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Máquinas de moldeo por inyección seguras 
en la era del acceso remoto

Tiempo de lectura: 12 min.

Las medidas de protección dictadas por la pandemia 
COVID-19 obligan a las empresas a limitar al mínimo 
absoluto el número de personas presentes en la planta 
de producción. Para Garantizar una producción com-
pletamente automática y eficiente a pesar de esto, 
una solución ideal es combinar un pequeño número 
de trabajadores en el sitio con colegas que trabajan 
desde las oficinas en casa a través del acceso remoto 
a la maquinaria. Cada vez son más las empresas que 
descubren y utilizan cada vez más opción para acce-

der a las máquinas desde fuera de las instalaciones cor-
porativas. Sin embargo, muchos sistemas de control 
de máquinas aún no están diseñados para este tipo 
de uso en el momento en el que será desarmado en 
el mismo, en consecuencia, es susceptible de infesta-
ción de malware y al uso indebido a través de ataques 
cibernéticos.

Sin embargo, la última generación de máquinas de 
moldeo por inyección WITTMANN BATTENFELD con 

Representación esquemática del blindaje de la celda de 
trabajo.

El Grupo WITTMANN es líder mundial en la producción de máquinas de moldeo por inyección, 
robots y auxiliares para la industria de procesamiento de plásticos.
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El Grupo WITTMANN es líder mundial en la producción de máquinas de moldeo por inyección, 

robots y auxiliares para la industria de procesamiento de plásticos.
El Grupo WITTMANN es líder mundial en la producción de máquinas de moldeo por inyección, 
robots y auxiliares para la industria de procesamiento de plásticos.

control B8 y la opción WITTMANN 4.0 se ha desarro-
llado para un acceso remoto seguro con la ayuda de 
un firewall optimizado y muchas características de se-
guridad adicionales, y por lo tanto ofrece un alto nivel 
de seguridad cibernética. La opción WITTMANN 4.0 
amplía el sistema de control de la máquina UNILOG B8 

mediante un sistema de 
control de celda de pro-
ducción separado (el en-
rutador WITTMANN 4.0), 
que realiza diversas ta-
reas de comunicación y 
funciones de protección. 
Una de estas funciones 
es el cortafuegos exter-
no, que ha sido optimi-
zado para su funciona-
miento con máquinas de 
moldeo por inyección.

De esta manera, el en-
rutador WITTMANN 4.0 
protege el sistema de 
control de la máquina 
del mundo exterior. A 
diferencia de las PC de 
oficina, los sistemas de 
control de máquinas de 
moldeo por inyección 
normalmente no se pue-
den actualizar automáti-
camente al software del 
sistema operativo más 
reciente y estar equipa-
dos con los parches de 
seguridad más recien-
tes. Una actualización 
primero tendría que pa-
sar por un proceso de 
verificación elaborado 
y lento llevado a cabo 
por el fabricante. Como 
resultado, mientras tan-
to, el malware puede 
aprovechar las brechas 
de seguridad en los sis-
temas operativos de los 
sistemas de control de 
máquinas que ya se co-
nocen pero que aún no 
se han cerrado. Un es-
cenario posible es el uso 
indebido de los sistemas 
de control de máquinas 
para ataques de dene-

gación de servicio (DoS), que en el peor de los casos 
provocarán fallas en el sistema de control y, por lo 
tanto, paralizar la producción.WITTMANN 4.0 Firewall 
se ha optimizado para el uso típico de una celda de 
producción de moldeo por inyección (firewall restric-

tivo). Como estándar, 
prácticamente todos los 
puertos están cerrados, 
que no están dedica-
dos a la comunicación 
externa esencial de la 
máquina de moldeo por 
inyección y los aparatos 
conectados a ella. Los 
procesos de comunica-
ción expresamente per-
mitidos también están 
sujetos a pruebas con-
tinuas de plausibilidad 
(detección de intrusos). 
Si el volumen de comu-
nicación excede el volu-
men típico de datos que 
se espera, esto podría 
apuntar a un ataque 
DoS, que luego se de-
tiene con una respuesta 
inmediata.
Otro aspecto de seguri-
dad es la agregación de 
los servidores OPC-UA 
de la máquina de mol-
deo por inyección y los 
dispositivos auxiliares 
en el Router WITTMANN 
4.0. Por lo tanto, la co-
municación entre un 
cliente de datos externo 
y el dispositivo real o la 
máquina de moldeo por 
inyección dentro de la 
celda de producción se 
realiza exclusivamente 
a través de un servidor 
de agregación en el en-
rutador WITTMANN 4.0. 
Todas las solicitudes 
de clientes externos se 
tratan directamente 
dentro del enrutador 
sin pasar a los disposi-
tivos físicos. Esta es una 
característica de seguri-
dad adicional. El enruta-
dor WITTMANN 4.0 está equipado con un proceso de 
arranque seguro que permite la actualización automá-
tica del sistema operativo siempre que la actualización 
respectiva tenga un certificado de WITTMANN. Esto 
evita la instalación de actualizaciones falsas en el hard-

Visualizaciones de datos de reproducción del asistente de 
video en el R9 TeachBox.
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20 21El Grupo WITTMANN es líder mundial en la producción de máquinas de moldeo por inyección, 
robots y auxiliares para la industria de procesamiento de plásticos.

Las blendas estudiadas presentaron un excelente desempeño

ware que podrían eludir todo tipo de instalaciones de 
seguridad. Cabe esperar que en el futuro las máquinas 
deberán ser cada vez más accesibles desde el exterior. 
Esto hace que sea aún más importante tener acceso se-
guro a todas las células de producción, como el acceso 
proporcionado por el sistema de control WITTMANN 
BATTENFELD UNILOG B8 en combinación con el enru-
tador WITTMANN 4.0.

Sistema de asistencia 
por videoen robots WITTMANN 

con control R9
En las transmisiones deportivas en vivo, las repeti-
ciones en cámara lenta de escenas controvertidas o 
espectaculares han sido una práctica común durante 
un tiempo considerable. Además del valor añadido de 
entretenimiento para los espectadores, estas vistas en 
cámara lenta también ayudan a los árbitros a tomar de-
cisiones correctas y pueden utilizarse en los entrena-
mientos. Esta función ahora también está instalada en 
robots WITTMANN con sistemas de control R9. 
 
La tarea del asistente de vídeo del robot la realiza el 
gemelo digital, que se instala en todos los sistemas 
de control R9 de forma estándar. El gemelo digital se 
muestra directamente en el TeachBox y puede repro-
ducir secuencias anteriores a la velocidad deseada. 
Dado que el gemelo digital tiene acceso a la configu-
ración del robot físico en el que está instalado, está fa-
miliarizado con las opciones de equipamiento de ese 
robot y puede visualizarlas de forma adecuada. Tan 
pronto como el robot físico cambia al modo de fun-
cionamiento automático, el gemelo registra todos los 
cambios en las posiciones de los ejes individuales, los 
puntos de entrada / salida, los contadores y todos los 
demás valores relevantes para el funcionamiento del 
aparato. Toda la información se registran con una pre-
cisión de 4 ms y se pueden rastrear en el pasado hasta 
100 segundos. De esta manera es posible acceder al 
registro para cualquier momento deseado. Otro dato 
fundamental es que aquí también se guardan los co-
mandos de aprendizaje ejecutados.
Un ejemplo de una aplicación práctica podría ser la pa-
rada de un robot por motivos desconocidos, con la op-
ción posterior de recuperar una visualización del inci-
dente en el TeachBox para el análisis de fallas. Cuando 
se produce la parada del robot, se interrumpe el regis-
tro de datos y los 100 segundos anteriores ahora están 
disponibles para su análisis. Un controlador de tiempo 
instalado en el TeachBox permite definir un punto en el 
tiempo dentro de la secuencia mostrada. Este contro-
lador se puede desplazar en ambas direcciones según 

se desee, para examinar en detalle y repetidamente los 
cambios críticos de estado que se han producido.
Durante el análisis, el robot físico podría permanecer 
defectuoso o fuera de funcionamiento, ya que solo el 
gemelo digital se mueve en el TeachBox y solo se mues-
tran sus cambios de estado.
El asistente de video hace que sea mucho más fácil de-
tectar las causas de los defectos y apoya los esfuerzos 
del operador para evitar la repetición de incidentes 
similares. En consecuencia, contribuye a aumentar el 
tiempo de actividad de cada robot R9 y, por lo tanto, la 
eficiencia en la producción.

El Grupo WITTMANN es líder mundial en la producción 
de máquinas de moldeo por inyección, robots y auxilia-
res para la industria de procesamiento de plásticos, con 
sede en Viena / Austria y que consta de dos divisiones 
principales: WITTMANN BATTENFELD y WITTMANN. 
Operan conjuntamente las compañías del grupo con 
ocho plantas de producción en cinco países, y sus com-
pañías adicionales de ventas y servicios están activas 
con 34 instalaciones en todos los mercados importan-
tes de plásticos en todo el mundo. WITTMANN BATTEN-
FELD persigue una mayor expansión de su posición en 
el mercado como fabricante de máquinas de moldeo 
por inyección y especialista en tecnologías de proce-
so de vanguardia. Como proveedor de tecnología de 
máquina moderna y completa en diseño modular, la 
compañía cumple con las demandas actuales y futuras 
del mercado para equipos de moldeo por inyección de 
plásticos. La cartera de productos WITTMANN incluye 
robots y sistemas de automatización, sistemas de ma-
nejo de materiales, secadoras, mezcladoras gravimé-
tricas y volumétricas, granuladores, controladores de 
temperatura y enfriadores. Con esta gama diversifica-
da de auxiliares, WITTMANN ofrece soluciones de pro-
cesadores de plástico para cubrir todos los requisitos 
de producción, que van desde celdas de producción 
independientes hasta sistemas integrados de toda la 
planta. La sindicación de los diversos segmentos bajo 
el paraguas del Grupo WITTMANN ha llevado a una 
conectividad completa entre las diversas líneas de pro-
ductos, en beneficio de los procesadores de plásticos 
con una demanda creciente de integración perfecta 
de maquinaria de procesamiento con automatización 
y auxiliares.

Mayor información:
BEMAQ S.A.
Panamericana Colectora Este 2011 - Of 104
B1609JVB - Boulogne - Prov. de Buenos Aires
Tel.: +54 11 5252 6897   
E-mail: info@bemaqh.biz - Web: www.bemaq.biz
www.wittmann-group.com   

BLENDA POLIMÉRICA NORYL PPX 
Y POLIPROPENO NATURAL

Tiempo de lectura: 12 min.

INTRODUCCIÓN        
Con el creciente aumento del costo del Noryl PPX, 
blenda de polióxido de fenileno con polipropileno, 
suministrado exclusivamente por una única empresa, 
monopolio en la fabricación de este polímero en el 
mundo, surgió la necesidad del desarrollo de un nue-
vo material, donde se introducirá una mayor cantidad 
de polipropileno virgen al Noryl PPX, formando una 
nueva blenda polimérica con objetivo principal de re-
ducción de costo.
Los estudios buscan analizar la posibilidad de la im-
plementación de esta blenda en el proceso producti-
vo con embasamiento en ensayos físicos y químicos, 
estudio de miscibilidad y compatibilidad así como el 
costo de los materiales involucrados y procesamiento. 
La presente investigación tiene como objetivo Formu-
lar blendas de Noryl PPX con polipropileno natural, 
con costo competitivo en el mercado de materiales 
poliméricos, que mantenga propiedades similares y 
características del material Noryl PPX puro, actual-
mente utilizado, em par choques de autobuses.
El desarrollo de este nuevo material proporcionará la 
continuidad de manufactura de muchos productos 
que hoy son fabricados con excelente desempeño y 
aceptación de mercado, sin embargo, por inviabilidad 
económica debido al alto costo del Noryl PPX puro se 
cogita la sustitución de este material por otros políme-
ros de ingeniería.

POLIPROPENO Y NORYL PPX

El Polipropileno o Polipropeno como también se lla-
ma, es un polímero linear con poca o ninguna insatu-
ración. El PP comercial no es perfectamente estereo-
rregular, y su grado de isotacticidad varía del 88 al 97 
%, (isotáctico, donde todos los grupos laterales están 
del mismo lado con relación al plan formado por los 
átomos de la cadena polimérica).
En los polímeros comerciales cuanto mayor sea su 
grado de isotacticidad mayor será su cristalinidad, su 
punto de fusión y consecuentemente, más resistencia 
a la tracción y más dureza. Las demás características 
del polímero no son afectadas. (VERCELINO, et al).
El Grupo metil (-CH3) del Polipropileno puede formar 
diferentes configuraciones estereoespecíficas, isotácti-
cas, sindiotácticas o atácticas. Dependiendo de la con-
figuración puede ocurrir la cristalización del polímero. 
Su grado de cristalinidad es del orden del 30 al 65 %, 

pues depende de varios 
factores: peso molecular, 
cinética de cristalización, 
aditivo, grado de orien-
tación molecular, entre 
otros (MANRICH, 2005).
El Polipropileno tiene 
como aplicaciones tí-
picas, parachoques de 
vehículos, carcasas de 
electrodomésticos, reci-
pientes, cintas para lacres 
de embalajes, juguetes, 
sacos, moquetas, tubos 
para carga de bolígrafos, 
material hospitalario, en-
tre otras. 

El principal cambio en 
las propiedades del polí-
mero ocurre principalmente por su tenacidad, su peso 
molecular y su estructura,   y diferencias entre los tipos 
comerciales están en el peso molecular, que puede ser 
analizado en el ensayo de fluidez (Melt Index). El peso 
molecular tiene una gran influencia en las propiedades 
del polipropileno. 
El aumento del peso molecular genera una reduc

ción en el índice de fluidez, resultando en el aumento 
de la viscosidad en el estado fundido y de la resistencia 
al impacto. Por otro lado, se verifica una reducción en 
la resistencia a la tracción, dureza y rigidez. Esas varia-
ciones se explican partiendo del principio que, el au-
mento en el peso molecular dificulta la cristalización 
del polímero, variando el grado de cristalinidad. (Cien-
cia del Polímero, 2001).

Polióxido de fenileno 

Por tener rígida estructura de la molécula del políme-
ro, presenta una alta temperatura de transición vítrea 
(~ 208º C) que posibilita la cristalización entre la Tg y 
la temperatura de fusión (~ 260º C). Por haber esa pe-
queña diferencia entre Tg y Tm en un corto espacio de 
tiempo ese polímero es normalmente considerado 
amorfo. Sin embargo, puede ocurrir la cristalización 
en el caso de que los movimientos moleculares sean 
facilitados, por la presencia de solventes o aumento de 

Jean Zolet es 
ingeniero especializado  en 
materiales poliméricos.
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Comparación de los test de tracción de los materiales estudiados 

Material   Tensión máxima (MPa) Alargamiento en la rotura (%) Módulo de elasticidad (MPa)
Noryl PPX puro  26,49 ±1,43  104,2 ± 16,0   1947 ± 111,0
Blenda polimérica 
70 % Noryl PPX + 
30 % PP Nat.  22,76 ± 0,59  230,9 ± 87,0   1364 ± 227,0
Blenda polimérica 
60 % Noryl PPX + 
40 % PP Nat.  23,58 ± 0,23  270 ± 16,1   1543 ± 169,0
Blenda polimérica 
50 % Noryl PPX + 
50 % Polipropileno 25,21 ± 1,35  153 ± 105,0   1759 ± 238,0
Polipropileno puro 26,55 ± 2,37  82,69 ± 66,0   1904 ± 288,0

22 Las blendas estudiadas presentaron un excelente desempeño 23Las blendas estudiadas presentaron un excelente desempeño

temperatura.
Una de sus propiedades más importantes es la exce-
lente estabilidad dimensional. Comparado a los demás 
plásticos de ingeniería él es uno de los que tiene bajo 
coeficiente de expansión térmica lineal, excelente esta-
bilidad hidrolítica y baja contracción en molde.
Caracterizado en un grupo de polímeros como rígidos, 
autoextinguibles y resistentes a la temperatura, baja 
absorción de agua, buena resistencia química y bue-
na estabilidad dimensional. Tiene elevada resistencia a 
la distorsión debido al calor (HDT = 190º C), y requiere 
elevada temperatura de procesamiento. Si se lo super-
calienta puede ocurrir oxidación que interfiere en las 
propiedades mecánicas y acabado superficial.
El precio de la resina de PPO pura es muy elevado para 
aplicaciones restrictas, por ello, la GE introdujo a partir 
de 1966, una familia de blendas de PPO con otros ma-
teriales, presentada comercialmente como Noryl, con 
el objetivo de reducción de costos y volviéndolo más 
competitivo. Actualmente existen todavía pocas fuen-
tes de PPO puro.

Noryl PPX

El Noryl PPX es una blenda de Polióxido de fenileno 
y polipropileno. Este material presenta características 
que combinan una buena procesabilidad de las polio-
lefinas con propiedades mecánicas y térmicas a los ter-
moplásticos de ingeniería. El PP contribuye con el flujo, 
resistencia química e impacto, mientras que el PPO 
contribuye con la rigidez en temperatura ambiente, 
estabilidad dimensional, baja absorción de humedad 
y resistencia térmica. La blenda del PPO/PP ofrece ex-
celente moldabilidad, ductilidad y ligereza (GENERAL 
ELECTRIC COMPANY, 2005, FEIPLAR, FEIPUR, 2008).
Lo que diferencia el PPO y sus blendas de los demás 
polímeros de ingeniería es su comportamiento en am-
bientes de humedad elevada, resistencia u oxidación, 
pues el ozono se vuelve inofensible al PPO modificado.
La empresa americana General Electric y la holandesa 
AKU, introdujeron en el mercado en 1965 el poli (2,6 
dimetil éter p – fenileno). Su estructura es rígida y tem-
peratura de transición vítrea es alta, lo que posibilita 
la cristalización entre la Tg y la temperatura de fusión 
(WIEBECK, HARADA, 2005).
Presenta buena tenacidad, excelente impacto a ba-
jas temperaturas, resistencia térmica y retención de 
propiedades superior a la mayoría de las poliolefinas 
(Tabla 4), baja absorción de humedad, excelente resis-
tencia química, buena estabilidad hidrolítica, excelen-
te resistencia del fundido y procesabilidad (Tabla 5), de 
esta forma abre un espacio muy grande para el proce-
so de termoformado. Puede ser moldado por inyec-
ción, extrusión y termoformado (GENERAL ELECTRIC 
COMPANY, 2005).

Aplicaciones típicas en parachoques y otras piezas de 
la línea automotriz, paneles de instrumento, filtrado de 
aire agua, bandejas para alimentos, carcasas de deshu-
midificador, entre otras.

METODOLOGÍA

En la obtención de las blendas Noryl PPX y Polipropile-
no, fueron utilizados los siguientes polímeros: 
Noryl PPX  y el Polipropileno Natural.
La preparación de las blendas siguió la técnica de mez-
cla mecánica, realizada directamente en la máquina 
inyectora marca, Sinetron SYA 900DT rosca D=40, por 
proceso de inyección.
La mezcla de los polímeros fue procesada a través del 
calentamiento y cizallamiento de los materiales, dentro 
del cañón de la inyectora, el mismo proceso utilizado 
normalmente en escala industrial. La Tabla 2 presenta 
el porcentaje de cada polímero en la composición de 
las blendas.
Se produjeron por el proceso de extrusión, planchas 
con espesor de 6 mm  y posteriormente  se las procesó 
por termoformado, en el moldeado de parachoques de 
autobuses. 

Tabla 2 – Composición de los polímeros (%) en la pre-
paración de las blendas

COMPOSICIÓN DOS POLÍMEROS (%)
Noryl PPX Polipropileno
100  0
0  100
70  30
60  40
50  50

Para inyección de las muestras, se utilizaron los pará-
metros de inyección conforme Tabla 3.

Tabla 3- Parámetros de inyección

Parámetros Presión Velocidad Pos. Final
Cierre Rap. 1 80 80  170
Cierre. Rap.  2 40 60  25
Prot. Molde 5 55  2
Alta Presión 130 55 
Abert. Lenta 40 50  50
Abert. Ráp 50 70  100
Abert. Ráp 20 60  150

Se ajustó la temperatura de inyección (hubo un au-
mento de temperatura), a medida que el porcentaje de 
Noryl PPX aumentaba (Tabla 4).

Tabla 4 - Parámetros de temperatura de inyección

Muestras Temperatura de inyección
  Zona 1 Zona 2 Zona 3 Zona 4
Polipropileno 210° C 200° C 195° C 190° C
50 % PP + 
50% Noryl 220° C 210° C 205° C 200° C
40 % PP + 
60% Noryl 250° C 240° C 230° C 220° C
30 % PP + 
70% Noryl 250° C 240° C 230° C 220° C
Noryl PPX 250° C 240° C 230° C 220° C

La caracterización de los materiales se realizó a través 
de ensayos mecánicos, de tracción e impacto Izod, y 
ensayos térmicos de calorimetría diferencial de barre-
dura (DSC) e índice de fluidez (MFI).

RESULTADOS

A seguir se presentan y discuten los resultados refe-
rentes a las blendas:

70 % Noryl PPX + 30 % Polipropileno 
60 % Noryl PPX + 40 % Polipropileno 
50 % Noryl PPX + 50 % Polipropileno 

Los resultados siempre serán comparados con el 
desempeño del material original Noryl PPX.

Los resultados obtenidos a través de ensayos mecá-
nicos de tracción pueden  ser verificados y compara-
dos conforme Tabla 5. 

Tabla 5 – Ensayos de tracción

A medida que el polipropileno se adiciona se verifi-
có que la tensión máxima de las blendas aumenta, 
el alargamiento disminuye el módulo de elasticidad 
aumenta, ese comportamiento puede ser atribuido 
al grado de cristalinidad del polipropileno, sin em-
bargo os resultados son inferiores a los materiales 
iniciales, (Noryl PPX y polipropileno natural).
En escala industrial, se realizó test de tracción en la 
blenda 50 % Noryl PPX más el 50 % Polipropileno 
y en el Noryl PPX puro, se retiraron los cuerpos de 
prueba de una plancha extrudida de 6 mm.
Podemos observar que con la adición del 50 % de 
polipropileno en medio al Noryl PPX puro, ocurre un 
gran aumento en la tensión máxima, el alargamiento 
presenta una reducción significativa y el modulo de 
elasticidad aumenta considerablemente debido a la 
alta cristalinidad del polipropileno.

Resultados obtenidos a través de ensayos mecánicos 
de impacto pueden ser comparados conforme Tabla 
7.

Comparación de los test de impacto Izod 
de los materiales estudiados 
Material   Espesor (mm) Impacto J/m
Noryl PPX puro  3,22  437,4
Blenda polimérica 
70% Noryl PPX + 
30 % Polipropileno 3,23 423,2
Blenda polimérica 
60% Noryl PPX + 
40 % Polipropileno 3,23 412,1
Blenda polimérica 
50% Noryl PPX + 
50 % Polipropileno 3,27 403,4
Polipropileno puro 3,26 382,3
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24 25Las blendas estudiadas presentaron un excelente desempeño
El objetivo principal de la nueva empresa es el desarrollo de nuevos proyectos de investigación e 
innovación para los sectores químico, polímeros de alto rendimiento y soluciones textiles avanza-

das, de acuerdo con la estrategia de sostenibilidad de RadiciGroup

Tabla 7– Ensayos de impacto
El comportamiento de las blendas con relación a la pro-
piedad de tenacidad a impacto sigue la misma lógica 
obtenida en los ensayos de tracción, a medida que se 
adiciona polipropileno en las diferentes proporciones, 
la resistencia al impacto se reduce debido al aumento 
del grado de cristalinidad.

El análisis de los resultados obtenidos a través de ensa-
yos térmicos de calorimetría diferencial de barredura 
(Tabla 13) demostró un aumento en el grado de cris-
talinidad de las blendas a medida que se adicionó el 
polipropileno.

Tabla 13 – Ensayos de calorimetría 
diferencial de barredura

Valores de temperatura de fusión cristalina
Material    Tm ∆H
Noryl PPX puro   162,0° C 12,59 J/g
Blenda polimérica 
70 % Noryl PPX + 
30 % Polipropileno  165,0° C 27,36 J/g
Blenda polimérica 
60 % Noryl PPX + 
40 % Polipropileno  165,3° C 29,63 J/g
Blenda polimérica 
50 % Noryl PPX + 
50 % Polipropileno  165,1° C 33,45 J/g
Polipropileno puro  166,8° C 45,71 J/g

Se utilizan como criterios para evaluación de la mis-
cibilidad en una blenda, la obtención de una única 
transición vítrea (Tg) y ou alteraciones en las tempera-
turas de fusión cristalina (Tm). Las blendas inmiscibles 
presentan más de una Tg, las miscibles presentan una 
única Tg y una única Tm y las parcialmente miscibles 
contienen valores aproximados a la de los polímeros 

puros (QUENTAL, et AL., 2010).        
CONCLUSIONES 

Con base en el resultado de los estudios realizados, se 
concluyó que las blendas estudiadas presentaron un 
excelente desempeño.
La compatibilidad y miscibilidad fueron comprobadas, 
a través del test de DSC y las variaciones en las propie-
dades fueron pequeñas y aceptables para las aplicacio-
nes donde se podrán utilizar las blendas.

Durante el procesamiento de los materiales, para fabri-
cación de los cuerpos de prueba utilizados en los en-
sayos, se verificó una homogeneidad interesante entre 
los materiales, sin cualquier tipo de problemas en su 
procesamiento. 
Las blendas estudiadas: 70/30 y 60/40, y 50/50, presen-
taron un desempeño satisfactorio, en todos los aspec-
tos estudiados.
Considerando los resultados, la parte técnica, estructu-
ral y funcional, es posible utilizar todas las proporcio-
nes, en la sustitución del Noryl PPX para confección de 
parachoques para autobuses.

La blenda 50/50 se destaca por presentar el costo más 
competitivo entre las blendas estudiadas, cuando 
comparadas al costo de los Noryl PPX puro, con este 
nuevo material, podremos traer nuevamente la tan es-
perada viabilidad económica a los fabricantes de pro-
ductos que actualmente se producen con el 100 % de 
Noryl PPX puro. 
En los ensayos mecánicos la blenda 50/50, tuvo un des-
empeño muy cercano al del Noryl PPX puro, presentó 
una reducción en la viscosidad y un aumento significa-
tivo en la cristalinidad debido al aumento en la propor-
ción de polipropileno.

Jean Zolet es un ingeniero especializado en materiales 
poliméricos.

Apuesta por la investigación 
y la innovación al crear 

el consorcio Radici InNova

La I + D de la nueva empresa se centrará en soluciones 
sostenibles mediante la puesta en común de las 

competencias de todas las empresas de RadiciGroup

RadiciGroup ha anunciado la fundación de Radici InNo-
va, un consorcio sin fines de lucro, para llevar a cabo los 
objetivos estratégicos del Grupo de garantizar la conti-
nuidad del negocio, mejorar la competitividad corpora-
tiva y crear valor para la comunidad. El objetivo principal 
de la nueva empresa es el desarrollo de nuevos proyectos 
de investigación e innovación para los sectores químico, 
polímeros de alto rendimiento y soluciones textiles avan-
zadas, de acuerdo con la estrategia de sostenibilidad de 
RadiciGroup. De hecho, Radici InNova renueva y forta-
lece el compromiso de RadiciGroup con un modelo de 
desarrollo que equilibre la rentabilidad económica con 
la sostenibilidad ambiental y la equidad social. La nueva 
empresa aprovechará y mejorará las sinergias de las acti-
vidades de I + D que llevan adelante las áreas de negocio 
de productos químicos especializados, polímeros de alto 
rendimiento y soluciones textiles avanzadas de Radici-

Group. “La formación de Radici InNova representa un hito 
importante para todo el Grupo en su camino hacia la in-
novación, que se inició hace muchos años”, dijo Angelo 
Radici, presidente de RadiciGroup. “De hecho, a lo largo 
de los años, la innovación ha sido un elemento clave que 
nos distingue y nos permite expandirnos en una varie-
dad de sectores y abastecer al mercado con productos y 
soluciones competitivos y de vanguardia. Compartiendo 
el know-how y las competencias de las distintas áreas de 
negocio del Grupo, será posible desarrollar proyectos 
integrados de investigación avanzada, de acuerdo con 
nuestra estrategia de sostenibilidad e inspirados en los 
principios de protección medioambiental y economía 
circular, asegurando un crecimiento constante y un futu-
ro mejor para las generaciones venideras ". Al aprovechar 
las competencias internas y las relaciones específicas con 
terceros, Radici InNova gestionará y coordinará todas las 

Presentó una oferta 
innovadora y sostenible en el 

European Coating Show 
Perstorp estuvo presente en la European Coatings Show de Nuremberg, con 
una nueva oferta para el sector de resinas y revestimientos, poniendo énfasis 
en la innovación, soluciones futuras y el compromiso de colaboración y de 
servicio. Perstorp también lanzó una nueva gama de productos especializa-
dos, que se añade al catálogo de polioles respetuosos con el medioambiente 

dado a conocer hace un año. «Estoy muy orgullosa de cómo hemos 
trabajado juntos para desarrollar nuestra oferta en el mercado de 
las resinas y los revestimientos. Nos emociona dar el siguiente paso 
para ayudar a nuestros clientes de formas diferentes», dice Anna Ber-
ggren, directora del Segmento de mercado de resinas y revestimien-
tos. «También estamos encantados de mostrar nuestro último pro-
yecto sostenible. Estoy convencida de que juntos podemos lograr un 
cambio significativo en el sector, lo que me resulta muy motivador», 
concluye Berggren. Los expertos de Perstorp ofrecieron tres charlas 
acerca de los siguientes temas:

1. La innovación sostenible y la nueva oferta respetuosa con el 
medioambiente;
2. Las soluciones a partir del agua y la garantía de las futuras 
tecnologías sostenibles; 3. Perstorp como socio comprometido de 
soluciones y servicios. 

www.perstorp.com 

Tiempo de lectura: 12 min.
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El objetivo principal de la nueva empresa es el desarrollo de nuevos proyectos de investigación e 
innovación para los sectores químico, polímeros de alto rendimiento y soluciones textiles avanza-
das, de acuerdo con la estrategia de sostenibilidad de RadiciGroup

El objetivo principal de la nueva empresa es el desarrollo de nuevos proyectos de investigación e 
innovación para los sectores químico, polímeros de alto rendimiento y soluciones textiles avanza-

das, de acuerdo con la estrategia de sostenibilidad de RadiciGroup

actividades de investigación estratégicamente esencia-
les del Grupo, con el objetivo de fortalecer el papel de 
la innovación como motor del desarrollo de RadiciGroup. 
Además, la nueva compañía fomentará activamente la 
mejora continua de productos y procesos, optimizando 
el uso de recursos y reduciendo el impacto ambiental de 
sus actividades.

Específicamente, las actividades de investigación de 
Radici InNova se centrarán en cinco áreas macro: 

● Desarrollo de polímeros obtenidos a partir de materia-
les de origen biológico y, por lo tanto, impacto ambiental 
reducido, para uso en diversos sectores como el automo-
triz y la confección; 

● Producción de productos químicos intermedios deriva-
dos de fuentes naturales para su uso en la producción de 
nailon, poliéster y poliuretano, que se utilizarán, a su vez, 
como materiales para la fabricación de una amplia gama 
de productos cotidianos; 

● Desarrollo de soluciones de economía circular, con el 
objetivo de alargar la vida útil del producto. tanto como 
sea posible mediante el reciclaje al final de su vida útil 
(diseño ecológico); 

● Nuevas oportunidades de negocio para los productos 
RadiciGroup, incluidos los ya existentes, como no tejidos. 

Durante el cierre de la pandemia, los no tejidos del Grupo 
se convirtieron en el ingrediente base para la creación de 
una nueva cadena de producción Made in Italy dedica-
da a la fabricación muy oportuna de batas y mascarillas, 
para ayudar al sistema de salud pública a hacer frente a 
la crisis sanitaria; 

● Optimización de los procesos industriales, en la direc-
ción de una sostenibilidad cada vez mayor y un mejor 
rendimiento. Hoy más que nunca, considerando la fase 
muy delicada que atraviesa el mundo y la necesidad de 
reactivar la economía, es fundamental idear un siste-
ma industrial innovador capaz de aprovechar cualquier 
oportunidad que surja de cambios bruscos y brindar so-
luciones rápidas y sostenibles, para que para mantenerse 
competitivo. Para ello, es necesario alentar a todos los 
actores involucrados en la investigación y el desarrollo 
a dialogar de manera continua e integrar experiencias y 
competencias heterogéneas. 

“Radici InNova trabajará en estrecha colaboración con 
centros de investigación públicos y privados, universi-
dades y clientes y proveedores del Grupo”, señaló Stefa-
no Alini, director de la nueva empresa. “Particularmente 
en esta etapa, nuestro objetivo es contribuir de manera 
proactiva al reinicio de nuestra industria a través de la in-
novación y la sostenibilidad, dos pilares de la visión de 
nuestro Grupo”.

Nueva camiseta de Atalanta 
para la temporada 2020-2021 
RadiciGroup es el patrocinador por tres 
años entre el Grupo y el club nerazzurri

"Estamos estrechamente vinculados con nuestras comu-
nidades locales y con Atalanta", declaró Maurizio Radici, 
vicepresidente de RadiciGroup, una multinacional de-
dicada a los sectores de productos químicos, polímeros 
de ingeniería y soluciones técnicas avanzadas, con más 
de tres mil empleados en todo el mundo que son fanáti-
cos de el equipo llamado “The Dea”. “Durante estos años, 
nuestro Grupo ha demostrado en el campo que pueden 
alcanzar metas inesperadas trabajando con lealtad, de-
terminación y perseverancia. Una renovación de tres 
años de nuestra asociación con el club nerazzurri se basa 
en valores fuertemente compartidos y un gran cuidado 
por nuestro territorio, lo que nos impulsa a seguir des-
empeñándonos cada vez mejor, para ser apreciados a 
nivel mundial ”.
Es de destacar la decisión de colocar el logotipo del Gru-
po sobre el corazón de la primera camiseta del Campeo-
nato y de la Coppa Italia: "Nos sentimos como si realmen-
te fuéramos el patrocinador del corazón de Atalanta", 
continuó Radici. “Somos dos organizaciones importantes 
de la provincia de Bérgamo que hemos intentado unir-
nos para fortalecer los valores comunes en los que cree-
mos. Hace cuatro años, este vínculo nos llevó a apoyar al 
equipo en su aventura de la Europa League. Por lo tanto, 
estamos especialmente orgullosos de seguir junto con 

Atalanta, el equipo de la ciudad de Bérgamo y su provin-
cia, donde se fundó nuestro Grupo hace más de 75 años 
y que sigue siendo el corazón de nuestra presencia mun-
dial en la actualidad ”. “Nuestra relación con RadiciGroup 
es realmente más que una asociación”, dijo Luca Percassi, 
director gerente de Atalanta B.C. “Los valores que distin-
guen nuestra colaboración no solo son importantes, sino, 
sobre todo, el resultado de nuestro deseo mutuo de for-
mar un equipo y representar mejor a Bérgamo ya toda 
su provincia. En estas últimas temporadas, Atalanta ha 
hecho muchos goles increíbles, creciendo y adquiriendo 
una valiosa experiencia. Estos éxitos también se han lo-
grado gracias a RadiciGroup, que creyó y sigue creyendo 
en el equipo de Atalanta. Y eso es algo de lo que solo po-
demos estar orgullosos ".

Perfil de Radici Group: fabricantes de productos químicos 
italianos, tiene presencia global y es una de las compañías 
más activas a nivel internacional. Los negocios diversificados 
de RadiciGroup operan en todo el mundo y se centran en: 
productos químicos especializados, polímeros de alto rendi-
miento, fibras sintéticas y no tejidos. 

Mayor información
RADICI PLASTIC Ltda
Contacto: Ing. Daniel H. Lagomarsino 
Cel.: 0054 9 11  5992-7887
Gerente Ventas Sud America - Sales manager South Ame-
rica 
E-mail: daniel.lagomarsino@radicigroup.com
www.radicigroup.com/ plastics
La empresa tiene distribuidores con stock local en
ARGENTINA, CHILE, PERÚ, ECUADOR Y COLOMBIA.

Presenta los adhesivos sensibles 
a la presión de emulsión 

y solvente Aroset ™ durante 
la feria virtual de Foam Expo

Los solucionadores de Ashland exhibiron sus adhesivos acrílicos sensi-
bles a la presión de alto rendimiento durante el reciente evento virtual 
de Foam Expo, de agosto de 2020.

La línea de polímeros acrílicos Aroset ™ de Ashland representa una 
amplia gama de resinas utilizadas en productos adhesivos de alta cali-
dad y alto rendimiento para uso industrial y de consumo. Estos inclu-
yen cintas, etiquetas, calcomanías, películas decorativas, espumas de 
montaje y aplicaciones médicas y de artes gráficas. Las resinas Aroset 
™ exhiben una excelente claridad, resistencia a los rayos UV y carac-
terísticas deseables de envejecimiento. Los tipos termoplásticos, ter-
moendurecibles y auto-reticulantes proporcionan una amplia gama 
de propiedades de pegajosidad, adhesión y cohesión. Estos adhesivos 
sensibles a la presión mantienen su desempeño en un amplio rango 
de temperatura y ofrecen resistencia a solventes y otros químicos, 
como plastificantes.
“Ofrecemos más de 200 productos en solución y emulsión que se 
utilizan en todo tipo de aplicaciones sensibles a la presión”, dijo Ann 
McGlone, gerente de la industria global de adhesivos sensibles a la 

presión. "Estamos emocionados de mostrar estas soluciones innova-
doras durante esta nueva experiencia virtual con Foam Expo".
Ashland es líder en innovación de mercado en adhesivos de emulsión 
y solventes con laboratorios y especialistas en aplicaciones en todo el 
mundo.
Sobre Ashland Global Holdings Inc. Es una de las principales empresas 
mundiales de materiales especializados que presta servicios a clientes 
en una amplia gama de mercados industriales y de consumo, incluidos 
adhesivos, revestimientos arquitectónicos, automoción, construcción, 
energía, alimentos y bebidas, nutracéuticos, cuidado personal y farma-
céutico. En Ashland, somos aproximadamente 4.600 solucionadores 
apasionados y tenaces, desde científicos de renombre y químicos de 
investigación hasta ingenieros y operadores de plantas, todos talen-
tosos, que prosperan en el desarrollo de soluciones prácticas, innova-
doras y elegantes para problemas complejos para clientes en más de 
100 países.
NdeR.: ™ Marca comercial, Ashland o sus subsidiarias, registrada en va-
rios países.

www.ashland.com

Tiempo de lectura: 2 min.
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La innovación está en el ADN de los plásticos y por ello han tenido tanto éxito estando 
presentes, prácticamente, en cualquier aplicación que podamos imaginar

La capacidad de innovación de los plásticos 
al servicio de la Economía Circular

La II Jornada “Innovación con Plásticos para una Economía 
Circular”, organizada por PlasticsEurope y la Plataforma 
Tecnológica y de Innovación Española de Química Soste-
nible SusChem-España, ha reunido a organizaciones líde-
res en sus sectores para dar a conocer la importancia de la 
innovacion con plásticos para avanzar hacia la circularidad 
de la economía.

La capacidad de innovación de los plásticos al servicio 
de la Economía Circular 

● La II Jornada “Innovación con Plásticos para una 
Economía Circular”, organizada por PlasticsEurope y la Pla-
taforma Tecnológica y de Innovación Española de Química 
Sostenible SusChem-España, ha reunido a organizaciones 
líderes en sus sectores para dar a conocer la importancia 
de la innovacion con plásticos para avanzar hacia la circu-
laridad de la economía.   

● Por su versatilidad y capacidad de innovación, los 
plásticos son clave para afrontar algunos de los retos ac-
tuales de la sociedad como son la sostenibilidad de los 
envases, la energía o la movilidad, en línea con la propia 
Agenda 2030 de Desarrollo Sostenible de la ONU. 
Evitar el desperdicio alimentario, optimizar la gestión de 
los residuos e implementar la economía circular en to-
dos los sectores, son algunos de los desafíos a los que el 
mundo actual se enfrenta y que marcan su agenda más 
inmediata. Es por ello que industrias de todo tipo recu-
rren a los plásticos puesto que su versatilidad, capacidad 
de innovación y reciclaje están al servicio de la economía 
circular. 

Con esta perspectiva, tuvo lugar ayer, en la sede del Centro 
para el Desarrollo Tecnológico Industrial (CDTI) en Madrid 
la II Jornada “Innovación con Plásticos para una Economía 
Circular”, organizada por PlasticsEurope y la Plataforma 
Tecnológica y de Innovación Española de Química Soste-
nible SusChem-España. Un acto inaugurado por el Direc-
tor General del CDTI, Javier Ponce, el Director General de 
PlasticsEurope en la región Ibérica, Ignacio Marco y la Pre-
sidenta de SusChem-España, Luisa Ma Fraga y clausurado 
por el Director General de Industria y de la Pyme del Mi-
nisterio de Industria, Comercio y Turismo, Galo Gutiérrez. 

Ignacio Marco, Director General de PlasticsEurope en 
la región Ibérica quiso destacar que: “La innovación está 
en el ADN de los plásticos y por ello han tenido tanto éxito 
estando presentes, prácticamente, en cualquier aplicación 
que podamos imaginar: las lentillas con las que vemos 
mejor; los implantes médicos que salvan vidas o los com-
ponentes para el automóvil que ahorran combustible y 
emisiones. Sin embargo, en la actualidad, los plásticos se 
encuentran en una encrucijada en la que todos sus bene-
ficios están siendo eclipsados por los problemas que oca-
siona su abandono en el medio ambiente y en especial en 
nuestros mares. Por ello, la innovación ahora es esencial 
para afrontar este nuevo desafío, para desarrollar nuevas 
tecnologías en reciclado, crear nuevos modelos de nego-
cio y en definitiva evolucionar hacia una economía circular 
y por tanto más sostenible”. 

Luisa Ma Fraga, Presidenta de SusChem-España añadió 
que: “Los plásticos están presentes en nuestro día a día. Su 
versatilidad y capacidad de innovación ha permitido po-
ner a nuestro alcance soluciones sostenibles también en 
el ámbito de la recuperación, del reciclaje y la valorización 
fomentando así un modelo de economía circular y eficien-
te en el uso de los recursos. 
De esta forma, los plásticos resultan indispensables para 
dar respuesta a muchos de los retos marcados por los Ob-
jetivos de Desarrollo Sostenible en la Agenda 2030 de la 
ONU”.  Por su parte, el Director de Negocio de AIMPLAS, 
Sergio Giménez, analizó en su ponencia los retos sociales a 
los que nos enfrentamos y cómo los plásticos pueden con-
tribuir a solventarlos. Éstos incluyen no sólo la economía 
circular, también la seguridad alimentaria, el cuidado de la 
salud, la industria 4.0, el cambio climático o la agricultura 
y silvicultura sostenibles. Mostró también algunas tenden-
cias y resultados de innovación en materiales plásticos, e 
ideas para nuevas oportunidades de negocio en el sector 
de los plásticos. 
Ecodiseño y circularidad, hoja de ruta para los envases 
del futuro 
A continuación, tuvo lugar la mesa redonda “Innovación 
para Envases Circulares”, que contó con la intervención de 
Mercedes Hortal, R&D Centre of Excellence Packaging Lea-
der de Campofrío; Pedro Ruiz, Responsable Técnico Corpo-
rativo Medio Ambiente de Nestlé; Felip Vidiella, R&D Direc-
tor Packaging & Specialty Plastics de Dow Chemical Ibérica 

e Iván Albertos, Responsable de Advocacy y Asuntos 
Gubernamentales, de BASF Española. Los participantes 
destacaron los progresos que las empresas de gran con-
sumo están realizando en materia de circularidad de los 
envases, señalando, además que los principales desafíos 
para el futuro se centran fundamentalmente en la apuesta 
por el ecodiseño y en los compromisos empresariales para 
garantizar un uso más eficiente de los recursos. Para ello, 
la industria plástica apuesta por soluciones tecnológicas 
que permiten envasar alimentos de manera más eficien-
te: con menos material y haciendo más efectiva su fun-
cionalidad; también por la innovación en el desarrollo de 
materiales plásticos bio-compostables para determinadas 
aplicaciones. En cuanto al sector consumidor de envases, 
los expertos apuestan por compromisos empresariales en 
materia de sostenibilidad, que incluyen la utilización de 
material reciclado en sus envases, la reciclabilidad de los 
mismos y la mejora de los sistemas de recogida, todo ello 
sin renunciar a la seguridad alimentaria y a las prestacio-
nes técnicas necesarias. 

Innovación tecnológica y circularidad 
La segunda parte de la jornada contó con la mesa 
“Innovación Circular: Movilidad, Energía e Impresión 3D”, 
en la que representantes de estos sectores compartie-
ron nuevas tendencias en materia de circularidad. Así, 
Ma Luisa Soria, Directora de Relaciones Institucionales e 
Innovación de Sernauto; Olga Rodríguez, Co-fundadora 
de Thermal Recycling of Composites (TRC); Carlos Mon-
real, CEO de Plastic Energy; Eva García, Advisor Engineer 
de Repsol Química e Ignacio García, CEO y Fundador de 
RECREUS, expusieron sus experiencias y perspectivas. En 
esta segunda mesa, los ponentes coincidieron en que la 
principal ventaja de estos materiales es su capacidad de 
innovacion y de conseguir un uso más eficiente de los 
recursos.  Desde el sector de la automoción, donde los 
componentes plásticos son clave para fabricar vehículos 
más sostenibles, se analizó el alcance y condicionantes 
para la reutilización e incorporación de materiales reci-
clados.  Asimismo, se abordó el reto del reciclado de ma-
teriales compuestos, como por ejemplo las palas de los 
aerogeneradores y se mostró que el escalado industrial 
del reciclado químico es viable, y da respuesta a la gestión 
de aquellos residuos plásticos que no se pueden reciclar 
mecánicamente.  Finalmente, la sesión mostró cómo la 
impresión 3D y la circularidad mantienen una estrecha 
relación al conectar reciclaje y eficiencia, facilitando el 
uso de materiales plásticos reciclados en la fabricación 
de diferentes productos. También puso de relieve cómo 
este novedoso proceso se adecúa a cualquier tipo de 
aplicación tecnológica.  El broche a la jornada vino de la 
mano de Begoña Galán, Coordinadora de Proyectos de 
la ONG KUBUKA, que presentó el proyecto “Kleanbera 
Recycling”, una planta de reciclaje creada como empresa 
social cuyo objetivo es promover la importancia del cui-
dado del medio ambiente entre las personas de Kibera 
(Kenia), demostrando que la economía circular ofrece 
grandes oportunidades no sólo económicas y medio am-
bientales, sino también sociales y solidarias.  La clausura 

corrió a cargo Galo Gutierrez, Director General de Indus-
tria y PYME del Ministerio de Industria, Comercio y Turis-
mo quien reconoció el papel necesario y fundamental de 
la innovación en el desarrollo y reciclado de los plásticos 
para avanzar en el modelo productivo que todos desea-
mos en el que materias y materiales alarguen su vida para 
ofrecer la mayor eficiencia.  En resumen, la jornada mostró 
experiencias tangibles y casos de éxito en los que se de-
muestra que la innovación con plásticos ayuda tanto a las 
empresas como a la sociedad a avanzar hacia la economía 
circular.  

Sobre PlasticsEurope AISBL, oficina de representación en 
España es la entidad que representa a los fabricantes de 
materias primas plásticas en España y Portugal. PlasticsEu-
rope es una de las asociaciones empresariales europeas 
líderes, con centros en Bruselas, Frankfurt, Londres, Ma-
drid, Milán y París. Trabajamos en contacto con asociacio-
nes de plásticos europeas y nacionales. Son más de 100 
las empresas asociadas, que producen más de un 90% de 
los polímeros que se fabrican en los 28 estados miembros 
de la Unión Europea, Noruega, Suiza, y Turquía. La indus-
tria europea de plásticos contribuye de forma significativa 
al bienestar en Europa facilitando la innovación, creando 
calidad de vida para los ciudadanos y proporcionando 
eficacia en el uso de los recursos y protección al medio 
ambiente. Más de 1,6 millones de personas trabajan en 
alrededor de 60.000 empresas (principalmente pequeñas 
y medianas empresas en el sector de la transformación) 
y crean una cifra de negocios que supera los 360.000 mi-
llones de euros anuales. La industria de los plásticos está 
formada por los productores de polímeros, representados 
por PlasticsEurope, los transformadores, representados 
por EuPC y los fabricantes de maquinaria, representados 
por EUROMAP. 

Sobre SusChem-España: Creada en 2005, SUSCHEM España 
es la Plataforma Tecnológica Española de Química Soste-
nible, entidad promovida por la Federación Empresarial 
de la Industria Química Española (FEIQUE), la Federación 
Española de Centros Tecnológicos (FEDIT), la Asociación 
Española de Bioempresas (ASEBIO) y Tecnalia, que tiene 
como objetivos fomentar el desarrollo de la investigación 
y la innovación en el campo de la química, contribuir a la 
implementación de los objetivos generales de la estrate-
gia estatal de innovación, canalizar la transferencia de la 
I+D+i al mercado para la generación de empleo y de em-
presas innovadoras, así como apostar por la incorporación 
del talento investigador al tejido productivo. 

PlasticsEurope - Beatriz Meunier - Tel: 91 426 31 60 - E-mail: 
beatriz.meunier@plasticseurope.org 
www.plasticseurope.org 

SusChem España:  Cristina González, Secretaria Técnica:  
Tel.: 91 431 79 64 – Email: secretariatecnica@suschem-es.
org  - www.suschem-es.org <gimenez@aimplas.es> Sergio 
Giménez• Director de Negocio AIMPLAS, Instituto Tecnoló-
gico del Plástico – www.aimplas.es

Tiempo de lectura: 6 min.
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Estamos en un punto crítico en el que tenemos que pensar en la infraestructura necesaria para 
modernizar las instalaciones de reciclaje para la clasificación y el procesamiento de residuos en 
el futuro, especialmente para limpiar los oceanos

Estamos en un punto crítico en el que tenemos que pensar en la infraestructura necesaria para 
modernizar las instalaciones de reciclaje para la clasificación y el procesamiento de residuos en 

el futuro, especialmente para limpiar los oceanos

Desarrollan un plástico que se puede reciclar 
una y otra vez sin perder sus propiedades

Investigadores del Berkeley Lab, en EE.UU., aseguran 
haber obtenido un material totalmente circular, cuyos 
monómeros pueden recuperarse libres de cualquier 
aditivo para su reutilización en la fabricación de nuevos 
productos plásticos.

Ligero pero resistente, el plástico es un material exce-
lente, hasta que llega el final de su vida útil. Debido 
a que los plásticos contienen diversos aditivos, como 
colorantes, rellenos o retardantes de llama, muy pocos 
pueden reciclarse sin pérdida de rendimiento o estéti-
ca. Incluso el plástico más reciclable, el PET (tereftalato 
de polietileno) solo se recicla a una tasa del 20-30%, y 
el resto suele ir a incineradoras o vertederos, donde el 
material rico en carbono puede tardar siglos en des-
componerse.

Ahora, un equipo de investigadores del Laboratorio 
Nacional Lawrence Berkeley (Berkeley Lab), del Depar-
tamento de Energía de los Estados Unidos, ha diseñado 

un plástico reciclable que, como un juego de Lego, se 
puede desmontar en sus partes constituyentes a nivel 
molecular, y luego volver a ensamblar en una forma, 
textura y color diferentes una y otra vez sin pérdida 
de rendimiento o calidad. El nuevo material, llamado 
poli(dicetoenamina) o PDK, se ha dado a conocer en 
un artículo publicado en la revista Nature Chemistry en 
el siguiente link

www.nature.com/articles/s41557-019-0249-2

«La mayoría de los plásticos nunca fueron hechos para 
ser reciclados», dice el autor principal del estudio Peter 
Christensen, un investigador postdoctoral del Molecular 
Foundry de Berkeley Lab . «Pero hemos descubierto una 
nueva forma de ensamblar plásticos que tiene en cuenta 
el reciclaje desde una perspectiva molecular«. Christen-
sen formó parte de un equipo multidisciplinario dirigido 
por Brett Helms , científico del Molecular Foundry de Ber-
keley Lab.

 Los plásticos PDK son un material «circular» cuyos 
monómeros originales pueden recuperarse para su 
reutilización durante el mayor tiempo posible, o «su-
praciclarse» para hacer un nuevo producto de mayor 
calidad. Imagen: Peter Christensen et al./Berkeley Lab
Todos los plásticos, desde botellas de agua hasta par-
tes de automóviles, están formados por moléculas 
grandes llamadas polímeros, que se componen de 
unidades repetitivas de compuestos más cortos que 
contienen carbono llamados monómeros. Según los 
investigadores, el problema con muchos plásticos es 
que los productos químicos agregados para hacerlos 
útiles, como los rellenos que hacen que un plástico sea 
duro o los plastificantes que hacen que sea flexible, es-
tán estrechamente unidos a los monómeros y perma-
necen en el plástico incluso después de ser procesado 
en una planta de reciclaje. Durante el procesamiento 
en muchas de esas plantas, los plásticos con diferen-
tes composiciones químicas(plásticos duros, plásticos 
elásticos, plásticos transparentes, plásticos de color…) 
se mezclan y se muelen en trozos. Cuando esa mez-
cla de plásticos cortados se funde para crear un nuevo 
material, es difícil predecir qué propiedades heredará 
de los plásticos originales. Esta herencia de propie-
dades desconocidas y, por lo tanto impredecibles, ha 
evitado que el plástico se convierta en lo que muchos 
consideran el Santo Grial del reciclaje: un material 
«circular» cuyos monómeros originales pueden recu-
perarse para su reutilización durante el mayor tiempo 
posible, o reciclarse para hacer un nuevo producto de 
mayor calidad (lo que se conoce como upcycling o 
«supraciclaje»). Así, cuando una bolsa de la compra re-
utilizable hecha con plástico reciclado se desgasta con 
el uso, no se puede «supraciclar» o incluso reciclar para 
hacer un nuevo producto. Y una vez que la bolsa ha 
llegado al final de su vida útil, se incinera para producir 
calor, electricidad o combustible, o termina en un ver-
tedero, según explica Helms. «Los plásticos circulares 
y el reciclaje de plásticos son grandes desafíos», dice. 
«Ya hemos visto el impacto de los residuos plásticos 
que se filtran en nuestros ecosistemas acuáticos, y es 
probable que esta tendencia se vea agravada por las 
crecientes cantidades de plásticos que se fabrican y la 
presión que ejerce aguas abajo sobre nuestra infraes-
tructura de reciclaje municipal».

MONÓMEROS RECICLADOS LIBRES DE ADITIVOS
Los investigadores quieren desviar los plásticos de los 
vertederos y los océanos incentivando la recuperación y 
reutilización de estos materiales, lo que podría ser posible 
con polímeros formados a partir de PDK. «Con los PDK, 
los enlaces inmutables de los plásticos convencionales 
se reemplazan con enlaces reversibles que permiten que 
el plástico se recicle de manera más efectiva», dijo Helms. 
A diferencia de los plásticos convencionales, los monó-
meros de plástico PDK podrían recuperarse y liberarse de 

cualquier aditivo compuesto simplemente sumergiendo 
el material en una solución altamente ácida. El ácido ayu-
da a romper los enlaces entre los monómeros y los separa 
de los aditivos químicos que dan apariencia y sensación al 
plástico. Los investigadores descubrieron la esta propiedad 
circular de los plásticos basados en PDK cuando Christen-
sen estaba aplicando varios ácidos a la cristalería utilizada 
para hacer adhesivos PDK, y notaron que la composición 
del adhesivo había cambiado. Interesado por la forma en 
que podría haberse transformado el adhesivo, Christensen 
analizó la estructura molecular de la muestra con un instru-
mento de espectroscopia de RMN (resonancia magnética 
nuclear). «Para nuestra sorpresa, eran los monómeros ori-
ginales», dice Helms. Después de probar varias formulacio-
nes, demostraron que los ácidos no solo descomponen los 
polímeros PDK en monómeros, sino que el proceso también 
permite que los monómeros se separen de los aditivos en-
trelazados. A continuación, demostraron que los monóme-
ros PDK recuperados pueden transformarse en polímeros, 
y esos polímeros reciclados pueden formar nuevos mate-
riales plásticos sin heredar el color u otras características 
del material original, de modo que, por ejemplo, la correa 
rota de un reloj podría encontrar una nueva vida. También 
se podría «supraciclar» el plástico agregando características 
adicionales, como la flexibilidad.

HACIA UN FUTURO PLÁSTICO CIRCULAR
Los investigadores creen que su nuevo plástico reciclable 
podría ser una buena alternativa a muchos plásticos no re-
ciclables usados hoy día. «Estamos en un punto crítico en 
el que tenemos que pensar en la infraestructura necesaria 
para modernizar las instalaciones de reciclaje para la clasi-
ficación y el procesamiento de residuos en el futuro», dice 
Helms. «Si estas instalaciones estuvieran diseñadas para 
reciclar o ‘supraciclar’ PDK y plásticos relacionados, enton-
ces podríamos desviar más efectivamente el plástico de los 
vertederos y los océanos. Este es un momento emocionante 
para comenzar a pensar cómo diseñar los materiales y las 
instalaciones de reciclaje para permitir plásticos circulares», 
concluye Helms. Ahora los investigadores planean desa-
rrollar plásticos PDK con una amplia gama de propiedades 
térmicas y mecánicas para aplicaciones tan diversas como 
textiles, impresión 3D y espumas. Además, buscan expandir 
las formulaciones incorporando materiales de origen vege-
tal y otras fuentes sostenibles.
www.residuosprofesional.com/

Tiempo de lectura: 6 min.
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32 33PEAD (polietileno de alta densidad) puede reciclarse al menos 10 veces y procesarse 
aún más en condiciones controladas

Primeras pruebas científicas demuestran 
las propiedades de reciclaje del polietileno 

de alta densidad (PEAD)

ESE World ha realizado el primer experimento práctico para de-
mostrar que el PEAD (polietileno de alta densidad) puede reci-
clarse al menos 10 veces y procesarse aún más en condiciones 
controladas.

La compañía ha sido líder en el uso de los plásticos recicla-
dos para la fabricación de envases para desechos y recicla-
bles durante más de 30 años. Sus avanzados procedimientos 
y procesos en la limpieza, aditivos y procesado del material 
permite a ESE fabricar productos de plásticos reciclados con 
la misma calidad que la de la materia virgen.
Sin embargo, una pregunta que ha quedado sin contestar 
hasta ahora es con qué frecuencia puede procesarse, triturar-
se y volver a procesarse el PEAD, polietileno de alta densidad 
(por su sigla en inglés HDPE : high density polyethylene) , en 
los procedimientos de moldeado por inyección sin cambiar 
de forma fundamental la estructura y características del ma-
terial.
Por lo tanto, ESE estableció un controlado modelo experi-
mental en sus instalaciones de producción que facilitaron la 
posibilidad de que el PEAD virgen pueda reutilizarse hasta 
10 veces. Después de cada paso, el material fue analizado en 
cooperación con las instituciones de investigación externas 
utilizando unos métodos vanguardistas. 

El proyecto fue liderado por Jeanett Köhn, Doctor en Filoso-
fía, científico y especialista en plásticos de ESE
La prueba demostró por primera vez que el proceso de mol-
deado por inyección y trituración de los plásticos no tiene, 
en principio, ningún efecto que afecte a las propiedades del 
material a lo largo del período completo de reutilización. Con 
la vida útil de servicio de los envases estando entre los 10 y 
los 20 años, este resultado significa que la disponibilidad del 
material para la producción sostenible del mismo plástico re-
ciclado está asegurada durante al menos de 100 a 200 años.
Udo Fröhlingsdorf, Director de Desarrollo de Productos y 
Marketing de ESE, está encantado con los resultados de la 
prueba. "Varias décadas de desarrollo bajo condiciones de 
producción nos han puesto en la posición de procesar y tratar 
el material reciclado de tal modo que la calidad de los pro-
ductos esté a la par con el material virgen. Los hallazgos de 
esta serie de experimentos nos permiten ahora dedicarnos a 
una investigación más centrada y desarrollar aún más unos 
métodos orientados hacia el futuro".

Mayor información:

marketing@ese.com 
 RPC@nmpr.co.uk

Tiempo de lectura: 3 min.
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NUEVA TERMOFORMADORA MULTIESTACIONES 
BANDEJAS, EMBALAJES PARA ALIMENTOS, PIEZAS 
PERFORADAS Y EMBALAJES  BLISTER.

Contactenos y 
solicite su presupuesto

www.matexpla.com.ar | www.lakatos.com

+ 54  11  4703-0303
matexpla@matexpla.com.ar
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ENGEL está comprometida con la producción sostenible de envases de plástico y el esta-
blecimiento de una economía circular global. La tecnología de pared delgada, la eficiencia 

energética y el reciclaje son factores clave para lograrlo 49

Presenta    innovaciones 
tecnológicas y de productos 

en un formato virtual 
completamente nuevo

Verdadera pasión, verdadera innovación, experiencia 
virtual: este es el mensaje de ENGEL en la primera ENGEL 
live e-xperience del 13 al 16 de octubre de 2020. ENGEL 
establece nuevos estándares con 
un concepto de feria comercial 
virtual e interactiva comple-
tamente nuevo en un año que 
No dejes que suceda el show de 
Fakuma. Exhibiciones en vivo, un 
congreso de especialistas en línea 
y reuniones individuales con con-
tactos locales familiares y otros 
expertos aseguran que ENGEL 
live e-xperience esté a la par de 
una feria comercial física.

ENGEL está estableciendo nue-
vos estándares con un concepto 
de feria comercial virtual e inte-
ractiva completamente nuevo 
en un año que no permitirá que 
la feria Fakuma ocurra. Nunca 
antes había sido tan fácil unirse.
"Incluso en tiempos de Co-
vid-19, están sucediendo mu-
chas cosas en la línea de inves-
tigación y desarrollo de ENGEL", 
como enfatiza el Dr. Christoph 
Steger, CSO de ENGEL. Con el 
fin de presentar las innovacio-
nes planeadas originalmente 
para Fakuma 2020 a sus clientes 
y prospectos a pesar de las res-
tricciones de contacto y de via-
je, el fabricante de máquinas de 
moldeo por inyección y provee-
dor de soluciones de sistemas 
ha desarrollado un formato de 
feria y evento virtual completa-
mente nuevo.

►NGEL presenta innovaciones tecnológicas y de productos en 
un formato virtual completamente nuevo <Imagen>ENGEL.

Tiempo de lectura: 12 min.
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Bienvenido a ENGEL
live e-xperience 2020
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ENGEL está comprometida con la producción sostenible de envases de plástico y el esta-
blecimiento de una economía circular global. La tecnología de pared delgada, la eficiencia 
energética y el reciclaje son factores clave para lograrlo

ENGEL está comprometida con la producción sostenible de envases de plástico y el esta-
blecimiento de una economía circular global. La tecnología de pared delgada, la eficiencia 

energética y el reciclaje son factores clave para lograrlo

Centrarse en los contactos personales
Los contactos personales siguen siendo el foco de la 
e-xperiencia en vivo de ENGEL. Los visitantes de la 
feria comercial virtual pueden concertar citas con su 
contacto de ventas o con un experto en tecnología en 
el período previo al evento. Las reuniones se realizan 
a través de videoconferencias con Microsoft Teams. 
Durante una reunión, el visitante de la feria puede ser 
guiado a través de las exhibiciones en línea. ENGEL ha 
puesto en funcionamiento las siete exhibiciones de 
máquinas en su centro tecnológico en la sede de EN-
GEL en Schwertberg, y proporcionará información so-
bre los nuevos conceptos de máquinas y tecnologías 
de proceso a través de grabaciones de video.

Además de las exhibiciones de máquinas, hay una 
zona de experiencia donde los visitantes del evento 
virtual pueden unirse a la acción ellos mismos. Adap-
tado a las necesidades de los ingenieros de procesos, 
gerentes de producción o personal de mantenimiento, 
por ejemplo, se están presentando tareas específicas 
del grupo objetivo que pueden resolverse fácil y efi-
cientemente con los productos Inject 4.0 de ENGEL. 
Esto hace posible experimentar la digitalización de pri-
mera mano. Los visitantes pueden probar a trabajar en 
una fábrica inteligente en la zona de experiencia. Vivo 
e individual "La ENGEL live e-xperience es un evento 
en vivo", enfatiza Steger, que también se refleja clara-
mente en el programa de apertura. Los expertos de 
ENGEL están presentando sus temas en dos días de la 
conferencia, y cada día se repetirá una vez. La audien-
cia puede usar la función de chat para hacer preguntas 
durante la presentación y unirse a la discusión en vivo 
después de cada presentación. El programa del evento 
de cuatro días comienza el primer día con un discurso 
de apertura del Dr. Stefan Engleder, CEO de ENGEL. 

Destacan especialmente las cinco charlas de expertos, 
en las que los expertos en productos y tecnología de 
ENGEL ofrecen una visión del futuro del moldeo por in-
yección. Las charlas se centran en la unidad de control 
de máquina inteligente, análisis de datos, conceptos 
de servicios digitales, soluciones de automatización in-
novadoras y nuevas tecnologías de procesamiento. Los 
expertos de ENGEL están explorando el estado actual 
de desarrollo y discutiendo las nuevas oportunidades 
que se abren en vivo con los participantes. Todas las 
presentaciones y charlas de expertos estarán dispo-
nibles para su descarga en la biblioteca de medios 
después del espectáculo. Los visitantes registrados 
pueden crear su propio programa individual de confe-
rencias y debates, participar en debates en directo o 
experimentar el mundo innovador de ENGEL en cual-
quier otro momento. Nunca antes había sido tan fácil 
unirse y es gratis. 

El registro para ENGEL live e-xperience 
comienza el 21 de septiembre. 

Para obtener más información sobre 
las exposiciones y el programa de 

conferencias, visite: www.engelglobal.
com/ENGELexperience

Producción más sostenible 
de envases de plástico

Ampliación de la serie ENGEL e-speed

Potentes, dinámicas y sostenibles: diseñadas para un 
alto rendimiento continuo en la industria del embalaje, 
las máquinas de moldeo por inyección ENGEL e-spe-
ed son las máquinas híbridas más limpias y eficientes 
energéticamente del mercado. La e-speed 280 ahora 
ve a ENGEL expandir la serie a los rangos de fuerza de 
sujeción más bajos, con un enfoque particular en los fa-
bricantes de contenedores de paredes delgadas, cubos 
y tapas a juego. 

La nueva e-speed con una fuerza de cierre de 2800 kN 
producirá envases redondos de 1 litro para yogur he-
chos de polipropileno en tecnología de pared delgada 
para su estreno en el mercado en ENGEL live e-xperien-
ce 2020 del 13 al 16 de octubre. Para permitir que esto 
suceda, la e-speed 280/70 está equipada con una solu-
ción interactiva IML (etiquetado en molde), que ENGEL 
está implementando en cooperación con los socios 
Brink (Harskamp, Países Bajos) y Verstraete en etiquetas 
de moldes (Maldegem, Bélgica). 
 
Con el nuevo tamaño, ENGEL optimiza aún más su má-
quina híbrida especialmente económica, que combina 
una unidad de cierre eléctrica con una unidad de in-
yección hidráulica. A partir de ahora, la serie comple-
ta, que cubre fuerzas de sujeción de 2800 a 6500 kN, 
se diseñará con la mejora de rendimiento. La unidad 
de inyección en línea con su accionamiento eléctrico 
de plastificación, que se ha probado durante muchos 
años, logra un rendimiento de inyección aún más rápi-
do en la nueva generación de máquinas e-speed. Está 
diseñado para velocidades de inyección de entre 800 y 
1200 mm por segundo. Al mismo tiempo, se ha mejo-
rado el rendimiento del eyector. Las máquinas e-speed 
ahora están equipadas con eyectores hidráulicos de 
serie. Los eyectores eléctricos están disponibles como 
opción. La bancada de la máquina y los platos de mon-
taje del molde también se han adaptado aún más a los 
requisitos de los envases de pared delgada y al uso de 
moldes con un gran número de cavidades. Gracias a las 

nuevas características, las máquinas ENGEL e-speed 
cumplen de manera óptima la tendencia hacia nuevas 
reducciones en el espesor de la pared y tiempos de ci-
clo aún más cortos.

Consumo mínimo de energía en funcionamiento 
continuo a alta velocidad

La excelente eficiencia energética sigue siendo uno 
de los puntos de venta exclusivos de la serie e-speed. 
Para lograr una eficiencia energética extrema en el 
funcionamiento a alta velocidad, las máquinas están 

equipadas con un innovador sistema de recuperación 
de energía a partir de una fuerza de cierre de 3800 kN. 
Este sistema absorbe la energía de frenado de los mo-
vimientos de las placas y devuelve la energía almace-
nada al motor según sea necesario, por ejemplo, para 
acelerar de nuevo las placas de montaje del molde.

La palanca de palanca está encapsulada para garanti-
zar un consumo de aceite particularmente bajo y una 
limpieza máxima. De esta forma, las máquinas de la se-
rie e-speed cumplen de serie los estrictos requisitos de 
la industria alimentaria. 

► La e-speed 280 ve a ENGEL expandir la serie a los rangos de fuerza de sujeción más bajos, con un enfoque particular en los fabri-
cantes de contenedores de paredes delgadas, cubos y tapas a juego. Imagen: ENGEL

► La nueva e-speed 280 producirá envases redondos de 1 litro con tecnología de pared fina en ENGEL liveexperiencia. La celda de 
producción está equipada con una solución IML. Imagen: ENGEL
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ENGEL está comprometida con la producción sostenible de envases de plástico y el esta-
blecimiento de una economía circular global. La tecnología de pared delgada, la eficiencia 
energética y el reciclaje son factores clave para lograrlo

Coperion diseña, desarrolla, fabrica y mantiene sistemas, máquinas y componentes para las industrias de plásticos, 
químicos, farmacéuticos, alimentos y minerales.  Es el líder internacional en tecnología del mercado de sistemas de com-

pounding y extrusión, tecnología de alimentación y pesaje, sistemas y servicios de manejo de materiales a granel

El IML interactivo promueve la economía circular

Brink implementa tanto el molde como la automatiza-
ción de alta velocidad para el etiquetado en molde de 
los envases de yogur de 1 litro. Verstraete suministra 
las etiquetas interactivas en etiquetas de molde. Están 
basados en tecnología de Digimarc (Beaverton, OR, EE. 
UU.). Al igual que un código QR, los códigos Digimarc 
se pueden escanear con la cámara de cualquier telé-
fono inteligente. La gran ventaja en comparación con 
los códigos QR es que cubren de forma invisible toda 
la superficie de la etiqueta. La cámara puede escanear 
cualquier punto. Y los códigos ya no interfieren con el 
diseño del empaque.
Desde la producción hasta el comercio minorista y el 
reciclaje, las etiquetas interactivas ofrecen un valor 
añadido. Los consumidores pueden descubrir los de-
talles de los ingredientes y la fabricación tanto del pro-
ducto como del embalaje mientras compran. Y cuando 
el embalaje ha llegado al final de su vida útil, la etiqueta 
proporciona información sobre el proceso de reciclaje. 
El embalaje IML interactivo es totalmente reciclable.
Junto con sus socios, ENGEL está comprometida con 
la producción sostenible de envases de plástico y el 
establecimiento de una economía circular global. La 
tecnología de pared delgada, la eficiencia energética y 
el reciclaje son factores clave para lograrlo.

Feria comercial virtual e interactiva con exhibicio-
nes en vivo
ENGEL está estableciendo nuevos estándares con un 
concepto de feria comercial virtual e interactiva com-

pletamente nuevo en un año que no permitirá que la 
feria Fakuma ocurra. Exhibiciones en vivo, un especia-
lista en línea congresos y reuniones individuales garan-
tizan que la e-xperience en vivo de ENGEL esté a la par 
con
una feria física.

ENGEL AUSTRIA GmbH: Es uno de los líderes mundia-
les en la fabricación de máquinas de procesamiento 
de plásticos. En la actualidad, el Grupo ENGEL ofrece 
una gama completa de módulos tecnológicos para el 
procesamiento de plásticos como proveedor único: 
máquinas de moldeo por inyección para termoplásti-
cos y elastómeros junto con automatización, con com-
ponentes individuales que también son competitivos 
y exitosos en el mercado. Con nueve plantas de pro-
ducción en Europa, América del Norte y Asia (China y 
Corea), y filiales y representantes en más de 85 países, 
ENGEL ofrece a sus clientes el excelente soporte global 
que necesitan para competir y triunfar con nuevas tec-
nologías y sistemas de producción de vanguardia. 

MAYOR INFORMACION: 
PAMATEC S.A. - Av Olazábal 4700 - Piso 13 A
C1431CGP - Buenos Aires - Telefax  4524-7978
E-mail : pl@pamatec.com.ar
Web : www.pamatec.com.ar
www.engelglobal.com.

► VIDEO: https://www.youtube.com/watch?v=LT8PMjE1ybc&feature=emb_rel_end

Soluciones Perfectas 
para el Compounding 

de Masterbatch presentaron 
Coperion & Coperion K-Tron

Tecnología de Peletizado Coperion - Peletizador de Fila-
mentos SP
El peletizador de filamentos SP 50 pure que presentamos es 
ideal para un funcionamiento prolongado debido a sus fun-
ciones robustas, tales como una fuerte carcasa para una bre-
cha de corte resistente y una alta calidad de corte en todo el 
ancho de trabajo. El diseño de rodamientos en voladizo ofre-
ce fácil acceso y rápida limpieza. El aislamiento de vibración 
y muchas otras opciones útiles tales como la regulación del 
largo del pellet, rodillo accionado de alimentación superior, 
enfriamiento de cabezal de corte o la señal de transferencia 
al control del extrusor, las cuales son disponibles para los di-
ferentes peletizadores de Tecnología de Peletizado Coperion, 
garantizan un manejo suave del producto y la mejor calidad 
del pellet. 
 

► Coperion ha equipado la extrusora de doble husillo STS Mc11 para masterbatch con nuevas características que mejoran significa-
tivamente el manejo del sistema y la facilidad de limpieza. Imagen:  Coperion, Stuttgart, Alemania

Lanzó una extrusora de doble husillo STS 35 Mc11 para mas-
terbatch que presenta una serie de mejoras para un trabajo 
más seguro y una limpieza mejorada, como un nuevo dise-
ño del bastidor base, cubiertas del extrusor rediseñadas y 
un nuevo dado desarrollado específicamente para producir 
masterbatch de color. 
También un peletizador Coperion SP 50 y un alimentador 
gravimétrico de tornillo Coperion K-Tron, idealmente adap-
tado para la producción de masterbatch para garantizar una 
continua y uniforme alimentación.  

Extrusor de doble husillo Coperion STS Mc11 Ideal para 
Masterbatches de Color
La extrusora de doble husillo STS 35 Mc11 cuenta con un ni-
vel de torque específico de 11.3 Nm/cm3 , velocidades de 
tornillo de hasta 900 rpm con la calidad comprobada de los 
extrusores Coperion.  La línea completa de extrusoras STS 
ofrece una relación precio / rendimiento extremadamente 
atractiva. Con el procesamiento de masterbatch de color en 
mente, Coperion equipó la extrusora de doble husillo STS 
Mc11 con nuevas características que mejoran significativa-
mente el manejo del sistema y la facilidad de limpieza. La 
STS Mc11 ahora incluye un nuevo diseño de bastidor base 
que permite la integración del colector de agua y las cone-
xiones de cableado para una mejor limpieza sin sacrificar la 
accesibilidad. 

Tiempo de lectura: 6 min.
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Coperion diseña, desarrolla, fabrica y mantiene sistemas, máquinas y componentes para las industrias de plásticos, 
químicos, farmacéuticos, alimentos y minerales.  Es el líder internacional en tecnología del mercado de sistemas de com-
pounding y extrusión, tecnología de alimentación y pesaje, sistemas y servicios de manejo de materiales a granel

Kautex es uno de los proveedores de soluciones de sistemas más importantes del mundo en el campo de 
la tecnología de moldeo por extrusión-soplado. Construyen productos altamente eficientes y Soluciones de 

máquinas sostenibles que brindan importantes ventajas competitivas

Alimentador compacto de Doble Tornillo de Coperion K-
Tron – Solución Óptima para la alimentación de materia-
les difíciles. 
El Alimentador de Doble Tornillo Coperion K-Tron KT20 con 
herramientas intercambiables de montaje está montado 
en una báscula de plataforma de 24 kg totalmente cerrada 
para una alimentación de alta precisión de los ingredientes 
que fluyen con dificultad. Todas las partes del alimentador 
en contacto con el material que se alimenta son de acero 
inoxidable, y el equipo de alimentación es fácil de desmon-
tar. Un agitador horizontal mueve suavemente el material a 
granel hacia la garganta grande y luego hacia los tornillos. 
Los alimentadores de doble tornillo son ideales para polvos 
inundables y materiales más difíciles, pegajosos o con poco 
flujo, así como fibras u hojuelas. Hay diseños especiales dis-
ponibles para agrupar los alimentadores por encima de las 
extrusoras, mezcladoras y otros procesos para una óptima 
accesibilidad y fácil limpieza. 

Perfil de Coperion: Es el líder internacional en tecnología del 
mercado de sistemas de compounding y extrusión, tecnolo-
gía de alimentación y pesaje, sistemas y servicios de manejo 
de materiales a granel. Coperion diseña, desarrolla, fabrica y 
mantiene sistemas, máquinas y componentes para las indus-

trias de plásticos, químicos, farmacéuticos, 
alimentos y minerales. Dentro de sus cua-
tro divisiones – Compounding y Extrusión, 
Equipos y Sistemas, Manejo de Materiales y 
Servicio – Coperion tiene 2,500 empleados y 
cerca de 30 compañías de ventas y servicios 
en todo el mundo. Coperion K-Tron es parte 
de la división de Equipos y Sistemas de Co-
perion. 

MAYOR INFORMACION: 
Carlaren SA 
Representaciones, asistencia técnica 
y fabricación local de equipos
Ing. Héctor M. Garcia Real
Representante en Argentina
French 3681, Planta Baja “B”
Ciudad de Buenos Aires
Tel.: 4805-5305 -  Fax: 4805-0222
E-mail: equind@carlaren.com 
www.carlaren.com.
www.coperion.com

Coperion diseña sistemas de peletizado para satisfacer exacta-
mente los requisitos de las líneas de compounding y extrusión. 
Imagen:  Coperion, Stuttgart, Alemania.

El alimentador Coperion K-Tron se puede utili-
zar tanto para la alimentación gravimétrica de 
procesos continuos, así como para la alimenta-
ción gravimétrica de lotes directo en mezclado-
res de lotes. Imagen:  Coperion K-Tron, Sewell, 
NJ, USA

Jorge Cuevas Martín asume la 
dirección global 
de Servicio

En el marco de su nueva orien-
tación Kautex Maschinenbau 
asigna nuevamente otro puesto 
en la directiva: desde mayo del 
2020 Jorge Cuevas Martín ocupa 
en su posición de Global Service 
Manager la directiva del departa-
mento de servicios de la empre-
sa. A partir de ahora se ocupará 
de los departamentos de servicio 

posventa, recambios y accesorios. El español de 51 años de 
edad es técnico especialista en energía y aire acondicionado 
y trabajó en diversas empresas de ámbito mundial. Antes de 
incorporarse a Kautex dirigió la filial española de una empre-
sa alemana de intercambiadores de calor.

Jorge Cuevas asume un punto de unión con el cliente. Debe 
coordinar la oferta de servicios de la empresa a nivel mundial 
y ampliarla orientada en los clientes. Parte de ello es, además 
de la coordinación de los equipos de servicio descentraliza-
dos y los almacenes de repuestos también la ampliación de 
la oferta de servicios y de repuestos basada en la tecnología 
digital, por ejemplo servicios remotos, pedidos digitales de 
recambios y mantenimiento remoto.
CSO Andreas Lichtenauer está contento de poder trabajar 
con sus nuevos compañeros: "En nuestro proceso de cambio 
la orientación alcliente y el servicio desempeñan un papel 
clave. El objetivo es descentralizar todavía más nuestro servi-
cio a nivel mundial y consolidarlo a nuestro alto nivel. Jorge 
Cuevas aporta una gran experiencia y una larga vida laboral 
para acelerar ese proceso y desarrollar un enfoque al cliente 
aún más intenso."
Kautex Maschinenbau es uno de los proveedores líder a nivel 
mundial para máquinas de moldeo por extrusión soplado. 
La sede de la empresa, con el desarrollo central de produc-
tos está ubicada en Bonn, las filiales y sucursales en China, 
EE.UU., Italia, Rusia, India, México y Malasia. Un equipo inter-
nacional de técnicos de servicio formados asesora y apoya 
a los clientes de todo el mundo sin barreras de idiomas  o 
técnicas. El almacenamiento descentralizado de recambios 
y accesorios permite reaccionar con rapidez y desarrollar un 
enfoque al cliente más cercano.
Cuevas: "El mercado del plástico está en movimiento conti-
nuo, los requerimientos cambian con rapidez. Veo nuestra 
tarea en ofrecerle a nuestros clientes el mejor soporte po-
sible para adaptar su producción a las condiciones actua-
les del mercado. La cercanía al cliente es un factor crucial. 
Espero entusiasmado poder impulsar esa tarea como parte 
del equipo global de Kautex, en colaboración con nuestros 
clientes y socios.

Samuel Tevosyan es el nuevo CEO de Kautex 
Maschinenbau en Rusia

 
Samuel Tevosyan asumió la dirección de 
la filial de Kautex 
en Rusia en julio. 

El profesional de ventas ha sido designa-
do para ampliar aún más el negocio de 
envases en Rusia y sus estados vecinos. 
Rusia es uno de los mercados principales 
de la empresa de ingeniería mecánica de 

Bonn, que se especializa en el desarrollo y la construcción de 
máquinas de moldeo por extrusión-soplado de alta eficien-
cia y sigue desempeñando un papel de liderazgo mundial en 
este sector.
Samuel Tevosyan tiene muchos años de experiencia en ges-
tión y ventas y conoce muy bien la industria del plástico y el 
mercado ruso. Más recientemente, fue director de ventas en 
el norte de Rusia en la división no PET de uno de los provee-
dores de sistemas más grandes del mundo para tecnología 
de moldeo por inyección y logró adquirir importantes con-
tratos en el sector no PET en Rusia.
Junto con el equipo ruso de Kautex, Samuel Tevosyan am-
pliará las ventas de productos y servicios de Kautex en Rusia 
y los países vecinos. En el futuro, las circunstancias, los requi-
sitos y los productos específicos de los clientes individuales 
estarán aún más enfocados que antes. Kautex Maschinenbau 
ha logrado recientemente avances exitosos en el sector del 
embalaje con el desarrollo y la expansión de soluciones de 
máquinas individuales.
Thomas Hartkämper, CEO del Grupo Kautex, cree que el nue-
vo nombramiento ofrece la oportunidad de ampliar aún más 
el negocio en Rusia: "Kautex es uno de los proveedores de 
soluciones de sistemas más importantes del mundo en el 
campo de la tecnología de moldeo por extrusión-soplado. 
Construimos productos altamente eficientes y Soluciones de 
máquinas sostenibles que brindan a nuestros clientes impor-
tantes ventajas competitivas. Su éxito es nuestro respaldo. 
Rusia y los estados vecinos son un mercado futuro particu-
larmente importante para nosotros. Estamos felices de haber 
encontrado en Samuel Tevosyan un director dinámico de 
nuestra subsidiaria de Moscú que ha el conocimiento nece-
sario del mercado y del producto, así como muchos años de 
experiencia en ventas ".

Samuel Tevosyan espera con ansias este nuevo desafío y for-
ma parte del equipo internacional de expertos de Kautex. "Es 
un gran honor para mí llevar a la filial rusa de Kautex hacia un 
futuro sólido, estable y exitoso".

MAYOR INFORMACION: 
PAMATEC S.A. - Av Olazábal 4700 - Piso 13 A
C1431CGP - Buenos Aires - Telefax  4524-7978'
Martín Fränkel - Pamatec S.A.' <martinf@pamatec.com.ar>
E-mail : pl@pamatec.com.ar   -   Web : www.pamatec.com.ar.
www.kautex-group.com.

Tiempo de lectura: 6 min.
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Los plásticos cuidan la salud y son inocuos. Son reciclables y  se transformar en nuevos 
productos. Están aprobados para estar en contacto con alimentos

Los plásticos cuidan la salud y son inocuos. Son reciclables y  se transformar en nuevos 
productos. Están aprobados para estar en contacto con alimentos

Los plásticos cuidan la salud

Los plásticos desempeñan un papel fundamental en 
nuestras vidas; están presentes en nuestras casas, en 
el colegio, en los hospitales. Jugamos, viajamos y nos 
vestimos con ellos. Los hay de muchas formas, pueden 
ser más fuertes que el acero, y también más suaves que 
la seda, de cualquier color o tamaño. Nos protegen, ha-
cen nuestra vida más confortable y divertida.

También en medicina se utilizan a diario en miles de 
elementos y aplicaciones. En los últimos años, los avan-
ces en el cuidado de la salud han estado estrechamen-
te ligados a los materiales plásticos. Tenemos jeringas, 
blisters, catéteres, y bolsas de sangre y suero fisiológi-
co, máscaras para nebulizaciones y oxígeno, barbijos, 
protectores oculares, batas médicas, entre otros. 
Se desarrollan nuevas prótesis plásticas que permiten 
mejorar el funcionamiento de órganos lesionados, es 
el caso de corazón y riñones artificiales.  
Las prótesis ortopédicas fabricadas con materiales 
plásticos sustituyen a nuestras articulaciones cuando 
están dañadas.
En el terreno de la salud bucodental el aporte de los 
plásticos es incuestionable. Las prótesis auditivas y 
oculares no serían una realidad sin ellos.

Son seguros e innovadores 
En el entorno sanitario son el material ideal, ya que son 
seguros, higiénicos y biocompatibles. Precisamente 
esta cualidad es la que recomienda su uso en la recons-
trucción de tendones.
Son un componente imprescindible en los equipa-
mientos tecnológicos que se utilizan en los hospitales, 
investigaciones médicas y veterinarias. Los materiales 
médicos de plástico son fáciles de limpiar y esterilizar, 
y contienen propiedades de barrera contra fluídos, ga-
ses y contaminantes, lo que explica porque se utilizan 
tan frecuentemente en centros de salud. Por ejemplo, 
los pisos y pavimentos fabricados de plástico son más 
higiénicos y fáciles de mantener; las batas quirúrgicas 
están hechas con fibras poliméricas.

También hay desarrollos de vanguardia, como las in-
yecciones plásticas sin dolor: es un pequeño parche 
hecho de muchas «microagujas» de plástico que se di-
suelven una vez que se insertan en la piel, liberando el 
medicamento al mismo tiempo. 
Fuente: http://drugdelivery.chbe.gatech.edu/gallery_
microneedles.html

Asimismo, se están desarrollando materiales plásticos 
con capacidad de autocurarse, utilizados para desarro-
llar piel y músculos artificiales. La piel plástica imita la 
flexibilidad y la sensibilidad de la piel humana y puede 
permitir nuevas prótesis.

En un contexto de pandemia, la Organización Mundial 
de la Salud (OMS) aconseja el uso de elementos plásti-
cos como guantes y barbijos para quienes manifiesten 
síntomas o se encuentren en poblaciones denomina-
das de riesgo. Para el personal de salud, el uso adicio-
nal de artículos como mascarillas, gafas de seguridad, 
batas quirúrgicas y delantales, elaborados con el mis-
mo material.

Sin embargo, fuera de los centros de salud y cerca de 
la vida diaria, los plásticos  también nos cuidan cuan-
do posibilitan que los productos lleguen protegidos y 
saludables a nuestras manos. Es debido a que son ino-
cuos, livianos, resistentes, y con excelentes propieda-
des de barrera.  Por ello, no sólo mantienen la sanidad 
de alimentos, bebidas y productos sino que también 
evitan su desperdicio.

Personal médico transfiere a un paciente en el Hospital Queen Eli-
zabeth de Hong Kong, China - Fuente: https://www.france24.com

Plásticos descartables como herramienta de pre-
vención
Asimismo, los elementos descartables como vasos, cu-
biertos, platos, bandejas y vajilla plástica pueden ser 
una herramienta para prevenir la propagación de en-
fermedades. 

Tanto en el ámbito sanitario como para el consumo 
masivo en lugares como patios de comida, restauran-
tes, delivery, hoteles, geriátricos, guarderías, hospita-
les,  sanatorios, consultorios médicos y similares. 

www.ecoplas.org.ar

Tiempo de lectura: 6 min.
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75 años de amasadora Buss 
Tres cuartos de siglo de preparación suave, de 

alta eficiencia de mezcla y buena adaptabilidad

Recubrimientos 
innovadores 

para aeronáutica

La mirada a la zona de proceso de las amasadoras continuas 
actuales del tipo COMPEO muestra la posición de los pernos 
de amasado fijados en el cilindro que engranan con las aletas 
amasadoras del eje del tornillo sinfín modular. 
El 20 de agosto de 1945, el día en el que el ingeniero gra-
duado Heinz List registró la patente para el principio de la 
amasadora continua, marcó el nacimiento de esta tecnología 
de preparación. Abrazando la idea, Buss inauguró el primer 
centro de ensayos para la amasadora continua en 1948 y, en 
1950, entretanto con List en el puesto de director técnico, en-
tregó las primeras instalaciones para PVC o bien poliestireno. 
Como resultado, la empresa logró consolidar esta tecnología 
como sistema mundial siempre que se trataba de producir 

compuestos de modo eficiente y, al mismo tiempo, particu-
larmente suave. 
Hasta hoy, Buss ha producido y exportado a más de 80 países 
más de 3.500 de estos sistemas en forma de soluciones adap-
tadas al cliente y a la aplicación. En esto, el espectro de apli-
caciones incluye desde la preparación de plásticos técnicos 
de alto rendimiento con componentes resistentes al calor y 
al cizallamiento, como hollines eléctricamente conductores, 
con niveles de llenado de hasta más del 90 %, hasta la fabri-
cación de recetas para las industrias del aluminio, química y 
alimentaria. 
El portafolio actual de amasadoras continuas de Buss para la 
industria de los plásticos y de los elastómeros cubre la serie 

COMPEO, en la que están a disposición seis tamaños y que, 
en el procesamiento de termoplásticos, permite rendimien-
tos de hasta 12.800 kg/h. 

El principio de funcionamiento es la clave 
El efecto de mezcla altamente eficiente y al mismo tiempo 
suave es uno de los resultados del modo de funcionamien-
to especial de la amasadora continua. Por un lado, su torni-
llo sinfín muestra dos a cuatro aberturas por filete. De este 
modo, se crean las características aletas amasadoras que 
engranan con pernos de amasado estacionarios, fijados en 
la caja de la amasadora. Por el otro lado, el eje del tornillo 
sinfín ejecuta dos movimientos simultáneos, uno rotatorio y 
otro axial oscilante. De este modo, con cada vuelta realiza 
una carrera completa hacia delante y de retorno a la posición 
inicial. 
El cizallamiento requerido para la fundición y dispersión 
ocurre en la ranura de cizallamiento entre la aleta amasadora 
y el perno de amasado. Gracias al diseño, la velocidad de ci-
zallamiento es independiente del tamaño de la máquina y es 
directamente proporcional a la velocidad de rotación del eje 
del tornillo sinfín. Una consecuencia de esto es otra ventaja 
más de la tecnología de amasadora continua: la adaptabili-
dad sencilla desde la escala de laboratorio hasta la escala de 
producción. 

Creciente diversidad de aplicaciones 
Para muchos usuarios que cubren una amplia gama de pro-
ductos, la amasadora Buss es el sistema preferido debido a 
sus propiedades de aplicación universal. Además, ha llenado 
nichos específicos como líder tecnológico. De esta manera, 
fabricantes de aislamientos de cables de media y alta ten-

sión se benefician del control exacto de la temperatura en la 
extrusión reactiva. 
En el caso de los compuestos semiconductores, la distribu-
ción cuidadosa y suave de agregados altamente estructura-
dos es la clave y, en otros termoplásticos, la preparación en 
ventanas de proceso ajustadas desempeña un papel deter-
minante. 
Las aplicaciones en la técnica médica incluyen la producción 
de compuestos para el manejo de líquidos y para envases 
estériles de medicamentos, de compuestos antibacterianos 
y antivirales, así como de adhesivos, p. ej. para vendajes. Gra-
cias a las velocidades de cizallamiento moderadas, con bue-
nas propiedades de mezcla, la amasadora Buss permite aquí 
la incorporación homogénea de cantidades muy pequeñas 
de aditivos. 
Donde componentes sensibles a la temperatura y al cizalla-
miento juegan un papel importante, como por ejemplo en el 
caso de los compuestos a base de PBT (polibutilentereftalato) 
o PA (poliamida) resistente a altas temperaturas, de plásticos 
termoestables cuyos compuestos deben preparase debajo 
del rango de reticulación, o de materiales reforzados con fi-
bras naturales, las velocidades de cizallamiento moderadas 
permiten la preparación en ventanas de operación ajustadas. 
Las aplicaciones abarcan desde elementos electrónicos, 
componentes en el compartimiento del motor, hasta piezas 
de peso optimizado para aviones o vehículos. 

MAYOR INFORMACION: ORLANDO OSSO Equipos para Pro-
cesar Plásticos - San Luis 451 - (1706) Haedo Norte, Pcia. de 
Bs. As., Argentina - Tel.: (54-11) 4627 8948 - Fax: (54-11) 4489-
4698 - Cel.: (54-11) 4479-5797 - E-mail: osso@orlandoosso.
com.ar. www.busscorp.com.

IK4-TEKNIKER desarrolla recubrimientos multifuncio-
nales para la protección de las alas de flujo laminar 
natural de los aviones frente a la erosión de la lluvia.
 
La necesidad de reducir peso en los aviones para el ahorro 
de combustible ha llevado a la industria aeronáutica a adop-
tar materiales ligeros como los polímeros reforzados con fi-
bra de carbono (PRFC) por su excelente relación entre resis-
tencia y peso. Sin embargo, la resistencia de estos materiales 
frente a la erosión producida por arena, polvo, cenizas volcá-
nicas o lluvia es muy inferior a la que presentan materiales 
más pesados como el acero, lo que implica la necesidad de 
desarrollar sistemas protectores frente a la erosión.
 

La ingeniería de superficies en IK4-TEKNIKER
IK4-TEKNIKER desarrolla recubrimientos multifuncionales 
para la protección de las alas de flujo laminar natural de los 
aviones frente a la erosión de la lluvia. El centro tecnológi-
co despliega pretratamientos superficiales y parámetros de 
proceso que garanticen bajas tensiones residuales en recu-
brimientos de alto espesor.

Los sistemas de protección actuales basados en pinturas 
suponen elevados costes de mantenimiento y no resul-
tan adecuados para nuevos conceptos aerodinámicos que 
aprovechan el flujo laminar natural en torno al ala y que re-
quieren de acabados superficiales muy precisos. Además, es 
necesario proporcionar soluciones que permitan eliminar el 

Tiempo de lectura: 6 min.

Tiempo de lectura: 6 min.
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IK4-TEKNIKER desarrolla pretratamientos superficiales y parámetros de proceso que garanticen bajas tensiones residuales 
en recubrimientos de alto espesor para garantizar la adherencia en combinacio- nes multicapa de materiales con las 
propiedades eléctricas y de protección a la erosión requeridas

Los plásticos son los materiales más comunes dentro de la impresión 3D, pero ¿cuánto se sabe acerca de 
ellos? ¿Qué diferencias existen entre cada uno de estos plásticos?. Aquí una importante guía

Guía completa: plásticos 
en la impresión 3D

Si ya sabemos lo que es una impresora 3D y hemos 
pasado al nivel de comenzar a imprimir es importante 
saber con qué material queremos trabajar y qué carac-
terísticas tendrá el objeto que queremos fabricar. Es 
aquí donde llega un tema importante que debes co-
nocer: los plásticos en la impresión 3D.
Los plásticos son los materiales más comunes den-
tro de la impresión 3D, pero ¿cuánto sabes acerca de 
ellos? ¿Qué diferencias existen entre cada uno de estos 
plásticos? Cada una de las tecnologías 3D fabrica con 
diferentes tipos de materiales, por ejemplo, la tecnolo-
gía FDM/FFF trabaja con filamentos, la esterolitografía 
con resinas líquidas de fotopolímeros y el sinterizado 
láser con polvos termoplásticos. 

Para que entiendas en profundidad el mundo de los 
plásticos en la impresión 3D hemos creado una com-
pleta guía que te ayudará a entender cada uno de los 
materiales, hoy te presentamos los plásticos, también 
puedes encontrar los materiales orgánicos,  metales y 
mucho más…
 
Existe una gran variedad de colores y formas den-
tro de las plásticos en la impresión 3D

Los plásticos en la impresión 3D – FDM/FFF
Las tecnologías de deposición fundida son las más co-
nocidos por utilizar materiales plásticos en la impre-
sión 3D. Se presentan en formato de filamentos en una 
bobina que será colocada en la impresora 3D. En las 
tecnologías FDM/FFF existen muchísimas variedades 
de plásticos y de distintas características para cada 
uno de tus proyectos.

ABS
¿Recuerdas las piezas de lego? Pues el ABS es su mate-
rial de fabricación, también llamado acrilonitrilo buta-
dieno estireno, es el plástico más utilizado dentro de 
la industria 3D. Actualmente podemos encontrarlo, por 
ejemplo, en  la carrocería de los automóviles, los elec-
trodomésticos o las carcasas de los móviles. Pertenece 
a la familia de los termoplásticos o plásticos térmicos, 
contiene una base de elastómeros a base de polibuta-
dieno que lo hace más flexible y resistente a los cho-
ques.
El ABS tiene una temperatura de impresión de entre 
230ºC y 260 °C, y puede soportar temperaturas muy 
bajas (-20 °C) y muy elevadas (80 °C). Además de su 
alta resistencia, es un material  reutilizable y puede 
ser soldado con procesos químicos. Sin embargo, no 
es biodegradable y se encoge en contacto con el aire, 
razón por la cual la plataforma de impresión se debe 
precalentar con el fin de evitar el despliegue de las pie-
zas. Se recomienda además,  la utilización de una im-
presora 3D con una estructura cerrada para limitar las 
emisiones de partículas que se desprenden al utilizar 
este material.
 
Spinners impresos en 3D con ABS
El ABS es empleado principalmente en la técnica de 
modelado por deposición fundida, es el que se en-
cuentra comúnmente acompañando a las impresoras 

hielo, especialmente el que se forma en el borde de ataque 
del ala, ya que afecta a la aerodinámica y a la seguridad del 
avión, así como proporcionar otras propiedades como la de 
protección frente al rayo. En este contexto y en el marco de 
WINNER, un proyecto perteneciente al programa Clean Sky 
2, IK4-TEKNIKER está desarrollando bajo las especificaciones 
de Saab AB, nuevos recubrimientos multifuncionales. Estos 
recubrimientos permitirán la protección frente a la erosión a 
la lluvia, la reducción de las operaciones de mantenimiento 

y proporcionarán, además, distintas propiedades eléctricas 
con funcionalidades termoresistivas para la eliminación del 
hielo y conductoras para la protección frente al rayo. En con-
creto, IK4-TEKNIKER desarrollará recubrimientos avanzados 
mediante tecnología PVD (Physical Vapour Deposition), una 
excelente alternativa de aplicación, ya que se ha probado su 
capacidad de protección en distintas aplicaciones de protec-
ción de componentes, así como por su capacidad de depo-
sitar recubrimientos con distintos metales y nitruros permi-
tiendo alcanzar distintas conductividades. Los procesos PVD 
consisten en la evaporación de un sólido en forma de átomos 
o moléculas que se transportan en condiciones de vacío y se 
van condensando sobre la superficie de un substrato hasta 
formar una fina capa con propiedades específicas. Sin em-
bargo, los substratos poliméricos plantean retos que hacen 
que los recubrimientos empleados en otros componentes 
metálicos no sirvan para la aplicación por lo que es necesario 
desarrollar nuevos recubrimientos específicos para la aplica-
ción. La erosión frente a lluvia en aeronáutica supone traba-
jar en condiciones muy extremas, dadas las velocidades que 
pueden llegar a alcanzar los aviones. Para lograr la protección 
requerida, IK4-TEKNIKER está desarrollando recubrimientos 
multicapa que combinan capas duras de nitruros con capas 
metálicas que amortigüen el impacto. Uno de los grandes re-
tos es obtener recubrimientos de decenas de micras. Se trata 
de recubrimientos muy novedosos al estar en la frontera del 
conocimiento en PVD, ya que, con espesores más bajos, el 
impacto del agua o la arena hace que el substrato polimérico 
blando se deforme y lleve al desprendimiento del recubri-
miento. Para abordar esta problemática, IK4-TEKNIKER desa-
rrolla pretratamientos superficiales y parámetros de proceso 
que garanticen bajas tensiones residuales en recubrimientos 
de alto espesor para garantizar la adherencia en combinacio-
nes multicapa de materiales con las propiedades eléctricas y 
de protección a la erosión requeridas.

www.tekniker.es

Tiempo de lectura: 21 min.
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Los plásticos son los materiales más comunes dentro de la impresión 3D, pero ¿cuánto se sabe acerca de 
ellos? ¿Qué diferencias existen entre cada uno de estos plásticos?. Aquí una importante guía

Los plásticos son los materiales más comunes dentro de la impresión 3D, pero ¿cuánto se sabe acerca de 
ellos? ¿Qué diferencias existen entre cada uno de estos plásticos?. Aquí una importante guía

3D de escritorio. Existe igualmente un derivado del 
ABS, en forma líquida, que es utilizado principalmente 
en los procesos de estereolitografía y PolyJet.

PLA
El ácido poliláctico o PLA, al contrario del ABS es bio-
degradable, se fabrica a partir de materias primas re-
novables, como el almidón de maíz. Es uno de los ma-
teriales con los que se puede imprimir más fácilmente, 
además de que una de sus características es el leve 
encogimiento luego de la impresión 3D, razón por la 
cual las plataformas calefactadas no son necesarias en 
la utilización de este material. Al imprimir con PLA en 
una impresora FDM/FFF las temperaturas no deben ser 
muy altas, entre 190ºC a 230ºC. 

El PLA es más difícil de manipular dada su elevada ve-
locidad de enfriamiento y solidificación. Es importante 
mencionar que puede deteriorarse o estirarse al con-
tacto con el agua. Sin embargo, este material, en ge-
neral traslúcido, es utilizado por la mayoría de las má-
quinas de deposición fundida y se encuentra en una 
amplia variedad de colores.
 

Existe una gran variedad de colores en los filamen-
tos de PLA

ASA Técnicamente conocido como Acrilonitrilo estire-
no acrilato tiene propiedades similares al ABS, pero con 
una mayor resistencia a los rayos UV, aunque también  
es posible encontrar alguna complicaciones a la hora 
de imprimir con este material, por lo que es recomen-
dable igualmente tener una plataforma de impresión 
calefactada. Los ajustes de impresión son muy simila-
res a los utilizados por el ABS, en el caso de ASA hay 
que tener especial cuidado con hacerlo con una má-
quinas con cámaras cerradas o en un espacio abierto 
debido a las emisiones del estireno.

 
Modelos impresos en 3D con ASA

PET
El tereftalato de polietileno conocido popularmente 
como PET, comúnmente visto en las botellas de plásti-
co desechables. Es el filamento ideal para piezas desti-
nadas al contacto alimentario, es semirigido y con una 
buena resistencia. Para obtener los mejores resultados 
al imprimir con PET es necesario alcanzar temperaturas 
de entre 75-90ºC.
Comúnmente comercializado como un filamento tras-
lucido, existen variantes como PETG, PETE, y el PETT. 
Es un filamento que no libera ningún olor durante la 
impresión y es 100% reciclable.

PC o Policarbonato
El policarbonato (PC) es un material de alta resistencia 
diseñado para aplicaciones de ingeniería. Este mate-
rial es capaz de soportar altas temperaturas, pudiendo 
mantenerse sin deformaciones hasta los 150ºC. El poli-
carbonato es propenso a absorber la humedad del aire, 
algo que puede afectar su rendimiento y resistencia de 
impresión. Por ello debe ser almacenada en recipientes 
herméticos.
Se requieren temperaturas muy altas para la impresión, 
si no se hace adecuadamente es posible que muestre 

una separación de capas, esto ocurre al imprimirlo con 
una temperatura demasiado baja, o si se permite un 
enfriamiento excesivo. Los filamentos de policarbo-
nato que existen actualmente contienen aditivos que 
permiten que el filamento se imprima a temperaturas 
más bajas.

Otros plásticos en la impresión 3D FDM/FFF

Termoplásticos de alto rendimiento
La evolución de las tecnologías de impresión 3D ha lle-
vado a un gran trabajo de investigación en materiales 

de impresión, que permite desarrollar una gama de fila-
mentos de alto rendimiento que tienen características 
mecánicas similares a los metales. Existen varios tipos 
de polímeros de alto rendimiento, como PEEK, PEKK o 
ULTEM; se distinguen por su familia, como las poliarile-
tercetonas (PAEK) o las polieterimidas (PEI). Estos fila-
mentos tienen una resistencia mecánica y térmica muy 
alta, son muy fuertes y mucho más ligeros que algunos 
metales. Estas propiedades las hacen muy atractivas en 
los sectores aeroespacial, automotriz y médico.
Debido a sus características, los termoplásticos de alto 
rendimiento no se pueden imprimir en todas las má-

Diferentes tipos de filamentos de PET
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quinas FDM del mercado. De hecho, es necesario que 
la impresora 3D tenga una placa de calentamiento ca-
paz de alcanzar al menos 230 ° C, una extrusión a 350 
° C y un recinto cerrado. Hoy en día, alrededor del 65% 
de estos materiales se imprimen con tecnología FDM, 
pero también se encuentran en forma de polvos, com-
patibles con la tecnología SLS.

Materiales flexibles
Cada día existen más tipo de filamentos, y algunos de 
los que más exito han tenido son los filamento flexi-
bles. Son muy similares al PLA , pero fabricados de TPE 
o TPU. La ventaja de estos filamentos es que permiten 
el desarrollo de objetos deformables, muy utilizado en 
la industria de la moda como la colección de Danit Pe-
leg. 
En general tiene las mismas carácteristicas de impre-
sión que el PLA, y puede ser encontrado con diferentes 
rangos de rigidez. Se recomienda únicamente prestar 
atención a que el tipo de extrusor sea el adecuado para 
evitar atascos en la máquina.

Materiales flexibles en la impresión 3D, amplia-
mente utilizados en el diseño y la moda

Fibras de carbono
Los filamentos que incluyen fibras de carbono han ido 
adquiriendo cada vez más popularidad dentro de la in-
dustria 3D, más aún al llegar al mercado impresoras 3D 
como las de Markforged especializadas en estos mate-
riales. El motivo de su gran demanda es su increíble re-
sistencia manteniendo en las piezas fabricadas un peso 
inferior en comparación con otros materiales.
Los filamentos con estas características incluyen pe-
queñas fibras de carbono en un material base que 
puede ser PLA, PETG, Nylon, ABS, o Policarbonato, 
mejorando las propiedades de cada uno. Los ajustes 
de impresión suelen ser los requeridos por su material 
base, aunque es importante contar con un hardware 

adecuado ya que las fibras de carbono pueden provo-
car la obstrucción de las boquillas de impresión.
 

Impresión 3D con fibras de carbono, dotan de gran 
resistencia a los modelos creados

Materiales Híbridos
Existen diferentes tipos de materiales que mezclan 
una base como PLA y que después incluyen polvos 
que dan un color o acabado diferente a los tradi-
cionales, están compuestos en un 70% de PLA y en 
un 30% por el material híbrido. Se pueden encon-
trar en el mercado filamentos a base de madera 
que contienen polvos de bambú, corcho, madera, 
etc. La presencia de estos materiales dentro del 
filamento hace que el resultado final sean piezas 
con una textura más orgánica. 
Aunque ya existan máquinas que utilizan la base 
de la tecnología FDM para imprimir en metal, como 
las nuevas máquinas de Desktop Metal. Hasta aho-
ra es algo a lo que no todos tenemos acceso, por 
ello la empresa Colorfabb lanzo su filamento 3D de 

metal. Tiene la misma base que los filamentos híbridos 
creados con madera, pero en este caso se cambia por 
polvos de metal. Le dan a cada objetos un color  dife-
rente dependiendo de lo que elijamos: cobre, bronce, 
plata… etc.
Finalmente dentro de los filamento que consideramos 
híbridos y siguiendo la misma regla de fabricación, 
están los que mezclan materiales rocosos, como el 
cemento, los ladrillos o la arena. Que dan una textura 
completamente diferente a cada uno de los modelos.
 
Los materiales solubles
Los plásticos solubles pueden ser utilizados igualmen-
te para imprimir soportes de impresión (en función de 
la complejidad y de la tecnología utilizada para la pie-
za deseada) que serán disueltos en la etapa siguiente. 
Los plásticos solubles más utilizados actualmente son 

el HIPS (Poliestireno de alto impacto) y el PVA (acetato 
de polivinilo). El primero se asocia con el ABS, y puede 
ser disuelto con limoneno, por el contrario el PVA se 
asocia con el PLA y se disuelve únicamente con agua. 
Existen igualmente los filamentos BVOH o copolímero 
de butanodiol y alcohol vinílico, muy popular última-
mente en la impresión 3D de doble extrusión por ser 
un material de soporte soluble en agua, de acuerdo 
con los expertos tiene mejor solubilidad que el PVA y 
es compatible con múltiples materiales.

 Un ejemplo de materiales solubles al agua en la 
impresión 3D

Los plásticos en la impresión 3D – SLA
Dentro de las tecnologías como SLA, DLP o incluso 
PolyJet, se utilizan resinas líquidas fotosensibles para 
la fabricación. Estas pueden ser divididas en termo-
plásticas y termosolidificantes. Dependiendo de cual 
elijamos permiten que los objetos impresos tengan 
un acabado mate o brillante, dentro de estas resinas se 
encuentran muchos de los plásticos de los que hemos 
hablado en la sección anterior, pero de forma líquida.
La gama de colores en estas tecnologías no es muy 

variada suelen ser blanco, negro, transparente, 
rojo, aunque actualmente desarrollos como las 
nuevas resinas de Formlabs prometen una gama 
mucho más amplia. Lo que diferencia a estos ma-
teriales con los de las tecnologías FDM, es que es 
imposible mezclar resinas para obtener resultados 
diferentes. Por ende no existen máquinas duales, 
lo único que conocemos es la máquina híbrida de 
Layer One que incluye la tecnología SLA y la FFF. 
La utilización de resinas dentro de la impresión 3D 
supone un proceso de postimpresión, hay que so-
meter los modelos a una limpieza en alcohol iso-
propílico para obtener los mejores resultados.

Dentro de la impresión 3D con resinas existen dife-
rentes tipos consideradas más técnicas, en donde 
podemos encontrar las sólidas, las más populares 

dentro de estas tecnologías; las flexibles, que aportan 
mayor flexibilidad y deformación a los modelos; las cas-

Filamento 3D a base de madera
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Los plásticos son los materiales más comunes dentro de la impresión 3D, pero ¿cuánto se sabe acerca de 
ellos? ¿Qué diferencias existen entre cada uno de estos plásticos?. Aquí una importante guía

Los plásticos son los materiales más comunes dentro de la impresión 3D, pero ¿cuánto se sabe acerca de 
ellos? ¿Qué diferencias existen entre cada uno de estos plásticos?. Aquí una importante guía

tables especializadas en la joyería debido a su facilidad 
para fundirse en la fabricación con inversión directa;  y 
las biocompatibles que se centran especialmente en el 
sector dental y en el desarrollo de prótesis dentales.
Los plásticos en la impresión 3D – SLS
La tecnología del sinterizado selectivo por láser (SLS) 
utiliza polvos plásticos para la fabricación de las piezas,  
mediante la utilización del láser las partículas pueden 
fusionarse y capa a capa crear una pieza. 
Dentro de estas tecnologías existen diferentes varieda-
des de materiales que permiten que los objetos fabri-
cados tengan diferentes características de resistencia, 
flexibilidad, o textura. 

Poliamidas
Los objetos fabricados con 
poliamidas son generalmente 
creados a partir de un polvo 
fino, granuloso y blanco que se 
utiliza en la tecnología de sinte-
rizado selectivo por láser (SLS), 
aunque algunas variantes de 
este material, como el nylon, 
también se presentan en forma 
de filamento y se utilizan en las 
impresoras 3D de material fun-
dido.
Gracias a su biocompatibilidad, 
como el PLA, las poliamidas 
pueden ser utilizadas para fa-
bricar piezas que tengan con-
tacto con alimentos (excep-
tuando aquello que contengan 

alcohol), y al contrario del PLA y el ABS, las superficies 
logran ser más lisas sin un efecto de ondulación

Impresión 3D con poliamidas

Al estar constituido por estructuras semicristalinas, 
este material presenta un buen equilibrio entre sus 
características mecánicas y químicas, es ahí de don-
de provienen su estabilidad, rigidez, flexibilidad y re-
sistencia a los choques. Estas ventajas dan paso a una 
amplia gama de aplicaciones y a un alto nivel de de-
talle. Su alta calidad es utilizada, por ejemplo, para la 
fabricación de engranajes, piezas para el mercado ae-
roespacial, el mercado de la automoción, la robótica, 
las prótesis médicas o para los moldes de inyección.
Alumide®
Los objetos plásticos de alumide son fabricados a par-
tir de una combinación entre poliamidas y aluminio en 

Impresión 3D con resinas de fotopolimeros

Existen igualmente resinas castables, muy utiliza-
das en el campo de la joyería

polvo, utilizando la tecnología de sinterización selecti-
va por láser (SLS). Con una gran superficie ligeramente 
porosa y un aspecto arenoso y granulado, este material 
ofrece una gran solidez y una alta resistencia a la tem-
peratura (172°C máx.) y a los choques con una cierta 
flexibilidad. Sin embargo, algunos post-tratamientos 
son generalmente necesarios, como el rectificado, lija-
do, revestimiento o el fresado.

El alumide es utilizado para modelos complejos, piezas 
de diseño o para pequeñas series de modelos funcio-
nales, que necesiten de una alta rigidez y de un aspec-
to cercano al aluminio. La técnica utilizada implica po-
cos límites geométricos.

Otro termoplástico muy utilizado en el sector de la 
automoción, los textiles profesionales desechables o 
en la fabricación de cientos de objetos cotidianos. Es 
el polipropileno (PP) conocido por su resistencia a la 
abrasión y a su capacidad de absorber los choques, 
además de una relativa rigidez y flexibilidad.

Uno de sus inconvenientes es su baja resistencia a la 
temperatura y su sensibilidad a los rayos UV lo cual 
pueden ocasionar que se expanda, razón por la cual 
varios fabricantes de impresoras han desarrollado de-
rivados de este material, los simili-propilenos, con el 
fin de reforzar sus propiedades físicas y mecánicas.

 
https://www.3dnatives.com/es/cascos-impresos-
en-3d-en-una-norma-130320202/
contacto@3dnatives.com - www.3dnatives.com

La utilización del alumide le da un textura granulo-
sa a los modelos creados PP o Polipropileno

El polipropileno es cada día más utilizado dentro 
de la industria
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Un premio reconoce los esfuerzos y el éxito de PEMARSA y SILICONAS SILAM en sus respectivas categorías 
por mejorar los INDICADORES MEDIOAMBIENTALES en los años 2017 y 2018 relativos a: Generación de 
residuos; Consumo de energía y Consumo de disolventes (COVs)

Un premio reconoce los esfuerzos y el éxito de PEMARSA y SILICONAS SILAM en sus respectivas categorías 
por mejorar los INDICADORES MEDIOAMBIENTALES en los años 2017 y 2018 relativos a: Generación de 

residuos; Consumo de energía y Consumo de disolventes (COVs)

I premio economía 
circular sector 

caucho

El Consorcio Nacional de Industriales del Caucho 
convocó en Octubre 2019 el I Premio de Econo-
mía Circular del sector del Caucho 2019 con el 
que se persigue otorgar un reconocimiento a sus 
empresas asociadas por los logros alcanzados y 
al compromiso con los principios del Desarrollo 
Sostenible. 

PEMARSA S.A y SILICONAS SILAM S.A, han sido 
los ganadores del PREMIO ECONOMÍA CIRCULAR 
2019 en esta su primera edición. 
PERMARSA, en la categoría de INDICADORES 
MEDIOAMBIENTALES Micro y Pequeña Empresa 
y SILICONAS SILAM en la categoría de Mediana y 
Gran Empresa. 
El premio reconoce los esfuerzos y el éxito de PE-
MARSA y SILICONAS SILAM en sus respectivas ca-
tegorías por mejorar los INDICADORES MEDIOAM-
BIENTALES en los años 2017 y 2018 relativos a: 

a) Generación de residuos 
b) Consumo de energía 
c) Consumo de disolventes (COVs) 

PEMARSA S.A está constituida hace más de 57 
años. Actualmente cuenta con 45 trabajadores. 
Desde el principio ha sabido reinvertarse como 
empresa, y ha pasado de fabricar suelas para cal-
zado a convertirse en referencia mundial en el 
sector del fitness bajo la marca PAVIGYM. Actual-
mente es el principal proveedor de suelos para 
gimnasios. Su carácter innovador y su orientación 
hacia el cliente le ha permitido, no solo adaptar-
se a los cambios, sino también convertirse en una 
empresa pionera a nivel internacional gracias al 
lanzamiento de sus soluciones interactivas como 
PRAMA. 

Por otro lado, su compromiso medioambiental le 
ha llevado a desarrollar un plan de sostenibilidad 
completo basado en el ecodiseño de sus produc

tos, la eficiencia y el reciclaje de materiales. Como 
parte de ese plan, el grupo PAVIGYM está certifi-
cado ISO 14001 y, más concretamente, PEMARSA 
en sus actividades de diseño, fabricación y comer-
cialización de planchas de EVA, Caucho y deriva-
dos reciclados. 
SILICONAS SILAM S.A está constituida en 1964 y 
cuenta actualmente con 51 empleados y, desde 
sus inicios, ha evolucionado hasta convertirse en 
referente europeo y líder en la Península Ibérica 
en transformación de silicona HTV (elastómero 
vulcanizable en caliente), proporcionando a sus 
clientes soluciones personalizadas e innovadoras 
de siliconas para los sectores de automoción, ae-
ronaútica, ferroviario, transmisión eléctrica, elec-
trodomésticos, iluminación, laboratorios y usos 
farmaceúticos, contacto alimentario, construc-
ción y agricultura. 

En su política de empresa que es pública, se refie-
re específicamente a la sostenibilidad ambiental, 
en donde la innovación ha sido un factor clave 
para el diseño de soluciones ambientales, mejo-
ra de la eficiencia de sus procesos y minimización 
del impacto de su actividad y de sus productos, 
consiguiendo en el año 2019 la reducción de un 
20% de mermas de fabricación, de un 22% de re-
siduos y de un 7% de embalajes de cartón, ma-
dera y plástico. SILICONAS SILAM está certificada 
ISO 14001 desde hace más de 15 años. 

Este premio pretende incentivar la mejora conti-
nua en el ámbito de la Economía Circular, promo-
viendo la implementación de acciones orienta-
das a alcanzar mayores niveles de transparencia 
y buen gobierno, gestión del impacto medioam-
biental y crecimiento económico sostenible, pro-
piciando a su vez las relaciones de forma que las 
empresas asociadas del sector del caucho sean 
una referencia hoy y en el futuro de la gestión 
medioambiental. 

El premio será entregado en la Asamblea del Con-
sorcio Nacional de Industriales del Caucho 2020 
en Alicante. 
Este premio forma parte de las numerosas activi-
dades que lleva a cabo el Consorcio Nacional de 
Industriales del Caucho para impulsar, dinamizar, 
formar, asesorar y fomentar la ECONOMÍA CIR-
CULAR en su sector como parte del compromiso 

adquirido como entidad firmante del PACTO NA-
CIONAL POR UNA ECONOMÍA CIRCULAR y, más 
concretamente, el compromiso adquirido en el 
punto 10 “Promover la incorporación de indicado-
res del impacto social y ambiental derivados del 
funcionamiento de las empresas, para poder eva-
luar más allá de los beneficios económicos que se 
generen en las mismas, como consecuencia de su 
compromiso con la economía circular”.

Quien es el consorcio nacional de industriales 
del caucho 

El Consorcio Nacional de Industriales del Cau-
cho es la organización empresarial española del 
caucho, interlocutor sectorial con las Administra-
ciones y Organismos Públicos y Privados, tanto 
nacionales como internacionales, y es miembro 
directo de la organización del caucho en Europa 
ETRMA (European Tyre and Rubber Manufactu-
rers' Association) y de FEIQUE (Federación Empre-
sarial de la Industria Química Española). 

Se fundó en 1948 y en la actualidad está formado 
por cuatro colectivos diferentes: 

► Transformadores de Neumáticos y No Neuma-
ticos y Mezcladores de caucho (CNAE 22.1) 
► Productores y Distribuidores de Materias Pri-
mas para la Industria 
► Fabricantes y Distribuidores de Maquinaria 
para la Industria 
► Distribuidores de productos de caucho 

Las empresas asociadas al Consorcio del Caucho 
representan aproximadamente el 85% de la cifra 
de negocios de la CNAE 22.1 "sector transforma-
dor de caucho" en España, una industria formada 
por 300 empresas transformadoras y cuyo volu-
men de ventas en 2018 superó los 5.200 millones 
€ dando trabajo directo a más de 22.200 personas.

Mayor información:
Pilar Martín-Luengo
Area Innovación y Medioambiente
Consorcio Nacional de Industriales del Caucho
C/ Sirio, 18 Bajo – 28007 Madrid - España
Tel.- 91 445 84 12 –
www.consorciocaucho.es

Tiempo de lectura: 6 min.
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Clúster del Plástico de Andalucía es la primera red de empresas privadas, instituciones y cen-
tros de formación andaluces que trabajan en el ámbito del desarrollo de nuevos materiales 
poliméricos, así como en la transformación del plástico y afines

Clúster del Plástico de Andalucía es la primera red de empresas privadas, instituciones y cen-
tros de formación andaluces que trabajan en el ámbito del desarrollo de nuevos materiales 

poliméricos, así como en la transformación del plástico y afines

HT Masterbatch se une al 
Clúster del Plástico de 

Andalucía, que alcanza 
la veintena de miembros

 
La red de empresas privadas, instituciones y centros de 
formación andaluces prepara nuevas iniciativas y servi-
cios de cara a los próximos meses

La empresa gaditana HT Masterbatch, dedicada al de-
sarrollo y fabricación de masterbatches, se ha unido 
al Clúster del Plástico de Andalucía, con lo que la en-
tidad ya alcanza los 20 miembros. Esta nueva incorpo-
ración refleja la confianza de las empresas andaluzas 
del sector del plástico en el Clúster, que ha aumentado 
su nivel de actividad este año y que ya ha comenzado 
a prestar servicios a los integrantes de la red. Uno de 
ellos es la vigilancia de licitaciones públicas que estén 
relacionadas con los distintos ámbitos industriales del 
plástico, a lo que se sumarán nuevos servicios en los 
próximos meses. A ello hay que añadir el interés de va-
rias empresas e instituciones públicas en formar parte 
del Clúster, por lo que se espera que el número de so-
cios continúe aumentando este año.
HT Masterbsatch es una empresa de base tecnológica 
con sede en El Puerto de Santa María, especializada en 
el desarrollo, producción y comercialización de master-
batches innovadores, destinados a las industrias trans-
formadoras de film plástico, principalmente para los 
sectores BOPP, agrícola y packaging.
La firma, ubicada en el Parque Tecnológico Tecnobahía, 
posee un Know How de fabricación propio, basado en 
más de 30 años de experiencia en la tecnología y la in-
dustria del plástico, que le permite desarrollar produc-
tos a medida, personalizados y exclusivos. La alta tec-
nología aplicada a la formulación de sus productos y al 
proceso productivo, así como el desarrollo de master-

batches de altas prestaciones para films antibacterias, 
antifogging y envases activos, garantizan sus amplios 
y profundos conocimientos del sector. Actualmente, 
HT Masterbatch cuenta entre sus clientes con las prin-
cipales empresas del sector ubicadas en Europa, Asia y 
Sudamérica
El Clúster del Plástico de Andalucía es la primera red 
de empresas privadas, instituciones y centros de for-
mación andaluces que trabajan en el ámbito del desa-
rrollo de nuevos materiales poliméricos, así como en la 
transformación del plástico y afines. Sus objetivos son 
fortalecer la posición de las empresas andaluzas en el 
mercado global, y generar riqueza y empleo, mediante 
el aumento de la competitividad estimulada por estra-
tegias de innovación, cooperación e internacionaliza-
ción.
Área de Comunicación del Clúster del Plástico de An-
dalucía

www.plasticluster.com

 

Air Liquide firma un 
acuerdo de compra a largo 

plazo de electricidad 
renovable en España

 
Air Liquide firma un acuerdo de compra de energía a 
largo plazo (PPA) para contar con una fuente de elec-
tricidad renovable equivalente  al 15% del consumo 
actual de las actividades del Grupo en España. Este 
acuerdo es el primer contrato PPA de energía renova-
ble en Europa e ilustra el compromiso asumido por Air 
Liquide para reducir su huella de carbono. Está en línea 
con los Objetivos de Clima del Grupo de incrementar 
la compra de energía renovable en cerca de un 70% en 
2025  (con respecto a 2015).
Gracias a este acuerdo a largo  plazo de 10 años, Air Li-

quide podrá  utilizar fuentes de energía renovable para 
abastecer algunos de sus centros de producción de 
gases industriales y medicinales en España. El parque 
eólico  que  suministrará  a Air Liquide  en  electricidad  
renovable, equivalente al consumo eléctrico anual  de 
15.000 hogares, está en desarrollo en Andalucía  y se 
prevé que entre  en funcionamiento en 2021.
Esta electricidad generada por el viento evitará  la emi-
sión de 250.000 toneladas de CO2 durante el plazo del 
contrato. Este acuerdo permitirá ampliar  la oferta de 
soluciones de bajo carbono a precios competitivos de 
Air Liquide y dará  a los clientes la posibilidad de añadir  
más contenido renovable en sus productos finales.
En  un  contexto  de  transformación  sin  preceden-
tes del  sistema  energético  Europeo,  Air Liquide  está 
acelerando  su compromiso  de  asumir  un  papel   de  
liderazgo  en  la  transición  energética,  apoyando el 
desarrollo de los recursos renovables y una economía 
con bajas emisiones de carbono en Europa.
François  Jackow,  Vicepresidente  Ejecutivo  y  miem-
bro  del  Comité   Ejecutivo  del  Grupo  Air Liquide,  ha 
afirmado:  “La  lucha  contra  el  cambio  climático  es 
fundamental  para la misión de  Air Liquide y estamos 
desarrollando una amplia  gama  de  soluciones. Con 
este  compromiso a largo plazo  estamos facilitando  el 
desarrollo de  la infraestructura  renovable. Este  acuer-
do  demuestra  nuestra capacidad de  proporcionar  a 
nuestros clientes soluciones para contribuir a la reduc-
ción de las emisiones de CO2 y de liderar el camino en 
la transición energética en Europa a través  de  accio-
nes concretas en línea con los Objetivos de Clima de 
nuestro Grupo”.
 

Abierto
 el plazo de 

presentación de 
candidaturas para 

la renovación de cargos 
de la Mesa de la Asamblea 
y de la Junta de Gobierno 

de la ANQUE
 
En la Junta de Gobierno de la  ANQUE celebrada el pa-
sado 11 de julio de 2020 se aprobó el calendario para 
la renovación de cargos de la Mesa de la Asamblea y de 
la Junta de Gobierno.
Todo ello de conformidad con la normativa aplicable, 

quedando establecidas las siguientes fechas:
● La fecha de inicio para presentar candidaturas será el 
18 de septiembre de 2020.
● La fecha de cierre de presentación de candidaturas 
será el 25 de septiembre de 2020.
● La fecha de reunión de la Mesa de la Asamblea el 9 de 
octubre de 2020.
● La fecha de envío de la resolución a las Asociaciones 
y Agrupación Territorial el 13 de octubre de 2020
 

Covestro y Google 
acuerdan aplicar 

la computación cuántica 
en el desarrollo de 

la industria química

 
El acuerdo tiene como objetivo desarrollar la tecnolo-
gía de computación cuántica y, de esta manera, afron-
tar los retos del futuro de la industria química.

Tiempo de lectura: 21 min.
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Clúster del Plástico de Andalucía es la primera red de empresas privadas, instituciones y cen-
tros de formación andaluces que trabajan en el ámbito del desarrollo de nuevos materiales 
poliméricos, así como en la transformación del plástico y afines

Clúster del Plástico de Andalucía es la primera red de empresas privadas, instituciones y cen-
tros de formación andaluces que trabajan en el ámbito del desarrollo de nuevos materiales 

poliméricos, así como en la transformación del plástico y afines

Menos tiempo, menos recursos, procesos más eficien-
tes y respetuosos con el medio ambiente y materiales 
completamente nuevos: este es el futuro de la nueva 
tecnología de computación cuántica para la industria 
química. Con el fin de liderar la innovación a largo pla-
zo, Covestro está apostando por optimizar los recur-
sos y ampliar sus socios. Con la llamada computación 
cuántica, la compañía va un paso más allá para investi-
gar nuevas posibilidades en el campo de las simulacio-
nes químicas. Por este motivo, Covestro y Google han 
firmado un acuerdo que pretende darle un giro a la 
investigación actual basada en el desarrollo de algorit-
mos fundamentales, para centrarse en una visión futu-
ra que estará enfocada en resolver ciertas simulaciones 
complejas en un periodo de tiempo más reducido que 
el que utilizan los ordenadores tradicionales.
“La computación cuántica abre nuevas perspectivas 
innovadoras para nuestra industria. Por lo tanto, que-
remos invertir específicamente en el desarrollo adicio-
nal de esta tecnología y desarrollar experiencia”, afirma 
Markus Steilemann, CEO de Covestro. “La asociación 
con Google nos brinda la oportunidad de hacerlo y 
hasta ahora es única en la industria química”.

Acceso a la tecnología y know-how
La asociación sobre computación cuántica entre Goo-
gle y Covestro constituye la base para la cooperación 
científica conjunta. El objetivo principal es el desarrollo 
adicional de la tecnología cuántica y cómo se puede 
utilizar para resolver los problemas químicos del futu-
ro. Google proporciona el hardware y el acceso a sus 
expertos en tecnología. Por otro lado, Covestro toma 
un papel pionero en la investigación y el desarrollo 
digital para probar y desarrollar aún más los nuevos 
métodos de computación cuántica para la industria 
química.

Las nuevas dimensiones de la computación cuánti-
ca
Covestro lleva tres años invirtiendo en investigación y 
desarrollo digital y la computación cuántica está ahora 
en el punto de mira de la compañía, con el objetivo de 
hallar nuevos procesos de investigación digitalizados. 
Esta tecnología informática con visión de futuro es la 
clave del conocimiento que se necesita, por ejemplo, 
para avanzar con éxito en la economía circular. Con 
la ayuda de la computación cuántica, los detalles de 
procesos de reacción química altamente complejos se 
pueden simular y evaluar digitalmente en muy poco 
tiempo.
Hartmut Neven, jefe del grupo Google AI Quantum, 
afirma: “Estamos progresando en la computación 
cuántica mediante el desarrollo de procesadores y al-
goritmos cuánticos novedosos para ayudar a los socios 
de la industria a resolver sus problemas. Estamos muy 

contentos y agradecidos de poder colaborar con el 
gran equipo de científicos de Covestro”.
La computación cuántica es un nuevo paradigma que 
desempeñará un papel importante en la aceleración 
de tareas informáticas. Google quiere ofrecer a los 
investigadores y desarrolladores acceso a marcos de 
código abierto y capacidades de computación que 
pueden operar más allá de las formas clásicas. Median-
te este nuevo método, Google desarrollará las inno-
vaciones futuras, incluida la inteligencia artificial y se 
compromete a construir hardware y software cuántico 
especializado.
En la misma línea, Covestro tiene la intención de apro-
vechar el éxito de las inversiones anteriores y profun-
dizar aún más sus competencias globales en química 
computacional. A largo plazo, la tecnología puede ir 
mucho más allá de las posibilidades de la informática 
de alto rendimiento. Con la expansión de un ordena-
dor de alto rendimiento para simulaciones en la sede 
de Leverkusen y el impulso de una nueva plataforma 
global para datos de investigación durante más de un 
año, Covestro está sacando provecho al potencial que 
la transformación digital brinda a la industria química.

Air Products y thyssenkrupp 
firman un acuerdo 

estratégico para crear 
plantas de electrólisis que 

producirán hidrógeno ‘
verde’ en todo el mundo

Air Products (NYSE: APD), líder mundial en el desarro-
llo de megaproyectos de gases industriales y del que 
forma parte Carburos Metálicos, y thyssenkrupp Uhde 
Chlorine Engineers, líder mundial en tecnologías y so-
luciones integrales para electrolizadores, han anuncia-
do la firma de un acuerdo de cooperación estratégico 
por el que ambas compañías colaborarán en regiones 
clave con el objetivo de desarrollar proyectos que su-
ministren hidrógeno ‘verde’ en todo el mundo.
De esta manera, thyssenkrupp proporcionará su tecno-
logía y suministrará servicios técnicos y de ingeniería, 
así como equipos específicos para las plantas de elec-
trólisis de agua que Air Products construirá y operará 
en exclusiva. Esta colaboración aprovecha la tecnolo-
gía de thyssenkrupp que apoya el desarrollo de hidró-
geno verde de Air Products como vector energético 
para el transporte sostenible, el sector químico y la ge-
neración de energía.

“El acuerdo con thyssenkrupp es un elemento impor-
tante de nuestra cadena de valor para el desarrollo, 
construcción y gestión de proyectos a escala mundial 
y en el suministro de hidrógeno verde destinado a 
aplicaciones de movilidad, energéticas e industriales. 
Esperamos aplicar nuestras fortalezas complementa-
rias y ofrecer beneficios sustanciales de sostenibilidad 
a través de proyectos transformadores de hidrógeno 
verde”, explica el Dr. Samir J. Serhan, Director de Ope-
raciones de Air Products.
“Estamos orgullosos de cooperar con Air Products para 
hacer sostenibles las cadenas de valor de combusti-
bles, productos químicos y materias primas industria-
les. La electrólisis a gran escala es la tecnología clave 
para llevar la energía renovable a diferentes sectores 
de la movilidad y la industria. Como líder mundial en 
electrólisis, implementamos tecnología y capacidad 
de producción a gran escala. Actualmente podemos 
ofrecer un gigavatio/año en plantas de electrólisis de 
agua, y estamos preparados para aumentar la capa-
cidad en un mercado que evoluciona rápidamente”, 
ha indicado Denis Krude, CEO de thyssenkrupp Uhde 
Chlorine Engineers.
thyssenkrupp ha desarrollado tecnología de electróli-
sis de agua alcalina de alta eficiencia. Con más de 600 
proyectos y plantas electroquímicas en todo el mundo 
que suman una potencia instalada de más de 10 giga-
vatios, thyssenkrupp tiene un amplio conocimiento en 
la ingeniería, adquisición y construcción de este tipo 
de plantas.
Air Products y thyssenkrupp se han comprometido a 
crear plantas económicas de hidrógeno verde con ca-
pacidad de varios gigavatios para satisfacer la necesi-
dad de contar con una tecnología fiable low-CAPEX, 
low-OPEX y una sólida ejecución de proyectos que ha-
gan factible la creación de este tipo de instalaciones a 
escala mundial.

 

BASF presenta Luviset® 360: 
un nuevo polímero para el 

cabello que brinda texturas 
excepcionales y una fijación 

fuerte pero flexible
 
BASF lanza su nuevo polímero para el cabello Luviset® 
360 que brinda un eficaz rendimiento fijador para el 
cabello en seis dimensiones: Este innovador produc-
toofrece una fijación fuerte, flexible y duradera, sin 
dejar prácticamente residuo en el cabello. A su vez, 
presenta propiedades antipolución y permite nuevas 

texturas en formulación. Luviset 360 es idóneo para 
producir productos de fijación capilar de alta visco-
sidad con poco o nada de movimiento en el interior 
del envase. Se ha diseñado para una amplia gama de 
productos finales para el cabello, como geles, cremas 
y ceras.
Gracias a sus propiedades autoespesantes, en con-
centraciones superiores al 4%, Luviset 360 garantiza 
una consistencia agradable en los geles fijadores. Los 
fabricantes de productos para el cuidado capilar que 
utilizan Luviset 360 necesitan menos espesante (carbó-
mero) para lograr la viscosidad deseada.
“Los consumidores buscan cada vez más productos 
para el cabello que ofrezcan una fijación flexible pero 
fuerte y que sean menos propensos a dejar residuos. 
Luviset 360 es la solución perfecta para desarrollar ge-
les fijadores destinados a este mercado tan exigente”, 
afirma Hans-Martin Haake, Director de Market Develo-
pment Hair, Body, Oral en BASF Personal Care Europe.

Eficacia probada
Los ensayos de eficacia han demostrado que Luviset 
360 proporciona un alto grado de fijación y retención 
del rizo incluso en formulaciones con bajas concentra-
ciones y muestra una excelente fijación, especialmente 
en condiciones de alta humedad. Los técnicos de BASF 
utilizan métodos estandarizados para medir la fuerza 
de fijación (stiffness) de los mechones del cabello en 
cámaras climatizadas. En las pruebas sensoriales con 
Luviset 360, esta flexibilidad en la fijación se percibe 
como una flexión más natural sin rotura de la pelícu-
la. Éste innovador polímero fijador también mostró un 
nivel de residuos significativamente bajo con escamas 
de menor tamaño y menos visibles.
Las pruebas sensoriales han demostrado que las for-
mulaciones con Luviset 360 muestran texturas me-
joradas (efectos de “peaking” y “cushion”) durante la 
aplicación en los mechones del cabello. Luviset 360 
también es adecuado para productos para el cabello 
con reivindicaciones antipolución: En los laboratorios 
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Clúster del Plástico de Andalucía es la primera red de empresas privadas, instituciones y cen-
tros de formación andaluces que trabajan en el ámbito del desarrollo de nuevos materiales 

poliméricos, así como en la transformación del plástico y afines

de BASF se realizaron pruebas en una cámara de simu-
lación de la contaminación urbana que demostraron 
una menor deposición de ésta en los mechones de 
cabello tratados con Luviset 360 que en los mechones 
tratados con una formulación placebo. Su compatibili-
dad con numerosos activos también hace que Luviset 
360 sea idóneo para productos de fijación con propie-
dades para el cuidado del cabello,como la hidratación 
o el fortalecimiento de éste.
Luviset 360 puede utilizarse solo o en combinación con 
otros polímeros de BASF como Luvigel® FIT UP, Luvis-
kol® K 90 o Tinovis® GTC UP, lo que proporciona exce-
lentes sinergias para una fijación fuerte con texturas 
creativas.

Sobre la división de Químicos de Cuidado de BASF
La división Care Chemicals de BASF brinda una amplia 
gama de ingredientes para el cuidado personal y del 
hogar, la limpieza industrial e institucional y para apli-
caciones
técnicas. Somos un proveedor líder a nivel mundial 
para la industria cosmética, así como para el sector 
de los detergentes y productos de limpieza. Además, 
prestamos apoyo a nuestros clientes con productos, 
soluciones y sistemas innovadores y sostenibles. La 
cartera de productos de alto rendimiento de la divi-
sión incluye tensioactivos, emulsionantes, polímeros, 
emolientes, agentes quelantes, ingredientes activos 
para cosméticos y filtros de rayos UVA. Disponemos de 
plantas de producción y desarrollo en todas las regio-
nes y seguimos expandiendo nuestra presencia en los 
mercados emergentes. 
Encontrará más información en www.care-chemicals.
basf.com
 

Repsol y SP Berner 
colaboran para desarrollar 

nuevas soluciones circulares 
para el mobiliario de 

nuestras casas y jardines
 
SP Berner y Repsol se han unido para ofrecer a los con-
sumidores una gama de muebles sostenibles que in-
corporan un 50% de reciclado plástico post-consumo 
en su composición. Se trata del modelo de muebles de 
terraza SET NOVA.
En este sentido Repsol, dentro de su gama Repsol Re-
ciclex®, ha desarrollado la formulación del nuevo poli-
propileno Repsol Reciclex® 50RXPB171 especialmente 

diseñado para las aplicaciones de moldeo por inyec-
ción. El material está formulado como un compuesto 
base polipropileno, con la mitad de la materia prima 
utilizada procedente de diferentes residuos plásticos a 
los que se ha conseguido dar una nueva vida. Repsol 
ha conseguido garantizar las propiedades técnicas exi-
gidas en la aplicación, ofreciendo muy buenas propie-
dades de resistencia al impacto.
En su apuesta por la innovación y por ofrecer produc-
tos de alta calidad fabricados con plástico reciclado, SP 
Berner comparte con Repsol su experiencia en la trans-
formación y puesta en valor de este tipo de artículos 
circulares en aplicaciones técnicas y en la creación de 
gamas de nuevos productos para su cadena de valor.
Colaboraciones de este tipo son esenciales para pro-
mover la economía circular y ofrecer a la sociedad 
productos, que como en este caso, van a permitir el 
disfrute de muebles fabricados a partir de materiales 
que incorporan reciclado sin que los clientes perciban 
cambios en sus propiedades y haciéndoles partícipes 
de un consumo responsable y circular.
Para más información: 
comunicacionquimica@repsol.com 
www.quimica.repsol.com

Markus Steilemann, CEO de 
Covestro, nuevo Presidente 

de PlasticsEurope, la 
asociación paneuropea 

que representa a los 
fabricantes de materias 

primas plásticas
 
PlasticsEurope, la asociación paneuropea que repre-
senta a los fabricantes de materias primas plásticas, 
anuncia el nombramiento de Markus Steilemann, 

CEO de Coves-
tro, como nuevo 
Presidente y con 
efecto inmedia-
to. Steilemann 
sucede a Javier 
Constante, quien 
fue nombrado re-
cientemente Pre-
sidente de Dow 
Latinoamérica. En 
este rol, Markus 
Steilemann im-
pulsará la visión 
compartida de la 
asociación y de 

sus miembros para una mayor circularidad y sosteni-
bilidad en toda la industria.
Markus Steilemann agradeció el trabajo de su prede-
cesor, Javier Constante, por su importante papel en la 
nueva configuración de PlasticsEurope, apoyando los 
esfuerzos de sus miembros en el avance hacia los ob-
jetivos de circularidad del Compromiso Voluntario de 
PlasticsEurope y destacando también la energía con la 
que ha promovido la necesidad de acabar con las pér-
didas de pellets en el medio ambiente.
En palabras de Javier Constante, Presidente de Dow 
Latinoamérica: “estoy encantado con el nombramien-
to de Markus para este importante cargo estratégico. 
En estos tiempos complejos, la industria necesita un 
líder con la visión y capacidad de Markus, para cons-
truir un futuro realmente sostenible. Con Markus al 
mando, creo que PlasticsEurope está en una excelente 
posición para compartir y explicar la transición de la 
industria hacia la circularidad”. 
Markus Steilemann, el nuevo Presidente de Plastic-
sEurope, ha afirmado que “ante los desafíos globales, 
la industria de los plásticos es absolutamente crucial 
para construir un futuro verdaderamente sostenible y 
hacer de la economía circular el nuevo principio rector. 
El uso de materiales al final de su vida útil y de resi-
duos como recursos para fabricar nuevos productos, 
y la mejora de la circularidad de los plásticos en todas 
sus aplicaciones, también contribuyen a incrementar 
la competitividad y la creación de valor de nuestra 
industria.”Nuestros miembros ya han iniciado esta 
transformación y deseo poder seguir trabajando con 
todos los actores de nuestras cadenas de valor para 
hacer este viaje juntos.”  
Markus Steilemann es CEO de Covestro desde junio de 
2018. Comenzó su trayectoria en el Grupo Bayer en el 
año 1999, y desde 2008 ocupó diferentes cargos direc-
tivos en la unidad de negocio de Policarbonatos en Ba-
yer MaterialScience, empresa predecesora de Coves-
tro. De 2013 a 2015, lideró a nivel global toda la unidad 

de negocio con sede central en China. En 2015, se unió 
al Consejo de Administración de Covestro en Alema-
nia asumiendo la responsabilidad del área de Innova-
ción. Un año más tarde, asumió también la dirección 
de la Unidad de Poliuretanos. En 2017, fue nombrado 
Director Comercial, siendo el máximo responsable de 
las tres unidades de negocio, incluyendo innovación, 
marketing y ventas. 
Markus Steilemann nació en Alemania en el año 1970 y 
es doctor en química por la Universidad RWTH Aachen. 
 

Dow fija metas para reducir 
sus emisiones, eliminar los 

residuos plásticos y avanzar 
hacia una economía circular
 

● Para 2050: ser una empresa neutra en emisiones de CO2
● Para 2030: recoger, reutilizar o reciclar un millón de tone-
ladas métricas de plástico
● Para 2035: el 100% de los productos de Dow destinados 
a aplicaciones de envase y embalaje serán reutilizables o 
reciclables
● El Informe de Sostenibilidad de 2019 pone de manifiesto 
su compromiso con la responsabilidad y la transparencia
Dow ha anunciado unos nuevos y ambiciosos compromi-
sos para hacer frente a los problemas derivados del cam-
bio climático y los residuos plásticos en su aspiración por 
convertirse en la empresa de ciencia de los materiales más 
innovadora, centrada en el cliente, inclusiva y sostenible del 
mundo. La Compañía, por 17º año consecutivo, también ha 
publicado su Informe de Sostenibilidad referente a 2019, 
que pone en relieve los progresos y resultados alcanzados 
en relación a sus Objetivos de Sostenibilidad para 2025.
«El compromiso que hemos anunciado hoy es el siguiente 
paso en la ruta que iniciamos hace más de 30 años. El cam-
bio climático y los residuos plásticos se encuentran entre 
los mayores problemas de carácter técnico, social y econó-
mico que el mundo haya enfrentado, y nuestros productos 
y tecnología son fundamentales para abordar ambos», ha 
expresado Jim Fitterling, Presidente y CEO de Dow. «En Dow 
tenemos la responsabilidad y la oportunidad de asumir el li-
derazgo para abordar estos retos globales. Un futuro soste-
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ICMA SAN GIORGIO diseñó tecnología de reciclaje de plástico y nuevos compuestos plásticos 
biodegradables para enfrentar los exigentes desafíos de sostenibilidad planteados por las 

economías modernas

Extrusora corrotante 
ICMA SAN GIORGIO 

para el reciclaje 
avanzado de 

PP y HDPE

El fabricante milanés, con una experiencia consolida-
da de más de 30 años para la puesta  a  punto  y  nuevo  
desarrollo  de  extrusoras  doble  husillo  corrontantes 
dedicadas al mundo del reciclaje avanzado, ha proba-
do con éxito una nueva línea que  se  instalará  en  un  
importante  grupo  italiano  activo  en  el  sector  de  
componentes industriales. 

Es una segunda línea seleccionada por el cliente tras la 
alta satisfacción obtenida de la instalación   de   la   pri-
mera   hace   mas   o   menos   dos   años,   capaz   de   lo-
grar   altos rendimientos de producción de compues-
tos regenerados a partir de residuos plásticos molidos. 
El  corazón  de  la  línea  consiste  en  una  extrusora  de  
alto  torque  modelo  ICMA  HT caracterizada por una 
desgasificación mejorada para la extracción de gas y 
sustancias volátiles, con bombas especiales de alto va-
cío.  La   extrusora   mantiene   todas   las   característi-
cas   técnicas   típicas   del   sector   de compounding,  
comenzando  desde  las  brujulas  intercambiables  en  
los  cilindros  con doble  rectificado  para  un  control  
óptimo  de  la  temperatura  del  fundido,  hasta  la elec-

ción de aceros de fuentes primarias y trabajados ade-
cuadamente según un protocolo de construcción muy 
riguroso y el resultado de muchos años de experiencia. 
Por lo tanto, el perfil husillo fue diseñado para procesar 
varias familias de desechos poliolefínicos. Esta activi-
dad fue realizada por técnicos ICMA con software de 
simulación y pruebas de granulación realizadas en el 
nuevo laboratorio tecnológico creado con maquinaria 
de última generación y puesto en funcionamiento re-
cientemente. 

El alto grado de flexibilidad y el alto par ("torque") de 
la extrusora HT ICMA permite procesar varios tipos de 
materia prima para  la  recuperación  y  obtener  un  
gránulo  regenerado  de  una  calidad  comparable  a  
la  virgen,  por  lo  tanto  listo  para  ser readmitido en 
el ciclo productivo. La simplicidad del sistema, posible 
gracias al uso de  la corrotación ICMA, es garantía de 
una considerable agilidad de producción y los altos 
rendimientos de producción son elementos adiciona-
les del atractivo de la solución adoptada. "La  extrusora  
corrotante,  diseñada  adecuadamente  para  procesar  

nible es posible, pero sólo lo podremos lograr atacando de 
frente estos problemas, siendo responsables y trabajando 
juntos en aras de la creación de nuevas soluciones científi-
cas -y tecnológicas- que combatan tanto el cambio climáti-
co como el vertido de residuos plásticos.»
«El futuro de la industria o es sostenible o no será, y eso lo 
sabemos muy bien en Dow en general y en nuestros de cen-
tros de producción de España y Portugal en particular. Año 
tras año, la sostenibilidad ha ido ocupando una parte más 
importante dentro de nuestras estrategias, ya sean éstas 
de producción, de negocio o de innovación. Apostar por la 
sostenibilidad es apostar por el futuro», ha señalado Ignasi 
Cañagueral, Director del Complejo Industrial de Dow Tarra-
gona y del Hub de Operaciones del Sur de Europa. «Reducir 
las emisiones de CO2, rediseñar los plásticos para que sean 
100% reciclables y minimizar los residuos son importantes 
desafíos que requerirán cambios en nuestra forma de pro-
ducir y trabajar. Confío totalmente en el potencial de la quí-
mica para ofrecer a la sociedad esas grandes soluciones con 
las que hoy nos estamos comprometiendo.»

Las nuevas metas de sostenibilidad que se ha marcado 
Dow, alineadas con sus Objetivos de Sostenibilidad para 
2025, incluyen:
● Proteger el clima: Para 2030, Dow reducirá sus emisiones 
netas anuales de dióxido de carbono en 5 millones de to-
neladas métricas, o un 15% del valor de referencia de 2020. 
Además, la Compañía quiere lograr la neutralidad de car-
bono en 2050, alineándose así al Acuerdo de París. Dow ha 
asumido el compromiso de implementar y mejorar tecnolo-
gías que permitan fabricar productos consumiendo menos 
recursos y que ayuden a sus clientes a reducir su huella de 
carbono.
● Eliminar los residuos: Para 2030, Dow contribuirá a «elimi-
nar los residuos» propiciando la recogida, la reutilización o 
el reciclado de un millón de toneladas métricas de plástico 
a través de iniciativas directas o en colaboración con otros 
socios. La empresa está invirtiendo y cooperando en el de-
sarrollo de tecnologías e infraestructuras clave para fomen-
tar el reciclaje a nivel mundial.
● Economía circular: Para 2035, Dow impulsará la economía 
circular ayudando a “cerrar el ciclo” al hacer que el 100% 
de sus productos vendidos y destinados a aplicaciones de 
envase y embalaje sean reutilizables o reciclables. Dow se 
compromete a rediseñar y ofrecer soluciones reutilizables o 
reciclables para las aplicaciones de envasado.

Además de las múltiples iniciativas que ya ha emprendido 
Dow en todo el mundo con el fin de alcanzar sus Objetivos 
de Sostenibilidad, la Empresa ha confirmado hoy que ha 
llegado a nuevos acuerdos de adquisición de energía reno-
vable para sus centros de producción de Argentina, Brasil, 
Texas y Kentucky, con los que suma 338 megavatios a su ca-
pacidad de energía procedente de fuentes renovables, una 
reducción estimada de más de 225.000 toneladas métricas 
de emisiones de CO2. La empresa está en camino de sobre-
pasar la meta marcada para 2025, que era la de producir 750 
MW de energía renovable.
Muchos productos de Dow reducen las emisiones de los 
clientes respecto a las emisiones de dióxido de carbono 

generadas para fabricarlos, gracias a la utilización de vehí-
culos más ligeros y de menor consumo, edificios con mayor 
eficiencia energética, y alimentos que se mantienen frescos 
y seguros durante más tiempo –aspectos fundamentales en 
un escenario mundial que en 2050 contará con dos mil mi-
llones de personas más.
También Dow ha anunciado la introducción de una nueva 
línea de resinas plásticas recicladas mecánicamente para 
aplicaciones de envases flexibles y rígidos, que tiene el po-
tencial de reducir hasta en un 20%-30% las emisiones de 
CO2 y el consumo de energía de sus aplicaciones.
Los objetivos de Dow en materia de residuos plásticos están 
concebidos para garantizar que las inversiones y los acuer-
dos de colaboración de la Compañía, incluidos los compro-
misos asumidos en las iniciativas globales Alliance to End 
Plastic Waste y Circulate Capital, persigan metas claras que 
tengan como fin evitar el vertido de residuos al medio am-
biente y fomentar una economía circular en el sector de la 
ciencia de los materiales. Haga clic aquí para consultar más 
iniciativas de Dow en el desarrollo de tecnologías de reci-
claje y colaboraciones con clientes para diseñar productos 
reciclables y proyectos de infraestructura y educación.

“Reducir el impacto del cambio climático y eliminar los resi-
duos plásticos son retos sociales que están intrínsecamente 
relacionados. Como fabricantes de tecnologías esenciales 
para una economía baja en carbono, estamos invirtiendo 
y trabajando en el desarrollo de nuevos procesos de pro-
ducción de baja emisión y más eficientes. Además, creemos 
que los residuos son un recurso que nos permitirá seguir 
innovando en la producción de materiales sostenibles», ha 
afirmado Mary Draves, Vicepresidente y Directora de Soste-
nibilidad de Dow.
Dow también colaborará con investigadores, ONGs, ex-
pertos auditores, socios tecnológicos y otros agentes des-
tacados del sector para incentivar el desarrollo y la comer-
cialización de productos y tecnologías de baja emisión 
de carbono que reduzcan las emisiones mundiales de GEI 
(gases de efecto invernadero), así como para garantizar que 
las empresas estén en condiciones de contabilizar tales re-
ducciones. Dow tiene previsto compartir más información 
acerca de estos acuerdos de colaboración en los próximos 
meses.
Tal y como señala Dow en su Informe de Sostenibilidad de 
2019 publicado ayer, la empresa ha hecho grandes progre-
sos dentro de sus Objetivos de Sostenibilidad para 2025. 
Por ejemplo, desde 2006, Dow:

● Ha reducido sus emisiones de GEI en un 15%;
● Ha incorporado en su plan de negocio un «precio del car-
bono»;
● Ha invertido en capacidad de energía renovable –Dow es 
el número uno en uso de energía limpia dentro de la indus-
tria química y se encuentra entre las 25 corporaciones mun-
diales que más energía renovable utilizan.

Área de Comunicación del Clúster del Plástico de 
Andalucía

www.plasticluster.com

Tiempo de lectura: 6 min.
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ICMA SAN GIORGIO diseñó tecnología de reciclaje de plástico y nuevos compuestos plásticos 
biodegradables para enfrentar los exigentes desafíos de sostenibilidad planteados por las 
economías modernas

materiales  reciclados,  es  una  máquina  casi  única  
en  el panorama de las soluciones disponibles. ICMA 
ha sido pionera en el mercado en la aplicación de esta 
tecnología al sector del reciclaje, lo que le ha permitido 
acumular una experiencia considerable en un mercado 
que busca cada vez más soluciones de plantas eficien-
tes para el reciclaje sin compromisos ", afirmó Silvano 
Zattra, Sales Director de IC.

ICMA SAN GIORGIO presentó nuevas líneas de com-
pound y extrusión, todas equipadas con sus extrusoras 
doble husillo co-rotantes exclusivas, diseñadas para 
el reciclaje de plástico y nuevos compuestos plásticos 
biodegradables para enfrentar los exigentes desafíos 
de sostenibilidad planteados por las economías mo-
dernas.

En el reciclaje avanzado, un avance importante es el 
concepto de "ONE-STEP" UP-CYCLING de ICMA, una 
línea específicamente concebida donde solo una ex-
trusora ICMA, seleccionada entre la amplia gama de 
la serie co-rotante, puede realizar una amplia gama 
de tareas de proceso, desde reciclaje hasta re-com-
pound de diferentes descartes de plástico industriales 
o postconsumo (película, embalaje rígido, RAEE...) con 
los más altos estándares de calidad y rendimientos de 
producción. Estas líneas traen todos los beneficios de 
una extrusora de compounding co-rotante en térmi-
nos de flexibilidad, incorporación de cargas/modifica-
dores, rendimiento del proceso y están diseñadas para 

tener una unica extrusora en lugar de otros sistemas 
que requieren más extrusoras o "grandes ollas" en lí-
nea a completamento. En resumen, el sistema de un 
solo paso ofrece una línea más simple con un alto gra-
do de flexibilidad incorporado para las tareas de pro-
cesamiento actuales y futuras y los costes mínimos de 
energía esperados. 

En extrusión directa, ICMA presentará el enorme po-
tencial de sus dos proyectos principales en reciclaje/
up-cycling, tecnología ECOIMPATTO y ECOSHEET-PRO, 
un proyecto financiado por la UE que requirió más de 2 
años de desarrollo para completarse. Estas líneas están 
concebidas para producir láminas o perfiles de dife-
rentes espesores y estructuras a partir de descartes de 
plástico pero con un rendimiento técnico significativo 
debido a la investigación. 

Las lineas Compound LLAVE EN MANO para producir 
BIOCOMPOUND y, en general, para combinar aplica-
ciones con videos y ejecuciones recientes están a dis-
posición. Las empresas que deseen comenzar nuevas 
actividades o realidades productivas encontrarán en 
ICMA un equipo muy experimentado y con quien con-
frontarse tranquilamente con varias décadas de insta-
laciones exitosas en todo el mundo, capaz de actuar 
como ingeniero "único" para una ejecución completa 
de la planta.

www.icmasg.it
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