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XTRA

The wider the angle,

the simpler the process.

+15"

The best process angle in the industry.
The new Xtra blowing system is designed to ensure the
highest (2,550) bhc value and the best performance on
the market - combined with the most straightforward
and innovative user experience. XTRA guarantees 200° of
high pressure blowing process, for up to 600 ml bottles.
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—DITORIAL

EL MUNDO esta CAMBIANDO. DEBEMOS CAMBIAR CON EL

Me gusta pensar en SIPA como en una empresa que marca tendencia. Hemos asumido el liderazgo, por
ejemplo, en importantes dreas del desarrollo de preforma y botella de PET, con novedosas tecnologfas en
ahorro de peso y conservacién de la energfa, y solemos colaborar estrechamente con nuestros clientes para
brindarles disefios de envases de vanguardia para vender. Pero las tendencias que SIPA establece en el dmbito
de los envases de PET, son a menudo una respuesta a las tendencias mds amplias que se estdn conformando
en el mundo exterior en general.

Creo que hoy en dia hay cinco tendencias globales que se destacan de otras, y que SIPA necesita seguir de cer-
ca para mantenerse en su posicion de liderazgo en el mercado, para servir a nuestros clientes y consumidores
de todo el mundo con productos innovadores que contribuyan a hacer nuestra vida, aunque sea un poquito mejor.

Sin orden de importancia, estas tendencias abarcan: bienestar; esperanza de vida; economia circular; economia de la experiencia; y, posiblemente implicito en todo

lo anterior, sostenibilidad.

Bienestar. Sonrio cuando veo que las etiquetas en los productos dicen “libre de quimicos”. {Todos somos productos quimicos! Pero otra cosa es el exceso de uso de
quimicos, particularmente en la produccién y preservacién de alimentos. En respuesta a la convocatoria de, llamémoslos “alimentos verdaderos”, SIPA desarrollé
muchas soluciones de llenado en caliente para estabilizar y prolongar la vida atil de alimentos y bebidas. Ahora es posible en las lineas de llenado SIPA para bebidas
carbonatadas (CSD), operar sin necesidad de ningtn tipo de conservante artificial.

Esperanza de vida. La poblacién mundial estd creciendo a un ritmo vertiginoso. La razén no es tanto porque nacen mds nifios, sino porque los adultos viven mds. {Te-
nemos que cuidar nuestros ancianos y hacer su vida mds ficil, después de todo, todos esperamos llegar a ser ancianos en algin momento! Aqui también SIPA contri-
buye en pequefia medida: por ejemplo, ayudando a sus clientes a disefiar envases que son mds “amigables para el consumidor” mds fdciles de manipular, abrir y cerrar.
Economia circular. TEI planeta tiene recursos limitados, por lo que debemos hacer el mejor uso de ellos para permitir también que la préxima generacién disfrute de
su belleza. O sea, uso y reutilizacion. SIPA ha dado un importante paso adelante junto con el especialista en tecnologfa de reciclado Erema en el desarrollo de XTRE-
ME Renew, que convierte el reciclado de envases de PET post-consumo en una opcién mucho més viable que lo que fue hasta ahora. Cambiando de tema, SIPA ha
concebido tecnologfas que prolongan la vida ttil de sus equipos que ya estdn instalados. Hemos desarrollado por ejemplo, sistemas de moldeado por inyeccién de
preforma que aceptan moldes heredados, por lo que los moldes pueden ser usados més tiempo; y fabricamos moldes que no sélo se montan en nuestras méquinas,
sino también en las mdquinas de la competencia.

Economia de la experiencia. Las fibricas inteligentes hardn posible el final de la produccién en gran escala, pero se necesita una nueva forma de pensar, para ase-
gurarnos de que esta inteligencia se use para servir los requerimientos del cliente de la mejor manera posible. Ya hablamos de ofertas hechas a la medida, pero en el
futuro, este concepto serd completamente transformado. Estamos entrando en una era donde podemos crear experiencias personalizadas para cada individuo. Pronto
estaremos tratando con “transformaciones”, donde la oferta econémica de una empresa no es un producto o un servicio, sino el cliente, que ha cambiado como resul-
tado de lo que hace la empresa. Esto puede sonar extrafio, pero el cliente se convierte en el producto.Por tltimo, la palabra que ninguna empresa puede dejar fuera
de su mision es, la sostenibilidad. Se ha convertido en algo asi como un cliché, pero esto no debe disminuir su importancia. Si no podemos encontrar una manera
de vivir de un modo mds sostenible... bueno, no podemos vivir. SIPA estd haciendo su aporte con tecnologfas que ayudan a nuestros clientes a usar menos materiales
ylo usar materiales reciclados, y a realizar sus operaciones con mayor eficiencia energética. Asf que creo que estamos haciendo nuestro aporte. Por supuesto, podemos

hacer mds, y haremos mds para preservar este frégil planeta para las generaciones futuras. Espero que td también. ) .
Enrico Gribaudo
General Manager

Lo I.!M-/{/’
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ALREDEDOR DEL MUNDO - JAPON

PRIMERA PLATAFORMA SIPA
XTREME PARA PREFORMAS

DE PET LMANAS SE NAUGURO

N UNA CEREMONIA
—SPECIAL EN SUNTORY

SUNTORY

El primer sistema XTREME
para la produccién de prefor-
mas de PET moldeadas por in-
yeccién-compresién fue oficial-
mente puesto en funcionamiento
en una Ceremonia especial de
Terminacién de las Instalacio-
nes de Produccién de Preformas
en Haruna, planta ubicada en
Japén de Suntory, uno de los
principales productores de bebi-
das del mundo, el 23 de Febrero.
El evento tuvo lugar en presen-
cia de dirigentes de Suntory Be-
verage y Food Limited y varias
delegaciones de Suntory Group.
Suntory es la primera compania
en el mundo en fabricar prefor-
mas de PET de bajo peso y a
elevadas productividades utili-
zando el revolucionario proceso
XTREME inventado por SIPA,

con sede en Vittorio Veneto,

Italia. La compafifa japonesa,
que tiene operaciones en todo el
mundo produciendo licores pre-
miados, cervezas y gaseosas fa-
mosas como Orangina, Lucozade
y Ribena, tiene una nueva linea
de preformas en Haruna, cerca
de Tokio, alimentando la pro-
duccién de botellas para bebidas.
SIPA y Suntory han estado coo-
perando en el desarrollo de
XTREME desde 2014. La pues-
ta en marcha oficial de la nueva
planta es la culminacién de un
proyecto que ha logrado cum-
plir con todas las especificacio-
nes y expectativas de Suntory.
Durante la ceremonia de inau-
guracion, el Presidente de SIPA,
Dr. Gianfranco Zoppas dijo: “Lo
que ha unido a SIPA y Suntory,
es el hecho de que comparti-
mos la misma misién de inno-

var constantemente y desafiar
los limites tecnolégicos con el
fin de ofrecer mejores produc-
tos y servicios a nuestros res-
pectivos clientes. SIPA ha sido
capaz de completar con éxito su
proyecto altamente innovador
de XTREME, también gracias
a la contribucién de Suntory.”
“SIPA estd orgullosa de traba-
jar en estrecha colaboracién con
sus clientes, para garantizar que
los caminos de desarrollo que
tomamos son los correctos - los
caminos que conducen al éxi-
to para nosotros, para nuestros
clientes, para los consumidores
en forma individual y, si, inclu-
so para nuestro frdgil planeta.
En Suntory, hemos encontrado
un socio que comparte nuestros
valores y nuestra visién. Juntos,
estamos ayudando a toda la in-
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ALREDEDOR DEL MUNDO - JAPON

dustria de la produccién de bo-
tellas en PET, a progresar, a ser
mds verde y mds sostenible.”
Suntory escogié la tecnologia
XTREME porque la presiéon in-
volucrada en el proceso de mol-
deado de la preforma de PET es
mucho menor que la utilizada en
los sistemas de inyeccidon conven-
cionales. La produccién de pre-
formas a baja presién permite una
reduccién de peso de las mismas
comparadas con las preformas
mis livianas del mercado actual,
creando ahorros significativos en
los costos de fabricacién y, sobre
todo, en la cantidad de PET utili-
zado, reduciendo el impacto am-
biental y las emisiones de COa.
El sistema XTREME es también
muy limpio, debido al hecho de
que no hay movimientos hidrdu-
licos: todos los accionamientos
son eléctricos y neumdticos. Una
caracteristica clave del sistema es
la posibilidad de inspeccionar la
calidad de cada preforma, en li-
nea, tan pronto como vienen pro-
ducidas, verificando asi la calidad
de las preformas en un 100%.
XTREME permite la produccién
de preformas con paredes mds
delgadas que nunca. El peso se
puede extraer tanto del cuerpo
como de la base de la preforma.

Estrictamente, esto se puede lo-
grar sin la pérdida de ninguna de
las propiedades clave en la pre-
forma y en la botella terminada.
Suntory tiene probablemen-
te los estindares de calidad
mds exigentes en el mundo
del packaging en PET; el nue-
vo sistema SIPA logra alcanzar
y mantener dichos estdndares.
Todas estas ventajas, junto con
la posibilidad de reducir la ge-
neracién de deshechos debido a
la produccién de preformas mds
livianas, se unen para crear un
sistema de produccién de pre-
formas de alto rendimiento vy
alta calidad que tiene costos mds

bajos que cualquier otro sistema
de produccién actualmente en
el mundo. Con la tecnologia de
moldeado por inyeccién-com-
presion XTREME, SIPA ha lle-
vado la fabricacién de preformas
de PET a una nueva dimensién.

XTREME |
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=N COSTA DE MARFIL
SANIA ELIGE SIPA PARA
SUS ENVASES GRANDES

Sania.

La mayor refineria de aceite de
palma en el continente africano
ha elegido los equipos SIPA para
la produccién de grandes envases
de PET apilables. Sania CIE con
sede en Abidjan, capital de Costa
de Marfil, estd actualmente fabri-
cando preformas en un sistema de
moldeado por inyeccién XFORM
500 que funciona con un molde de
16 cavidades, y luego sopla las pre-
formas para convertirlas en envases
con volimenes de 20 y 25 litros en
una unidad lineal de moldeado por
estirado-soplado SFL 2/2, llendn-
dolas posteriormente con aceite co-
mestible. Los envases de PET pesan
algo asi como un 60% menos que
los envases del mismo tamano que
Sania habia estado produciendo en
polietileno de alta densidad. Dado
que hoy los precios del HDPE vy
del PET estdn alrededor del mis-

mo nivel, se puede considerar que

Sania estd ahorrando bastante en
materiales. Sania es ahora también
mucho mds eficiente con respecto a
la utilizacién de la maquina. Mien-
tras que para soplar una cantidad
suficiente de envases de PET todo
lo que se necesita es una SFL 2/2,
para obtener la misma cantidad de
envases en HDPE podria requerir
hasta ocho mdquinas de moldeado
por extrusién-soplado. Esto aporta
claramente ventajas significativas
en cuanto a espacio necesario para
las mdquinas, costo de funciona-
miento (energia, aire, consumi-
bles), costos de mantenimiento y
mano de obra. SIPA ha suministra-
do a Sania, una XFORM 500/16
con el Final de Brazo del Robot
(EOAT) personalizado para mani-
pular preformas largas de boca an-
cha necesarias para las botellas de
20L y 25L. El robot de enfriamien-
to también ha sido disenado para

_13
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permitir una liberacién suave de las
preformas sobre la cinta transpor-
tadora sin causar ningtn dano, ni a
las preformas ni a la cinta.

Sania eligi6 SIPA para su nueva
instalacién, no sélo por la alta per-
formance intrinseca de sus equipos
-en cuanto a cantidad y calidad de
la produccién- sino también por-
que SIPA pudo proveer una solu-
cién completa de envasado para el
diseno y produccién de las prefor-
mas y botellas, y también moldes
para las asas y tapas. “Esto hace
que nuestra solucién llave en mano
tenga un costo altamente compe-
titivo”, dice Giovanni De Rosa,
Gerente de ventas de SIPA en Afri-
ca Central y Meridional. “;Es una
solucién de packaging ganadora!”
Acerca de Sania: Sania es una em-
presa conjunta entre Wilmar Inter-
national, el principal grupo agroin-
dustrial de Asia, y SIFCA Holding,
un importante especialista en la in-
dustria agricola en Costa de Marfil
y paises vecinos. Es lider en la fa-
bricacién de productos de aceite de
palma refinados - oleina, estearina,
4cidos grasos destilados de palma
y margarina - con la mayor planta
de refinacién de aceite de palma en
Africa (la produccién diaria es de
1.500 toneladas).

\
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SIPA ACETA LAS RUEDAS

DEBIDO AL CAMBIO DE
HOWARD PACKAGING A 15BM

PARA ENVASES DE LUBRICANTE

SIPA estd ayudando al conocido fa-
bricante de envases estadounidense
Howard Packaging, a cambiar de
moldeado por extrusién-soplado
de PVC y copoliéster, a moldeado
por inyeccién-estirado-soplado de
PET para una gama de botellas de
aceite para motores.

El PET es ampliamente utilizado
para el envasado de aceite comes-
tible, pero Howard Packaging es
una de las primeras empresas en
cambiar a PET para la produccién
de botellas de aceite para motores.
La empresa, con sede en Corydon,
Indiana, recibié su primer sistema
ECS SP 80 de una etapa hace un
par de afios, para la produccién
de botellas que varian en tamano
entre 16 y 64 oz. Con este sistema
que ahora funciona a toda médqui-
na, la compania reflexiona sobre la

introduccién de botellas més pe-
quenas (5 onzas) y mds grandes (96
onzas), y ahora estd considerando
la adquisicién de una segunda
ECS SP 80.

La compafia es proveedora exclusi-
va de botellas de aceite para Lucas
QOil, lider mundial en lubricantes
de alto rendimiento, que tiene una
importante planta en Corydon. El
Gerente de Compras de Howard
Packaging Steve Hawkins, afirma
que la compafia estd muy satis-
fecha con el paso a las botellas de
PET ISBM. Y agrega: “Nuestros
clientes ven el PET como mds
amigable con la tierra que otros
materiales alternativos, y el PET
ciertamente proporciona un am-
biente de trabajo mds saludable
para nuestros trabajadores que el
PVC.” “El equipo de procesamien-

)t Pk o
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to de PET es también mds ficil de
mantener debido a que el polimero
es mds amable con el acero. Aparte
podemos operarlo con menos per-
sonas. Ademis, las botellas de PET
son mds livianas que las versiones
de PVC por lo que ahorramos en
material, pero incluso lucen mu-
cho mejor y dan resultados muy
superiores en las pruebas de caida,
ilo que es particularmente impor-
tante para las botellas de aceite!”.

El PET ofrece mis libertad de dise-

=
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fio y forma que los otros materiales
alternativos, y los logotipos y gra-
bados se destacan mds claramente
con ISBM. Las botellas de PET
también tienen un sellado excelen-
te, debido a la mayor precisién en
la formacién de la rosca/cuello.

Hay beneficios adicionales al cam-
biar de moldeado por extrusién-so-
plado (EBM) a ISMB, senala Haw-
kins. “Ya no necesitamos mds una
trituradora para las tapas y colas
de las botellas, por lo que es otro

gasto eliminado, conjuntamente
con la eliminacién del polvo que
este proceso provoca. El sistema
SIPA tiene mayor eficiencia ener-
gética y el proceso ISBM también
es muy estable.” Steve también elo-
gia a SIPA por su presencia local.
Y agrega: “Hay un representante
al cual siempre podemos recurrir
para que sean atendidos rdpida-
mente los asuntos importantes, y
hemos tenido un buen soporte téc-
nico para implementar un proce-
so Optimo para nuestras botellas”.
Como si esto fuera poco, el tiempo
de respuesta para cualquier repa-
racién de molde es corto, gracias
a las operaciones de renovacién y
reparacién de moldes de SIPA en
los Estados Unidos.

Para impulsar el mercado de las
botellas de PET para aceite de mo-
tores, SIPA produjo anteriormente
una gama de prototipos de diver-
sas formas y tamafos. “Querfamos
demostrar que con PET ISBM, al
igual que con EBM en otros plds-
ticos, no hay problema en pro-
ducir una botella asimétrica de
forma rectangular u ovalada, con
el cuello centrado o descentrado”,
comenta Paolo Barbaro y Giorgio
Gasparini, encargados del proyecto
de desarrollo de SIPA. De hecho,
Howard Packaging fabrica tipos

ALREDEDOR DEL MUNDO - ESTADOS UNIDOS

cuadra ¢ dos, con cuellos
ce desplazados. Gladson
Re Director de la cuenta de
ard dice que, Howard Packa-
g estd satisfecho con el apoyo de
SIPA. Hay b perspectivas de
vender muc P en f
turo muy ce
De capital
kaging fabri
alta calidad e
ferentes, ofrec
pertenecientes
motriz e industri
packaging disefnada
cer sus necesidades esg Su
planta de fabricacién de 000
ft2 (9.300 m>) en el sur de Indiana
tiene una ubicacién central y estra-
tégica para atender a los locales y a
as regiones circundantes. El pro-
ario de la compania, Robert
ard, ha estado en el negocio
sticos por casi cuarenta
e sus primeros anos
stria quimica, establecié
relaciones no sélo con
sino también con pro-
competidores. El quiso
relaciones, y después
adurar experiencias, adquirir
onocimientos y tomar en consi-
deracion el asesoramiento externo,
finalmente decidié fabricar los di-
versos tipos de envases que usual-
mente compraba.

_19
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TECNOLOGIA SIPA EN
ACETEIRA MARTINEZ

BONGE

La empresa embotelladora de aceite
comestible argentina, Aceitera Mar-
tinez (ahora Bunge) ha duplicado su
capacidad de llenado con lineas SIPA,
con la adicién de su segunda linea en
el término de dos anos, basada en un
Sincro formado por médquina rotativa
SFR 8, de moldeado por estirado-so-
plado, y una llenadora por peso de alta
precisién modelo Flextronic W 50/10.
Esta vez la linea se negocié como “pa-
quete llave en mano”, y vino equipa-
da con una unidad de etiquetado, una
encartonadora Silent de SIPA, un pa-
letizador PTF 1, y una envolvedora
termocontraible. El paquete también
incluy6 un sistema XFORM 150 para
la produccién de preformas de PET in
situ. El equipo estd funcionando en la
planta de Aceitera Martinez ubicada en
el departamento de San Jerénimo, pro-
vincia de Santa Fe. La tecnologfa de lle-

nado por peso es considerada el sistema
mis confiable, limpio y eficiente para
llenar botellas con aceite comestible. Se
aprecia especialmente por el hecho de
que evita sobrellenar, que pesa directa-

mente el recipiente durante su llenado,
que toma en cuenta los cambios de
tara, asi como la temperatura o natu-
raleza del aceite, y se adapta a los cam-
bios intrinsecos del producto durante

_21
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el ciclo de produccién. La Flextronic
W es muy adecuada para trabajar con
botellas livianas, ya que solamente las
manipula por el cuello. Como opcidn,
también puede venir equipada con
equipo de presurizacién de botellas
con nitrégeno, para evitar que el aceite
en su interior se oxide, cambie su sabor
y ademds genera un incremento de sus
valores de rigidez, top load, colaboran-

do en caso se quieran hacer paquetes
con termocontraible en lugar de cajas.
“Aceitera Martinez estaba tan contenta
con la primer linea que instalamos, que
répidamente eligi6 la segunda”, dice el
Ing. Saul Couget de SIPA. “Al cliente
le gusta nuestro producto, y también le
gusta nuestro criterio basado en la mu-
tua colaboracién para hacer negocios.”
Aceitera Martinez es la embotelladora

exclusiva en Argentina de los aceites
vegetales producidos por Bunge Limi-
ted, el grupo multinacional de agro ne-
gocios y alimentos. Con una capacidad
de embotellado de mds 36.000 botellas
por hora, en formatos de hasta 1,5 li-
tros y una importante capacidad en bo-
tellones de mayor volumen, abastece al
mercado interno y exporta a paises ve-
cinos de América del Sur, Central, as

ALREDEDOR DEL MUNDO - ARGENTINA

como también de Sudéfrica. En abril
2017, Aceitera Martinez fue compra-
da en su totalidad por Bunge Limited.
La divisién argentina de Bunge traba-
ja desde hace varios afos con Aceitera
Martinez. Las operaciones de embote-
llado de Aceitera Martinez estdn muy
cerca de los centros de refinacion.
Desde las oficinas centrales, ubicadas
en Rosario, se comercializan distintos
aceites vegetales de marca Alsamar y
Siglo de Oro. Bunge, que tiene opera-
ciones en todo el mundo, fue fundada
en Argentina, pero ahora tiene su sede
en Estados Unidos. Ya era cliente de
SIPA, con equipos operando en sus
plantas de Brasil.

-
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P& T PERMANECE CON
SIPA PARA ADOPTAR LA
PRIMERA XFORM 350

FP:T

El cliente de SIPA de larga data
P&T ha confirmado su fe en la
compafia, convirtiéndose en el
primer productor de preformas
de PET en el mundo en adoptar
el nuevo sistema de produccién
XFORM 350 de SIPA.

P&T, situado en Floridia, cerca
de Siracusa en el sureste de Si-
cilia, empezé con la utilizacién
exclusiva de los sistemas de pre-
forma SIPA cuando comenzé a
operar en 2001. Ahora tiene tres
unidades PPS en funcionamien-
to. Buscando ampliar su produc-
cién a fines del ano pasado, or-
dené la dltima incorporacién a
la linea SIPA, que se instald este
febrero. La XFORM 350, equi-
pada con un molde de 96 cavi-
dades, también de SIPA, produce
actualmente preformas de 25,7 g
para botellas de agua de dos litros

a razén de 40.000 preformas por
hora. Las preformas estin disena-
das con cuellos 26/22 para tapas
Hexalite de Bericap.

Al igual que su bien consolidada
hermana mayor, la XFORM 500,
el nuevo sistema se destaca por su

bajisimo costo de mantenimien-
to, bajo consumo de energia -
gracias en parte a su nueva prensa
de rodillera completamente eléc-
trica - su capacidad para producir
preformas con muy bajos niveles

de acetaldehido, la alta calidad
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de las preformas y, cuando es
necesario, el poco tiempo insu-
mido en cambiar los formatos.
Las preformas livianas son una
especialidad de P&T, que sumi-

nistra preformas a numerosas

empresas que embotellan agua mi-
neral y gaseosas en el sur de Italia.
“P&T se ha podido beneficiar con
las avanzadas tecnologias de SIPA
en la produccién de preforma, asi
como con nuestra experiencia en
el diseno de preformas con pare-
des delgadas”, dice el Gerente de
Area de SIPA, Elio Ceschin.
“SIPA ha sido un excelente socio
desde que nos pusimos en con-
tacto,” dice Salvatore Calafiore,
propietario de P&T. “Estamos
muy contentos con el alto nivel
de servicio técnico y ademds con
la asistencia que SIPA ha propor-
cionado en el desarrollo de la
preforma. También hemos
podido  beneficiarnos
con el conocimiento
del mercado que
SIPA ha podido
compartir  con
nosotros.”
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A TODA VELOCIDAD
PARA EL AGUA MINERAL
WA, GRACIAS A SIPA

Al Jouf Healthy Water en Arabia Sau-
dita confia en SIPA para su dltima
linea de embotellado de agua mine-
ral Hilwa. La empresa, ubicada en
la ciudad de Domat Al-Jandal, en la
zona de Al Jouf, obtiene su agua de
un pozo subterrdneo tnico, donde la
proporcién de sales y el equilibrio de
los componentes del agua son ideales
para beber directamente, sin necesidad
de desalinizacion u otros tratamientos
para eliminar contaminantes. Domat
Jandal es la ciudad mds antigua de la
Peninsula Ardbiga. Tiene ruinas y mo-
numentos que datan del siglo VII a.C.
La zona también se caracteriza por el
cultivo de palmeras y olivos, asi como
por las fuertes lluvias monzdnicas. El
drea se considera protegida y alejada
de cualquier fuente de contaminacién.
Proporcionan a clientes exigentes a
lo largo de toda la peninsula agua de

alta calidad desde hace 35 anos, por lo
que Al Jouf Healthy Water ha estado
desarrollando su capacidad de produc-
cién desde su creacién en 1982. Ahora
SIPA se ha convertido en socio, con
la instalacién de una nueva linea de

v, 1.
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embotellado de alta capacidad.
La linea SIPA estd compuesta por una
unidad rotativa de moldeado por es-
tirado-soplado SFR 24 conectada di-
rectamente en un Sincro Bloc a una
llenadora por gravedad electrénica
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volumétrica Flextronic S 80.25. Linea
abajo de este Sincro Bloc hay una Uni-
dad CIP 1835, sistemas de inspeccién
de nivel, tapa y etiqueta, una unidad
de etiquetado Opera 400 33T, una
encartonadora wrap-around Altair 40,
un paletizador Genius Active Layer y
para finalizar una envolvedora stretch
wrapper SPE La linea completa ya ha
sido probada a alta productividad y ha
demostrando una elevada fiabilidad.
Produce y llena botellas que varfan
en tamafio desde 200 hasta 600 mL a
una velocidad de 50.400 botellas por
hora - independientemente del vo-
lumen de la botella. “El cliente pidié
una productividad muy elevada para

una marca que estd creciendo répida-
mente y necesita grandes volimenes”,
dice Sandro Rasi de Sipa. “Pero
no se trataba sélo de una cuestién de
velocidad: durante la temporada alta,
la linea funciona 24/7, por lo que era
vital para Al Jouf Healthy Water que
tuviera una fiabilidad muy alta para sa-
tisfacer la exigente demanda del mer-
cado. Gracias a nuestra configuracién
Sincro Bloc que acopla dos unidades
conocidas por su performance, preci-
sién y facilidad de operacién, SIPA ha
logrado cumplir completamente con
el requerimiento.”

La linea también se destaca por su fle-
xibilidad y sus bajos costos de opera-

cién. Con su '
sistema de ma-

nipulacién espe- o
cial que se adapta v

a diferentes cuellos, ]

el Sincro Bloc necesita poco

tiempo para realizar variaciones de
configuracién cuando se cambian los
tamafios de botellas. El resto de la li-
nea estd disenada con el mismo con-
cepto de cambios rdpidos y fiables. “;A
50.400 bph, cada segundo cuenta!”
dice Rasi.

Toda la linea SIPA estd disenada para
manipular botellas livianas. Una vez
mds, el sistema de manipulacién
del cuello del Sincro Bloc cobra

ALREDEDOR DEL MUNDO - ARABIA SAUDITA
A

importancia, ya que nunca aplica presién al envase.
Todo el sistema de transporte estd disehado para man-
tener las botellas en las mejores condiciones posibles.
Y finalmente, la linea estd equipada con la tltima tec-
nologfa en paletizacién, con el sistema Active Layer.
Esto aporta un toque suave a la formacién de capa,
ideal para botellas livianas en pelicula termoencogible.

S
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CERCA DEL CONFIN DEL
MUNDO, SIPA EMPAQUETA
CERVEZAS DE ALTA GAMA

PARA MACK

En las profundidades del Circulo
Polar Artico, SIPA estd ayudan-
do al famoso cervecero noruego
Macks Olbryggeri a ultimar los
toques finales en los paquetes
de algunas de sus cervezas mds
vendidas. Desde el afio pasado,
la cervecerfa mds septentrional

del mundo ha estado instalando
equipos de paletizado, enfardado-
ra “stretch-wrapper” y transporte
de paquetes de SIPA para un tra-
bajo intenso de manipulacién de
hasta 30.000 latas de cerveza cada
hora. Con sede atin mds al norte
en la ciudad costera de Tromsg,
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Mack ha ido creciendo desde que
fue fundada hace 140 anos, en
1877, por Ludwig Mack. Su ul-
tima movida mds importante fue
hace cinco anos, cuando cambié
sus principales operaciones de ela-
boracién de cerveza de Tromse a
Nordkjosbotn, para poder aumen-
tar ain mds su capacidad y aprove-
char las tltimas tecnologias.
El afio pasado, Mack recibié el pa-
letizador completamente automa-
tico Genius PTF/2 de SIPA, junto
a la enfardadora “stretch-wrapper”
y al sistema de transporte de pa-
quetes. El Genius PTF/2 es una
unidad de “pallet fijo” capaz de
manipular cajas, cartones y pa-
quetes. Segtin el producto a tratar,
la unidad central estindar puede
equiparse con diferentes cabezales
y elementos accesorios. Mack uti-
za la unidad para paletizar latas
cerveza de 330 y 500 ml, asi
o botellas de vidrio de 330 ml;
sferencia de capa se lleva a
ediante una plataforma
o rodillo. “Mack eligié
a robustez de nuestro
2 Stefano Bonanni,
ta de SIPA a car-
omo por la ca-
da de nuestros
adores para
cias del pa-

letizador.” Bonanni sefiala que el
Genius PTF/2 instalado en Mack
actualmente maneja dos tamafios
de pallets: tamafio completo euro
pal de 1.200 por 800 mm y tamano
medio de 600 x 800 mm, que lue-
go se cargan en un pallet de tama-
fio completo, y también puede ser
configurado en el futuro para ma-
nipular pallets de 400 por 800 mm.
Bonanni conduye diciendo: “Hay
mucha competencia entre los pro-
veedores de equipos de paletizado,
pero creo que nuestro sistema, con-
juntamente con el servicio téenico
y ¢l paquete global de colaboracién
que SIPA ofrece, nos permite dife-
renciarnos. Esperamos seguir colas

borando con Mack.
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CONECTAMOS EL MUNDO

CON ECHO

EfsY, CUNNELTEL, HUMAMN, QFEN

SIPA ha creado un nuevo ecosistema digital
para conectar personas, empresas y recursos
en un entorno interactivo donde se pueden
crear, clasificar, filtrar y compartir cantida-
des increibles de informacién.

Se llama ECHO.

ECHO permite que todos participen en
una intensa creacién conjunta de valor me-
diante el intercambio de conocimientos y
competencias. En este nuevo mundo hiper
conectado, los clientes también pueden ser
proveedores y observadores, todo al mismo
tiempo. En ECHO, la informacién es trans-
parente, accesible y utilizable. Nos permitird
a todos ahorrar tiempo, recursos y dinero.

drinktec

EL PLAN ECO

Desde el principio, la filosofia de SIPA ha
sido la de crear tecnologfas que fueran be-
neficiosas desde el punto de vista ecolégico
y econdmico para que utilicen sus clientes.
SIPA se esfuerza por ofrecer el camino ha-
cia un nuevo modelo de negocio sostenible:
ECO,. El mismo se centra especificamente
en la recuperacién y reciclado de la resina,
en el ahorro energético y en la optimizacion
del espacio logistico a lo largo de toda la li-
nea de produccion de preforma de PET, so-
plado y llenado de envase. Con su enfoque
inteligente y simplificado, el ecosistema di-
gital ECHO es la personificacién de ECO»,
concebido para recoger e intercambiar Lean
Data.

UNA  PLATAFORMA TECNOLOGICA
DIGITAL PARA COMPARTIR

Todos los dias nos vemos sumergimos en da-
tos que no necesitamos o no podemos utili-
zar. ECHO implementa el concepto de “eco-
nomia compartida’, poniendo a disposicion
de cada cliente SIPA los medios para acceder
ficilmente a una gran cantidad de informa-
cion relevante sobre funciones y aplicaciones

que interactian con datos, conectando todo
el ecosistema para crear mis valor. ECHO
va més alld del concepto de un simple portal
técnico con su trafico unidireccional, dado
que permite un intercambio entre SIPA, el
cliente y otras partes interesadas. Las dreas
internas del ecosistema se personalizan para
adaptarse al perfil del usuario: sus campos
de interés, la tecnologfa que utilizan, los
productos que fabrican. El cliente tiene una
linea abierta y directa a informacién valiosa.
Echemos un vistazo a estas dreas:

EL CUSTOMER LOUNGE

El drea mds importante de ECHO es el
Customer Lounge (Sala del Cliente). Aqui
es donde se mantiene la informacion bi-
sica sobre las mdquinas, y donde SIPA y el
cliente la puede compartir de forma trans-
parente. El Customer Lounge es un nuevo
concepto para satisfacer al cliente construido
alrededor del usuario, donde la informa-
cién es contextualizada y de acceso répido.
El servicio se personaliza de acuerdo con los
equipos SIPA instalados en las plantas del
cliente y se basa en los productos que ellos
manejan y en sus necesidades de produccién.

Con este intercambio de datos, ECHO pone
a SIPA en inmejorable posicion para ofrecer
a cada cliente los servicios especificos que
ellos necesitan para mejorar sus objetivos de
produccién, por ejemplo: de mantenimien-
to, de mejoras de instalaciones o productos
nuevos. Todas las ofertas solicitadas y recibi-
das pueden ser rastreadas, los problemas de
las maquinas pueden ser identificados y el
cliente tiene acceso ‘permanente’ a las gufas
del usuario, con listas de repuestos precarga-
das para optimizar la cadena de suministro.
Hay mds: al poder evaluar operaciones por
comparacién con los estandares del mercado
- comparar, por ejemplo, los indicadores cla-
ve de rendimiento de los equipos (KPIs) - los
clientes podrén analizar individualmente cada
tarea con el fin de optimizar su eficiencia.

El MERCADO VIRTUAL

En ECHO, el cliente también puede ser un
proveedor: pueden comprar y vender servicios
y piezas de repuesto para mdquinas SIPA de
acuerdo con el principio de “economfa com-
partida”. El nuevo ecosistema ayuda a crear
valor en el mercado, proporcionando venta-
jas econémicas y vivenciales para la eficiencia
y comodidad del usuario en particular. Con
este “mercado virtual”, SIPA tiene como meta
evitar el intermediario, reduciendo los costos y
los desperdicios en el sistema.

EL AREA DE DISENO DEL PACKAGING
Con el drea de Diseio de Packaging en
ECHO, SIPA se inclina por la relacién pre-
dominantemente unidireccional proveedor/
cliente, para poner mds énfasis en la genera-
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cion de valor compartido. En este caso, los
usuarios tienen la oportunidad de evaluar la
eficiencia y funcionalidad de las botellas pro-
ducidas, con el objetivo de mejorar la calidad
de la cadena de suministro y optimizar los en-
vases segun el uso previsto o incluso posicio-
narlos en el escaparate de una tienda. El cliente
puede clasificar los envases de acuerdo a carac-
teristicas tales como su apertura, conservacion,
reciclabilidad, almacenado en el camidn, o su
colocacion en la estanterfa del supermercado.
De este modo, el usuario se involucra directa-
mente en el proceso de generacion de valor del
negocio, a través de una experiencia persona-
lizada tnica.

FL ARFA DE CAPACIDAD COMPARTIDA
ECHO es un sistema abierto que simplifica las
relaciones entre fabricantes y proveedores de
una manera verdaderamente innovadora. Con
su caracteristica de Capacidad Compartida,
cualquier productor de envases de PET puede
poner a disposicion de otros, su capacidad de
produccién, para cubrir las necesidades de una
mayor cantidad de clientes potenciales. Esto
permite ahorrar tiempo y recursos, optimizar
costos y establecer nuevas relaciones comercia-
les, en una red basada en la confianza y el libre
intercambio. Gracias a un ecosistema de este
tipo, donde todos trabajan juntos para generar
crecimiento para si mismos y para la comuni-
dad en su conjunto, toda la economia se vuel-
ve mds inteligente, més sostenible.

FL AREA DE CAPACITACION ONLINE
En ECHO, el cliente tiene un drea completa-
mente a su disposicién donde puede aprender
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mis sobre los productos y servicios SIPA y
profundizar en su comprensién del uso de las
méquinas SIPA. En esta drea de Capacitacion
en linea es posible mejorar la comprensién de
conceptos, metodologfas y sistemas de pro-
duccion, para mantenerse actualizado sobre
cuestiones técnicas y aumentar las habilidades
personales. Todas las herramientas estdn ahi
para que los clientes mantengan y aumenten
su competitividad.

EL FORO

Una comunidad tiene que ver con com-
partir, y eso es particularmente cierto en el
ecosistema ECHO. Compartir y comparar
ayuda a crear contenidos valiosos. El Foro
sirve para el intercambio de opiniones entre
proveedores y usuarios sobre productos, ma-
teriales y tecnologfas, un lugar de encuentro
virtual donde las personas se retinen para ex-
presar ideas, hablar sobre temas comerciales
y encontrar soluciones.

NEWS

En esta nueva revolucién digital,
nos vemos invadidos por un flujo de
informacion en la que podemos “bucear”
dondequiera que estemos, pero corremos
peligro de “ahogarnos”. ECHO puede
interactuar directamente con el usuario
presentdndole  contenidos que son
relevantes e importantes.

La personalizacion es fundamental para
la hiper-conexién. ECHO ofrece a
cada cliente un mundo construido para
satisfacer sus necesidades de una manera
sencilla, répida e intuitiva.

&
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XTREME "VIRTUAL’

EN DRINKTEC
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Los visitantes de Drinktec tendrdn
la oportunidad de ver la dltima in-
novacién en equipos de SIPA, el
sistema de moldeado de preformas
de PET por inyeccién-compresion
XTREME - o0 al menos una oportu-
nidad virtual: el sistema XTREME
estard en funcionamiento en la sede
de SIPA en Vittorio Veneto, y en el
show se mostrard por un enlace de
video al estand de la companfa.

El sistema XTREME puede fabricar
preformas que son hasta 8% mads li-
vianas que incluso la preforma mds
liviana moldeada por inyeccion, pero
sin perder ninguna propiedad esen-
cial. Puede ser sustraido mds peso
que nunca del cuerpo y de la base de
la preforma. La tecnologia despoja a
los desarrolladores de ataduras y los
deja en libertad para crear disenos
nuevos y tnicos. Ademds, es fécil de
integrar aguas arriba y aguas abajo en
otros sistemas.

El moldeado por inyeccién-com-
presién supera el problema de llenar
moldes con paredes muy delgadas,
teniendo los moldes ligeramente
abiertos cuando se inicia la inyec-
cién y luego cerrdndolos cuando
termina la dosificacién. Esto impli-
ca que puede utilizarse una menor
presién de inyeccién, necesitdndose
menor fuerza de prensado (que tiene

DOS EN - XTREME

el beneficio adicional'de prolonga
vida del molde), provocande meno
estrés/tensién en material fundide.
Todo esto se traduce en una reduc-
cién de los niveles de acetaldehido
(AA) de hasta un 40%, y la viscosi-
dad intrinseca (IV) de la resina de-
crece mucho menos: de hecho mds
de un 70% menos.

Ademis, el equipo trabaja a tempe-
raturas mds bajas y consume un 10%
menos de energfa que un sistema de
moldeado por inyeccién a igualdad
de produccién, y cabe en un espacio
mucho menor. Una mdquina XTRE-
ME de 72 cavidades ocupa s6lo 34.5
m2, lo que representa mds de 30m2
menos que la propia XFORM de
SIPA, una de las mdquinas de mol-
deado por inyeccién de preforma
mds compactas del mercado. XTRE-
ME también es una mdquina limpia:
es el primer sistema de produccién
de preforma de elevada productivi-
dad que no utiliza aceite.

SIMPLE, SEGURA, FIABLE

La operacion es infalible - la sincro-
nizacién mecdnica a través de las le-
vas, de los movimientos del molde y
la expulsién de la preforma elimina,
por ejemplo, el error del operador.
También es flexible: el carrusel del
molde puede albergar moldes para
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dos tamanos diversos de preformas
al mismo tiempo, si fuese necesario.
El control de calidad total en linea se
realiza con cdmaras que chequean el
cuello, cuerpo y punto de inyeccidn,
mientras que un pirémetro 6ptico
mide las temperaturas de la prefor-
ma. El primer sistema XTREME
fue oficialmente puesto en funciona-
miento en julio de 2016 en Haruna,
Japén, planta de Suntory, uno de los
principales productores de bebidas
del mundo. SIPA y Suntory coopera-
ron en el desarrollo de la XTREME
durante muchos meses. La puesta en
marcha de la nueva planta fue la cul-
minacién de un proyecto que Sun-
tory dice, logré cumplir con todas
sus especificaciones y expectativas.

XTREME SINCRO:
INTEGRACION CON SOPLADO
El sistema XTREME puede ser in-
tegrado directamente con una uni-
dad rotativa de moldeado de bote-
lla por estirado-soplado de préxima
generacién SFR EVO? para formar
XTREME Sincro, el primer siste-
ma de inyeccién-compresién-esti-
rado-soplado del mundo. Una vez
mds podemos decir que el sistema es
compacto, flexible y ficil de operar, y
tiene muy bajos consumo de energia

y materiales. XTREME Sincro pro-

duce botellas con una performance
extraordinaria, pero que son mds li-
vianas que cualquiera hoy disponible
en el mercado.

La XTREME Sincro presenta nume-
rosas ventajas para los fabricantes de
botella, combinando la flexibilidad
de los sistemas de dos etapas con la
conveniencia del sistema de una eta-
pa. La SFR EVO? lograr una pro-
ductividad médxima de 2.250 botellas
por hora por la cavidad, posiciondn-
dola en la primera linea de la tabla
con la competencia..

USO MINIMO DE LA ENERGIA

La integracién de la inyeccién-com-
presién de la preforma con las ope-
raciones de soplado de botella tiene
un efecto masivo en el consumo de
energfa. En Sincro XTREME no hay
necesidad de enfriar las preformas in-
mediatamente después de haber sido
moldeadas, y la necesidad de recalen-
tarlas justo antes de ser sopladas es
mucho menor. Los hornos conven-
cionales con sistema de calentamien-
to infrarrojo han sido sustituidos por
pequefos hornos que trabajan con
un muy eficiente calentamiento por
induccién, dirigido tnicamente a
las dreas de las preformas que estdn
justo debajo del cuello. Al igual que
el sistema de moldeado de preforma

XTREME, la SFR EVO? tiene un
sistema de cambio de molde nuevo
que es rdpido y fdcil de usar. Tam-
bién es mucho mds ficil cambiar de
produccién de envases para llenado
en frio, a llenado en caliente, porque
mientras el circuito de calentamien-
to se mantiene en el porta-molde, el
circuito de enfriamiento se encuentra
ahora en la cavidad. Sélo se requiere
un simple cambio de la cavidad para
variar de produccién de un tipo de
envase a otro, mientras que los por-
ta-moldes permanecen en su lugar.

ENFOCADOS EN - XTREME
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XTREME RENEW:
INTEGRACION AGUA ARRIBA
PARA PROCESAMIENTO

DE RPET

XTREME también se ha integra-
do exitosamente aguas arriba con
otra revolucionaria innovacién, el
proceso VACUREMA de ERE-
MA para el tratamiento de PET
reciclado.  XTREME RENEW;,
presentada el afio pasado, produce
preformas moldeadas por inyec-
cién-compresién directamente de
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escamas de PET lavadas, sehalando
el inicio de una nueva era en el re-
ciclado de PET.

En XTREME RENEW el material
fundido “melt” idéneo para es-
tar en contacto con los alimentos,
producido por VACUREMA de
EREMA, alimenta directamente
el sistema de produccién de pre-
forma XTREME de SIPA sin ne-
cesitar, ni una fase de enfriamien-
to intermedia, ni produccién de
pellets. La ventaja de este proceso

"‘xl..'""" JLLTTIE

L

;‘l

XTREME

directo es la enorme reduccién en
el consumo de energfa, asi como
la considerable reduccién del dafo
térmico en el material PET. En
comparacién con los sistemas que
requieren pelletizacion intermedia,
recristalizacién y secado del RPET,
con posterior refundicién antes de
la inyeccién, XTREME RENEW
tiene un Costo Total de Propiedad
(TCO) de hasta un 15% mds bajo.
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SIPA estard presentando una md-
quina rotativa de moldeado por
estirado-soplado de PET completa-
mente nueva en Drinktec. Se llama
XTRA y combina una evolucién en
tecnologia con una revolucién en
productividad. Ninguna otra md-
quina actualmente en el mercado
es tan rapida.

SIPA se propuso crear en XTRA,
una plataforma de produccién nue-
va para ofrecer el mdximo rendi-
miento posible con el menor con-
sumo de energfa. Y lo logré. XTRA
produce mds botellas por hora por
cavidad que cualquier otra maqui-

-

ENFOCADOS EN -

na de moldeado por soplado en su
segmento - 2.550 BHC, para ser
precisos - con el mejor TCO (Cos-

to Total de Propiedad) de todos.

PRODUCCION MUCHO

MAS ELEVADA

Esto es gracias, en parte, a un dngu-
lo de proceso activo de 200 grados
- un 15% mds amplio que el pro-
medio de la industria - que permite
el soplado a alta velocidad sin pro-
vocar tensiones. El tiempo extra de
soplado que ofrece este amplio dn-
gulo, también contribuye a que los
envases de formas complejas sean

XTRA

mis féciles de fabricar. Incluso a ve-
locidad mdxima, hay 0,8 segundos
disponibles para aplicar el servicio
de aire de soplado de alta presion.
“Con este nuevo disefo, los fabri-
cantes de botellas pueden aumentar
sus velocidades de produccién sin
comprometer la calidad”, dice Pao-
lo De Nardi, Gerente de Producto
SBM de SIPA. “También tienen la
opcién de mantener su productivi-
dad usando una mdquina con me-
nos cavidades que antes, ahorrando
en costos de inversién y también en
el tiempo invertido para el cambio
de formatos.
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MUCHO MENOS ENERGIA

Para producir cada botella se re-
quiere un 25% menos de energia
con XTRA, que con la SFR ante-
rior. Los hornos de calentamiento
han sido disenados para ser particu-
larmente econémicos, incluso en la
produccién de botellas con geome-
trias complicadas. Ademds, el nue-
vo bloque de soplado mantiene el
volumen de aire muerto al minimo
y tiene un sistema de recuperacién
de aire de pre-soplado y soplado
intermedio, que permite una mejor
gestién de todo el aire.

El nuevo sistema puede producir
botellas de alta calidad de cualquier
tamafio entre 0,2 y 3,5 litros, utili-
zando la misma prensa de soplado,
en una amplia gama de formatos
para diversas aplicaciones. Ahora
es ain mds fdcil de integrar aguas
arriba y aguas abajo en la creacién
de lineas completas de produccién
y llenado de botella, con XTREME
RENEW o con otra tecnologia de
linea de llenado diferente.

FACILIDAD DE OPERACION
Ademis de esto, XTRA tiene una
interfaz innovadora que hace que

sea muy ficil de operar. “La acce-

sibilidad estd a la orden del dia”,
dice Paolo De Nardi. “Hemos de-
sarrollado un HMI que es particu-
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larmente intuitivo, de modo que
el operador puede ajustar pardme-
tros importantes ripidamente y de
manera segura. La gufa sobre los
procedimientos de mantenimiento
también es especialmente clara.”
La facilidad de uso también provoca
cambios en el producto. XTRA estd
equipada con un sistema de cambio
de molde rdpido al cual se accede
fécilmente sin necesidad de utilizar
ninguna herramienta. Esta maqui-
na incluye también una solucién
integrada de alta velocidad para el
cambio de cuello.

VERSATILIDAD

Uno de los elementos distintivos de
XTRA es su flexibilidad. Pudien-
do, por ejemplo, producir botellas
para llenado en caliente y en frio
con un simple cambio de molde de
soplado, sin reducir en absoluto su
performance, o producir cambios
importantes en el sistema. El horno
puede venir configurado para adap-
tarse a diferentes tamafos de cuello
(28/38 mm). La prensa de la esta-
cién de soplado tiene dos carreras
de apertura: una corta para botellas
de hasta 1,5 L y otra mds larga para
botellas de hasta 3,5 L. Esto permite
obtener los mejores tiempos de ci-
clo, sea cual fuere el tamafio de la
botella a producir.

ARQUITECTURA ABIERTA
XTRA estd basada en una arqui-
tectura tecnoldgica que la hace
completamente abierta. Esto sig-
nifica que, por ejemplo, puede
integrarse completamente con
el sistema de produccién de pre-
forma por inyeccién-compresién
XTREME de SIPA, para crear un
sistema completo ICSBM del pe-
llets a la botella, que funcione con
un consumo minimo de energia y
méxima eficiencia.

MANIPULACION SEGURA
XTRA es répida y esbelta, pero
también es delicada. Los espe-
cialistas en ingenieria de SIPA
han optimizado todos los movi-
mientos mecdnicos dentro de la
mdquina para asegurar una ma-
nipulacién sélida, pero delicada
y segura de preformas y botellas.
El uso de pinzas “activas” permite
manipular suavemente los cuellos
de la preforma, mientras que la
tltima generacién de varillas de
estiramiento impulsadas eléctri-
camente ayuda a optimizar la dis-
tribucién del material a lo largo
de la botella.

SIPA planea lanzar una gama
completa de XTRA en los préxi-

mos meses.
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L A TERCERA GENERACION
DE XFORM ESTA
AHORA DISPONIBLE EN

UN NUEVO TAMANO
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de 3.500 kN en lugar de 5.000 kN. La
misma ha sido optimizada para aceptar
moldes con entre 72 y 128 cavidades.
Sin embargo al igual que la XFORM
500, la nueva XFORM 350 tiene un

costo de mantenimiento extremada-

mente bajo, y acepta todos los moldes
heredados, asi como el final del brazo
del robot heredado (EOAT) para la
manipulacién de la preforma. En la
XFORM 350 la rodillera es accio-
nada por motore servo-eléctrico.
Esto la hace répida y energéticamente

muy eficiente. El tiempo entre cie-
rre y cierre es inferior a 2,4 segundos.
Ambos modelos de la XFORM ahora
también utilizan el nuevo disefio de
tornillo XFlow de SIPA para mejorar
el rendimiento y ampliar la ventana
de proceso. El mismo permite, por
ejemplo, un aumento masivo de la
produccién de aproximadamente un
15% en comparacién con el disefio
anterior. En una XFORM 350 con un
tornillo XFlow de 120 mm de didme-
tro, la potencia necesaria para procesar

|

—

] .
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un kilo de PET (IV 0.8) es inferior a
220 W. Al igual que la XFORM 500,
la XFORM 350 puede equiparse con
la dltima tecnologia de molde SIPA
GEN3, que estd llena de caracteristicas
innovadoras. Esta incluye un nuevo di-
sefo de canal caliente para mayor equi-
librio del flujo y baja pérdida de carga;
tecnologia XMold para menor friccién
de la masa fundida y mayor capacidad
L/T; disefio de stack SmartLock para
un enfriamiento sin precedentes de
preformas de cuello corto; y tecnologfa
de recubrimiento de stack LongLife
para aumentar la vida del molde. La
XFORM 350 también tiene incorpo-
rado el nuevo sistema de enfriamiento
posterior al moldeado, FlexCool, que
regula el caudal de aire sobre las prefor-
mas dependiendo de la relacién entre
el espesor de la pared de la preforma
y el espesor del cuello de la preforma
(FlexCool no estd disponible actual-
mente en EE.UU.). Tanto la XFORM
350 como la 500 son el resultado de
una asociacién entre SIPA y el princi-
pal fabricante de mdquinas de moldea-
do por inyeccién Engel. La participa-
cién de Engel fue fundamental, entre
otras cosas, en el diseno de las unida-
des de prensado en ambos sistemas.
La excelente performance lograda con
la plataforma XFORM, que ha sido
recibida con entusiasmo por los fabri-
cantes de preformas de todo el mundo

desde que la XFORM 500 debutéen~ ,° * ®® @ o
2012, convencié a SIPA de ampliar la
cooperacién con Engel paraincluirun > o ¢ ¢ 4 o7,
sistema mds pequefo.
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ECS SP

SIPA ECS, TECNOLOGIA DE
UNA ETAPA ISBM, ES IDEAL
PARA LA PRODUCCION DE
NVASES ESPECIALES

Con su gama ECS de mdquinas
de moldeado por inyeccién-esti-
rado-soplado (ISBM) de una eta-
pa, el especialista en tecnologia de
packaging en PET SIPA, ofrece un
servicio completo a las empresas
que producen envases especiales en
todas las formas y tamafos, y con
requerimientos de productividades
muy variados. Las tltimas unida-
des ECS SP 50 y 80 de la compa-
fifa son ideales para la produccién
de envases tan pequefios como de
10 mL. Ahora cuentan con una in-
terfaz de usuario mejorada (HMI),
asi como con mejoras en el sistema
de inyeccién, acondicionamiento
de preforma y soplado de botella.
Las mdquinas ahora también acep-
tan una gama mds amplia de mol-
des heredados.

Los modelos ECS HS y FX mis
grandes y bien consolidados de

drinl{ter_

SIPA, son particularmente adecua-
dos para productividades altas de
frascos de boca ancha, recipientes
ovalados y otros productos fuera de
lo comdn.

PARA MUCHOS MERCADOS
Y TAMANOS DE MERCADO
Las nuevas SP 50 y 80 de ECS son
ideales para la produccién de pe-
quenos lotes de envases con diver-
sos disefios y caracteristicas, para
productos farmacéuticos, cuidado
personal, alimentos, detergentes y
otros productos. También pueden
fabricar botellas en miniatura livia-
nas para bebidas, como las usadas
en los aviones. Los tipos ECS HS
y FX se utilizan cada vez mds para
productos tales como frascos de
boca ancha, recipientes ovalados y
asimétricos. Es posible producir
envases con una amplia gama de
capacidades, roscas y cuellos.
SIPA vislumbra buenas perspectivas
para incursionar en el prestigioso
mercado de las botellas pequenas de
muy alta calidad para cosméticos y
productos de belleza. Recientemen-
te desarrollé prototipos de envases
para cosméticos en una gama de
disefios llamativos, con un volumen
variable entre 200 mL hasta alrede-
dor de 500 mL, en formas redon-
das, ovales y rectangulares.

ENFOCADOS EN -

GRAN HIGIENE

Los sistemas ECS extremadamente
versétiles pueden producir botellas
ultra clean, envases pasteurizables
y botellas para llenado en tibio y
caliente. SIPA fue pionera en el
desarrollo de la tecnologia para la
produccién de envases para llena-
do en caliente con cuellos amorfos
especiales, que son mucho menos
costosos para los clientes de produ-
cir, que los tipos tradicionales con
cuellos cristalizados.

PREFORMAS DEDICADAS
PARA UNA PRODUCCION
RENTABLE

Los fabricantes de envases que
utilizan la ECS con tecnologia de
una etapa ISBM, pueden producir
preformas dedicadas para obtener
caracteristicas optimizadas para el
tamano y la aplicacién particular
del envase final. Los expertos de
SIPA trabajardn con los clientes
para crear el mejor diseno posible
de preforma y botella. Los sistemas
ECS también son ideales para pro-
cesar resinas especiales, incluyendo
PEN y PLA, asi como polipropileno.

ECS SP
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DISENO SMARTSTACK CORONA UNA

DECADA DE DESARROLLO

VENTANA TECNICA - SMARTSTACK

Cuando SIPA se propuso desa-
rrollar su nuevo disefio SmartS-
tack para stacks de molde de pre-
forma de PET, quiso aprovechar
todos los desarrollos importantes
realizados durante los Gltimos 10
afnos en el disefo de stack.

El objetivo fue reunir todas las
caracteristicas siguientes en un
solo disefo:

Excelente calidad de la preforma

Larga vida util sin necesidad de
renovacion

Uso de piezas estandares
Buen rendimiento del enfriamiento

Bajo costo de conversion cuando
fuere necesario

Resistencia a la corrosién

Bajo requerimiento de agua

Excelente comportamiento en el desmolde

Procedimientos sencillos de
mantenimiento

Mejores soluciones de ventilacion de aire

Sin flash
Requerimientos de bajo tonelaje de
la prensa

Poca desviacion con respecto al peso
de la pieza

EXCELENTE CALIDAD DE LA
PREFORMA

Las tolerancias de la superficie
del molde y las caracteristicas de
alineacién que SIPA aplica a sus
componentes de stack, dan como
resultado una preforma en la que
las lineas de particion entre los di-
ferentes componentes del molde
son casi invisibles.

LARGA VIDA UTIL SIN NE-
CESIDAD DE RENOVACION
Las elecciones de conos grandes
realizadas durante la fase de dise-
flo aseguran que los componentes
del stack generalmente superen las
expectativas. La longitud del cono
es directamente proporcional al
tiempo de vida de un stack de
molde de inyeccidn, ya que cuan-
to mds largo sea el cono, menor

serd la tensién aplicada durante la

Ve

fase de inyeccidn.

USO DE PIEZAS ESTANDARES
El diseno del stack SIPA y las ubi-
caciones de las lineas de particién
implican que sélo se requieren
tres piezas de stack relacionadas
con el diseno de la preforma, la
mitad de las necesarias en otros
disenos. El anillo de bloqueo, la
brida de la cavidad e incluso el
anillo del cuello pueden ser con-
siderados como piezas estdndares,
ya que es posible utilizarlos para
diferentes disenos de preforma.
Sélo la cavidad, el fondo de la ca-
vidad y el macho son tnicos para
cada disefio de preforma.
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BUEN RENDIMIENTO DEL
ENFRIAMIENTO

Los tipos de acero que SIPA elije,
conjuntamente con el grosor de la
pared de acero y las caracteristicas
especiales de disefio que aumentan
la turbulencia del agua de refrigera-
cién, ayudan a maximizar el rendi-
miento del enfriamiento de las piezas
del stack. El resultado es que, duran-
te la produccién de la preforma, se
forma muy rdpidamente una capa
superficial sélida de PET, haciendo
posible desmoldar la preforma des-
pués de un tiempo muy corto de en-
friamiento dentro del molde.

BAJO COSTO DE
CONVERSION

Gracias al posicionamiento perfec-
to de la linea de particion, el uso de
SmartStack de SIPA, permite cons-
truir un inserto de molde para un
nuevo disefio de preforma o peso,
fabricando sélo un nimero minimo
de piezas de stack nuevas. Esto signi-
fica que el cliente gasta menos dinero
para lograr su propdsito.

RESISTENCIA A LA CORROSION
La seleccién de tipos especiales de
acero por parte de SIPA logra que las
piezas del stack resistan la corrosién y
ayuda a asegurar que las piezas alcan-
cen una larga vida qtil sin problemas
de grietas o corrosién por picadura.

En casos especiales, SIPA incluso
agrega revestimientos especiales para
mejorar la resistencia contra los me-
dios agresivos.

BAJO REQUERIMIENTO

DE AGUA

El disefio del canal de enfriamiento
en el diseno SmartStack de SIPA,
junto con caracteristicas que au-
mentan el flujo turbulento, reducen
la cantidad de agua de refrigeraciéon
necesaria para lograr excelentes ca-
pacidades de transferencia de calor.
Esto implica que se necesita utilizar
menos energfa en los moldes de pre-

forma SIPA.

EXCELENTE COMPORTA-
MIENTO EN EL DESMOLDE
La preparacion de la superficie dedi-
cada del SmartStack de SIPA asegura
que la preforma se desmolde muy fd-
cilmente sin afectar, ni al tiempo de
ciclo ni a la calidad de la preforma.
Para conseguir este comportamiento
exitoso se aplican métodos especifi-
cos, eligiendo la preparacién de cada
superficie de acuerdo con el disefio
particular de la preforma o la especi-
ficacién del cliente.

PROCEDIMIENTOS SENCI-
LLOS DE MANTENIMIENTO
Las piezas del stack de SIPA estin
disenadas para alinearse entre si uti-
lizando caracteristicas simples que se

aplican a cada elemento. Esto ase-
gura un bajo desgaste de las piezas
del stack y una perfecta calidad de
la linea de particién de la preforma.
Debido a estas caracteristicas, los
procedimientos de mantenimiento
pueden llevarse a cabo muy répida-
mente y con poco riesgo de error.

MEJORES SOLUCIONES DE
VENTILACION DE AIRE

Los componentes del SmartStack
tienen grandes superficies de ven-
tilacién de aire (respiraderos) para
asegurar que el proceso de llenado
sea rapido y el intervalo entre ciclos
de limpieza sea lo mds largo posible.
SIPA tiene las soluciones de ventila-
cién mas grandes disponibles en stac-

ks de molde de inyeccién de PET.

SIN FLASH

El sellador de superficie TSS (Top
Sealing Surface) incorporado en el
disefio del macho del SmartStack
elimina los tipos de problemas TSS
que se encuentran en muchas otras
piezas. Una ventaja importante es la
mejora del rendimiento de sellado de
la tapa.

REQUERIMIENTOS DE BAJO
TONELAJE DE LA PRENSA

El disefio del anillo de cuello de
SIPA" minimiza los requerimientos
de tonelaje de la prensa en el SmartS-
tack. Minimizando la superficie de

VENTANA TECNICA - SMARTSTACK

moldeado dentro del anillo del cue-
llo y reduciendo, en consecuencia, la
fuerza aplicada al anillo de cuello, se
prolonga la vida util y se reducen las
necesidades de enfriamiento.

POCA DESVIACION CON
RESPECTO AL PESO DE

LA PIEZA

Con las estrictas tolerancias de fabri-
cacion aplicadas a las piezas del stack,
del SmartStack de SIPA, asi como la
excelente tecnologfa de canal caliente
de la compania, es posible lograr va-
riaciones de peso muy bajas dentro de
un juego completo de preformas pro-
ducidas durante cualquier inyectada.
Esto permite que los clientes de SIPA
que producen preforma, reduzcan su
peso objetivo a un valor muy cercano
al minimo de la especificacién.

EN CONCLUSION

Todas estas caracteristicas juntas en
el SmartStack se suman a un disefio
logrando multiples ventajas sobre las
soluciones existentes en el mercado.
SIPA es fiel al enfoque cldsico del
matricero, controlando cada proyec-
to para cumplir con sus requerimien-
tos especificos.
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SIPA RESALTA LA EVOLUCION DE SU
SOPLADORA LINEAL SEL

/

La evolucién de la gama SIPA de
los mejores sistemas de moldeado
por soplado lineal SFL ha sido pre-
sentada recientemente en la exposi-
cién Interpack en abril de este ano.
La nueva SFL 6/8 completamente
eléctrica, mantiene todas las venta-
jas tecnoldgicas del sistema SFL 6/6
existente, pero tiene prestaciones
mucho mejores: el output es 10%
més elevado, lo que significa que
productividades de 2.000 botellas
hora/cavidad ahora son posibles,
gracias a movimientos mds répidos
de la prensa y al mejoramiento de la
valvula de soplado.

REDUCCION DEL CONSUMO
DE ENERGIA Y DE AIRE

No obstante el aumento de la capaci-
dad productiva, el consumo de ener-
gia durante la fase de calentamien-
to preforma ha disminuido, gracias
a una reduccién del 25% del paso
del horno y de un menor consumo
de aire, con una disminucién del
30% del volumen muerto. La SFL
6/8 EVO tiene un nuevo bloque de
soplado y su circuito neumdtico ha
sido mejorado. El paso de soplado
del molde es ahora 100 mm, ade-
cuado para soplar botellas de hasta
1,5 L. Otra caracteristica innovadora
es el nuevo sistema de apertura y cie-
rre de la prensa: accionada por mo-
tor Brushless, la carrera de la prensa

puede ser regulada directamente
desde la interfaz del usuario (HMI)
de acuerdo con el envase a soplar,
garantizando una mayor eficiencia
y una mayor flexibilidad en la pro-
duccién. La ergonomia siempre ha
sido un punto clave a considerar en
el desarrollo de la SFL 6/8 EVO. El
layout de la unidad ha sido simpli-
ficado y el HMI ha sido completa-

mente renovado.

CAPACIDAD SINCRO
MEJORADA

La SFL 6/8 EVO muestra la evolu-
cién de las mejoras también en otras
dreas del sistema. Un nuevo sistema
de transferencia de preforma, por
ejemplo, que manipula mds suave-
mente los cuellos de las preformas.
También ha sido mejorado el aco-
plamiento “SINCRO” para permitir
la integracién de soplado y llenado
de la botella, que ahora es posible
debido a un sistema compacto que
descarga las botellas sopladas en una
estrella de llenado rotativa.

“La SFL 6/8 EVO es la solucién
ideal para lineas de llenado de bebi-
das de tamafo medio”, afirma Pao-
lo De Nardi, Director de Producto
SBM de SIPA. “También ofrece a los
grandes converters una oportunidad
perfecta de aplicacion, permitiéndo-
les producir envases complejos
con una plataforma de soplado

o

VENTANA TECNICA - SFL}/})//&

pequefia y flexible. Ademds, todos
los desarrollos que hemos intro-
ducido al sistema, sumados al bajo
costo de mantenimiento, dan como
resultado el menor costo total de
propiedad “TCO” del mercado, que
garantiza tanto la excelencia operati-
va, como la flexibilidad del negocio.”

o*
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UNA NUEVA GENERACION DE
_LENADORAS MECANICAS
CSTILLFILL BVO

VENTANA TECNICA - STILLFILL

En los dltimos anos, SIPA ha dedi-
cado mucho esfuerzo y dinero en
desarrollar y mejorar diversos tipos
de equipos de llenado. Sus sistemas
volumétricos controlados electré-
nicamente han sido protagonistas
con su capacidad de garantizar un
alto rendimiento y sus numerosas
ventajas operativas en cuanto a fle-
xibilidad y personalizacién. Pero
no debemos olvidar el monoblo-
que de llenado mecénico por gra-
vedad de SIPA, Stillfill.

Stillfill abastece un gran segmen-
to de mercado que requiere un
“caballo de batalla” para el llena-
do de productos no carbonatados

como agua sin gas, tés, jugos de
frutas, isoténicos, jugos de frutas
con y sin pulpa llenados en frio o
en caliente con recirculacién. Las
unidades son de uso y manteni-
miento sencillos, aptas para ser
operadas por personal menos cali-
ficado, proporcionando una exce-
lente performance para su precio.
Ahora SIPA estd lanzando una
nueva generacién de llenadoras
mecdnicas por gravedad modu-
lares, Stillfill Evo. Pueden venir
configuradas en dos versiones
Stillfill Evo S para el llenado en frio
de agua sin gas y jugos claros, y

Stllfill Evo HR para el llenado

en caliente con recirculacién -
la dnica diferencia entre ambas
es un simple kit para llenado
en caliente.

Este kit incluye una vélvula neu-
madtica en el interior de las vélvulas
de llenado y un colector giratorio
para la recirculacién del producto;
y ademds un tanque externo para
la recuperacién y bombeo al pas-
teurizador del producto recircula-
do. Se mantiene la recirculacién
en vilvula y en botella para reali-
zar una gestién éptima de la tem-
peratura durante las paradas, y del
nivel en botella con evacuacién
de la espuma al final del llenado.
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STILLFILL

SE HAN INCORPORADO
VARIAS CARACTERISTICAS
NUEVAS E INNOVADORAS A
LA STILLFILL EVO

Estas incluyen:

* Ajuste del nivel de llenado re-
moto centralizado que elimina la
necesidad de regular el tubo de
ventilacién de cada vilvula en par-
ticular, al cambiar de un tamafo
de botella a otro.

* Deflexién del producto por re-
molino universal - no se necesita
cambio de deflector para diferentes
tamanos de botella.

* Vilvulas fijas - sin tubos flexibles,
ni piezas deslizantes por encima de
la boca de la botella.

* Apertura y cierre de la valvula ac-
tivadas por la botella, con sistema
integrado del tipo “sin botella, no
hay llenado” - no hay componente
electrénico o neumdtico en el ca-
rrusel de llenado.

* Mayor precisién en el nivel

de llenado.

VENTANA TECNICA - STILLFILL

TAMBIEN SE HAN INCOR-
PORADO VARIAS CARACTE-
RISTICAS NUEVAS PARA GA-
RANTIZAR UN ALTO NIVEL DE
HIGIENE EN LA STILLFILL EVO

* Se utiliza una sola membrana tanto
para la proteccién de la carrera como
del obturador, evitando la necesidad
de guarniciones deslizantes y elimi-
nando residuos debido al desgaste.

* Cuidado especial en la limpieza de
la vilvula, que fue desarrollado en
respuesta a las solicitudes de los prin-
cipales clientes internacionales que
deseaban aumentar la eficiencia de
los ciclos de lavado.

* Se ha prestado también mucha
atencién a los aspectos clave de las
llenadoras en general y de las llena-
doras para agua sin gas en particular,
especificamente a la limpieza y desin-
feccion de la zona de llenado.

e CIP (Clean In Place) automdtico
opcional con carga y descarga de fal-
sas botellas para las operaciones CID,
elimina cualquier contacto del opera-
dor con la valvula cuando se insertan
las falsas botellas, evitando asi una
posible fuente de contaminacién.

* Aparte de la tradicional ISO 7 de
contaminacién controlada presuriza-
da, también es posible configurar la
Stillfill Evo con una reducida tecno-
logia de aislamiento y confinamiento
en la zona de la vélvula de llenado;

con esta dréstica reduccién del espa-
cio que debe mantenerse bajo con-
trol, es posible utilizar sistemas de
higienizacién automdticos en todas
las superficies de la zona de llenado.

LAS CARACTERISTICAS CONS-
TITUTIVAS ESENCIALES DE LA
ANTERIOR GENERACION DE
STILLFILL HAN SIDO TRASLA-
DADAS A LA STILLFILL EVO
Estas incluyen:

* Una vélvula de llenado de membra-
na extremadamente simple y rdpida;
* Ilenado por contacto;

* Ficil acceso para el mantenimiento;
* Tanque central ubicado en el carru-
sel giratorio;

* Una vélvula de recirculacién opcio-
nal para llenado en caliente (HF);

* Capacidad de aceptar pulpas y fi-
bras;

* Retorno de aire por separado;

* Capacidad para caudal elevado;

* Bancada con desagiie 100% en ace-
ro inoxidable (tipo 304);

* Cambio rdpido para diferentes dii-
metros de cuello, sin necesidad de
usar herramientas especiales;

* Dosificador de nitrégeno opcional
para botellas livianas.

Roberto Cucciol, Director de BU
Specialties y Beverage comenta
sobre la nueva Stillfill Evo: “Hemos
tomado una exitosa gama de llenado-

ras gravimétricas mecdnicas y luego
la hemos mejoramos para satisfacer
las necesidades de clientes exigentes
pertenecientes especialmente a mer-
cados emergentes, y para aplicaciones
en las que los productos a llenar son
relativamente simples y pueden ser
manipulados sin necesidad de inver-
tir en vélvulas electrénicas. "La pri-
mera Stillfill Evo ya ha sido ordenada
por un cliente en Turquia y debe estar
siendo instalada en este momento.
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LA SFELT XL DE SIPA TIENE LA MANIJA
DE LA SITUACION PARA SOPLAR
BOTELLAS MUY GRANDES

VENTANA TECNICA - SkFL 1 XL

El equipo de moldeado por esti-
rado-soplado lineal SFL 1 XL de
SIPA para recipientes extra gran-
des ahora se encuentra disponi-
ble en una versién para producir
envases con manijas/asas integra-
das. También hay un nuevo siste-
ma de pre-soplado para las pre-
formas, que les ayuda a adaptarse
mejor a los contornos del molde.
El sistema de manipulacién de la
manija trabaja en dos etapas. Pri-
mero, las asas se cargan a granel
en una plataforma vibratoria que
las orienta a todas en la misma
direccién. Luego, un robot pick-
and-place toma las asas una a la
vez y las coloca en el molde abier-
to justo antes de que sea cargada
la preforma caliente.

La estacién Pre-Soplado de la
Preforma (PPB) ha sido disefa-
da para mejorar la produccién,
no sélo de grandes botellas con
asas, sino también de otros en-
vases grandes con geometrias
“complicadas” y con decoracién
superficial. La preforma se calien-
ta primero en el horno a aproxi-
madamente 100°C y luego es
transferida a un molde con una
cavidad que es mds ancha que
la preforma (pero no tan ancha

como la botella final) y un ﬁ}co‘

mids larga. La preforma se sopla
para llenar la cavidad, y luego
se transflere inmediatamente al
segundo molde, donde es estira-
da-soplada dando como resulta-
do el producto final. :
Dividiendo el proceso de mol-
deado en dos etapas, la estacion
PPB amplia la ventana de proce-
so de la SFL 1 XL e introduce un
poco mas de flexibilidad.

La SFL 1 XL de SIPA es la res-
puesta al aumento del interés en
la produccién en pequena y me-
diana escala de envases con ta-
manos de 15 a 30 litros. La SFL
1 XL puede producir hasta 700
envases no retornables por hora,
los que pueden ser fabricados con
cuellos de hasta 93 mm.

Las solicitudes sobre el sistema
provienen de sectores tan varia-
dos como el del agua, aceite, cer-
veza, vino y otros. SIPA considera
que la SFL 1 XL es la mejor en su
categoria, con una performance
altamente competitiva: relacién
de precios y costos operativos
muy atractivos.

P
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LA TECNOLOGIA HOT RUNNER DE
SIPA REVOLUGIONA EL DISENO DE
L OS5 MOLDEs PARA PREFORMAS

VENTANA TECNICA - MOLDES 180 CAVIDADES

Gracias a su amplia experiencia en
el disefio de canales calientes SIPA
ha desarrollado una nueva catego-
ria de moldes para preformas que
aprovechan el potencial de las md-
quinas de inyeccién existentes mds
alla de los limites actuales.

“Sabemos que en los moldes hay
un nimero de cavidades mds o me-
nos estandar que se pueden montar
en las mdquinas de moldeado por
inyeccién para preformas de PET:
72, 96, 128, 144,” afirma Stefa-
no Baldassar, Global Sales Direc-

T ——
L

tor - Preform Systems & Tooling.
“Estos ntimeros se lograron con
el fin de permanecer dentro de las
limitaciones del disefio de los ca-
nales calientes tradicionales. De
hecho, cada vez que se ha tratado
de introducir moldes con diferen-
tes cavidades - por ejemplo, 56, 64
6 112 - no se ha tenido éxito. Los
moldes simplemente no lograban
una buena performance.” Es por
esto que SIPA ha desarrollado un
nuevo concepto en el diseno de los
hot runners, los GEN4. Este nuevo

concepto supera estas limitaciones
y proporciona el equilibrio adecua-
do, intervalos de mantenimiento
mds largos y una excelente facili-
dad de acceso en el caso de tener
que realizar trabajos. Este nuevo
diseno de hot runners GEN4 ha
permitido a SIPA disefiar y cons-
truir el primer molde para prefor-
ma de 180 cavidades del mundo.
“La geometria del nuevo molde
presenta un excelente equilibrio
en el flujo de fusién”, dice Stefa-
no Baldassar. “No es el molde de
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preformas mds grandes del mundo,
pero las caracteristicas de llenado
son excelentes. Con este molde en
la mdquina, el cliente no tendrd
inconvenientes ni en el tiempo de
ciclo, ni en la distribucién del peso
de la preforma”. Los fabricantes de
preformas ahora pueden utilizar
moldes con lay-out no estindar
para aumentar sustancialmente la
productividad, sin estresar ulterior-
mente sus maquinas. El molde de
180 cavidades de SIPA se monta en
méquinas regulares de 500 tonela-
das en las cuales, normalmente, se
utilizarfan moldes con un méximo
de 144 cavidades. La productivi-
dad, de esta manera, aumenta po-
tencialmente en un 25%.

Otros moldes no estdndares estdn
en fase de diseno y fabricacion, para
ser utilizados en madquinas mds pe-
quenas. Por lo tanto, los usuarios de
este nuevo molde pueden aumentar
la productividad de su sistema de
500 toneladas, en lugar de utilizar
un molde con un ndmero inferior
de cavidades con tiempos de ciclo
extremadamente rdpidos que pro-
vocan tensiones considerables en la
mdquina con relativo aumento de
los costos de mantenimiento, redu-
ciéndose su duracién.

SIPA ha alcanzado este objetivo
sin comprometer la resistencia del
molde: de hecho, gracias al desem-
peno del disefio de stack Smart-
Lock ™ (que garantiza una excelen-

te duracién de los componentes),
XGuidance™ (que garantiza una
perfecta alineacién de los moldes) y
su tratamiento LongLife ™ superior
de este molde, superard los estinda-
res industriales.

“Estamos utilizando una tecnologia
abierta y disponible que puede ser
montada no sélo en los sistemas de
produccién de 500 toneladas SIPA
XFORM GENS3, sino también en
otras plataformas compatibles del
mercado, siempre que no tengan
incorporado software de protec-
cién especial”, dice Baldassar. SIPA
prevé un elevado nivel de interés de
importantes mercados que estin a
la vanguardia, sobre todo en Amé-
rica del Norte y en China.
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nuevo en su sede de Vittorio Ve-
neto. Sin embargo, no es una sala
de exposicién normal para un fa-
bricante de mdquinas. De hecho,
no hay equipos a la vista. Este
showroom se encuentra donde

1 UMINAMOS NUESTRAS HABILIDADES SIPA acaba de abrir un showroom  de lo que estd a la vista: “Tenemos
EN EL DESARROLLO DEL PACKAGING

algunas grandes cajas iluminadas
presentando realmente impactan-
tes muestras de cdmo podemos
mejorar: por ejemplo los envases
apilables, y el barril de cerveza
compresible con el que trabajamos

las multiples soluciones que SIPA
tiene para este segmento. Tenemos,
por ejemplo, la plataforma de una
etapa ECS SP para productivi-
dades de nivel bajo y mediano, y
complementando a éstas poseemos
nuestra solucién de dos etapas. La

. — S | Ii_::'[ -\|S nuestros expertos en desarrollo de  conjuntamente con los principa-  plataforma SFL es reconocida por

1 ] -.l - packaging estdn trabajando duro  les productores de cerveza, para el mercado como el sistema de so-
- ’ b _ — creando nuevos disefios de envases.  plasmar en la realidad. SIPA es  plado lineal de referencia, gracias a

1 ol i T || - = = SEE————— Resalta c6mo podemos ayudar a  lider indiscutido en aplicaciones  su versatilidad, su facilidad de uso,
L2 | p J nuestros clientes a crear excelentes  de gran tamano, gracias a nuestras  sus caracteristicas de ahorro de

envases que aprovechen al mdximo
el uso del PET vy, por supuesto, la
tecnologia de procesamiento SIPA.
La sala de exposicion presenta en-
vases innovadores - botellas livia-
nas, formatos grandes, todo tipo
de envases especiales - con la me-
jor luz posible. Literalmente: los
productos estdn alli en exhibicién
bellamente iluminados.

Laurent Sigler, Director de Inno-

plataformas SFL 1XL y 2/2. Estas
méquinas pueden fabricar envases
para todo tipo de aplicaciones (cer-
veza, aceite, agua, etc.) y podemos
suministrar una solucién global
que incluye una linea completa
y, por supuesto, una ayuda prdc-
tica con el diseno y desarrollo de
los productos.” “Ademds, hay una
pared dedicada a los envases es-
peciales mds pequefios que usted

energfa y muchos otros aspectos.”

Invitamos a nuestros actuales y po-
tenciales clientes a venir a Vittorio
Veneto para averiguar, en detalle,
de qué son capaces nuestros crea-
tivos y cémo pueden trabajar con
usted para desarrollar sus préximos

disenos ganadores.

’;'T;_:ﬁ R —— vacién e [+D de SIPA, da unaidea  puede fabricar con cualquiera de

7
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L O VIEJO ENCUENTRA LO NUEVO,
EN TARROS DE PET PARA POSTRES

PETWORK - TARROS PARA POSTRES

Los tarros de leche han tomado un
nuevo giro en su historia de desarrollo,
y SIPA puede adjudicarse parte del cré-
dito. Es un hecho poco conocido que
los primeros tarros estaban hechos de la
madera, y fueron utilizados para “batir”
la leche en mantequilla. Sélo un tiempo
después comenzaron a ser utilizados (en
ferrocarriles britdnicos) para el trans-
porte de leche. Consideraciones que
tuvieron que ver con el peso, impulsa-
ron el cambio al acero, que es lo que al-
gunos de nosotros todavia recordamos
vagamente.

El tarro de leche evoca recuerdos de
un pasado idilico cuando estdbamos
miés cerca de la naturaleza, explicacién
probable de porqué el diseno perdura
en envases para productos ldcteos. Los
frascos de vidrio no muy distintos a los
tarros, son una caracteristica bastante
habitual en los estantes de las tiendas.
Ahora la historia ha dado un nuevo
giro, con una compaiia del Reino Uni-
do que fabrica tarros miniatura en PET
para postres premium. Son moldeados
por inyeccién-estirado-soplado en una
unidad SIPA ECS SP 50 y ademis utili-
za moldes fabricados por SIPA.

El disefador creativo y productor brita-
nico de envases premium Aegg realizd el
trabajo del diseno original de los tarros
en PET. Luego SIPA se cercioré de que
fuera adecuado para trabajar a nivel in-
dustrial y entonces envases de muestra

fueron moldeados, medidos y probados
en el laboratorio de SIPA y presentados
para aprobacion - que llegd ripidamen-
te. Ahora, los deliciosos postres en ta-
rros livianos de PET de 135 ml estin
apareciendo en todo el Reino Unido
en supermercados muy renombrados.
Aegg comenta que, como muchas fabri-
cas que manipulan alimentos tienen una
“politica de no utilizar vidrio” debido a
las posibles roturas que potencialmente
causan grandes riesgos para la salud y
graves problemas de produccién, la de-
nominada “imitacion de vidrio” del pro-
ducto no sdlo luce genial, sino que puede
utilizarse dentro de un entorno seguro,
lo que lo hace muy prictico y rentable.
El Director Ejecutivo de Aegg, Jamie
Gorman, dice que el frasco es probable-
mente Unico en el mercado, y que es
muy atractivo. También comenta
que Aegg estd desarrollando una
serie de productos moldeados
por inyeccién, estirado, so-
plado de PET reciclabl
para ampliar su actual
gama de produc-
tos, que estaran
préximamente

disponibles.




SIPA LE DA PESO A LA FABRICACION DE
CUELLOS DE BOTELLA MAS LIVIANOS

SIPA ha dedicado un esfuerzo
considerable a lo largo de los afios
en el disefio y desarrollo de bote-
llas de PET que pesan lo menos
posible, sin perder nada en tér-
minos de performance y ‘fabrica-
cién’. A medida que el tiempo
transcurre, la tarea se vuelve
mds desafiante: estamos
llegando gradualmente a
un punto donde todo
lo que se puede ha-
cer para dismi-
nuir el peso de
una botella,

La tecnologia de inyeccién-com-
presion XTREME de SIPA fue el
tltimo gran paso adelante en la
disminucién de peso de la base,
el cuerpo y los hombros de las
preformas de PET - de modo que
s6lo queda el cuello.

El cuello es donde la pared de la
botella estd en su parte mds grue-
sa, por lo que un andlisis super-

PETWORK - CUELLOS LIVIANOS

no requiere un enfoque holistico
que tenga en cuenta el moldeado
de la preforma y la botella, asi
como su llenado, manipulacién y
tapado sin provocar dafos.

Aqui figuran algunas de las cosas
que SIPA toma en consideracién
al disenar un nuevo cuello liviano:

Cémo funcionard el diseno a lo
largo de la linea y cémo minimi-
zaremos la necesidad de cambiar
la configuracién de las operacio-
nes de moldeado y llenado exis-
tentes?

Cémo podemos minimizar las
modificaciones necesarias para los
moldes de inyeccién existentes?
Cémo se comporta el cuello cuan-
do se llena la botella?

Podemos incrementar el potencial
para reducir el espesor con mayor
optimizacién de los orificios de
ventilacién y de escape de aire du-
rante el proceso de llenado, y uti-
lizando tratamientos especiales en
la superficie del molde?

Cuando sean respondidas todas
estas preguntas, entonces habrd
llegado el momento de realizar
pruebas internas para validar el

nuevo cuello comparado
con el estdndar vy, si es po-
sible, efectuar pruebas en

la planta del cliente.

CUELLO LIVIANO
PARA HEXALITE DE
BERICAP

He aqui un breve ejemplo
de cémo todo este pen-
samiento ha tenido éxito
recientemente en la préctica:
SIPA ha aceptado una propue-
sta de Bericap de mejoramiento
de un cuello, creando una pre-
forma con un nuevo cuello del-
gado para las tapas de 26 mm
estandares, como la gama de tapas
HEXALITE de Bericap. El cuello
recientemente desarrollado es in-
creiblemente 23% mads liviano que
el original.

Los usuarios de preformas con el
nuevo cuello pueden reducir su
consumo de PET sin comprome-
ter la performance de los envases.
Ademds, no se necesitan realizar
modificaciones en el equipo de
manipulacién de preforma exi-
stente.
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XTREME: UN PASO GIGANTE MAS
CERCA DE LA PREFORMA PERFECTA

La tecnologia de moldeado por in-
yeccion-compresion  XTREME  de
SIPA es como ninguna otra con res-
pecto a su capacidad para fabricar

STANDARD PREFORM

preformas de paredes delgadas para
botellas de PET a elevada veloci-
dad. Ademids, lo hace consumiendo
mucha menos energia y tan répida-

mente como la tecnologfa de mol-
deado por inyeccién tradicional. Este
notable logro se debe a su modo de
operacién continuo y no secuencial.

PREFORN

PETWORK - PREFORMAS XTREME

La tecnologia XTREME utliza un
sistema de carrusel en el que cada
molde en particular es alimentado por
un extrusor que funciona de manera
continua. El carrusel giraaaltavelocidad,
teniendo todos los movimientos de
apertura y cierre del molde, asi como
las transferencias, accionados por levas,
lo que hace imposible cualquier error al
configurar la mdquina. Una preforma
XTREME tipica para una botella de
0,5 L se distingue inmediatamente de
su homoéloga moldeada por inyeccién,
por su perfecto punto de inyeccion.
Lo que no es tan obvio, es la diferencia
en el grosor de la pared. La base de
la preforma XTREME es 33% mis
delgada que su rival: 1,0 mm versus
1,5 mm. La combinacién entre mayor
longitud y menor espesor proporciona
una relacion de estiramiento mds éptima
cuando la preforma se convierte en una
botella. De hecho, las relaciones L/T
alcanzables con la tecnologia XTREME
son indiscutiblemente las mds altas en la
industria. Para fabricar estas preformas
tan livianas con un espesor de pared
muy delgado utilizando moldeado
por inyeccion estindar, se necesitarfa
valores de presién muy altos - algo asi
como 1.500 bar cuando se miden en la
boquilla de la maquina. Esto provocaria
una cantidad casi increible de tension
sobre el polimero. Por el contrario, con
tecnologia XTREME funcionando a la

misma velocidad se necesita una presién
del material fundido de sélo 270 bar -
menos del 20% como mucho.

La razén principal por la cual es posible
llenar los moldes con la tecnologia
XTREME utilizando una presién tan
baja, es el macho mévil (o flotante). En
el moldeado por inyeccién, cuando se
inyecta el material fundido, los moldes
ya estdn cerrados y la posicién del
macho es fija. Por lo tanto, si se desea
una preforma con un espesor de base
de 1,5 mm, todo el material fundido
debe pasar a través de un espacio de
1,5 mm de ancho antes de que pueda
llenar la cavidad (considerando que,
por supuesto, el punto de inyeccién
de la preforma esté en la base). Con
la tecnologia XTREME, cuando se
inyecta el material fundido, la cavidad
estd ligeramente abierta y el espacio
para que pase el material fundido es
en consecuencia mucho mds amplio,
en 10 mm. Luego el macho se mueve
a su posicién final, forzando la subida
del material fundido por las paredes
de la cavidad. El efecto concreto se
traduce en un tratamiento mucho mds
delicado del material fundido. Todo
esto conlleva a un reduccion de hasta
un 40% en los niveles de acetaldehido
(AA) comparados con el moldeado por
inyeccién tradicional, y la viscosidad
intrinseca (IV) de la resina decrece
mucho menos: de hecho mis de un

70% menos. Obviamente, esto mejora
las propiedades mecénicas de la botella.
Una distribucién mejorada del material
alrededor de la base de la preforma
también permite un mejor enfriamiento,
sin presencia de cristalizacién en la zona
del punto de inyeccion. Ademds, no
aparece para nada la “corona” del punto
de inyeccidn, tipica de las preformas
moldeadas por inyeccion. Las preformas
fabricadas con la tecnologia XTREME
no sélo tienen Gptimas relaciones L/T,
también tienen disefios Optimos en
general, con una distribucién mucho
mejor del material en toda la pieza, de
la que se puede lograr con el moldeado
por inyeccién. Asi que mientras la base
es mucho mds delgada, las secciones
inferiores de las paredes son realmente
mds gruesas, lo que influye de forma
contundente en las  propiedades
mecdnicas de la botella terminada.
Ademds, las preformas XTREME
tienen paredes mds delgadas

justo debajo del anillo de \
soporte, donde en las

versiones moldeadas por

inyeccién hay un exceso

de material.

Se puede sustraer

hasta 0,6 g del peso

de la preforma 4 /
solamente en 4
esta zona.
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PROXIMO EVENTOS 2017/2018

PROXIMO EVENTOS 2017/2018

310CT.-02 NOov.

P22-24 Nov.

2A4-27 ABRIL

O7-1T71 MAYO

GULF FOOD MANUFACTURING 2017

DUBAI, UAE www.gulfoodmanufacruring. com

CBST 2017

SHANGHAI, CHINA

www.chinabeverage.org/chst_en

CHINAPLAS 2018

SHANGHAI, CHINA

www.chinaplasonline.com

NPE 2018

ORLANDO, FLORIDA, US

www.npe.org

Preform Systems

XFORM GEN3

Designed to adapt.
Built to last.

We make it happen.

www.sipa.it
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