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El gran volumen y la resistencia a la degradacion de los materiales plasticos, como los
impactos biofisicos de su acumulaciéon y/o disposicién final en el entorno generan un
problema ambiental grave. Una alternativa prometedora para el reciclado de estos residuos
es el craqueo catalitico que permite obtener hidrocarburos liquidos y gaseosos de gran valor
agregado. Algunos polimeros, como el poliestireno (PS), pueden ser descompuestos
térmicamente a los mondémeros de partida con altos rendimientos. Sin embargo, esto no es
cierto para el polietileno (PE) o polipropileno (PP) que por lo general constituyen el 60-70%
de los residuos sélidos municipales.

En este trabajo, se estudia la degradacion termo-catalitica de mezclas de polietileno
de alta y baja densidad (PEAD, PEBD) sobre la zeolita H-ZSM-11. La matriz ZSM-11
(estructura MEL) con relacion Si/Al=17 fue obtenida por el método de cristalizacion
hidrotérmica [1]. La expresion final H-ZSM-11 se obtuvo por intercambio i6nico de la forma
Na-zeolita con una solucion de cloruro de amonio 1M a 80°C y con agitacion mecéanica.

El sistema de reaccion utilizado consistié en un reactor de vidrio el cual se rellen6 con
particulas de cuarzo, catalizador y la mezcla de polimeros. El reactor se calefaccioné en un
horno tubular con controlador de temperatura desde temperatura ambiente hasta 500 °C.
Esta Ultima se mantuvo durante 20 min. La relacibn masica de las mezclas fisicas
polimeros/zeolita utilizada fue igual a 2. Los productos liquidos y gaseosos obtenidos se
recogieron en trampas para liquidos y gases conectadas en serie a la salida del reactor. El
sistema operd a presion atmosférica con un flujo de N,. Los productos de reaccion se
analizaron por CG y CG-masas.

Se realizaron ensayos con mezclas 70/30 y 50/50 %p/p de PEAD/PEBD. Los
resultados se compararon con los obtenidos del craqueo de los polimeros puros. Los
rendimientos hacia productos liquidos oscilaron entre ~21 y 35 %p/p, mientras que los
productos gaseosos presentaron valores entre ~63 y 75 %p/p. Los residuos sélidos
generados no superaron el 1.50 % p/p en ninguna de las experiencias. En La distribucion
productos se pudo observar una importante selectividad hacia la fraccion C5-C6 (corte de
gasolina liviana) e hidrocarburos arométicos (benceno, tolueno, xilenos, etilbenceno,
etiltolueno y trimetilbencenos).
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