




Un perfil que
va con vos 
es ese que te acompaña en todo proceso, 
creando más de 600 matrices personalizadas
que se adaptan al diseño y necesidad de tu negocio. 
También es aquel que sale de Argentina 
y llega a cada rincón de Sudamérica para que
cada vez más personas cuenten con nuestros productos.
Pero por sobre todas las cosas, es el que entiende
tus necesidades y las transforma en oportunidades.

Perfiles que van con vos

Conocé más sobre nosotros en
www.steelplastic.com.ar
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Woodacity, hacer posible lo imposible

Quadpack presenta los primeros tapones de su 
familia 100% madera

La madera plantea un reto técnico. Resulta prácticamen-
te imposible utilizar esta materia prima, conocida por su 
elasticidad y permeabilidad al agua, para elaborar un en-
vase de un producto cosmético sin añadir ninguna pieza 
de plástico. Hasta ahora. Quadpack Wood se propuso 
conseguirlo y, después de años de investigación, pre-
senta Woodacity®, una solución patentada fabricada 
íntegramente en madera que conjuga sostenibilidad e 
innovación. Los primeros miembros de la familia son tres 
tapones monomaterial para fragancias y productos para 
el cuidado de la piel. 

Los conocimientos especializados de Quadpack Wood 
han sido determinantes para este ambicioso proyecto: 
como líder en componentes de madera para cosméticos, 
cuenta con las mejores mentes y el equipo necesario 
para afrontar este desafío. Un equipo de diseñadores, in-
genieros y técnicos estudió el material en distintas condi-
ciones, formas y combinaciones con la intención de con-
seguir que tuviese las mismas propiedades funcionales 
y estabilidad que el plástico. Woodacity® es el resultado 
de múltiples pasos, desde el almacenamiento en con-
diciones controladas, al secado, moldeado y barnizado. 

“Woodacity® es un proyecto que parecía un sueño hace 
unos pocos años, pero ahora se ha convertido en una 
realidad. Se trata de una innovación íntegramente en 
madera que aporta un valor añadido de sostenibilidad a 
las marcas de cosméticos”, celebra Pierre-Antoine Hen-
ry, Head of Categories de Quadpack.

Te presentamos a los primeros miembros de la familia 
Woodacity®:

Solo Snap: un tapón de presión protegido por patente in-
ternacional cuyo exclusivo diseño interior ofrece un cierre 
de seguridad tipo "clic" para las fórmulas. Se fabrica en 
Europa con madera procedente de bosques gestionados 
de manera sostenible.

Solo Push: un tapón ajustado por fricción cuyo exclu-
sivo diseño interior permite cerrar de forma segura las 
fórmulas con un suave gesto. Se elabora en Europa con 
madera procedente de bosques gestionados de manera 
sostenible.

Solo Turn: este tapón de rosca elaborado íntegramente 
en madera, sin piezas de plástico, es el complemento 
ideal de Regula Glass. Se elabora en Europa con made-
ra procedente de bosques gestionados de manera sos-
tenible.

Hay otros desarrollos en camino, incluida la línea de 
productos Q-line de Quadpack, que dispondrá de versio-
nes elaboradas íntegramente en madera. “Woodacity® 
es una nueva forma de innovar con la madera. Nuestro 
objetivo es conseguir que nuestros productos de made-
ra sean o bien monomaterial, o rellenables o fácilmente 
desmontables", señala Henry.

Ponte en contacto con tus agentes comerciales para más 
información sobre Woodacity®.

https://www.quadpack.com/news/news/
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Etiquetas: el producto como comunicador

¿Qué tan importante es el desarrollo de estos elementos 
para brindar información?

Acerca de Epson
Epson es líder mundial en tecnología dedicada a co-
crear sustentabilidad y enriquecer a las comunida-
des con sus tecnologías eficientes, compactas y de 
precisión y sus tecnologías digitales para conectar 
a personas, cosas e información. La empresa tiene 
como objetivo solucionar los problemas de la socie-
dad mediante innovaciones en el ámbito de la im-
presión para el hogar y la oficina, la impresión co-
mercial e industrial, la fabricación, la comunicación 
visual y el estilo de vida. 

Desde hace tiempo sabemos que un producto es 
mucho más que su contenido, es un concepto, una 
estética, el representante de una marca, un mensaje 
a comunicar. En este marco, las etiquetas manifies-
tan ese grupo de cualidades que generan en el pro-
ducto ese valor agregado y por sobre todo brindan 
identidad e información. 
Este rol de comunicador de identidad e información 
habla de un mensaje integral que va desde la etique-
ta en sí del producto, al packaging en el que será 
comercializado, a la información sobre sus ingre-
dientes en el dorso, y a la caja donde será distribuida 
en el sistema de logística. Asegurarnos de un buen 
proceso de transmisión de la información con buena 
señalización, también es sinónimo de un proceso de 
venta y de compra para los consumidores.
Para el rubro farmacéutico y la industria de los labo-
ratorios, una información clara y precisa es primor-
dial para la confianza de los consumidores, sumado 
a la buena señalización de las fechas de vencimiento 
de los productos. Por otro lado, hacia el interior de 
la industria, una buena comunicación sobre cada in-
grediente optimiza tiempos y evita equivocaciones.

Epson, marca líder en impresión e imagen digital, 
cuenta con una familia de impresoras Epson Co-
lorWorks, especializada en la impresión de etique-
tas. Esta línea permite crear etiquetas a color con di-
seños propios y ofrece, al mismo tiempo, la opción 
de modificar las cantidades según la demanda. 
“Hoy no prestar atención a los detalles de señaliza-
ción integral de los productos, puede significar gran-
des gastos de dinero, tiempo y energía. 
Por eso proponemos nuestra línea de impresoras 
de etiquetas a color ColorWorks, para ayudar a los 

usuarios a optimizar sus procesos, mejorando la co-
municación, eliminando costos y residuos innecesa-
rios, dándoles la posibilidad de controlar cantidades 
y sesiones de impresión de forma sencilla. Gracias a 
los equipos ColorWorks, formamos parte del proce-
so de venta de nuestros clientes, acompañándolos 
en la mejora de sus procesos mediante el desarrollo 
de etiquetas a color en un solo paso y en cantidades 
personalizadas.”, explica Micaela Celestino, Asso-
ciate Product Manager de Epson Argentina, Paraguay 
y Uruguay.

Los equipos que integran esta línea de impresoras 
son:

● ColorWorks C3500: es el miembro más compacto 
y flexible de la familia ColorWorks, con un ancho 
de impresión de hasta 4 pulgadas, siendo ideal para 
una amplia variedad de sectores industriales, permi-
tiendo que las compañías eviten tiempos de espera 
y elevados costos de producción, consiguiendo así 
un mayor y mejor control desde el diseño a la im-
presión.

● ColorWorks C6000/C6500: diseñadas para ofre-
cer soluciones ideales para el etiquetado a color y 
monocromático. Poseen un diseño compacto y un 
panel de control fácil de navegar. Además, permi-
ten imprimir en una amplia variedad de sustratos 
y tamaños, aportando nuevas oportunidades para 
empresas que gestionan múltiples códigos de parte 
y requieren etiquetas bajo demanda en muy poco 
tiempo. La C6000 permite imprimir en hasta 4 pul-
gadas de ancho de impresión mientras que la C6500 
permite imprimir en hasta 8 pulgadas.

Tiempo de lectura: 6 min.

Epson se convertirá en carbono negativo y elimina-
rá el uso de recursos agotables del subsuelo tales 
como el aceite y el metal para el año 2050. Liderada 
por Seiko Epson Corporation con sede en Japón, el 
Grupo Epson genera, a nivel mundial, ventas anuales 
con un valor superior a JPY 1 trillion. 

epson.com.ar
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Moldeo por inyección-compresión de pared 
delgada para la tecnología de molde de niveles

ENGEL estuvo en la feria Fakuma 
2021: pabellón A5, stand 5204

La sostenibilidad fue el concepto clave del stand de 
ENGEL en la feria Fakuma 2021, que se celebró del 12 
al 16 de octubre en Friedrichshafen. ENGEL exhibió 
una cadena de procesos diseñada para la economía 
circular y, para ello, fabricó envases alimentarios mo-
nomaterial decorados y procesó regranulado proce-
dente de residuos de etiquetas. Asimismo, estrenó 
mundialmente el tamaño constructivo de 4200 kN 
de la máquina de moldeo por inyección ENGEL e-
speed. Esta avanzada aplicación para empaques 
combina el moldeo por inyección-compresión de 
pared extremadamente delgada con la tecnología 
de molde de niveles.

Durante los cinco días que duró la feria, se produ-
jeron envases de margarina de polipropileno listos 
para llenar. Para ello se utilizó un proceso de moldeo 
por inyección-compresión totalmente automatiza-
do en una máquina de moldeo por inyección e-spe-
ed 420/90 con In-Mould-Labeling (IML) integrado. 
Los recipientes, cuyas paredes tienen un grosor de 
0,4 mm incluyendo el etiquetado, fueron retirados 
del molde de pisos de 4+4 cavidades por un robot 
de entrada lateral de alta velocidad y, después de 
pasar el control de calidad asistido por cámara, se 
apilaron en la cinta de salida. Las empresas que han 
colaborado en esta presentación que tuvieron lugar 
durante la feria fueron MCC Verstraete, Plastisud, 
Campetella, Mevisco y Borealis.
La tendencia constante a reducir el grosor de las pa-
redes hace que la relación recorrido de flujo/grosor 
de pared sea cada vez más extrema y a menudo ron-
de el valor 1:400. Ya a partir de una relación de 1:300, 
en muchas aplicaciones solo es posible lograr una 
calidad de pieza continuamente alta empleando el 

moldeo por inyección-compresión. Otras ventajas 
de la tecnología de moldeo por inyección-compre-
sión son que no requiere fuerzas de cierre ni presio-
nes de inyección tan altas como las del moldeo por 
inyección compacto convencional y permite proce-
sar, de modo reproducible, materiales muy viscosos. 
Todo ello implica un menor consumo de energía y 
costos unitarios competitivos.
Sin embargo, el moldeo por inyección-compresión a 
menudo se considera incompatible con los moldes 
de niveles, ya que, en muchas máquinas, la dinámica 
de movimiento de las placas no es suficiente para 
un molde de este tipo. Esto no sucede con la máqui-
na de moldeo por inyección ENGEL e-speed, espe-
cialmente diseñada para ofrecer un alto y continuo 
rendimiento en la industria del empaque. La unidad 
de cierre eléctricamente accionada y el diseño de ro-
dillera permiten carreras de inyección-compresión 
muy rápidas y cortas (por ejemplo, de 4 mm en el 
caso de los envases para margarina). Además, los 
movimientos paralelos se pueden controlar con mu-
cha exactitud, lo cual es necesario para ajustar entre 
sí, con la precisión requerida, la carrera de inyección-
compresión y el perfil de inyección.

Máquina de alto rendimiento e-speed con un 
nuevo tamaño
Con el nuevo tamaño e-speed 420, con 4200 kN de 
fuerza de cierre, ENGEL continúa diversificando su 
gama de productos. El objetivo es que sus máqui-
nas de moldeo por inyección y soluciones llave en 
mano se adapten con mayor precisión aún a cada 
aplicación y alcancen la máxima eficiencia global. 
Las máquinas de moldeo por inyección ENGEL e-
speed con unidad de inyección híbrida y unidad de 
cierre eléctrica combinan ciclos muy breves, máxi-
ma precisión y velocidades de inyección muy altas 
(hasta 1200 mm por segundo), además de funcionar 
con una extraordinaria eficiencia energética. El inno-
vador sistema de recuperación de energía absorbe 

la energía utilizada para frenar los movimientos de 
las placas portamoldes y la devuelve al motor, por 
ejemplo para volver a acelerar las placas.
La rodillera está encapsulada, lo que garantiza un 
consumo de lubricante muy bajo y la máxima lim-
pieza. De este modo, las máquinas e-speed cum-
plen de serie los estrictos requisitos de la industria 
alimentaria.

Tecnología de etiquetado inteligente
Las etiquetas de MCC Verstraete que se usarán para 
fabricar las tarrinas de margarina en la feria Fakuma 
son interactivas. Se basan en la tecnología de Digi-
marc. Los códigos Digimarc se pueden escanear con 
la cámara de cualquier teléfono móvil como si fue-
ran un código QR. Su ventaja reside en que se ex-
tienden invisiblemente por toda la superficie de la 
etiqueta. La cámara puede captar cualquier punto. 
Además, no interfieren con el diseño del envase.

Desde la fabricación hasta el reciclaje, pasando por 
la comercialización, las etiquetas interactivas ofre-
cen un valor añadido. Gracias a ellas, el consumidor 
se puede informar sobre el contenido y la fabrica-
ción, tanto del producto como del envase. Si el en-
vase ya es inservible, en la etiqueta se pueden ver 
indicaciones para su reciclaje. Cuando los recipien-
tes y las etiquetas son del mismo material, un empa-

que IML interactivo es totalmente reciclable.

De envases de margarina a tapas cónicas
Los envases de margarina que se produjeron en la 
feria Fakuma, incluidas las etiquetas, fueron genera-
dos durante su fabricación, se pueden triturar y, con 
el material bruto obtenido, se pueden hacer nuevos 
productos. En su stand, ENGEL hizo una demostra-
ción práctica de ello, para lo cual procesó residuos 
de etiquetas triturados en forma de regranulado. 
Mediante una ENGEL victory 460/80, produjo tapas 
cónicas en un molde de 8 cavidades de Pöppel-
mann. Al igual que ENGEL, Pöppelmann, con sede 
en Lohne, Alemania (Fakuma: pabellón B5, stand 
5107), es una empresa pionera que impulsa la im-
plantación de una economía circular para la indus-
tria del plástico. Los elementos protectores de la 
área comercial KAPSTO de Pöppelmann se utilizan 
en logística y construcción, además de otros secto-
res. Estos productos están enteramente hechos de 
plástico reciclado.
 
Estos envases alimentarios tienen, incluidas las eti-
quetas, un grosor de pared de 0,4 mm. Durante la 

● El reciclaje, la tecnología de pared delgada, la eficien-
cia energética y la transparencia informativa son factores 
clave para el éxito de la economía circular. El stand ENGEL 
lo puso de manifiesto.

Tiempo de lectura: 9 min.
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feria se produjeron envases de margarina listos para 
llenar y para ello se utilizó un proceso de moldeo 
por inyección-compresión totalmente automati-
zado en una máquina de moldeo por inyección e-
speed 420/90 con IML integrado.

● Las máquinas de moldeo por inyección ENGEL e-speed con unidad de inyección híbrida y unidad de cierre eléctrica 
combinan ciclos muy breves, máxima precisión y velocidades de inyección muy altas con una extraordinaria eficiencia 
energética. Como novedad, ENGEL presentó en la feria Fakuma 2021 la e-speed 420 con 4200 kN de fuerza de cierre.

Acerca de ENGEL AUSTRIA GmbH
Es uno de los líderes mundiales en la fa-
bricación de máquinas de procesamiento 
de plásticos. Hoy en día, el Grupo ENGEL 
ofrece una gama completa de módulos 
tecnológicos para el procesamiento de 
plásticos como proveedor único: máqui-
nas de moldeo por inyección para ter-
moplásticos y elastómeros junto con la 
automatización, con componentes indi-
viduales que también son competitivos 
y tienen éxito en el mercado. 
Con nueve plantas de producción en Eu-
ropa, América del Norte y Asia (China y 
Corea), y filiales y representantes en más 
de 85 países, ENGEL ofrece a sus clientes 
el excelente apoyo global que necesitan 
para competir y tener éxito con las nue-
vas tecnologías y los sistemas de produc-
ción de vanguardia.

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

Participó cotnyl en envase alimentek virtual 2021
Organizado por el instituto argentino DEL ENVASE

Cotnyl estuvo presente en la edición online exhibiendo 
sus líneas de envases tradicionales y las nuevas Bande-
jas Reutilizables, la iniciativa innovadora de compromiso 
ambiental que propicia el uso del envase varias veces y 
disposición para su reciclado.

Envase Alimentek Virtual 202, convocó a más de 300 em-
presas nacionales e internacionales y a sus clientes o po-
tenciales. 
Constituyó el nexo entre los principales referentes de la 
industria del packaging, en un entorno digital, ágil e in-
teractivo, ofreciendo también, espacios de capacitación, 
seminarios, charlas y presentaciones de productos.
La edición virtual de Envase Alimentek 2021 se presentó 
como una herramienta que agregó valor al evento de pac-
kaging más importante de la región. 

Con más de 300 empresas expositoras, nacionales e inter-
nacionales, ofreció un espacio de conexión e interacción 
entre visitantes y expositores, sin fronteras ni horarios.

¡Utilizar siempre! 
ENVASES REUTILIZABLES

Conozca la linea de productos 
reutilizables de COTNYL para un 

compromiso consciente 
con el ambiente.

 
 

	  

COTNYL S.A.
Calle 97 Nro. 869
(B1650IAA) San Martín - Pcía. de Buenos Aires - Argentina.
Tel: 0800-555-0175 - (54-11) 4754-4446 - Fax (54-11) 
4753-1672 - E-E-mail: cotnyl@cotnyl.com. 
Web: www. cotnyl.com

www. cotnyl.com

● En el stand de ENGEL se produjeron, a partir de residuos 
de etiquetas, tapas cónicas en un molde de Pöppelmann. 
Las tapas GPN 600 de la gama KAPSTO ofrecen protec-
ción para distintas aplicaciones logísticas.

Tiempo de lectura:  3 min.



Ed
ito

ri
a
l E

m
m

a
 F

io
re

n
tin

o
 P

u
b

lic
a
ci

o
n

es
 T

éc
n

ic
a
s 

S.
R

.L
. 
- 

In
d

u
st

ri
a
s 

Pl
á
st

ic
a
s 

- 
A

ñ
o
 3

6
 -

 N
° 

2
6
3
 -

 N
o
vi

em
b

re
 2

0
2
1

24 25

La conferencia bio!TOY II 
atrae a las marcas 
La industria del juguete 
busca información 
y plásticos sostenibles

Más de cien participantes internacionales 
asistieron a la segunda edición de la confe-
rencia bio!TOY, organizada por bioplastics 
MAGAZINE y la consultora de innovación Dr 
Käb, en Núremberg (Alemania) los días 7 y 8 
de septiembre. Este encuentro de fabricantes 
de juguetes con empresas de plásticos de-
mostró el gran interés de las industrias por la 
producción sostenible y la economía circular. 

Tanto las presentaciones como los debates re-
sultantes apuntan a una dinámica creciente en 
la competencia por los plásticos reciclados de 
base biológica y de alta calidad.
Con el telón de fondo del cambio climático, 
cada vez más amenazante, y de las importan-
tes críticas al uso de plásticos, la búsqueda 
de soluciones más sostenibles ha llegado de 
lleno a la industria del juguete. La lista de par-

ticipantes en la conferen-
cia parece un "Quién es 
quién" de la industria. En el 
podio, los tres primeros de 
la industria, Lego, Hasbro y 
Mattel, explicaron qué ob-
jetivos persiguen y cómo 
los están aplicando paso a 
paso. En lo más alto de la 
lista de deseos de la indus-
tria juguetera para un dise-
ño de juguetes más soste-
nible en el futuro están la 
reciclabilidad y el uso de 
materias primas renova-
bles, así como de plásticos 
reciclados. En la confe-
rencia, los fabricantes de 
materias primas pudieron 
explicar directamente a 
sus clientes potenciales 
las opciones de suministro 
y los efectos sobre la dura-
bilidad y la reciclabilidad.

 El formato híbrido de la conferencia 
-unos dos tercios in situ y un tercio en 
pantalla- fue una innovación que supu-
so un reto técnico. A pesar de la pan-
demia y de evitar el tráfico aéreo, que 
genera muchas emisiones, los organi-
zadores hicieron posible la proximidad 
y el debate intensivo.
La conferencia contó con el apoyo de la 
Asociación Alemana de la Industria del 
Juguete DVSI y de la Feria del Juguete 
de Núremberg. En sus saludos, ambas 
plataformas industriales señalaron la 
creciente importancia de las soluciones 
presentadas y debatidas, así como de 
sus propias actividades. 

Todavía queda un largo camino para 
completar la neutralidad climática y una 
economía circular completa, dijo la aso-
ciación de la industria química alemana 
en una presentación, pero ahora es po-
sible dar pasos importantes para cada 
empresa. El primer paso es la infor-
mación, y aquí el intercambio directo y 
abierto ayuda y motiva definitivamente, 
explicaron los organizadores.

La respuesta de los participantes fue 
unánimemente positiva y la alegría por 
el intercambio real cara a cara era pal-
pable. La próxima conferencia bio!TOY, 
en marzo de 2023, ofrecerá sin duda 
novedades y actualizaciones sobre los 
progresos que se van a realizar.
Como la conferencia híbrida se grabó, 
todavía es posible la participación pos-
terior a través de vídeo a la carta. Los 
interesados deben ponerse en contacto 
con Polymedia: E-mail: mt@bioplastics-
magazine.com 

bioplastics MAGAZINE
Polymedia Publisher GmbH
Dr. Michael Thielen
Dammer Str. 112
41066 Mönchengladbach, Germany
Tel.: +49 (0) 2161 664864
Fax: +49 (0) 2161 631045
mt@bioplasticsmagazine.com
www.bioplasticsmagazine.com

● Renovables: Una mirada a 
la posible gama de juguetes 
más sostenibles (Foto Ha-
rald Käb)

● Una gran asistencia: Más de un centenar de pro-
fesionales se informaron en línea y presencialmen-
te (Foto: Harald Kaeb) 

● Challenging: The hybrid format requires high te-
chnical effort (Photo: Harald Kaeb) 

Tiempo de lectura: 6 min.
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Economía Circular en BASF
Para BASF, la economía circular es mucho más 
que la gestión de residuos. El objetivo es cerrar 
ciclos y utilizar productos y recursos de la mejor 
manera posible en toda la cadena de valor.

El modelo de economía circular ha ido ganando te-
rreno en política, industria y sociedad en los últimos 
años. Detrás de esta idea hay un cambio desde el 
modelo lineal de "tomar-hacer-disponer" a un sis-
tema de bucles cerrados alimentados por energía 
renovable. La industria química y sus innovaciones 
pueden liderar este cambio. BASF ya está aplican-
do la economía circular de varias maneras.
El pensamiento de la economía circular no puede 
limitarse a las propias operaciones de una empre-
sa. Necesita correr a través de la cadena de valor 
para abarcar y proporcionar valor a los clientes y 
proveedores.
 
Gráfico de economía circular
Un concepto de economía circular inteligente debe 
integrarse en el desarrollo de productos, procesos 
de producción, sistemas de uso y reutilización des-
de el principio.

Elementos del modelo de economía circular:
• Mantener los recursos en uso el mayor tiempo po-
sible.
• Minimizar los residuos desechados
• Extraer el valor máximo de los productos
• Recuperar y regenerar productos y materiales al 
final de la vida útil

BASF persigue dos enfoques complementarios
Enfoque inteligente  
"Keep it Smart" implica esfuerzos continuos para 
aumentar la eficiencia dentro de nuestros propios 
procesos de producción; en los procesos de pro-
ducción de nuestros clientes; y también para el 
usuario final, para evitar la generación de residuos.
Un ejemplo de la contribución de BASF a EC es el 
principio Verbund. El sistema Verbund crea cade-
nas de valor eficientes desde productos químicos 
básicos hasta productos de alto valor agregado 

como recubrimientos y productos para la 
protección de cultivos. Para producir esa 
variedad de soluciones, los subproductos 
de una planta se utilizan como materias pri-
mas de otra. En este sistema, los procesos 
químicos consumen menos energía, crean 
menos desechos y, por lo tanto, conservan 
los recursos.
Encuentre más información sobre este sis-
tema en el sitio web global. 

Economía Circular en BASF
Para BASF, la economía circular es mucho 
más que la gestión de residuos. El objetivo 
es cerrar ciclos y utilizar productos y recur-
sos de la mejor manera posible en toda la 
cadena de valor.
El modelo de economía circular ha ido ga-
nando terreno en política, industria y socie-
dad en los últimos años. Detrás de esta idea hay 
un cambio desde el modelo lineal de "tomar-hacer-
disponer" a un sistema de bucles cerrados alimen-
tados por energía renovable. La industria química 
y sus innovaciones pueden liderar este cambio. 
BASF ya está aplicando la economía circular de 
varias maneras.
El pensamiento de la economía circular no puede 
limitarse a las propias operaciones de una empre-
sa. Necesita correr a través de la cadena de valor 
para abarcar y proporcionar valor a los clientes y 
proveedores.

Gráfico de economía circular
Un concepto de economía circular inteligente debe 
integrarse en el desarrollo de productos, procesos 
de producción, sistemas de uso y reutilización des-
de el principio.

Elementos del modelo de economía circu-
lar:
• Mantener los recursos en uso el mayor 
tiempo posible.
• Minimizar los residuos desechados
• Extraer el valor máximo de los productos
• Recuperar y regenerar productos y mate-
riales al final de la vida útil
BASF persigue dos enfoques complemen-
tarios

Enfoque inteligente  
"Keep it Smart" implica esfuerzos conti-
nuos para aumentar la eficiencia dentro de 
nuestros propios procesos de producción; 
en los procesos de producción de nuestros 

clientes; y también para el usuario final, para evitar 
la generación de residuos.
Un ejemplo de la contribución de BASF a EC es el 
principio Verbund. El sistema Verbund crea cade-
nas de valor eficientes desde productos químicos 
básicos hasta productos de alto valor agregado 
como recubrimientos y productos para la protec-
ción de cultivos. Para producir esa variedad de so-
luciones, los subproductos de una planta se utilizan 
como materias primas de otra. En este sistema, 
los procesos químicos consumen menos energía, 
crean menos desechos y, por lo tanto, conservan 
los recursos.

Encuentre más información sobre este sistema en 
el sitio web global. 
 
Muchos de los productos de BASF permiten a nues-
tros clientes B2B ahorrar recursos en su producción 

Tiempo de lectura: 9 min.
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a través del uso eficiente de nuestros materiales. 
Varias de nuestras soluciones ayudan a nuestros 
clientes a desarrollar productos finales que sean 
más duraderos, por ejemplo, aditivos para plásti-
co u hormigón. Los productos biodegradables y de 
base biológica reducen los residuos al final de la 
vida útil del producto. Un ejemplo es Ecovio®, un 
plástico biodegradable utilizado en aplicaciones ta-
les como la recogida de residuos biológicos. 
Enfoque Cerrar los bucles
"Cerrar los bucles" tiene como objetivo cerrar los 
bucles, por ejemplo, recuperando metales después 
del final de la vida útil de los convertidores catalí-
ticos para automóviles, y reutilizándolos en la pro-
ducción. Otro ejemplo es el enfoque de equilibrio 
de biomasa, donde BASF está reemplazando una 
cierta cantidad de materias primas fósiles con ma-
teria prima renovable, que se deriva parcialmente 
de los desechos, como insumo en procesos quími-
cos. Esta cantidad puede asignarse a los respecti-
vos productos de ventas utilizando el nuevo méto-
do de certificación.
Al proporcionar productos balanceados con bioma-
sa, como Styropor® BMB y Neopor® BMB, BASF 
contribuye a la protección del medio ambiente y el 
clima al tiempo que mantiene la alta calidad habi-
tual.

Video de BASF de Economía Circular:
¿Cómo cerrar los bucles? 
"Cerrar los bucles" tiene como objetivo cerrar los 
bucles, por ejemplo, recuperando metales después 
del final de la vida útil de los convertidores catalí-
ticos para automóviles, y reutilizándolos en la pro-
ducción. Otro ejemplo es el enfoque de equilibrio 
de biomasa, donde BASF está reemplazando una 
cierta cantidad de materias primas fósiles con ma-
teria prima renovable, que se deriva parcialmente 
de los desechos, como insumo en procesos quími-
cos. Esta cantidad puede asignarse a los respecti-
vos productos de ventas utilizando el nuevo méto-
do de certificación.
Al proporcionar productos balanceados con bioma-
sa, como Styropor® BMB y Neopor® BMB, BASF 
contribuye a la protección del medio ambiente y el 

clima al tiempo que mantiene la alta calidad habi-
tual.

Mayor infomación:
1. Circular Economy at BASF
2. www.ellenmacarthurfoundation.org
3. www.uschamberfoundation.org/topics/
4. www.environmentalleader.com
5. www.uschamberfoundation.org/best-practices
6. www.uschamberfoundation.org/reports
Enlaces adicionales (en inglés)
Creación de la revista de química: Economía Circu-
lar: ¿Una ruta visionaria?
Entrevista con el profesor Du Huanzheng sobre 
economía circular en China
Obtenga más información sobre el proyecto Chem-
Cycling de BASF
Obtenga más información sobre las primeras bo-
tellas de Henkel hechas de plástico químicamente 
reciclado

Economía circular en BASF
Muchos de los productos de BASF permiten a sus 
clientes B2B ahorrar recursos en su producción 
a través del uso eficiente de nuestros materiales. 
Varias de nuestras soluciones ayudan a nuestros 
clientes a desarrollar productos finales que sean 
más duraderos, por ejemplo, aditivos para plástico 
u hormigón.
Los productos biodegradables y de base biológi-
ca reducen los residuos al final de la vida útil del 
producto. Un ejemplo es Ecovio®, un plástico bio-
degradable utilizado en aplicaciones tales como la 
recolección de residuos biológicos.
Enfoque Cerrar los bucles
"Cerrar los bucles" tiene como objetivo cerrar los 
bucles, por ejemplo, recuperando metales después 
del final de la vida útil de los convertidores catalí-
ticos para automóviles, y reutilizándolos en la pro-
ducción. Otro ejemplo es el enfoque de equilibrio 
de biomasa, donde BASF está reemplazando una 
cierta cantidad de materias primas fósiles con ma-
teria prima renovable, que se deriva parcialmente 
de los desechos, como insumo en procesos quími-
cos. Esta cantidad puede asignarse a los respecti-
vos productos de ventas utilizando el nuevo méto-
do de certificación.
Al proporcionar productos balanceados con bioma-
sa, como Styropor® BMB y Neopor® BMB, BASF 
contribuye a la protección del medio ambiente y el 
clima al tiempo que mantiene la alta calidad habi-
tual.

www.basf.com/ar/es

ConEX NG demuestra su calidad en la extrusión 
de tubos corrugados

FRÄNKISCHE Rohrwerke optimiza la línea de extrusión 
existente con una nueva extrusora

Los tubos corrugados, que se utilizan en todo 
el mundo en los sistemas de gestión y drenaje 
del agua y como conductos para cables, re-
quieren una alta calidad de la masa fundida y 
una perfecta homogeneidad durante la extru-

sión. Por este motivo, FRÄNKISCHE Rohrwer-
ke Gebr. Kirchner GmbH & Co. KG, con sede 
en Königsberg / Baviera, decidió recientemen-
te adquirir una conEX de la nueva generación 
de battenfeld-cincinnati Austria GmbH, situada 

● Extrusora de doble 
husillo cónico conEX 
NG 65

Tiempo de lectura: 6 min.
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en Viena. El fabricante de tubos utilizó esta ex-
trusora para reemplazar un modelo más anti-
guo en una línea de extrusión ya existente y 
así pudo cumplir inmediatamente con todos 
los requisitos en términos de estándares de 
calidad y rendimiento.

FRÄNKISCHE es una empresa familiar fun-
dada hace más de 100 años, que hoy cuenta 
con más de 4.500 empleados en un total de 
22 plantas de producción, y es famosa por 
sus innovadoras soluciones de sistemas en la 
construcción de edificios y la ingeniería civil, 
así como en los sectores de la automoción y 
la industria. 

Una de las principales líneas de productos 
de la empresa son los tubos corrugados de 
PVC, que sirven para la gestión del agua y el 
drenaje, así como para la conducción de ca-
bles. Mientras que los tubos de conducción de 
cables van de DN 40 a DN 200 en anchura 
nominal, el fabricante de tubos fabrica tubos 
de gestión del agua y de drenaje para la cons-
trucción de carreteras, el drenaje agrícola, el 
drenaje de edificios, el paisajismo y la cons-
trucción de instalaciones deportivas, así como 
sistemas de alcantarillado, que alcanzan hasta 
800 mm de diámetro. Dependiendo de la apli-
cación y de los deseos de los clientes, estos 
tubos satisfacen todas las exigencias en cuan-
to a capacidad de carga y atributos de coloca-
ción.

Para su producción de tubos corrugados, 
FRÄNKISCHE utiliza varias extrusoras de bat-
tenfeld-cincinnati. El fabricante de tubos man-
tiene desde hace más de 25 años una relación 
cliente-proveedor basada en la confianza mu-
tua. Tras una modernización de su maquinaria 
e instalaciones ya realizada por battenfeld-cin-
cinnati en los últimos años, FRÄNKISCHE ha 
decidido ahora adquirir la extrusora de doble 
husillo cónico modelo conEX NG 65. 

Ha sustituido una extrusora en una línea exis-
tente que tenía unos 18 años, con resulta-

dos muy satisfactorios. Frank Beck, Director 
de Operaciones y Cadena de Suministro de 
Construcción de FRÄNKISCHE, lo expresa 
así: “La extrusora está equipada con un husillo 
optimizado para la aplicación. Estamos real-
mente entusiasmados con este trabajo de alta 
precisión en términos de homogeneidad de 
la masa fundida y calidad del producto." Con 
esta adquisición, FRÄNKISCHE es ahora uno 
de los cerca de 100 clientes que operan con 
una conEX NG y están muy satisfechos con su 
rendimiento. 

Han pasado ya cinco años desde que batten-
feld-cincinnati lanzó al mercado la conEX NG, 
una serie de tres modelos de extrusoras cóni-
cas de doble husillo que se distinguen de sus 
versiones anteriores por una unidad de proce-
sado completamente revisada y optimizada. 
Sus características incluyen la capacidad de 
procesar una enorme gama de diferentes tipos 
de PVC, así como de soportar altas presiones 
en la hilera de hasta 520 bar. 

Las extrusoras cuentan con una zona de pre-
calentamiento más larga y un diseño de husi-
llo optimizado para proporcionar altos índices 
de producción combinados con una calidad 
óptima de la masa fundida. Otras ventajas de 
esta versión conEX son la reducción del espa-
cio ocupado, los menores costes de inversión 
en relación con los índices de producción y un 
menor consumo de energía que el modelo an-
terior.

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   
www.battenfeld-cincinnati.com
www.fränkische.com

ELIX Polymers expuso sus nuevos 
productos E-LOOP con contenido 

reciclado en FAKUMA

Tiempo de lectura: 6 min.

Los plásticos circulares y servicios de innovación 
responsable E-LOOP se presentaron en Fakuma 2021

Después de un año sin 
ferias comerciales, ELIX 
Polymers estaba deseoso 
de exponer sus nuevos 
productos y servicios sos-
tenibles E-LOOP. Fakuma 
2021 se celebró en octu-
bre en Friedrichshafen, en 
el sur de Alemania, donde 
el proveedor de ABS es-
pecializado mostró sus 
últimas innovaciones.

ELIX ha reunido sus ac-
tividades de economía 
circular en una nueva 
marca, E-LOOP, que lan-
zó con éxito el pasado 
mes de febrero. La mar-
ca E-LOOP incluye dos 
programas estratégicos 
de la cartera de solucio-
nes sostenibles de ELIX: 
plásticos circulares e innovación responsable.

Los primeros productos con contenido recicla-
do mecánica y químicamente ya están dispo-
nibles en el mercado y los clientes han produ-
cido y validado los primeros pedidos. E-LOOP 

Imágenes de productos de ELIX Polymers

H801 MR es un producto que contiene material 
reciclado mecánicamente y cuenta con propie-
dades equivalentes a la materia prima ELIX 
ABS H801, que se utiliza principalmente para 
aplicaciones muy exigentes de automoción 
en interiores y exteriores. Los proveedores de 
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primer nivel a escala mundial ya han probado 
con éxito este grado para varios OEM de au-
tomoción en pruebas de moldeo completo por 
inyección, pruebas de pintura para piezas ex-
teriores y pruebas de metalizado para piezas 
de carcasas de luces traseras. Las hojas de 
datos técnicos, los resultados de las pruebas 
de pintura de simulación para el moldeo por in-
yección y los cálculos de la huella de carbono 
de los distintos productos están a disposición 
de los OEM y de los clientes para ayudarles a 
alcanzar sus objetivos de sostenibilidad.

Estos productos forman parte de la cartera 
más sostenible que ELIX Polymers tiene pre-
visto comercializar, y pronto se añadirán otros 
grados con diferente contenido y origen de flu-
jos reciclados. Las ventajas de esta cartera de 

productos más sostenible son la sustitución de 
recursos fósiles por materias primas circulares 
y sostenibles, y la reducción de la huella de 
carbono. 

Para obtener más información y desarrollar 
productos juntos que sean sostenibles y se 
adapten mejor a las necesidades y las deman-
das de la sociedad, contactarse a través de: 

circular-economy@elix-polymers.com.
Para más información, visite:
https://www.elix-polymers.com/es/memoria-
sostenibilidad/economia
https://www.elix-polymers.com/es/noticia/197/
elix-polymers-launches-e-loop-brand-for-circu-
lar-economy-activities
Video: https://youtu.be/yty1wLqsfmI
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ADVANCED FACTORIES
Ensayan la valorización de pelotas de tenis para 

generar un material termoplástico sostenible

• El centro tecnológico Eurecat prueba con éxi-
to, junto con la empresa SecondSet, la valori-
zación de pelotas de pádel y tenis fuera de uso 
para el desarrollo de un material termoplástico 
sostenible.
• Se trata de una iniciativa de economía circu-
lar que abre la puerta al desarrollo de nuevos 
productos deportivos y sostenibles a partir del 
caucho recuperado de pelotas de pádel y tenis.

Junto con la empresa SecondSet, un ensayo 
pionero destinado a la valorización de pelotas 
de tenis fuera de uso para el desarrollo de un 
material termoplástico sostenible, cuyos resul-
tados se presentan esta semana en la feria Ad-
vanced Factories, que tiene lugar en Barcelona.

Se trata de “una iniciativa de economía circu-
lar que abre la puerta al desarrollo de nuevos 
productos deportivos y sostenibles a partir del 
caucho recuperado de pelotas de pádel y tenis 
fuera de uso”, explica la directora de la Unidad 
de Materiales Compuestos de Eurecat, María 
Eugenia Rodríguez.
El objetivo es que las 
pruebas llevadas a cabo 
puedan ser “el punto de 
partida para la generación 
de una gama de productos 
innovadores y sostenibles 
orientados al sector de-
porte”, detalla. 

El nuevo material desarro-
llado a partir de la valori-
zación de las pelotas de 
tenis, al ser termoplástico, 
“será reciclable y podrá 

ser reutilizado nuevamente para la fabricación 
de productos por tecnologías convencionales 
de transformación de plásticos”, añade María 
Eugenia Rodríguez.

La producción mundial de pelotas de pádel y 
tenis anual es de, aproximadamente, 325 mi-
llones y sólo en Cataluña se consumen 3 mi-
llones de pelotas, lo que se traduce en 200 to-
neladas de residuo al año. Las pelotas tienen 
una vida útil reducida (3-4 partidos) debido, 
principalmente, a su pérdida de presión y re-
ducción de prestaciones para el juego. El com-
ponente principal de este tipo de pelotas es el 
caucho reticulado, material termoestable difícil 
de reciclar y con muy baja degradabilidad, por 
lo que su descomposición en vertedero lleva-
ría más de 100 años. Por otro lado, y aunque 
es un residuo con alto poder calorífico, no es 
aconsejable su incineración. Por tanto, remar-
ca la directora de la Unidad de Composites de 
Eurecat, “la aplicación de la economía circular 
en el caucho de pelotas fuera de uso para el 

Tiempo de lectura: 9 min.

43



Ed
ito

ri
a
l E

m
m

a
 F

io
re

n
tin

o
 P

u
b

lic
a
ci

o
n

es
 T

éc
n

ic
a
s 

S.
R

.L
. 
- 

In
d

u
st

ri
a
s 

Pl
á
st

ic
a
s 

- 
A

ñ
o
 3

6
 -

 N
° 

2
6
3
 -

 N
o
vi

em
b

re
 2

0
2
1

44 4544 45

desarrollo de compounds termoplásticos es una al-
ternativa sostenible y de menor impacto ambiental 
que las soluciones aplicadas hasta la fecha”.

Kivnon y Eurecat innovan en robótica móvil 
para hacer las fábricas más flexibles e inteli-
gentes
 La empresa Kivnon, especializada en el desarrollo 
de soluciones innovadoras de robótica móvil, incor-
porará en parte de sus flotas tecnología de movili-
dad autónoma de Eurecat diseñada para hacer las 
fábricas más flexibles e inteligentes, capaces de 
adaptarse a cambios en los procesos productivos 
propios de entornos de la industria avanzada.
Para el desarrollo de esta nueva solución, se aña-
dirán a los robots móviles de Kivnon nuevos sen-
sores, integrados por cámaras 3D, lídars y láseres, 
que “hacen que la navegación sea mucho más se-
gura y eficiente”, explica el Innovation Manager de 
Kivnon, Pere Padrós.
Asimismo, se incorporará “una capa superior de in-
teligencia que hace la gestión de la flota según el 
criterio que tenga el cliente a la hora de gestionar 
su fábrica”, señala.
Según el director de la Unidad de Robótica y Auto-
matización de Eurecat, Daniel Serrano, “tras más 
de una década haciendo I+D en robótica autónoma 
para distintas aplicaciones, vemos con entusias-
mo cómo podemos ayudar a una empresa como 
Kivnon, desarrollando conjuntamente soluciones 
industriales inteligentes para una fábrica flexible y 
conectada”.
En palabras del Innovation Manager de Kivnon, Eu-

recat “ha aportado un alto 
conocimiento sobre la tec-
nología que ha ayudado 
mucho a la hora de redu-
cir el tiempo de ejecución 
del proyecto y, por otro 
lado, conocimiento sobre 
el proceso que necesita 
una empresa para desa-
rrollarlo”. En este sentido, 
“se necesita mucha flexi-
bilidad para poder dirigir 
la tecnología hacia el pro-
ducto que se quiere”, pro-
sigue Padrós, que pone 
de relieve la colaboración 
de Eurecat “por la trans-
ferencia de la tecnología 
y de la propiedad intelec-
tual” de la nueva solución.

Eurecat muestra en Advanced Factories tecno-
logías disruptivas para incrementar la competi-
tividad de la industria

El centro tecnológico Eurecat presentó a partir de 
mañana en la feria Advanced Factories tecnologías 
y proyectos disruptivos en los ámbitos de la robóti-
ca colaborativa y la automatización e innovaciones 
en impresión 3D, plastrónica y en la circularidad y 
sostenibilidad de materiales compuestos, que tie-
nen como objetivo incrementar la competitividad de 
las empresas del sector industrial.
En la línea de la robótica colaborativa y autónoma, 
Eurecat mostró sus capacidades avanzadas con 
proyectos como SIMBIOTS, orientado a la introduc-
ción de la robótica en nuevos procesos y aplica-
ciones industriales gracias al desarrollo de robots 
que permiten la interacción con los operarios en es-
pacios de trabajo compartidos sin barreras físicas, 
garantizando la seguridad.

Eurecat presentaró también el potencial de los ma-
teriales compuestos para el desarrollo de produc-
tos más ligeros en sectores como la automoción, la 
aeronáutica y la construcción, que se enmarcan en 
la tendencia tecnológica de ligthweight materials, 
así como una solución innovadora para su valoriza-
ción y circularidad.
Además, expuso el prototipo de un robot autónomo 
aéreo para la industria, a fin de dar respuesta a las 
necesidades de las plantas avanzadas, que requie-
ren de soluciones flexibles y adaptables a escena-

rios diversos y cambian-
tes, como por ejemplo en 
tareas de inventariado de 
recursos, inspección y lo-
gística.
En el ámbito de la plas-
trónica, mostrará las po-
sibilidades que ofrece 
esta tecnología que une 
la electrónica y los ma-
teriales plásticos para la 
producción de productos 
de alto valor añadido, 
dotados de prestaciones 
avanzadas y con posibi-
lidad de ser fabricados a 
gran escala.

En este apartado, exhi-
birá los resultados de los 
proyectos PLASTFUN, 
para la fabricación de piezas inyectadas de plás-
ticos con superficies que dispongan de funciones 
avanzadas, y SmartLabels, que propone etiquetas 
inteligentes para poder hacer un seguimiento real 
del producto durante todo el proceso de producción 
y distribución.
La tecnología Incremental Sheet Forming (ISF 3D), 
desarrollada por Eurecat, estará también presente 
en Advanced Factories donde el centro tecnológico 
anticipará los avances en la fabricación de piezas 
de chapa con formas complejas para prototipos, 
piezas únicas o series cortas, mediante la defor-
mación de forma incremental por control numérico, 
cuya aplicación es óptima para sectores como la 
automoción, la aeronáutica o el ferroviario.

Kivnon, una empresa con visión innovadora
Kivnon acompaña a sus clientes en su transforma-
ción hacia la industria 4.0, ofreciendo soluciones 
altamente tecnológicas que permiten una automa-
tización flexible de procesos en entornos de pro-
ducción, logística y almacenaje, entre otros. Para 
conseguirlo, la empresa apuesta por desarrollar 
productos técnicamente punteros en robótica móvil 
que den respuesta a retos de la industria y la so-
ciedad.
Sobre SecondSet
La empresa SecondSet Eco Sports, fundada en 
agosto de 2020, nace con la motivación de fomen-
tar la economía circular en el sector del deporte 
impulsando un modelo de negocio basado en la 
transformación de un residuo, pelotas de tenis/pá-

del en un inicio, en un nuevo recurso de alto valor 
añadido, un composite con caucho reciclado, para 
su posterior transformación en un producto final.

Sobre Eurecat
Eurecat, Centro Tecnológico de Cataluña, aglutina 
la experiencia de más de 650 profesionales que 
generan un volumen de ingresos de 50 millones 
de euros anuales y presta servicio a más de 1.600 
empresas. I+D aplicado, servicios tecnológicos, 
formación de alta especialización, consultoría tec-
nológica y eventos profesionales son algunos de 
los servicios que Eurecat ofrece tanto para grandes 
como para pequeñas y medianas empresas de to-
dos los sectores. Con instalaciones en Barcelona, 
Canet de Mar, Cerdanyola del Vallès, Girona, Llei-
da, Manresa, Mataró, Reus, Tarragona, Amposta y 
Vila-seca, participa en 160 grandes proyectos con-
sorciados de I+D+i nacionales e internacionales de 
alto valor estratégico y cuenta con 88 patentes y 7 
spin-off. 

El valor añadido que aporta Eurecat acelera la in-
novación, disminuye el gasto en infraestructuras 
científicas y tecnológicas, reduce los riesgos y pro-
porciona conocimiento especializado a medida de 
cada empresa. 

Más información: Montse Mascaró - Dirección de 
Comunicación Corporativa Tel. (+34) 932 381 400 
| Móvil: (+34) 630 425 169 - C/e: premsa@eurecat.
org | www.eurecat.org
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Baldwin construye tecnologías que amplifican 
y avanzan los procesos de extrusión 

de películas y láminas, y la conversión

Somos conocidos por nuestros sistemas de lim-
pieza automática para cilindros de película, y por 
los sistemas de tratamiento corona, sistemas de 
rociado de rotor y secadores construidos por nues-
tra división dedicada Ahlbrandt - Una compañía de 
tecnología de Baldwin.
Cuando se trata de la industria del cine y los plásti-
cos, Baldwin fabrica tecnologías que ayudan a los 
especialistas en extrusión de películas y láminas 
a desarrollar su potencial. Sus soluciones de lim-
pieza, tratamiento de superficies, pulverización y 
secado ayudan a los expertos en la fabricación de 
películas a producir películas de mayor calidad de 
manera más eficiente, más segura y más inteligen-
te - y nuestras tecnologías pueden trabajar juntas 
en su línea para interactuar sin problemas con su 
configuración existente, logrando una capacidad 
de producción y resultados de calidad nunca antes 
vistos. 

FilmCylinderCleaner™
PARA LA LIMPIEZA DE LOS CILINDROS 
DE FUNDICIÓN Y DE FRÍO

El sistema FilmCylinderCleaner™ elimina de 
forma segura los depósitos y otros contami-
nantes de las superficies de los cilindros de 
fundición y de enfriamiento utilizados en el pro-
ceso de extrusión de películas. Esto puede au-

mentar enormemente la claridad y la calidad de 
los plásticos y las películas.
Nuestra solución no se parece a nada de lo que hay 
en el mercado hoy en día - si está buscando au-
mentar la seguridad y la sostenibilidad en su línea 
de extrusión, el FilmCylinderCleaner satisface esta 
necesidad y ofrece otros beneficios clave.

Cómo funciona:
El sistema FilmCylinderCleaner™ de Baldwin lim-
pia automáticamente los cilindros utilizados en el 
proceso de extrusión de películas, utilizando un 
aparato de limpieza a base de rollos de tela que se 
extiende a lo largo del ancho de la red de extrusión. 
Esto se combina con un sistema de rociado de pre-
cisión que también se extiende a lo ancho de la red, 
que aplica con precisión el detergente de limpieza 
al paño. Baldwin ofrece una variedad de paños y 
detergentes que están diseñados para asegurar el 
máximo rendimiento para las necesidades específi-
cas de una variedad de aplicaciones.
Un panel con pantalla táctil permite un fácil ma-
nejo del sistema FilmCylinderCleaner™: existen 

varios modos de limpieza programables, como 
el continuo, el periódico y el manual a demanda, 
para adaptarse a las distintas necesidades. La lim-
pieza de los cilindros puede realizarse durante la 
producción, sin interrumpir el proceso de extrusión 

Tiempo de lectura: 15 min.

MAQUINAS EXTRUSORAS   Revisadas - Para fabrica-
ción de  TUBOS: 3 Lineas Completas Tubos Macizos 
PVC hasta 250 mm; 1 Linea Tubo Tricapa ( Interior 
Espumado) PVC hasta 400 mm; 1 Linea Tubo PE has-
ta 225 mm; 1 Linea Tubo PE hasta 315 mm; Marcas 
Krauss , Cincinnati , Sica , Ipm;  Nuevo Marcador 
Laser;  Micronizadores.

MAQUINAS EXTRUSORAS   Revisadas - Para fabri-
cación de PERFILES: Ancho Max 150 , Linea Bausano 
+ Cincinnati; Ancho Max 250, Linea Vobau + Cin-
cinnati; Ancho Max 350 , Linea Vobau + Cincinnati;  
Nuevos;  Cizalla son Viruta; Marcador Laser; Micro-
nizadores; Utillaje.

MEZCLADORAS PVC Revisadas: Papenmeier  200  
-   400 L; Caggia  600  - 1500 L;  Nuevos; 1 L;  10 L.

LINEAS COMPLETAS CON EXTRUSORAS CORRO-
TANTES – Revisadas - Para fabricación de MASTER-
BATCH: 150 Pigmentos Organicos APV 50, Automa-
tic; 150 Pigmentos Organicos; Maris, Automatic; 200 
Pigmentos Organicos ZSK, Scheer; 300 Pigmentos 
Organicos APV 65 ; Scheer.

LÍNEAS COMPLETAS CON EXTRUSORAS CORRO-
TANTES – Revisadas - Para fabricación de COM-
PUESTOS PVC: 600 Flex /  400   kG/H Rig , Kombi 
Plast Werner; 800 Flex /  600 kG/H Rig, Battenfeld 
Planetaria; 800 Flex kG/H, PK-400 Werner; 1400 
Flex /1200 kG/H Rig, Kombi Plast Werner.

● LABORATORIO: Nuevas Calandras,Prensas Sobre 
Mesa 

SE VENDE EN LÍNEA O COMPONENTES INDIVI-
DUALES
PLANTA COMPLETA PARA PERFILES AUTOMOTRIZ
Oportunidad Excepcional, compras Parciales o Pre-
cio Especial para Compra Planta Completa .
Empresa  fabricante Perfiles extrídos en diversos ma-
teriales termoplásticos, cauchos, EPDM, PVC, PP, 
Santoprene, etc. y perfiles con laminado metálico . 
También es posible unir diferentes materiales como 
termoplásticos y metales.

La planta fue construída entre 1995 y 2000. Todas las 
máquinas son de estas fechas y algunas posteriores

Subsecciones :
● 4 Inyectoras verticales Arburg, sobremoldeo esqui-
nas
● 3 Líneas perfiles termoplásticos completas inc. cor-
te longitudinal
● 5 Líneas perfiles termoplásticos,  coextrusión com-
pletas,  corte longitudinal  
● 1 Línea  perfiles caucho , coExtrusón , horno mi-
croondas. Refrigeración ... , corte longitudinal
● 1 Laboratorio
● 1 Taller mecánico de mantenimiento
● 1 Taller mecánico Construcción utillajes de preci-
sión (hileras, calibradores)
● 1 Grupo carretillas , transpalets 
● 1 Grupo compresores - secadores aire para la plan-
ta
● 1 Grupo agua refrigerada para la planta
● Mucho producto acabado y envasado
● Estanterias 
● Utillaje en stock para Automotriz
  ( Más de 100 conjuntos hileras y calibradores )

Stock Actual Inyectoras . Entrega Immediata .
● Battenfeld 20 Tons, año 90 , laboratorio master-
batch
● Engel   90 Tons, línea blanca (laboratorio farmaéeu-
tico)
● Engel 110 Tons, packaging , ( 5 unidades disponi-
bles )
● Krauss Maffei, 50 Tons , línea blanca ( laboratorio 
farmacéutico).  2 unidades disponibles 
● Krauss Maffei ,  80 Tons , línea blanca ( laboratorio 
farmacéutico).  
● Krauss Maffei , 200 Tons , línea blanca ( laboratorio 
farmacéutico).  
● BMB 250 Tons, acumuladores , Packaging.

CERMEL SYSTEM S.L.
C/ Vulca 67 , Pol Ind Can Illa - 08520 
La Garriga , España
Tel.: +34 601 33 29 14
Email: cermelsystems@gmail.com

STOCK DE MAQUINAS A DICIEMBRE /REVISADAS Y DISPONIBLES EN ESPAÑA: 

Especialista en Maquinaria de ocasión del sector  de plásticos 
principalmente Extrusión e Inyección 

CERMEL SYSTEM S.L.
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de la película, para ayudar a reducir los tiempos 
de producción y aumentar la calidad del producto. 
Las limpiezas profundas pueden realizarse con la 
banda fuera.

Cada unidad de limpieza compacta puede cons-
truirse para aplicaciones de hasta 3000mm - hay 
soluciones especiales disponibles para anchos 
mayores, hasta 6000mm. Los sistemas pueden ser 
instalados en equipos nuevos o existentes - nues-
tros ingenieros son expertos en asegurar que nues-
tros sistemas funcionen con su línea.

Beneficios notables:
• Los sistemas aseguran que no se rayen las super-
ficies de los cilindros, eliminando el riesgo de daños 
en los cilindros causados por la limpieza manual.
• El cambio de un proceso de limpieza manual a 
uno automatizado promueve la salud y la seguridad 
de los empleados
• El sistema previene los problemas de calidad, lim-
piando los depósitos de los cilindros antes de que 
sean visibles en el producto final
• La limpieza ya no interrumpirá el proceso de pro-
ducción, ya que puede completarse durante la pro-
ducción
• El procedimiento de inicio fácil incluye la "pre-hu-
mectación" o "cebado" automático del sistema.
• El contacto lineal de la limpieza evita los efectos 
de "piruleta".
• Los múltiples modos de limpieza son programa-
bles por el usuario y ofrecen una flexibilidad casi 
infinita para adaptarse a las diferentes necesidades

Tratamiento de la Corona
PARA AUMENTAR LOS NIVELES DE DI-
NASTIA/TENSIÓN SUPERFICIAL DE LAS 
PELÍCULAS

Ahlbrandt® - A Baldwin Technology Company 
es un fabricante de renombre mundial de siste-
mas de tratamiento corona para aplicaciones de 
impresión e industriales, como la extrusión de 
películas y láminas, y textiles.

Nuestros sistemas ofrecen características y bene-
ficios clave que los diferencian de la competencia 
al proporcionar una facilidad de servicio y una fia-
bilidad simplemente inigualables. Un diferenciador 
clave: Los sistemas de Ahlbrandt utilizan cuatro 
electrodos en lugar del diseño común "2-up", lo que 
mejora drásticamente los resultados del tratamien-
to.

Cómo funciona:
Los sistemas de tratamiento de la corona funcionan 
aumentando la energía superficial de materiales 
como películas, papeles y láminas de plástico, para 
que puedan imprimirse o revestirse con resultados 
perfectamente uniformes y con una adhesión efec-
tiva. 

Los sistemas de alta calidad de fabricación alema-
na de Ahlbrandt son conocidos en todo el mundo 
como la principal solución de tratamiento corona 
para las industrias de la impresión y la extrusión 
de películas; también se utilizan en la conversión, 
la flexografía de banda estrecha, la fabricación de 
piezas y una gran cantidad de otras aplicaciones. 

Durante años, los sistemas Corona de Ahlbrandt 
han sido la solución estándar probada para la ma-
nipulación en toda la superficie de películas plásti-
cas, películas metalizadas, papel y textiles en Eu-
ropa. Su diseño único de electrodos "cuatro arriba" 
requiere sólo una carcasa, una característica de di-
seño superior que lo diferencia de otras soluciones 
del mercado.
Desde que Baldwin adquirió Ahlbrandt en 2017, es-
tos productos están ahora disponibles y son útiles a 
nivel internacional, con amplios recursos de apoyo 
al producto ya establecidos en el mercado nortea-
mericano. 

Visite el sitio web de Ahlbrandt para más informa-
ción: 
www.ahlbrandt.com
Beneficios notables:
• Alcanzar los niveles de dina necesarios para la 

aplicación de tintas, recubrimientos, etc. en sustra-
tos no porosos
• Los cambios rápidos de electrodos y los electro-
dos "cortables" proporcionan una ventaja única con 
los sistemas de corona de Ahlbrandt
 
EL CORONA SLIM ESTÁ DISPONIBLE PARA 
APLICACIONES DE IMPRESIÓN FLEXOGRÁFI-
CA DE BANDA ANGOSTA Y MEDIA.

Spray de Rotor
PARA LA APLICACIÓN PRECISA DE QUÍMI-
COS EN SPRAY EN LAS PELÍCULAS 

El sistema de rociado de rotor, fabricado por 
Ahlbrandt - una compañía de tecnología de 
Baldwin, ofrece una solución efectiva para apli-
car uniformemente líquidos a papeles, pelícu-
las y telas en las líneas de la red.

El Spray de Rotor se utiliza con mayor frecuencia 
para aplicar soluciones antivaho, antiestáticas y si-

milares a las películas como parte de las líneas de 
extrusión.

Cómo funciona:
El sistema de aplicación del Rotor Spray™ de Ahl-
brandt utiliza discos giratorios para lograr un reves-
timiento uniforme y homogéneo de los líquidos de 
proceso sobre las películas - se pueden aplicar re-
vestimientos y productos químicos a uno o ambos 

lados de la película, y se 
pueden utilizar diferentes 
líquidos a cada lado de la 
red, para aplicaciones que 
así lo requieran.
Cada sistema de rociado 
de rotor tiene un tanque de 
60 litros que alimenta las 
líneas a los cabezales/dis-
cos rotativos; el exceso de 
líquido se recicla de nuevo 
en el tanque, lo que permi-
te un desperdicio casi nulo 
de productos químicos 
durante el proceso de pro-
ducción.
Los sistemas son sencillos 
de operar, ofrecen bajos 
costos de mantenimiento 
y están disponibles en an-

chos de pulverización de hasta 5500 mm. El rocia-
do preciso ayuda a los operadores a ahorrar pro-
ductos químicos y tiempo de secado, a la vez que 
se consigue una dosificación muy cosistente, flexi-

ble y fácil de ajustar, y uniforme en todo el sustrato. 
Un beneficio clave del sistema de rociado del rotor 
de Ahlbrandt es su capacidad de aplicar revesti-
mientos muy finos: los químicos pueden ser rocia-
dos con precisión de 10 a 1000nm de espesor.

Beneficios notables:
• Permite la aplicación de productos químicos an-
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tivaho, agentes desmoldantes, recubrimientos an-
tiestáticos y más a las películas, aumentando el 
valor de la película
• Los sistemas son fáciles de operar y requieren un 
mantenimiento mínimo - el mantenimiento es fácil
• Se pueden construir unidades para telarañas de 
hasta 5500 mm de ancho
• El rocío de precisión logra una dosificación con-
sistente y reduce el tiempo de secado
• Cómo beneficiarse del preciso y bajo consumo de 
química del Rotor Spray
Historia de éxito de una instalación de rociado de 
rotor en el fabricante textil español Sauleda. 

Sauleda se beneficia del preciso y bajo consumo 
de químicos del spray de rotor Ahlbrandt..
Lluis Sauleda, Director de Producción, Sauleda.

Secador de túnel
PARA EL SECADO EN LÍNEA DE LOS PRO-
CESOS DE EXTRUSIÓN DE PELÍCULAS Y 
LÁMINAS 

El secador de túnel de Ahblrandt es una solu-
ción de secado establecida y eficiente para las 
tintas de impresión y los recubrimientos.
Su diseño es ideal para imprimir escenarios, y una 
variedad de opciones hacen que los sistemas sean 
fáciles de configurar a su exacta medida.
 Cómo funciona:
En funcionamiento, los secadores de túnel de Ahl-
brandt permiten un flujo de aire uniforme y preciso 
para lograr un secado constante de las tintas y los 
revestimientos como parte de la impresión, el aca-
bado de las láminas, la producción de papel y otras 
aplicaciones industriales. El calentamiento eléctri-

co, de vapor, de aceite térmico 
o de gas son todas opciones 
con este versátil y eficaz siste-
ma de secado.
Los sistemas están diseñados 
para lograr un secado óptimo 
de los revestimientos en múlti-
ples aplicaciones; de las tintas 
de impresión en la impresión 
en huecograbado; y como se-
cador final en una configura-
ción de impresión flexográfica. 
Los sistemas alemanes de ca-
lidad de Ahlbrandt también se 
utilizan en la industria del vi-
drio para secar revestimientos 
de superficies para aplicacio-
nes solares; para el secado de 
vidrio plano en aplicaciones de 

acabado del vidrio; y para el secado de esteras de 
fibra de vidrio. 

Beneficios notables:
• Esta solución es conocida en todo el mundo como 
la forma más eficaz de secar las tintas de impresión 
y los recubrimientos
• Hay varias configuraciones disponibles para 
adaptarse a diferentes aplicaciones - su solución 

será diseñada a medida de sus necesidades si es 
necesario

Torre de secado
PARA EL SECADO DE LA HUELLA COM-
PACTA PARA LA EXTRUSIÓN DE PELÍCU-
LAS Y LÁMINAS

El secador de torre, construido por Ahlbrandt - 
una compañía de tecnología de Baldwin, ofrece 
un rendimiento fiable en una huella compacta 
- para materiales en bobinas.
El secador de torre de Ahlbrandt está diseñado 
para los espacios más estrechos y se utiliza en 
situaciones en las que se requiere un secado ex-
celente en una huella pequeña. Los sistemas se 
utilizan a menudo para la impresión, la producción 
de embalajes, la fabricación de telas no tejidas y 
de tejidos, y en la industria de los filtros, por nom-
brar algunas aplicaciones.
 
Cómo funciona:
En funcionamiento, el secador de torre de Ahl-
brandt seca eficazmente los sustratos mediante 
una distribución horizontal extremadamente unifor-
me del flujo de aire. Mantiene los niveles de entra-
da y salida flexibles para mejorar el rendimiento, 
y se dispone de diferentes tipos de boquillas para 

adaptarse a las distintas aplicaciones. 
Se pueden construir sistemas para telas / carretes 
de hasta 1000mm de ancho - anchos más amplios 
pueden estar disponibles a petición. 
OPCIONES:
• puertas deslizantes que ahorran espacio
• transporte de material mediante rodillos guía im-

pulsados
• la toma automática de material
• sistema de bypass / sistema de aire fresco
• Monitoreo LEL / Control LEL
• Hay combinaciones de IR / aire caliente disponi-
bles
• Colores RAL según las especificaciones del clien-
te
Beneficios notables:
• No hay rayas húmedas, no hay secado excesivo
• Las boquillas de salida pueden ser cambiadas rá-
pida y fácilmente
• Las boquillas de ranura con alta velocidad de des-
carga de aire permiten el menor tiempo de secado; 
las boquillas de ranura con alto volumen de aire 
pueden eliminar las mayores cantidades de agua
• La integración en su sistema de control existente 
es posible

https://es.baldwintech.com/
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Mejor Fluencia = Mejor Llenado
Nueva tecnología en aditivos para 
mejorar la fluencia en PE, PP y PVC

Tiempo de lectura: 10 min.

Presentamos Retiplast INJ70, un aditivo de nueva 
tecnología que permite mejorar fluencia y llenado 
de molde en polietileno, polipropileno y PVC. Este 
nuevo producto permite a los transformadores de 
plásticos una mayor flexibilidad tanto en diseño 
como en la elección de plásticos vírgenes y reci-
clados.
Este nuevo producto es desarrollado por Retilox 
justamente a partir de los requerimientos de mu-
chos clientes que solicitaban, ade-
más de productos para modificación 
de MFI y compatibilizantes, un aditivo 
que fuese capaz de mejorar la fluen-
cia durante el procesamiento de los 
polímeros. Esta nueva tecnología se 
aplica tanto para mejorar el llenado 
de los moldes en inyección, como 
para mejorar la terminación superfi-
cial, eliminando marcas de llenado, 
así como para facilitar procesos de 
extrusión, soplo, termoformado y 
rotomoldeo o bien cuando una mayor fluencia del 
polímero es clave para lograr una mejora en cali-
dad o terminación.

Principales Usos y Utilidad
Retiplast INJ70 es un aditivo en forma de pellets 
que se agrega a la resina a la que se desea darle 

una mayor fluencia. Como auxiliar de flujo, es es-
pecialmente recomendado para LDPE, HDPE, PP 
y PVC.
Es importante destacar que hemos tenido muy bue-
nas experiencias en mezclas con plásticos vírge-
nes como en productos reciclados. También se han 
logrado tanto mejoras de fluencia como en termi-
nación superficial en resinas con cargas de talco y 
carbonato de calcio.

● Solución de problemas de llenado y de líneas de 
unión ajustando la fluencia

Una ventaja muy importante de este nuevo producto 
es que está especialmente indicado como alterna-
tiva en el proceso de inyección para transformado-
res que deseen trabajar con poliolefinas recicladas 
o bien de menor fluidez, permitiendo que el mol-
de se llene completamente y con mayor facilidad, 
evitando defectos típicos como líneas de unión o 
uniones frías, sin degradar la resina utilizada. Reti-
plast INJ70 aumenta la fluidez del polímero y actúa 
creando una película antiadherente, evitando así la 
aparición de suciedad en los moldes, lo que ayuda 
a desmoldar el material con mayor facilidad.

Modo de Uso y Ventajas

Retiplast INJ 70 debe ser agregado y mezclado di-
rectamente con la resina. La dosis inicial indicada 
es del 2% al 3% sobre la formulación. Esta dosis es 
indicativa para lograr una mayor fluencia inicial. A 
partir de los resultados obtenidos, se puede ajustar 

en forma empírica hasta lograr las características 
de fluencia que el proceso en particular necesita.

En el caso concreto de procesos de inyección, te-
nemos experiencia que es posible obtener de una 
ganancia de entre 30 y 40% en el llenado del molde 
en piezas fabricadas con polietileno de alta densi-
dad.

Otra característica que es importante destacar en 
el uso de este producto, es que como actúa dismi-
nuyendo la tensión superficial del polímero en el 
proceso de plastificación, se reduce la demanda 
mecánica de la maquinaria, reduciendo así el des-
gaste de cámaras, sinfines y moldes.

 

● Mejorando la fluencia, se logran corregir defectos 
de líneas de unión o líneas de flujo frías

Casos de Uso

¿Cuándo es conveniente usar Re-
tiplast INJ70?
Cuando sea necesario:

● Mejorar la fluencia de PE, PP o 
PVC
● Revalorizar plásticos reciclados 
de baja fluencia
● Mejorar el llenado de Moldes en 
Inyección
● Evitar / Corregir marcas de 
unión en frío y marcas de flujo
● Mejorar la terminación superfi-
cial
● Ajustar resinas con poca fluen-
cia

● Facilitar el procesamiento de poliolefinas
● Facilitar el proceso de desmolde
● Mantener el molde limpio y productivo por más 
tiempo

 
● Enorme oportunidad en recupero y revalorización 
de Plásticos Reciclados de Baja Fluencia

El caso de uso para Plásticos Reciclados o Re-
cuperados

Retiplast INJ 70 se presenta como una muy buena 
alternativa para lograr procesar polietileno recicla-
do de baja fluidez, que es normalmente un produc-
to abundante en los plásticos posconsumo. Esto 
permite recuperar y revalorizar PE de baja fluencia 
proveniente de extrusión y soplado a fin de usarlo 
en procesos que antes no era posible sin degradar 
las propiedades físicas de la resina.

Como siempre, esperamos que esta información 
sea de utilidad para hacer su trabajo diario más fá-
cil, productivo y rentable!

Por información adicional, fichas técnicas o mues-
tras, contáctenos a info@latinmaterials.com - www.
latinmaterials.com 

● Mejorar la fluencia es de gran importancia en pie-
zas de geometría compleja
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Empresas del sector plástico trabajan para mejorar 
el reciclado de los envases alimentarios multicapa 
para obtener poliamidas recicladas de alta calidad

El proyecto RECIPAM, financiado por la Agencia Valen-
ciana de la Innovación, desarrolla nuevos métodos de 
reciclado para los envases alimentarios multicapa que 
mejoren la calidad del material resultante y haga posi-
ble su incorporación a aplicaciones de alto valor aña-
dido.

La obtención de un proceso rentable económicamen-
te y de materiales de alta calidad impulsará la creación 
de una cadena de reciclado de este tipo de envases a 
través de la involucración y colaboración de toda la ca-
dena de valor.

Las estructuras plásticas multicapa proporcionan mu-
chas ventajas en su incorporación al sector del enva-
se. Desde la reducción de su peso, con el consiguien-
te ahorro económico y ambiental en su fabricación y 

transporte; hasta la mejora de sus propiedades al pro-
porcionar una combinación de funciones como la se-
llabilidad, estabilidad estructural y térmica, posibilidad 
de impresión, etc.; y por supuesto sus propiedades ba-
rrera que contribuyen a la conservación de los alimen-
tos para garantizar su seguridad y evitar su desperdi-
cio. A pesar de todos estos beneficios, los residuos de 
los envases multicapa de plástico suponen una gran 
preocupación medioambiental porque no siempre se 
gestionan de la mejor manera, siendo aún muy altas las 
tasas de incineración y vertido.  

La separación de las diferentes capas exige nuevas tec-
nologías o procesos adicionales al reciclado conven-
cional que encarecen el proceso haciéndolo poco via-
ble técnica y económicamente. A esto se suman otras 
dificultades como la baja demanda actual de plásticos 

reciclados, que solo representa el 6% de la demanda 
total de plásticos en Europa, y que en muchas ocasio-
nes se limitan a aplicaciones de bajo valor añadido. 

Para dar respuesta a este reto, AIMPLAS, Instituto Tec-
nológico del Plástico, lidera el proyecto RECIPAM, que 
cuenta con financiación de la Agencia Valenciana de la 
Innovación (AVI) y en el que participan ACTECO, UBE, 
FAPERIN y REPOL con la colaboración de AVEP. Su ob-
jetivo es desarrollar nuevos procesos de reciclado para 
obtener poliamidas (PA) a partir de residuos de enva-
ses multicapa para alimentos. Para ello se incluirá un 
proceso de deslaminación para separar las poliamidas 
y un proceso de compatibilización para reprocesarlas 
junto con los otros materiales plásticos de forma que 
se obtengan compuestos de calidad suficiente. 

De esta forma se pretende crear una cadena de recicla-
do de envases multicapa a través de la involucración y 
colaboración de toda la cadena de valor mediante la 
implementación industrial de los procesos de recicla-
do desarrollados y tras la validación del desempeño 
técnico y la calidad de las poliamidas recicladas usán-
dolas en sustitución de plásticos vírgenes en aplica-
ciones de alto valor añadido, tanto en aplicaciones en 
contacto con alimentos como de otro tipo.

El proyecto contribuirá a resolver los retos definidos 
por los comités estratégicos de innovación especiali-
zados de la Comunidad Valenciana en Economía Cir-
cular. Por una parte, contribuirá a la valorización más 
eficiente de residuos, ya sea mediante la mejora en la 
separación de los plásticos multicapa como a su pos-
terior valorización a través de reciclado mecánico o 
mediante pirólisis. Y por otra permitirá ofrecer bienes 
de consumo más sostenibles al hacer posible el uso de 
material reciclado en la fabricación de nuevos produc-
tos de alta calidad. 

Sobre AIMPLAS
En AIMPLAS ayudamos a las empresas a aplicar la Eco-
nomía Circular a su modelo de negocio para convertir 
los cambios legislativos que afectan a la industria del 
plástico en oportunidades para mejorar su eficiencia, 
reducir su impacto ambiental y aumentar su rentabi-
lidad económica. Para ello, trabajamos e investigamos 
en ámbitos como el reciclado, los materiales y produc-
tos biodegradables, el uso de biomasa y CO2, con el 
objetivo de desarrollar soluciones innovadoras que 
ayuden a resolver los desafíos actuales en medio am-
biente.

www.aimplas.es   -   http://www.facebook.com/aimplas

Tiempo de lectura: 6 min.
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LANXESS amplía su gama de plásticos ignífugos

Materiales con certificación VDE 
para pruebas de hilo incandescente 

en el producto final
La alta resistencia a la llama ofrece 
mayor libertad en el diseño de los 

componentes
Potencialmente adecuado para 

vehículos eléctricos

Según un estudio realizado por la Sociedad de In-
vestigación de Consumo de Núremberg (GfK), las 
ventas de bienes de consumo técnicos aumenta-
ron en 2020 a pesar de la pandemia de corona-
virus. También la demanda de electrodomésticos 
sigue siendo fuerte porque muchos consumidores 
invierten cada vez más en sus cuatro paredes. El 
resultado es una creciente demanda de plásticos 
ignífugos que cumplan la norma internacional de 
resistencia al fuego IEC/EN 60335-1 para los com-
ponentes de los electrodomésticos no supervisa-
dos, como los lavavajillas. En respuesta, LANXESS 
está ampliando su gama de compuestos retardan-
tes de llama para incluir variantes de materiales 
que ofrecen un alto grado de resistencia a la llama 
en las pruebas de hilo incandescente realizadas 
según esta norma.
 
La última adición a esta gama es el Durethan 
BKV30FN34, libre de halógenos y retardante de la 
llama, que se dirige principalmente a los usuarios 
que, por razones de seguridad, prefieren realizar 
ensayos de hilo incandescente en el producto final 
de acuerdo con las estrictas condiciones y requisi-
tos de la norma para electrodomésticos (Glow Wire 
End Product Test, IEC 60695-2-1). "Este compues-
to de poliamida 6 ofrece enormes reservas de se-
guridad gracias a su alto grado de resistencia a las 
llamas. Esto abre una mayor libertad en el diseño 
geométrico de los componentes", afirma Alexander 
Radeck, experto en plásticos ignífugos de la unidad 
de negocio High Performance Materials (HPM).

Alta resistencia a la corriente de fuga y alarga-
miento a la rotura
 
La resistencia a la corriente de fuga de esta nueva 
poliamida 6 ya ha sido certificada por el VDE Pruef- 
und Zertifizierungsinstitut GmbH (Asociación Ale-
mana de Ingeniería Eléctri-
ca, Electrónica y Tecnología 
de la Información) con un 
valor GWIT de 775 °C para 
espesores de pared de en-
tre 0,4 y 3,0 milímetros (tem-
peratura de ignición de los 
cables de fuga, IEC 60695-
2-13). Otra ventaja de este 
material es su elevada re-
sistencia de seguimiento 
de 600 V (CTI A, Compa-
rative Tracking Index, IEC 
60112), que reduce el riesgo 
de cortocircuitos y defectos 
causados por las corrientes 
de fuga. Esto permite a los 
diseñadores hacer módu-
los eléctricos y electrónicos 
más compactos, reduciendo 
a su vez el tamaño del pro-
ducto final. El plástico, que 
está reforzado con un 30% 
en peso de fibras de vidrio 
cortas, también ofrece un 
elevado alargamiento a la 
rotura. "Esto significa que 
los ajustes a presión, por 
ejemplo, que son algo más 
gruesos por razones visua-
les, no se deforman ni se 
rompen antes de encajar", 
dice Radeck.
 
Otro compuesto de PBT 
con una excelente resis-
tencia al hilo incandes-
cente

Otro compuesto diseñado para las pruebas de 
hilo incandescente en el producto final es Pocan 
TFN4230. Esta mezcla de PBT+PET (polibutileno/
tereftalato de polietileno) ya se utiliza en una se-
rie de aplicaciones y ha sido certificada por la VDE 
con un valor GWIT de 775 °C (de 0,4 a 3,0 milíme-
tros). El material no sólo ofrece una alta resistencia 
al seguimiento, sino también una excelente estabi-
lidad dimensional.
 
Potencial de aplicación en sistemas de carga 
de baterías de vehículos
 
Radeck: "Queremos que estos dos compuestos 
se utilicen en carcasas, microinterruptores y co-

nectores para electrodomésticos como lavadoras, 
secadoras y lavavajillas. Pero también vemos un 
interesante potencial en una serie de componentes 
eléctricos y electrónicos para vehículos eléctricos, 
especialmente en los sistemas de carga de bate-
rías."
 
Puede encontrar información más detallada sobre 
los compuestos ignífugos de LANXESS -así como 
sobre los tipos de materiales especialmente optimi-
zados para las pruebas de hilo incandescente- en 
flame-retardancy.lanxess.com.

 
 https://lanxess.com

Tiempo de lectura: 6 min.
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KRAIBURG TPE establece 
nuevos estándares en el 

contacto con alimentos grasos

Con sus dos nuevas series de compuestos, FC/
CM1 y FC/CM2, KRAIBURG TPE cumple las princi-
pales normativas para las aplicaciones destinadas 
al contacto con alimentos: el Reglamento (UE) Nº 
10/2011 en Europa y el Título 21 del Código de Re-
gulaciones Federales (CFR) de la Administración 
de Alimentos y Medicamentos de los Estados Uni-
dos (FDA). Estas nuevas series han sido desarrolla-
das especialmente para el contacto con alimentos 
grasos y se destacan, además, por una agradable 
sensación táctil y su mejora en las propiedades or-
ganolépticas. Su espectro de aplicaciones incluye 
—entre otras— envases reutilizables, válvulas do-
sificadoras y dispensadores de alimentos.
La mayor conciencia de los consumidores en ma-
teria de medio ambiente y sostenibilidad ha gene-
rado en muchos sectores un aumento constante 

en la demanda de productos reutilizables. Entre 
los ejemplos típicos se encuentran los recipientes 
para alimentos (como loncheras tipo 'tupper', jarras 
y unidades con cierre hermético), donde los sella-
dos de las tapas suelen fabricarse con elastómeros 
termoplásticos.
Sin embargo, el uso de estos productos finales exi-
ge contar con materiales fiables para garantizar la 
inocuidad fisiológica a largo plazo. Dentro de este 
marco, la normativa existente para aplicaciones 
plásticas expuestas a un contacto directo con ali-
mentos –el Reglamento (UE) Nº 10/2011– define lí-
mites estrictos respecto a la migración admisible de 
sustancias de los materiales. Asimismo, mediante 
la composición de los compuestos, KRAIBURG 
TPE se ajusta a lo establecido en el Título 21 del 
Código de Regulaciones Federales (CFR) de la Ad-

ministración de Alimentos y Medicamentos de los 
Estados Unidos (FDA).
En combinación con un sofisticado diseño de los 
productos finales y con la nueva composición de 
las formulaciones presentes en las series FC/CM1 
y FC/CM2, los componentes han de ajustarse a los 
valores límite de migración que fija la ley.
'En los últimos años trabajamos con intensidad so-
bre esta temática y realizamos una gran inversión 
dirigida a la investigación y el desarrollo de nuevos 
compuestos de TPS, con el fin de obtener aplica-
ciones seguras en el contacto con alimentos', dice 
Franz Hinterecker, CEO de KRAIBURG TPE. 'A 
partir de exhaustivos análisis y estudios, logramos 
determinar bases precisas para el cálculo de las 
propiedades de migración y transferir luego este 
conocimiento a la formulación de variantes comer-
ciales de TPS.'
En este contexto, Hinterecker señala además que 
debido a su composición extremadamente variable 
los compuestos de TPE pueden mostrar un com-
portamiento muy complejo en lo que respecta a la 
migración. 'Por lo tanto, el único camino consiste 
en adaptar con la mayor precisión posible la for-
mulación de las distintas series a los medios de 
contacto previstos, como aceites comestibles y ali-
mentos grasos (mayonesa, aderezos y salsas, car-
ne, etc.). Para asegurar esto, al formular los ma-
teriales, adoptamos un enfoque tan integral como 
específico en torno al potencial de migración.
En total conformidad con las tres directrices regula-
torias antes mencionadas, los flamantes compues-
tos THERMOLAST® K de las series FC/CM1 y FC/
CM2 mejoran de manera significativa el control de 
migración en comparación con los TPS convencio-
nales. La minimización del potencial de migración 
les proporciona una aptitud particular para aque-
llas aplicaciones que presentan un contacto directo 
con alimentos grasos.
Por otra parte, gracias a una excelente superficie 
y a sus propiedades mecánicas, los nuevos mate-
riales de KRAIBURG TPE otorgan una larga vida 
útil a los recipientes reutilizables y sus respectivas 
tapas. Con una muy buena capacidad de recupera-
ción, también resultan ideales para los sistemas de 
cierre y las válvulas dosificadoras que se usan en 
envases de productos alimenticios. Las dos series 
nuevas ofrecen muchas libertades desde el punto 
de vista de la técnica de procesado, lo que permi-
te implementar geometrías de mayor complejidad. 
Los compuestos se suministran de forma inmedia-
ta en cualquier parte del mundo.

KRAIBURG TPEGmbH & Co. KG - info@kraiburg-
tpe.com - www.kraiburg-tpe.com

● Los nuevos compuestos THERMOLAST® K de las series FC/
CM1 y FC/CM2 satisfacen las más altas exigencias respecto a 
la migración controlada de plásticos expuestos al contacto con 
alimentos y son aptos, entre otras cosas, para recipientes reutili-
zables tipo "tupper", jarras, válvulas dosificadoras, unidades con 
cierre hermético, etc.

Menos es más para el 
envase de peso reducido de 

mozzarella de ALDI

El fabricante italiano Gruppo Francia ha reducido el peso del envase 
del queso mozzarella ‘Cucina’ de etiqueta blanca de Aldi por la mitad, 
tras pasarse al envase SuperLight de RPC Superfos. Un envase más 
ligero y una huella de carbón reducida fueron las principales priori-
dades cuando el gigante supermercado alemán, Aldi, respondiendo 
a las demandas de los clientes, pidió a su proveedor que le propor-
cionara un nuevo envase.
El envase SuperLight tiene menos de la mitad del peso de su prede-
cesor, lo que significa una importante reducción de los costos totales 
del embalaje. Como el SuperLight está hecho de un material senci-
llo, el polipropileno, es más fácil de reciclar. Otro aspecto positivo es 
que el SuperLight puede ser decorado utilizando el etiquetado den-
tro del molde para garantizar una imagen de alta calidad. Fabrizio 
Francia, propietario del Gruppo Francia, explica: “Había dos factores 
importantes a favor de SuperLight – la oportunidad de tener la eti-
queta Cucina expuesta inmaculadamente en el envase y la menor 
cantidad de polipropileno virgen por unidad.”
 “Hemos trabajado con RPC Superfos durante muchos años y sabe-
mos que conseguimos calidad e innovación. El envase SuperLight 
permite unos ahorros sustanciales de peso, que nos llevan a una so-
lución más rentable de embalaje. También han disminuido las emi-
siones de CO2 conectadas con el embalaje.”
Aldi informa que la mozzarella Cucina en el envase SuperLight ya 
está dando unas buenas cifras de venta.
El Gruppo Francia es un negocio de propiedad familiar especializa-
do en la mozzarella y cuenta con tres fábricas, incluyendo una en 
Alemania. Además de abastecer a las cadenas de supermercados 
más importantes de Europa con productos de mozzarella, el Gruppo 
Francia es un proveedor oficial de la Asociación de fabricantes de 
pizza italianos.                                          www.rpc-superfos.com.

Tiempo de lectura: 6 min.

Tiempo de lectura: 2 min.
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La ONCE y sus nuevos 
modelos 3D para ayudar a 
personas discapacitadas

 

La Fundación ONCE y Real Patronato sobre Disca-
pacidad han vuelto a colaborar en un proyecto en 
favor de las personas con discapacidad. 

Fue durante la Madrid Accessibility Week (MAW) 
del pasado 18 de mayo donde, entre otras cosas, 
la ONCE presentó los nuevos diseños 3D de ob-
jetos listos para su impresión, que podrían ayudar 
a mejorar la calidad de vida de aquellas personas 
que padecen algún tipo de discapacidad. Ya vimos 
hace unos meses el banco de productos 3D lanza-
dos por la fundación, y esta nueva noticia demues-
tra sin duda que la impresión 3D juega un papel 
importante en la mejora del día a día de algunas 
personas.

La presentación 
de la jornada 
MAW contó con 
la participación de 
Jesús Hernández, 
director de Acce-
sibilidad Universal 
e Innovación de 
Fundación ONCE, 
y Mª Teresa Fer-
nández Campillo, 
consejera técnica 
del Real Patrona-
to sobre Discapa-
cidad. 

En el encuentro se analizó el desarrollo del Progra-
ma de Accesibilidad Universal para las Personas 
con Discapacidad en España que están llevando a 

cabo las dos entidades previamen-
te mencionadas. 

Pero, ¿en qué consisten estos nue-
vos modelos presentados? 

Te los mostramos a continuación 
para que no pierdas detalle.
Los modelos 3D ofrecidos por la 
ONCE
El principal objetivo de Accessibi-
litas, la plataforma creada por la 
ONCE para el impulso de la accesi-
bilidad universal, es desarrollar pro-
ductos asequibles que faciliten la 
ejecución de tareas cotidianas a las 

personas con alguna discapacidad. En esta oca-
sión las entidades han generado 4 nuevos diseños. 

El primero se trata de un cartel en Braille impreso 
en 3D que permite a las personas leer e identifi-
car los objetos gracias al texto escrito tanto en tinta 
como en Braille. 

En segundo lugar contamos con un pastillero de 
plástico, realizado a petición de una entidad, que 
facilita la organización y dosificación de las pasti-
llas que una persona se debe tomar a lo largo del 
día según su necesidad. 

Por otro lado, el tercer modelo 3D se basa en una 
carcasa de glucómetro para el sistema de control 
y medición capilar e intersticial de glucosa modelo 
InsuLinx de Abbot. 

Así permite protegerlo de daños frente a una caída 
o golpe, en la medida de lo posible. Inicialmente, 
este diseño no es parametrizable, aunque si se 
desea parametrizar, será necesario recurrir al soft-
ware OpenSCAD. Finalmente el cuarto diseño con-
siste en un mango donde se puede fijar cualquier 
tipo de cubierto o utensilio y que quede sujeto a la 
mano. 

De esta forma, las personas que por sus dificulta-
des motoras no puedan realizar prensión con su 

mano o simplemente no puedan agarrar correcta-
mente un cubierto, podrán hacerlo.
El mango 3D para agarrar utensilios

Desde el lanzamiento del portal Accessibilitas en 
abril del pasado año, ya son 245 las entidades que 
se han sumado al proyecto, mostrando así la nece-
sidad de implementar las tecnologías tridimensio-
nales en el desarrollo de modelos para mejorar los 
días cotidianos de las personas luchadoras.

Daimler Buses desarrolla 
una unidad móvil de 
impresión 3D en un 

contenedor
 

El fabricante de automóviles alemán Daimler, o más 
precisamente su filial Daimler Buses, ha desarro-
llado un proyecto piloto centrado en los repuestos 
de impresión 3D. Con su marca de servicios Omni-
plus, la empresa ha diseñado un contenedor móvil 
de 36 metros cuadrados (387,501 pies cuadrados). 

El contenedor integra soluciones de fabricación adi-
tiva para el diseño de componentes, en este caso 
repuestos, bajo demanda. Por ahora, este espa-
cio de fabricación estará operativo en el BusWorld 
Home (BWH) en Hamburgo, Alemania. 

El objetivo del fabricante es 
aumentar la cantidad de pie-
zas digitalizadas e impresas 
en 3D. Igualmente pretende 
ofrecer licencias de impresión 
3D en línea que los clientes 
puedan comprar para que lue-
go las piezas se produzcan 
en un centro de fabricación 
aditiva certificado por Daimler 
Buses.

La empresa alemana ha es-
tado utilizando la tecnología 
de fabricación aditiva durante 
más de 30 años, en concreto 
para la producción de proto-
tipos. Ahora, gracias a varios 
avances, la impresión 3D es 
un método eficiente para crear 

piezas de repuesto para autobuses. En la actua-
lidad, Daimler Buses afirma haber impreso en 3D 
más de 40.000 piezas de recambio.
 
También está trabajando en 7.000 modelos más, 
ofreciendo una biblioteca bastante impresionante 
de archivos 3D. Al desarrollar unidades móviles de 
fabricación, la compañía desea expandir aún más 
su uso de la impresión 3D y ofrecer a sus clientes 

A la izquierda el pastillero impreso en 3D. A la dere-
cha la carcasa de glucómetro. 

Tiempo de lectura: 9 min.
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una solución de producción más rápida, más local y 
más respetuosa con el medio ambiente.

 Daimler Buses y su unidad de fabricación
El contenedor de 12 x 3 metros es fácilmente trans-
portable en camión y requiere electricidad y cone-
xión a Internet para funcionar. 
El primero integra una máquina HP Jet Fusion 
4200 y una unidad de procesamiento que asegura 
la mezcla y carga del material (en polvo), así como 
un rápido enfriamiento de las piezas. 
Por otro lado, el segundo está equipado con una 
solución de eliminación de polvo, un filtro de aire y 
un sistema de aire acondicionado. 

El objetivo es tener a 
mano todo lo necesario 
para diseñar compo-
nentes de calidad, des-
de el modelado hasta 
el posprocesamiento.
Bernd Mack, Jefe del 
Servicio de Atención 
al Cliente y Piezas de 
Daimler Buses, dice: 
“Gracias al centro de 
impresión 3D móvil, 
podemos aprovechar 
las ventajas de la im-
presión 3D en mayor 
medida y aumentar aún 
más la velocidad a la 
que suministramos las 
piezas de repuesto. 

La producción descentralizada de piezas según 
sea necesario evita los costes de almacenamiento 
y reduce las rutas de transporte. Así, la impresión 
3D no solo nos permite reaccionar de forma rápi-
da, flexible y económica a los requisitos del cliente, 
sino también mejorar nuestra huella ecológica para 
la producción de repuestos”.
La fabricación aditiva vuelve a demostrar sus ven-
tajas en términos de producción bajo demanda, 
local y eficiente. Los equipos del llamado Centro 
de Competencia de Impresión 3D de Daimler Bus 
están trabajando actualmente en 7.000 piezas nue-
vas: la idea es digitalizarlas para ampliar el stock 
digital del fabricante. 
Cada uno de los archivos 3D incluirá instrucciones 
de impresión que deberían aumentar aún más la 
velocidad del proceso de fabricación.

 
El equipo presente en 
cada unidad

En el futuro, los clien-
tes podrán adquirir li-
cencias de impresión 
3D en el sitio web 
«Omniplus On» y so-
licitar la fabricación de 
su pieza en una de las 
unidades móviles. En 
cualquier caso, el obje-
tivo de Daimler Buses, 
es democratizar el uso 
de estos contenedores.

www.3dnatives.com

● Gracias a la fabricación aditiva, la empresa puede 
almacenar numerosas piezas de repuesto digitales 
e imprimirlas bajo demanda

Automotor
Solvay presenta el nuevo 

KetaSpire® PEEK Grade para componentes 
de movilidad eléctrica y frenos 

ABS / ESC de precisión® PEEK 

Propiedades de alto rendimiento y mayor producti-
vidad para permitir un mejor sellado y característi-
cas mecánicas del producto.
Solvay ha anunciado el lanzamiento de un nue-
vo grado de KetaSpire® PEEK, KT-850 SCF 30, 
diseñado para sistemas de frenos de precisión y 
componentes electrónicos de bombas de movili-
dad eléctrica. El PEEK relleno de fibra de carbono 
se ha utilizado tradicionalmente para componentes 
del sistema de frenos antibloqueo (ABS) y del con-
trol electrónico de estabilidad (ESC), como taqués, 
manijas y émbolos. El nuevo grado KT-850 SCF 30 
permite una mayor sustitución del metal (aluminio) 
al mejorar las características de flujo del material 
y el acabado de la superficie de las piezas. Los 
émbolos ABS / ESC desempeñan un papel funda-
mental en el funcionamiento de la unidad hidráulica 
del sistema. El sistema combina una bomba elec-
trónica, una unidad de control electrónico (ECU), 
válvulas que controlan la presión de frenado en 
las ruedas y sensores que miden la velocidad de 
las ruedas. El émbolo es responsable de operar el 
movimiento de la válvula controlando el suminis-
tro de líquido de frenos. Reemplazar el metal con 
émbolos poliméricos requiere un material como 
KetaSpire® KT-850 SCF 30 que proporciona un 
equilibrio de propiedades de alto rendimiento que 
incluyen coeficiente de fricción, resistencia mecá-
nica, control de tolerancia dimensional y capacidad 
de sellado. El reemplazo de aluminio en compo-
nentes de precisión, como los émbolos de ABS, 
permite reducciones generales de costos así como 
una mejora de la productividad. KetaSpire® KT-
850 SCF 30 ofrece la fluidez requerida para llenar 
las piezas, que tienen aproximadamente 15 mm de 
longitud, al tiempo que cumple con las estrictas to-
lerancias requeridas para los émbolos ABS / ESC. 
KetaSpire® KT-850 SCF 30 superó la capacidad 
de procesamiento ofrecida por los materiales tra-
dicionales, lo que permitió rendimientos de produc-
ción mucho más altos y un acabado de superficie 
mejorado, lo que permitió un mejor sellado y ren-
dimiento mecánico. “El nuevo grado de PEEK Ke-
taSpire® relleno de carbono llega en un momento 

crítico cuando los fabricantes buscan un sellado y 
un rendimiento mecánico mejorados. Esto significa 
que es una solución real para el mercado de la mo-
vilidad eléctrica y estamos orgullosos de que forme 
parte de nuestra gama completa de soluciones de 
alto rendimiento para sistemas de frenos ”, afirma 
Brian Baleno, director de marketing y transporte del 
segmento de materiales de Solvay. “La cartera es-
pecializada también incluye Amodel® PPA para pis-
tones ABS / ESC, tapas de extremo de motor, so-
lenoides, sensores de refuerzo de freno y carcasas 
de freno de estacionamiento electrónico; Ryton® 
PPS para pistones de freno y carcasas de válvulas, 
y Fomblin® PFPE para lubricantes de frenos de es-
tacionamiento eléctricos ”.Como parte del compro-
miso One Planet de Solvay con la sostenibilidad, 
la empresa utiliza electricidad 100% renovable en 
la producción de sus polímeros base PEEK, PPA y 
PPS en los Estados Unidos, y es la única empre-
sa de fabricación entre los 10 principales usuarios 
corporativos de energía solar en el ranking. de la 
Asociación de Industrias de Energía Solar.
NdeR:: Amodel® , Ryton®, KetaSpire® y Fomblin® 
son marcas comerciales registradas de Solvay.  

www.solvay.com.

Tiempo de lectura: 3 min.
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Importantes ahorros de energía de la gama 
de maquinaria SmartPower

Tiempo de lectura: 21 min.

Por Jochen Pernstei-
ner, Gerente de ven-
tas de área bei 
Wittmann Battenfeld 
Austria 

Fig .: de izquierda a derecha: Tracy Cadman y Dan Williams frente a un SmartPower 90

Durante los últimos meses, 
WITTMANN BATTENFELD 
ha logrado ganar nuevos 
clientes en muchos merca-
dos con sus máquinas de 
moldeo por inyección Smart-
Power. El atractivo diseño 
del SmartPower, su funcio-
namiento casi silencioso, 
las capacidades de proceso 
altamente repetibles, los pla-
tos anchos y la compacidad 
líder en su clase son quizás 
algunos de los principales 

factores que influyen en una compra. Sin embargo, 
una vez en funcionamiento, la ventaja del rendi-
miento de eficiencia energética extrema del Smart-
Power también se convierte en un hecho ineludible.

En las numerosas reuniones con los clientes cele-
bradas por Dan Williams, director general de WITT-
MANN BATTENFELD Reino Unido, tras la insta-
lación de las máquinas SmartPower, la eficiencia 
energética ha surgido como un tema de especial 
importancia. La magnitud de los ahorros reales 
obtenidos en la planta de producción en compara-
ción con modelos de máquinas similares ha supe-
rado las expectativas y ha sorprendido a muchos 

usuarios. Un ejemplo típico es White Horse Plas-
tics (WHP) con sede en Oxfordshire, que recien-
temente encargó un SmartPower 60. El director 
general de WHP, Paul Bobby, dice que “después 
de los costos de mano de obra y materias primas, 
la energía y los servicios públicos nos presentan 
los siguientes gastos generales más importan-
tes. Siempre espero ver una mejora significativa 
al comparar lo antiguo con lo nuevo, pero estos 
resultados fueron mucho más impresionantes de 
lo que se hubiera esperado. De hecho, los costos 
de funcionamiento muy reducidos de la máquina 
SmartPower fueron tan increíbles que nos llevó a 
repetir el ejercicio para comprobar nuestra metodo-
logía. Pero cuando se repitieron, estos resultados 
fueron exactamente los mismos. Estas máquinas 
se llaman SmartPowerpor una muy buena razón 
”dice Bobby“ y los ahorros de energía logrados 
son verdaderamente de clase mundial ”. En Rugby 
Plastics, propiedad de Thomas Dudley, han sur-
gido experiencias similares: el Dr. Steven Pepper 
ha estado liderando el impulso de la empresa ha-
cia la eficiencia de las fábricas. En este caso, una 
máquina de moldeo por inyección SmartPower 50 
fue la base para el trabajo de medición de energía. 
La máquina se suministró con servo potencia y un 
paquete de control de calidad HiQ y también imple-
mentó el sistema de frenado regenerativo KERS 
tan eficazmente utilizado por el Grupo WITTMANN. 
El SmartPower se comparó con una máquina que 
se había suministrado a principios de la década 
de 1990. Como era de esperar, quizás los resulta-
dos de las pruebas fueron asombrosos, revelando 
que la máquina de moldeo por inyección Smart-
Power era seis veces más eficiente en energía y 
seis veces menos costosa de operar que la má-
quina más antigua. La directora general conjunta 
de WITTMANN BATTENFELD UK, Tracy Cadman, 
dice que “mi experiencia y experiencia contable me 
dicen que los bajos costos de funciona-
miento de los equipos diseñados por 
WITTMANN BATTENFELD deben 
ser una consideración primordial 
para nuestros clientes en cualquier 
decisión de compra. Los clientes 
tienen cada vez más en cuenta es-
tos números en la vida útil del rendimiento de 
la maquinaria: más de diez, quince, veinte años 
".Tracy también señala que WITTMANN BATTEN-
FELD UK puede modelar y pronosticar con con-
fianza el costo de energía reducido que ahorrarán 
a los posibles clientes con la tecnología basada 
en SmartPower . “Nuestros clientes líderes en el 
Reino Unido e Irlanda se están dando cuenta cada 
vez más de que la baja producción de energía está 

ayudando a que las empresas estén preparadas 
para el futuro, no solo por el costo, sino también en 
términos de producción transparente de la Indus-
tria 4.0 y asegurando una baja huella ambiental”.

Novedades del Grupo WITTMANN
                           en la Fakuma 2021
El Grupo WITTMANN aprovechó la oportunidad 
para presentar sus más recientes desarrollos de 
productos en una gran variedad de áreas diferen-
tes en la Fakuma 2021 en Friedrichshafen. La com-
pañía mostró sus últimas innovaciones en automa-
tización y periféricos.

Ampliación de la serie de robots SONIC

En 2019, se lanzó la serie de robots SONIC para 
sustituir a los robots de alta velocidad de la serie 
UHS. Los robots SONIC tienen un nuevo diseño y 
están equipados con el ultramoderno sistema de 
control de robots R9. El nuevo SONIC 108 para su 
uso en pequeñas máquinas de moldeo por inyec-
ción con fuerzas de cierre a partir de 50 t se une 
ahora a los aparatos ya existentes en el mercado 
para fuerzas de cierre de 150 a 500 t.

WITTMANN SONIC 108
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A diferencia de los modelos SONIC de mayor ta-
maño, la SONIC 108 se ha equipado con un eje de 
desmoldeo fijo, que ha demostrado ser muy venta-
joso para las pequeñas máquinas de moldeo por 
inyección. Unos voladizos cortos y un armario de 
control compacto simplifican el alojamiento de la 
célula de automatización, que cumple la normativa 
CE. Durante el movimiento activo de la carrera de 
desmoldeo por encima del espacio del molde, nin-
gún elemento del eje es empujado hacia la unidad 
de inyección, lo que simplifica sustancialmente el 
recinto, especialmente en la zona situada detrás de 
la placa de sujeción fija de la máquina.
La SONIC 108 ha sido optimizada para la extrac-
ción de piezas a alta velocidad en aplicaciones 
de embalaje y pick and place. Está diseñado para 
tiempos de ciclo inferiores a 4 s, con tiempos de 
entrada/salida inferiores a 0,9 s. Para facilitar este 
tipo de retirada de alta velocidad, el concepto del 
sistema de accionamiento ha sido completamente 
revisado, y el SONIC 108 sigue siendo capaz de 
manejar cargas útiles de hasta 2 kg. Las conocidas 
funciones de WITTMANN, como el control de va-
cío iVac con función de soplado, la activación del 
eje, SmartRemoval y la visualización digital de los 
movimientos axiales forman parte del equipamien-
to estándar del aparato. También es posible el uso 
como interior (es decir, para las piezas que se de-
positan dentro de la carcasa protectora de la IMM). 
Para el lanzamiento al mercado en la FAKUMA 
2021, donde se presentó por primera vez el SONIC 
108, el aparato estuvo disponible con carreras ho-
rizontales de hasta 1.500 mm y verticales de hasta 
1.000 mm.

Robot WX153: nueva opción de automatización 
para la gama de fuerza de sujeción media

Disponible a partir de ahora: el robot WX153 ac-
tualizado de WITTMANN - la solución de au-
tomatización ideal para aplicaciones 
de moldeo por inyección en má-
quinas con fuerzas de cierre de 
500 a 1.300 toneladas.

 

WX153 robot

La nueva solución de automatización para apli-
caciones de moldeo por inyección en el rango de 
fuerza de cierre media y alta se basa en el reciente-
mente actualizado robot WX153 de WITTMANN. El 
sistema consiste en una estructura axial cartesiana 
con un eje X móvil que sirve como eje de desmol-
deo.
Es posible una carrera horizontal de hasta 18 m y 
una carrera vertical de hasta 2.600 mm. Se dispo-
ne de una carrera en X de hasta 1.400 mm para 
el desmoldeo de piezas. Esta carrera de desmol-
deo de 1.400 mm proporciona un alcance máximo 
de unos 1.790 mm. En este contexto, el término 
"alcance" designa la distancia máxima entre el eje 
horizontal y la placa de montaje del eje giratorio en 
el extremo inferior del eje vertical. El alcance es 
un parámetro esencial para la disposición de los 
sistemas robóticos.

Los tubos internos y/o el cableado en el tubo verti-
cal en Y, los puntos de lubricación de fácil acceso 
y el armario de control inte- grado en 
la parte trasera del ca-
rro horizontal forman 
parte del equipamien-
to estándar del robot 
WX153. El armario de 
control tiene invariable-
mente sus dimensiones 
originales, independien-
temente del número de 
ejes adicionales monta-
dos.

En cada robot se pueden montar tres ejes adicio-
nales en el extremo de su eje vertical para accionar 
la pinza de extracción. Además, WITTMANN es ca-
paz de construir soluciones de robots en tándem, 
es decir, dos unidades de desplazamiento que ac-
túan juntas en el soporte principal. Incluso en estos 
casos, se puede prescindir de un armario de con-
trol adicional, por lo que el espacio previsto para él 
junto a la máquina de moldeo por inyección puede 
utilizarse para cualquier otro auxiliar necesario que 
no sea el equipo de automatización.

Diversas optimizaciones siguen permitiendo que el 
WX153 funcione con una pinza de más de 20 kg 
incluso cuando se utilizan tres (¡!) ejes adicionales. 
En comparación con el concepto de dispositivo an-
terior, esto equivale a un posible aumento de peso 
de más del 30%.

TEMPRO basic Large 120: nuevo y potente con-
trolador de temperatura

Para la eficiencia en la operación, la producción de 
moldeo por inyección con moldes grandes y pesa-
dos requiere una alta capacidad de calentamiento, 
por un lado, y las correspondientes altas tasas de 
flujo en los canales de refrigeración, por otro lado. 
El nuevo controlador de temperatura TEMPRO ba-
sic Large 120 de WITTMANN es la solución perfec-
ta para estas tareas.

El nuevo TEMPRO basic Large 120
controlador de temperatura de WITTMANN

En primer lugar, este regulador de temperatura 
ofrece una capacidad de calentamiento máxima de 
36 kW, un valor que garantiza un tiempo de calen-
tamiento óptimo del molde tanto desde el punto de 
vista técnico como económico. Esto es especial-
mente importante cuando es necesario un calen-
tamiento muy rápido, por ejemplo, después de un 
cambio de molde.

Este diagrama ilustra muy claramente la diferencia 
entre el alcance y la carrera X
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El calor acumulado en el acero caliente del molde 
más el aporte adicional de calor de la masa fundi-
da causado por el proceso de moldeo por inyección 
debe extraerse de nuevo del circuito del molde lo 
más rápidamente posible a través de los canales 
de refrigeración. Sólo así se puede establecer una 
transferencia de calor homogénea en el interior del 
molde, lo que beneficia a todo el proceso. Para crear 
las condiciones ideales en este sentido, el TEMPRO 
basic Large 120 está equipado opcionalmente con 
una nueva bomba de frecuencia controlada. Este 
modelo de bomba, conocido como bomba Speed-
Drive, tiene una potencia de 4 kW, puede manejar 
un caudal máximo de 300 l/min y genera una presión 
máxima de 5 bares. Con la bomba SpeedDrive, los 
usuarios pueden ajustar los parámetros correctos 
para una mayor regulación del proceso: velocidad 
del motor, caudal, presión de la bomba y tempera-
tura diferencial. Un enfoque que contri-
buye de forma esencial a la estabilidad 
del proceso. El ajuste automático de los 
parámetros dentro de un determinado 
margen de tolerancia también optimiza 
el tiempo de funcionamiento del equipo 
en la producción. El uso de una bomba 
SpeedDrive puede considerarse como 
un sinónimo de funcionamiento eficien-
te de la bomba desde el punto de vista 
energético, ya que generalmente basta 
con hacer funcionar la bomba a carga 
parcial para cumplir con los ajustes de 
los parámetros seleccionados.

El desarrollo de la nueva TEMPRO ba-
sic Large 120 fue impulsado por las cre-
cientes tendencias del mercado hacia la 
necesidad de calentar rápidamente los 
moldes de gran tamaño, proporcionan-
do al mismo tiempo el alto rendimiento 
de refrigeración requerido posteriormen-
te. Al fin y al cabo, esta solución también 
debe contribuir a optimizar el tiempo de 
ciclo. En consecuencia, la función de 
enfriamiento de TEMPRO basic Large 
120 ha tomado la forma de un sistema 
de enfriamiento directo extremadamen-
te eficaz para el agua del molde.

Un ejemplo del fenomenal rendimiento de refrigera-
ción de TEMPRO basic Large 120: una temperatura 
diferencial de 60 °C entre el agua del molde y el 
agua de refrigeración es el resultado de un rendi-
miento de refrigeración extremadamente alto, ¡de 
175 kW!

Como opción, está disponible un dispositivo de me-
dición de flujo vortex de acero inoxidable para el 
controlador de temperatura, con un rango de medi-
ción de 20 a 400 l/min para cubrir todas las aplica-
ciones imaginables.

TEMPRO plus D200 para aplicaciones de alta 
temperatura

Numerosas aplicaciones nuevas requieren solucio-
nes muy especiales para el templado de moldes. 
Por ello, la gama TEMPRO plus D de controlado-
res de temperatura de WITTMANN, bien conocida 
y probada en el mercado a nivel mundial, se ha 
ampliado con la incorporación del nuevo modelo 
TEMPRO plus D200, un dispositivo de templado 
por agua para temperaturas de hasta 200 °C.

Controlador de temperatura TEMPRO plus D200
para aplicaciones de alta temperatura

Con este aparato, WITTMANN ha respondido a la 
tendencia general del mercado hacia temperaturas 
de proceso más altas, y también ha satisfecho el 
deseo expresado por numerosos clientes de que 
los controladores de temperatura del agua puedan 
manejar aplicaciones de alta temperatura. 

Las altas temperaturas del agua - y los altos nive-
les de presión resultantes - exigen particularmente 
una gran resistencia al desgaste de los moldes y 
componentes mecánicos, un hecho que se ha teni-
do constantemente en cuenta durante el desarrollo 
de TEMPRO plus D200.

Secadores de aire comprimido CARD primus 
con cargador VacuJet

Los nuevos secadores de aire comprimido de la se-
rie CARD han sido una parte integral de la cartera 
de productos de WITTMANN desde 2020.
Esta exitosa serie de aparatos se amplía con dos 

nuevas incorporaciones, el CARD primus 10 y el 
CARD primus 20. Los aparatos CARD primus se 
ofrecen como soluciones de paquete, cada una de 
las cuales incluye un cargador de material VacuJet 
con manguera de entrega y lanza de succión, así 
como el propio secador de aire comprimido. Vienen 
con silos de secado de 10 o 20 l de capacidad y 

son adecuados para temperaturas de hasta 
200 °C.
En estos aparatos, la temperatura de secado 
deseada puede ajustarse a través de un pa-
nel de mando con pantalla táctil, y al final de 
la fase de presecado se emite una señal para 
liberar un arranque automático de la produc-
ción. Los datos de secado del material pue-
den exportarse a través de un puerto USB o 
mediante OPC UA.

Secador de aire comprimido CARD primus 
20 con control FIT y cargador VacuJet

Con el temporizador semanal integrado, el 
uso de los secadores puede adaptarse de 
forma ideal a la planificación de la produc-
ción en curso, y están listos para funcionar 
inmediatamente en cuanto se necesita el 
material seco. En los modelos CARD primus, 
el consumo de aire comprimido se ajusta de 
forma muy fina y precisa a la demanda real 
mediante un sistema inteligente de control 
digital del volumen de aire. La carga del se-
cador mediante un cargador VacuJet garan-
tiza un suministro continuo de material, y el 
secador reconoce automáticamente cuándo 
hay que bajar la temperatura de secado. Si el 
intervalo entre dos ciclos de transporte supe-
ra un determinado periodo de tiempo, esto se 
interpreta como "sin consumo de material", y 
el secador inicia entonces las acciones nece-
sarias para proteger el material y reducir el 
consumo de energía.
Los secadores CARD pueden montarse di-
rectamente en la alimentación de la máquina. 
En combinación con una brida de garras, los 
aparatos pueden ser empujados a una posi-
ción de estacionamiento o de vaciado. Si se 
utilizan adaptadores de cambio rápido en los 
secadores CARD, se ahorrará tiempo al tras-

ladar los secadores de una máquina a otra. Desde 
las típicas aplicaciones de pequeñas cantidades 
hasta el secado posterior directamente en el con-
sumidor: Los secadores CARD cubren un amplísi-
mo abanico de aplicaciones y, en definitiva, ofrecen 
una relación calidad-precio imbatible, especialmen-
te como soluciones de paquete CARD primus.
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Granuladores junto a la prensa G-Max 23 y G-
Max 33

La serie G-Max de granuladores compactos al lado 
de la prensa está diseñada específicamente para 

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 - www.wittmann-group.com.br - https://whitehorseplastics.co.uk/

el reciclaje de material en circuito cerrado de be-
bederos/canales que se descargan de máquinas 
de moldeo por inyección de hasta 500 toneladas 
de fuerza de cierre. La serie G-Max de WITTMANN 
incluye una gran cantidad de ingeniería inteligente 

en un espacio muy compacto 
con el fin de operar de manera 
silenciosa y eficiente, moliendo 
bebederos de plástico blando a 
medio duro y piezas defectuo-
sas hechas de PP, PE, ABS y 
PU.

El diseño de la serie de granula-
dores G-Max se ha estandariza-
do, basándose en el diseño de 
la G-Max 13. En consecuencia, 
los modelos G-Max 23 y G-Max 
33 vienen ahora con aberturas 
de tolva más grandes, y los 
clientes tienen ahora la posibili-
dad de elegir entre una versión 
fija y otra giratoria de las salidas 
de material. Los granuladores 
de la serie G-Max se accionan 
mediante una transmisión por 
correa Poly-V. Y para los pe-
queños granuladores junto a la 
prensa, sólo WITTMANN es ca-
paz de ofrecer una transmisión 
por correa con un sistema de 
tensado automático.

 Granulador junto a la prensa 
G-Max

Las cribas de material de la 
serie G-Max están disponibles 
con perforación de criba en di-
ferentes tamaños. Esto garan-
tiza la idoneidad para distintos 
materiales y rendimientos. La 
tolva de material abatible sim-
plifica enormemente la limpieza 
y el mantenimiento del aparato. 
Por ejemplo, el cambio de criba 
puede realizarse sin herramien-
tas y el tiempo necesario para 
el mantenimiento se reduce al 
mínimo.

AIM3D presenta su nueva extrusora CEM-E2

AIM3D, fabricante de impresoras 3D multimaterial, 
ha desarrollado en la primera mitad de 2021 una 
nueva generación de impresoras para el proceso 
CEM (Composite Extrusion Modeling). La nueva 
extrusora CEM-E2 es un cabezal de impresión 
multimaterial para la fabricación aditiva que puede 
imprimir metal, plástico y cerámica. Actualmente 
AIM3D está desarrollando impresoras 3D de pe-
llets más grandes para poder reproducir espacios 
de construcción más amplios y alcanzar mayores 
velocidades de construcción. La presentación del 
producto está prevista para la feria Formnext 2021 
de Fráncfort.

● Nueva generación de cabezales de impresión 
para la fabricación aditiva de metal, plástico y ce-
rámica

● Mayor velocidad de construcción y mejor calidad 
de los componentes

● Desarrollo de componentes 3D PPS para Schae-
ffler

AIM3D presenta su nueva extrusora CEM-E2
La extrusora CEM-E2, con sus cabezales de im-
presión, se adapta a distintos grupos de materia-
les. Con el cabezal de impresión de la versión «M» 
(Metals), la extrusora se ha diseñado para mate-
riales rellenos de metal (pellets MIM). El cabezal 
de impresión «P» (Plastics) se utiliza para plásticos 
sin rellenar y rellenos. Para materiales rellenos de 
cerámica (pellets CIM) con una mayor abrasión se 
ha desarrollado el cabezal de impresión «C» (Ce-
ramics). 
Las nuevas extrusoras/cabezales de impresión se 
distinguen por una precisión de alimentación cla-
ramente mejorada. Esto permite obtener una ma-
yor calidad de superficie y mejores características 
mecánicas en el componente. Se ha conseguido 
aumentar la velocidad de extrusión más de un 200 
%, de forma que ahora es posible alcanzar una 
tasa de construcción de hasta 220 cm³/h con una 

boquilla de 0,4 mm. Clemens Lieberwirth, CTO en 
AIM3D: «El nuevo desarrollo afecta tanto a la ali-
mentación de material como a una refrigeración por 
agua opcional y a una mejor sujeción para el sis-
tema de cambio rápido. La extrusora CEM-E2 pa-
tentada establece nuevos estándares en el proceso 
CEM con sus parámetros, adaptados a la medida 
de los materiales.

El proceso CEM permite el uso de pellets es-
tándar
El atractivo de la tecnología CEM reside en el uso 
de una instalación para fabricación aditiva con di-
versos materiales. Además, a menudo se puede 
prescindir del uso de filamentos y utilizar pellets 
convencionales, lo que supone un gran ahorro de 
costes. También resulta fundamental la reducción 
del tiempo de construcción de un componente si se 
pueden utilizar los pellets directamente.

Desarrollo de un racor de distribuidor de refri-
gerante 3D de PPS GF 40 para Schaeffler
Con la nueva extrusora CEM-E2 se ha consegui-
do desarrollar un componente en PPS GF 40 para 
Schaeffler. Se ha empleado un polisulfuro de feni-
leno (PPS) de Celanese. Además de unas carac-
terísticas básicas positivas, como su alto carácter 
ignífugo, el tipo ofrece muchas posibilidades de 
adaptar a la medida y de manera selectiva propie-
dades como la conductividad, la expansión térmica 
o el comportamiento de fricción. La colaboración 
en el desarrollo entre AIM3D y Schaeffler se centró 
en la tarea de desarrollar un racor de distribuidor 
de refrigerante como componente 3D. La extrusora 
CEM-E2 podía imprimir un PPS idéntico y, como 
para el moldeo por inyección, se eligió el PPS GF 
40 para la impresión 3D. Normalmente la alternati-
va para la impresión 3D habría sido una PA6 30GF 
(poliamida), ya que no existe ningún PPS con fibra 
óptica en forma de filamento o en polvo para la im-
presión 3D. El material PPS permite el uso de altas 
temperaturas manteniendo mejores propiedades 
mecánicas, así como la producción de componen-

Tiempo de lectura: 12 min.
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tes ligeros. También resulta decisiva la extrema re-
sistencia al medio, ya que el PPS apenas absorbe 
agua.

Nuevas vías para el uso de PPS en un proceso 
CEM
Los materiales PPS GF 40, químicamente idénticos 

al pellet para moldeo por inyección, no están dispo-
nibles actualmente en forma de filamentos para la 
impresión 3D. Sin embargo, una comparación en 
términos económicos entre los filamentos de PPS 
disponibles en el mercado y el pellet, ya demues-
tra el gran potencial de extrusión del pellet, incluso 
si estuvieran disponibles los materiales. Clemens 
Lieberwirth explica: «En la comparación directa en-
tre el PPS en forma de filamento y como pellet, se 
obtienen ahorros de costes extremos en el caso del 
pellet y velocidades de construcción notablemente 

mejoradas. Los costes de fabri-
cación puros del componente 
(horas de maquinaria + mate-
rial) rondan los 70 €, el tiempo 
de impresión es unas 12 horas. 
Las impresoras de filamentos 
necesitarían para el mismo gro-
sor de capa (50 µm) al menos 
50 h.» El PPS, según Lieberwir-
th, resulta muy interesante para 
numerosos entornos desafian-
tes del sector de la automo-
ción y la industria química. Por 
ejemplo, para las instalaciones 
de distribución de refrigerante. 

El PPS como material: uso 
versátil, indeformable, con-
ductor y resistente al medio
El PPS cuenta con propiedades 
que no tienen otros plásticos o 
metales. Este material ligero re-
duce el peso y, por lo tanto, el 
consumo de combustible y las 
emisiones de CO2. Además el 
cliente puede utilizar algunas 
de las propiedades del material 
como conductividad, tribología 
o estabilidad en numerosos 
ámbitos a la medida de sus 

necesidades. También es posible combinar estas 
propiedades que otros materiales no ofrecen. En 
comparación con otros polímeros más económi-
cos, el PPS presenta una mayor solidez y una me-
nor expansión térmica. Al mismo tiempo, el PPS 
es resistente al agua, a la hidrólisis y a los disol-
ventes, y presenta claras ventajas de aislamiento 
eléctrico y térmico. Otro factor a su favor es su ca-
rácter ignífugo intrínseco. El PPS es difícilmente 
inflamable por naturaleza, mientras que otros po-
límeros requieren el uso de aditivos para ello. Por 
desgracia, dichos aditivos modifican a veces las 
propiedades mecánicas en gran medida y tienen la 
característica indeseable de que pueden eliminar-
se con el vapor o los detergentes agresivos. Ade-
más de la resistencia a las llamas, el PPS presen-
ta otras características favorables sin necesidad 
de mayor optimización. Por ejemplo, un punto de 
fusión elevado de unos 280 °C, una absorción de 
humedad muy baja y una muy alta resistencia a las 
sustancias químicas (a temperatura ambiente no 
hay ningún disolvente que pueda atacar al PPS). 
Otro punto a su favor es la conductividad térmica 
y eléctrica. Mediante agregados y su dosificación 
se puede aumentar la conductividad eléctrica, de 
modo que sea posible cualquier resistencia espe-
cífica de volumen 1 y 1015 Ohm. Su función inclu-
ye, así, desde el efecto antiestático al conductor o 
protector de electromagnetismo hasta la protección 
contra descargas eléctricas. Por consiguiente, este 
material resulta apto para instrumentos industriales 
en entornos que requieren protección contra explo-
siones o para carcasas de 
componentes electrónicos 
que deben cumplir requisi-
tos de compatibilidad elec-
tromagnética.

Información adicional

Composite Extrusion Mo-
deling
El Composite Extrusion 
Modeling (proceso CEM) 
combina el proceso de mol-
deo por inyección en metal 
(proceso MIM), ya esta-
blecido en todo el mundo, 

con las técnicas de los procesos procedentes de la 
fabricación aditiva.
En rasgos generales, se basa tanto en el Fused 
Deposition Modeling (modelado por deposición fun-
dida o proceso FDM) como en el Selective Laser 
Melting (fusión selectiva con láser o proceso SLM), 
consiguiendo una fusión óptima de la producción 
convencional con la innovadora fabricación aditiva.
El resultado es un proceso muy sencillo realizado 
con pellets de moldeo por inyección ampliamente 
disponibles y económicos que ofrece la libertad de 
la fabricación aditiva sin moldes de fundición. Con 
el proceso CEM no solo se pueden reducir drásti-
camente los costes de material, sino también los 
costes de maquinaria. Los conocidos problemas 
que plantea la fabricación con metal, como las ten-
siones residuales, se reducen notablemente en el 
proceso CEM.

Fused Granulate Modeling
El proceso Fused Granulate Modeling (FGM) se 
basa fundamentalmente en el ampliamente exten-
dido proceso de fusión capa por capa de polímeros 
termoplásticos (FDM/FFF), formando parte de los 
procesos de fabricación aditiva.
El cabezal de impresión procesa el pellet para for-

● Extrusora CEM-E2 para el proceso CEM 3D: Ma-
yor velocidad de construcción y mejor calidad de 
los componentes

● Racor de distribuidor de refrigerante impreso en 
3D con el proceso CEM de Schaeffler con PPS GF 
40, tipo Fortron 1140L4 de Celanese con pellets de 
moldeo por inyección
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mar un fino hilo fundido y lo aplica sobre el campo 
de construcción. De este modo, mediante la ge-
neración automática de material de apoyo se van 
implementando formas más complejas para poder 
utilizar la producción especial o la fabricación de 
prototipos en la técnica de moldeo por inyección. A 
diferencia de los métodos de fusión capa por capa 
habituales, como la Fused Filament Fabrication 
(FFF), en FGM no se producen filamentos de for-
ma compleja, sino pellets termoplásticos de moldeo 
por inyección corrientes procedentes de la fabrica-
ción en serie.

Acerca de AIM3D     
AIM3D GmbH es una startup fundada en 2017 
como empresa derivada de la Universidad de Ros-
tock (Lehrstuhl für Fluidtechnik und Mikrofluidte-
chnik) en Rostock (Alemania). Esta empresa crea 
impresoras 3D industriales que funcionan según el 
proceso CEM (Composite Extrusion Modeling). 
Esto permite la fabricación de componentes y pro-
totipos mediante pellets de moldeo por inyección 
corrientes en el mercado de los siguientes grupos 
de materiales: metal, termoplásticos (rellenos) y ce-
rámica sin costes de reequipamiento en una impre-
sora 3D multimaterial disruptiva.

Las impresoras universales de AIM3D superan los 
límites que imponen los materiales, permiten el uso 
de materiales de moldeo por inyección convencio-
nales y ofrecen, por lo tanto, un planteamiento ex-
cepcional desde el punto de vista económico para 
la estrategia de la fabricación aditiva.

Estas impresoras 3D cuentan con la característi-
ca distintiva de una extrusora patentada CEM-E-
1-Extruder® de AIM3D, que puede procesar casi 
cualquier pellet de moldeo por inyección hasta una 
longitud o un diámetro de 3 mm. La elevada com-
presión ofrece un resultado de impresión siempre 
uniforme.

Estas impresoras 3D no tienen nada que envidiar 
a las impresoras FDM y FFF de uso corriente en 
el mercado y representan una opción económica a 
las impresoras 3D convencionales, ya que funcio-
nan sin polvo esférico ni filamentos de plástico. El 
material de los prototipos también puede ser idénti-
co al del componente final. La máquina dispone de 
alimentación de material automática y puede con-
tener hasta un litro de material por extrusor. Esto 
equivale a aprox. 1,2 kg ABS o hasta 4,4 kg de 
acero inoxidable. El depósito de material se puede 
rellenar durante la impresión.

Para el postratamiento, AIM3D dispone de una hor-
no de sinterización de ExSO que desaglomera y 
sinteriza piezas metálicas directamente a continua-
ción del proceso de impresión 3D en la instalación 
de ExAM. Los dos procesos se ponen en marcha 
automáticamente en una instalación tras pulsar un 
botón para fabricar piezas de metal de alta densi-
dad según el proceso CEM. Mediante la generación 
homogénea y cuidadosa de la estructura metálica 
en el horno de sinterización, se obtienen piezas 
metálicas prácticamente libres de tensión residual 
con una estructura similar a la fundición.

AIM3D forma parte de una amplia red de tecnología 
e investigación compuesta por universidades y la 
industria como socios.

La empresa HZG Management GmbH, de Coburg 
(Alemania), es accionista desde 2021. Este holding 
está dirigido por Frank Herzog, pionero del método 
LaserCusing® y fundador de Concept Laser, Licht-
enfels (Alemania).

www.aim3d.de

● Clemens Lieberwirth, CTO en AIM3D: «El nuevo 
desarrollo afecta tanto a la alimentación de material 
como a una refrigeración por agua opcional y a una 
mejor sujeción para el sistema de cambio rápido. 
La extrusora CEM-E2 patentada establece nuevos 
estándares en el método CEM con sus cabezales 
de impresión a la medida de los materiales».

Eficiencia y valor añadido 
para todos los implicados

TTCL Public Company Limited, uno de los ofertan-
tes de EPC más experimentados de Tailandia, ha 
encargado a BEUMER Group el suministro de línea 
de llenado para el complejo petroquímico Long-
Son en Vietnam. El suministro de tres sistemas de 
envasado completos para instalaciones LLDPE in-
cluye tres BEUMER fillpac FFS, tres BEUMER pa-
letpac y dos BEUMER stretch hood A.

El BEUMER fillpac FFS es un sistema Form-Fill-
Seal, capaz de realizar tres funciones distintas en 
una única instalación compacta y que ahorra espa-
cio. Forma sacos con film tubular de polietileno, los 
rellena con el producto y los cierra, con un rendi-
miento de 2.000 sacos por hora.

El BEUMER paletpac es especialmente adecuado 
para productos a granel. Se aplica en líneas de 
embalaje de alto rendimiento, en las que también 
se deben paletizar, de forma eficiente y cuidado-

sa, productos delicados y de alta calidad, así como 
productos con propiedades de fluidez especiales. 
BEUMER Group recibió también el encargo de su-
ministrar e instalar para este complejo el BEUMER 
stretch hood A, un sistema de embalaje de gran 
rendimiento. 

Los bultos paletizados con precisión se pueden 
transportar luego, sin problemas, a la siguiente má-
quina de embalaje. Esto cubre los productos pa-
letizados con film estirable para capuchones. De 
este modo, la mercancía queda protegida de forma 
segura de las influencias ambientales como el sol, 
la suciedad y la humedad durante la manipulación 
y el almacenamiento al aire libre.

Tiempo de lectura: 6 min.

BEUMER Group ofrece la gama de productos de la 
serie BEUMER fillpac FFS en diferentes clases de 
rendimiento.
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El sector eléctrico y energético en 
Vietnam está en auge, al igual que 
el sector petroquímico. El país se 
ha convertido en una ubicación 
importante para el desarrollo del 
complejo petroquímico. Long Son 
Petrochemicals Company Limited 
(LSP) será en primer complejo 
petroquímico integral en Vietnam 
del Sur.
El sector petroquímico requiere 
una vigilancia intensa las veinti-
cuatro horas del día. El más míni-
mo fallo puede tener graves con-
secuencias en los beneficios, la 
reputación y las marcas. Un socio 
de confianza conoce los produc-
tos y los procesos de sus clientes 
y sabe cómo manipular respon-
sablemente materiales sensibles 
y valiosos. Nos complace asumir 
estos desafíos y los afrontamos 
con ideas innovadoras e ingenie-
ría de precisión. 
Está previsto que el proyecto fina-
lice en el año 2020. El objetivo del 
proyecto es aumentar la eficien-
cia del complejo petroquímico, 
garantizar una alta disponibilidad 
de las instalaciones y conseguir 
un valor agregado para el país.

BEUMER Group es un fabrican-
te líder de intralogística a nivel 
mundial en los campos de trans-
porte, carga, paletización, emba-
laje, clasificación y distribución. 
Con 4.500 empleados, BEUMER 
Group genera una cifra anual de 
venta de aproximadamente 900 
millones de euros. BEUMER 
Group y sus filiales y representa-
ciones ofrecen a sus clientes en 
todo el mundo soluciones de sis-
temas de alta calidad y una am-
plia red de servicio de asistencia 
para los más diversos sectores, 
tales como: productos a granel, 
mercancía por pieza, productos 
alimenticios/no alimenticios, in-
geniería civil, venta por correo, 
servicio de correos y manejo de 
equipaje en aeropuertos. 

www.beumer.com

RadiciGroup y Avient ColorWorks™ 
se unen para crear muestras de moqueta 

basadas en la nueva paleta 
ColorForward 2022

A pesar de los retos añadidos impuestos por la 
pandemia de Covid-19, Avient ColorWorks™ y 
RadiciGroup volvieron a trabajar juntos para crear 
muestras de alfombras que forman parte de la 
guía de análisis de tendencias y previsión de co-
lores ColorForward 2022 de Avient para la indus-
tria de los polímeros. La decimosexta edición del 
kit anual, anunciada en diciembre, incluye cuatro 
tendencias sociales y veinte colores relacionados 
que cabe esperar que resuenen en los consumi-
dores de forma consciente o inconsciente en los 
próximos años. Los colores se presentan en varias 
formas diferentes, como las tradicionales fichas de 
color, las tarjetas de muestra, varias formas mol-
deadas y los pompones de fibra. 
RadiciGroup ha producido muestras de moqueta 
destinadas a aplicaciones contractuales y de au-
tomoción. Por primera vez, RadiciGroup utilizó su 
hilo sostenible patentado Renycle® BCF para la 
creación de las muestras. Fabricado con nylon 6 
reciclado, Renycle® es un material muy apreciado 
por su excelente resistencia y versatilidad.
"Este es el quinto año de colaboración entre nues-
tras empresas", afirma Heike Schmidt, directora 
de marketing y aplicaciones de alfombras de Ra-
diciGroup Advanced Textile Solutions. "Avient Co-
lorWorks es sinónimo de fiabilidad e innovación 
en el sector del color. Al trabajar con ellos en la 
creación de las moquetas Renycle® incluidas en 
ColorForward 2022, RadiciGroup puede crear y 
proponer a sus clientes muestras e hilos nuevos, 
inspiradores y sostenibles".
Alessandro Pozzati, diseñador industrial de Avient 
ColorWorks™ EMEA, señala que la colaboración 
en persona, que ha sido el enfoque estándar en 
años anteriores, fue imposible este año debido a 
las restricciones de Covid-19. "No solo el equipo 
global de ColorForward tuvo que reunirse virtual-
mente, sino que RadiciGroup se vio obligado a tra-
bajar de forma independiente en la creación de las 
muestras de moqueta. 

Sin embargo, el resultado es excepcional y nos gusta mu-
cho su interpretación de las tendencias y los colores."
Heike Schmidt, de RadiciGroup, subraya que "también uti-
lizaremos ColorForward 2022 para seguir promocionando 
y ampliando el número de colores de nuestra nueva gama 
PA6 Renycle®. En nuestra opinión, trabajar en diferentes 
segmentos del mercado con empresas como Avient siem-
pre desarrolla mejores soluciones, ya que compartimos 
ideas y aprendemos unos de otros. Ponemos a disposi-
ción toda nuestra experiencia en hilos y moquetas para 
crear soluciones de diseño que combinen belleza y sos-
tenibilidad". 

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

Colores y sostenibilidad 
en las moquetas de contrato 

y de automoción

Tiempo de lectura: 3 min.

La operación sencilla, intuitiva y segura de la nueva BEUMER stretch 
hood A convence a los clientes.

El BEUMER paletpac confecciona pilas de sacos exactas y estables, 
que requieren muy poco espacio.
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