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Vehiculos al final de su ciclo de vida - Recuperacion
de plasticos

La Asociacion Europea de Productores de Plastico ha publicado
recientemente un estudio sobre la recuperacion de materiales
plasticos al final del ciclo de vida de los vehiculos.

Dicho estudio analiza y compara la ecoeficiencia de seis
modalidades diferentes de gestion de residuos (reciclado mecanico,
recuperacion energética en altos hornos y fabricas de cemento,
produccién de gas sintético, incineracién y vertederos) en siete
componentes plésticos diferentes (parachoques, espuma de
asientos, colectores de admision, depdsito del liquido limpiador,
conductos de aire, faros y carcasas de retrovisores).

Asi se ha podido conocer cuales son las mejores opciones de
reciclaje para cada uno de estos componentes, tanto desde el
punto de vista medioambiental como econémico.

Las conclusiones principales del estudio han sido las siguientes:

-El reciclado mecénico es el método seleccionado principalmente
para componentes mono-material, grandes y accesibles,
suponiendo que no existe un deterioro significativo del material
y la existencia de suficiente mercado para su reutilizacion.

-Para la mayoria de los componentes estudiados, el reciclado
mecanico y la recuperacion energética son los métodos mas
idéneos desde el punto de vista medioambiental y econdmico.

-Analizando todo el ciclo de vida de los componentes se
demuestra que la fase de uso es la que contribuye a la mejora del
impacto medioambiental. Por ello es mas importante centrarse
en la optimizacion de las piezas para esta fase que en la fase final
del ciclo de vida.

-Los vertederos representan la opcidn de gestion de residuos
menos ecoeficiente de todas las estudiadas.

TRANSFORMADOR PLASTICO

vigilancia
tecnologica
40 trimestre de 2003

NUEVO METODO DE
RECICLADO PARA
COMPONENTES PLASTICOS
DEL AUTOMOVIL

Un equipo alemdn de investigacion ha
desarrollado una manera econémica y
mas segura de reciclar depdsitos de
gasolina de polietileno de vehiculos
fuera de uso. Durante su vida, estos
depésitos absorben hasta el 5% de su
peso en combustible. Actualmente,
cerca de 15.000 toneladas de estos
residuos son recogidos en Alemania.

Un grupo de siete firmas industriales,
lideradas por el Instituto de Tecnologia
Quimica del Fraunhofer estén
estudiando el uso del diéxido de
carbono supercritico para separar el
combustible del pléstico.

Los depésitos triturados son colocados
en contenedores presurizados y
difusos con CO2. A presiones y
temperaturas especificas, el gas actia
como un eficiente disolvente,
extrayendo el fuel infiltrado en el
pléstico. El gas es entonces bombeado
a través de un circuito cerrado, y la
presion es reducida para liberar el fuel
disuelto.

Los investigadores estan mirando si es
posible realizar la extraccién durante
el proceso de fusion, en vez de con el
material en estado sélido. Esto tendria
la ventaja de poder utilizar el CO2
super-critico como plastificante. Este
mismo principio ya es utilizado en
procesos de espumado microcelular
como el MuCell.
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Proceso y aparato para unir polimeros continuos a gran velocidad por
medio de la técnica de la transiluminacion. Se utiliza un laser lineal

y se presionan los materiales, alcanzéndose el punto de fusién sin
gran gasto energético.

Junta textil reforzada para el ensamblaje de estructuras compuestas
complejas de alta resistencia. La junta transfiere la carga entre el panel
composite y la estructura soporte. Es de bajo coste, reduce la deslaminacion
e incrementa la tolerancia al dafio.

Procedimiento de soldadura por ultrasonidos de materiales finos, tales
como ldminas para embalaje de alimentos.

Refuerzo fibroso para fabricacion de piezas de composite. Esta unido
a una lamina de elastémero que actia como barrera de la resina
inyectada. Dicha ldmina lleva asociado un material no tejido que
mejora la adherencia de la resina.

Método de fabricacion de un composite tipo sandwich, conectando
las tres capas mediante fibras continuas de material de refuerzo, parte
de ellas en la direccion z.

Procedimiento y aparato para producir piezas de plastico termoestable
con revestimiento textil, incluyendo zonas flexibles con proteccion
antivandalica. Aplicacion en asientos de vehiculos de transporte publico.

Material composite de dos capas, una rugosa (material textil) y otra
lisa, plana e impermeable (material sintético eldstico).

Método para fabricar un composite de longitud indefinida a partir de
fibras (de vidrio, carbono u otras) y resina termocurable con ultravioleta
o alta radiacién (epoxy, poliéster u otras).

Método de conformar un articulo composite uniendo polietileno de
altisimo peso molecular y porciones de polietileno fundido a suficiente
temperatura para lograr una fuerte union.

Plastico reforzado fabricado mediante proyeccion sobre el molde de
resina de poliuretano, adicion o no de fibras de vidrio, y posterior
curado. De uso como sustituto de pléstico con refuerzo de fibra de vidrio.

Material compuesto con microesferas huecas revestidas dispersas en
una matriz de resina fabricado mediante extrusion por estirado. Presenta
mejor calidad superficial, reduccién de peso y menor contraccion
térmica. Uso en ventanas.

Recubrimiento de polimero reforzado con fibras para metales u otros
sustratos. De uso en turbinas o bombas para reducir la erosion y cavitacion.

Material compuesto usado como materia prima para moldear
componentes. Consta de una capa de fibras de refuerzo que se recubre,
por una cara, con una primera capa resina, y por la otra cara, con una
segunda capa de resina que presenta una estructura abierta, tipo rejilla,
de modo que el material fibroso queda parcialmente expuesto.

Hoja de estratificado formado por resina y fibras sintéticas de buena
resistencia al calor y propiedades aislantes usada en circuitos eléctricos.

Composite de fibras vegetales y resina termoplastica, de uso en
aislamiento térmico y acustico en automocién y construccion, ligero,
de alta resistencia, biodegradable y reciclable.

Produccién de laminas SMC (Sheet Moulding Compound) para su uso
como preimpregnados en la fabricacién de piezas mediante extrusion.
Las ldminas SMC constan de al menos una capa de fibras orientadas
segun la direccion de la carga a experimentar por la pieza a fabricar.
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Polimero conductor de la electricidad utilizado como sensor.

Método y aditivos necesarios para producir una pieza en forma de

madero mediante extrusion de un material base que contiene menos

del 75% de harina de madera. Se consigue controlar la apariencia de

las vetas superficiales, logréndose una buena imitacion de la madera natural.

Agente acuoso de desmoldeo para procesos de moldeo de espuma de
poliuretano, soluble en agua y menos corrosivo y contaminante.

Material a base de silicona, resistente al calor (1600 °C) y al choque
térmico, de uso en moldes, recubrimientos u otros articulos.
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US2003224085A

US6638047B

DE10214466A

US2003185091A

WOO03080318A

EP1371473A

US2003224080A

EP1369216A

DE10253080C

WO03097327A

WO03092978A

WOO03082556A

Toshiba Machine
Co Ltd

Yazaki Corp

Ferromatik Milacreon
Maschbau GmbH

Toshiba Machine
Co Ltd

Jomar Corp

Sumitomo Heavy
Industries

Thomas

Windsord
KunststofftechnOlogie

Meister et al.

Husky Injection
Molding

Daimler-Chrysler AG

Buchwald Schneider
& Matten GmbH

Japén

Japén

Alemania

Japén

EE UU

Japon

EE UU

Alemania

Alemania

EE UU

Alemania

Alemania

Maquina de moldeo por inyeccién que permite una elevada velocidad
de inyeccion.

Méquina de moldeo. La presente invencién hace referencia a una
maquina que realiza un moldeo por inyecciéon de materiales poliméricos,
como goma, resina y similares. Consta de una boquilla de inyeccién,

una mesa giratoria, una pluralidad de moldes colocados en la periferia
de la mesa giratoria, una estacion de inyeccién y una pluralidad de
estaciones de secado. Permite obtener un elevada productividad.

Maquina de moldeo por inyeccién con unidades de inyeccion para
herramientas fijas y moviles. Posee unidades de inyeccién posteriores,
situadas en angulos exactos y alejadas del eje de la maquina. Presenta
la ventaja de reducir el tiempo de los ciclos. Requiere menor espacio
libre sobre la cabeza que las unidades de inyeccion vertical.

Maquina eléctrica de moldeo por inyeccién accionada por un motor
lineal tipo voice-coil. Se eliminan los problemas derivados del
calentamiento de las bobinas.

Maquina de moldeo por inyeccién-soplado y dispositivo de sujecion.
Permite utilizar moldes de diversos tamafios.

Mecanismo para enfriar el accionamiento eléctrico de una maquina de
moldeo por inyeccion. El accionamiento de la maquina es hibrido,
disponiendo también de una parte hidraulica.

Aguja automatica para moldeo por inyeccion asistido por gas. Permite
reducir el tiempo del ciclo de moldeo por inyeccidn.

Unidad de coinyeccién para maquinas de moldeo por inyeccion.

Inserto para canal de inyeccion para moldes de inyeccién. Incluye una
region por encima del canal de entrada que esta mecanizada para formar
una apertura de alimentacién contorneada. Permite mejorar el inserto
de inyeccion, de tal manera, que la rebaba en la apertura de alimentacion
puede ser extraida sin dificultad. El uso del moldeo por inyeccién del
metal para hacer el inserto es econémico y rapido, evitandose el
mecanizado.

Método y aparato de enfriamiento post-moldeo con movimiento rotacional
y transversal. La presente invencion hace referencia a un método y a un
aparato para refrigerar articulos plasticos después de que el moldeo ha
acabado. Es particularmente adecuada para el refrigerado de materiales
poliméricos de poliéster termoplastico, como tereftalato de polietileno
(“PET").

Manipulador para soltar y extraer piezas de plastico moldeadas. Incluye
campana de succion con sello que ajusta sobre la superficie superior de
la pieza, que permanece apoyada en la matriz inferior del molde. La
manipulacién es suave porque la distribucion de fuerzas estd muy
repartida.

Prensa vibrante para comprimir elementos moldeados que incluyen una

rejilla de resina. La resistencia de la rejilla al moldeo se reduce de esta
manera y la mezcla de las fibras con el aglutinante mejora.
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Método y aparato para aumentar la resistencia de las uniones soldadas
de piezas de polimero reforzado con particulas.

Método y aparato que permite fabricar prototipos de piezas mediante
moldeo por inyeccién de plastico. Partiendo de una representacion digital
de la pieza, en veinticuatro horas puede obtenerse un prototipo de la
misma. La maquina es apta para operar en un ambiente de oficina.

Fabricacion de lentes de contacto. Una mezcla de monémeros que
contiene un mondmero hidréfilo se polimeriza en un molde; una vez
completada la reaccién de polimerizacién, el molde es disuelto en agua

o en un solvente orgénico. Se obtienen lentes de superficie altamente
hidrdfila y se elimina el peligro de rotura al no tener que extraer las lentes
de la cavidad de moldeo.

Método y aparato para eliminar las virutas de mecanizado de los conductos
que alimentan aceite a los cilindros hidraulicos empleados para el cierre

de moldes de inyeccion de plésticos. Se hace circular un liquido en flujo
turbulento por el conducto, invirtiéndose la direccién de circulacion cada
cierto tiempo, y creando en cada ciclo sobrepresiones intermitentes

en el liquido.

Método y aparato para separar una unién metal — resina. Se sumerge la
unién en una solucién alcalina y se aplica voltaje entre el metal y un
contraelectrodo.

Fabricacién de estructuras composite con suficiente resistencia para ser
empleadas como componentes estructurales del chasis de vehiculos.
Después de llenar la cavidad del molde, se aplica una presion positiva

sobre la resina todavia en estado liquido. El objetivo es eliminar el gradiente
de presiones en la cavidad del molde y que colapsen todas las sopladuras.

Procedimiento de fabricacién de articulos decorados en el propio molde.
Una pelicula transparente es decorada por chorro de tinta y colocada en
el molde previamente a la inyeccién de la resina fundida. Constituye un
método econdmico para produccion a baja escala.

Procedimiento de moldeo por inyeccién de plésticos con aditivos. Permite
alcanzar altos niveles de aditivo en el producto moldeado, solucionando
los problemas de flujo que aparecen cuando se intentan inyectar
directamente mezclas muy cargadas.

Método integral para moldear un material termopléstico y puerta de
automovil fabricada por este método. Primero se inyecta un material
termopléstico con un factor de contraccion elevado. Segun avanza la
contraccion del primer termopléstico se inyecta otro con un factor de
contraccién menor. La contraccion restante del primer termopléstico se
hace entonces igual a la del segundo.

Método y aparato de moldeo por inyeccién para producir preformas
destinadas a la fabricacion de botellas mediante soplado.

Envase multicapa fabricado mediante moldeo por soplado. Presenta buena
adhesion entre las capas, excelente estabilidad térmica, constituye una
eficaz barrera ante la penetracion de gases y tiene bajo coste de produccién.

Lamina multicapa para embalaje fabricada mediante moldeo por soplado.

Procedimiento de moldeo por extrusion soplado en el que se interrumpe
temporalmente el flujo de material al conjunto cabezal — macho hilera
durante el corte del parisén que cuelga del cabezal. El flujo se reinicia

una vez que el parisén ha iniciado su traslado al soplador. De este modo

se evita que tras el corte se unan de nuevo los bordes de parisones extruidos
consecutivamente.

Método y aparato para orientar las capas durante la coextrusién de un
material composite.

Dispositivo para incorporar una tira decorativa de material plastico en un
perfil plastico extrusionado. La tira es incorporada en continuo mediante
un rodillo actuador situado coplanariamente a la superficie a decorar y
muy proximo a la zona de salida del cabezal de extrusion.
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http://www.oepm.es/pdf/1/05/54/1055478_u.pdf

Solicitante

Tecnologias de Transformacion de Materiales Plasticos
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N° de publicacién

Pais origen

ES2193794A

WOO03095179A

DE10227233A

Plastivit SA

Desanaux et al.

Gerg Modell &
Formenbau
GmbH Blasius

Espafia

Francia

Alemania

Fabricacion de un conjunto de dos piezas de material plastico inyectado.
Comprende las siguientes etapas: [a] inyeccién de las piezas, [b] separacién
del segundo semimolde del primer semimolde, quedando la primera

pieza fijada al primer semimolde, [c] separacién del cuarto semimolde

del tercer semimolde, quedando la segunda pieza fijada al cuarto semimolde,
[d] separacién del segundo semimolde y del tercer semimolde, en una direccién
transversal, [e] acercamiento de la segunda pieza a la primera pieza, hasta su
montaje para formar el conjunto, mediante un movimiento de acercamiento
del cuarto semimolde, y [f] expulsién del conjunto.

Método para producir un contenedor de resina de poliéster (por ejemplo
una botella de PET) a partir de una preforma. La preforma es calentada
por encima de la temperatura de transicion vitrea, seguida de una
embuticién en una cavidad utilizando un fluido no compresible.

Fabricaciéon de un prototipo por apilamiento de hojas. Cada una de estas
hojas es cortada segun un contorno determinado antes de afiadir la
siguiente capa.

WOO03101700A

US2003229152A

WO03099916A

EP1362681A

GB2388115A

CN2579635U

US2003186159A

CN1445267A

DE10215344A

WO03097316A

WOO03089212A

WO03090944A

Material Okinawa Ltd

Toshiba Tokyo Japan KK

Eindhoven Tech
Hochschule

Chemplast GmbH et al.

Elcock et al.
Chang Quansheng

Schwartz

China Heavy Duty
Car Group Co

Primary Prod
Technologies GmbH

Toray du Pont KK et al.

Enea Ente Nuove
Technologie Energia
etal.

Teijn Fibers Ltd

Japén

Japén

Holanda
Alemania
Gran Bretaiia
China

EE UU

China

Alemania

Japdn

Italia

Japén

Método y/o técnica para producir articulos reciclados. Consiste en el
moldeo por colada de residuos plasticos fundidos.

Método de tratamiento de resina de uretano, compuesto para reciclarla

y método de regeneracion. Permite suprimir una reaccién en la produccion
de una resina regenerada a partir de una resina de uretano descompuesta.
Permite realizar facilmente la operacion de regeneracion. Como
consecuencia, se facilita el regenerado de las resinas de uretano.

Método para suprimir metales pesados de un polimero. Los compuestos
de metales pesados son convertidos en halogenuros de dicho metal pesado.

Método y aparato para producir polvo de caucho de gran actividad a
partir de residuos del mismo.

Bloques de construccion compuestos de bultos prensados de materiales
poliméricos.

Dispositivo para producir particulas limpias de polvo pléstico, mediante
la purificacion y decoloracion de residuos plasticos.

Composicion y proceso para la recuperacion de materiales de poliéster

de recubrimientos. Una de las ventajas del proceso de la presente invencién
es la cantidad limitada de reactores requeridos. El proceso es especialmente
apropiado para la recuperacion de poliéster y materiales de recubrimientos
que han sido usados en peliculas fotograficas y placas de rayos X.

Técnica de recuperacién de materiales moldeados de poliéster de bajo
peso molecular.

Procedimiento para separar sélidos de plasticos. Comprende la cristalizacion
heterogénea del plastico, seguida por la separacion de los cristales de la
solucién original. Presenta la ventaja de que el procedimiento permite

la separacion de sélidos de plasticos de gran viscosidad.

Fabricacion de fibras de refuerzo para composites partiendo de residuos
textiles.

Recuperacion de fibras de refuerzo de material composite de matrices
poliméricas idénticas. Comprende tratamientos térmicos de materiales
composite en dos etapas para liberar las fibras de refuerzo de la matriz
plastica, permitiendo asi su recuperacion y reutilizacién. Presenta
potenciales ahorros econémicos. Facilita la obtencién de fibras de carbono
con propiedades mecénicas similares a las de las fibras virgenes.

Método de reciclado consistente en la aplicacion de identificadores sobre
los productos reciclados con informacion de los requisitos de seguridad,
facilidad de reciclado, estados de produccién, barreras medioambientales

y especificaciones de los productos. Se usa para la administracion del
reciclado. Mediante la creacidon de una base de datos, la informacién

estd ampliamente disponible y permite evitar las dificultades en el reciclado.



http://l2.espacenet.com/espacenet/bnsviewer?CY=es&LG=es&DB=EPD&PN=WO03095179&ID=WO++03095179A1+I+
http://l2.espacenet.com/espacenet/bnsviewer?CY=es&LG=es&DB=EPD&PN=DE10227233&ID=DE++10227233A1+I+
http://l2.espacenet.com/espacenet/viewer?PN=WO03101700&CY=es&LG=es&DB=EPD
http://l2.espacenet.com/espacenet/bnsviewer?CY=es&LG=es&DB=EPD&PN=US2003229152&ID=US2003229152A1+I+
http://l2.espacenet.com/espacenet/bnsviewer?CY=es&LG=es&DB=EPD&PN=WO03099916&ID=WO++03099916A1+I+
http://l2.espacenet.com/espacenet/bnsviewer?CY=es&LG=es&DB=EPD&PN=EP1362681&ID=EP+++1362681A1+I+
http://l2.espacenet.com/espacenet/bnsviewer?CY=es&LG=es&DB=EPD&PN=GB2388115&ID=GB+++2388115A++I+
http://l2.espacenet.com/espacenet/viewer?PN=CN2579635U&CY=es&LG=es&DB=EPD
http://l2.espacenet.com/espacenet/bnsviewer?CY=es&LG=es&DB=EPD&PN=US2003186159&ID=US2003186159A1+I+
http://l2.espacenet.com/espacenet/viewer?PN=CN1445267&CY=es&LG=es&DB=EPD
http://l2.espacenet.com/espacenet/bnsviewer?CY=es&LG=es&DB=EPD&PN=DE10215344&ID=DE++10215344A1+I+
http://l2.espacenet.com/espacenet/viewer?PN=WO03097316&CY=es&LG=es&DB=EPD
http://l2.espacenet.com/espacenet/bnsviewer?CY=es&LG=es&DB=EPD&PN=WO03089212&ID=WO++03089212A1+I+
http://l2.espacenet.com/espacenet/viewer?PN=WO03090944&CY=es&LG=es&DB=EPD
http://www.oepm.es/pdf/2/19/37/2193794_a1.pdf
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DE10202368A Linden
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System Deut AG

DE10216338A Jeschar et al.

ES2193880A Industrias Quimicas
Dursan SL

WOO03087477A BP Corp North
America Inc

Sistema para el reciclado de materiales termoplasticos espumosos. Usa
aire caliente para los componentes en contacto con la espuma, con el
objeto de reducir el volumen de la espuma hasta llevarla a una consistencia

Conversién de (co)polimeros ramificados en otros (co)polimeros, p. €j.
polipropileno residual en polietileno util. Esto se realiza mediante la
divisién de las ramas por hidruros metélicos o complejos organometalicos
catalizados. Es un método de reciclado y de utilizacién de residuos
plasticos, amigable, econémico y respetuoso con el medio ambiente.

Procedimiento para la reduccion del contenido de metales pesados en los
materiales plasticos. Se usa preferentemente con las poliolefinas,
especialmente polietileno, p. ej. polietileno de alta densidad (HDPE) y
también en mezclas. Es util en el reciclado de articulos de plastico,
especialmente, embalajes de botellas coloreados con compuestos metélicos

Reactor de procesos, en cascada, modular y de cinco etapas. Convierte
una mezcla de residuos orgénicos e inorganicos en gas para su Uso Como
combustible en una célula de combustible o en una méaquina de gas. El
proceso en cascada maximiza la produccién de energia. Ademés el proceso
es apropiado en operaciones descentralizadas a pequefia escala de
materiales de desecho. Su disefio modular también permite su uso en

Procedimiento para convertir polimeros orgénicos de desecho en
hidrocarburos aprovechables y dispositivo para su realizacién. Més
concretamente la invencion es de gran utilidad para convertir una pelicula
de polietileno, procedente de invernaderos agricolas, degradada por el

combustible. Presenta como ventajas el extraer cloruro de hidrégeno del
PVC que pueda contener el material de desecho, economizar energia y
evitar la entrada de pequefas cantidades de oxigeno en el reactor de

Aditivo pléstico para asfalto. Puede ser usado para incrementar la viscosidad
a alta temperatura de un asfalto. El aditivo polimérico puede también ser
utilizado para mejorar la rigidez de ciertos asfaltos. La invencién proporciona
un método para el reciclado de alfombras y botellas usadas, respetuoso

Pais origen Contenido técnico
Alemania
idéntica a la de un liquido.
Francia
Alemania
pesados. El método es eficiente, econdmico y fiable.
Alemania
operaciones a gran escala.
Espafia
sol, en hidrocarburos liquidos o gaseosos utilizables, p. j. como
pirdlisis durante el proceso de alimentacion.
EEUU
con el medio ambiente.

REDUCCION DE COSTES EN
PANELES DE FIBRA DE
CARBONO

Hasta ahora, la aplicacion de
plastico reforzado con fibra de
carbono resultaba muy costosa en
vehiculos que no fueran de lujo, ya
que su produccion es
mayoritariamente manual. La
produccién es compleja porque la
fibra sélo es dura
longitudinalmente, requiriendo el
uso de multiples capas. Las fibras
en cada capa deben ser alineadas
con precision con las fibras del resto
de las capas, para obtener la
resistencia y rigidez requeridas.
Mediante la automatizacion del

proceso de ensamblaje de las
capas, BMW ha reducido el tiempo
necesario para la producciéon de
paneles en un factor de cinco.

Las fibras en cada capa deben ser
alineadas con precisién con las
fibras del resto de las capas, para
obtener la resistencia y rigidez
requeridas. Mediante la
automatizacion del proceso de
ensamblaje de las capas, BMW ha
reducido el tiempo necesario para
la produccién de paneles en un
factor de cinco.

El proceso de produccién consiste
primeramente en la presion de las
capas para la obtencién de una
preforma, siendo ésta después
impregnada en un molde con dos

piezas de resina epoxy
transparentes, creando asi la forma
final.

El plastico reforzado con fibra de
carbono es inverosimil que penetre
pronto en el sector del automavil
de mercados en masa, ya que su
disefio y produccion difieren mucho
de técnicas bien establecidas de
estampacion y de unién de acero y
aluminio. Se trata de un proceso
que aun resulta caro, pero también
tiene ventajas, como el potencial
para integrar multiples piezas en
un molde simple y la creacién de
componentes estructurales
altamente complejos.


http://l2.espacenet.com/espacenet/bnsviewer?CY=es&LG=es&DB=EPD&PN=DE10202368&ID=DE++10202368A1+I+
http://l2.espacenet.com/espacenet/bnsviewer?CY=es&LG=es&DB=EPD&PN=WO03087173&ID=WO++03087173A2+I+
http://l2.espacenet.com/espacenet/bnsviewer?CY=es&LG=es&DB=EPD&PN=DE10234237&ID=DE++10234237C1+I+
http://l2.espacenet.com/espacenet/bnsviewer?CY=es&LG=es&DB=EPD&PN=DE10216338&ID=DE++10216338A1+I+
http://l2.espacenet.com/espacenet/bnsviewer?CY=es&LG=es&DB=EPD&PN=WO03087477&ID=WO++03087477A1+I+
http://www.oepm.es/pdf/2/19/38/2193880_a1.pdf

PLASTICOS MOLDEADOS A
TEMPERATURA AMBIENTE

Los plasticos, habitualmente deben
ser calentados a temperaturas
superiores a los 200 °C para que
plastifiquen lo suficiente para poder
ser moldeados o extruidos. Pero
una nueva técnica de mezcla de
componentes hace posible el
moldeo de plésticos a temperatura
ambiente. El trabajo, llevado a cabo
por investigadores del MIT, ha
consistido en la creacién de unos
nuevos materiales, lamados
baroplastics, que son el resultado
de la mezcla de dos materiales, uno
de alta Tg, como el poliestireno, y
otro de baja Tg, como el poli (n-
butil acrilato). La Tg (temperatura
de transicion cristalina) es la
temperatura a la cual los polimeros
cambian del estado sélido al
fundido. Bajo presion, el
componente de baja Tg tiende a
disolver al otro material,
provocando que la mezcla funday
fluya a menores temperaturas.

La presion ejercida por muchos de
los equipos de moldeo y extrusion
existentes, es suficiente para que
estos plésticos puedan ser
transformados.

Segun los investigadores, la
habilidad de procesar materiales
poliméricos a temperatura
ambiente representa una gran
ventaja para la fabricacion y el
reciclado de plasticos, ya que:

Se eliminan los problemas
asociados a la degradacion térmica;
supone grandes ahorros de energia;
permite que el material pueda ser
reciclado en mas ocasiones y que
sus propiedades sean comparables
a las del material virgen; reduce la
necesidad de estabilizadores y
otros aditivos; y permite la
incorporacién de nuevos
materiales.
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DESARROLLADO EL PRIMER
CD BIODEGRADABLE

Hace unos meses Sanyo anuncid
el desarrollo del primer disco 6ptico
fabricado a partir de acido
polilactico derivado del maiz.

El nuevo producto, llamado
MildDisc, presenta una gran
diferencia respecto a los actuales
discos fabricados a partir de
policarbonato, su
biodegradabilidad. Ademés, en
condiciones de temperatura
normales, la durabilidad de estos
dispositivos es totalmente
comparable a la de los fabricados
con policarbonato.

Segun fuentes de la empresa, una
mazorca de maiz es suficiente para
producir 10 CD. Teniendo en cuenta
esto, se prevé que para cubrir la
demanda mundial actual de CD se
necesitaria el 0,1% de la produccion
mundial de maiz.

POSTES DE LUZ QUE SALVAN
VIDAS

El proyecto Eureka “Thermopole”
ha dado como resultado un nuevo
compuesto termopléstico que
utilizado en la produccién de postes
de luz hace de estos unos
elementos mas seguros ante
posibles impactos de automoviles.
El uso de este nuevo desarrollo
permitiria reducir la cantidad de
muertes que cada afio se producen
por estas causas.

Los prototipos que se han realizado
de los nuevos elementos son mas
duros que el acero, no necesitan
mantenimiento y son reciclables.
Resisten ante fuertes vientos y la
lluvia, pero cuando reciben un
impacto se deforman absorbiendo
la mayor parte del golpe y evitando
asi que lo reciban en su totalidad
el conductor y ocupantes del
vehiculo.

El compuesto termoplastico creado

para tal fin es una alternativa més
barata y medioambientalmente
correcta que las resinas de poliéster
utilizadas como refuerzo en las
estructuras de fibra de vidrio que
se utilizan normalmente en la
fabricacion de postes.

La empresa Euro Projects, lider del
proyecto, ya ha creado un spin-off
llamado Safecomp, para desarrollar
el mercado de estos nuevos
elementos, promocionando sus
beneficios: son mas baratos,
rdpidos de producir, no necesitan
mantenimiento, son reciclables y
sobre todo, pueden salvar vidas.

TERMOCONFORMADO SIN
PINTURA

Las piezas termoconformadas
juegan dos roles diferentes en el
campo del decorado en el molde
de piezas de plastico. Por una parte,
en el moldeado por inyeccion el
decorado en el molde empieza con
el termoconformado de un film,
una vez realizada esta operacion,
el film es colocado en la cavidad
del molde para ser moldeado con
algun sustrato compatible. Pero
otro lado, estd emergiendo un
segundo método para explotar los
films decorados. Este proceso se
llama Thick Sheet Forming (TSF) y
consiste en la laminacién o
coextrusion de un film decorativo
o un material encima de una ldmina
de sustrato para ser después
directamente termoconformado y
asi producir la pieza final. EI TSF
s6lo requiere el uso de una lamina
de material y una maquina,
mientras que mediante inyeccion
se requiere el uso de dos méquinas,
dos utiles y dos materiales de
partida. Segun expertos y
fabricantes de este tipo de piezas,
la nueva técnica, alin con sus
limitaciones, tiene un potencial
enorme.
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