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Resumo- Fibras de coco são excelentes candidatas para reforça-

rem matrizes poliméricas, pois constituem resíduos que apre-

sentam propriedades mecânicas atraentes. Neste trabalho, cai-

xas de distribuição de energia compostas por polipropileno (PP) 

reforçado com fibras de coco (contendo até 20% em peso de 

fibra) foram produzidas por moldagem sob injeção. Fibras tra-

tadas química (NaOH 2%-amostras CCUV) e mecanicamente 

(agitação em ultrassom - amostras CMUV) foram utilizadas 

para compor o compósito. Caracterizações quanto à absorção 

de água, propriedades mecânicas e elétricas foram feitas em 

amostras retiradas das caixas e os resultados foram compara-

dos com aqueles obtidos para amostras de caixas contendo fi-

bras não tratadas. Os compósitos CMUV apresentaram valores 

de resistência mecânica e elétrica superiores às amostras CCUV 

e àquelas de PP-Fibra sem tratamentos superficiais. Isto sugere 

que este material poderá compor as caixas de distribuição de 

energia, sendo qualificados para a utilização no setor elétrico.  

 
Palavras-chave— Compósitos, Fibra de Coco, Polipropileno, 

Propriedades Mecânicas, Desenvolvimento e Aplicação de No-

vos Materiais. 

I.  INTRODUÇÃO 

Compósitos poliméricos reforçados com fibras naturais 

tem sido tema de interesse permanente de vários especialis-

tas durante as últimas décadas [1-4]. O desenvolvimento 

sustentável, a redução da demanda por materiais de origem 

fóssil e a redução da produção de resíduos são fatores que se 

relacionam entre si e que, bem conduzidos, podem resultar 

em benefícios importantes para a vida humana. Muitas fibras 

e cargas vegetais constituem resíduos da atividade agrícola e 

seu aproveitamento, além de lhes prover um destino final 

racionalizado, pode reduzir os custos de preparação do pro-

duto final [5, 6]. O crescente interesse no uso de fibras natu-

rais na preparação de compósitos poliméricos constitui uma 

alternativa de obtenção de novos e interessantes materiais 

com menor impacto ambiental porque permite substituir 

parte dos polímeros obtidos a partir de material fóssil por 

fibras de origem agrícola, de caráter renovável e biodegra-
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dável. 

Nesse contexto, o Brasil na qualidade de concentrador de 

uma das mais ricas biodiversidades do planeta, tem um papel 

fundamental. Entretanto, embora esta seja a realidade de 

países da Europa e EUA, no Brasil, a utilização de sistemas 

e materiais alternativos em setores como o da construção 

civil, ou elétrico ainda se encontra em estágio pouco desen-

volvido [7]. Podemos salientar alguns estudos que têm sido 

realizados a nível nacional, tais como: 

1. Emprego da casca de banana na fabricação de tijolos 

[8]; 

2. Aplicação de cal pozolânica reforçadas com fibra de si-

sal [9]; 

3. A utilização de resíduos da indústria de papel na pro-

dução de materiais para vedação como painéis divisórios ou 

placas para forro [10]; 

4. Confecção de argamassa a partir da lama de cal com 

cinzas de eucalipto e introdução de fibras da casca de coco. 

5. Utilização de rejeitos compósitos, fibra-de-vidro/resina 

poliéster, moídos no cimento [11]; 

6.  Utilização de fibras vegetais na construção civil (fibra 

de coco, sisal, celulose de sisal e celulose reaproveitada a 

partir de jornal desfibrado) [12]. 

Em termos de aplicação tecnológica, a importância e po-

pularidade atribuída a estes materiais compósitos, a base de 

fibra natural, decorrem de características como resistência 

mecânica, leveza, rigidez, resistência à corrosão e baixo 

impacto sobre o meio ambiente [13]. A prática de aplicação 

destes materiais em substituição aos plásticos de engenharia, 

por exemplo, pode aliar o barateamento do produto final ao 

equilíbrio ecológico baseado no aproveitamento de resíduos.  

Entretanto, ainda há muito que melhorar no que se refere 

às propriedades mecânicas e elétricas destes materiais. 

 Observa-se ainda que na literatura científica há uma defi-

ciência e até mesmo ausência de base cientifica relacionada 

à degradação sob radiação solar, umidade ou ambientes cor-

rosivos.  

Nesse contexto, o Brasil na qualidade de concentrador de 

uma das mais ricas biodiversidades do planeta e uma eco-

nomia fortalecida no setor alimentício, tem um papel funda-

mental. 

Em especial, no Nordeste do Brasil, a exuberância dos 

coqueirais conectados ao setor de turismo sugere a fibra de 

coco como uma candidata em potencial para compor materi-

ais compósitos. 

As fibras de coco são extraídas do subproduto do coco 

verde, ou seja, de sua casca. No Brasil, a safra de coco esti-

mada é de 1,8 bilhão de frutos/ano com expectativas de au-

mento para as próximas décadas [14]. Com o aumento con-

Propriedades de Compósitos de Polipropileno 

Reforçado com Fibra de Coco 

M. V. Gelfuso, M. B. Cavalcante, P. V. G. Silva, J. A. Castro e D. Thomazini 
 

mailto:mvgelfuso@unifei.edu.br


 2 

tínuo da demanda deste fruto pela indústria alimentícia, os 

rejeitos do coco verde geram volumes significativos e cres-

centes de material, que atualmente é enterrado em lixões, 

causando problemas, especialmente em grandes centros ur-

banos [15]. 

Assim, pesquisas têm sido realizadas visando à utilização 

da fibra de coco como reforço em compósitos poliméricos 

na indústria da construção civil e no setor automotivo onde 

já existe um mercado consolidado [16].  

 

A.  Compatibilidade Matriz/Fibra vegetal 

O uso de poliolefinas como matrizes na fabricação de 

compósitos com fibras naturais é limitada pela baixa adesão 

entre os componentes. A modificação da superfície das fi-

bras e o emprego de agentes de acoplamento têm sido méto-

dos utilizados para aumentar essa adesão [17]. O tratamento 

químico superficial das fibras implica no seu manuseio pré-

vio, com o uso frequente de solventes e posteriores trata-

mentos térmicos, os quais são desnecessários com a adição 

de agentes de acoplamento, simplificando assim o processo 

de fabricação dos compósitos. PP modificado com anidrido 

maleico (PPAM) tem sido o agente de acoplamento mais 

utilizado em compósitos de PP com materiais lignocelulósi-

cos [18-20].  

O mecanismo de compatibilização usualmente descrito 

propõe a formação de ligações covalentes entre os grupos 

anidrido reativos do polímero funcionalizado e os grupos 

hidroxila das cadeias de celulose presentes na fase dispersa 

[21].  

Além das ligações covalentes, interações do tipo ligações 

de hidrogênio também são formadas, conforme ilustrado na 

Figura 1. O entrelaçamento das cadeias da matriz polimérica 

com a cadeia carbônica do agente de acoplamento estabelece 

a interação necessária para promover a adesão entre as fases. 

 

 
 
Figura 1- Mecanismo de acoplamento entre o PAPM coma fibra celulósica. 

 

Por outro lado, é conhecido que as fibras de coco têm uma 

característica hidrofílica que influencia a sua adesão com 

matrizes poliméricas hidrofóbicas durante a fabricação do 

compósito podendo comprometer suas propriedades finais 

[22]. 

Por esta razão, diversos métodos de tratamentos superfici-

ais da fibra têm sido estudados para melhorar as proprieda-

des de adesão entre as fibras de coco e a matriz envolvente, 

bem como para reduzir a absorção de água e aumentar as 

propriedades mecânicas. Métodos eficazes de tratamentos 

químicos [23, 24] são utilizados para aumentar a área de 

superfície disponível para contato com a matriz tais como 

desparafinagem, acoplamento a agentes silanos ou ataques 

químicos (ácidos ou básicos). No entanto, a alcalinização é a 

principal técnica usada em fibras naturais para remover he-

miceluloses [25] da superfície das fibras e tem sido proposto 

como um dos tratamentos menos prejudiciais ao ambiente e 

o mais barato dentre outros métodos propostos. Contudo, há 

controvérsias sobre seu uso, alguns são favoráveis [26] e 

outros autores sugerem que a aplicação deve ser controlada 

[27]. 

 

B.  Processos de fabricação de compósitos 

O desenvolvimento de processos de fabricação de compó-

sitos não tem ainda uma estratégia tecnológica bem definida 

apesar da grande demanda por produção destes materiais, 

frente às vantagens de sua aplicação, segundo o exposto 

anteriormente. È notória a necessidade em aumentar a pro-

dutividade industrial para compósitos a base de fibra natu-

ral/polímeros, e métodos para isso ainda não foram explora-

dos. 

Por outro lado, a moldagem por injeção é o principal mé-

todo utilizado pela indústria de plástico, devido a sua alta 

eficiência. 

Portanto, a combinação de técnicas de injeção e de fibras 

naturais para fabricar produtos industriais, especialmente de 

fibra de coco, pode ser investigada mais intensivamente e 

como conseqüência, um balanço do desempenho e aplica-

ções tecnológicas de materiais compósitos pode ser alcança-

do através de metodologia adequada.  

Assim, neste trabalho foram produzidos compósitos a ba-

se de fibra de coco e poliproprileno, pelo método de injeção, 

utilizando fibras de coco submetidas a diferentes tratamentos 

superficiais. Foram estudadas as propriedades mecânicas, 

elétricas e de absorção de água com a proposta de utilizar 

este material compósito no setor elétrico como caixa de dis-

tribuição de energia para aplicação em sistemas de baixa 

tensão. 
 

II.  METODOLOGIA 

Malha de fibra de coco (manta) fornecida pela 

EMBRAPA (Empresa Brasileira de Pesquisa Agropecuária - 

Fortaleza - Brasil) são produzidas a partir de um processo 

baseado na secagem, moagem e classificação das fibras a 

partir de cascas de coco verde [28]. 

A manta foi tratada com solução de 2% em peso de NaOH 

durante 2 h a 25 °C e em seguida foi lavada com água desti-

lada várias vezes para remover os alcalinos absorvidos e, 

finalmente, foram secas em estufa a 70 ° C. Posteriormente, 

as fibras foram tratadas sob irradiação solar por 24 h. O 

tempo de irradiação solar considerado para o tratamento foi 

realizado entre 9:00 h e 16:00 h. 

Outro conjunto de mantas foi submetido a tratamento me-

cânico baseado em ondas de choque ultra-sônicas. Neste 

caso, uma probe de ultassom de 500 W de potência 

(HORIBA Ultrasonic Processor modelo VC 505) foi usada 

para emitir ondas mecânicas e produzir erosão na superfície 

das fibras. Para obter esse efeito, a probe foi introduzida em 

um recipiente contendo água e as fibras e o tratamento ul-

trassônico foi mantido durante 1 e 2 horas. Após, a manta foi 

seca sob a radiação solar durante 24 h.  

Os compósitos produzidos por tratamento químico, segui-

do de radiação UV foram chamados CCUV e o segundo 

conjunto tratado pelo método mecânico foi chamado 

CMUV. 
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A.  Preparação do Compósito 

A Figura 2 mostra o aspecto físico da manta de fibra de 

coco em diferentes etapas da preparação de compósitos. 

Várias mantas de fibra de coco foram cortadas, empilha-

dos, e prensadas em forma de uma caixa de fibra de coco. 

Depois disso, essa caixa de fibra de coco foi colocada dentro 

de um molde para proceder à injeção e produzir o compósi-

to. O polímero termoplástico de polipropileno (PP), utiliza-

do como material da matriz, foi fornecido pela Braskem SA, 

na forma de homopolímero, tendo peso específico de 0,90-

0,91, temperaturas de fusão de 165-171 ° C e cristalinidade 

de 82%. 

Desta forma, caixas de compósitos de polipropileno con-

tendo até 20% em peso de fibras de coco foram conforma-

dos através de moldagem por injeção. Para moldagem por 

injeção, uma máquina injetora Haitian SA2500/1000 (Figura 

3) foi utilizada, trabalhando com pressão de injeção de 1057 

bar e 175 
o
C. Compósitos contendo fibras não tratadas foram 

produzidos e analisados para comparar a eficiência dos tra-

tamentos propostos. 

 

 

 

Figura 2-Aspecto físico da manta em diferentes etapas da preparação dos 

compósitos. A) matéria-prima; B) Manta em forma de caixa e  

C) PP - compósito de fibra injetado na forma de caixa. 

 

 
Figura 3- Máquina injetora Haitian SA2500/1000 utilizada na injeção dos 

compósitos de fibra de coco. 

 

B.  Ensaios Mecânicos  

Ensaios de tração foram realizados utilizando uma Ins-

tron-modelo 4484 (Figura 4), em conformidade com a nor-

ma ASTM D638-03. Os corpos de prova foram tracionados 

sob uma taxa de deslocamento transversal de 5 mm/min. Os 

valores de limite de resistência foram obtidos a partir da 

curva tensão-deformação.  

 

 
Figura 4- Máquina de Ensaios INSTRON 4484 utilizada nos ensaios 

mecânicos. 

C.  Absorção de Água  

Valores de absorção de água dos compósitos contendo fi-

bras tratadas e não tratadas foram determinados segundo a 

norma ASTM D 570-98. Com base nesta norma, as amostras 

foram colocadas em um recipiente com água à temperatura 

ambiente, e a absorção de água foi medida a cada hora utili-

zando uma balança de precisão de 0,0001 g. Para cada tipo 

de compósito, quatro amostras foram testadas e os valores 

médios são relatados. Todas as amostras, para todos os tes-

tes foram extraídas do fundo das caixas.  

 

D.  Ensaio de Flamabilidade 

Previamente à utilização do anti-chama, foi realizado uma 

breve investigação das quantidades ideais que deveriam ser 

inseridas à formulação. Foi decidido acrescentar 22 % de 

Saytex e 6% de Trióxido de antimônio em função da massa 

de PP. Os componentes foram misturados, injetados e depois 

triturados em um moinho de facas para que a mistura ficasse 

homogênea. Foram formados pelets com uma granulometria 

de 2 mm, ideal para injetar as caixas. 

A composição de PP-Fibra (20%) contendo master mar-

ron CROMEX (3%) foi selecionada como a melhor formu-

lação para confeccionar as caixas de distribuição protótipo. 

Depois de injetadas, as caixas foram cortadas para serem 

retirados os corpos de prova para serem ensaiados quanto à 

flamabilidade de acordo com a norma - Flamability Classifi-

cation-IEC 60695-11-10 (29). 

 

A B 

C 
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E.  Propriedades Elétricas 

O efeito do tratamento químico sobre as propriedades elé-

tricas foi realizado utilizando a Norma: Avaliação de Resis-

tência ao Trilhamento e Erosão sob Severas Condições Am-

bientais - NBR 10296 (May/1988). Esta apresenta um méto-

do de ensaio brasileiro padrão muito semelhante ao Interna-

cional ASTM D3638 - 07 Standard Test Method for Compa-

rative Tracking Index of Electrical Insulating Materials. En-

tretanto, a NBR 10296 é mais específica para aplicações 

industriais.  

Como este estudo é parte de um projeto cujo objetivo 

principal é a produção de caixas que serão empregadas no 

setor elétrico, estes testes foram realizados utilizando um 

arranjo experimental definido nesta Norma. 

A avaliação da condutividade elétrica dos compósitos foi 

realizada através da determinação da resistência elétrica de 

amostras retiradas das caixas injetadas a base de compósito 

de fibra. 

A montagem experimental utilizada para a caracterização 

elétrica do material da caixa é apresentada na Figura 5. Fo-

ram determinados os valores de resistência elétrica e de cor-

rente de fuga das amostras da caixa confeccionada a base de 

fibra, tratada e não tratada quimicamente. 

 

  

Figura 5- - Montagem experimental utilizada para a caracterização da 

resistência elétrica de uma amostra da caixa. 

III.  RESULTADOS E DISCUSSÃO  

 

A.  Resistência Mecânica 

A Figura 6 mostra a resistência à ruptura dos compósi-

tos de PP contendo fibras tratadas com NaOH (compósito 

CCUV) e fibra tratada ultrassom (CMUV). Como a carga 

de fibra aumentou, a fraca área interfacial entre a fibra e a 

matriz é aumentada e conseqüentemente há a diminuição 

da resistência à tração [30]. Esse comportamento pode ser 

observado em todas as amostras com fibra tratada e não 

tratada. Indicula et al [31], encontraram resultados seme-

lhantes e sugeriram que a alta carga de fibra de coco au-

menta a população de fibras, leva a uma aglomeração dos 

fios que bloqueiam a transferência do reforço diminuindo, 

assim, a resistência mecânica [32].  

Avaliando os tratamentos superficiais, foi observado 

que o tratamento alcalino não melhorar a adesão fibra-

matriz. É sabido que este tratamento é capaz de remover 

as impurezas naturais e artificiais da superfície da fibra, 

bem como alterar a estrutura cristalina da celulose [33]. 

Além disso, dependendo da concentração do tratamento 

alcalino, pode ocorrer a redução do diâmetro da fibra e, 

por esta razão o compósito tem diminuída a força de tra-

ção. Deve ser notado ainda que as modificações causadas 

pelo NaOH podem diminuir a resistência da fibra devido 

ao enfraquecimento de sua estrutura superficial, causada 

pela desintegração da matéria celulósicas [32].  

Outra conseqüência do tratamento químico é uma que-

bra das pontes de hidrogênio presentes na superfície da 

fibra tornando-as mais reativas. No caso das fibras não 

tratadas, os grupos-OH são relativamente não-reativos e 

fazem ligações de hidrogênio fortes. Além disso, este tra-

tamento alcalino pode levar à fibrilação, ou seja, quebra 

de fibras em pequeníssimos pedaços deteriorando as pro-

priedades da fibra.  

O efeito do tratamento superficial das fibras de coco na 

resistência à tração pode ser observado na Figura 6. Com-

pósitos CCUV tiveram a força de tração melhorada em 

44%, em comparação com os compósitos de fibra-PP sem 

tratamento.  

Neste caso, os compósitos de fibra-PP com 5% em peso 

de fibra foram preparados para investigar o efeito de mo-

dificações de superfície sobre as propriedades mecânicas 

como resistência à tração dos compósitos. 

 

 
Figura 6-Resistência à ruptura do compósito PP-Fibra não tratada, CCUV e 

CMUV. 

 

Por outro lado, o tratamento mecânico atribuiu aos 

compósitos CMUV uma maior resistência à tração (Figura 

7).  

Este fato pode ser associado ao atrito ocorrido entre as 

fibras, pois a fricção entre a superfície das fibras desen-

volve uma topografia de superfície áspera e aumenta a o-

ferta de área de fibra promovendo uma melhor adesão in-

terfacial matriz-fibra [32].. Conseqüentemente este efeito 

promove um aumento nas propriedades mecânicas do 

compósito. 
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Figura 7- Resistência à tração obtida para os compósitos submetidos a 

diferentes tratamentos de superfície. 

 

B.  Absorção de Água 

Os valores de absorção de água dos compósitos CCUV 

e CMUV são mostrados na Figura 8.  

 

 

 

Figura 8-Absorção de água para amostras : (A) PP-fibra (CMUV) tratados 

e (B) amostras não tratadas. 

 

Absorção de água (%) aumentou ligeiramente, com o 

aumento na carga de fibra, tanto para as fibras tratadas e 

não tratadas, e está em acordo com resultados obtidos por 

Yang [30]. Segundo estes autores, os grupos hidroxila são 

responsáveis pela absorção de água elevada. Assim, au-

mentando a carga de fibra, o número de grupos hidroxila 

no compósito aumenta, aumentando a absorção de água. 

 Os compósitos contendo fibra de coco, quimicamente 

tratadas, retiveram menor teor de água em comparação 

aos compósitos compostos por fibras não tratadas pelo fa-

to de que o tratamento químico diminuiu o número de 

grupos hidroxila da superfície. 

No estado de fibra não tratada, os grupos-OH, conside-

rados relativamente não-reativos, fazem ligações de hi-

drogênio fortes e por isso são capazes de reter água. Este 

resultado reforça a idéia de que a modificação da superfí-

cie proporciona a remoção destes grupos OH, proporcio-

nando uma melhor adesão mecânica entre a fibra e a ma-

triz e, portanto, reduz a absorção de água. 

 

C.  Ensaio de Flamabilidade 

A Figura 9 mostra o ensaio de Flamabilidade na moda-

lidade horizontal para uma amostra contendo PP-20% de 

Fibra-Master e (B) Amostra contendo PP-Master sem fi-

bra. Neste ensaio não foram colocados antichamas nos 

compósitos para verificar somente qual o efeito da pre-

sença ou não de fibras frente às chamas. 

 

 
 

 

Figura 9-: Ensaio de Flamabilidade:(A) Amostra contendo PP-20% de 

Fibra-Master e (B) Amostra contendo PP-Master sem fibra. 

 

Um detalhe muito positivo observado foi que quando o 

compósito está em chamas, a fibra auxilia na manutenção 

da forma do corpo impedindo que ele amoleça e goteje 

polímero incandescente. Este efeito negativo de amolecer 

e gotejar material inflamável pode ser observado na Figu-

ra 9 B. 

(B) 

(A) 
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O ensaio das caixas injetadas na modalidade de flama-

bilidade horizontal, agora contendo o anti-chama comer-

cial foi realizado e registrado em fotos sucessivas confor-

me ilustra a Figura 10. 

 

 

 

Figura 10- Ensaio de Flamabilidade. (A) Amostra contendo PP-20% de 

Fibra-Master e 28% de Anti-Chama Comercial no momento em que a 

chama se aproxima. (B) Momento de retirada da chama.  

(C) Chama extinguida após 3 s. 

 

A Figura 10A apresenta o momento em que a chama se 

aproxima, após 30 s a chama é afastada do corpo de prova 

(Figura 10B), 3 s depois a chama é extinta (Figura 10C). 

Com este resultado o material pode ser classificado como 

HB. 

Os ensaios para a classificação na modalidade vertical é 

apresentado na Figura 11. Neste caso a chama permanece 

10s junto ao corpo de prova, é afastado para aguardar que 

a chama seja extinta e em seguida é chama é aproximada 

durante mais 10s e o corpo de prova deve suprimir a cha-

ma. Na caracterização realizada, o corpo de prova elimi-

nou a chama em 3s e assim foi classificado como V-0. 

  

 

Figura 11- Ensaio de Flamabilidade, modalidade Vertical.(A) momento de 

aproximação da chama. (B) momento de afastamento da chama quando a 

chama é extinta. 

 

Assim, com este resultado final a formulação sugerida 

para confeccionar as caixas de distribuição de energia se-

ria matriz de PP (Homopolímero) contendo 20% de manta 

de fibra não tratada (fornecida pela COOBCOCO), 3% 

(em peso de PP) de Master Bege da CROMEX para colo-

rir a matriz, 22 % de SAYTEX e 6 % de Tióxido de An-

timônio (Anti-Chama da FORMIQUÍMICA). 

 

D.  Efeito do tratamento químico nas propriedades elétricas  

 

A Figura 12 mostra o aspecto visual dos compósitos de 

PP-fibra após o ensaio de trilhamento elétrico. Na se-

qüência, à esquerda, pode-se observar que as amostras 

CMUV não apresentam danos por carbonização, ao con-

trário dos compósitos de fibra não tratada (amostra ao 

centro). Como explicado anteriormente, a presença dos 

grupos OH na superfície das fibras faz com que essas fi-

bras de alta absorção de água formem um caminho para a 

corrente elétrica e, portanto, marcas de carbonização são 

formadas na superfície da amostra. 

 

Figura 12- Aspecto Visual do PP compósitos de fibra depois do Trilhamen-

to elétrico. Da esquerda para a direita, CMUV, não tratadas e as amostras 

CCUV. 

 

Outra observação interessante é que a resistividade di-

minui com o aumento da carga de fibra (Figura 13). Isto 

implica que a condutividade aumenta com a adição de fi-

bras de lignocelulose, que é decorrências da presença de 

grupos polares, que facilitam o fluxo da corrente elétrica. 

 

 

Figura 13- Resistividade elétrica dos compósitos de PP-fibra, não tratada e 

as amostras CMUV. 

 

Para a maioria dos polímeros é bem sabido que fluxos 

de corrente através das interfaces das regiões cristali-

nas/amorfas aumentam com a presença de umidade.  

A presença de uma fibra lignocelulósicos (fibra de co-

co) aumenta o teor de umidade e, conseqüentemente, au-

menta a condutividade do sistema. 

(B) (A) 

(C) 

(B) (A) 
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IV.  CONCLUSÃO 

 

Tratamentos superficiais a nível mecânico (ultrassom), 

realizados nas fibras de coco durante 1 hora, produziram 

compósitos (CMUV) com as melhores propriedades me-

cânicas em comparação com os compósitos produzidos 

com fibras não tratadas e com fibras tratadas quimicamen-

te (CCUV). Como conseqüência das modificações super-

ficiais das fibras, a absorção de água foi em relação aos 

compósitos de contendo fibras sem tratamento superficial.  

Em termos de comportamento quanto à flamabilidade, 

as caixas de distribuição de energia a base de matriz de 

PP contendo 20% de manta, 3% (em peso de PP) de Mas-

ter Bege da CROMEX para colorir a matriz, 22 % de 

SAYTEX e 6 % de Tióxido de Antimônio, representam a 

formulação mais apropriada para a aplicação das caixas 

em campo. 

Os valores de resistividade elétrica e de trilhamento 

elétrico apresentados pelas amostras CMUV foram supe-

riores aos obtidos para as amostras contendo fibra não tra-

tada.  

Em função dos resultados obtidos para os compósitos 

CMUV, este material poderá compor as caixas de distri-

buição de energia, e assim, pode ser considerado como 

qualificado para ser utilizado no setor elétrico. 
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