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INTRODUCCIÓN Y ANTECEDENTES
Hace unas décadas, las mezclas poliméricas comenzaron a ser un campo de estudio muy importante en la investigación ya que es un método muy común para producir materiales con

nuevas o mejores propiedades a comparación de las que puede presentar un homopolímero [1]. Pero es algo limitado ya que la miscibilidad es un factor que interfiere con el propósito de la

investigación[2]. Por lo cual la selección de los polímeros podría ser el paso más importante de este proceso. El ácido poliláctico (PLA) es uno de los polímeros biodegradables y reciclables

más importantes y con una amplia gama de utilidades gracias a sus buenas propiedades mecánicas e hidrofóbicas. Gracias a estas propiedades tiene una facilidad para ser procesado en

un equipo convencional de laboratorio como lo es un extrusor. La poliamida 6 (PA 6) es un polímero termoplástico semi-cristalino con excelentes propiedades mecánicas y químicas,
aprovechándolas en la industria automovilística en su mayoría [3]. Una de sus propiedades que se puede tomar como desventaja es que es un polímero hidrofílico. El poliestireno-metil-

metacrilato (SMMA) es un copolímero descubierto hace poco conformado por poliestireno (PS) y polimetil-metacrilato (PMMA).

• MEZCLADO

• Cámara interna a 
235°C, 10 min, 50 rpm

• MOLDEO POR 
COMPRESIÓN

• Media tonelada, 20 
min, 260°C

• PREPARACIÓN DE 
MUESTRAS

• Uso del torno 250 rpm 
aproximadamente

MATERIALES Y METODOS

• PRODUCCIÓN 
DE FILAMENTO

• 200°C 
aproximadamente

NatureWorks LLC 
Peso molecular: 190,000 g/mol
Densidad: 1.24 g/cm3

Ineos Styrolution Group GmbH
Peso molecular: 210,000 g/mol
Densidad: 1.090 g/cm3

SMMA PA 6PLA

Polímeros Nacionales
Densidad: 1.08 g/cm3

OBJETIVOS

• Elaborar mezcla polimérica PLA/SMMA/PA 6.

• Fabricación del molde y obtención de probetas

para evaluar compresión.

• Estudio de propiedades térmicas de componentes

individuales y mezcla.

• Estudio de viscosidad de componentes

individuales y mezcla

• Producir filamento para impresión 3D.

• Caracterización de estructura de filamento a través

de tomografía computarizada.

RESULTADOS

Resultados
Referencias 

[3], [4]

Muestra
Tg

(°C)

Tm 

(°C)

Tg

(°C)

Tm 

(°C)

SMMA 100 86-118

PLA 57 62 148

PA 6 51 221 225

Mezcla
62 y 

104

218, 

221

Fig 1. Incremento de la Tg en la mezcla polimérica y se

observan dos temperaturas de fusión.

Fig 2. La mezcla SMMA25PA65PLA70 presentó una menor

rapidez de degradación térmica.

Fig 3. La mezcla SMMA25PA65PLA70 presenta una

viscosidad superior a la del PLA pese a que la mayor

composición de la mezcla es PLA, lo que se atribuye a

interacción molecular entre cadenas.

Imagen 1. Tomografía computarizada de sección de filamento SMMA25PA65PLA70. Lado izquierdo en una sección media de

filamento, lado derecho en una sección más alta del filamento

Imagen 2. (a) Radiografía de sección de

filamento SMMA25PA65PLA70, y (b) tomografía

de sección transversal de filamento

SMMA25PA65PLA70. A través de la TC

observamos un hueco originado en la

producción de filamento.

CONCLUSIONES
Las propiedades de los polímeros dependen en gran parte de la temperatura y condiciones de

procesamiento. Se concluye que la incursión de PA 6 en una mezcla ternaria mejora la estabilidad

térmica. La mezcla es procesable, sustentado mediante el proceso de moldeo. Se infiere una mejora de

viscosidad debido a la interacción entre componentes, dicha interacción debe verificarse a través de IR.

La contribución del análisis por TC en la conformación del filamento no ha sido reportada en literatura,
lo que en el presente trabajo queda evidente para la caracterización de producción de filamentos en

impresión 3D.

Imagen 3. Imágenes tomadas con el MEB (c)

filamento de PLA ,(d) [5] sección transversal del

filamento preparado de la mezcla PLA-CNT, y

(e) [6] vista superior y sección transversal de

filamento HPMC.
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Fig 4. Se confirma el incremento en la

temperatura de transición vítrea de

mezcla SMMA25PA65PLA70


