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Desarrollo sostenible de
materiales termoplasticos
compuestos basados en
fibras naturales para
aplicacion en el sector
automocion
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Canamo y Kenaf

para sector automocion. Preparacion de un material compuestC
basado en PP y 30% de fibra natural (canamo y kenaf)

CNMO |
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Proceso de obtencion de fibras

»n Proceso de obtencion de
‘ Maceracion — |as fibras naturales:

I ,F « Cosecha.

 Enriamiento
(maceracion).

# « Separacion y cardado.

Caflamo. Detalle “core” y
corteza.
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Ventajas

* Propiedades . e
biodegradables. '

e Reduccidon de densidad.

 Desgaste de
equipamiento.

 Precio.

 Capacidades
decorativas.

e Aumento del modulo
elastico (rigidez) y
absorcion acustica.
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Ventajas Medioambientatesg ©

‘m -
 Mejora de salud laboral por el empleo de fibras naturales frente a
fibras de vidrio.

« Emisiones no-toxicas cuando se calienta.
 Buenas credenciales “verdes” por su caracter renovable.

« Balance energético positivo (ECV) hasta una reduccion del 30%
comparado con otras fibras sintéticas.

* Mayores beneficios medioambientales (uso de energia, efecto
Invernadero) por el uso de fibras naturales en matrices
termoplasticas frente al uso en la produccion de biocombustible*.

* Grandes posibilidades de reciclado por incineracion y recuperado
mecanico.

*
N —————————————————— =
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Reciclado

» Posibilidades similares a otros polimeros cargados:
— Incineracion.
— Descomposicion quimica.
— Reciclado mecanico.

* Incineracion genera energia con minimos residuos. Balance
positivo de CO2 por el absorbido durante el crecimiento de la
planta.

* Incineracion supone 25-30% de los costes de produccion de la
pieza. Con fibra de vidrio se recupera el 13-15% de los costes.
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Balance energeético

. . , Energy Energy
- 50 » v N 3 (1] ") ot
Quantity (1 metric ton) HMT (65% fibre) (M) GMT (30% fibre) (M)
(a) Materials
Hemp cultivation 1340 G-lass f1b1‘e 14 500
production
PP production 35350 PP production 70 700
Total 36 690 Total 85 200
(b) Production
Composite 11200 Composite 11 200
(¢) Incineration
PP incineration
Energy required 117 Energy required 234
Energy released -7630 Energy released -15 260
Hemp fibre incineration _Gf(r.ss ﬁ bl.’e
incineration
Energy required 1108 Energy required 516
Energy released -10 650
Net -17055  Net -14 510
(d) Balance
91‘0.‘;.5‘ energy 49115 ‘Gros_si energy 97 150
required required
Energy released -18222 Energy released -15 260
Net energy 30 800 Net energy 21 890
required required

* The average fibre content in glass fibre plastics (auto sector) is taken as 30%. although in commercial grades it varies

from 22% to 40%

A

Balance energético entre fabricacion de
un composite basado en fibras naturales
frente a basado en fibra de vidrio
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Problematica del uso de fili |
naturales L

» Bajas temperaturas de degradacion de las fibras naturales®s=a=
» Baja resistencia al impacto.

 Alimentacion de fibras cortas en la extrusora (manteniendo el
tamano de fibra).

» Polaridad opuesta entre polimero y fibra. Necesidad de
desarrollar sistemas de compatibilizacion.

 Disponibilidad de materia prima.

» Heterogeneidad de las fibras dependiendo de las
condiciones de cultivo.
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Esquema basico del proceso{m!
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Proceso de compounding i '

Tres pasos fundamentales:

1. Alimentacion de materiales.

Bulk/Pellet
Fibre Density
(g/cm”)
:: Kenaf 0.05/0.53
Hemp 0.06/0.1
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Proceso de compound{

2. Seleccion de la formulacién:
e Control sobre el contenido de fibra: 20-30% en peso.

o Compatibilizacion del sistema.

T sy =1 o
KA F v"r\:k/ PP injertado con anhidrido
o A+ A maleico. Se ha seleccionado
el aditivo y se ha optimizado

\/k)}[? =) - la cantidad.

OH Linewr Goall Capalymar
w

Ligra-Lull
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Proceso de compound{_

3. Optimizacion del proceso:
o Seleccion del diseno de husillo mas apropiado

« Optimizacion velocidades de proceso y perfil de
temperaturas.

OBJETIVO: Minimizar
rotura de fundido,
degradacion de las
fibras naturales, rotura
de fibras.
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Propiedades mecanica

En automocion la resistencia al impacto es una propiedad critica =2,

FLZ Flax  SUT!TITK ~ SUT/TITK  SUTITITK AFTHemp AFT Henaf AFTH+ FFP
0% Flax30% Hemp30% Flz20%+ 30% Hemp 30% EIAZ‘D4E+ EA2D4E+ B AZO4E +
PAN O% Hemp30% Kenaf30% Hemp30%+

C 3%
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Modulo elastico en traccion e
1300
1200 { I[ }
T 1100 %
=
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Fibre ratio of Fibre/Powder (%)

|#70/30 m80/20 # PP Pure |
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Proceso de termoconfMo
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FIN

Muchas gracias por su
atencion



