Desarrollo de tratamientos mecanicos y termicos sostenibles para la valorizacion del plastico film

procedente de la fraccion rechazo de las plantas de tratamiento de residuos solidos urbanos
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INTRODUCCION

Problematica medioambiental

1 En 2016 se produjeron 335 millones de toneladas de plastico en el mundo. . : :
J En Espafa ese mismo afo la produccion fue de 3,8 millones de toneladas, de las cuales 2,2 millones de toneladas se convirtieron en residuos. mms) - Gestion de dichos residuos
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Fuente: World Economic Forum, Ellen MacActhur Foundation and McKinsey & Company (2016). The new
plastics economy — Rethinking the future of plastics.

38% reciclado
17% valorizacion energetica

45% vertedero
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Normativa Europea. Paguete de Economia Circular.

Economia circular

Fuente: Parlamento Europeo, 2015.

Reciclar el 70% de los residuos solidos urbanos (RSU)
para 2030.

Reciclar el 60% de los residuos de envases para 2020 y
el 80% para 2030.

Reducir el deposito en vertederos a un maximo del
10%.

Reducir un 40% las emisiones de gases efecto
Invernadero para 2030.

Reducir la basura marina un 13% para 2020 y 27% para
2030.

O En Espafia, actualmente los residuos de plastico film post-consumo no se reciclan, y representan la principal fraccion dentro de los plasticos en los RSU. El presente trabajo se ha centrado, por tanto, en estudiar alternativas de
valorizacion del plastico film presente en la fraccion organico resto. Esta se define como la fraccion residual procedente del sector domeéstico que se obtiene una vez efectuadas las recogidas selectivas.

CARACTERIZACION DE LA FRACCION ORGANICO-RESTO

Composicion de RSU Granada (Espafia)
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1 La caracterizacion se llevo a cabo en la planta de tratamientos de residuos de Granada (Ecocentral).

Composicion de la fraccion de plastico

Figura 1: Composicion de RSU en Granada
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Composicion de la fraccion film

Figura 2: Composicion de la fraccion de plastico en los RSU de Granada
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Figura 3: Composicion de la fraccion de film en los RSU de Granada
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RECICLADO MECANICO
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3 etapas realizadas en laboratorio

Para caracterizar el material, se ha determinado el contenido en humedad a partir de la norma UNE 18134-
3:2016 y el contenido en suciedad por péerdida de peso tras un lavado con una proporcion de agua 1:40.

Tabla 1: Parametros caracteristicos del film procedente de la fraccion organico-resto segun diversas condiciones de lavado

Parametros del film tras lavado y secado

Humedad inicial 14-23%
Suciedad (T2 ambiente) 9-14%
Suciedad (T2 602C) 7-14%
Suciedad (T2 602C + NaOH) 7-15%

Tabla 2: Parametros caracteristicos del agua de lavado del film

Tras el lavado se obtiene un agua residual, la cual debe ser caracterizada con el objetivo de comprobar si
cumple con la normativa de vertido.

Parametro Método T2 Ambiente T2 602C T2 602C + NaOH
pH Sonda Crison MM40 6,60-7,13 7-7,60 >13

Conductividad (uS/cm)  Sonda Crison MM40 600-2300 550-820 >15000

Sélidos disueltos (mg/L) Sonda Crison MM40 380-1500 330-550 No medible
Sélidos totales (g/L) Pérdida de peso 3,30-3,80 0,7-2,50 1,7-4,0
solidos sedimentables ;e 776359015 20-25 20-30 190-400

(mL/L)

DQO 1ISO 6060:1989 330-410 420-630 1450-2100

DBO5 UNE-EN 1899 500-600 500-600 500-600

Char = Carbodn activo

> Qil

Gas - Produccion de energia

Objetivo - Obtener un combustible liquido de alta calidad para ser comercializado, a traves de una
descomposicion termica en atmosfera inerte del film

Se ha estudiado como influyen diferentes parametros de operacion como son la temperatura, la
rampa de calentamiento o el tiempo de residencia, en la obtencion de oil a partir del film
procedente de la fraccion organico-resto.

 Temperatura
(450°C — 550°C)

« Tiempo de reaccion

(40 min — 120 min)

 Rampa de calentamiento
(20°C/min — 50°C/min)

Sistema de refrigeracion

Reactor tubular

Algunas caracteristicas de las que se han determinado en el oil:

1. Rendimiento en peso

Tabla 3: Rendimiento en peso de la fraccion liguida (oil)

Material % Rendimiento en peso
PE film sucio 51
PE film limpio 62
PS 40
PP 60
PET <20
2. Poder calorifico 3. Analisis elemental
Tabla 3: Poder calorifico de la fraccion liquida (oil) %N %0

04S 1,30 3,95%
Material Poder calorifico (kcal/g) 0 O%%N

PE 10,90
PS 10,53
PP 9,71
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Figura 4: Analisis elemental de la fraccion liguida (oil)




