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Polimeros biodegradables para aplicaciones
biomédicas

En los ultimos afos, el uso de materiales biodegradables ha
aumentado de forma notable. Utilizados desde la década de los
60 en el sector médico debido a sus multiples propiedades, sus
aplicaciones hoy en dia son mas amplias y mas valoradas.

El motivo para escoger este tipo de materiales en la fabricacion
de dispositivos médicos es precisamente por su principal
propiedad, la biodegradabilidad. Esta propiedad permite eliminar
la necesidad de una segunda intervencion quirdrgica para extraer
los dispositivos implantados cuando éstos finalizan su funcién.

El uso de un implante biodegradable puede pensarse en situaciones
en las que el tejido natural ha sido dafado (heridas, fracturas de
hueso,...) y es necesario un soporte temporal para su curacion.
Una vez implantado, el mecanismo biodegradable se mantiene
intacto hasta que ya no es necesario y luego "desaparece” del
cuerpo sin dejar rastro alguno.

La variedad de biomateriales degradables disponibles es aun muy
limitada como para cubrir suficientes propiedades necesarias. Por
este motivo, el disefio y la sintesis de nuevos biopolimeros
degradables es un importante reto para la investigacion.

Investigaciones recientes han llevado a concluir que un nimero
concreto de polimeros pueden tener aplicaciones practicas reales
como implantes biodegradables en la préxima década. Otras
aplicaciones que se estén estudiando son dispositivos ortopédicos
de fijacion o dispositivos para el suministro de medicinas.
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Nuevo bioplastico con mayor
conductividad térmica que el
acero inoxidable

Los bioplésticos compuestos por
recursos renovables (plantas) han
visto incrementado su interés por ser
respetuosos con el medio ambiente,
y estdn empezando a ser utilizados
en multiples aplicaciones, entre ellas
las eléctricas.

Buen ejemplo de ello es el desarrollo
de un nuevo tipo de biopléstico de
elevada conductividad térmica por
parte de la empresa NEC
Corporation.

Este nuevo material estd compuesto
por una estructura reticular de fibra
de carbono y una resina de 4cido
poliléctico (PLA). Con una cantidad
del 10% de fibra de carbono se puede
conseguir la misma conductividad
que la de un acero inoxidable, y con
un 30%, el doble.

Este innovador biopléstico tiene
como aplicacién principal la
fabricacion de productos
electronicos.

Este incremento de conductividad ya
se habia intentado conseguir
utilizando plasticos conductores de
calor aunque éstos tenian algunas
desventajas como la baja
moldabilidad, asi como altas
densidades y costes, ya que poseian
altas cantidades (méas del 50%) de
conductores de calor como fibras o
particulas de metal o carbono.
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Material para unién por fusion laser. Consiste en una resina termopléstica y
fibra de vidrio. Las fibras de vidrio tienen una seccion recta no circular. La razén
entre el eje mayor de la seccion recta de la fibra y el eje menor esté en el rango
de 1.2 a10. El material presenta una excelente transmision del haz laser y una
deformacion muy baja.

Fabricacion de espuma de resina termopléstica laminada para embalaje o
elementos estructurales. Una ldmina de resina adhesiva se funde exponiéndola
a aire caliente. A continuacién se lamina junto con otra plancha (1) que contiene
una capa (A) de espuma de resina termoplastica y una hoja (Il) con resina
termoplastica no espumada (C), que hace las funciones de soporte. La capa C
tiene un espesor entre 0.01y 5 mm. El aspecto externo es excelente y se obtiene
sin la destruccién de la resina.

Método para fabricar el fuselaje de un avién con materiales composites. El
bastidor del fuselaje esta rodeado de un revestimiento externo composite. El
bastidor interno actta parcialmente como molde para la fabricacion del
revestimiento externo.

Método para inyectar resina en una preforma que contiene fibra. El sistema
comprende un molde base donde se aloja la preforma y un molde de cierre.
Uno o més sensores se instalan en el conjunto del molde para supervisar el
flujo de la resina. Un control gobierna una bomba de resina y una bomba de
vacio para variar el flujo, bien variando el flujo de salida de la bomba, el vacio,
0 ambos.

Material para moldear productos de alta calidad superficial. El material
comprende una parte fibrosa y resina. El peso de la parte resinosa esta
comprendido entre 5y 150 gramos por metro cuadrado. Esta parte puede
formar una pelicula continua sobre el material fibroso o tener una forma de
tiras o un patrén irregular. Una segunda capa resinosa puede ir en la cara
opuesta del material fibroso. El material se puede curar usando técnicas de
bolsa de vacio contra una superficie de moldeo. De especial interés en sectores
que requieran altas calidades superficiales y buen aspecto externo: aerondutica,
automocion, etc.

Método para fabricar una espuma dura apta para trabajar como aislador eléctrico
de alta tension. En un contenedor se introduce un material de relleno con
particulas esféricas, preferiblemente huecas. El material de relleno se comprime
a alta presion. A continuacién un material ligante se inyecta a alta presién y se
endurece.

Material textil de refuerzo para fabricar composites. El material consta de una
capa de fijacion basada en un material termoplastico con un valor de elongacién
en frio practicamente nulo y un punto de fusién por debajo del resto de
materiales que componen el conjunto. Este material base es abierto y permite
el paso de la resina que se inyecta. Se puede fabricar una preforma con la
ventaja de que la forma del refuerzo se mantiene gracias a una capa de fijacion
unida al refuerzo en un molde de preforma.

Resina para composites. La resina contiene isocianato junto con un material
que puede ser difenilmetano diisocianato, un isémero polimérico o difenilmetano
diisocianato o combinaciones de éstos. También contiene la resina al menos
un poliol poliéter, con una funcionalidad de tres en una cantidad tal que la
proporcién del componente de isocianato con respecto al poliol estd comprendida
entre el 80% y el 115% estequiométrico. La resina también comprende un
material para liberar del molde y un material de relleno.
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Método para fabricar composites estructurales termoplasticos reciclables de
fibra lignocelulésica. Las fibras de lignocelulosa se dispersan en una matriz
termopléstica. La longitud media de las fibras es superior a 0.2 mm. En primer
lugar se desfibra la lignocelulosa bajo la presencia de tensioactivos en un
mezclador por debajo del punto de fusién del tensioactivo para individualizar
y separar las fibras, reducir el diametro de las fibras y formar microfibras. A
continuacion se dispersan las fibras celulésicas en la matriz termoplastica. El
conjunto se inyecta o se moldea. Las aplicaciones son muy variadas: automocién,
aerondutica, fabricacion de muebles, etc.

Método para fabricar composites y espumas de madera empleando agentes
espumantes con zeolitas. Las zeolitas reducen la tendencia de la madera a
decolorarse y tienen actividad biocida, retrasando la degradacién de las espumas
que causan bacterias y hongos.

Método y aparato para detectar defectos en un composite. Se inspecciona el
material que ha depositado una maquina automatica. Se dirige luz sobre el
material en una direccion perpendicular al material. Un haz laser se dirige sobre
el material segun una direccion predeterminada para revelar imperfecciones.

Método para ligar fibras de refuerzo en un material composite. El composite
consta de fibras de refuerzo y un agente ligante polimérico termopléstico
semicristalino. Posteriormente éste polimero se infunde con polimero
termoestable y se cura para obtener un composite termoestable. El termoplastico
semicristalino tiene una alta compatibilidad de solucién con el termoestable
ala temperatura de curado el polimero de termoestable y pueden interpenetrar
parcialmente antes de que cure el termoestable.

Laminado no tejido que se puede infiltrar con resina para producir piezas de
pléstico reforzado. El laminado dispone de una capa central no tejida endurecida
térmicamente que comprende fibras de soporte de alto punto de fusién y fibras
ligantes de bajo punto de fusion.

Cinta de resina termoplastica reforzada con fibra de carbono para aplicaciones
aeronduticas. En primer lugar se forman cordones agrupando 12000 o més
fibras simples de carbono. A continuacién se impregnan estos cordones con
resina termopléstica. La cinta tiene un espesor de 130 micras o menos. La cinta
presenta alta resistencia ante el doblado y reducida deformacion. Es apta para
otras aplicaciones como fabricacion de objetos deportivos, etc.

Recubrimientos poliméricos de alta resistencia contra los disolventes. Los
recubrimientos contienen polimeros conductores de la electricidad y derivados
de la melamina.

Agente oxidante para la polimerizacidn oxidante de polimeros altamente
conductores. El agente es un complejo organometélico obtenido de sales de
iones metdélicos y compuestos nitrogenados con electrones desparejados con
cardcter parcialmente pi-electrén. Estos complejos organometélicos tienen
poca actividad oxidante para los monémeros a temperatura ambiente. A altas
temperaturas, los complejos presenta alta capacidad de polimerizacién oxidante
para los monémeros. Los polimeros asi sintetizados presentan una excelente
conductividad.

Polimero conductor empleado en aplicaciones eléctricas y electrénicas consiste
en un grupo de fibras () que contiene material de ajuste electroconductor y un
material polimérico. Un segundo grupo de fibras (Il) contiene fibras de un
didmetro medio inferior. El grupo de fibras | tiene una resistencia eléctrica
mayor que el Il. Los grupos de fibras son fibras cortas de carbono. La
conductividad eléctrica es excelente.

Método para mejorar la resistencia a la abrasion de objetos plasticos empleando
nanoparticulas. En primer lugar se obtiene un compuesto con al menos un
elemento con nanoparticulas con reactividad a los haces de electrones. Este
compuesto también contiene un material polimérico termopléstico. En segundo
lugar se obtiene el articulo con la forma deseada a partir del anterior compuesto,
y por ultimo se expone el articulo a un haz de electrones.
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EP1775105 Ting Yen-Kai Taiwan Material composite apto para trabajar con microondas. Se combina grafito,
cerdmica, plastico o teflon y se da a la mezcla la forma deseada. A continuacion
se sinteriza o se funde el material. El composite asi obtenido resiste altas
temperaturas sin oxidarse. El composite absorbe las microondas, impidiendo
que éstas lo atraviesen. Los objetos fabricados con este composite se pueden
calentar en hornos microondas y servirian entonces para guardar comida caliente.

WO2007064065 | LG Chemical Ltd Corea Espuma microcelular de resina termoplastica. La espuma contiene una capa
superficial con una porosidad inferior al 5% y una capa central con una porosidad
de al menos el 5%. El espesor de la capa superficial supone entre el 5y el 50%
de toda la espuma. La ventaja reside en que la espuma presenta una capa
superficial més ancha que las espumas convencionales y en que los microporos
de la capa central son més pequefios y uniformes que lo habitual. A la vez, las
propiedades mecdnicas son comparables a las hojas no espumadas.

MAQUINARIA

US2007132145 Mold Masters Ltd EEUU Retenedor de inserto de puerta de moldeo para uso en un aparato de moldeo
por inyeccion. Posee una superficie exterior roscada que engarza con la superficie
roscada de las boquillas de canal caliente y una superficie superior que rodea
la primera superficie exterior de un inserto de puerta de molde. Permite un
sellado més favorable del "gap" entre la boquilla y la puerta del molde, facilitando
la limpieza y el cambio de los componentes.

US2007086759 Watlow Electric Mfg Co EE UU Calentador de boquilla de canal caliente y métodos de fabricacion del mismo.
La presente invencion se refiere a calentadores en capas finas para uso en
boquillas de canal caliente aplicables en quipos de moldeo por inyeccion.

EP1785264 Tyco Electronics Raychem Alemania Proceso y aparato para fabricar bandas elasticas. Usa un molde de varios
GmbH componentes y un separador. Los moldes cerrados forman una cavidad que
sostiene una masa blanda y resiliente. EI método es simple y econdmico. La
banda se moldea a partir de un fluido, produciendo una espiral enrollada y una
capa separadora en forma de pelicula. La manipulacién se simplifica mucho. La
banda producida es de buena calidad. Las separaciones entre bandas son
continuas y limpias. Se usa en la fabricacion de bandas elasticas blandas p.ej.
de goma de silicona para la unién o el sellado en la industria de la construccion.

WO2007039982 | Konica Minolta Opto Inc Japén Aparato de moldeo de resinas. Dicho aparato realiza suaves aperturas y cierres
del molde metalico, sin el uso de lubricantes, por lo tanto permite la produccién
de elementos con gran precision. Evita "gap" axiales debidos al aceite. Estabiliza
la posicién de las planchas méviles durante el movimiento de cierre/apertura.

Se obtiene una distribucién uniforme de la fuerza de sujecién incluso durante

las operaciones continuas de moldeo, por lo tanto, se minimiza la deformacion
de las superficies. Se usa en productos moldeados, p.ej. en lentes.

JP2007090552 Dainippon Printing Co Ltd Japdn Aparato de estampado para realizar modelos estampados. Posee una unidad
de formacion de capas de resina termoestable para mantener la forma del
estampado de la capa de papel y una unidad de estampado. El aparato de
estampado forma modelos de estampado favorables, con las formas deseadas
y sin arrugas. Se usa para la realizacién de modelos de estampado, como modelos
geométricos y formas de "mouré” sobre materiales laminares como pieles
sintéticas.

ES2276569 Airbus Espafa SL Espafia Util hibrido para el curado de piezas de material compuesto. Comprende una
estructura de soporte realizada en un material metélico de alta difusividad
térmica, una placa base de idéntica geometria superficial a la de la pieza a curar,
realizada en un material metalico termoestable, una estructura intermedia entre
la estructura de soporte y la placa base, de configuracidn, con caras de cada
celda suficientemente aligeradas como para facilitar el flujo de aire bajo la placa
base durante el ciclo de curado, realizada en un material metalico termoestable
y unos medios de fijacion de la estructura intermedia a la estructura de soporte
que permita su libre dilatacion.

WO2007071594 | Main Group Corp SrL Italia Méquina de inyeccion vertical para moldear suelos, articulos técnicos y similares.
La invencién permite obviar los problemas existentes en las méquinas conocidas.
Posibilita que los operadores no se estorben entre ellos al acceder a la maquina
y al mismo tiempo facilita el acceso desde ambos lados para operaciones de
limpieza y mantenimiento. Permite obtener productos de muchos colores. La
maquina de la invencion puede ser fabricada de manera econémica con sistemas
y tecnologias conocidas.
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Sistema de soporte intercambiable para moldes de inyeccion multicomponente.
El sistema se puede instalar con facilidad en maquinas de moldeo por inyeccién
convencionales. Se usa en la fabricacion de partes plasticas multicomponente.
La invencion permite no solo un cambio rapido del molde, si no también una
facil reinstalacion en diferentes maquinas de inyeccion.

Conjunto de inyectores multipunto. Se utiliza en inyectores de moldeo por
inyeccion multipunto y térmicos. Se evita que el flujo fundido y caliente salga
de la cavidad de moldeo y caiga en el receso. También evita el movimiento del
conjunto de inyectores en el plano horizontal.

Aparato de refrigeracion para molde de inyeccion usado para realizar preformas
plésticas. Posee una bobina helicoidal que es recibida dentro de un agujero de
la placa de cavidades. La bobina helicoidal reduce el tamafio del inserto de la
cavidad de moldeo y el canal de refrigeracion, de tal manera, que preformas
plésticas de gran diametro pueden ser moldeadas sin modificar la placa de
cavidades.

Sistema de moldeo por inyeccién con posicionador y herramienta de eleccion
y colocacion. Permite asegurar la parte en una determinada posicién mediante
el empleo de fuerzas inducidas por la parte contra el elemento de penetracion.

Conjunto de distribucién para un aparato de moldeo por inyeccién. Proporciona
conductos para llevar los fluidos dentro del aparato de canal caliente, por
ejemplo, para operar actuadores hidrdulicos o neumaticos de boquillas de vélvula
de compuerta. Permite obtener la configuracion deseada para proporcionar
alguno o todos los servicios eléctricos e hidraulicos al aparato de canal caliente.

Aparato para indicar la presion de un equipo de moldeo. El aparato de la
invenciéon comprende un cuerpo con agujero cilindrico pasante. Ventajosamente
el miembro indicador se sujeta en una posicion determinada entre dicho miembro
indicador y el cuerpo mediante una presilla.

Dispositivo para el control de la temperatura de maquinas de moldeo por
inyeccion.

Aparato para construir articulos tridimensionales. Posee una plataforma con
partes reemplazables y plegables capaces de soltar el polvo no usado directamente
desde dicha plataforma a un sistema de recuperacion del polvo. Evita la
contaminacion del mecanismo de entrega de resina por exceso de polvo. Elimina
la necesidad de la limpieza de la plataforma antes de que el polvo no usado
pueda soltarse de la plataforma. Reduce los costes del hardware. Permite el
funcionamiento en paralelo del sistema de impresion y del sistema de
esparcimiento de polvo, lo que incrementa la velocidad de construccion. También
proporciona una mayor precision debido a la linealidad de ambos sistemas.
Permite que el articulo sea robusto, ya que, el polvo y el reactivo liquido
reaccionan para formar un nuevo componente quimico.

Sistema de sensores para medir el espesor de una pelicula en movimiento.

Comprende un sensor de espesor y un dispositivo para crear un colchdn de aire
entre la pelicula y una superficie porosa del sensor. Se utiliza preferentemente
en unidades de extrusién por soplado para peliculas. Presenta la ventaja de que
el colchdn de aire es mas estable en una superficie porosa que en otras superficies.

Método y aparato mejorado de estereolitografia. Permite que todos los
componentes mojados puedan ser retirados e instalados con rapidez y eficiencia.
También permite un cambio rapido de la resina usada y minimiza los tiempos
muertos del aparato entre operaciones estereolitograficas.

Boquilla para moldeo de inyeccion por soplado de botellas. Posee una base
cuyo flanco superior tiene una apertura especifica para producir la refrigeracion
y el soplado del aire. Se utiliza para el moldeo de partes troncales, inferiores y
cuellos de preformas de productos huecos moldeados, como botellas. El
refrigerador y el soplador de aire pueden realizar el moldeo de inyeccion por
soplado mediante la transferencia del ndcleo del molde, sin influencia del
movimiento de rotacién de la boquilla. Se mejora la precision del moldeo de la
porcién del cuello de botella.
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Aparato de control de suministro de aire para procesos de soplado-succién
para la realizacion de moldes termoplésticos huecos. Incluye una estructura de
regulacion cilindrica y giratoria con entradas y salidas de gas. El flujo de volumen
de gas se controla con exactitud para asegurar una produccion de alta calidad.
El dispositivo succion opera a un flujo de volumen constante. Los transportadores
de canal laterales operan a un flujo de volumen constante durante todo el ciclo
de produccion, por lo tanto, se evita un calentamiento del dispositivo de succién
innecesario, se incrementa la vida operativa y se reduce el consumo de energia.
Es posible una operacién continua. El flujo de gas a través de la cavidad de
moldeo se controla de manera que dependa de la operacién, con tiempos
muertos pequefios.

Aparato y método para sacar articulos impresos de una impresora 3-D. La
invencion hace referencia a un método y aparato para sacar articulos acabados
de un sistema de prototipado rapido basado en polvo.
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Dispositivo para regular la temperatura en una méquina de moldeo por inyeccion.
Comprende medios que permiten aportar un medio bien refrigerante o bien
caliente a la boquilla de inyeccién de la resina. Permite disminuir el tiempo de
ciclo.

Post-tratamiento de preformas obtenidas mediante moldeo por inyeccién. Un
dispositivo transfiere las preformas desde el molde hasta al menos dos
herramientas de post-tratamiento. Permite que la preforma pueda ser retirada
antes de la cavidad de moldeo y hace posible dar un tratamiento adecuado a
la cara interna de la preforma.

Procedimiento y dispositivo robético para extraer articulos huecos del molde,
enfriarlos y depositarlos en una estacion de descarga.

Procedimiento de moldeo de una resina termopléstica, preferentemente una
resina ABS. La resina se dispone en un molde de goma, y un generador de ondas
electromagnéticas calienta selectivamente la resina desde el exterior del molde.

Procedimiento y aparato de moldeo por inyeccién de articulos multicapa que
permite obtener plasticos laminares con capas depositadas solo sobre
determinadas éreas de la capa anterior.

Procedimiento de moldeo sandwich que emplea canales independientes para
el primer y segundo termopléstico, simplificando la construccién del molde,
facilitando el uso de sistemas de canal caliente y similares y simplificando el
balance de flujo en cavidades de moldeo muiltiples.

Procedimiento de fabricacién de articulos huecos. Se moldean por inyeccién
las dos partes, se unen y se sueldan. Aplicacién: conductos de aire de motores
de combustion interna.

Procedimiento y aparato para moldear articulos estériles. En estado abierto,
las dos partes del molde definen un pasaje por el que se inyecta un fluido
esterilizante, tal como perdxido de hidrégeno vaporizado.

Fabricacion del panel interior de una puerta de automévil. Se dispone en una
cavidad de moldeo una ldmina de guarnicion y se inyecta una resina termopléstica;
una vez enfriado el conjunto, se introduce una segunda resina de menor rigidez
que la primera. Se obtiene una estructura compacta que evita que se produzcan
crepitaciones y chirridos cuando el automovil esté en funcionamiento.

Procedimiento de moldeo por soplado que permite obtener articulos de grosor
uniforme. Se presopla un parisén, impidiendo que entre en contacto con la
superficie interna del molde, de modo que el parisén alcance un grosor igual al
que ha de tener el articulo final. Se extrae parte del aire, y se efectua el soplado,
adapténdose el parison a la superficie del molde.

Procedimiento para obtener una lamina multicapa microporosa de poliolefina
por laminacién de una pelicula que contiene polipropileno en estado gel y otra
que contiene polietileno en estado gel. Presenta un balance excelente de

permeabilidad, resistencia mecanica y resistencia al encogimiento en caliente.
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Fabricacion de una ldmina multicapa para un elemento ptico. Se lamina una
capa que contiene una resina transparente sobre una capa que contiene una
resina con una temperatura de transicion vitrea especifica. Aplicacion: fabricacion
de pantallas de cristal liquido.

Fabricacién de tablas de revestimiento, por ejemplo para el interior de
automdviles. Se unen por los extremos dos ldminas de diferente color y/o
granulado superficial y se termoconforman, se dividen en laminas parciales, se
superponen y se vuelven a unir. Se mejora la economia del proceso, puesto que
el volumen de material de desecho es minimo.

Pieza composite reforzada que comprende una parte principal y al menos un
refuerzo en forma de una parte de fibra fabricable mediante diversos procesos
de bobinado o aplicacion de filamentos unidireccionales de fibra. La parte de
fibra puede ser bobinada por separado y posteriormente recibir la parte principal
por sobremoldeo, o montarse sobre una parte principal previamente fabricada.
La parte de fibra también puede ser fabricada por aplicacién directa del filamento
de fibra sobre un molde o sobre la propia parte principal. Los métodos de
fabricacion permiten obtener partes de fibra tridimensionales y con formas
complejas.

Procedimiento y aparato para formar articulos a partir de polimeros espumados
mezclados con agua, empleando radiaciéon de microondas. Los articulos se
conforman a una temperatura igual o inferior a 170 °C, alcanzéndose dicha
temperatura gracias al calor desprendido por el agua expuesta a la accion de
la radiaciéon microonda, y controldndose y limitdndose mediante el ajuste de la
presion de vapor en la cdmara de trabajo. Este calor es subsecuentemente
empleado para el secado de los articulos producidos.

Procedimiento para la fabricacién por inyeccién de un chasis pléstico para
vehiculos de juguete, siendo de especial utilidad para la fabricacion de chasis
plésticos de forma general en "T" para triciclos.

Procedimiento de fabricacién de piezas huecas de grandes dimensiones hechas
de materiales compuestos, tales como la raiz de palas de aereogenadores.
Comprende las siguientes etapas: enrollar helicoidalmente sobre un molde una
banda de material compuesto a base de fibras y resinas; aplicar sobre la superficie
del cuerpo formado una ldmina protectora desprendible; aplicar sobre esta
lémina una cinta termoretréactil; compactar mediante vacio el laminado formado;
proceder al curado de la resina; llevar a cabo el alineado del cuerpo curado y
la mecanizacion de la superficie transversal adosable a la pala y practicar a partir
de la misma alojamientos axiales; y colocar y pegar insertos en los alojamientos
axiales citados, para fijacion a la pala.

Procedimiento de obtencién de un producto laminar que presenta relieves en
al menos una de sus superficies. Se coloca un material moldeable en un molde,
disponiéndolo sobre un elemento flexible y eldstico que tiene una superficie
que es el negativo del relieve que se desea obtener, y se comprime en caliente
dicho material entre el molde y un contramolde.

Procedimiento para la fabricacion de composites de termoplésticos que permite
acortar considerablemente el tiempo del proceso. Se emplean dos cdmaras de
presién conectadas entre si, cada una de las cudles esta provista de una pared
elastica deformable. Las paredes elasticas de ambas camaras estéan confrontadas,
situdndose en el espacio que media entre ellas un molde con un material
preimpregnado. Simulténeamente a la actuacion de la prensa sobre el molde,
se introduce vapor a presion en las cdmaras. Esto acelera el curado y facilita el
conformado de la [damina preimpregnada.

Soldadura laser de elementos termoplasticos. El proceso se lleva a cabo bajo
presion reducida. Alta resistencia de la junta e inexistencia de rebabas.
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Compuestos obtenidos de poliolefinas recicladas. Los compuestos de la invencion
se emplean en la produccién de las capas nucleares de ldminas multicapa (p.
ej. ldminas de geomenbranas de 3 capas) donde las capas exteriores estan
hechas de varios tipos de materiales poliolefinicos, en particular de compuestos
de poliolefinas heterofésicas. También se puede emplear en aplicaciones de
moldeo por inyeccién, opcionalmente después de tratamientos con agentes
como peroxidos orgénicos, usando métodos bien conocidos en el estado de la
técnica.

Método y aparato para la eliminacion de residuos plasticos. La invencion tiene
por objeto la reduccién del volumen de residuos pldsticos de diversos tipos, en
particular residuos plésticos médicos que contienen una gran cantidad de
articulos usados (p. ej. peliculas o contenedores) de manera casi estable y
continuada y por tanto, recuperando fuel-oil eficientemente.

Método para la produccién de carbon activado a partir de residuos de PET. Se
evita el desperdicio de los residuos volatiles que se producen por la ruptura de
las cadenas poliméricas del PET durante la pirdlisis y que se utilizan para la
obtencién de carbones activados.

Método de transformacion de poliolefinas recicladas en materiales poliméricos
mejorados. Presenta la ventaja de que el método usa una poliolefina barata
para proporcionar un producto de gran valor. Algunas de las propiedades fisicas
del material polimérico resultante mejoran las que de la poliolefina virgen.

Método de procesado de recortes de caucho, en particular, neumaticos de
vehiculos. Incluye el aplastado de los residuos, su disposicién en una cdmara
metdlica sellada, la adicién de solvente orgénico y el funcionamiento de la
cdmara mediante la induccién de calor. La pirdlisis se realiza en presencia de
catalizador. Se usa como catalizador hierro o un compuesto suyo.

Planta de liquefaccion de plasticos residuales y proceso de liquefaccion de los
mismos. Permite producir un residuo oleoso y carbonizado en menos tiempo,
con elevado rendimiento y mejor calidad. Dicha planta se caracteriza por poseer
piedras graniticas obtenidas de un horno de recalentamiento.

Método y dispositivo para el tratamiento de desperdicios de resinas de cloruro
de polivinilo. La invencién se refiere al reciclado de resinas con una elevada
calidad, equivalente a las resinas virgenes. Permite la regeneracion en tuberias
a partir de desperdicios de resinas de cloruro de polivinilo, particularmente
desperdicios de articulos rigidos, como tubos o uniones de dicho material.

Método de depolimerizacién de poliéster y de poliésteres insaturados y método
de reciclado de monémeros de poliéster con dicho método de depolimerizacion.
Permite un reciclado eficiente de las materias primas del poliéster, de poliésteres
insaturados o poliuretanos, tal como glicoles alquilenos y &cidos dibasicos
insaturados.

Método de reciclado de neumaéticos y plésticos. Este método no requiere de
instalaciones costosas y no contamina el medio ambiente con ruidos, suciedades,
olores desagradables, humos u otras sustancias dafiinas. La invencién permite
un ahorro de energia en comparacién con otros procesos usados para romper
el material.

Método de depolimerizacién de poliamida y de produccién de monémeros de
poliamida. Dicha poliamida se usa para fabricar monémeros que se utilizan
como materia prima de las fibras de "nylon". La depolimerizacién de la poliamida
se realiza en presencia de solventes hidrocarbonatos. Permite fabricar
mondémeros de elevada calidad.

Composite obtenido reciclando un material composite desechado. El material
original consistia en una matriz y en una estructura de fibra de carbono dispersa.
El diametro de las fibras era de 15 a 100 nm. También presentaba el composite
una parte particulada que unia las fibras de carbono de tal modo que las fibras
se extendian desde la zona particulada. El composite reciclado se obtiene
afiadiendo al material de partida una matriz diferente de la original.
Posteriormente se mezcla todo. Las propiedades finales son similares a las del
material de partida.
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Procedimiento para reciclar neuméticos de vehiculos. En primer lugar se somete
el neumdtico a tensién mecénica. A continuacion se enfria el neumético por
debajo de la temperatura de desmenuzado de la goma. La goma se trata con
ozono y la cubierta se rompe en pequefias partes.

Método para recuperar desechos de poliéster. En primer lugar se compactan
los desechos en forma de briquetas. A continuacion las briquetas se fragilizan
y se preoxidan, terminando esta fase con una molienda de las briquetas. Para
hacer las briquetas fragiles se mantienen durante 20 a 80 minutos a una
temperatura de -20 a -195°C en un medio oxidante, como nitrégeno liquido.

Método para obtener aceite de plasticos de desecho. El pléstico se introduce
en una cdmara de descomposicion térmica y se mezcla con un solvente. El
aceite descompuesto se vaporiza y posteriormente se condensa. La mezcla
obtenida no se puede clasificar como keroseno, aceite ligero o similar. La
aplicacién principal del aceite asi obtenido es como combustible.

Planchas de plastico reciclado Utiles como material de construccion. Se mezcla
un material de relleno inorganico en proporcién 4-49% con el material de
desecho, con una gravedad especifica de 1 o inferior. El plastico de desecho
contiene un 70% o més de poliolefina.

Método para separar y recuperar acido lactico usado como mondémero. Se
procesa una mezcla de material de desecho que contiene é&cido polilactico con
aguay se calienta el liquido recuperado de la reaccién a una temperatura
determinada.

Método para recuperar material de desecho que contiene cloruro de polivinilo
plastico con plomo. Para ello se mezcla el material de partida con diéxido de
carbono supercritico y alcohol para obtener una mezcla liquida. La parte sélida
se separa del liquido en estado supercritico. Un agente tensioactivo se afiade
al sélido y se recupera asi el componente de plomo.

Método para recuperar un compuesto de alto peso molecular. El compuesto
de alto peso molecular se hace reaccionar con un agente quimico para obtener
un material polimérico procesado. El material polimérico se reduce bajo presion
y se introduce en un extrusionador con un venteo. El agente quimico, que
contiene impurezas en forma de gas se separa del material polimérico y se
extrusiona el material. El gas es aspirado y atrapadas sus impurezas. El gas se
enfria en un condensador y el agente quimico se recupera.

Aparato para compactar residuos plasticos, tales como botellas de PET. Una
banda comprime el producto mediante unas protuberancias entre las esquinas.
Un mecanismo tensa la banda.

Proceso de reactivacion del caucho procedente de neumaticos fuera de uso
libre de acero e impurezas, para su posterior aplicacion como modificador de
betunes asfélticos, consistente en romper la molécula de la que se compone
el caucho vulcanizado para que su nueva estructura fisica interactie a nivel
macroscépico con los maltenos que forman parte del betun asfaltico. Mediante
este proceso, el caucho es sometido a altas presiones y fuerzas de cizalladura
en los tres ejes del espacio, generando fuerzas de tension tridimensionales
sobre un punto provocando la deformacién en ese mismo punto hasta la rotura
selectiva de los enlaces y destruccién de las cadenas, produciendo un polvo
fino de caracter espongiforme con una densidad aparente muy baja, dotando
esta particula de una superficie especifica muy elevada, lo que hace que el
caucho asi obtenido presente una alta capacidad de absorcién.
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GM integrara materiales
inteligentes en el 2010

General Motors ha planificado la
integracion de materiales
inteligentes en vehiculos a partir
del afio 2010y, para lograr su
acometido, ha estado desarrollando
aleaciones y polimeros que
cambian de forma, resistenciay
rigidez cuando son expuestos a una
tension, un campo magnético o a
un voltaje y que poseen, a su vez,
la propiedad de volver a su forma
original al dejarse de aplicar éstos.
Los actuadores y los sensores
hechos de estos materiales, tienen
el potencial de mejorar el
comportamiento de los vehiculos
y la economia de combustible, asi
como de permitir un mayor y nuevo
grado de confort. Estos actuadores
y sensores pueden proporcionar
ventajas significativas cuando son
usados para reemplazar
dispositivos motorizados o
hidraulicos convencionales,
reduciendo el peso del vehiculo, el
tamafio de los componentes y la
complejidad, asi como mejorando
la flexibilidad del disefio, la
funcionalidad y la fiabilidad.

La compafiia tiene ya en mente
posibles aplicaciones: superficies
activas, tales como rejillas de
ventilacion que se autoajusten para
controlar la corriente de aire;
agarradores interiores adaptables
o aperturas de puerta que faciliten
el acceso, entre otros.

GM esta colaborando con HRL
Laboratories, con Boeing y con la
Universidad de Michigan para
desarrollar potenciales
aplicaciones. Hasta la fecha, la
empresa posee mas de 175 patentes
en Estados Unidos ya concedidas
o en proceso de concesion en el

campo de los materiales
inteligentes.

Sistema de inyeccion por agua
como tercera unidad en maquinas
de coinyeccion

Las piezas tubulares reforzadas con
fibra de vidrio e inyectadas
mediante la tecnologia de inyeccion
por gas suelen tener superficies
interiores relativamente lisas. No
obstante, debido a ciertos factores
reoldgicos durante la fase de
inyeccion, las fibras de vidrio
pueden sobresalir de la pared
interior del elemento y separarse
del plastico durante su vida util,
existiendo la posibilidad de dafar
las bombas y/o valvulas de los
sistemas donde se instalan.

Para resolver este problema, Engel
ha unido sus fuerzas con Phoenix
Automotive GmbH para desarrollar
un sistema de moldeo por inyeccion
combinando las tecnologias
Combimelt y Watermelt, y
equipado con un molde de
inyeccion especial para dos
materiales distintos.

Del proceso se obtienen piezas
tubulares con dos capas que poseen
funciones diferentes: la capa
externa es responsable de las
propiedades estructurales. Esta
permite, por ejemplo, el montaje
de elementos de fijacion. La capa
interna, adecuada para el proceso
de inyeccion por agua, es la
responsable de las propiedades
funcionales de la pieza: resistencia
quimica al refrigerante y supresion
del riesgo de que sobresalgan las
fibras de vidrio y sean arrastradas
por el refrigerante.

El proceso serd presentado durante
la K2007 en una maquina

multicomponente de coinyeccion,
y un tercer sistema integrado para
la inyeccion por agua. Un robot
industrial desmolda el elemento y
lo transfiere a la estacion de control
de calidad y, més adelante, a la
estacion de acabado, donde se
elimina la cavidad auxiliary la
mazarota.

Todo el proceso es monitorizado
mediante sensores de temperatura
que registran el progreso del
material fundido a lo largo de todo
su recorrido.

Paneles de puerta en dos colores
y en una sola pieza

Generalmente, los componentes
interiores de vehiculo de dos
colores son fabricados en piezas
diferentes que posteriormente son
unidas. Estos métodos no
favorecen en nada a la reduccién
de peso del vehiculo y ademas no
evitan la visibilidad de las juntas y
huecos entre las piezas.

Por estos motivos, la empresa
Johnson Controls ha desarrollado
una maquinaria y unos procesos
que se basan en la aplicacion de
una ldmina bicolor a un solo
sustrato hecho de fibras naturales.
Este proceso no estd exento de
dificultad, ya que la aplicacion de
una lamina bicolor sobre una
superficie irregular hace que la linea
de separacion de los dos colores se
deforme y no quede alineada de la
manera correcta.

Para superar estas dificultades, la
empresa ha desarrollado un
sistema capaz de alinear
correctamente la linea de
demarcacion de los colores,
mediante la realizacion de
mediciones muy precisas, y de



importantes avances en las
herramientas y maquinaria
utilizadas. De esta forma se
garantiza que las lineas de
demarcacion del color
permanezcan dentro de unas
tolerancias.

Ademas, unos sensores de
procesado de imagen dispuestos
en diferentes puntos del sistema
monitorizan el posicionamiento y
el nivel de adhesién de las laminas,
ordenando, en caso necesario, el
reajuste automatico de la [dmina.

Decoracién multiple en molde

La empresa Georg Kaufmann
Formenbau ha desarrollado una
nueva tecnologia de moldeo capaz
de producir piezas con mas de una
superficie, decoradas de manera
diferente, en una misma mdaquina
de inyeccion sin cambio de molde.
El nuevo proceso, llamado Duo
Lamination, se basa en el uso de
moldes con una innovadora
combinacion de semimoldes: dos
mitades diferentes para moldear
las caras traseras de las piezas, y
un bloque central rotatorio en
forma de cubo con cuatro
cavidades idénticas para moldear
las caras delanteras, es decir, las
decoradas. Asimismo, es también
esencial la utilizacion de una nueva
tecnologia de unién polimérica,
basada en el uso de contornos en
forma de alfiler o agarradera, ya
patentada por Georg Kaufmann
Formenbau y Peguform, que
permite una unién mas fiable entre
los distintos polimeros empleados
en este proceso.

Para el uso de esta nueva
tecnologia es necesaria una
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maquina inyectora equipada con
mesa rotatoria y una segunda
unidad inyectora. El elemento
final se produce con un ciclo de 4
fases. Asi, en la primera etapa, el
material de decoracion bésico, por
ejemplo piel artificial, es insertado,
desde un lado de la maquina, en
la cavidad vacante y facilmente
accesible del bloque cubico.
Entonces, la mesa rotatoria gira
90° enfrentdndose a la primera
mitad del semimolde trasero en
la parte estacionaria, donde se
procede a la segunda fase del
proceso, moldeando parcialmente
la pieza con los contornos
mencionados anteriormente. En
la tercera fase, ya en el otro lado
de la méaquina gracias a otra
rotacion de 90°, se insertan las
laminas decorativas adicionales,
posicionéndolas gracias a los
contornos en alfiler o agarradera
ya generados en lafase 2. En la
4° etapa, y posteriormente a otra
rotacion, la pieza se sitla enfrente
a la segunda mitad del semimolde
trasero en la parte movil, donde
se moldea definitivamente la
pieza. Una ultima rotacion
posiciona la pieza acaba en la
posicidn inicial, donde se la extrae,
y se vuelve a empezar el proceso.
La tecnologia de unién
mencionada es imprescindible
para el buen funcionamiento del
proceso, ya que asegura el
perfecto posicionamiento de la
decoracion adicional y evita la
aparicion de arrugas o defectos
en el segundo procesado, ademds
de consolidar la unién plastica.
Este proceso tiene su mayor
aplicacién potencial en la
fabricacién de elementos de
interior para automdviles, siendo

competitivo en tiempos de cicloy
permitiendo mejoras en el disefio
y funcionalidad de las piezas.
También se puede aplicar en otros
sectores como los de mobiliario y
anexos.

Moldes de CFP calentados
eléctricamente

La Universidad de Ciencias
Aplicadas de Dortmund ha
desarrollado un método de
construccion de moldes de pléstico
capaces de ser calentados
eléctricamente. Estos moldes estan
destinados preferentemente a la
fabricacion de piezas en pequefas
y medianas series.

Estos moldes estan fabricados en
CFP laminado (material
compuesto). Debido a su especial
estructura, en la cual el CFP
laminado asume las funciones
tanto de soporte como de
resistencia al calor, es posible
conseguir reducciones de coste y
energia. Estas caracteristicas del
material posibilitan la estabilidad
dimensional de los moldes durante
el proceso de fabricacion a pesar
de las diferencias de temperatura
durante el mismo, de modo que
incrementa el grado de fiabilidad
dimensional de las piezas
fabricadas.

Ejemplos de posibles aplicaciones
son rotores de turbinas edlicas,
interiores de aviones y ferrocarriles,
piezas varias en el campo de la
tecnologia médica o techos de
trailers y otros vehiculos.

La Universidad de Dortmund esta
ofreciendo licencias de su
tecnologia a empresas interesadas
en el uso de la misma.
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