Reciclado plásticos
A nivel mundial la mayor parte de los materiales usados no son recuperados al final de su vida útil, los plásticos tampoco, salvo casos muy específicos. Esto es debido a su gran variedad y su heterogeneidad, junto a su relativa “juventud” respecto a los materiales convencionales y su generalmente bajo costo unitario.

Reciclado mecánico 
· El reciclado mecánico se hace desde los orígenes de la industria plástica donde se usan los descartes de su producción. Desde el productor de materia prima que reutilizaba o vendía los polímeros fuera de especificaciones, hasta el moldeador que molía y reusaba piezas mal moldeadas, refiles, etc., constituidas por material limpio, conocido, que luego mezclaba con material virgen, para seguir moldeando. Este reciclado mecánico es el que logra el máximo valor para el producto, que volvía a la línea o a los compuestos. En este proceso, la limpieza es fundamental, debiéndose evitar contacto con grasas, aceites, adhesivos, tintas, etc.
Reciclado químico 
· El reciclado químico se aplica solamente a los materiales termoplásticos logrados por poli-condensación. Se basa en aprovechar la reversibilidad de la reacción, reobteniéndose los monómeros iniciales.
Reciclado termoquímico 
El reciclado termoquímico puede trabajar con mezclas de plástico, eliminándose las selecciones, pero es la que más desvaloriza el desecho. 
Las opciones de este sistema son la pirólisis, hidrogenación y gasificación. 
· La pirólisis se realiza a 500-900 ° C, sin presión y sin oxígeno. 
· La hidrogenación a 300-500 ° C a 10 – 40 Mpa y atmósfera de hidrógeno 
· La gasificación a 900 – 1400 °C con 0-6 Mpa, oxígeno y agua. 
Los primeros dos procesos entregan gas, aceite y sólido; el último, hidrógeno y monóxido de carbono. Si hay cloro presente se remueve como ácido clorhídrico que se neutraliza. El proceso de gasificación es el más usado dentro de los procesos termoquímicos. 
La recuperación de la energía, por combustión en hornos de los residuos plásticos, termina en energía térmica. Los gases de combustión si es necesario deben ser tratados antes de ser liberados al ambiente.
https://tecnologiadelosplasticos.blogspot.com/2011/06/abs.html
Datos
En 2017, Europa registró una tasa total de reciclaje de botellas de PET del 58,2%. Sin embargo, existen diferencias a nivel internacional: mientras que en Alemania y Finlandia se alcanzan tasas de reciclaje de hasta el 95 por ciento, algunos países mediterráneos solo alcanzan el 40%, según informa PETcore en un estudio.
Un 40% de los plásticos producidos se utilizan con mayor frecuencia en la industria del embalaje. 
El segundo sector, la industria de la construcción, consume casi el 20% de todos los plásticos. 
El sector automovilístico utilizó alrededor del 10% del volumen producido, alcanzando así las tasas de crecimiento más altas de 2017 frente a 2016.


















Reciclado de plástico
1. Recepción de materias primas
Material plástico susceptible de ser reciclado (PEAD, PEBD, PP, PET, PS, ABS…) el material debe estar preclasificado por calidad y puede proceder de rechazo industrial, posconsumo y agrícola. Estos materiales pueden llegar en cajas, sacos, Big Bags, triturados, en contenedores (Granel) o balas.
2. Proceso de selección
Separación de materiales no aptos por su tipología:
Se separan aquellas materias plásticas diferentes a las que en el momento de consumo correspondan a la calidad en proceso, etiquetas, materias férricas, tierras…etc.
Segregación de colores del plástico a consumir:
Se consigue un menor consumo de colorantes, así como una mayor variedad en los productos terminados ofreciendo diferentes gamas de colores.
3. Triturado
Las piezas se rompen y desmenuzan a través de trituradores de gran capacidad productiva, por medio de un juego de cuchillas giratorio, reduciéndolas a pequeños trozos según el diámetro de la criba. Con el triturado se logra que la granulometría del plástico sea homogénea lo que facilita las posteriores labores de transporte, lavado y secado.
4. Lavado
Una vez triturado, el plástico se introduce en unos lavaderos industriales. Unas aspas remueven el agua de manera que el plástico quede mojado totalmente y en el fondo de los lavaderos quedarán depositadas posibles impurezas como tierra, piedras, metales, cartón, PVC y cualquier otro material más denso que el agua.

5. Secado y centrifugado
El material extraído de los lavaderos pasa a las centrífugas donde además de hacer las funciones de secado eliminarán por completo cualquier impureza que aún pudiera escapar de los lavaderos.
6. Homogeneización
Una vez triturado, lavado y secado, el plástico se almacena en un gran silo, donde será mezclado por un proceso mecánico, hasta conseguir un material homogéneo en color, textura y comportamiento, quedando preparado para la extrusión.
7. Extrusionado
El cuerpo central de la extrusionadora se compone de un largo cañón que, mediante el calor y la presión de su eje interior, permite el plastificado de todas las partículas antes creadas dando lugar a una masa uniforme. De este modo los polímeros se funden mediante el calor.  En este apartado es cuando se añade el color.
8. Filtrado
Con la textura y fluidez necesarias, el plástico pasa aún por un proceso de filtrado -un sistema de mallas muy finas- que retendrán cualquier tipo de impurezas que en los procesos anteriores pudiera haber dejado adheridas al material: restos de cartón, pequeños trozos de madera, tela u otros trozos de materiales incompatibles. Cuando estas mallas se ensucian son sustituidas por otras limpias de forma automática.
9. Granceado
El plástico sale por la cabeza de la extrusionadora en forma de monofilamentos o hilos que, en contacto con el agua depositada en la bañera, se enfrían. Los hilos pasan a la tallarina, donde son cortados por una cuchilla giratoria. De este proceso se obtiene el grano o granza adecuado que demandan los clientes.
10. Analítica y control de calidad
La producción de granza se divide en lotes. De cada lote, en el laboratorio, se analizan sus características como fluidez, densidad, cenizas… Con ello se asegura una calidad homogénea.
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[bookmark: _GoBack]1	PET o PETE (Polyethylene terephthalate – Tereftalato de polietileno)
[image: Símbolo polietileno]El PET es uno de los plásticos reciclados más utilizados. Es frecuente, por ejemplo, en todo tipo de botellas de agua, refrescos y otras bebidas. Es un plástico transparente, con buena resistencia y que ofrece barrera para los gases y vapor de agua. 

[image: Símbolo polietilneo de alta densidad]2	PE-HD o HDPE (High-density polyethylene – Polietileno de alta densidad)
Este tipo de plástico reciclable es también muy frecuente en productos de consumo. Se puede encontrar en envases para lácteos, zumos, champús, perfumes, botes de detergentes líquidos y en ocasiones en tuberías para agua. Es permeable a gases pero es resistente a la humedad y duro.
[image: Símbolo policloruro de vinilo]
3	PVC (Polyvinyl chloride – Policloruro de vinilo) 
El PVC se forma por la polimerización de cloruro de vinilo, por lo que el nombre correcto el policloruro de vinilo y no cloruro de polivinilo como frecuentemente se le llama. Este plástico es muy utilizado para embalar elementos no alimenticios, tuberías, aislamiento de cables eléctricos o la fabricación de discos de vinilo. Es un plástico rígido, duro y muy versátil. No se utiliza en contacto directo con los alimentos debido a que los plastificadores utilizados para hacer flexible el PVC y darle forma son productos tóxicos.

4	LDPE (Low density polyethylene – Polietileno de baja densidad) 
[image: Símbolo polietilneo de baja densidad]El plástico reciclable marcado con el número 4 y con las siglas LDPE es el polietileno de baja densidad. Las características más destacadas de este plástico es su impermeabilidad al vapor de agua y su flexibilidad. Se utiliza en bolsas para congelar alimentos, botellas exprimibles (como los botes de miel o kétchup), tapas flexibles o bolsas de basura.
[image: Símbolo polipropileno]
5	PP (Polypropylene – Polipropileno)
El propileno es uno de los plásticos más utilizados en la industria automovilística y en la construcción. Tiene alta dureza, resistencia mecánica, resistencia al calor y resistencia a una amplia variedad de productos químicos así como a las grasas y aceites. Es impermeable al vapor. En el hogar se puede encontrar en utensilios de cocina expuestos al calor, por ejemplo espumaderas o platos de plástico para microondas, vajilla y cubertería desechable, envases para yogur, las pajitas para beber, etc. Fuera del hogar podemos encontrar el polipropileno en carcasas de baterías de coche o en embudos para gasoil.

[image: Símbolo poliestireno]6	PS (Polystyrene – Poliestireno)
El poliestireno es un plástico muy versátil y muy fácil de moldear. Se utiliza con frecuencia como material protector para juguetes y material electrónico, por ejemplo, espuma de embalaje (llamada también espuma de poliestireno). También se utiliza frecuentemente en vasos, platos, bandejas, contenedores de comida para llevar, etc.

[image: Símbolo para otros plásticos]7	O (Otro)
Como el número 7 y la letra O se marcan otros tipos de plásticos diferentes a los anteriores o mezclas de varias resinas. Los más frecuentes de esta categoría son el policarbonato y el ABS (Acrilonitrilo Butadieno Estireno). Generalmente estos plásticos no se pueden reciclar, o no se puede hacer fácilmente, ya sea por la propia naturaleza del polímero utilizado o por ser objetos fabricados con una mezcla de varios tipos de resinas. Existen, no obstante, algunos productos marcados como «O» que se pueden reusar, por ejemplo, las botellas reusables de policarbonato para agua.
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