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EDITORIAL

NECESITAMOS DETENER LA DEMONIZACION DE LOS PACKAGING PLASTICOS A TRAVES
DE MECANISMOS VALIDO

Me pregunto si estamos en un punto de inflexion en la historia de los envases plasticos. Hoy en dia, nuestra
industria corre el riesgo de convertirse en victima de su propio éxito, ya que se buscan soluciones para poner
fin a un problema global de desechos, que existe desde hace mucho tiempo y que escapa en buena medida
a nuestro control. Creo que es vital la implementacién de una economia circular lo més rdpido posible. Sin
ella, los niveles de reutilizacién de envases plasticos no serdn suficientes para que el sector del packaging sea
completamente sostenible. Més adelante en esta edicién de SIPA MAGAZINE, hablaremos sobre la economia
circular y el importante rol que desempefia SIPA para facilitar que esto suceda. Espero y confio en que nuestras acciones proporcionardn un impulso importante en
hacer que los envases de PET sean lo suficientemente sostenibles para su éxito en el futuro. Hay discusiones en todo el mundo sobre el dafio que los envases plésticos
no retornables estdn haciendo a nuestro medio ambiente. Me gustarfa decir que la gente estd hablando sobre la manera irtesponsable en la que muchos de nosotros
tratamos los envases de pldstico después de que ha llegado al final de su primera vida ttil, pero muchas personas no lo son. Se le echa la culpa a los plésticos y no al mal
comportamiento. La demanda de recortes, incluso prohibiciones en los envases pldsticos es cada vez mds fuerte. Los pldsticos y la industria de los envases pldsticos son
los enemigos. Cudndo empezo a complicatse todo? Hace tiempo que nos acostumbramos a tirar cosas. De alguna manera, tenemos que tomar el control de c6mo son
usados y reutilizados los envases plisticos. Debemos ayudar a instituir una cultura sélida de uso sensato, de tecuperacién y de reciclaje. Los consumidores necesitan
tener un panorama completo de los roles que todos jugamos para lograr que esto suceda. Existe muy poco conocimiento sobre cémo los envases de plastico, utilizados
de manera inteligente, preservan el estilo de vida al que muchos de nosotros aspiramos. Si, los pldsticos pueden contaminar, pero solo cuando nosotros lo permitimos.
Como he dicho antes, SIPA estd trabajando de diversas maneras para hacer que el packaging de PET sea atin mejor para el medioambiente. En otra parte de esta revista,
hablamos de Xtreme Renew, el primer sistema integrado del mundo para producir preformas a partir de 100% PET post-consumo reciclado, pero con la misma calidad
que las preformas hechas de PET virgen. Estamos muy orgullosos de este desarrollo, realizado junto al especialista en tecnologia de reciclaje EREMA. También estamos
ayudando a las compaifas de bebidas a producir con mayor eficiencia energética, al expandir nuestra gama Sincro Bloc de sistemas integrados de soplado y llenado de
botella. Hay muchos otros ejemplos que podria brindar, de trabajo que estamos haciendo para reducir el impacto ecolégico de los fabricantes y usuarios de envases de
PET. Continuaremos trabajando en desarrollos que ayuden a que el PET sea la opcién mejor, mds rentable y respetuosa con el medio ambiente para envasar liquidos.
Los pedidos repetidos que seguimos recibiendo, y que destacamos en estas paginas, son una clata sefial de que las empresas de packaging aprecian lo que estamos ha-
ciendo para promover un envase sostenible. Por ejemplo, en Sudéftica estamos colaborando con Little Green Beverages para que ahorte energfa y sea mds sostenible,
gracias a la adquisicién de otras lineas integradas de produccién y llenado de botella de dltima generacién. En Alemania, PET-Verpackungen confia una vez mis en la
tecnologia SIPA, esta vez en nuestra tecnologia ECS SP de moldeado por inyeccién-estirado-soplado de una etapa de miniaturas para licores, que le permite reducir
mucho el peso de cada botella pequefia. SIPA es proveedora en Jap6n del principal productor de café UCC, que acaba de invertir en otro sistema XFORM de moldeado
por inyeccién de preforma de alta eficiencia energética. En Italia hace s6lo unos meses, Sangemini (Acque Minerali d'Iralia) ha comprado su segundo sistema XTRA,
con la dltima generacién de tecnologia de moldeado por soplado- estirado rotativo. Y en todo el mundo, las empresas recurren a SIPA para obtener un packaging mds
sostenible: Mega Empack en México es una de las dltimas, con su nuevo proyecto de botellas retornables.

Un sistema ECS SP muy similar al instalado en PET-Verpackungen estard funcionando en el stand de SIPA en la NPE2018 de Orlando, FL en Mayo. Estaremos muy
contentos de que venga y nos permita explicarle las ventajas de este y otros ejemplos de tecnologia SIPA de vanguardia. Enrico Gribaudo

Tecnologia, que sabemos, serd parte importante de la futura economia circular. General Manager
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ALREDEDOR DEL MUNDO - MYANMAR

FL FABRICANTE DE BEBDAS
DE MYANMAR APUNTA AL cem
LIDERAZGO DEL MERCADO CON 08
FL PAQUETE COMPLETO DE SPA

Consumer Goods Myanmar Co.,
Lid ha realizade una inversion im-
portante en equipos SIPA para la pro-
duccién y llenado de borellas de PET.
Elaio pasade, se entregaron dos siste-
mas de preforma XFORM 500/128
y tres sistemas equipados con la dld-
ma generacion de maquinas soplado-
ras rotativas SFR 24 EVO3 de SIPA.
Une de los sistemas de botella forma
partede unaconfiguracién SincroBloc
con una unidad de llenado, mientras
que el orro, estid acoplado a una uni-
dad separada de llenado en caliente.
El equipo SIPA esta siendo uriliza-
do para producir borellas de entre
250 ml (para bebidas de llenado en
caliente) y un lirre {agua mineral).
Las lineas de botellas estin producien-
do hasta 48.000 bowellas por hora
Consumer Goods Myanmar, un
propictario de marca que tiene alre-

dedor de 1,000 empleados con sede
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ALREDEDOR DEL MUNDQ - MYANMAR

en la ciudad de Yangon, se ha propuesto
convertirse en lider del mercado de ala
gama de Fast Moving Consumer Goods
(FMCG) del mercada de Myanmar. De
hecho, ¢l cliente dice que la mayoria de
sus productos ya esein on el tope de sus
respectivos sectores. Toda su produccidn
se consume actualmente dentro del pais.
Ademis de agua ¥ gascosas,
Consumer Goods  Myanmar  tam-

bién vende una variedad de produc-
tos alimenticios. ¥ no  alimenticios,
La compania tiene numerosas subsidia-
rias que fabrican v venden sus pmduca
tos a través de ceniros de distribucidn
que también posee en todo el pals.
*Consumer  Goods  Myanmar
cligid SIPA porque tencmos una
variedad de productos que satisfacen

sus diversas necesidades”, comenta

Gianfranco
Perricei de SIPA.
“Ademis, le
podemos ofrecer
nucstro servicio
inregral de
diseiio y
fabricacidn

de prototipos

de borella.”
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=L PROVEEDOR TOP DE CAFE
UCC REDOBLA SU APUESTA

CON SIPA

uccoe

Good Coffee Smile

El negocio del café embotellado
en Japon es grande. Y SIPA esta
ayudando al principal productor
de café embotellado UCC a
agrandarlo atin mds. Recientemente
SIPA instalé6 su segundo sistema
XFORM 500 para la produccién
de un alto volumen de preformas
de PET destinadas a la fabricacién
de botellas para café, en la planta
de UCC en Gunma. UCC eligio
el sistema de tercera generacion
equipado con un molde de
preforma SIPA de 128 cavidades, a
raiz de la exitosa experiencia tenida
con el sistema de 96 cavidades de
primera generacion XFORM que
ha estado operando en otra planta
japonesa, en Shiga, desde Junio de
2014. “Obtener una nueva orden de
compra por parte de una compafia
como UCC significa mucho para
SIPA”, dice Gianfranco Perricci,
Gerente de Ventas en la region.
“Existe una fuerte competencia
en todas partes del mundo, pero
especialmente  en  Japén donde
los estandares de calidad son muy
clevados. Y no hace falta decir que

UCKC tiene una gran reputacion en
alimentos y bebidas con operaciones
no solo en Japén, sino en todo el
mundo.”
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UCC y SIPA Team

UCC sabe todo sobre el café de alta
calidad. Fundada en 1933 por Tadao
Ueshima, conocido carifiosamente
como ‘el padre del café en Japon”,
ahora cultiva plantas de semillero
en sus propias fincas, incluyendo
la prestigiosa Blue Mountain Co-
flee Estate en Jamaica, importa las

-
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semillas, las tuesta y vende varios
productos en base a café alrededor
del mundo. La compania desarrolla
constantemente nuevas tecnologias
¢ implementa los ultimos avances
para producir un café cada vez mas
delicioso, promoviendo activamente
la cultura del café, incluso ha abierto

JAPON

un museo del café en Kobe, Japon.
Obviamente, UCC (que significa
Ueshima Coffee Co.) también sabe
mucho sobre packaging, ya sca para
granos de café¢ envasados al vacio,
molidos y en polvo, o en poner bebi-
das con sabor a café fresco en envases
atractivos y comodos para el consu-

ALREDEDOR DEL MUNDO

midor. De hecho, Tadao Ueshima
inventé en 1969 el concepto de café
listo para beber en una lata, ponién-
dolo rdpidamente en produccion. Su
popula:idad se extendié cuando se
ofrecieron muestras en la Exposicién
Universal de Osaka en 1970 y hoy
se pueden comprar bebidas en base
a café en cualquiera de las cinco mi-
llones de mdquinas expendedoras en
Japén. Y ahora, por supuesto, UCC
también esta envasando café en bote-
llas de PET. Su Barista Blend Coffee
se ofrece en tamanos de 900 ml.

Perricci comenta: “Con nuestro tlti-
mo proyecto para UCC, hemos su-
ministrado la XFORM 500/128 en
un paquete completo, que incluye un
sistema de secado de PET. Ademas,
nos comprometimos en desarrollar
un programa tinico para la reduccion
de peso, que consiste en disminuir el
peso de la preforma de 30g a 28¢g”.
Perricci también senala que el mol-
de de prcforma tiene incorporadas
varias caracteristicas importantes en
la mitad fria de tercera generacién
(GEN3) que lo distingue de los di-
senos de la competencia. Estas inclu-
yen: gufa X y anillos de cuello con
recubrimiento para prolongar la vida
udl del molde; fondos de cavidad
“gate inserts” autocentrantes, cen-
trados con precision en las cavidades
para mejorar la calidad de la linea de
particion “parting line”; bridas de
la cavidad “cavity flanges” enfriadas

por agua para reducir ain mas los

tiempos de ciclo; y por daltimo el
diseno “smart-lock”. Esta caracteris-
tica especial del diseno de cono, una
superficic mas ancha de cono y una
ubicacién de la linea de particion
optimizada, ayudan conjuntamente
a reducir el flash y mejorar la durabili-
dad. El enfriamiento optimizado en el
diseno de smart-lock

también reduce el

tiempo de ciclo.

JAPON
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LITTLE GREEN BEVERAGES
CRECE CON SIPA

g u(t\"(.v
’U; e Little
reen

Beverages

, e = O Pyl

La compania sudafricana de bebidas
carbonatadas Little Green Bevera-
ges ha vuelto a confiar en SIPA para
la produccion de botellas y sistemas
de llenado, para su planta ubicada
en East London que estd en plena
ampliacion. En 2013, informamos
en SIPA MAGAZINE sobre el rapi-
do crecimiento de la compafifa y su
inversién en dos lineas SIPA equi-
padas con sistemas integrados SFR
Sincro Bloc de soplado y llenado de
botellas. Esto sucedié poco después
de que Little Green Beverages vinie-
ra a SIPA por primera vez, cuando
decidié dar un paso mads para mejo-
rar la calidad y reemplazar algunos
vicjos equipos asiaticos. Una vez
mas, Little Green Beverages com-
pré ultimamente tres lincas SIPA
nuevas, equipadas con las dltimas
tecnologias para satisfacer sus re-
querimientos de produccion de alta
calidad con eficiencia energética, y
cumplir con las necesidades de sus
clientes para sus bebidas top-tas-

ting. Ambas lineas se basan en los
sistemas rotativos de moldeado por
soplado y estirado EVO3 SFR.

La primera linea tiene incorpora-
da una sopladora SFR EVO3 con
16 cavidades de soplado, equipada
con GreenOven™ y sistema de re-
cuperacion de aire ARS™ Plus, para
minimizar el consumo de energia y
la necesidad de aire comprimido a
alta presién. La necesidad de uti-
lizar aire de soplado se reduce ain
mas mediante la incorporacién del
diseno XVENT™ en los moldes
de soplado. XVENT™ posibilita la
utilizacién de aire de soplado a una
presién mucho mas baja que con la
tecnologia estandar, sin afectar la
productividad y las especificaciones
de las botellas. En este caso, Little
Green Beverages puede soplar bo-
tellas de dos litros con aire a 24 bar,
en lugar de hasta casi 30 bar.

Un monobloque de llenado vo-
lumétrico electrénico Flextronic

C con 140 cabezales llena poste-

riormente las botellas a 18°C.
Little Green Beverages ahorra mu-
cha energia en este proceso, ya que
no tiene necesidad de enfriar su
producto hasta temperaturas tan
bajas como posiblemente 10°C,
como sucede con otros sistemas.
La segunda linea nueva estd com-
puesta por una sopladora SFR
EVO3 con 20 cavidades, y esta

=1



equipada con un monobloque Flex-
tronic C que tiene mas de 160 cabe-
zales de llenado. Esta es una de las
Flextronics mas grandes que SIPA
ha construido. Ambas lineas tam-
bién utilizan sistemas de paletizado
SIPA con robots Fanuk. Cual fue el
motivo que ha provocado esta nue-
va necesidad de equipos premium
de SIPA? Little Green Beverages
ha comenzado a embotellar, en los
tltimos meses, para algunas de las
principales cadenas de supermerca-
dos de Sudafrica. El nuevo negocio
exigio no sélo un incremento sus-
tancial de produccién, sino tam-
bién una ampliacion en el tipo de
producto. La compania necesitaba
lineas nuevas que funcionaran a
altas velocidades y que pudieran
cambiar rapida y eficientemente de
una bebida a otra, asi como de un
tamano de botella a otro. También
necesitaba un proveedor de equipos
que estuviese disponible en todo
MOMmENto para proporcionar asis-
tencia técnica.

“Little Green Beverages esta hacien-
do un uso completo de nuestras
operaciones locales”, dice Giovanni
De Rosa, Director de la filial SIPA
en Sudafrica. “Nuestro equipo ac-
tualmente en expansién con sede en
Johannesburgo, esta perfectamente
ubicado para responder rapida y
profesionalmente a los requisitos de
este importante cliente.”
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XFORM SUPERO LAS
EPUEBAS CON MUCHO FLUIDOFORMS
EXTO EN FLUD FORMS

El converter californiano Fluid For-
ms Inc. ha tenido que volver a pen-
sar a donde dirigirse para obtener lo
mejor en moldeado por inyeccion
de preforma en PET. Solia creer
que habia solo un camino donde
ir, y este implicaba viajar a Cana-
da. Pero no hace mucho tiempo se
convencid, por primera vez, de que
tenia que comprar una XFORM
350 de SIPA. Quedé tan impre-
sionado que ahora dice que no sera
el dltimo sistema SIPA en el que
invierta. “Fuimos muy criticos en
nuestra evaluacién de la XFORM
350, pero la superé excelentemen-
te”, comenta el Director de Planta
Robert Mauricio. Desde sus opera-
ciones en Colton, California, Fluid
Forms provee a varios mercados,
como por ejemplo el del agua, be-
bidas carbonatadas, bebidas sabo-
rizadas, bebidas alcohdlicas y pro-

ductos alimenticios. La empresa,

De ia izquierda:
Robers Mauricio, General Manager; Sergio
Benavides, Manager Molding y Maria

Salazar, Manager Quality Control.
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que PI’OCI.UCC dcsdc hacc cuatro

anos, moldea preformas y tambi¢n
fabrica botellas, siempre operando
con equipos de tltima generacion.
“Siempre nos aseguramos de que
nuestros clientes reciban produc-
tos premium que cumplan y su-
peren los estindares de calidad y
rendimiento”, dice Robert.

Fluid Forms utiliza actualmente la
XFORM 350 para producir pre-
formas de 72 g para una botella
de margarita mixer de 1,75 litros,

asi como preformas de 28,5 g para
botellas de 12 onzas HPP (High
Pressure Processing, una forma de
pasteurizacion a baja temperatura).
Ambas tienen cuellos de 38 mm.
Se producen 22.530 preformas/
hora de las preformas de 72 g y
27.284 preformas/hora de las pre-
formas de 28,5 g. "Ahora estamos
trabajando con SIPA en el desarro-
llo de preformas que se encuentren
entre los 70 a 78 g con un cucllo
Kerr de 33 mm para nuestro nego-

- NORTEAMERICA

cio en crecimiento de botellas de
licor”, dice Robert.

Fluid Forms eligié SIPA, no sélo
por la elevada performance de su
XFORM 350, sino también por
su profundo conocimiento de la
industria, sélido servicio al cliente
y precios competitivos, ‘SIPA ha
sido un gran socio, apoyandonos
en ¢l desarrollo de botellas y enva-
ses complejos, que la mayoria de los
converters habia evitado. Siempre
ha superado nuestras expectativas,
en ayudﬂrnos a disefiar nuevas bote-
llas y por supuesto, con sus equipos.
Su apoyo especialmente en ¢l sector
de ventas es excepcional, ya que el
St. Remos ha sido clave en diver-
sas formas para introducir nuevas
tecnologias en nuestra compania”.
“La alta productividad del sistema y
su sistema de inyeccion de dos cta-
pas hacen que la XFORM 350 se
ajuste perfectamente a nuestras ne-
cesidades. La velocidad de prensa-
do, de la prensa de rodillera, es sor-
prendentemente rapida y precisa, lo
que se traduce en preformas de alta
calidad y mejores margenes para
nosotros. La ventaja adicional es el
talentoso equipo técnico de SIPA y
sus programas de capacitacion para
nuestro personal”.

“Esperamos con mucho interés
acceder a nuestro préximo sistema!”

ALREDEDOR DEL MUNDO - NORTEAMERICA
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La empresa de gestion familiar
del histérico fabricante aleman de
botellas PET-Verpackungen estd
invirtiendo una vez mds en tecno-
logia SIPA, ya que esta ampliando
Su idad de produccién de
envases pequenos. Recientemen-

te, la compania recibié un sistema

de moldeado por iny
rado-soplado ECS SP 80 de una

ctapa con 12 cavidades, para la

=T produccién de botellas miniaturas
| ’ para licores.

. PET-Verpackungen es parte de
Wiegand-Glas, que comenzoé a fa-
bricar botellas de vidrio hace mas
de 400 anos. El nuevo empren-
dimiento de la empresa en PET

G comenzo hace poco, en 19

¥ y 1 T = " 1 J s ” T
; ‘x. oy El nuevo equipo ya esta instalado y

en funcionamiento en la planta de

_24
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PET-Verpackungen en Grof-
breitenbach, a mitad de cami-
no entre Frankfurt y Dresden.
Se podra ver una configura-
ci6n muy similaren

el estand de

SIPA en la exposicion NPE2018
en Orlando, FL, a principios
de Mayo. PET-Verpackungen
cligio la ECS SP 80 debido al in-
cremento en la demanda de uno
de sus clientes. El sistema ISBM
ahora esta fabricando infinidad
de botellas muy pequenas, pero
perfectamente formadas, para

SIPA trabajé es
PET-Verpackungen

zar los disenos, g

dptimo peso y pcrfbfman
PET-Verpackungen ha
SIPA desde hace mucho tis

contando con varias maiqt

sopladoras  lincales de seis

cavidades SFL 6/6 que ya estin
en funcionamiento. Produce una
amplisima gama de formas y ta-
manos de botellas y frascos, con
volimenes de hasta 1,5 litros.
Los envases se venden en muchos
mercados, principalmente en los
tradicionales de Wiegand orien-
tados a alimentos y bebidas, pero
también en mercados de produc-

tos farmacéuticos y otros sectores.

27
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SIPA FAVORECE A GEPP
CON PRODUCTIVIDAD

EN MEXICO

La importante compafifa mejica-
na de bebidas GEPP ha clegido a
SIPA para una nueva linea de so-
plado y llenado de botellas para
bebidas carbonatadas. GEPP, que
pertenece en parte a Pepsico (en
sociedad con otra empresa mejica-
na Cultiba y el grupo venezolano
Empresas Polar), recibié recien-
temente una linea basada en una
sopladora rotativa SFR16 Evo 3
en un Sincro Bloc con una unidad
de llenado de 144 valvulas, en su
planta en Celaya, México central.
Ademads del Sincro Bloc de SIPA,
la linea también aprovecha el sis-
tema robético Fastlayer de SIPA
para el posicionamiento de pa-
quetes con envoltura termocon-

tratble de botellas llenas en pallets.

GEPP tiene plantas en todo Mé&igay. [
i)

y SIPA ya tiene equipos que pperan

en varias de ellas, como

de produccién de botellas SFR 16 y
SFR 12, sistemas de llenado y mol-
des. La nueva linea estd fabricando
botellas en dos tamanos, 3Ly 1,5 L,
a una velocidad de 17.500 y 28.000

botellas por hora respectivamente.

1,

“La nueva linea CSD es una de las
mas productivas en la red GEPP”,
dice Ezio Magagnin, Sales Mana-
ger de SIPA. “También es ener-
géticamente muy cficiente. SIPA

es uno de los principales pro-

—
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veedores de equipos de GEPP y
estamos particularmente conten-
tos con el éxito de esta instala-
ci6én. La primera noticia de GEPP
es que estin muy satisfechos!.
GEPP es la dnica compania de
bebidas en Meéxico con opera-
ciones en todo el pais y capaci-

dades completas en fabricacion,

distribucién y comercializacion.
La compania produce, vende y
distribuye bebidas carbonatadas y
no carbonatadas, asi como agua.
Es el embotellador exclusivo de
PepsiCo beverages en México, y
también desarrolla y comerciali-
za sus propias marcas de bebidas,

y distribuye marcas de terceros.
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SIPA SATISFACE LA SED

Acque WS

DE SANGEMINI POR LA \V//_\\

PRODUCCION DE BOTELLAS
DE ELEVADA CALIDAD

El fabricante italiano de bebidas - \
Sangemini ha elegido el nuevo — /_\
sistema de moldeado por sopla- - - |

. 9

do estirado lineal XTRA de SIPA.
Sangemini fue uno de los primeros
en adoptar e instalar la XTRA 10,
en julio de 2016, mucho antes del
debut publico de la nueva linea en
Drinktec, en Septiembre pasado.
Poco tiempo después confirmé su
satisfaccion al ordenar una segun-

da unidad, esta vez una XTRA

12, que SIPA entreg6 a principios
de Diciembre del ano pasado.
Sangemini estd fabricando bo-
tellas para diversas marcas de

agua mineral y también fabri-

ca una clegante botella depor-

tiva en sus mdquinas XITRA, Sm@mlm SANGEMWI
con volimenes que van desde >
330 mL hasta 1,5 L. Sangemini o e . SAN..Q.EM[N
fue fundada en 1889 en la ;

ciudad del mismo nombre (en ea- " 4

lidad, San Gemini) en Umbria, O \

cerca de Perugia. Ahora es parte del

-+
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grupo Acque Minerali d’Italia, que
tiene operaciones en cinco “centros
de excelencia” que forman parte
de al menos 26 fuentes de agua
de manantial que estan ubicadas
en Italia, desde cerca de Venecia
en el norte, hasta Basilicata en el
sur. Las marcas mds famosas de la
compania son Gaudianello, Nor-
da, asi como Sangemini. El agua
de la fuente de San Gemini es rica
en una forma de calcio que es fa-
cilmente absorbida por el cuerpo,
haciéndola especialmente adecua-
da para los mas pequenos y los mas
ancianos. Estas aguas también se
recomiendan para personas con
diversos trastornos del sistema di-
gestivo, atrayendo la presencia de
visitantes que buscan esta cura, in-
crementando la poblacién local en
aproximadamente 4.500 personas
en los meses de verano.

La nueva XTRA de SIPA tiene
una productividad mas alta que
cualquicra de las maquinas de la
competencia, hasta 2.550 botellas
por hora por cavidad, consumo de
encrgia reducido, alta flexibilidad y
facilidad de uso, asi como compati-
bilidad con otras mdquinas ubica-
das linea arriba y linea abajo de la
misma. Este equipo puede fabricar
botellas de 0,2 a 3,5 litros en
volumen, rapida y facilmente.
El nuevo sistema combina
caracteristicas Uinicas para aumentar
la performance y reducir el Costo

Total de Propiedad (TCO).

ALREDEDOR DEL MUNDO - ITALIA
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ingulo de proceso stper

grados, lo que gencra

asombroso angulo activo de

°, un valor que excede los

res actuales del mercado en

, permitiendo aplicar aire

a alta presion durante mas tiempo
y logrando una produccion de
envases con muchisima precision.
La carrera de la prensa ticne

dos configuraciones: corta, para
producir botellas de hasta 1,5 L a
una velocidad mdxima de 2.550
bhc; y larga, para envases de hasta
3 L con una Pmductivid_ad de
hasta 2.400 bhe, simplemente

reemplazando una pieza mecanica.
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ENFOCADOS EN - ECONOMIA CIRCULAR

SIPA SE ENFOCA
DIRECTAMENTE EN LA
FECONOMIA CIRCULAR

REDUCE
REUSE
RECYCLE

El packaging de pldstico se
encuentra en un punto critico
de su historia. Nunca antes se
habia hablado tanto sobre la
reduccién o incluso la elimina-
cion del uso de plasticos para
envasar alimentos y bebidas.

En el sector de la industria, to-
dos sabemos que estos materia-
les ofrecen beneficios importan-
tes, dadas sus capacidades para
mantener los alimentos frescos,
reducir el consumo de energia
en transporte y manipulacion,
y mejorar la seguridad. Pero las
imagenes grificas que mues-
tran los resultados del descarte
irresponsable ¢ irreflexivo de
los envases de plastico - enor-
mes islas flotantes de plasticos
en nuestros mares, playas y pai-
sajes arruinados, sufrimiento

de la vida silvestre y demads - estan
provocando una reaccién publica
violenta. Se esta sintiendo nostalgia
por aquellos dias cuando todos los
envases rigidos eran de vidrio y me-
tal, y algunos supermercados ya es-
tan presentando, lo que denominan
pasillos “sin plasticos”. Por supuesto
que hay algo asi como “ojos que no
ven, corazén que no siente”: dado
que los envases de metal y vidrio
también se desechan, aunque prac-
ticamente todos se hunden hasta el
fondo en nuestros océanos.

La legislacién también esta cam-
biando el panorama. La Comisién
Europea dice que su primera Es-
trategia Europea para Plasticos en
una Economia Circular, adoptada
a principios de este afio, transfor-
mard la forma en que se disefian,
utilizan, fabrican y reciclan los pro-

oVl B e .
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ductos plasticos en la UE. “Ofrecera
un mayor valor agregado para una -
industria de plasticos mds compe- !
titiva y fuerte,” dice la Comisién.
“Un mejor diseno de los productos
plasticos, mayores porcentajes de

reciclaje de desperdicios plasticos,

mas y mejores reciclados de calidad
ayudaran a impulsar el mercado de
los plasticos reciclados.” Segin los

REDUCE
REUSE
RECYCLE

nuevos planes, todos los envases de
plastico en el mercado de la UE se-
ran reciclables para 2030 y el con-
sumo de plasticos no retornables se
reducird. Tratando de mantenerse al
frente del juego, en el Foro Econé-
mico Mundial de Davos en Enero,
40 de las companias mas grandes
del mundo se pusicron de acuerdo
en encontrar mancras mas limpias
de fabricar y consumir el plastico.
Las companias, incluidas Unilever
y Procter and Gamble, se compro-

metieron en aumentar el recicla-
je y reducir el uso en general, con -
Unilever diciendo que garantizaria
para 2025, que todos sus envases de

plastico secan completamente reuti-

lizables, reciclables o compostables.
En la misma reunién, la Fundacién
Ellen MacArthur otorgé $ 1 millén ¥
a cinco nuevas soluciones de envases
flexibles recic

ables y compostables
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destinados a evitar que los plasticos
se conviertan en residuos.

Sin embargo, hoy en dia, gran par-
te de la economia circular sigue
siendo teoria. Muchos de sus con-
ceptos no han sido probados. Solo
poni¢ndolos en practica veremos
que tan realistas son y como se pue-
den mejorar para las situaciones de
la vida real. SIPA puede estar orgu-
llosa en este sentido. Durante mu-
cho tiempo, la compania ha estado
trabajando, sola y con socios, para
desarrollar tecnologias de produc-
cién de envases de PET y disefios
de productos que minimicen el uso
de materiales, asi como de energia
y otros servicios. También esta po-

nicndo ordcn €n su propia casa.

LIDERANDO EL CAMINO
CON XTREME RENEW

SSIPA firmé en Noviembre pasa-
do un acuerdo con el Ministerio
de Medio Ambiente de Italia para
la reduccién de emisiones y la
mejora de la eficiencia energética
dentro de sus propias instalaciones
de produccién. Segun el acuerdo,
SIPA analizard y mejorara la soste-
nibilidad de todas sus operaciones,
identificando procedimientos para
la gestién ambiental de productos
y procesos, utilizando la evalua-
ci6én del ciclo de vida y la identifi-
cacién de medidas para posterior-
mente mejorar y optimizar dichas
medidas, de acuerdo con las nor-
mas [SO 14040. SIPA es la prime-
ra empresa en su sector en parti-
cipar en un proyecto completo y
coherente para la reduccién de su
impacto ambiental.

Gianfranco Zoppas, Presidente
de Zoppas Industries, comenta:
“Se trata de una confirmacién de
nuestro compromiso en combinar
la sostenibilidad ambiental y el de-
sarrollo econémico.

Creemos firmemente que las em-
presas también pueden contribuir
a ofrecer un mundo mejor a las ge-

neraciones futuras.”

DE LA BOTELLA A LA
BOTELLA

El acuerdo surge con motivo de la
reciente introduccién de XTRE-
ME Renew, el primer sistema
integrado del mundo para la pro-
duccién de preformas que con-
tienen 100% de PET reciclado,
pero con la misma calidad que las
preformas hechas de PET virgen.
XTREME Renew fue desarrolla-
do en colaboracién con EREMA,
la empresa austriaca especializada
en tecnologias de reciclaje de plas-
ticos. “XTREME Renew permite
poner en prdctica los principios
de la economia circular”, dice
Zoppas. XIREME Renew es la
combinacién sinérgica de dos in-
novaciones ya exitosas: Vacurema
de Erema y XTREME de SIPA.
Comparandolo con sistemas al-
ternativos para reciclar botellas
de PET viejas para convertirlas en
nuevas, usa menos cnergia, genera
menos CO2 y tiene costos meno-
res de funcionamiento. Un com-
ponente clave para esto es, que la
unidad XTREME puede procesar
PET en forma de escamas directa-
mente desde el sistema de reciclaje
Vacurema. No es necesario trans-
formar el material reciclado en
granulos que, de otro modo, ten-

ENFOCADOS EN - ECONOMIA CIRCULARY

drian que ser enfriados y luego re-
calentados. Vacurema utiliza una
tecnologia innovadora para pro-
ducir escamas de PET reciclado
(rPET), que es excepcionalmente
limpia ¢ ideal para envases de ali-
mentos y bebidas. En un proceso
continuo totalmente intcgrado y
completamente automatizado, la
produccién va a alimentar direc-
tamente la revolucionaria plata-
forma rotativa de inyeccién-com-
presion XTREME de SIPA, para
producir preformas livianas a alta
velocidad y con alta eficiencia.
Las preformas pueden ser hasta
un 10% mas livianas que las pre-
formas fabricadas en sistemas de
moldeado por inyeccién tradicio-
nales. El sistema XTREME no es
el tnico entre las tecnologias SIPA
que tiene la capacidad de procesar
material de PET reciclado.

El sistema XFORM para la
produccién de preformas, utili-
zando moldeado por inyeccién
mas convencional, puede funcio-
nar con 100% de rPET. XFORM
es muy conocida por su alto

nivel de eficiencia energética,
si como por su robustez vy
versatilidad para poder aceptar
moldes heredados de todos los
principales proveedores.

RECUPERANDO MAS PET
POST-CONSUMO

El packaging en PET es actualmen-
te mas sostenible que muchas otras
formas de envasado, pero la situa-
ci6én siempre se puede mejorar. En
cuanto al suministro, hay cantida-
des cada vez mayores de polime-
ro PET que proceden de recursos
renovables. Necesitamos aumentar
también el porcentaje de recupe-
racién y reciclaje post-consumo.
Hoy en dia se recicla mas PET en
Europa que cualquier otro plastico.
Seglin Petcore Europe, la asocia-
ci6én que representa la cadena com-
pleta de valor del PET en Europa,
cada afo se recolectan y reciclan
cerca de 70 billones de botellas de
PET, o sea aproximadamente un
60% de todas las botellas de PET
producidas. Pero se puede hacer
mids, y de hecho Petcore y otros
grupos estan involucrados en pro-
yectos en todo el mundo para lo-
grar este objetivo.

Hay muchas formas de darle al
PET una vida que se prolongue
mds alli de un solo uso como
botella de agua, jugo o aceite, no
obstante ese uso sea importante y
bencficioso. La cultura global de
desechar, debe interrumpirse. SIPA

esta trabajando para interrumpirla.
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LA GAMA SINCROBLOC DE SIPA

SE AMPLIA CON LA OPCGION LINEAL
SATISFACIENDO TODAS LAS
EXIGENCIAS DE LLENADO

e s sl 52,000
e

VENTANA TECNICA - SINCROBLOC

Recientemente la gama SincroBloc
de SIPA (soplado/llenado/tapado
de botellas de PET) ha sido am-
pliada, incluyendo ahora sistemas
basados en unidades de estira-
do-soplado tanto rotativas como
lineales. Los clientes de SIPA aho-
ra pueden eclegir la linea que se
adapte mcjor a sus necesidades de
produccién para la gama mads ex-
tensa de formatos.

SOPLADORAS LINEALES
PARA FORMATOS GRANDES,
PEQUENOS LOTES,

MUCHO MAS

Hasta hace poco, todos los mo-
delos SincroBloc se basaban en
sistemas de soplado rotativos, que
pueden producir hasta 54.000 bo-
tellas/hora de tamafnos pequenos y
medianos.

Una gran parte de los clientes,
no obstante, mostraba tener otras
necesidades, especialmente aque-
llos que embotellan agua y accite
comestible que necesitan sistemas
limpios y compactos para la pro-

i '*:=aﬁll£ccién de formatos mas grandes,
o

anl2 litros. O bien clientes
ucen caiitidades limita-

ha demostrado apropiada la sincro-
nizacién del llenado con el sopla-

do lineal. Con la introduccién
del SincroBloc basado en la so-
pladora lineal SFL, SIPA ofre-
ce actualmente la posibilidad
de producir y llenar botellas de
tamanos grandes, acoplandola
a un monobloque volumétrico
de llenado por gravedad BigFi-
II, que puede producir mis de
4.000 botellas/hora para forma-
tos de hasta 12 litros.

VERSATILIDAD EN LOS SIS-
TEMAS LINEAL Y ROTATIVO

Pero las capacidades de las unida-
des SincroBloc SFL van mucho
mds alld de los formatos gran-
des y la produccién de lotes pe-
quefios. Pueden producir y lle-
nar cnvases pequchos y grandes,
en diversos formatos, incluidos
botellas con manijas. También

pueden llenar con todo tipo de
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como agua, CSD, leche, pro-
ductos con llenado en caliente, o
productos con alto valor agregado
como accites, detergentes y pro-
ductos para el cuidado personal.
En realidad, todos los sistemas
SincroBloc son muy versatiles:
por cjemplo, la misma linea,
equipada ya sea con sopladora
lineal o rotativa, puede producir
y llenar CSD y bebidas para lle-
nado en caliente. Una gran can-

tidad de clientes de SIPA ya estan
aprovechando esta posibilidad.

BAJO TCO
El SincroBloc lineal

otras ventajas importantes: es en

presen ta

efecto muy compacto, los movi-
mientos mecdnicos son muy sim-
ples, es versatil y facil de utilizar.
También el Costo Total de Pro-
piedad (TCO) es inferior, gracias
a los menores costos de inversién
y al reducido mantenimiento re-
querido. Estas caracteristicas han
convertido a las SFL de SIPA en
uno de los mejores sistemas de es-
tirado-soplado del mercado.

En las altimas semanas, SIPA ha
instalado una nueva linea com-
pleta equipada con el sistema SFL
SincroBloc en la planta de un
importante cliente en Turquia,
para la produccion, llenado y

packaging secundario de botellas
de agua mineral de 5 L. La linea
incluye una SFL 6/6XXL y una
BIGFILL 18-6 con flujo laminar
ISO7 y también tiene incorpo-
rado sistemas de ctiquetado, una
empaquetadora termocontraible
y un sistema de paletizacion Ge-
nius-PTF/2. La linea producird a
una velocidad de 6.000 botellas

por hora.

UNA VARIEDAD DE LLENA-
DORAS MECANICAS Y ELEC-
TRONICAS

SIPA produce varios tipos de
llenadoras que pueden ser aco-
pladas a las sopladoras lineales y
rotativas para formatos pequefios:
la llenadora mecdnica por grave-
dad Stillfill Evo para bebidas sin
gas llenadas en frio y en caliente;
la llenadora isobdrica mecdnica
Isofill para bebidas carbonatadas
y aguas minerales; las llenadoras
volumétricas electréonicas Flextro-
nic S y SE respectivamente para
varios tipos de liquidos sin gas
y productos con llenado en ca-
liente; €l monobloque de llenado
clectréonico por peso Flextronic
W para productos con alto va-
lor agregado; el monobloque de
llenado volumétrico electrénico
multiproducto Flextronic C para

CSD, aguas minerales sin y con
gas, y jugos con llenado en frio y
en caliente.

ALTOS NIVELES DE HIGIENE
Y LIMPIEZA PARA LLENADO
SIN CONSERVANTES

Los sistemas SincroBloc se desta-
can por su simplicidad e higiene.
No hay necesidad de enjuagado
entre soplado y llenado, no se ne-
cesitan sistemas de transporte ex-
ternos y proteccion total del am-
biente exterior desde el momento
en que la preforma entra en la fase
de alimentacién hasta que emer-
ge la botella llena y tapada, lista
para ser empaquetada. Los eleva-
dos niveles de limpieza permiten
a los clientes llenar bebidas con
gas que no contienen conservan-
tes artificiales.




VENTANA TECNICA - XFORM

El sistema de moldeado por inyeccién
de preforma XFORM 500 de SIPA
estd siendo sometido a otra actualiza-
cion. El sistema de 500 toncladas ya
se encuentra en su tercera generacion,
desde que fue presentado en la NPE
2012 hace solo seis anos. Se desta-
ca por su velocidad, su versatilidad
(acepta cualquier generacién de mol-
des existentes de cualquier fabricante
importante de moldes), su eficiencia
energética (el consumo es inferior a
220 Watts por cada kilo de PET con-
sumido) y su fiabilidad. Estas son, sin
duda, también las razones que han ge-
nerado un volumen de ventas record
de SIPA XFORM en esta primera
parte de 2018. Ahora, una nueva ca-
racteristica en la parte fria del molde
permite que XFORM 500 permanez-
ca ain mas tiempo entre paradas de
mantenimiento. Hasta el dia de hoy,
se garantiz6 que las partes frias de ter-
cera generacion GEN3 funcionaran
durante ocho millones de ciclos antes
de que se recomendara el manteni-
miento, para garantizar que nunca se

produzca un flash superior a 0,2 mm.
SIPA lo puede garantizar gracias al
uso de su tratamiento de superficie
Longlife y una estructura de molde
fuerte con muy poca deformacion, alta
precision y alta fiabilidad, asi como un
enfriamiento optimizado.

11 MILLONES DE CICLOS SIN
MANTENIMIENTO

Ocho millones de ciclos sin necesi-
dad de realizar mantenimiento son
muchos. Pero ahora SIPA va por mas.
Esta extendiendo el periodo de garan-
tia en aproximadamente un 40%, a 11
millones de ciclos. Mayor ahorro de
tiempo, mayor ahorro de dinero, ma-
yor satisfaccién en general.

La XFORM 500 es capaz de funcio-
nar con moldes de preforma que alber-
gan hasta 180 cavidades, mientras que
XFORM 350 puede utilizar moldes
de hasta 128 cavidades. Esto significa
que entre un reacondicionamiento y
ol siguiente, el sistema puede producir
casi dos mil millones de preformas.

Esa es una gran cantidad de botellas.



CAMBIAR MOLDES EN LOS
SISTEMAS ECS SP ES MAS RAPIDO
Y SEGURO QUE NUNCA

VENTANA TECNICA -

Un nuevo sistema de cambio de
molde rapido, desarrollado recien-
temente por los mejores ingenieros
de SIPA para sus maquinas de mol-
deado por inyeccién-estirado-so-
plado de una etapa ECS SP, logra
reducir aproximadamente en una
cuarta parte los tiempos de cambio.
Las nuevas caracteristicas también
anaden mayor seguridad y facilidad
de uso para los operadores, espe-
cialmente en algunas operaciones
criticas. El sistema SIPA ECS SP es
ideal para la fabricacion de produc-
tos especiales tales como envases
para productos farmacéuticos, cos-
méticos, productos para el cuidado
personal y bebidas espirituosas,

particularmente (pero no exclusi-

SISTEMAS

vamente) en tamafios que varian
entre 20 y 50 ml. Hay dos modelos
disponibles: la ECS SP 50 con una
fuerza de prensa de inyeccién de
500 kN y la ECS SP 80 de 800 kN.
Desde el momento en que se intro-
dujo la gama, SIPA le ha dado una
exhaustiva y completa mejora en
numerosos aspectos, entre los cua-
les se encuentran: la inyeccion de
preforma, el acondicionamiento,
el soplado y la interfaz operador.
También ha facilitado el montajede
moldes originalmente destinados a
otros sistemas ISBM. Todo esto (y
mas) hace que el sistema ECS SP
sea especialmente muy versatil, ca-
paz de producir todo tipo de for-

mas dentro dC un rango dC tamano

clegido. Por esta razon, y dado que
las corridas de produccién suclen
ser de duracién bastante limitada,
existe una gran necesidad de poder
cambiar los moldes de inyeccidn y
soplado rapidamente para minimi-
zar el tiempo de parada entre los
ciclos de produccién. Al mismo
tiempo, por supuesto, se¢ debe te-
ner especial cuidado en garantizar
que las operaciones de cambio se
lleven a cabo de manera muy segu-
ra. El sistema cuenta con un nuevo
procedimiento automatizado para
cargar y descargar las placas por-
ta machos de la preforma, y tiene
incorporado  sensores adicionales
para garantizar que la carrera de
apertura del molde se ajuste correc-
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TECHNICAL WINDOW - SISTEMAS ECS SP

tamente de acuerdo con la longitud
de la preforma. Las operaciones de
montaje y desmontaje de la placa
del anillo de cuello también se han
modificado. SIPA ha desarrollado
un sistema, pendiente de patente,
que ahora posibilita que el proce-
dimiento sea llevado a cabo por
una sola persona en lugar de dos,
en condiciones de total seguridad.
Cambiar el molde de soplado es
mucho mas ficil también. Las mo-

dificaciones inteligentes realizadas
a la prensa y la introduccién, por
cjemplo, de cojinctes de rodillos
en posiciones criticas, se traducen
ahora en que una vez que el carro
clevador ha posicionado el molde
al lado de la unidad de prensado, el
molde pueda ser empujado a mano
hasta alcanzar su posicion.

La regulacion en altura del mol-
de, una vez que esta ubicado en
la prensa, también es mas simple.

Finalmente, se han realizado mo-
dificaciones en la placa de sellado
y en las varillas de estiramiento,
y los accesorios estandares a rosca
del sistema de enfriamiento por
agua, han sido reemplazados por
accesorios “push/pull” de enganche
y desenganche ripido, todo con
cl objetivo de simplificar, agilizar
¢ incluso brindar mds seguridad
al operador de estos excepcionales

sistemas [SBM.
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PETWORK - MEGA EMPACK
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En todo el mundo crece el interés
por la sustitucién de envases de
plastico no retornables por otros
que puedan reutilizarse y rellenarse

LAS BOTELLAS RETORNABLES muches v Siempre que pucdan
TAMBIEN NECESITAN SER e s etomables pueden presen
MAS LIVIANAS

| —t

jes, las retornables pueden presen-
tarse como una alternativa econé-
micamente viable a las botellas de

PET no retornables y, pueden ser

una opcion econdmica, mas liviana

y a prucba de roturas, comparadas
con las botellas originales de vidrio
retornables. Debido a que estan
disenados para durar mas tiempo,
este tipo de envases generalmente
necesitan ser mas robustos y pe-
sados, pero al igual que en el caso
de los no retornables, existe una

importantc l"lﬁCﬁSidad dC mantener

su peso lo mds bajo posible. El fa-

bricante mejicano de envases Mega

Empack es una de las dltima em-
presas de packaging que ha apro-
vechado la experiencia de SIPA, no

solo en la produccién de envases de
PET grandes retornables/rellena-

bles y preformas, sino también en

la colaboracién para disenar pro-
ductos que tengan una clevada per-
formance pero con un bajo peso.
A través delosanos, SIPA haacumu-
lado una considerable cantidad de
experiencia en ¢l disefio de ese tipo

— - de botellas. Mega Empack (parte

Marco Antonio Romero Rugarcia, Gerente de
Negocio de Mega Empack.
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del grupo Bepensa que tiene opera-
ciones de fabricacion y distribucion
de bebidas, asi como de productos
quimicos, diversos tipos de equi-
pos industriales, automotrices, y
logistica) es un importante provee-
dor de botellas de The Coca-Cola
Company. Su dltima linea de pro-
duccién inaugurada en febrero de
este ano estd actualmente traba-
jando con botellas de PET retor-
nables, con produccién en linea de
preformas y botellas. Dependien-
do del tamano de la botella, la pro-
duccién puede superar las 4.000
botellas por hora.

Las preformas se producen en una
SIPA XFORM 500/48 de tercera
generacién, mientras que los en-
vases se soplan en una SFL4-4XL.

SIPA desarrollé mas de cinco for-

matos nuevos de botellas livianas
para Mega Empack. A SIPA se le
asigné la tarea de desarrollar bote-
llas que debian soportar prucbas de
durabilidad, realizadas en laborato-
rio y también en condiciones rea-
les, que garantizaran poder soportar
varios ciclos de lavado, al igual que
las botellas de vidrio. El lavado se
llevé a cabo a temperaturas de has-
ta 60°C en condiciones alcalinas de
hasta pH 14, durante un tiempo de
media hora cada vez. Las prucbas de
laboratorio consintieron en some-
ter las botellas a través de 25 ciclos.
Al mismo tiempo, MegaEmpack
queria utilizar botellas que fueran
mas livianas que las versiones que
circulan en el mercado. Y dado que
las botellas se utilizan principal-

mente para bebidas carbonatadas o

MEGA EMPACK

agua con gas, tenian que resistir las
presiones internas, el stress cracking
y tener buena estabilidad térmica.

Se disefiaron dos tamafios de pre-
formas, uno con un peso de 93g
para botellas de 1,5 L y otro de
119g para botellas de 2,0 y 2,5 L
(SIPA y Mega Empack contintan
colaborando en una disminucién
de peso adicional para la version de
2,0 L). Ambas sc caracterizan por
la baja ovalizacién y buena concen-
tricidad y perpendicularidad. Las
preformas son sopladas en moldes
que tienen una aleacion especial
de cobre en la base, estilo base de
botella de champan, para mejorar
el enfriamiento; micratras que el
cuerpo se calienta a alrededor de
85°C, la base (y el cucllo) se en-

frian a aproximadamente 12°C.



OCUPANDONOS DE
LAS MANIJAS

PETWORK - AGARRES Y MANIJAS

El PET brinda soluciones livianas
excelentes paratodo tipodebotellas
y envases. Los envases no solo son
atractivos, sino que también son
muy resistentes a la manipulacion
brusca, golpes y caidas. Aun asi,
cuando los contenidos son pesados
y mds voluminosos, se debe prestar
especial atencién a la facilidad
con la que se pueden transportar
los envases de PET y cémo se
pueden verter los contenidos.
Tales consideraciones adquieren
una importancia adicional cuando
se involucran productos que son
mds propensos a ser utilizados por
ancianos y enfermos.

Un envase redondo o cuadrado
simple con un contenido que pese
cientos, o incluso miles de gramos
puede ser dificil de levantar y
sostener con una mano, por lo
que es muy importante contar con
algin tipo de caracteristica para
mejorar su agarre: esto es esencial.
Pero no hay una tnica solucion
ideal. Tanto en términos de
funcionalidad como de estética,
los fabricantes de envases tienen
varias y diversas necesidades.

Es por esto que SIPA ofrece
varias opciones para mejorar la
“capacidad de manipulacién”
de envases medianos y grandes,
las cuales se pueden dividir en

cuatro categorias:

Un envase disennado con un
agarte incorporado.

Una manija sujetada
alrededor del cuello

del envase.

- Una manija separada que se

une al cuerpo después de que
la botella es soplada.

Una manija que se carga
previamente en el molde y

se adhiere al envase durante

el soplado.

s




PETWORK -

e SOLUCION CON AGARRE

INCORPORADO
Una

envases que van desde 250 ml

opcion  interesante  para
hasta dos y tres litros de volumen,
es incorporar un agarre pellizcado,
panecles con muescas, o una ranura
directamente en el cuerpo. Esta es
una solucién que requicre poca o

ninguna inversién adicional en el

soplado del envase, o en el equipo
de manipulacién aguas abajo, y
que no afecta el rendimiento de la
linea de produccién, que puede ser
lineal (SFL) o rotativa (SFR).

El paso siguiente es estampar una
forma profunda en la botella,
con un movimiento adicional del
molde. Esto se puede hacer en
la mdquina SFL. Si se mejora el

agarre, la productividad se reduce.

® SUJETANDO LA MANIJA
AL CUELLO

Esta es una solucion simple y
efectivaque es facil deincorporaren
las lineas de llenado existentes. La
manija es moldeada por inyeccién
en una operacién separada (en su
mayoria probablemente por un
tercero) y posteriormente se sujeta
alrededor del cuello del envase
aguas abajo. Esto no afecta en
absoluto la operacién de soplado,
ni tampoco la productividad, ya
sea con sopladora lineal o rotativa,
permanece sin cambios. Se requiere
cierta inversién aguas abajo, pero
el equipo necesario para unir la
manija al envase, después de que
ha sido llenado, tiene un costo
relativamente bajo.

AGARRES Y MAN| JEes
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PETWORK - AGARRES Y MANIJAS
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CUERPO LUEGO DEL
SOPLADO

TEsta solucién también utiliza una
manija moldeada por separado.
Facilita el transporte del envase y
ademas facilita también el vertido
con una mano. Es adecuada para
una amplia gama de disefios de bo-
tellas. Una vez mas, podemos decir
que no se requicre equipo de sopla-
do especial: todo lo que se necesita
es una unidad SFL estandar, que
puede equiparse o retroalimentarse
con una unidad hidraulica simple
que mueve un dispositivo espe-
cial (dentro del molde) que genera
dos ranuras: estas dreas alojaran la
manija (que se colocara con una
mdquina scparada, linea abajo).
Sin embargo, esto afecta el rendi-
miento debido a la disminucién de

la velocidad.

CARGANDO LA MANIJA EN
EL MOLDE ANTES DEL
SOPLADO

Esta es una solucién que fabri-
ca un producto muy robusto, ya
que la manija queda unida mads
firmemente al cuerpo del envase.
Requiere una unidad de soplado
SFL modificada, que aporte un
tratamiento térmico especial a la
preforma antes de ser soplada, asi

como un robot para colocar la ma-
nija (o manijas) dentro del molde
antes de que llegue la preforma
caliente. Sin embargo, no se re-
quiere ningin equipo adicional
aguas abajo. La productividad es
aproximadamente la mitad que la
de un sistema que fabrica envases
sin manijas.
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= PETWORK - NUEVOSICT

El cucllo HotLight 38 de SIPA

para botellas de llenado en caliente

CUELLO NUEVO PARA BOTELLAS e e N /

didmetro, 38 mm, y la misma

HOT-FILL SE PAGA POR S| MISMOs EN altrs, 17,83 mm, pero los cambios
UN TERMINO DE SEMANAS et e peiasad Tgse

tan solo 6,7 g, en comparacién con

7,5 g. Los fabricantes de botellas

ahorran material y reducen los

costos de funcionamiento, mientras
que simultinecamente pueden seguir
utilizando la misma tapa y obtener
idéntica performance de la botella.
Vale la pena la inversién en nuevos
componentes de moldes? Sin dudas
al respecto: Si! Cambiar de lo viejo
a lo nuevo es una cuestiéon de
reemplazar los anillos del cuello y
nada mas. Un converter que utiliza
un molde de 96 cavidades para
producir cerca de 250 millones
de preformas de 22 gramos al ano
(tipico para este tamano de molde),
podrd reducir su consumo de PET
en alrededor de 200 toneladas. Con
un precio de PET, que actualmente
se encuentra en un poco mas de €
1/tonelada, nos produce un ahorro
de €210.000. Los anillos se pagaran

solos en poco mds de tres meses.

Usted podria decir: Cambic los

anillos y haga “sonar” los cambios!




5 MANTENGA EL EQUILIBRIO CON LOS
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SISTEMAS DE CANAL CALIENTE PARA
ELEVADISIMO NUMERO DE CAVIDADES

PETWORK - HOT HALF 192 CAVIDADES

La fabricacion de moldes siempre
ha sido una mezcla extrana de co-
nocimientos técnicos en ingenieria
y arte. Esto es especialmente cierto
en el mundo de las preformas de
PET, donde los clientes quicren
algo que pueda convertirse en un
producto, la botella, combinando
belleza y robustez. Podemos am-
pliar esta observacién a los siste-
mas de canales calientes? Después
de todo, tiene una cierta forma
esqueléticamente elegante, aunque
es un tramo. El diseno de canal ca-
liente es en gran medida un caso de,
forma al servicio de la funcién, y la
obtencién de esa funcionalidad se
encuentra mayormente e€n Mmanos
de los ingenicros. Cuando se trata
de sistemas de canales calientes para
moldes de preforma que contienen
cerca de 200 cavidades, SIPA tiene
conocimientos técnicos de ingenie-
ria que pocos pueden igualar.
Como una demostraciéon de esto,
considere que SIPA acaba de con-
cebir, disefar, fabricar y entregar un
molde de preforma con 192 cavida-
des a uno de los fabricantes de enva-
ses de PET lideres en el mundo, con
sede en América del Norte.

La creacién de un sistema de canal
caliente fiable que permite sistema-
ticamente que tantas cavidades se
llenen de forma idéntica, a gran ve-
locidad, sin una fuerza excesiva, es

una tarea que muy pocos son capa-
ces de realizar. Gracias a su sistema
de distribucién del material fundi-
do Xflow, que ahora esta disponi-
ble para ser usado en las maquinas
de moldeado por inyeccién de alta
performance XFORM 350 y 500
GEN 3 (tercera generacion), SIPA
puede hacerlo.

El nuevo sistema tiene incorporado
un innovador disenio de bloque de
distribucién canal caliente que lo-
gra el mejor equilibrio en la indus-
tria, en la distribucion del material
fundido. Presenta la pérdida de car-
ga mds baja jamds medida. Esa es
una de las razones por la cual SIPA
puede ampliar significativamente el
intervalo de mantenimiento, ya que
el desgaste se reduce. Ademas, cual-
quier mantenimiento requerido es
facil de llevar a cabo.

El equipo de I+D de matriceria y
canales calientes dice que: “La tec-
nologia Xflow, exclusiva de SIPA,
nos permite crear sistemas con un
nimero muy alto de cavidades sin
comprometer ¢l equilibrio, las pér-
didas de presién y la formacion de
acctaldehido debido a la degrada-
cion del polimero. No hace falta
decir que Xflow también se puede
aplicar a moldes con menor ni-
mero de cavidades, con resultados
igualmente impresionantes. Xflow
es extremadamente eficiente y es re-
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del cliente.” En o transcurso de los
daldmos cinco afos, SIPA ha lograde
grandes avances en la teenologia del
canal caliente. La primera genera-
cion de canal caliente 5I1PA, depen-
dia de una recnologia puramente
mecinica para equilibrar el Aujo del
material fundido. Luego en 2013,
SIPA introdujo una nueva genera-
cion de canales calientes, que marcd
un punto de inflexién decisivo en el
enﬂ:quc del cquilibriu el Hu.ju de
material. Este fue ¢l momento en
que MHow aparecio por primera vez
en la escena.

La solucién Xflow aplica los concep-
tos mias avanzados de la dindmica de
los Auidos para polimeros, a la in-
gcnicrf.‘l de los canals calienres. Al
tener en cuenta los aspectos de la
reologia del marerial fundido, fue
posible obrener resultados de equi-
librio bastante superiores que en los
sistemas tradicionales. Casi de un
plumazo, Xfow redujo a la mirad el
desequilibrio del Hujo del material
fundido comparado con la primera
generIcion.

Desde entonces, SIPA ha ide nuis
lejos. Los sistemas de canal calieite
de tercera generacion, introducidos
poco después de la segunda gene-
racion, estin equipados con una
version mas evolucionada de Xflow,

que se beneficia con un diseiio to-
talmente nuevo del grupo cilindro,
guias de vilvula y boquillas.

“*Cuando disefamos los sistemas de
canal caliente Xflow, ahora toma-
mos en plena consideracion las pro-
piedades realdgicas a lo largo de las
diversas trayectorias del flujo hacia
las cavidades individuales”, dice el
portavoz del equipo SIPA. “Esto es
realmente importante hoy en dia, yva
que nos enfrentamos cada vez mis
con proyectos en donde las paredes
de la preforma son mis delgadas que
nunca. Esto sign'l.ﬁca que es critico
que los canales calientes consuman
la mener cantidad de energia po-
sible, para que la unidad de
inveccion pueda empujar
cl p{:]imcm fundide lo
mis rapida y chcien-
temente  posible
en todas las

cavidacles.
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HOT HALF 192 CAVIDADES

“Xflow es sin duda la mejor solucién
en este sentido. El uso del equilibrio
reoldgico en lugar del mecinico, se
traduce en una demanda de ener-
gia minima v una pérdida de carga
muy baja. Xflow se puede utilizar en
cualquicr aplicacidn para provecer la
mejor solucién en la inyeccion a ala
velocidad de preformas criticas,

Sin Xfow, tales resultados son
imposibles de lograr.”

PETWORK

HOT

HALE 182

CAVIDADES
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NPE 2018
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