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1. Introduccion

Datos y problematica del sector bananero en Ecuador




1.1. Datos del sector bananero

» Ecuador es el ler '
exportador del planeta.

« 1/3 de la produccion mundial.
* Tiene una participacion
aproximada del 2% del PIB.

* Representa a cerca de
13000 productores.

* Beneficia a mas de 2,5
millones de personas.
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1.2. Problematica del sector bananero
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2. Metodologia y resultados

Esquema, caracterizacion, etapas y productos




2.1. Esquema de la investigacion

® O
. ., Productos de
Caracterizacion de los Etapas de :
residuos reciclaje material
J reciclado
® 0
* |dentificacion del material * Selecciony « Mezclas de matriz
 Nivel de contaminacion Clasificacion reciclada con material
« Grado de deterioro * Reduccion de tamafo virgen
e Lavado * Perfiles de extrusion
e Secado » Efecto del tratamiento
« Aglutinado termomeécanico de la

« Procesamiento extrusion




2.2. Caracterizacion de los residuos

Tabla 1. Muestras seleccionadas de las cubiertas
plasticas de los racimos de las bananas

. Identificaci(’)n del material

e Muestra Material

Provincia de

g Origen Plastico
h MC1 Guayas HDPE
E2|5(3/|;0 L i MC2 Guayas HDPE
- MC3 Pichincha HDPE
DEie Canar MC4 El Oro HDPE
Sk o . MC5 El Oro LDPE
H‘\'“'"\I R TeA Co”[g)gaf MC6 El Oro HDPE
MC7 El Oro HDPE
MC3 El Oro HDPE
MC9 Los Rios HDPE
MO Guayas HDPE

Fuente: Encuesta de Superiicie y Produccion Agropecuaria Continua- ESPAC 2018
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2.2. Caracterizacion de los residuos

* Nivel de contaminacion
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Organoclorados Chlorotalonil Max. 1,1 ppm
OBJET!
Esta non establecer los. métndas v  nrncedimientns nara la
determina zas de los de : .
ineamio- ‘ astion en la,jus’ ) roanofosforados Chlorpyrifos Max. 12,0 ppm
o C . Sistemna Unico de
M|ﬂ|8‘te|’|o Informacion Ambiental
Ccdel Ambiente .
. Organonitrogenados
AGHIEIHIHRE - ABNI NBR
A L ¢ Queé tipo de
21 Gestion de desechos plasticos adriéeidgas residuo es?
61 TULSMA -
142 Lfsfadds de dostasdmssijeligrosas y desechos
Carbamatos

peligrosos y especiales




2.2. Caracterizacion de los residuos

* Nivel de contaminacion

Tabla 2. Analisis de pesticidas en las cubiertas plasticas de los racimos de las bananas

Norma de Alimentos
(Limites maximos permisibles, ppm)

Maximo

Agroquimico detectado (ppm) Japonesa Estadounidense
_ 25,00 15,00

Chlorotalonil 1.1 (en duraznos)  (en apio y papaya)
_ 10,00 20,00

Chlorpyrifos 12,0 < (en té) (en aceite citrico)

Se pueden considerar como residuos
“no peligrosos o especiales”

WA’



2.2. Caracterizacion de los residuos

ASTM D 882-02: Stress-strain curve (Specimen 1 to 6)
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2.3. Etapas de reciclaje

Seleccion y clasificacion Reduccion de tamafio

HDPE d80 = 3,3 mm




2.3. Etapas de reciclaje

Lavado Secado




2.3. Etapas de reciclaje
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2.4. Productos de material reciclado

Mezclas de matriz reciclada con material virgen

Propiedades mecanicas a traccion MC8
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2.4. Productos de material reciclado

Perfiles de extrusion

Zuncho Pellets
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2.4. Productos de material reciclado

Tratamiento termomecanico de la extrusion

Propiedades mecéanicas a traccion Indice de fluidez (MFI)
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3. Conclusiones




La caracterizacion de los residuos revelo que el
material plastico corresponde a HDPE.

 La determinacion del nivel de contaminacidon confirmo la
categorizacion del residuo como no peligroso, e indican
la presencia de solo 2 pesticidas, chlorotalonil y
chlorpyrifos.

* La evaluacion del nivel de degradacion evidencid que la
perdida de propiedades mecanicas a traccion es inferior
al 50 %, que, de acuerdo con el criterio de la Norma
Espanola UNE-EN 13206, el material no esta
degradado y es factible su reciclado directo.




* Se establecieron seis etapas del proceso de reciclaje
mecanico a escala laboratorio, entre ellas: seleccion y

clasificacion, reduccidon de tamano, lavado, secado al
ambiente, aglutinado y reprocesamiento por extrusion.

* E|l procesamiento de mezclas de matriz reciclada con
material virgen mostro el mejor resultado con la
muestra MC8 al adicionar 30 % en masa de material
virgen, reportando un incremento estadisticamente
significativo en el alargamiento a la rotura del 33 %
respecto del primer reprocesado del material.




« Se obtuvieron dos tipos de perfiles de extrusion, en
forma de cinta y de seccion transversal circular.

La evaluacibn de las propiedades mecanicas de
traccion bajo dos ciclos de reprocesado mostrdé que el
material llega a perder el 50 % de su alargamiento a la
rotura en el tercer ciclo, que, de acuerdo con el criterio
de la Norma espanola UNE-EN 13206, el material se
considera degradado.
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