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La industria de los composites afronta los retos
del reciclaje

La industria de los composites ha creado la compafiia "European
Composite Recycling Services Co. (ECRC)", la cual promovera el
uso de composites en la industria de automocidn, investigando
y facilitando el reciclaje de los mismos.

La gran desventaja de los composites para este tipo de aplicaciones
es la dificultad de su reciclado. A este inconveniente se le suma
la presion que estd recibiendo el sector de automocion en cuanto
al reciclaje. La directiva sobre vehiculos fuera de uso que entra
en vigor el 2005, y la que prohibe el envio de deshechos de
materiales compuestos a los vertederos, han provocado que la
industria automotriz sea reticente al uso de estos materiales, y
opte por otros mas faciles de reciclar, normalmente metales.

La compaiiia, fundada por las empresas DSM Composite Resins,
Johns Manville, Owens Corning, Eucia, Lonza, Reichhold, Inoplast,
Menzolit-Fibron y Saint-Gobain, asumira la responsabilidad de
reciclar los componentes fabricados por sus miembros. De esta
manera se liberara a los fabricantes de esta responsabilidad.

El plan de ECRC es etiquetar las piezas fabricadas por sus
miembros con una etiqueta identificativa que permita, al final de
la vida del vehiculo, recuperar esos componentes y reciclarlos.
Asi mismo investigaran nuevas soluciones de reciclaje que se
aparten de la solucidn actual que consiste en el quemado del
material. Mediante esta técnica, se puede recuperar parte del
material, aunque el valor de sus posteriores aplicaciones es muy
bajo.

La compaiiia estd intentando ampliar el nimero de empresas que
participen en esta iniciativa.

Para més informacion:
www.ecrc-greenlabel.org

TRANSFORMADOR PLASTICO
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tecnologica
4° trimestre del 2004

LA INDUSTRIA
ELECTRONICAY LOS
PLASTICOS

De acuerdo con un estudio realizado
por la empresa NanoMarkets, los
plasticos electrénicos, basados en
polimeros conductores y substratos
flexibles, cambiaran el sector de la
electronica.

La empresa prevé que el mercado
mundial de plasticos electrénicos
crecera hasta los 4.500 millones de
Euros en el 2009, y alcanzara los
18.000 millones de Euros en el 2012.
En el 2009, el 37% de los productos
fabricados con estos plasticos
pertenecerdn al sector de la telefonia
movil, mientras que en el aflo 2012 ya
tendrén un gran impacto en otros
sectores. Los pldasticos electrénicos
permitirdn la creacion y produccion de
displays enrollables, paneles solares
flexibles, o etiquetas RFID de muy bajo
coste que reemplazarén a los codigos
de barras en los productos de
consumo.

Ademas de realizar un andlisis de las
oportunidades actuales y futuras de
estos materiales, el estudio también
recoge el andlisis de las estrategias de
las empresas lideres en este area.
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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 octubre/diciembre
2004.

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.

N° de publicacion  Solicitante Pais origen Contenido técnico

Materiales y disefio

JP2004339384 Toyo Ink Mfg Co Ltd Japén Adhesivo para unir una pelicula plastica a una chapa metélica laminada. Gran
poder adhesivo, conformabilidad, durabilidad y resistencia al calor.

EP1479506 Leister Process Alemania Soldadura por laser de un pléstico transparente y otro absorbente. Gran

Technologies velocidad sin necesidad de emplear mascaras, al mover el rayo y focalizarlo
mediante lentes cilindricas.

US2004232591 Bayer AG Alemania Unién mecanica de un componente pléstico y otro metalico mediante moldeo
por inyeccién de un termopldstico. Reduce tiempos y costes de herramientas.
Uso en automoviles.

W02004092048 | Microtechnology Cent Australia Unién de capas poliméricas en un aparato microfluidico, aplicando sustancia

Management Ltd calentable por microondas en canales microfluidicos. Método barato, ahorra
energia, espacio y tiempo. Aporta nuevas altenativas para procesar materiales
complicados y mejorar sus propiedades fisicas.

WO02004103664 | Neopreg AG Suiza Método y aparato de fabricacion de fibras comprimidas revestidas con plastico,
a partir de filamentos paralelos sobre los que se aplica el plastico en estado
liquido.

GB2402364 Lear Corp EE UU Fabricacién de un composite para vehiculo. Un inserto se coloca en el molde
y un elastémero (poliuretano) no curado se pulveriza, sirviendo de adhesivo
para unirlo.

EP1484164 Eads Deutschland GmbH | Alemania Procedimiento de unién de elementos reforzados con fibras empleados en
construccion.

WO02004098879 | Quadrant Plastic Alemania Composite para interior de automévil formado por un no tejido mezclado con

Composites AG fibras unido en una o ambas caras a una pelicula de termopléstico multicapa.
Se eliminan inconvenientes tradicionales tales como insuficiente resistencia
térmicay al agua, rigidez, emision de olores.

JP2004324814 Mitsubishi Jukogyo KK | Japon Material composite absorbedor de impactos. Compuesto de resina y laminas
fibrosas que absorben el impacto mediante su autodestruccién. Uso en asientos
de aeronaves, helicépteros y vehiculos.

US2004224589 Bacon et al. EE UU Material sustitutivo de la madera formado por fibras sintéticas recicladas
compactadas. Usado en barreras de control de inundaciones. Presenta buena
dureza, resistencia al agua, resistencia a la traccion y durabilidad.

EP1469113 Hexcel Reinforcements | Francia Procedimiento para fabricar una preforma de material fibroso poroso para

etal. reforzar un composite. El filamento de refuerzo se une en capas sucesivas,
consiguiendo variedad de formas y configuracion sin restriccion alguna.

DE10352964 Deut Zent Luft & Alemania Eliminacion de la matriz resinosa de un composite reforzado con fibras, como

Raumfahrt Ev paso previo a operaciones de reparacion o union. Se aplican microondas,
alcanzdndose una temperatura de eliminacién que no dafia las fibras colindantes.

WO2004106404 | Fujitsu Ltd et al. Japén Composicién de polimero orgénico conductor que presenta excelentes
conductividad y transparencia. Posee larga vida Util y fiabilidad.

US2004242792 Sotzing EE UU Método de fabricacion de un polimero intrinsecamente conductor degradando
una porcién de un precursor en estado sélido, incrementédndose su volumen
al contacto con el disolvente.

W0O2004104071 Matsushita Electric Ind | Japon Fabricacién de un polimero conductor polimerizando monémero y

Co Ltd agente oxidante en tanque en atmésfera de vapor de agua supersaturada.
Aplicacién: componentes electrénicos y condensadores electroliticos sélidos
con baja resistencia serie equivalente y alta capacidad.

US2004222546 Foster EE UU Polimero conductor térmico para correas de transmision en vehiculos o
generadores. F4cilmente moldeable por inyeccién en la forma y configuracién
deseada. Gran poder disipador del calor, lo que prolonga su vida util.

JP2004331863 Legris KK Japén Resina conductora para productos moldeados. Se obtiene mezclando una
resina termoplastica con un poliéster derivado de lactona. Uso en material de
embalaje de productos electrénicos. Propiedades antiestdticas excelentes.
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JP2004315786

Sangaku Renkei Kiko
Kyushu KK

Japdn

Polimero conductor con fina pelicula de composite usado como escudo
electromagnético. Materia prima para condensador de gran capacidad, agente
antiestatico, sensor quimico o elemento electrocrémico.

W02004089597

JP2004306427

US2004258796

JP2004306569

DE10317635

DE202004009742U

W02004095445

JP2004299087

JP2004298915

ES2220158

US2004222562

Thermal Wave Molding
Corp

Toshiba Machine Co Ltd

Mold Masters Ltd

Shinko Sellbic Co Ltd

Rainer Huber GmbH

Krauss-Maffei Kunst
GmbH

Pioneer Corp

Mitsubishi Materials Corp

Dokuritsu Gyosei Hojin
Rikagaku Kenkyush

Navarra Pruna

Ortho-Active Holdings Inc

EE UU

Japoén

EEUU

Japoén

Alemania

Alemania

Japén

Japoén

Japén

Espafa

EE UU

Aparato de moldeo para producir articulos delgados, p. €j discos de datos.
Comprende moldes que incluyen matrices que definen la cavidad de moldeo
y que estan acopladas térmicamente a la respectiva parte del molde mediante
refuerzos aislados térmicamente. Este aparato facilita el moldeo por inyeccién-
compresion de articulos de paredes muy delgadas.

Méquina de moldeo por inyeccién para objetos grandes. Una sola boquilla
suministra dos tipos distintos de resina de manera concéntrica. Se puede
seleccionar el conducto central o el exterior de manera sencilla.

Colector para moldeo por inyeccion con un primer y segundo bloques de
colectores y boquillas ajustables. Los segundos bloques de colectores se
comunican con el fluido y estén directamente conectados a una boquilla de
canal caliente. Los segundos bloques de colectores estan conectados a los
primeros bloques de colectores mediante dispositivos conectores. Estos
dispositivos conectores contienen un canal de fusion y permiten a los segundos
bloques de colectores girar en relacion a los primeros segtin al menos dos
ejes. Esto permite que las boquillas puedan ser colocadas delante de las
entradas del molde.

Estructura de montaje de boquilla con canal caliente en una maquina de
moldeo por inyeccion. Posee un molde metalico que esté conectado mediante
un extremo saliente de la boquilla de canal caliente, cuando dicha boquilla
estd unida al molde de forma no permanente. Permite cambios frecuentes de
la boquilla de canal caliente, puesto que dicha boquilla estd sujeta al molde
de manera no permanente.

Boquilla para maquinas de inyeccién o extrusion. Dentro de la boquilla hay
un filtro con agujeros radiales. Una aguja puede desplazarse concéntricamente
con el filtro para limpiar la salida de la boquilla. En una segunda posicién de
la aguja tanto el orificio de salida como el del filtro quedan abiertos. La limpieza
del filtro puede ser efectuada sin interrumpir la produccion.

Herramienta calefactora para el procesado de plésticos o fundiciones metélicas.
Incluye una parte calefactora ceramica préxima o sobre la superficie de la
herramienta que contacta con el material fundido. Permite alcanzar elevadas
temperaturas con mucha rapidez usando una fuente de alimentacion de baja
tension que no necesita especiales requisitos de seguridad y que es facil de
controlar. La parte calefactora ceramica tiene una larga vida.

Matriz para moldeo por inyeccién del substrato de discos dpticos. Posee una
pelicula anti-corrosién que contiene niquel, plata o una aleacién de cobre
formada en la superficie en contacto con la resina. La matriz posee una
excelente durabilidad y una gran resistencia a la corrosion.

Molde metélico con valvula de compuerta para moldeo por inyeccién. Un anillo
metalico y un anillo de metal poroso cierran el espacio que queda entre la
boquilla de la védlvula y el molde.

Aparato de simulacién para moldes metalicos. Compara y evalla los datos de
forma de la pieza, procesada mediante unidades de proceso reales e imaginarias.
Se usa en simulaciéon de moldes metalicos en moldeo por compresién, moldeo
por inyeccién y moldeo por soplado. El ensayo de la produccién del molde
metélico se realiza facilmente, usando una técnica de simulacién simple. Se
mejora la precision de la simulacién.

Mecanismo de expulsion para moldes de inyeccion. Se aplica en moldes de
inyeccién de plésticos.

Aparato para moldear articulos termoplasticos, especialmente productos
ortopédicos. Dispone de una cdmara de aire a presién abierta, con una placa
metélica que la cierra. Dicha placa estd abierta para recibir un molde. La
invencion utiliza cargas balanceadas que permiten altas fuerzas en moldes
simples.
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Pais origen
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Maquinaria

US2004195712

W02004108398

W02004096527

DE20320505U

Honeywell Int Inc

Liverpool Univesity

Objet Geometries Ltd

Coperion Werner &
Pfleiderer GmbH

EE UU

Gran Bretafia

EE UU

Alemania

Aparato para moldear una preforma de fibra de carbono mediante una
transferencia rapida de resina o brea. Un pistén actuado hidraulicamente o
unos acumuladores actuados eléctricamente entre las bombas y el molde
reciclan la resina fundida o la brea.

Aparato para fabricar rdpidamente prototipos tridimensionales por acumulacion
de capas. Un ordenador controla el espesor y la forma de cada capa a depositar.
La estacion de deposicion de capas rota en vez de seguir un movimiento
alternativo, como es habitual, mejorando la calidad final.

Maquina de prototipado rapido. Dispone de cabezas independientes
desmontables. Un ordenador controla el movimiento del cabezal y la deposicion
de material en los lugares adecuados. El prototipo se va formando por capas.

Extrusora para mezclar plastico con microesferas huecas. En primer lugar se
alimenta el plastico a un extrusor de doble tornillo. A continuacién se introducen
las microesferas; finalmente se somete todo a desgasificacion por vacio. Se
minimiza el dafio a las microesferas y se evitan las inclusiones de aire.

Procesos

EP1477289

JP2004322446

JP2004314494

JP2004276530

W02004085130

JP2004276284

RU2237576

W02004098862

US2004229062

JP2004338277

RU2238845

DE10318252

W0O2004103671

Codorniu et al.
Kobe Steel Ltd

Sekisui Chem Ind Co Ltd

Nippondenso Co Ltd

Nippon Shashin Insatsu
KK et al.

Yamatake Honeywell
Co Ltd

Spetspromavtomat Res
Prodn Enterp Co Ltd

Newtec Int Group SA

Bayer Sheet Euro
GmbH et al.

Aloca Co Ltd

Akishev etal.

Zahoransky Formenbau
GmbH

Sony Corp

Espafia
Japén

Japén

Japén

Japén

Japon

Fed. Rusa

Francia

Alemania

Japoén

Fed. Rusa

Alemania

Japén

Procedimiento para obtener articulos termoplésticos inyectados que presentan
una linea de rotura facil, como la empleada para tapas de facil apertura.

Procedimiento de moldeo por inyeccién de articulos espumados multicapa.
Permite obtener articulos ligeros, resistentes y con buen acabado superficial.

Procedimiento de moldeo por inyeccion de resinas. La superficie interior del
molde es calentada mediante vapor sobrecalentado, se inyecta la resina y el
vapor es expulsado de la cavidad. Como sélo se calienta la superficie interior
del molde, el producto moldeado puede ser enfriado de forma rapida. El
procedimiento permite la produccién en masa de piezas de alta calidad que
presentan una elevada resistencia y un brillante aspecto superficial. Ademas,
se elimina la necesidad de emplear una bomba de vacio para reducir la presion
en la cavidad de moldeo.

Procedimiento de moldeo de articulos huecos y molde para llevarlo a cabo.
Permite minimizar las pérdidas de material.

Método y aparato para fabricar articulos decorados en el propio molde.
La cavidad de moldeo esté rodeada por una cavidad de descarga; la resina
inyectada en exceso rebosa a dicha cavidad, evitandose asi la aparicion de
defectos en las piezas moldeadas.

Procedimiento de calentamiento y enfriamiento de un molde en procesos
de moldeo por inyeccion.

Molde de volumen variable para moldeo por soplado. Permite
incrementar la productividad. Aplicacion: fabricacion de depdsitos de tereftalato
de polietileno de diversa capacidad.

Procedimiento de moldeo por soplado que consta de una etapa de premoldeo
en la que se aplica presion a la preforma a través de las paredes de un saco
de material elastémero que se llena con liquido. Permite disminuir el consumo
de aire comprimido en la etapa de soplado, con un ahorro energético de hasta
un 75 %.

Procedimiento de coextrusién de una ldmina multicapa empleando una matriz
con abertura anular. Aplicacion: cristales, invernaderos, colectores solares.

Procedimiento de curvado de tableros de resina sintética. Permite conformar
varios tableros simultaneamente, apilados entre un molde superior y otro
inferior.

Fabricacion de estructuras plegadas en forma de acordedn para paneles
multicapa empleados en aerondutica y construccion.

Método de moldeo que permite un ahorro energético en comparacién con
otras técnicas, en particular el moldeo por inyeccién. Un material que incorpora
un iniciador de reaccion se deposita en un molde cuyas paredes son
transparentes a un activador de la reaccién de curado. El activador de la
reaccion puede ser una radiacion electromagnética o bien un gas o un fluido.
Procedimiento para decorar la superficie interior de un molde de forma que

éste sea apto para transferir un modelo con facilidad y exactitud. Se reviste
el molde con una fotoméscara aplicando vacio.
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N° de publicacién

Pais origen

JP2004322596

JP2004288266

DE102004015532

EP1484165

Mitsuboshi Belting Ltd

Tdk Corp

Sumitomo Chem Co Ltd

Deutsches Zentrum fiir
Luft-und Raumfahrt

Japén

Japén

Japoén

Alemania

Moldeo de precision de moldes de silicona a partir de un molde matriz que se
fabrica por irradiacion con laser de una pelicula de poliuretano que posee
microparticulas metalicas en dispersion.

Método de obtencion de un material base para la fabricacion de soportes de
registro tales como discos compactos. Consiste en desprender una capa de
niquel electrolitico de las acanaladuras de un disco matriz que ha sido sometido
a un tratamiento de oxidacién.

Sistema de determinacion de los pardmetros de operacién de un proceso de
moldeo por inyeccion. Permite controlar el flujo de polimero que se suministra
al molde desde varios canales de alimentacion.

Método para supervisar la fabricacion de un elemento reforzado por fibras y
moldeado. Se introduce resina liquida en una preforma de fibra. Conforme la
resina va impregnando la fibra, se envian ondas de calor moduladas. Una
cémara analiza la amplitud y fase de las sefiales de respuesta. Se pueden
detectar, por ejemplo, inclusiones de aire.

W02004108379

EP1488902

W02004106025

RO119452
W02004103938

JP2004346107

JP2004331912

JP2004346141

Bacher et al.

Rebai

Ohl Technologies GmbH

S C Ceproplast SA
Taiyo Kogyo Co Ltd

Ishikawajima Harima

Heavy Ind

Power System KK

Toda Kogyo KK; Univ

Austria

Italia

Alemania

Rumania

Japén

Japén

Japoén

Okayama

Dispositivo de preparacién de materiales plésticos para reciclado. El dispositivo
comprende un contenedor con una entrada superior para el material, al menos,
una herramienta que circula alrededor del eje vertical del contenedor. Dicha
herramienta conduce el material tratado hacia una apertura de salida dispuesta
en la parte inferior del contenedor.

Método de produccién de plésticos densificado a partir de material pléstico
residual. Se utiliza en la produccién de materiales densificados que son utiles
como aglutinantes para cemento, en sustitucion de la arena o la grava.

El proceso de densificacion ahorra tiempo; se realiza totalmente sin resistencias
eléctricas para la fusion del plastico antes de la extrusion. El material densificado
no necesita lavado y secado mediante centrifugado. El material plastico
reciclado es de poco peso, y mas barato que los aditivos normalmente usados
en los cementos. Proporciona una resistencia al fuego mejorada para los
ladrillos, paredes o suelos y un aislamiento termo-acustico de las paredes a
un bajo coste.

Método de reciclado de tereftalato de polietileno que se utiliza para aplicaciones
en las que hay contacto con comestibles (p.ej en botellas de bebidas), en
aplicaciones médicas, con fibras o con peliculas. Implica una extrusion /
granulado seguida de una post condensacién en fase sélida, con secado antes
de la extrusion y / o cristalizacion entre las dos etapas principales.

Permite un reciclado del tereftalato de polietileno més econémico y més
eficiente para hacer un material de una calidad constante y de mayor
homogeneidad.

Método para procesar residuos plésticos.

Proceso de reciclado quimico. Implica la recuperacion de un monémero y un
dimero de tetrafluoro de etileno a partir de politetrafluoroetileno descompuesto
térmicamente. El método es barato y eficiente.

Formacién de combustible a partir de residuos plasticos. Implica mezclar los
residuos plasticos con un aceite para formar una pulpa aceitosa, alimentar la
pulpa a un gasificador y ajustar la viscosidad de la pulpa por calentamiento.
El método es adecuado para producir combustible a partir de residuos plasticos
sin que aumente la fluidez de la pulpa durante el transporte.

Sistema de procesamiento centralizado de plasticos residuales. Incluye un
equipo de fusion-solidificacion y un aparato de formacion de aceites. El sistema
permite recoger los componentes aceitosos de los residuos plasticos. El sistema
es eficiente.

Japdén Descomposicion por temperatura de residuos plésticos. Implica la
produccién de aceite descompuesto que contiene cloro y realizar la
desclorizacidn en caliente en presencia de un agente que limpie el cloro,
escogido de compuestos especificos. Los residuos plasticos conteniendo cloro
son descompuestos eficientemente. La concentracion de cloro es reducida
sustancialmente.



http://v3.espacenet.com/textdoc?DB=EPODOC&IDX=JP2004322596
http://v3.espacenet.com/textdoc?DB=EPODOC&IDX=JP2004288266
http://v3.espacenet.com/textdoc?DB=EPODOC&IDX=DE102004015532
http://v3.espacenet.com/textdoc?DB=EPODOC&IDX=EP1484165
http://v3.espacenet.com/textdoc?DB=EPODOC&IDX=WO2004108379
http://v3.espacenet.com/textdoc?DB=EPODOC&IDX=EP1488902
http://v3.espacenet.com/textdoc?DB=EPODOC&IDX=WO2004106025
http://v3.espacenet.com/textdoc?DB=EPODOC&IDX=RO119452
http://v3.espacenet.com/textdoc?DB=EPODOC&IDX=WO2004103938
http://v3.espacenet.com/textdoc?DB=EPODOC&IDX=JP2004346107
http://v3.espacenet.com/textdoc?DB=EPODOC&IDX=JP2004331912
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JP2004338228

DE10326457

JP2004315593

JP2004314426

JP2004307802

JP2004300187

W0O2004089591

JP2004299317

JP2004299095

JP2004283729

Sekisui Chem Ind Co Ltd

Result Technology AG

Hitachi Zosen Corp

NKK Plant Kensetsu KK

Matsushita Electric
Works Ltd

Kawata Seisakusho KK

Suzuka Fuji Xerox Co Ltd

Muraoka Tekkosho KK

Taiheiyo Cement Corp

Japan Tech KK

Japoén

Alemania

Japoén

Japdn

Japoén

Japon

Japoén

Japén

Japén

Japoén

Método de conformado de material residual de resina reforzada con fibra.
Implica cortar y triturar el material residual antes de pegar el aglutinante
endurecido para formar capas compactas, en las cudles se fijan varillas en la
direccion del espesor. El material residual es reciclado y conformado con fuerza
suficiente gracias al uso del aglutinante de acuerdo a las necesidades. Permite
reducir el tiempo de moldeo. La orientacién de las piezas trituradas de hace
facilmente gracias a las varillas.

Proceso de reciclado para materiales "composite” organicos y / o inorgénicos.
Implica la adicién de un flujo de fluido a través del flujo de particulas "composite”
en su medio de transporte. Se utiliza para el reciclado de productos "composite”,
tales como metal / metal, p. €j cables coaxiales; plastico / pléstico p. ej laminas
de empaquetado multicapa de poliamida y polietileno; metal / plastico p. €j
tarjetas de circuitos impresos, bloques de fachada y chapados resistentes a
las inclemencias meteoroldgicas. La generacion de residuos es controlada. La
fusién del material que puede adherirse a superficies se evita mediante
refrigeracion. Se incrementa el rendimiento de la planta.

Fabricacién de combustible emulsionado. Implica el mezclado de residuos
plasticos, gasoil, agua y un producto emulgente a una temperatura
predeterminada y el enfriado de la emulsién obtenida a una velocidad especifica.
El método reduce la formacion de precipitados de plésticos residuales mediante
la velocidad de enfriamiento.

Compresor de residuos plasticos para fébrica de reciclado de residuos plésticos.
Incluye un par de transportadores que estan dispuestos de tal forma que la
distancia entre ellos disminuye en la direccion de transporte de los residuos.
Los residuos plésticos se comprimen continuamente.

La descomposicion de los plasticos implica una mezcla que se descompone
por calor y que contiene un disolvente especifico formado por un compuesto
liquido determinado, un plastico y un iniciador de radicales. Mejora la velocidad
de descomposicion térmica de los plasticos.

Aparato de descomposicion térmica para residuos plésticos. Posee un cilindro
de transporte que conecta un cilindro de subfusién con otro de descomposicion
térmica, para transportar el material residual fundido a dicho cilindro de
descomposicion térmica. Se asegura una descomposicion térmica eficiente del
plstico residual. El tamafio del aparato de descomposicion térmica es pequefio
permitiendo reducciones en el espacio ocupado por la instalacion.

Moldeo de resina termoplastica. Se obtiene mediante la pulverizacion de moldes
recubiertos que contienen resina termopléstica y material de recubrimiento
con pigmento de tratamiento superficial, y posterior moldeo. El método
conserva intactas las propiedades del material, incluso después del reciclado.

Dispositivo para la reduccién del volumen de los residuos plésticos obtenidos
de oficinas o tiendas. Posee carbon activo para desodorizar el aire caliente que
es absorbido por la unidad de succién, cuando éste es inyectado desde el
tanque de tratamiento. Se usa para el calentamiento y el ablandamiento de
productos plasticos, como cajas de espuma de estireno usadas para empaquetar
componentes de precisién, pescado o marisco y para el empaquetamiento de
materiales de vinilo obtenidos de oficinas, tiendas, fébricas, mercados o
supermercados. Permite limitar la extension del mal olor. El aparato es compacto,
posee una buena durabilidad y una alta eficiencia de procesado.

Método de reduccion del volumen de residuos plasticos. Implica el calentamiento
de la capa superficial del material residual después de la compresion de los
residuos y la solidificacion de la resina de la capa superficial, mediante la matriz
de refrigeracion. Evita de una manera efectiva el hinchamiento del material
solidificado, asi como, la dispersién de los materiales residuales durante la
carbonizacion.

Selector de residuos plésticos. Posee una cinta transportadora con un detector
que permite separar el metal de los residuos plasticos. Se usa para separar el
metal mezclado de los residuos plasticos durante el reciclado de botellas de
tereftalato de polietileno, contenedores de polietileno, etc. Mejora la precision
del procesado de los residuos plasticos.
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JP2004277639 Teijin Fiber KK Japén Eliminacién de diferentes tipos de plasticos de un material residual de poliéster.
Implica la separacion de plasticos con distintos pesos especificos por gravedad
y el asentamiento del plastico en un tanque de reaccion. Se usa en productos
alimenticios, fibras, peliculas y en botellas para liquidos con gas. El método es
apropiado para la eliminacion de diferentes tipos de plasticos de un material
residual de poliéster de una manera eficiente y sin problemas en el proceso de

reciclado.

JP2004277513 Matsushita Electric Japdn

Works Ltd

Dispositivo para la descomposicion de plasticos. Posee una unidad para la
descomposicion de plasticos que usa un fluido subcritico o supercritico, una
unidad de alimentacién, una unidad para limpiar el fluido que contiene los
productos descompuestos y una unidad para ajustar el tiempo de permanencia
del fluido. El dispositivo descompone el pléstico de una forma efectiva y permite
el reciclado de plasticos en materias primas.

DE202004011327U| Lindner Alemania Dispositivo de reciclado de plésticos para la separacion por flotacion o
hundimiento de particulas sélidas de diferentes densidades, especialmente de
granulos troceados de diferentes plasticos. Comprende una camara de

separacion, un cabezal colector inferior y otro superior. Permite obtener una

separacion exacta, con un elevado rendimiento.

MECANIZADO A NANOESCALA
MEDIANTE LASER

Investigadores de la Universidad
de Michigan, en Estados Unidos,
estan utilizando un laser pulsado
de femtosegundo, para el
mecanizado extraordinariamente
preciso de materiales a escala
nanométrica y en 3D. Este laser es
capaz de trabajar a escalas no
conseguidas hasta el momento
(menos de 20nm en materiales
como el cuarzo, el zafiro o el silicio)
y, a diferencia de técnicas como la
litografia por haz de electrones y
la fotolitografia, también permite
el mecanizado en 3D.

Las potenciales aplicaciones son
muchas, y podrén beneficiar en
areas como las nanoy
microtecnologias.

Los investigadores esperan aplicar
la tecnologia a la microfluidica, la
tecnologia "lab-on-a-chip" y a la
nanocirugia intracelular.

NOYOS ROTATIVOS PARA LA
INYECCION DE PIEZAS
CONICAS Y CILINDRICAS

En los procesos de moldeo por
inyeccién convencionales, las

secciones cilindricas y las cénicas
en piezas complejas se forman
gracias a la fluencia del material
termoplastico alrededor de un noyo
estacionario.

Un nuevo proceso de moldeo
desarrollado por Solvay ha
demostrado que se puede mejorar
la resistencia de estas piezas gracias
ala inyeccion del material alrededor
de un noyo rotativo.

En piezas moldeadas de polimeros
semi-cristalinos reforzados con
vidrio y/o minerales, se incrementa
la resistencia debido, en parte, a la
habilidad del proceso de producir
una mejor orientacion de las
cadenas de polimero. Estas
aparecen ordenadas alrededor de
la circunferencia de la parte
cilindrica o cénica, en vez de a lo
largo de la trayectoria del flujo del
pléstico inyectado.

Las fibras de refuerzo también son
ordenadas en esa direccion,
incrementando asf la resistencia de
la pieza a las tensiones internas.

REFRIGERACION DE MOLDES
OPTIMIZADA

Un nuevo sistema, desarrollado por
la empresa Kistler Instruments,

determina automéaticamente el
tiempo de enfriamiento residual
Optimo para los moldes de
inyeccion, pudiendo reducir los
tiempos de ciclo en un 20%.

En colaboracién con la Universidad
de South Westphalia, Kistler llevé
a cabo un estudio en el que se
probaron 700 moldes con este
nuevo sistema. Los buenos
resultados obtenidos permitieron
demostrar que, sin este sistema,
en el 70% de los casos los tiempos
de ciclo son por lo menos un 20%
mas largos de lo necesario.

La nueva técnica utiliza la presion
de la cavidad del molde y la
temperatura superficial del
producto moldeado para controlar
el tiempo de enfriamiento residual,
asegurando una geometria ptima
de la pieza.

COMPLEJOS DISENOS PARA
COSMETICA GRACIAS A UNA
NUEVA TECNOLOGIA DE
SOBREINYECCION

Una nueva tecnologia de
sobreinyeccion, patentada por la
empresa Estée Laudery
desarrollada conjuntamente por las
empresas Estée Lauder, MBF


http://v3.espacenet.com/textdoc?DB=EPODOC&IDX=JP2004277639
http://v3.espacenet.com/textdoc?DB=EPODOC&IDX=JP2004277513
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Plastiques and SAF, y DuPont
Cosmetic Solutions, consiste en la
inclusion de una burbuja de vidrio
en el interior del material plastico
Surlyn® de DuPont™. Esto
permite combinar la inertidad
quimica del vidrio con la total
libertad de disefio que ofrece el
polimero, entre otras
caracteristicas.

Este material pléstico es
extremadamente transparente y se
une facilmente con el vidrio, sin
que se note la linea de unién de los
dos materiales. Las primeras
aplicaciones comerciales de esta
tecnologia de sobreinyeccién son
para los envases de un eyelinery
de un pintalabios.

Sin duda esta nueva tecnologia
encontrard una gran variedad de
aplicaciones para el sector del
envasado y embalaje, permitiendo
abordar arriesgados conceptos de
disefio.
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