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Escalonamento de do processor reciclagem quimica, via pirdlise térmica do
polietileno de alta densidade (PEAD).
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Muitos plasticos tém uma utilizagdo curta e unica, tornando-se rapidamente residuos e
acumulando-se em locais indesejados (AHAMED, et al., 2021). Para que esses materiais
continuem sendo utilizados, ¢ necessario desenvolver técnicas de reciclagem quimica,
transformando residuos plasticos em matéria-prima (PINTO, et al., 2015). A pirdlise ¢
uma técnica de reciclagem quimica, onde os residuos plésticos sdo submetidos a altas
temperaturas, sem a presenca de oxigénio, onde ocorre a degradacdo do plastico, com ou
sem a presenca de catalisadores, gerando a quebra dos polimeros em moléculas menores
ou até mesmo em seus monomeros. Os produtos obtidos s3o em forma de 6leo, gases e
material sélido contendo combustiveis, mondmeros e carvao (SPADETTI, et al., 2017).
O objetivo deste trabalho foi escalonar o processo de pirdlise do PEAD virgem, onde
foram utilizados 3 reatores de pirdlise com capacidades diferentes. Todas as reagdes
foram realizadas a 500°C. O primeiro reator foi um micropirolisador com capacidade para
150 microgramas de amostra e a reacdo foi realizada em 18s. O segundo reator utilizado
foi um reator de bancada com capacidade para 7g de amostras e a reagdo foi realizada em
30 min. O terceiro reator era um reator semi-piloto, com capacidade para 6L. de amostra,
onde foram utilizados 2 kg de PEAD virgem e a rea¢do ocorreu em 2 horas. Todos os
reatores possuiam uma alimentagdo com nitrogé€nio para inertizar o meio € ajudar no
arraste da amostra. A caracterizacdo dos produtos condensaveis da pirdlise, foram
realizadas por GCMS, onde a composi¢ao do produto foi quantificada. Com os resultados
obtidos, observou-se que o aumento de escala produziu compostos mais leves, onde o
micropirolisador e o reator de bancada produziram cerca de 9% de nafta enquanto o reator
semi-piloto produziu 29% de nafta (C6 a Cl12). Em relagdo a fase diesel, o
micropirolisador (17%) produziu menores quantidades do que o reator de bancada (24%)
e o semi-piloto (33%), em relacdo a fracdo mais pesada produzida pelos reatores, o reator
semi-piloto foi o que produziu menor quantidade (37%) em relagdo aos outros dois
reatores (bancada — 53% e micropirolisador — 66%). Em relagdo ao balango de massa
realizado apds cada reacdo, o reator de bancada produziu menor gés (12%) do que o reator
semi-piloto (33%), mostrando que formou mais compostos leves do que o reator de
bancada. Com os resultados reportados acima, é possivel verificar que o aumento de
escala faz com que seja produzido moléculas menores como produto, isto ocorre,
provavelmente, a um maior tempo de residéncia da amostra dentro do reator, que
possivelmente ¢ ocasionado por um possivel refluxo gerado no interior de cada reator.
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