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1. MEDIR

INDICADORES DE DESEMPENO ACTUAL META

Porcentaje de residuos aprovechados
Proporcion de material reciclado m
d

Costos del material reciclado m
Margen bruto por producto m

I. DEFINIR

CONTEXTO Y JUSTIFICACION

Aproximadamente 12,1 millones de toneladas de residuos solidos que produce
el pais anualmente solo el 11,1% es reciclado[1].

La impresion 3D mediante modelado por deposicion fundida (FDM, por sus
siglas en inglés), es una de las mas usadas por la facil operacion, adquisicion
de equipos de procesamiento e insumos.

[[mm—————————————

A partir de la preocupacion de los plasticos de un solo uso, se abre la
posibilidad de implementar un material sostenible con posible uso en la /
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/  OBJETIVOS ESPECIFICOS
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OCBJETIVC GENERAL "7’ Caracterizar las propiedades mecanicas del filamento de PLA virgen y reciclado.

# Definir las proporciones de PLA reciclado a partir de le evaluacion mecanica de diferentes

Disenar un sistema productivo para la obtencion de un material a & j .
mezclas con polimero virgen.

partir de la mezcla de PLA reciclado y virgen, susceptible de ser

usado en la fabricacién de filamentos para impresién 3D. R & Caracterizar las propiedades fisico-térmicas de la mezcla seleccionada.
"7’ Diseno del proceso de fabricacion de un filamento.
-----------------—--------------\
Y N "% Evaluar la viabilidad financiera del proceso de produccion del filamento.
1V. DISENAR \ ¢

DESARROLLO DEL DISENO DE LA SOLUCION

"

VALIDACION DEL DISENO PROPUESTO -
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Para los ensayos de tension, se

se realizaron pruebas de

evaluaron 8 muestras por cada tipo
de mezcla, segiin la ASTM D638 [2].
En el caso de flexion, se evalu¢ 7

prototipado mediante el proceso
de extrusion, wusando una
extrusora equipada con un dado

muestras por mezcla bajo los
parametros de la ASTM D790 [3].
Por ultimo se evaluaron 6 muestras

Deformacion en la carga maxima (%)

0/100 70/30 80/20 90/10  100/0 para obtener filamentos con

Mezcla Virgen/Reciclado diametros de 1.75 mm. Después al

por mezcla a través del método tipo extruir material con proporciones

A, segun la norma ASTM D792 [4]

90/10, se presentaron dificultades

debido al cambio en las

propiedades en la reologia del

También se realizo una calorimetria

. . . material.
diferencial de barrido (DSC), donde

se evaluo una muestra del PLA

Esfuerzo maximo (MPa)

[2] ASTM-D638-14, “Standard Test Method for Tensile Properties of Plastics,” ASTM Stand., pp. 1-15, 2014.
[3] ASTM INTERNATIONAL, “Standard Test Methods for Flexural Properties of Unreinforced and Reinforced Plastics and Electrical Insulating Materials. D790,” Annu. B. ASTM Stand., pp. 1-12, 2002.
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virgen y reciclado Fig,. 3. Prototipado del filamento 90/10
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Fig,. 1. Ensayo de tensién 0/100  70/30  80/20  90/10  100/0 / CONCLUSICNES
- Mezcla Virgen/Reciclado /
FICHA TECNICA Fig. 2. Graficas de propiedades mecanicas a tension ,/ e La adicion de PLA-R al PLA causa una degradacion de las propiedades
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~ropiedades o8 matena ===t 'V, VERIFICAR afiadido
Proporcion de PLA virgen [%4] el | ° 5 o
p ién de PLA reciclado [%)] 10 l EVALUACION EINANCIERA e La proporcion de mezcla de PLA/PLA-R que obtuvo mayor similitud
Dromiadad . . [ en las propiedades fisico-mecanicas de PLA virgen es de 90/10.
Esfuerzo mammo a tenzion [MPa) 21.195 : C1AC1011 0%  Una vez definido el precio de venta del filamento de PLA/PLA-R,
Deformacion en carga max. a tension [ 3 303.082.045 mediante el analisis de factibilidad financiera, se obtuvo que el proyecto
(%] 1,086 ] produciria beneficios econémicos.
Modulo de elashicidad a tension [MPa] 3723,017 I
Ezfuer=o maxamo a flesnon [Mpa) 18,953 |
. . |  Mediante un estudio técnico, la elaboracion y ejecucion de un modelo
Draformacion en carga max. a flexion . o o ) . o
[%] 4777 I — de simulacion, se determino el numero de operarios, maquinas y
Madulo de elasticidad a flexicn [MPa] 3380597 | J E: 280 —- equipos necesarios en la produccion del filamento
Densidad [z/em’] 1254] | 0.90%
Dromindades tmm \
Temperatura de fusion [*C] 24371 | REFERENCIAS
T tra da 1 i vitrea I:.I:.-l j":'.I;EIEI : [1] Departamento Administrativo Nacional de Estadistica, “Boletin Técnico Cuenta ambiental y economica de flujos de materiales - residuos solidos,” p. 19, 2020.
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[4] ASTM D792, "ASTM D792 - 07: Standard Test Methods for Density and Specific Gravity ( Relative Density ) of Plastics,” Am. Soc. Test. Mater., vol. 14, pp. 1-5, 2007.



