Fundacion

OPTI

La nanotecnologia

La nanotecnologia consiste en la manipulacién de la materia a
escala atdmica y molecular. Estos cambios a nonoescala permiten
mejorar las propiedades de la materia, pudiéndose crear nuevas
estructuras, materiales y productos que presentan mdltiples
ventajas respecto a los tradicionales.

Un ejemplo de estos avances que se estan llevando a cabo podria
ser uno de los ultimos desarrollos de la empresa Basf, la cual esta
utilizando la nanotecnologia para conseguir mejoras en la fluidez
de su polimero PBT (polibutilen tereftalato) Ultradur.

La adicion de forma homogénea de nanoparticulas de entre 50
y 300 nm de tamafio provoca un cambio en la reologia del polimero
base. De esta forma, mientras la mezcla ain se comporta como
un fluido no newtoniano, se registra una gran caida en su viscosidad
(un Ultradur con 30% de fibras de vidrio, a temperaturas de
moldeo cercanas a 260°C fluye dos veces mas rapido). La inferior
viscosidad permite a los transformadores poder utilizar presiones
de inyeccion y de mantenimiento menores, se puede reducir la
temperatura, asi como el tiempo de mantenimiento.

El nuevo material ha sido probado por tres inyectadores de los
sectores de automocién y eléctrico y el resultado ha sido una
mejora de los ciclos de por lo menos un 20%, lo cual compensaria
el incremento del precio del material, que es de un 10%.

Este es s6lo un ejemplo de los innumerables avances que se estén
consiguiendo en este campo. Un campo de investigacion que
afectara a muchos sectores y que, segun dijo Charles Vest (ex-
presidente del MIT), llevaré a una segunda revolucion industrial
en el siglo XXI.
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POLIMERO DE PESO
MOLECULAR MODIFICADO
PARA INTERVENCIONES
CORONARIAS

Ingenieros de la empresa Bioring
(empresa suiza dedicada a la
fabricacién de instrumental médico)
han desarrollado un aparato, llamado
Kalangos Ring y que tiene forma de
anzuelo, que permite eliminar las
repetidas intervenciones quirdrgicas a
las que deben ser sometidos los nifios
con problemas de corazén. Este
dispositivo, que se implanta en la base
de las vélvulas mitral y tricuspide, imita
el anillo fibroso natural de la vélvula,
y permite la apertura y cierre de la
misma. Los procedimientos actuales
consisten en la implantaciéon de un
anillo que mantiene rigida la arteria, y
que debe ser cambiado de forma
periddica a medida que el nifio va
creciendo.

Para el desarrollo de este sistema, los
ingenieros han modificado el peso
molecular del PDO (Polidioxanona),
un polimero biocompatible utilizado
en suturas. El objetivo es ajustar el
peso molecular de tal forma que el
material pueda disolverse a un ritmo
uniforme (cuanto mas alto es el peso
molecular, mas tiempo pasa para que
el material se degrade y més
lentamente absorbe el agua). Esta
disolucién uniforme permite que el
cuerpo sea capaz de desarrollar nuevo
tejido de cicatrizacidn, el cual acabard
soportando por si mismo su funcién
estructural.

Los tests realizados han demostrado
que el material retiene el 50 por ciento
de su resistencia después de ocho
semanas y que el cuerpo es capaz de
absorberlo totalmente en siete meses.



Solicitudes de Patentes Publicadas

Los datos que aparecen en la tabla corresponden a una
seleccion de las solicitudes de patentes publicadas por
primera vez durante el trimestre julio/septiembre 2004.

N° de publicacion

Materiales y disefio

Tecnologias de Transformacion de Materiales Plasticos 2

Solicitante

Pais origen

El total de las patentes publicadas aparece en la version
electrénica www.opti.org/publicaciones o bien en
www.oepm.es. Se puede acceder al documento
completo haciendo doble clic sobre el mismo.

Contenido técnico

JP2004224925

W02004071644

W02004078839

W0O2004080698

GB2399538

EP1459873

JP2004232298

W02004071744

DE10305544

JP2004223743

JP2004223742

JP2004217829

EP1442872

W02004062906

W02004058471

JP2004189789

Orient Kagaku Kogyo KK

Univ. Clemson

Rime et al.

Heydweiller, Joa chim et al.

Intelligent Engineering

Boeing Co

Nittetsu Composite KK

Agro Fibres Technologies
Plasturgie

Tuhh Technologie
GMBH et al.

Toyobo KK

Doshisha

Adchemco Corp et al.

Hennecke GmbH

Hasepro Inc.

Dow Global Technologies Inc

Masushita Denki
Sangyo KK

Japén

EE UU

Suiza

EE UU

Gran Bretafia

EE UU

Japoén

Francia

Alemania

Japén

Japoén

Japén

Alemania

Japoén

EE UU

Japoén

Composicion de resina de polipropileno transparente al laser, de uso en
soldadura por l4ser, contiene pigmento de dioxacina. Excelente permeabilidad
al laser, resistencia térmica, quimica, a la sublimacién y tonalidad nitida.

Modificacion de las caracteristicas superficiales de un substrato mediante la
aplicacion de un polimero compuesto de multiples grupos epoxidicos. Se
consigue fabricar un material inteligente partiendo de gran variedad de
substratos.

Fabricacidn de nanoparticulas intercalando y/o exfoliando arcillas sintéticas
o naturales con copolimeros. El producto se usa para revestimientos, aislantes,
impermeabilizantes, adhesivos o aditivos plasticos.

Método de fabricacion de termoplasticos reforzados con fibras largas, pasando
un hilo hibrido o mixto por un molde de extrusién por estirado.

Fabricacion de ldminas estructurales tipo séndwich con una resistencia al fuego
mejorada, con capa interna ligera como la lana mineral recubierta por una
barrera aislante.

Método para formar un elemento estructural composite de forma compleja a
partir de varios paneles. No requiere ningun paso posterior de conformacion
como el pegado o la unién mecénica.

Estructura polimérica reforzada con fibras para fabricar estructuras de hormigén
como vigas o suelos, con salientes que se proyectan una longitud multiplo de
la distancia entre salientes. Mejora de manera sencilla la resistencia a la corrosion.

Aparato para dosificar exactamente altas cantidades de fibras naturales en
plasticos, introduciéndolas en varios puntos del extrusor, para dar distribucion
homogénea y buenas propiedades mecanicas. Fabricacion de marcos de
ventanas de PVC.

Ldmina multicapa para cubrir un composite laminado reforzado con fibras
durante su fabricaciéon, consta de una capa impermeable y otra porosa. Al
combinar las capas en una sola se coloca mas rapido y se evitan doblamientos
o movimientos.

Fabricacion de un material que absorbe impactos y vibraciones usado en
componentes estructurales de vehiculos, mediante el calentamiento de hilos
y/o laminas especificos a temperaturas préximas a la de fusion de la resina
termopléstica y su integracion posterior por enfriamiento.

Fabricaciéon mediante moldeo por compresién, de una composicion de caucho
con fibras de bambu usado como capa superficial de materiales de friccion,
tales como neumaticos o cintas transportadoras. Alto coeficiente de friccion
y excelente resistencia a la abrasion.

Hoja troquelable reforzada con fibras inorgénicas en termopléstico, usada en
el interior de vehiculos. Dureza y resistencia a la compresion mejorada, absorcion
de impactos y sonidos, sensacion téctil y ligera.

Proceso para producir piezas moldeadas de poliuretano mediante inyeccion
en un molde de una mezcla de un isocianato y un polialcohol. La pieza final
esta exenta de defectos superficiales.

Hoja reforzada con fibras, con entramados de las capas unidos mutuamente.
Uso decorativo en vehiculos. Se aumenta la flexibilidad y durabilidad.

Fabricacion de "prepegs” adecuados para producir piezas de composite con
formas complejas. Permite emplear una menor presion en el moldeo por
compresion de la pieza final.

Polimero conductor para un condensador electrolitico sélido, con un é&cido
disulfénico aromatico o sus derivados como dopante. Excelente conductividad
y resistencia al calor.
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Fabricacién de un polimero conductor para pintura conductora usada para
crear peliculas de revestimiento electroconductivo en elementos
semiconductores, como circuitos integrados.

Composicion semiconductora para componentes de aparato electrofotografico,
consta de un polimero conductor con estructura activa superficialmente y un
polimero aglutinante con estructura sulfénica. Obtencién de buenas imagenes.

Elemento superficial metalico decorativo afiadido sobre elemento de base y
capa adhesiva. Uso en aparatos electrodomésticos. Buena resistencia a fractura,
al medio ambiente y moldeabilidad. Al no llevar capa protectora se realzan
los tonos metélicos.

Fabricaciéon de un polimero multicapa con memoria de forma compuesto de
capas alternativas de relleno conductoras térmicas y/o eléctricas. Se mejora
la velocidad de enfriamiento y calentamiento. Fabricacién de gancho en sistema
de unién gancho-lazo.

Sistema y material de prototipado répido para fabricacién de elementos
tridimensionales o herramientas de trabajo, incluye particulas de baja densidad.
Bajo coste de materiales y variedad de colores.

Maquinaria

RU2235019

JP2004195917

US2004161490

W02004078447

JP2004237706

ES1057290

ES1057938

US2004188031
W02004056546

PKB Platmash Stock Co

Sekei KK

Mold Masters Ltd

Ohmi Tadahiro et al.

Mori Eng KK

Mann-+Hummel GmbH

Rovira Ruiz

Sealy Technology LLC
Bae Systems Plc

Federacion Rusa

Japén
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Japén

Espafia

Espafia

EE UU
Gran Bretafia

Méquina rotativa de fragmentacion para productos plasticos residuales huecos.
La invencion permite producir particulas de tamafos uniformes en la
fragmentacion de desperdicios. Asegura una elevada productividad. Se usa
en dispositivos de fragmentacion de restos plésticos huecos.

Dispositivo de tratamiento térmico para aparato de conformado. Posee un
calentador que esté incorporado en la vélvula para elevar la temperatura de
endurecimiento del material inyectado. Proporciona una alta productividad
y permite obtener una elevada velocidad de moldeado por inyeccién.

Sistema de moldeo por inyeccién para uso en la fabricacion de botellas de
pléstico, cepillos de dientes y juguetes de nifios. El sistema permite controlar
la corriente de masa fundida de tal manera que la velocidad y la cantidad de
flujo son controlados de manera independiente sin provocar una interrupcion
secundaria de dicha corriente de masa fundida. El sistema es barato y tiene
una eficiencia mejorada.

Méquina y miembro para el moldeo de resina, que posee una pelicula pasivizada.
El uso de dicho miembro en el moldeo de una resina, permite evitar la
introduccion en el articulo moldeado de contaminantes asociados con el
deterioro de la fundicion de la resina.

Generador de plasma para la limpieza de moldes metélicos de cierre. Posee
una bobina de generacion de plasma formada en una porcién intermedia entre
los moldes inferior y superior. Permite la limpieza de las superficies de los
moldes superior e inferior simultdneamente, en un corto periodo de tiempo,
usando plasma de alta densidad generado por campos magnéticos creados
por bobinas.

Méquina de extrusion-soplado modular. Esté destinada a la fabricacion de
piezas de material pldstico y comprende una extrusora, un robot para la
manipulacién del producto extraido de la extrusora y por lo menos un par de
moldes con un dispositivo de soplado para la obtencién del producto final
conformado.

Méquina desbobinadora del tipo empleado para el desbobinado de rodillos
de bordén de plastico en las lineas de alimentacion de maquinas de inyeccion
de plastico o similar. Dispone basicamente de tres elementos: un sistema de
soporte de las bobinas, un mecanismo de arrastre del bordén y un sistema
de control de tensién del mismo.

Aparato para la fabricacion automética de estructuras de espuma soldadas.

Aparato de endurecimiento de material composite. Es util en la industria
aeroespacial. Incluye un autoclave y un dispositivo infrarrojo para medir la
temperatura y localizado remotamente respecto del componente. La invencién
explora la temperatura del componente sin contacto con la superficie y permite
un andlisis mds exacto y un control mas exhaustivo del proceso de
endurecimiento.
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Sistema electronico foto-6ptico para termoconformado, digitalizacion y
reproduccion de la superficie externa de un objeto en tres dimensiones. Posee
un médulo integrado, un médulo matriz de alta precision, un scaner y médulos
de termoconformado y reproduccién. La invencién es capaz de reproducir en
un panel de material plastico termoconformable la copia de la superficie
externa de cualquier objeto y/o la superficie externa de un objeto digitalizado
y/0 obtenido por un disefio hecho mediante un programa CAD a partir de
una base de datos

Sistema de refrigeracion para el enfriamiento de piezas de herramientas.

Molde metélico para fabricacion de separadores de pilas de combustible.
Presenta una ldamina de goma adherida a la cavidad interior del semimolde
superior.

Matriz para procesos de extrusion de polimeros termopldsticos que incorpora
un recubrimiento interior eldstico que evita la aparicion de defectos superficiales
en las piezas extrusionadas.

Aparato de limpieza para maquina de inyeccién por moldeo con husillo. Posee
un husillo, una valvula de comprobacién que posee un mecanismo para
selectivamente pasar a un primer modo que permite el flujo bidireccional del
material p.ej del compuesto de limpieza a lo largo del husillo.

Procesos

W02004076155
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W02004058476

US2004123942
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EP1445084
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Método de fabricacion de un articulo plastico multicapa. Sobre la pieza
preinyectada de un primer material termopldstico se deposita mediante
proyeccion térmica empleando plasma el segundo material, que es un
elastomero entrecruzado.

Método de control de un aparato de moldeo por inyeccidn de articulos
multicapa. Permite detener con gran precision el tornillo de inyeccién en la
posicion predeterminada, lograndose productos de alta calidad.

Método de control de un proceso de moldeo por inyeccién mediante la
regulacion directa de la temperatura de la cavidad de moldeo

Recubrimiento en el propio molde de un panel para vehiculo automavil.
fabricado mediante embuticion profunda. Proporciona una pelicula de pintura
de aspecto brillante y libre de defectos.

Mejora de la productividad en la fabricacion de articulos termoplasticos,
especialmente mediante moldeo por inyecciéon o moldeo por extrusién -
soplado, mediante la adicién de un copolimero de éster - etileno para modificar
la reologia y la temperatura del proceso. Se consigue reducir el tiempo de ciclo
enun 5 -35 % en el caso de moldeo de inyeccidon y en un 10 - 30 % en el caso
de moldeo por extrusién - soplado.

Fabricaciéon mediante moldeo por extrusion - soplado de articulos huecos que
presentan grandes radios de curvatura y cambios de seccién considerables a
lo largo de su longitud. El procedimiento evita la utilizacién de costosa
herramientas manipuladoras para colocar la preforma en el molde de soplado.

Procedimiento de moldeo por espumacién para incorporar un médulo de
airbag a un panel interior de un vehiculo.

Fabricacion de laminas decorativas para su empleo en ventanas, espejos o
paneles. Se forma una cavidad de moldeo entre un soporte y un molde cuya
superficie interna posee el contorno decorativo a obtener, se introduce una
resina, se cura y se retira el soporte con la resina adherida que posee la forma
proporcionada por el molde.

Método de calentamiento para procesos de moldeo de neumaticos que evita
la aparicion de grietas. El material se somete a un calentamiento por microondas
para eliminar el agua libre y el agua de cristalizacion.

Procedimiento de unién mediante adhesivo de una lamina a un panel. La
lamina se posiciona mediante fuerzas electrostaticas, pasando a continuacion
un rodillo para efectuar la union. Se consigue una adhesion libre de arrugas
y burbujas de aire.

Procedimiento de soldadura por friccion de perfiles plasticos. Permite obtener
uniones de alta resistencia con una calidad reproducible en la produccion en
masa.
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Leister Process
Technologies

Laserquipment AG

Funck
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Procedimiento rapido de soldadura de piezas plasticas, tales como dos tuberias.
Entre las piezas a unir se situa una ldmina que absorbe radiacion laser o
infrarroja de ciertas longitudes de onda.

Procedimiento de soldadura mediante laser de un material transparente y
otro opaco que consta de un precalentamiento de la zona de soldadura con
un chorro de aire caliente. Se reducen las tensiones de soldadura en la zona
de soldadura y se evita la aparicion de microgrietas. Aplicacion: montaje de
faros de automoviles.

Procedimiento de soldadura tridimensional de piezas plésticas mediante l&ser
que emplea una radiacién electromagnética secundaria para incrementar la
temperatura de la zona a soldar. Permite obtener soldaduras de calidad a
pesar de que no exista una presién de unién uniforme a lo largo de todo el
contorno a soldar.

Procedimiento de fabricacion de objetos tubulares reforzados con fibras.
Permite obtener a bajo coste tubos ligeros, con buena resistencia a la torsion.
Procedimiento de fabricacién de un ramal de tuberia de resina reforzada con
fibras. La resina con las fibras se introduce en un molde que tiene un mandril
hueco expandible mediante gas.

Método de simulacion del flujo de material dentro de la cavidad de moldeo
en un proceso de moldeo por inyeccion.

ES2212902

ES2214140

JP2004181321

W02004078952

GB2399532

JP2004238600

JP2004238544

JP2004230519

Oblanca Martinez

Ecobloks Plésticos S.L.

Kiyomizu et al.
Japan Science &
Tech Agency
Econoplas Ltd

Kankyo Kaihatsu
Kenkyusho KK

Toshiba KK

Nishizawa KK; Taiyo
Tobishima KK

Espafia

Espafia

Japén
Japén
Gran Bretafa

Japén

Japoén

Japoén

Aglomerado plastico ecoldgico, ideado con la finalidad de utilizar los residuos
plasticos no degradables de las plantas de clasificacion de residuos urbanos.
Esta constituido por una mezcla de arenas y gravas con estos productos
residuales en estado liquido o semiliquido. Aplicacion: fabricacion de tuberias
sanitarias, losas para solado, paneles de recubrimientos, etc.

Procedimiento de obtencién de un material a partir de plasticos reciclados y
material asi obtenido. El material plastico se troceay se somete a una
compresion en frio con una presion de 35,5 MPa, seguidamente se transfiere
el conjunto a una méquina de compresion en caliente, que esté a una
temperatura de inferior a la de trabajo con una carga de 3,5 MPa, siendo
elevada la temperatura hasta una temperatura entre 180°C y 250°C,
manteniéndose en esa temperatura durante 10 a 15 minutos. Posteriormente
se somete al conjunto extraido a un enfriamiento. Es posible afiadir fibra de
vidrio o cualquier otro material reforzante al conjunto, mostrando el material
final unas excelentes propiedades frente a esfuerzos de deformacion.

Reciclado de vidrio estratificado. El procedimiento permite separar la lamina
adhesiva que une dos paneles de vidrio empleando una trituradora de rodillos.

Nuevo microorganismo capaz de descomponer compuestos de uretano, p. €j.
materias primas de poliuretano y método que utiliza dicho microorganismo.

Método para hacer elementos de riego/saneamiento a partir de plasticos
reciclados. El método es eficiente y flexible.

Método de formacion de aceite a partir de residuos plésticos. Implica el
enfriamiento de los gases de craqueo generados durante la descomposicion
de los residuos plasticos en la caldera de descomposicion, la circulacion a
través del refrigerador y la condensacion del gas para formar el aceite. El nuevo
método evita obstrucciones debidas al carbono libre que se produce durante
la descomposicién. Se mejora la capacidad de enfriamiento. El coste de la
instalacion del sistema es bajo.

Aparato de procesamiento de pléstico residual. Posee un desmineralizador y
un aparato de inyeccidn de pléstico residual que tiene un contenedor de
inyeccion y una méaquina de inyeccién con husillo situada en la parte inferior
de dicho contenedor de inyeccion. El aparato es eficiente, seguro, fiable y de
estructura simple.

Triturador para el reciclado de tubos de plastico. Posee un cilindro de pulido
que estd apoyado en voladizos sobre los cilindros inferiores para abrir/cerrar
la apertura de la cdmara de insercion del tubo. Se usa en el reciclado de tubos
de plastico utilizados en plantas de agua y en centrales de ventilacion. Permite
el pulido tanto, de las superficies interiores como exteriores del tubo, reduciendo
la cantidad de residuos industriales generados.
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Reciclado de material de deshecho de composite de aluminio y de resina
termopléstico. Comprende el calentamiento del material de desecho de
composite a una temperatura y presion preestablecidas y el filtrado a una
presion especifica. Permite realizar el reciclado de una manera eficiente y
elimina el uso de productos quimicos especiales.

Procesado de residuos orgénicos, mediante el triturado de una mezcla de
plasticos biodegradables y residuos organicos. El procesado se realiza
descomponiendo los plésticos bajo condiciones aerébicas a una temperatura
predeterminada y sometiendo el material gelatinoso resultante a una
fermentacion metanica. Los residuos organicos que contienen plasticos
biodegradables pueden ser micronizados y descompuestos eficientemente
con pocos residuos, después de la fermentacion.

Reciclado de plasticos sélidos diversos de uso en la construccién y en ingenieria
civil. Produce grénulos mezclados con aglomerante, relleno y agua para dar
una consistencia adecuada. El método permite el reciclado de residuos
normalmente considerados inadecuados en otros procesos de reciclado. Evita
la incineracién y sus problemas, Permite obtener propiedades mejoradas en
los productos, p.ej. densidad reducida, mayor resistencia mecdnica, flexibilidad
y aislamiento acustico.

Aparato para la separacion de resinas, usado en el reciclado de p.ej. aparatos
electrénicos de oficinas. Separa los tipos de resinas mediante el valor
caracteristico de absorcion dptica medida y basada en la luz reflejada por la
resina. Permite realizar una clasificacion fiable de la resina, a un menor coste.

Aparato de reciclado de neuméticos. Posee un par de miembros rotativos
opuestos, un dispositivo motor, un dispositivo de presién y uno o varios
dispositivos de corte. La invencion es capaz de reciclar eficientemente grandes
neuméticos. El reciclado se realiza a un bajo coste, de tal manera que es
comercialmente ventajoso. Tiene ventajas técnicas y comerciales, en
comparacion con los procesos conocidos, para el reciclado de neumaticos
pequefios p.ej. neumaticos de automdviles.

Conversion de envases "Tetra Pak" en p.ej. hojas de aluminio formadas por
productos de celulosa, productos plasticos y productos de aluminio. Se usa
en la quimica de polimeros.

Reciclado de neumaticos de goma. Incluye un reactor de agua de mar a alta
temperatura con triturado mecanico.

Aparato de lavado de residuos plasticos. Posee una pantalla compuesta por
una malla con poros o rendijas y situada en la circunferencia de la rueda de
paletas. Se usa para la limpieza de particulas adheridas a residuos plésticos
y también para limpiar plésticos sélidos, como botellas. Reduce el tamafio y
el coste del aparato mediante la simplificacion de su estructura.

Dispositivo para identificar los tipos de piezas de resina comprimida procedentes
de moldes de resina, originarios de aparatos desechados, para procesos de
reciclado. Posee sensores y cinta trasportadora con medidor de la distancia.
La invencién disminuye el deterioro de la resina. No requiere aparatos de
estructura complicada, por lo tanto, se reduce el costo. Realiza una clasificacion
eficiente de las piezas de resina.

Recuperacion de resina termopléstico usada como medio de grabacién ptico.
Implica la mezcla de un solvente organico que comprende resina termopléstico,
con otro solvente de punto de ebullicién més alto y la precipitacion de la
resina.

Identificacion de la resina usada para la fabricacion de bienes de consumo.
Implica la visualizacion del bien usado en el proceso de reciclado y la
determinacion del tipo y color de la resina usada. El método es simple y posee
una elevada precision. Permite la fabricacion de bienes de consumo

de colores agradables.

Limpieza de recubrimientos de lacas de poliuretano de substratos poliméricos.
Es uatil en el reciclado p.ej, de coches y otras chatarras de vehiculos.
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CELULAS FOTOVOLTAICAS DE
PLASTICOY LAS
NANOTECNOLOGIAS

La empresa BP Solar, fabricante
lider de productos solares-
eléctricos, ha contratado a los
Laboratorios RIT para el desarrollo
de células fotovoltaicas de plastico
con el uso de nanomateriales.
Hasta este momento, el desarrollo
de células solares de pléstico
ligeras habia resultado esquivo, y
durante la década pasada, los
cientificos lucharon para sustituir
los polimeros por los costosos,
pero eficaces, materiales cristalinos
tales como el silicio. Estas
tentativas produjeron células
solares de bajo rendimiento.

Los investigadores del RIT, tienen
la esperanza de desarrollar una
célula solar pléstica mejorada,
mediante la aditivacion de
nanomateriales. Para ello,
utilizaran una fino film de polimero
que contendrd nanoparticulas de
un material semiconductor y
nanotubos de carbono monocapa
que permitiran maximizar la
conversion de energia.

Segun los investigadores, se podran
fabricar enormes laminas de
material, que podran cortarse e
incluso doblar sin problemas. En
contraste, el silicio es caro y se
agrieta facilmente debido a su
naturaleza cristalina.

AVANCES EN LA UNION DE
PLASTICOS

El DuPont Structural Bonding es
una nueva tecnologia, desarrollada
por DuPont, que permite obtener
fuertes uniones entre familias
diferentes de plasticos, superando
las incompatibilidades quimicas
que hacen que este tipo de uniones
tengan unas propiedades muy
limitadas. Por ejemplo, en la
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biinyeccién o la soldadura de
polimeros diferentes, la eleccion
de los materiales esta muy limitada
y la resistencia de la unién es
bastante pobre.

Este método, que esta pendiente
de patente, consiste en la insercion
de una capa de union micro-
porosa, una tela "no tejida" ya
patentada, entre las superficies de
contacto de los dos componentes.
Durante la operacion de unidn, los
plasticos funden en su superficie
de contacto y se mezclan con la
capa de union, creando fuertes
uniones.

Aplicaciones recientes de la
tecnologia incluyen componentes
elastoméricos fabricados mediante
biinyeccién, proceso en el que la
capa de union se inserta en el
molde entre la primera y la segunda
inyectada. Otra aplicacién es la
soldadura de componentes
poliacetélicos a la superficie de
depdsitos de gasolina de
polietileno.

LA SOLDADURA POR
INFRARROJOS Y LOS
PLASTICOS

Gracias a la creciente popularidad
de la soldadura por infrarrojos, los
fabricantes ya pueden llevar a cabo
arriesgados disefios de piezas de
plastico, con curvaturas extremas.
Este tipo de piezas hasta ahora sélo
podian conseguirse mediante el
uso de selladores y técnicas
mecanicas, siendo
extremadamente dificil
conseguirlas mediante técnicas de
soldadura por ultrasonidos o por
vibracion.

A parte de esta caracteristica, la
soldadura por infrarrojos interesa
a los fabricantes porque es
relativamente sencilla, requiere
unas minimas inversiones, es
répida y puede ser aplicada a un

amplio abanico de materiales:
polietilenos, polipropilenos,
fluoropolimeros, vinilo, y otros
termoplasticos.

Esta tecnologja consiste en el uso de
una fuente de luz que produce una
radiacion de longitud de onda cercana
al rojo visible, normalmente cerca de
Tpm. Se necesita la presencia de un
material susceptor en la superficie de
contacto de las dos piezas a soldar,
para que absorba la energia y genere
el calor necesario para crear la union.
Puede tener multiples aplicaciones,
de entre las cuales se podrian destacar
las siguientes: El disefio de faros de
automaviles mucho mas complejos,
con mayores curvaturas que permiten
mejorar la aerodindmica del
automovil; y su uso en tuberias y
sistemas de canalizacion en plantas
quimicas, en sustitucion de los
adhesivos utilizados, que pueden
contaminar los fluidos que circulan
por las tuberias.

Pero esta tecnologia también tiene
sus limitaciones. Tal y como sucede
con otras clases de soldadura de
pléstico, los materiales reforzados
pueden ser un problema.

Habitualmente, las fibras o cargas
tienen la tendencia a alinearse en
paralelo con la superficie de la
soldadura y consecuentemente, las
uniones que se forman no son las
adecuadas, corriendo el riesgo de que
sean mas débiles que el material
circundante.
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