Linea Embalajes Industriales
Poliestireno Expandido (EPS)
Polipropileno Expandido (EPP)
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Embalajes Industriales EPS

LA MATERIA PRIMA SE TRANSFORMA A LO LARGO DE TRES ETAPAS
EN BLOQUES O PIEZAS MOLDEADAS:

Preexpansion / Reposo intermedio / Expansion final

1° ETAPA DE TRANSFORMACION (Preexpansion):

La materia prima se calienta en unas instalaciones especiales, con vapor de agua, a temperaturas situadas entre
80y 110°C. aproximadamente. En funcion de la temperatura y del tiempo de exposicidn, la densidad aparente
del material disminuye desde 630 kg./m3 hasta 10kg./m3. Para la fabricacién de embalajes y otras piezas moldea-
das, la materia prima se expande normalmente entre 18 y 30kg./m3.

En el proceso de preexpansion, las perlas compactas de la materia prima se convierten en perlas de plastico
celular, con pequefias celdillas cerradas.

2° ETAPA DE TRANSFORMACION (Reposo intermedio):

Al enfriarse las particulas recién expandidas se condensa el agente de expansion y el vapor de agua en las celdillas,
generando un vacio que es preciso compensar con la penetracion de aire por difusion. De este modo, las perlas
alcanzan una mayor estabilidad mecanica y mejoran su capacidad de expansion, lo que resulta ventajoso para la
transformacion ulterior. Este proceso se desarrolla durante el reposo intermedio del material preexpandido en
silos ventilados. Al mismo tiempo se secan las perlas.

3° ETAPA DE TRANSFORMACION (Expansion final):

La cavidad formada por los dos semimoldes que suelen utilizarse en este proceso, se llena de material preexpandido
por medio de un alimentador neumatico. Las paredes del molde estan provistas de toberas (orificios o rendijas) que
comunican la cavidad con la camara de vapor. La energia necesaria para la expansion final se aporta en forma de
vapor de agua.

Un choque de vapor vuelve a reblandecer las perlas, que se expanden. La presion de expansion las comprime y
también las aprieta contra las paredes del molde, de manera que quedan soldadas entre si.

Seguidamente, al rociar con agua y enfriar por vacio, se anula la presion de expansion y se desmolda |a pieza
acabada.

Concluido este proceso se pueden fabricar grandes bloques, planchas y piezas moldeadas de cualquier formay
tamanio.



Poliestireno Expandido

MODELADO

El EPS Mastropor® permite preparar con rapidez y a bajo costo modelos para las mas diversas clases de embalajes.
El facil mecanizado del material permite modificar progresivamente el modelo hasta obtener un embalaje de

pruebas.

Tabla 1- Propiedades fisicas del EPS Mastropor®

En los materiales que se deforman elastica o plastica-

Ensayo segun Unidad Resultado del ensayo
Densidad aparente DIN 53240 Kg/m3 20 25 30
Conductividad térmica medida a +10°C DIN 52612 W (mK) 0033-0036 0032-0036 0,031-0,035
Resistencia a la compresién con un 10 % de deformacidn DIN 53421 N/mm?2 0,11-0,16 0,15-0,20
Tensién por compresién admisible para el cdlculo DIN 55471 N 0,039 0,055
dimensional de los embalajes parte 2
Resistencia a la flexion DIN 53423 N/mm< 0,15-0,39 0,22-047
Resistencia al cizallamiento DIN 53427 N/mm¢2 0,12-0,17 0,15-0,20
Resistencia a la traccion DIN 53430 N/mm?2 0,17-0,35 0,22-0,40
Modulo de elasticidad (ensayo de compresion) DIN 53457 N/mm2 34-7,0 55-9,2
Estabilidad de forma a la temperatura
- Breve duracion DIN 53424 °C 100 100 100
- Larga duracién con 5.000 N/m¢2 DIN 18164 °C 80-85 80-85 80-85
- Larga duracién con 20.000 N/m2 DIN 18164 °C 80-85 80-85 80-85
Coeficiente de dilatacién térmica lineal 1/K 5-7.10-5 5-7.10-5 5-7.10-5
Calor especifico DIN 4108 J/(KgK) 1210 1210 1210
Absorcién de agua en condiciones de inmersion
- Despues de 7 dias DIN 53434 % (en volumen) 0,5-1,5 0,5-1,5 0,5-1,5
- Despues de 28 dias % (en volumen) 1,0-3,0 1,0-3,0 1,0-3,0
Qermeabilidad al vapor de agua DIN 52615 g/(m2.d) 35 25-30 20 /
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Resistencia a la traccion segun DIN 53430
A medida que aumenta la densidad aparente también se incremente la resistencia a la traccién de los materiales
de EPS Mastropor®.

Resistencia a la flexion segin DIN 53423

También la resistencia a la flexién aumenta proporcionalmente a la densidad aparente.

La deformacion no solo depende de la magnitud de |a presidn, sino también de la duracién de su incidencia.
Los embalajes de poliestireno expandido recién fabricaos no alcanzan mas que aproximadamente el 70% de su
resistencia final, valor que asciende aproximadamente al 90% al cabo de 24 horas, y que no se alcanza plena-
mente hasta después de unas cuatro semanas.

El aumento relativamente rapido de la resistencia en las primeras 24 horas tiene que ver sobre todo con el
equilibrio de la presién de aire en las celdilla del plastico celular, mientras que el incremento posterior se debe
a la lenta emisién del agente de expansion residual.
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Comportamiento de los materiales a la deformacién por compresion

COMPORTAMIENTO TERMICO

Las propiedades mecanicas del material dependen de la temperatura. La figura muestra la variacion relativa de la
resistencia a la compresién con un 10% de deformacién a temperaturas situadas entre -20°C y +60°C.

Los materiales de EPS Mastropor® se caracterizan por tener una conductividad térmica particularmente baja.

El coeficiente de dilatacion térmica lineal es independiente de la densidad aparente.

Su valor se sitlaentre 5y 7 x 10-5 K-1.

El contenido de humedad vy la humedad atmosférica no influyen en las propiedades mecdnicas de los materiales
de EPS Mastropor®.

ABSORCION DE AGUA Y PERMEABILIDAD AL VAPOR DE AGUA

Los embalajes de EPS Mastropor® no son higroscopicos, pero en contacto directo con el agua absorben humedad.



COMPORTAMIENTO ELECTRICO

El Poliestireno Expandido es electro-aislante. La constante dieléctrica simbolo de los plasticos celulares
de una densidad aparente situada entre 20 y 40 kg/m3 es, entre 100 Hz y 400 MHz, de 1,02 a 1,04; el
factor de perdidas tg simbolo es, hasta 1 MHz, inferior a 0,0005 y hasta 400 MHz, de 0,00003. La rigidez
dieléctrica especifica alcanza valores de 2kV x mm.

La resistencia especifica es de aproximadamente 10 (14) (DIN 53482) a una temperatura de 23°Cy con
un 50% de humedad atmosférica relativa.

A raiz de su elevada resistencia especifica, la superficie de determinadas piezas de plastico celular
pueden acumular cargas electrostaticas, especialmente en condiciones de baja humedad atmosférica. El
tratamiento con agentes antiestaticos permite reducir la resistencia superficial de las piezas moldeadas.

COMPORTAMIENTO DEL EPS FRENTE A LOS PRODUCTOS QUIMICOS

Soluciones salinas (agua de mar)

Jabones y soluciones humectantes

Lejias, como hipoclorito, agua clorada, soluciones de peréxido de hidrogeno
Acidos diluidos
Acido clorhidrico al 35%, acido nitrico al 50%

Acidos anhidridos, por ejemplo acido sulfurico fumante, acido férmico 100% -

+ |+ |+ + |+

Hidroxido sddico, hidréxido potasico, agua amoniacal +

Disolventes organicos, como acetona, éster de acido acético, benceno, xileno, diluyentes
para barnices, tricloretileno

Hidrocarburos alifaticos saturados, gasolina purificada, white-spirit =

Aceite de parafina, vaselina T -

Gasoleo -

Gasolina (normal y super) -

Alcoholes, por ejemplo metanol, etanol o =
\_ Aceite de silicona + )

Efecto de la luz ultravioleta

Al igual de otros plasticos, el Poliestireno Expandido reacciona a la luz ultravioleta si se expone directa-
mente y durante un tiempo prolongado. Sin embargo, este es un factor insignificante a la vista de la corta
duracién del periodo de utilizacion normal de este material en el sector embalaje.

Efecto biolégico

Los embalajes de EPS Mastropor® no son caldo de cultivo de hongos ni bacterias. No se pudren, son
insolubles al agua y no emiten sustancias hidrosolubles que pudieran contaminar las aguas subterraneas.
Al amparo de la normativa vigente pueden verterse junto con los residuos solidos urbanos.

Los materiales de Poliestireno Expadido se fabrican desde hace décadas. Hasta ahora no se ha constatado
ningun efecto negativo para la salud.

Combustibilidad
El EPS Mastropor® es segun las Normas DIN 4102, “dificilmente inflamable o auto extinguible” y segun la
Norma IRAM 11910-3 Clase RE 2- "Muy baja propagacion de llama”.



VARIEDAD DE TIPOS DE EMBALAJE

Los embalajes de EPS Mastropor® se utilizan principalmente en forma de:

Separadores y soportes

Piezas moldeadas que se utilizan para amortiguar los golpes, distribuir las cargas, inmovilizar o separar los
productos. A ello se afiaden los separadores o soportes de clasificacién y compartimentacion, utilizables para
el almacenamiento o el transporte interno.

Envases cerrados
Con el interior adaptado: para formar porciones, compartimentar productos y protegerlos del calor y el frio.

Cajas para productos alimenticios

Pescado, frutas y verduras.

Los embalajes de EPS Mastropor® son ideales para proteger los productos que deban ser embalados, trans-
portados o almacenados frente a altas temperaturas. Son de gran utilidad también para productos que deban
ser entregados a los consumidores, frios o calientes.

Precintado del embalaje

Un método acreditado y sencillo consiste en utilizar cintas autoadhesivas, faciles de aplicar y que se adhieren
al instante. En los casos en que esto sea insuficiente, los embalajes de Poliestireno Expandido también
pueden envolverse en film de pldstico, que seguidamente se suelda, se encola o se retractila.

Planificacion y desarrollo de los embalajes
Nuestro Departamento Técnico desarrolla el embalaje que sea necesario, teniendo en cuenta:

Condiciones a las que se vera expuesto el embalaje.

Dimensiones interiores y contornos. ;Cémo debe quedar sujeto el producto? jEs necesario que estén
cubiertos todos los lados del producto?

Eventual apilado del embalaje. ;Qué altura tendra la pila, y que presion ejercera? ;Qué otros materiales
auxiliares habrd que incluir para permitir el apilado?

Proteccion frente a los golpes. ;Cual es el grado de sensibilidad del producto a embalar? ;Qué alturas
de caida maxima puede haber durante el transporte?

Proteccion frente al calor vy al frio. ;Qué temperaturas admite el producto? ;Cual es la temperatura
ambiente y cuanto dura el transporte?

Resistencia del embalaje. ;Cuales son las condiciones de almacenamiento y transporte previsibles?
¢Se realizara el transporte por mar o tierra?

Condiciones particulares. ;Influye la sensibilidad o el cardcter perecedero del producto a embalar?

Ademas, se tienen en cuenta los aspectos de la racionalizacion del empaquetado y del transporte: facil
colocacion del producto, adaptacion de las dimensiones exteriores a los métodos de apilado y transporte,
adecuacion a las dimensiones de los pallets y las dimensiones interiores de los medios de transporte,
ubicacion ordenada en caso de que se deban embalar varias piezas, cierre facil y formacién de unidades

de alimentacion y transporte racionales.




PROTECCIONES ESPECIALES

EMBALAJES RETORNABLES J EMBALAJES INDUSTRIALES

CAJAS TERMICAS HELADOS
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PROTECCIONES ESPECIALES

POSTRES HELADOS
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Cualidades

| Aislamiento térmico | Ligereza | Amortiguacion de impactos
| Resistencia mecadnica | Resistencia a la humedad

| Facilidad de manipulacién | Versatilidad | Higiénico

| 100% Reciclable.




DESARROLLOS ESPECIALES

Disefiamos y desarrollamos embalajes cubriendo todas las etapas del proceso

- Diserio 2D y 3D, piezas, prototipos, calibres de control y matrices.
- Desarrollamos piezas, prototipos, calibres de control y matrices.




DESARROLLOS ESPECIALES
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Reutilizacion

del producto

hasta 8 anos,
dependiendo de

tmbalajes retornables de EPP -
Polipropileno Expandido Y su aplicacion.

Propiedades del EPP

Las propiedades caracteristicas son, ademas de una buena resistencia a agentes quimicos y a la temperatura,
una alta capacidad de absorber energia, asociada con un comportamiento muy bueno de acolchado v de recuperacion
elastica.

Campos de aplicacion
El EPP se ha acreditado en las aplicaciones donde se necesite tanto un material de poco peso, como también un
buen aislamiento térmico, o un material de poco peso, asociado con una alta absorcidn al impacto.

En la industria automotriz:

« Como espuma absorbente de energia en los sistemas de parachoques y de proteccion lateral de impactos.
« Como protector de la nuca.

* Parasol

» Deposito de herramientas

 EtC.

Como embalaje de proteccidn:
* Para la proteccién de mercancias sensibles (computadoras, aparatos de medida)
* Como embalaje multiple de utilizacion repetida.

En el campo del transporte:
= Para recipientes de transporte de utilizacién multiple y para paletas.

En la construccion de aparatos electrénicos, asi como en la técnica de la

calefaccion y sanitaria:

» Como piezas multifuncionales de repetida utilizacion (proteccién de choques. Reduccidn de peso y de
tiempo de montaje, aislamiento térmico y para evitar desechos)

En productos con relevante estandar de seguridad:
* Asientos para nifios.
« Cascos parra ciclistas.

Accion biolégica

Cuando se utiliza en la forma debida, el EPP no produce emisién de alguna, no contiene ninguna sustancia
soluble en agua y estd encuadrado en clase 0 de sustancias peligrosas para el agua. De acuerdo con las observa-
ciones actuales no es comido por ninglin animal ni presenta tampoco medio de cultivo para el moho y para las
bacterias. Observando las prescripciones locales el EPP puede ser vertido con la basura o puede ser incinerado.




Carga de presion
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Tiempo de recuperacion t (min)

Deformacién del EPP Mastropor en funcién del tiempo

de recuperacion efdsica - densidad de pieza moldeada 60 g/I

P

Mediante la carga de presion se consigue un aumento de la presion interior de las particulas. Esto se realiza
mediante prolongada elevacion de la presion durante varias horas, a elevada temperatura, antes de llevar a
cabo el tratamiento de elaboracion de las particulas de espuma. Mediante la combinacién del tratamiento de
presion con el proceso de llenado a presidn o con el proceso de cracking, se obtienen piezas moldeadas con los
limites inferiores de densidad dados en las siguientes tablas.

Propiedades fisicas de EPP (valores aproximados)

Propiedad Unidad Densidad de pieza moldeada (g/l) Prescripcién
30 40 60 de ensayo

Resistencia a la traccion DIN 53571

Alargamiento a la ruptura % 19 19 17 s DIN 53571

Tension de compresion kPa DIN 53421

a 25% de deformacién 80 140 220 430

a 50% de deformacién 150 230 390 560

a 75% de deformacién 330 480 700 1050

Deformacion permanente % DIN 53572

22h/RT/24 h 25 % 12 10 11 10

50 % 30 27 28 27

Elasticidad de impacto % 46 35 31 30 DIN 53512

Dureza de recalcado kPa 50 100 200 400 DIN 53577

Factor de acolchado C = 22,8 27 2/7 2,6 de ISO 4651
determinado en el area
optima de trabajo

Absorcion espec. de energia kNm/m3 de ISO 4651

para h/d 10 90 140 320 700 de ISO 4651
determinado en el area
dptima de trabajo

Carga estat. de la superf. kPa iz 282 = g2 I1SO 7850

5%/100d

Estabilidad dimensional calor, % <2 <2 <2 <2 Método interno

después de 4 diasa 110 °C

Conductiv. térmicaa 10 °C w/(m-K) 0,039 0,040 0,041 0,042 DIN 52612

Absorcién de agua Vol. - % en apoyo de

1dia (9] = 11, 5 DIN 53428

7 dias 1,0-2,5%

Resistencia de la superfic. Q DIN/VDE 0303

(23 °C/50 % humedad relativa) CHDL S0 HET G .

1 N/mm?=1 MPa = 10 kg/cm? = 1000 kpa



Embalajes retornables de EPP Polipropileno Expandido

Caracteristicas fisicas

Liviano

Alta resistencia a la compresion
Buena resistencia a la traccion
Amortiguamiento a los impactos
Aislante térmico

Superficie no deslizante
Superficie suave al contacto
Baja absorcién de liquidos

Caracteristicas quimicas

e Resistente a hidrocarburos

e Resistente a acidos

e Resistente a radiacioén ultravioleta

Curva de acolchado para EPP Mastropor® - Densidad de pleza moldeada 20 g/l
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Tabla de conversion de unidades

1 N/mm? = 1 MPa
1 MPa = 10 Kg/cm®
1 MPa = 1000 Kpa
1 N/mm? = 10 Kg/cm?
1°C=273"K
1°’K=-273 °C
1Kg/m® =1gr/l
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Curva de acolchado para EPP Mastropor® - Densidad de pieza moldeada 30 g/l

Comportamiento a los esfuerzos permanentes bajo carga continua
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Caracteristicas econémicas

e Buena relacién precio/producto Caracteristicas ecolégicas
® Reutilizable ® Reciclable 100%
® Durable o e Bajo indice de contaminacion
® (Generador de un bajo indicador de * No genera hongos
piezas dafiadas en el transporte ® Degradacion baja o controlada
® |dentificable ® |noloro
® Herramental amortizable en un tiempo e Generador de un bajo indicador
relativamente corto, entre 3y 5 afios de lesiones por manipuleo

+ Resistente / + - Encoge o se hincha por accion prolongada / - No estable

Ciclo de reciclado EPP / EPS

Fabricante de materias primas

___________________ »

Utilizador Fabricante

Elaboracion
termoplastica
(moldeo por
inyeccion/

1
1
1
1
1
| EPP /EPS
I

1

|  extrusion, etc)

Instalacion de Granulado PP
hidrogenacién/refineria*

Desechos de embalajes y piezas
viejas del automovil, EPP / EPS

Extrusionadora

piezas moldeadas

Particulas de espuma de EPP / EPS

de

S

Produccion depiezas

: Produccion de piezas
! D ici vigjas del
Clasificacion de esperdicios de JAs 08 Piezas del
! EPP /EPS usado embalaje de EPP/EPS [ automdvil automaovil,
1 Energia g:SEPP" recipientes para
| EPP / EPS el transporte
1 utilizado Sacrificador, Seleccionador Fabricante del automaovil y piezas
FEEEE N colector preparador Embalador moldeadas para
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| EPP/EPS
| | \ Utilizador de embalajes I
. (puesto de produccidn) 1
1 Desechos de embalajes de EPP / EPS L vehiculos viejos T p—

| embalajes viejos

* Amedio plazo: utilizacién petroquimica.

Ciclo de reciclado EPP / EPS

—_—




Resena Historica de Mastropor

La empresa tiene sus origenes en el taller establecido en el afio 1945 por don José Mastroberti, asistido por su
hijo Vicente, destinado a la fabricaciéon de modelos en madera para fundicién.

Tras el fallecimiento de don José Mastroberti en el afio 1960, su hijo Vicente Mastroberti hereda el proyecto de
una nueva planta y comienza a concretarlo a partir de 1961, con la construccion de una fabrica de 250 m2 de
superficie sobre el terreno de la calle Pergamino. Alli, ademas de continuar la fabricacién de modelos en
madera, se inicia la fabricacion de modelos metalicos para fundicion y de matriceria, adquiriendo para estos
fines las maquinarias, herramientas y Utiles necesarios.

En el afio 1964 se adquiere el inmueble lindero, ampliando la superficie de la planta.

En el afio 1966 adquiere un inmueble sito en la calle Balbastro, cuyos

fondos coinciden con los inmuebles existentes, con el propdsito de montar una planta de moldeo de
poliestireno expandible iniciando su construccion en el afio 1969.

Durante los afios 1970 y 1971 se construyen nuevas maquinas y equipos para moldeo, dotando a la empresa
de mayor productividad que la existente a ese momento.

En los afios 1975 y 1976 se adquiere otro inmueble en la calle Pergamino y se instala la nueva caldera para
vapor.

Al mismo tiempo, se renuevan las maquinas de moldeo y se comienzan a proveer maquinas, equipos y moldes
para terceros, utilizando tecnologia propia adquirida a través de la experiencia productiva.

Hoy Mastropor S. A. cuenta con una superficie total de 7.000 m2 en el barrio de Mataderos, maquinarias e
instalaciones de ultima generacion y un reconocido prestigio en plaza, logrado a través de una dedicada e
intensa labor desarrollada en la industria nacional.

ISO/TS 16949

1SO 9001

1ISO 14001

BAJO NORMAS

‘ABRICADO
Yy
avanvo 3a

ASOGIAGION ARGENTINA
'DE POLIESTIREND EXPANDIDD

®
\N\ mMASTROPOR
GARANTIA DE CALIDAD
Mastropor S.A.
No contiene C.F.C. Av. Gral. Eugenio Garzén 5945, (C1440AYU) CABA - Argentina
No dafia la capa de ozono Tel/Fax (+5411) 4687-1300/ 5002 / 1134

Form. Rev. 04 - 03/2022 info@mastropor.com.ar / www.mastropor.com.ar
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