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CARTA EDITORIAL

ECONOMIA CIRCULAR:
5 ESTRATEG'AS PARA Dr. -Ing. Laura Fl6rez Sastre

APORTAR AL CIERRE DE CICLO

igrar hacia la economia circular
es una de las necesidades mas
sentidas en la industria plastica.
Estamos inmersos en una cade-
na, y el cierre de ciclo solo puede darse si
hay una articulacién entre todos los eslabo-
nes. Por tanto, es importante entender en
qué lugar de la cadena nos encontramos y
como podemos ayudar, desde esa posicion,
a los que estan a nuestro lado, para poder
trabajar de la mano.
Hay cinco estrategias que, como indus-
tria, podemos adoptar para apoyar a la ca-
dena a cerrar el ciclo:

Ecodisefio: todo parte de las decisiones
que tomemos para fabricar productos plés-
ticos. La seleccion de materiales que tengan
flujos de reciclaje reales en nuestros paises,
evitar la combinacion de materiales que no
son compatibles, evitar el uso de materiales
que pueden dafiar el flujo de reciclaje, son
algunas de las necesidades que debemos
abordar al seleccionar materias primas.
Que una resina sea reciclable no significa
que el empaque que fabricamos a partir de
ellalo sea, porque si escogemos un material
que nadie va a demandar sencillamente no
va a ser recuperado. Y pensemos no solo en
el envase: también la etiqueta, la tapa, son
componentes que deben ser compatibles
con el flujo, para no dafiar las oportunida-
des de nuestro envase de ser recuperado.

Comunicacion con el consumidor:
existen enormes vacios en la informacion
que reciben los consumidores. En los men-
sajes que invitan a reciclar casi nunca esta
claro que es necesario que alisten los empa-
ques para ser reciclados. El usuario debe la-
var el envase y dejarlo en el estado en que lo
dejaria para ser reutilizado; solo asi puede
reciclarse correctamente. Desde las etique-
tas podemos incorporar, por ejemplo a tra-
vés de tecnologias como cddigos QR, cual
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es la correcta manera de alistar y disponer
de nuestros envases.

Apoyo a recicladores: la mejor manera
de garantizar un cierre de ciclo es garanti-
zar a los recicladores que van a poder co-
mercializar los envases posconsumo que
recojan. Eso es lo que ha hecho con tanto
éxito la cadena de reciclaje de PET: garan-
tizar que para esa oferta exista una deman-
da, consistente y clara.

alos
recicladores que van a
poder comercializar los
envases pPosconsumo que
recojan.

Identificacion del material: para que
una botella de PEAD vuelva a ser una bo-
tella de PEAD debe estar claro para to-
dos los que la cojan en su mano quién es.
La clara identificacion a través del uso de
los cédigos de reciclaje, por ejemplo (no
solo del material del envase sino también
del material de la etiqueta), incrementa
las oportunidades de que el producto sea
aprovechado. Otra estrategia es incorporar
la informacién del material en cédigos QR.

Incorporacion de material posconsu-
mo: por ultimo, es fundamental crear una
demanda para la materia prima posconsu-
mo. Trabajemos de la mano con reciclado-
res para comprarles materia prima y bus-
quemos alternativas para incorporarlas en
nuestros productos o en algunos productos
alternativos. El cierre de ciclo solo ocurrira
si existe una demanda de material poscon-
sumo.






ES NOTICIA

ALEMANIA AFILA SU LEGISLACION
EN EMPAQUES

| ministerio de medio ambiente aleman ha formulado un
proyecto de ley que busca reducir la generacion de resi-
duos plasticos a través de cuatro iniciativas. La primera,
es que todos los proveedores de bebidas y alimentos que
tengan empaques “to-go” (para llevar), deben ofrecer también una
variante reutilizable. Estos envases deben poder recuperarse a tra-
vés de alguno de los sistemas de reutilizacién que existen, como
el “Blaue Engel”. La segunda es que el mecanismo de recoleccion
con depdsito se va a expandir a més botellas; en este momento, el
comprador de cierto tipo de bebidas, como aguas o bebidas carbo-
natadas, deja con la compra del producto un depésito (entre 15y 25
centavos de Euro) que le son devueltos cuando devuelve la botella.
Esta devolucion puede hacerse en diferentes centros de acopio,
ubicados normalmente en grandes superficies. Algunas botellas de
bebidas, incluidas algunas latas que hasta ahora estaban exenta,s
se incluiran en el sistema de depdsito (en alemén se denomina al
sistema “Pfand”).
La tercera es que las botellas de plastico deberan tener desde
2025 un minimo de 25% de contenido de material reciclado; para
2030 este contenido debera llegar al 30%. La cuarta es que los co-

merciantes que vendan sus productos online, por ejemplo a través
de Amazon, y que para ello consuman empaques plasticos, debe-
rén participar financieramente en el sistema de recogida de estos
empaques.

La ley alemana sigue afilandose, apuntandole a la reduccién de
residuos plasticos en el medio ambiente, y a incrementar las cuotas
de reciclaje. Desde noviembre del afio pasado se acordé una prohi-
bicién de la mayoria de bolsas de compra fabricadas en plastico a
partir de 2022.
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ES NOTICIA

NPE CANCELA LA VERSION PRESENCIAL

DE SU EVENTO EN 2021

a Administracién de la Industria
del Plastico (PLASTICS) informé la
cancelacion las actividades presen-
ciales de la NPE2021 The Plastics

Show, programada entre 17 al 21 de mayo de
2021 en Orlando, Florida, debido a la pan-
demia de coronavirus.

“PLASTICS antepone la salud y la segu-
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ridad de nuestros miembros, expositores,
personal y asistentes como su maxima
prioridad. Después de consultar con ex-
pertos médicos y legales, con el comité
ejecutivo de NPE, expositores, asi como
con miembros de la asociacién, la Junta
Directiva de PLASTICS decidi6 cancelar
el evento presencial programado para
mayo de 2021”7, explic la asociacién en
un comunicado.

Durante la pandemia

la industria plastica

ha liderado la
transformacion de los
procesos de fabricacion
y las operaciones de la
cadena de suministro

que entregan equipos y
suministros médicos.

“Sibien estamos decepcionados por las
circunstancias que llevaron a esta deci-
sién, sabemos que la Industria del Plastico
es fuerte y resiliente. Durante los tiltimos
diez meses, ha liderado la transformacién
de los procesos de fabricacion y las ope-
raciones de la cadena de suministro que
entregan equipos y suministros médicos
a empresas farmacéuticas, fabricantes de
consumibles médicos y trabajadores de
la salud, protegiendo a los primeros en
responder y a los trabajadores de prime-
ra linea contra el coronavirus”, apunto la
organizacién.

NPE es la feria de plasticos mas gran-
de de América del Norte , celebrada cada
tres afios. Su ediciéon mas reciente en 2018
cont6é con mas de dos mil expositores y
atrajo a 56 mil asistentes.






PORTADA

LAS TAPAS

ATADAS A LAS BOTELLAS

DEFINEN UNA NUEVA REALIDAD EN EMPAQUES

Una nueva legislaciéon en la Unién Europea, que entrara en vigor en 2024, establece
que las tapas de bebidas embotelladas hasta 3 litros deben permanecer unidas al anillo
de seguridad, con el fin de que sean recuperadas junto con las botellas. La normativa
cambia las reglas del juego a nivel global y plantea una nueva ruta para el disefio de

productos, moldes y envases.

e vez en cuando en nuestra histo-
ria, en la industria plastica, apa-
rece un hito disruptivo que cam-
bia la forma en la que venimos
trabajando. Este es, sin duda, el caso de la
nueva legislacion sobre tapasy cierres para
botellas de un solo uso. Alineada con las es-
trategias de economia circular de la Unién
Europea, en 2019 se plante6 una nueva di-
rectiva, la 2019/204, que obliga a que las
botellas y cierres de tapas de PET perma-
nezcan atadas a la botella, a través del ani-
llo de seguridad. La normativa aplica para
envases hasta de 3 litros y de un solo uso.

La idea detras esta
iniciativa es incrementar
la probabilidad de

que la tapay el anillo

de seguridad sean
recuperadas, arrastradas por
el flujo robusto de reciclaje
de PET.

La idea detras esta iniciativa es incre-
mentar la probabilidad de que la tapa y
el anillo de seguridad sean recuperados,
arrastrados por el flujo robusto de recicla-
je de PET, que sigue fortaleciéndose en el
mundo. De esta manera se busca reducir la
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FOTOS CORTESIA HUSKY INJECTION MOLDING SYSTEMS

probabilidad de que terminen estos forma-
tos de plasticos pequefios en fuentes hidri-
cas, contaminando mares o ecosistemas.

Sibien la normativa atin no ha sido adop-
tada oficialmente por otros paises, es muy
probable que otras regiones del globo no
necesiten mas que un par de afios para
adoptarla. De hecho ya hay algunas revisio-
nes en curso en Estados Unidos, donde Ca-
lifornia y Maine estan buscando introducir
legislacion en este sentido. Lo mismo esta
ocurriendo en Canada.

Michael White, de la divisién de desarro-
llo de negocios para tapas de Husky Injec-
tion Molding Systems, se ha posicionado
como un experto mundial en este ambito y
comenta que el tema de las tapas atadas a las
botellas ha estado presente en “cadaunade
las discusiones en las que he estado en-
vuelto recientemente, sin importar
el pais de origen”.

White ve que mas alla de
cumplir la normativa, esta
migracién a un nuevo for-
mato realmente es una opor-
tunidad de diferenciaciéon im-
portante, tanto para duefios de
marca como para transformadores de en-
vases. “Es una nueva forma de posicionar
la marca”, afirma. Las compafiias tienen la
oportunidad de demostrar a sus clientes
una actitud de innovacién y compromiso
hacia la sostenibilidad, a la vez que se le en-
trega una experiencia Optima de uso.



PORTADA

IMPACTANDO LA EXPERIENCIA
DEL USUARIO

De hecho, es la experiencia durante el
uso de los empaques el gran diferenciador
en las soluciones que se han propuesto has-
ta ahora. La tapa estda compuesta del cierre,
del anillo que lo mantiene atado a la botella
y de una bisagra que conecta a los dos.

Es importante entender céomo funciona
la tapa y qué mecanismo la mantiene abier-
ta, especialmente al consumir la bebida.
Algunos proveedores ofrecen soluciones
que confian solamente en la “memoria del
material” para mantener la tapa en su po-

sicién de uso, mientras que hay otros que
han trabajado generando mecanismos que
le permiten a la tapa fijarse en una posicién
especifica.

DE APERTURA'Y CIERRE DEBE
AGUANTAR CADA TAPA DURANTE
SU OPERACION

Para White, es importante que la ex-
periencia sea tan intuitiva como sea posi-
ble, y que al tener la tapa unida al envase
el usuario pueda seguir consumiendo el
contenido sin “sentir” una modificacién
sustancial. Por ejemplo, la tapa no deberia
pegar contra su cara y no deberia interferir
con el consumo del producto. “Deberia co-
rregirse o eliminarse cualquier aspecto de
disefio que deteriore la experiencia actual
del usuario”, afirma White. Una mala expe-
riencia del usuario puede dafiar la imagen
de la marca.

SIETE CONSIDERACIONES CLAVES
DE DISENO PARA TAPAS
ATADAS A LA BOTELLA

Experiencia
del consumidor
Cero impacto negativo

Operacion
Facil e intuitiva

Marca
Mejorar el atractivo en anaquel

Peso
Mejor o igual que
aplicaciones sin atadura

@)

Desempeiio
El' mismo o mejor que aplicaciones
sin atadura

Herramental
Minimizar el esfuerzo de conversion

*

Cierre
Minimizar el esfuerzo de conversion

Husky Injection Molding Systems
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PORTADA

éPOR QUE ATAR LAS TAPAS A LA BOTELLA?

Legislacion

Adoptar de manera temprana y
voluntaria la tecnologia permitirfa

a los transformadores en la region
anticiparse a la normativa que
probablemente llegarad a todas

las regiones del planeta, como es
tradicional en temas de circularidad
en pldsticos, siguiendo los pasos de
la Union Europea.

Diferenciacion

Los consumidores reaccionan de
manera positiva frente a soluciones
innovadoras de empaque, vy las
tapas atadas a la botella les brindan
a las marcas la oportunidad de ser
las primeras en traer esta diferencia-
cién a sus mercados. Esta ventana
de oportunidad es Unica debido a
que la tecnologfa hasta ahora esta
siendo adoptada.

Sostenibilidad

Muchas marcas estan migrando
hacia tapas atadas a las botellas
como parte de su estrategia global
de sostenibilidad. Los consumidores
demandan cada vez mas soluciones
ambientalmente correctas, y las
tapas atadas permiten demostrar de
manera tangible ese compromiso de
parte de las marcas.

12
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PORTADA

Husky Injection Molding Systems, quien
ha liderado no solo la innovacién en este
campo sino que también ha participado en
la formulacion de la legislacion alrededor
de esta solucién, ofrece basicamente dos
alternativas de producto. Una en la cual la
unién entre tapa y botella se genera a tra-
vés de una operaciéon posmoldeo, y otra
en la cual hay unas guias o deslizadores,

integrados al disefio del producto, que ge-
neran el efecto deseado. Con esta ultima
aproximacion, que se ha denominado de
“puente moldeado”, es posible incorporar
geometrias de ataduras mas complejas y no
se requieren operaciones de posmoldeo.
“Todo depende del posicionamiento del
producto en el mercado”, afirma White.
Hay que identificar qué nivel de desempe-

fio se necesita, entender la aplicacion, si es
o no carbonatada y qué requerimientos hay
en términos de materiales y masterbatches.
Las aplicaciones mas sofisticadas le per-
miten a la tapa mantenerse abierta en un
angulo de 180°; una geometria de “puente”
dentro del producto mantiene la posicién
fija con un pequefio ajuste, que ademas
genera un sonido al abrirse y fijarse en su
posicion de uso, logrando la mejor expe-
riencia para el usuario.

Ademas de la solucion de
atar la tapa a la botella,

es importante la consistencia
en el material base vy el color.

El estandar planteado por la Unién Eu-
ropea establece que las tapas deben aguan-
tar 15 ciclos de apertura y cierre sin des-
prenderse del envase, y que deben soportar

14 www.plastico.com Febrero - Marzo 2021



PORTADA

25 Netwons en fuerza de halado, en direc-
cion vertical y horizontal. “Este es el valor
que se debe garantizar en la operacién”, de
acuerdo con White.

EL IMPACTO EN SOSTENIBILIDAD

Las directrices mas recientes de la
Uni6én Europea estan guiando al usuario
de manera inequivoca hacia la reutiliza-
cién de botellas. Sin embargo, es claro que
el mercado de envases de un solo uso se-
guira siendo muy relevante, y es por esto
que se trabaja en soluciones para minimi-
zar su impacto ambiental.

Si bien mantener la tapa unida a la bote-
lla es un paso en la direccién correcta, no
debe ser el tinico. De acuerdo con Richard
Kirkmann, director de innovacién y tecno-
logia de Veolia, es importante la consisten-
cia en el disefio de las tapas. Esto incluye el
material base y el color, con lo cual puede
lograrse un aprovechamiento en aplica-
ciones de mayor valor del material recu-

perado. Y afiade que si bien el disefio de
las tapas ayuda a mejorar la tasa de apro-
vechamiento, esto debe ir acompafiado de
una estrategia de educacion, para que los
usuarios entiendan el objetivo de esta ini-
ciativa y la apoyen, evitando por ejemplo
desprender la tapa del envase por fuerza.
Pese a que la directriz estd orientada a
reducir los residuos generados por plasti-
cos de tamafio pequefio, algunos criticos
han puntualizado que los nuevos cierres
consumiran mas material, algo que va en
contravia con la tendencia de aligeramien-

to que habia dominado la industria de
envases de bebidas hasta ahora. Ademas,
se afirma que se va a usar mds material
virgen. La inversidén que se va a requerir
de parte de la industria de empaques y
bebidas para ajustar las necesidades del
herramental también es significativa, algo
que sin duda contintia alimentando las
tensiones existentes entre sostenibilidad y
precio. Pero la verdad es que la tecnologia
viene para quedarse, y hoy por hoy ofrece
ante todo una oportunidad para los prime-
ros en adoptarla. il2
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SOSTENIBILIDAD

¢COMO APLICAR ECODISENO
EN ENVASES PLASTICOS?

El ecodisefio es una de las estrategias disponibles para apoyar el cierre de ciclo en envases plas-
ticos y su correcta aplicacion parte de entender las practicas que comprometen la segunda vida

de los materiales que empleamos.

uchos de los envases que en-

contramos en el mercado afir-

man con gran pompa que son

reciclables. Y es muy probable
que las materias primas de las que estin he-
chos lo sean. Lo que no es siempre cierto es
que esos envases tengan probabilidad o si-
quiera posibilidad de ser reciclados, y esto
se debe en gran medida a las decisiones que
tomamos desde el disefio.

Hasta ahora el principal enfoque en el di-
sefio del envase ha estado en apelar al con-
sumidor. Histéricamente los desarrollos
tecnoldgicos en materias primas y procesa-
miento han estado orientados a mejorar el
desempefio y la apariencia de los envases, y
se han logrado alcances espectaculares en
aspectos como la vida en anaquel, que hoy
determinan la manera en la que consumi-
mos y compramos.

Conocer y conversar
personalmente con las
empresas que reciclan
y transforman plastico
pOsScoNsUMo permite
entender qué practicas
evitar a la hora de fabricar
los envases.

Sin embargo, ha llegado la hora de afiadir
“una pata mds a esa mesa”. Ahora hay que
tener un nuevo enfoque, y es el enfoque de
reciclaje. Si preguntamos a cualquiera de
las empresas duefias de marca a quién va
orientado su empaque, es muy posible que
nos puedan responder con lujo de detalles.
Sin embargo, si le preguntamos qué va a
pasar con su envase una vez sea utilizado,
lo que encontramos es una gran laguna, un
abismo de posibilidades, entre las cuales el
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REDUCCION

POR DR.-ING. LAURA FLOREZ, DIRECTORA DE CONTENIDO

ecodesign-packaging.org.

DE USO DE MATERIAL

USO DE MATERIALES
SECUNDARIOS RECICLABILIDAD
3 R
AUSENCIA
REUTILIZABLE ~<--------keeeesfoe ey > DE SUSTANCIAS
DARINAS
o O\
EVITAR FUENTES
POLUCION RESPONSABLES
USO DE MATERIALES
RENOVABLES

Al buscar satisfacer condiciones de ecodisefio es normal tener que decidir entre factores que entran
en conflicto. Diagramas de tela de arafia permiten comparar las alternativas de manera grafica.

relleno sanitario es el destino més probable
para la mayoria de envases plasticos.

DISENAR CON UN DESTINO
CLARO DE FIN DE VIDA

La primera premisa del ecodisefio es
que el fabricante del envase deberia tener
certidumbre de qué destinos de fin de vida
reales y factibles existen para su producto.
Para esto es necesario conocer las cadenas
de reciclaje de residuos plésticos que tene-
mos a disposicion, y también los destinos
de fin de vida alternativos, como la madera
plastica o el reciclaje quimico.

Saber que es posible hacer algo desde el
punto de vista técnico, por ejemplo, que ha-
cer “manguera” es posible a partir de nues-
tros productos, no es suficiente. Es impor-

tante saber quién las hace, y en lo posible
visitarlo y saber cuéles son sus principales
limitaciones. Acercarnos y conversar con
las empresas transformadoras que estan
dando una segunda vida a nuestros mate-
riales nos permite entender cudles son las
limitaciones que enfrentan y nos alerta so-
bre las practicas y decisiones de disefio que
debemos eliminar.

EVITAR MEZCLAS
DE MATERIALES

Errores muy comunes de ecodisefio tie-
nen que ver con el etiquetado, co-laminado
o pigmentacion. Por ejemplo los envases
de PET, que tienen un flujo de reciclaje
establecido, en ocasiones se especifican
con pigmentos innecesarios, que afectan
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su reciclabilidad. Una botella con un tinte
rosa, que en nada aporta a la funcionalidad
del envase, hace que este producto muera
después de su primer uso, a pesar de estar
fabricado de un material que tendria todas
las posibilidades de ser recuperado inde-
finidamente. Es muy probable que en este
caso el disefiador del envase jamas haya vi-
sitado una asociacion de reciclaje para ver
lo que hacen los recicladores con su botella.

Otro de los errores comunes es hacer un
buen trabajo en el disefio del cuerpo del en-
vase para después arruinar ese trabajo con
la etiqueta. La mejor practica y la que mas
sentido tiene es disefiar etiquetas en el mis-
mo material del envase y evitar etiquetas de
cuerpo entero, que limitan la capacidad de
recuperacion del material.

Y el PET sigue siendo un material que se
combina en laminados de poliéster sin nin-
guna consideracion por el efecto que tiene
en el empaque. Existen multiples alternati-
vas hoy en dia de estructuras mono-mate-

rial que pueden brindar el mismo desem-
pefio de los laminados, incluso en cuanto a
propiedades de barrera.

DE LOS ENVASES EXISTENTES
ACTUALMENTE DEBERIAN

SER FUNDAMENTALMENTE
REDISENADOS PARA ENTRAR EN LA
ECONOMIA CIRCULAR, SEGUN LA
FUNDACION ELLEN MACARTHUR.

INCORPORAR MATERIAL
RECICLADO

La mejor forma de garantizar un cierre
de ciclo es generar mercado para los mate-
riales posconsumo. Este proceso sin duda

no depende solamente de nuestra volun-
tad, también juegan un gran papel las en-
tidades regulatorias, pero estd en nuestras
manos extender los puentes con potencia-
les proveedores y trabajar de la mano con
ellos para generar el material del grado que
podamos emplear.

VERDADES DEL ECODISENO

® Busca minimizar el impacto ambiental
del empaque plastico y de los bienes
empacados en todo el ciclo de vida.

® s parte de un proceso de toma de
decisiones para desarrollar y mercadear
un producto empacado.

® |ncluye una vision completa del sistema
entero de empaques (empaque prima-
rio, secundario y terciario).

® Va desde mejoras incrementales al
producto (por ejemplo reduccion de
materia prima) hasta innovaciones en el
proceso (por ejemplo logistica optimi-
zada o reciclaje de desperdicios). Il2
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REDESCUBRIENDO
LA INYECCION

ASISTIDA CON GAS

Pese a que la tecnologia esta disponible hace ya muchos afios, existe
en América Latina atin un enorme potencial de aplicacion para redu-
cir costos de materia prima y mejorar la calidad de piezas.

a tecnologia de inyeccion asistida

con gas (en inglés GIT, por “Gas

Assist Injection Technology”), pue-

de definirse como una manera mas
eficiente de presurizar una pieza moldea-
da por inyeccién durante el enfriamiento.
Después de que se ha inyectado un tiro cor-
to de volumen controlado de resina dentro
de la cavidad del molde, se introduce gas
presurizado, y se distribuye a través de la
pieza fluyendo a través de secciones grue-
sas, 0 a través de una red de canales de gas
estratégicamente ubicados. El gas desplaza
la resina en estas secciones gruesas, dejan-
dolas huecas.

La presion de gas reemplaza ademas
el efecto de la presion de sostenimiento
y empaquetamiento de la maquina de in-
yeccibn, y se inyecta a presiones muy infe-
riores a las que se presentan tipicamente
durante el proceso. Debido a la reduccion
en presion dentro de la cavidad, y a que la
presion se distribuye de manera mas ho-
mogeénea a través de la pieza, se obtienen
varios beneficios: por un lado, se reducen
los esfuerzos residuales que generan ten-
siones internas y deformaciones; se logra
una calidad superficial mayor; se pueden
obtener ciclos de producciéon mas cortos
y se requiere menos material para confor-
mar el producto. Y, como beneficio final,
es necesario emplear menos fuerza de cie-
rre en la maquina.

Pese a todos estos beneficios, atin hay
muchos moldeadores en la regién que no
estan familiarizados con el proceso, o que
lo han probado sin éxito. Tecnologia del
Plastico conversé con Rick Goralski, de
Bauer Compresors, Inc., un experto con

mas de 30 afios de experiencia en GIT y
quien ha trabajado ya en cientos de aplica-
ciones comerciales, para entender cuales
son los beneficios de la tecnologia y qué
consideraciones hay que tener en cuenta
si se quiere implementar.

La tecnologia de

inyeccion asistida por
gas deberia usarse en
cualquier aplicacion donde
se requiera una alta calidad
superficial, bajo esfuerzo

y baja deformacion, y
reduccion de los costos de
produccion.

Tecnologia del Plastico: ;En qué apli-
caciones se emplea GIT hoy en dia en el
mundo?

Rick Goralski: La primera patente
de GIT fue registrada en 1971 en Alema-
nia, para la produccion de tacones de za-
patos. Hoy en dia la GIT se usa en todos
los mercados de la industria de moldeo
por inyeccién, desde juguetes para nifios
hasta dispositivos médicos. La industria
automotriz es la que mas ha trabajado con
esta tecnologia. Casi todas las asas y mani-
jas de puertas de automdviles estan fabri-
cadas con asistencia de gas. Las carcasas
de espejos, bolsillos de mapas, consolas
centrales y perfiles laterales se han hecho
con esta tecnologia. Las manijas de los
refrigeradores son otro ejemplo. Muchas
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piezas gruesas pueden beneficiarse del
uso de GIT, pero también muchas piezas
delgadas.

TP: ;Cuales son los principales desa-
fios al implementar GIT en plantas de
moldeo por inyeccion?

RG: El principal desafio es la falta de
conocimiento y entrenamiento. Muchos
disefiadores de moldes carecen de la ex-
periencia de disefiar para GIT. A muchos
procesadores también les falta experien-
cia para producir con GIT. Para un mol-
deador de productos bajo pedido, esta fal-
ta de formacién puede desalentarlo para
dar el primer paso hacia implementar un
programa de GIT. También pueden sentir
que el costo inicial no produce los resulta-
dos prometidos. La mayoria de proveedo-
res de tier one, especialmente en Europa,
son habiles en el disefio para GIT y tienen
las mayores probabilidades de sacar ven-
taja de los beneficios que pueden lograrse.

TP: Algunas compaiiias adoptan la
tecnologia de inyeccion asistida con gas
y después dejan de usarla, frustrados.
¢;Como superar estas desilusiones tem-
pranas?

RG: He visto que esto ocurre y es
usualmente debido a la pobre eleccion
de productos para aplicarla y a la falta de
experiencia o entrenamiento. Un moldea-
dor deberia conocer las limitaciones del
proceso y obtener consejo de un experto.
Este consejo debe incluir informacion so-
bre expectativas realistas acerca de lo que

puede lograrse con GIT. Bauer siempre ha
ofrecido este tipo de asesoria a sus clientes
para ayudarlos a evitar fallas, que pueden
limitar el éxito potencial que muchos mol-
deadores de GIT han alcanzado.

TP: ;En qué aplicaciones deberia una
empresa decantarse por GIT?

RG: Los moldeadores por inyeccién de-
berian emplear GIT en cualquier aplica-
ci6n donde se requiera una alta calidad su-
perficial, bajo esfuerzo y baja deformacion,
y costos de produccion reducidos. Dentro
de sus servicios, Bauer ofrece la posibilidad
de evaluar piezas para determinar si son
apropiadas para implementar la tecnologia
de inyecci6n asistida con gas, y de esta for-
ma le brinda a los fabricantes expectativas
realistas acerca de los beneficios que pue-
den alcanzarse. No solamente vendemos
equipo para el proceso de inyeccién, somos
un socio con un firme interés en el éxito de
nuestros clientes. iz
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CANAL CALIENTE

3 CONSEJOS

DE PURGA

PARA LIMPIAR SUS
SISTEMAS DE CANAL
CALIENTE

Los sistemas de canal caliente son uno de los
elementos mas delicados en inyeccién y muchos
moldeadores los limpian con resinas virgenes.
Sin embargo, una seleccion correcta de agentes
de purga puede ahorrar tiempo y dinero durante
la produccion.

CON INFORMACION SUMINISTRADA POR ASAHI KASEI
ASACLEAN AMERICAS
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a comunidad de procesamiento de plasticos ha adoptado

en gran medida el concepto de utilizar un compuesto de

purga comercial (CPC) para limpiar tornillos y cilindros.

Sin embargo, muchas empresas todavia estin indecisas so-
bre el uso de un CPC para limpiar los sistemas de canales calien-
tes de moldeo por inyeccion, y algunos procesadores se muestran
reacios a poner otra cosa que no sea resina virgen a través de sus
canales calientes.

Es importante comprender que no todos los CPC son adecuados
para purgar canales calientes. Antes de intentar purgar un sistema
de canal caliente, consulte con su proveedor de compuesto de pur-
ga para asegurarse de que el grado que esta utilizando sea adecua-
do para esta tarea.

Los sistemas de canal caliente requieren un cuidado especial en
el entorno de moldeo por inyeccién. Ademas, a menudo represen-
tan una gran parte del tiempo y el esfuerzo totales necesarios para
un cambio o limpieza.

Algunos moldes de canal caliente de alta cavitacién estan di-
sefiados con canales rectos y giros de 90 grados que dificultan la
limpieza. Cualquier punto muerto o 4rea de bajo flujo es un posi-
ble punto de friccién para el compuesto de purga en si, y el color a
menudo cuelga en las puntas de las boquillas. El espacio relativa-
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mente pequefio de la compuerta del canal
caliente también representa un desafio
para la limpieza.

A continuacién listamos tres consejos
de purga para limpiar sistemas de canal
caliente de moldeo por inyeccién

1. Verifique el espacio libre de la puerta

y use un compuesto de purga de grado
que elimine la restriccién mas estricta.
Por ejemplo, no se recomienda un CPC
relleno de vidrio para purgar la mayoria
de los sistemas de canal caliente debido
a las restricciones de espacio libre de la
compuerta y el potencial de dafiar las
puntas de las boquillas, asi como la po-
sibilidad de aglomeracion de fibras en
la compuerta.
Ademis, un CPC eficaz eliminar4 la re-
sina y los colorantes carbonizados, que
pueden romperse y bloquear las puer-
tas si sus espacios libres son demasiado
pequefios. Antes de purgar los canales
calientes, purgue el tornillo y el barril
para asegurarse de que la contamina-
cién del barril no entre en los canales
calientes.

Antes de purgar los
canales calientes, purgue
el tornillo y el barril

para asegurarse de que la
contaminacion del barril

no entre en los canales
calientes.

2. Utilice un compuesto de purga de gra-

do que sea compatible con la resina de
procesamiento que se estd moldeando.
Esto asegura que queden menos resi-
duos.
Normalmente, se puede utilizar un
método de purga de molde abierto o
de molde cerrado para la limpieza del
canal caliente. Un método de molde
abierto es mejor para limpiar colecto-
res de cavitacidn inferior, y los moldes
de cavitacién mas alta se limpian mejor
mediante purga de molde cerrado.

3. Para purgas de canal caliente extrema-
damente dificiles, pruebe con un com-

puesto de purga quimico. La expansion a
areas muertas ayuda a acelerar el proceso
de purga y, a menudo, evita la necesidad
de enviar el canal caliente de regreso al
fabricante para su limpieza.

Un CPC de alta calidad debe dejar pocos
residuos para lograr una purga rapida y

eficiente. Los proveedores de compues-
tos de purga recomiendan diferentes
procedimientos para purgar los canales
calientes, y el método elegido depende en
gran medida de las resinas que se proce-
san, el disefio del molde y la dificultad de
limpieza. g
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EQUIPO AUXILIAR

INYECCION VALVULADA
PARA SUPERFICIES CLASE A

Moldmasters presenta su tecnologia
SeVG+ de inyeccion valvulada impulsada
con servos, que incrementa el control de
proceso para aplicaciones demandantes.
De acuerdo con el fabricante, el sistema es
capaz de suministrar control y precision
absolutas sobre los perfiles de apertura y
cierre de véalvulas de pin individuales. Con
ellas es posible ajustar completamente la
posicion, aceleracién, velocidad, carrera,
sincronizacion y secuencia del pin. Todas
estas posibilidades incrementan sustan-
cialmente la calidad de la pieza moldeada,
al controlar el flujo de resina que causa de-
fectos superficiales y otros problemas. Se
encuentra disponible para todas las aplica-
ciones de moldeo, entre ellas las de piezas
Opticas y automotrices que requieren su-
perficies clase A.

NUEVAS BOQUILLAS
CON MEJOR CONTROL TERMICO

Heitec Hot Runner Systems de Alema-
nia, representada en las Américas por Te-
chnoject Machinery Corp, ha ampliado
su linea de sistemas Edge Gate. La boqui-
lla Starline ahora esté disponible en una
serie de didmetros de 56, 86,96 y 106 mm.

Como antes, las boquillas Starline se
pueden configurar como versiones re-
dondas o lineales. Las versiones lineales
son especialmente ttiles para moldear
articulos que requieren deslizamientos
o tiradores de nucleos. La cantidad de
puntas que se pueden elegir varia de una
a ocho puntas. La longitud de la boquilla
se puede elegir desde 50 mm hasta 300
mm. Incluso en las longitudes extrema-

damente largas disponibles, no hay pro-
blemas con respecto a la expansion del
calor debido al exclusivo tubo de flujo
dividido de la boquilla Starline con un
sello flotante.

Algunos de los beneficios que pueden
obtenerse con la boquilla de compuerta
Starline Edge incluyen un mejor control
térmico sobre su proceso debido al dise-
fio de calentador doble. Este control me-
jorado permite el moldeado de resinas de
ingenieria como PC, PBT, ABS, etc. Las
puntas se pueden quitar ficilmente de
la linea de particién sin tener que des-
montar la placa de la cavidad o la mitad
caliente.
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ULTRASONIDO

os ultrasonidos son una tecnologia
que se ajusta de manera natural
para la produccién de productos
no tejidos. Basicamente, los solda-
dores ultrasénicos convierten la energia
eléctrica en vibracion mecanica de alta
frecuencia, que se transmite a través de
herramientas en material termoplastico
no tejido. La vibracion crea calor de fric-
cién que funde el material, una operacién
que puede ser enfocada y utilizada para:

Cortar un rollo grande de tela no tejida
en tiras mas estrechas (los bordes cor-
tados se cosen/sellan por ultrasonidos
simultdneamente).

Unir dos piezas de tela no tejida en cos-
turas acabadas de prendas quirtrgicas,
o unir bucles o ataduras a gorras, mas-
caras quirtirgicas u otros tipos de EPL.

“Edred6n” multiples capas de diferen-
tes materiales no tejidos en mascaras y
respiradores u otros productos médi-
cos absorbentes o de control de infec-
ciones. Por ejemplo, en N95 y mascaras
quirdrgicas de alto grado, el “edredén”
tipicamente incluye una capa de unién
por hilatura interior y exterior de po-
lipropileno fundido, que juntos pro-
porcionan estructura y proteccion
para una capa media de fibras de po-
lipropileno fundido. La capa media de
fibra esta cargada eléctricamente para

capturar y retener particulas extrema-
damente pequefias, como las del virus
COVID-19.

La soldadura ultrasénica es notable-
mente eficiente porque la soldadora
solo consume energia cuando esta cor-
tando o sellando o pegando la tela no
tejida. Debido a que esta genera calor al
instante a través de la vibracidn, no hay
necesidad de un consumo de energia
constante, como el requerido para pre-
calentar una cuchilla de calor, por ejem-
plo, o mantenerlo a la temperatura para
un funcionamiento adecuado.

sin necesidad de
pegamentos o adhesivos

En comparacién con otros métodos
para cortar y unir telas no tejidas, la tecno-
logia ultrasénica ofrece ventajas significa-
tivas. Al producir costuras y juntas fuertes
y repetibles sin necesidad de pegamentos
o adhesivos, se elimina el riesgo de con-
taminacion y la necesidad de tiempo y
espacio de “instalaciones” para el secado.
También reemplaza el tiempo y el esfuer-
zo de coser, junto con los pequefios aguje-
ros de rosca que pueden albergar posibles
contaminantes microbianos. Las costuras
ultrasénicas estan listas para su uso en el
momento en que se producen y son ca-
paces de soportar repetidos procesos de
esterilizacion. El proceso se puede utilizar
incluso en cuartos limpios.
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SECADO CENTRAL

onair pesenta su nuevo Multi-ho-

pper Cart (MHC), un carro mévil

que puede incluir hasta cuatro

tolvas de flujo de masa Serie CH
de la empresa, instaladas en un carro ligero
¥ que ocupa poco espacio en planta. El ma-
terial se puede secar fuera de linea, luego
empujarlo a donde sea necesario, fijarlo y
suministrar el material de manera remota a
varias maquinas a la vez.

Hay dos configuraciones basicas dispo-
nibles. En la primera, las tolvas tienen un
sistema integral de distribucion soldado y
aislado para suministro y retorno de aire
deshumidificado desde un secador central,
que en aplicaciones pequefias también pue-

de funcionar como calentador. Para aplica-
ciones de mayor rendimiento, el carro se
puede cablear para agregar energia y ca-
lentadores individuales a cada tolva, con el
respaldo de un secador Carousel Plus Serie
D, con control DC-C Premium. Esto permi-
te secar cada tolva a una temperatura dife-
rente, reducir la temperatura para evitar el
secado excesivo, asi como la supervision y
control del punto de rocio.

También se puede alinear a la plataforma
de control y monitoreo SmartServices, que
muestra alarmas en tiempo real, un tablero
de indicadores clave de rendimiento (KPIs)

y una vista de la mquina con lecturas en
tiempo real de los puntos de ajuste y tem-
peraturas.

Las tolvas pueden venir en volumenes
de 14 a 170 litros, con capacidad nominal
de 8 kg a 95 kg; estan fabricadas en acero al
carbono o acero inoxidable, y se aislan to-
talmente para conservar el calor y ahorrar
energia. Los disefios permiten una limpieza
facil y aseguran que todo el material se ex-
pone uniformemente al aire seco y al calor.
Cada tolva esta equipada con una valvula de
aislamiento para que pueda desconectarse
sin interrumpir el funcionamiento de las
otras tolvas de secado.

SISTEMA DE CONTROL

ri-Air Industries anuncia un

nuevo sistema de control para

secadores, el SmartView Desk-

top App. Esta aplicacion basa-
da en web conecta los secadores de una
compafiia a través de la IP de cada uno,
controlando mdltiples secadores en una
sola pantalla, sin necesidad de recorrer
el piso de la planta. Entre los parametros
que se controlan se encuentran el estado
del secador, el punto de rocio, el estatus
de la tolva y la regeneracién. Es posible
prender y apagar los secadores y fijar las
temperaturas. Viene como un dispositivo
estandar en las series HP y en los seca-
dores de tolva doble, y como un sistema
opcional en los secadores de doble lecho
y Arid-X.
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DE BOLSAS

olystar ha lanzado su linea de pelicula soplada ABA de tres

capas, un equipo que ha venido ganando aceptacion entre

fabricantes de bolsas de basura, supermercado y tipo cami-

seta, en espesores de 20 a 100 micrones donde se requiere
resistencia. Ademas, es posible incorporar carbonato de calcio en la
mezcla. La ventaja es clara, sobre todo cuando se producen pelicu-
las de alto calibre, en las cuales el costo de material puede reducirse
al incorporar material reciclado en la capa interna, manteniendo
el brillo y las propiedades de sellabilidad de la pelicula. Las lineas
ABA solamente tienen dos extrusores. En aplicaciones donde los
productores pueden usar exactamente la misma cantidad de mate-
rial en las capas externa e interna, las configuraciones ABA pueden
desempeifiarse igual que las ABC, reduciendo costos energéticos y
de inversion.

PARA GENERAR VALOR

a industria 4.0 ha hecho que los fabricantes de maquinas

y sus clientes trabajen en conjunto en la creacion de siste-

mas efectivos, que les permitan analizar, gestionar y me-

jorar la eficiencia operativa. Hace unos afios la tecnologia
se propuso generar gran cantidad de informacién, pero ahora se
trata de poder analizar estos datos y utilizarlos para mejorar los
procesos productivos.

De acuerdo con WM Thermoforming, “aplicando el principio
de Pareto podemos decir que el el 20% de los problemas generan
€l 80% de las pérdidas. Hoy en dia, el mercado requiere de deci-
siones rapidas y acciones practicas, pero sin datos reales no hay
una mejora real en el proceso de racionalizacién”.

WM puede proporcionar un andlisis de datos completo, que
permite al cliente recopilar todos los datos que necesita para de-
finir la eficiencia del equipo. Para ello los ingenieros de la empre-
sa integraron los datos mas importantes de la maquina con las
cifras mas relevantes de produccion.

El resultado final que se obtuvo es un sistema altamente efi-
ciente de recopilacion, gestiéon y procesamiento de datos en
tiempo real. Para ofrecer un soporte especifico a todos los clien-
tes para sus necesidades especificas, WM opté de trabajar con
la empresa italiana Piu Sviluppo, un socio tecnoldgico altamente
capacitado en la integracion de datos quien asistira a los clientes
en los procesos de integracion de datos con sus respectivos sis-
temas CRM.

Esta integracién permite no solamente ofrecer una soluciéon
llave en mano a la industria de termoformado per también res-
ponde a las expectativas de la Industria 4.0, iniciativa que en mu-
chos paises europeos también permite a la empresa de empaque
acceder a incentivos fiscales y comerciales.
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A LA INDUSTRIA
PLASTICA EN 2020?

na encuesta entre los lectores de Tec-

nologia del Plastico revelo el desem-

pefio que tuvieron las empresas del

sector. El sector que mejor se desem-
pefio fue el de empaque rigidoy el que tuvo una
caida mas marcada fue el automotriz.

Pese a las caidas en ventas, el empleo en el
sector se mantuvo relativamente estable o se
increment6 para la mayoria de las empresas
encuestada.

El 2021 el principal riesgo que se evidencia
es la crisis que ha traido la pandemia, pero esto
no frena las inversiones, que se realizaran ante
todo para renovacion y adquisiciéon de equipo
de procesamiento primario.

ECUALES SON LAS RAZONES
PARA INVERTIR EN 2021?

18%

22%

60%

© ATENDER UN NEGOCIO LOCAL
© ATENDER UN NEGOCIO LOCAL Y DE EXPORTACION

ATENDER UN NEGOCIO EXCLUSIVAMENTE
DE EXPORTACION
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DURANTE 2020 EL EMPLEO
EN SU EMPRESA

DE ACUERDO CON SU EXPERIENCIA,
EL MAYOR RIESGO PARA EL SECTOR

4,94%
INCERTIDUMBRE
POLITICA

6,17%

LA DIFICULTAD PARA
ACCEDER A CAPITAL
DE INVERSION

9,88%

LOS ALTOS COSTOS
ENERGETICOS

43,21%

LA INESTABILIDAD
ECONOMICA
GENERADA POR
LA COVID-19

LO CONSTITUYEN

4,94%
LA LEGISLACION

EN CONTRA DE LOS
PLASTICOS

6,17%

MANO DE OBRA
CERTIFICADA

24,69%

LA VARIACION
EN PRECIOS DE
MATERIAL PRIMAS

41%

1%
35%

©® DISMINUYO

© SE MANTUVO
ESTABLE

54%

SE INCREMENTO

¢PARA 2021 LANEA HACER
INVERSIONES EN MAQUINARIA?

Sg%

NO
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EMPAQUES

NUEVA BOTELLA

rabajando en conjunto con la empresa austriaca de

empaques Alpla, el fabricante de sistemas de llenado

y envasado KHS ha desarrollado un envase de PET de

1L reutilizable, que pesa tan solo 55 g. Como una ven-
taja adicional, el producto incorpora hasta 35% de contenido
de material reciclado, ayudando al balance medioambiental del
empaque.

Gracias a mejoras en el fondo y el cuello de la botella, los es-
pecialistas en envasado han conseguido una reduccién de peso
significativa en comparacién con los envases de PET retorna-
bles convencionales. Con 55 g, la botella de 1 litro es en prome-
dio 10 g mas ligera que otras soluciones actualmente disponi-
bles en el mercado. En comparacion con los envases de vidrio,
solo tiene una décima parte del peso. “Esta optimizacién reduce
significativamente la cantidad de material utilizado. Al mismo
tiempo, se reduce el consumo de combustible y, por tanto, tam-
bién las emisiones de CO2 durante el transporte”, explica Arne
Wiese, director de producto de Bottles & Shapes en KHS.

A pesar de su bajo consumo de material, la solucién reutili-
zable esta disefiada para altas tasas de circulacion. La botella de
PET tiene una alta resistencia a los alcalis, por lo que la calidad
y el aspecto se conservan incluso después de numerosos ciclos
de lavado.

La botella reutilizable ecoldgica no solo se puede reciclar al
100% v, por lo tanto, permanece en el ciclo del material, sino
que también tiene una alta proporcidén de material reciclado en
su fabricacion.

CLASIFICADOS-MARKETPLACE
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HEADQUARTERS

B2Bportales, Inc

6355 NW 36th St. Suite 408
Virginia Gardens, FL 33166-7027
Ph: +1 (305) 448-6875

Fax: +1(305) 448-9942

Mariano Arango

Gerente General
mariano.arango@axiomab2b.com

UNITED STATES, CANADA & BRAZIL
Giovana Reyes

Associate Publisher

Ph: +1(704) 396-6412

+1(305) 448-6875 X 47317
giovana.reyes@axiomab2b.com

LATIN AMERICA

MEXICO

Sales Zona Centro: D.F, Estado de
Mexico, Morelos, Tlaxcala & Puebla.
Stella Rodriguez

Ph: +521(55) 1882-4802
stellar@prodigy.net.mx

Carmen Bonilla

Ph: +52 (81) 1378-1703
Chonilla.estrada@gmail.com

Sales Zona Norte: Baja California
Norte y Sur, Sonora, Sinaloa, Jalisco,
Chihuahua, Durango, Coahuila,
Nuevo Leon, Tamaulipas.

Carmen Bonilla

Ph: +52 (81) 1378-1703
Cbonilla.estrada@gmail.com

Sales Zona Bajio: Nayarit,

Colima, Aguascalientes, Zacatecas,
Guanajuato y Querétaro.

Ricardo Pérez Vertti

Ph: +52 (442) 875-5235
ricardo.eperezvertti@gmail.com

EUROPE

FRANCE, SPAIN & PORTUGAL
Eric Jund

Ph: +33 (0) 493 58 7743

Fax: +33 (0) 493 24 00 72
E-mail:Eric.jund@carvajal.com
ericd.jund@gmail.com

(Except France, Spain & Portugal)
Lerner Media Consulting

Martina Lerner

Ph: + 49 (6) 2269-71515

E-mail: lerner-media@t-online.de

ASIA

Sydney Lai

Marketing Manager

Ph: +886-42329-7318 X 16
sydneylai@ringier.com.hk

TAIWAN

Ringier Trade Publishing Ltd
Amber Chang

Ph: +886 (4) 232 - 97318 Ext. 11
amberchang@ringier.com.hk

EAST CHINA

Ringier Trade Media Ltd.
Vivian Shang

Ph: +86-21 6289 5533
Vivian@ringiertrade.com

NORTH CHINA

Ringier Trade Media Ltd.
Maggie Liu

Ph: +86-20 8732 3316
maggieliu@ringiertrade.co

HONG KONG

Ringier Trade Publishing Ltd
Michael Hay

Ph: +85 (2) 236 - 98788 Ext. Tl
mchhay@ringier.com.hk

VENTAS EVENTOS
Diana Milena Giraldo

Ph: + (57) 314 876 6597
dgiraldo@axioma.com.co











