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1. OBJETIVO:

Evaluar el reciclaje de bolsas reutilizables de PLA mediante un proceso de extrusion de
termoplasticos.

2. METODOLOGIA Y RESULTADOS

La metodologia utilizada para el reciclaje de bolsas reutilizables de PLA se presenta en el siguiente
diagrama:

Extrusion de pellet

Inyeccion de probetas

Caracterizacion del material

Producto demostrativo

2.1 EXTRUSION DE PELLET

Esta primera etapa corresponde al procesamiento del material triturado de bolsas reutilizables de
PLA, mediante un proceso de extrusion de termoplasticos, en una extrusora doble husillo, de
diametro de tornillo 45 mm y razén L/D 40.

Durante este proceso, el material triturado de bolsas reutilizables de PLA, debi6 ser alimentado en
forma manual a la extrusora, no pudiendo utilizarse los alimentadores/dosificadores disponibles. Lo
anterior, debido a la baja densidad del material triturado, que no permite utilizar los alimentadores
actuales, requiriéndose un tipo de alimentador forzado, especial para este tipo de materiales
plasticos reciclados de baja densidad aparente. En este escenario, el proceso se tuvo que llevar a
cabo con una alimentacién discontinua a la extrusora, lo cual impidié un procesamiento totalmente,
continuo y en linea. Dado las condiciones anteriormente descritas, durante el proceso se
extrusién/peletizado se obtuvieron filamentos muy delgados, los cuales al momento de ser cortados
en linea, generaron pellets muy pequefios, de didmetro mucho menor a los estandar. Sin embargo
cabe sefialar, que posteriormente su tamafo/granulometria no afectd su procesamiento por
inyeccién, desarrollandose sin inconvenientes.

Como conclusion es importante comentar que, para lograr un proceso continuo y en régimen, la
alimentacion del material es clave, por lo cual, como se sefald anteriormente, se requiere la
implementacion de un alimentador forzado para la linea de extrusién, que permita trabajar con estos
materiales reciclados de baja densidad aparente. Al respecto, es posible informar que UDT esta
actualmente finalizando la cotizacién de este equipo, para adquirirlo lo mas pronto posible y quede
instalado en la linea de extrusién durante los préximos meses.

A continuacidén se presentan imagenes del proceso de extrusién anteriormente descrito.
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Imagen N°1:
Equipo
extrusion UDT.

Los parametros determinados en los ensayos, fueron: Velocidad de giro de husillos 150rpm, perfil
de temperaturas, entre 160 al80 °C (8 zonas de calentamiento)

Imagen N°2:
Alimentacion
manual a la
extrusora.

Como se observa en la imagen, no pudo utilizarse un dosificador para alimentar el material y este
debid alimentarse manualmente a la cAmara de la extrusora.

Y W n e LS w
Imagen N°3: Peletizado de bolsas reutilizables de PLA y producto obtenido
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2.2 INYECCION DE PROBETAS.

Para evaluar las propiedades mecanicas del material reciclado de PLA, se fabricaron probetas
mediante moldeo por inyeccién. Las cuales, poseen dimensiones estandarizadas segun normas
ASTM, para la evaluacién de su resistencia a la traccidn, flexion e impacto.

Caracteristicas técnicas Imagen del equipo de inyeccion
Marca y modelo: Arburg, modelo 420 C
Capacidad:100 ton. Fuerza de cierre, 190
gramos maxima plastificacion.

Afo de fabricacién:2005

Pais:Alemania

Peso: 3430 kg

En la siguiente imagen se presentan las probetas fabricadas mediante un proceso de inyeccion:

~

Imagen N°4:
Probetas
inyectadas de
material
reciclado de

¥ PLA

LN
Las probetas se fabricaron sin inconvenientes, el material presentd un buen desempefio en el
proceso de inyeccion.

2.3 CARACTERIZACION DEL MATERIAL

El material se caracteriz6 de acuerdo a sus propiedades fisicas, térmicas, reolégicas, y mecanicas,
elaborandose una ficha técnica del material reciclado de PLA,; informacion que permite prospectar
sus potenciales aplicaciones desde un punto de vista técnico y compararse con otros bioplasticos

reciclados y/o virgenes.

A continuacion se presenta la ficha técnica del material reciclado de PLA:

Unidad de Desarrollo Tecnolégico, Universidad de Concepcién Pagina 4 de 6
Empresa de Servicios Tecnoldgicos Ltda.

Avda. Cordillera N° 2634, Parque Industrial Coronel, Coronel. Chile

T: +56 (041) 2661811, F: +56 (041) 2751233, www.udt.cl; udt@udt.cl



Ficha Técnica

Pellet reciclado PLA (Unibag)

PROPIEDADES DEL MATERIAL VALOR UNIDAD NORMA
Densidad 1,2 g/cm3 ASTM D-792
indice de Fluidez 190°C, 2.16kg 20 g/10 min ASTM D-1238
Resistencia a la Traccion (en el punto de fluencia) 61 MPa ASTM D-638
Elongacién 5 % ASTM D-638
Resistencia a la traccion 3463 MPa ASTM D-790
Resistencia a la Flexion 81 MPa ASTM D-790
Resistencia al Impacto 6 kJ/m? ASTM D 6110-18
Temperatura de Fusion 166 °C ASTM E 473-85
Temperatura de Descomposicion Ts 329 °C ASTM E 1131
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2.4 PRODUCTOS DEMOSTRATIVOS

Con el objetivo de evaluar el desempefio del material, se fabricaron algunos productos demostrativos
en base a las capacidades con que cuenta UDT en su plantas pilotos.

Envase inyectado (volumen 1 Litro)

Se fabricé un envase de volumen de 1 litro, mediante un proceso de inyeccién, el cual pudo lograrse
sin inconvenientes, ya que el material presenta una muy buena fluidez (MFI 20), lo cual facilité mucho
el proceso de inyeccion. De igual forma, el envase presenta buenas propiedades mecénicas, no se
observan puntos de fragilidad ni tampoco la generacion de malos olores producto de algun tipo de
degradacion, lo cual a veces es un problema en otro tipo de materiales reciclados.

Adicionalmente a la fabricacion del envase con PLA puro, se probdé un alternativa, utilizando un pellet
de madera desarrollado en UDT especialmente para inyeccién (Inwood), el cual se mezclé en un
razon 80% PLA reciclado / 20% Inwood; lograndose de igual forma muy buenos resultados,
optimizando el proceso de inyeccién del PLA y con un tono café, que entrega una apariencia madera
al producto.

A continuacién se presentan imagenes de ambos envases inyectados:

Imagen N°5: Envase de PLA reciclado Imagen N°6: Envase de PLA reciclado/Inwood
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