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Solvay y 9T Labs llevan
la fabricación aditiva de piezas de 

compuestosde carbono a la produc-
ción en masa

Los materiales compuestos de alto 
rendimiento más el proceso de solución de fusión 

aditiva híbrida reducen los costos 
de producción de las piezas compuestas avanzadas

Solvay está trabajando con el OEM de soluciones de fabricación 
avanzada 9T Labs AG (Zürich, Suiza) para ayudar a llevar las pie-
zas de plástico reforzado con fibra de carbono (CFRP) de fabrica-
ción aditiva a la producción en masa.
El esfuerzo conjunto permite que la innovadora tecnología de fa-
bricación aditiva de 9T Labs produzca piezas de volumen bajo a 
medio para las industrias aeroespacial, médica, de lujo/ocio, de 
automatización y de petróleo y gas. Solvay se centrará en el desa-
rrollo de materiales compuestos de polieteretercetona reforzada 
con fibra de carbono (CF/PEEK), poliamidas de alto rendimiento 
de base biológica reforzadas con CF y sulfuro de polifenileno re-
forzado con CF (CF/PPS). La asociación amplía significativamente 
los tipos de materiales puros y reforzados con fibra de carbono 
que 9T Labs ofrece actualmente a sus clientes.
“Con el proceso y el equipo innovadores de 9T Labs y los mate-
riales termoplásticos de alto rendimiento de Solvay, estamos bien 
posicionados para resolver los problemas que durante mucho 
tiempo han afectado a los fabricantes de muchas industrias que 
intentan utilizar materiales compuestos avanzados, es decir, los 
altos costes incrementales, el alto nivel de desechos y los proble-
mas para lograr la repetibilidad y la trazabilidad en grandes volú-
menes”, explica Marco Apostolo, director de tecnología de Sol-
vay. “Creemos que esta colaboración ayudará a resolver muchos 

retos y abrirá mercados y aplicaciones de producción en masa 
totalmente nuevos a los materiales de CFRP”.
Solvay ofrece una cartera inigualable de polímeros termoplásticos 
de alto rendimiento y una profunda experiencia en la producción 
de cinta preimpregnada de compuestos termoplásticos. Como 
líder en compuestos termoplásticos, Solvay aporta una experien-
cia sin igual en la ingeniería de los procesos de producción para 
garantizar que la tecnología pueda integrarse sin problemas en 
las líneas de fabricación.

“Para la fabricación de piezas estructurales siguen prevalecien-
do los metales porque la fabricación de piezas estructurales de 
CFRP no ha sido competitiva en cuanto a costes”, añade Gio-
vanni Cavolina, cofundador y director comercial de 9T Labs. “La 
plataforma Red Series, en combinación con los materiales reci-
clables y de alto rendimiento de Solvay, cambiará esta situación 
y hará que las piezas de CFRP sean más sostenibles, accesibles 
y competitivas en cuanto a costes, especialmente en volúmenes 
mayores.”

La tecnología de fabricación híbrida de 9T Labs permite fabricar 
piezas estructurales de alto rendimiento -en tamaños pequeños 
y medianos y secciones gruesas- en compuestos termoplásticos 
reforzados con fibra de carbono en volúmenes de producción 
que van de 100 a 10.000 piezas/año. Al combinar la impresión 3D 
(que ofrece una libertad de diseño, una complejidad de las piezas 
y un control de la orientación de las fibras sin igual) con el mol-
deo por compresión en matrices metálicas adaptadas (que pro-
porcionan tiempos de ciclo rápidos, altas tasas de producción, 
excelentes acabados superficiales con pocos vacíos, además 
de una alta repetibilidad y reproducibilidad (R&R), el sistema de 
producción híbrido ofrece lo mejor de la fabricación aditiva y de la 
convencional / sustractiva).

NdeR:® Red Series es una marca registrada de 9T Labs AG.

info@solvay.com

Tiempo de lectura: 2 min.



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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ENGEL live e-symposium 2021

“El intercambio personal es muy 
importante para nosotros”

Tiempo de lectura: 18 min.

El ENGEL live e-symposium 2021 abrió sus 
puertas virtuales. Tradicionalmente, el sim-
posio ENGEL fue más que una exposición 
interna, como explica Ute Panzer, vicepre-
sidente de marketing y comunicaciones de 
ENGEL.

Ute, ¿puede explicarnos qué  esperaban los 
participantes?

Ute Panzer: El centro de atención del e-sym-
posium es claramente el futuro. Durante tres 
días, en el mundo virtual de ENGEL, todo se 
centró en el futuro de las máquinas de mol-
deo por inyección. Qué nuevas oportuni-
dades surgen y cómo podemos responder 
a ellas con nuestras nuevas tecnologías. El 
e-symposium 2021 en directo dio respues-
ta a estas y otras preguntas candentes. Los 
participantes recibieron  presentaciones 
y conferencias de clase mundial, así como 
charlas de negocios sobre temas como la 
digitalización, las tecnologías innovadoras y 
la sostenibilidad, cerrando cada conferencia 
y presentación con una sesión de preguntas 
y respuestas moderadas en vivo.

“Los participantes pudieron apovechar presentaciones 
y conferencias de primera clase, así como charlas 
empresariales sobre temas como la digitalización, 

las tecnologías innovadoras y la sostenibilidad, 
cerrando cada conferencia y presentación 
con una sesión de preguntas y respuestas 

moderadas en directo.” 

Ute Panzer, Vicepresidenta de Marketing y 
Comunicación, ENGEL. Foto: ENGEL

En comparación con la ENGEL live e-xpe-
rience de otoño del año pasado, ¿qué nove-
dades presentó el ENGEL live e-symposium 
2021?

Ute Panzer: Por primera vez, invitamos a los 
participantes a que nos acompañen en una 
visita virtual a nuestras plantas de produc-
ción en Austria. Invitamos a todos los parti-
cipantes a ver de cerca nuestra sede central 
de Schwertberg, la planta de producción de 
ENGEL para máquinas de gran tamaño en 
St. Valentin y nuestra fábrica de robots en 
Dietach. Además de las presentaciones y 
conferencias magistrales, tuvimos un forma-
to completamente nuevo, llamado Business 
Talks. 
En las Business Talks, un grupo de exper-
tos debatió y presentó temas específicos de 
sus sectores. Otra novedad es que todas las 
conferencias, presentaciones y charlas de 
negocios, así como todo el contenido de la 
plataforma virtual, se ofrecieron en siete idio-
mas. Además, han adaptado el programa a 
las necesidades específicas de las distintas 
regiones.
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¿Qué diferencias hubo entre las regiones?

Ute Panzer: Comenzaremos el evento en 
directo el martes centrándonos en los paí-
ses de Alemania, Suiza y Austria. Ese día, las 
conferencias y todas las presentaciones se 
hicieron en alemán a partir de las 10 de la 
mañana. El miércoles, nos centraremos en la 
gran Europa y en la región METAI, que inclu-
ye Oriente Medio, Turquía, África e India. Las 
conferencias y presentaciones se hicieron 
en siete idiomas diferentes, también a partir 
de las 10 de la mañana. El tercer día, el jue-
ves, se centró en las Américas, ofreciendo 
todo el contenido en inglés y español. Esta 
sesión comenzó a las 16 horas CEST (hora 
de verano de Europa Central). Los partici-
pantes debieron convertir esta hora a su 
zona horaria local. Para los participantes de 
Asia, hubo eventos presenciales enlas insta-
laciones asiáticas de ENGEL. Además de los 
eventos presenciales, todos los participan-
tes de Asia estuvieron invitados a asistir tam-
bién al evento virtual. Por supuesto, hemos 
desarrollado conceptos de higiene y seguri-
dad teniendo en cuenta los requisitos delos 
protocolosbde Covid-19 en cada región.

¿Existirá la posibilidad de debatir directa-
mente con los expertos de ENGEL?

Ute Panzer: Sí, continuaremos con nuestro 
exitoso formato introducido en la e-expe-
riencia en vivo del pasado otoño, las reunio-
nes individuales. Muy importante también 
para el evento en vivo de este año fue el 
intercambio directo con socios, clientes y 
partes interesadas. El equipo de ventas de 
ENGEL en todo el mundo y también los ex-
pertos en la sede central y en las plantas de 
producción de todo el mundo estuvieron 
disponibles. Los participantes pudieron con-
certar citas durante los tres días en vivo.

¿Volvieron a tener una sala de exposición 
virtual?

Ute Panzer: Debido a la gran aceptación que 
ha tenido la sala de exposición virtual, he-
mos decidido ampliarla de las siete máqui-
nas expuestas originalmente a más de 20. 
Todas las máquinas virtuales ofrecieron una 
vista en 3D, así como información adicional 

sobre aplicaciones, nuevas tecnologías e in-
novaciones en los procesos.

¿Qué les llevó a planificar el simposio como 
un evento virtual desde el principio?

Ute Panzer: Teníamos muchas ganas de 
conocer a nuestros clientes y socios en per-
sona. No obstante, desde el principio plani-
ficamos el Simposio 2021 como un evento 
virtual, ya que teníamos claro que, a nivel 
mundial, la pandemia de Covid-19 conti-
nuaría durante bastante tiempo. Dado que 
el Simposio ENGEL es tradicionalmente un 
evento internacional, la plataforma virtual 
es para nosotros la única manera de llegar 
a nuestros clientes globales con seguri-
dad. De este modo, combinamos lo mejor 
de ambos mundos. Nos dirigimos al público 
internacional y ofrecimos espacio y tiempo 
para reuniones personales. Nos complacíó 
dar la bienvenida a todos al e-symposium 
ENGEL live 2021.

La revolución 
de la coinyección

ENGEL aumenta junto con Top Grade Molds 
la proporción de material reciclado en los 
componentes tipo sándwich 

 
• Los recipientes de 5 galones se emplean 
expresamente en Norteamérica. (imagen: 
iStock)

El nuevo procedimiento de coinyección que 
ENGEL ha desarrollado junto con Top Grade 
Molds permite integrar en la producción de 
recipientes una alta proporción de material 
reciclado, envuelta completamente por ma-
terial virgen, y, por lo tanto, está pensado 
como procedimiento convencional para el 
moldeo por inyección en componentes tipo 
sándwich. En la producción realizada duran-
te el simposio virtual de ENGEL live celebra-
do entre el 22 y el 24 de junio de 2021, el 
nuevo procedimiento mostró todas sus ven-
tajas. En combinación con la nueva máquina 
de moldeo por inyección ENGEL duo speed 
se alcanzaron tiempos de ciclo muy breves.  
La presión política para aumentar el uso de 
materiales de plástico reciclado es cada vez 
mayor en todo el mundo. Diversos países 
prescriben ya en la actualidad una propor-
ción mínima de material reciclado para de-
terminados productos. En el oeste de Esta-
dos Unidos, por ejemplo, algunos sectores 
del mercado de cubetas exigen una cuota 
del 25 %. A esto se le añade el requisito de 
que el material reciclado oscuro no sea visi-
ble ni siquiera en el punto de inyección. Estas 
tendencias están impulsando el desarrollado 

del nuevo procedimiento de coinyección. 
Con una proporción de material reciclado de 
más del 30 por ciento, las cubetas de 5 ga-
lones producidas durante el simposio virtual 
de ENGEL live superan claramente las espe-
cificaciones americanas, aún más estrictas 
que los estándares internacionales. 

Tiempos de ciclo muy cortos 
El socio de desarrollo de ENGEL es el fa-
bricante de moldes Top Grade Molds de 
Mississauga (Canadá), especializado en 
aplicaciones de embalaje. El fabricante es-
tadounidense de cubetas M&M Industries 
(Chattanooga, Tennessee), facilitó el molde 
de cubetas para el estreno mundial. Funcio-
nó en una máquina de moldeo por inyección 
ENGEL duo speed que ENGEL ha desarro-
llado específicamente para satisfacer los re-
quisitos de los fabricantes de cubetas y de 
contenedores de almacenamiento y trans-
porte. Este nuevo tipo de máquina grande 
combina la productividad con la eficiencia 
en tiempos de ciclo breves. La coinyección 
garantiza, por tanto, tiempos de ciclo cortos, 
como la fabricación de cubetas con un mol-
deo por inyección de un solo componente.  

• En la demostración, se combinó un material de envoltura transparente formado por material virgen 
con un material negro reciclado. De este modo, se pudo ver el alto contenido en material reciclado. 
(Imágenes: ENGEL) 
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La coinyección permite concentrar el mate-
rial preparado en el núcleo del componente 
y cubrirlo completamente con una capa de 
material virgen. Para poder reciclar también 
los productos sándwich al final de su vida útil, 
el material virgen y el reciclado están com-
puestos por el mismo plástico. Para fabricar 
las cubetas de 5 galones, se procesa el ma-
terial PEAD. El material reciclado procede de 
residuos posconsumo. 

Máxima calidad del producto
El principal reto del moldeo por inyección en 
sándwich es conseguir una alta proporción 
de material reciclado sin sacrificar la calidad 
ni el rendimiento del producto. Por lo tanto, 
uno de los puntos claves del desarrollo fue 
la combinación de los dos plásticos fundidos 
en el molde sin mezclarlos previamente en 
el flujo de la masa fundida. Como resultado, 
cerca de la cavidad se cambia del material 
reciclado al material virgen directamente en 
el punto de inyección con la ayuda de un sis-
tema con aguja de cierre. 
 
Las cubetas de 5 galones se emplean uni-
versalmente en Norteamérica para distintos 
productos. Dado que las dos fracciones de 

material (el noyo y la envoltura) están es-
trictamente separadas en el procesamien-
to y que el material reciclado también está 
completamente envuelto en material virgen 
en el punto de inyección, el nuevo proceso 
de coinyección también resulta interesante 
para la industria alimenticia. 

Con la presentación del nuevo proceso de 
coinyección, ENGEL refuerza aún más sus 
competencias en la fabricación de produc-
tos tipo sándwich con noyo de material re-
ciclado. Mientras que el proceso skinmelt 
presentado por ENGEL en la K2019 se utiliza 
principalmente para la producción de piezas 
técnicas, así como de cajas para logística y 
palés, el proceso de coinyección desarro-
llado con Top Grade Molds satisface los re-
quisitos de los fabricantes de cubetas y de 
otros productos de embalaje más peque-
ños, además de ser adecuado para su uso 
con moldes multicavidades. 
Reforzar el uso de materiales reciclados es 
uno de los requisitos esenciales para crear 
una economía circular con reciclaje de plás-
ticos, algo que ENGEL está promoviendo 
intensamente junto con sus empresas aso-
ciadas. 

Nueva dirección 
en ENGEL 

Machinery India

El 1 de julio de 2021 ENGEL completará el 
cambio generacional en la dirección de su 
filial de ventas y servicios en Mumbai. Frank 
Schuster, presidente regional de METAI, 
asume la dirección de ENGEL Machinery In-
dia Pvt. Ltd. Stalinjose Selvanayagam es el 
nuevo Director de Ventas. Jitendra Devlia, el 
anterior director general y de ventas, se jubi-
la. “La introducción de este dúo directivo es 
nuestra respuesta a la importancia del cre-
ciente mercado indio. 

Estamos simplificando la comunicación con 
la sede central para nuestros clientes en la 
India, y esto a su vez acelerará la planificación 
de proyectos para soluciones de sistemas 

• La tecnología de dos placas compacta de ENGEL contribuye, entre otros elementos, a lograr una 
alta rentabilidad. La duo speed es más corta en todos los tamaños de fuerza de cierre que las máqui-
nas de moldeo por inyección comparables que se utilizan en este campo de aplicación, lo que ahorra 
un valioso espacio en la nave. (Imagen: ENGEL)

Frank Schuster, presidente regional de METAI, es el 
nuevo director general de ENGEL Machinery India. 
Stalinjose Selvanayagam se traslada desde la sede 
de ENGEL como Director de Ventas a ENGEL Machi-
nery India. Pictures: ENGEL
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personalizados”, dice el Dr. Christoph Ste-
ger, CSO del Grupo ENGEL. Frank Schuster 
permanecerá en la sede de Schwertberg, 
mientras que Stalinjose Selvanayagam se 
trasladará desde Austria a su país de origen 
para desempeñar sus nuevas responsabili-
dades. 

“Nos complace haber conseguido un ex-
perto en moldeo por inyección de gran ex-
periencia para este puesto de importancia 
estratégica, en la forma de Stalinjose Sel-
vanayagam, que se siente a gusto tanto en 
la cultura europea como en la india.” Selva-
nayagam estudió primero ingeniería eléctri-
ca en la India y más tarde ventas globales 
y marketing en Austria, antes de unirse a 
ENGEL Machinery India en 2005 como inge-
niero de servicio. Más recientemente, fue di-
rector de proyectos en la unidad de negocio 
de Embalaje de ENGEL en Austria, donde se 
ocupó de las cuentas clave.

Frank Schuster aporta un total de 25 años 
de experiencia en la industria del plástico. Se 
incorporó a ENGEL en 2016 y fue vicepre-
sidente de Embalaje antes de ser nombra-
do presidente regional de la región METAI 
(Oriente Medio, Turquía, África, India) en la 
primavera de 2020.

Jitendra Devlia asumió el cargo de director 
general de la filial india de ENGEL en 2009. 
Anteriormente también vivió en Europa du-
rante muchos años. “Estamos muy agrade-
cidos a Jitendra Devlia. Ha gestionado el ne-
gocio de ENGEL en la India con gran éxito y 
ha creado una red de servicios muy bien en-
granada. ENGEL India tiene actividades en 
todas las regiones industriales importantes 
para la industria del plástico. ENGEL es uno 
de los proveedores preferidos de la industria 
automovilística india”.

Además de la automoción, las líneas de ne-
gocio de moldeo técnico y tecnología médi-
ca, en particular, abren un enorme potencial. 
“La demanda de máquinas de moldeo por 
inyección totalmente eléctricas de desarro-
llo europeo va en aumento”, afirma Schus-
ter. Además, las máquinas t-win de la marca 
WINTEC son cada vez más solicitadas. EN-
GEL está presente en la India desde 1998.

ENGEL AUSTRIA GmbH: Es uno de los líde-
res mundiales en la fabricación de máquinas 
para el procesamiento de plásticos. Hoy en 
día, el grupo ENGEL ofrece una gama com-
pleta de módulos de tecnología para el pro-
cesamiento de plásticos como único pro-
veedor: máquinas de moldeo por inyección 
de termoplásticos y elastómeros, y la auto-
matización con la garantía de que los com-
ponentes individuales también son com-
petitivos y exitosos en el mercado mundial. 
Con nueve plantas de producción en Euro-
pa, Norteamérica y Asia (China y Corea), así 
como sucursales y oficinas de representa-
ción en más de 85 países, ENGEL ofrece a 
sus clientes de todo el mundo una asistencia 
óptima que les permite ser competitivos y 
eficaces empleando las nuevas tecnologías 
y las más modernas instalaciones de pro-
ducción.

NdeR. - Aviso legal:  Los nombres generales, 
nombres comerciales, denominaciones de 
productos y similares citados en este comu-
nicado de prensa pueden ser marcas y estar 
protegidas como tales aunque no se señale 
expresamente. 

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

Primicia en la feria 
Formnext 2021

AIM3D presenta 
la innovadora impresora 
3D de pellets ExAM 510

Fabricación aditiva: máquinas e instalaciones 
para componentes 3D de metal, plástico y 
cerámica

● Precisión claramente superior y velocida-
des de construcción notablemente mejora-
das frente a las impresoras de extrusión 3D 
convencionales

● Universal: Gran área de construcción de 
510 x 510 x 400 mm3

● Alta rentabilidad: transformación de plásti-
cos de alto rendimiento como PEEK y PPS, 
con y sin relleno de fibra, en forma de pellet

AIM3D, fabricante de impresoras 3D multi-
material, ha desarrollado una nueva impre-
sora 3D de mayor rendimiento para el pro-
ceso CEM (Composite Extrusion Modeling). 
La nueva ExAM 510 está concebida para 
áreas de construcción más amplias y ofrece 
una mayor precisión y velocidades de cons-
trucción mejoradas. La ExAM 510 es una 
impresora multimaterial destinada a la fabri-
cación aditiva que permite utilizar hasta tres 
materiales simultáneamente. 

La impresora ExAM 510 es una versión de 
la ExAM 255 con mayor rendimiento, ambas 
estarán incluidas en el futuro en la gama de 
este fabricante de Rostock. El nuevo mode-
lo se presentará como prototipo en la Form-
next 2021. 
Tras una fase beta con transformadores 
piloto, la ExAM 510 estará lista para la pro-
ducción en serie cuando comience la feria 
Formnext 2022, según ha indicado el fabri-
cante.

La ExAM 510 marca nuevas pautas
La impresora ExAM 510 es un desarrollo ul-
terior de la EXAM 255, más pequeña, que 

amplía la gama de este fabricante de Ros-
tock. Esta innovadora impresora multima-
terial puede procesar hasta tres materiales. 
Esto permite el uso de dos materiales de 
construcción y un material de apoyo. 
El área de construcción ampliada de 510 x 
510 x 400 mm3 abre el camino a numerosas 
aplicaciones. El espacio de construcción se 
puede calentar a una temperatura de hasta 
200 ºC para reducir las tensiones en la pieza 
y transformar materiales de alto rendimien-
to. La tasa de construcción o velocidad de 
construcción ha mejorado hasta cerca de 
250 cm3/h (si se utiliza una boquilla de 0,4 
mm), siempre en función del material utiliza-
do.

Alta precisión y calidad de la pieza
El diseño de la ExAM 510 permite alcanzar 
una precisión mucho mayor en las piezas. El 
objetivo de esta instalación era aprovechar 
aún mejor la tecnología de extrusora paten-
tada de AIM3D. Esta categoría de extrusora 
aumenta la velocidad de descarga hasta 10 
veces en comparación con una extrusora de 
filamento de uso habitual. Mediante el uso 
de motores lineales y un lecho de fundición 
de mineral estable es posible conseguir una 
marcha de máxima precisión incluso a muy 
alta velocidad, ampliando así el potencial de 
esta tecnología.

Puntos fuertes: material y rentabilidad
El atractivo especial de la ExAM 510 está en 
los materiales. AIM3D ha equipado esta im-
presora con una cámara de proceso cale-
factable especial para plásticos de alta tem-
peratura. Esto permite transformar plásticos 
de alta temperatura como PEEK, PEI, PSU, 
y PPS con y sin relleno de fibra. Ya se dispo-
ne de experiencias similares con la extrusora 
ExAM 255. Así, los transformadores pueden 
procesar el material PEEK, con o sin relle-

Tiempo de lectura: 18 min.
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no de fibra, directamente como pellet en la 
fabricación aditiva. Esto supone un enorme 
ahorro de costes en materia prima. También 
el reciclaje de este material resulta mucho 
más sencillo y económico. Es posible reali-
zar las pruebas de un material en 1 a 2 días 
laborables según las indicaciones del fabri-
cante. El establecimiento dura entre 5 y 10 
días laborables. 
El ejemplo del PEEK muestra la alta renta-
bilidad con mayor claridad: Si el precio del 
filamento de PEEK es de aprox. 700 EUR/
kg para instalaciones AM convencionales, la 
ExAM 510 puede recurrir al pellet de PEEK, 
tal y como se utiliza en el moldeo por inyec-
ción clásico. Un precio de mercado de alre-
dedor de 50 EUR/kg en el pellet de PEEK 
representa solo el 7 % de los costes de ma-
terial comparables o una reducción de cos-
tes 14 veces mayor. Estas son dimensiones 
completamente nuevas en términos de ren-
tabilidad.

Áreas de aplicación y potenciales
Las áreas de aplicación clásicas de los po-
límeros de alto rendimiento son la automo-
ción, la ingeniería médica o la aeronáutica y 
la navegación espacial. Los clientes piloto de 
AIM3D pertenecen a estos sectores. Cle-
mens Lieberwirth, CTO en AIM3D explica: 
«El perfeccionamiento que supone nues-
tra ExAM 255 patentada con respecto a la 
ExAM 510 es un gran salto tecnológico para 
nosotros. Se podría decir que ahora ofrece-

Tabla 1: Campos de aplicación de la tecnolo-
gía CEM por materiales

Tabla 2: Com-
paración en-
tre las series 
ExAM 255 y 
ExAM 510

Tabla 3: Ficha técnica de la ExAM 510

Tabla 4: Variedad de materiales de la ExAM 
510

mos una tecnología de procesos CEM más 
rápida, amplia, precisa y a mayor temperatu-
ra para la fabricación aditiva». 

Composite Extrusion Modeling
El Composite Extrusion Modeling (proceso 
CEM) combina el proceso de moldeo por in-
yección en metal (proceso MIM), ya estable-
cido en todo el mundo, con las técnicas de 
los procesos procedentes de la fabricación 
aditiva.

En rasgos generales, se basa tanto en el Fu-
sed Deposition Modeling (modelado por de-
posición fundida o proceso FDM) como en el 
Selective Laser Melting (fusión selectiva con 
láser o proceso SLM), consiguiendo una fu-
sión óptima de la producción convencional 
con la innovadora fabricación aditiva.

El resultado es un proceso muy sencillo rea-
lizado con pellets de moldeo por inyección 
ampliamente disponibles y económicos que 
ofrece la libertad de la fabricación aditiva sin 
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Tabla 5: Comparativa de costes entre la ExAM 510 y una impresora de filamento de alta 
temperatura profesional

moldes de fundición. Con el 
proceso CEM no solo se pue-
den reducir drásticamente los 
costes de material, sino tam-
bién los costes de maquinaria. 
Los conocidos problemas que 
plantea la fabricación con me-
tal, como las tensiones residua-
les, se reducen notablemente 
en el proceso CEM.

Fused Granulate Modeling
El proceso Fused Granulate 
Modeling (FGM) se basa funda-
mentalmente en el ampliamen-
te extendido proceso de fusión 
capa por capa de polímeros 
termoplásticos (FDM/FFF), for-
mando parte de los procesos 
de fabricación aditiva.

El cabezal de impresión proce-
sa el pellet para formar un fino 
hilo fundido y lo aplica sobre el 
área de construcción. De este 
modo, mediante la generación 
automática de material de apo-
yo se van implementando for-
mas más complejas para poder 
utilizar la producción especial o 
la fabricación de prototipos en 
la técnica de moldeo por inyec-

ción. A diferencia de los métodos de fusión 
capa por capa habituales, como la Fused Fi-
lament Fabrication (FFF), en FGM no se pro-
ducen filamentos de forma compleja, sino 
pellets termoplásticos de moldeo por inyec-
ción corrientes procedentes de la fabrica-
ción en serie.

Acerca de AIM3D          
AIM3D GmbH es una startup fundada en 
2017 como empresa derivada de la Univer-
sidad de Rostock (Lehrstuhl für Fluidtechnik 
und Mikrofluidtechnik) en Rostock (Alema-
nia). Esta empresa crea impresoras 3D in-
dustriales que funcionan según el proceso 
CEM (Composite Extrusion Modeling). 

Esto permite la fabricación de componen-
tes y prototipos mediante pellets de moldeo 
por inyección corrientes en el mercado de 
los siguientes grupos de materiales: metal, 
termoplásticos (rellenos) y cerámica sin cos-
tes de reequipamiento en una impresora 3D 
multimaterial disruptiva.

Las impresoras universales de AIM3D supe-
ran los límites que imponen los materiales, 
permiten el uso de materiales de moldeo por 
inyección convencionales y ofrecen, por lo 
tanto, un planteamiento excepcional desde 
el punto de vista económico para la estrate-
gia de la fabricación aditiva.

Estas impresoras 3D cuentan 
con la característica distintiva 
de una extrusora patentada 
CEM-E-1-Extruder® de AI-
M3D, que puede procesar casi 
cualquier pellet de moldeo por 
inyección hasta una longitud o 
un diámetro de 3 mm. La ele-
vada compresión ofrece un re-
sultado de impresión siempre 
uniforme.

Estas impresoras 3D no tienen 
nada que envidiar a las impre-
soras FDM y FFF de uso co-
rriente en el mercado y repre-
sentan una opción económica a 
las impresoras 3D convenciona-
les, ya que funcionan sin polvo 
esférico ni filamentos de plás-

• Categoría básica CEM: EXAM 255

• ExAM 510: Mayor velocidad de construcción y mejor 
calidad de la pieza

• 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
Material plástico radiopaco en calidad de implante a base 
de polieteretercetona (PEEK). 
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Una mirada superficial a Lady Lene 
revela que es un superyate

tico. El material de los prototipos también 
puede ser idéntico al del componente final. 

La máquina dispone de alimentación de ma-
terial automática y puede contener hasta un 
litro de material por extrusora. 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 un horno de sinterización de ExSO que 
desaglomera y sinteriza piezas metálicas di-
rectamente a continuación del proceso de 
impresión 3D en la instalación de ExAM. Los 
dos procesos se ponen en marcha automá-
ticamente en una instalación tras pulsar un 
botón para fabricar piezas de metal de alta 
densidad según el proceso CEM. Mediante 
la generación homogénea y cuidadosa de 
la estructura metálica en el horno de sinte-
rización, se obtienen piezas metálicas prác-
ticamente libres de tensión residual con una 

estructura similar a 
la fundición.

AIM3D forma parte 
de una amplia red 
de tecnología e in-
vestigación com-
puesta por universi-
dades y la industria 
como socios.

La empresa HZG 
M a n a g e m e n t 
GmbH, de Coburg 
(Alemania), es ac-
cionista desde 2021. 
Este holding está 
dirigido por Frank 
Herzog, pionero del 
método LaserCu-
sing® y fundador 
de Concept Laser, 
Lichtenfels (Alema-
nia).

www.aim3d.de

Clemens Lieberwirth, CTO en AIM3D explica: «El 
perfeccionamiento que supone nuestra ExAM 
255 patentada con respecto a la ExAM 510 es 
un gran salto tecnológico para nosotros. Se po-
dría decir que ahora ofrecemos una tecnología 
de procesos CEM más rápida, amplia, precisa y 
a mayor temperatura para la fabricación aditiva».

Material plástico radiopaco en calidad de implante a base de polieteretercetona (PEEK).

Tras su lanzamiento en el astillero Van der Valk en 
Waalwijk, Países Bajos, en octubre, la atención de 
la industria se centró en el último superyate ex-
plorador que surgió del experimentado construc-
tor holandés: el Lady Lene de 34 metros.
 
Incluso una mirada superficial a Lady Lene revela 
que este superyate de tres cubiertas totalmente 
de aluminio ha sido construido para un rendimien-
to superior. Equipada con un casco de sentina re-
donda de desplazamiento rápido, una proa que 
perfora las olas y un ala de popa de Hull Vane, 
Lady Lene puede alcanzar una velocidad máxima 
de 18 nudos y navegar cómodamente a 14 nu-
dos, con su potencia proporcionada por motores 
gemelos MAN de 1650 hp.
 
Con la exploración como una parte clave de la 
identidad de la embarcación, su llamativo y ro-
busto diseño exterior proviene de los tableros de 
dibujo de Guido de Groot, con arquitectura naval 
del dúo holandés Ginton Naval Architects y Diana 
Yacht Design.

Sin embargo, es en los interiores donde realmen-
te comienza la historia de este yate. Aquí, habla-
mos con Carla Guilhem, fundadora de su firma 
homónima de arquitectura y diseño de interiores 
de seis personas (que recientemente fue respon-
sable de escribir los interiores del impresionante 
rascacielos residencial ‘One Thousand Museum’ 
diseñado por Zaha Hadid en Miami) que colaboró 
con Guido de Groot sobre los espacios interiores 
de Lady Lene en su primer proyecto significativo 
de diseño de interiores de yates.

¿Cuál fue el encargo del propietario?

Los propietarios buscaban un yate que realmen-
te se sintiera como un hogar. No querían ese as-
pecto cromado al estilo de Las Vegas con ma-
dera fuerte que se encuentra en algunos yates. 
Debido a que había trabajado con ellos antes en 
proyectos residenciales, la familia sabía que po-
día entregarles lo que estaban buscando, ya que 
venía de un área completamente diferente y, por 

Tiempo de lectura: 6 min.
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Suministra extrusoras 
para biocompuestos a Sirmax

La empresa italiana de fabricación de com-
puestos Sirmax sigue invirtiendo en innova-
ción tecnológica, continuando con fuerza 
en la dirección de un negocio sostenible. La 
empresa de Padua (Italia) ha ampliado su 
capacidad de producción de plásticos sos-
tenibles, confiando en las extrusoras Fast 
Track ZSK de Coperion. Estos nuevos mo-
delos destacan por sus plazos de entrega 
especialmente cortos y su posterior y rá-
pido retorno de la inversión. En el caso de 
Sirmax, Coperion diseñó dos extrusoras de 
doble husillo ZSK 70 Mc18 especialmente 
para procesar bioplásticos. Sólo cinco me-
ses después de realizar el pedido, las dos 
extrusoras ZSK Fast Track han empezado a 
producir. 

Sirmax instaló las extrusoras ZSK 70 Mc18, 
cada una con un diámetro de tornillo de 70 
mm, alimentadores laterales ZS-B y desvola-
tilización lateral ZS-EG, en la sede de Micro-
tec Srl en Venecia (Italia). Sirmax posee des-
de hace un año una participación del 70% 
en Microtec Srl, fabricante de biocompues-
tos que comercializa sus productos bajo el 
nombre de BioComp®.

Extrusora Fast Track con calidad ZSK 
probada

Con su iniciativa Fast Track, que abarca am-
plias modificaciones de procesos internos 
y externos, Coperion puede ahora realizar 
ciertos diseños de sus extrusoras de doble 
husillo ZSK con plazos de entrega especial-
mente cortos. Al igual que siempre, estas ex-
trusoras se construyen exclusivamente con 
componentes probados y de alta calidad, 
incluyendo el accionamiento de alto rendi-
miento y los materiales de alta calidad para 
la sección de proceso por los que son famo-
sas las extrusoras ZSK, por nombrar sólo un 
par de ejemplos. Además, toda la experien-
cia en ingeniería de procesos de Coperion 
se traslada a las extrusoras de doble husillo 
Fast Track. Cada paso del proceso se di-
seña de forma individual y óptima, todo ello 
coordinado para la aplicación en cuestión, 
que en el caso de las extrusoras de Sirmax 
es el procesamiento de bioplásticos. 

Las amplias modificaciones realizadas en 
Coperion, por ejemplo en los almacenes, así 
como las numerosas medidas adoptadas en 

Tiempo de lectura: 6 min.

lo tanto, tenía un enfoque totalmente diferente. 
Los propietarios hablan portugués, y yo lo hago, 
lo que significa que pudimos comunicarnos fácil-
mente durante todo el proyecto.

Describe el concepto detrás del diseño de inte-
riores.
 
Puedes ver muchas esquinas redondeadas en el 
diseño exterior de Lady Lene. Este fue el punto 
de partida de mi inspiración para el diseño de in-
teriores porque estas esquinas redondeadas me 
recordaron las curvas “Art Deco”. El resurgimien-
to de este estilo de las décadas de 1920 y 1930 
fue nuestro concepto principal para el diseño, y 
eliminamos todos los ángulos reales que vimos 
en el yate. De esta manera, también creo que es 
mucho más cómodo para los que están a bor-
do porque no tiene esquinas ni bordes afilados, 
lo que también significa que el yate es apto para 
sillas de ruedas.

¿Cuáles fueron los materiales clave que utilizó?
 
Este concepto vino con materiales asociados 
como la madera estriada, que se utilizó mucho 
en las décadas de 1920 y 1930. Intentamos usar 
mucho roble muy natural, y todo era de la misma 
paleta. Usamos una piedra llamada georgette de 
seda: es un mármol de China, que no es beige ni 
gris, pero tiene un tono más cálido, pero aún cla-
ro. No es un blanco ultrabrillante, pero ofrece algo 
cálido, cómodo y no demasiado moderno. Esto 
se debió a que no queríamos que el estilo del 
yate fuera agresivo de ninguna manera: quería-
mos que se sintiera acogedor. Nuestros materia-
les principales eran el roble, ese mármol especial, 
mucho cuero y ante, y algunos toques metálicos 
que no eran dorados sino un color champagne 
que ayudaba a integrarlo todo.

Describe el interior en tres palabras.

Tranquilo, atemporal y acogedor.

¿De qué elemento del diseño estás más orgullo-
so?
 
Primero, la sensación de los colores. En segundo 
lugar, que todo se mezcla muy bien. Como dise-
ño, es muy fluido y fluye bien cuando caminas. 
Estoy orgulloso de la circulación a bordo: no se 
siente como si estuvieras pasando de una habi-
tación a otra cuando te mueves por el espacio.

Mayor información sobre Lady Lene y Van der 
Valk: info@vandervalkshipyard.com.

Extrusoras ZSK Fast Track: Tiempos de entrega muy reducidos y rápido retorno de la inver-
sión.
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las instalaciones de los proveedores, permi-
ten que los pedidos de extrusoras ZSK Fast 
Track se realicen en un plazo de sólo cinco 
meses. Los fabricantes de compuestos se 
benefician de las altas tasas de rendimiento 
esperadas y de un rápido retorno de la in-
versión. Además, el uso exclusivo de com-
ponentes de alta calidad y probados pro-
porciona la misma vida útil, así como una alta 
estabilidad del proceso con unas caracterís-
ticas de producto muy buenas y constantes 
que distinguen a todas las extrusoras de do-
ble husillo ZSK.

Valor añadido para Sirmax gracias al 
corto plazo de entrega
Microtec Srl fabricará compuestos basados 
en biopolímeros de almidón, copoliésteres 
(PBAT), ácidos polilácticos (PLA) y succina-
to de polibutileno (PBS) en las dos extruso-
ras Coperion Fast Track ZSK 70 Mc18. Estos 
materiales de base biológica se utilizan prin-
cipalmente en el mercado de moldeo por 
soplado y en el de moldeo por inyección.
Massimo Pavin, director general de Sirmax, 
explicó: “Con las dos nuevas extrusoras ZSK 
de Coperion, podemos fabricar una amplia 

gama de compuestos 
sostenibles que am-
plían de forma óptima 
nuestra actual cartera 
de productos Sirmax 
en armonía con nues-
tra estrategia multi-
producto. Gracias a 
la rápida entrega de 
las extrusoras de Co-
perion, hemos con-
seguido ampliar no-
tablemente nuestra 
capacidad de produc-
ción de plásticos sos-
tenibles en muy poco 
tiempo. Para nosotros, 
este es un paso im-
portante en la imple-
mentación exitosa de 
nuestra estrategia cor-
porativa innovadora, 
que mira hacia el futu-
ro manteniendo siem-
pre bases sólidas en 
flexibilidad, calidad de 
producto y velocidad.” 
 

Acerca de Coperion
Coperion es el líder tecnológico y del mer-
cado internacional en sistemas de composi-
ción y extrusión, tecnología de alimentación 
y pesaje, sistemas de manipulación de ma-
teriales a granel y servicios. Coperion diseña, 
desarrolla, fabrica y mantiene sistemas, má-
quinas y componentes para las industrias del 
plástico, química, farmacéutica, alimentaria y 
de minerales. Dentro de sus tres divisiones 
-Polímeros, Equipos y Sistemas, y Servicios- 
Coperion cuenta con 2.500 empleados y 
casi 30 empresas de ventas y servicios en 
todo el mundo. Coperion K-Tron forma par-
te de la división Equipment & Systems de 
Coperion. 

Acerca de Sirmax
El Grupo Sirmax, con sede en Cittadella (Pa-
dua - Italia), es el primer fabricante europeo 
no integrado, entre los primeros del mundo, 
de compuestos de polipropileno para todos 
los sectores de uso - automoción, electrodo-
mésticos, herramientas eléctricas y domés-
ticas, electricidad, electrónica, construcción, 
muebles - y en la distribución de plásticos. 
Activa desde los años sesenta, cuenta hoy 
con seis plantas de producción en Italia, dos 
en Polonia, una en Brasil, dos en EE.UU., dos 
en la India, una oficina de ventas en Milán y 
sucursales extranjeras en Francia, España 
y Alemania. Sirmax ha ganado importantes 
cuotas de mercado en Europa, América y 
Asia, convirtiéndose así en una referencia 
global para el mercado internacional. Entre 
sus clientes se encuentran marcas líderes 
del sector como Whirlpool, Bosch-Siemens, 
Electrolux, Karcher, Philips, Honeywell, ABB, 
Technogym, FCA, Grupo Volkswagen, Dai-
mler, PSA (Grupo Peugeot Citroen).

MAYOR INFORMACION:
Representaciones, asistencia técnica 
y fabricación local de equipos
Carlaren SA - Ing. Héctor M. Garcia Real - 
Representante en Argentina
French 3681, Planta Baja “B” 
Ciudad de Buenos Aires
Tel.: 4805-5305 -  Fax: 4805-0222 
E-mail: equind@carlaren.com 
www.carlaren.com. 
www.coperion.com - www.sirmax.com
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NEW 
DATE! 26 al 

29 de abril

La Armada de EE.UU. 
y Boeing demostraron el 

reabastecimiento en el aire 
mediante un avión 

no tripulado

La aeronave no tripulada MQ-25 T1 extendió con éxito la 
manguera y el drogue de su almacén de reabastecimiento 
aéreo (ARS) emitido por la Armada de los Estados Unidos y 
transfirió con seguridad combustible de aviación a un F/A-18 
Super Hornet de la Armada de los Estados Unidos, demos-
trando la capacidad del MQ-25 Stingray para llevar a cabo su 
misión principal de reabastecimiento aéreo.
El contralmirante Brian Corey, que supervisa la Oficina Ejecu-
tiva del Programa de Aviación no Tripulada y Armas de Ata-
que, dijo:
“Este equipo de profesionales fue fundamental para el éxi-
to del vuelo. En los próximos años, trabajaremos codo con 
codo con Boeing para ofrecer esta capacidad que mejorará 
en gran medida la futura ala aérea del portaaviones.”
Leanne Caret, presidenta y consejera delegada de Boeing 
Defense, Space & Security, dijo: “Este acontecimiento histó-
rico es un mérito de nuestro equipo conjunto de Boeing y 
la Armada, que está volcado en la entrega de la capacidad 
crítica de reabastecimiento aéreo del MQ-25 a la flota lo an-
tes posible. Su trabajo es el motor de la integración segura 
de los sistemas no tripulados en el futuro inmediato de las 
operaciones de defensa.”
Durante la parte inicial del vuelo, el piloto de pruebas del F/A-
18 voló en formación cerrada detrás del MQ-25 para asegu-

rar el rendimiento y la estabilidad antes del reabastecimiento, 
una maniobra que requería tan sólo 6 metros de separación 
entre el vehículo aéreo MQ-25 T1 y la sonda de reabaste-
cimiento del F/A-18. Ambas aeronaves volaban a velocida-
des y altitudes operativas relevantes. Una vez completada 
la evaluación de forma segura, se extendió el drogue del 
MQ-25 y el piloto del F/A-18 se acercó para “conectar” con 
la aeronave no tripulada y recibir la descarga de combustible 
programada.
El hito se produce tras 25 vuelos del T1, en los que se ha 
probado la aerodinámica del avión y del ARS en toda la en-
volvente de vuelo, así como extensas simulaciones de rea-
bastecimiento aéreo utilizando modelos digitales del MQ-25. 
El MQ-25 T1 continuará con las pruebas de vuelo antes de 
ser enviado a Norfolk, Virginia, para las pruebas de manejo en 
cubierta a bordo de un portaaviones de la Armada estadou-
nidense a finales de este año.
El activo de prueba T1, propiedad de Boeing, es un prede-
cesor de las siete aeronaves de prueba que Boeing está 
fabricando en virtud de un contrato adjudicado en 2018. El 
MQ-25 asumirá el papel de tanque que actualmente desem-
peñan los F/A-18, lo que permitirá un mejor uso de los cazas 
de combate y ayudará a ampliar el alcance del ala aérea del 
portaaviones.

www.boeing.com

Tiempo de lectura: 2 min.
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www.latinmaterials.com

Servimos a la Industria con Productividad Superior

¿Y si fuese así de fácil modificar la fluencia?
…y la resistencia al impacto?

…y compatibilizar resinas recicladas?

✓Modificadores Reológicos  ✓ Compatibilizantes
✓ Promotores de Flujo ✓Modificadores de Impacto

¿Y si fuese así de fácil cambiar de color?

Purgas No Abrasivas para PE PP PET ABS
Tecnología en Aditivos y Purgas para Inyección, Extrusión, 
Soplado, Rotomoldeo y Reciclado: info@latinmaterials.com
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Mucho know-how 
en el campo de los 

materiales compuestos

Tiempo de lectura: 9 min.

Desde 2014, el Centro Compuesto está ubi-
cado en el Centro Técnico de Bonn. Además 
de la bobinadora, un sistema de soldadura 
y un horno de curado completan el equipa-
miento para la producción de recipientes a 
presión de composite tipo IV. El know-how 
está ahí, la demanda es alta y la gama de 
servicios correspondientes es diversa.

Desde hace muchos años, Kautex Maschi-
nenbau planifica y realiza líneas de produc-
ción completas para recipientes a presión 
de material compuesto con todos los módu-
los de pre y postprocesamiento necesarios. 
Para las aplicaciones de compuestos, los in-
genieros de desarrollo de Kautex han traba-
jado en numerosos proyectos para adquirir 
un know-how que es prácticamente único 
en el mercado. Los clientes se benefician 
de este conocimiento a través de un aseso-
ramiento rápido y competente, una amplia 
gama de servicios y el desarrollo conjunto de 
prototipos. El espectro de servicios abarca 
desde el diseño y la disposición de recipien-
tes a presión compuestos para LPG, CNG 
e hidrógeno, pero también, cada vez más, 

para recipientes de aire comprimido y filtros, 
pasando por la simulación de devanados 
con tiempos de funcionamiento y límites de 
fallo, hasta el curado de cilindros y las prue-
bas de rotura para LPG. La oferta se com-
plementa con la cooperación con institutos 
de pruebas para poder llevar a cabo los de-
sarrollos correspondientes para aplicacio-
nes de gas natural (CNG) e hidrógeno. Por 
supuesto, sólo se pueden consultar módu-
los individuales del espectro, como muchos 
clientes ya lo hacen hoy en día. Por supues-
to, las máquinas de soplado también están 
disponibles para la producción de liners de 
diversos materiales y aditivos.

Recipientes de presión de composite 
Los recipientes de presión termoplásticos 
cobran cada vez más importancia como re-
cipientes de presión para gases o líquidos. 
Constan de un líner sintético termoplástico, 
una pieza Boss para conectar una válvu-
la y un bobinado de fibra para conseguir la 
resistencia mecánica. Comparados con los 
recipientes de acero tradicionales, esos re-
cipientes de presión de composite son mu-
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cho más ligeros y completamente inoxida-
bles. Además, se pueden confeccionar, en 
comparación, con menos costos.
  
Kautex Maschinenbau desarrolla recipien-
tes de presión de composite en cualquier 
tamaño y formato imaginable para numero-
sas aplicaciones –ya desde 1998. El surtido 
va desde recipientes de hidrógeno y GNC, 
pasando por bombonas de GLP hasta reci-
pientes de presión para sistemas de freno 
de camiones y filtros de agua.  Acompaña-
mos a nuestros clientes en toda la planifica-
ción y en el desarrollo de su producto, desde 
la primera idea hasta la certificación para la 
producción en serie. Asimismo le apoyamos 
con la optimización de los costes de mate-
rial. La instalación de producción se la entre-
gamos como componentes individuales o 
como instalación completa llave en mano.

Desarrollo de recipientes de presión 
de composite
Creando seguridad: el desarrollo y la pro-
ducción para todas las aplicaciones desde el 
mismo proveedor. Le acompañamos desde 
la simulación, pasando por la fabricación del 
prototipo y por la certificación hasta la pro-
ducción en serie.

Desarrollo de líner y de material
Así ahorra tiempo: utilice todos los conoci-
mientos sobre material de nuestros exper-
tos y socios. La estrecha cooperación con 
fabricantes de plástico de renombre mundial 
genera una ventaja. Le asesoramos juntos 
para la selección de los materiales correc-
tos.

Cálculo y dimensionamiento del bobi-
nado de fibra
Lo esencial es el bobinado correcto: el bobi-
nado de fibras es esencial para la resistencia 
mecánica de los recipientes de presión de 
composite, pero también es un componen-
te de los que más costes genera. El cálcu-
lo correcto del bobinado contribuye decisi-
vamente a la optimización del consumo de 
material y de los costes de producción. Le 
ayudamos a reducir el material y los costes.
Desarrollo del proceso de producción com-
pleto
Eso simplifica la comunicación: Usted reci-
be todas las prestaciones del mismo pro-

veedor, tiene un único interlocutor. Le apo-
yamos en el desarrollo de su producto y la 
fabricación de prototipos y también en la 
planificación y el diseño de su instalación de 
producción. Recibe todo el equipo técnico 
hasta la instalación de producción llave en 
mano en un tiempo récord –asegurándose 
así una ventaja decisiva en el mercado.

Centro técnico propio para los proto-
tipos y la producción de series peque-
ñas
Eso crea un valor añadido: nuestros clientes 
se benefician de nuestro centro técnico con 
un equipamiento muy amplio, con numero-
sas máquinas para fabricar prototipos y se-
ries pequeñas, y de nuestro laboratorio de 
pruebas para los ensayos de material y del 
funcionamiento. Eso acelera para usted el 
proceso de desarrollo.

Automotive
Además de los recipientes de presión para 
los sistemas de freno, los sistemas propul-
sores híbridos y los depósitos para vehículos 
impulsados por gas, también desarrollamos 
recipientes de presión de composite para hi-
drógeno.

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> 
Web : www.pamatec.com.ar
www.kautex-group.com/es/
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Soluciones innovadoras de TPE 
para los retos actuales: desde 

la construcción ligera hasta 
la economía circular

Tiempo de lectura: 6 min.

KRAIBURG TPE abordó importantes tendencias 
del mercado en la feria Fakuma

En la edición 2021 de Fakuma, que se ce-
lebró éste pasado octubre en el recinto fe-
rial de la ciudad alemana de Friedrichshafen, 
KRAIBURG TPE puso en primer plano varios 
desarrollos de TPE, que afrontan retos esen-
ciales del mercado y reafirman el liderazgo 
de este fabricante de materiales en el seg-
mento de los elastómeros termoplásticos 
(TPE).

“Dado que se trata de una feria especiali-
zada, orientada a mostrar tendencias im-
portantes en el procesamiento de plásti-
cos, aprovechamos Fakuma para presentar 
compuestos y aplicaciones de carácter in-
novador, que ponen de relieve el potencial 
económico y sostenible de nuestra avanza-
da tecnología de TPE”, dijo Franz Hinterec-
ker, CEO de KRAIBURG TPE. “Bajo el eslo-
gan «Discover KRAIBURG TPE, Solutions 
with Thermoplastic Elastomers», nuestra 
presentación se centró, entre otros, en los 
desarrollos actuales para lograr una sensa-
ción táctil extraordinaria y para obtener una 
reducción de peso y de material, así como 
para alcanzar soluciones específicas que re-
sultan ventajosas desde el punto de vista de 
la economía circular.”

Puntos destacados de KRAIBURG TPE 
en la feria Fakuma:
• Smooth Touch TPE: Presentados bajo el 
eslogan «New Standards in Haptics», los 
compuestos resultan excelentes para el 
mercado de diseño y envasado. La capa-
cidad optimizada de deslizamiento es otro 
aspecto que caracteriza a la superficie sua-
ve de los Smooth Touch TPE. Con su buena 

adhesión a las poliolefinas, estos elastóme-
ros termoplásticos permiten ser procesados 
de manera ideal en una eficiente inyección 
multicomponente. Asimismo, cumplen los 
requisitos establecidos por las normas inter-
nacionales para las aplicaciones destinadas 
al contacto con alimentos y pueden sumi-
nistrarse con ajustes cromáticos específicos 
en función de las necesidades del cliente. 
Los campos inmediatos de aplicación no 
solo incluyen envases de cosméticos, sino 
también productos bicomponentes para 
electrodomésticos.
• Compuestos THERMOLAST® K con con-
tenido de material reciclado: TPE resisten-
tes al ozono, a los agentes atmosféricos y 
a temperaturas de 90 °C, que incorporan 
desde un 20 % hasta un 40 % de material 
reciclado postindustrial (PIR, por sus siglas 
en inglés) para aplicaciones destinadas al 
exterior de los vehículos. En el caso de los 
guardabarros, los deflectores de agua y los 
sobremoldeos de cristales, por ejemplo, los 
compuestos de la serie RC/UV permiten re-
ducir hasta un 25 % del peso con respecto 
a los TPE convencionales. Pueden suminis-
trarse con un rango de dureza Shore A de 
50 a 90, muestran una buena adhesión al 
polipropileno y contribuyen a través de su 
índice de PIR a la economía circular con los 
plásticos.
• Supersoft TPE: La próxima generación de 
TPE con especial suavidad, resistencia y du-
rabilidad, para una cantidad cada vez ma-
yor de aplicaciones de alta exigencia en el 
campo de la inyección y la impresión 3D. Los 
materiales superblandos muestran una clara 
reducción de la tendencia a la migración del 

aceite y proporcionan una sensación tác-
til agradable, similar a la de la piel. Gracias a 
su cumplimiento integral de las normativas, 
estos TPE de reciente desarrollo son ap-
tos, entre otras cosas, para productos pa-
ramédicos (como órtesis). En el sector del 
deporte, los acolchados con almohadilla de 
gel para pantalones de ciclismo se cuentan 
entre las primeras aplicaciones exitosas.
• TPE con conductividad eléctrica: TPE con-
ductores para el mercado del futuro, carac-
terizado por aplicaciones inteligentes con 
propiedades eléctricas definidas: desde in-
novadores sensores para los vehículos has-
ta ropa deportiva, funcional y de seguridad. 
Estos TPE combinan superficies cerradas 
y homogéneas con una sensación táctil sin 
pegajosidad y ofrecen una excelente adhe-
sión a diversos termoplásticos, incluidas las 
poliamidas.

• Lightweight TPE: TPE ultraligeros con mi-
croesferas de vidrio 3M™, que logran una 
extrema reducción del peso en piezas des-
tinadas, sobre todo, a la construcción de 
vehículos y a la fabricación de aeronaves 
no tripuladas (como drones), herramientas 
eléctricas y artículos textiles, deportivos y 
para actividades al aire libre. A diferencia de 
los materiales expandibles, estas soluciones 
constructivas ligeras de TPE permiten ob-
tener piezas moldeadas con paredes muy 
delgadas, pero con una alta resistencia y 
excelentes superficies. Gracias a su especial 
desarrollo, no solo ofrecen estabilidad a los 
rayos UV, sino también una mínima defor-
mación permanente por compresión. Una 
serie adicional de estos TPE apunta particu-
larmente a piezas bicomponentes sin agen-
tes adhesivos en combinación con poliami-
da.

• KRAIBURG TPE se presentó en la feria Fakuma 2021 con un paquete temático multifacé-
tico.  (Foto: © 2021 KRAIBURG TPE)
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Todos estos productos de desarrollo inno-
vador pueden suministrarse en cualquier 
parte del mundo y son fabricados por KRAI-
BURG TPE en sus centros de producción de 
Europa, Asia y Estados Unidos de acuerdo 
con las mismas normas estrictas de calidad.
KRAIBURG TPE presentó de manera oficial 
la nueva tecnología Smooth Touch en la feria 
Fakuma. Además, se celebraron varios se-
minarios web para abordar en profundidad 
los principales aspectos de los TPE. Durante 
la feria, expertos de la empresa estuvieron a 
disposición en el stand para realizar consul-
tas y mantener debates técnicos en temas 
relacionados con los materiales y los merca-
dos. 
Acerca de KRAIBURG TPE
KRAIBURG TPE es un fabricante global de 
termoplásticos elastómeros. Desde sus ini-
cios en 2001 como subsidiaria del histórico 
Grupo KRAIBURG fundado en 1947, KRAI-
BURG TPE ha sido pionero en compues-
tos de TPE, siendo en la actualidad la em-

presa líder y de referencia de esta industria. 
Con centros productivos en Alemania, USA 
y Malasia la compañía ofrece una amplia 
gama de compuestos para los sectores de 
automoción, industrial, consumo y para los 
fuertemente regulados sectores médicos. 
Las marcas y líneas de producto THERMO-
LAST®, COPEC®, HIPEX® y For Tec E® se 
procesan tanto por inyección como por ex-
trusión, proporcionando numerosas venta-
jas de proceso y diseño a los fabricantes. 
KRAIBURG TPE ofrece soluciones innova-
doras, orientación al cliente en cualquier 
parte del mundo, posibilidad de productos 
personalizados y un eficiente servicio. La 
empresa está certificada de acuerdo con la 
ISO 50001 en su sede central en Alemania, 
mientras que además lo está según la ISO 
9001 e ISO 14001 en todos sus centros re-
partidos por el mundo. 

www.kraiburg-tpe.com
www.kraiburg-tpe.com/de/fakuma.

Avanzan las obras 
de ampliación del 

parque náutico con 
2 hectáreas 

recuperadas al río

El Intendente de San Fernando y la 
Secretaria Eva Andreotti visitaron el 
espacio verde de Alte. Martín y Es-
calada, donde también el Municipio 
está plantando nuevos árboles. “Es 
muy importante tener estos luga-
res y que todos los sanfernandinos 
puedan disfrutar en familia uno de 
los espacios más lindos. Estamos 
muy contentos de poder seguir 
renovando y cuidando nuestra ciu-
dad”, destacó Juan Andreotti.
 El Intendente de San Fernando 
Juan Andreotti junto a la Secreta-

ria de Desarrollo Social, Educación 
y Medio Ambiente y candidata a 
Concejal, Eva Andreotti; y la Subse-
cretaria de Obras Públicas, Cecilia 
Tucat, recorrió el avance de obra 
de ampliación del Parque Náutico, 
que permitirá que los vecinos dis-
fruten de 2 hectáreas de espacio 
verde recuperadas frente al río.
“En este momento estamos plan-
tando más de 30 árboles; se trata 
de 2 nuevas hectáreas dentro del 
programa de mirar hacia el río, a 
través del cual venimos recuperan-
do y renovando espacios verdes. 
Es muy importante tener estos lu-
gares y que todos los sanfernandi-
nos puedan disfrutar en familia uno 
de los espacios más lindos que 
tiene la Provincia y el país”, explicó 
Juan Andreotti.
En ese sentido, el Jefe Comunal 

destacó: “Es parte de una suma-
toria de obras que venimos reali-
zando que permiten recuperar la 
Costanera; una lucha de toda la 
comunidad sanfernandina y que 
hoy podemos disfrutar 9 hectáreas 
de espacio verde. También esta-
mos trabajando junto a la Universi-
dad Nacional de Luján para seguir 
incorporando espacios frente al río, 
con ellos vamos a realizar una pista 
de atletismo, playones deportivos 
y una Reserva Ecológica Educati-
va de 10 hectáreas que será como 
estar en el Delta, pero en el conti-
nente. Estamos muy contentos de 
poder seguir renovando y cuidan-
do nuestra ciudad”.
Por su parte, la Secretaria Eva An-
dreotti, primera candidata a con-
cejal, agregó: “Esta ampliación va a 
ser un lugar muy lindo para com-
partir la primavera y el verano con 
la familia. Estamos analizando la fo-
restación del lugar y ya se han se-
leccionado con la ingeniera agró-
noma árboles que pertenezcan a 
la ecoregión. De a poco será otro 
pulmón verde del distrito, muy im-
portante para el medio ambiente y 
para la salud de nuestros vecinos”.
Fuente Comunidad Náutica

Óptimo aislamiento para 
rehabilitación de edificios: 

poliuretano inyectado

Los edificios tienen una gran incidencia en 
el consumo energético nacional. Se estima 
que el consumo del sector de la vivienda y 
los servicios, compuesto en su mayoría por 
edificios, constituye el 40% del consumo de 
energía final de la Unión Europea y un 11% 
de las emisiones de efecto invernadero. Por 
ello, hay que considerar que la mejora del 
comportamiento energético de los edificios 
existentes constituye un importante ahorro 
energético.

 
 
 
Cuando no existe posibilidad de actuar des-
de el exterior: Inyección de poliuretano
La inyección de espuma rígida de poliureta-
no en cámaras es la mejor opción cuando 
existe imposibilidad de actuar desde el exte-
rior. A menudo, en rehabilitación nos encon-
tramos con edificios cuyas fachadas están 
catalogadas, protegidas o simplemente no 
se desea intervenir por el exterior, ni perder 
espacio interior. El proyecto RECONSOST 
destacó que la inyección de espuma rígida 
de poliuretano en cámaras es una de las so-
luciones más óptimas para la rehabilitación 
sostenible de edificios.
Concretamente, el punto que nos ocupa, en 
el que se define la ‘Viabilidad técnico-eco-
nómica de soluciones bioclimáticas en edi-
ficios existentes’, es en el que el equipo de 
RECONSOST, formado por la Escuela Téc-
nica Superior de Ingenieros Industriales de la 
Universidad de Sevilla, presenta la inyección 
de Poliuretano en cámaras como la mejor 

solución para el correcto aislamiento térmi-
co de fachadas tanto por la valoración de su 
idoneidad como por la ejecución.
 
Aplicación rápida y sin grandes obras
La espuma rígida de poliuretano es una ma-
teria sintética duroplástica, altamente reticu-
lada espacialmente y no fusible. En las densi-
dades habituales, para aislamiento térmico, 
la espuma contiene solamente una pequeña 
parte del volumen de materia sólida (con una 
densidad de 30 kg/m³, sólo el 3% del volu-
men aproximadamente es materia sólida).
Las inyecciones de poliuretano se deben 
realizar a través de taladros espaciados, se-
parados entre sí como máximo 100 cm., sin 
que se sitúen sobre la misma línea. La inyec-
ción debe comenzar por los taladros situa-
dos en la parte inferior, llenando la cámara de 
abajo hacia arriba lentamente. El poliuretano 
específico para estos casos es el de baja 
densidad: entre 8 y 12 kg/m³ en expansión 
libre; y con un periodo de espumación lento, 
ya que debe saturar el volumen de la cámara 
sin crear tensiones excesivas ni crear  fisu-
ras. Según investigadores del proyecto, «en 
la elección de este tipo de solución se ha de 
tener en cuenta que el llenado del volumen 
de la cámara puede verse entorpecido por 
la fase de inyección anterior mal realizada, 
restos de mortero, divisiones en las cáma-
ras, etc».
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Ventajas de la inyección de espuma rí-
gida de poliuretano en rehabilitación

• El poliuretano inyectado tiene una con-
ductividad térmica 8 veces menor que la 
cámara de aire. Esto reduce notablemente 
las pérdidas de energía por transmisión a 
través del cerramiento.
• Al sellar el espacio vacío de la fachada, eli-
mina las infiltraciones de aire exterior y me-
jora el comportamiento térmico y el confort.
• Su estructura de micro-celdas abiertas lo 
convierte en un buen absorbente acústico, 
por lo que reduce el ruido aéreo provenien-
te del exterior.
• Al expandir dentro de la cámara y ser un 
material rígido, forma un cuerpo, aseguran-
do el llenado total de la cámara incluyendo 
huecos y fisuras. Se adapta a cualquier geo-
metría y no sufre asentamientos con el paso 
del tiempo.
• El carácter adhesivo del poliuretano hace 
que esta solución consolide ambas hojas 
de la fachada.
• El poliuretano no emite sustancias perju-
diciales ni facilita la proliferación de hongos 
o microorganismos. Es un material inocuo y 
estable de gran duración, con una vida útil 
superior a 50 años.
• No reduce el espacio habitable del edificio.
• En su puesta en obra genera mínimas mo-
lestias al usuario.
 

Caso de éxito: 
Rehabilitación con 

poliuretano de fachada, 
Parque Tecnológico 

de Bizkaia

El Parque Tecnológico de Bizkaia, el más 
importante del País Vasco, se inauguró en 
el año 1985. En 2008, sus 250 hectáreas se 
repartían entre centros de investigación y 
empresas multisectoriales, un total de 210, 
distribuidas en 55 edificios de diferentes di-
mensiones.
 
Problemática y solución
El cerramiento exterior, constituido por fá-
brica de ladrillo cara vista y una cámara de 
aire con panel de lana de vidrio, se mostró 
insuficiente para combatir la acción combi-

nada lluvia+viento que barría el paramento 
de éste.
Los trabajos de construcción del edificio 207,  
cuyo proceso de rehabilitación nos ocupa, 
se iniciaron en 1993 y dos años después 
se encontraba ya en pleno funcionamiento. 
Con el paso del tiempo sería necesaria una 
importante rehabilitación de su fachada, en 
la que la elección del poliuretano se mostró 
como la solución más eficiente y duradera 
para impermeabilizarla y aislarla correcta-
mente.
 
Una rehabilitación indispensable para 
una patología grave
El edificio 207 se diseñó con una fachada 
cuyo cerramiento exterior estaba constitui-
do por fábrica de ladrillo cara vista de 12 cm 
de grosor, una cámara de aire con panel de 
lana de vidrio y cerramiento interior de fabri-
ca de ladrillo hueco doble de un espesor de 
9 cm.
Los huecos de las ventanas contaban con 
un alfeizar interior de rasilla cerámica forrada 
con tablero DM de 22 cm de espesor. Este 
contaba con las mismas características que 
los forros interiores de los dinteles de carpin-
tería completados con un angular de acero 
laminado y las mochetas exteriores forma-
das por ladrillo de hueco doble.
Por último, las ventanas y demás elementos 
de carpintería, todas de aluminio anodizado, 
fueron colocadas directamente sobre la fá-
brica de ladrillo, selladas con silicona neutra 
y con los ensamblajes a ras del paramento 
exterior del ladrillo visto. Precisamente, en 
todos los paramentos de la fachada donde 
aparecían estos ensamblajes de la carpinte-

ría metálica se concentraron buena parte de 
las filtraciones de agua de lluvia. A lo cual ha-
bía que añadir la climatología vasca. Las pre-
cipitaciones, además de frecuentes, se ven 
acompañadas de rachas de viento que pue-
den llegar a provocar la caída prácticamente 
horizontal del agua. Sumado todo ello se au-
mentaba el riesgo y posibilidad de creación 
de condensaciones de agua y humedades.
 
Análisis de la sección constructiva de 
la fachada
Un análisis de la sección constructiva de la 
fachada permitió detectar la falta de imper-
meabilización en sus puntos de encuentro 
con los dinteles de las carpinterías. De la mis-
ma forma, se observó que los pies verticales 
del ensamblaje de aluminio no presentaban 
tapas de cerramiento en los perímetros su-
periores e inferiores. De esta forma, cuan-
do la acción combinada lluvia+viento barría 
el paramento de ladrillo caravista, el agua se 
filtraba a través del las llagas de la fachada 
y de los propios canales de absorción del 
ladrillo, discurriendo entre los huecos del 
material cerámico y del propio mortero de 
agarre.

Poliuretano proyectado en una facha-
da ventilada, una solución inmejorable

El proyecto de rehabilitación de la fachada 
elaborado por el estudio de ingeniería de 
edificación, propuso la construcción de una 
nueva fachada ventilada. De esta manera, 
se conseguía facilitar un revestimiento y un 
sellado al agua de lluvia de los paramentos 
existentes, proyectando una capa de 5 cm 
de espuma rígida de poliuretano. Dicho ma-
terial se extendia como una película unifor-
me sobre el ladrillo, proporcionando una so-
lución idónea a problemas como el que se 
planteaba en este caso.
Cumple todos los requerimientos del Códi-
go Técnico de la Edficación (CTE) referidos a 
estanqueidad, resistencia a la fisuración, ad-
herencia, permeabilidad y estabilidad física 
y química. Además, permite la transpiración 
del cerramiento y hace innecesarias las ba-
rreras al vapor. Esto es algo que posibilita la 
reducción de las posibilidades de aparición 
de patologías relacionadas con la higiene. 
De esta forma aumenta, por consiguiente, la 
salubridad y el confort del edificio para sus 
ocupantes.
La naturaleza sintética y duroplástica del 
poliuretano y su composición, le conceden 
unas propiedades de aislamiento térmico 
que pueden llegar a ser un 25% superiores 
a las de otros materiales utilizados con esta 
finalidad. Al ser un producto impermeable de 
celda cerrada, el poliuretano tiene una vida 
útil de más de 50 años. En muchos casos, 
puede superar el tiempo de servicio del edi-
ficio.
La calidad del poliuretano está garantizada al 
ser el único aislante con doble certificación: 
la del producto y la de su instalación en cada 
caso.
 

La impermeabilización con 
pinturas de poliuretano en 

rehabilitación

La impermeabilización con pinturas de poliu-
retano es una práctica cada vez más exten-
dida, idónea para cualquier tipo de edificio. 
El poliuretano es un material que cada vez 
se está extendiendo más en las rehabilita-
ciones de edificios llevadas a cabo por co-
munidades de vecinos.E
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En este artículo vamos a explicar cómo me-
jora la eficiencia de las impermeabilizaciones 
con el uso de las pinturas con poliuretano.
 
Características de las pinturas de po-
liuretano para impermeabilizaciones
Para empezar, las pinturas de poliuretano 
para impermeabilizaciones tienen mayor 
elasticidad que el caucho (+900% frente a 
340%). Además, tienen un acabado brillante 
y una dureza mucho mayor que la del otro 
material.
Es mucho más resistente al sol, lo que hace 
que mantenga estable el 
color. No se desgasta en 
la percepción a lo largo del 
tiempo, no se degrada por 
los efectos atmosféricos y 
mantiene iguales sus ca-
racterísticas desde el pri-
mer día.
Otra ventaja del poliure-
tano para las impermea-
bilizaciones es que es 
transitable, permitiendo el 
tráfico peatonal ligero. Eso 
sí, para ello hay que tener 
en cuenta el grosor de la 
lámina.
También resiste al agua 
estancada, ya que, al ser 
base poliuretano, hace 
que sea perfecta su re-

sistencia a la misma. Se pue-
de aplicar incluso en pozos y 
depósitos, siempre y cuando 
tenga el certificado de pota-
bilidad, aunque para realizar 
impermeabilizaciones en es-
tos casos hay que tener más 
cuidado.
 
Aplicación de las pinturas 
de poliuretano
En lo que se refiere a la apli-
cación de esta pintura para 
impermeabilizaciones, cabe 
destacar que es más compli-
cada  que con el caucho acrí-
lico.
Aunque se puede aplicar 
con humedad en el sopor-
te (lo que no puede hacerse 
con el caucho) y que cataliza 

con ella, no quiere decir esto que lo poda-
mos aplicar sobre soportes encharcados o 
que sobre los mismos acabe de llover. Para 
poder realizar la aplicación en estas condi-
ciones, es necesario colocar primero una 
imprimación epoxídica W (resistente a la hu-
medad) y después ir aplicando manos de 
pintura especial para impermeabilizaciones.
También hay otro tipo de pinturas de poliu-
retano para realizar impermeabilizaciones 
que son más adecuadas para otros tipos de 
cubiertas.

 El uso de paneles sánd-
wich de poliuretano en la 
rehabilitación de escuelas

El uso de paneles sándwich de poliuretano 
en rehabilitación de escuelas está cada vez 
más extendido gracias a sus excelentes re-
sultados de aislamiento. Es capaz de conse-
guir un óptimo aislamiento térmico de forma 
eficiente. 

En edificios públicos, como las escuelas, la 
eficiencia energética no es algo que única-
mente repercuta en la mejora del confort 
térmico de sus ocupantes. 

También tiene importantes efectos en el 
presupuesto destinado a la climatización. 
Por esta razón, cada vez son más frecuen-
tes los proyectos públicos de rehabilitacio-
nes energéticas que apuestan por los siste-
mas de poliuretano como material aislante.
 
Instalación de paneles sándwich de 
poliuretano
Los paneles sándwich son una opción muy 
ligera, ya que no aportan peso a la estructu-
ra. Al mismo tiempo, son eficientes, ya que 
reducen drásticamente las filtraciones de 
aire de la envolvente. Este es un aspecto 
fundamental a la hora de mejorar el compor-
tamiento energético de un edificio.

Un ejemplo de ello es el proyecto de Salce-
da de Caselas aprobado por la Diputación 
de Pontevedra, que tiene por objetivo mejo-
rar el Aula Unitaria de Fontán, perteneciente 
al CRA Raíña Aragonta. Las obras, que se 
han llevado a cabo durante las vacaciones 
de verano, buscan solucionar problemas es-
tructurales del aula que provocaban filtracio-
nes de agua y elevadas variaciones de tem-
peratura en el interior.

Entre las principales actuaciones que se van 
a llevar a cabo está la instalación de pane-
les sándwich en el tejado, con un rematado 
en teja cerámica para evitar la filtración del 
agua. También se van a instalar equipos de 
climatización que consigan mejorar el con-
fort térmico del interior.
 

Ventajas de la rehabilitación del tejado 
con paneles sándwich
Los sistemas de poliuretano son material 
aislante con un buen comportamiento higro-
térmico, lo que trae consigo una mejora de 
la eficiencia energética de la vivienda. Según 
distintos estudios comparativos con otros 
materiales,  el panel sándwich de poliuretano 
es la solución más aislante en cuanto a ma-
teriales de construcción se refiere, teniendo 
un comportamiento un 75 % mejor que la 
teja y un 50 % superior a las lanas minera-
les. Sin embargo, a pesar de su resistencia 
térmica, el poliuretano es un material muy li-
gero. Esto hace que no suponga un impacto 
extra sobre la cubierta y la estructura cons-
tructiva sobre la que se está actuando.

Por otra parte, la composición de los paneles 
sándwich con una lámina metálica y núcleo 
de espuma rígida de poliuretano garantiza la 
rotura del puente térmico. Sobre todo en es-
pacios de grandes dimensiones como es el 
caso de los tejados y cubiertas.

Otra ventaja de la rehabilitación del tejado 
con paneles sándwich de poliuretano es su 
escaso mantenimiento.  Los sistemas de po-
liuretano no se deterioran con el tiempo, sino 
que mantienen intactas sus características 
aislantes durante toda la vida útil del edificio.
Además, el metal garantiza la seguridad de 
la cubierta en caso de tormentas eléctricas. 
Los paneles sándwich conseguirían disper-
sar la energía de manera uniforme por toda 
la estructura, sin riesgo a la combustión ya 
que el metal no es inflamable.

 
ipur
IPUR es la Asociación de la Industria del Po-
liuretano Rígido de España que, fundada en 
octubre del año 2003, tiene como misión 
promover el uso del poliuretano rígido en sus 
aplicaciones de aislamiento térmico. 

Fuente: 
IPUR - Asociación de la Industria del Poliure-
tano Rígido de España
https://aislaconpoliuretano.com

www.aislaconpoliuretano.com
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 Comienza el montaje del primer prototipo 
futuro de “ala ecológica”

El programa mejorará la comprensión 
de la fabricación e industrialización de alas

Andaltec participa en el 
proyecto Cervera 

Agromatter para desarrollar 
materiales técnicos 

sostenibles a partir de 
residuos agrarios

Tiempo de lectura: 3 min.

Tiempo de lectura: 6 min.
“Wing of Tomorrow”, un importante progra-
ma de investigación y tecnología de Airbus, 
ha alcanzado un hito clave con el monta-
je de su primer prototipo de ala de tamaño 
completo. El programa Wing of Tomorrow 
no solo probará los últimos materiales com-
puestos y nuevas tecnologías en aerodiná-
mica y arquitectura de alas, sino que, lo que 
es más importante, explorará cómo se pue-
de mejorar la fabricación e industrialización 
de alas para satisfacer la demanda futura a 
medida que el sector emerge de la pande-
mia. Se fabricarán en total tres alas prototipo 
de tamaño completo: una se utilizará para 
comprender la integración de sistemas; un 
segundo se probará estructuralmente para 
compararlo con el modelado por computa-
dora, mientras que un tercero se ensambla-
rá para probar la ampliación de la producción 
y compararlo con el modelado industrial.

 
Cubierta de ala compuesta totalmente integrada, 
fabricada dentro del National Composite Center, 
antes de la entrega a Airbus en Filton para su sub-
montaje.

Sabine Klauke, directora técnica de Airbus, 
dijo: “Wing of Tomorrow, una parte crucial de 
la cartera de I + T de Airbus, nos ayudará a 
evaluar la viabilidad industrial de la produc-
ción futura de alas. La tecnología de ala de 
alto rendimiento es una de varias solucio-
nes, junto con los combustibles de aviación 
sostenibles y el hidrógeno, que podemos 
implementar para contribuir a la ambición 
de descarbonización de la aviación. Wing of 
Tomorrow también es un ejemplo de cómo 
la colaboración de la industria a gran escala 
será fundamental para lograr la agenda de 
nuestro sector para un futuro más sosteni-
ble “.
Wing of Tomorrow, financiado en parte por 
el Instituto de Tecnología Aeroespacial del 
Reino Unido, es un programa de Airbus to-
talmente transnacional en el que participan 
socios y equipos globales en los sitios euro-
peos de Airbus, incluida Bremen en Alema-
nia, donde tiene su sede el equipo de “Wing 
Moveables”. Los demostradores de tres 
alas reunirán más de 100 nuevas tecnologías 
para explorar nuevas técnicas de fabricación 
y ensamblaje con el objetivo de hacer que la 
aviación sea más sostenible.
El subensamblaje de la compleja cubierta 
del ala se llevó a cabo en las instalaciones de 
Airbus en Filton, Inglaterra, y se fabricó en el 
National Composite Centre de Bristol. La cu-
bierta del ala y un componente importante 
de GKN Aerospace, el Fixed Trailing Edge, 
se entregaron al Centro de Investigación de 
Fabricación Avanzada, Gales, en la planta de 
producción de alas de Airbus en Broughton, 
Flintshire, para que comenzara el ensambla-
je.

www.airbus.com

Cinco centros tecnológicos se unen para 
desarrollar nuevos materiales biobasados 
o reforzados con residuos agrícolas para 
sectores como automoción, packaging y la 
industria alimentaria
El Centro Tecnológico del Plástico (Andal-
tec), junto con otros cuatro Centros Tec-
nológicos, es beneficiario de uno de los 
prestigiosos “Proyectos Cervera-Centros 
Tecnológicos” cuyo objetivo es fortalecer 
los centros tecnológicos que desarrollan 
investigación aplicada en España, así como 
su papel tractor en el conjunto del Sistema 
Español de Ciencia, Tecnología e Innova-
ción. 

El proyecto, denominado “Agrupación Cer-
vera Agromatter”, pretende reutilizar los 
residuos agrícolas, muy abundantes en Es-
paña, para desarrollar biomateriales de alto 
valor añadido en el marco de la Economía 
Circular. 

Los investigadores desarrollarán nuevos 
materiales plásticos biobasados o refor-
zados con residuos agrícolas, que tendrán 
aplicación en sectores como automoción, 
packaging y la industria alimentaria. La con-
cesión de Agromatter es muy relevante 
para Andaltec, ya que accede a la consi-
deración de Centro Tecnológico de Exce-
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lencia, y participa en la convocatoria de I+D 
más importante para centros tecnológicos 
en España. 

La Agrupación Cervera Agromatter, cons-
tituida por cinco Centros Tecnológicos al-
tamente complementarios en los ámbitos 
agrícola, biotecnológico y de ciencia de 
materiales, tiene por objetivo la constitu-
ción de una red de Centros Tecnológicos 
de Excelencia científico-técnica en el ámbi-
to de la Economía Circular aplicada al desa-
rrollo de materiales biobasados para aplica-
ciones técnicas. 

La finalidad es alcanzar así un posiciona-
miento como centros de I+D de referencia 
tanto a nivel nacional como internacional, 
de manera que redunde en un crecimien-
to en proyectos de I+D y en acciones de 
transferencia de tecnología al tejido empre-
sarial.

Este proyecto está financiado por el CDTI 
(Centro para el Desarrollo Tecnológico In-
dustrial), a través del Ministerio de Ciencia e 
Innovación, en el marco de las ayudas des-
tinadas a Centros Tecnológicos de Exce-
lencia “Cervera” CER-20211013. 

La Agrupación Cervera cuenta con la par-
ticipación de la Asociación de Investigación 
de la Industria Textil (Aitex), el Centro Tec-
nológico del Plástico (Andaltec), la Aso-
ciación Empresarial Centro Tecnológico 
Nacional Agroalimentario de Extremadura 
(CTAEX), la Asociación Empresarial de In-
vestigación Centro Tecnológico de la Con-
serva (CTC) y el Instituto Tecnológico del 
Embalaje, Transporte y Logística (Itene).

La consolidación de esta Agrupación de 
Centros Tecnológicos también va a contri-
buir a potenciar las capacidades tecnológi-
cas y de investigación de los mismos. Para 
este fin, la Agrupación plantea una serie de 
retos u objetivos a alcanzar de forma co-
lectiva entre 2021 y 2023. 

En la primera etapa del proyecto Agro-
matter se abordará la extracción, síntesis 
y transformación de residuos agrícolas en 

biomateriales de alto valor añadido. Para 
ello, se optimizarán los procesos extracti-
vos sostenibles de compuestos de interés 
para el desarrollo de materiales con me-
nor impacto ambiental y biodegradables a 
partir de subproductos agroalimentarios. 
También se realizará el escalado de los 
procesos extractivos a nivel industrial, y se 
optimizará el proceso de obtención de fibra 
textil Agromatter. 

Además, se optimizarán los procesos de 
transformación de monómeros y otros bio-
compuestos para la obtención de bioplásti-
cos con aplicabilidad en el proceso de hila-
tura por fusión de fibras, de extrusión cast y 
extrusión-soplado de film y de moldeo por 
inyección/termoconformado de envases.

En la segunda etapa, los centros partici-
pantes desarrollarán las soluciones Agro-
matter para los mercados objetivo. Para 
ello, optimizarán el proceso de aplicación 
de fibra textil en el desarrollo de materiales 
como papel, texti y composite. 

Además, trabajarán para mejorar el com-
portamiento frente al fuego de materiales 
biobasados derivados de la revalorización 
de materia orgánica vegetal. 

Los investigadores también optimizarán el 
proceso de fabricación de materiales plás-
ticos biobasados o reforzados con resi-
duos agrícolas de primera o segunda ge-
neración con aplicaciones en automoción, 
envases y embalajes e industria alimentaria. 

Finalmente, el proyecto se enfocará en la 
optimización del proceso de implementa-
ción de principios activos con caracterís-
ticas funcionales en la funcionalización de 
materiales Agromatter.

www.andaltec.org

DESCRIPCIÓN

ESPÍRITU DE AVENTURA Presentación La aven-
tura es un barco para la exploración y el descubri-
miento. Tiene protecciones del casco muy desa-
rrolladas. Los materiales utilizados son robustos y 
de fácil mantenimiento. Disponible con orzas de 
elevación o quillas fijas de alto rendimiento. INNO-
VACIÓN Fuera de La cabina de mando delante-
ra se coloca al pie del mástil, reuniendo todas las 
maniobras. Esta cabina tiene una vista 100% cla-
ra de la cabeza y es una excelente posición para 
ajustar las velas. Es posible cerrar esta zona para 
protegerla de los elementos externos. Solvente 
auto-apilable para poder facilitar las maniobras en 
la navegación con tripulación limitada. Las orzas 
de elevación se colocan en el centro del casco 
para optimizar su rendimiento hidrodinámico, 
lo que permite a los marineros tener una forma 
de ajustar con precisión sus barcos en todos los 

sentidos. Protecciones de casco sobre-desarro-
lladas para poder atracar con seguridad y sereni-
dad. Apertura basculante en la parte trasera de la 
cubierta principal para permitir el fácil lanzamien-
to de la embarcación auxiliar anclada. LIFESTYLE 
Dentro de Espíritu de espacio abierto : Las aber-
turas de 360° permiten transformar la cubierta 
principal en una cabina totalmente abierta al ex-
terior o en un salón espacioso y cálido. Una litera 
doble de 1m40 x 2m para estar cerca de las ma-
niobras durante los turnos de noche o para dis-
frutar de un momento relajado en el fondeo. La 
cocina central se abre a la cabina delantera para 
compartir momentos de convivencia con toda la 
tripulación. La mesa del comedor puede abrirse 
para acomodar de 6 a 10 personas. El banco mo-
dular del asiento trasero de estribor da al exterior 
del barco.

FUENTE NAUTIC EXPO

Catamarán 50 ADVENTURE
de regata y crucero con 3 ó 4camarotescon 

Tiempo de lectura: 3 min.
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Los beneficios de 
Grasshopper en la 
fabricación aditiva

 

El llamado Grasshopper es un plug-in incluido 
en aplicación de modelado 3D Rhinoceros. 
Se trata de una herramienta utilizada para el 
modelado algorítmico y, concretamente, se 
usa para diseñar y editar formas complejas a 
través de parámetros específicos. 

Para los que no están familiarizados con el 
software CAD mencionado, es importante 
saber que se especializa en el modelado li-
bre mediante NURBS, unas representacio-
nes matemáticas capaces de describir cual-
quier forma 3D con precisión. 

Igualmente se caracteriza por no tener límite 
de complejidad, grado o tamaño de los di-
seños. Al tratarse de un complemento, será 
necesario contar con el programa de diseño 
para poder hacer uso de esta herramienta 
suplementaria. 

A continuación veremos los beneficios que 
aporta y, sobre todo, por qué es interesante 
integrarlo en el sector 3D.

A diferencia de otros lenguajes de progra-
mación, como RhinoScript o rhino.Python, 
Grasshopper no requiere conocimientos 
previos en programación ni scripting, sino 
que permite a los desarrolladores y diseña-

dores crear algoritmos generativos sin tener 
que escribir códigos. 

Esto se debe a la visualización de los cam-
bios a través de un diagrama de nodos que 
describe cada una de las relaciones mate-
máticas y geométricas de un modelo tridi-
mensional. 

Debido a que se pueden crear formas a par-
tir de datos, uno de los principales beneficios 
de Grasshopper es la posibilidad de cambiar 
casi infinitamente la geometría, simplemente 
cambiando los valores de los parámetros en 
tiempo real. Además, permite realizar cam-
bios sin cancelar o reiniciar el diseño. 

Pero, ¿qué pasa cuando juntamos este pro-
grama con la tecnología de fabricación adi-
tiva?

 
● Diagrama de nodos en Grasshopper

Impresión 3D y Grasshopper
Este plug-in de Rhinoceros es especialmen-
te interesante para la fabricación de piezas 
con materiales cerámicos o de mayor densi-
dad que los polímeros termoplásticos. 
Por ejemplo, la tecnología LDM (del inglés, 
Liquid Deposition Modeling) es muy utiliza-
da por la empresa italiana WASP para extruir 
de materiales como la cerámica, porcelana, 
arcilla, alúmina, circonio y otras cerámicas 
avanzadas, con el fin de promover la artesa-
nía digital y la autoproducción. 

Con este método de fabricación no existen 
soluciones de corte que permitan preparar 
un archivo para su posterior impresión en 
3D, y es en este contexto donde entra en 
juego Grasshopper. 

Entre otras cosas, el programa permite el 
relleno personalizado, la utilización de obje-
tos abiertos, trabajar con intersecciones, la 
creación de patrones así como elegir la ruta 
que la extrusora seguirá.

De esta forma, se puede imprimir directa-
mente una pieza o un modelo a través de 
Grasshopper, sin pasar por un laminador. 
Para conseguir el gcode (el archivo de co-
mandos que guiarán a la impresora), es ne-
cesario un paso de deconstrucción del mo-
delo en polilíneas y puntos con coordenadas 
X Y Z, que serán los comandos de la impre-
sora extrusora. 

Con este sistema podremos personalizar 
la impresión y crear, por ejemplo, cortes no 
planos, donde las capas tienen distintas al-
turas. A diferencia de los softwares de cor-
te estándares que cortan el modelo stl en 
capas horizontales iguales, con este plug-in 
tenemos la posibilidad de controlar los movi-
mientos de la extrusora de forma más avan-
zada. 

Así podemos desarrollar el gcode dentro del 
programa, y brinda la oportunidad de cam-
biar muchos parámetros que generalmente 
no están disponibles en Rhinoceros.

 

Impresión 3D con cerámica.
Este tipo de plug-ins son especialmente in-
teresantes en las industrias de diseño y ar-
quitectura, entre otras, ya que permite el 
desarrollo de modelos 3D mucho más com-
plejos. 

 

Conoce a las 4 startups 
finalistas del Forward AM 

Innovation Award

A finales de enero, Forward AM, la marca de 
BASF 3D Printing Solutions, lanzó un concur-
so internacional para empresas emergentes 
que utilizan la impresión 3D para conceptos 
innovadores. Se presentaron un total de 145 
solicitudes de 36 países diferentes. 

Unos meses después, hoy venimos a cono-
cer a los 4 finalistas del «Forward AM Innova-
tion Award»: Cosm Medical, HILOS, SYOS y 
WYVE. 
Todos ellos presentarán su visión el 30 de ju-
nio durante un evento virtual exclusivo. 

Hay muchas empresas emergentes en todo 
el mundo que utilizan la fabricación aditiva 
para una variedad de aplicaciones diferen-
tes. Ofreciendo más flexibilidad en compa-
ración con los procesos tradicionales, la fa-
bricación aditiva ahora incluso permite a las 
empresas producir piezas de uso final; dan-
do lugar a una amplia gama de productos 
altamente personalizables, innovadores y 
escalables con impresión 3D. 

Tiempo de lectura: 32 min.
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Estas aplicaciones impulsan el crecimiento 
del mercado de la fabricación aditiva. Por 
tanto, tiene sentido realizar un concurso in-
ternacional para premiar a estas start-ups, 
sobre todo cuando vemos cuántas de ellas 
postulan, en sectores tan variados como 
la automoción, la medicina o los bienes de 
consumo.

 
● BASF 3D Printing Solutions

Un concurso internacional apoyado por 
expertos del mercado
El premio Forward AM Innovation Award 
cuenta con el apoyo de varios patrocinado-
res como AMPOWER, AMT, Autodesk, HP, 
Photocentric, Sculpteo, Ultimaker; y por va-
rios partners, incluidos AM Ventures, BASF 
Venture Capital GmbH, Deloitte y Women in 
3D Printing. 

Juntos, seleccionaron las 16 empresas semi-
finalistas en abril y finalmente lo han reducido 
nuevamente a 4 finalistas. Estos finalistas re-
cibirán cada uno 20.000 euros en bienes y 
servicios a elegir del catálogo de patrocina-
dores. También se beneficiarán de sesiones 
de coaching individuales con expertos del 
mercado.

François Minec, Director Gerente de BASF 
3D Printing Solutions, agregó: “A propósito, 
BASF 3D Printing Solutions está diseñada 
como una startup por BASF New Business, 
donde vivimos con una fuerte cultura de em-
presas emergentes. 
Estas pequeñas organizaciones adoptan 

un enfoque mucho más creativo entorno 
a las nuevas aplicaciones y oportunidades 
de mercado, sin estructuras heredadas in-
flexibles que puedan limitar el desarrollo y la 
adopción de nuevos métodos y tecnologías. 
Ya sabemos que las startups están apro-
vechando las ventajas de la fabricación 
aditiva para revolucionar un amplio espec-
tro de industrias, y están acelerando signi-
ficativamente la adopción de la impresión 
3D. Nuestro más sincero agradecimiento a 
todos los patrocinadores y seguidores del 
Forward AM Innovation Award que compar-
ten nuestra pasión y visión”.

Los finalistas del Forward AM Innova-
tion Award
Cosm Medical, HILOS, SYOS y WYVE son 
las 4 startups finalistas del concurso inter-
nacional. Cada una presentará su visión el 
30 de junio durante un evento virtual donde 
también podrás votar por tu favorita. Y una 
de ellas recibirá el premio Public’s Choice 
Award. 
Pero, ¿quiénes son estas startups y qué 
aplicaciones han desarrollado? 

Cosm Medical
Fundada en 2017 en Canadá, Cosm Medical 
fabrica pesarios impresos en 3D a partir de 
silicona para combatir problemas del suelo 
pélvico como la incontinencia y el prolapso. 
Al combinar un método de ultrasonido y un 
software de inteligencia artificial, Cosm Me-
dical puede modelar e imprimir en 3D dis-
positivos personalizados para brindar a los 
pacientes mejores soluciones y resultados. 
Derek Sham, fundador y director ejecutivo 
de la empresa, comentó: “Estamos agra-
decidos de ser finalistas del premio Forward 
AM Innovation Award. Agradecemos cual-
quier apoyo mientras nos esforzamos por 
cambiar la salud pélvica de las mujeres”.

HILOS
Fundada en 2019, HILOS es una empresa 
emergente con sede en Portland, EE. UU. 
Dedicada a la fabricación zapatos (espe-
cialmente mulas), la startup combina la im-
presión 3D y la artesanía, específicamente 
el trabajo en cuero. Su objetivo es reducir el 
impacto ecológico de la industria del calzado 
mediante el desarrollo de la producción lo-

cal y bajo demanda. Al recurrir a la impresión 
3D, en este caso usando TPU, HILOS reduce 
el desperdicio y ofrece piezas originales sin 
dejar de brindar comodidad, estética y du-
rabilidad. Su colección de tacones es 100% 
reciclable: cada mula se puede desmontar y 
servir para otro propósito. Elias Stahl, cofun-
dador y CEO de HILOS, declaró: “Estamos 
muy emocionados de poder trabajar en es-
trecha colaboración con los ejecutivos de al-
gunas de las empresas más reconocidas en 
el espacio de fabricación digital para poder 
acelerar aplicaciones como la nuestra y traer 
a la escala del mercado mucho más rápido 
de lo que podríamos hacerlo por nuestra 
cuenta”.

● Los zapatos están hechos de cuero y TPU 
impreso en 3D

SYOS
SYOS (Shape Your Own Sound) fue fundada 
en 2016 en Francia y se especializa en la pro-
ducción de boquillas de saxofón y clarinete. 
Estos dispositivos personalizados están im-
presos en 3D, lo que permite a la empresa 
francesa diseñar la geometría adecuada 
para reproducir el sonido deseado por el 
músico. 
El uso de la impresión 3D FDM permite a 
SYOS adaptar la boquilla a cada músico, así 
como crear diferentes diseños con una va-
riedad de colores. 
La puesta en marcha ha conseguido que 
llegue actualmente a 500 músicos al mes. 
Pauline Eveno, fundadora y CEO de SYOS, 
comentó: “Estamos muy felices de estar en 
la final de este premio y de mostrarle al mun-
do una gran aplicación en el entorno musi-
cal. Queremos trabajar en nuevos tipos de 
materiales y tecnologías para brindar a nues-
tros clientes nuevos productos”.

 
● Cada boquilla impresa en 3D está 
personalizada

WYVE
Con sede en el sur de Francia, la 
empresa WYVE diseña y crea ta-
blas de surf personalizadas median-
te fabricación aditiva. El núcleo de 
cada tablero está hecho de plástico 
reciclado, lo cual reduce el impacto 
ecológico de cada producto. 
El uso de tecnologías 3D también 
ofrece grandes posibilidades de 
personalización y un mayor rendi-
miento para cada surfista. Sylvain 
Fleury, cofundador de Wyve, seña-

ló: “Nos inscribimos al concurso porque es-
tábamos convencidos de que nos brindaría 

● El pesario impreso en 3D
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un apoyo significativo a través de asociacio-
nes de la industria con grandes nombres del 
mercado. ¡Estamos muy orgullosos de ser 
finalistas!”.

 ● Cada tabla está hecha de plástico recicla-
do

Todos los finalistas serán galardonados con 
sesiones de coaching que les permitirán ad-
quirir más conocimientos y beneficiarse de la 
experiencia de patrocinadores y socios. 
Las 4 startups esperan acelerar el desarro-
llo y la comercialización de sus aplicaciones. 
Ven a conocerlos el miércoles 30 de junio 
durante un evento virtual único.
 

Razones para automatizar 
el postprocesado de piezas 
de plástico impresas en 3D

Si tienes experiencia en las tecnologías de 
fabricación aditiva avanzadas, te habrás 
dado cuenta de que automatizar el postpro-
cesado de las piezas finales es un paso cla-
ve del recorrido. 

De no ser así, los esfuerzos necesarios, tan-
to en términos de costes como de tiempos, 
pueden ser contraproducentes. Este es el 
problema con el que se encontró el fabri-
cante de cortacéspedes Toro a la hora de 
evolucionar del prototipado a la fabricación 
aditiva después de ajustar sus seis impreso-
ras 3D. 
Resulta que la mano de obra necesaria para 
dejar todas las piezas fabricadas en un día 
listas para entregar, sobrepasaba las 8h de 
trabajo diarias. 

Además, este tipo de trabajos tediosos pro-
voca muchas veces inconsistencias en la 
calidad del acabado y puede generar posi-
bles roturas. 
Este problema no es particular de la empre-
sa Toro, sino que se lo están encontrando 
todas aquellas que han dado el paso hacia 
la fabricación aditiva de piezas finales, ya for-
men parte de los sectores dental, industrial 
o automoción. 

Por ejemplo, Great Lakes Dental fabrica ali-
neadores dentales y otros dispositivos utili-
zando impresoras 3D. Este tipo de produc-
tos se fabrican y adaptan a las necesidades 
de cada paciente, por lo que no hay dos di-
seños iguales. 

También presentan formas intrincadas de 
las que es difícil quitar el exceso de polvo y 
la precisión de estos dispositivos es funda-
mental tanto para la comodidad como para 
que cumplan correctamente su función.

 
● A la derecha, un alineador de Great Lakes 
Dental; a la izquierda, un prototipo de Somfy

Por otro lado, Somfy, una de las empresas 
más innovadoras en productos para la au-
tomatización de persianas, cortinas y toldos, 
está utilizando impresoras 3D DLP para ite-
rar rápidamente sus prototipos y llevar sus 
productos al mercado en tiempo récord. 

La tecnología DLP requiere la limpieza de re-
sina, proceso que habitualmente se realiza 
utilizando alcohol isopropílico (IPA), que no 
es precisamente respetuoso con el medio 
ambiente. Entonces, ¿qué hacer al respec-
to?

¿Cómo automatizar el postprocesado de 
piezas 3D?
Éstas tres empresas tienen algo en común, 
y es que han apostado por automatizar el 
postratamiento de las piezas con el objetivo 
de sobrepasar estas barreras. 
En concreto, confiaron en las soluciones de 
PostProcess Technologies, una empresa 
dedicada al desarrollo de maquinaria para 
hacer que el proceso de eliminación de so-
portes y acabado de superficies de las pie-
zas sea más fácil, consistente y eficiente. 

Ya sea la solución de retirada de soportes 
BASE™, la de acabado superficial RADOR™, 
o la de limpieza de resina DEMI™, con estos 
casos de éxito queda claro que la automati-
zación del postratamiento es una tecnología 
clave a integrar por los fabricantes.

● Equipo para acabado superficial RADOR

● Equipo para retirada de soportes BASE

 
● Equipo para limpieza de resina DEMI
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Con las soluciones automatizadas de Post-
Process han conseguido reducir la mano de 
obra en hasta un 90%, proporcionar unos 
resultados consistentes, evitar posibles ro-
turas y, al mismo tiempo, ser respetuosos 
con el medio ambiente. 

Concretamente, Toro ha sido capaz de pre-
sentar en la mayor feria de golf del mundo, el 
prototipo de su nuevo cortacésped autóno-
mo para calles de golf en solo 12 días. 

Great Lakes ha combinado sus procesos de 
retirada de polvo y acabado superficial en 
un único paso y así consigue entregar cien-
tos de alineadores dentales a la semana. Y 
Somfy podrá ampliar su granja de impreso-
ras sin necesidad de añadir recursos a sus 
procesos de postimpresión. 

¿Qué otra razón puede haber para imple-
mentar esta tecnología? Si quiere obtener 
más información, puedes contactar con el 
equipo de Excelencia-Tech, distribuidor de 
PostProcess en España. 

 
● Nuevo cortacésped autónomo para cam-
pos de golf de Toro

 

Vídeos 3D
Un spray de escaneo 3D 

para mejorar la calidad de 
las piezas…

Descubre las características del spray de es-
caneo 3D de AESUB. La compañía ha desa-
rrollado una solución para mejorar la calidad 
de los modelos 3D a partir de un escáner. Al 

aplicar un spray sobre la pieza se evita cual-
quier defecto o error, permitiendo obtener 
un trabajo óptimo. También os invitamos a 
ver el test de la máquina Epsilon W50 que 
hemos realizado desde el Lab de 3Dnatives. 

Y si te perdiste el webinar que organizamos 
hace unos días, ¡hoy también te traemos la 
grabación para que puedas verlo en diferido! 
Todo eso y mucho más en nuestra recopila-
ción semanal de vídeos sobre impresión 3D.

TOP 1 – AESUB y su spray de escaneo 
3D
Cuando se trata de escanear una pieza en 
3D, hay algunos puntos a tener en cuenta 
para asegurarse de obtener una superficie 
limpia. 
Por ejemplo, es esencial no dejar que la luz 
atraviese el objeto que se va a escanear, 
de lo contrario, el escáner solo captará una 
fracción de los rayos reflejados, dejando es-
pacio para un escaneo de menor calidad. 
La empresa alemana AESUB tiene la so-
lución a este problema: ha desarrollado un 
spray que mejora la calidad del escaneo 3D. 
Te dejamos descubrir un ejemplo en el video 
a continuación.

https://www.youtube.com/watch?v=_jZIN-
HLubIk

TOP 2 – Test de la máquina Epsilon W50
El fabricante español BCN3D ha lanzado re-
cientemente una nueva gama de impreso-
ras 3D FDM profesionales. 
El equipo de 3Dnatives tuvo la oportunidad 

de probar su modelo Epsilon W50 e impri-
mir algunas piezas con diversos materiales 
avanzados. 
Después de 180 horas de impresión 3D, 
nuestro compañero Elliot nos ha dado su fe-
edback en este video. 
Entre los puntos clave de la máquina se en-
cuentran su fiabilidad, sus dos extrusoras 
independientes y su volumen de impresión. 
¡Descúbrelo aquí!

h t t p s : / / w w w . y o u t u b e . c o m /
watch?v=UNaD1cNmmew&t=4s

TOP 3 – Integrar la tecnología 3D en ve-
hículos de hidrógeno
El jueves pasado, 27 de mayo, tuvo lugar un 
webinar online con el título: Integrar la tec-
nología 3D en la adaptación de vehículos de 
hidrógeno. 
Allí estuvimos con expertos de Mastertec3D 
y Evarm durante un hora para ampliar cono-
cimientos sobre la implementación de este 
método productivo en la industria automo-
triz. 
También tuvimos la oportunidad de expo-
ner la importancia de controlar el entorno 
al integrar la fabricación 3D con materiales 
avanzados. Por último conocimos las claves 
para introducir estos métodos aditivos en el 
procesos de adaptación en vehículos a gas, 
eléctricos y de hidrógeno.

h t t p s : / / w w w . y o u t u b e . c o m /
watch?v=HCHdsJKUWy0

TOP 4 – Fabricación aditiva y odonto-
logía
Como sabrás, una de las principales venta-
jas de la impresión 3D es su capacidad para 
fabricar piezas personalizadas. 
Esto es un punto clave en el sector médico, 
donde cada dispositivo se puede adaptar a 
las necesidades del paciente. 
En odontología, las tecnologías 3D se han 
utilizado durante mucho tiempo para pro-
ducir una variedad de aplicaciones, desde 
implantes hasta dispositivos bucales. Hoy en 
día, varias empresas se han especializado 
en este nicho, como es el caso de 3D Sys-
tems, que ofrece una amplia gama de má-
quinas dentales. 
Este es el caso del NextDent 5100, cuyas 

características se muestran en el siguiente 
vídeo.

h t t p s : / / w w w . y o u t u b e . c o m /
watch?v=2XjbiJvj0Ig

TOP 5 – Impresión 3D en una fábrica de 
bebidas
En Sevilla, España, se encuentra una de las 
fábricas de cerveza Heineken. Visto el auge 
de las tecnologías de fabricación aditiva en 
la industria, esta empresa ha apostado por 
integrarlas en su proceso de producción 
como una herramienta complementaria. 
Utilizando una máquina Ultimaker, los profe-
sionales se han aprovechado de las aplica-
ciones de la impresión 3D en todas las áreas 
de la empresa. 
En consecuencia, se puede apreciar una 
caída drástica en los costes de los repuestos 
y tiempos de espera para obtenerlos. Cono-
ce los detalles en este vídeo.

h t t p s : / / w w w . y o u t u b e . c o m /
watch?v=YLKqxOfaCXs
.
 

El primer patinete eléctrico 
impreso en 3D con fibra de 

carbono

 
El uso de patinetes eléctricos ha generado 
muchos debates desde su introducción en 
las grandes ciudades. Las opiniones están 
divididas, especialmente en lo que respecta 
a la sostenibilidad. 
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De hecho, estos vehículos eléctricos son 
más respetuosos con el medio ambiente si 
reemplazan los viajes en automóvil u otras 
formas de transporte público.

 Un estudio de la Agencia Federal del Medio 
Ambiente muestra, sin embargo, que los pa-
tinetes eléctricos se utilizan principalmente 
como sustituto de las bicicletas o para ca-
minar, lo que a su vez empeora el equilibrio 
medioambiental. 

Para todos aquellos que no son grandes 
fanáticos de estos patinetes, ya sea por la 
controversia creada, el sistema de las ciuda-
des o los inconvenientes que suponen, aho-
ra hay una razón para reconsiderar esta po-
sición. Se ha desarrollado el primer patinete 
eléctrico impreso en 3D.

Hace unos días la marca de scooters Scots-
man presentó el primer patinete eléctrico 
impreso en 3D fabricado íntegramente con 
compuestos termoplásticos de fibra de car-
bono. De hecho, la construcción del vehículo 
se crea en un solo proceso de impresión 3D, 
eliminando la necesidad de ensamblar pie-
zas, conduciendo a una mayor estabilidad. 
Para ser precisos, el nuevo patinete eléctrico 
está disponible en tres modelos diferentes: 
el Scotsman 500, 1000 y 2000. Estos difieren 
en términos de velocidad, potencia y precio, 
pero cuentan con las mismas propiedades 
especiales que los establecen aparte de los 
patinetes normales de alta gama

.
 
● Los diferentes colores del patinete eléctri-
co impreso en 3D

Propiedades del patinete eléctrico im-
preso en 3D
Una de las mayores diferencias con los pa-
tinetes convencionales es, por supuesto, el 
proceso de producción. Los productos de 
Scotsman están fabricados con materiales 
termoplásticos impresos en 3D, lo que les 
confiere una combinación perfecta de du-
rabilidad y agilidad: son 61 veces más resis-
tentes que el acero y, al mismo tiempo, muy 
ligeros. 

Esto los hace perfectos para los usuarios 
que necesitan un medio de transporte ro-
busto y resistente. Josh Morenstein, dise-
ñador, galardonado y creativo de Scotsman, 
afirma: “Con el Scotsman, queríamos atraer 
a los viajeros en las ciudades, así como a los 
entusiastas de la movilidad eléctrica y ofre-
cerles el patinete como una alternativa de 
alto rendimiento para trayectos cercanos y 
en la vida cotidiana. Gracias a la impresión 3D 
a partir de un material compuesto continuo 
de fibra de carbono, podemos implementar 
diseños que no hubieran sido posibles con 
otros materiales y técnicas de fabricación”.

El proceso de impresión 3D avanzado tam-
bién abre nuevas posibilidades de persona-
lización. Por lo tanto, no solo el marco, sino 
también el mango y la plataforma se pueden 
adaptar al tamaño, el peso y la longitud del 
brazo o la pierna. 
Esto es muy positivo ya que los patinetes 
Scotsman pueden fabricarse y adaptarse a 
todo tipo personas, desde una altura de 137 
cm a 229 cm. 
Además, el patinete eléctrico también se 
puede personalizar en cuanto a color y ac-
cesorios.

Además, el patinete eléctrico impreso en 3D 
integra con otras funciones diferentes. Por 
un lado, cada propietario puede acceder a la 
aplicación dedicada, que tiene un GPS incor-
porado, una llave automática, información 
sobre el tráfico y más. 

Por otro lado, los vehículos tienen una arqui-
tectura de sistema de energía única con dos 
compartimentos de batería separados. Las 
baterías, también conocidas como Power-
Packs, se pueden quitar de forma rápida y 

sencilla e incluso se pueden usar como ban-
co de energía para cargar otros dispositivos 
eléctricos. 

Scotsman ofrece dos versiones diferentes: 
el Scotsman PowerPack con 500 Wh de 
energía, y el Performance PowerPack con 
550 Wh, que se incluye en la entrega del 
modelo Scotsman 200. También se pue-
de elegir entre tres modos diferentes: Eco, 
Sport y Performance.

https://www.youtube.com/watch?v=P_Aa-
de0GR58

Scotsman ofrece actualmente productos 
nuevos limitados a un precio reducido con 
reserva anticipada. 
Después de que se agoten, la compañía 
ofrecerá un precio especial para los miem-
bros de Indiegogo, que es un sitio web inter-
nacional de crowdfunding. 
Una vez finalizada la campaña, los patinetes 
impresos en 3D estarán disponibles a precio 
minorista. Se espera que la entrega comien-
ce en diciembre de 2021.
 

La ONCE y sus nuevos 
modelos 3D para ayudar a 
personas discapacitadas

 La Fundación ONCE y Real Patronato sobre 
Discapacidad han vuelto a colaborar en un 
proyecto en favor de las personas con dis-
capacidad. 

Fue durante la Ma-
drid Accessibility Week 
(MAW) del pasado 18 
de mayo donde, entre 
otras cosas, la ONCE 
presentó los nuevos 
diseños 3D de objetos 
listos para su impresión, 
que podrían ayudar a 
mejorar la calidad de 
vida de aquellas perso-
nas que padecen algún 
tipo de discapacidad. 
Ya vimos hace unos 
meses el banco de pro-
ductos 3D lanzados por
la fundación, y esta 

nueva noticia demuestra sin duda que la im-
presión 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 Accesibilidad Universal e Innova-
ción de Fundación ONCE, y Mª Teresa Fer-
nández Campillo, consejera técnica del Real 
Patronato sobre Discapacidad. 

En el encuentro se analizó el desarrollo del 
Programa de Accesibilidad Universal para las 
Personas con Discapacidad en España que 
están llevando a cabo las dos entidades pre-
viamente mencionadas. 

Pero, ¿en qué consisten estos nuevos mo-
delos presentados? 
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Te los mostramos a continuación para que 
no pierdas detalle.

● A la izquierda el pastillero impreso en 3D. A 
la derecha la carcasa de glucómetro. |

Los modelos 3D ofrecidos por la ONCE
El principal objetivo de Accessibilitas, la pla-
taforma creada por la ONCE para el impulso 
de la accesibilidad universal, es desarrollar 
productos asequibles que faciliten la ejecu-
ción de tareas cotidianas a las personas con 
alguna discapacidad. En esta ocasión las en-
tidades han generado 4 nuevos diseños. 

El primero se trata de un cartel en Braille im-
preso en 3D que permite a las personas leer 
e identificar los objetos gracias al texto escri-
to tanto en tinta como en Braille. 
En segundo lugar contamos con un pasti-
llero de plástico, realizado a petición de una 
entidad, que facilita la organización y dosifi-
cación de las pastillas que una persona se 
debe tomar a lo largo del día según su ne-
cesidad. 

Por otro lado, el tercer modelo 3D se basa 
en una carcasa de glucómetro para el siste-
ma 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. Ini-
cialmente, este diseño no es parametriza-
ble, aunque si se desea parametrizar, será 
necesario recurrir al software OpenSCAD. 

Finalmente el cuarto diseño consiste 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 dificultades moto-
ras no puedan realizar prensión 
con su mano o simplemente no 
puedan agarrar correctamente 
un cubierto, podrán hacerlo.

Desde el lanzamiento del por-
tal Accessibilitas en abril del 
pasado año, ya son 245 las 
entidades que se han suma-
do al proyecto, mostrando así 
la necesidad de implementar 
las tecnologías tridimensiona-
les en el desarrollo de modelos 
para mejorar los días cotidia-

nos de las personas luchadoras.

● El mango 3D para agarrar utensilios

 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 desarrollado un proyecto piloto centrado 
en los repuestos de impresión 3D. Con su 
marca de servicios Omniplus, la empresa ha 
diseñado un contenedor móvil de 36 metros 
cuadrados (387,501 pies cuadrados). 
El contenedor integra soluciones de fabri-

cación aditiva para 
el diseño de com-
ponentes, en este 
caso repuestos, bajo 
demanda. Por ahora, 
este espacio de fa-
bricación estará ope-
rativo en el BusWorld 
Home (BWH) en 
Hamburgo, Alema-
nia. 

El objetivo del fabri-
cante es aumentar 
la cantidad de piezas 
digitalizadas e im-
presas en 3D. Igualmente pretende ofrecer 
licencias de impresión 3D en línea que los 
clientes puedan comprar para que luego las 
piezas se produzcan en un centro de fabri-
cación aditiva certificado por Daimler Buses.

La empresa alemana ha estado utilizando 
la tecnología de fabricación aditiva durante 
más de 30 años, en concreto para la pro-
ducción de prototipos. Ahora, gracias a va-
rios avances, la impresión 3D es un método 
eficiente para crear piezas de repuesto para 
autobuses. En la actualidad, Daimler Buses 
afirma haber impreso en 3D más de 40.000 
piezas de recambio.
 
También está trabajando en 7.000 mode-
los más, ofreciendo una biblioteca bastante 
impresionante de archivos 3D. Al desarrollar 
unidades móviles de fabricación, la compa-
ñía desea expandir aún más su uso de la im-
presión 3D y ofrecer a sus clientes una solu-
ción de producción más rápida, más local y 
más respetuosa con el medio ambiente.

Daimler Buses y su unidad de fabrica-
ción
El contenedor de 12 x 3 metros es fácilmen-
te transportable en camión y requiere elec-
tricidad y conexión a Internet para funcionar. 
El primero integra una máquina HP Jet Fu-
sion 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 componentes 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 al-
macenamiento y reduce las rutas de trans-
porte. Así, la impresión 3D no solo nos per-
mite reaccionar de forma rápida, flexible y 

● Gracias a la fabricación aditiva, la empresa puede 
almacenar numerosas piezas de repuesto digitales e 
imprimirlas bajo demanda
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económica a los requisitos del cliente, sino 
también mejorar nuestra huella ecológica 
para la producción de repuestos”.

La fabricación aditiva vuelve a demostrar sus 
ventajas en términos de producción bajo 
demanda, local y eficiente. Los equipos del 
llamado Centro de Competencia de Impre-
sión 3D de Daimler Bus están trabajando ac-
tualmente en 7.000 piezas nuevas: la idea es 
digitalizarlas para ampliar el stock digital del 
fabricante. 

Cada uno de los archivos 3D incluirá instruc-
ciones de impresión que deberían aumentar 
aún más la velocidad del proceso de fabri-
cación.

En el futuro, los clientes podrán adquirir licen-
cias de impresión 3D en el sitio web «Omni-
plus On» y solicitar la fabricación de su pieza 
en una de las unidades móviles. En cualquier 
caso, el objetivo de Daimler Buses, es de-
mocratizar el uso de estos contenedores.

www.3dnatives.com

El equipo presente en cada unidad

El primer BMW iX

El BMW iX, con su diseño de nuevo desa-
rrollo, es el primer representante de una ge-
neración de automóviles preparados para 
redefinir la experiencia de conducción, la 
sensación de espacio en el interior y la re-
lación entre los vehículos y los que están a 
bordo. Con el BMW i4, marca el siguiente 
gran paso en la transformación de BMW 
Group hacia una participación global del 
50% en las ventas de vehículos totalmente 
eléctricos en 2030.

El buque insignia de la nueva tecnología de 
BMW Group combina el placer de conducir 
sin emisiones a nivel local, la agilidad depor-
tiva y un rango operativo convincente con 
un perfil de carácter dedicado directamen-

te a la sostenibilidad. Con su diseño pionero 
y un interior dedicado a la lujosa amplitud, 
el BMW iX incorpora una nueva versión del 
concepto de Sports Activity Vehicle (SAV). 

Concebido desde el principio para la movi-
lidad puramente eléctrica, este modelo se 
basa en un nuevo conjunto de herramien-
tas para el futuro, cuyo vasto potencial de 
innovaciones en las áreas de conducción 
automatizada, operación, conectividad y 
servicios digitales se traduce en una expe-

● Autos De Alta Gama: El BMW iX está listo para la producción en serie y llegará a las carreteras del 
mundo a partir de noviembre de 2021. 

Toyota y el Hospital de la Cruz Roja de 
Kumamoto (Japón) han desarrollado 
conjuntamente la primera clínica móvil 

del mundo alimentada por pilas de com-
bustible de hidrógeno, que entrará en 
funcionamiento el próximo verano.

Con este proyecto, Toyota pretende de-
mostrar la eficacia de los vehículos de pila 
de combustible en el campo de la medi-
cina, especialmente en situaciones de 
catástrofe natural, así como contribuir a 
la realización de una sociedad neutra en 
carbono.
Toyota explicó que en los últimos años 
ha aumentado la frecuencia de tifones 
y otras catástrofes naturales en el país 
asiático, lo que ha provocado cortes de 
electricidad y una mayor necesidad de 
servicios médicos en estas zonas.
El vehículo está basado en el minibús 
Coaster y utiliza el sistema de pila de 
combustible del Mirai como fuente de 
energía. Al disponer de varias tomas de 
corriente auxiliares, tanto en el interior 
como en el exterior, el vehículo puede 
suministrar electricidad durante los cor-
tes de luz o apagones relacionados con 
el clima.
www.toyota.fr

Toyota desarrolla 
la primera clínica móvil 

impulsada por 
hidrógeno en colaboración 
con la Cruz Roja japonesa

Tiempo de lectura: 2 min.

Tiempo de lectura: 9 min.
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riencia de movilidad premium sin igual en 
este segmento.
El BMW iX se lanzará con una opción de dos 
variantes de modelo. Ambos están equipa-
dos con un sistema de tracción total eléc-
trica, con una potencia combinada de 385 
kW / 523 CV en el BMW iX xDrive50 y 240 
kW / 326 CV en el BMW iX xDrive40. La efi-
ciencia de la tecnología de propulsión com-
binada con la última tecnología de celdas 
de batería da como resultado rangos cal-
culados por WLTP de hasta 630 kilómetros 
(391 millas) en el BMW iX xDrive50 y hasta 
425 kilómetros (264 millas) en el BMW iX 
xDrive40.

Los componentes de CFRP para el marco 
lateral, los canales de lluvia, el marco del te-
cho, el panel de la cubierta y el marco de 
la ventana trasera se combinan para formar 
una “jaula de carbono” (Foto: Producción 
en la planta Dingolfing)
La combinación de materiales de vanguar-

dia para la carrocería incluye CFRP y ter-
moplásticos de alto rendimiento, junto con 
aceros de alta resistencia y aluminio (Foto: 
Producción en Planta Dingolfing)

También se espera que se una a la gama 
de modelos en una fecha posterior el BMW 
iX M60 con una potencia máxima de más 
de 440 kW / 600 hp que promete una ex-
periencia de conducción totalmente eléctri-
ca excepcionalmente deportiva. (Las cifras 
relacionadas con la potencia del motor y el 
consumo de energía del BMW iX M60 son 
valores previstos basados en la etapa ac-
tual de desarrollo del automóvil).

Mezcla inteligente de materiales: com-
bina reducción de peso y máxima rigi-
dez
La construcción de bastidor espacial de 
aluminio utilizada para la estructura de la 
carrocería del BMW iX es otra novedad en 
su segmento. Los materiales selecciona-

dos y los procesos de fabricación emplea-
dos se adaptan con precisión a los requi-
sitos de cada componente específico para 
aumentar la rigidez de la carrocería y la se-
guridad en caso de colisión manteniendo el 
peso lo más bajo posible. La combinación 
de materiales de vanguardia para la carro-
cería incluye CFRP y termoplásticos de alto 
rendimiento, junto con aceros de alta resis-
tencia y aluminio. Con su uso específico de 
diferentes materiales, a veces en combi-
nación entre sí, el diseño innovador de las 
estructuras de soporte y la amplia gama 
de técnicas de producción utilizadas en el 
proceso, el BMW iX muestra una vez más 
la experiencia tecnológica incomparable de 
BMW Group en el campo de diseño ligero 
inteligente para el sector de la automoción.

El panel de la cubierta y los componentes 
del marco de la ventana trasera se fabri-
can con termoplásticos continuos reforza-
dos con fibra (CFRTP) utilizando un méto-
do completamente nuevo (producción en 
la planta Dingolfing) Carbon Cage: diseño 
liviano que marca una diferencia visible y 
medible. 

Los componentes de CFRP sorprendente-
mente ligeros pero extremadamente resis-
tentes a la torsión en las áreas lateral, tra-
sera y del techo de la carrocería forman un 
elemento clave del concepto de seguridad 
para el habitáculo del BMW iX. Al mismo 
tiempo, la agilidad del automóvil se ve re-
forzada por la optimización del peso resul-
tante. Los componentes de CFRP para el 
marco lateral, los canales de lluvia, el marco 
del techo, el panel del capó y el marco de la 
ventana trasera forman juntos una “jaula de 
carbono” que se presenta por primera vez 
en la carrocería del BMW iX.

BMW Group ha empleado sus muchos 
años de experiencia en el trabajo con este 
material liviano de alta tecnología, acumu-
lado durante la producción de los modelos 
BMW i y el BMW Serie 7 actual, por ejemplo, 
para usar CFRP de manera inteligente para 
reforzar la carrocería y al mismo tiempo 
ahorrar peso. . El Carbon Cage ha evolucio-
nado a partir del Carbon Core utilizado en 

la Serie 7 y permite apreciar también visual-
mente las fascinantes cualidades de este 
material de alta tecnología.

La instalación de un marco lateral ligero 
de CFRP reduce el peso del vehículo y, al 
mismo tiempo, ayuda a mantener bajo su 
centro de gravedad. El panel del capó y 
los componentes del marco de la venta-
na trasera se fabrican con termoplásticos 
continuos reforzados con fibra (CFRTP) uti-
lizando un método completamente nuevo. 
Juntos, constituyen una medida de diseño 
ligero particularmente eficaz. La innovado-
ra combinación de materiales forma la base 
de un perfil excepcionalmente delgado que 
se suma a la sensación de amplitud en la 
cabina. Además, en estos componentes 
también se pueden incorporar soportes 
para unidades de control, conductos de lí-
quido lavaparabrisas y mazos de cables. La 
construcción CFRTP aumenta la rigidez al 
mismo tiempo que logra un ahorro de peso 
de unos cinco kilogramos en comparación 
con elementos similares de acero. El CFRP 
utilizado en el marco lateral y en la parte 
trasera le da un atractivo visual adicional al 
BMW iX (producción en la planta Dingolfing) 
Los componentes de CFRP en las áreas 
lateral, trasera y del techo de la carrocería 
forman un elemento clave de la seguridad 
concepto para el habitáculo del BMW iX 
(producción en la planta Dingolfing). El CFRP 
utilizado en el marco lateral y en la parte tra-
sera le da un toque visual adicional al BMW 
iX: las llamativas estructuras de fibra de los 
componentes de carbono se destacan cla-
ramente en el área de entrada y cuando el 
portón trasero está abierto, proporcionan-
do un recordatorio adicional del automóvil. 
carácter de alta tecnología. Y la disposición 
de múltiples capas de las fibras de carbono 
crea un tridimensional sentir.

El BMW iX xDrive50 alcanza una acelera-
ción de 0 a 100 km / h (62 mph) en 4,6 se-
gundos, mientras que el BMW iX xDrive40 
alcanza la misma marca desde el reposo en 
6,1 segundos.

www.bmwgroup.com
www.bmw.com.ar/

El panel del capó y los componentes del marco de la ventana trasera se fabrican con ter-
moplásticos continuos reforzados con fibra (CFRTP) utilizando un método completamente 
nuevo. (Producción en Plant Dingolfing)
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SOMOS, ADEMAS, EDITORES DE LAS 
REVISTAS TECNICAS:

INDUSTRIAS PLASTICAS

PACKAGING

PLASTICOS EN LA CONSTRUCCION

NOTICIERO DEL PLASTICO/
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