Reciclagem de frascos plasticos de postos de gasolina
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O aumento do prego das resinas plasticas, pressionado pelas constantes flutuagdes do preco do
petréleo no mercado internacional, tem estimulado os transformadores de plasticos a procura de
resinas plésticas de menor custo e de boa qualidade. Normalmente o preco do plastico reciclado ¢
40% mais baixo do que o da resina virgem. Portanto a substitui¢do da resina virgem pela reciclada,
tras beneficios de redugdo de custo e aumento de competividade.O aumento da oferta de resinas
plasticas recicladas, esbarra na escassez de sucata pléstica disponivel para consumo.A aprovagado de
leis ambientais, responsabilizado as empresas geradoras pela coleta e destinacao dos seus residuos,
resultara num impacto positivo, na oferta de matéria prima para a atividade de reciclagem de
plésticos.

Nos estados do RJ e RS as leis estaduais nos. 3369 e 9921 respectivamente, ja
regulamentadas,responsabilizam as empresas distribuidoras de 6leo lubrificante e aditivos
automotivos, pela coleta e destinagdo ambientalmente adequada das embalagens pos-consumo.

Dados divulgados pela PLASTIVIDA, indicam que somente 17,5% do plastico produzido no pais ¢
reciclado. Os “gargalos” para o crescimento da industria de reciclagem,residem na coleta do
pléstico pos consumo e no desenvolvimento de novos processos de reciclagem ,capazes de
processar sucatas plasticas inadequadas para os processos existentes.

Os locais de troca de 6leo (postos de gasolina,centros de troca,concessiondrias de veiculos,etc.),
descartam diariamente para o meio ambiente frascos pléasticos de Polietileno de Alta Densidade
(PEAD),p6s consumo, contaminados com 6leo lubrificante e aditivos, utilizados na manuten¢ao dos
veiculos automotores.

O o6leo residual, contido nestes frascos,aumenta o indice de fluidez do plastico, dificultando o
processo de reciclagem, e prejudicando a qualidade dos artefatos reciclados produzidos, devido a
deformidade e presenga de odor de 6leo. Para evitar estes problemas, ¢ necessario desenvolver
tecnologia para a remocao do 0leo, e para o tratamento dos efluentes gerados no processo de
reciclagem.

A auséncia de um processo de descontaminagdo, até¢ hd pouco tempo, e a falta de consciéncia
ambiental,faz com que alguns recicladores processem os frascos contaminados com 6leo,
misturados aos frascos ndo contaminados. A parcela ndo coletada (a mais volumosa) € enviada para
as areas de destinagdo de lixo, juntamente com o lixo urbano, reduzindo a vida util daquelas areas ,
pois o tempo de biodegradacao do PEAD ¢ superior a 100 anos.

A disponibilidade de 4reas adequadas, para implantagcdo de projetos de destinagdo de lixo (aterros e
lixdes), tornou-se um problema critico, devido & expansdo urbana e as exigéncias da legislacao
ambiental.

Além da perda do PEAD, o descarte destas embalagens no meio ambiente ¢ também preocupante,
pelo potencial de contaminag¢ao dos recursos hidricos,causado pelo 6leo contido nestas
embalagens.O o6leo despejado nas aguas consome oxigénio no processo de biodegradagao, e
dificulta a passagem de luz,comprometendo desta forma a sobrevivéncia das espécies aquaticas.

Testes de extracao de oleo lubrificante por hexano, realizados em frascos de um litro, pds-consumo,
revelaram a presenca de 1% (em massa) de oleo residual (valor médio) por frasco. Baseado no



volume de dleo lubrificante comercializado no pais em 2003 (868.353m?),divulgado pelo
SINDICOM, estima-se que naquele ano foram consumidas 29.177 ton. de PEAD na fabricacdo de
embalagens para 0leo lubrificante.(Devido a falta de informagdes,ndo foi considerado o PEAD
consumido na fabrica¢do das embalagens de aditivos automotivos).

A reciclagem destas embalagens através de um processo ambientalmente limpo, resultaria nos
seguintes ganhos: evitar que cerca de 292 ton de 6leo e 26.000ton de PEAD (perdas = 10%), fossem
destinadas para o meio ambiente;abertura de 403 empregos diretos para a reciclagem dos frascos;
reaproveitamento de 26.000ton de PEAD na fabricacdo de embalagens plasticas de uso nao
alimenticio ou farmacéutico, tais como de 6leo lubrificante e aditivos automotivos,produtos de
limpeza,produtos fitossanitarios e de artefatos plasticos ,como conduites elétricos,componentes de
vassoura,etc.

Com base nos precedentes anteriormente descritos, o presente projeto estudou alternativas para o
desenvolvimento de um processo de reciclagem ambientalmente limpo, e vidvel economicamente,
para os frascos de 0leo lubrificantes e aditivos automotivos.

Na planta projetada poderao também ser processados separadamente, frascos nao contaminados
com o6leo,tais como os de produtos de limpeza (PEAD) e de 4gua mineral (polipropileno).

Durante a pesquisa foram estudadas as seguintes alternativas:

1-) Extrusdo em cascata: foram usadas duas extrusoras para granular o plastico e remover o 6leo por
volatilizacdo e degasagem. Nao ocorreu a remogao total do dleo neste processo. Os frascos
fabricados com os “pellets” produzidos apresentaram odor e imperfeicdes.

2-) Extracao do 6leo por solvente: os frascos moidos foram lavados com solvente organico para
extragcdo do oleo. O processo ¢ eficiente na remog¢do do 6leo, porém foi abandonado devido a alta
inflamabilidade e periculosidade do solvente;

3-) Lavagem com detergente: foi o processo escolhido por apresentar eficiéncia na remocao do dleo
e risco operacional reduzido. Consiste na lavagem dos frascos moidos com solu¢do de detergente
para remocao do 6leo. Apds a separagao do plastico, a emulsao agua-dleo € tratada por processo
fisico-quimico. A 4gua tratada ¢ reciclada no processo e o residuo solido (6leo e impurezas) é
enviado para incineragdo. O plastico moido apos enxagiie e secagem ¢ extrusado para obtengao de
“pellets” reciclados, os quais sao utilizados puros ou misturados com resinas virgens na fabrica¢ao
de artefatos plésticos.

Nas amostras de PEAD reciclado, foram realizados testes de indice de Fluidez (MFI),
Espectroscopia de Infra-Vermelho (FTIR) e Calorimetria Diferencial de Varredura (DSC).

Os resultados obtidos, comparados aos do material virgem, indicaram que nao houve degradagao,
pelo menos em escala significativa, que pudesse comprometer o desempenho de diferentes produtos
fabricados a partir do material reciclado, produzido através deste processo de reciclagem.

O material granulado foi testado no processo de extrusao-sopro, na produgdo de bombonas de
20litros para 6leo lubrificante, e de frascos de 1litro para agua sanitéria.

No 1° teste foram utilizado 30% de reciclado misturado a resina virgem. O 2° teste foi conduzido
com o uso de 100% de PEAD reciclado.Nos 2 testes, as embalagens produzidas foram aprovadas
nos ensaios de controle de qualidade.



