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RESUMEN

En la actualidad, las crecientes actividades vinculadas a la proteccion
medioambiental han impulsado diferentes sistemas de reciclado de residuos
sélidos urbanos. Dentro de los diferentes residuos que llegan a los rellenos
sanitarios, un considerable porcentaje, tanto en volumen como en peso,
corresponde a los envases fabricados con PET. En nuestro medio no existen
empresas que reciclen integramente este tipo de polimero debido a sus
complejas técnicas de reprocesamiento, pero en paises del extranjero, como
Estados Unidos y China, existe una gran demanda por el PET reciclado,
material que se convierte en la base para la fabricacion de textiles

principalmente.

El proyecto que se presenta a continuacién, consiste en el disefio de un
proceso de reciclaje mecanico para los envases fabricados con PET,
contemplando todas las etapas involucradas en el reprocesamiento de este
material: recoleccién y seleccion de los envases, proceso de molienda, lavado

y secado de las escamas de PET, y finalmente, proceso de extrusion.

La implementacidn del proceso de extrusion, surge como alternativa a un
proceso de inyeccion utilizado anteriormente para reciclar PET, el cual arrojo
como resultado un RPET (PET reciclado) de tipo fragil, con bajo alargamiento
porcentual (0.2-0.3 %) y baja resistencia a la traccién (22-41.4 Kg/cm?). La
principal ventaja que presenta la extrusion es la continuidad del proceso,
mientras que la inyeccion se ve limitada especialmente por la carrera del

elemento impulsor.

La ejecucion del proyecto se la realizé de manera experimental, utilizando tres
tipos de materia prima para la extrusion: escamas de PET contaminadas,
escamas de PET lavadas, y escamas de PET lavadas y secadas en horno. El
disefio mecanico de la maquina extrusora monohusillo fue concebido con la

idea de obtener RPET en forma de filamentos, los cuales posteriormente fueron
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sometidos a un ensayo simple de traccion horizontal, que permitié determinar

las caracteristicas mecanicas basicas del material reciclado.

Una vez finalizados los ensayos destructivos, se observaron los mejores
resultados con la extrusion de escamas lavadas y secadas de PET, obteniendo
alargamientos porcentuales en un rango de 21,911 a 217,436%, y resistencias
a la traccion contabilizadas en un rango de 351,873 a 639,265 [Kg/cm?]. Con
estos valores se pudo alcanzar el principal objetivo del proyecto, el cual
consistia en obtener un material reciclado que presentara un comportamiento
de plastico ductil, y que superara las caracteristicas mecanicas minimas
requeridas. El punto clave que permitié obtener estos resultados fue el proceso
de secado, a través del cual se consiguid eliminar considerablemente la
humedad contenida en las escamas lavadas de PET, y por tanto, eliminar la

degradacion hidrolitica durante el proceso de extrusion.

El proceso implementado para la ejecucion de este proyecto se caracteriza por
ser un proceso prototipo, es decir, no alcanza un nivel industrial, pero al
observar los resultados alcanzados, se puede afirmar que el reciclaje del PET
en nuestro pais es una realidad viable, tanto en el aspecto técnico como

medioambiental.
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