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D. Centre de tri des collectes sélectives

D.1 Milieu et données de base
D.1.1 Situation

Les futures installations de l’Usine de Traitement d’Emballages décrite dans ce mémoire seront situées dans l’Ensemble de Traitement proposé au cours de ce projet..

Critères de base de design

Avant de décrire le processus de traitement et les caractéristiques du Module, il convient de souligner les critères technologiques et opérationnels qui ont inspiré leur design et leur implantation.

Surdimensionnement de la capacité de traitement des 2 lignes projetées de façon à pouvoir s’adapter amplement à de futurs apports de déchets,  supérieurs aux prévisions du Cahier des Charges  du Concours.

Degré maximum d’automatisation dans la récupération de produits recyclables. Le niveau d’automatisation ne connaît comme limite que la fiabilité de la qualité des fractions séparées au moyen d’une intervention mécanisée de façon à garantir son acceptation  dans les circuits commerciaux de réutilisation de produits récupérés.

Flexibilité maximale du processus projeté en ce qui concerne une évolution qui pourrait se produire dans le temps et dans la composition des déchets à traiter.

Degré maximum de qualité environnementale aussi bien au long du processus de traitement que dans l’ensemble des installations et les dépendances de l’Usine.

Degré maximum de robustesse et de fiabilité dans les équipements et les installations projetées de façon à pouvoir garantir la disponibilité des lignes de traitement pendant deux tours de travail par jour, tout en accomplissant d’autre part les rendements de production et de récupération prévus.

Haut degré de contrôle des paramètres fondamentaux propres au processus de traitement et de récupération prévus.

D.1.2 Données de base du projet

Vu les conditions établies dans le Cahier des Conditions générales du Concours, on a établi les conditions requises minimales suivantes pour un fonctionnement correct des installations qui font l’objet du présent projet :

· Dimensionnement minimum : 39.500 t / an

· Capacité de traitement minimale : 12 t/ heure 

· Fractions à récupérer :

(
Métaux :

Ferriques

Non ferriques

(
Plastiques:

Polyéthylène à Haute Densité (PEHD)
Polyéthylène à Basse Densité (PEBD

Polytétraéthylène    (PET)

Mélange de plusieurs plastiques (PLASTIQUE MIXTE)

· Tetrabricks

· Papier et carton

· Verre

Dans le présent tome, on trouvera les calculs de dimensionnement et de capacité ainsi que les quantités des fractions à récupérer.

D.1.2.1 Exposé général

La marche à suivre pour le fonctionnement du Module de Tri d’Emballages peut être résumée de la façon suivante :

1º.- 
Déchargement des conteneurs du train et transfert au moyen de pont- grue à la plate-forme de déchargement

2º.- 
Ouverture des conteneurs de transport et élévation pour le déchargement des déchets dans la fosse de réception 

3º.- 
Alimentation au moyen du grappin et du pont - grue des 2 lignes de Traitement 
4º.- 
Séparation mécanisée d’éléments volumineux (au moyen du grappin dans la fosse de déchargement

5º.-
 Ouverture mécanisée de sacs au moyen de déchiqueteurs automatiques de sacs

6º.- 
Tri primaire: Une fois réalisée l’ouverture des sacs, tri manuel de verre sur la ligne principale

7º.- 
Trommel de tri à double maille (Ø 60 mm et Ø 300 mm) duquel sortent 3 flux :

· Fraction passant par la première maille (Fraction 0 – 60 mm) :  principalement organique 
· Fractions passant à la seconde maille (Fraction 60 – 300 m)

· Refus du trommel (Fraction > 300 mm) 

8º.- 
Séparation balistique de la fraction 60 – 300 mm de laquelle sortent trois flux :

· Fraction fine : fraction principalement organique 
· Fractions planes

· Fractions roulantes

Sur les fractions planes on réalise les séparations suivantes:
· Séparation manuelle de papier et de carton

· Séparation pneumatique de film plastique 

· Séparation automatisée de ferraille au moyen d’un séparateur électromagnétique

· Séparation manuelle de papier, carton, PEHD, PET et plastique mixte

· Séparation automatisée de bricks au moyen de mécanismes basés sur la détection par infrarouges.

Sur les fractions roulantes on réalise les séparations suivantes :
· Séparation automatisée de ferraille  au moyen d’un séparateur électromagnétique 

· Séparation automatisée d’Aluminium au moyen d’un séparateur par courants de Foucault

· Séparation automatisée de PEHD au moyen de mécanismes basés sur la détection par infrarouges

· Séparation automatisée de PET au moyen de mécanismes basés sur la détection par infrarouges

· Séparation manuelle de bricks et de plastique mixte.

9º.- 
Sur la fraction de refus du trommel (> 300 mm) on réalise les séparations suivantes :

· Séparation automatique de la ferraille  au moyen d’un séparateur électromagnétique

· Séparation manuelle de papier – carton, PEAD, PET, plastique mixte et bricks.

10º.- 
La manutention des matériaux récupérés se fait automatiquement jusqu’à leur pressage et leur mise en ballots. Chaque ballot produit sera dûment pesé.

11º.- 
Tous les produits récupérés sont soumis à un contrôle de qualité avant leur entrée dans la presse d’emballage.

D.2 Quantités et caractéristiques des déchets à traiter
En se basant sur l’expérience d’Urbaser dans le traitement de déchets, nous avons établi la composition des ordures qui sera employée comme base pour le design de l’usine en projet :

	Déchets
	%
	t/an

	Papier Carton
	60,00%
	23.700

	Verre
	2,45%
	968

	Ferreux
	5,50%
	2.173

	Aluminium
	3,25%
	1.284

	PEHD
	3,98%
	1.572

	PET
	3,44%
	1.359

	Mix Plastiques
	5,27%
	2.082

	Tetrabricks Aluminium
	2,44%
	964

	PEBD (film)
	7,46%
	2.947

	Volumineux
	2,11%
	833

	Matière organique
	2,60%
	1.027

	Autres
	1,50%
	593

	Total
	100,00%
	39.500


Au cas où l’administration considérerait comme nécessaire la classification des déchets de façon alternative, on procèdera à adapter les installations de tri, ou bien au moyen de nouveaux postes de travail, ou bien en adaptant à cette fin celles qui existent déjà.

On a pris en considération, comme on l’a indiqué antérieurement, une capacité de traitement minimale de 39.500 t / an, ce qui suppose, en fonction de ce qui est établi à l’Annexe nº 2, une capacité de 12 t / heure.

Tous les bilans de masses qui sont présentés dans les paragraphes suivants se basent sur la caractérisation proposée antérieurement. Toute variation qui pourrait se produire dans le futur en ce qui concerne la composition proposée requerra la révision des bilans proposés ici.

D.3 Description des travaux de construction
D.3.1 Zone de réception

Dans la zone de réception nous distinguons :

· Plate-forme couverte de manœuvre,
· Fosses de réception.
La plate-forme de réception possède des dimensions suffisantes pour réaliser aisément les manœuvres d’arrivée, de virages, d’approche, de déchargement et de sortie des conteneurs de transport.

Les modules correspondant au déchargement dans les fosses disposent de feux tricolores qui autorisent le déchargement dans une partie de la fosse. Le contrôle des feux tricolores et donc du déchargement des déchets est à la charge de la personne qui manœuvre le pont-grue.

Les dimensions des fosses et le volume de celles-ci sont conçus pour deux jours d’autonomie en ce qui concerne le stockage du matériau qui entre dans l’usine et qui doit être traité dans cette installation.

D.3.2 Zone de pré-traitement d’emballages
Le hall de pré-traitement d’emballages est l’endroit où se trouvent les divers équipements de tri à portique construite en béton armé préfabriqué ayant les caractéristiques suivantes et de recyclage et consiste en une structure:

· Portée:


50 m

· Longueur :


110 m

· Surface couverte :

5.500 m2
· Hauteur libre :


8,5 m

Le toit du hall a deux pentes, avec une inclinaison de 10 %, en tôle galvanisée et pré-laquée de 0,6 mm d’épaisseur avec des gouttières et des descentes d’eaux pluviales.

La fermeture est constituée sur les 2 m inférieurs d’un mur en maçonnerie sans revêtement  et sur la partie supérieure de la surface à couvrir, de tôles galvanisées et pré-laquées de 0,6 mm.

La fermeture des latéraux sera aussi en tôle galvanisée de 0,6 mm d’épaisseur sur les 2/3 de la surface à couvrir, et le 1/3 restant sera fait d’un matériel translucide.
D.4 Description du processus
La fonction spécifique de l’Usine de Tri de la Fraction Emballages est de traiter tous les déchets d’emballages qui arrivent au Centre de Traitement, en récupérant les matériaux qui sont utilisables et en triant les déchets obtenus.

Dans le même bâtiment où sont réalisés le tri et le recyclage de la fraction restante, deux lignes de tri d’emballages ont été prévues d’une capacité unitaire de traitement de 6 t / h . ces deux lignes sont complètement indépendantes des lignes de tri de fraction restante.
Le système de gestion proposé pour les déchets de ce que l’on appelle « le sac jaune » est défini par les opérations suivantes :

D.4.1 Réception des déchets

Les conteneurs à déchets transportés par train sont déchargés et transférés à la plate-forme de déchargement au moyen du pont-grue. Une fois déchargés, ils sont ouverts et élevés par la plate-forme hydraulique puis les déchets sont déchargés dans la fosse de réception.

D.4.2 Stockage des déchets

Le stockage des déchets a été pensé dans le but de doter l’ensemble de la flexibilité nécessaire pour affronter facilement n’importe lequel des cas prévus dans le projet et pour qu’il ait aussi les capacités nécessaires pour s’adapter à la problématique dérivée du type de déchets qui seront finalement apportés au Module de Tri d’Emballages.

Il faut signaler que le Module de Tri d’Emballages peut recevoir également les déchets provenant de collectes sélectives à l’origine, comme par exemple la fraction papier /carton, verre, plastiques déjà triée et peut être une autre qui pourrait postérieurement être incorporée au programme de cette collecte sélective à l’origine. L’ensemble de fosses de réception et de stockage de déchets d’emballages est desservi par le Pont-grue (PN–501)  et le grappin commandé électro-hydrauliquement. (GC – 501).

D.4.3 Alimentation aux lignes de processus

La description du processus de traitement fait référence au processus des déchets provenant de la collecte sélective de la fraction emballages.

Une fois les déchets déchargés dans les fosses, on procède à leur homogénéisation et manipulation au moyen d’un système de pont grue et d’un grappin. Ainsi, l’ensemble pont grue et grappin (PN501 et GC501) prend les déchets de la fosse de stockage, les transporte et, alternativement, les décharge  sur les deux lignes de processus composées à leur origine par les trémies des deux alimentateurs (AL – 501 A/B) dont la fonction  est de doser le débit des produit vers l’installation. Ces alimentateurs sont situés respectivement à la tête des lignes appelées 1 et 2 et constituent le premier élément du traitement des déchets provenant de la collecte sélective d’emballages.

Si un déchet volumineux non désirable apparaissait, détecté au cours du déchargement des camions, le grappin le déposerait dans des conteneurs situés à côté des fosses prévus pour cette éventualité.

Les trémies des deux alimentateurs, qui ont une capacité unitaire d’environ 25 m3  sont conçues dans le but de pouvoir servir de volume de régulation de l’alimentation de la ligne et pour assurer que le  produit entre dans la ligne de façon continue et uniforme, condition indispensable pour obtenir un traitement efficace et correct dans les phases successives de la ligne de processus.

Les deux alimentateurs sont conçus de façon à optimiser les tâches de nettoyage, ils  sont de type « renforcé », disposent de variateurs électroniques de vitesse correspondants pour ajuster le flux à la nature des déchets ainsi qu’aux objectifs opérationnels du moment. Ils auront également à la tête un limiteur de veine déplaçable. 

 Nous disposons de plusieurs systèmes de dosage : par vitesse variable et hauteur de veine et par inclinaison en agissant sur le glissement du matériau.

Ainsi, les deux alimentateurs (AL – 501 A/B), et par conséquent, la tête des deux lignes 1 et 2, seront alimentés par le système de grappin (PN – 501) et pont – grue (GC – 501) dont la disposition est prévue et conçue pour conférer à l’ensemble de l’Usine un caractère de grande adaptabilité à la nature  des déchets à traiter.

D.4.4 Ouverture mécanisée de sacs

Les alimentateurs (AL – 501 A/B) dosent et déchargent les déchets de la fraction emballages dans les ouvreurs de sacs. (OS – 501 A/B)

Les deux ouvreurs de sacs (OS-501 A/B) évitent dans la mesure du possible la rupture des contenants qui pourraient faire partie du flux, en vue de leur récupération postérieure.

D.4.5 Séparation de verre

Une fois les sacs d’emballages ouverts dans les déchiqueteurs ´ouvreurs de sacs (OS-501 A/B),  le flux de déchets est recueilli par les transporteurs à bandes (CB-511 A/B) où se fait une sélection manuelle de verre, ce dernier, au travers des trémies et des conduits correspondants,est évacué dans des conteneurs situés à la partie inférieure de l’installation, dans des zones où leur manutention ultérieure est aisée. Le verre sélectionné est stocké en vrac dans ces conteneurs.

Il est important de signaler que cette sélection manuelle se fait dans une cabine de tri qui est spécialement conditionnée pour que le travail de sélection manuelle soit  réalisé dans une bonne ambiance et une bonne atmosphère . Température adéquate à la saison, musique d’ambiance  sont quelques unes des mesures projetées. Le maintien des qualités et des rendements normaux de la sélection des divers produits récupérés est controlé de façon continue par vidéo depuis la salle de contrôle.
D.4.6 Classification mécanique par taille
Une fois séparé le verre du flux principal de déchets, les transporteurs à bande CB-501 A/B déchargent ces déchets dosés dans les trommels  ou cribles rotatifs (TR-501 A/B).

Cette opération est une des plus importantes du processus étant donné que son efficacité dépend fondamentalement de la qualité et du rendement des opérations de séparation postérieures.

Etant donné que le déchet d’entrée est assez propre et que l’on a réalisé une bonne préparation du produit (séparation des éventuels volumineux dans la fosse de réception et de séparation du verre), le trommel est conçu avec une double maille pour trier les déchets d’emballages dans les fractions suivantes :

· Fraction 0 – 60 mm : elle correspond au passage dans la première maille du trommel (Ø 60 mm) et dans cette fraction sont inclus les fins et une grande partie d’organiques

· Fraction 60 – 300 mm : elle correspond au passage dans la seconde maille du trommel (Ø 300 mm ) et dans cette fraction sont inclus principalement les emballages métalliques,  l’aluminium, les films plastique, les emballages en plastique PEHD et en plastique PET, papier – carton et plastiques mélangés.

· Fraction > 300 mm : elle correspond au rejet du trommel et dans cette fraction sont inclus principalement les emballages de PEHD et de PED (grands),  films plastique, certains emballages de plastique, du papier et du carton.

Dans les trommels  (TR-501 A/B) ont lieu les opérations suivantes :

1) 
Première maille de criblage

Dans la première partie du trommel, les mailles de criblage ont 60 mm de diamètre et permettent le passage de la fraction granulométriquement inférieure composé principalement de fins  et d’éléments organiques.

Dans cette première partie, les trommels (TR-501 A/B) disposent de plaques en pointes ou des lames qui hérissent tout le périmètre intérieur de cette partie du trommel. Ces éléments, profitant du mouvement rotatif de la machine, terminent le déchirement des sacs qui a déjà été commencé par les ouvreurs (OS-501 A/B) et éparpillent  leur contenu  qui sera susceptible d’être soumis à un criblage plus efficace  tout su long du trommel . (TR-501 A/B)

La fraction qui passe par la première maille des deux trommels  (Fraction 0 – 60 mm) est recueillie par le transporteur à bande CB-512 qui transporte cette fraction,  principalement organique, au système de sélection.

2)
Deuxième maille de criblage 

Un fois la fraction granulométrique inférieure à 60 mm séparée, on réalise un deuxième criblage avec une maille différente (300 mm de diamètre) afin que les opérations postérieures de sélection, au moyen de systèmes mécaniques,  électriques et pneumatiques ou par tri manuel, puissent se faire de la façon la plus efficace possible. Il faut aussi tenir compte du fait que le résidu restant contient des éléments réutilisables.

Egalement, les résidus non criblés dans les deux premières parties doivent se répandre de la façon la plus ample possible pour être soumis aux processus de séparation, surtout quand il s’agit d’une forte alimentation en tête de ligne, comme c’est le cas dont nous parlons avec une capacité de 6 t / h de résidus d’emballages par ligne.

La fraction qui passe dans la seconde maille des deux trommels  (Fraction 60 – 300 mm) est recueillie par les transporteurs à bande CB-516 A/B et destinée à une sélection postérieure qui sera décrite plus tard.

La fraction de refus des deux trommels  (Fraction < 300 mm) est recueillie par le transporteur à bande CB-531 pour être ensuite traitée,  ce qui sera décrit plus tard.

D.4.7 Sélection dans la fraction avec une granulométrie inférieure à 60 mm

La fraction qui passe dans la première maille des deux trommels  (Fraction 0 – 60 mm) est recueillie par le transporteur à bande CB-512 qui les décharge sur le transporteur CB-513 qui, à son tour, les décharge sur le transporteur CB-514. La fraction qui va sur ce transporteur à bande CB-514 est soumise à l’action d’un séparateur magnétique (SM – 502) qui assure l’extraction de la fraction magnétique

Les matériaux métalliques magnétiques ( qui se séparent dans le séparateur magnétique de type overband SM – 502) sont recueillis par le transporteur à bande CB – 534) et au moyen d’un système de transporteurs à bande (CB – 535 et CB – 536) sont envoyés à la presse pour métaux ferreux (PR – 502) pour être compactés en ballots avant leur sortie du Centre de Traitement vers des centres de recyclage autorisés.

Il convient de souligner le fait que,  dans le but d’améliorer la qualité des métaux ferreux récupérés, dans le déchargement de la bande CB – 536 à la trémie de la presse pour métaux ferreux (PR – 502) il se trouve une cloche d’aspiration qui extrait le film plastique qui est conduit à un cyclone qui se décharge sur la presse spécifique pour les films plastiques (PR – 503)

Cette fraction granulométriquement inférieure à 60 mm et dépourvue de fraction magnétique est déchargée dans des conteneurs ouverts et destinée au Site de Traitement Biologique.

D.4.8 Sélection dans la fraction avec granulométrie 60 – 300 mm

La fraction avec une granulométrie 60 – 300 mm est recueillie par les transporteurs à bande CB – 516 A/B situés en dessous de la deuxième partie des trommels  TR-501 A/B qui conduisent les résidus aux séparateurs balistiques SB – 501 A/B.

Ces séparateurs balistiques trient la fraction 60 – 300 mm en trois autres fractions :

· Fraction fine : elle contient principalement a matière organique restante avec des petites quantités de verre et d’autres impuretés de petite taille.

Ces résidus de taille inférieure à 50 mm passent à travers les orifices des cribles de chaque séparateur

· Fraction plane (ou légère) : elle contient principalement du papier – carton, des bricks, du film plastique et les textiles. Ces résidus débordent par la bouche avant de chaque séparateur

· Fraction roulante (ou lourde) : elle contient principalement les plastiques, les emballages métalliques et un peu de papier – carton et de bricks. Ces résidus roulants sortent par la bouche postérieure des séparateurs.

a)
Traitement des fins des séparateurs balistiques

Cette fraction est recueillie des séparateurs balistiques par les transporteurs à bande CB-517 A/B situés en dessous de ces séparateurs balistiques.

Les transporteurs à bande CB-517 A/B déchargent sur le transporteur à bande CB - 514 . La fraction recueillie est soumise à un séparation magnétique (SM – 502) avant d’être déchargée dans des conteneurs destinés au Site de Traitement Biologique comme cela a été décrit dans le paragraphe antérieur.

b) 
Traitement des fractions planes des séparateurs balistiques

La fraction plane qui déborde par la partie avant des séparateurs balistiques est recueillie par les transporteurs à bande CB – 523 A/B. Sur ces transporteurs à bande on fait un tri manuel de papier et de carton. Ce papier et ce carton  sont recueillis par le transporteur à bande CB-524 et celui-ci, à son tour se décharge sur le transporteur CB-525 qui dépose le résidu dans la trémie de stockage située sur le transporteur à bande CB – 539A, correspondant au papier – carton étant destiné postérieurement à la presse multi-produits PR – 501.

Les matériaux non récupérés sont déchargés sur les transporteurs à bande CB-526 A/B, au bout desquels ils sont soumis à l’action de séparateurs magnétiques (SM – 503 A/B qui assurent l’extraction de la fraction magnétique.

Les matériaux métalliques magnétiques triés dans le séparateur magnétique de type overband SM – 503 A sont recueillis par le transporteur à bande CB – 536 qui les transporte à la presse pour métaux ferreux (PR – 502) pour y être compactés en ballots  et envoyés vers des centres de recyclage autorisés.

. Les matériaux métalliques magnétiques triés dans le séparateur magnétique de type overband SM – 503 A sont recueillis par le transporteur à bande CB – 535 qui les transporte à la presse pour métaux ferreux (PR – 502) pour y être compactés en ballots  et envoyés vers des centres de recyclage autorisés

Il convient de souligner le fait que, dans le but d’améliorer la qualité des ferrailles récupérées, sur la décharge du transporteur CB – 536 à la trémie de la presse pour métaux ferreux PR – 502, se trouve une hotte d’aspiration qui extrait le film plastique pour le conduire jusqu’à un cyclone qui se décharge sur la presse spécifique pour le film plastique (PR – 503).

Profitant du déversement des transporteurs à bande CB – 523 A/B sur les transporteurs CB-526 A/B on a disposé des hottes pour la séparation pneumatique du film plastique . Ce film plastique est capté par les hottes d’aspiration et conduit à un cyclone qui se décharge sur une presse spécifique pour ce matériau (PR – 503).

Les matériaux non récupérés sur la ligne 2 sont recueillis par le transporteur CB – 528 tandis que les matériaux non récupérés sur la ligne 1 sont recueillis par le transporteur CB – 527 et ce transporteur CB – 527 se décharge sur le transporteur CB – 528.

Tout le flux restant de cette ligne est recueilli sur le transporteur CB – 528 où se fait une séparation manuelle de papier, carton, plastique mixte, PEHD et PET qui pourraient apparaître. Ces matériaux sélectionnés tombent dans les trémies et les conduits correspondants jusqu’à des transporteurs à bande (CB – 539 A/B/C/D/E/F) situés en dessous de la cabine de tri qui se déchargent dans un alimentateur (AL – 502) encastré dans le sol qui les conduit à la presse multi-produits (PR – 501) où ils sont compactés en forme de ballots et stockés  jusqu’à leur expédition .

Il est important de signaler que cette sélection manuelle se fait dans une cabine de tri qui est spécialement conditionnée pour que le travail de sélection manuelle soit  réalisé dans une bonne ambiance et une bonne atmosphère . Température adéquate à la saison, musique d’ambiance  sont quelques unes des mesures projetées. Le maintien des qualités et des rendements normaux de la sélection des divers produits récupérés est controlé de façon continue par vidéo depuis la salle de contrôle.

Après ce tri, le matériel non sélectionné est recueilli par le transporteur à bande CB – 529 et envoyé à un séparateur automatique de brick (SO – 503), les bricks séparés automatiquement par ce séparateur optique sont recueillis par le transporteur à bande CB – 539 F situé en dessous de la cabine de tri et destinés à la presse multi-produits PR – 501.

Les matériaux non sélectionnés sont considérés comme rejets de classification et sont recueillis par le transporteur à bande CB – 530 qui transporte les résidus au système de gestion de produits pour les incinérer.

c)
Traitement des roulants des séparateurs balistiques

Les résidus roulants qui sortent des séparateurs balistiques sont recueillis par les transporteurs á bande CB-518 A/B et sont soumis à des lignes de traitement parallèles.

Ces transporteurs à bande CB-518 A/B se déchargent sur les transporteurs CB – 519 A/B et ceux-ci transportent les résidus au système de tri de métaux.

Le matériau passe dans le champ d’action de deux séparateurs magnétiques (SM – 501 A/B) qui assurent l’extraction de la fraction magnétique et passent ensuite par deux séparateurs à courants de Foucault (SI – 501 A/B) où l’aluminium est séparé du reste des résidus de cette fraction.

Les matériaux métalliques magnétiques (qui sont séparés dans les séparateurs magnétiques de type overband SM – 501 A/B) sont recueillis par le transporteur à bande CB – 535 et celui-ci, à son tour, se décharge sur le transporteur à bande CB – 536 qui les transporte à la presse pour métaux ferreux (PR – 502) pour qu’ils soient compactés en ballots avant leur sortie du Centre de Traitement pour être envoyés vers des centres de recyclage autorisés. Il convient de souligner le fait que, dans le but d’améliorer la qualité des métaux ferreux récupérés, il y a, dans la décharge du transporteur à bande CB – 536 sur la trémie de la presse pour métaux ferreux, une hotte d’aspiration qui extrait le film plastique qui est alors conduit à un cyclone déchargeant sur la presse spécifique pour le film plastique (PR – 503).

Les matériaux métalliques non magnétiques ( qui sont séparés dans les séparateurs à courants de Foucault SI – 501 A/B) sont recueillis par le transporteur à bande CB – 537 et celui-ci, à son tour, se décharge sur le transporteur CB – 538 qui les transporte aux conteneurs basculants, desquels ils sont envoyés à la presse de métaux PR-502 pour y etre compactés en ballots avant leur sortie du Centre de Traitement, puis envoyés vers des centres de recyclage autorisés. Comme pour la presse des métaux ferreux, dans la décharge du transporteur CB – 538 au conteneur basculant, se trouve une hotte d’aspiration qui extrait le film plastique qui est conduit à un cyclone qui se décharge sur la presse spécifique  (PR – 503).

Le reste des matériaux non sélectionnés est transporté par les transporteurs à bande CB – 520 A/B jusqu’aux séparateurs optiques de sélection de PEHD (SO – 501 A/B). Ces séparateurs retirent du flux de résidus le PEHD contenu dans cette fraction. Ce PEHD séparé automatiquement par ce séparateur optique est recueilli par le transporteur à bande CB – 539 B situé sous la cabine de tri et destiné à la presse multi-produits PR – 501.

La fraction non sélectionnée est recueillie par les transporteurs CB – 521 A/B qui la transportent aux séparateurs optiques de sélection de PET (SO – 502 A/B). Ces séparateurs retirent du flux de résidus le PET contenu dans cette fraction. Ce PET séparé automatiquement par ce séparateur optique est recueilli par le transporteur CB – 539 E situé sous la cabine de tri et destiné à la presse multi-produits PR – 501.

Ensuite, la fraction non sélectionnée est recueillie par les transporteurs à bande CB – 522 A/B et sur lesquels on réalise un tri manuel de plastique mixte et de bricks. Ce plastique rejoint deux transporteurs situés en dessous de la cabine de tri. Les bricks sélectionnés de façon manuelle sur les deux transporteurs tombent dans les trémies et les conduits correspondant au transporteur CB – 539 F situé en dessous de la cabine de tri. Ces transporteur à bande CB-539 E/F se déchargent dans un alimentateur (AL – 502) encastré dans le sol qui les conduit à la presse (PR – 501), où ils sont compactés sous forme de ballots et stockés par produits jusqu’à leur expédition.

Il est important de signaler que cette sélection manuelle se fait dans une cabine de tri qui est spécialement conditionnée pour que le travail de sélection manuelle soit  réalisé dans une bonne ambiance et une bonne atmosphère . Température adéquate à la saison, musique d’ambiance  sont quelques unes des mesures projetées. Le maintien des qualités et des rendements normaux de la sélection des divers produits récupérés est controlé de façon continue par vidéo depuis la salle de contrôle.

Il convient aussi de souligner que les personnes trient sur des transporteurs de 1.000 mm en jetant les matériaux qu’ils sélectionnent dans des petites trémies situées face à eux afin de minimiser les temps d’opération,  en maximisant ainsi leur efficacité. De plus ces postes de travail ont été conçus de façon ergonomique afin de rendre le travail plus aisé et d’augmenter les rendements de récupération.

Les matériaux non sélectionnés sont recueillis par le transporteur CB – 540 qui transporte les résidus au système de gestion de rejets pour être destinés à des Sites de Traitement autorisés.

D.4.9 Sélection dans la fraction avec granulométrie supérieure à 300 mm

La fraction qui déborde des deux trommels (TR-501 A/B) avec une granulométrie supérieure à 300 mm est recueillie par le transporteur CB – 531 et celui-ci, à son tour, se décharge sur le transporteur CB – 532.

Ce transporteur à bande CB – 532 conduit le matériau sur un séparateur magnétique (SM – 504), qui assure l’extraction de la fraction magnétique

Les matériaux métalliques magnétiques (qui sont séparés dans le séparateur magnétique de type overband SM – 504) sont recueillis par le transporteur á bande CB – 535 qui, à son tour, se décharge sur le transporteur CB – 536 qui les transporte à la presse pour métaux ferreux (PR – 502) pour qu’ils soient compactés en ballots avant leur sortie du Centre de Traitement vers des centres de recyclage autorisés.

Ensuite, la fraction non sélectionnée est recueillie par le transporteur à bande CB – 533 sur lequel on fait un tri manuel de papier, carton, PEHD, PET, plastique mixte et bricks. Ces fractions sélectionnées de façon manuelle tombent dans les trémies et les conduits correspondant aux transporteurs situés sous la cabine de tri (CB – 539 A/B). Ces transporteurs CB – 539 A/B se déchargent dans un alimentateur (AL – 502) encastré dans le sol qui les conduit à la presse multi-produits (PR – 501) où ces fractions sont compactées sous forme de ballots et stockées par produits jusqu’à leur expédition.

Les matériaux non sélectionnés sont considérés comme rejets et sont recueillis par le transporteur à bande CB – 540 qui transporte les résidus au système de gestion de rejets pour être destinés à des Sites de Traitement autorisés.

Il est important de signaler que cette sélection manuelle se fait dans une cabine de tri qui est spécialement conditionnée pour que le travail de sélection manuelle soit  réalisé dans une bonne ambiance et une bonne atmosphère . Température adéquate à la saison, musique d’ambiance  sont quelques unes des mesures projetées. Le maintien des qualités et des rendements normaux de la sélection des divers produits récupérés est controlé de façon continue par vidéo depuis la salle de contrôle.         
D.4.10 Système pneumatique de captation de film plastique

Tous les résidus arrivent à l’Usine dans des sacs en plastique faits d’un matériau non biodégradable, c’est pour cela qu’il est conseillé de les recycler après séparation.
Normalement, les sacs en film plastique sont séparés de façon manuelle par des personnes qui travaillent dans des cabines de tri, qui les prennent du transporteur à bande et les placent sous des hottes aspiratrices pour transport pneumatique jusqu’à ce qu’ils soient déchargés postérieurement dans des compartiments indépendants ou dans des presses d’emballage, où le film plastique sera compacté pour faciliter son transport à des centres de recyclage autorisés.

Le système de captation qui obtient les meilleurs résultats actuellement est celui de captation automatique de film, c’est à dire, sans l’intervention de personnel. La captation pneumatique doit se faire en profitant du changement de niveau de la fin du transporteur . A la fin du transporteur on place une trémie de captation pneumatique  dont on a étudié le design et qui consiste à aspirer les sacs en plastique et leurs morceaux ; grâce au courant ascendant d’air, à leur plus grande légèreté et à leur grande surface , on les sépare du reste des déchets, qui étant plus lourds, continuent à tomber sur le transporteur inférieur.

Le film plastique et l’air sont envoyés au moyen d’un réseau de conduits vers un cyclone séparateur qui travaille en dépression,  par l’action d’un aspirateur centrifuge. Le débit et la pression de ce ventilateur sont calculés en fonction du nombre de trémies d’aspiration de l’installation et la pression de travail .

Pour l’installation d’emballages on a prévu un système avec uniquement une captation automatique.

Une installation de captation de film plastique comprend un cyclone aspirateur qui travaille en dépression,  un ventilateur centrifuge, une chambre dotée de vannes pneumatiques alternatives, de vérins pneumatiques pour l’actionnement des vannes,  un réseau de conduits et des trémies d’aspiration automatique. La décharge du film plastique trié se fait sur une presse d’emballage.

Un système de captation pneumatique de film plastique a été prévu,  ainsi que son transport vers le cyclone séparateur et son évacuation vers la presse spécifique pour ce produit. (PR – 503).

Ce système comprend :

· Des hottes de captation en profitant les versements entre les transporteurs

· Des conduits avec leur support jusqu’au cyclone séparateur

· Cyclone séparateur

· Ecluses d’évacuation du film plastique comprenant deux unités
· Compresseur pour le fonctionnement des appareils pneumatiques

· Ventilateur d’aspiration de type centrifuge

· Conduits de sortie du ventilateur avec un damper pour graduer la sortie d’air 

· Structure support de cyclone et ventilateur

· Protections où cela sera nécessaire

· Eléments de fixation  pour tous les équipements

· Automatismes de contrôle des opérations et de l’équipement électrique sur la machine, avec les protections et les éléments de sécurité requis pour chaque équipement

Quand le ventilateur aspirateur commence à fonctionner, une succion d’air se produit sur toutes les trémies automatiques ou manuelles du système d’aspiration du film plastique, installées sur les divers transporteurs à bande. Les diverses tailles de film plastique sont aspirées par l’équipement et le reste des matériaux tombe par gravité sur le transporteur inférieur. Le réseau de conduits installé à chaque point d’aspiration envoie tout le film plastique capté vers le cyclone séparateur,où il se sépare progressivement de l’air qui l’a transporté, et se dépose à l’intérieur de la chambre de remplissage munie d’écluses.
Tandis que la chambre se remplit, le film atteint le niveau de la cellule détectrice qui actionne le système d’ouverture et de fermeture,  permettant à l’écluse de s’ouvrir avec un cycle réglable avec une durée approximative de 10 secondes.

L’équipement est doté d’une armoire électrique générale de manœuvre et de contrôle et d’un équipement électro-pneumatique de commande et de sécurité.

L’armoire de commande et de contrôle dispose de diverses options de manœuvre, en plus de celles de mise en marche et d’arrêt du système, comme un démarreur protecteur du moteur de l’aspirateur et la manœuvre manuelle des vannes pour la maintenance, et dans ce cas le moteur d’aspiration s’arrête. Elle est équipée pour détecter le signal d’un contact de sécurité installé dans la porte d’inspection de la chambre, en cas d’ouverture de celle-ci. Elle comprend de plus un module de sécurité électro-pneumatique avec un bouton d’arret d’urgence qui annule toutes les manœuvres en bloquant l’alimentation de l’électricité à la machine.

La cellule d’ouverture et de fermeture des valves est double au cas où la première ne fonctionnerait pas, la seconde le ferait. Dans le haut du cyclone est installée une troisième cellule de sécurité qui arrête le moteur du ventilateur en cas d’une éventuelle panne des autres cellules,  évitant ainsi que le cyclone ne se remplisse de films, ce qui donnerait lieu au blocage du système.

Pour que l’installation fonctionne correctement, il est indispensable, en plus de ce qui a été exposé antérieurement, que les écluses soient totalement étanches à l’air. Dans ces installations l’étanchéité est excellente car les guides des vannes ainsi que leurs joints, sont fabriqués avec des matériaux coulissants et spécialement résistants à l’abrasion, ce qui procure une longue durée à l’équipement.

Une autre caractéristique présentée par les divers composants du système de captation de film plastique et qui leur confère une grande sécurité de fonctionnement est le cyclone construit à partir d’un design spécial et avec des matériaux spéciaux afin d’éviter les charges électrostatiques, et permettant ainsi que le film plastique glisse vers la chambre de décharge sans qu’il ne colle sur les parois. Un filtre conique intérieur empêche la sortie vers l’extérieur d’aucun type de film plastique, même ceux de petite taille. Le filtre est autonettoyant par effet de tourbillon d’air généré dans son intérieur.

Le design épuré des trémies d’aspiration automatique permet leur parfaite adaptation aux diverses largeurs et formes des transporteurs à bande. Leur installation permet, au moyen de bras télescopiques horizontaux et verticaux, de les rapprocher ou de les séparer du point de chute des sous- produits mélangés avec le film plastique, en obtenant ainsi des rendements de l’ordre de 75% dans la séparation, mais il est inévitable que de petits papiers légers de type tissu soient aspirés. Ceci n’est pas très problématique étant donné que pour le processus de recyclage du film plastique, il existe des systèmes efficaces et simples qui permettent leur séparation.

L’exploitant de l’usine de traitement doit décider le pourcentage d’impuretés (papier et autres composants légers tels que les chiffons) qui sont acceptables dans les ballots de film plastique pour cela, il peut regler le point d’aspiration sur la chute des transporteurs.  De toutes façons, le rendement de l’aspiration des trémies automatiques est très supérieur aux rendement du tri manuel car tous les morceaux y sont aspirés, même les plus petits, ce qui serait impossible manuellement.

D.4.11 Traitement des rejets en fin de ligne

A la fin de tous les processus de tri, il y a des matériaux qui ne sont pas utilisables et que nous appelons rejets. Ainsi, il y a :

· Les rejets volumineux séparés au moment de l’alimentation de la ligne et du triage primaire sur les bandes CB-511 A/B 

· Les rejets fins du trommel et du séparateur balistique qui sont recueillis par le transporteur à bande CB-514

· Les rejets de la fraction plane des séparateurs balistiques sont recueillis sur le transporteur CB – 530

· Les rejets de la fraction roulante des séparateurs balistiques sont recueillis par les transporteurs CB – 522 A/B

· Les rejets de la fraction de débordement du trommel sont recueillis à la fin du transporteur à bande CB – 533.

Par conséquent, on distingue six types de rejets du Centre de Tri, qui auront les destinations suivantes: 

·  Volumineux: ils sont collectés dans des conteneurs ouverts de 40 m³ et ils sont destinés au Site de Traitement de rejets

· Fraction < 60 mm et fraction légers du séparateur : elle est collectée dans des conteneurs ouverts de 20 m3  pour alimenter le Centre de Traitement Biologique.

· Fraction plats : il s’agit d’une fraction à PCI haut. Par conséquent, après avoir éte collectés dans des conteneurs ouverts de 40 m3, ils sont transportés au Centre Incinérateur.

· Fraction roulants  et fraction > 300 mm: Toutes les deux fractions ont un contenu haut en papier-carton, d’ environ 80 %, mais avec des caractéristiques qui rendent son recyclage difficile. Par conséquent, après avoir être collectés dans des conteneurs ouverts de 40 m3,  ils sont transportés au Centre de Traitement autorisé pour sa valorisation finale.

D.4.12 Manutention de produits récupérés

Verre

Le verre sélectionné dans les cabines de tri antérieures aux trommels  est stocké en vrac dans des conteneurs ouverts

Fractions magnétiques

En résumé, les diverses fractions magnétiques obtenues dans l’ensemble du processus décrit sont les suivantes :

· Les ferreux contenus dans la fraction passant dans les trommels (Fraction 0 – 60 mm) et dans la fraction fine des séparateurs balistiques sont sélectionnés au moyen du séparateur magnétique SM – 502 et transportés par le transporteur à bande CB – 534 au transporteur CB – 535 et de là au transporteur CB – 536.

· Les ferreux contenus dans la fraction roulante des séparateurs balistiques sont sélectionnés au moyen des séparateurs magnétiques SM – 501 A/B et recueillis par le transporteur CB – 535 et de là ils vont au transporteur CB – 536.

· Les ferreux contenus dans la fraction plane des séparateurs balistiques sont sélectionnés au moyen des séparateurs SM – 503 A/B. Ceux de la ligne 1 sont recueillis directement par le transporteur à bande CB – 536 tandis que ceux de la ligne 2 sont recueillis par le transporteur à bande CB- 535 et de là ils vont au transporteur CB – 536.

· Les ferreux contenus dans la fraction de débordement des trommels de classification sont sélectionnés au moyen du séparateur magnétique SM – 504 et recueillis par le transporteur à bande CB – 535 et de celui-ci au transporteur CB – 536.

En définitive, tous les métaux magnétiques triés sont recueillis sur le transporteur à bande CB – 536 qui alimente la trémie de la presse pour métaux magnétiques PR – 502.

Il faut aussi souligner le fait que, dans le but d’améliorer la qualité du matériau ferreux sélectionné, dans le déchargement du transporteur CB – 536 à la trémie de la presse pour métaux  PR – 502, se trouve une hotte d’aspiration qui extrait le film plastique qui est conduit à un cyclone qui se décharge sur la presse spécifique pour le film plastique (PR – 503).

Aluminium

A cause du tri réalisé ( au moyen de trommels et de séparateurs balistiques), la fraction aluminium se concentrera dans la fraction de roulants qui sort des séparateurs balistiques. Dans cette fraction on réalise une séparation automatique au moyen de séparateurs à courants de Foucault (SI – 501 A/B) situés derrière les séparateurs magnétiques. Les métaux non magnétiques sélectionnés sont recueillis par le transporteur à bande CB – 537 et de celui-ci au transporteur CB – 538.

Il convient aussi de souligner le fait que, dans le but d’améliorer la qualité de l’aluminium sélectionné, au déchargement du transporteur CB – 538 au conteneur basculant se trouve une hotte d’aspiration qui extrait le film plastique pour etre conduit à un cyclone qui se décharge sur la presse spécifique pour le film plastique (PR – 503).

Film plastique ou PEBD

On a prévu deux circuits de captation pneumatique de film plastique qui se terminent sur un cyclone (CA – 561): Le film plastique sélectionné par le cyclone CA – 561 est introduit directement dans la trémie de la presse pour film plastique (PR – 503). Cette presse élaborera des ballots de façon continue en fonction de l’apport du produit procédant des circuits pourvoyeurs.

Autres produits légers récupérés

Selon la description du processus les produits récupérés sont placés dans des dépôts de stockage intermédiaire (trémies accumulatrices sous les cabines de tri) pourvus de transporteurs à bande,  comme détaillé ci-après :

	Papier et carton
	CB-539 A

	PEHD
	CB-539 B

	Plastique Mixte
	CB-539 C

	PET
	CB-539 D

	Plastique Mixte
	CB-539 E

	Bricks
	CB-539 F


Le déchargement commandé des trémies de stockage intermédiaire au moyen des transporteurs CB – 539 se fait sur l’alimentateur à plaques métalliques (AL – 502) encastré dans le sol qui les mène, après passage par un tronçon en forme de col de cygne à la presse multi-produits (PR – 501) où ils sont compactés sous forme de ballots et stockés par produits jusqu’à leur expédition. Dans la partie horizontale de cet alimentateur et avant d’être déchargés à la presse multi-produits, on a prévu des postes de tri pour contrôler la qualité de tous les produits récupérés (tri négatif). 

De la même façon, pour un empaquetage optimum de certaines fractions, comme par exemple le PET, celles-ci doivent être soumises à un processus de perforation des bouteilles afin de faciliter le travail postérieur de pressage de celles-ci (étant donné que ces bouteilles, qui ont en général gardé leur bouchon, augmentent la pression de pressage). Pour ce faire, on disposera d’un mécanisme spécifique qui sera en position opérationnelle uniquement quand la fraction à emballer le nécessitera.
D.5 Résumé des équipements
Ci-après, présentation du résumé des équipements prévus pour l’Usine de Traitement d’Emballages projetée..

D.6 Annexes au mémoire
D.6.1 Annexe nº 1 : bilans de masses
D.6.1.1 Diagramme d’emballages
D.6.2 Annexe nº2 : dimensionnement des installations
D.6.2.1 Dimensionnement du pré-traitement 
D.6.2.1.1 Justification de la capacité de traitement

Comme requis dans le Cahier des Conditions générales, l’usine devra avoir une capacité de traitement minimale de 39.500 t / an à traiter en un tour par jour.

Il a été prévu que l’Usine fonctionne en deux tours de jour pendant 310 jours par an (fonctionnement journalier, sauf les dimanches et les jours de fête).

Chaque jour de fonctionnement des lignes de classification d’emballages se fera : 
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En supposant un tour par jour de 7,6 heures effectives (tours de 8 heures, qui sont considérés effectifs à 95%), nous avons besoin d’une capacité de :
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On opte pour installer 2 lignes de 6 t / h de capacité nominale. Avec cette ligne nous aurons une capacité annuelle de traitement de :
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On opte pour installer 2 lignes de 6 t / h de capacité nominale pour les raisons suivantes :

· On peut faire front à une augmentation de 35% de la capacité effective de prétraitement des lignes sans qu’il soit nécessaire d’augmentes les tours de travail en plus des deux tours par jour.

· On dispose d’une plus grande capacité pour faire front à une éventuelle évolution du ramassage des déchets sélectifs

· On dispose d’une plus grande capacité face aux variations hebdomadaires et saisonnières (spécialement les besoins de l’époque estivale en cas de besoin), en ayant un coefficient de majoration permettant d’affronter des incidences opérationnelles habituelles

· On dispose de deux lignes qui fonctionnent en parallèle de façon à ce qu’en cas de panne d’une des lignes on puisse traiter tous les déchets reçus par les autres (logiquement, en fonctionnant un plus grand nombre d’heure).

Avec ces lignes nous aurons une capacité annuelle de traitement de :
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Avec ce design et en considérant 2 tours de travail de 6 heures effectives (90% du total des tours), la capacité effective annuelle pourrait atteindre 53.568 t / an (environ 36% supérieure à l’affluence prévue de 39 500 t / an).

D.6.2.1.2 Dimensionnement du déchargement et du stockage

Il est prévu que les divers types de déchets soient déchargés dans des fosses. On va ci-après dimensionner le déchargement dans la fosse et la capacité de stockage dans celle-ci.

On a pris en considération 2 jours de stockage dans les fosses de déchargement.

Etant donné que 39.500 t / an entreront et que la densité moyenne des déchets dans la fosse est de 0,15 t / m3,  le volume nécessaire pour 2 jours de production est de :
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On dispose de deux fosses :

· La fosse 1 a des dimensions utiles de 22,5 Ø x 10 m (volume utile de 3.976 m3)

· La fosse 2 a des dimensions utiles de 22,5 Ø x 10 m (volume utile de 3.976 m3)

Au total on a une capacité de stockage de 7.952 m3 équivalant à 4,68 jours d’affluence de déchets.

En conséquence, on a une capacité de stockage dans la fosse pour faire front aux déchets reçus pour être traités dans cette Installation 

D.6.2.1.3 Dimensionnement de transporteurs à bande

Pour le dimensionnement des transporteurs à bande nous utilisons la formule de calcul suivante pour la capacité des transporteurs :

C = V * An

Où :

C = capacité du transporteur (m3/min)
V = vitesse du transporteur (m/min)
An = aire nominale de la section transversale (m2) = 
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hn = hauteur nominales des matériaux (cm)

b = largeur du transporteur (cm)

s = distance latérale standard = 

Dans notre cas, pour un transporteur de 140 cm de largeur et d’une hauteur de veine de 25 cm, nous aurons :

C= 6.000 kg/h
d= 182 kg/m3
C= 6.000 kg/h*
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Pour autant la vitesse nécessaire sera 

0,55 m3/min = V (m/min) * 0,3 m2
V = 1,83 m/min

Il sera donc suffisant de concevoir les transporteurs avec cette vitesse pour respecter la capacité prévue. Cependant, pour obtenir un design plus efficace, plus sûr et plus conservateur, ces transporteurs fonctionneront à une vitesse nominale de 60 m / min.

Donc, en prenant une vitesse de 1m/s et une largeur entre 650 mm et 1 400 mm les transporteurs seront amplement dimensionnés. Il y a d’autres facteurs à prendre en considération pour déterminer la largeur du transporteur et qui sont la granulométrie du matériau transporté et l’opération à réaliser sur celle-ci ; on prendra d’entrée les données suivantes :
	FONCTION
	LARGEUR mm

	Tri manuel
	1.000 – 1.400

	Tri des ferreux et aluminium
	800 – 1.000

	Collecte sous trommel
	800 – 1.000

	Transport (selon capacité))
	650 – 1.000


Pour le calcul de la capacité des transporteurs à bande, nous tiendrons compte de:

· Matériau :

Déchets urbains

· Section :

3 rouleaux

· Densité :

0,15 t/m³ 

· Dépôt :


45º

· Vitesse :

1 m/s

· Angle de repos :
20º

On verra ensuite le calcul de capacité des transporteurs à bande en fonction de leur largeur de bande, en tenant compte des considérations antérieures

	
	
	Densité
	0,182 ton/m3

	Matériau
	RU
	Dépôt
	45º

	Section
	3 rouleaux
	Vitesse
	1m / sec

	
	
	Ang. Repos
	20º

	Largeur (mm
	Hauteur Transport
	Section (m2)
	Cap. Maximale (m3/ heure)
	Cap. Maximale (ton/ heure)

	300
	40,91
	0,011
	40
	6

	400
	54,55
	0,020
	71
	11

	500
	68,18
	0,031
	110
	17

	600
	81,82
	0,044
	159
	24

	650
	88,64
	0,052
	187
	28

	800
	109,09
	0,079
	283
	42

	1.000
	136,36
	0,123
	442
	66

	1.200
	163,64
	0,177
	636
	95

	1.400
	190,91
	0,241
	866
	130

	1.600
	218,18
	0,314
	1.131
	170

	1.800
	245,45
	0,398
	1.431
	215

	2.000
	272,73
	0,491
	1.767
	265


D.6.2.1.4 Classification et recyclage

L’installation a été conçue pour trier les déchets suivants :

· Papier et carton

· Verre

· Plastiques

· PEHD (Polyéthylène à Haute Densité)

· PEBD (Polyéthylène à Basse Densité)

· PET ( Polytétraethylène)

· PVC ( Polychlorure de Vinyle)

· Mix de plastiques

· Bricks

· Métaux ferreux
· Métaux non ferreux (aluminium)

Ces déchets triés reçoivent divers traitements dans l’Usine :

· Tout le papier carton recueilli dans le tri secondaire sera pressé dans la presse multi produits PR – 01 avant sa sortie de l’Usine vers des centres de recyclage autorisés

· Tous les plastiques et les bricks seront pressés dans la presse de multi produits PR – 01 avant leur sortie de l’Usine vers des centres de recyclage autorisés

· Le verre n’aura aucun type de traitement dans l’Usine. Il sera stocké dans des conteneurs en attendant que des recycleurs  viennent le recueillir.

· Tous les métaux, aussi bien les ferreux que l’aluminium seront pressés dans la presse pour métaux PR – 02 avant leur départ pour des centres de recyclage autorisés.

· Le film plastique récupéré automatiquement au moyen d’un système de captation de film sera pressé dans la presse PR – 03, spécifique pour le film plastique

D.6.2.1.5 Postes de tri
On distingue 2 cabines :

· Cabine de tri primaire,
· Cabine de tri secondaire.
Dans la cabine de tri primaire, située avant le séparateur balistique, avec un débit de 12 – t/h, on distingue:

· 1 poste de tri de verre, qui envoie le produit sélectionné à des conteneurs ouverts situés à la partie inférieure

Dans les cabines de tri secondaire avec un débit de 12 t/h, on distingue :

· 34 postes de tri de papier et de carton qui envoient les produits à des transporteurs sous la cabine, qui les conduisent aux alimentateurs de la presse multi produits PR – 501

· 1 poste de tri de Tétra – Bricks qui envoie les produits à des transporteurs à bande sous cabine, qui les conduisent  aux alimentateurs de la presse multi produits PR – 501

· 1 poste de tri de plastiques PEHD qui envoie les produits à des transporteurs sous cabine, qui les conduisent  aux alimentateurs de la presse multi produits PR – 501

· 1 poste de tri de plastiques PET qui envoie les produits à des transporteurs sous cabine, qui les conduisent  aux alimentateurs de la presse multi produits PR – 501

· 4 postes de tri de plastiques mélangés qui envoient le produit à des transporteurs sous cabine qui les conduisent  aux alimentateurs de la presse multi produits PR – 501

Pour le calcul des produits récupérés par heure on a tenu compte d’emblée des hypothèses suivantes :

· Nombre de mouvements / heure par sélectionneur (environ 1 600)

· Poids moyen par pièce de chaque produit

Ces valeurs ont été vérifiées par expérience  dans d’autres usines et les valeurs suivantes ont été obtenues :

Papier – carton :

160 kg / h

Verre



130 kg / h

Tetra- bricks


120 kg / h

Plastique PEAD

110 kg / h

Plastique PET

110 kg / h

Plastiques mélangés
100 kg / h

Volumineux


300 kg / h
Avec ces données on calcule le bilan de masses qui figure à l’Annexe nº1

D.6.2.1.6 Stockage intermédiaire
On évaluera la capacité de chaque dépôt en fonction des produits dans chacune des aires de tri et de sélection

· Tri primaire
	Poste
	%
	Quantité
	Densité (kg/m³)
	Capacité (m3/jour)

	
	
	T/an
	T/jours
	
	

	Verre
	1,57%
	620,2
	2,001
	240
	8,3


· Séparation magnétique de la fraction < 60 mm

	Poste
	%
	Quantité
	Densité (kg/m³)
	Capacité (m3/jour)

	
	
	T/an
	T/jours
	
	

	Métaux ferriques
	2,04%
	805,8
	2,599
	190
	13,7


· Séparation magnétique de la fraction de fins du balistique 60 – 300 mm
	Poste
	%
	Quantité
	Densité (kg/m³)
	Capacité (m3/jour)

	
	
	T/an
	T/jours
	
	

	Métaux ferriques
	0,40%
	158,0
	0,510
	190
	2,7


· Tri secondaire, séparation magnétique et automatique de PEHD et de PET de la fraction roulants du balistique 60 – 300 mm
	Poste
	%
	Quantité
	Densité (kg/m³)
	Capacité (m3/jour

	
	
	T/an
	T/jours
	
	

	Brick manuel
	0,55%
	217,3
	0,701
	50
	14,0

	PEAD automatique
	2,48%
	979,6
	3,160
	50
	63,2

	PET automatique
	1,91%
	754,5
	2,434
	50
	48,7

	Mix Plastiques
	1,14%
	450,3
	1,453
	50
	29,1

	Métaux ferriques
	2,03%
	801,9
	2,587
	190
	13,6

	Aluminium
	2,05%
	809,8
	2,612
	70
	37,3


· Tri secondaire, séparation magnétique, pneumatique et automatique de Tétra – bricks de la fraction planes du balistique 60 – 300 mm.
	Poste
	%
	Quantité
	Densité (kg/m³)
	Capacité (m3/jour)

	
	
	T/an
	T/jours
	
	

	Papier et carton
	24,60%
	9.717,0
	31,345
	80
	391,8

	Brick automatique
	1,27%
	501,7
	1,618
	50
	32,4

	PEAD manuel
	0,23%
	90,9
	0,293
	50
	5,9

	PET manuel
	0,23%
	90,9
	0,293
	50
	5,9

	Film
	5,15%
	2.034,3
	6,562
	10
	656,2

	Mix plastiques
	0,87%
	343,7
	1,109
	50
	22,2

	Métaux ferriques
	0,21%
	83,0
	0,268
	190
	1,4


· Tri secondaire, séparation magnétique de la fraction > 300 mm
	Poste
	%
	Quantité
	Densité (kg/m³)
	Capacité (m3/jour)

	
	
	T/an
	T/jours
	
	

	Papier et carton
	18,68%
	7.378,6
	23,802
	80
	297,5

	Brick manuel
	0,10%
	39,5
	0,127
	50
	2,5

	PEAD manuel
	0,35%
	138,3
	0,446
	50
	8,9

	PET manuel
	0,46%
	181,7
	0,586
	50
	11,7

	Mix Plastiques
	0,87%
	343,7
	1,109
	50
	22,2

	Métaux ferriques
	0,26%
	102,7
	0,331
	190
	1,7


On disposera de diverses formes de stockage:

· Conteneurs ouverts basculants : 
3 m3
· Conteneurs ouverts : 20 et 40 m3
· Transporteur à bande sous cabine de tri secondaire

Dans chaque cas on installera le meilleur système de réception selon le type de produit et la capacité nécessaire :

· Volumineux = conteneurs ouverts 40 m3
· Papier – carton = transporteur sous cabine

· Verre = Conteneurs basculants

· Film plastique = directement à la presse

· Ferreux = directement à la presse

· Aluminium = conteneurs basculants de 3 m3
· Plastique PEHD = transporteur sous cabine

· Plastique PET = transporteur sous cabine

· Plastiques mélangés = transporteur sous cabine

· Tetrabricks = transporteur sous cabine

D.6.2.1.7 Dimensionnement de la presse pour multi-produits
Cette presse PR – 501 recevra les déchets (papier – carton, tetrabricks et plastiques de divers types) à partir de l’alimentateur AL – 502 qui reçoit les déchets à partir des transporteurs situés sous les cabines.

Cette presse recevra les quantités suivantes de déchets (voir les bilans de masses à l’Annexe nº 1) :

	Papier et carton
	17.095,6

	Brick
	758,5

	Plastique PE-HD
	1.208,8

	Plastique PET
	1.027,1

	Mix plastiques
	1.137,7

	TOTAL
	21.227,7 t/an


Au total on presserait 21.227 t/an. Cette quantité donne un total par jour de 68,5 t/jour (si l’on tient compte de 310 jours de fonctionnement).

Il est prévu d’installer une presse de 7,4 t/h pour le papier - carton ( en considérant une densité apparente d’entrée de 80 kg/m3) et de 4,7 t/h pour les bricks et les plastiques (en considérant une densité apparente d’entrée de 80 et de 50 kg/m3 respectivement), capacité supérieure à celle qui est requise de façon à que cette presse travaillerait 10,28 h/jour, comme on peut le voir en détail ci dessous :

	
	Quantité Annuelle
	Quantité journalière
	Densité du matériau
	Capacité presse
	Heures/jour

	Papier et carton
	17.095,6
	55,1
	80
	7,4
	7,45

	Brick
	758,5
	2,4
	50
	4,7
	0,52

	Plastique PE-AD
	1.208,8
	3,9
	50
	4,7
	0,83

	Plastique PET
	1.027,1
	3,3
	50
	4,7
	0,70

	Mis plastiques
	1.137,7
	3,7
	50
	4,7
	0,78

	TOTAL
	21.227,7 t/an
	68,5 t/j
	
	
	10,28 h/j


D.6.2.1.8 Dimensionnement de la presse pour métaux
Cette presse PR – 502 recevra les déchets  par un transporteur à bande ou au moyen de conteneurs basculants qui alimentent la trémie de la presse.

Cette presse recevra les quantités suivantes de déchets (voir les bilans de masses à l’Annexe nº 1) :

	Métaux Fe
	1.951,4 t/an

	Métaux Al
	809,8 t/an

	TOTAL
	2.761,2 t/an


Au total on pressera 2.761,2 t/an. Cette quantité donne un total par jour de 8,6 t/jour ( en comptant sur 310 jour par an).

Il est prévu d’installer une presse qui, en un seul cycle de pressage, ait une capacité de 3,54 t/h pour les ferreux (en considérant une densité apparente d’entrée de 350 kg/m3 ) et de 1,30 t/h pour l’aluminium ( en considérant une densité apparente d’entrée de 180 kg/m3) de façon que cette presse pour métaux travaillera 3,69 heures par jour, comme il est expliqué ci dessous :

	
	Quantité 
annuelle
	Quantité
 par jour
	Densité 
du matériau
	Capacité 
presse
	Heures /jour

	Metales Fe
	1.951,4
	6,0
	190
	3,54
	1,68

	Metales Al
	809,8
	2,6
	70
	1,30
	2,01

	TOTAL
	2.761,2 t/an
	8,6 t/ j
	
	
	3,69 


Si l’on considère les temps morts et les temps d’entrée et de sortie du matériau, il y aurait un tour de travail. De plus, on dispose de marge suffisante pour faire front à des pointes occasionnelles se production.

D.6.2.1.9 Dimensionnement de la presse pour film plastique
Cette presse PR – 503 est dimensionnée pour recevoir le film plastique récupéré avec le système pneumatique de captation de film.

Dans cette presse on recevra 2.034 t/an venant de la ligne d’emballages (voir les bilans de masses à l’Annexe nº1). Cette quantité donne un total par jour de 6,6 t/jour ( en comptant sur 310 jour par an)

Il est prévu d’installer une presse de 0,8 t/h pour fil plastique (en tenant compte d’une densité apparente d’entrée de 10 kg/m3), de façon à ce que cette presse travaille seulement 8,2 heures par jour.

En considérant des temps morts et des temps  de manutention des produits, il y aurait un seul poste de travail. De plus on dispose de marge suffisante pour faire front à des pointes occasionnelles de production.
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