENTE?
AP: “Dos italianas y dos alemanas. En Ale-
mania adquirf solo las extrusoras, el cabezal
y la unidad de bobinado; el resto se cred aqui,
en Verbano Film. En un principio, disefaba-
mos y fabricabamos toda la linea de extrusion
en nuestras instalaciones, mas tarde externa-
lizamos la fabricacion para no gastar energia y
poder concentrarnos mejor en el producto fi-
nal. Las peliculas (con un méximo de 3 capas)
las producen 4 lineas (1 para la monocapa y
3 para la coextrudida) altamente automatiza-
das, dotadas de sistemas de control y auto-
diagnostico para que se mantengan los pa-
rametros productivos y cualitativos dentro de
unos limites de tolerancia bien definidos. Dada
la elevada produccion de las lineas, un sistema
automatico se encarga de garantizar y contro-
lar la alimentacion del granulado. Es un siste-
ma de alimentacién por bateria de 20 silos de
almacenaje de granulos, para un volumen total
de 1400 t. Nominalmente, el potencial produc-
tivo de las 4 lineas instaladas en Verbano Film
esta en unas 16000 t/afo. Las peliculas fabri-
cadas, segun el producto y las aplicaciones,
pueden tener: un espesor de entre 25 y 280
micras; longitud maxima: 2750 mm; diametro
maximo de las bobinas: 1000 mm. Las lineas
dedicadas a la produccién de pelicula para
envase flexible de productos alimentarios y/o
higiénico-sanitarios se instalaron en ambien-
tes protegidos de potenciales contaminantes,
como polvo y/o insectos (2 camaras di sobre-

presion). Lo cual es determinante en la fase de
enrollado de pelicula, con el objetivo de obte-
ner un producto final de calidad. Se introduce
aire finamente filtrado en el interior de las ca-
maras y se acondiciona mediante dos unida-
des de tratamiento de aire (UTA); esto permite
mantener también un clima estable y controla-
do, condiciones Optimas para la repetibilidad
de los procesos productivos. Para nuestras
peliculas, en las no se admiten contaminantes
ambientales o defectos de fabricacion como
0jos de pez (geles), punteados, microorificios
(0 se admiten segun la tolerancia especifica),
se prevén controles de calidad mediante ba-
rrido/identificacion optica antes del bobinado.
Por sus caracteristicas, el CPP (polipropileno
cast), tras el proceso de fabricacion de la pe-
licula, necesita un periodo de estabilizacion,
que en Verbano Film transcurre rapidamente
en el interior de una camara de maduracion.
Completan la oferta los servicios de inspec-
cion, corte-enrollado y plegado”.

¢PUEDE DESCRIBIRME SU INSTALACION
MAS RECIENTE?

AP: “Se basa en una linea de extrusion Reifen-
hauser, aunque muy “customizada”, porque se
disefid ex profeso para el sector médico. En
la actualidad, produce pelicula de tres capas
para la esterilizacion de instrumental quirdr-
gico, aunque también se puede adaptar sin
problemas a otros tipos de produccion, con
un limite de cinco capas y un espesor de en-
tre 25y 300 micras. Cuenta con telecamaras
de inspeccion vy, desde el cabezal de extru-
sién en adelante, todo el proceso se desarro-
lla en sala blanca o “clean room”. En cambio,
los refrigeradores, los sistemas de dosifica-
cion de las materias primas, las extrusoras y
la unidad para el molido de rebabas se en-
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cuentran en el exterior de la sala blanca, para
evitar que el polvo que se libera al ambiente
pueda contaminar el producto final. Tampo-
o es posible la contaminacion por insectos,
gracias al sistema automatico de presuriza-
cion que los mantiene alejados de la zona de
produccién. Mas en concreto, nuestros pro-
yectos conceptuales y ejecutivos incluyen
solo la carpinteria, las tolvas de alimentacion
y la unidad de molido. El sistema de dosifica-
cion es de fabricacion alemana, es decir, las
extrusoras y las calandrias son de Reifenh&u-
ser. Y por primera vez se ha acoplado un refri-
gerador Frigosystem para el enfriamiento de
los cojinetes de la unidad de molido, suminis-
trada por Aertecnica Croci. De esta manera,
duran mas y el granulador no se atasca como
sucedia antes con frecuencia”.

¢Y QUE CARACTERISTICAS TIENE EL
SISTEMA DE REFRIGERACION?
Alessandro Grassi (AG): “Los refrigeradores
Raca E Superplus instalados en las dos lineas
para pelicola cast de Reifenhduser son de Ul-
tima generacion y se caracterizan por dispo-
ner de compresores de tornillo y de sistemas
free cooling (refrigeracion pasiva) integrados y
de altisimo rendimiento, a fin de conseguir un
notable ahorro energético. Pero son del tipo
“heavy duty”, es decir, con potencia frigorffi-
ca superior a los 700 kW. Por tanto, es po-
sible alcanzar un EER (coeficiente de eficien-
cia energética) de aproximadamente 6,8. El
EER es la relacién entre la energia total dtil y
la energia consumida. Asi, estos refrigerado-
res son capaces de suministrar 6,8 kW de frio
por cada kW de energia eléctrica consumida.
Se trata de las primeras maquinas instaladas
por Frigosystem con este nivel de generacion
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de frio. De hecho, proporcionan el 100% en
free cooling cuando la variacion de tempe-
ratura entre el aire exterior y el agua es infe-
rior a 4°C. Normalmente, todos los sistemas
para free cooling trabajan con una variacion
de temperatura entre aire y agua de entre 7
y 10°C - los mejores llegan a 5°C - y noso-
tros hemos logrado integrar un free cooling
que ya a 3,8°C de variacion T llega a producir
un 100%, con una eficiencia mucho mas alta.
Esto permite, de media, un ahorro adicional
de energia, al afo, del 15% en comparacion
con un refrigerador free cooling de una gene-
racion anterior. Ambos refrigeradores se pue-
den controlar en remoto, por medio de telea-
sistencia, y estan conectados a un sistema
de termorregulacion bastante sofisticado - el
auténtico corazén de la maquina- que contro-
la y organiza las diferentes temperaturas de
todos los grupos conectados”.

¢DE CUANTOS GRUPQS SE TRATA?

AG: “En la linea mas reciente descrita, del
2012, se organizan, en local o en remoto, seis
zonas diferenciadas: cilindro de refrigeracion
primario; cilindro de refrigeracién secundario;
cilindros de calibracion (primera estacion); ci-
lindros de calibracién (segunda estacion); en-
friamiento de los sistemas para el tratamiento
corona (suministrados por Me.Ro); enfria-
miento de los motores de las extrusoras. To-
dos pueden trabajar a temperaturas diferen-
tes del resto. Ademas, hay otros dos grupos
importantes, externos a la linea, pero con-
trolados por el mismo refrigerador. El prime-
ro es el container eléctrico, que en este caso
se enfria a la temperatura del tanque, que no
necesita la termorregulacion: se extrae parte
del agua enviada al cilindro de refrigeracion,

El complejo sistema de bombas, tubos y
valvulas que hace posible el enfriamiento de
todas las zonas de la linea de extrusion

normalmente a 10-12°C. En definitiva, como
ya ha apuntado Platini, un grupo se encarga
de enfriar también los cojinetes del sistema
de molido, externo a la linea. Cada grupo se
basa en una termorregulacion en aspiracion,
para poder evitar saltos térmicos demasiado
altos y, sobre todo, mantener la temperatu-
ra constante y uniforme en toda la superficie
de los dos cilindros de refrigeracion, con una
variacion T maxima de 1°C. Asi se garantiza
la adecuada transferencia de calor a la pe-
licula en toda su amplitud, y se protegen y
mantienen las caracteristicas técnicas. Esta
parte, la més importante tecnolégicamente,
estd en comunicacion directa con el siste-
ma de gestion de la linea de Reifenhduser
y se comunica a través de Profibus DF/DP.
Esto conlleva una gran ventaja para el opera-
dor, ya que no tiene que dirigirse a la unidad
de termorregulacion cuando se presenta un
problema en la linea. En efecto, desde el pa-
nel de control es posible derivar, desconec-
tar o gestionar las alarmas de otro modo. En
cuanto al almacenaje de informacién para el
correcto funcionamiento de la linea, el siste-
ma Siemens que utiliza el control Reifenhdu-
ser también permite la gestion y el ajuste de
las alarmas, que si estuvieran en una unidad
separada, no se podrian ni siquiera visuali-
zar, solo registrarse a mano desde el peque-
fio control del refrigerador”.

ES UN SISTEMA BASTANTE COMPLEJO....
AG: “... y también interesante, ya que la linea
original de Reifenhduser ha sido “muy per-
sonalizada” por Verbano Film, que ha apor-
tado mucho know-how propio para satisfa-
cer sus exigencias productivas. Por tanto,
se ha mantenido un intenso dialogo entre
todos los sujetos implicados para llegar a
lograr el resultado deseado”. =
www.frigosystem.it
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PREPARACION DE PVC

ELEGIR EL MEZCLADOR
ADECUADO

esde el momento en que el hombre
D descubrié que mezclando materiales

individuales podia obtener un pro-
ducto diferente a los introducidos inicial-
mente, ha intentado mezclar del modo mas
facil y, obviamente, en el menor tiempo po-
sible: desde las hierbas mezcladas a la sal
para sazonar la carne de caza de presas
recientemente cazadas hasta la mezcla de
la purpura con el polvo de carboén, para po-
der realizar aquellas maravillosas pinturas
que han perdurado durante miles de afios
y han llegado hasta nuestros dias. Este tipo
de evolucién esta presente en todo lo que
hacemos y el hombre, si esta atento y vive
con pasion su viday su trabajo, seguramen-
te intentara aportar las mejores técnicas al
respecto. Y es justamente la pasion 1o que
ha llevado a Promixon a fabricar el TMX, un
“mezclador veloz” que incluso nuestros an-
tepasados hubieran visto con buenos ojos

Ly

AUXILIARES Y COMPONENTES

por su capacidad de mezclar grandes can-
tidades en modo homogéneo. La empresa
tiene casi un ano de vida pero su equipo
de trabajo esta integrado por verdaderos
profesionales del sector, presentes en el
ambito de la preparacién de compuestos
desde hace mas de veinte afios. El direc-
tor general de Promixon, Marco Marinello,
puede sostener con orgullo que el turbo-
mezclador TMX es una maquina excelente,
la parte central y el corazéon de todas las
instalaciones de la empresa, tanto automa-
ticas como no automaticas, en el sector de
los plasticos.

Todo gira alrededor de este mezclador ve-
loz; en efecto, es este “devorador de plas-
tico y masterbatch” el que mezcla en poco
tiempo todos los componentes introdu-
cidos. Pero veamos mas detalladamente
cémo se ubica el TMX en la produccion de
dry blend a base de PVC rigido.

IDEADO Y

PRODUCIDO POR EL
NUEVO PROYECTO
EMPRESARIAL
PROMIXON, EL
TURBOMEZCLADOR
TMX REPRESENTA

LA SOLUCION IDEAL
PARA LA PRODUCCION
DE DRY BLEND

A BASE DE PVC RIGIDO
Y PLASTIFICADO

PREPARACION DE PVC PARA LA
EXTRUSION DE TUBOS Y PERFILES

El dry blend a base de PVC rigido es utiliza-
do comUnmente en la extrusion de tubos o
perfiles para ventanas. La materia prima para
este proceso se obtiene mezclando el PVC
con diferentes aditivos, necesarios para dar
estabilidad al PVC mismo y para unir las mo-
léculas con otros componentes fundamenta-
les, como el carbonato de calcio (CaCO,) y el
dioxido de titanio (TiO,). El carbonato de cal-
cio sirve para compactar el PVC, hacerlo me-
nos blando y, obviamente (ya que el CaCO,
es précticamente piedra triturada), para apor-
tar mayor peso al producto final.

Este aditivo es muy utilizado en la produccion
de tubos de PVC, antes se intentaba agregar al
PVC cada vez mas carbonato de calcio por di-
ferentes motivos, entre los cuales el bajo coste
del CaCO, con respecto al del material plastico
y la posibilidad de obtener un producto méas
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pesado cuando el precio de venta se definia
en base al peso. Como explica Marco Marine-
llo “En efecto, en el pasado el transformador
de plasticos comparaba los costes de man-
tenimiento de las instalaciones (mas altos por
el deterioro ocasionado por el carbonato) con
la ganancia generada por el uso del GaCQ, y,
muy a menudo, elegia lo segundo. Nosotros
mismos de Promixon hemos visto muchas ve-
ces tubos de PVC cargados en un 50% con
CaCQ,: esto hacia que el tubo fuera extrema-
damente pesado y al mismo tiempo, muy fragil,
sin contar que la mezcla de la piedra provoca el
deterioro tanto del elemento mezclador como
del tanque del mixer, que trabaja a velocidad
muy elevada (actuaimente estamos en los 32
m/s, entendida como velocidad periférica del
elemento mezclador, pero en el pasado lo es-
tandar era 36 m/s y hasta habia maquinas que
funcionaban a 40 m/s y més)”. La actividad de
investigacion le ha permitido a los transforma-
dores comprender mejor el comportamiento
mas adecuado a seguir para reducir el dete-
rioro de las instalaciones de preparacion de
componentes, de las tuberias de transporte y
sobre todo de las extrusoras, cuyas piezas de
recambio son verdaderamente muy costosas.
De este modo y afortunadamente, la tenden-
cia ha cambiado en los Ultimos anos debido
al precio cada vez mayor de las piezas de re-
cambio y a los costes (en tiempo y dinero) oca-
sionados por la detencion de la maquina para
su consiguiente mantenimiento. El turbomez-

MACPLAS INTERNATIONAL AT EQUIPLAST 2014

clador TMX ha sido creado para superar

todos estos inconvenientes gracias a las

numerosas innova-
ciones que aporta.

Para citar algunas

significativas:

1. Un mejor sistema de montaje de la
transmision, que se presenta en un Uni-
€O soporte y permite un montaje/
desmontaje en el banco.

2. Se ha incrementado
el espesor del recu-
brimiento de carburo
de tungsteno del elemento mezclador y au-
mentado el angulo di incidencia, para poder
levantar mas el producto para arrojarlo entre
las paletas mezcladoras superiores. De esta
manera se puede mezclar a una velocidad
inferior, atenuando el deterioro del tanque y
del mismo elemento mezclador.

APLICACION EN EL RECUBRIMIENTO

A PARTIR DE POLVO

Con relacion a la produccion de powder coa-
ting, es muy importante la limpieza de la insta-
lacion para evitar la contaminacion con otros
colores. En este tipo de proceso el TMX se
usa casi exclusivamente para realizar pro-
ductos “bonderizados” con la introduccion
de polvos metalicos (aluminio, cobre, mica) y
esta preparado para recibir una tolva con los
polvos que se cargan cuando se alcanza una
determinada secuencia y con un porcentaje

Seccion del
turbomezclador TMX

Paleta
mezcladora
del mixer TMX

de seguridad muy elevado. Dicha seguridad
esta relacionada con la introduccion en la méa-
quina de nitrbgeno gaseoso y con el control
del porcentaje de oxigeno presente en la mis-
ma, verificando que se encuentre por debajo
el umbral de detonacion creado por las co-
rrientes electrostaticas y por los polvos metali-
cos. Ademas, el elemento mezclador del TMX
se enfria para evitar la acumulacion de mate-
rial sobre el mismo y posee un éptimo sistema
de apertura para la inspeccion y limpieza de
la boca de descarga. Promixon ha decidido
también mejorar el software de control, que
actualmente contiene paginas basicas para el
operador, otras paginas para el mantenimien-
to y para la produccién, donde se encuentran
los datos méas complejos de la instalacion.

Se ha elegido un panel operador Siemens de
Ultima generacion, estandar también en el PLC.
“Hemos tratado de ofrecer a los operadores un
software user friendly”, agrega Marinello, “sim-
plificando las funciones necesarias para poder
poner en marcha la instalacion y evitando elec-
ciones que puedan comprometer el buen fun-
cionamiento. Al supervisor, en cambio, se le da
la posibilidad de intervenir sobre todos los da-
tos sensibles; por lo tanto, solamente él puede
controlar la secuencia de la instalacién”. “La fi-
nalidad de un mezclador”, concluye el director
general de Promixon, “es poder mezclar bien,
pero a menudo se olvida esta funcién princi-
pal. Cuando le sirven un coctel Bloody Mary,
si antes lo mezclaron en un shaker o con una
cuchara podremos decir que el gusto es equi-
librado, sinbnimo de una buena mezcla, si en
cambio se usd una de esas horribles batidoras
de inmersion, seguramente los sabores que-
daran superpuestos y, al final del coctel, sentira
un terrible sabor a tabasco y salsa inglesa. En
definitiva... jresultard intomable!”. il
WWWw.promixon.com
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ATIZACION DEL FINAL DE LINEA

BLl0) PARAd
"EMBALAIE DE TUBOS

EMBALAR, FLEJAR, PALETIZAR EL PRODUCTO FINAL PARA ALMACENARLO O PREPARARLO PARA
SU COMERCIALIZACION DIRECTA. LA AUTOMATIZACION DEL FINAL DE LINEA HA ADQUIRIDO CADA
VEZ MAS IMPORTANCIA PARA LOS FABRICANTES DE TUBOS, ESPECIALMENTE EN LOS MERCADQS

i en el pasado las estaciones de em-

MAS AVANZADQOS
balaje tendian a representar el cuello

S de botella de todo el proceso de fa-

bricacién, ya que no podian cumplir con la
velocidad de extrusion de cortadoras y abo-
cardadoras de alto rendimiento, los sistemas
de embalaje de Ultima generacion deben ser
capaces de soportar los ritmos de produc-
cion cada vez mas exigentes de las moder-
nas lineas de extrusion, en particular de las
tuberias de PVC y PP. Si se tiene en cuenta
la creciente atencién que los fabricantes de
tubos ponen en la gestion vy la reduccion de
los costos, los sistemas de automatizacion
del final de linea se convierten en una deci-
sion estratégica: no solo porque aumentan la
productividad, la homogeneidad, la calidad y
la repetitividad del producto final, sino tam-
bién porque reducen los riesgos para la sa-
lud y para la seguridad de los trabajadores y
los costes laborales, y, ademas, preservan el
capital de los activos fijos. IPM disefia y fa-
brica finales de linea hechos a medida para

L6

el embalaje de tubos. De los mas pequenos
y simples sistemas de embalaje de tubos, a
instalaciones de embalaje més estructuradas
basadas en la interaccion de elementos mo-
dulares individuales, y los sistemas robéticos
y motorizados méas complejos, totalmente
automatizados y equipados con sistemas de
medicion y control de tecnologia avanzada: la
empresa IPM es capaz de satisfacer las més
variadas exigencias del mercado, ofreciendo
maquinaria para todo tipo de tubos, materia-
les y diametros. Gracias a canales motoriza-
dos con cinta, hechos a medida, que pueden
transportar los tubos a través de la linea de
produccién para maximizar el espacio dispo-
nible, incluso en altura, las maquinas de em-
balaje de IPM se pueden colocar tanto al lado
de la linea de produccion, en sentido longi-
tudinal o incluso en otras naves. Cada cin-
ta lleva a cabo una fase del proceso y esta
sincronizada con las otras y con la linea de
produccién para lograr el maximo rendimien-
to con una automatizacién completa.

MAQUINAS AUTOMATICAS

Y PALETIZADORAS

Tubos rigidos de PVC, PPy PE, con diame-
tros hasta 160 mm y entre uno y seis metros
de largo normalmente deben ser contados,
compactados y finalmente atados con flejes
sellados por calor para crear lotes de tubos.
De este modo, se asegura que el lote de tu-
bos quede compacto durante los traslados,
y se evita que se deshaga cuando se utili-
ce una parte. Para este proceso se dispone
de la maquina automatica IRT, que se pue-
de combinar, por ejemplo, con la IST para
el embalaje de lotes de tubos en bolsas de
plastico selladas por calor, o con la IAF para
envolver 1os tubos en pelicula autoadhesiva.
En ambos casos, se protege la superficie del
tubo contra fricciones, impactos, luz solar,
suciedad, polvo, humedad o cualquier otra
condicion de almacenamiento perjudicial.

En cuanto a los tubos de PVC y PE de gran-
des diametros y longitudes de hasta 12 me-
tros, el embalaje méas generalizado y estanda-
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rizado es el palé con un armazon de madera
adecuado. Para realizar este tipo de emba-
laje de manera totalmente automética existe
la paletizadora IPM modelo IPAL/G, que per-
mite personalizar la geometria del palé en el
terminal de la méaquina, con capacidad para
realizar incluso el flejado de la estructura de
madera en filas programables, antes de cerrar
el palé terminado. Este paso permite aumen-
tar la estabilidad del lote, impidiendo que se
desmorone cuando se extraen algunos tubos
para su utilizacion.

ROBOT PARA DIFERENTES TIPOS

DE EMBALAJE

La IMP también ha creado los robots RMC,
RMB y RMT, para la manipulacion de tubos de
varias longitudes y el empaquetado en diferen-
tes tipos de embalaje. El modelo RMC es apto
para empaquetar tubos cortos, normalmente
de entre 150 y 500 mm de largo, en cajas de
carton, para protegerlos de rasgufios y otros
desperfectos durante el transporte 0 el alma-
cenamiento. La version mas moderna de este
sistema robdtico permite no sélo llenar cajas
de carton preformadas, sino también formar
por si solo la caja, a partir de laminas de carton
que se doblan y fijan con cinta adhesiva.

Los robots RMB, destinados principaimente a
los transformadores del norte de Europa, que
siempre han sido lideres en la investigacion y
el despliegue de soluciones de bajo impacto
ambiental, permiten embalar automaticamen-
te tubos de PVC de 200 mm de diametro y
1 metro de longitud en el interior de cajas de
hierro, que se pueden reutilizar mas veces y
en muchos ciclos de produccion. Un brazo ro-
bético con pinzas especiales giratorias y ple-
gables, equipadas con ventosas, asegura un
agarre preciso y seguro, gracias a sus movi-
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mientos bien sintonizados, que evitan cual-
quier desperfecto o arafazos accidentales del
tubo contra los bordes de las cajas.

Las unidades RMT, para los tubos de PP en
el rango de longitud de 1 a 3 m, estan com-
puestas, por lo general, por dos estaciones de
embalaje, para manipular tubos de diferentes
longitudes, al mismo tiempo, elevando y rotan-
do los tubos con el fin de alternar la colocacion
de los extremos abocardados en las diversas
capas, de acuerdo con el programa estableci-
do. Cada capa de tubos se separa automati-
camente por medio de soportes especiales de
pléstico, que no deforman ni curvan los tubos
y hacen el palé mas ligero y estable, incluso
cuando se extrae tubos para su utilizacion.

SISTEMAS DE CARRUSEL

Los procedimientos de preparacion y sus-
titucion de cajas de cartdn, de las cajas de
hierro y de los palés, tanto de madera como
de soportes plasticos, se han automatizado
mediante dichos sistemas de “carrusel”. Gra-
cias a este proceso de transferencia, los ca-
rros vacios y los llenos se transportan auto-
maticamente y de manera continua al interior
de un area de trabajo protegida, lo que redu-
ce la intervencion humana a la simple retirada
de los paquetes finales con carretilla elevado-
ra. Ademas de dar una autonomia de trabajo
maés larga a la planta de embalaje, se favore-
ce la organizacion de la produccion, ya que
todos los carros estan unidos dentro de los
sistemas de carrusel, y ya no tienen que ser
transportados de un lugar a otro de la fabrica.
La posibilidad de combinar las distintas uni-
dades de embalaje automético permite reco-
ger los paquetes finalizados en otros palés
aun mas grandes, para ser transportados con
la carretilla elevadora y aimacenados.

IPM disefia y fabrica finales de linea hechos a
medida para el embalaje de tubos. Se tiene en
cuenta todas las necesidades especificas de
cada fabricante (espacio disponible en la planta
de produccién, presupuesto, caracteristicas del
tubo y del embalaje etc.)

ACCESORIOS OPCIONALES

La empresa IMP también proporciona otros
accesorios opcionales para completar el
proceso de embalaje, codificacion y per-
sonalizacion de los productos finales. En-
tre estos se incluyen los dispositivos de im-
presion de chorro de tinta o de etiquetado
para imprimir los codigos de barras, logo-
tipos etc.

Ya que en las estaciones de embalaje an-
tes descritas se gestionan principalmente
tubos abocardados y equipados con juntas
de goma, también se ha disefiado y paten-
tado un insertador de juntas de goma auto-
matico, que trabaja en linea y comprueba
de forma simultanea si la colocacion se ha
realizado correctamente, con el fin de ga-
rantizar una buena estanqueidad.
Finalmente, entre los Ultimos proyectos rea-
lizados por IPM figura una planta de emba-
laje con capacidad para manejar tubos de
diferente diametro y longitud procedentes
de cuatro lineas de extrusion distintas, para
embalar automaticamente hasta 3600 tu-
bos al mismo tiempo. M

www.ipm-italy.it
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AUXILIARES Y COMPONENTES

PARA LA IMPRESA PLASMEC, Y EN PARTICULAR

PARA SU DEPARTAMENTO TECNICO, EL PROYECTO
HIGH TEMPERATURE BONDING SYSTEM (HTBS)
HA REPRESENTADO UN DESAFIO NOTABLE,
TANTO DESDE EL PUNTO DE VISTA DE LA
PLANIFICACION, COMO DESDE EL PUNTO DE VISTA

DE LA FABRICACION

DE DOMENICO CIANO*

CASE HISTORY DE LA MEZCLA

BONDERIZACION

A ALTA TEIVIPERARA

| proyecto High Temperature Bonding
E System (HTBS) surgid a peticién de

una importante firma del sector de
los tratamientos superficiales para uso in-
dustrial, especializada en la fabricacion de
revestimientos antiadherentes y antierosion,
que solicitd a Plasmec el desarrollo de una
instalacion de pequefias dimensiones que
pudiera realizar un ciclo de bonderizacion
especial (proceso de adhesion del pigmen-
to - metalico - a la base, de modo que se
evite la separacion durante la aplicacion y
la recuperacion del producto en cabina de
aplicacion, ndr) para la fabricacién de un
nuevo tipo de fluoropolimero creado en sus
laboratorios de investigacion y desarrollo. La
estructura de la instalacién en cuestion con-
templaba un mezclador de alto rendimiento
integrado con un refrigerador vertical.
Para el desarrollo del proyecto, ademas de
una dilatada experiencia de cuarenta afios
en la realizacion de instalaciones de mez-
cla de materiales plasticos (PVC, PPE, PE),
powder coating (recubrimientos en polvo) y
masterbatch, Plasmec emprendid también
una intensa actividad de 1+D con el objetivo
de encontrar nuevas soluciones y materia-
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les que permitieran satisfacer los requisitos
especificos del proyecto y, como sucedid
en ciertos aspectos, superarlos.
Como ya es habitual en esta empresa, los
proyectos dirigidos al desarrollo de nuevas
tecnologias para la mezcla se inician con las
pruebas dirigidas por tecnélogos de proce-
s0s productivos en las instalaciones del la-
boratorio de la misma Plasmec, que en este
caso reveld las siguientes problematicas del
proceso, para las cuales era necesario en-
contrar soluciones técnicas:

e ¢l ciclo de bonderizacién no podia estar liga-
do a la accion del equipo mezclador, ya que
para obtener un buen aglomerado era nece-
sario alcanzar una temperatura de proceso
superior a los 265°C;

 gra necesario confinar el material, que se pre-
sentaba muy vol&til, por lo cual tendia a de-
positarse sobre la tapa y a obstruir los filtros,
creando un exceso de presion en el tanque
de mezcla;

¢l mezclador tenia que aislarse térmicamen-
te, tanto del exterior, como de sus compo-
nentes secundarios; ademas, debia ponerse
una especial atencién en la dilatacion térmi-
ca, sobre todo de las piezas en movimiento;

® segun el andlisis de los riesgos, la maquina
se consideraba una fuente potencial de ex-
plosion, tanto hacia adentro, como hacia el
ambiente exterior (carga manual de las bases
y de los aditivos).

A estos requisitos relativos al proceso se ana-

dian especificaciones adicionales derivadas de

las necesidades del cliente:

e |a instalacion debia disenarse para producir
pequefos lotes sin interrupcion, pero, al mis-
mo tiempo, debia tener la flexibilidad de un
laboratorio para poder realizar pruebas de los
materiales y del proceso;

e rapidez y facilidad de limpieza de la instala-
cion, para un cambio de recetas veloz.

PRIMERAS DECISIONES

EN LA FASE DE PROYECTO

En la primera fase del desarrollo del proyecto,
los técnicos se concentraron en las posibles
soluciones practicas para obtener, sin proble-
mas, un adecuado calentamiento del material
hasta la temperatura de proceso. Por tanto,
eligieron un tanque de mezcla dotado de una
cavidad en la que introducir aceite diatérmico
calentado en un sistema de regulacion térmi-
ca externo, desarrollado expresamente por
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un socio técnico de Plasmec. Para el control
de temperatura del fluido se decidid imple-
mentar un controlador PID, lo cual permitid
una gestion optima de este importante para-
metro del proceso. La exigencia de trabajar a
altas temperaturas hizo que fuera necesario
volver a proyectar integramente el grupo de
transmisién (véase figura 1) y los sellos me-
canicos. Dada la dificultad de proceder con
los métodos tradicionales, el desarrollo de di-
chos componentes se realizd con ayuda de
las herramientas de disefio mas modernas
(Cad 3D, FEM y CFD), que permitieron com-
probar su funcionalidad ya en la fase de pro-
yecto. Con la misma metodologia se aborda-
ron los problemas de aislamiento térmico de
la maquina y de las dilataciones térmicas.

DE LAS SOLUCIONES

PARA EL AISLAMIENTO TERMICO

A LAS SOLUCIONES ANTIDEFLAGRANTES
En cuanto al aislamiento térmico, el objetivo
era reducir al minimo las fugas de calor y al-
canzar en las superficies de contacto poten-
cial los valores previstos por la normativa. In-
cluso en este caso, se efectuaron calculos
precisos y analisis numéricos para poder se-
leccionar los materiales idoneos para el ais-
lamiento (componentes distanciadores de
ceramica y tejido de fibra ceramica-silice) del
mezclador y de la tuberia de conexion con

el sistema de regulacion térmica. Por

otra parte, para evitar los proble-
mas relacionados con la dila-
tacion térmica, mediante el
analisis de las simulaciones
térmicas se identificaron las
zonas criticas que requirieron
una concepcion cuidadosa y
una adecuada seleccion de
los materiales, haciendo un
uso extenso de la ceramica.

En cuanto a los problemas de
mezcla y volatilidad del com-
puesto, un disefio detallado
de las diferentes etapas del
mecanismo de mezcla, de la
cubierta del tanque de mez-
cla, de un innovador sistema
de juntas fluidificadas y de un
elemento filtrante disefado
expresamente para esta apli-
cacion han permitido mante-
ner el material siempre reclui-
do en el espacio de accion de
las palas, incluso a velocidad
de mezcla alta, con indudables
ventajas para la dispersion y la homo-
geneizacion de los diferentes componen-
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tes de la mezcla, como quedd demostrado
en las pruebas de laboratorio realizadas en
las instalaciones del cliente final.

La necesidad de mantener temperaturas
elevadas durante el funcionamiento con-
trastaba con las exigencias relacionadas
con la seguridad por el riesgo de explo-
sion, riesgo que ya se habia evidenciado
en una primera evaluacion de los riesgos.
Para evitar este problema, se adoptd una
serie de medidas en cuanto al proyecto
que eliminasen toda posible fuente de de-
tonacién, principalmente en el interior del
tanque de mezcla (acumulacion de carga
electrostatica, aumento descontrolado de
la temperatura de los componentes meca-
nicos, chispas producidas por el roce de
las piezas en movimiento). También se tra-
bajo mucho la seleccién de los componen-
tes idoneos para este ambiente clasifica-
do como zona Atex 22 y en la realizacion
del equipamiento eléctrico. El andlisis de
los riesgos llevado a cabo después de las
modificaciones no reveld que subsistieran
riesgos especiales vy, siguiendo las pautas
de la directiva Atex, se pudo declarar la
méaquina “CE EX 11 2/3D IlIC T135°C”.

llustracion de
la instalacién
puesta

a punto para
el proyecto
HTBS

Fig. 1 - La necesidad
de trabajar a
temperaturas
elevadas ha
impulsado a los
técnicos de Plasmec
a redisefiar por
completo el grupo de
transmision

FLEXBILIDAD Y LIMPIEZA OPTIMIZADAS

El requisito de flexibilidad, necesario para po-
der utilizar la instalacion en el ensayo de nue-
vas formulaciones, se cumpli¢ actuando tan-
to en la configuracion mecanica, como en el
sistema de control. En la mecanica se trabajo
para poder variar de forma rapida la configu-
racion del equipo de mezcla, suministrando
diferentes tipos de palas intercambiables. En
lo relacionado con el sistema de control, se
intentd, manteniendo la automatizacion tipi-
ca de las instalaciones de produccion, ha-
cerlo lo mas completo posible, e incorporar
toda una serie de funcionalidades propias de
los laboratorios, que permitiran a los técni-
cos realizar las diferentes recetas, de manera
rapida e intuitiva. Para atender los requisitos
relativos a la limpieza, se equipd el mezcla-
dor y el refrigerador con comodas bocas
de descarga completamente desmontables
para una limpieza rapida. El mismo equipa-
miento de mezcla requiere una Unica herra-
mienta para el desmontaje, mientras toda la
parte mecanica y neumaética esta protegida
por carteres desmontables para reducir al
minimo el depdsito de polvo presente en la
atmosfera.

En sintesis, la instalacion HTBS, tras haber
superado unas pruebas estrictas, se insta-
|6y se puso en funcionamiento en la planta
del cliente, el pasado mes de diciembre, y en
la actualidad funciona a pleno rendimiento.
Ademés, y segun declara el cliente mismo,
el proceso de bonderizacion puesto a punto
se ha demostrado fundamental para la mejo-
ra de la fase de aplicacién del revestimiento
de los componentes antes de la coccion.
www.plasmec.it

“Director técnico de Plasmec
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EXTRUSION DE TUBOS Y PERFILES

GAMA COMPLETA

AUXILIARES Y COMPONENTES

PARA EL FINAL DE LINEA

BARUFFALDI PLASTIC TECHNOLOGY, CON SEDE EN FERRARA
Y ESTABLECIDA EN 1953, OFRECE UNA GAMA COMPLETA

DE MAQUINAS DE FINAL DE LINEA, TANTO PARA PERFILES
COMO PARA TUBOS, CON LOS SISTEMAS DE LA MARCA

PRIMAC
radicion, dinamismo vy flexibilidad
T son los puntos fuertes de Baruffal-
di para responder a las exigencias
productivas especificas de sus clientes y
competir con las empresas multinaciona-
les mas potentes.
La empresa actua en cuatro campos pro-
ductivos: construccion de utillajes para la
extrusion de perfiles de alta velocidad y
productividad; maquinas para la acanala-
dura, la perforacion y los empalmes de tu-
bos corrugados; maquinas de fabricacion
de persianas de PVC y de aluminio; ins-
talaciones llave en mano para la fabrica-
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cién de canales portacables. A través de la
especializacion en productos de nicho, ha
conquistado y consolidado cuotas de mer-
cado a nivel internacional, principalmente
en cuanto al desarrollo y produccion de
maquinas y sistemas de punzonado, corte
y fresado de perfiles, incluso aquellos con
geometrias muy complicadas.

En concreto, posee sistemas patentados
para las unidades de corte con “guillotina”,
tanto de hoja fria como de hoja caliente. La
unidad de corte transversal, que es su pe-
culiaridad, asegura un alto nivel de calidad
en el corte sin deformar el perfil. Tanto la

guillotina de hoja caliente como la de hoja
fria son objeto de una mejora continua y
estan siendo equipadas con una amplia
gama de accesorios para cortar muy di-
versos perfiles. En la unidad de corte con
guillotina de hoja caliente se ha incorpo-
rado recientemente un sistema de Ultima
generacion para el movimiento de la hoja,
que permite cortar tanto perfiles como tu-
bos, sin deformacion u ovalizacion. Para
completar la gama Baruffaldi de maquina-
ria, la empresa ofrece unidades fresadoras
y maquinas para la manipulacion y alma-
cenamiento de los perfiles.

La adquisicién de Primac ha permitido que
la empresa amplie su gama de productos
de final de linea para las instalaciones de
fabricacion de tubos: bafieras de calibra-
cién de vacio para extrusion individual o
doble, baneras de enfriamiento, carros de
arrastre, unidades de corte de varios sis-
temas (cortes al vuelo, cortes con discos
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u hojas de movimiento planetario, con busqueda automatica del
centro de la garganta etc.), asi como instalaciones para las prue-
bas de medicion de los productos y utillajes especiales para la
aplicacion de revestimiento en tuberias de PVC para drenaje.
Para evitar que durante el corte de tubos y perfiles se produz-
can rebabas y polvo, la empresa Baruffaldi ha mejorado tanto
la cortadora orbital TVP-110, como las guillotinas de la serie TG.
La TVP-110, en concreto, consiste en una cortadora de hoja con
sistema rotoorbital, apta para realizar el corte y el achaflanado de
tubos, en especial para la fabricacion de tubos para cables eléc-
tricos y tubos de PPy PPR para la canalizacién del agua. Se trata
de una maquina muy versatil, segura y fiable, que ofrece diversas
ventajas: ademas de realizar un corte limpio sin virutas, sin extir-
pacion de material y con ausencia de polvo, resulta silenciosa y
precisa, con tolerancia de corte de hasta 0,2 mm en la longitud,
reduciendo asi los costes energéticos. Se puede combinar en
funcion del material de los tubos y puede alcanzar una velocidad
mayor, hasta un 25%, en comparacion con las maquinas de corte
tradicionales.

Ademas, con el programa de investigacion TAG (Technological
Advancement Group) Baruffaldi se plantea el objetivo de optimi-
zar todos los recursos tecnologicos de que dispone, con el fin
de responder a las exigencias productivas de los clientes, elabo-
rando maquinas que mejoren las condiciones de trabajo y que
puedan integrarse con el software de gestion y con el control au-
tomatico a distancia, utilizando codigos de barras, fibras dpticas,
smartphones etc. Con una finalidad comercial, la empresa Baru-
ffaldi ha desarrollado su propia aplicacion para dispositivos mo-

Uno de los campos de actividad de Baruffaldi es el de las maquinas
para la fabricacion y el embalaje de persianas de PVC

viles Android o descargable desde Apple Store. Esta aplicacion
permite que los agentes, dondequiera que estén, puedan consul-
tar los catalogos de productos on-line, pero también off-line, lo
cual agiliza los procesos de venta. m

www.baruffaldi.eu

Doss Visual Solution S.r.|

DOSS Visual Solution SRL

VIA DELL’'INDUSTRIA 57/a
Tel : #39 030 7703191 - Fax: +39 030 7703286 e-mail: doss@doss.it - www.doss.it

25030 ERBUSCO (BS) ITALIA
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Vision artificial
\Ver hasta lo invisible

En Equiplast Doss presenta un stand interactivo que reproduce parte de
una maquina estandar con una camara superficial y otra para el control
lateral para inspeccionar diferentes tipos de articulos. La solucion esta
disponible para quien pretenda probar software y hardware desarrolla-
dos por la empresa, que mediante demostraciones practicas explica
los principios basicos de la visién, analizando con los interesados las
hipétesis de control disponibles y realizables en funcién de las diferentes
piezas que se van proponiendo. En efecto, Doss considera que indicar
una solucion determinada sea restrictivo sobre todo cuando, como en
su caso, se invierte el 12% de la facturacion en investigacion y desa-
rrollo, aceptando los “desafios industriales” para profundizar cada vez-

Las Mistral,
junto a las

LD HD, son las
maquinas

de Doss mas
vendidas en los
ultimos 3 afos

Sistema de deshumidificacién

Eureka mejorado

El sistema Eureka de Moretto
para la deshumidificacion de
plasticos esta compuesto por
tres elementos: Flowmatik, un
sistema de gestion y distribu-
cion de aire, OTX, la tolva de
deshumidificacion, y X MAX, el
secador. Eureka ha sido desa-
rrollado luego de un periodo de
simulaciones, experimentos y
pruebas de 13 afos, que halle-
vado a lo que Renato Moretto,
fundador y CEO de la empre-
sa, describe como “el proyec-
to mas ambicioso en la historia
de la deshumidificacion duran-
te mis 45 afos de carrera en el
mundo del plastico”. Eligiendo
la palabra griega Eureka (que
significa “jlo encontré!”), ex-
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clamada por el fisico y mate-
matico Arquimedes luego de la
formulacion de la teoria de los
cuerpos flotantes, Moretto ha
querido expresar como los tres
elementos han cerrado el cir-
culo para dar vida a un sistema
de deshumidificacion altamen-
te eficiente. Segin Moretto,
Eureka es “el sistema de des-
humidificacion para polimeros
técnicos mas avanzado y el
Unico que puede procesar en-
tre 10 mil y 12 mil kg/hora de
material en el compounding, en
la extrusion y en el tratamien-
to del PET, con un consumo
di energia, verificado por los
clientes, del 56% inferior con
respecto a los sistemas tradi-

mas en el sector de la vision. La sociedad, con sede en Erbusco (pro-
vincia de Brescia, Italia) nace como una empresa dedicada al software
industrial de control numérico para maquinas-herramienta y centros de
trabajo como la robdtica. Con el tiempo el know-how de la empresa se
expande hasta llegar a completar el servicio ofrecido con el disefio y
construccion de maquinaria para el control de calidad de articulos de
goma, pléastico y metal, mediante soluciones innovadoras: verdaderos
centros de control éptico, capaces de supervisar diferentes caracteris-
ticas fisicas (famafio, aspecto, forma y composicion) de los productos.
Actualmente, la compafiia ofrece tanto maquinas en serie como instala-
ciones personalizadas. Su objetivo es el de crear productos que reflejen
el know-how de 25 anos de experiencia en un mercado que conside-
ra la excelencia como un factor clave. Algunas de nuestras maquinas
definidas como “estandares” en realidad pueden satisfacer una amplia
gama de necesidades, como la de ver a veces lo invisible y en modo
veloz. Se han patentado diversas soluciones. Como es el caso de la
maquina Fly, que puede controlar “al vuelo” O-rings de goma, separan-
do las piezas correctas de las defectuosas en cuestion de fracciones de
segundo: en funcién de la criticidad y el tamafio de las piezas, se pue-
den inspeccionar de 7 a 9 unidades por segundo. O bien, la maquina
Squeezer para el control dindmico de los defectos que sin contacto no
podrian identificarse: en este caso se trabaja en razén de 3 unidades
por segundo. También encontramos las maquinas MICRO, para micro
piezas con diametro interno de 0,5 mm, MOR, para juntas gigantes de
hasta 5000 mm de diametro externo, Migl I, para juntas téricas y jun-
tas irregulares de diferentes dimensiones, y LD HD y Mistral, que son
las més vendidas en los Ultimos 3 afos. Para el control dimensional de
O-rings y juntas irregulares de hasta 125 mm de campo se proponen las
maquinas ET4 y ET6, mientras que la Migg permite la medida de juntas
con diametro externo de hasta 480 mm en menos de 6 segundos. Il
www.doss.it

cionales”. El corazén del se-
cador X MAX se basa en la pa-
tente X Technology de Moretto
e incorpora un sistema de des-
humidificacion multitorre con
tamices moleculares que sumi-
nistra un dew point constante
de -65°C hasta -85°C. Con una
medida de dos veces el de las
torres convencionales, no solo
trabaja sin agua de refrigera-
cion o aire comprimido por la
valvula de conversion, sino que
se caracteriza por una recupe-
racion completa de la energia
por rotacion, el calor se recu-
pera por el enfriamiento de la
torre durante la regeneracion
de los tamices moleculares. La
clave de la evolucion del se-
cador X MAX se encuentra en
su turbocompresor, desarrolla-
do por Moretto conjuntamente
con la Universidad de Padua.

Gracias a la combinacién de
estas caracteristicas, el seca-
dor X MAX resulta altamen-
te eficiente. El modelo X MAX
916, por ejemplo, suministra,
por cada unidad, hasta 1600
m?/hora de capacidad de des-
humidificaciéon a una presion
de 300 mbar, con un consu-
mo de electricidad de solo 13,2
kW. Se pueden combinarde 2 a
10 secadores X MAX, suminis-
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Moldes para tapones
y cierres

Creciente
presencia en
el mercado

Para mantenerse al dia con los
tiempos y anticiparse a las ne-
cesidades del mercado, Giurgo-
la Stampi ha trabajado de forma
continua para proporcionar a los
procesadores innovacion, expe-
riencia, flexibilidad, servicio y, por
supuesto, moldes de alta calidad.
El énfasis principal se ha puesto
en los requisitos de produccion
de los moldeadores. Aunque si-
gue siendo fabricante de mol-
des, la empresa cree que es ne-
cesario ampliar su competencia
a partir del disefio conjunto del
producto con el procesador has-
ta el control de calidad total de la
pieza moldeada, por medio de la
fase de ensayos y preproduccion
completa, con la finalidad de pro-
porcionarles respuesta a cualquier
necesidad y una solucién a cual-

trando una capacidad de des-
humidificacién muy elevada,
con un air flow de hasta 20 mil
m®hora utilizando 10 unida-
des. Si no se necesita la plena
capacidad de deshumidifica-
cion, el dispositivo de gestion
del aire Flowmatik, detiene
uno o mas secadores y distri-
buye la carga reducida en los
otros, repartiendo el aire en-
tre las 32 tolvas de deshumi-
dificacion troncoconicas OTX
(Original Thermal Exchanger).
La innovadora geometria in-
terna asegura un flujo de ma-
terial y aire uniforme a través
de latolva, para lograr la maxi-
ma eficiencia de deshumidifi-
cacion, hasta un 40% mas
veloz y con un consumo de
energia muy inferior al de las
tolvas convencionales. m
www.moretto.com

quier problema. La empresa par-
ticipa en diferentes exposiciones
con la finalidad de reforzar su pre-
sencia en el mercado europeo e
internacional desde ambos pun-
tos de vista, productivo y comer-
cial. Presenta las tecnologias mas
recientes aplicadas a los moldes
para cierres, destinadas a sectores
como alimentos y bebidas, cuida-
do personal, cuidado corporal, far-
macéutico y médico, todos ellos
de gran interés para la empresa.
Los tapones se visualizan con to-
das sus posibles combinaciones,
con filete desenroscable, filete de
traccion, juntas, bisagra con y sin
cierre de la tapa en la maquina de

X .
"
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GIURGOLA STAMPI

www.giurgolastampi.it

moldeo, mono, bi'y tricolor, realiza-
dos usando tecnologias giratoria e
inclinable en el molde, disenada y
fabricada totalmente por la empre-
sa para satisfacer las necesidades
que surgieron de un procesador
particularmente exigente. Equi-
po constantemente actualizado y
gestionado por personas cualifica-
das y dinamicas, permite que Giur-
gola amplie su presencia comer-
cial en Europa y en todo el mundo,
buscando de forma continua
oportunidades de crecimiento en
una cambiante realidad socioeco-
ndmica. La empresa esta intentan-
do mover los limites de la mecani-
ca usando inventiva e imaginacion

Molde multicavidad de Giurgola Stampi

para crear soluciones y transmitir a
los procesadores su capacidad de
ser un socio fiable. i
www.giurgola.it

OUR JOB
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Veinte afos de experiencia

La importancia del personal técnico-comercial

Con el respaldo de la experiencia acumulada en veinte afios de acti-
vidad, celebrados en 2013, Filtec sigue evolucionando y aumentan-
do su presencia en los mercados exteriores. Con esta finalidad, ha
incrementado su red comercial fuera de ltalia y ha iniciado reciente-
mente un proceso formativo para sus representantes que se dividira
en diversas fases hasta finales de 2014.

La empresa nacié en 1993 por iniciativa de un grupo de técnicos con
una larga experiencia en la produccion de sistemas de granulado de
corte en caliente de tipo vertical, que, muy pronto, se dieron cuenta
de la necesidad de ofrecer tecnologias que aceleraran los procesos
productivos y los hicieran mas eficientes. Hoy, la gama de sistemas
de corte es muy completa, sin duda, y abarca de los verticales a los
horizontales, de los sistemas al aire
a los de eje desplazado o de corte
inmerso en agua; sistemas con los
que es posible tratar cualquier tipo
de polimeros, incluso los mas criti-
cos. Junto con los sistemas de cor-
te se ofrecen también mecanismos
de cambio de filtros, filtros para
agua, centrifugadoras horizontales
y verticales y tamices vibrantes.

Un factor clave de la actividad em-
presarial es la especializacion del
producto y la personalizacién de las
instalaciones, en funcion de las exi-
gencias particulares y especificas de

Filtec ha incrementado su red comercial fuera de Italia y ha iniciado
recientemente un proceso formativo para sus representantes que
se dividira en diversas fases hasta finales de 2014

cada transformador. Para obtener dicho resultado, ya en el inicio se
crearon tres grupos de técnicos con un conocimiento exhaustivo de los
materiales pléasticos, de la maquinaria y de los procesos productivos.

El primer grupo es el de los proyectistas, que supervisan el desa-
rrollo de la maquinaria desde la génesis de la idea hasta la puesta
en marcha y la actividad diaria; el segundo es el de los asistentes
técnicos, capaces de funcionar con autonomia en la fase de mon-
taje y asistencia en la empresa del cliente; el tercer grupo es el del
personal comercial, que puede intercambiar informacién con los
transformadores sobre los materiales plasticos, la maquinaria y los
procesos productivos con el objeto de identificar cual es la solu-
cién méas adecuada que hay que ofrecer.

La continua interaccion y el inter-

R
FJ Fl cambio de informacion y experien-
sveremen  CiAS entre los tres grupos contribu-
MATERIAL  yen 3] incremento de un patrimonio
Wit} TECHND

MADE IN TaL
o

empresarial que la compania consi-
dera su principal instrumento ope-
rativo. Por todo esto, entre sus re-
ferencias, Filtec puede presumir de
‘ contar, en laactualidad, con los

productores de materiales plasti-
" cos mas importantes, a nivel inter-
nacional, y de ofrecer sus servicios
en nuevos mercados, cada vez con
mas fiabilidad y prestigio.
www.filtec.it

Tubos de PP de doble pared
Corrugador gigante

La creciente difusién de los tubos co-
rrugados de doble pared en polipropi-
leno, como alternativa a los de cemen-
to o PVC, para la realizacion de redes

El corrugador F1200SH10 permite actuar
sobre tubos de hasta 1000 y 1200 mm de
didmetro interno y externo respectivamente
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de alcantarillado o drenaje de aguas
de lluvia ha llevado a Itib Machinery a
invertir cada vez mas recursos en la
puesta a punto de soluciones tecnol6-
gicas destinadas a este sector. Luego
del corrugador a lanzadera F700SH9
se ha desarrollado su evolucién
F1200SH10 para tubos de hasta 1000 y
1200 mm de didmetro interno y exter-
no respectivamente, de acuerdo con la
estandarizacién que se decida adoptar.
El corrugador posee diez pares de se-
mi-moldes, seis de ellos se encuentran
en posicion de moldeo, mientras que
un par esta en fase de cierre, uno de
apertura y dos pares estan en el reco-
rrido de retorno. Tanto en este mode-
lo como en el anterior, la movilizacién
de los semi-moldes no se produce por
medio de catenarias sino con la tec-
nologia “shuttle” a través de un carro
porta-moldes desplazable, solucién
adecuada para una maquina de estas
dimensiones, permitiendo reducir el

numero de pares de semi-moldes y, por
lo tanto, el tamafo y la inversion.

Cada semi-molde posee un circuito de
refrigeracion por agua, que entray sale
con presion desde un punto de entra-
da/salida independiente, mientras que
el moldeo se produce mediante vacio
asistido por el soplado de aire a baja
presién. En caso de emergencia o falta
de tension, el corrugador, a diferencia
del modelo F700SH9, que podia abrir-
se en su linea media central, puede ha-
cerse retroceder para liberar el cabe-
zal, la boquilla de extrusion y el mandril
de enfriamiento de la pared interna del
tubo y remover el eventual material re-
sidual.

La maquina garantiza una capacidad
horaria de hasta 1000 kg y, para insta-
lar moldes de diferentes tamanos, se
puede levantar o bajar la estructura su-
perior donde se coloca parte del siste-
ma de refrigeracion y aspiracion.
www.itib-machinery.com
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Laripur
Thermoplastic polyurethanes (TPU)

Productos en base Poliéster, Policaprolactona y Poliéter
Con un rango de durezas desde 50 Shore A hasta 75 Shore D.

Todo lo que necesitas:

* Resistencia y Durabilidad

* Excelente Resistencia a la Abrasién

* Resistencia a los Carburantes, Aceites, Lubricantes y Grasas
* Excepcionales Propiedades de Compresién

* Buena Flexibilidad a bajas Temperaturas

* Resistencia a la Hidrélisis y los Microbios

Serie 15, Serie 18 y Serie 18B (Poliéster Blando Plastificado)
Serie 20 Poliéster Estandar

Serie 25 Poliéster Especial

Serie 2102 Poliéster Policaprolactona

Serie 50 Poliéster Modificado

Serie 60 y 2103 Poliéter

Grados para Juntas y Guarniciones

Grados Especiales

Laripur RS (de fuentes renovables)

Laricol Adhesivos Termoplasticos

Para servir a nuestros clientes en una amplia variedad de aplicaciones:

« Aplicaciones Tradicionales de Moldeo como el calzado, botas de esqui, juntas y guarniciones para sellamientos
hidraulicos, marcacién de animales, industria de la mineria

* Mangueras, Tubos y Perfiles: tubos neumaticos, mangueras flexibles, mangueras planas, mangueras de
media/alta presién, bandas transportadoras, correas de distribucién y correas de transmision

» Film y Lamina: film soplado, extrusién de matriz plana, calandrado, film colado

« Alambre y Cable: amplia gama que incluye bajo brillo y productos con retardo a la llama, sin halégenos

« Compuestos: una serie de productos que ofrecen excelente unién y compatibilidad para modificacién de polimeros

+ Adhesivos: grados para disolucion en disolventes y termo-adhesivos para sinterizacion y extrusion de film

« Piel Sintética: gama completa de TPU blandos y duros para transferencia directa, revestimientos y coagulacién

c‘o
COIm /D) Laripur RS Series

WWW, ccnmgroup com
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lis wish to achieve perfection and continuous improvement

has led Tecnomatie to chose maxrimum specialization and
I E c N 0 M A I I c to concentrate its efforts on the development of extrusion

&

TECHNOLOGIES FOR PLASTIC lines for the production of polyolefin tubes with diameter
MATERIALS PROCESSING of 2600 mm. Technical knowledge, constant research and a

greal passion have macde it possible for Tecnomatie (o offer
high-performance solutions fulfilling all possible customer
requirements since 1977.

Tecnomatic Srl | Bergamo | Italy | tel. +39 035 310375 | www.tecnomaticsrl.net
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NO HAY COCHE ELECTRICO
SIN PLASTICOS

BASF APORTA SUS
MATERIALES Y KNOW-HOW
CONSTRUCTIVO AL BMW [3:
NUEVA ESTRUCTURA DE
ASIENTOS, FABRICADA CON
ULTRAMID (PA); REFUERZO
MULTIFUNCIONAL PARA LA
CARROCERIA, FABRICADO CON
ULTRADUR (PBT); CARCASA
DEL ASIENTO TRASERO AUTO-
PORTANTE, CON ELASTOLIT
(PU); REFUERZO ESTRUCTURAL
PARA EL BASTIDOR DEL
TECHO, CON ELASTOLIT D (PU)
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ticos versétiles para la produccion de di-

versos componentes innovadores que
forman parte del vehiculo eléctrico BMW i3 del
Grupo BMW, asi como su exhaustivo know-
how constructivo en el desarrollo de las piezas
del mismo. Estos componentes incluyen los
respaldos de los asientos delanteros, piezas
criticas de refuerzo en la carroceria de fibra de
carbono vy la carcasa del asiento trasero.
Raimar Jahn, responsable de la division de ne-
gocio “Performance Materials” de Basf, afirma
que: “Al unificar todo nuestro conocimiento ex-
perto en plasticos en la division de “Performan-
ce Materials”, podemos ofrecer soluciones per-
sonalizadas a clientes innovadores, tales como
el Grupo BMW y sus proveedores, en todo el
mundo y apoyarles a lo largo de la construc-
¢ion de sus componentes. Con su BMW i3, el
Grupo BMW ha dado un paso de gigante ha-
cia el futuro de la industria automovilistica y las
soluciones inteligentes de Basf estan realizan-
do una contribucién crucial en este aspecto”.

| a empresa quimica Basf suministra plas-

RESPALDO DEL ASIENTO FABRICADO
EN POLIAMIDA

El respaldo del asiento del conductor y del
copiloto es el primer componente estructu-
ral no recubierto, moldeado por inyeccién y
fabricado en poliamida, con superficie vis-
ta que se utiliza en el interior del vehiculo.
Este componente hibrido v ligero, que pesa
tan solo 2 kg, encarna todo el know-how del
Equipo de Competencia Global de Asien-
tos de Basf. El asiento trasero, que integra
funciones multiples, esté fabricado con po-
liamida 6, que posee una alta resistencia a
la radiacién UV y ha sido desarrollada espe-
cialmente por la empresa para estas apli-
caciones (Ultramid B3ZG8 UV). Ademas
de aportar la rigidez suficiente, este mate-
rial también garantiza el alargamiento y la
tenacidad adecuadas para cumplir los re-
quisitos mecanicos del Grupo BMW, siem-
pre dentro de un rango de temperaturas de
-30°C a +80°C.

El respaldo del asiento debe su forma final,
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compleja y sobre todo muy delgada, a la uti-
lizacion temprana de la herramienta univer-
sal de simulacion Ultrasim de Basf. Gracias a
la precisa simulacién numérica de los mate-
riales utilizados para el respaldo del asiento,
la palanca de liberacion y guia del cinturdn,
el comportamiento calculado en la simula-
cion de choque coincidié con los ensayos
subsiguientes con gran exactitud. La optimi-
zacion se pudo asi realizar en el ordenador
en las etapas tempranas, evitando la necesi-
dad de realizar modificaciones méas adelan-
te durante el desarrollo de los componentes.
El método de simulacion Ultrasim reproduce
las condiciones de todas las certificaciones
que exige la ley en las diferentes posiciones
del asiento, temperaturas y cargas.
Ademas, el grado de plastico especial Ultra-
mid produce emisiones especialmente ba-
jas. Su resistencia al rayado es muy alta y la
extraordinaria calidad de su superficie per-
miten que se utilice visiblemente la estructu-
ra del asiento, lo que la convierte en un com-
ponente importante. En cuanto a la palanca
de liberacién del asiento, es necesario que
se fabrique con un material a prueba de cho-
ques. Por eso, se emplea el grado especial
reforzado con fibra de vidrio para esta apli-
cacion: Ultramid Structure B3WGS LF.

MATERIAS PRIMAS Y APLICACIONES

PIEZAS ESTRUCTURALES Y
MULTIFUNCIONALES DE LA
CARROCERIA EN PBT

La carroceria de carbono del BMW i3 contie-
ne piezas estructurales de PBT (tereftalato de
polibutileno) entre la carcasa interna y exter-
na. El mayor componente y el primero de su
clase es un componente, denominado inte-
gral, que se localiza en la zona trasera, entre
las carcasas de la carroceria de fibra de car-
bono. Ademés de la funcion de soporte de
carga en caso de choque que realiza, tam-
bién sirve para mantener separadas las dos
carcasas de la carroceria y conforma la aper-
tura trasera para la ventana lateral. EI PBT Ul-
tradur B4040 G6 de Basf es ideal para esta
funcién, ya que sus dimensiones no se ven
afectadas por las condiciones climaticas que
lo rodean y ofrece la resistencia a la defor-
macion por pandeo necesaria. La simulacion
realizada por los ingenieros de la empresa ha
supuesto una aportacion clave para facilitar
una produccion de baja deformacion por ala-
beo, asi como la orientacion de fibra de vidrio
adecuada para las cargas que se produz-
can. El componente de moldeo por inyec-
cion comprende diversos componentes mas
pequenos, que se planificaron en el pasado
para reducir su complejidad y los costes. Se

Basf suministra plasticos versatiles para la produccion de diversos componentes innovadores que
forman parte del vehiculo eléctrico BMW i3. Estos componentes incluyen: los nuevos respaldos
de los asientos delanteros con superficie vista en poliamida (derecha), piezas criticas de refuerzo
fabricadas con Ultradur en la carroceria de fibra de carbono (izquierda) y la carcasa auto-portante
del asiento trasero, que se fabrica en poliuretano Elastolit (vista frontal)

58

han integrado mas de dos docenas de com-
ponentes de Ultradur méas pequenos y con un
peso total de aproximadamente nueve kilos,
en otras dreas de la carroceria del vehiculo
donde ofrecen refuerzo y alcanzan las condi-
ciones acusticas deseadas.

CARCASA DEL ASIENTO TRASERO -
FIBRAS DE CARBONO Y MATRIZ DE PU
Las carcasa auto-portante del asiento trasero
esta fabricada con el sistema de poliuretano
Elastolit de Basf. Por primera vez en un vehi-
culo de produccion en serie se combinan las
fibras de carbono con una matriz de poliureta-
no. Este componente integra diversas funcio-
nes como la pieza soporte del reposa-vasos y
la bandeja de almacenamiento, lo que ahorra
tanto tiempo de ensamblaje como peso. Una
de las caracteristicas clave de Elastolit es su
amplia ventana de procesamiento, junto con
su alta resistencia a la fatiga y tolerancia a los
dafios. Gracias a las propiedades especiales
del material, esta pieza importante en caso
de choques cumple los estrictos requisitos de
seguridad estipulados por el Grupo BMW, a
pesar del fino espesor de su pared, que mide
tan solo 1,4 milimetros.

ESPUMA ESTRUCTURAL PARA
REFORZAR EL BASTIDOR DEL TECHO
La espuma estructural de PU Elastolit D se
utiliza como material de refuerzo en todo el
bastidor del techo, incluyendo la columna
A. La espuma presenta una alta resistencia
a la presion y se fabrica en forma de ma-
terial compuesto de tipo sandwich de car-
bono, que soporta la rigidez estructural del
vehiculo.

OTROS COMPONENTES
El BMW i3 incorpora muchas otras piezas fa-
bricadas con los plasticos de Basf, que ya se
han instalado en numerosos vehiculos:
-entre ellas se incluyen diversas aplicaciones
eléctricas y electronicas fabricadas con Ul-
tramid, Ultradur o poliuretano, como por
ejemplo: la caja de fusibles fabricada
con Ultramid B3ZG3, que cumple
los exigentes requisitos de rigi-
dez y resistencia a la traccion,
asi como un conector de alta
tensién fabricado con Ultra-
mid ASEG6. Por otro lado, también
se fabrican forros y cubiertas para cables
con los poliuretanos Elastollan y Elastoflex;
- en el interior del vehiculo, se utiliza la es-
puma de PU semi-rigido Elastoflex E para
el procesamiento de la espuma de la parte
posterior del panel de instrumentos, mientras
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El respaldo del asiento del conductor y del
copiloto representa el primer componente
estructural, sin recubrimiento, moldeado por
inyeccion y fabricado en poliamida, que presenta
una superficie vista. El asiento trasero debe su
forma final, compleja y sobre todo, muy delgada,
a la utilizacién temprana de la herramienta

de simulacion universal Ultrasim de Basf

que la cubierta de la columna C esta fabrica-
da con Ultramid B3ZG3;

- las dos espumas diferentes de poliuretano
Elastoflex E se utilizan en la construccién del
techo para mejorar las condiciones acusticas
delinterior: por un lado, en el revestimiento in-
terior del techo, formando el centro del mate-
rial compuesto de tipo sandwich, que cuenta
con una excelente capacidad para termofor-
mado y una elevada rigidez; y por otro, Elas-
toflex E, la espuma de celda abierta y den-
sidad extremadamente baja, se utiliza como
base para fabricar piezas de alta efectividad
acustica;

- en la produccion del médulo del techo des-
capotable opcional, se utiliza Elastolit R 8919,
el sistema de encapsulado de fibra de vidrio
resistente a los agentes atmosféricos vy a la
radiacién UV. El bastidor del techo descapo-
table se fabrica con Ultradur B 4040 G6, una
mezcla de PBT/PET de baja deformacion;

- soportes de resorte de peso ligero, fabrica-
dos con el elastomero especial micro-celular
Cellasto, se incorporan a la suspension del eje
posterior y frontal del BMW i3.

Finalmente, la division operativa de Recubri-
mientos de Basf también contribuye al dise-
fo extraordinario del BMW i3. Suministra a la
nueva linea de produccion para el BMW i3 en
la fabrica Leipzig con capas base en cuatro
colores que cumplen los requisitos del recu-
brimiento de componentes adicionales y de
los procesos de pintura implicados. mm
www.polyurethanes.basf.de
www.basf-coatings.com
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PBT resistente a la hidrolisis

EN CUALQUIER CLIMA

Los retos para los materiales en la tecnologia de conduccion de automocion incluyen en-
tre otros factores: altas temperaturas, humedad y vibraciones. Para poder soportar este
entorno durante la vida de servicio de un coche, los plasticos que se utilizan deben estar
equipados a menudo con propiedades especiales. Este principio también es aplicable a los
poliéster termoplasticos como el tereftalato de polibutileno (PBT) que se utiliza en el cap6
del motor, como por ejemplo en los enchufes, los conectores y las envolventes de compo-
nentes electrénicos. El contacto con el agua, aunque sea en forma de humedad atmosféri-
ca, provoca en el caso de los materiales de poliéster una rotura hidrolitica de las cadenas
del polimero y por lo tanto, el debilitamiento del material, especialmente a temperaturas
elevadas. Con sus grados de Ultradur HR (HR significa resistente a la hidrolisis en inglés),
Basf ofrece unos materiales de PBT optimizados que son capaces de soportar la hidrélisis
en condiciones medioambientales himedas. Como resultado, el material es adecuado para
producir componentes que cuentan con una vida de servicio especialmente larga y que
aguantan el funcionamiento en condiciones intensivas. Este también es el caso de los dos
nuevos grados de Ultradur que retinen un alto nivel de resistencia a la hidrolisis, con propie-
dades ignifugas integradas y transparencia al laser respectivamente y por lo tanto contri-
buyen al desarrollo de muchas aplicaciones nuevas. Ademas, los grados de Ultradur HR de
Basf no solo superan con éxito los ensayos habituales, sino también los exigentes ensayos
de ciclo climatico de clase 5, segln la norma USCAR. Ultimamente, esta norma de ensayo
figura cada vez mas a menudo en las fichas de especificaciones de la industria del automoé-
vil. Los ensayos de componentes de acuerdo con esta norma estan prescritos por ejemplo,
para los enchufes y los conectores. Los requerimientos de estos ensayos de componentes
van mas alla de los ensayos climaticos estaticos habituales. Ultradur HR, que ha sido de-
sarrollado especialmente, ya demostré en el pasado que puede resistir sin problemas con-
diciones ambientales humedas y calidas. Ultradur HR esta disponible comercialmente con
carga de 30% de fibra de vidrio con el nombre de Ultradur B4330 G6 HR y con carga de fi-
bra de vidrio del 15% con el nombre de Ultradur B4330 G3 HR. Ambos grados cuentan con
una resistencia a la hidrélisis sustancialmente superior que los productos sin acabado HR
y también superan a los materiales HR modificado con los que compiten. En vista de este
perfil de propiedades considerablemente ampliado, Ultradur HR es ideal para una gama de
aplicaciones para las que no se habia considerado PBT hasta ahora. Por ejemplo, la esta-
bilidad térmica alta junto con las buenas y bien conocidas propiedades eléctricas del PBT
pueden resultar interesantes para los componentes de los vehiculos eléctricos. Entre estos
ejemplos se incluyen los conectores de carga, las carcasas de baterias o conectores en el
circuito de alta tension de los coches eléctricos. m www.ultradur.de

El PBT resistente a la hidrdlisis, Ultradur
HR, no solo destaca positivamente en
los ensayos estéticos tradicionales para
entornos himedo-calientes, sino que
ademas supera los exigentes ensayos
icli icos de clase 5
orma USCAR. Esto
podria demostrar que
Ultradur HR es superior
a los productos de la
competencia. Basf ofrece
ahora Ultradur HR con retardo de
la llama integrado y transparencia
de laser, respectivamente.
. Este material también es apto
para éplicacion‘e_s en vehiculos
SCtri Igunos ejemplos
asas de control(foto) - ..
nufes de-carga, asicomo -
- deben soldarse con ; -



AL” division “FOOD” djv,;._.
|IN‘€D‘C 'V'S'O

Sl

MPP 600 BS - linear medical | MPP 600 Pet Food

MPP 600-900-1200 R - roto medical | 3

MPP 800 Stand-Up

MPP 600-900-1200 BP

research since 1959
innovation automatic bag
reliability

makingimachines

Moberf

| delta - gamma 80-110-130

nastrosac 110- 130 E l
roller 110E/6M |

| wrapp110-130E

%, MOBERT srl
& .
.53 %&\j% Via Buonarroti, 2 -21053 Castellanza (Varese) Italy
o =
3

Tel. ++39 0331 500407 - Fax ++39 0331 505207
www.mobert.it - info@mobert.it



on el fin de reconocer la excelencia
C sobresaliente en el ambito de los en-

vases, DuPont ha anunciado los ga-
nadores de este afio en la edicién nime-
ro 26 de los Premios para la Innovacion en
envase (DuPont Packaging Awards). Dado
que ésta es la competicidon que mas trayec-
toria tiene en la industria, de caracter glo-
bal, y juzgada de manera independiente,
estos premios resaltan las soluciones inno-
vadoras para envases, al igual que la co-
laboracion a través de la cadena de valor.
Este afo, el programa recibié cerca de 200
candidaturas de 31 paises, marcando la
segunda mayor participacion y el mas am-
plio alcance del programa en sus 26 afos
de historia. Unilever (Reino Unido) recibio el
mas alto honor con el premio Diamante por
su linea de desodorantes comprimidos. El
panel internacional de jueces reconocié su
candidatura por la excelencia en los tres
criterios del premio: avance tecnoldgico,
envase responsable y experiencia mejora-
da para el cliente. Los nuevos contenedo-
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DUPONT PACKAGING AWARDS 2014

16 GANADORES
DE 11 PAISES

EN LA EDICION NUMERQ 26 DE LOS PREMIOS DE DUPONT PARA
LA INNOVACION EN ENVASES (DUPONT AWARDS FOR PACKAGING
INNOVATION) FUERON GALARDONADOS 16 GANADORES DE M
PATSES, SELECCIONADOS POR EL JURADO INTERNACIONAL ENTRE
CASI 200 CANDIDATOS DEL MUNDO ENTERO

res de Unilever poseen la misma cantidad
de producto en un envase de la mitad del
tamafo del original. Los paquetes mas pe-
quenos cumplen con los requerimientos de
equipaje de mano de las aerolineas, per-
miten que los distribuidores puedan alma-
cenar mas productos en el mismo espacio
de estanteria y bajan significativamente los
costos de transporte por pieza debido a
que se puede acomodar mas piezas en un

pallet y dentro de cada camion.
Adicionalmente al premio Diamante, el pa-
nel de jueces independientes selecciond
cinco ganadores Oro y 10 ganadores Plata
representando en total 11 paises. Los re-
ceptores del premio Oro demuestran exce-
lencia en dos de los criterios determinados,
mientras que el premio Plata se otorgé a
candidatos que mostraran excelencia en
uno de los criterios.
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La conveniencia del consumidor gané altos
reconocimientos en la competicion de este
afo. Setenta y cinco por ciento de las so-
luciones de envase ganadoras proveen un
mayor grado de conveniencia a los clientes.
Por ejemplo, P&G Bélgica, Bruselas, Singa-
pur y Suiza gand un premio gracias a unas
botellas de limpiador liquido con tapas de
dosificacion inteligentes que detienen auto-
maticamente el flujo del producto después
de que se ha dispensado una dosis previa-
mente medida. Las bolsas de leche pasteu-
rizada a ultra alta temperatura de Parakh
Agro Industries de India, mantienen la leche
fresca sin refrigeracion por hasta 90 dias y
logran que ésta pueda ser consumida sin
ser hervida previamente.

El envase de carton de VerDeSoft, Alema-
nia, les permite a los cocineros en el hogar
preparar pasta fresca en tres minutos al ex-
truir la masa directamente desde el envase
en una olla hirviendo.

“Los ganadores demuestran lo mejor de
las soluciones innovadoras para envases

cotton
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En la edicion de este afio de los Premios de
DuPont para la Innovacion en envases (DuPont
Packaging Awards), la empresa Unilever (Reino
Unido) recibio los mas altos honores por su

linea de desodorantes comprimidos. El panel
internacional de jueces reconoci6 su candidatura
por la excelencia en los tres criterios del premio:
Avance tecnoldgico, envase responsable y
experiencia mejorada para el cliente
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de hoy”, dijo Yasmin Siddiqui, lider del pro-
grama de los DuPont Packaging Awards.
“Disefos Unicos y tecnologia avanzada son
usadas cada vez méas y mas creativamen-
te para envasar productos y mejorar la ex-
periencia y conveniencia del cliente”. Varias
candidaturas ganadoras usaron productos
de DuPont, como el adhesivo DuPont Bynel
y films de DuPont Mylar.

GANADOR DIAMANTE

Latas de desodorante comprimido contie-
nen la misma cantidad con menos envase
(Unilever - Reino Unido). Premio por exce-
lencia en avance tecnoldgico, envase res-
ponsable y experiencia mejorada para el
cliente.

GANADORES ORO

e Ingeniosa tapa dosificadora que elimina
las pérdidas de producto gracias a una
dosificacion controlada a partir de una
sola compresion (P&G - Bélgica, Bruse-
las, Singapur y Suiza; Colaboradores:
P&G Fabric & Home Care Center - Bél-
gica, Singapur, Suiza y Estados Unidos)
- Premio por excelencia en Avance tec-
nolégico y experiencia mejorada para el
cliente

Tecnologia innovadora de impresién im-
prime directamente en contenedores rigi-
dos (Plastipak Packaging - Estados Uni-
dos) - Premio por excelencia en avance
tecnoldgico y envase

Bolsas separables con distintas salsas
simplifica la coccion en casa (Amcor
Flexibles - Huizhou, China 'y Singapur; co-
laboradores: Nestlé Australia - Maggi Stir-
fry Creations) - Premio por excelencia en
Avance tecnoldgico y experiencia mejora-
da para el cliente

Bolsas que permiten una conservacion
sin frio, hacen llegar leche envasada a to-
das partes de India (Parakh Agro Indus-
tries - India; colaborador: Elecster - Fin-
landia y ISF Industries - India) - Premio
por excelencia en avance tecnoldgico y
experiencia mejorada para el cliente
Paquete de cartdn permite preparar pasta
fresca y facil de extruir en minutos (Ver-
DeSoft - Packaging Design and Techno-
logy - Alemania; colaboradores: Frizle;
ALB-Gold Teigwaren; Martin Spiegel Kar-
tonagenfabrik - Alemania) - Premio por
excelencia en Avance tecnoldgico y ex-
periencia mejorada para el cliente.

GANADORES PLATA
e Botella verde para fuentes de agua refrige-

rada, hecha con material 100 por cien re-
ciclado (Ice River Springs Water Company
- Estados Unidos y Canada) - Premio por
excelencia en envase responsable
Recipienteparamielmuestracomosermas
responsable (Betamiel - Morocco) - Pre-
mio por excelencia en envase responsable
Bolsa stand up esterilizable transforma la
industria latinoamericana de la alimenta-
cion (Bemis - Brasil: Colaborador: Trad-
bor - Brasil) - Premio por excelencia en
una experiencia mejorada para el cliente
Botella Infini lleva el concepto de peso
ligero a un nivel completamente nuevo
(Nampak Plastics - Reino Unido; colabo-
rador: Velocity - Estados Unidos) - Premio
por excelencia en envase responsable
Bolsa para bocadillos para calentar en
horno microondas mantiene la humedad
del pan mientras se calienta (Curwood
- Estados Unidos; colaborador: Hillshi-
re Brys - Estados Unidos) - Premio por
excelencia en una experiencia mejorada
para el cliente
e Paquete para cacahuetes combina fun-
cionalidades rigidas con ahorros flexibles
(Clear Lam Packaging - Estados Unidos;
colaboradores: John B. Sanfilippo and
Son - Estados Unidos; Spear Systems -
Estados Unidos) - Premio por excelencia
en envase responsable
e Envase para cocinar pollo dentro del mis-
mo envase mejora la seguridad, a la vez
gue maximiza la conveniencia para el
cliente (FFP Packaging Solutions - Reino
Unido; colaboradores: Faccenda, ASDA 'y
Ulma - Reino Unido) - Premio por exce-
lencia en una experiencia mejorada para
el cliente
Envase con tapa recerrable asegura la
frescura de los embutidos mejicanos
(Sigma Alimentos - México; colaborado-
res: Sigma Alimentos (Departamentos de
I+D, marqueting y procesado); Multivac y
Winpak - México) - Premio por excelen-
cia en una experiencia mejorada para el
cliente
Paquete para sopa optimizado para una
vida extendida y para lograr ahorros am-
bientales (Mondi - Austria; colaboradores:
Mondi Coatings; Mondi Coating Zeltweg -
Austria; Afripack Group - Sudéfrica) - Pre-
mio por excelencia en envase responsable
Botella de Gatorade se vuelve mas ligera
pero mas fuerte (Pepsico - Estados Uni-
dos; Colaboradores: Stress Engineering y
Tether - Estados Unidos) - Premio por ex-
celencia en envase responsable. i
www.dupont.com
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NEWS

MATERIAS PRIMAS Y APLICACIONES

Compound

"Nueva vida” a los polimeros post industriales

La empresa italiana Veplastic ha
propuesto desde el primer mo-
mento una fuerte innovacion en
compuestos a base de resina re-
generada. Mas alla de las opinio-
nes, representan una real opcion
para aquellos transformadores
que son capaces de combinar
propiedades fisico mecanicas
y términos muy similares al po-
limero virgen con una excelente
estabilidad dimensional. Incluso,
para las aplicaciones més exi-
gentes, a través de componen-
tes especiales en la formulacion,
es posible dar una respuesta sa-
tisfactoria y competitiva y, hasta
en algunos casos, gracias a ade-
cuados tratamientos, es posible
proporcionar también mejoras
en aspectos estéticos. Veplastic
es asi capaz de dar “nueva vida”
a los polimeros post industriales,
proporcionando una contribu-
cion real y efectiva también a las
exigencias de sunstentabilidad
que se pretenden sin el desper-
dicio de recursos que no reno-
vables. Potenciando los valores
que promueven y facilitan la in-
novacion y la mejora continua, la
empresa ha desarrollado Master
LV'y Vebio, dos compuestos con
alto contenido tecnoldgico.

El Master LV es un aditivo espe-
cial, disefiado especificamente
para produccion de materiales
como LLDPE, HDPE y resinas

El Master LV se comporta como un ayuda de proceso formulado para mejorar la procesabilidad de las
resinas para en extrusion de peliculas a base de poliolefinas

metalocenicas (aplicaciones que
ya estan presentes en las pelicu-
las por soplado, cast, extrusion
de tubos y ldminas a cabezal pla-
no, inyeccion y soplado, etc.) que
requieren la certificacion para el
contacto con alimentos. Este pro-
ducto se comporta como un ayu-
da de proceso formulado para
mejorar la procesabilidad de las
resinas para en extrusion de pe-
liculas a base de poliolefinas. Su
caracteristica principal es la de
generar una capa protectora en la
superficie interior de la linea de ex-
trusion y/o en el molde lo que se
reduce la friccion entre el polimero
y el metal. Las principales ventajas

de este producto innovador son:

e reduccién o eliminacion de
“melt fracture”;

e mejora de la superficie, la pure-
za y el brillo;

e reduccion del consumo de ener-
giay la temperatura de fusion;

e incremento de la productividad;

® mejores propiedades mecanicas
y mejora de la transparencia;

e reduccion del olor tipico de los
aditivos que contienen PEG.

Vebio es un compuesto a base

de biopolimero (compostable

segun UNI EN 13432) y compo-

nentes inorgénicos. Ofrece un

ahorro importante al innovador

mundo de las resinas renova-

bles sin comprometer propieda-
des mecanica y parametros de
proceso. Hoy la empresa, diri-
gida por Claudio Vezzari, centra
su desarrollo no tanto como un
coste de investigacion, desarro-
llo, adquisicion y transferencia
de tecnologia aplicada al desa-
rrollo de productos o al proceso
productivo sino a una inversion
a largo plazo y una innovacion
continua. Aun mas hoy innovar
consiste también en hacer lo
que ya hacemos pero de for-
ma diferente, mas efectiva, apli-
cando la creatividad y el know
how. mm

www.veplastic.com



LSR para micromoldeo
Producto puro

Diminutas herramientas de precision pueden
dar grandes resultados en el sector de las
ciencias de la vida. Cuando la membrana del
tapén de un frasco de medicamento pesa tan
sélo tres milésimas de gramo, es crucial man-
tener una precision absoluta para la produc-
cion de grandes series. Llevar un producto al
mercado requiere ahos, ya

que tras su desculbri-

miento y desarro-

riesgos y costes que ello comporta para el
cliente”, explica Ursula Nollenberger, directo-
ra de linea de productos para componentes
de LSR de Trelleborg Sealing Solutions. Mu-
chas de las piezas fabricadas por Trelleborg
para el mercado de ciencias de la vida son
muy pequenas y el micromoldeo presenta re-
tos propios. La pieza méas pequefia que fabri-
ca Trelleborg es un diafragma, la membrana
en el tapdn de un frasco de medicina a tra-
vés de la cual se puede introducir y retirar una
jeringa. Pesa tan solo 0,003

gramos Y es tan peque-

fia que apenas se

lo, se debe pa- - ’ puede coger con
sar por un largo la mano. Las re-
proceso  de babas del mol-
validacion, deo son mas
autorizacion @ grandes que
y adaptacion. el propio pro-
Una empre- ' 8 ducto.

sa como Tre- = Para manipu-

lleborg, cuyas
soluciones  se

utilizan  extensa-
mente en las ciencias

de la vida, debe cumplir
los mismos estandares. En el Centro de Com-
petencias en LSR (caucho de silicona liquida)
de Trelleborg en Stein am Rhein, Suiza, los in-
genieros de la empresa ayudan a identificar el
material y la solucidn de disefio mas adecua-
dos, desarrollando las herramientas y los pro-
€Ees0s para que esa solucion pueda materiali-
zarse. El objetivo final es un producto de alta
calidad con un coste asumible y un proceso
fiable, utilizando salas estériles de Clase 7y 8,
si es necesario. La limpieza, la pureza del pro-
ducto vy la biocompatibilidad son criterios cla-
ve. Un problema que resolvio el centro fue una
valvula problematica en una unidad de esterili-
zacion para instrumentos hospitalarios. La val-
vula tenfa un cuerpo termoplastico sellado con
una junta térica (o-ring); el conjunto creaba es-
pacios que permitian la acumulacion de bacte-
rias. Se decidié utilizar un proceso de moldeo
por inyeccién de liquido de dos componentes
en el que, en la misma herramienta, primero se
inyecta el termoplastico y luego el LSR en un
sistema automatizado de bucle cerrado para
producir el material compuesto. Asi, se cred
un componente de estanqueidad Unico que
sellé los huecos en el conjunto. “El proceso de
dos componentes exige un nivel maximo de
precision a la herramienta pero evita la necesi-
dad de un segundo paso de ensamblaje y los
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Componentes de caucho de silicona liquida
producidos en el centro de competencias
de Trelleborg Sealing Solutions

lar el producto

después del mol-

deo, se utiliza un
brazo robdtico de de-
sarrollo especial. El proce-
S0 asegura el mantenimiento fiable del nivel
de precision para millones de operaciones
de moldeo. Un protector de pezdn, para
madres lactantes con pezones sensibles,
parece ser un producto bastante sencillo.
Pero en realidad es un producto de tecnolo-
gia LSR de alta precision; lo mas dificil son
las superficies esféricas del producto. Los
cuatro agujeros en la punta del pezén de si-
licona se producen directamente en el mol-
de. Su forma asimétrica hace especialmente
dificil separar el molde pero, con una dosi-

g ]

S

ficacion extremadamente precisa de s

-

la inyeccion, queda totalmente libre
de rebaba. No hace falta ningun trata-
miento final y, con una sola etapa, la unidad
queda acabada. Por fin, Trelleborg suminis-
tra una junta térica especial para un nuevo
tipo de inhalador de Boehringer Ingelheim
que mejora el aprovechamiento del
medicamento. Exige una tecnolo-

gia de precision con tolerancias de

o«
fabricacién muy estrechas. La junta & @

torica de Trelleborg, que sella la camara do-
sificadora, debe fabricarse con una toleran-
cia de =1 milimetro clbico y la rebaba en la
union de las dos mitades del molde debe
ser inferior a 0,05 milimetros. mm
www.trelleborg.com

COLORES
BRILLANTES COMO
DIAMANTES

Con la vista puesta en ofrecer siempre
nuevas soluciones en el sector del master-
batch, la empresa italiana Vanetti ha pre-
sentado recientemente sus nuevos “bri-
ght colour” Diamond, que siguen la estela
de las ultimas tendencias de la moda y se
destinan a fabricantes de los diferentes
sectores de los materiales plasticos, para
posibilitar las ideas de los disenadores,
con masterbatch de efectividad segura y
costes moderados. Para afinar el acaba-
do, los técnicos han centrado su atencién,
principalmente, en la seleccidn de los pig-
mentos de ultima generacién que crean
efectos de brillo e intensa luminosidad.
Los masterbatch Diamond se caracteri-
zan por la coloraciéon de cada resina ter-
moplastica y, gracias a una 6ptima re-
sistencia a la luz y a la temperatura, se
ofrecen como masterbatch de alto rendi-
miento y de caracteristicas técnicas su-
periores. Ya estan disponibles, equipa-
dos con fichas técnicas y de seguridad
conforme a las Ultimas normas relativas a
la coloracion de los materiales plasticos.
Se destinan a cualquier sector de la colo-
racion, con especial atencién a las técni-
cas de extrusion y moldeado. m
www.vanettimaster.com
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UNA SENAL POSITIVA PARA LA INDUSTRIA ITALIANA

PLAST 2015: 1000
EMPRESAS YA INSCRITAS

Se registré una excepcional respuesta por parte de las empresas
italianas que decidieron acogerse a la modalidad de inscripcion
“early booking” ofrecida por Promaplast, la empresa organizadora,
para estar presentes en Plast 2015, el salon internacional trienal de-
dicado a la industria del plastico y el caucho, que se llevara a cabo
desde el 5 al 9 de mayo del afio entrante en el complejo de expo-
siciones Fiera Milano Rho, en coincidencia con la semana inaugu-
ral de la Expo 2015. Ya se han inscrito mas de 1000 empresas, lo
que constituye la confirmacion del interés que despierta este salon
de relevancia internacional, la cita mas importante del sector que
tendra lugar en Europa en el afio 2015. A pesar de que transitamos
tiempos de crisis y recesion que han afectado casi todas las ramas
de la industria italiana y de otros paises, la industria del plastico
se afirma como un sector sélido y que, a casi un afno del inicio del
salon, vuelve a confirmar igual nimero de expositores inscritos en
igual lapso que para la edicién del afio 2012. “La rama de las ma-
quinarias, equipos y moldes para materiales plasticos y de cau-
cho se mantiene estable en un contexto nacional aiin en recesion”,
afirmé Mario Maggiani, director ejecutivo de Promaplast. “Una in-
dustria de excelencia en Italia que ha hecho de la innovacién su
principal ventaja. En la edicion 2012 de Plast tuvimos mas de 1500
expositores y un total de 50 mil visitantes. Para el afio 2015, gracias
a que el salén coincide con la semana inaugural de la Expo, espe-
ramos una respuesta ain mayor por parte tanto de los expositores
como de los visitantes”. Del informe del sector relacionado al afio
2013 que se dio a conocer en la Asamblea de socios de Assocoma-
plast, la asociacion italiana de fabricantes de maquinaria, equipos
y moldes para plasticos y caucho, se evidencia que las empresas
miembro registraron un aumento en la produccion total del 1,3%
y que las exportaciones se consolidan como un factor de relevan-
cia. Esto es fundamental para el sector, que representa en prome-
dio superior al 70% del volumen de ventas. Un “trend” positivo de
toda la industria que, de confirmarse desde ahora hasta Plast 2015,
tendra indudablemente repercusiones positivas para expositores y
visitantes, cuyo nimero se espera aumente. Este sector que im-
pulsa la economia italiana y es competitivo a nivel internacional, se
reunira nuevamente del 5 al 9 de mayo en Plast 2015 y presentara
varias novedades, como Start Plast, incubadora de empresas, sec-
cién dedicada a la innovacidn, la investigacion y el desarrollo, y con
el Sal6n satélite Rubber, dedicado completamente al caucho. mm
www.plastonline.org

Plastimagen México 2014

El foro mas importante para
el plastico en Centroameérica

Del 18 al 21 de Noviembre 2014,
Plastimagen México 2014 serd
el foro internacional de negocios
mas importante para la industria
del pléstico en México y Centroa-
mérica. La participacion de empre-
sas lideres de méas de 23 paises 1o
confirma. La feria serd el punto
central de negocios de la industria
del plastico, presentando a més de
800 expositores con méas de 1300
marcas con lo Ultimo en tecnolo-
gia, maquinaria y soluciones mun-
diales a mas de 30000 visitantes
relacionados con la industria.

México es un pais con una eco-
nomia sélida con crecimiento real,
mayor que todos los BRICs jun-
tos. El Centro Banamex, casa de
Plastimagen a Ciudad de México,
esté localizado en el complejo de
Hipddromo de las Américas.

Assocomaplast participara a la
manifestacion coordinando la par-
ticipacion colectiva de un grupo de
casi 40 empresas italianas. Ade-
mas distribuira material informativo
sobre la industria italiana de sector,
el catalogo de los expositores ita-
lianos presentes en la feria, el nu-
mero especial de MacPlas Inter-
national at Plastimagen 2014 (en
espanol) e informaciones sobre la
préxima edicion de la exposicion
Plast 2015 (Milan, 5-9 mayo 2015).
Ala clausura de Plastimagen Méxi-
co 2013 el cierre de negocios en-
tre expositores v visitantes superd
los 150 millones de ddlares dejan-
do atras los 120 millones de dola-
res de la edicion anterior. Durante
la exposicion (Centro Banamex,
12-15 marzo 2013) se cont6 con

la presencia de mas de 27600 pro-
fesionales tomadores de decision
notandose una alza evidente de la
calidad del visitante, donde el 86%
fueron tomadores de decisién con-
tra el 69% del ano anterior; ade-
mas contd con aproximadamente
800 expositores procedentes de
21 paises que mostraron las Ulti-
mas tendencias para el sector en
mas de 28000 m? de exposicion.
Plastimagen México es conside-
rado por los industriales como el
trampolin para alcanzar la cifra es-
timada de crecimiento del sector
en un 6% para el 2013, ndimero
que supera el 5.7% registrado el
ano anterior, donde la produccion
nacional de plastico cerrd con 4.7
millones de toneladas, logrando
asi posicionar a México como el
décimo segundo pais manufactu-
rero de plastico a nivel mundial.

En la exposicion destacaron los
12 pabellones internacionales
provenientes de Brasil, ltalia, Es-
pafna, Canada, China (2), Taiwan,
Austria, Estados Unidos, Francia,
India y Portugal. El tema de Reci-
claje y Sustentabilidad asi como
Rotomoldeo en el Siglo XXI con-
centrd un especial interés de los
visitantes debido a que la organi-
zacion del evento le dio énfasis a
divulgar soluciones en este ambi-
to. También, el tema de sustenta-
bilidad fue cubierto en el progra-
ma académico organizado por
la ANIPAC (Asociacion Nacional
de Industrias del Plastico) y E.J.
Krause, con 39 conferencias ge-
nerales y una magistral. mm
www.plastimagen.com.mx
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FERIAS Y EXPOSICIONES

m 2014

25-29 septiembre - Iranplast (Teheran, Iran)
26-30 septiembre - Taipei Plas (Taipéi, Taiwan)

29 septiembre - 3 octubre - Colombiaplast (Santa Fe de Bogota,
Colombia)

30 septiembre -2 octubre - Interplas (Birmingham, Reino Unido)
30 septiembre -3 octubre - Equiplast (Barcelona, Espafia)
7-9 octubre - Composites Europe (Disseldorf, Alemania)
14-18 octubre - Fakuma (Friedrichshafen, Alemania)

20-23 octubre - Plastics Industry Show (Moscu, Rusia)
21-23 octubre - Plastex Uzbekistan (Taskent, Uzbekistan)
27-29 octubre - Luxe Pack Monaco (Principado de Moénaco)
28-30 octubre - Jec Americas (Boston, Estados Unidos)

28 octubre -1 noviembre - IPF (Tokio, Japdn)

5-8 noviembre - Vietnam Plas (Ho Chi Minh City, Vietnam)
5-8 noviembre - Ecomondo (Rimini, Italia)

18-21 noviembre - Plastimagen (Ciudad de México)

19-20 noviembre - Expoplast (Montreal, Canada)

19-22 noviembre - Plastics & Rubber Indonesia (Yakarta,
Indonesia)

25-28 noviembre - Euromold (Frankfurt, Alemania)

27-30 noviembre - Myanmar International Plastics Rubber
Packaging Industrial Fair (Yangon, Myanmar)

3-5 diciembre - Rubbertech (Shanghai, China)

4-7 diciembre - Plast Eurasia (Istanbul, Turquia)

m 2015

10-13 enero- Arabplast (Dubai, Emiratos Arabes)
27-30 enero - Interplastica (Moscu, Rusia)

29 enero - 3 febrero - India Plast (Gandhinagar, India)
5-10 febrero - Plastindia (Nueva Delhi, India)
10-12 marzo - JEC Composites (Paris, Francia)
10-14 marzo - Koplas (Seul, Corea del Sud)
23-27 marzo - NPE (Orlando, Estados Unidos)
4-8 mayo - Feiplastic (San Paulo, Brasil)

5-9 mayo - Plast 2015 (Milan, Italia)

19-21 mayo - Plast-Ex (Toronto, Canada)

20-23 mayo - Chinaplas (Guangzhou, China)
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PROCESSING AND MOVEMENT.
INNOVATION IN PLASTICS.

FREE REGISTRATON

Objective: Boost the plastics and rubber processing industry.

* Pioneers in showing latest technology through revolutionary
applications.

= New technological scenarios: achieve specific business solutions
with all the innovation in machinery.

* Optimise your results in just a few days. All suppliers and customers
in one place to generate business opportunities.

2,1 50 exhibitors.

196 side events.

37,825 professional visitors.

60 countries from around the world.

» Participate in WICAP, the networking platform that provides
you with top level, high quality contacts and reduces the time
you spend seeking out new business. Effectively contact the
decision makers in the leading sectors: packaging, automotive
and electronics among many others.

@\. WORLD. The main internaticnal players in the sector (companies, asso-
ciations and professionals) will be there.

@ INVESTMENT. Emerging markets that require tailored industrial solutions
© to enhance their competitivenass.

6' COOPERATION AND INNOVATION LAB. New business formulas at your
fingertips. Conmecting science and industry to provide the best pariners
in project development

@‘: APPLICATION FORUM. Cutting-edge companias launch their challenges
= in search of the most efficient solutions.

PROJECT FORUM. International projects leoking for suppliers to obiain
the best technology and products at the best price,

@

Show your technology. Equiplast 2014, your big chance.

EQUIPLAST < EXPOOQUIMIA

EUROSURFAS
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Gran Via Venue
30 Sept - 3 Oct 2014
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www,equiplast.com Fira Barcelona
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CURSQOS Y CONGRESOS

add

m Austria

m Francia

3-5 novembre 2014 - Viena: Wood-Plastic
Composites (Composites de madera y
plastico) - AMI (www.amiplastics-na.com)

2-4 de diciembre de 2014 - Viena: Silicone
Elastomers/Thermoplastic Elastomers World Summit
- Smithers Rapra (www.smithersrapra.com)

m (Canada

7-9 de octubre de 2014 - Montreal: Foro de
la ciencia de los pigmentos y los colores -
Smithers Rapra (www.smithersrapra.com)

mEmiratos Arabes

8-10 de diciembre de 2014 - Abu Dhabi: Flexible
Packaging - AMI (www.amiplastics-na.com)

30 de setiembre - 2 de octubre de 2014
- Reims: Foro europeo de biotecnologia
para la industria - Smithers Rapra
(www.rapra.net)

m Alemania

14-16 de octubre de 2014 - Colonia:
Multilayer Packaging Films (Hojas multicapa
para envasado) - AMI
(www.amiplastics-na.com)

28-30 de octubre de 2014 - Colonia:
Polyolefin Additives (Aditivos para
poliolefinas) - AMI
(www.amiplastics-na.com)

4-6 de noviembre de 2014 - Colonia:
Polymer Foam (Espumas poliméricas) -

Addcom 2014

LLa industria de los aditivos para plasticos
se relne en Barcelona

Smithers Rapra anunci6 el regreso de Addcom, que se llevara a cabo los dias 7 y 8 de
octubre de 2014 en el Novotel Barcelona City, Espafa. Sera un congreso de 2 dias dedi-
cado a aditivos para plasticos y compounding. Addcom 2014 estara dividida en dos sec-
ciones paralelas dedicadas una a los aditivos y la otra al compounding. El congreso sera
la ocasion para que se retinan los proveedores de aditivos para plasticos, los fabricantes
de materiales, los formuladores, los investigadores y los usuario finales, provenientes de
todos los sectores de la cadena de suministro, y analicen los desafios de la industria, y
ademas de compartir sus respectivos conocimientos sobre los materiales y las tecnolo-
gias de transformacion que mejoraran la eficiencia en el uso y la seleccion de materiales
de la actualidad. Los desafios econémicos a nivel mundial han llevado al mercado global
de los aditivos a sentir la presion cada vez mayor de mejorar su eficiencia, rendimiento y
reduccion de costes. Addcom centra su atencion en el negocio de la fabricacion de aditi-
vos de polimeros, las novedades en el aprovechamiento y en investigaciones de avanza-
da tanto de expertos laboratorios de investigacion como de empresas de toda la cadena
de valor del plastico, brindando a su empresa las herramientas para poder permanecer a
la vanguardia en esta industria.
Tras 15 afos dedicados a esta industria y a su exitoso relanzamiento en el afo 2012, Ad-
dcom (anteriormente conocido como el congreso “Addcon” de Rapra) ha logrado la en-
vidiable reputacion de ser el lugar en donde se retinen los proveedores de aditivos para
plasticos, los fabricantes y los formuladores para aprender, conectarse y trabajar en con-
junto con los innovadores de la industria, disertantes expertos y los usuarios finales de los
aditivos para plasticos. Las ponencias trataran las siguientes areas:
¢ estudios de caso de aditivos para plasticos para utilizar en las industrias del envasado,
eléctrica y automotriz;
¢ tecnologias de aditivos para plasticos ecoldgicos y sustentables;
¢ novedades en los aditivos que mejoran las propiedades;
¢ aditivos para nuevos usos para usuarios finales;
¢ |os desarrollos mas recientes en compounding y tecnologia de maquinaria periférica;
e compuestos innovadoras para satisfacer las necesidades de materiales especificos;
¢ novedosas herramientas de simulacion en los trabajos de compounding. s
www.addcom-conference.com
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AMI (www.amiplastics-na.com)

11-13 de noviembre de 2014 - Niremberg:
PETnology Europe — PETnology/tecPET
(www.petnology.com)

2-4 de diciembre de 2014 - Colonia: Thin
Wall Packaging (Envases de pared delgada)
- AMI (www.amiplastics-na.com)

9-11 de diciembre de 2014 - Colonia: Fire
Resistance in Plastics (Resistencia al fuego
de los plasticos) - AMI
(www.amiplastics-na.com)

21-26 de junio de 2015 - Dresden: EPF
2015 — European Polymer Congress (www.
epf2015.0rg - www.aim.it)

m Israel

19-23 de octubre - Tel-Aviv: PPS Conference
- Paragon Group (www.paragong.com)

mltalia

2-4 de octubre de 2014 - Médena: Congreso
y exposicién RamSpec, un nuevo evento
dedicado a la quimica y a los composites -
CREI (www.ramspec.eu)

m Reino Unido

11-12 de noviembre de 2014 - Londres: Pira
Packaging Summit - Smithers Rapra (www.
smithersrapra.com)

mEspafia

7-8 de octubre de 2014 - Barcelona:
Addcom, congreso sobre compounding y
aditivos - Smithers Rapra (www.rapra.net)
20-22 de octubre de 2014 - Barcelona:
Carbon Black World - Smithers Rapra
(www.rapra.net)

m Estados Unidos

14-15 de octubre de 2014 - Princeton:
Barrier Pharma Packaging - AMI (www.
amiplastics-na.com)

11-12 de noviembre de 2014 - Filadelfia:
Plastics in Photovoltaics - AMI
(www.amiplastics-na.com)

9-10 de diciembre de 2014 - Filadelfia:
Compounding World Forum (Foro mundial
sobre el compounding) - AMI
(www.amiplastics-na.com)
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INTERNATIOMAL EXHIBITION FOR PLASTICS AND RUBBER INDUSTRIES

MILAN - May 5/9

‘La feria més grande para plésti
y caucho en Europa en 2015,
en caincidencia con el Expo mundial de Mién

plastonline.org







