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Resumo: Este trabalho foi realizado em uma unidade de teste de microatividade para estudar o processo de craqueamento 
catalítico das cargas combinadas de polietileno de baixa densidade e polietileno de alta densidade com vaselina, frente a 
catalisadores comerciais de FCC (alta e baixa atividades), para avaliar a produção das frações combustíveis (gasolina, diesel 
e resíduo). As cargas combinadas de PEBD e PEAD/vaselina foram processadas em condições de refinaria. Para as cargas de 
PEBD/vaselina, a 2, 6 e 10% p/p, a produção da fração gasolina foi favorecida pelo catalisador de alta atividade, enquanto 
que a carga de PEAD/vaselina a 2% p/p, para produção da mesma fração, o catalisador de baixa atividade apresentou melhor 
eficiência. Todas as cargas combinadas, nas diversas concentrações, mostraram que o material inerte (caulim) apresenta 
maior atuação, na produção da fração resíduo, indicando a ocorrência preferencial de craqueamento térmico.
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Catalytic Cracking of Polyethylene under Refinery Conditions – Production of Combustible Fractions 

Abstract: This work was carried out in an unit of microactivity test, to study the process of combined feeds of low density 
and high density polyethylenes with vaseline and commercial FCC catalysts (of low and of high activities), to evaluate the 
production of fuel fractions (gasoline, diesel and residue). The combined feeds of PEBD and PEAD/vaseline, at different 
concentrations, were processed under refinery conditions. For feeds of PEBD/vaseline at 2, 6 and 10% w/w, production of 
the gasoline fraction was favored with the high-activity catalyst, while for the PEAD/vaseline feed at 2%, in the production 
of the same fraction, the low-activity catalyst presented better performance. For all the combined feeds, in all concentra-
tions, the inert material showed better performance for the production of residue fraction, indicating the preferential occur-
rence of thermal cracking. 

Keywords: PEBD, PEAD, fluid catalytic cracking, FCC catalyst, gasoline fraction.

Introdução

No Brasil, as poliolefinas representam cerca de 65% das 
materiais plásticas produzidas, onde os polietilenos corres-
pondem a 43%. Industrialmente podem ser produzidos di-
ferentes tipos de polietileno, de acordo com as condições 
reacionais e com o sistema catalítico empregado na poli-
merização[1].

O Polietileno (PE) é um polímero parcialmente cristali-
no, flexível, cujas propriedades sofrem influência da quanti-
dade relativa das fases amorfa e cristalina[1,2]. O Polietileno 
de baixa densidade (PEBD) apresenta em sua estrutura ra-
mificações, na maioria das vezes, tão longas quanto à cadeia 
principal do polímero. A presença dessas ramificações deter-
mina o grau de cristalinidade, as temperaturas de transição e 
afeta parâmetros cristalográficos, tais como o tamanho dos 
cristalitos[1,3,4]. O Polietileno de alta densidade (PEAD) é li-
near e altamente cristalino (acima de 90%), com baixo teor 
de ramificações. A linearidade das cadeias do PEAD torna 
a orientação, o alinhamento e o empacotamento das cadeias 
mais eficiente, fazendo com que as forças intermoleculares 
(do tipo Van der Waals), possam agir mais intensamente, e, 

consequentemente, aumentem sua cristalinidade em relação 
ao PEBD[1]. 

O craqueamento catalítico de polímeros ocorre de ma-
neira semelhante ao processo de craqueamento catalítico 
fluido (FCC) do gasóleo, onde hidrocarbonetos pesados 
são convertidos a produtos mais leves (C5 a C12), de alta 
qualidade. Esse tipo de craqueamento ocorre a temperaturas 
controladas e mais baixas que o craqueamento térmico[5-9].

Os catalisadores já utilizados no craqueamento catalíti-
co de polímeros foram: Al

2
O

3
; SiO

2
; catalisadores de sílica-

alumina amorfa e de sílica mesoporosa; SAPO-37; argilas; 
catalisadores zeolíticos - Y (NaY, HY e REY), HMOR, 
HZSM-5, HNZ, HUSY, HTHETA1, Beta, MFI, BEA; e ca-
talisador de FCC[10-17].

Os catalisadores de FCC possuem em sua composição 
diferentes teores de zeólita Y, como matéria prima princi-
pal. A zeólita Y é um aluminossilicato sintético, da família 
das faujasitas. Esse tipo de zeólita possui uma estrutura tri-
dimensional caracterizada pela união entre octaedros trun-
cados, através de prismas hexagonais[18,19].

Desta forma, este trabalho teve como objetivo geral estu-
dar a influência da estrutura molecular do PEBD e do PEAD, 
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na composição das frações combustíveis (gasolina, diesel e re-
síduo), produzidas pelo craqueamento catalítico fluido (FCC) 
de cargas combinadas desses polímeros com vaselina (mistura 
de parafinas), em condições de refinaria, utilizando catalisa-
dores comerciais de FCC (de baixa e alta atividade). 

Materiais e Métodos

Materiais

Os materiais usados neste trabalho foram: PEBD (ABCM 
Plásticos LTDA); PEAD (Plasmar Ind e Com.); vaselina 
(Resim Indústria e Comércio LTDA/PETROBRÁS/BR); 
caulim - alumino-silicato (Referência da CADAM – Cau-
lim da Amazônia S.A.) e catalisadores comerciais de FCC - 
Fluid Catalytic Cracking (fornecidos pela Fábrica Carioca de 
Catalisadores - FCC S.A/RJ).

A vaselina (mistura de parafinas) foi utilizada como sol-
vente e apresenta composição química de (95-99%) de para-
finas, 0,4% de aromáticos e 0,07% de compostos de enxofre. 
O caulim, material inerte, foi utilizado como padrão, branco, 
no craqueamento catalítico fluido.

Os catalisadores foram classificados de acordo com o per-
centual de zeólita Y (componente ativo) contido na composição 
comercial, como: Baixa Atividade (BA) e Alta Atividade (AA).

Método utilizado no processo de craqueamento catalítico fluido 

Para este trabalho foi montada e utilizada uma unidade 
padrão de avaliação de microatividade (M.A.T.), tendo como 

base o Standart Test Procedure - ASTM D 3907[20]. A monta-
gem da unidade (M.A.T.) fundamentou-se em unidades-teste 
existentes na Fábrica Carioca de Catalisadores S.A., que po-
dem ser utilizadas para pré-estabelecer variáveis, como: velo-
cidade espacial, tempo de corrida, temperatura e carga. Neste 
trabalho foram obtidas cargas de diferentes concentrações, de 
acordo com cada polímero utilizado no teste catalítico e bus-
cou-se reproduzir, de maneira mais real possível, as condições 
utilizadas em refinaria, conforme mostrado na Figura 1. 

As amostras de catalisador comercial de FCC (BA e AA) 
foram ativadas “in situ”, por 20 min, na temperatura de rea-
ção (520 °C), sob fluxo de nitrogênio e a pressão atmosférica, 
de forma a eliminar qualquer resíduo de umidade existente.

As cargas combinadas dos polímeros PEBD e PEAD, 
com vaselina, foram obtidas nas concentrações de 2 e 4% p/p. 
Também foram obtidas cargas combinadas de PEBD/vaseli-
na, nas concentrações 6 e 10% p/p. Essas cargas foram pro-
cessadas na unidade de teste (M.A.T.), frente ao caulim e aos 
catalisadores comerciais de FCC. 

Caracterização de análise dos polímeros  
e produtos de craqueamento

Espectroscopia de infravermelho com transformada 
de Fourier (FTIR)

As estruturas moleculares das amostras de PEBD e 
PEAD foram caracterizadas pela técnica de espectroscopia 
na região do infravermelho com transformada de Fourier - 
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Figura 1. Unidade de Teste de Microatividade (M.A.T.).
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FTIR (Perkin Elmer, modelo FTIR-2000), a partir de filmes 
prensados de PEBD e PEAD, na faixa de número de ondas 
de 400 a 4000 cm-1, utilizando-se a técnica de reflexão interna 
múltipla (MIR), e calibração com padrão de poliestireno[21]. 
As absorções das bandas características dos grupos vinileno, 
vinil e vinilideno existentes nos polietilenos (PEBD e PEAD) 
foram utilizadas para construção de uma curva de calibração 
para estimar o peso molecular (Mn) do PEBD e do PEAD 
(Figura 2). Estas bandas estão presentes em números de on-
das de 965 cm-1, 908 cm-1 e 888 cm-1, respectivamente[21-23].

As amostras de PEBD, PEAD e das frações líquidas pro-
duzidas também foram analisadas por FTIR, para confirma-
ção da ocorrência do craqueamento catalítico. 

Cromatografia gasosa (GC) 

Os produtos do processo de craqueamento catalítico fo-
ram classificados como, líquidos, sólidos e gasosos. O pro-
duto líquido foi analisado por cromatografia gasosa em um 
cromatógrafo a gás da marca Varian e modelo 3300 Gas Chro-
matograph, com detector de ionização de chama (FID), aco-
plado a um microcomputador. O produto sólido foi analisado 
por determinação do teor de coque e a quantidade de produto 
gasoso foi calculada pela diferença do somatório de produtos 
líquido e sólido, não sendo analisada a sua composição.

Na cromatografia gasosa foi utilizada uma coluna capilar 
de sílica fundida CP-SIL-5 CB da Chrompack, de compri-
mento de 25 m e diâmetro interno de 0,25 mm. A temperatura 
inicial da coluna foi de 60 °C, mantida por 2 min. Foram esta-
belecidas condições de análise, de acordo com a literatura[21]. 

O produto líquido da reação foi separado em faixas das 
frações, de acordo com os padrões utilizados pela indústria 
petroquímica. Para isso, foram injetados componentes puros 
e misturados, para a determinação dos tempos de retenção 
adotados como padrões internos, tais como, hexano (C

6
H

14
), 

dodecano linear (C
12

H
26

) e o eicosano (C
20

H
42

). O padrão de 
FCC foi injetado com o objetivo de se obter a sobreposição 
dos tempos de retenção dos padrões internos, estabelecendo 
exatamente, o tempo de retenção de começo e término de 
cada faixa combustível produzida pelo craqueamento.

Determinação de coque

Os produtos sólidos foram analisados pelo equipamento 
da marca LECO, modelo CS-125, para a determinação do 
teor de carbono (formação de coque), tanto na superfície do 
catalisador, quanto no interior de seus poros, após a reação. 
O percentual em peso de coque formado no catalisador de 
FCC, com o craqueamento, foi calculado de acordo com a 
Equação 1.

	 (1)

	

onde: m(g) catalisador = 5,0 g e m(g) carga = 1,0 g (para um 
tempo de injeção de carga de 30 s). E, %Coque para Carga = 
%Produto Sólido.

Diferença com líquido e sólido

A quantidade de produtos gasosos foi obtida através da 
diferença do somatório de produto líquido e de produto sóli-
do, sem especificação de suas composições. A determinação 
do percentual de produto gasoso gerado foi calculado a partir 
do cálculo do percentual de produto líquido e do percentual 
em peso de produto sólido gerado (coque), de acordo com a 
Equação 2.

( )
( ) *m g

m g L quido 100%Produto L quido carga
Produto cotonete+

=í
í	 (2)

( )
( ) *m g

m g L quido 100%Produto L quido carga
Produto cotonete+

=í
í

onde: A massa do cotonete é a diferença considerada entre 
o peso, em gramas do cotonete limpo, e o peso do cotonete 
após a limpeza do reator.

Resultados e Discussão

Espectroscopia de infravermelho com transformada de Fourier

Caracterização dos materiais 

A partir das áreas das bandas de vinileno (965 cm-1), vinil 
(908 cm-1) e vinilideno (888 cm-1), do PEBD e do PEAD e 
das espessuras de seus filmes foi possível normalizar as áreas 
totais e estimar os valores de Mn dos polímeros (PEBD e 
PEAD), de 6,0 x 104 para o PEBD e 6,5 x 105 para o PEAD.

As bandas mais características dos polímeros (PEBD e 
PEAD) estão apresentadas na Figura 3. 

Determinação do produto líquido por cromatografia 
gasosa 

As amostras de produtos líquidos foram analisadas por 
cromatografia gasosa com FID, para proporcionar a separa-
ção dos produtos em faixas, de acordo com padrões utiliza-
dos pela indústria petroquímica. Os hidrocarbonetos puros 
e misturados (hexano - C

6
H

14
, dodecano linear - C

12
H

26
 e 
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Figura 2. Curva de calibração do PE para estimar valores de Mn do PEBD 
e PEAD[21,22].
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eicosano - C
20

H
42

) foram utilizados como padrões internos, 
visando a demarcação dos limites dos tempos de retenção 
destes, dentro do cromatograma do padrão de FCC (contendo 
50% de Gasolina (C5-C12), 30% de Óleos Leves de Reciclo 
– LCO (C13-C20, contendo o Diesel) e 20% de Resíduo (aci-
ma de C20).

A partir da demarcação destes tempos de retenção foi pos-
sível calcular o percentual de cada fração (Gasolina, Diesel 
e Resíduo) correspondente a cada faixa. Os percentuais dos 
produtos líquidos do craqueamento da vaselina e das cargas 
combinadas de PEBD/vaselina (2, 4, 6 e 10% p/p), na pre-
sença de caulim e dos catalisadores comerciais de FCC estão 
apresentados nas Figuras 4-6. Pode-se observar pela Figu-
ra 4, que o caulim (inerte) produz menor percentual da fração 
Gasolina do que os catalisadores zeolíticos e que a vaselina 
fornece os maiores percentuais de produtos de craqueamen-
to, provavelmente pela maior susceptibilidade das cadeias 
parafínicas de sofrerem reação de craqueamento. Observa-se 
também que o catalisador comercial de alta atividade (AA) se 
mostra o mais eficiente na produção dessa fração, para todas 
as cargas combinadas craqueadas. À medida que a concentra-
ção de PEBD aumenta, na carga combinada, observa-se uma 
ligeira diminuição da produção da fração Gasolina (6% p/p). 
No entanto, para cargas combinadas contendo baixas concen-
trações de PEBD (2% p/p), o catalisador comercial de baixa 
atividade (BA) é suficiente para atingir um alto percentual de 
produção da fração Gasolina.

A Figura 5 mostra que de um modo geral o caulim (mate-
rial inerte) se mostrou mais efetivo para a produção da fração 
Diesel, indicando a ocorrência preferencial de craqueamento 
térmico, e que as cargas combinadas de PEBD/vaselina pro-
duzem percentagens bem mais baixas da faixa de Diesel, em 
comparação com a faixa de Gasolina, para os 2 tipos de cata-
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Figura 3. Espectro de FTIR do PEBD e do PEAD.

lisadores comerciais de FCC. Este resultado confirma a maior 
susceptibilidade das ramificações existentes nas cadeias po-
liméricas de PEBD, ao craqueamento catalítico, produzindo 
maior percentagem de moléculas na faixa da Gasolina, como 
mostrado na Figura 5. Observa-se também que as maiores con-
centrações de PEBD na carga combinada (6 e 10% p/p) produ-
zem maiores percentuais das frações de Diesel, na utilização 
do catalisador comercial de baixa atividade (BA), muito prova-
velmente devido à baixa eficiência deste tipo de catalisador em 
quebrar uma maior quantidade de cadeias principais de PEBD, 

Figura 5. Percentual de produtos obtidos na faixa do Diesel, a partir do 
craqueamento catalítico da vaselina e das cargas combinadas de PEBD/va-
selina, frente ao caulim e aos catalisadores comerciais de FCC.
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Figura 4. Percentual de produtos obtidos na faixa da Gasolina, a partir do 
craqueamento catalítico da vaselina e das cargas combinadas de PEBD/vase-
lina, frente ao caulim e aos catalisadores comerciais de FCC.
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Figura 6. Percentual de produtos obtidos na faixa do Resíduo, a partir do 
craqueamento catalítico da vaselina e das cargas combinadas de PEBD/vase-
lina, frente ao caulim e aos catalisadores comerciais de FCC.
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para produção da fração de Gasolina. Em contrapartida, obser-
va-se que o catalisador comercial de alta atividade (AA) é o 
que produz menores percentuais da fração Diesel, corroboran-
do com os resultados já observados na Figura 5.

Para a produção da fração Resíduo (Figura 6), o caulim 
(material inerte) também se mostrou mais eficiente para to-
das as concentrações de PEBD, indicando que houve mais 
craqueamento térmico, com a utilização desse material. Os 
catalisadores comerciais de FCC, em contrapartida, produzi-
ram traços percentuais da fração Resíduo.

Os percentuais dos produtos líquidos do craqueamento 
da vaselina e das cargas combinadas de PEAD/vaselina (2 e 
4% p/p), na presença de caulim e dos catalisadores comerciais 
de FCC estão apresentados nas Figuras 7-9. A Figura 7 mos-
tra que as cargas combinadas de PEAD/vaselina (2 e 4% p/p) 
não atingiram percentuais de produção da fração Gasolina 
equivalentes aos percentuais atingidos pelo PEBD, nas mes-
mas concentrações, para nenhum dos 2 tipos de catalisadores 
comerciais de FCC. Este resultado mostra a dificuldade das 
moléculas de PEAD em serem craqueadas pelos catalisadores 
comerciais de FCC. Essa dificuldade é atribuída à alta crista-
linidade desse polímero. No entanto, nas duas concentrações 
de PEAD, o catalisador comercial de baixa atividade (BA) é 
eficiente o suficiente para produzir alto percentual da fração 
Gasolina, muito provavelmente decorrente do craqueamento 
das poucas ramificações existentes no PEAD.

Pode-se observar pela Figura 8 que a produção da fração 
Diesel obtida pelo craqueamento do PEAD, atinge maiores 
percentuais na presença de caulim (material inerte), indi-
cando que a produção dessa fração se dá preferencialmente 
através de craqueamento térmico. As cargas combinadas (2 e 
4% p/p) apresentam maiores percentuais dessa fração com a 
utilização do catalisador comercial de alta atividade (AA). 
Quando comparado ao PEBD, nestas mesmas concentrações, 
as cargas combinadas de PEAD/vaselina apresentaram um 
ligeiro aumento na produção da fração Diesel.

O comportamento das cargas combinadas de PEAD/vase-
lina para produção da fração Resíduo (Figura 9) é semelhante 
ao observado para as cargas combinadas de PEBD/vaselina.

Análise do produto líquido por espectroscopia na região do 
infravermelho (FTIR) 

A análise de FTIR também foi utilizada para analisar os 
produtos líquidos das reações de craqueamento. Foram ana-
lisados todos os produtos líquidos obtidos pelas reações de 
craqueamento da vaselina pura e das misturas com PEBD e 
PEAD, na presença dos catalisadores de FCC.

As Figuras 10 e 11 apresentam os espectros de FTIR dos 
produtos líquidos do craqueamento da vaselina e das cargas 
combinadas dos polímeros PEBD e PEAD, nas concentrações 
(2 e 4% p/p), frente aos catalisadores comerciais de FCC. 

Os espectros de FTIR comprovaram que ocorreu cra-
queamento catalítico e não somente craqueamento térmico, 
uma vez que os espectros dos produtos líquidos obtidos pelo 
craqueamento catalítico dos polímeros (PEBD e PEAD), na 

Figura 7. Percentual de produtos obtidos na faixa da Gasolina, a partir do 
craqueamento catalítico da vaselina e das cargas combinadas de PEAD/vase-
lina, frente ao caulim e aos catalisadores comerciais de FCC.
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Figura 8. Percentual de produtos obtidos na faixa do Diesel, a partir do 
craqueamento catalítico da vaselina e das cargas combinadas de PEAD/va-
selina, frente ao caulim e aos catalisadores comerciais de FCC.
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Figura 9. Percentual de produtos obtidos na faixa do Resíduo, a partir do 
craqueamento catalítico da vaselina e das cargas combinadas de PEAD/vase-
lina, frente ao caulim e aos catalisadores comerciais de FCC.
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presença dos catalisadores comerciais de FCC apresentaram 
diferenças perceptíveis dos espectros das cargas combinadas 
na presença de caulim, utilizado como material inerte.

Os espectros da vaselina (mistura de parafinas) também 
apresentaram algumas diferenças em relação ao espectro do 
produto líquido obtido pelo craqueamento da vaselina pura 
com caulim, indicando a ocorrência de craqueamento cata-
lítico e a eficiência dos catalisadores de FCC. Os produtos 
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líquidos do craqueamento das cargas combinadas dos polí-
meros (PEBD e PEAD), na presença de caulim e dos catali-
sadores também apresentaram espectros de FTIR diferentes, 
indicando que também ocorreu craqueamento catalítico dos 
polímeros.

Ao se comparar o espectro de FTIR do padrão de FCC com 
os espectros de FTIR dos produtos líquidos da vaselina e das 
cargas combinadas, na presença de caulim, foram observadas 
muitas semelhanças. Os produtos líquidos obtidos na presença 
dos catalisadores de FCC (BA e AA) apresentaram espectros 
semelhantes, somente com variação na intensidade de suas 
bandas. A presença do catalisador provavelmente provocou a 
aromatização de algumas cadeias, verificada pela presença de 
bandas existentes na região de deformação axial de C-H de 
aromático, como apresentado pelo espectro do xileno.

Determinação de coque do produto sólido

A análise de determinação de coque no produto sólido 
mostrou que, quanto maior a atividade do catalisador maior 
a formação de coque, depositada tanto na superfície do cata-
lisador como no interior de seus poros, desativando-o com-
pletamente. 

Os resultados obtidos para a percentagem de coque por 
carga indicaram que houve grande formação de coque na pre-
sença do catalisador de alta atividade, uma vez que os valores 
de referência da FCC S.A. devem estar entre 3% e no máximo 
6%. Acima de 6% já é considerado muita formação de coque e 
a corrida é repetida. A Figura 12 mostra os valores de percenta-
gem coque por carga correspondente ao percentual de produto 
sólido obtido após craqueamento (produto sólido produzido).

Quantidades do produto gasoso por diferença com os 
resultados do produto líquido e do produto sólido

As quantidades de produtos gasosos foram obtidas pela 
diferença do somatório dos produtos (líquido + sólido). Para 
a determinação do percentual de produto gasoso gerado, foi 
calculado primeiramente, o percentual de produto líquido, a 
partir da Equação 2, uma vez que o percentual de produto 
sólido já havia sido calculado. Os resultados dos produtos 
gasosos estão apresentados na Figura 13.

Os valores obtidos estão bastante coerentes. A baixa per-
centagem de produtos líquidos, obtidos a partir do craquea-
mento catalítico na presença do catalisador comercial de alta 
atividade contrapõe com as altas percentagens de produtos 
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Figura 11. Espectro de FTIR do produto líquido do craqueamento da vase-
lina e da carga combinada PEAD/vaselina (2 e 4% p/p), frente aos catalisa-
dores comerciais de FCC (BA e AA).

Figura 10. Espectro de FTIR do produto líquido do craqueamento da vaseli-
na e da carga combinada PEBD/vaselina (2 e 4% p/p), frente aos catalisado-
res comerciais de FCC (BA e AA).
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gasosos produzidos na presença deste mesmo catalisador. 
Por outro lado, a alta percentagem de produtos líquidos ob-
tidos na presença do caulim (material inerte) indica a quebra 
de cadeias poliméricas por craqueamento térmico, e a dimi-
nuição de produtos gasosos nas mesmas condições.

Conclusões

O craqueamento catalítico de cargas combinadas de mis-
turas de polímeros (PEBD e PEAD) com vaselina, utilizan-
do catalisadores comerciais de FCC de diferentes atividades 
(baixa e alta), proporcionou bons resultados para a produção 
de frações combustíveis, dependendo diretamente dos catali-
sadores de FCC.

O craqueamento catalítico das cargas combinadas de 
PEBD/vaselina (2, 6 e 10% p/p), na presença do catalisador 
comercial de FCC de alta atividade (AA), produz uma maior 
percentagem da fração Gasolina, mostrando a eficiência des-
te catalisador, provavelmente devido à ocorrência de quebra 
tanto de ramificações, quanto de cadeias principais deste 
polímero. As produções das frações Diesel e Resíduo foram 
favorecidas pela presença do material inerte, mostrando a 
prevalência de craqueamento térmico.

Para o craqueamento das cargas combinadas de PEAD/va-
selina, o catalisador de menor atividade (BA) se mostrou mais 
eficiente para a produção da fração Gasolina, enquanto que 
para a obtenção das frações Diesel o catalisador de alta ativi-
dade (AA) se mostrou tão eficiente quanto o material inerte, 
indicando que ocorreu tanto craqueamento catalítico, quanto 
térmico. As frações Resíduo são produzidas preferencialmen-
te por craqueamento térmico, na presença de material inerte. 

O craqueamento das cargas combinadas de misturas de 
PEBD com vaselina pode ter sido facilitado devido ao PEBD, 
possivelmente, apresentar muitas ramificações, além de pos-
suir um peso molecular numérico médio (Mn) menor. Sua 

temperatura de degradação térmica também é inferior ao do 
PEAD, e apresenta temperatura de solubilização menor. To-
dos esses pontos podem ter favorecido o craqueamento do 
PEBD, em comparação ao PEAD.
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Figura 13. Percentagem dos produtos líquidos, sólidos e gasosos produzidos 
pelo craqueamento da vaselina e dos polímeros PEBD e PEAD.
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