




Los datos expuestos a continuación son de maquinaria para el pro-
cesado de plásticos. La diferencia en comparación con el primer se-
mestre de 2006 se indica entre paréntesis.

Envíos: 0,69miles demillones de $ (+16%)
Importaciones:0,26milesdemillonesde$ (sin cambios).Unavez
más los Estados Unidos fue la fuente más importante (48%), se-
guido por Alemania (14%), Japón (8%) e Italia (7%).
Exportaciones: 0,60miles demillones de $ (+14%). Los principa-
lesmercadosdeexportación fueron losEstadosUnidos (60%),Lu-
xemburgo (9%), China (6%) yMéxico (3%).

Sin embargo la industria de productos plásticos canadiense
durante el año 2006 mostró un 7% de caída en los envíos y un
4% de caída en las exportaciones durante el primer semestre
del año. El año 2006 fue el primer año desde 1991 que la in-
dustria experimentó la disminución en los envíos y sucedió de
nuevo en 200712.

Para las resinas, los datos son desiguales. Los traslados subieron,
mientras que las importaciones y las exportaciones bajaron. Esto
sugiere que la demanda interna superó la demanda externa.

Marco institucional y factores de éxito

Los objetivos del gobierno canadiense, y más concretamente el mi-
nisterio de industria, se basa en lamejora de la industria general del
paísmediante un empuje en la innovación y desarrollo. Este trabajo
se lleva a cabo en asociación con la industria, para mejorar la pro-
ductividad y el ejercicio ambiental, mediante el fomento de la capa-
cidad en I+D y la promoción de la innovación tecnológica. Este
objetivo se implantó enDiciembrede 2006y se desarrollómediante:

Apoyo a la CFI (Canada Foundation for Innovation) para
desarrollar en Canadá del conocimiento y la infraestructura
de investigación.
Participar enelprocesodeaprobaciónparaeldesarrollo sostenible
relacionados con la investigacióna travésde laNCES (Networksof
CentresofExcellence) encamposde investigaciónrelacionadoscon
los automóviles, el agua, la gestión forestal y la acuicultura.
El aumento de la concienciación y promover el
desarrollodeCanadá'sGreen.Ventajaparaeldesarrollo
de bio-procesos y bio-embasados en las tecnologías in-
dustriales, productos y procesos para reducir las emi-
siones de gases de efecto invernadero.
Aplicaciones en la nanotecnología mediante la creación de aso-
ciaciones de investigación ecológica y grupos industriales dentro
del gobierno y la industria para comercializar la investigación.
Apoyar el desarrollo del capital humano y habilidades para
hacer frente a la escasez de trabajadores cualificados.

La promoción de la innovación tecnológica:

Invertir en tecnologías innovadoras a través de TPC.
Apoyo a PRECARN. Programa de I+D para el desarrollo de solu-
ciones inteligentes para satisfacer las necesidades de la industria.
Promoción de un 25% de aumento en la eficiencia del combusti-
ble de los vehículos ligeros nuevos, como compromiso federal,
para el año 2010.
Apoyar el desarrollo, la comercialización y la pronta puesta en
marcha de las pilas de combustible basado en hidrógeno como
tecnología en el sector de la automoción.
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Trabajo en colaboración con otros departamentos federales y
las asociaciones de la industria para fortalecer la posición de
las energías renovables en Canadá y mercado internacional.

Principales tecnologías y factores de éxito.

Deltaplast Machinery Inc. y Husky Injection Molding System
son dos empresas, en extrusión e inyección respectivamente, lí-
deres en el sector.

Husky Injection Molding Systems: Empresa fundada en
1953. Husky comenzó como un pequeño taller mecánico en un
garaje de Toronto. La empresa encontró su hueco en la fabrica-
ción de moldes especializados y pronto se convirtió en líder de
la fabricación de sistemas de moldeo por inyección innovado-
res a alta velocidad para envases de paredes finas.

Hoy en día, Husky InjectionMolding Systems es uno de los pro-
veedores más importantes del mundo de equipos y servicios de
moldeo por inyección para la industria global de plásticos. Dise-
ñan y fabrican una amplia gama de máquinas de moldeo por in-
yección, canales calientes, robots, moldes y sistemas integrados.

ActualmenteHuskyposee2.370patentes registradas, de
las que 120 están referidas al proceso demoldeo por in-
yección en los últimos 10 años. Husky actualmente está
enfocando toda su innovaciónhacia el packaging. Lama-
quinaria actualmente se centra enHylectric y Quadloc.

Máquinas Hylectric

Se trata de una máquina de inyección y empaquetado
con función de inyección híbridas eléctricas/hidromecánicas de
1.200-10.000 kN (130 - 1.100 toneladas).

Características generales de Hylectric:
- Controldel sistemacerradode lavelocidadde inyección,presión
sostenida, lacontrapresión,y limitaciónde lapresióndel llenado.

- Válvula antirretorno de aro o de bola.
- Husillo protegido contra desgaste (Colmonoy®56) y camisa
bimetálica como equipo estándar.

- Extrusora con mando eléctrico.
- Sistema hidráulico e inyección asistidos por acumulador.
- Resistencias de calefacción con aislante mineral.
- Camisa del husillo con soporte (RS45 y superior).
- Gran variedad de opciones de elegir los sistemas de mando y
atornilladoparaun funcionamientoóptimoencadaaplicación.

Tecnologías utilizadas en Hylectric:
- Inyeccióndematerialesmúltiples:La configuración es-
tándar contigua reduce los requisitos de espacio y altura. La
extrusora en la línea central proporciona la flexibilidad nece-
saria para utilizar moldes convencionales en la misma má-
quina cuando no se precisa la inyección de varios materiales.

- Inyección de Dos Etapas: La separación de las funciones
de plastificación e inyección permite conseguir ciclos más rá-
pidos de recuperación continua y unamayor calidad delmate-
rial fundido. Su diseño no precisa válvulas antirretorno, lo que
mejora el control de inyección y proporciona una gama de in-
yecciónmás amplia y unamayor flexibilidad de la aplicación.

Máquinas Quadloc:
Disponibles de 13.500 kN a 54.000 kN (1.500 toneladas a
6.000 toneladas), las máquinas Quadloc reducen los costes de
operación de plantas de moldeo de gran tonelaje y proporcio-
nan unamayor productividad.

Las características generales de Quadloc son:
- SistemasdemoldeoTandem: la opciónTandempermite
el uso simultáneo de dos moldes estándar de cara única en
una configuración de moldes apilados. Esta opción duplica
prácticamente la producción y ofrece una reducción del 40%
en el espacio con respecto a la utilización de dos máquinas.

-Unidades de inyección demultimateria: permite la in-
yección de dos o más materiales en una única máquina.

12 Plastics in Canada.
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- Platos giratorios: en el plato móvil se integra un plato gi-
ratorio que proporciona servicios directamente a la cara del
plato para una instalación sencilla. Están disponibles múlti-
ples unidades de inyección para satisfacer requisitos específi-
cos de aplicación.

- Tandem Index:Quadloc Tandem Index (QTI) incorpora el
concepto Tandem con un bloque central giratorio, anterior-
mente desarrollado para nuestro sistema Index demoldeo de
preformas. Gracias al sobremoldeo de piezas grandes de dos
materiales en unamáquina, QTI puede eliminar la necesidad
de operaciones secundarias, mejorar la calidad de la pieza y
reducir el espacio necesario.

Tecnologías utilizadas en Quadloc:
- Composición en línea (ILC):La introducción de fibras en
el proceso de moldeo por inyección mejora la resistencia es-
tructural y el rendimiento de las piezas moldeadas.

- Inyección asistida de gas o agua: Se inyectan gas o agua
comprimidos para empujar el flujo dematerial fundido hacia
adelante y así rellenar la cavidad y embalar la pieza. De esta
forma se reducen el peso de la pieza, la fuerza de cierre y el
tiempo del ciclo, a la vez que mejora la calidad de la pieza.

China

Principales tendencias del mercado nacional.

La industria China enmáquina demoldeo por inyección está dis-
tribuida principalmente en las provincias de Guangdong, Jiangsu
y Shandong. Estas provincias engloban el 88% del total de las
empresas productoras de máquina de moldeado por inyección.

En el año 2000 la capacidad del mercado de la industria era de
4.598millones de RMB13 , aumentando a 14.578millones de RMB

en 2006. A raíz de ello, los ingresos se han incrementado año tras
año, de 198.114 RMB en el 2000 a 462.012 RMB en 2006.

El mercado aún mantiene un crecimiento estable aunque el
margen de beneficio bruto está en declive. Estos datos hanmos-
trado que la industria china de producción de máquina de mol-
deo por inyección, ha experimentado un período de crecimiento.

China es el mayor productor de máquinas de moldeo
por inyección en el mundo, y, de hecho, ocupó el 1º en el
mundo, tanto en el rendimiento como en el consumo.

En los últimos años, los productores demáquina demoldeo por
inyección hanmejoradomucho en la tecnología y la gestión. Sin
embargo, en comparación con las de los países desarro-
llados, lasmáquinas demoldeo por inyección en China
todavía tienen que mejorar en la tecnología y en sur-
tido de maquinaria. Todavía falta maquinaria de in-
yección grande y de precisión.

De manera general, China tiene que mejorar la investigación y
fabricación de máquinas de moldeo por inyección, ya que toda-
vía no puede satisfacer la demanda interpuesta por el desarro-
llo de su industria14.
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4.4.2 Marco institucional y factores de éxito.

El ministerio de Ciencia y Tecnología chino, Ministry of
Science and Technology of the People´s Republic of China,
posee varios planes para impulsar el desarrollo tecnológico
a nivel industrial del país, entre estos planes se encuentran:

National High-tech R&D Program (863 Program):
Creado en 1986 para hacer frente a las nuevas tecnologías
mundiales, aplicado a tres sucesivos planes quinquenales.
En abril del 2001 el Consejo de Estado Chino aprobó su
continuación en el 10º Plan quinquenal. Este plan sigue
desempeñando un papel importante.

Objetivos: Impulsar la capacidad de innovación en los sec-
tores de alta tecnología con el fin de situarse a la vanguardia
mundial del desarrollo tecnológico, fomentar la I+D y el cre-
cimiento industrial.

Principales tareas:

Desarrollo de la tecnología clave para la construcción.
Desarrollo de tecnologías biológicas, agrícolas y far-
macéuticas.
Desarrollo de nuevos materiales y tecnologías de fabrica-
ción avanzadas para incrementar la competitividad indus-
trial. Le da importancia al desarrollo de nano-materiales,
tecnologías para el desarrollo de la aviación y el tren Ma-
glev. Desarrollos avanzados de sistemas integrados de fa-
bricación de la industria manufacturera.
Protección de medioambiente y desarrollo de la tecnolo-
gía para energías renovables.

Medidas que se han adoptado para facilitar la aplicación del
programa del 10º Plan Quinquenal.

Mejorar la capacidad de innovación de las empresas e im-
pulsarlas para que se conviertan en entidades de innova-
ción técnica.

Fortalecer la gestión y protección de los Derechos de pro-
piedad intelectual. Fortalecen el estudio y el análisis de los
derechos de propiedad intelectual antes y durante la eje-
cución del proyecto así como definen claramente los dere-
chos y los intereses del estado.
Fortalecer la integración del Programa con las de alta
tecnología de desarrollo. Inician los proyectos de
orientación para guiar locales de alta tecnología y
desarrollo de las industrias asociadas a fomentar el
crecimiento económico.
Fomentar la cooperación internacional. Fondos especial-
mente destinados a facilitar la integracióndel programa con
programas de grandes proyectos de cooperación Interna-
cional, así como apoyan y alientan la aplicación de proyec-
tos de cooperación internacional del ProgramaMarco.

Principales tecnologías y factores de éxito.

El principal problema que se encuentra con China es que
realiza muy poca I+D en este campo. Aún así es impor-
tante mencionar algunas de sus empresas productoras de
maquinaria de extrusión e inyección ya que es el principal
país productor a nivel mundial de esta maquinaria.

Nanjing Rubber & Plastics Machinery Plant Co:
Nanjing Rubber & Plastics Machinery Plant Co, se trata de
un fabricante de extrusoras chinas. Actualmente suministra
más de 350 series de extrusoras a los clientes de todo el
mundo y se ha convertido en uno de los principales provee-
dores de extrusoras de doble husillo, debido a la alta pro-
porción de desempeño de los precios.

La empresa fue fundada en 1959 como una de las primeras
empresas en China especializada en el diseño y la fabricación
de caucho y mecanismos plásticos.

13 RMB son las siglas de la moneda china actual (1 RMB = 0,116 Euros)

14 ChinaInjectionMoldingMachineMarketReport,2007.ResearchandMarkets.

04
4.4

4.4.3



En la actualidad tiene activos 65 millones de RMB y el im-
porte de las ventas anuales es de unos 100 millones de RMB.
Los objetivos tecnológicos, no se centran en la innovación tecno-
lógica, sino que se basan en obtener los mejores rendimientos en
el campo de la transformación tradicional de los polímeros. Para
ello centran sus esfuerzos enmejorar las extrusoras utilizadasma-
yoritariamente, como son las extrusoras de mono-husillo, extru-
soras de doble husillo, extrusoras de láminas, extrusoras de
granza, co-extrusoras de caucho, entre otras, donde el factor clave
para el éxito se basa en la eficiencia de la mezcla.

Conclusiones

Los procesos de inyección y extrusión de plástico son sectores
que experimentan una fuerte innovación, principalmente en pa-
íses como EEUU y Japón.

La realidad del sector es que los procesos de extrusión
se están quedando en un segundo plano con respecto a
los procesos de inyección. Esto se ve claramente en las pa-
tentes registradas en cada uno de los procesos. La inyección
posee 3.513 patentes mientras la extrusión tiene registradas 527
ambas desde Enero a Septiembre del 2008. Uno de los motivos
principales de esta situación se debe a que el nicho de mercado
de los procesos de inyección es muy superior al de los procesos
de extrusión Esta situación repercute directamente en las em-
presas líderes que enfocan con mayor interés la innovación en
los procesos de inyección.

A continuación se especifican las conclusiones generales res-
pecto al estado de los principales países innovadores del sector.

Principal país innovador en inyección y extrusión
es EEUU muy por encima de los demás países. Las em-
presas estadounidenses son las que poseen un mayor nú-
mero de patentes registradas y desarrollan una mayor
innovación en el sector. EEUU abarca prácticamente
todos los procesos de inyección y extrusión, desde la mi-

croinyección, inyección de multimateria, inyección asis-
tida, extrusión microcelular, entre otras.
Japón sigue el camino de EEUU en el campo de la
innovación tecnológica en el procesado de inyección
y extrusión de plásticos. Entre las distintas tecnolo-
gías que desarrolla se encuentra la tecnología Heat
& Cool que se realizó íntegramente en Japón. Las in-
dustrias que quieren desarrollar esta tecnología se ven obli-
gadas a solicitar los moldes a moldistas japoneses. En
España solo existen dos inyectoras que utilizan esta tecno-
logía por lo que sería una tecnología a estudiar para la in-
dustria del plástico riojana.
China principal productor de maquinaria de inyección pero
no realiza innovación. No se preocupa por mejorar el pro-
ceso, más bien su objetivo principal en el sector es obtener
rentabilidad en la producción de inyectoras y extrusoras con
tecnología clásica del sector.

Los procesos de innovación en los procesos de inyec-
ción sonmuy superiores a los de extrusión, debido fun-
damentalmente al amplio campo de aplicación que
tiene la inyección de plásticos.

Los principales países innovadores del sector son
EEUU y Japón. EEUU abarca prácticamente todos los
tipos de procesosmientras que Japón se especializa en
el proceso Heat and Cool.

China no realiza una innovación relevante en este sec-
tor aún siendo uno de los principales productores
tanto de maquinaria como de materiales plásticos.
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El análisis de las patentes permite realizar una prospectiva tec-
nológica que provee información acerca de las tendencias tec-
nológicas tras un examen de las fechas de las patentes. La
exploración de éstas apoya el benchmarking en virtud de que
deja claro las prácticas innovadoras de las principales empresas
del sector objeto de estudio.

Para poder realizar un análisis completo y ordenado de las pa-
tentes del sector se tomaron en consideración factores inheren-
tes a éstas como: citas de patentes, empresas con más registros,
patentes en distintos entornos y países.

Las patentes son de importancia extrema para configurar la es-
trategia de negocio de una empresa con base tecnológica, en
vista de que constituyen una herramienta indispensable para la
vigilancia tecnológica.

El análisis de las patentes del sector permitió visualizar el modelo
de crecimiento de las tendencias tecnológicas estudiadas (emer-
gentes,maduras o en declive), conociendo esto se descartaron tec-
nologías obsoletas que no aportaban valor alguno al estudio.

Es de vital importancia detectar los más ligeros cambios tecnoló-
gicos en las tendencias claves y líderes del sector. Por lo tanto, re-
sulta de gran utilidad evaluar sistemáticamente la información
obtenida de la documentación sobre patentes; además de realizar
unmonitoreo continuo de la evolución de lasmismas en el tiempo.

A continuación se presenta un resumen de las patentes del sec-
tor que tras un pormenorizado análisis prevalecen por su apli-
cabilidad, vigencia y componente tecnológico. Las patentes
expuestas forman parte de todas las tendencias tecnológicas que
han sido descritas en el presente estudio.
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2008-10-01
2008-07-31
2008-04-03
2008-06-19

2008-10-23

2008-10-23

2008-10-23

2008-02-28
2007-01-25
2008-08-27
2007-07-05

2008-10-16
2008-10-16
2008-10-16

NºPatente Título Fecha Solicitante

BayerischeMotorenWerkeAg
Edro Specialty Steels Inc
Yun ByungHeun
Minebea Kk

SumitomoHeavy Industries
[Jp] ; OkadaNoritaka [Jp]
NemotoKyorindoCoLtd [JP];
Nemoto Shigeru
CanadianHydrothermal
Recovery [Ca] ;OrrDavid [Us]
Trexel Inc
Trexel Inc
Agency ScienceTech&Res [Sg]
Ocv Intellectual Capital Llc

NgoKhai [Us]NguyenSon [Us]
Maekawa Seisakusho Kk [Jp]
GmGlobal Tech Operations
Inc [Us]

Device for injectionmoulding of amulti-piece plastic component.
Method of manufacturing plastic injection mold tooling.
Ejector for plastic injection molding apparatus.
Injection-molded plastic rotor for radial blower, is produced
with integral hub including concentric recesses for balancing
weights at differing axial and radial positions.
Monitoring device for injection molding machine.

Chemical liquid injection device.

Injection device for injecting fluid into a well bore.

Injection molding of polymeric material.
Injection molding of microcellular material.
Method and apparatus for extrusion injection forming.
Compression and injection molding applications utilizing
glass fiber bundles.
In-situ monitor of injection valve.
Liquid injection type screw compressor.
Reductant injection control strategy.

EP1974886
US2008178969
KR20080029038
DE102006057087

WO2008126906

WO2008126854

WO2008124913

US2008050576
JP2007015398
EP1960168
CA2634995

US2008251137
US2008253914
US2008250774

Tabla 4: Análisis de Patentes

El análisis de las patentes del sector permitió visuali-

zar el modelo de crecimiento de las tendencias tecno-

lógicas estudiadas (emergentes, maduras o en declive).

Tabla: 4
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El estudio de Benchmarking para cada sector se ha desarrollado
en sucesivas fases, que de manera global han seguido una me-
todología científico-tecnológica y que han derivado en análisis,
ideas y recomendaciones para cada sector objeto de estudio.
Todo ello enmarcado en el objetivo central de este proyecto que
es identificar tecnologías que por su aplicabilidad ymejora com-
petitiva generarían valor añadido al entramado industrial de la
Comunidad Autónoma de La Rioja.

Fases de desarrollo del benchmarking:

Contextualizacióny fasepreliminar:Mapa tecnológico.
Esta fase sirvió para empezar a dilucidar las hipótesis de tra-
bajo de manera muy general y a modo de punto de partida
siguiendo una metodología científica de observación y pros-
pectiva. Se empezaron a concretar los países con mayor peso
de cada sector desde el punto de vista tecnológico y de mer-
cado. Esta fase se materializó con una herramienta visual
consistente en unmapa tecnológicomundial donde para cada
sector se muestran los países líderes.

Delimitación del alcance del estudio: subsectores y
países.
En este punto del proceso se analizaron los objetivos y resul-
tados de un análisis de benchmarking. Se entendió que para
que el estudio tuviera la practicidad, aplicabilidad y validez a
un nivel regional, como el de La Rioja, era necesario concre-
tar los sectores de partida en subsectores de relevancia para
la región. Además en este punto se tuvieron en cuenta las
perspectivas de crecimiento económico de los subsectores
elegidos a nivel global y así se fijaron categoricamente los pa-
íses finales objeto de estudio.
Identificaciónde lasvariablesde interésa integrarenel
benchmarking para los sectores objeto de estudio.
Se determinaron las fuentes de información para cada bench-
marking, haciendo hincapié en la identificación de los facto-
res críticos de éxito.

Se localizaron patentes a nivel mundial para cada tendencia
tecnológica teniendo en cuenta la aplicabilidad de la patente
y la vigencia de la misma.

Anexo 2: Descripción metodológica
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Además se emplearon otras fuentes de información válidas para el
estudio como centros tecnológicos, grupos de investigación uni-
versitarios, publicaciones periódicas arbitradas, asociaciones de
profesionales, agencias de consultoría y grupos de expertos en las
distintas áreas analizadas.
Formación del equipo de benchmarking
El benchmarking ante todo se considera una actividad de equipo.
Se formaron grupos funcionales de trabajo, donde se involucraron
especialistas internos de Tecnologías Avanzadas Inspiralia para cada
sector objeto de estudio, además de un experto en benchmarking
global para la asesoría integral de todo el proceso y para proveer la
capacitación necesaria a todo el personal involucrado en el proyecto.

Acopio de los datos
Una vez identificadas las fuentes de información se inició un pro-
ceso de recopilación y análisis de los datos que ulteriormente de-
rivó en el desarrollo del propio documento y de las
recomendaciones de actuación propuestas.
Ejecución y desarrollo del documento
En la fase final del proceso se generó el informe de benchmar-
king correspondiente a cada sector de interés. Todos los infor-
mes fueron validados por el equipo de edición de la empresa y
adicionalmente revisados por el especialista en el área de
benchmarking que actuó como factor integrador de todos los
análisis concebidos en el proyecto.
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Se entendió que para que el estudio tuviera la prac-

ticidad, aplicabilidad y validez a un nivel regional,

como el de La Rioja, era necesario concretar los sectores de

partida en subsectores de relevancia para la región.






