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Se lanza el reglamento (UE) n210/2011 de la
Comision de 14 de enero de 2011 sobre materiales
y objetos plasticos destinados a entrar en contacto
con alimentos. Este reglamentos establece las
normas especificas aplicables a los materiales y
articulos plasticos para su uso seguro, y deroga la
directiva 2002/72/CE de la comision de 6 de agosto
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(UE) sobre .

) En este reglamento se define:
materiales y
objetos plasticos Objeto
en contacto con Ambito de aplicacién
alimentos Definiciones

Introduccién en el mercado de materiales y

www.consilium.europa.eu objetos plasticos.

Lista de sustancias autorizadas de la Unidon

Requisitos, restricciones y especificaciones
aplicables a las sustancias.

Limites de migracidn
Materiales y objetos plasticos multicapa
Normas para evaluar la conformidad
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La Comunicacion de la Comision Europea,
denominada “Energia 2020” fija las
prioridades en materia de energia para
los proximos diez afos.
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“La energia constituye uno de la mayores
desafios para todos nosotros”. Objetivos

N La Comision
prioritarios: X
, resenta su
Ahorro de energia P
] nueva
Mercado paneuropeo de la energia :
. ! estrategia con
integrado y equipado con _ -
. vistas al ano
infraestructuras.
o 2020
27 Estados, una sola voz en el ambito de
la energia a escala mundial. http://eu.europa.eu

El liderazgo de Europa en materia de
tecnologia e innovacion energéticas.

Una energia segura y asequible a través
de consumidores activos.




TRANSF. DE
PLASTICOS

Avances de
ENGEL en el
proceso de
soldadura
dentro del
molde

www.engelglobal.com

En colaboracién con los socios
Hummel-Formen y KVT Bielefeld,
ENGEL abre el camino para una nueva
dimension en el proceso de soldadura
en caliente.

El proceso consiste en la inyeccion
simultanea del material plastico en un
solo molde. Tras la fase de
enfriamiento, el molde se abre,
guedando las dos piezas una a cada
lado del molde, pero justamente una
enfrente de la otra, en la posicion de
soldadura.

El elemento calefactor se coloca entre
las cavidades y los bordes de las
mitades de las piezas se calientan.

Luego se cierra el molde y las dos
partes quedan unidas, de manera que
la pieza terminada se puede sacar el
molde cuando vuelve a abrir.
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MATERIALES

|V Edicion
Seminario
Internacional
sobre
Biopolimeros y
Composites
Sostenibles.

www.aimplas.com

Aimplas, Instituto Tecnoldgico del
Plastico, organiza los proximos 7 y 8 de
marzo de 2011 la IV edicion del
Seminario Internacional sobre
Biopolimeros y Composites sostenibles.

Un total de 24 ponencias componen el
programa oficial, organizadas en 5
grandes areas tematicas:

Certificacion
Legislacion.
Aspectos socio-econdmicos

Normalizacion, Materias Primas,
Procesos de Transformacion, 1+D+i

Casos de éxito.

IV Seminario



La publicacion de este informe, intenta
direccionar la complejidad y las
incertidumbres, incluyendo consejos,
sobre elementos cientificos en los
referido al término de nanomaterial y las
propuestas de regulacion del mismo,
usando ejemplos especificos que pueden
ser aplicados a ciertos tipos de
nanomateriales.

Como conclusiones del informe, se
establecen una serie de requisitos que
deben cumplir los materiales para
considerarse “nanomateriales” relativos
a:

Tamaho

Distribucion

Volumen de superficie especifica
Modificaciones superficiales

Otras caracteristicas fisico-quimicas
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NANO-
TECNOLOGIA

Definicion de
nanomaterial
segun el
comité
cientifico
SCENIHR

http://ec.europa.eu




AERO-
NAUTICA

Andalucia
albergara el
centro de
excelencia de
UAV de EADS

www.infodefensa.com

Andalucia albergara el Centro de
Excelencia de Aviones no Tripulados
(UAV) de EADS, en detrimento de

Catalufia y Galicia.

Este centro se situara en El Arenosillo
(Huelva) dénde el Instituto Nacional de
Técnica Aeroespacial (INTA) mantiene
el campo de pruebas para vehiculos
aeroespaciales del Ministerio de
Defensa.

Una vez que el Ejecutivo ha dado luz
verde, el siguiente paso es sellar un
acuerdo con Cassidian (filiar de EADS),
gue aun no ha hecho comentarios, en el
gue se deben detallar todos los
términos de esta iniciativa.




DE ESPANA DE CIENCIA
E INNOVACION

'_'_% GOBIERNO MINISTERIO
I

El Ministerio de Ciencia e Innovacion
(MICINN), que dirige Cristina Garmendia,
invirtio en 2010 un total de 3.150
millones de euros en ayudas a la
innovacion, un 54% mas que el afio
previo.

El 2010 distribuyo 890 millones de euros
en convocatorias, 1.020 millones en
convenios para el fomento de Ia
innovacion y 1.240 millones a través del
CDTI en ayudas a la [+D empresarial.

Las convocatorias del Ministerio
lograron movilizar 2.000 millones de
euros de capital privado, generar 64.000
empleos y crear 2.200 nuevas empresas
vinculadas a la innovacion
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El MICINN
invierte
3.150M€ en
ayudas a la
innovacion

WWW.micinn.es




El consejero de ciencia, tecnologia y
universidad del Gobierno de Aragon,
Javier Velasco, ha anunciado que se
esta valorando la creacion de un cluster
empresarial del sector de las nuevas

TICS tecnologias en la Comunidad, que
permita a estas companias trabajar de
manera conjunta.

El Gobierno de
Aragon valora
crear un cluster
empresarial del /ol
sector. o5 5 s
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WWW.europapress.com

La comision TIC esta formada por 30
empresarios y responsables de TICs de
empresas aragonesas.




Dentro de los nuevos productos
presentados en el CoroPal 10.2, Sandvik
Coromant ha lanzado una nueva
geometria de corte ligero para su fresa
frontal de plaquitas intercambiables
CoroMill 790.

MECANIZADO

Esta especialmente disefiada para
conseguir la mayor calidad en el corte de
piezas de aluminio, y se espera que
resulte atractiva para los fabricantes de
la industria aeroespacial.

Un paso mas
en el fresado
de aluminio

Caracteristicas principa les: www.interempresas.net

Angulo de desprendimiento con filo mas
agudo.

Filo de corte mas suavizado.
Formador de viruta con menor contacto
de friccidon y direccion mas favorable.
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PROTOTIPOS

Como funciona
la impresion en
3D

WWW.ZCOorp.com

Los prototipos fisicos (modelos basicos
y simplificados o modelos con un alto
nivel de detalle en las formas, texturas
y color)superan d e manera drastica a
los planos o imagenes de ordenador a
la hora de comunicar su vision.

Permiten al observador examinar el
producto e interactuar con él en lugar
de tener que adivinar como seria.

Antes de iniciar su produccion, los
usuarios pueden tocarlo, sentirlo,
girarlo de izquierda a derecha, de arriba
a abajo e incluso mirar su interior.
Pueden probarlo y evaluarlo.

El proposito fundamental de una
impresora 3D es transformar
rapidamente una idea en un objeto
fisico. Esa idea suele representarse
primero como dibujo 3D utilizando un
software CAD 3D como SolidWorks®,
Autodesk® Inventor® o Pro/ENGINEER®.




llustracion 1. El proceso de impresion 3D

Software CAD
El software CAD exporta
los archivos en formatos
estandar para la

P T T T ppa

impresién 3D.

El archivo exportado es
una malla que contiene

unvolumen 3D.

ZPrint

El software ZPrint divide
digitalmente el modelo
3D en cientos de cortes
transversalesy cada
una se corresponde con
una capa del modelo

Yonnanant

[

que seva a imprimir.

———

ZPrinter Modelo terminado
Cada capa se imprime
sobre la anterior
hasta que se completa

el modelo.




La ZPrinter comienza

a crear el modelo,
esparciendo una capa de
polvo composite.

Cuando el usuario hace clic en “3D Print”,

la ZPrinter calienta y rellena de material la
cubeta de construcciony, si fuera necesario,
alinea automaticamente los cabezales de
impresion.

| cartucho de impresion se desplaza

por esta capa, aplicando aglutinante

(y las diferentes tintas en un modelo
a color) segin el patron del primer
corte transversal generado por ZPrint.
Los pasos 3.2y 3.3 se repiten hasta
que el modelo se completa.

El aglutinante solidifica
el polvo en la seccion del
modelo, dejando el resto

del polvo para su reciclaje.




Después de cada capa el piston de

la cubeta de construccién desciende,
quedando preparado para la siguiente
capa de polvo.
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El ciclo se repite hasta que se
completa el modelo.

Una ver terminado, el modelo queda
reposando en el polvo para su curacion.

Al final del tiempo de curado, la maquina
aspira automaticamente la mayoria del polvo
sobrante y lo recicla para su uso en futuras
impresiones.




aitiip

Parque Tecnoldgico Cogullada
Ctra. Cogullada n2 20, Naves 7-8
50014 Zaragoza, Espafa
T.(+34) 976 46 45 44
F.(+34) 976 47 61 87
aitiip@aitiip.com

www.aitiip.com
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