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2. Antecedentes y
motivaciones

A raiz de la necesidad de acercar la industria a la sostenibilidad y a la obtencién de productos que presenten
un bajo impacto ambiental, el uso de los biomateriales ha crecido exponencialmente durante los ultimos
afios. La introduccién de los biopolimeros dentro de los procesos de manufactura actuales es imprescindible
para poder resolver las necesidades que presenta la industria actualmente. Para ello, es necesario contar con
nuevos productos sostenibles que puedan competir con los fabricados actualmente con el fin de llegar a
sustituirlos en un futuro que cada vez estd mds préoximo. Ademas, la apuesta por la economia circular
presenta nuevos retos como el reaprovechamiento de la materia prima y el grado de reciclabilidad del
producto final. Por todo ello, y continuando con lineas de investigacidn anteriores, se pretende introducir los
biomateriales en nuevos procesos de fabricaciéon con el fin de obtener productos de alto valor afiadido,
principalmente, biocomposites termoplasticos de PLA y fibras naturales.

European Production of Biocomposites
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Figura 1. Evolucidn de la produccion de biocomposites en Europa.

En este contexto, y aprovechando la necesidad de obtener productos mas sostenibles y de altas prestaciones,
AITEX ha apostado con el proyecto PLABITEX Il por al desarrollo de composites termoplasticos de origen
BIO y 100% biodegradables y en su introduccién en el sector de la automocion.

Informe final




El objetivo general del proyecto es introducir los biopolimeros en los sectores del textil y el plastico
(composites para automocion) con el fin de crear nuevos productos sostenibles con un alto valor afiadido.
Ademas, se pretende dar salida a los resultados obtenidos en lineas anteriores de investigacion relacionadas
con este proyecto (Proyecto: PLABITEX IMAMCI/2021/1) en las que se consiguieron obtener mejoras en las
propiedades del PLA (Acido polildctico) mediante su aditivacién con antioxidantes naturales y la
incorporacién de estos nuevos biomateriales en distintos procesos industriales.

Los objetivos especificos son:

e Determinar el tipo de PLA éptimo para la obtencidon de biocomposites con las mejores propiedades
mediante la realizacidn de analisis comparativos, funcionalizaciones y validaciones de procesabilidad
a nivel experimental.

e Desarrollar hilos multifilamento de PLA mediante hilatura por fusion (con valores de tenacidad
superiores a 2 gr/den) y optimizar el proceso de tintura de hilos de PLA.

e Obtener hilos compuestos de PLA y fibras naturales mediante las tecnologias de corte de fibras,
cardado, retorcido e hilatura Open-end (con valores de tenacidad superiores a 1,5 gr/den).

e Fabricar tejidos compuestos por PLA y fibras naturales con distintas estructuras y composiciones para
maximizar el acabado y las propiedades mecanicas de los bio-composites.

e Desarrollar composites termoplasticos de origen BIO y 100% biodegradables compuestos por PLA 'y
fibras naturales mediante las tecnologias de termo-conformado y sobre-inyeccién de tejidos y
obtener datos comparativos de resistencia a traccion y a flexion.

Resina PLA Fibras naturales

Biocomposite %

Sectores
Plastico:
Automocién
Aeronautica

Sobre-inyeccién Termoconformado

Figura 2. Infografia general del proyecto PLABITEX II.



Incluir el cronograma del proyecto, asi como los paquetes de trabajo realizados y las tareas llevadas a cabo
en cada paquete de trabajo.

El proyecto PLABITEX Il se divide en seis paquetes de trabajo: PTO. Gestién y coordinaciéon del proyecto; PT1.
Planteamiento y Planificacién Técnica; PT2. Ejecucidon técnica; PT3. Mercado y viabilidad industrial y
econdmica, transferencia e impacto (VIETI); PT4. Comunicacién y difusion de los resultados; PT5. Supervision
y seguimiento del proyecto.

A continuacidn, se expone el cronograma de trabajo representativo del proyecto PLABITEX II:

PAQ D RABAJO D PRO O 4 6 8 9 0

ACTIVIDAD 0.1. Gestion y seguimiento del Proyecto.

ACTIVIDAD 1.1. Prep ion de la prop técnico-
ACTIVIDAD 1.2. Definicién de los i
ACTIVIDAD 1.3. Definicién del plan de comunicacién
ACTIVIDAD 1.4. Definicion de los prototipos a realizar

ACTIVIDAD 1.5. Definicion de los niveles de partida y niveles objetivo

ACTIVIDAD 2.1. Estado del arte y viabilidad técnica 0
ACTIVIDAD 2.2. Trabajo Experimental 0
Tarea 2.2.1. Caracterizacion de los materiales adquiridos
Tarea 2.2.2. Funcionalizacion de resinas ter i
Tarea 2.2.3. Hilatura multifilamento A

Tarea 2.2.4. Corte de fibras
Tarea 2.2.5. Retorcido de hilos
Tarea 2.2.6. Cardado de fibras

Tarea 2.2.7. Hilatura Open-End A

Tarea 2.2.8. Fabricacion de tejidos

Tarea 2.2.9. Fabricacién de biocomposites A
ACTIVIDAD 2.3. Anilisis y reingenieria
ACTIVIDAD 2.4. Ci linacién técnica y validacié (] (] [

PT 3. MERCADO Y VIABILIDA INDUSTRIAL Y ECONOMICA, TRANSFERENCIA E IMPACTO
ACTIVIDAD 3.1. Mercado (empresas)
ACTIVIDAD 3.2. VIETI

PT 4. COMUNICACION Y DIFUSION DE LOS RESULTADOS

ACTIVIDAD 4.1. | i6n del plan de comunicacié

ACTIVIDAD 4.1. Informe ejecutivo
PT 5. SUPERVISION Y SEGUIMIENTO DEL PROYECTO
ACTIVIDAD 5.1. Supervision y imi del proyecto

e Conferencia/Reunién O Entregable A Hito

Figura 3. Cronograma del proyecto PLABITEX II.

Seguidamente, se describen las diferentes tareas y actividades desarrolladas en el proyecto PLABITEX Il:
PT 0. GESTION Y COORDINACION DEL PROYECTO

El objetivo de este paquete de trabajo ha consistido en agrupar todas las tareas implicitas en la gestién del
proyecto (contratos, solicitudes, seguimiento), permitiendo asi la correcta ejecucion de este dentro de los
tiempos y recursos previamente establecidos.




Actividad 0.1. Gestion y sequimiento del proyecto.

- Preparacidn, revisidon y gestion de contratos.

- Solicitud del proyecto a los organismos de financiacién.

- Gestion de seguimiento desviaciones de los proyectos (carta de cambios...).

- Procedimiento de justificacion/auditoria técnico-econémica.

- Otras tareas que puedan surgir durante la ejecucién del proyecto, relacionadas con la gestidn de
éste.

PT 1. PLANTEAMIENTO Y PLANIFICACION TECNICA

El objetivo de este paquete de trabajo ha sido el de planificar técnicamente el proyecto, asi como conocer el
estado de las tecnologias a utilizar en el proyecto y los requisitos de los articulos textiles a desarrollar. La
vigilancia tecnoldgica nos ha permitido, ademas, estar alerta sobre cualquier publicacién o novedad que haya
aparecido durante toda la anualidad de ejecucién del proyecto.

Este paquete de trabajo se divide en cinco actividades principales:

Actividad 1.1. Preparacion de la propuesta técnico-economica.

Esta parte del proyecto se refiere a la recopilacidon de los diferentes documentos e informacién necesaria
para la correcta cumplimentacion del proyecto, prevision de horas de personal, servicios externos vy
materiales necesarios. Parte de esta informacion se ha generado a partir de otras actividades y, a medida
gue se han ido definiendo, se han incluido en la memoria técnica. Consta de las siguientes tareas:

- Definicidn del alcance, objetivos cientifico-técnicos y novedad objetiva del proyecto.
- Preparacién de la memoria de solicitud.
- Elaboracidn del presupuesto del proyecto.

Actividad 1.2. Definicion de los recursos necesarios.

En esta actividad del proyecto han definido las necesidades de los recursos humanos del proyecto. Ademas,
se ha realizado una previsién de los materiales y plantas piloto necesarios para la ejecucién del proyecto,
planificando el uso de cada uno de ellos.

En esta actividad se distinguen las siguientes tareas:

- Definicion y planificacién de los recursos necesarios (equipo, plantas experimentales, fungibles,
colaboraciones externas, etc.).

- Definicién y planificacién de los recursos necesarios para el prototipado/demostradores del
proyecto.

Actividad 1.3. Definicion del plan de comunicacion.

- Disefo del plan de comunicacidon del proyecto.

Actividad 1.4. Definicion de los prototipos a realizar

- Definicidn y planificacion de los prototipos demostradores que se han realizado a lo largo del
proyecto.



Actividad 1.5. Definicion de los niveles de partida y niveles objetivo

- Definicidn y planificacidn de los niveles de salida y objetivo.
- Definicidn y planificacidn de las reuniones mensuales del proyecto.

PT 2. EJECUCION TECNICA

El objetivo general de este paquete se refiere a la ejecucion técnica del proyecto, el cual se divide en las
siguientes actividades: Estado del arte / Viabilidad técnica/ IPR; Experimental; Andlisis y reingenieria;
Coordinacion Técnica y Validacién.

Este paquete de trabajo se divide en las cuatro actividades citadas anteriormente. A continuacidn, se describe
con detalle cada una de ellas:

Actividad 2.1. Estado del arte/ viabilidad técnica/ IPR

Esta parte del proyecto consta de las siguientes tareas:

- Definicion de ideas/propuestas.

- Estado del arte y vigilancia tecnoldgica.

- Estudio viabilidad técnica.

- Participacion en congresos, eventos cientifico-técnicos y Ferias relacionadas con las diferentes lineas
de trabajo de ANE.

- Andlisis previo de IPR — patentabilidad.

En esta actividad se ha realizado una busqueda de informacién técnica, articulos y patentes en diferentes
plataformas como es la Web of Science, Scopus, libros técnicos, etc.

Por otra parte, la parte de vigilancia tecnoldgica engloba todo tipo de documentacién que pueda servir para
el analisis y reflexién sobre la materia del proyecto. Informacién que engloba desde:

- Feriasy Eventos.

- Informacién de Competidores.

- Noticias sobre el sector de actividad de la organizacidn.

- Opiniones sobre el sector de actividad (expertos, usuarios).
- Publicaciones de interés (normativas, patentes, boletines).

Actividad 2.2. Experimental

Esta actividad ha consistido en el desarrollo de todas las acciones del proyecto que incluyen los procesos
técnicos necesarios para alcanzar los objetivos marcados, dividiéndose en las siguientes tareas:

e Tarea 2.2.1. Caracterizacidn de los materiales adquiridos

e Tarea 2.2.2. Funcionalizacién de las resinas termoplasticas.
e Tarea 2.2.3. Hilatura multifilamento.

e Tarea2.2.4. Corte de fibras.

Tarea 2.2.5. Retorcido de hilos

Tarea 2.2.6. Cardado de fibras.

Tarea 2.2.7. Hilatura Open-end.

Tarea 2.2.8. Fabricacién de tejidos.

e Tarea 2.2.9. Fabricacion de biocomposites.



A continuacidn, se detallan las distintas tareas que componen esta actividad:

e Tarea 2.2.1. Caracterizacidn de los materiales adquiridos.

Esta tarea engloba los ensayos de caracterizacion previos que se han realizado a la materia prima adquirida.
Estos engloban la caracterizacion térmica de los biopolimeros adquiridos y la caracterizacién mecanica de
los hilos comerciales adquiridos, tanto de fibras naturales como de PLA.

e Tarea 2.2.2. Funcionalizacién de las resinas termoplasticas.

Esta tarea ha consistido en el desarrollo de las diferentes blends por “compounding” a partir del mezclado
en fundido de varios grados de PLA a distintos porcentajes para evaluar de forma comparativa la
procesabilidad y mejora de propiedades de los hilos obtenidos mediante hilatura multifilamento por fusién
y, posteriormente, en la obtencion de biocomposites termoplasticos.

e Tarea 2.2.3. Hilatura multifilamento.

A partir de los distintos tipos de PLA adquiridos y los blends obtenidos por “compounding” se han
desarrollado hilos multifilamento mediante hilatura por fusién con el objetivo de determinar cual es el
Optimo para ser procesado mediante dicha tecnologia y cudl es el que mejores propiedades mecanicas finales
ofrece.

e Tarea 2.2.4. Corte de fibras.

Esta tarea ha consistido en el corte de hilos multifilamento de PLA para la obtencién de fibrillas destinadas a
la mezcla con fibras naturales para el desarrollo de hilados compuestos mediante los procesos de carada e
hilatura Open-end.

e Tarea 2.2.5. Retorcido de hilos

Se han desarrollado hilos hibridos mediante el torcido de hilos fabricados a partir de fibras naturales e hilos
de PLA. Estos hilos se han usado, posteriormente, para la fabricacion tejidos y bio-composites con distintos
porcentajes resina/fibra.

e Tarea 2.2.6. Cardado de fibras.

Las fibras cortadas de PLA obtenidas se han mezclado con fibras naturales a distintos porcentajes y se han
cardado en continuo y de forma eficiente para la obtencién de cintas destinadas a la obtencién de hilados
compuestos.



e Tarea 2.2.7. Hilatura Open-end.

Se desarrollado hilados utilizando compuestos de PLA y algoddn a distintos porcentajes mediante la
tecnologia de hilatura Open-End destinados a la fabricacién de tejidos para la obtencién de biocomposites.

e Tarea 2.2.8. Fabricacion de tejidos.

En esta tarea se ha llevado a cabo la confeccion de tejidos de cada una de las muestras en el telar de calada,
combinando varios tipos de hilados de fibras naturales, hilados compuestos e hilos hibridos con el fin de crear
distintas estructuras y composiciones textiles que se han utilizado posteriores procesos de fabricacién de los
biocomposites.

e Tarea 2.2.9. Fabricacién de biocomposites.

Finalmente, se ha llevado a cabo la fabricacién de los biocomposites utilizando los productos desarrollados
en las tareas anteriores con diferentes relaciones de resina/fibra. Se han realizado pruebas de termo-
conformado e inyeccidn sobre sustratos textiles y se han obtenido datos comparativos mediante distintas
caracterizaciones mecdnicas. Ademas, se han desarrollado prototipos demostradores a partir de los
biocomposites que mejor procesabilidad, resistencia y acabado final han ofrecido.

Actividad 2.3. Andlisis y reingenieria

Esta actividad trata de realizar un andlisis y redisefio del proyecto seguin se van obteniendo los resultados,
con el objetivo de maximizar los resultados y su adecuacion a los objetivos previstos.

Esta actividad engloba las siguientes tareas:

- Andlisis y tratamiento de datos y resultados.
- Preparacidon de informes y entregables.
- Reingenieria de procesos (redefinicion de tareas de experimentacion o planificacion).

Actividad 2.4. Coordinacion técnica y validacion

Dentro de esta actividad se agrupan distintos trabajos de coordinacidn técnica como, por ejemplo:

- Seleccién y seguimiento de colaboraciones.

- Control y seguimiento de los RRHH (reasignacion, partes de horas...).

- Preparacion de la parte técnica de ofertas y contratos.

- Control y seguimiento de las compras.

- Adecuacidn y mantenimiento de equipamiento y plantas experimentales.
- Replanificacion de plazos, tareas e hitos; en funcién de resultados.

- Logistica y desplazamientos.

- Valoracién y evaluacion del proyecto y de los resultados obtenidos.

- Otras tareas necesarias para el proyecto.



PT 3. MERCADO Y VIABILIDAD INDUSTRIAL Y ECONOMICA, TRANSFERENCIA E IMPACTO (VIETI)

El objetivo de este paquete de trabajo (junto con el siguiente paquete de trabajo) ha sido el de establecer un
plan estratégico de comunicacién interno y externo que, por un lado, canalice las aportaciones de los
participantes involucrados y que, por otro lado, permita divulgar con éxito los objetivos y resultados del
mismo, implicando a todos los agentes relacionados y colectivos beneficiarios.

En este paquete de trabajo se han definido las siguientes actividades:

Actividad 3.1. Mercado (Empresas)

Esta actividad engloba:

- Diagnéstico (identificacién de las necesidades de las empresas).
- Investigacion e identificacion de mercados potenciales.

- Analisis de soluciones comerciales y benchmarking.

- Visitas/contactos/reuniones con empresas.

- Preparacion de informes/documentos de transferencia.

Actividad 3.2. VIETI

Dentro de esta actividad se han desarrollado tareas tales como:

- Andlisis de escalabilidad industrial (viabilidad industrial).

- ldentificacién de mercado.

- Valoracién y cuantificacion de la oportunidad del mercado/necesidad.

- Definicidn de atributos especificos (aproximacion a la propuesta de valor).

- Definicion de la propuesta de valor / ventaja competitiva.

- Definicion de las opciones de transferencia y seleccion de la opcidon mas adecuada.
- Validacidn de las soluciones propuestas.

PT 4. COMUNICACION Y DIFUSION DE LOS RESULTADOS

El objetivo principal del paquete de trabajo de difusidn es trasladar a las empresas y al sector en general los
conocimientosy los resultados generados a lo largo de la ejecucidn del proyecto. Con la idea de crear puentes
estratégicos entre la red investigadora y las empresas, se ha definido un plan de comunicaciéon especifico en
el que se han llevado a cabo diferentes acciones de difusion a medida que se ha desarrollado el proyecto.

En este paquete de trabajo se han definido las siguientes actividades:

Actividad 4.1. Implementacion del plan de comunicacién/Difusion

Esta tarea tiene como fin Ultimo dar a conocer la existencia y la ejecucién del proyecto. Durante las primeras
etapas de su desarrollo se ha informado de sus objetivos y resultados previstos a través de los diversos
canales que AITEX dispone (revista de AITEX, redes sociales, web de AITEX, eventos en los que AITEX participe,
etc.), a través de canales externos como medios/revistas sectoriales y elaborando material grafico de apoyo
a la comunicacién. Durante el desarrollo y, sobre todo, al final de este, se han expuesto a las empresas los
resultados de este a través de los canales citados.



Actividad 4.2. Informe ejecutivo

Se ha realizado un informe final para analizar el desarrollo y resultados del proyecto, asi como la
transferencia de los conocimientos adquiridos durante la ejecucion.

PT 5. SUPERVISION Y SEGUIMIENTO DEL PROYECTO
A continuacién, se definen algunas de las tareas que se han realizado en cada uno de los paquetes técnicos:
Tareas relacionadas con el PT 1. Planteamiento y planificacion del proyecto:

- Definicidn de las lineas estratégicas de investigacién (plan de actuacion).

- Definicion de los proyectos de I+D en base al plan de actuacién.
- Asignacién de Directores de Proyectos asociados a los proyectos de I+D.

Tareas relacionadas con el PT2. Ejecucidon técnica (estado del arte y viabilidad técnica, experimental, andlisis
y reingenieria, coordinacion y validacion):

- Supervisién, control y seguimiento del grado de avance del proyecto desde el punto de vista de
ejecucién técnica y econdmica.
- Resolucién de incidencias y contratiempos en la ejecucién técnica.

Tareas relacionadas con el PT 3. Mercado y viabilidad industrial y econédmica, transferencia e impacto (VIETI).

- Supervisiony analisis del estado del proyecto en términos de transferencia a empresas (identificacion
y seleccidn de los canales y evaluacidn de transparencia).

- Apoyo al DP en el analisis de la viabilidad industrial y econdmica de las soluciones y resultados
durante el periodo de ejecucion (escalabilidad industrial).

Tareas relacionadas con el PT 4. Comunicacién y difusién de resultados.
- Definicidon y supervision del plan de comunicacién del proyecto en base a la estrategia de

comunicacion y marketing de la organizacion.
- Seguimiento en la implantaciéon del plan de comunicacion.



5. Resultados
obtenidos

En el proyecto PLABITEX Il se han conseguido resultados con un elevado grado de novedad ya que se han
desarrollado biocomposites a partir de PLA y fibras naturales. Los resultados técnicos obtenidos se detallan
a continuacion:

v" Se ha determinado el tipo de PLA éptimo para la obtencién de biocomposites con las mejores
propiedades mediante la realizacion de analisis comparativos, funcionalizaciones y validaciones de
procesabilidad a nivel experimental.

Durante la ejecucién del proyecto se han obtenido las formulaciones previstas de los distintos grados de PLA
adquiridos mediante procesos de “compounding” estables y eficientes. El estudio comparativo de los
distintos grados, composiciones y porcentajes ha resultado de gran utilidad para la optimizacién de los
procesos posteriores que componen en el proyecto.

v' Se han desarrollado hilos multifilamento de PLA mediante hilatura por fusién (con valores de
tenacidad superiores a 2 gr/den) y se ha optimizado el proceso de tintura de hilos de PLA.

Se han obtenido hilos multifilamento de PLA para la fabricacidon de tejidos destinados a la obtencién de
biocomposites mediante procesos continuos y estables. El titulo obtenido (167 dtex) se ha ajustado al mas
extendido en el mercado para obtener resultados reproducibles a nivel industrial. Se han desarrollado hilos
con buenos valores de tenacidad de entre 2 y 2,5 gramos/denier y porcentajes de alargamiento resultante
aptos para los posteriores procesos de tisaje.

i WA A

Figura 4. Izquierda: Hilo multifilamento de PLA desarrollado en el proyecto PLABITEX Il; Derecha: Hilo multifilamento de PLA tintado en masa
desarrollado en el proyecto PLABITEX II.
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Ademas, se han tintado algunos de hilos multifilamento de PLA desarrollados mediante la tecnologia de
tintura por “autoclave”, obteniendo bobinas de PLA con buena igualacién.

Figura 5. Hilo multifilamento de PLA tintado por AUTOCLAVE desarrollado en el proyecto PLABITEX II.

v Se han obtenido hilos compuestos de PLA y fibras naturales mediante las tecnologias de corte de
fibras, cardado, retorcido e hilatura Open-end (con valores de tenacidad entre 1y 1,5 gr/den).

Mediante el ajuste de pardmetros y componentes en las distintas tecnologias que componen la cadena de
produccién de hilos de mezcla (PLA/Fibras naturales), se han desarrollado hilos compuestos con valores de
tenacidad aptos para tejeduria.

Se han cortado los hilos multifilamento de PLA obtenidos a una longitud de 42 mm, similar a la de las fibras
de algoddn, con el objetivo de maximizar el efecto de cohesidn durante el posterior proceso de hilatura Open-
end.

Las fibras cortadas de PLA obtenidas se han mezclado con algoddn a distintos porcentajes y se han cardado
en continuo y de forma eficiente para la obtencidon de cintas destinadas a la obtencién de hilados
compuestos.

A partir de las cintas obtenidas y mediante el ajuste de valores y componentes de maquina, se han
desarrollado hilados Open-end de PLA/Fibras naturales (con valores de tenacidad entre 1y 1,5 gr/deny
porcentajes de alargamiento del 20%) destinados la obtencién de tejidos con distintos porcentajes de
resina/fibra.



Figura 6. Hilado Open-end de PLA/CO desarrollado en el proyecto PLABITEX II.

En paralelo, se han obtenido hilos hibridos a partir del retorcido de hilos multifilamento de PLA y fibras
naturales destinados a la obtencién de tejidos compuestos con distintos porcentajes de resina/fibra, todo
ello mediante procesos estables.

v' Se han fabricado tejidos compuestos por PLA y fibras naturales con distintas estructuras y
composiciones para maximizar el acabado y las propiedades mecanicas de los bio-composites.

A partir de los hilos de PLA (tanto adquiridos como desarrollados mediante los procesos nombrados
anteriormente) y las fibras naturales se han fabricado tejidos de calada con distintas caracteristicas con el
objetivo de comparar las estructuras y composiciones mas favorables para la obtencidon de biocomposites.

Figura 7. Tejido de calada compuesto de PLA tintado en masa y algodon desarrollado en el proyecto PLABITEX Il.
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v Se han desarrollado composites termoplasticos de origen BIO y 100% biodegradables compuestos
por PLA y fibras naturales mediante las tecnologias de termo-conformado y sobre-inyeccion de
tejidos. Ademas, se han obtenido datos comparativos de resistencia a tracciéon y a flexién.

Partiendo de los tejidos fabricados y adquiridos, se han obtenido biocomposites optimizados mediante los
procesos de termo-conformado e inyeccidn sobre sustratos textiles. Se han determinado los porcentajes
resina/fibra éptimos para la obtencidn de biocomposites con las maximas propiedades mecanicas y el mejor
acabado estético a partir de los tejidos fabricados y los directamente adquiridos.

Figura 8. Izquierda: Biocomposite de PLA/LINO obtenido por termo-conformado en el proyecto PLABITEX Il; Derecha: Probetas de PLA/YUTE
obtenidas por inyeccion sobre sustratos textiles en el proyecto PLABITEX Il.

Ademads, se han obtenido datos comparativos de resistencia a traccién y flexién para determinar qué
porcentaje resina/fibra, tipo de fibra natural y estructura de tejidos ofrecen mejores propiedades finales. Los
resultados de las caracterizaciones mecdanicas son:

BIOCOMPOSITES OBTENIDOS MEDIANTE TERMO-CONFORMADO

(RESINA = LAMINA DE PLA Z314 (200 gr/m?))

- T1-YUTE(330gr/m?)
2xLdmina + 1xTejido + I1xL + 1xT(45°) + IxL + 1XT + IxL + 1xT(45°) + 2xL.

- T2-YUTE (200 gr/m?)
2xLdmina + 1xTejido + IxL + 1xT(45°) + IxL + 1T + IxL + 1xT(45°) + IxL + 1T + 2xL.

- T3 -ALGODON (150 gr/m?)
2xLdmina + 1xTejido + IxL + 1xT(45°) + IxL + 1T + IxL + 1xT(45°) + IxL + 1T + 2xL.

- T4 - ALGODON (150 gr/m?)
2xLdmina + 1xTejido + IxL + 1xT(45°) + IxL + 1T + IxL + 1xT(45°) + 2xL.

- T5- YUTE (200 gr/m?)
2xLdmina + 1xTejido + IxL + 1xT(45°) + IxL + 1T + IxL + 1xT(45°) + 2xL.

- T6-LINO (150 gr/m?)
2xLdmina + 1xTejido + IxL + 1xT(45°) + IxL + 1T + IxL + 1xT(45°) + 2xL.

- T7-LINO (150 gr/m?)
2xLdmina + 1xTejido + IxL + 1xT(45°) + IxL + 1T + IxL + 1xT(45°) + IxL + 1T + 2xL.

- T8-YUTE (250 gr/m?)
2xLdmina + 1xTejido + IxL + 1xT(45°) + IxL + 1XT + IxL + 1xT(45°) + 2xL.



- RESULTADOS DE LOS ENSAYOS DE TRACCION:

Modulo (MPa)

8000,00
7000,00
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T1 - Tejido deT2 - Tejido deT5 - Tejido de T8 - Tejido de T3 - Tejido de T4 - Tejido de T6 - Tejido deT7 - Tejido de
YUTE330  YUTE200  YUTE200 YUTE250 ALGODON ALGODON  LINO 150 LINO 150
150 150

Figura 9. Grdfico comparativo de los resultados de traccion (mddulo) sobre biocomposites termo-conformados.

- RESULTADOS DE LOS ENSAYOS DE FLEXION:

Tension (MPa)
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Figura 10. Grdfico comparativo de los resultados de flexion (tension) sobre biocomposites termo-conformados.
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Figura 11. Grdfico comparativo de los resultados de flexion (carrera) sobre biocomposites termo-conformados.
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BIOCOMPOSITES OBTENIDOS MEDIANTE INYECCION SOBRE SUSTRATOS TEXTILES

(RESINA = GRANZA DE PLA L130)

- 11- 1 x Tejido de YUTE (330 gr/m?).

- 12- 2 x Tejido de YUTE (200 gr/m?, con 45° uno respecto al otro).

- 13- 2 x Tejido de ALGODON (150 gr/m?, con 45° uno respecto al otro).
- 14- 1 x Tejido de ALGODON (150 gr/m?).

- 15-1x Tejido de YUTE (200 gr/m?).

- 16-1x Tejido de LINO (150 gr/m?).

- 17- 2 x Tejido de LINO (150 gr/m?, con 45° uno respecto al otro).

- 18- 2 x Tejido de YUTE (250 gr/m?, con 45° uno respecto al otro).

- RESULTADOS DE LOS ENSAYOS DE TRACCION:

Moddulo (MPa)

4000,00
3500,00
3000,00
2500,00
2000,00
1500,00
1000,00
500,00
0,00

11-1x 12-2x I5-1x 18-2x 13-2x 14-1x 16-1x 17-2x

Tejidode Tejidode Tejidode Tejidode Tejidode Tejidode Tejidode Tejido de

YUTE YUTE YUTE YUTE ALGODON ALGODON LINO LINO

Figura 12. Grdfico comparativo de los resultados de traccion (mddulo) sobre biocomposites inyectados.

- RESULTADOS DE LOS ENSAYOS DE FLEXION:

Tension (MPa)
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Figura 13. Grdfico comparativo de los resultados de flexion (tension) sobre biocomposites inyectados.
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Carrera (mm)
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Figura 14. Grdfico comparativo de los resultados de flexion (carrera) sobre biocomposites inyectados.

Finalmente, se han desarrollado prototipos demostradores a partir de los biocomposites termo-conformados
gue mejor procesabilidad, resistencia y acabado final han ofrecido.

Figura 15. Biocomposite demostrador compuesto de PLA y LINO desarrollado por AITEX en el proyecto PLABITEX II.

Figura 16. Biocomposite demostrador compuesto de PLA y YUTE desarrollado por AITEX en el proyecto PLABITEX II.
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La transferencia de resultados incluye actividades de promocion de conocimientos y resultados generados
en el proyecto. Esta transferencia va dirigida al tejido empresarial del sector textil de la Comunidad
Valenciana para la contribucidn al desarrollo tecnolégico, el fomento de la innovacién y la mejora de su
competitividad.

El plan de transferencia se ha fundamentado en 3 acciones que a continuacion se desarrollan:

1. Actuaciones previas de preparacion

Durante las fases iniciales de ejecucion del proyecto se formalizdé el establecimiento del modelo de
cooperacion de las empresas en el marco del proyecto. Esta actuacion ha incluido la preparacidon de
documentos, la prospeccion inicial y el contacto con potenciales empresas interesadas en cooperar en el
proyecto, desde su inicio hasta la finalizacion de este.

2. Convocatoria abierta en medios digitales

Durante las fases iniciales de ejecucién del proyecto se publicé una noticia en portada, en un lugar destacado
de www.aitex.es que dio acceso directo al abstract publico del proyecto en la propia web en la que se
mostraron los objetivos y resultados esperados para que las empresas conocieran la linea de trabajo.
Asimismo, las empresas tienen a su disposicién un formulario on-line y a través de su cumplimentacién
pueden comunicar al centro su interés por participar en el proyecto.

3. Reuniones de trabajo con empresas para transferir el proyecto

De manera independiente de las acciones anteriores, las cuales por si mismas conducen a estas reuniones de
trabajo con empresas, se ha contactado de manera proactiva con otras empresas con un potencial interés
en el proyecto, con el fin de materializar un modelo de colaboracién e implicacidn en esta iniciativa.

Con el objetivo de enfocar correctamente el estudio en el proyecto PLABITEX Il, se ha contactado con varias
empresas relacionadas con el sector textil y del plastico (composites) para conocer los requerimientos
técnicos de sus procesos/productos y, de este modo, conocer las caracteristicas y tendencias actuales del
mercado en cada una de las lineas de investigacion.

A partir de dichos requerimientos, del estado del arte técnico y del estudio de mercado realizado, se han
establecido unos parametros cuantitativos y cualitativos a partir de los cuales se han fijado los resultados
objetivo del proyecto.

Finalmente, se han transferido los resultados obtenidos y, como consecuencia, las empresas han mostrado
interés en abrir futuras vias de colaboracion, principalmente en forma de proyectos nacionales, donde las
empresas tendrian la oportunidad de estudiar las lineas de investigacion del PLABITEX Il pero, en este caso,

enfocando el estudio a sus lineas tecnoldgicas especificas.


http://www.aitex.es/

