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electricidad para automoviles

Plasticos tecnicos y poliuretanos de BASF
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PLASTICO

La union hace
la fuerza

Existen diversos procesos de soldadura para unir plasticos técnicos y la apli-
cacion idonea de cada una de ellos depende de multiples factores. El tipo de
pieza o elemento a unir, las caracteristicas del material plastico, el nimero de
piezas a unir en un mismo proceso o la aplicacion del producto final, son tan
solo algunas de las multiples variables que pueden influir directamente en la
eleccion de un tipo u otro de soldadura.

Teniendo en cuenta todos estos factores, la complejidad que supone unir di-
ferentes materiales plasticos, la creciente demanda de nuevos procesos, el
gran abanico de procesos a escoger y el emerger de nuevas realidades como
son los contornos tridimensionales, los procesos de soldadura no paran de
evolucionar.

Asi, la innovacién no es so6lo un principio que se aplica en las habituales téc-
nicas de transformacién. Procesos complementarios y tan importantes para
la industria de la fabricacién de piezas plasticas como la soldadura no dejan
de evolucionar. Una de las novedades mas sonadas en la union de termoplés-
ticos son las nuevas tecnologias limpias (CJT), que presentan opciones avan-
zadas y energéticamente eficientes y permiten unir piezas plasticas con
contornos en 2D y 3D, asi como unién de materiales mezclados sin particulas,
anadiendo calidad y mejorando la complejidad en cada proceso.

Esas nuevas realidades también las encontramos en sectores tan vitales como
la automocion. Por un lado, comprobamos el creciente (e imparable) empleo
de plasticos en los vehiculos. Migracion al plastico que ira en aumento para
alcanzar los objetivos de la UE para 2020, que obligaran a los fabricantes de
coches a reducir las emisiones de CO, de los vehiculos hasta 95 gramos por
kilbmetro. Esto pasa irremediablemente por aligerar el vehiculo empleando
plastico en piezas de decoracion e interiores pero también en piezas estruc-
turales. Por otro lado, tal demanda tirara del carro de la innovacién con tecno-
logias que ya han comenzado su largo recorrido como son los hibridos,
mezclando metal y pléastico.

Datos esperanzadores y que ilusionan a un sector que se encuentra sumido
en cambios, que debe hacer frente a nuevas demandas en el producto final,
por ejemplo, en el sector alimentario y médico, el imparable ascenso de las
tecnologias tridimensionales, el interés por nueva maquinaria que ofrezca ci-
clos mas cortos, mas precisos, gue consuman menos... En definitiva, la in-
dustria del plastico encara este nuevo curso escolar con deberes, pero
también con ilusion.
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Hasco invita a clientes y amigos
a un tour en Harleys

Hasco ha vuelto a aprovechar su emplazamiento en la montanosa
region alemana de Sauerland como escenario de otro evento es-
pecial para sus clientes y amigos. En la denominada Sauerland
Run 2015 tuvo lugar durante tres dias, los participantes cambiaron
su ropa de trabajo por vestimenta oscura y de cuero. El pasado 3
de julio la cita comenzaba en la sede de Hasco en Lidenscheid,
donde realizaron un tour guiado por la empresa. Después, tras re-
cibir instrucciones profesionales, comenzaron el tour en motos
Harley. La primera etapa les llevé a Burg Schnellenberg, en Atten-
dorn, desde donde la mahana siguiente partieron a una gira por
dos lagos tras un copioso desayuno. En la ruta hacia el norte a tra-
vés del lago Mdhnesee los participantes pudieron experimentar
el sentimiento Harley con grandes curvas y un fascinante paisaje
natural.

El destino del segundo dia fue el lago Edersee. El punto culmi-
nante de la noche, una visita al Festival Edersee, dio la oportuni-
dad a clientes y empleados de Hasco poder departir sobre
motocicletas y negocios. Tras un almuerzo conjunto volvieron a
disfrutar de Sauerland hasta el fin del trayecto en Lidenscheid.
Al final disfrutaron de 400 kilometros de esta region montafnosa.
Todos los participantes estaban encantados con la ruta, el paisaje,
el programa vy las Harleys y estan deseando participar de nuevo
en el 2016, segun senalan desde la firma.
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Erema incrementa un 21%
su facturacion en el
ejercicio 2014/2015

Erema GesmbH, representada en Espafia por Pro-
tecnic 1967, alcanzé una cifra de facturacion récord
de 115 millones de euros para el ejercicio
2014/2015. Esto supone un incremento del 21%,
es decir, 20 millones mas de facturacion respecto
al ano anterior. El volumen de negocios del Grupo
Erema con 480 empleados en total (Erema
GesmbH, Pure Loop GesmbH y 3S GesmbH) as-
cendio hasta 130 millones.

JEC Asia 2015 presenta las
oportunidades de negocio

El principal encuentro de la industria de los
composites en Asia, JEC Asia, celebrara su oc-
tava edicion anual en Singapur del 20 al 22 oc-
tubre de 2015. Su tematica principal se basara
en las oportunidades de negocio en Asia. “Hoy
en dia, Asia representa casi el 50% del valor
del mercado mundial de los composites. Asia
emergié como el principal impulsor de creci-
miento de la industria de los composites y con-
solidard alin mas su liderazgo”, apunta Frédérique
Mutel, presidente y CEO del JEC Group “Esta
es una de las razones por las que JEC Group
invirtié en esta region en beneficio de la industria
de los composites. El equipo JEC con el apoyo
de nuestra oficina en Singapur ha desarrollado
fructiferas sinergias con las industrias, asocia-
ciones y académicos en Asia. Nuestra mision
es fomentar el negocio que facilite las conexio-
nes. El mercado esta creciendo en oportunida-
des”, anade Mutel. China serd el Pais Invitado
de Honor 2015.
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IKV en el Salon del Automavil de Frankfurt
Molecor presenta la

primera tuberia de PVC
orientado de 800 mm

Fabricacién ligera, in-
tegracién funcional,
produccion eficiente y

de diametro

la simulacién son los
temas que dominan Molecor, empresa espafnola especiali-
zada en la fabricacién y tecnologia de
tuberias en PVC orientado (PVC-O)

para la canalizacion de agua a presion,

actualmente la inves-

tigacion de plasticos

Piezas de composite para el interior de automoviles.
Foto: Tema/IKV.

en el campo del dise-

Ao en la automocién. ha conseguido un hito con la fabrica-

cion y lanzamiento al mercado de la
Unica tuberia de PVC orientado (PVC-
0O) de 800 mm de diametro, convirtién-

Por primera vez, el Ins-

tituto de Transformacién de Plasticos (IKV) presentaréd estos temas en el
66° Salon Internacional del Automdvil (IAA), que se celebrara en Frankfurt
(Alemania) del 15 al 27 de septiembre de 2015.

En la 66% IAA, IKV mostrara las Ultimas novedades y resultados de la in-

dose asi en el primer fabricante en el
mundo de estas canalizaciones y supe-
vestigacion basados en aplicaciones de automocion. Debido a su excepcional rando las barreras de rango de produc-

gama de propiedades, los plasticos se han establecidos firmemente en la to disponible en el mercado.

construccion de automoviles. También ofrecen un alto potencial de inno-
vacion. El foco principal de la presentaciéon se basara en:
e Nuevos procesos para la produccion de gran volumen de piezas de

Billion presenta el nuevo
sistema de control Dixit 3

plastico reforzado con fibra, basados en el ejemplo de la fabricacién de
un cap6 del motor.

Taller de reparacion interactivo del futuro para los vehiculos eléctricos
con materiales PCR como parte del proyecto 'Leading technologies for
SMEs'

Produccién eficiente de piezas complejas de composites por pulverizacion
de fibra 3D e integracion de procesos a través de funcionalizacion
basada en laser

LLa produccién de piezas complejas de plastico tomando como ejemplo
una lente de foco LED hecha de caucho de silicona liquida (LSR) y el
proceso de multiples capas

El proceso de moldeo por inyeccién de espuma 'ProFoam’

Control de la temperatura del molde variotermal en el moldeo por
inyeccion para lograr una gran ccalidad de la superficie en partes de
interior y exterior

El disefo y la produccion de hibridos plastico / metal de piezas estructu-
rales

Simulacion del comportamiento mecéanico de piezas termoplasticas re-
forzadas con fibra cortas y largas

Predecir el comportamiento de dafos y el diseho de plasticos reforzados
con fibra en el caso de accidente y fatiga.

PLASTICOS
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Billion presenta el nuevo sistema de control
Dixit 3, que ofrece una mayor cantidad de
informacioéon y posibilidades para un mejor
control del proceso en las maquinas de in-
yeccién. La firma, que potencia su gama
multinyeccion de la que son pioneros desde
1961, suministra maquinas desde 40 a
2.650 toneladas de diferentes tecnologias
tanto hidraulicas como las soluciones com-
pletamente eléctricas tan demandadas por
su precisién y bajo consumo.

La firma francesa daré a conocer la inyec-
cion bimateria en la proxima edicion de Fa-
kuma 2015 (stand B3-3104).




ENGEL duo

mas limpieza & ergonomia
La duo de ENGEL con nuevo diseno

En los ultimos 20 anos ha demostrado su concepto flexible: la ENGEL duo.
Ahora aln hemos hecho mejor la maguina de dos placas mas eficiente del
mercado. Para productos que requieren un grado mas elevado de limpieza,
esta maqguina compacta en las fuerzas de cierre desde 350 hasta 700 t,
dispone de guias lineales precisas, limpias y de gran eficiencia energética.

Mejor, por su ergonomia

El nuevo disefio diafano con altura de trabajo reducida y el nuevo mando de
maquina CC 300, convence a primera vista, 1o que convierta a la ENGEL duo
en la mejor eleccion a la hora de encontrar un compromiso, desde el montaje
de molde al mantenimiento pasando por la eleccion del tamarfio del grupo de
inyeccion. Adicionalmente hemos facilitado el acceso a la zona de inyeccion,
reduciendo el centro de boquilla hasta 225 mm.

Hay algo que no hemos cambiado: su fiabilidad y su sistema de construc-
cion modular.
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Aitiip amplia su gama de _
impresoras 3D industriales Nace el holding
con la mas precisa del mercado Nova Agora Grup

Nova Agora, S.L. propietaria de las cabeceras vy por-

Aitiip Centro Tecnoldgico, ha ampliado recientemente sus - . )
tales Interempresas, Plasticos Universales, Horticul-

equipos de impresién 3D con la incorporacién de la 3D . .
quip P P tura, Técnica y Tecnologia, Ingeopres y Rehabitec,

Objet 1000 Plus de Stratays, la impresora 3D con mas . )
entre otros, ha formalizado una nueva arquitectura so-

definicion del mundo que se suma a la Fortus 900 MC, . . .
cietaria con una estructura de holding. Para ello se ha

una de las mayores de Europa, y a otras de menor tama- ) .
creado una nueva sociedad matriz, llamada Nova

Ao que las complementan.

Agora Grup, de la cual pasan a depender todas la fi-

La Objet 1000 Plus es
capaz de trabajar en ran-

liales participadas: Interempresas Media (nueva de-

nominacion de la antigua Nova Agora, S.L.), la agencia

0s de impresién micros- L, , . .
9 P de comunicaciéon Cluster Marketing & Communica-

copica, lo cual hace que

tion, la empresa de formacion on line Interempresas

su imprecision sea de una . - .
Formacion y la empresa de formacion presencial Ins-

altisima calidad reci- . . L .
yp tituto Empresarial para la Formacién Continua.

sién. Ademaés posee una e .
Esta nueva estructura permitird diferenciar de una

tilidad ) e . .
gran versatiicad ya que forma maés nitida las distintas actividades del holding

puede realizar piezas con o - .
y facilitara el proceso de expansién que esta protago-

colores, materiales y texturas diversas, con acabados Uni- . - _ ,
nizando el grupo en los Ultimos afnos y que esté pre-

cos 0 combinados. . ) . L.
visto que se intensifique en los préximos meses.

El funcionamiento de esta impresora es similar al de una ., . .,
La creacion de la nueva matriz no ha supuesto ningun

impresora de tinta: la maquina expide un fotopolimero li- . L . . .
cambio en la composicion del accionariado ni en la es-

uido sobre un soporte que posteriormente es solidifica- . . .
. P auep o tructura directiva del grupo y de sus filiales.
do por un haz de luz UV. Asi capa a capa se va solidifi-
cando estas gotas hasta construir el objeto definitivo. <
Gracias a esta tecnologia se pueden cubrir las necesida- grupo AGORA
des de infinidad de sectores, especialmente del sector ot media Clister [ rSToBeREAA -
automocion, aeronautico, disefo artistico, electrodomés-

ticos, maquinaria industrial y salud.

Demag Plastics Machinery (Ningbo) aumenta su capacidad de produccion

El pasado 10 de julio de 2015, Sumitomo (SHI) Demag, representada en Espana por Mecman, celebrd
la inauguracioén oficial de la nueva planta de Demag Plastics Machinery en Ningbo (China). Demag
Plastics Machinery (Ningbo) Co., Ltd., filial de Sumitomo (SHI) Demag Alemania, ha sido la planta de
fabricacion de inyectoras para el mercado asiatico desde 1998. En més de 17 ahos, el centro ha en-
tregado casi 10.000 maquinas a méas de 1.000 clientes en toda Asia. Stephan Greif, CEO de Demag

Plastics Machinery (Ningbo), fundé el centro de produccion de China en 1998 y desde entonces,
tanto sus ventas como su infraestructura ha ido creciendo. Con casi 27.000 metros cuadrados, la planta albergara la producciéon
y logistica, contara con 13.000 metros cuadrados de superficie disponible y 1.400 metros cuadrados para la administracion. En
la actualidad, Ningbo esté produciendo inyectoras hidraulicas Systec C con fuerzas de cierre de 500 a 10.000 kN. Las soluciones
de automatizacion y los sistemas llave en mano se llevan a cabo conjuntamente con empresas como Sepro, AMI o Kebo.
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AUGUSTO GUIMARA
& IRMAO

_de automatizacion en fabrica

Los mas de 50 aios de experiencia y una fuerte apuesta en |
y desarrollo otorgan a Fanuc la legitimidad y conocimie
ofrecerle lo mejor de sus areas de negocio: CNC, robots
Equipados con componentes 100% FANUC, los equipos.
rentables, compactos y por encima de todo fiables.

de inyeccion eléctricas, las maquinas de inyeccio
por AGI Espana, incluyen funciones de intelig :

un alto control, precision y menor consumo
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Sepro y Billion, juntos para

ofrecer paquetes de KraussMaffei comercializa su
inyectoras y robots inyectora MX nimero 2.0000

| B -

r'-[a l &Y Wﬂh !R La historia de éxito de las

:‘.! j grandes inyectoras MX de

o | a |  ; KraussMaffei continua. La

;,‘ 5‘“" firma, representada por

o Coscollola, ha vendido

= R ._-J-—-—'—""_.,._—-—--' una MX 1300 al transfor-

mador Sanko Gosei en

L f Billi h . . .
as empresas francesas Billion y Sepro, que han Lancashire (Reino Unido),

colaborado estrechamente durante muchos afos o ,
convirtiéndose en la ma-

en mercados como Francia, Reino Unido, Ale- ) ,
quina numero 2.000 ven-

mania y Norte de Africa, han formalizado un . . .
dida y en funcionamiento

acuerdo de colaboracion para incrementar su pre- ) .
en le mercado. Sanko Gosei es el mayor proveedor de la in-

sencia en nuevos mercados ofreciendo juntos . .
dustria de la automocion.
El modelo MX 1300 se utiliza con una fuerza de cierre de

13.000 kN y una unidad de inyeccién adiciona en L disefada

un equipamiento completo: maquinas de inyec-
cién Billion y robots fabricados por Sepro que se

comercializaran bajo la denominacién Billion.

para la fabricacién de componentes en PP y TPE para la indus-

El sistema de control del robot Visual de Sepro . -
tria de la automocion.

se integrard en el control de las inyectoras Dixit . .
9 Y Richard Mumford (l.), director de ventas, y Andrew Johnson

3, proporcionando una programacion simple e in- : o . - :
prop prod P (r.) director de ventas de la division de inyeccion y automatiza-

tuitiva para todas las funciones de la méaquina. y . .
P q cion de KraussMaffei UK, y Laurence Tabner, director general

T | i i - ) .
odas las operaciones robotizadas, tanto de den de Sanko Gosei (centro) frente a la inyectora MX 1300.

tro como de fuera del molde, se controlaran

desde la interfaz Dixit en la inyectora.

Nuevos productos con diferentes tipos de polipropileno Purell
de Albis Plastic

La firma alemana Albis Plastic GmbH, especialista en la distribucion y composicion de termoplasticos técnicos, ha ampliado
su cartera de productos para el cuidado de la salud con dos nuevos tipos de polipropileno (PP) Purell de LyondellBasell.
Purell HP 548 Ny M 315 Purell RP son adecuados para su uso en dispositivos médicos, de laboratorio y aplicaciones de diag-
ndéstico, asi como envases farmacéuticos.

Purell HP 548 N, que fue desarrollado sobre la base del existente Moplen HP 548 N, es nucleado y viene con una aditivacion
antiestatica. Debido a su excelente rigidez y fluidez, répida cristalizacion y propiedades superficiales especificas, el homopoli-
mero PP es adecuado para aplicaciones de moldeo por inyeccién, tales como ampollas, dispositivos médicos y soluciones de
embalaje rigido.

El copolimero de PP Purell RP 315 M se caracteriza por sus propiedades de sellado, asi como por sus buenas caracteristicas
Opticas y excelente trabajabilidad. Viene con aditivos de deslizamiento y antibloqueo y se procesa en la base de un sistema
de catalizador no ftalato. Purell RP 315 M es adecuado para multiples areas de aplicaciéon incluyendo envases flexibles para

dispositivos médicos y productos farmacéuticos, sellos y material de laboratorio, por ejemplo.
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Solutions in Packaging

Branson offers a broad range of ultrasonic technology options for your packaging needs.
Combine this with unmatched experience and a global network of application labs,

Branson experts can deliver optimal solutions for the most challenging of applications.

Featuring the new DCX ultrasonic power supplies that provide maximum power in a

minimal footprint.

Visit www.branson.eu

Branson Ultrasonidos S.A.E.
C/Can Pi, 15 1a Planta (Antigua Carretera del Prat)
Hospitalet de Llobregat 08908 (Barcelona)

ISJII:ZI:E: +34935860500 E M E RSO N ™

© Branson Ultrasonics Corporation 2015. The Emerson logo is a trademark and service mark of Emerson Electric Co.
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Los plasticos son el material

del siglo XXI pero también el
material del futuro. Aligeran el
peso de los productos, conservan,
protegen, facilitan su fabricacion.

Envases de plastico ultra
transparentes para alimentacion

Milliken se ha propuesto impresionar al sector del envase y em-
balaje europeo en la feria FachPack 2015, del 29 de septiembre
al 1 de octubre en Nuremberg (Alemania). Y lo pretende hacer
mostrando una de sus Ultimas novedades, el PP UltraClear para
crear packaging alimentario mediante termoconformado. El re-
sultado son envases muy atractivos, visuales, de alto rendimiento
y a precios competitivos. Durante el certamen mostrara aplica-
ciones que muestren el potencial del PP UltraClear mediante
soluciones de proteccion UV para poliolefinas y botellas de PET.
Aporta ventajas de rendimiento y sostenibilidad para el envasado
de alimentos termoconformados para transformadores y durante
y el uso post-consumo. Al ser monomaterial se puede reciclar
facilmente, a diferencia de multimaterial u otras alternativas de
PET multicapa. Esto es compatible con una economia circular
que se traduce en soluciones al final de su vida Util en otras apli-

caciones, tales como automaéviles, muebles o envases.

PLASTICOS
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Son un aliado de la sociedad, no paran
de reinventarse. En esta seccion se pueden
observar aplicaciones novedosas y curiosas
solo posibles gracias a los plasticos.

Un giro estrella

La tecnologia de dispensacion Twist Up de
RPC Bramlage, se ha empleado en la gama
de dispensacion, Magic Star. Asi, el nuevo
Magic Star Twist Up, disponible en una
gama de tamanos de 30 a 200 ml, ofrecera
una seleccioén de niveles de dosificacion de
1y 1,5 ml Los envases estan hechos de
polipropileno para todos los tamanfos, mien-
tras que el PET se utiliza para las versiones
de 100y 150 ml. El piston se fabrica en po-
lietileno.

- Magic Star
Twist Up
creme dispenser

El sistema de dispensacion puede perso-
nalizarse segun las necesidades de cada
marca a través de una eleccion de opciones
de decoracion de alta calidad, incluyendo
etiquetado, estampado en papel metali-
zado, esmaltado, metalizacion, impresion

offset, serigrafia y tampografia.
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Envases de Azko
Espaia, del metal
al plastico

gracias p

Azko Espafna ha cambiado del metal al plastico al-
gunos de sus envases utilizando la gama Paintainer
de RPC Superfos, con etiquetado dentro del molde.

Asi, la compania esté ahora usando el Paintainer de 1 litro
en su linea rapida de llenado en algunas de sus marcas, como Bruguer y

Procolor. Segun Akzo Espana, el Paintainer puede satisfacer las necesidades de embalaje actuales y futuras, ya que
la gama abarca una gran seleccion de volimenes, y numerosas opciones de acabado gracias al etiquetado dentro
del molde con laca. De hecho, la conversion al plastico ha mejorado el look de los distintos productos de pintura.
Los beneficios clave del Paintainer, el varias veces galardonado envase de polipropileno inyectado para pintura,
incluyen su facilidad de uso. Los pintores pueden abrir y cerrar el envase sin necesidad de tener que utilizar ninguna
herramienta y emite un clic tranquilizador al cerrarlo. En la linea de llenado de los productores de pinturas, este clic
afnade valor, porque facilita el control de calidad de la produccién.

www.kraussmaffei.com/plus

Productivity
PLUS

El husillo HPS-M de KraussMaffei incrementa la
calidad de fusiény permite un proceso de plastifica-
cion eficiente.

Beneficios para su productividad: mejor calidad de
los componentes, menos costes en el concentrado
de color y menor indice de productos defectuosos.

Fakuma, pabelldn A7, stand 7303/7304

KraussMaffel

Leccion 2: husillo HPS-M

Engineering Passion Kl'aUSS MaﬁEi
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Werner Matthias
Dornscheidt, |

presidente del Consejo de
Direccion de Messe Dusseldorf GmbH

“K 2016 — La innovacion se situa
en el punto central”

La feria internacional mas importante de la industria del plastico y el caucho presenta
nuevamente en 2016 todo el espectro de la oferta del sector: desde la situacion
técnica mas avanzada, pasando por innovaciones pioneras, hasta desarrollos
visionarios. En K 2013 estuvieron presentes 3.220 expositores de 59 paises que
mostraron su capacidad de rendimiento, 218.000 visitantes profesionales de mas de
100 paises utilizaron la feria como plataforma empresarial para informaciones e
Inversiones. El 82% de los visitantes de K 2013 participaron directamente en las
decisiones de inversion. Los grupos de visitantes de K son fabricantes de productos
de plastico y caucho, ademas de desarrolladores, constructores y técnicos de
produccion de las industrias usuarias como, p. €j. la industria del automavil, de bienes
de consumo, electrotécnica y electronica, aeronautica y astrondutica, asi como la

construccion.

Hace pocas semanas que se cerro la inscripcion servados. Participaran mas de 3.000 expositores de todos
para participar en K 2016. ;Cual ha sido la los continentes, que presentaran sus innovaciones. El es-
resonancia en la industria del plastico y el caucho pectro de las empresas participantes alcanza desde gran-
mundial? des grupos que actuan globalmente hasta start-ups y se
jExtraordinariamente positiva! La demanda de superficie extiende por todas las areas del mercado mundial de po-
de exposicion ha aumentado de nuevo, los 19 pabellones limeros. K 2016 cuenta con una oferta Unica por su am-
del recinto ferial de Disseldorf estan completamente re- plitud y profundidad.

PLASTICOS
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/Participaran entonces todas las empresas que se
han inscrito hasta ahora?

Nuestro compromiso es: Todas las empresas que se han
inscrito hasta el 31 de mayo y cuya exposicion se ajuste
a la nomenclatura de K 2016 tendran asignado un stand.
En algunos casos se tendréd que llegar a un compromiso
respecto al tamano del stand, pero estoy totalmente con-
vencido de que encontraremos una buena solucion para
todos los clientes.

¢Qué es lo particular en la feria K de Diisseldorf? Ya
atraen también un alto numero de expositores
algunos otros eventos del sector.

K es la plataforma para los lanzmientos en la industria del
plastico y el caucho, ninguna otra feria genera una variedad
tan grande de impulsos. Las empresas del sector en todo
el mundo trabajan ya actualmente para la cita de octubre
de 2016, para realizar la mejor presentacion posible en
Dusseldorf. La mejor presentacion posible quiere decir con

C/ Barbera 85 - 08290 Cerdanyola del Vallés (BCN) » Tel. 936 914 152

innovaciones interesantes. Para tener éxito competitivo
son imprescindibles productos innovadores. Solo quien
posea nuevas tecnologias que ofrezcan ventajas reales
para los clientes, puede diferenciarse en el marco de la in-
tensa competencia mundial. Otra caracteristica diferen-
ciadora de K es la gran internacionalidad, tanto de los ex-
positores como de los visitantes. Por un parte, es la garan-
tia de que se presentan todas las areas de oferta a nivel
del mercado mundial para los visitantes profesionales. Por
otra parte, los expositores tendran acceso a expertos del
sector de méas de 100 paises y se reuniran con clientes po-
tenciales a los que no podrian llegar por otras vias.

ESPECIALISTAS

EN LA SOLDADURA

DE TERMOPLASTICOS
MAQUINAS ESTANDAR
Y ESPECIALES
SONOTRODOS,
GENERADORES

Y ACCESORIOS
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www.ultrasonidosgala.com
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La innovacion se situa en el punto central de K
2016. Ademas de la presentacion de los
expositores, jexisten ofertas complementarias que
informen sobre las novedades y perspectivas del
sector?

Tanto empresas industriales como institutos de investi-
gacion mostraran en K 2016 los desarrollos y las perspec-
tivas de futuro de la industria de pléstico y caucho. Esto
se realizara en los stands de los expositores y también
en el amplio programa complementario que ofrece ven-
tajas adicionales a los visitantes profesionales. Para men-
cionar solo dos elementos:

En la exposicion especial del pabellén 6 se muestra como
el plastico puede configurar nuestro futuro y solucionar
del problemas del mafana, desde los puntos de vista fun-
cional, estético y sostenible. Temas como, por ejemplo,
eficiencia de los recursos, construccion ligera, nuevos
materiales e Industria 4.0, pero también la basura marina,
se trataran en mesas redondas y multimedia. La exposi-
cion especial esta organizada por la industria alemana del
plastico, bajo la direccién de PlasticsEurope Deutschland
y Messe DuUsseldorf.

Mientras que la exposicion especial atrae a los responsa-
bles de la toma de decisiones del sector, por medio de
multiplicadores y medios atrae también al gran publico
general, el Science Campus es el punto de encuentro de
la comunidad cientifica. Las instituciones, universidades
y escuelas superiores presentan aqui sus resultados de
investigacion mas recientes sobre el complejo tema ge-
neral del plastico y el caucho y mantienen el didlogo con
usuarios industriales.

Con una oferta tan completa, ;pueden encontrar

también todos los elementos destacados de la feria

los visitantes profesionales?

iEstoy completamente seguro! K 2016 tiene una oferta

extraordinariamente abundante, pero estd muy claramen-

te estructurada. Los pabellones de la feria estén divididos

en las areas:

e Materias primas, materias auxiliares

e Productos semiacabados, piezas técnicas y productos
de plastico reforzado

e Maquinas y equipos, asi como

e Servicios.

Esta estructura garantiza que todos los visitantes pueden
encontrar, directamente y sin pérdida de tiempo, los ex-

K 2016 se celebrara en los 19 pabellones de la feria
de Dusseldorf. Los ofertantes de maquinas y equi-
pos son, tradicionalmente, el grupo
mayor de expositores, las presenta-
ciones en vivo de unidades de pro-
duccion complejas son Unicas en
todo el mundo. Entre los fabricantes
de materias primas, productos se-
miacabados y piezas técnicas, los
productos y aplicaciones nuevos, asi
como las soluciones que ahorran
energia y ecoldgicas centran la
mayor atencion

K 2016 se inaugura el miércoles 19
de octubre vy finaliza el miércoles 26 de octubre de
2016, el horario es de 10.00 a 18.30 horas. Encon-
trard informacion detallada completa en www.k-on-
line.com

positores que se ajusten a sus intereses profesionales.
Una oferta de servicio completa en Internet facilita los
preparativos y la estancia en la feria. Y como ayuda adi-
cional se optimiza la Innovation Compass (brujula de in-
novacion) con cuya ayuda pueden localizarse todavia
mejor los nuevos desarrollos de los expositores.

En el panorama mundial de las ferias para la
industria del plastico y el caucho se estan
produciendo cambios en las fechas. ;Qué posicion
tiene aqui K 2016?

Gracias al volumen de su oferta y la enorme internacio-
nalidad, la feria K tiene una posicion mundial Unica. Esta
considerada como el nucleo del sector y el punto de par-
tida de las decisiones normativas para soluciones de pro-
ductos, procesos y problemas. Uno de los secretos del
éxito de K es su concepto que hemos adaptado y des-
arrollado continuamente desde el principio, junto con em-
presas y asociaciones industriales. Esta colaboracion ha
demostrado su eficacia y ha hecho que la feria se encuen-
tre indiscutidamente en la cima, desde hace décadas. En
ese tiempo hemos podido apreciar que los ofertantes y
responsables de la toma de decisiones conceden gran
importancia a su cita en DUsseldorf. El calendario inter-
nacional del sector se orienta por la cita fija de K. H

"
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OBSERVE LO QUE YES PROPORCIONA.

No hay reto que no aceptemos. Sabemos que gracias a que tenemos la mayor variedad de productos, tecnologia, experiencia y
servicios, no hay solucion que no podamos concebir. Pdngase en contacto con nosotros para ver como nuestra filosofia de Yes
ha dado una nueva forma a la estructura de nuestra marca.

Descubra que todo es posible con la inyeccidn, extrusion, moldeo por soplado, coinyeccion, sistemas de colada caliente,
tecnologia de moldeo, equipo y fluidos de control de procesos.

Visite la pagina www.milacron.com

g BLICHY

La nueva MAGNA T: De calidad superior. Econémica. Servo hidraulico. Fuerzas Fusion G2 Solucion Camara Cali para el Automévil — Todas las nuevas
de cierre de 500-5500 kN. Para casi todas las aplicaciones. posibilidades. Los nuevos rangos de boquillas extendidas proporcionan mas

flexibilidad, mientras que las boquillas “compound” pueden ser utilizadas para
Estreno europeo en Fakuma! evitar interferencias con las lineas de refrigeracion de la cavidad asi como

posicionarlas en espacios reducidos. Fusion G2 esta ahora disponible también
con control de velocidad en apertura de las vélvulas y monitorizacion de su
posicién que mejora sustancialmente la calidad de la superficie de las piezas.
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Moldeo por inyeccion de
aleaciones de metal: eficiencia
y maxima calidad de superficie

Con Liquidmetal, Engel, representada en Espafia por Helmut Roegele, abre la

puerta al uso de nuevas clases de material y a la elaboracion de productos
con propiedades absolutamente novedosas: ya es posible moldear por
inyeccion aleaciones de metal con total eficiencia. Como socio exclusivo de la
compafifa Liquidmetal Technologies (establecida en El Rancho Santa
Margarita, California, EE UU), Engel es el Gnico fabricante de maquinaria del
mundo que ofrece soluciones de sistema para moldear por inyeccion

materiales Liquidmetal.
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Componentes con propiedades totalmente nuevas
Liguidmetal es una clase de material con propiedades to-
talmente nuevas. Las aleaciones de circonio poseen una
estructura amorfa (es decir, no cristalina), por lo que tam-
bién reciben el nombre de ‘vidrios metalicos’. Los com-
ponentes fabricados con estos materiales son extre-
madamente duros, pero también muy elasticos, por lo
que muestran un excelente comportamiento de recupe-
racion. Mientras que el acero, por ejemplo, tiene una elas-
ticidad del 0,2% v el titanio del 1%, el valor caracteristico
de los componentes hechos con aleaciones de Liquidme-
tal estéd en torno al 2%. Ademas, es-tos materiales desta-
can por su bajo peso especifico y su excelente resistencia
a la corrosion. Esta variedad de propiedades hace que di-
chas aleaciones sean aptas para el uso en componentes
de precision mecanicos sometidos a grandes esfuerzos.

Nueva tecnologia de maquinaria con robética
estandar

Para el procesamiento de estos materiales mediante mol-
deo por inyeccion, Engel ha desarrollado una nueva méa-
quina que se basa en su acreditada serie de maquinas
totalmente eléctricas Engel e-motion. La maquina para
Liguidmetal se diferencia (sobre todo en el lado de inyec-
cion) de las maquinas de moldeo por inyeccién emplea-
das habitualmente para procesar plasticos. Las alea-
ciones de Liquidmetal se comercializan en forma de ba-
rras redondas cortadas a medida. Estas piezas brutas se
introducen de manera automatizada en una camara de fu-
sién donde el material se funde mediante inducciéon en
alto vacio. En lugar de un husillo, la maquina posee un
émbolo mediante el cual la aleacién de metal fundida se
inyecta en un molde cuya temperatura esta controlada.
El rapidisimo enfriamiento con exclusion de oxigeno da
lugar a una estructura amorfa de excelentes propiedades.
Para retirar los componentes se utilizan robots estandar,
por ejemplo los de la serie Engel viper. La colada se
puede separar utilizando una cortadora por chorro de agua
0 una cizalla mecanica.

Piezas listas para su uso elahoradas en un solo paso
Con Liquidmetal, Engel presenta una alternativa al mol-
deo por inyeccion de metales (Metal Injection Moulding
o MIM) y al mecanizado CNC. Esta tecnologia permite
obtener —mediante un solo paso de trabajo y en ciclos
de corta duracion — componentes listos para el uso con
una excelente calidad de superficie.

Engel ve en la tecnologia médica interesantes posibilidades de aplicacién de
la tecnologfa Liquidmetal. Por ese motivo, durante el simposio organizado
por Engel, se fabricaran piezas para pinzas médicas con una aleacién de
Liquidmetal. (Imégen: Saga).

El mecanizado CNC consiste en elaborar componentes
metélicos individuales a partir de un bloque de metal em-
pleando técnicas como el fresado, el taladrado, el rectifi-
cado o el torneado. Mediante este procedimiento se
pueden fabricar complicadas piezas de precision tridimen-
sionales con una superficie de muy alta calidad. Sin em-
bargo, en comparacion con el moldeo por inyeccion este
método de fabricaciéon requiere mucho tiempo y resulta
muy costoso.

El MIM también es un procedimiento de moldeo por in-
yeccién, pero en él no se procesan aleaciones de metal,
sino polvo de metal/plastico. Tras el moldeo por inyec-
cion, el plastico se debe retirar mediante procedimientos
térmicos y la pieza acabada se obtiene por sinterizacion.
Ademads, a menudo es necesario someter a un proceso
de acabado la superficie rugosa que resulta de la sinteri-
zacion. Dependiendo del grosor de la pared, estos pasos
de proceso adicionales pueden consumir mucho tiempo.

El procesamiento de Liquidmetal también permite moldear por inyeccién las
mas finas estructuras. (Imagenes: Liquidmetal Technologies).

PLASTICO
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Las piezas brutas de Liquidmetal se introducen
de manera automatizada en una cdmara de
fusion, se funden en alto vacio y se inyectan en
el molde. (Imagenes: Engel).

La tecnologia Liquidmetal evita todas estas desventajas.
Con ella se obtienen piezas de precisién muy eficientes
y rentables, listas para montar y con una muy alta calidad
de superficie. Los ciclos duran entre 2 y 3 minutos, y son
mucho mas cortos que los intervalos de mecanizado de
los centros CNC. Otra ventaja del procesamiento de Li-
quidmetal es que no genera desperdicios, ya que las co-
ladas se pueden reciclar.

Desde la tecnologia médica hasta la aviacion y la
navegacion espacial

Engel ve en la tecnologia médica interesantes posibilida-
des de aplicacion de la tecnologia Liquidmetal. Por ese
motivo, durante el simposio organizado por Engel, se fa-
bricaran piezas para pinzas médicas con una aleaciéon de
Liguidmetal. También es posible producir endoproétesis,
por ejemplo articulaciones de cadera o stents. Gracias a
las excelentes propiedades mecanicas de este material,

PLASTICOS

sssssssssss

también se pueden obtener piezas muy robustas con un
delgado grosor de pared. Ademas, existe un amplio re-
pertorio de posibles aplicaciones en los campos de la
electronica, la aviacion, la navegacion espacial, la tecno-
logfa militar y la industria de aparatos deportivos. Las pri-
meras aplicaciones se han llevado a cabo en la industria
de la electronica de entretenimiento y en la industria de
los relojes.

Las licencias para utilizar este nuevo procedimiento son
concedidas por Liquidmetal Technologies. Engel entrega
las soluciones de moldeo por inyeccion a los socios que
poseen una licencia.

En el centro tecnolégico de Engel (ubicada en la planta
matriz de Schwertberg, Austria) se encuentra una maqui-
na de Liquidmetal para realizar demostraciones individua-
les y obtener primeras muestras. B
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En el estreno de la IIMC a principios de
diciembre de 2014 en Aquisgran, el
Instituto de Procesamiento de Plasticos
IKV observo varios aspectos de la
tecnologia de moldeo por inyeccion,
centrando su atencion especialmente en
las aplicaciones en el sector de la
automocidn. El director del Instituto,
Christian Hopmann y otros 15
conferenciantes procedentes de
Alemania, Francia, Japon y Estados
Unidos hablaron sobre las dltimas
tendencias y debatieron sobre las
tecnologias actuales: el control de
temperatura variotérmico, el proceso de
transformacion en espuma, los sistemas
Opticos y los procesos de produccion
generativa. De los aproximadamente 100
delegados que acudieron a este programa
de dos dias, casi dos tercios provenian del
extranjero, 20 de ellos de Asia. A

continuacion se ofrece un breve resumen.

Dipl.-Ing. Markus Liiling,
director ejecutivo de K-PROFI
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Deter Urban, subdirector del Instituto de Ingenieria
Automotriz IKA de Aquisgran, fue el encargado de

iniciar la conferencia resumiendo los principales
desafios que el desarrollo de vehiculos esté afrontando
actualmente y sus consecuencias con respecto a la tec-
nologia del plastico. El esfuerzo por reducir las emisiones
de CO, y por emplear sistemas de transmision alternati-
vos estaban generando un potencial significativo en la
tecnologia del plastico de manera natural, en la construc-
cion ligera de la carcasa y la envoltura externa del vehi-
culo. El subdirector afirmé que existia también una fuerte
demanda de baterfas con cubierta de moldeo por inyec-
cion de termoset v refuerzos locales que se ajustaran a
una produccion a gran escala.

Los depdsitos de alta presion para combustibles gaseo-
sos son otra aplicacion interesante. Afadié también que
con la optimizacién aerodinamica se pueden lograr unos
ahorros considerables. En el caso de los camiones, por
ejemplo, estos ahorros pudieron incrementarse en mas
de 2,2 1/100 km gracias a la ayuda de calentadores latera-
les y traseros. Sin embargo, Urban advirtié que un permi-
so para modificar los calentadores delanteros y traseros
haria necesario aumentar la longitud maxima permitida
del camién por encima de 16,50 m.

Mas de 100 expertos procedentes de 15 paises escucharon en
Aquisgran los papeles entregados en inglés sobre los Gltimos
desarrollos en la industria de automocidn y en tecnologia de
moldeo por inyeccion. (Foto: IKV/Frols).
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Asimismo augura unas prometedoras oportunidades para
la tecnologia de plasticos en la tendencia a la automatiza-
cion: Los diferentes sistemas de sensor, especialmente
los sensores dpticos y su integracién en la envoltura ex-
terna del vehiculo, suponen un gran desafio para los sis-
temas autopropulsados. Por lo general, es el ingeniero de
plasticos el responsable de encontrar una solucion. Ade-
mas, segun Urban, también existe potencial dentro del
campo de la “conduccion conectada” en niveles de na-
vegacion, gufa/asistencia y estabilizacién. Los temas
actuales incluyen la navegacion por satélite, la electrifica-
cion adicional, la integracién de la unidad de transmision
y el chasis a través de sistemas de accionamiento des-
centralizados en las ruedas, y el redisefo de los elemen-
tos de mando.

Christian Hopmann, director-de IKV, present6 algunas de las
mayores areas de investigacién de IKV en tecnologias
relacionadas con vehiculos. (Foto: IKV/Frols).
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Todo esto se esta llevando a cabo dentro del marco de
un mercado en expansioén a nivel mundial para vehiculos
de pasajeros. En 1985 soélo se identificaban nueve seg-
mentos de mercado, mientras que hoy en dia existen
mas de cuarenta. A todos ellos les afectan, a su manera,
los tan cuestionados requerimientos clave de eficacia,
prestigio, coste y confort en la conduccién. Esta custo-
mizacion tiene como consecuencia un mayor nimero de
lotes de produccién a menor escala.

En realidad, una perspectiva de futuro desprovista de ac-
cidentes y una experiencia de conduccion libre de emi-
siones con sistemas de asistencia inteligentes, peso
ligero sostenible y gestién de energia eficiente y del calor
significa mas que solucionar el problema del CO, y las de-
mandas en la automocion. “Resolver las contradicciones
entre el confort en la conduccién, la salud y la contami-
nacién medioambiental seguird siendo una tarea compli-
cada”, afirma Urban.

Los sistemas opticos ofrecen potencial para
termoplasticos y LSR

Christian Hopmann, director del IKV, presenté en su Ins-
tituto las tres areas principales de investigacion en mol-
deo por inyeccion y en tecnologias de compuestos de
fibra dependientes de molde. También menciono las Ulti-
mas tendencias en tecnologia del plastico. Motivados por
los recientes desarrollos en tecnologia de iluminacién, los
sistemas de molde modulares para el moldeo por inyec-
cion multipaso y multitapa de piezas dpticas con gran es-
pesor han suscitado un creciente interés. La variedad de
estrategias para producir piezas de gran espesor, desde
el moldeo por inyeccién compacto clésico a la inyeccion
de varias capas una después de otra, ofrece opciones
para virtualmente cualquier dimensién y forma geométri-
ca. Hopmann destaca asimismo el potencial de LSR en
aplicaciones de iluminacién. Su excelente estabilidad ul-
travioleta y la resistencia térmica lo hace ideal para su uso
en sistemas Opticos transparentes. Este aspecto también
fue subrayado por Heiko Bayer!l del fabricante LSR, Mo-
mentive Performance Materials. La baja viscosidad de

Conversaciones de IIMC 2014
en Aquisgran (Foto: IKV/Fréls).

LSR, asegura Hopmann, también
posibilité que se moldeara silico-
na liquida directamente sobre su-
perficies de LED.

Procesos variotérmicos y de transformacion de
espuma aun subestimados

Hopmann también hizo hincapié en el potencial de los
procesos apoyados por control de temperatura dindmica:
la creacion de acabados antireflejo, la superacién de lar-
gas vias de circulacién y la reduccion de las consecuen-
cias de las lineas de soldadura fueron sélo algunos
ejemplos de sus multiples ventajas. Las pruebas compa-
rativas sobre el control de la temperatura del liquido, la
calefaccion laser y el calentamiento inductivo estéan diri-
gidas a determinar la estrategia de control de la tempera-
tura variotérmica 6ptima, tanto desde un punto de vista
técnico como econdémico.

Con respecto al tema de actualidad de la construccion li-
gera, Hopmann ve mayor potencial general para el ahorro
en la formaciéon de espuma de plastico para aligerar peso
que en el uso de plasticos reforzados con fibra de carbo-
no (PRC). Por consiguiente, puso en perspectiva la opi-
nion generalizada de que los plasticos reforzados con
fibra pueden reducir por sf solos el peso de manera sig-
nificativa. En la actualidad, sefalé, la extensién del uso
de estructuras espumosas esta siendo dificultado por la
aun limitada habilidad de simulacién de los varios proce-
sos de transformacion en espuma. Existen dificultades
con respecto al célculo y al andlisis estructural de las par-
tes espumadas. Simular el comportamiento de un caldo
cargado de gas no es facil, pero es reconocido como cri-
terio de éxito y, por tanto, esté sujeto a intensas investi-
gaciones.

Dominique Manceau, jefe del departamento de innova-
cion en Plastivaloire, subrayd las ventajas del calenta-
miento inductivo en los moldes de compresiéon como
ejemplo de un proceso de transformacién en espuma va-
riotérmico. Steve Braig, director general de Trexel, sumi-
nistra el proceso de transformacion en espuma fisico
‘Mucell’. Informé sobre él en un proyecto conjunto con
3M, en el que las esferas huecas de vidrio en la poliamida
6 transformada en espuma dieron lugar a mejoras en las
propiedades mecanicas, asi como a una reduccion en el
peso. La adicion de esferas de vidrio también habia pro-
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ducido una ligera mejoria en cuanto a la calidad de la su-
perficie, aunque aun se encontraba lejos de la calidad de
la clase A.

Mas simulacion para un plazo de comercializacion
mas corto

Las posibilidades de la integracion funcional con el mol-
deo por inyecciéon no estaban agotadas, segun Hopmann.
Aln se necesitaban estrategias inteligentes para realzar
la eficiencia con procesos robustos. Con las herramientas
de simulacion disponibles hoy en dia y actualmente en
proceso de optimizacion, se trataba de acelerar el des-
arrollo e iniciar la puesta en marcha de la produccion. Flo-
rian Petzold, director del Centro Técnico de Moldeo de
Osram en Munich: Sin simulacion no existirfa la posibili-
dad de lograr los tiempos tan répidos que requiere el mer-
cado hoy en dia.

Métodos de produccion generativos e impresion en 3D
Actualmente ninguna conferencia técnica podria dejar de
tratar los procesos de produccién generativa. Aquisgran
no fue una excepciéon. El Prof. Hopmann observa un
mayor potencial en las tecnologias 3D para uso industrial
en diseno de moldes para el moldeo por inyeccién y en
los procesos de sintetizacion para insertos de moldes en
comparacién con la generacion de plasticos en 3D, si bien
este proceso puede merecer la pena en algunos casos.
Mencioné las limitaciones existentes de las piezas de
plastico impresas en 3D en comparacién con los proce-
sos de moldeo establecidos: A pesar de que la gama de
materiales crecia constantemente, aln estaba restringida
a un numero relativamente menor de materiales no re-
forzados. Ademas, en su opinién, la orientacién de la mo-
lécula no reconocida y la velocidad de acumulacién
limitada estéan inhibiendo la fabricacién aditiva de piezas
de plastico.

1IMC 2015 a finales de septiembre

Hopmann anunci6 las fechas del segundo [IMC, a saber
30 de septiembre y 1 de octubre de 2015. La conferencia
de este ano tendra un enfoque de aplicacion distinto al de
la industria de automocién. A partir de 2017, la conferencia
internacional de moldeo por inyeccion se impartird en un
intervalo bianual. Tendra lugar siempre en la primavera de
los afios impares en complemento con el Coloquio Inter-
nacional IKV, que informa sobre las actividades de IKV en
todos los campos de la tecnologia de plasticos y que tradi-
cionalmente se celebra también en esas fechas. &

La recompensa a un paso audaz

La primera IIMC (conferencia internacional de mol-
deo por inyeccion) organizada por el instituto IKV de
Aquisgran recibié duras criticas por parte de otros
organizadores de conferencias. Después de todo,
una conferencia técnica sobre moldeo por inyeccion
dada en inglés para un publico compuesto por visi-
tantes provenientes del exterior al territorio de
habla germana podia ser visto como un experimen-
to. En pocos eventos de este tipo se habia arries-
gado antes.

Si se echa la vista atras, existen dudas en relacién
a la recepcién de la IIMC. Unos 100 participantes
de todos los continentes —excepto Africa— acudie-
ron a Aquisgran, de los cuales dos tercios provenian
del exterior del territorio de habla germana, entre
ellos veinte de Asia. También fue interesante obser-
var que representaban todos los niveles de la cade-
na de valor, desde productores y constructores de
maéaquinas hasta transformadores y OEM.

Durante los dos dias, los delegados escucharon
presentaciones que atesoraban gran calidad. La vi-
sita integrada a las plantas y los laboratorios de mol-
deo por inyecciéon y compuestos piloto demostraron
ser un atractivo especial para los visitantes interna-
cionales. El enorme interés mostrado por los clien-
tes en los estandares de tecnologia europea y en
las presentaciones de los suministradores de tec-
nologfa lider se encontraba a la vista de todos.

El director del instituto, el Prof. Christian Hopmann,
busca seguir aumentando la reputacion internacio-
nal del IKV como instituto de renombre en investi-
gacion y ensefanza de tecnologia del plastico.
También quiere fortalecer su posicién como punto
de encuentro para la comunicacion tecnoldgica en
cuestiones de ingenieria del plastico. La primera
[IMC cumplié con estos objetivos y fue la justa re-
compensa a un paso audaz. La siguiente conferen-
cia en primavera mostrara si el concepto puede
establecerse de manera satisfactoria a largo plazo.

www.iimc-aachen.com, www.ikv-aachen.de
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Los equipos de fabricacion
aditiva industrial de Arburg,
Freeformer, ya pueden adquirirse
en Espana y Portugal

Con casi dos decenas de unidades vendidas en Europa, la nueva tecnologia de

fabricacion aditiva industrial de Arburg ya puede adquirirse en Espafa. El pasado 2 de
julio, las nuevas instalaciones de Catalufia de Arburg se vistieron de gala para acoger
el lanzamiento oficial de la nueva tecnologia, un evento en el que contaron con
clientes e interesados de toda Espana en |a fabricacion aditiva de la firma alemana, la
denominada Freeformer, que ya ha despertado el interés de diversas empresas. En la
jornada de presentacion, los
cerca de 100 asistentes
pudieron conocer las nuevas
instalaciones y la nueva

§ o adiE "‘j"‘“ d tecnologia, y lo mejor, verla en

funcionamiento fabricando

Corte de cinta en la |nauguraci6n de
las nuevas instalaciones: Renate \ . . .
Keinath, miembro de la dieccion (en * { | f|ChaS pa ra el Ccasino b|C0|Or.
el centro, Martin Cayre (a la _

derecha) y.Stephan Doehler,

Nerea Gorriti
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as de 800 metros cuadrados con un amplia area
de exposicién para equipos, con un area para pie-
zas de repuesto y para realizar soluciones llave
en mano, pruebas de moldes y cursos intensivos de for-
macidn caracterizan las nuevas instalaciones de la firma
alemana en la localidad de Montcada i Reixac (Barcelona).

Martin Cayre, gerente de Arburg Espana fue el encargado
de comenzar la jornada agradeciendo a los presentes su
asistencia y de ofrecer datos relevantes de la evolucion
de Arburg Espana. Desde la implantacién de la filial hace
25 anos en la localidad barcelonesa de Sabadell en la que
trabajaban once personas (dos en el departamento de
ventas, seis en postventa), mucho ha crecido la firma,
apuntaba el gerente. En 1998 la central pasd a Madrid,
cuando por motivos geogréficos la delegacién asumio la
responsabilidad de Portugal. “Se mantuvo la filial el Bar-
celona debido a la importancia del mercado catalan”, in-
dic6. De hecho, en la actualidad cuentan con mas de
3.200 maquinas implantadas en Espana y Portugal de las
cuales, 500 fueron adquiridas en Portugal y 2.700 en Es-
pana. De todas ellas, la mitad esta en Catalufa, su mer-
cado més representativo. “Por eso hemos realizado esta
apuesta por el edificio que inauguramos, para dar una
buena atencion al cliente. El cliente fue, es y sera siempre
lo mas importante. Con esta nueva nave ofrecemos un
servicio de gran calidad. Tendremos siempre varias ma-
quinas disponibles y podremos realizar pruebas de molde
y proyectos llave en mano”.

La filial hoy

Cayre subrayé la relevancia de su equipo humano cuya
media de antigliedad es de once anos. “Tenemos en
plantilla hoy muchas personas que formaron parte de
aquel equipo inicial”. De las once personas que formaban
el equipo en Espana hace 26 anos, ahora la integran 27,
seis dedicados a las ventas, 16 en postventa y cuatro en
administracion.

El responsable de la firma en Espana y Portugal destacé
el ano 2006 como una efeméride especial. “Por un lado,
celebramos 50 afos fabricando maquinas de inyeccion
Arburg en un evento en el que presentamos la exitosa
Golden Edition, que sigue siendo la maquina méas vendida
por Arburg. También presentamos nuestra serie eléctrica
Alldrive, con muy buen aceptacion en el mercado tam-
bién". Dos anos después inauguraron una nueva nave en
Arganda del Rey (Madrid) en la gue cuentan con un show
room permanente.

Con las nuevas instalaciones de Montcada i Reixac “po-
demos presentar diferentes modelos de maquinas a los
clientes, tenemos la posibilidad de realizar pruebas de
molde, utilizar dichas méaquinas para cursos de formacion,
y organizar jornadas de puertas abiertas”. La formacién
es un punto clave para la filial de Arburhg que lleva varios
anos desarrollando sus programas de formacion, por los
cuales han pasado méas de mil personas en los ultimos
diez anos.

Freeformer, en plato fuerte de la jornada

Con el inicio de las ventas en Espana de Freeformer, Ar-
burg dio a conocer en detalle su innovador sistema de fa-
bricacion aditiva industrial para la produccién de piezas
con plena capacidad funcional a partir de granulados es-
tandar. A través de una conferencia y de una presentacion
detallada del producto presentaron las numerosas posi-
bilidades que el sistema le ofrece para la fabricacion efi-
ciente de piezas individuales y pequenas series.

A diferencia de los procesos habituales de fabricacion adi-
tiva, en la tecnologia Arburg de modelado libre de plastico
(AKF) se funden granulados estandar como en el moldeo
por inyeccién. Freeformer fabrica el componente a capas
a partir de gotas pequenisimas. La unidad de descarga

Martin Cayre, responsable de la filial de Arburg en Espafia hizo un
repaso por toda la historia de la filial en Espafia.
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Una maquina de premio

La maquina Freeformer llama la atenciéon por su cuidado disefo. Aspecto que no pasé desapercibido para el jurado

de los premios Red Dot Award quienes decidieron galardonar a la maquina con el prestigioso galardén en 2014,

la primera de Arburg en recibir tal distincion.

Las lineas suaves y claras de la carcasa recuerdan a los modernos aparatados de telecomunicacion y encaja muy

bien el oficinas d construccién y entornos de laboratorio.

La zona de trabajo es facilmente accesible a través de un frontal de cristal basculable, las sencillas posibilidades
de manejo y el PC abatible con pantalla multitactil dispuesto en el lateral. EL interruptor de conexién y desconexion
destaca visualmente y es al mismo tiempo el interruptor de parada de emergencia. También se tuvo en cuenta
que el Freeformer pudiera pasar por marcos de puerta de anchuras estandar.

con boquilla permanece inmdvil y el portador de compo-
nentes se mueve.

El fundamento del AKF, Unico en su género en todo el
mundo, son datos CAD 3D que se cargan directamente
a través del Freeformer. Una vez iniciado el proceso todos
los pasos ulteriores se llevan a cabo de forma automética.
Un cierre de boquilla con piezotecnologia conforma el
componente deseado capa a capa a partir de gotas de
plastico pequenisimas. Durante el proceso el producto
que va surgiendo se mueve mediante un portador de
componentes con tres o cinco ejes.

Como caracteristicas de la maquina, Freeformer permite
la produccioén rentable de pizeas individuales y pequenas
series de forma econdémica. No se produce con molde
sino a partir de datos CAD 3. Ademés, se emplean gra-
nuladores estandar econémicos. El material se prepara
de forma similar al moldeo por inyeccion. La técnica apli-
ca capa por capa de gotitas de plastico. Es un proceso
libre de emisiones y residuos. En cuanto al estado actual
de los materiales, la tecnologia requiere material granu-
lado (virgen) y estandar. Aqui, el secado previo en algunos
materiales es obligatorio. Como resultado, aporta una alta
disponibilidad y un bajo coste de los materiales.

Los materiales validos en la actualidad son el ABS, PC,
PA12 y TPE. En la actualidad la firma investiga trabaja en
nuevas posibilidades, como el empleo de PA6 y PP.

Durante la jornada se pudo ver la tecnologia en funciona-
miento produciendo fichas de casino bicolor.

Algunos ejemplos reales

Durante la jornada los asistentes pudieron ver alguna de
las piezas desarrolladas por Freeformer: una ficha de ca-
sino en ABS con una altura de capa de 0,215 mm y un
tiempo de fabricacion es de 1,6 horas por unidad.

Entre otros ejemplos, destaco un llavero que ya mostra-
ron en la feria Plast, en ABS con altura de capa de 0,27 y
un tiempo de fabricacién de 1 horas por unidad.

PLASTICOS
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Otros ejemplos reales que evidencian la libertad de dise-
Ao que permite la tecnologia, fueron una cadena en ABS
(altura de capa 0,215 mm y tiempo de fabricacién de 8
horas por unidad) y en tecnologia multicomponente, una
mano de robot con ventosa integrada, en ABS y TPE (80
shore A, altura de capa de 0,215 mm y un tiempo de fa-
bricacién de 9,5 horas por unidad). Mostraron también
ejemplos de geometrias complejas con material de so-
porte: una ventosa en TPU (80 Shore A, altira de capa de
0,275 mm y un tiempo de fabricacién de 2,5 horas). Tam-
bién la tecnologia ofrece la posibilidad de personalizar las
piezas de gran produccién, como las tijeras en PP (altura
de capa de 0,210 mm y un minuto por individualizacion).

Entre otras conclusiones, destacaron las excelentes pro-
piedades para un sistema de fabricacion aditiva, su as-
pecto exterior, similar al de una pieza inyectada, la
posibilidad de conseguir espesores de paredes muy finos
y muy grandes y que es un sistema abierto.

Fundas de iPhone 6 personalizadas en una Allrounder
520 A eléctrica

Durante la jornada los asistentes pudieron conocer el pro-
ceso de inyeccion de una funda para iPhone 6 en una All-
rounder 520 A eléctrica con sistema de robot Multilift
Select. Ademas, realizaron un recorrido por las didfanas
oficinas y zona de formacion, asi como el drea de exposi-
cion de maquinas. |

Destinatarios

No solo las empresas de moldeo por inyeccion po-
dran ampliar ahora su oferta de productos con pe-
quefas series, sino también los proveedores de
servicios, los disefadores de prototipos y los cons-
tructores podran producir con Freeformer muestras
y componentes con plena capacidad funcional de
forma répida y sin emisiones de polvo.



MANUAL AVANZADO
TRANSFORMACION DE TERMOPLASTICO
POR INYECCION

JOSE R. LERMA VALERO

Scientific injection molding
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Manual de consultay formacién indispensable para ayudar a entender
el proceso de Inyeccion de Termoplasticos. Pensado para los Técnicos
de Inyecciodn, Ingenieros de Proceso, Calidad, Simulacién, Disefo, etc.
para ayudar a establecer procesos mas robustos y productivos, asi
como para ayudar en el analisis de problemas de proceso. Informacion
detallada de herramientas de Scientific Molding.
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y Composites

E| Centro Espanol de Plasticos
se constituye como nueva
AEl Nacional de Plasticos

El Centro Espafol de Plasticos ha sido aprobado como nueva AEl Nacional de

Plasticos y Composites. El pasado 19 de mayo, el CEP presentd el Plan Estratégico

solicitando su registro como nueva AEl ante el Ministerio de Industria (MINETUR).

Durante la Gltima Junta Directiva del 22 de junio, se acordd constituirse asimismo

como el primer Claster Espafiol de Plasticos y Composites. Finalmente el pasado dia 8

de julio el Ministerio confirmé que la solicitud habia sido verificada y aprobada, por lo

que el organismo se constituyé como AEl Nacional de Plasticos y Composites, lo que

les permitira el acceso a subvenciones para la mejora de la competitividad las

empresas asociadas, entre otras ventajas.

partir de ahora, todos los asociados asi como el
ACEP, podran presentar proyectos conjuntos a la

convocatoria de ayudas a proyectos innovadores,
publicada el pasado dia 22 de junio en el BOE. Ademas,
destacaran también destacan las nuevas iniciativas y las
futuras actividades que llevaran a cabo desde el CEP con
sus asociados, como nueva Agrupacion Empresarial In-
novadora y Cluster Espanol de Plasticos y Composites.

PLASTICOS

...........

Tipos de ayudas AEI

A)

B)

La puesta en marcha y desarrollo de las estructuras
de coordinacion y gestion de las AEl “incipientes”
mediante la financiaciéon de parte de los costes de
personal y de los gastos de administracion y funcio-
namiento.

La realizacién de estudios de viabilidad técnica, inclui-
dos los de caracter preparatorio para proyectos de in-
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vestigacion, desarrollo experimental € innovacion que bajo o en las relaciones exteriores de la empresa) o
permitan acceder a los programas comunitarios, es- innovaciones en mercadotecnica (puesta en pratica
tatales, autondmicos y municipales de apoyo vigen- de nuevos métodos de comercializacién, como por
tes. ejemplo cambios enl el disefio y el envasado de pro-
C) El desarrollo de actividades innovadoras. Estas podran ductos, en la promocion y la colocacion de los produc-
tratarse de innovaciones en los productos (bienes y tos y en los métodos de tarificacién de los bienes y
servicios completamente nuevos o mejoras significa- servicios).
tivas de los existentes), los procesos (cambios signi- D) En el desarrollo de actividades de innovacion de producto
ficativos en los medios de produccién y de distri- y/o procso en cooperacién entre varios miembros perte-
bucion), innovaciones organizativas (puesta en practi- necientes a una o varias entidades inscritas en el Regis-
cas de la empresa, en la organizacion del lugar de tra- tro de Agrupaciones Empresariales Innovadoras. B

SISTEMA DECAMBIO

RAPIDO DE HERRAMIENTAS

PARAROBOT-QC

Conexién simultanea de maltiple de senales, modelos
desarrollados con valvula de seguridad — QCX, sistema de
bloqueo — LOQC, posibilidad de automatizar el proceso
mediante — AQC, capacidades de carga Gtil de 5 a 50 kg..
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Plasticos en contacto
con alimentos y el Reglamento

(EC) 10/2011)

En la actualidad existe un gran interés y una gran conciencia por parte de los

fabricantes de envases asi como de la industria alimentaria para realizar todos los
controles necesarios para garantizar que sus productos son seguros. De ahi surge la
necesidad de la existencia de un reglamento, Reglamento (EC) 1935/2004 o también
conocido como legislacion “marco”, que regula de manera general a todos los
materiales destinados a estar en contacto con alimentos. Este reglamento engloba
todos los tipos de materiales que puedan estar en contacto con alimento como son el
papel, la cerdmica, los elastomeros y cauchos, las sustancias activas e inteligentes vy,

por supuesto, los plasticos.

Alba Ortiz Alvarez, Laboratorio Quimico de Aimplas

(Instituto Tecnolagico del Plastico)

no de los mayores problemas es que muchos de

estos materiales alin no tienen una legislacion es-

pecifica a nivel europeo, y sélo algunos de

ellos tienen legislaciones nacionales o

guias de recomendaciones. En cam-

bio, en el caso de los materiales plas-

ticos, éstos poseen un reglamento

propio, Reglamento (EC) 10/2011, en el que

se determina cuéles son los criterios minimos a cumplir

para poder garantizar la seguridad de un material plastico
que va a ser empleado en contacto con alimentos.

PLASTICOS

...........



&

iNPWIIAL ¥

PLASTICOS EN ENVASES

COMe=XGAL MAIDE, S.L.

WWW.marse.es

Es un reglamento que engloba a todo tipo de materiales
plasticos independientemente de su naturaleza como es-
tructura final (monocapa, multicapa, mutimaterial, etc.).
Dentro de esta legislacién existen varios conceptos que
cualquier fabricante del articulo final debera conocer.

e Migracion global: La migracion global tiene como obje-
tivo garantizar la inercia del envase final frente al conte-
nido, es decir, garantizar que la cantidad de componentes
que pasan del envase al alimento sea inferior al limite es-
tablecido: 10 mg/dm? del material de envase.

e Migracion especifica: Por otra parte es necesario garan-
tizar que el envase no va a provocar problemas de toxi-
cidad para el consumidor. Es decir, garantizar que
ninguno de los componentes del material plastico pueda
pasar del envase al alimento. Para ello, todas las materias
primas empleadas para fabricar un articulo plastico des-
tinado a estar en contacto con el alimento deben estar
fabricadas con materias primas formuladas con sustan-
cias permitidas en el Anexo |y Il del Reglamento (EC)
10/2011 y posteriores modificaciones (salvo excepcio-
nes). De todas las sustancias empleadas que presenten
limite de migracion especifica (LME) se deben hacer los
correspondientes ensayos de migraciéon especifica siem-
pre que no se pueda verificar el cumplimiento con las
técnicas de cribado.

Aungue la legislacién permita hacerlo con alimentos, en gene-
ral estos ensayos se realizan con una serie de disolventes o
mezclas de disolventes que simulan al alimento (simulantes)
para asi tratar de simplificar los métodos analiticos.

La industria tiene una mayor conciencia y realiza cada vez
un mayor nimero de controles internos, aparte de lo que
realizan los propios inspectores de sanidad, que garantizan
que la mayoria de plasticos en contacto con alimentos
cumplan el reglamento (EC) 10/2011 y, por tanto, sean se- j >
guros para el consumidor. Hay que destacar que Aimplas, y : “'_.,-__.f;,,;;f_ =t
es uno de los centros de referencia y pionero en materia . ; : Y

de seguridad alimentaria en plasticos. Aimplas presenta un >
equipo de expertos que pueden asesorar sobre la legisla-
cion de plasticos en contacto con alimentos, ademés de
poseer las capacidades para realizacion de un gran nimero
de ensayos para verificar el cumplimento de la legislacién.
Por lo que, con todo esto, se estad consiguiendo que todos
los alimentos que estdn envasados con materiales

plasticos que salen al mercado sean seguros para el con- DOS'F'CADORES

sumidor final. W

Condes de Bell-lloc, 75 » 08014 Barcelona (Espana)
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El plastico en la automocion
gana terreno

En los altimos afos el porcentaje de plastico en vehiculos no ha dejado de crecer. Ya

no solo se emplea en la produccion de piezas del interior sino que, cada vez mas,

encontramos plasticos en la estructura e interior del automévil. Encontrar el santo
grial de la industria automotriz, la ligereza, hace augurar un potencial enorme en esta
industria, que ademas de buscar vehiculos menos pesados se vera condicionado por
normativas que obligaran a reducir las emisiones de C0,, a disminuir el peso de los
vehiculos. La veterana jornada CEPAuto organizada por el Centro Espafiol de Plasticos
volvié a analizar los pasados 8 y 9 de junio en Barcelona, el potencial, las tendencias
y las innovaciones tecnoldgicas del plastico en el automavil. Las conclusiones
apuntan en una misma direccion: la migracion del metal hacia el plastico es una
realidad y las piezas hibridas de metal y plastico tienen un futuro prometedor. En
general, el plastico ganara cada vez

mas protagonismo en la

fabricacion de vehiculos.

Se augura un futuro

prometedor.

Nerea G

PLASTICOS
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on catorce ediciones a sus espaldas, las Jornadas

Internacionales de Plasticos en la Automocién vol-

vieron a repasar la situacion actual del plastico en
la industria de la automocién con el lema “anadiendo
valor al plastico: nuevas realidades”. La jornada comenzé
con una conferencia inaugural a cargo de Carolina Lépez,
responsable de comunicacion de Sernauto.

Durante su intervencion, basada en la Agenda Estratégi-
ca 2015-2020 para la industria de los componentes, ofre-
ci6 datos interesantes que evidencian la fuerza del sector
en Espafa, como segundo productor de vehiculos en Eu-
ropa (2,4 millones fabricados y 2 exportados en 2014) y
el noveno en el ambito internacional. Espafa el primer
productor de vehiculos industriales en Europa y cuenta
con 17 plantas de fabricaciéon de vehiculos y méas de mil
empresas fabricantes de equipos y componentes.

"El sector de fabricantes de equipos y componentes para
automocion, que se caracteriza por un fuerte componen-
te exportador del 59% de su facturacién, es un sector
muy relevante dentro del panorama industrial en Espana.
El sector alcanz6 en 2014 una facturacion de 29.723 M€
y se espera que continle creciendo en los préximos
anos. Un crecimiento impulsado por el incremento de fa-
bricacion de vehiculos en sus mercados de referencia”,

Logo de los planes de Sernauto para 2020.

indicé la responsable de comunicacion de la Asociacion
Espanola de Fabricantes de Equipos y Componentes para
Automocién, que cuenta con 300 asociados. Los compo-
nentes suponen en torno al 75% del valor del vehiculo.
El coste estd muy repartido siendo el motor, la carroceria
y los equipos eléctricos mas de la mitad del total.

La sala llena en todas las sesiones del Hotel Porta Fira ponen de manifiesto el creciente interés por el plastico en la automocion.

PLASTICO
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AUTOMOCION

Los beneficios de la
fibra de carbono son
clave para ahorrar el
peso de los vehiculos.

A continuacién se celebré la mesa redonda “cémo apor-
tar valor anadido desde la industria auxiliar de automo-
cion” en la que participaron Francesc Perarnau, R&D+i
Institutional Relations Director de Gestamp, Juan Ramén
Rodriguez, vicepresidente de CIAC, y José M? Tarrago,
consejero delegado de Carbures Group. Todos ellos, junto
con la participacion de Antonio Munhoz como moderador,
debatieron sobre el estado actual de la industria automo-
vilistica espafnola, el crecimiento que en la demanda que
se esta observando durante el 2015 y sobre todo, que
este crecimiento generard nuevas necesidades de expan-
sion a las empresas, que deberan ser cubiertas, por las
ya implantadas o por las externas que se puedan implan-
tar en el futuro.

Después de la pausa, la jornada fue reanudada por el di-
rector general del CEP, Angel Lozano, haciendo participe
a todos los asistentes, de la reciente creacion, del ler
Cluster Espanol de Plasticos y Composites, el cual has
sido registrado satisfactoriamente, como nueva Agrupa-
cion Empresarial Innovadora (AEIl) por parte del MINETUR
y con ello, ofrecer la posibilidad de que todos los asocia-
dos al CEP, puedan disfrutar de los programas de ayudas
a la Innovacién que el Ministerio de Industria, tiene pre-
visto en sus diferentes apartados para las AEI.

Johannes Scherer, responsable global de proyectos
DS/DC de Bayer, presentd la tecnologia Direct Coating/di-
rect skinning de BayerMaterialScience y colaboradores,
que combina la inyecciéon de termoplasticos con la forma-
cion en molde de una superficie de poliuretano para lograr
piezas de automoviles decorativas de alta calidad en un

solo paso, con diferentes texturas, colores y tactos, re-
sistencia al UV, arafiazos y corrosion quimica. La solucién
ofrece una reduccién de costes del 40% respecto a los
procesos de pintado convencionales.

Manuel Laspalas, responsable de proyectos de Itainnova
habl6 sobre cémo predecir las roturas cuando se emplean
materiales anisétropos en los componentes de seguridad
reforzados con fibras de vidrio. Explicé que los termoplés-
ticos cargados con fibra presentan un comportamiento
muy complejo dada su anisotropia. Por ello, en el Instituto
Tecnoldgico de Aragén se utiliza un sistema que tras
hacer multiples caracterizaciones llega a poder hacer pre-
dicciones del comportamiento del material y del criterio
del fallo.

Ejemplo de proyecto con fibra de carbono de CarburesGroup.

José M? Tarragd, consejero delegado en Carbures Group
destaco el gran potencial en la tecnologia de nuevos ma-
teriales de la que Andalucia es pionera en la aplicacion de
compuestos, indico. Destacé tres tecnologias revolucio-
narias: “Cinco nano materiales (3 basados en el carbén)
cambiaran el mundo de la electrénica y los conceptos es-
tructurales. El titanio/aluminio con fibras de carbén es tres
veces mas resistente que el acero que soportan altas
temperaturas. La mejor de la resistencia térmica de los
materiales cerdmicos y poliamidas permitird dar un salto
en la eficiencia de los motores”.

Explico, asimismo, los beneficios de la fibra de carbono
como clave para reducir peso (70% mas ligera que el
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acero, 40% que el aluminio y 35% que el magnesio), di-
seno flexible (los paneles de geometrias complejas no se
consiguen con el estampado en metal y el acabado se
puede obtener en el proceso sin pintura adicional) y las
bajas inversiones (gran reduccién de coste y tiempo en
el proceso de montaje y la inversién en utillaje es un 40-
60% mas barata que el acero).

Los gobiernos de todo el mundo estan adoptando cada
vez mas medidas para reducir las emisiones de CO,,.

e UE, Chinay Estados Unidos, entre otros, estan presio-
nando a los OEMs para producir vehiculos menos con-

Panel de participantes de la
primera jornada del segundo dia
de las jornadas CEP Auto.

taminantes y mas eficientes a través de aumentos de
impuestos e incentivos.

e | os vehiculos que utilizan energias renovables requie-
ren materiales mas ligeros para aumentar su autonomia
y convertirse en una alternativa competitiva a los vehi-
culos convencionales.

CarburesGroup emplea una tecnologia de produccion
para composites, RMCP (Rapid Multi-injection Compress
Process). Se trata de una innovadora técnica que puede
producir grandes volumenes de piezas de fibra de carbon
a lo largo del ano. “Hemos conseguido reducir el tiempo
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Full Electric, las maquinas totalmente
eléctricas. Son las maquinas de inyeccion
BMB de la serie eKW. Ideales para la
industria del packaging, para la produccion
de piezas médicas y para la inyeccion de
productos monouso. Aseguran la maxima
limpieza del producto acabado. No necesitan
mantenimiento. Garantizan consumos

energéticos reducidos aumentando
precision y velocidad respecto a las
maquinas tradicionales.
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El pedal presentado
por Engel.

de proceso en un 85% y obtener un ciclo de y tiempo es-
timado de 6 minutos".

El segundo dia de jornada dio comienzo con la interven-
cion de Francisco Pérez, business market development
de Lohmann quien desarrollé el proceso eficiente para
unir diferentes materiales de un modo répido y estructu-
ral. Durante la jornada presenté la solucion Duplo SBF
que permite “mejores resultados que con la soldadura,
remachado, atornillado o adhesivo liquido”.

José Llombart, responsable de proyectos de ABB presen-
16 a soluciones modulares para lograr una importante re-
duccion de tiempo de ingenieria (documentacion, disefo
y construccion, programacion y analisis de seguridad),
mavyor fiabilidad, reduccién de tiempo de puesta en mar-
cha y solucion global.

A su vez, destaco la creciente tendencia hacia los robots
de facil uso, ‘easy to use’, en la que destaco la aplicacion
en Teach pendant, off line (Robot Studio), la programacion
asistida SRP (Simplified Robot Programming) que permite
importantes reducciones en el tiempo de programaciéon
y robots guiados manualmente colaborativos, que desta-

Las jornadas tuvieran un espacio dedicado a la exposicién.

PLASTICOS
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can por ser intrinsicamente seguros ya que se elimina
buena parte del coste de las células (vallado y seguridad)
y guiado manualmente (programacion répida y sencilla 'y
es capaz de ensamblar distintas partes de una manera
precisa y segura).

AUTOMOTIVE SYSTEM
PRODUCT RANGE

Ander Olaizola de Batz, una empresa puntera en el sector de los plasticos en
la automacion.

Philippe Leboeuf, new business development opportuni-
ties manager de Dupont, aprovechd su intervencién para
presentar los composites termoplésticos Vizilon, dirigidos
a reducir el peso del automdévil. Asimismo, hablé sobre
los objetivos de emisiones de CO, para el afo 2020, muy
exigentes y que obligaran a los fabricantes a lograr gran-
des reducciones de peso. En el futuro préximo incluso
los vehiculos de gamas medias y bajas aplicaran compo-
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Maquinas dedftyeccion eléctricas

sites termoplasticos con una productividad muy mejora-
da. Vizylon son laminas de composites termoplésticos
formadas por varias capas cuyas prestaciones no tienen
nada que envidiar al acero o al aluminio.

Desde KraussMaffei (Coscollola), Matthias Dykhuis, res-
ponsable de productos y tecnologia de la empresa, habld
sobre la nueva tecnologia de acabados High Gloss con
ColorForm, en fase de desarrollo, que permite conseguir
acabados negro piano y transparentes en el mismo pro-
ceso de inyeccién en tan solo 60 segundos.

Peter Eggel, director del centro tecnolégico de materiales
compuestos ligeros de Engel, representada en Espafa
por Helmut Roegele, dio a conocer, sus tecnologias de
composites con la inyeccion, mostrando al publico dife-
rentes piezas ligeras fabricadas mediante este proceso

CLARIANT
CLARIANT

T | _ Perfeccion y Tecnologia
Made in Japan.

LANUEVA SERIE SI-6ES LA INYECTORA MAS
COMPLETA DEL MERCADO, PROPORCIONA
LASOLUCIONMAS INTELIG

PROCES!

Clariant tuvo un papel activo en las ponencias y en el espacio para la
exposicion.

——\DIQSA

TECHNOLOGIES

Empresas coma Igap participaron en las jornadas.

alencia, Spain
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Citroén C4 Cactus

Denis Bouvier, responsable desarrollo de negocio
de Elastollan TPU, dio a conocer el resultado de
un desarrollo colaborativo plasmado en un proyec-
to conjunto de PSA, BASF, Faurecia y Rehau para
el Citroén Cactus.

Hoy, la multinacional quimica BASF, a través de
su division de Materiales de Rendimiento, sumi-
nistra poliuretano termoplastico, TPU, para el Ci-
troén C4 Cactus, modelo producido en el Centro
de Madrid del Grupo PSA. En concreto, el fabri-
cante francés utiliza el nuevo grado de TPU Elas-
tollan AC 55D10 HPM para los protectores de
carroceria “airbumps” del C4 Cactus.

Los airbumps son grandes amortiguadores relle-
nos de aire en diferentes colores, que se colocan
a los lados y en la parte frontal y posterior del ve-
hiculo para proteger el exterior de los impactos
y las rozaduras. Asimismo, fueron disefados con
el objetivo de que se convirtiesen en una sena
de identidad estética del modelo. Estos elemen-
tos se han integrado en el C4 Cactus como re-
sultado de la colaboracion entre varias empresas:
Citroén, BASF, el fabricante de componentes
suizo Rehau (que fabrica los “airbumps” latera-
les) y Faurecia (que suministra los de la parte
frontal y posterior).

Segun Bouvier, en 2009 PSA diseid un nuevo
modelo de vehiculo C4, que integraba un gran
componente de disefio, con una proteccién de la
carroceria similar al Bull pack y solicitaba un ma-
terial inexistente en el mercado. En marzo de
2010 BASF investiga con Aliphatic TPU, un tipo
de material inexistente para aplicaciones de ex-
terior de automovil. La multinacional presenté
hasta 40 tipos de TPY apliphatic para PSA Peugot
Citréen. Esto supuso el inicio de un nuevo pro-
ducto de su clase de BASF.

PLASTICOS

..........

Asi nace Airbump, marca registrada de PSA Peu-
geot Citréen, un nuevo concepto de producto
para automaoviles de color para exteriores de ve-

hiculo con propiedades hapticas. Se realizd
con una nuevo compound TPU (Elastollan
AC55D10HPM de BASF Performance Mate-
rials). Tiene aplicaciones futuras como exteriores
de camiones y motocicletas u otros modelos de
PSA.

Elastollan, que se puede procesar mediante mol-
deo por inyeccion, por extrusion o moldeo por
soplado, se habia utilizado hasta ahora en la in-
dustria de automocioén para el recubrimiento de
cables, en el compartimento del motor y en el
interior del vehiculo (por ejemplo, para las mani-
llas de las puertas, la palanca de cambios y el re-
cubrimiento interior de los soportes para
bebidas).

Los cuatro colores combinados para exteriores
que permite un diseno con estilo, con capsulas
de aire para proteger frente al impacto, superfi-
cie elastomérica suave, resistente a los arafa-
zos. Hoy se producen 100.000 coches anuales
con un gran éxito.
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consistente en calentar ldminas de 8 capas preimpregna- lomasa
das y que dan como resultado piezas muy resistentes y
con menos peso, como los pedales de freno, un 30%
maés ligeros que los equivalentes en acero. Protagonista
fue una aplicacion de pedal de freno ZF desarrollado con
la tecnologia.

Desde Batz, del Grupo Mondragén, participd Ander Olai-
zola, plastics process and tooling manager, quien mostré
el desarrollo de un proyecto de un pedal de automoévil de
composite mediante WIT, Water Injection Technology.
Olaizola expuso que, de los 4 procesos existentes
(short/shot, core pulling, full shot y melt push back) en
Batz se utiliza el push back, con el que se ha logrado re-
ducir el scrap en un 40%. La firma investiga piezas pléas-
ticas con tecnologia WIT para permitir una distribucion
del material mas resistente y rigida a igualdad de peso, o
maés ligera a igualdad de resistencia. También se esta tra-
bajando en piezas hibridas metal-plastico, con la 6ptima
relacion entre ambos materiales para conseguir el ratio
perfecto resistencia/rigidez y peso/precio.

Calderas de biomasa con Cabinas presurizadas
alimentacién automética de barnizado

Otra drea de trabajo son materiales alternativos, en cuanto
a biopolimeros basados en PLA con fibras naturales, como
en cuanto a textiles de fibra continua. Asimismo, la expan-
sién de todo este conocimiento generado al resto de los
productos actuales de Batz, y a nuevos productos en des-
arrollo como reposacabezas activos, sistemas de elevacion
de rueda de repuesto, palancas de cambios, etc.

Rui Solva, gerente de la firma portuguesa Moldetipo, fa-
bricante de moldes del &rea de Marinha Grande, expuso
las condiciones a tener en cuenta en el disefio del pro-
ducto y el molde, para garantizar la obtencién de piezas
inyectadas de calidad con la tecnologia Water Injection
Technology. Mostré la inyeccién asistida por agua y sus
principales diferencias con la tecnologia asistida por gas.
La tecnologia WIT permite tiempos de enfriamiento mas
cortos y mas ahorro en material. Sin embargo, tiene un Cabinas de aspiracion de polvo, Instalacion de cabinas en linea
coste mas elevado y exige unos moldes de alta calidad. (piedra, lijade, pléstico, efc.) para varios puestos de trabajo
También dio a conocer la técnica que emplea para garan-
tizar el diametro interior del tubo en toda la extension de
la pieza.

Oliver Dappers, market segment manager automotive Eu-
rope de Branson (representado por Branson Ultrasonidos)
explico las diferentes técnicas de soldadura de pléstico lim- Barrio San Fabién, s/n

49140 Tabara (Zamora)

info@aspiracionesperca.com Tel. +34 980 590 043
www.aspiracionesperca.com Fax +34 980 590 317
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El ColorWorks de Clariant tradicionalmente ofrece dos versiones
de la guia ColorForward: una destinada a disefiadores de
componentes plasticos solidos, y la otra, llamada ColorForward
Interiors, destinada a los usuarios de fibras y textiles

pias existentes para cumplir con los requi-
sitos de emisiones de CO, y 0 particu-
las. Segun Dappers, el gobierno
europeo establecié el limite de i
emisiones de CO, en 2008 en \
menos de 140 gramos (aproxi-

madamente 6 /100 km) y en

2020 menos de 96 gramos (apro-
ximadamente 4 litros/ 100 km). Expuso varios casos de
éxito en la introduccién de nuevos materiales, substitucio-

nes del acero, integraciones de componentes y limpieza
del proceso.

Desde Polyone, David Sanchez, product manager spe-
cialty engineering materials de la firma, explicé como dis-
minuir la densidad del material plastico para reducir las
emisiones y poder cumplir las normativas internacionales,
sin renunciar a las prestaciones del producto acabado.
Sanchez hablé de Greengineering, aplicando soluciones
sostenibles, como termoplasticos compuestos de baja
densidad, para sustituir plasticos actuales consiguiendo
un nivel de prestaciones mecanica similar a las que ofre-
ce el metal.

Clariant mostré las estrategias de reduccion de peso me-
diante espumacion quimica en aplicaciones de automo-
cion, impartida por Laura Martinez, Technical Application
Support, donde enumerd diferentes casos de éxito sobre
piezas de automocion con soluciones como Hidrocerol,
empleado en piezas para la serie 3 de BMW o el lanza-
miento de ColorForward Automotive, una herramienta de
diseno de colores para la industria automotriz con base
en andlisis de tendencias globales.

El ColorWorks de Clariant tradicionalmente ofrece dos
versiones de la guia ColorForward: una destinada a disefa-
dores de componentes plasticos sélidos, y la otra, llamada
ColorForward Interiors, destinada a los usuarios de fibras y
textiles. El objetivo de ambas versiones es colaborar con
los disenadores y profesionales de marketing en la eleccién
de colores con més fundamentos. Cada edicién presenta
cuatro tendencias sociales mundiales que pueden influen-
ciar el comportamiento de los consumidores.

PLASTICOS
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as Ordinas, director técnico de MacDermid,
___d'rticipé en la jornada explicando cémo cromar plas-
ticos destinados a la automocion sin usar como hexava-

lente y garantizar los mismos acabados, colores, brillos y

resistencias. La soluciéon de MacDermid es Evolve.

De mano de Faro, Leonardo Marques, director del nego-
cio de metrologia hablé de loa realizacion de ensayos di-
mensionales sin contacto a pie de maquina. Destacé los
modelos Faro Edge, Faro Edge Scanarm HD.

Matias Ordinas, director técnico de MacDermid, aporté a
las conferencias la preocupacion por el medio ambiente
mas alla de las emisiones de CO,, y mostro las diferentes
posibilidades ofertadas al mercado para conseguir acaba-
dos metalizados sin necesidad de utilizar Cromo Hexava-
lente, una sustancia quimica altamente contaminante.

La Ultima jornada correspondié a Repsol, momento en
que Roberto Lépez QOliva, ingeniero de desarrollo en au-
tomocién, dio a conocer las novedades en el uso del po-
lipropileno para reducir peso, disminuir la huella de
carbono y el impacto medioambiental. Este material y sus
comupuestos, explic, suponen una gran alternativa fren-
te a los nuevos retos de reduccién de peso, disminucion
de la huella de carbono e impacto en el medioambiente,
ya que se trata de un material de bajo coste, que ofrece
una buena coloreabilidad, resistencia quimica y estabili-
dad UV, ademaés de que su uso se puede ampliar median-
te modificadores, aditivos y cargas.

José Luis Rodriguez, presidente del Centro Espafnol de
Plasticos, fue el encargado de clausurar las jornadas e
hizo hincapié en el hecho de que el éxito de la industria
de automocion se debe a las grandes inversiones realiza-
das por parte de la industria, y quiso hacer un llamamien-
to a las autoridades para que dejen de considerar al
automovil como un producto contaminante y suavicen la
presién mediatica, ya que nuestro producto ayuda enor-
memente a la recaudacion de impuestos directa e indi-
rectamente, crea importantes puestos de trabajo y ayuda
a la reactivacion de nuestra economia. B
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Antonio Munoz,

. presidente del comité organizador de CEP Auto
: y director comercial del area de inyeccion
: de Coscollola Comercial

: “Hay una auténtica revolucion del uso de pléstico

en las piezas estructurales del automovil”

Mas alla de las piezas de interior, habra una
migracion de metal a plastico en las piezas
estructurales del automavil. También las
piezas hibridas metal-plastico tienen un gran
recorrido en el sector del automovil pese a
que las técnicas requeridas para su
fabricacion son complejas. Las conclusiones
de las jornadas de automocion hacen
vislumbrar un futuro muy prometedor para el
plastico en el automovil. Asi lo confirma el
presidente del comité organizador de CEP
Auto y director comercial del area de
inyeccion de Coscollola Comercial, Antonio

Mufoz, en esta entrevista.

PLASTICOS
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¢/Como ha sido la evolucion del papel de los plastico en el automovil?
Vivimos un momento de plena efervescencia. Existen dos grandes ramas en la
industria de la automocién. Una, es la que hace referencia a las piezas decoradas,
es decir, de interior y otra, a las piezas no vistas o bajo motor.

En las piezas vistas, la cantidad de plastico se mantendré igual. Seré dificil que
se incremente, porque por ejemplo partes, como los asientos seguiran siendo de
piel. No obstante, se sigue investigando y ofreciendo a este segmento productos
como acabados ‘high gloss', pinturas, etc. Donde hay una auténtica revolucién
del uso de plastico es en las piezas estructurales del automovil. Es mas, en el
programa de las jornadas CEP Auto, en la mesa redonda hemos contado con una
de las empresas referentes del mundo de la chapa para automaéviles con més de
74 fabricas de produccién, para hablar de plastico. Cuando una empresa como
Gestmap estd aqui, y esta interesada por los plasticos, creedme, algo esté pa-
sando.

¢De qué manera puede influir el plastico en un coche?

Los plasticos van a asumir de una manera clara parte de lo que se esta produ-
ciendo en metal. Unos en su totalidad, como hemos podido ver en la ponencia
de una empresa austriaca con su proceso exclusivo Organomelt y tecnologias
combinadas de composites e inyeccién y otro, gracias a una tendencia que se
esta recuperando: los hibridos, mezclar metal y plastico. Estan volviendo con fuer-
za. Es el futuro.

Puede decirse que son buenas noticias para
el sector del plastico, ses asi?

Desde luego. El uso de los plasticos en el
automovil va a aumentar de forma clara.
En algunos casos, gracias a la migracion
metal a plastico pero donde creo que
\ todavia crecerd mas sera, como
decia, en los hibridos. Y hay que
tener en cuenta que el nivel tecno-
l6gico es muchisimo més alto en la
fabricacion de piezas hibridas, es
decir, se va a tender a hacer esfuer-
z0s técnicos muy importantes para
intentar conseguir esos productos
finales. Muchas de esas tecnologias

seran aplicables en otros sectores.

¢ Tal vez la aeronautica?

Yo creo que en la aeronéutica empezaré a

. absorber ciertas tecnologias de los plésticos,

sobre todo en los reforzados. De todos modos,

recientemente han hecho publica la Ultima cifra de
P negocio del avién Airbus 320, caballo de batalla, de la

firma y su volumen de produccién son 498 unidades al afo. Es un mercado muy di-

ferente pero que sin duda requerira medios productivos diferentes.
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KraussMaffei con la automocion
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Antonio Munoz es director comercial del drea de inyeccion de Coscollola Comercial, el representante més anti-
guo de KraussMaffei en Europa, empresa que apuesta por los plasticos con fibras largas para mejorar las es-
tructuras. “Aunque no una novedad, la técnica IMC, Injection Moulding Compounding, de KraussMaffei, esta

dando unos grandes resultados”, afirmé.

Piezas de plastico que se
emplean en el sector de la
automocion.

De hecho, recientemente
se ha difundido la noticia
de que Airbus imprime en
3D mas de 1.000 piezas para su
A350 XWB. Da pistas sobre el
futuro...

Sin lugar a dudas. Sin ir mas lejos, el lunes pasado estuve
en el centro tecnolégico de Aragén, AITIIP y ya esta pro-
duciendo piezas para aerondutica. Pero en produccién, es
decir, las esta vendiendo, no son prototipos, no son ejem-
plos: son piezas reales que se montan en un aviéon. Sin
duda el mercado aerondutico es muy importante y creo
que tiene mucho menos estrés que el automovil.

En general, jlos fabricantes son receptivos a
sustituir metal por plastico?

Si. Evidentemente hay un gran competidor en el mundo
de la inyeccion para piezas estructurales que es la estam-
pacion en caliente. Ahorra, hace piezas mas répido y con
mejores tracciones mecéanicas. No obstante, muchos fa-
bricantes consideran que para reducir el peso, tienen que
pasar por el plastico. Donde éste no llegue mecanicamen-
te, ¢por qué no poner acero? Pero no toda la pieza de
este material, parte de esa pieza puede ser de plastico.
Esa sera la via.

De hecho, la ponencia iba mas alld. Una parte de un pedal
de seguridad que por normativa en algunos paises toda-

via no se puede fabricar totalmente en plastico, lo pre-
sentaban en hibrido. Se producen en una inyectora pero
que trabaja como una prensa. Prensa pléstico caliente.
Hay mucha més simbosis de la que se ve.

Ademés, otras tecnologias que daran que hablar seran las
que aditivan fibras en continuo, en un proceso productivo
de inyeccion por moldeo. Tienen un futuro brillante. Em-
presas como Batz, que ha participado en las jornadas, tie-
nen una enorme proyeccion de futuro.

Destaque un vehiculo que sea un ejemplo de la
integracion de plastico

En las jornadas hay un ejemplo claro de las nuevas posi-
bilidades que ofrece en plastico y del proyecto comun de
varias empresas que investigan para ofrecer soluciones
a este sector: El Citréen Cactus.

Pero me gusta destacar dos modelos que vemos circu-
lando por las calles de muchas ciudades. BMW es la em-
presa mas potente hoy en dia en la migracién de metal a
plasticos: los modelos I3 e 18, que se fabrican en serie,
integran plastico puro y fibra de carbono en el chasis. &
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La tecnologia de la automocion
evoluciona con el uso de
alternativas ligeras

El objetivo de reducir el peso del vehiculo y el consumo de combustible dentro del
sector del disefo y la fabricacion de automoviles es un reto constante que sequira
impulsando nuevos desarrollos. No obstante, existe un equilibrio entre la reduccion
del peso del vehiculo y el requisito de no dar pasos atras en lo que respecta al
rendimiento y la seguridad. Debido a esta necesidad de mejorar el rendimiento y
reducir el peso, los materiales avanzados son esenciales para impulsar el ahorro de

combustible y obtener una estructura fisica para la proxima generacion de vehiculos.

Bert Suffis, director de Desarrollo de Aplicaciones y Ventas para Europa,
Africa y Oriente Medio de JSP
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a sustitucion de los componentes tradicionales de

acero por materiales ligeros puede reducir directa-

mente el peso de la carroceria y el chasis de un ve-
hiculo hasta un 50% con un efecto proporcional en el
consumo de combustible. Una reduccion del 10% en el
peso total del vehiculo puede proporcionar también un
ahorro de entre un 6 y un 8% en el consumo de combus-
tible. Usando materiales estructurales ligeros, los coches
pueden llevar mas sistemas avanzados de control de emi-
siones, dispositivos de seguridad y sistemas electronicos
integrados sin aumentar el peso total del vehiculo.

Una innovacion clave en las décadas pasadas ha sido el
desarrollo de Arpro. Desarrollado por primera vez en la dé-
cada de 1980, lleva mas de tres décadas ya formando parte
del parque europeo de vehiculos. Idéneo para el disefo de
automoviles, las grandes cualidades de absorcién de ener-
gia del material ofrecen una mayor maleabilidad a los dise-
Aadores y ya ha sido utilizado por fabricantes como BMW
y Peugeot para aumentar la eficiencia de sus vehiculos y
lograr innovaciones en la industria de la automocion.

A diferencia de materiales anteriores cuyas cualidades de
absorcién de energia eran cuestionables, Arpro contaba
con dos cualidades fisicas fundamentales que lo estable-
cieron rapidamente como material de ‘referencia’ en la
proteccién de impactos a baja velocidad. En primer lugar,
su estructura en forma de espuma de células cerradas es
isotropica y ofrece el mismo rendimiento constante inde-
pendientemente de la direccién en que reciba el impacto.
Esto representaba un enorme contraste respecto a los
productos de poliuretano rigido y de moldeo por inyec-
cion, cuyo rendimiento en impactos no puede predecirse
con precision mas que un 5% fuera de la direccion y ve-

Material aplicado a la parte frontal del automovil.

locidad anticipada. Su otra ventaja es que puede defor-
marse en multiples ocasiones pero regresar a su forma
original, lo que le hace idéneo para aplicaciones de im-
pactos a baja velocidad. Con estas cualidades, el material
no soélo cumple sino que en muchos casos, supera los es-
trictos requisitos de rendimiento gubernamentales y de
la industria, como EURO NCAP.

Los disenhadores de coches han aprovechado rapidamen-
te las oportunidades que ofrece esta gama de materiales
y, actualmente, es comun encontrarlos en todo tipo de
vehiculos. Las aplicaciones incluyen desde productos de
seguridad pasiva como puertas, amortiguadores de ener-
gfa en impactos laterales y paneles de puertas, reposa-
cabezas y estructuras de los asientos, protecciones para
las rodillas y el asiento, y aplicaciones de almacenaje.
Aqui, su excepcional relacién entre resistencia y peso per-
mite el almacenaje de kits de herramientas en los reves-
timientos del maletero, suelos de carga y componentes
de la consola.

Un gran ejemplo de multiples aplicaciones es el Peugeot
308. Recibido por la industria como referencia en disefo
e ingenierfa, el modelo ha sido alabado por su eficiencia
y estructura mas ligera hasta ser nombrado ‘Coche del
Afo en Europa en 2014'. Estas caracteristicas se han lo-
grado mediante el uso intensivo de materiales compues-
tos, el nuevo disefio de las areas de impacto y el
desarrollo de aplicaciones como la rampa de asiento uni-
versal y otros elementos clave fabricados con Arpro.

Al proporcionar una base sélida y adaptable como punto
de apoyo, Arpro puede soportar las presiones de la con-
duccién sin gque sea necesario renunciar al espacio para

Parte del asiento trasera del Peugeot 308.
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garantizar la seguridad. El area almohadillada para las ro-
dillas junto al volante ha sido redisefada también para
este material y permite un disefo mas compacto ademas
de dejar més espacio al conductor, a la vez que conserva
toda la absorcién de impactos requerida. Esta solucion
para ahorrar espacio ha sido empleada también en el ma-
letero del coche, donde un componente Arpro de una
sola pieza aloja la rueda de repuesto y deja un area de
carga con el suelo plano.

Utilizado en seis aplicaciones en total dentro del 308,
Arpro ha sido uno de los factores principales en la reduc-
cion del peso total del coche. El uso del material ligero ha
mejorado la seguridad y el rendimiento, ha reducido el
consumo de combustible y las emisiones de CO,, y ade-
mas, la rampa de asiento integrada estd hecha integra-
mente del material, lo que ha permitido disponer de un
chasis plano y modular. Facil de montar, encajandola sim-
plemente en su lugar, la rampa de asiento del 308 evita
la molestia de tener que personalizar en cada modelo la
rampa integrada en el chasis. Este disefio ha permitido
que los ingenieros apliquen la nueva rampa a varios mo-
delos de Peugeot para ahorrar peso, tiempo y el coste de
cada modelo. En total, el uso de Arpro ha contribuido a
que el actual 308 pese 140 kilos menos que el modelo
anterior.

Los fabricantes de coches han empezado también a uti-
lizar materiales ligeros para realizar disenos mas comple-
jos y producir aplicaciones mas elaboradas e innovadoras
que anteriormente no eran viables con los materiales méas
tradicionales y pesados. Aplicaciones como las que exhi-
be el Peugeot 308 ahorran peso en diferentes areas del
coche, sin sacrificar resistencia o espacio, ademas de
complementar otros materiales cuando es necesario.

Otra ventaja para la industria de la automocion es que los
costes de las herramientas son significativamente inferio-
res que en el moldeo de inyeccion y los productos ligeros
permiten ademas eliminar las caracteristicas negativas del
molde sin necesidad de realizar mas inversiones en herra-
mientas. En el caso de un material como Arpro, tiene la ca-
pacidad de reducir la inversion en herramientas en un 50%,
al tiempo que reduce significativamente el peso de los
componentes y ofrece la posibilidad de crear partes de
mayor complejidad que pueden satisfacer requisitos mul-
tifuncionales dentro de un componente.

Las aplicaciones de estos materiales incluyen productos de seguridad pasiva
como puertas, amortiguadores de energia en impactos laterales y paneles de
puertas, entre otros.

Los recientes desarrollos en los materiales y las mejores
soluciones de herramientas han ampliado los limites de
la viabilidad en las formas en 3D, ademas de permitir la
creaciéon de productos méas pequenos vy finos. Los clien-
tes pueden seleccionar entre una amplia variedad de gra-
dos por densidad y, de esta forma, lograr la formula
correcta con el minimo consumo posible de vapor y una
minima duracién de los ciclos. Los reposacabezas, por
ejemplo, tienen que pasar rigurosas pruebas de impacto
y son una funcién de seguridad clave en la prevencion de
traumatismos cervicales, aunque un vehiculo estandar
puede llevar hasta cinco y afadir un peso considerable.
El método tradicional de moldeo de inyeccion produce
componentes méas pesados que requieren un revesti-
miento mayor. Sin embargo, usando un material mas li-
gero como Arpro, los reposacabezas pueden llegar a ser
tres veces mas ligeros y seguir cumpliendo incluso so-
bradamente las normativas de seguridad.

En cuanto al disefo del interior del automaévil, el BMW i8
lanzado recientemente ha adoptado una innovacién usan-
do Arpro para los paneles de las puertas del coche. Las
puertas gque se abren hacia arriba del modelo son atractivas
y recalcan las caracteristicas deportivas del coche, aunque
con semejante diseno, los paneles tenfan que incorporar
un material mas ligero que facilitase su elevacion.

El diseho del panel de la puerta era particularmente com-
plejo ya que necesitaba proporcionar estabilidad, estruc-
tura y resistencia, ademas de integrar componentes:
tapiceria, altavoces y mandos, junto al aislante térmico y
acustico en una pared muy fina. Todo esto, con la nece-
sidad global de lograr unas tolerancias perfectas apropia-
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das para un coche de alta gama, por tanto, los materiales
maés pesados debian ser descartados de inmediato para
asegurar que el panel oscilase hacia arriba sin compro-
meter la estructura.

Arpro se ha utilizado ya ampliamente en modelos BMW,
incluidas las aplicaciones estructurales como los bancos
de asiento en los X5/X6 y el asiento posterior de la serie
5. Su capacidad para ser moldeado de forma personaliza-
da e integrar canales de cables y mandos proporcioné una
solucion viable al i8, reduciendo el peso en un 22% apro-
ximadamente y mejorando el rendimiento en colisiones.

El concepto de coche ligero sigue aun en ciernes y mu-
chos disefos, hechos realidad por visiones creativas, se
han ido mejorando con las nuevas técnicas y tecnologias.
Un gran ejemplo de ello es el proyecto del panel de la
puerta del BMW i8 que provocé la asociacion entre un
proveedor de automocion y un fabricante de materiales,
para desarrollar y reconstruir una herramienta de moldeo
existente con el fin de hacer realidad el disefio del panel
de la puerta oscilante. El radical disefo requirié multiples
intentos hasta alcanzar la perfeccién, pero el resultado
fue técnicamente un éxito y dio como resultado una pieza
estéticamente Unica.

Los ultimos desarrollos han creado también productos que
proporcionan una mejora en el rendimiento y en la expe-
riencia de la conduccion. El sonido y las sensaciones que
produce el coche son, en algunos casos, tan importantes
como la fiabilidad del motor y por eso, los fabricantes han
buscado materiales ligeros alternativos que reduzcan el
ruido. Dichos materiales que protegen el motor y aislan las
vibraciones pueden ponerse bajo el capd para reducir los
niveles de sonido y absorber energia. La estructura de cé-
lulas cerradas de Arpro puede proporcionar un rendimiento
estructuralmente soélido, absorber una alta proporcion del
ruido e incluso modificar la frecuencia del sonido de un
coche potente, para ofrecer al conductor la mejor experien-
cia en confort y sensaciones.

Tradicionalmente, han surgido cuestiones también en el
area de la resistencia a las vibraciones, sobre todo para
cuando el vehiculo envejece, pero las extensas pruebas
aceleradas en colaboracién con los principales fabricantes
han revelado que los niveles de vibracién no son superio-
res a los que habia con el chasis tradicional y estéan, en

La radiografia de su linea de trans-
formacion podria parecerse a la
fotografia.

Cuchillas de un molino estropea-
das, boquillas obstruidas, moldes
deteriorados, piezas rechazadas,
son pérdidas econdmicas genera-

das por objetos metalicos dentro

de la linea de transformacidn. La solucion es sencilla y rapida con la insta-

lacién de los detectores y separadores SESOTEC para metales férricos y no

férricos como acero, aluminio, latdn, cobre, etc.

Hay un modelo SESOTEC para cualquier aplicacion, con lo que evitaran
que un simple clip provoque paros en la produccion. Instélelos y olvidese

de los objetos metélicos indeseados y, por favor, contacte con su especialista

en equipos periféricos.

LO IMPORTANTE ES

\BOEX™=

PERIFERICOS, S.L.

magquinaria para plastico
y alimentacion

Passeig de les Torres, 100 local 4 + 08191 Rubi (Barcelona)

T.93 588 2273 » M. 638 345 634 * alboex@alboex.com
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Peugeot apost6 por usar Arpro
para el disefio de las areas de im-
pacto y el desarrollo de aplicacio-
nes como la rampa de asiento
universal y otros elementos en su
madelo 308.

todo caso, dentro de los pardmetros aceptados de con-
fort y seguridad. La naturaleza isotrépica de Arpro permi-
te, por ejemplo, que la energia del impacto se disipe
rapidamente en todas las direcciones.

Estéticamente también, se sigue avanzando rapidamen-
te. Los Ultimos materiales pueden ofrecer una diversidad
de aspectos superficiales con los que el usuario puede
olvidarse de la aspereza de la materia prima al presentar
una textura superficial uniforme y célida. Esto desempe-
Aara un papel clave en la reduccion del nimero y peso de
los componentes, y no menos en las dreas ‘secundarias’
visibles donde su minima exposicion a los rayos UV hace
que no sea necesario cubrirlas.

Otra razon para tener en cuenta los materiales alternativos
es la aparicion de vehiculos eléctricos que proporcionan una
oportunidad obvia dada la necesidad de minimizar el peso
al maximo posible para alargar la vida de la baterfa. Aunque
cualquier vehiculo puede utilizar materiales ligeros, son es-
pecialmente importantes para los vehiculos eléctricos, hi-
bridos eléctricos e hibridos eléctricos enchufables. El uso
de materiales ligeros en estos vehiculos puede compensar
el peso de los sistemas de alimentacion, como baterias y
motores eléctricos, mejorar la eficiencia y aumentar su au-
tonomia funcionando soélo con energia eléctrica. Como al-
ternativa, el uso de materiales ligeros podria requerir una
baterfa mas pequena y de menor coste sin que variase la
autonomia de los vehiculos enchufables funcionando sélo
con energia eléctrica.

El desarrollo de vehiculos eléctricos es también una res-
puesta a la presién extrema que sufre el sector del auto-
movil para reducir las emisiones de escape con los duros
objetivos de cumplimiento obligatorio que son cada vez
mas inminentes. Para 2020 y 2025, los fabricantes euro-
peos deberan reducir las emisiones medias de su flota
por debajo de 95 g de CO,/kmy 75 g de CO,/km, respec-
tivamente. Por tanto, los fabricantes se enfrentan a
un verdadero desafio y el incumplimiento de estos obje-
tivos podria ser catastréfico y acarrear importantes mul-
tas basadas en cada coche producido que incumpla la
directiva.

La clave para cumplir las nuevas normas es utilizar mate-
riales ligeros innovadores dentro del chasis del vehiculo,
aunque el reto es convencer a los disefadores, fabrican-
tes y compradores de vehiculos de que pueden ofrecer
los niveles necesarios de resistencia, estabilidad y segu-
ridad. No obstante, la rigidez y la resistencia a la flexién
de Arpro aumentan exponencialmente con el grosor del
nucleo, lo que reduce firmemente las preocupaciones en
este aspecto. Por otro lado, debido a la capacidad de in-
tegracion de la funcién ‘inteligente’ —aislamientos, con-
ductos de ventilacion y puntos de montaje integrados—
puede crearse una solucion altamente eficiente y ligera
con una minima inversién de capital. Fijar el producto final
también es sencillo, ya que a diferencia de algunos pro-
ductos apanalados, puede ser sujetado, adherido, solda-
do por puntos o atado segun los requisitos de la
aplicacion.
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De la "Ley de Dios" a I
" “Ley de los accionistas” _
en la industria petroquimica

La fiabilidad de la industria de la produccion de polimero europea sigue suscitando
serias preocupaciones tras las mas de 40 situaciones de fuerza mayor que han sido
declaradas en un periodo de s6lo cuatro meses. Debido a esta repentina escasez de
materiales, las lineas de produccion de toda Europa estan obligadas a parar el nivel
de transformacion de los plasticos, alarmando a los propietarios de marcas y
fabricantes de equipos. Mientras tanto, los precios de las materias primas siguen
subiendo a niveles récord debido a esta escasez de materiales, informa la Asociacion

Espaiiola de Industriales de Plasticos en un comunicado.

11 uPC ha puesto en marcha la Alianza Europa
o Polimeros, durante su reciente Asamblea
== General en Varsovia con el fin de unir todas

cantes de equipos y propietarios de marcas, las autorida-
des de la UE estan empezando a profundizar en estas si-
tuaciones de fuerza mayor”, declaré el presidente de

las fuerzas para luchar contra esta situacién injustificada.
Parece que después de meses de bajos precios del pe-
tréleo la industria petroguimica esta volviendo a aranar
margenes en la cadena de valor del polimero al detener
algunos crackers en Europa, uno tras otro. Esta situacion
es muy grave, arriesgando futuros clientes para los pro-
ductores de las materias primas y aumentando diversas
inquietudes antimonopolio. Debido al aumento de la pre-
sion de varias asociaciones profesionales, usuarios, fabri-

PLASTICOS
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EuPC, Michael Kundel.

La Alianza Europa de Polimeros proporcionara informacion
detallada sobre el mercado actual de polimeros y permitira
ayudar a los usuarios de las materias primas a través de
su red de asociaciones nacionales de plasticos, asi como
ayudar a las empresas para solicitar la suspensién de cier-
tos aranceles de importacion de la UE para aliviar las ca-
rencias actuales en los mercados de polimeros —una
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situacién que no se espera que mejore en un futuro préximo—. Algunas
empresas no sobreviviran este periodo debido a su falta de volimenes su-
ficientes en stock, una consecuencia de la baja demanda en el 2014. Como
resultado, estas empresas se enfrentan a posibles quiebras.

La Alianza Europa de Polimeros también iniciara un estudio del envejeci-
miento de los centros de polimeros en Europa, junto con expertos de la
industria y expertos independientes, con el fin de proporcionar una mayor
transparencia en el futuro desarrollo de los centros de produccién de po-
limeros en Europa. De acuerdo con la informacion de mercado existente,
algunos centros tenian mas de 11 declaraciones de fuerza mayor en dos
ahos y la situacién no estd mejorando.

La Alianza también debatird asistencia legal potencial para las empresas
gue no tienen otra opcién que la de buscar una accién legal en contra de
sus proveedores de polimeros debido a las declaraciones de fuerza mayor
erroneas. La accion legal analizara las obligaciones contractuales. La Alian-
za también estimularé los debates sobre la satisfaccion de los clientes en
toda la UE.

La Alianza tomara la forma de una coalicion europea, mas alla de la industria
transformadora de los plasticos, y estard abierta a todas las empresas vy
asociaciones en Europa que necesitan mas informacion sobre cémo abas-
tecer sus negocios con polimeros en los proximos 5-10 afos. Se llevaré a
cabo una busqueda de més material para ser importada desde fuera de la
UE (donde existen plantas de producciéon mas modernas), y se promovera
la creacion de plataformas de compra en grupo (de conformidad con la ley
de competencia de la UE).

La web de la Alianza Europea de Polimeros esta disponible desde finales
del mes de junio de 2015, en asociacion con Polyglobe y King & Spalding
firma de abogados con sede en Suiza a través de la pagina web Polymer
Comply Europe (www.polymercomplyeurope.eu/what-we-offer/polymers-
europe-alliance). Las empresas y asociaciones comerciales tendran la opor-
tunidad de unirse de forma gratuita tan pronto como la web esté creada.

Ron Marsh dirigiré la Alianza hacia sus objetivos estratégicos e informaréa
al Comité Directivo EuPC.

“Todos los transformadores de plasticos en Europa tendrén ahora la posi-
bilidad de evaluar a sus proveedores de polimeros segun criterios especi-
ficos de los clientes y algunas reglas comerciales y éticas bdsicas
esperamos que se reincorporen. El mejor proveedor de polimero para Eu-
ropa se dara a conocer el préximo ano 2016 durante la Reunién Anual de
EuPC en Lyon, Francia. Esperemos que la situacién habrd mejorado para
entonces ”, dijo Ron Marsh.
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La extrusion de Straw,
Secciones Continuas
Técnicas, en todo el mundo

Con cincuenta lineas de extrusion, Straw, Secciones Continuas Técnicas, es
reconocida en todo el mundo por uno de sus productos: los palitos de caramelo, que
se exportan a todo el mundo y se utilizan en algunas de las principales marcas del
mercado internacional. Sin embargo, ha sabido posicionarse con éxito en otros
mercados, como la automocion, donde trabaja con las principales marcas, en el sector
eléctrico, con canaleta de plastico para ocultacién de cable (sector eléctrico /
bricolaje), perfiles de soporte/ocultacion de tiras LED y disipadores y finalmente tubos
libre de hal6genos para instalaciones vistas y uno incipiente donde ya estan
consolidados: los tubos para inseminacion de cerdos. Transforma unas 4.500
toneladas de plastico y utiliza unas 20 materias primas distintas para la fabricacion

de més de 1.200 referencias. Cifras espectaculares que hablan por si solas.

Nerea Gorriti

PLASTICOS
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Drobablemente cuando consumimos un caramelo o
piruleta con palo en cualquier punto de Europa no

podriamos imaginar que ese palito que sostiene el
dulce ha sido fabricado en Barcelona. No es ningun dis-
parate. La firma fabrica ingentes volimenes de palitos
para las principales empresas del mundo y exporta del
orden del 70% de su produccion, entregando productos
en Europa, Asia, América y Africa.

Creada en 1985 por Xavier y Jordi Llorach, esta empresa
ubicada en Barcelona (Sant Andreu de la Barca y Castell-
bisbal) ha sabido hacerse un hueco en diversos sectores
industriales y es hoy la referencia en muchos de ellos.
Sin ir mas lejos, la pajita para el sector de las bebidas se
consume en todo el mundo. “Efectivamente, 'Straw’
(cafa en inglés) corresponde al nombre del que fue nues-
tro producto estrella a los inicios de nuestra actividad. Ac-
tualmente nuestro producto estrella es el palito de
caramelo”, indica Manuel Diaz, director de ventas de
Straw, Secciones Continuas Técnicas.

Pero no se conformaban con ser la referencia en ese sec-
tor. Dominar la tecnologia de la extrusion con 30 afos de
experiencia, estar dotados de un parque de maquinaria
amplio, personal cualificado (Actualmente disponemos
de una plantilla aproximada de 90 colaboradores de los
que un 10% son ingenieros superiores.) e ilusién y es-
fuerzos por penetrar en nuevos sectores, han llevado a
la firma catalana a entrar en nuevos mercados como el
eléctrico, la automocion o incluso la ganaderia.

La firma no cuenta con un catalogo de productos. “Des-
arrollamos los productos conjuntamente con nuestros
clientes. En general los posibles clientes tienen una idea y
nosotros ponemos a su disposicién nuestro 1+D asi como
nuestro 'know how' y nuestra capacidad de fabricacién
para que al final la idea inicial acabe convirtiéndose en un
producto Util y que responda a sus expectativas”, sefala
el responsable de ventas. “Disponemos de unas cincuenta
lineas de extrusion de las primeras marcas del mercado.
Esto nos permite una gran versatilidad y capacidad de
adaptacion a las exigencias de servicio del mercado”.

La extrusion, sin secretos

La firma es una experta en la extrusién. Conocedora de
los avances tecnoldgicos y de la evolucion en la técnica
y la demanda, consideran que “desde el punto de vista
de la extrusién de plastico se detecta una mayor exigen-
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¢Piensa en un robot grande?

Piensa en Sepro!

Desde hace afios, se dirige a Sepro
cuando necesita robots para maquinas
de inyeccion de mas de 1000
toneladas y capacidad de carga de
hasta 100kg. Ahora tiene nuevas
grandes opciones, ya que hemos
desarrollado tres nuevas gamas de
robots grandes: el 3 ejes §7 Line, el
O ejes 7X Line y la gama econémica
de 3 ejes Strong. Las empresas de
inyeccion que piensan en grande,

piensan en Sepro.
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7X Line S7 Line

WWW. Sepro-group.com
+34 91 323 37 65
seprorobotica@sepro-robotique.com

SEPR@ Zows

YOUR FREE CHOICE IN ROBOTS


http://www.sepro-group.com
mailto:seprorobotica@sepro-robotique.com

60

EXTRUSION

@©
S
@©
—
©)
-
@©
o

Actualmente el producto estrella de la compafia es el palito de caramelo.

cia en la precision dimensional de productos sin que ello
pueda repercutir en los niveles de productividad requeri-
dos. Eso nos lleva a avanzar en procesos con parametros
maés controlados y sistemas mas sofisticados de calibra-
cion”, apunta. “Desde el punto de vista del plastico, se
acentla una demanda creciente por parte de la sociedad
de avanzar hacia productos medioambientalmente més
sostenibles, ya sea desde una vertiente de reciclabilidad
0 bien de biodegrabilidad”.

STC, con el medioambiente

Y precisamente la sostenibilidad es un eje para la empre-
sa. “Tenemos implementado un sistema de gestion de
residuos que garantiza la reciclabilidad de los mismos en
unos porcentajes elevados. Igualmente, somos una in-
dustria que no genera emisiones y nuestros niveles de
consumo son altamente eficientes”, sefala Diaz. “Desde
el punto de vista de producto estamos comprometidos
con la evolucion hacia materias primas mas sostenibles;
siempre que los requerimientos funcionales lo permiten
proponemos a nuestros clientes la evolucién de sus pro-
ductos hacia alternativas mas ecolégicas”.

Ademads, su apuesta por la sostenibilidad y el cuidado del
medio ambiente se refleja en que la firma fue pionera, hace
maés de 10 afos, en la obtencion del certificado EMAS, que

demuestra el cumplimiento de los pardmetros evaluables
relacionados con la legislacion medioambiental.

A diferentes sectores

Ademas de tener su producto estrella en el sector de la
confiterfa, en varios sectores podemos encontrar produc-
tos de Straw: confiteria, construccion, eléctrico, automo-
vil, higiene o perfumeria.

“En el mundo de la automocion somos proveedores a
nivel mundial de los principales actores del sector. Firmas
como Faurecia, Valeo, Bosch, etc.... cuentan con nos-
otros para sus proyectos. En alguno de los articulos que
suministramos somos proveedores exclusivos a nivel
mundial”, apunta.

En el sector eléctrico tienen principalmente tres productos
accesorios para este sector, que son la canaleta de pléstico
para ocultacion de cable (sector eléctrico / bricolaje), perfiles
de soporte/ocultacion de tiras led y disipadores y finalmente
tubos libre de halbgenos para instalaciones vistas.

Pero ademas, también quieren ganar presencia en el sec-
tor de la ganaderia. “Tenemos ya presencia, con nuestros
tubos para inseminacién de cerdos, en los principales de
clientes de ambito nacional. Nuestro objetivo es consoli-
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dar nuestra presencia y atacar al mercado de internacio-
nal”, indica Dfaz. Tal diversidad de mercados hace que
deban estar preparados para cualquier reto. “Cada sector
tiene sus peculiaridades vy el éxito lo da el saber adecuarse a
cada uno de ellos. Todos conocemos las exigencias del sector
del automovil, pero otros sectores como el de la construccion

o el de la confiteria no estdan muy lejos de su nivel.

El secreto repito, es la adaptacion y la voluntad de hacerlo” —
indica. “En estos Ultimos anos el sector méas importante para
nosotros es el de la confiteria, seguido por el del automaovil”.

Si duda, ademas de la constante inversion en 1+D a la que
destinan el 7% de su presupuesto anual, la diversificacion
de la produccién ha sido clave. “En nuestra opinion es ab-
solutamente necesario diversificar la oferta y los mercados

a los que nos dirigimos. En la situaciéon de crisis vivida en
los Ultimos afnos este aspecto ha sido clave para nuestro
desarrollo”. Pero también clave ha sido la posibilidad de
"“ofrecer al cliente soluciones completas. No hablamos solo
de poner a su disposicién lineas de extrusion, sino que ofre-
cemos la posibilidad de colaborar y/o resolver aquellos pro-
blemas tanto de diseno como de industrializacion que
permitan llegar a la obtencién de los productos sugeridos.
Siempre con altos niveles de calidad y servicio”.

En cuanto a los objetivos de STC a corto-medio plazo,
“como cualquier empresa nuestros objetivos son, por
una parte consolidar nuestro portafolio y por otra conse-
guir aumentar nuestras cuentas de clientes no tan solo
en los sectores conocidos sino ampliandolos en la medi-
da de lo posible”, concluye. &
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producto3D

Tecnologia de Fabricacion

Geometrias imposibles

MAYOR Centro de Servicios de FABRICACION ADITIVA de Espaiia

TERMOPLASTICOS de ingenieria con certificaciones, ademas de ABS, PC,...

Piezas de mayor TAMANO en Espafia

Méxima PRECISION y ESTABILIDAD dimensional

Menor TIEMPO de fabricacion

Absoluta CONFIDENCIALIDAD

Usos mds frecuentes en 3D:

- Prototipos rdpidos
- Piezas finales y series cortas

- Utiles y herramientas para la fabricacién

- Repuestos

Oficinas y fabrica en:
Calle Tales de Mileto 15, Nave 21
Poligono Industrial La Garena
28806 Alcald de Henares
info@producto3d.com
www.producto3d.com
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[l video de Battenfeld-cincinnatis sobre la produccion de tubos
‘ de gran diametro, que mostraba la fabricacin de un tubo de PE

de 2,5 m de diametro, fue una de las principales atracciones.

Exito de Battenfeld-cincinnati en
Chinaplasy en su jornada de
puertas abiertas

Durante la edicion de este afo de Chinaplas Battenfeld-cincinnati China organizé dos

En el stand de Banenfeld-cincinnati en la feria Chinaplas se
expuso la ampliacion del concepto LeanEX a lineas de 160, 250,
400y 630 mm.

presentaciones en las que la empresa demostrd el funcionamiento de dos lineas en
marcha: una linea de alto rendimiento (1.200 kg/h) para la extrusion de tubos de gas
de 400 mm de didmetro y una linea de alta velocidad LeanEX para tubos de PE-RT de
20 mm, que operd a una velocidad de 40 m/min. Ambas lineas destacan desde el
punto de vista técnico y por su eficiencia energética y se diferencian asi con claridad

de la competencia local.

La linea LeanEX produjo tubo de
20 mm de PE-RT a una alta
velocidad de linea de 40 m/min.
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210 clientes visitaron las exitosas Jornadas de Puertas Abiertas
en |a planta de Battenfeld-cincinnati China en Shunde.

= | 21 y 22 de mayo Battenfeld-cincinnati recibi6 a
710 visitantes en las presentaciones y demostra-
e CiONES de sus lineas de extrusion en su planta de
Shunde. Toni Bernards, CEO de Battenfeld-cincinnati
China, representada en Espana por Comercial Douma, ha
manifestado lo siguiente al respecto: “La asistencia a la
feria y a la jornada de puertas abiertas fueron un éxito
total. Pudimos comprobar que el mercado chino requiere
tanto soluciones de alto rendimiento para aplicaciones de
alto valor como lineas sencillas llave en mano para pro-
ductos estandar que sean faciles de operar y tengan una
gran disponibilidad. En nuestro stand en la feria y en las
demostraciones que organizamos en la planta pudimos
mostrar que dominamos ambas situaciones y que esta-
mos capacitados para suministrar soluciones personali-
zadas para cada empresa".

Durante la jornada de puertas abiertas la linea de extru-
sion para tubos de gas de 400 mm de didmetro conven-
Ci6 por su gran capacidad de produccion y su elevado
rendimiento. La extrusora monohusillo mostrada, una
solEX 75, estd equipada en estandar con motor de co-
rriente alterna, que ahorra un 20% de energia en compa-
racién con un motor DC y alcanzé una capacidad de
produccién de 1.200 kg/h con un nivel de ruido muy bajo,
de menos de 80 db.

El renombrado cabezal helix 400 VSI-T con sistema de
enfriamiento interno del tubo EAC (efficient air cooling)
garantiza una excelente homogeneidad de la masa fundi-
day calidad del tubo y reduce el efecto de descolgamien-
to. Por este motivo, la combinacion de solEX y helix VSI-T
es también ideal para la extrusion de tubos de PO de pa-
redes macizas con gran didmetro. Actualmente, se pue-
den fabricar tubos hasta 2,6 m de didmetro.

El enfriamiento interno en el cabezal del tubo hace posi-
ble ademas una clara reduccién de la longitud de la linea
del 45%, de tal forma que de 85 m pasa a 47 m. El PE
BorSafe 3490LS era de Borouge y el deshumidificador y
sistema de transporte, de Piovan. El sistema de recupe-
racion de energia se utilizé para el atemperamiento previo
del material, logrando asi un ahorro energético del 30%

WR

El concepto Ilave en mano LeanEX para la extrusion de tubos de

PO generd un gran interés.
LI"'*- \ Inz \
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La linea de alto rendimiento solEX, con capacidad de produccion de 1.200
kg/h, produjo tubo de gas de 400 mm con un cabezal helix 400 VSI-T,
equipado con sistema de enfriamiento interior del tubo.

y reduciendo el consumo total de energia por cada tone-
lada de PE transformado a tan sélo 268 kWh.

La linea de PE-RT de 400 mm se vendi6 antes de la jor-
nada de puertas abiertas a la empresa Hebei BlucicinPlas-
tik Industry Co. Ltd., ubicada en Guan, en la provincia de
Hebei. Esta empresa china produce tubos de PVC, PE-R,
PE y PB/PBOB y compré también la primera linea para
tubos de PBOB de 32 mm fabricada por Battenfeld-cin-
cinnati China en 2013.

La segunda linea presentada fue una LeanEX, que esta
disponible en cinco tamafos: 63, 160, 250, 400 y 630
mm. El concepto LeanEX se refiere a la “extrusion del-
gada”, es decir lineas sencillas llave en mano para aplica-
ciones estandar de tubos de PO, fabricadas con
tecnologia europea y husillos, cilindros, motores y accio-
namientos de produccién local.

La linea mostrada en funcionamiento fue una LeanEX 63
mm con extrusora monohusillo modelo LeanEX C1-60-
30, que produjo tubos de PE-RT de dimensién 20 x 2,3
mm a una alta velocidad de linea de 40 m/min y una ca-
pacidad de produccién de 320 kg/h. EI HDPE XSene XRT
70 / PE-RT Typ Il utilizado en esta linea fue suministrado
por Total Refining & Chemicals. W

PLASTICOS
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Crean una
tecnologia para
reciclar todo
tipo de
plasticos sin
requerir agua

Tradicionalmente el proceso para reciclar
plastico implica el gasto de gran
cantidad de agua. Con el fin de evitar
este desperdicio, la empresa mexicana
Ak Inovex desarroll6 una nueva
tecnologia ecoldgica que no requiere
liquidos, y tiene la capacidad de
procesar materiales como unicel,
poliestireno y ABS empleando el mismo

tipo de maquinaria que es adaptable.



RECICLAJE

a tecnologia desarrollada por Marco Adame, fundador

de Ak Inovex, puede procesar mas del 90 por ciento

de cualquier tipo de plastico, evita el desperdicio de
agua, y reduce el costo de produccién a la mitad sin mermar
la calidad de los pellets (pequefas perlas de plasticos reci-
clado) al evitar etapas de cambios fuertes de temperatura.

Marco Adame comenté que el proceso original de obten-
cion de perlas de reciclado implica lavar y luego moler los
envases de plasticos. Sin embargo, este tipo de plastico
tiene la particularidad de ser higroscoépico (al aplicarle
agua retiene humedad a nivel molecular), por lo que debe
deshidratarse para que pueda ser cristalizado; esto impli-
ca aplicar calor a 180 grados centigrados y luego enfriarlo
con agua.

Logro de un empresario
mexicano procesa mas de 90
por ciento de cualquier tipo de
material y reduce a la mitad
costo de produccion

Sin embargo, con el desarrollo de AK Inovex hace todo
este proceso en seco, por eso pasa directo a la formacion
de perlas de reciclado. Gracias a ello el gasto energético
se reduce a la mitad, ademés el espacio fisico requerido
para realizar la operacién es menor debido a que el siste-
ma es mas pequeno. De igual manera la produccién de
pellets es de mejor calidad, situacién que hace mas ren-
table el proceso de reciclaje.

"“Ak Inovex tiene en espera de registro de patente tres tec-
nologias que componen el desarrollo, las cuales se encargan
de enfriar el plastico a través de unas paredes especiales que
al entrar en contacto se forman estan perlas de plastico re-
ciclado”, explict el fundador de la empresa.

La ventaja de esta tecnologia es su capacidad de procesar
cualquier tipo de plastico, como el unicel, poliestireno, PET
y ABS; la diferencia radica en el mecanismo, puesto que
existe una pieza especial para cada tipo de material. La ca-
pacidad de produccion de las perlas de pléstico es de dos
toneladas y actualmente se trabaja en aumentarla a 10.

Para el siguiente afo, la empresa quiere cambiar su estra-
tegia comercial y agregar a la llamada méaquina pelletizadora
ecolégica una lavadora de plasticos que usa un biodeter-
gente especial, el cual reducira el costo de operacion.

Marco Adame comenté que durante su participacion en
el Cleantech Challenge México, un concurso para impul-
sar el crecimiento de empresas verdes, tuvo contacto
con el grupo Alinsa, el cual se dedica a la fabricacion de
productos de limpieza ecoldgicos que utilizan quimicos
biodegradables.

Tras la competencia ambas empresas entraron en plati-
cas y se unieron con el propdsito de integrar a la maquina
pelletizadora un sistema de lavado de plastico que utilice
sustancias degradables en menos de 28 dias y no afecten
el ambiente, reemplazando la sosa que emplean los pro-
cesos normales de lavado de plastico actualmente. l
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ENTREVISTA

Bernabé Garrido,

gerente de
Ultrasonidos Gala

“La soldadura por ultrasonidos es un
método rapido, controlado, repetitivo,
preparado para trabajar desde

el momento de arranque

de la maquina”

.......................................................................
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La union de termoplasticos se puede
realizar con varios métodos y en

Ultrasonidos Gala ofrecen diferentes

soluciones para conseguir los

mejoreS resultados. La ﬁrma asesora ¢Qué caracterizan sus equipos de soldadura?

¢Como dan respuesta a las necesidades de sus

sobre la tecnologia que mejor se GIELTESY B _
En la actualidad no es suficiente con realizar una solda-
adapte a| material, dimensiones y dura, ademaés buscamos una repeticion del proceso de
soldadura y garantizar la calidad de la misma. Por ello,
geomet”’a de su pieza’ Sin prescindir nuestros equipos, todos con tecnologia digital, disponen
de la posibilidad de soldar por energia, potencia, ondas
de a|Canzar un métOdO eficaz, répldo continuas y tiempo, con el control de calidad en caso de

que la soldadura quede fuera de los rangos establecidos.
y competitivo.
¢Controlan todo el proceso de soldadura?
Si. Nuestras maquinas disponen la posibilidad de soldar
Nerea Gorriti mediante distancia relativa o cota absoluta. Con todo ello
controlamos todo el proceso de soldadura, garantizando
su calidad, y en caso contrario, determinando que ha ha-
bido algun error propio de la maquina, inyeccion de pieza,
etc, por lo que rechazaremos esa pieza, evitando que lle-
gue al cliente final.

PLASTICOS

uuuuuuuuuuu



ENTREVISTA

¢Cudles son las ultimas novedades tecnoldgicas
que se han dado en la soldadura de plasticos?
Nuestros equipos son de Ultima tecnologia, totalmente
digitales, fabricados en Alemania. Todos ellos tienen un
ajuste automatico de frecuencia, del rango de +/-
1.000Hz, regulacioén electronica de la amplitud 50-100%,
diferenciacion entre varios modos de soldadura y control
de calidad para cada ciclo de soldadura.

Ademas, el ajuste de pardmetros se hace de manera afi-
nada, lo que nos permite un control al detalle, especial-
mente importante para aplicaciones criticas, donde la
soldadura tiene que ser muy ajustada, y una pequena va-
riacion supone que no esté bien soldada la pieza, bien por
exceso, bien por defecto.

Por otro lado, en la anterior feria Equiplast presentamos
nuestro sistema de soldadura en continuo mediante un
sonotrodo rotativo, que presenta ventajas en cuanto a la
calidad para este tipo de procesos y una mayor velocidad
en la soldadura.

¢Donde estan las limitaciones técnicas de este
proceso?

Muy a nuestro pesar no todo es susceptible de ser unido
mediante la soldadura por ultrasonidos. Las principales li-
mitaciones son los materiales, siempre tienen que ser
termoplasticos y compatibles entre si, la geometria de la
pieza y sus dimensiones. En cualquier caso, desde Ultra-
sonidos Gala, S.A., se hace un estudio previo del proyec-
to y se indica al cliente sobre la conveniencia o no de
utilizar nuestra tecnologia, o bien, indicamos cual es la
mas apropiada para el caso que nos ocupa.

/Qué procesos de adhesion compiten con la
soldadura y qué ventajas aporta frente a otros
procedimientos?

Hay métodos de unién de las piezas tradicionales, como
puede ser el pegado mediante adhesivos o disolventes,
atornillado, etc. La ventaja de utilizar la soldadura por ul-
trasonidos radica en que es un método rapido, controla-
do, repetitivo, preparado para trabajar desde el momento
de arranque de la méaquina, no necesita consumibles y
puede trabajar con presencia de cuerpos extranos, como
polvo o liquido, por lo que no es necesario preparar la
pieza antes de la soldadura.

Por otro lado, hay otras tecnologias para la unién de plas-
ticos, como puede ser la vibracion, rotacion, placa calien-
te, laser, etc.

Entonces, jcompiten entre si las tecnologias de
soldadura?

No se trata de competir entre las tecnologias, normal-
mente se utilizard una tecnologia u otra en funcion de las
caracteristicas de la pieza a soldar. En caso de que un
mismo proyecto se pueda soldar con diferentes méto-
dos, se buscard el mas idéneo en funcién del coste
econémico, tiempo del ciclo maquina, estanqueidad, re-
sistencia, aspecto visual tras la soldadura, etc.

/Qué tipo de soldadura ofrece Ultrasonidos Gala?
Estamos especializados en la soldadura de plasticos
mediante ultrasonidos. No obstante, en nuestro catalo-
go ofrecemos otras tecnologias, como son la rotacion,
vibracién y placa caliente para piezas de pequefo-me-
diano tamanfo.

/Qué procesos de la industria de la transformacion
de plasticos requieren la soldadura?

Procesos habituales son la soldadura de todo un contor-
no, como pueden ser las tapas a carcasas, remachado de
puntos, insercion de casquillos metélicos, redoblado, sol-
dadura por puntos, etc.

/Qué sectores industriales emplean sus
tecnologias?

En general, todos aquellos donde sea necesaria la unién
de dos piezas de plastico. El sector de automocion, elec-
trénica, laboratorio, textil o jugueteria, se encuentran entre
nuestros clientes.

Si bien en los Ultimos afos hubo un estancamiento fruto
de la coyuntura econémica en que nos encontramos,
vemos que nuevamente se esta activando una demanda
de nuestros productos como consecuencia de la reacti-
vacién del mercado.

Destaque alguna de sus ultimas novedades que
han lanzado al mercado recientemente.

La novedad mas destacada es el sonotrodo rotativo que
permite una soldadura en continuo, a mayor velocidad y
una constancia mayor durante todo el proceso.

Por otro lado, en nuestras maquinas hemos consolidado
la calidad, fruto del uso de unos generadores digitales,
adaptando ademas los recursos que nos ofrece el mer-
cado, como puede ser disponer de una presién neumati-
ca digital, control de la distancia con una precision
centesimal, etc. B
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Tecnologias
impias en el
sector de la
soldadura de
termoplasticos

PLASTICOS
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(vibracion y vibracion+R).

M.Luisa Mampel, directora financiera,
Sergi Gabarro, técnico comercial y
Jaume Cidoncha, técnico comercial de
Ultrasonidos Branson analizan en este
articulo cual es el panorama actual de la
soldadura de termoplasticos, las
tendencias y las soluciones de la firma,
que ha dado un paso mas alla
presentando las nuevas tecnologias
limpias (CJT) para la unién de
termoplasticos (CVT,CIT,CLT) que
permiten mejorar |a calidad final de la

zona de union.



SOLDADURA

== xisten diversos procesos de soldadura
nara unir plasticos técnicos y la aplica-
e CiON idONea de cada una de ellos depen-
de de multiples factores. El tipo de pieza o
elemento a unir, las caracteristicas del material
plastico, el nimero de piezas a unir en un mismo
proceso o la aplicacién del producto final, son tan sélo
algunas de las multiples variables que pueden influir di-
rectamente en la eleccién de un tipo u otro de soldadura.

Lo que es cierto es que es un proceso ‘crucial’ para la ca-
lidad el resultado final del producto. “La influencia es
siempre méxima. En el mundo de los termoplasticos, la
soldadura proporciona la unién de varios productos o par-
tes de manera segura y con efecto duradero. Si esta
unién no se realiza correctamente, ¢qué finalidad tendrian
nuestros procesos y tecnologia?”. Con estas palabras de-

STANDARD PARTS

Las soluciones de Ultrasonidos Branson
pueden encontrarse en nNUMerosos sectores.

finen desde Branson
Ultrasonidos la impor-
tancia de la tecnolo-
gfa y el compromiso
de la firma con el re-
sultado y con las solu-
ciones ofrecidas. “Una
buena soldadura es aque-
lla que cumple todas las expec-

tativas requeridas por el cliente”, senalan.

La tecnologia ha evolucionado. Podemos comprobar
cémo existen nuevas soluciones en el mercado. “Desde
hace algun tiempo estamos introduciendo en el mercado
“nuestras tecnologias limpias” con opciones avanzadas
y energéticamente eficientes para la union de piezas plas-
ticas con contornos en 2D y 3D, asi como unién de ma-
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SOLDADURA

teriales mezclados sin particulas anhaden ca-
lidad y mejoran la complejidad en los
proceso”.

Con ellas se combinan la solda-
dura por vibracién y la solda-
dura por infrarrojos. Esta
innovadora tecnologia ofre-

ce grandes ventajas y abre
nuevos campos de aplica-
cion para la soldadura.

Las maquinas de soldadura

por vibracién llevan integra-

dos emisores de infrarrojos de

banda ancha. Estos emisores de

lamina metalica calientan la zona

de soldadura antes de iniciarse el
proceso de soldadura por vibracion. De
esta forma se consigue una soldadura lim-
pia, libre de particulas, con uniones soldadas ex-
tremadamente resistentes como resultado.

Tecnologias limpias

Las limitaciones técnicas del proceso vienen dadas por
los materiales pero también dependiendo de las exigen-
cias de soldadura. Segun la firma, en comparacién con
otros procedimientos, “nuestras tecnologias de soldadu-
ra como ultrasonidos, vibracién, infrarrojos, laser o la
combinacién de varias de ellas, sobre los procesos tradi-
cionales, nos dan, mas velocidad y nos eliminan la nece-
sidad de ‘consumibles ni adhesivos’, mucho mas
destacado si lo comparamos con nuestra Ultima genera-
cion de tecnologias ‘limpias’.

¢Pero como es en realidad el proceso de soldadura que
ofrece Ultrasonidos Branson? “Nuestra soldadura es la
union del termopléstico a través de diferentes tecnologi-
as, como son Infrarrojos, vibracion + infrarrojos y el laser
pero remarcamos gue nuestra experiencia viene a través
de los ultrasonidos vy la vibracién lineal”, indican.

Las nuevas tecnologias limpias ofrecen ventajas sobre
otros métodos de soldadura de plasticos: calidad de sol-
dadura puesto que no hay ningln movimiento relativo
entre las piezas a soldar, sin excitacion o vibracién entre
ellas, flash minimo y sin particulas pues el proceso puede
ser controlado facilmente mediante la variaciéon de la po-

Ultrasonidos Branson ofrece diversas soluciones, entre ellas, las novedosas
tecnologias limpias.

tencia de la fuente de emision, soldaduras de materiales
que no son facilmente soldables con otras tecnologias
(PPS, PPO, elastémeros, etc.....), incluyendo los ya tradi-
cionales y finalmente flexibilidad de disefo parte ya que
este método permite configuraciones juntas de unién en
planos de soldadura 3D.

Diversidad de sectores

Las soluciones de Branson Ultrasonidos pueden encon-
trarse en infinidad de aplicaciones: pilotos y tableros en
la automocién y motocicletas, embalaje, rompiendo con
los disefos tradicionales, cépsulas de café, espumas ja-
bonadas para el entorno hospitalario o chupetes de bebé,
entre muchos otros.

Son diversos los sectores que emplean sus tecnologias.
"En realidad estamos teniendo presencia en la mayor
parte de sectores industriales y de simbologia completa-
mente diferente, es uno de los atractivos mas interesan-
tes y enriquecedores de nuestro trabajo”. En cuanto a los
segmentos mas representativos para Branson Ultrasoni-
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dos destacan el automoévil, “como clasico de nuestras
tecnologias”, el packaging, “con una tendencia al creci-
miento altisimo en los Ultimos afos”, la alimentacion por
el “corte” por ultrasonidos, el textil con los nuevos tejidos
sintéticos, el aerondutico con el “corte” de fibra de car-
bono, el tratamiento de aguas residuales y la medicina
gracias a la solucioén de aplicaciones muy delicadas solu-
cionadas con la tecnologia de laser.

“Incluso tenemos aplicaciones en el sector de la pesca y
desde luego no nos queremos olvidar del sector de me-
tales con todas las aplicaciones de unién de cableado”,
apuntan. En cada uno de estos sectores, significa que los
procesos se actualizan, mejoran o se crean nuevos siem-
pre con la maxima de mejorar rendimiento, calidad, ciclos,
control de costes y satisfaccidon de cumplir con los reque-
rimientos solicitados por el cliente”.

El packaging es uno de los sectores que
mas ha crecido dltimamente.
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Novedad

Su ultimo lanzamiento al mercado enlazando con su serie
de tecnologias limpias ha sido la nueva serie de maquinas
GVX-3H /3HR (vibracion y vibracion+IR) que mejora la ca-
lidad y la consistencia de la pieza garantizando precisién
y repetitividad. M

D

PLASTIC ETAL SPA

La nueva serie MULTIPOWER
de PLASTIC METAL con tecnologia

hibrida concentra toda la evolucién
e innovacion de la historia \

de la firma italiana.

De una forma Versatil, consigue
unas €levadas prestaciones
y el maximo 2N0OIT0O energético,
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Soldadura por ultrasonidos con
acclonamiento eléctrico

Con la nueva maquina de soldadura por ultrasonidos Electrical Motion (frecuencia de
trabajo: 20 kHz), el especialista suizo en tecnologia de soldadura por ultrasonido
Rinco Ultrasonics descubre nuevos horizontes pasando del accionamiento neumatico
tradicional al accionamiento eléctrico de las maquinas de soldadura. De este modo es
posible controlar de forma precisa e individualizada los parametros relevantes para el
proceso de unién, desde el posicionamiento del sonotrodo a la fuerza de soldadura
aplicada y la velocidad de soldadura. Esto
se refleja en resultados mejores,
tanto en las soldaduras, como en
el troquelado, corte o sellado de
piezas mecanizadas, materiales
termoplasticos, materiales de
fieltro o0 materiales textiles

sintéticos.

La nueva maquina de soldadura
por ultrasonidos Electrical Motion,
con accionamiento eléctrico y
equipada con un potente PC indus-
trial con pantalla téctil, alcanza
una elevada calidad de soldadura
incluso en tareas de unién exigen-
tes. Imagen: Rinco Ultrasonics AG.
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=== | equipamiento de la maquina de soldadura también
= cs toda una novedad con un potente PC industrial
— (U€E Se Utiliza a través de una comoda pantalla tactil
de 12"; el proceso de soldadura se activa mediante un
mando ergonémico que se maneja con dos manos. La
nueva Electrical Motion puede utilizarse para operaciones
de unién exigentes propias de los &mbitos de la automo-
cion, la ingenieria biomédica, las industrias de envasado,
textil o de electrodomésticos.

Electrical Motion es un desarrollo técnico de la maquina
de soldadura por ultrasonidos Dynamic 3000 (también
con una frecuencia de trabajo de 20 kHz), disehada espe-
cialmente para operaciones de soldadura exigentes
desde el punto de vista técnico en piezas termoplasticas
grandes/medianas. A diferencia de lo que sucede en el
modelo accionado por aire comprimido, en el que el avan-
ce de los sonotrodos se desplaza siempre a la posicion
de salida en el cilindro neumatico tras cada ciclo de sol-
dadura, la Electrical Motion permite seleccionar libremen-
te la posicién inicial. De esta forma es posible reducir
parcialmente el ciclo de soldadura en funcién de la geo-
metria del objeto de soldadura. También es posible selec-
cionar libremente el modo de soldadura. Para ello se
dispone en total de ocho modos (desde el tiempo al re-
corrido y el modo de energia, asi como la combinacion de
tiempo y energia, y la indicacion de la velocidad de solda-
dura). Para todos los modos de soldadura puede configu-
rarse el momento de activaciéon de los ultrasonidos
(trigger) como fuerza, recorrido, tiempo o sefal externa.

Electrical Motion es un
desarrollo técnico de la
maquina de soldadura por
ultrasonidos Dynamic 3000,
disefiada para operaciones de
soldadura exigentes

El propio proceso de soldadura puede subdividirse en
hasta diez pasos, en funcion del modo de soldadura. Con
este nivel de detalle, es posible controlar el proceso de
soldadura con mayor precisiéon que en un accionamiento
neumatico. Permite completar incluso perfiles de solda-
dura con exigencias de fuerza y de velocidad. El resultado
es una soldadura claramente mejorada, de forma que,

La maquina de soldadura por
ultrasonidos de accionamiento
eléctrico se utiliza a través de
una interfaz grafica de usuario
gque permite crear una cuenta
de usuario para los distintos
niveles jerarquicos de
empleados con las
competencias pertinentes

con la Electrical Motion, es posible unir con costuras re-
producibles y uniformes componentes aquello que hasta
ahora era muy complicado o practicamente imposible sol-
dar. El convertidor, el propulsor y el sonotrodo son idénti-
€cos en su construccion a los de la serie neumatica
Dynamic 3000, con lo cual las herramientas ya fabricadas
pueden utilizarse también para la nueva Electrical Motion
sin introducir ningun cambio.

La maquina de soldadura por ultrasonidos de acciona-
miento eléctrico se utiliza a través de una interfaz gréfica
de usuario que permite crear una cuenta de usuario para
los distintos niveles jerarquicos de empleados con las
competencias pertinentes. Como sistema operativo se
utiliza Linux Ubuntu, un sistema operativo robusto y muy
estable. La aplicacién informética de desarrollo propio
tiene una estructura logica, intuitiva y facil de utilizar. Los
resultados de la soldadura se representan en forma de
grafico en la pantalla TFT, los resultados y los registros
de datos de los parametros pueden exportarse a un dis-
positivo de almacenamiento de datos. Para facilitar la do-
cumentacién y la trazabilidad, todos los resultados se
guardan en una base de datos. Todos los cambios en los
parémetros y los eventos (p. e]. operaciones de manteni-
miento) se recogen en el sistema y se registran en un
Audit Trail que no puede borrarse; solo las personas au-
torizadas pueden acceder a los datos correspondientes.
Para garantizar la alta disponibilidad de la maquina de sol-
dadura por ultrasonidos, Electrical Motion también puede
configurarse para Remote Access Service. Gracias al ser-
vicio de teleasistencia, los técnicos de servicio de la cen-
tral de Rinco pueden realizar un diagnéstico rapido a
través de un acceso a Internet en caso de averia e incluso
corregir directamente los errores en los parametros.l
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La instalacion de equipos
mas eficientes, clave para
maximizar los ahorros.

LOS fa b rl ca nte S Segn una investigacion reciente de

Siemens Financial Services (SFS), existe

eS p a ﬁ O | e S un importante potencial de ahorro

energético a disposicion de la industria

p Od rl a n red U C I r de fabricacion en todo el mundo. El
estudio ha estimado el potencial de
S u fa Ctu ra eficiencia energética industrial, que se

e | é Ctrl C a h a Sta define como la proporcion de consumo

de energia eléctrica actual que podria
e n u n 1 4,2% ahorrarse si se instalaran equipos méas
eficientes energéticamente. Entre las
regiones analizadas, las cifras de ahorro
energético potencial van de
aproximadamente un 14% a niveles que

se aproximan al 20%.
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= n Espana, la capacidad de mejora de la eficiencia
= cnergética se sitla en alrededor del 14,2%. Junto
e CON €l Reino Unido, es uno de los paises que enca-
bezan la eficiencia energética industrial, mostrando cifras
bajas pero espacio considerable de mejora, seguido de
Alemania (14,5%) y Francia (15,1%). Otras economias en
vias de desarrollo como China (17,2%) y Rusia (19,1%)
presentan unos niveles ain mas altos de potencial de efi-
ciencia energética.

La situacion lider de Espanfa en eficiencia energética indus-
trial se puede atribuir en parte a que los fabricantes espa-
holes son particularmente activos en la generacion de
energia solar in situ para subvencionar sus necesidades de
energia eléctrica. Se estima que la situacién favorable de
Alemania en el ranking es resultado directo de iniciativas
de eficiencia energética entusiastas y eficaces, tanto a
nivel de inversién como de implementacién. En Rusia, el
sector industrial establecido a menudo se caracteriza por
equipos menos eficientes energéticamente y mas anti-
guos. Por lo tanto existen amplias oportunidades para ob-
tener amplias ganancias en eficiencia energética a través
de la modernizacién y las sustituciones de la maquinaria.

Dado que la energia eléctrica constituye una proporcién
creciente del consumo energético industrial, la cuestion
de optimizar su consumo se esta convirtiendo en un reto
cada vez mayor para el sector industrial. El consumo de
energia eléctrica en la fabricacion ha aumentado tres
veces mas rapidamente que el consumo energético en
conjunto durante los ultimos 40 afios. Ahora representa
mas de una cuarta parte del consumo energético indus-
trial. Al mismo tiempo, el coste unitario de esa energia
eléctrica ha aumentado considerablemente durante la Ul-
tima década. Por lo tanto es vital reducir el consumo de
energia eléctrica para la salud econémica y la viabilidad
de la industria.

En todo el mundo, los fabricantes estan cada vez més in-
teresados en centrarse en la instalacién de equipos mas
eficientes energéticamente para reducir el consumo vy
coste de la energia eléctrica. Los sistemas disponibles
pueden abarcar desde sistemas motorizados y mecani-
zados hasta la recuperacion de calor a partir de los pro-
cesos de produccién para la generacion de energia
eléctrica. “Invertir en tecnologias energéticamente efi-
cientes no solo ayuda a reducir la factura eléctrica, los
gastos de fabricacién y las emisiones de carbono”, afirma

Metodologia del estudio

Se llevo a cabo una investigacion independiente
entre los principales 20 fabricantes de equipos in-
dustriales de todo el mundo entre finales de 2014
y principios de 2015. Se pidi6 a las empresas en-
cuestadas que estimaran el potencial de nivel base
de eficiencia energética en las geografias analizadas
—China, Francia, Alemania, India, Polonia, Rusia,
Escandinavia, Espana, Reino Unido, EE UU y Tur-
guia— basado en la tecnologia energéticamente efi-
ciente disponible en la actualidad. A continuacién
se calculé la media del las estimaciones de los en-
cuestados para cada pais analizado.

José Luis Manzanal, Director de Ventas de Siemens Ren-
ting Spain, “los equipos nuevos a menudo aportan mejoras
a la productividad y capacidad como un plus extra, mejo-
rando el rendimiento y la competitividad empresarial”.

A medida que la sostenibilidad financiera se vuelve un as-
pecto cada vez mas importante para las inversiones tec-
noldgicas, las técnicas de financiacion de activos se estan
posicionando como métodos rentables y asequibles para
la financiacién de inversiones y modernizaciones de equi-
pos eficientes energéticamente. Pensada para compen-
sar el coste mensual de la inversiéon en equipos nuevos
con respecto al ahorro energético que se obtiene con
ellos, esta financiacién de ‘pagar lo que se ahorra’ resul-
tard fundamental para la expansién y el desarrollo del
mercado de energia eficiente en la industria global. H

r

Las técnicas de financiacion de activos se muestran como facilitador de
inversiones financieramente sostenibles.
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NUEVOS MODELOS DE INYECTORAS

Un portento de dimensiones
compactas

Los envases y las juntas planas cumplen un papel critico en la fiabilidad y seguridad
de aplicaciones muy diversas. Por otro lado, los productos estandar producidos en
masa estan sujetos a una enorme presion de precios. Solo si la tecnologia de
produccion es altamente precisa, fiable y eficiente, se puede producir de manera
competitiva. Para que usted pueda dar un mejor servicio a sus clientes, Engel,
representada en el mercado espafiol por Helmut Roegele, ha desarrollado una nueva
méaquina de moldeo por inyeccidn capaz
de trabajar con todas las mezclas

AR habituales de caucho y con otros

i | elastomeros.

La nueva méaquina Engel flexseal 300 T se ha disefiado a medida de las necesidades de los fabricantes internacionales de empagues vy juntas planas, y sus
caracteristicas definen una nueva referencia para el sector. Imagen: Engel.
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NUEVOS MODELOS DE INYECTORAS

su fuerza de cierre de 3.000 kN se ha disefado a

medida de las necesidades de los fabricantes inter-
nacionales de empaques y juntas planas, y sus caracte-
risticas definen una nueva referencia para el sector.
Durante el desarrollo se presté una atencion especial a
las dimensiones de la maquina, ya que el espacio ocupa-
do es un factor que cada vez tiene mas peso a la hora de
evaluar la eficiencia, y en la actualidad constituye un cri-
terio decisivo para la selecciéon de nuevos equipos de
fabricacion. Como resultado, la nueva maquina es significa-
tivamente mas corta gue otras maquinas de moldeo por in-
yeccion con una fuerza de cierre comparable utilizadas para
la transformacioén de elastdmeros; y, a pesar de sus gran-
des placas calefactoras de 550 650 mm, ofrece alin més
tamafo para el molde, la automatizacién y el acceso a la
boquilla de la maquina.

‘ a nueva maquina horizontal Engel flexseal 300 T con

Cambio rapido de material, mas flexibilidad
La maquina hidraulica con columnas esta equipada con
una unidad de inyeccion de husillo que garantiza una pre-

cision de fabricacion muy elevada para voliumenes de in-
yeccién pequenos y medianos. Es muy facil reequipar las
unidades de plastificacion de caucho, silicona sélida, LSR
y TPE, lo que proporciona un uso muy flexible. Para cada
unidad de inyeccién, se puede elegir entre dos didmetros
de cilindro con una presion de inyeccion de hasta 2400
bar. Ademas, se ofrece una gran cantidad de opciones,
tales como el dimensionado especial de las placas cale-
factoras o la ampliacién de la separacién entre placas para
una altura de instalacion variable.

Maxima eficiencia energética de serie

La maquina cuenta con interfaces estandar para la inte-
gracién de los dispositivos convencionales de cepillado y
desmoldeo, asi como para ampliar las opciones de auto-
matizacién y para el uso de periféricos. Los periféricos se
pueden controlar cémodamente por medio del control
CC300 de la maquina de moldeo por inyeccion.

La Engel flexseal 300 T esta equipada de serie con el sis-
tema servohidraulico Engel ecodrive. B

RECICLAJE Y COMERCIALIZACION

DE RESIDUOS PLASTICOS Y GESTION INTEGRAL DE RESIDUOS

P.I La Red Norte, Calle 14 N2 19
Alcald de Guadaira (41500)

Sevilla

www.recicladoslared.es
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Gestor homologado por ECOEMBES
Gestor autorizado de Residuos N2 GRU 47

atencionalcliente@recicladoslared.es
TLF: 955.63.14.28



http://www.recicladoslared.es
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E NV/ASEeS Elinstituto Tecnoldgico del Plastico (Aimplas)

coordina a otras nueve empresas y centros

bIOd e g ra d a bl ES tecnoldgicos que trabajan en el proyecto

europeo BIO4MAP con el objetivo de

p a ra p rOd u CtOS desarrollar un nuevo envase transparente,
q u e S e rOS y multicapa, barrera, totalmente biodegradable

y reciclable para pasta fresca y diferentes

p a Sta fres C a productos queseros (queso curado y tarta de

queso) que necesitan un empaquetado en
atmdsfera modificada.

Nuria Lépez Aznar / Pilar Diego Bielsa,

dpto. extrusion de Aimplas

sssssssssss
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== ntre los socios del proyecto se incluye toda la ca-
== dena de valor del producto, desde los fabricantes
= (e Materia prima, pasando por los transformadores
de plastico para la obtencion de los envases, hasta los
envasadores finales. Las empresas espanolas que parti-
cipan son: Artibal, fabricante de barnices, lacas y tintas,
encargado de la formulaciéon de un novedoso recubri-
miento a partir de ceras naturales que permita aumentar
la barrera a la humedad y que por lo tanto mantenga la
vida Util de los alimentos envasado; Vallés Plastic, que se
encargaréa de aplicar dicho recubrimiento impermeable; y
Central Quesera Montesinos como empresa potencial
usuaria de los nuevos envases para su tarta de queso.
Otras empresas envasadoras que participan en el proyec-
to son la belga Altoni-Kelderman, fabricante de pasta fres-
ca, y la alemana Sachsenmilch, que envasard queso en
lonchas.

Ademés, el proyecto cuenta con la participacion de la em-
presa finlandesa Hycail que va a desarrollar un adhesivo
biodegradable apto para ser procesado por el proceso de
co-extrusion de plasticos junto con el centro de investi-

gacion Abo Akademi de Finlandia, la empresa transforma-
dora francesa Bobino Plastique, que obtendra ldminas
multicapa con los materiales desarrollados para poder ob-
tener los envases termoconformados y el centro tecno-
l6gico Fraunhofer IVV de Alemania que trabajara junto con
Artibal en el desarrollo de las ceras a emplear como re-
cubrimiento barrera.

La funciéon de Aimplas en el proyecto, ademas de ejercer
de coordinador del mismo, esta centrada en el desarrollo
del material biodegradable y barrera necesario para cumplir
con los requerimientos finales de los alimentos a envasar.
Asimismo, realizara la optimizacién de los parametros de
procesado de la estructura multicapa a obtener con los
nuevos materiales desarrollados a nivel de planta piloto,
pensando en su posterior escalado industrial. En el disefio
del nuevo envase se combinarén varios tipos de materia-
les termoplasticos y biodegradables, principalmente el
poliacido lactico (PLA) y el alcohol de polivinilo (PVOH,). El
primero de ellos posee unas excelentes propiedades me-
cénicas y alta transparencia, mientras que el segundo
ofrece una buena barrera a los gases y ademas es soluble
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La firma Ulirasonidos J. Tironi, S.L. es una empresa Familiar - con
sede en Sant Pere de Riudebitlles y planta de produccién en la misma
instalacién. Empresa certificada en ISO-9001-2008 por SGS.
Especializados en la tecnologia de “Soldadura de termoplasticos y
corte alimentario por ultrasonidos” para sectores de transformacién
de plastico y fabricantes y proveedores en sectores tales como auto-
mocién, envase y embalaje, linea blanca, componentes eléctricos y
electrénicos, industria alimentaria etc. ..

Equipos de corte textil e industria del toldo por ultrasonidos, Equipos
de corte alimentario por ultrasonidos disefio y fabricacién de sonotro-
dos y utillajes, disefio y fabricacion de sistemas especiales.
Exportadores a paises como Rusia, Holanda, ltalia, Francia, Reino
Unido, Polonia, Republica Checa, Turkia, Egipto, Israel, etc.,

Con distribuidores autorizados en Holanda, Brasil, México y
Portugal.

Mas informacién sobre nuestros productos en la pégina web en
www.ultrasonidostironi.com o www.ultrasonidostironi.net.

Como empresa consolidada en Espafia también representa y ofrece
servicio técnico autorizado y en exclusiva para la firma Maschinen-
fabrick especializada en fabricacién de maquinaria especial de sol-
dadura para la industria de automocién. Més informacién en la
pégina web www.ms-spaichingen.de

ULTRASONILD OS

maquinaria equipos y accesorios
de soldadura por ultrasonidos
estandar y especiales

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

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

Tel. 93 899 62 32 - Fax 93 899 55 74
E-mail: tironi@ultrasonidostironi.com
www.ultrasonidostironi.com
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INVESTIGACION

y biodegradable. La combinacién de ambos materiales
proporcionarfa una estructura con una barrera al vapor de
agua insuficiente para cumplir los requerimientos del en-
vase. Para aumentar dicha barrera, se aplicard un recubri-
miento biodegradable constituido por ceras naturales
procedentes de residuos agricolas que cubrira la capa ex-
terna del embalaje multicapa.

Unidos por un adhesivo biodegradable, que también se
esté desarrollando en el proyecto, los distintos materiales
permitiran obtener un envase con las mismas prestacio-
nes que los envases convencionales, incluyendo la vida
util de los productos a envasar, que ademas seran biode-
gradables y donde la materia prima utilizada es al menos
en un 75% procedente de fuentes renovables.

El proyecto pretende validar la idoneidad de los nuevos
envases en tres diferentes tipos de alimentos: queso en
lonchas, pasta fresca y tarta de queso.

En la actualidad, el proyecto lleva un ano de funciona-
miento habiéndose alcanzado ya varios objetivos:

e Desarrollo de un grado de PVOH termopléstico que con-
ferird al envase la propiedad barrera requerida. Es un

: ‘, Y
d&-extrusién con propie-
dades mecanicas, térmicas adecuadas para la aplicacion
buscada y con un coste similar e incluso inferior al
EVOH, material utilizado en los envases convencionales.

e Desarrollo de un adhesivo biodegradable compatible
con el proceso de co-extrusion de lamina plana y com-
patible con el resto de materiales que forman parte de
las diferentes capas de la estructura multicapa: PLA y
PVOH. En este caso, se han evaluado diferentes técni-
cas para la mejora de la compatibilidad entre adhesivo
y los materiales a unir y su correspondiente efectividad.

e Extraccion, purificacion y formulacién del barniz barrera
a humedad a partir de la cera obtenida de hojas natura-
les. El estudio se ha realizado con diferentes tipos de
plantas con alto contenido en cera. Asi pues, se han
evaluado diferentes métodos de extraccién y purifica-
cion con el objeto de conseguir un buen rendimiento
en ambos procesos. Finalmente las hojas provenientes
de olivos han sido seleccionadas para este proceso.

Las primeras laminas han sido obtenidas en un equipa-
miento convencional de planta piloto de co-extrusion de
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lamina plana, en las instalaciones de Aimplas. De la
misma forma, se han obtenido los primeros envases por
termoconformado con una gran calidad y transparencia.

Las siguientes tareas a desarrollar en el proyecto son la
optimizacion y caracterizacion de todos los materiales y
envases desarrollados junto con su procesado para alcan-
zar los requerimientos fijados para cada caso de estudio.

Posteriormente, se realizara el escalado y validacion en
las instalaciones industriales de los socios del proyecto
tanto de las materias primas (PVOH, adhesivo y recubri-
miento) como de los procesos de obtencion de las lami-
nas, obtenciéon de los envases y procesos de envasado
con la atmosfera modificada seleccionada. Ademas, se
realizaran estudios comparativos de validacién de produc-
to entre el envase convencional y el nuevo envase obte-

HWP

H mecanica de precision

Proveedor oficial

52 PROMIX

<2< Solutions

Avd Joaquin Barnola i Bassols,8
Pol. Ind. La Torre
08760 Martorell - BARCELONA

TEL. +34 9342210 90
FAX. +34 93 421 95 99

hmecanica@hmecanica.com

nido en BIO4AMAP, estudiando entre otros la evolucién de
la calidad microbiolégica o estudios organolépticos.

Finalmente se evaluara la biodegradabilidad, reciclabilidad
y el impacto ambiental de los nuevos envases, teniendo
en cuenta tanto factores econdémicos como legislativos.

El proyecto BIO4AMAP esté financiado por el séptimo Pro-
grama Marco de la Unién Europea, gestionado por la
Agencia Ejecutiva de Investigacion (AEl) (FP7/2007-2013)
bajo el acuerdo de subvenciéon n° 606144 (BIO4MAP). Se
trata de un proyecto de 30 meses de duracién que cuenta
con un presupuesto de 1,5 millones de euros. @

En la pagina web del proyecto se puede encontrar
maés informacién: www.bio4map.eu
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Una solucion
combinada de
Emersor
Industria
Automatior
mejora la

precision de
una extrusora
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Las instalaciones de produccion de
Clariant en lzmit, Turquia, han adoptado
la Gltima tecnologia de alto rendimiento
de Emerson Industrial Automation para
superar los anteriores problemas que
rodean el mantenimiento y la
ineficiencia. El Unidrive M de Control
Techniques, en tdndem con el motor
sincrono de iman permanente Dyneo de
Leroy-Somer de Emerson Industrial
Automation, se esta utilizando en una
maquina de extrusion de proceso critico
con el fin de aumentar la eficiencia y la
precision de su trabajo hasta los
requerimientos exigidos por clientes de
las industrias quimicas y del plastico.
lariant, una de las companias especialistas en qui-
mica mas importantes del mundo, estaba experi-
mentando problemas con el accionamiento y
motor de CC de una importante maquina de extrusion en
su planta de Izmit. La planta, ubicada a unos 70 km al este
de Estambul, se centra en soluciones de coloracién para
plasticos y productos de polimeros, asi como otra serie
de productos que van desde los estabilizadores de PVC,
a ceras para compuestos de poliolefinas. El conjunto de
accionamiento y motor habia estado en servicio durante

muchos anos, pero mostraba sintomas de envejecimien-
to e ineficacia.
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equipos eléctricos
En Equipos Eléctricos Goher, somos fabricantes de re-
sistencias eléctricas desde hace mas de 25 afos y pone-
mos nuestra dilatada experiencia al servicio del cliente.
Utilizando las mejores materias primas, conseguimos un
producto final de alta calidad.

ALIMENTADORES MONOFASICOS Y TRIFASICOS

&

Ademads, requeria de un mantenimiento frecuente vy,
como resultado, la propiedad buscé una solucién alter-
nativa. Después de investigar en el mercado, Clariant
optd por abandonar a sus anteriores proveedores de
motores y accionamientos a favor de una solucion com-
pleta de accionamiento y motor de Emerson Industrial
Automation.

“Aparte de las nuevas tecnologias y una mayor eficien-
cia energética, la eleccion se basé en los pardmetros in-
tu.|t.|vo.s y faciles dg usar del Unidrive M600", dijo Serd'a.r VOLUMETRICO ]

Kiyi, director técnico de la planta. “Ahora estamos utili- GRAVIMETRICO
zando el nuevo conjunto para aprovechar mas la eficien-
cia, precision vy fiabilidad de la maquina de extrusion,
prestaciones que eran imposibles de alcanzar con nues-
tro anterior sistema".

MOLINO, MEZCLADOR SECADORES ——

Entre las principales caracteristicas técnicas del Unidri-
ve M600 que atrafan a Clariant fue su capacidad para
soportar el control de lazo abierto sin sensor. Este modo
ofrece un impresionante rendimiento dindmico y permi-
te usar tecnologias de motores de mas eficiencia y mas
compactas, como Dyneo. También es compatible con
el posicionamiento simple, sin la necesidad de retroali-
mentacion de la posiciéon del encoder.

El Unidrive MB00 también ofrece un PLC integrado de
alto rendimiento, con trabajo en tiempo real que se
puede utilizar directamente para el control de la légica,
control de la velocidad y el bloqueo digital para mejorar
la capacidad de aplicacién del accionamiento. La unidad
también cuenta con la tecnologia CoDeSys para la pro-
gramacion de control de la méaquina.

“Nos gusta mucho el planteamiento de pardmetros en
menus y su facilidad de uso, asi como el disefio compacto
y estilizado del equipo”, senald Kiyi. "Desde la instalacion
de la nueva solucién de Emerson Industrial Automation,
la maquina de extrusion ha estado trabajando con unas
notables mayor eficiencia y precision, y nuestra produc-

cién total ha aumentado alrededor de un 10%". | Tel. (+34) 963 50 04 11
0 e p Fax [+34) 963 59 06 23

equipos eléctricos 9oher@goheres
www.goher.es

sima:tec SERVICIO TECNICO PROPIO

EN TODOS NUESTROS PRODUCTOS

technologles for plastics Industries
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B OY p re S e nta ré La conocida representada de

Centrotécnica, BOY, especialista en

I
n U eVOS maquinas de inyeccion hasta fuerzas de
1l cierre de 1.000 kN, expondra 10
conce ptos

maquinas en la feria y se presentara con

e n Fa ku m a nuevos conceptos en el pabellon A7,

stand 7101 del 13 al 17 de octubre.

11 | 'uso de insertos de moldes
' - E realizados en impresion aditi-
e va es nuestro acercamiento al
mundo 3D", ha afirmado recientemen-
te Michael Kleinebrahm, responsa-
ble de ingenieria de procesos de
BQOY. Durante la feria alemana Fa-
kuma, la firma fabricard en su
stand insertos de molde en ci-
clos cortos mediante una impre-
sora 3D. Estos se instalaran en
un soporte de molde en una in-
yectora BOY XS y comenzaré la
produccién de mosquetones en
diversos materiales. Tal y como
explica Kleinebrahm, "las partes in-
yectadas en los moldes realizados
mediante técnicas de fabricacion adi-
tiva tienen propiedades fisicas exacta-
mente iguales que las piezas producidas
en moldes convencionales. Consideramos que
Tecnologia tridimen- esta es una solucién rapida para producir muestras y
sional en una BOY XS. piezas pequenas en serie, asi como una alternativa
muy viable y econémica para la produccion aditiva de

piezas de plastico".

Con la combinacién de una BOY 35 E VH y una BOY
2C XS, la marca representada por Centrotécnica mos-
trard la produccion automatizada de destornilladores de

PLASTICOS

...........
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tamafo PH 1 en un molde de cuatro posiciones. En pri-
mer lugar, el acero, que se insertara en el molde, se so-
bremoldeard con PA 6 GF. Después, un sistema de
transferencia colocara el destornillador en una posicion
de espera en el molde. Durante el siguiente ciclo de la
maquina, el cuerpo de PA, a una temperatura aproximada
de 80°C, alcanzara autométicamente la siguiente estacion
de proceso, donde el asa se sobremoldeara con silicona
liquida de dos componentes, lo que proporciona un agra-
dable tacto al destornillador. En la Ultima estacion, el
mango se enfriard y se retirara del molde con un disposi-
tivo de automatizacion. Lo especial de esta aplicacion es
el control de la temperatura 6ptima y el uso de un solo
molde.

Ademas, BOY presentaré una aplicacién que ha desarro-
llado conjuntamente con su colaborador aleman Hans
Fleig GmbH. En una BOY 25 E se producirén protectores

HASCO

Enabling with System.
Precision
para la

Fabricacion
de Moldes.

Hacemos posible la
manera mas facil de
construir moldes -

Con agilidad, innovacioén,
simplicidad y rendimiento.
Todos nuestros productos
y servicios se desarrollan
como un sistema completo
disefiado para satisfacer
sus necesidades.

Para darle ventajas:

— Disefio y aplicacion
simplificado

- Mayor calidad y mas
flexibilidad

— Innovaciones impulsadas
por el mercado

- Mejora de la eficiencia

HASCO IBERICA NORMALIZADOS, S.L.U.
Trade Center Porta Rubi, Ctra. de Sant Cugat 63 A

1° Planta, 2 - 3, E-08191 Rubi - Barcelona -.E E
T +34 93 7192440, F +34 93 7296111 — =T

info.es@hasco.com, www.hasco.com

P

de mesas y bancos. Tras cada inyectada en un molde de
1+1 cavidades, las piezas se colocaran en una bolsa
transparente, que se cerraréa tras seis ciclos gracias a un
dispositivo de automatizacién. Este conjunto de protec-
tores para el hogar, que la compania Fleig vende como
producto propio, se regalaré en la exposicién con un fin
benéfico. Lo recaudado en la campana por parte de todas
las companias del proyecto se entregara integramente en
una clinica oncoldgica infantil en Freiburgo.

BOY mostrara un conjunto representativo de su gama de
maéagquinas en Fakuma 2015: un total de diez maquinas de
entre 100 y 1.000 kN de fuerza de cierre y dos unidades
de inyeccion para el segundo componente. Los visitantes
podrén conocer el servo accionamiento de la serie E, la
tecnologia de plastificacién EconPlast, la tecnologia mul-
ticomponente y soluciones automatizadas optimizadas
para cada aplicacion.l

) ®
Iyrujar Q.1
25 anos en movimient

de maquinaria industrial.

tora Engel{masa: 40 tr

Solo nos dedicamos a la manipulacion
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Motan
Introduce la
nueva gama de
cargadores de
material

Reducir los desechos y aumentar la
productividad con los nuevos cargadores
de material Metro. Este es uno de los
objetivos de Motan, Inc. con la
innovadora gama Metro G. Desarrollada
por ingenieros de Motan, firma
representada por Coscollola Comercial,
combina las Gltimas tecnologias de
Colortronic y Motan y también incorpora

varias caracteristicas nuevas.

Serie Metro G.



== | sistema modular de los cargadores permite a los
| suarios configurar y crear el cargador de material
e OPtiMo para cualquier aplicacion. Por ejemplo, una
unidad cargadora de material estandar se puede ampliar
hasta convertirla en una versién de sala blanca simple-
mente anadiendo una vélvula especial de diafragma ac-
cionada por vacio. Un moédulo de eliminacion de polvo
proporciona una eliminacion de polvo fino en el cargador
de material, lo cual es esencial para algunos pléasticos de
ingenieria criticos en los que no se permite en absoluto
que entre polvo durante el proceso. El sistema también
puede equiparse con médulos con una entrada tangencial
de material para proporcionar un efecto ciclénico para el
procesamiento de aquellos materiales donde se requiera
una separacion mas permisiva del polvo. Con Metro G los
usuarios pueden configurar el cargador de material co-
rrecto para su aplicacién especifica.

Los nuevos cargadores Metro G pueden trabajar en con-
junto con el sistema compacto de selecciéon de material
Metrolink, que produce la conexion correcta de material
y maquina de forma répida, fiable y sin riesgo de confu-
sion o contaminacién. Las conexiones fijas de los tubos
de material ofrecen el mayor nivel de fiabilidad operativa
hasta el proximo cambio de material. El sistema se purga
automaticamente antes de cada cambio de material, ga-
rantizando que el cargador de material en la maquina
transporte sin contaminaciéon. El sistema también se
ocupa automaticamente de configurar y controlar la ruta
del material, haciendo que sea imposible que se produzca
un error. Cada unidad Metrolink, permite la alimentacion
de un maximo de 32 méaquinas de procesamiento, con
hasta 16 materiales distintos.

El sistema SilentLine de Motan, Inc., que hace honor a su
nombre, es un sistema de lineas de alimentaciéon de mate-
rial de doble pared que garantiza una reducciéon a un ruido
minimo de 12 dB(A), lo que equivale a una reduccion del
ruido en un 50%. Y cuando se combina con IntelliFlow de
Motan para un transporte suave del material, el sistema
puede lograr una reduccion del ruido aun mayor, hasta 6
dB(A). SilentLine también detecta fugas en las lineas de
material, permitiendo identificar y sustituir facilmente las
secciones de tubo afectadas. Otra ventaja de SilentLine es
que el sistema realiza un uso eficaz de la energia térmica:
la linea de tubos de doble pared proporciona un efecto ais-
lante que hace que el material secado se enfrie menos ra-
pidamente durante el proceso de transporte.

ATTN y ETA plus, una combinacion atil

ATTN mantiene el punto de condensacién constante,
ETA plus controla el volumen de aire y la temperatura de
secado. La combinacién de ATTN y ETA plus es posible
y tiene sentido, ya que el control del volumen de aire y
el ajuste automatico de la temperatura soportan de
forma optima el secado a un punto de condensacion
constante. Esto reduce el riesgo de secar excesivamente
el granulado de plastico a puntos de condensacién ex-
tremadamente bajos. Las tecnologias de ahorro energé-
tico ATTN y ETA plus se complementan mutuamente a
la perfeccion. W

Intercambio de tapa de
entrada Metro G-Modular

Diafragma Metro G.

Coscollola Comercial, S.L.
Tel. 93 223 25 99
info@coscollola.com - www.coscollola.com
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Tapa neumética de descarga Metro G.

PLASTICOS
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Maquinas de moldeo por inyeccion

Con fuerzas de cierre disponibles desde 50 hasta 450 t, tanto en

version normal como en su version S

Mecman Industrial S.L., distribuidor y servicio técnico oficina de Sumitomo SHI

Demagy Yushin, presenta la serie Intelec Bauserie 5, “la maquina eléctrica mas efi-

ciente energéticamente del mercado”, segun sefhalan desde Mecman.

La Intelec BS 5 aglutina una experiencia de décadas con tecnologias de traccion eléctrica.

- Con fuerzas de cierre disponibles desde 50 hasta 450 t tanto en versidon normal como en su version S.

- Precios competitivos, mejor rendimiento, mas calidad y mayor flexibilidad.

- Equipadas con Active Adjust que proporciona ciclos mas rdpidos, mayor precision, mas seguridad de molde y muchas
mas opciones para resolver in situ posibles incidencias durante el proceso de inyeccioén.

- Equipadas de serie con el sistema antiretorno Active Flow Balance.

- Gracias al sistema de mando perfeccionado NC5 plus, la maquina se maneja de forma sencilla e intuitiva, se ahaden
nuevas funciones de control con el sistema Q-KEY para un mayor control del proceso.

- Menor emision de ruido que permite unas condiciones laborales mas cémodas.
“La maquina permite aumentar la productividad para obtener mayores beneficios y una rapida amortizacion de la
mano del lider en diseno y construccion de maquina 100% eléctrica”, segun senalan desde la compania.

Mecman Industrial, S.L. Tel.: +34—902636717 jpareras@mecman.es www.interempresas.net/P137517

FERBOSSAMAQUINARIA

COMPRA - VENTA - GESTION

METAL - PLASTICO - GRAFICAS
QUIMICO ¥ ALIMENTACION
PLANTAS COMPLETAS

Calle Severo Ochoa, n® 27 » Pol. Ind. Radium 08403 Granollers (Barcelona)
Tel.: 93 849 15 81 = Fax: 93 849 15 71
info@ferbossamaquinaria.com ® www.ferbossamaquinaria.com

v

S e \{( Servo cortadora de alta precision para corte
P .
en linea de tubos y perfiles
TA\ M./E’_M — extrusionados
GRS v
cibermatic

Tallers Ballet
Cibermatic, S.L.
Quintana, 85
08205 SABADELL
Tel. 93 727 83 86

www.cibermatic.com info@cibermatic.com

PLASTICOS
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cuchillas

{ CASTILLO

T

Cuchillas para

el reciclado
y la manipulacién
de Plasticos

.

Av. Comarques del Pais Valencia, 53 « 46930 Quart de Poblet
Tel. 96 125 53 80 + Fax 96 125 21 53 cc@cuchillascastillo.com

www.cuchillascastillo.com

Soldadura de termopldsticos

Plastic \Welding Solutions @
for positive business

—
ULTRASONIDOS PLACA CALIENTE

A et
ROTACION VIBRACION

N

Rt
AIRE CALIENTE LASER

IMPULSOS

@‘ MECASONIC

Plastic Welding Solutions

MECASONIC ESPANA, S.A.

Avda. dels Alps, 56

08940 Cornella de LLobregat (Barcelona)
Tel. +34 93 473 52 11

Fax +34 93 473 53 02

www.mecasonic.com E-mail: mecasonic@mecasonic.es
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Compuestos reciclados

Pueden fabricarse productos como la
silla Capisco

El material con el que se fabrica esté disena-
do y suministrado por Rondo Plast AB (del
grupo Polykemi), el fabricante de compuestos
reciclados a medida més grande del norte de
Europa. El uso de materiales reciclados ofre-
ce a los fabricantes la oportunidad de anadir
un esfuerzo adicional en buscar nuevas alter-
nativas, y la silla Capisco es un brillante ejem-
plo. Mas de 46.000 sillas se han vendido en
todo el mundo, lo que prueba que no solo es
ventajoso a nivel medioambiental, sino tam-
bién desde el punto de vista de negocio.

Plastic Agents, S.L. (agente Polykemi AB)
Tel.: +34—699916830
marcos@plasticagents.com
www.interempresas.net/P137611

—

BILLION

& /ﬁ ;fia’

Javier Mira Ropero
C/ Ausias March, 17
. Ibi (Alicante)
Tel. 63688469
Info@jmirach.com

SERVITEC

Mold Assembly Technology
Presentado por BILLION en la praxima edicidn de FAKUMA en Stand B3-3104

EFFICIENCY MEETS ﬂe/llﬂlh'{'y
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De rendimiento fiable }T‘

Atencion al cliente
personalizada

Mejoras continuas
e innovacion

Personal implicado y
con experiencia

Hall A6
Stand A6-6216
- 17 October 20I5

www.gala-europe.de

IooL-TEMP

SWITZERLAND

NUEVO

* hasta 300°C

« gran capacidad de enfriamiento
* con vaciado automatico

= construccion compacta

= con medicion externa

ATEMPERADORES
REFRIGERADORES DE AGUA

40 anos aportando soluciones para atemperar y refrigerar

TOOL-TEMP ESPANA

Passatge Dr. Ferran 16, Nau 17. Pol. Ind. can Alzamora, 08191 Rubi (Barcelona)
Telefono: 0034 93 587 51 01 - Fax: 0034 93 697 72 48

Email: info@tool-temp.es - Website: www.tool-temp.ch

PLASTICOS
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Sistema de transporte neumatico
Traslada capsulas, tapas o piezas de plastico

Kongskilde presenta una solucién innovadora para el transporte eficiente e
higiénico de piezas de plastico. Esta solucion esta orientada al mercado ali-
mentario, al farmacéutico y al del pléstico. =
CVL es un sistema basado en caudal de aire que optimiza el transporte in- r-t_ |
terno de pequenas piezas plasticas para procesos de almacenamiento o em- ( |
balaje. El proceso se lleva a cabo sin manipulacién de operarios y sin tener ,‘:4_ jﬁ

que realizar inversiones importantes en sistemas internos de transporte. s ,,»"; o

El sistema CVL traslada capsulas, tapas o piezas de plastico. Este proceso

se lleva a cabo de manera neumaética, directamente desde el almacén al lle-

nado con bebidas, alimentos, etc. o a las lineas de envasado en salas blancas con productos farmacéuticos. Esta solu-
cion evita tener que tocar con las manos las piezas de plastico, al tiempo que garantiza la méaxima higiene. Ademas,
automatiza la distribucion de los componentes plésticos para las lineas de llenado y envasado y maximiza el tiempo de
actividad.

La solucion que da soporte al sistema consiste en un ventilador Multiair de gran eficiencia que se conecta a una unidad
de vacio especialmente disefada, que recoge los componentes plasticos y los transporta a través de un tubo. Después,
la unidad CVL separa el aire y los componentes, que son depositados con suavidad en las cajas, en la mesa de embalaje,
en un silo o en la linea de embalaje.

Kongskilde Ibérica, S.A. Tel.: +34—938617150 dfa@kongskilde.com www.interempresas.net/P137636
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inteco

http://www.inteco-frio.com

e-mail: santiago@inteco-frio.com

Avda. Antonio Machado, 30 - entl.° dcha.
Tfno. 96 546 45 54
03201 ELCHE (Espafa)

RM 30
~ 7.000 Fg/h.

WTERNALIONAL DF EMPRESAS

IMAGEN PRESTICIO y EXPRANSION

- AUMENTE la produccién de sus moldes y calibradores.

- OLVIDESE de sus problemas con la cal.

- CONSIGA un funcionamiento estable de sus maquinas de plastico.

- REDUZCA al minimo las averias y el mantenimiento de sus maquinas.
- ALARGUE la vida de sus maquinas.




www.netstal.es
Official distributor of

HB-THERM

Maquinas de la serie ELION

El secreto de su éxito se esconde detras de nuestra excelente técnica de maquinas. Nuestras maquinas
de moldeo por inyeccién incorporan los Ultimos y mas novedosos avances técnicos. El resultado son
unas maquinas totalmente fiables que avanzan extremadamente rapido. Usted se beneficia de la mejor
reproducibilidad en los ciclos mas cortos. Ademas, las maquinas Netstal han demostrado un ahorro
espectacular en el consumo de energia.

Fakuma, pabellon A7, stand 7303/7304

Engineering Excellence



http://www.netstal.es

