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ESTUDIO PARA TRATAMIENTO

En primer lugar es necesario prever un lugar para la recepcion de los plasticos recogidos, y su
almacenamiento durante un minimo de 10 dias, para lo se construirda de obra de albafileria sobre solera
de hormigén, armado segun requerimientos del terreno, un silo doble de forma que los plasticos a utilizar
en una semana de trabajo, aproximadamente puedan ser contenidos en cada uno de los silos, y de esta
manera mientras uno se esta llenando el otro se utiliza para el procesado diario. De esta forma se
consigue una uniformidad en el producto final.

Un ejemplo se ve en el adjunto esquema, valido para unas ALMACEN ENTRADA
10 Tm diaria de producto acabado.
5METROS 5METROS
De éste depésito se extraera el material para la .
manipulacién diaria.

4 METROS
Otra opcion es el triturado de los materiales que mejorala 1+ I L.

homogenizacién del producto, reduce el espacio ocupado y facilita

la dosificacion de colorante ALTURA PARED 3 METROS

Si de prevé la presencia de cantidades importantes de
materiales impropios de grueso tamafo serd necesario lavar los
plasticos. Si solo se prevé la presencia de impurezas que no puedan ser un problema no es necesario el
lavado ni el triturado.

El agua usada en el lavado de los plasticos se lleva a un sistema de decantador y filtro y se
utiliza para el enfriamiento de los plasticos a la salida de la extrusionadora. El resto se recicla en el
mismo sistema de lavado.

Posibles excedentes pueden utilizarse en otras instalaciones del mismo complejo, como por
ejemplo recuperacion de papel o compostaje.

Los lodos de decantacion se afiaden a la materia organica a compostar.

Los plasticos se introducen en un horno, de capacidad adecuada, donde son fundidos y
mezclados con el colorante para su homogenizacion. A este fin dispone de un agirador interno para
facilitar la fusion y mezcla. Eventualmente puede instalarse un sistema automatico de carga del horno.

El horno es calentado normalmente mediante gas o gasoéleo, si bien se puden utilizar otros
combustibles como la biomasa, el mismo plastico de rechazo, energia solar, electricidad...Los precios se
refieren a hornos con calentamiento mediante gasoleo.

De este horno se extrae el plastico fundido a la temperatura necesaria para conducirlo a la
extrusora o prensa.

PRODUCCION |r?tle$il\<;lrEeTnR<?m ALTURA en cm CAPAlft::ESAD €N | PRECIO en euros
100 Kg/h 40 120 150 10.120
125 Kg/h 50 120 200 14.230
200 Kg/h 50 150 300 17.850
250 Kg/h 60 150 400 30.620
500 Kg/h 80 150 750 41.400
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Cada conduccién mediante vis sin fin calentado para llevar el plastico fundido a una extrusora o
prensa. Con una longitud de tres metros tiene un precio de 6.870 euros.

Para ayudar en la eleccion de las extrusoras necesarias incluimos
la siguiente tabla en la que se ve la produccion en metros de diferentes
perfiles que se obtiene con 100 Kg de plastico fundido. Los valores son
medios ya que existe una dispersion debida a la variabilidad de la materia
prima.
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Denominacion Ancho cm Alto cm Peso por metro | Largo metros
Rectangular 12 4,5 54 20
Rectangular 10 2,5 2.5 40
Cuadrado 4 4 1.6 60
Cuadrado 6,5 6,5 4.25 25
Cuadrado 8 8 6.4 15
Machihembrado 10 3 2.8 240
Circular 25,5 2.4 240
GAMA DE COLORES
MARRON VERDE NEGRO GRIS
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Las extrusoras horizontales, incluyendo sistema de corte a la longitud deseada, sistema de
enfriamiento por aire y agua de los perfiles obtenidos, sistema de mantenimiento de la temperatura en el
interior de la extrusora tienen los siguientes precios en funcién de la produccion aproximada:

PRODUCCION | PRECIO
100 Kg/h 25.260
125 Kg/h 31.300
200 Kg/h 42.800
250 Kg/h 49.200
500 Kg/h 62.400

Los costos de las boquillas extrusoras estan entre los 1.300 y llos 2.000 euros segun forma y
tamarfio.

Otra opcién es la obtencion de formas mediante moldes y prensa 0 moldes y extrusora.

Para poder cerrar una oferta concreta necesitamos los maximos detalles del proyecto a realizar y
una entrevista telefénica o personal.
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