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Carta de la editora

El rotomoldeo evoluciona,

Las nuevas tecnologfas disponibles para moldeo
rotacional permiten realizar mas y mejores
piezas con disefios intrincados, acabados finos y
efectos especiales. Las aplicaciones que se
pueden lograr son variadas y cubren mercados
tan exigentes como juguetes, casas para masco-
tas, autopartes, piezas técnicas y articulos
deportivos.

No hay duda, el mercado demanda estandares
mas altos de calidad y creatividad en la transfor-
macion de plasticos, por eso es necesario aseso-
rarse con expertos y actualizarse permanente-
mente. En este campo, la Asociacién
Internacional de Moldeadores Rotacionales
(ARM) se ha convertido en una autoridad en
educacion, formacién técnica y negocios para los
rotomoldeadores del mundo. Entre el 14 y el 18
de abril, esta Asociacion celebrara uno de sus
eventos mas importantes del afio, la conferencia
anual de primavera, que se llevara a cabo en Las
Vegas, Estados Unidos, y reunira a proveedores y
transformadores de la industria del rotomoldeo.

Durante el evento tendran lugar docenas de
conferencias sobre temas técnicos, asi como pre-
sentaciones especiales de compafifas proveedoras
acerca de sus mas recientes tecnologfas. Algunas
de las ponencias seran: El futuro prometedor del
rotomoldeo, Fuerzas locales y extranjeras que
influyen en los negocios de rotomoldeo, Un marco
practico para el desarrollo de nuevos productos,
Consejos de seguridad para rotomoldeadores,

Contenido

hay que estar preparado

Actualizacion en la oferta y la demanda global
de polietileno, Cémo optimizar la produccién de
su maquina de moldeo rotacional y Métodos para
acelerar el ciclo de enfriamiento.

Para atender a los rotomoldeadores lati-
noamericanos, la Asociacion dispone de una
division regional (LAD), que cubre de forma local
las necesidades de los industriales en su propio
idioma y en su propio contexto. En 2006, la LAD
ofrecié dos conferencias regionales, una en
México y otra en Brasil. Para este afio, se espera
la realizacién de eventos similares.

Asi mismo, para apoyar a la industria del roto-
moldeo en este proceso de actualizacion,
Tecnologia del Plastico prepard este suplemento
especial. Encuentre en las siguientes paginas un
articulo técnico sobre el manejo del color en el
proceso de rotomoldeo, escrito por el Ing. Carlos
Garcia y el Dr. Nick Henwood; el caso de una
empresa mexicana dedicada a la fabricacion de
productos por moldeo rotacional, que duplicé su
capacidad productiva y sus negocios durante el
Gltimo afio; una entrevista sobre puntos clave del
proceso de rotomoldeo con el Ing. José Luis
Cuéllar Vazquez, jefe del laboratorio de roto-
moldeo del CIATEQ, e informacién sobre algunas
tecnologias disponibles en el mercado.

Maria Natalia Ortega Leyva
Edtora
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Il Articulo Técnico

El color es un elemento
diferenciador en varios
segmentos de mercado y
productos rotomoldeados.
Sin embargo, también

crea problemas de
procesamiento. Vea algunas
claves para su utilizacion.

Colores y efectos especiales

en rotomoldeo

urante los dltimos afios, el color y
Dlos efectos especiales han desempe-

fiado un rol crucial en la industria
del rotomoldeo. El color es un aspecto que
vende y marca la diferencia. No obstante,
es importante tener en cuenta que el color
también crea problemas en el rotomoldeo,
pues su introduccién puede afectar las pro-
piedades de los materiales y desencadenar en
la variabilidad de un proceso que a veces ya
es dificil de controlar.

Escogencia del color

El color o los colores a ser utilizados en un
determinado producto normalmente son
definidos por el uso final del mismo. Si hay
flexibilidad en la escogencia del tono del color
o del color en sf, es recomendable discutir con

Por el Ing. Carlos Garcia y el Dr. Nick Henwood™

su proveedor y asf optimizar la influencia de
factores como costo, estabilidad del pigmento
e implicaciones de proceso antes de tomar
una decisién final.

Usualmente, los disefiadores de productos
especifican el color basindose en sistemas
estandar como RAL o Pantone, lo cual en
principio no es un problema. Sin embargo,
es necesario tener en cuenta que las muestras
de estos sistemas estdn hechas imprimiendo
tinta sobre papel, y puede ser dificil igualar
el color de estas muestras usando pldstico y
pigmento. Los pigmentos y colorantes usados
en las tintas para papel pueden tener una
estructura quimica completamente diferente
a la de los pigmentos usados en los plésticos.
La misma consideracién se aplica cuando la
muestra del estdndar a seguir es una pieza

Fabricacion de Moldes
Metalicos para Rotomoldeo

Rivers Metal Products es uno de los:fabricantes de
moldes mas consolidados y reconocidos dela
industria del rotomoldeo. A principios delos
setenta, RMP.fueiuno de los pioneros de moldes
fabricados con acero. Desde entonces hemos
contribuido numerosasiinnovaciones en el campo

de equipo para rotomoldeo.
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3100 N 38th Street Lincoln, NE 68504 USA

« Tel.: (402) 467-9890

Fundas para Perno y
Anclajes para Tuerca

Las Fundas para Perno y Anclajes para Tuerca
(“Bolt Holsters™ y “Nut Anchors”) fueron desarrolla-
dos por Rivers Metal Products para acelerar la
operacion de moldeo y reducir el tiempo de espera.
Estainnovadora técnica es incluida en todos los
moldes que RMP fabrica, y también puede ser
instalada en moldes existentes.

Para mayor informacion, por favor l[lamenos al (402) 467-9890 o
visitenos en www.riversmetal.com/molds.

Fax: (402) 466-0937

www.plastico.com
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Il Articulo Técnico

pintada. La mejor muestra para usar como
gufa en la igualacién del color es siempre
otra pieza de pldstico pigmentado.

Colores estandar y colores especiales

La mayorfa de los proveedores de material
pigmentado ofrecen una gama de colores
estandar. Si el disefiador puede seleccionar
un color de dicha gama, probablemente el
material serd mas barato (especialmente si
se requiere poca cantidad) y el tiempo de
entrega serd menor, pues normalmente los
materiales pigmentados en colores estdndar
se mantienen en inventario.

Si el color requerido es especial, entonces
el proveedor deberd igualar los colores, lo
cual consiste en formular una mezcla de
pigmentos para asemejar el color especi-
ficado. Una vez finalizado este proceso,
el cliente usualmente recibird una placa
fabricada con el color especificado para su
aprobacién. La mayorfa de estas placas son
fabricadas por inyeccién, pero se puede lograr
una mejor comparacién del color usando
placas mds grandes (al menos 100mm x
100mm), preferiblemente fabricadas me-
diante un proceso que no involucre presién
tal como el rotomoldeo o el moldeo por
compresion.

Condiciones para la aprobacion del color

La fuente de luz bajo la cual se lleva a cabo
el proceso de comparacién de colores es muy
importante. La mayorfa de los productos
rotomoldeados son usados a la intemperie,
por lo que el proceso de aprobacién del
color a ser usado en estos productos se debe
realizar bajo la luz del sol. Las condiciones
de luz dentro de una oficina o fabrica son
completamente diferentes a las de la luz
solar, aunque existen fuentes de “luz solar
artificial”. Los proveedores de materiales
con experiencia en rotomoldeo comparan
los colores en condiciones controladas de
“luz solar artificial”, a menos que se les
especifique algin otro método.

En ocasiones, los productos rotomoldeados
son fabricados para uso bajo otras condiciones
de luz, como por ejemplo, puntos de venta
o gabinetes para tiendas. Si este es el caso,
dichas condiciones deben ser especificadas
para efectuar la igualacién de colores bajo
condiciones de luz similares.

La especificacién de la fuente de luz evita
un efecto llamado metamerismo, segin el
cual un color estdndar y una muestra pueden
verse iguales o muy parecidos bajo determi-
nada fuente de luz y verse muy diferentes
bajo otra fuente de luz.

Una caja de luz es muy dtil para la igua-
lacién de colores y puede ser fabricada de
forma sencilla con tubos fluorescentes que

S-6
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simulan “luz solar artificial”. Para obtener
mejores resultados el interior de la caja
debe ser pintado de un color gris neutro,
para asf evitar que el fondo interfiera con
la percepcién del color de la persona que
realice la igualacién.

El espectro de la luz emitida por los tubos
fluorescentes cambia con el uso excesivo
de los mismos, por lo que si los tubos van a
permanecer encendidos de manera continua
es recomendable instalar un contador de horas
y cambiar los tubos cuando estos alcancen la
vida dtil especificada por el fabricante.

Una alternativa a la caja de luz es instalar
los tubos fluorescentes que emiten luz solar
artificial en las ldmparas del ambiente u
oficina donde se realizan las igualaciones
de color.

También es necesario anotar que una
minorfa significativa de la poblacién (es-
pecialmente hombres) sufre de algiin tipo
de dificultad para percibir los tonos de los
colores (daltonismo). Es recomendable hacer
las pruebas de daltonismo a las personas
encargadas de las igualaciones de color.

Efectos de la resina base

Es aconsejable utilizar la misma resina
base en la muestra de color que la resina
que se va a utilizar en la produccién. La
misma formulacién de pigmentos puede
tener diferentes tonalidades de un mismo
color si se mezcla con diferentes grados
del mismo polimero (es bien sabido que
diferentes grados de polietileno natural de
diversos proveedores tienen grados disimiles
de traslucidez y tonalidad de blanco). Los
colores rojo, naranja y amarillo son par-
ticularmente sensibles a este efecto, que
es todavia mds pronunciado si se utilizan
polimeros diferentes al polietileno, como
copolimeros de EVA o polipropileno.

Efectos del moldeo

Otro punto a considerar durante el proceso
de seleccion del color es la retencién de
la forma de la pieza durante el proceso de
rotomoldeo. Algunos colores como el verde
y el azul tienden a generar mayor distorsién
y encogimiento. Cuando el polietileno es
pigmentado con colores pastel o blanco
tiende a encoger menos que cuando es
pigmentado con colores més brillantes.

Estas apreciaciones solo se pueden usar
como regla general, pero no es posible
predecir con precisién el efecto que un
determinado color o tono va a tener sobre
una pieza determinada. En algunos casos, la
pigmentacién puede afectar dristicamente
la ventana de procesamiento de la resina
base, lo cual puede resultar en que dife-
rentes colores formulados sobre la misma

resina base generen comportamientos de
la resina completamente diferentes. Una
vez mids, el verde y el azul son los colores
de mayor cuidado.

La estrategia mas segura es estar preparados
para sorpresas ocasionales y si existen dudas,
pedir al proveedor de resina que genere
una muestra para hacer pruebas antes de
entrar en produccién.

Opacidad y translucidez

Los requerimientos de opacidad y espesor
de pared de la pieza deben ser considerados
durante la etapa de seleccién del color. En
algunas aplicaciones como las macetas o
maceteros, es necesario alcanzar opacidad
total ain cuando el espesor de pared en
estos productos es relativamente bajo (2
mm.). Para muchos colores estos es impo-
sible de lograr mezclando el pigmento en
seco (mezcladores).

En la mayoria de los casos la tinica manera
de alcanzar opacidad total es agregando a
la resina base una alta concentracién de
pigmento y dispersandolo eficientemente.
Esto se logra usando un proceso de compuesto
de color (extrusién) el cual, a diferencia
del mezclado en seco, permite alcanzar
opacidad total aunque a un costo de pro-
duccién mayor. Obviamente, es importante

Recomendaciones para el

control de calidad del color:

e UUse un proveedor que conozca
sobre rotomoldeo

e Piense muy bien si usar color
mezclado en seco o compuesto

e Trate de evitar, en lo posible, el
uso de los colores verde o azul

e Tenga una pieza estandar para
realizar verificaciones periodicas

e Pequefas diferencias en el peso
del pigmento hacen grandes dife-
rencias en el tono del color

e Compare los tonos bajo la fuente
correcta de luz

e Construya una caja de luz y entre-
ne a sus operadores para usarla

e Es recomendable hacer la prueba
de daltonismo a los hombres in-
volucrados en las pruebas de co-
lor. El daltonismo es sorprenden-
temente comun

e La contaminacion siempre se ve
en el rotomoldeo, evitela a toda
costa

www.plastico.com



determinar si la opacidad es un factor
importante en el producto, antes de
determinar el proceso a utilizar para
la pigmentacion.

Podemos sefialar también que el
blanco y los colores pasteles no pre-
sentan una buena apariencia cuan-
do son mezclados en seco con la resi
na base.

Estabilidad

La escogencia del tipo de pigmento
correcto para igualar un color parti-
cular es un punto muy importante y
es responsabilidad del proveedor de
materia prima. Sin embargo, es dtil
para los rotomoldeadores tener un
conocimiento bésico de los pardmetros
involucrados en la seleccién del tipo
de pigmento. Relativamente pocos de
los muchos pigmentos y colorantes
disponibles son adecuados para ser
usados en rotomoldeo.

Estabilidad térmica. Los pigmen-
tos para rotomoldeo deben tener una
estabilidad térmica extremadamente
alta, ya que el ciclo de calentamiento

o coccién es relativamente mas largo
que en otros procesos de moldeo.

Vale la pena destacar que las espe-
cificaciones técnicas que entregan
los proveedores de pigmentos no
son relevantes en el rotomoldeo,
por lo que se debe tener cuidado al
tomar decisiones basadas en dichas
especificaciones.

También es importante el hecho de
que el polimero en el cual el pigmento
es dispersado debe tener una buena
estabilidad térmica. Los productos
provenientes de la degradacién del
polimero pueden acelerar la degrada-
cién del pigmento o viceversa

Estabilidad a la luz. Cualquier pro-
ducto destinado a uso en la intemperie
(como es el caso de la mayorfa de
los productos rotomoldeados) debe
usar pigmentos con una excelente
estabilidad a la luz. Una vez m4s, esto
restringe el rango de pigmentos a ser
usados. Los proveedores de pigmentos
deben estar en la capacidad de ofre-
cer informacién técnica que permita
tomar una decision.

Articulo Técnico |

Efectos especiales que agregan valor

Efecto “Salpicado”. Se logra agregando pequenas
cantidades de polietileno negro compuesto a una
base de color més claro.

Efecto “Granito”. A principio de los 90 los proveedo-
res de color comenzaron a ofrecer mezclas formu-
ladas de diferentes colores compuestos que dan a
las piezas una apariencia muy realista de granito.

Efecto “Antiguo”. Le da a las piezas una apariencia
de desgaste 0 antigliedad. Es particularmente usa-
do en las macetas para plantas color terracota.

Piezas bicolor. Los rotomoldeadores que utilizan
magquinas tipo “Rock & Roll” (rotacion y bascula-
do) pueden lograr este efecto colocando dos co-
lores de resina separados en la longitud del mol-
de. Al inicio del ciclo de calentamiento solo se rota
el molde (se detiene el basculado temporalmente)
hasta que se forme una capa inicial de los dos co-
lores. Seguidamente se enciende el basculado y se
procede a un moldeo normal. Es muy usado en la
fabricacion de Kayaks.

iMaquinas comprobadas de Moldeo Rotacional!

5) FERRY

INDUSTRIES, INC.

<

Torrela de brazo fijo Madguinas tipo concha  Miguinas de movimiento Horno basculante %
(Clamshell) lineal (tipo Shuttle) =
www.ferryindustries.com e sales@ferryindustries.com <
www.plastico.com Edicién 3 - Vol 22 - Abril 2007 S-7



Servicio al Lector: D4

Il Articulo Técnico

Otros factores

Restricciones del tipo de pigmento. El
uso de pigmentos con base cadmio ha
sido restringido por legislacién en varios
paises, atin cuando muchas de las razones
en las cuales estd basada la prohibicién
son técnicamente dudosas. Los pigmentos
con base cadmio son colorantes extrema-
damente efectivos ademds de tener una
excelente estabilidad térmicay alaluzy
ofrecer una buena relacién costo beneficio.

Las restricciones impuestas hacen que se
sustituyan por pigmentos libres de cadmio,
con los cuales el costo de una igualacién
de colores aumenta considerablemente,
especialmente cuando se trata de rojo
o amarillo.

Aprobaciones. Si son importantes factores
tales como aprobacién para alimentos o
aprobacién para juguetes, esto debe ser
especificado antes de comenzar con el
proceso de igualacién de colores ya que

Presentando el compuesto de
polietileno espumable de Bergen
International para moldeo rotacional

Ahora Bergen International les provee a los
moldeadores rotacionales un compuesto
con el agente de espumado quimico
Foamazol para PELBD y PEAD, que les
facilita la adicion del agente de espumado
quimico Foamazol CFA en la resina para
fabricar partes espumadas. Porcentajes
variables del agente de espumado quimico
CFA Foamazol pueden ser incorporados
para producir un amplio rango de densidades de espuma. Las piezas exhiben un
espesor de pared mds uniforme y una estructura celular constante.

El proceso de polietileno espumado de Bergen International les suministra a los
moldeadores rotacionales :

* Un compuesto para afadir CFA a la resina para producir piezas espumadas.
* CFAs completamente dispersos para obtener una estructura celular
de alta calidad que mejora las propiedades fisicas
* Moldeado multi-capas incluyendo piel/espuma y piel/espuma/piel
* Mayor espesor de pared con una relacién de peso reducida
e Aplicacién ideal con sistemas de moldeo de adicionador doble o con
sistemas de moldeo tipo “drop box”

Bergen tiene ademds una amplia experiencia para ayudarle a desarrollar el mejor
producto para sus necesidades especificas. Los CFAs Foamazol ofrecen a los
procesadores plasticos:

e Productos para, virtualmente, cualquier termoplastico

e Productos para cables y alambres, compuestos de madera plastico, moldeo por
inyeccion y moldeo de espuma estructural, etc.

e Productos a medida, y ahora compuestos Bergen para espumado rotacional de
juguetes, industria marina y otras aplicaciones de gran tamafio.

iAsi que lldamenos hoy al +(1) 888-608-2944 para descubrir como los agentes de
espumado quimico Foamazol pueden mejorar su proceso de moldeo rotacional!
@

Bergen International LLC

151 West Passaic Street  Rochelle Park, NJ 07662

Tel: (201) 909-3767 ¢ Toll Free: (888) 608-2944

Fax: (201) 909-3769

Email: sales@bergeninternational.com

Web: www.bergeninternational.com

“Su fuente #1 de Agentes Espumantes Quimicos”

$-8  Edicion 3 - Vol 22 - Abril 2007

en algunos casos estas aprobaciones impiden
una igualacién econémica y efectiva.

Efecto en las propiedades del material. La
adicién de pigmento puede tener un efecto
significativo en las propiedades del polimero
base, dependiendo de la forma en la cual sea
incorporado el pigmento. Cuando utilizar
un determinado método de incorporacién
del pigmento (por ejemplo compuesto por
extrusion versus mezclado en seco) puede
significar una dificil decisién.

Dispersion del pigmento y estdtica. En
términos generales esto no es un problema
pero puede llegar a serlo. Los proveedores
de material familiarizados con el rotomol-
deo normalmente se aseguran de que el
pigmento esté finamente pulverizado y bien
disperso en la resina base. Si durante el pro-
ceso de moldeo se generan distorsiones en
el color, es recomendable agregar un aditivo
antiestdtico comercial. Conectar a tierra los
equipos de mezclado también evita que se
acumule estética.

Contaminacién. Esto puede ser un pro-
blema muy serio si no se ponen en practica
procedimientos rigurosos en el manejo del
material. Casi cualquier contaminacion, por
mindscula que sea, se verd en la pieza roto-
moldeada. Sea escrupuloso y asegirese de
que todos los equipos de mezclado y pesado
estén limpios antes de ser usados. Una vez
almacenado el material pigmentado debe
estar cubierto para evitar contaminacién
del polvo. Entrene a su personal para evitar
contaminacién del material y a estar atentos
a cualquier signo de la misma.

*Acerca de los autores

¢ Dr. Nick Henwood. Tiene casi veinte afios de
experiencia en la industrial del rotomoldeo y
es reconocido como una autoridad mundial
en el tema de materiales para este ramo. Ac-
tualmente se desempefia de forma indepen-
diente como consultor y educador, a través
de su compania, Rotomotive Limited.

* Ing. Carlos Garcia. Ingeniero mecénico de la
Universidad Simén Bolivar de Venezuela, con
una especializacion en Ingenieria de Produc-
cion. Entre 1990 y 1998 fue miembro activo
de la ARM (Association of Rotational Mol-
ders) como rotomoldeador y actualmente lo
es en calidad de proveedor. Se desempefia
como presidente de Reduction International,
que representa a Reduction Engineering,
Rotoline e Industrias Rueda. Recientemente
fund6é Wheel Industries, proveedora de eti-
quetas permanentes para rotomoldeo.

Vea este articulo en www.plastico.com

} Digite tprotomoldeocolor
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Contenedores y Rotomoldeo,
crecimiento a pasos agigantados

ontenedores y Rotomoldeo S.A.

de C.V. es una empresa de origen

mexicano dedicada a la fabricacién
de contenedores y productos de polietileno
de media densidad, a través del proceso de
rotomoldeo. Desde 2006, la compafifa ha
crecido a pasos agigantados: invirtié en una
maquina rotomoldeadora tipo shuttle para
duplicar su capacidad productiva, comenzé
amaquilar areneros y filtros para camiones,
exportd e incursiond en la fabricacion de
moldes en acero.

Segiin Marlene Fragoso, directora de
mercadeo de la compafifa, estos logros se
deben a la definicién clara de metas a cor-
to, mediano y largo plazo, y al apoyo que
han recibido por parte de la Asociacién
Internacional de Moldeadores Rotaciona-
les, ARM, a la cual se vincularon desde
comienzos de 2006. Tecnologia del Pldstico
entrevist6 a la empresaria durante la pasada

exposicion industrial Expopldsticos Monte-
rrey 2007, donde la compafifa exhibi6 por
primera vez sus productos en un certamen
internacional.

¢ Gual fue el inicio la compania?

La empresa fue constituida oficialmente
en febrero de 2004, cuando adquirimos
la planta. Antes de la compra, tenfa una
maquina y algunos moldes, pero no pasaba
por un buen momento, asf es que requirié
inversién y trabajo fuerte. Hemos diversifi-
cado la oferta de productos y creado nuestra
propia marca comercial, Wintech MR, que
consta de una linea de mas de 50 modelos
de contenedores de varias capacidades y
caracteristicas para atender diversos sec-
tores. Actualmente procesamos alrededor
de 250 toneladas de polietileno de media
densidad al afio y tenemos dos méquinas:
una tipo carrusel de tres brazos (Polivinil)

y una tipo shuttle (Rotoline), nuestra m4s
reciente adquisicién.

¢Gual es la linea de productos
mas destacada de la empresa?

Recién lanzamos una nueva linea para apoyar
la cultura de la separacién de residuos, un
tema que nos interesa promover. En lo que
va del afio hemos introducido al mercado
tres productos con este fin. Se trata de unos
contenedores con divisiones para depositar
los diferentes tipos de residuos. Buscamos
que nuestros productos respondan a una
necesidad desatendida, sélo asf garantizamos
que sean comercialmente exitosos. Otro
producto interesante desde el punto de vista
de disefio y desarrollo es un contenedor
para acopio de baterfas utilizadas. La meta
era lograr una apariencia atractiva, puesto
que el contenedor es exhibido en tiendas
departamentales y plazas comerciales.

POWDER THE WAY YOU WANT IT"

ICORENE®,

es la marca que identifica la nuestra
linea de compuestos en polvo,
desarrollados para cualquier que
sea su necesidad en rotfomoldeo.

Efectos Especiales Natural
Colores Padrén Negro
Materiales Especiales Colores exclusivas

1ICO& -

Servicio al Lector: 55

info.br@icopolymers.com www.icopolymers.com
55 313359 2800
Australia . Brasil . Francia . Italia . Malasia . Holanda . Nueva Zelanda . Emirados Arabes Unidos . Inglaterra . Estados Unidos de America
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Marlene Fragoso, gerente de mercadeo, Felipe Morales,
director general y Patricia Guillén, gerente administrativa.

¢Qué los motivé a invertir en nueva
magquinaria y como ha repercutido esta
inversion en el crecimiento de la compaiia?

Fue la necesidad de atender efectivamente
anuestros clientes. La mdquina con la que
contdabamos estaba ocupada las 24 horas y
la demanda nos exigfa acortar los tiempos
de entrega. Desde que recibimos la nueva
méquina en noviembre pasado, el creci-
miento de la empresa ha sido un ‘boom’.
Contratamos més personal, modificamos la

estructura de la planta, transformamos mds
materia prima y la produccién ha crecido
notablemente. Antes tenfamos 30 empleados
y actualmente son 44.

¢Qué beneficios les ha traido ser miembros
de la Asociacion Internacional de
Moldeadores Rotacionales (ARM)?

La,ARM nos ha abierto el panorama to-
talmente. Nos ha permitido conocer mas
el proceso de rotomoldeo, enterarnos so-
bre nuevas técnicas y, lo mas importante,
hacer contactos con empresarios de otros
paises y proveedores. Fue a través de ellos
que concretamos uno de los negocios de
los moldes que ofrecemos y también el de
magquila. Nos asesoramos con ellos para
todo lo relacionado con capacitacién y
hemos recibido un apoyo total en varios
aspectos. De hecho Bill Lewis (director de
comunicaciones y educacién de la ARM)
visité nuestra planta.

¢G0mo se produjo su incursion en el mercado
de moldes de acero?

El mismo negocio sefiala el camino. Nece-

sitdbamos desarrollar un nuevo producto
para el cual requerfamos un molde y, como
en México no hay muchos fabricantes,
decidimos conformar un equipo especiali-
zado para desarrollarlo. Luego, a través de
la ARM, exportamos un molde a Estados

Unidos.

¢Como ven el sector de rotomoldeo en
América Latina y especificamente en México?
¢Qué expectativas tienen de crecimiento?

En México, somos muy pocas las em-
presas que nos dedicamos a la fabricacién
de contenedores y otro tipo de piezas, la
mayorfa de las compafifas se enfocan en la
produccién de tinacos. Entonces, vemos un
amplio panorama para nuestros productos.
Hay muchas cosas por hacer, por eso nece-
sitamos estar a la vanguardia en productos
y brindarles a nuestros clientes servicio,
calidad y tiempos de entrega.

Vea este articulo en www.plastico.com
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aprobado para alimentos.

alimentos.

¢ Econo-Spray |. Desmoldante con silicona para uso general.
No permite pintura después del moldeado. Utiliza un lubricante

¢ Econo-Spray Il. Desmoldante pintable, que permite la decoracion
después del moldeado, sin limpieza de partes.

¢ Econo-Spray lll. Desmoldante pintable, biodegradable, aprobado para <

¢ Mould Cleaner Plus Degreaser. Limpiador y desengrasador,
no inflamable. Se evapora rapido sin dejar residuos.

¢ WMold shield. Antioxidante “seco” que elimina la filtracion y no contamina las partes moldeadas.

¢ PDQO. Compuesto liquido para purgado que actua en la resina
portadora, ahorrando asi tiempo y dinero. Un solo producto
funciona a todas las temperaturas.

Soluciones Plasticas Miami
(305) 887-6920

-

7 O

Oficinas en México:

- México D.F: (52) 555-591-0563

- Monterrey: (52) 818-142-0204

- Guadalajara: Tel/Fax (52) 333-817-1778
(52) 333-641-3089

- Querétaro: (52) 411-155-5828

Otros territorios:

Tel: > L

-] ) - Peri/Bolivia: (511) 3651772
o Fax.  (305) 883-8254 - Guatemala: (502) 6637-5289/al 93
= www.solucionesplasticas.com - Ecuador: (593) 22485714

g ® . - Rep. Dominicana: Tel/Fax (808) 533-3130
it ?I:de ggglgg;’ralzgS - Colombia: Bogota:  (571) 531-4070

= el: - Medellin:  (574) 311-3926

o SOL UTIONS FOR SUCCESS Fax: 800 756-7986 - Venezuela: (58 414) 414-1660
2 www.slideproducts.com - Costa Rica: (508) 221-4613

@

w

$-10  Eicion 3- Vol 22 - Abril 2007 www. plastico.com



Calentamiento uniforme dentro del horno

Negocios Especializados S.A. de
C.V. (NEGESA) ofrece al mercado
del rotomoldeo la maquina de
horno Moviplas, enfocada en
incrementar la eficiencia y reducir
los altos costos del consumo de
gas. A partir de sus 25 afios de ex-
periencia como rotomoldeador y pionero del rotomoldeo en México,
el ingeniero Horacio Lobo, presidente y fundador de NEGESA,
incursioné en el disefio y fabricacion de esta maquina de horno
de desplazamiento lineal, que presenta mejorias en la eficiencia
calorifica del horno, en el sistema de extraccion de gases para
evitar la pérdida de aire caliente y en el mecanismo de apertura y
cierre de puertas. Otras caracteristicas destacadas de la maquina,
seglin su fabricante, son la instalacién de detectores de flama que
garantizan la seguridad ante la posibilidad de que se apaguen los
quemadores y generen fuga de gas, y la reduccién de diferencias
de temperatura dentro del horno, provocadas por la turbulencia del
aire forzado. La maquina fue desarrollada mediante una alianza es-
tratégica con CIATEQ, Centro de Tecnologfa Avanzada, de México.

Servicio al Lector: 229

Servicio al Lector en linea:
www.plastico.com/servicio

Use el nimero asignado a cada producto
para solicitar mayor informacién.

Noticias |l
Tecnologia para reducir tiempos y desperdicios

A través de su disefio de venteo
Supavent, los moldes de Norstar
no necesitan material de empa-
que en el venteo para prevenir
fugas fuera del molde. Por tanto
hay menos fugas de resina y se
evitan errores de venteo que po-
drian causar alabeo y desperdicio
durante el ciclo de enfriamiento.
El disefio Supavent utiliza también la presion natural que se genera
en un molde para hacer que las partes se curen de forma més rapida
y uniforme, logrando piezas de mayor —y méas consistente- resistencia
al impacto. También de Norstar es la herramienta de texturizado Re-
tex, que permite retocar puntos donde la pieza ha sufrido rasgufios
o dafios. El agente desmoldante BMC (Blak Maus Coat), ademés de
ser permanente produce mejores superficies en las piezas plasticas,
al mejorar el proceso de curado y eliminar pequefios agujeros en las
superficies de los moldes. También actla para transferir calor, ayu-
dando a reducir los ciclos de moldeo. Estudios en la Universidad de
Auckland han demostrado que modificando la superficie externa de
los moldes de rotomoldeo a través de la insercién de pines, el tiempo
de ciclo se puede reducir de 25 a 32%. Los Profit Pins de Norstar
usan este principio y reducen el tiempo de transferencia de calor.

Servicio al Lector: 226

www.plastico.com

Una inversion en valor
agregado para sus clientes.

Brainerd, MN USA e Stow, OH USA

www.lakelandmoldcompany.com

Servicio al Lector: 56
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Il Noticias

Opciones flexibles para pulverizado Rotomoldeo de grandes piezas

Reduction Engineering provee pulverizadores para
la industria del moldeo rotacional. Segun la com-
pafifa, sus pulverizadores pueden ser facilmente
adaptados para evolucionar con los requerimien-
tos productivos de los procesadores. Entre las
caracteristicas estandar de todos los modelos
se encuentran: disefio compacto para ahorro de
espacio, capacidad de pulverizar PELBD, PEBD,
PEAD, reticulados, PVC, PBT, ABS, Nylon, poliéster
y otros polimeros. El modelo 75, capaz de procesar
entre 150 y 200 kg. por hora, esté disefiado para
volumenes de produccion pequefios y medianos
que requieren cambios rapidos de color. EI modelo
85XLP procesa entre 300 y 450 kg. por hora, mien-
tras que el modelo 400 se desempefia entre 500 y
700 kg. por hora. El modelo Ultra, el mas potente
de la serie, trabaja entre 900 y 1.360 kg. por hora.

Servicio al Lector: 215

Etiquetado dentro del molde

Rotoline ofrece la linea de méaquinas para rotomoldeo XT, cuya principal caracteri-
stica es un horno amplio que permite anidar moldes de mayor tamafio. La DC 5.00
XT posee 5 metros de didmetro por 5.5 metros de ancho. Tales dimensiones facilitan
el rotomoldeo de una mayor variedad de piezas. Se trata de una maquina de molde
con doble estacion (tipo Shuttle), y funciona con horno central y dos estaciones de
enfriamiento, lo que ofrece una 6ptima relaciéon entre productividad y economia.
Ademas, brinda ventajas en cuanto a facilidad en los cambios de moldes, segun
afirma la empresa.

Servicio al Lector: 216

Wheel Industries desarrollé las etiquetas Logos, que permanecen adheridas a la
pieza rotomoldeada durante todo su ciclo de vida. Estas etiquetas, impresas en pa-
pel, se transfieren con facilidad al molde antes de iniciar el proceso de rotomoldeo.
De acuerdo con su fabricante, este tipo de etiquetas pueden ser empleadas en todos
los productos de rotomoldeo, y son aptas para afiadir textos como logotipos de com-
pafifas, nombres 0 anuncios de advertencia.

Servicio al Lector: 217

Miuiltiples opciones en rotomoldeo

La companiia italiana Caccia Engineering produce maquinaria para la transformacién

Moldes sencillos
o altamente complejos

de materiales plésticos desde hace més de 40 afios. Su division de moldeo rotacional
ofrece una gama completa de equipos que incluye la serie Rotaut, tipo carrusel; la
serie Rotobox, tipo Shuttle, y la serie Rotoswing de maquinas con movimiento bas-
culante. La serie Rotaut es ideal para fabricar cuerpos huecos y depdsitos de hasta
35.000 litros de capacidad, viene con 2, 3 6 4 brazos independientes y didmetros
esféricos hasta de 6.000 mm. El otro modelo tiene 3 ¢ 4 brazos fijos y es utilizado para
el moldeo de articulos pequefios. Por su parte, la serie Rotobox tiene 1 6 2 brazos y es
apropiado para moldear cuerpos huecos hasta de 15.000 litros de capacidad.

Servicio al Lector: 218

Mega pulverizador

Recientemente, Powder King LLC lanzo al mercado el pulverizador de accionamiento
directo Mega, fabricado en conjunto con King Machine & Tool. “Vimos la necesidad de
proveer una tecnologia méas avanzada que ofreciera mejoras, mantenimiento reducido
y una tasa mas alta de produccion. Entonces, incorporamos estos requerimientos en
todos nuestros sistemas y ahora la serie Mega ha nacido. Ofrece tasas de produccion
superiores a una tonelada métrica por hora”, afirmé Jim Hummel, presidente de
Powder King.

Otro desarrollo de Powder King esté en la renovacion de los sistemas de control de
sus lineas duales y sencillas de pulverizacion, que ahora vienen con componentes
eléctricos Eaton Culter Hammer, pantalla sensible al tacto més grande e inversores del
accionamiento para los motores de los molinos, que reducen el consumo energético.

Servicio al Lector: 220

Materiales en polvo

Desmoldantes, limpiadores y lubricantes

Slide provee una linea completa de productos para desmoldeo, limpieza y lubricacién
de moldes en diversos procesos de transformacion de plasticos, incluyendo el roto-
moldeo. Dentro de su oferta de desmoldantes se destaca el Econo-Spray |, un desmol-
dante con silicona para uso natural aprobado para contacto con alimentos. También
esta el Econo-Spray Il, un desmoldante que permite la decoracién después del mol-
deado sin necesidad de limpiar las partes y el Econo-Spray Ill, que es biodegradable,
aprobado para alimentos y permite la pintura de las piezas después del moldeado.

Servicio al Lector: 224
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Establecida desde 1967, Rivers Metal se ha con-
vertido en un proveedor lider de moldes para la
industria del moldeo rotacional. La compafiia ha
construido un amplio rango de moldes, desde los
mas sencillos hasta los méas complejos y en rangos
de menos de un galén hasta 22.000 galones. Aun-
que la compafifa se especializa en trabajar moldes
en acero inoxidable, también produce moldes en
acero al carbon o aluminio. “Tenemos un amplio
y moderno taller, con equipamiento y recurso
humano dedicado exclusivamente a la produccion
de moldes para rotomoldeo”, afirman voceros de
la compafiia.

Servicio al Lector: 219

ICO Polymers ofrece a los procesadores su linea
polimeros pulverizados exclusivamente para
rotomoldeo Icorene, cuyas caracteristicas princi-
pales son buena procesabilidad, alta resistencia al
estrés ambiental y buena rigidez, segln afirma la
compafiia. Este material viene disponible en polvo
natural, polvo en colores y aditivaciones especia-
les. La empresa asegura que esta en capacidad
de reproducir un color existente o de desarrollar
un efecto o caracteristica de color. ICO Polymers
atiende al mercado latinoamericano a través de
Ico Polymers de Brasil, la fabrica mas nueva de la
empresa y que utiliza la tecnologia mas avanzada
de la que el grupo dispone. Provee resinas espe-
ciales, tales como polietileno reticulado, espuma
de polietileno, polipropileno grado rotomoldeo y
con efectos especiales.

Servicio al Lector: 223

www.plastico.com



Agente de espumado en compuesto

Bergen International introdujo al mercado un nuevo compuesto de polietileno espuma-
ble para moldeo rotacional. Segun la compafifa, el nuevo compuesto para usar en la
piel de piezas en PELBD y PEAD les provee a los transformadores un método fécil para
adicionar el agente de espumado quimico Foamazol en partes fabricadas mediante
rotomoldeo. Este agente en compuesto puede ser empleado para producir un amplio
rango de densidades de espuma y espesores de pared. Una de las ventajas de este
nuevo método es la alta dispersion del agente quimico de espumado, que resulta en
piezas con una estructura celular de alta calidad y excelentes propiedades fisicas.
El compuesto permite obtener moldeo multicapa incluyendo piel/espuma y piel/es-
puma/piel. Es ideal para ser usado con sistemas de molde de adicionador doble o con
sistemas de moldeo tipo “drop box”.

Servicio al Lector; 222

Rotomoldeo con moldes
de miltiples tamafos

Moldes con valor agregado

Lakeland Mold Company fue fundada en 1988 y desde entonces ha
ganado reconocimiento en la fabricacién de herramientas en aluminio
para la industria del rotomoldeo. Los moldes en aluminio colado son
ampliamente utilizados en este ramo debido a su durabilidad, repeti-
bilidad, propiedades de conductividad térmica y capacidad de trabajar
con disefos estéticamente exigentes. Ademaés de fabricar los moldes, la
compafifa brinda asesorfa en el disefio de modelos y prototipos.

Servicio al Lector; 227

Noticias |l

Ferry Industries, proveedora de sistemas para
moldeo rotacional, ofrece su linea Rotospeed,
cuyos diferentes modelos brindan una amplia
capacidad para trabajar con moldes de varios
tamafos y pueden operar en conjunto con el sis-
tema de control RotoCure. Las gamas disponibles
de la linea Rotospeed son: Méaquinas de brazo
independiente, 15 modelos con uno o cuatro
brazos; torreta de brazo fijo, 6 modelos con 3 ¢
4 brazos; maquinas tipo almeja, 6 modelos con
didmetros de molde entre 30" y 142" (762 - 3.607
mm); maquinas de horno basculante, 7 modelos
con didmetros de molde entre 60" y 95" (1.520
—2.400 mm); maquinas verticales con tres brazos
integrados, y tres modelos de méquinas de mul-
tiples estaciones para pruebas en laboratorio. La
compafiia también ofrece equipos auxiliares como
el sistema de termometria infrarroja Innovative, un
sistema de control basado en la temperatura para
monitorear las funciones del proceso, en lugar de
la relacion tiempo/temperatura que emplean la
mayoria de las maquinas.

Servicio al Lector: 221

Los fabricantes
de moldes rotacionales mas
experimentados a escala mundial.

CONSTRUCCION DE HERRAMIENTAS QUE FUNCIONAN

Moldes de : 3 —— —
ingenierfa ‘ Wi
- /]

e

Moldes ¢
modulares —

Aranas modulares
VMX

AMPLIO PORTAFOLIO DE SERVICIOS

TRADICION DE INNOVACION

v 'w 4

W66 N622 Madison Ave., Cedarburg, WI 53012-0991 USA  262-375-5600 Fax 262-375-5660

E-Mail: norstar@norstarmolds.com Web: www.norstarmolds.com

www.plastico.com

Servicio al Lector: 97
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Hl Entrevista con un experto

Claves en el proceso de rotomoldeo

Tecnologia del Plastico conversd con el Ing. José Luis Cuéllar Vazquez, jefe del laboratorio
de rotomoldeo del CIATEQ (Centro de Tecnologia Avanzada en México),
sobre algunos puntos basicos del moldeo rotacional.

Ing. José Luis Cuéllar Vazquez, jefe del
laboratorio de rotomoldeo del CIATEQ

Laboratorio

de rotomoldeo en México

El CIATEQ cuenta con un la-
boratorio de rotomoldeo que
les ofrece a los industriales de
este ramo servicios tecnologi-
cos como disefo de productos,
analisis estructural de produc-
tos, disefio y conceptualizacion
de moldes, validacion y certi-
ficacion de procesos, pruebas
fisicas de moldes y fabricacion
de prototipos. También provee
pruebas y caracterizacion de
materiales, lotes piloto y ma-
quinaria.

En www.plastico.com
Vea una versién mas amplia de esta
entrevista en nuestro portal

Digite tp2203rotomoldeo
en el buscador.
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¢Cuales son las ventajas del rotomoldeo sobre
otros procesos de transformacion de plasticos?

Una de sus ventajas es que permite produ-
cir piezas huecas de grandes voldmenes. Por
otro lado, cuando se realiza un producto por
rotomoldeo, no estd sometido a los esfuerzos
que soporta la materia prima en la inyeccioén,
la extrusién o el soplado, lo cual resulta en
una pieza libre de esfuerzos mecénicos y una
resistencia mecdnica muy elevada.

Otra ventaja del proceso es la uniformidad
que se tiene en los espesores. Permite lograr
formas de contorno complicado con diferentes
espesores y acabados superficiales. El espesor de
la pieza es uniforme y puede ser aumentado o
disminuido sin necesidad de modificar el molde.
El rotomoldeo también permite la aplicacién
de insertos metilicos para que la pieza final se
pueda sujetar, atornillar o ensamblar con otra
pieza. Adicionalmente, el proceso se adapta a
pequefias y grandes producciones.

¢Cuales son las diferencias entre los principales
tipos de maquinas para moldeo rotacional?

En cuanto a sistemas de calentamiento las
mdquinas se dividen en las de flama abierta y
las de horno. La principal diferencia estd en la
eficiencia del calentamiento del molde. En las
mdquinas de flama abierta, el calentamiento se
da mediante una serie de quemadores alrededor
del molde, lo que ocasiona que la mayor parte
del calor que se produce vaya hacia el medio
ambiente. Por otro lado, estas maquinas no
pueden realizar giros biaxiales al mismo tiempo.
Estan sometidas a realizar un giro de 360 grados
y el siguiente giro lo tienen en m4s o menos
45 grados. Por lo tanto, en flama abierta no se
pueden realizar piezas complejas. En cambio,
esta es la ventaja que ofrecen las maquinarias
de horno, en las cuales se pueden realizar piezas
complejas y, al proveer una mejor distribucién
térmica, consumen menos gas.

En cuanto a sistemas de operacion estdn las
méquinas de desplazamiento lineal, de carrusel,
de giro basculante y de almeja (clamshell). Estas
dltimas son muy econémicas pero tienen una
desventaja y es que s6lo pueden producir una
pieza a la vez, pues el brazo estd tanto dentro
del horno como fuera de él cuando la pieza
se estd enfriando. Para hacer la eleccién, es
importante considerar el tipo de producto por

fabricar, el tipo de molde, el material que se
va a procesar y la demanda.

¢Un consejo para quienes
estan comenzando en el rotomoldeo?

Es importante tener un producto definido y
obtener asesorfa en un centro especializado.
Al inicio siempre es preciso caracterizar el
producto, que es lo que nosotros llamamos
caracterizacién del molde, cuando se realizan
una serie de pruebas hasta que los espesores
sean consistentes, se determine el tiempo
apropiado de coccién y se produzca la pieza
sin deformidades en un lote piloto. Es vital
prestar atencion al desarrollo de un disefio
adecuado. Si se trata de ir de prisa, sin con-
siderar el disefio funcional del molde, pue-
den tenerse grandes fracasos en el proceso,
ya que el molde es dificil de corregir y en
ocasiones es preferible iniciar la fabricacién
de uno nuevo.

¢En qué mercados puede crecer el rotomoldeo?

Existen varios sectores donde se estén desarro-
llando las nuevas tendencias en rotomoldeo,
uno de ellos es el campo de los juguetes. En
México, tenemos unas cinco o seis empresas
que se dedican a la fabricacién de juguetes
por este proceso, pero el mercado es extenso y
hay hacia donde crecer. También el mercado
de muebles es muy amplio, y en México solo
tenemos dos empresas que se dedican a la
fabricacién mesas y de sillas. Otro mercado es
el de embalajes como tarimas o contenedores
para liquidos. La purificacién del agua va a
representar un mercado muy importante al
que se le pueden ofrecer contenedores para
filtrado con valores agregados.

¢Cuales son las expectativas
del mercado de rotomoldeo?

Las expectativas del mercado del rotomoldeo
en México son muy altas. Los empresarios que
estan vinculados con el proceso son conscientes
de que es posible realizar piezas complejas y,
sobre todo, se estdn dando cuenta de que el
mercado de la fabricacién de tinacos, que
actualmente abarca mds del 70 por ciento
de la produccién de rotomoldeo en nuestro
pafs, se encuentra saturado y no ofrece un
nivel satisfactorio de ganancias.IN&
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INDUSTRIAS RUEDA

Maquinas “Rock & Roll”, Flama Abierta para la fabricacion
de tanques multicapa hasta 20.000 Its. Moldes de acero para
la fabricaciéon de Tanques hasta 20.000 Its.
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Maquinas Tipo Shuttle
con capacidades 2.5 hasta 5.00 mts de swing
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www.wheelindustries.com

Etiquetas permanentes para productos Rotomoldeados

PARA TODAS SUS NECESIDADES EN ROTOMOLDEO

1331 Sunset Way Blvd., Kent, OH 44240 USA
Tel. +1 330 289 3053 ¢ Fax. +1 603 288 6400
E mail: carlos@reductioninternational.com
Web: www.reductioninternational.com
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