Eco
Paper
Loop

PRZEWODNIK:

PRZYDATNOSC DO RECYKLINGU PRODUKTOW Z
PAPIERU

GRUDZIEN 2014



€. ) SENRAL T b
< JEUROPE : 5

y Z i
Yoo ettt rte et DEVELORRENT A0 Loop

30 grudnia 2014

Przewodnik: przydatnos$é do recyklingu produktéw z papieru

Spis tresci

RV =T o PSR Fehler! Textmarke nicht definiert.
2. STOWNICZEK ..eveiiiiiiiiiieiieeeee e Fehler! Textmarke nicht definiert.
3. Jakos¢ papieru do recyklingU.........coveuveeeeeiiieeeciiiee e Fehler! Textmarke nicht definiert.
4. Proces recyklingu Papi€rU........cccueeeieiieeeeeniieeeesiieeeeeeiieee e Fehler! Textmarke nicht definiert.
5. Aspekty przydatnosci do recyklingu .........ccooeeeeiiiiiiiiiiinnnns Fehler! Textmarke nicht definiert.
6. CoMOZE ProdUCENT ....evviieieeeeeeccieeee e e Fehler! Textmarke nicht definiert.
6.1 Produkty opakowaniowe.........ccccvviieeeeieeeccciiereee e Fehler! Textmarke nicht definiert.
6.2 Produkty graficzne......ccccueeeieciiieiiiiiee e Fehler! Textmarke nicht definiert.
7. Metody badawcze przydatnosci do recyklingu ...................... Fehler! Textmarke nicht definiert.
7.1 GIOWNE METOAY .coeeiieeiiirieeeee e Fehler! Textmarke nicht definiert.
7.1.1 [olo] 2T 01T g Moo o1 ¥/ 1] oo F- 1t U UPURPR 9
7.1.2  INGEDE MeEtoda 11 ..ottt ettt et sttt sttt st sbe e et e bt e sabeesaeeenbeesaeas 10
7.1.3  INGEDE Metoda 12....c..oiiiiieieeieeie ettt st 11
7.2 Ddoatkowe mMetody ......cccveeeeeieiicciiiieeeeeee e Fehler! Textmarke nicht definiert.
7.2.1  INGEDE MEtOd@ L. ...eiiiiiiieeieesieeeeeee ettt st s s e s 13
7.2.2  INGEDE MELOO@ 2.ttt sttt sttt sa e st be e et e e sbe e et e e saeeenbeesneas 13
7.2.3  INGEDE MELO@ 4.....cneieiiieiee ettt ettt st ettt sbe e st e e be e et e e sbeesabeesaeeeabeenaeas 13
8. Zatgcznik (0raz istotnNe dOKUMENTY): ..eeeiiiiiiiiiriiieee ettt e e e e e e e arr e e e e e e e e e e enansres 14



€Y SR Lo S
-5 EURDPE ;::E'.IELIJPI.'IEH‘. FLIMNI = o

'
oo Coceutname RORWACTE, LOOp

1. Wstep

Papier pod katem recyklingu jest jednym z najlepszych materiatéw w Europie oraz dobrym
przyktadem w jaki sposdb ekonomia cyrkularna moze promowaé recykling jako sektor nowych
miejsc pracy na poziomie lokalnym. Obecnie statystyki® pokazuja, ze w Europie 71, 7% papieru wraca
ponownie pod postaciag nowych produktéw. Mimo to, jakos¢ papieru jest w sposéb widoczny
zalezna od niektérych z ogdlnych gtéwnych trendéw. Gwattowny spadek sprzedazy gazet w
panstwach europejskich jest przyczyng redukcji jednego z najpopularniejszych wyrobdw z papieru.
Tymczasem, wspotistniejgcy wzrost w ilosci produktéw opakowaniowych z papieru stawia nowe
wyzwania z powodu ogromnej dywersyfikacji tych produktéw. W celu utrzymania wysokich obecnie
wskaznikéw recyklingu papieru lub przewyiszenia ich w przysztosci konieczna jest jasniejsza
definicja nastawionego na recykling eko-projektowania oraz dalszy rozwéj myslenia w kategoriach
cyklu zycia w catym tancuchu wartosci papieru. Jakos¢ zebranego papieru do recyklingu nalezy
rozpatrywac jako réwnie istotng co jego ilo$é. Ponadto, zwiekszona odpowiedzialnos¢ producentow
odnosnie efektywnosci recyklingu powinna stac sie motorem napedowym w procesach decyzyjnych
w ekologicznie zaangazowanych przedsiebiorstwach. Papier zebrany do recyklingu w Europie
Centralnej liczy doktadnie 16 miliondw ton co réwna sie okoto jednej trzeciej ilosci uzywanej przez
europejski przemyst papierniczy. Jednakze, poziomy recyklingu réznig sie znaczaco w zaleznosci od
poszczegblnych krajow nalezgcych. Niektére z panstw zblizajg sie do teoretycznego limitu w wielosci
zbiérki podczas gdy inne wcigz wykazujg znaczacy braki w wykorzystaniu drzemigcego w nich
potencjatu. Dokument ten daje zarys wiedzy o recyklingu papieru i wymaganiach dotyczgcych
jakosci jak réwniez stanowi pokazny zbiér przewodnikéw, planéw oceny i metod laboratoryjnych.

2. Stowniczek

Odbarwialno$é!: Usuwanie farby/tonera z zadrukowanego produktu, gtéwnie za pomoca procesu

odbrawiania. Celem jest uzyskanie jak najlepszych wtasciwosci optycznych niezadrukowanego
produktu.

European Recovered Paper Council (ERPC): Europejski komitet tancucha wartosci papieru.

Cztonkami ERPC sg sygnatariusze lub osoby wspierajgce European Declaration on Paper Recycling.

! European Recovered Paper Council, European Declaration on Paper Recycling 2011 - 2015
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Nie papierowe materiaty produktowe: Dowolny obcy materiat w recyklingu papieru i tektury bedacy

trwatg czescig produktu nie dajaca sie oddzieli¢ podczas wstepnego sortowania.

Papier i tektura do recyklingu? (czesto okreslane po prostu jako “papier do recyklingu”): Papier i

tektura z naturalnych wtdkien odpowiednie do recyklingu i sktadajace sie z:

e Papieru i tektury w dowolnym ksztatcie,

e Produktéw wykonanych w wiekszosci z papieru i tektury, ktére mogg zawierac jednak inne
materiaty nie dajgce oddzieli¢ sie podczas sortowania takie jak powtoki, laminaty, oprawy
spiralne, itd.

Wyrdb z papieru': Ogdlny termin opisujgcy wszystkie produkty wykonane z papieru i tektury.

Przydatno$é do recyklingu®: Projekt, wykonanie i przetwarzanie produktéw z papieru i tektury w

sposob umozliwiajgcy uzyskanie jak najwyzszej jakosci recyklingu wtdkien i mineratéw w zgodzie (w
miare mozliwosci) z zasadami lokalnej spotecznosci: w podejsciu minimalnym przydatnos¢ do
recyklingu oznacza wykorzystywanie informacji do zarzadzania ryzykiem i bezpiecznego
obchodzenia sie z pouzytkowymi wtdknami.

3. Jakos¢ papieru do recyklingu

Z zasady papier do recyklingu dzieli sie na trzy grupy. Dwie gtdwne to wyroby graficzne i opakowania.
Czesto okresla sie je klasami biatg i brgzowa. Klasa biata uzywana jest najczesciej w odniesieniu do
wyroboéw graficznych, czesci papierowych artykutdw higienicznych oraz niektérych czesci
sktadowych opakowan z papieru i tektury. Klasa brgzowa znajduje zastosowanie w produkcji
opakowan z papieru itektury. Do tej grupy nalezg réwniez klasy mieszane, stosowane zazwyczaj do
tektury falistej lub wewnetrznych warstw pudet kartonowych. Trzecia grupa to specjalna klasa
wymagajgca zazwyczaj specjalnego traktowania. Klasa specjalna opisana jest w grupie 5 EN 643.

Na jako$¢ papieru do recyklingu sktada sie kilka aspektéow. Jednym z nich jest zawartosc
niepozadanych substancji, komponentdw nie papierowych i materiatéw zabronionych. Kwestig tg
zajmujg sie gtéwnie systemy zbidrki oraz dalsze postepowanie z papierem do recyklingu. Europejska
norma EN 643 zapewnia szczegdétowy opis i definicje poszczegdlnych klas oraz ich zawartosci.
Wiasciwosci fizyczne i optyczne papieru przeznaczonego do recyklingu oraz poziom tego papieru po
odzysku to kwestie dotyczg sktadu oraz przydatnosci do recyklingu. Forma dostarczenia - luzna lub
sprasowana, w oryginalnym ksztafcie lub poszatkowana — stanowi réwniez jeden z czynnikdéw
bezpieczenstwa. Nalezy unika¢ nieuzasadnionego szatkowania poniewaz powoduje wydzielanie

2 EN 643 — Paper and board — European list of standard grades of paper and board for recycling, January 2014
-3-
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pytu oraz zmniejsza dtugos¢ wtdkien, ich wytrzymatos¢ oraz wptywa negatywnie na wyniki
odbarwiania3. Wilgotnosé jest aspektem z zasady komercyjnym, moze jednak by¢ réwniez kwestig
jakosci, jezeli papier do recyklingu jest wyjatkowo mokry. Szczegdlnie wazna jest réwniez
przydatnosé¢ do recyklingu indywidualnych produktéw w petli papieru do recyklingu.

Wprowadzenie kryteriow przydatnosci do recyklingu do eko znakowania, szczegdlnie najnowszych
eko znakéw UE dotyczacych produktow graficznych pokazuje znaczenie produktéw papierowych
jako istotnego dla przemystu papierniczego surowca wtérnego.

4. Proces recyklingu papieru

Procesy recyklingu papieru rdéznig sie w zaleznosci od rodzajow papieru i tektury wytwarzanych z
papieru do recyklingu. Powszechne i podstawowe etapy procesu obejmujg rozwtdknianie oraz
mechaniczne oddzielanie zanieczyszczen poprzez sortowanie w sitach lub za pomocg mocy
odsrodkowej oczyszczaczy.

Procesy dotyczace klasy brgzowej czesto uzywajg mtyndw do oddzielania zbitek wtdkien (ptatkow)
od pojedynczych wtdkien oraz rafineréw dla usprawnienia wtasciwos$ci mechanicznych. Procesy te
mogaq tgczyc¢ sie z frakcjonowaniem w celu uzywania tylko dtugich wtékien. W celu zapewnienia
odpowiedniej konsystencji stosuje sie zazwyczaj delikatne odwadnianie. W ten sposdéb oszczedza sie
ilos¢ masy makulaturowej do magazynowania.

3 Faul, A., Geistbeck, M., Klar, A.-K., Deinking Grades of Paper for Recycling — What determines the quality?, CTP-PTS
Deinking Symposium, May 2014
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Kroétkie Widkna

Wykres1: Typowy rozktad proceséw recyklingu dla papieru mieszanego i opakowan papierowych?

Procesy dotyczgce klasy biatej uzupetnione sg zazwyczaj o etap odbarwiania konieczny do
usuniecia farby drukarskiej i uzyskania jasnej masy makulaturowej. Odbarwianie sktada sie z
dwodch etapéw:

e (Oddzielenia farb od wtékien w rozwtdkniaczu , zazwyczaj przy pomocy srodkéw
chemicznych (wodorotlenek sodu, krzemian sodu, nadtlenek wodoru, mydto)

e (Oddzielenie czgsteczek farby poprzez odbarwianie (w komorach flotacyjnych lub w
niektérych przypadkach, w pralkach).

Jak na razie, dominujgcym procesem oddzielania farby jest flotacja. Gtéwnym powodem jest
zdecydowanie wyzszy uzysk procesu. Masa makulaturowa mieszana jest w komorach flotacyjnych z
powietrzem w formie matych babelkéw ,wytapujacych” czastki farby i transportujgcych je na
powierzchnie gdzie usuniete lub odessane. Warunkiem wstepnym dla tego procesu flotacji jest

4 Putz, H.-J.,, Runte, S., Packaging Paper and Board: Raw Materials, Production, Converting and Recyclability,
EcoPaperLoop seminar Warsaw, October 2013
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hydrofobiczny charakter czastek farby i okreslony zakres ich rozmiaru. Europejskie zaktady
odbarwiania posiadajg najnowoczes$niejszy sprzet oraz technologie rozpraszania masy
makulaturowej oraz wewnetrznego uzytkowania wody procesowej. Etap po-flotacyjny jest obecnie
standardem. Zaktady odbarwiania posiadajg przynajmniej jeden zageszczacz o wysokiej
konsystencji, ktory oddziela systemy wodne zaktadu i maszyny papierniczej o réznych poziomach
pH. Dla uzyskania wyzszej jakosci stosuje sie jeden lub dwa etapy wybielania.
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Obrobka Wodna

Wykres 2: Typowy rozkfad proceséw odbarwiania (Zielony: kluczowe etapy flotacji w zaktadzie odbarwiania;
Zielony i 26ty — petlowy zaktad odbarwiania; Zielony, z6ity i brgzowy: powszechny dwupetlowy proces dla
standardowych klas; Pomaraiczowy: Dodatkowe opcje dla wyzszej jakosci)®

Istniejg zaktady recyklingu wykorzystujgce specjalne procesy podczas kontaktu ze specyficznymi
typami wyrobdw z papieru uwazanymi za szkodliwe dla standardowych proceséw ale uzywanych
jako surowce w przemysle papierniczym (wyszczegdélnione w 5 grupie EN 643).

5 Faul, A., Oberndorfer, J., The challenge to deink inkjet prints together with recovered paper from households,
9th Research Forum on Recycling, Norfolk, VA (USA), October 2010

-6-
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5. Aspekty przydatnosci do recyklingu

Przydatnos¢ do recyklingu w kontekscie tego dokumentu odnosi sie do cech indywidualnych
wyrobow z papieru i nie nalezy myli¢ jej z jakoscig papieru dostarczanego do recyklingu (co zostato
opisane w rozdziale 3).

Wysoka przydatnos¢ do recyklingu umozliwia papierniom odzyskanie tak wielu jako to mozliwe z
oryginalnych witasciwosci papieru i tektury z przed zadrukowania i przetwarzania w rozsgdnie
przeprowadzonym procesie produkgcji. ,Rozsadnie” odno$ni sie do uzywanego sprzetu, potrzebnej
energii i dodatkéw oraz potencjalnego uzysku.

Zakres prac w projekcie EcoPaperLoop obejmuje pierwszy z aspektéw, przywrdcenie naturalnych
wtasciwosci. Dla catej odzyskanej masy makulaturowej oznacza to, ze ilos¢ zanieczyszczen kleistych
powinna by¢ jak najnizsza. Papiernie zajmujgce sie opakowaniami borykajg sie z problemem duzej
zawartos$ci materiatdw nie papierowych oraz niskim poziomem uzysku masy makulaturowej co
spowodowane jest dodatkami odpornymi na wode oraz laminacjg. Papiernie zajmujgce sie
wyrobami graficznymi zajmujg sie gtéwnie usuwaniem farb drukarskich oraz lakieréw.

6. Co moze producent

Rozdziat ten poswiecony jest kilku dokumentom z wytycznymi, ocenami i procedurami testowymi.
Wszystkie z omawianych dokumentdw znajdujg sie w petnej formie w zatgczniku do tego
dokumentu.

6.1 Produkty opakowaniowe

Oczywistym jest, ze priorytetem produktow opakowaniowych jest ich funkcjonalnos¢. Cel ten nie
jest jednak zawsze zgodny z wymaganiami dotyczgcymi przydatnosci do recyklingu. W przypadku
przydatnosci nie wystarczajgcej nalezy sprawdzi¢ czy i jak projekt opakowania moze zostac
ulepszony pod katem recyklingu nie tracac przy tym na funkcjonalnosci. ,,Przesada” w projektowaniu
rowniez nie jest wskazana jezeli wptywa negatywnie na mozliwosci recyklingu.

Niektdre z firm papierniczych wspodtpracujg z zaktadami recyklingu zajmujgcymi sie wyrobami z
papieru uwazanymi powszechnie za szkodliwe dla recyklingu w standardowych procesach
recyklingu. Procesy te mogg sie charakteryzowac wyzszg tolerancjg na powstajgce odpady. Moga
nawet wykorzystywaé materiaty nie papierowe jako cenne produkty uboczne.

Jednakze zanieczyszczenia kleiste sg niepozadane w kazdym z proceséw recyklingu papieru
poniewaz mogg powodowal przeszkody i okresy przestoju w pracy maszyn papierniczych jak
rowniez ubytki w jakosci wytwarzanych produktow.

-7-
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Dla niektérych aplikacji pozadane jest jednakowe wrazenie optyczne. Dlatego ten parametr
powinien rowniez by¢ brany przy koncowej ocenie.

Srodki chemiczne réwniez moga odegraé istotna role w uzywalnosci produktéw z recyklingu. Ogélny
wymog nakazuje rozwazanie alternatyw dla uzywania substancji mogacych oddziatywac negatywnie
na procesy recyklingu.

W ramach pracy projektu EcoPaperLoop stwierdzenia te muszg pozostac na poziomie generalnym.
Rekomendowane jest, zeby faricuch wartosci opakowan z papieru intensyfikowat i poszerzat
zagadnienia zwigzane z przydatnoscia do recyklingu w celu wypracowania ogdlnych zasad
usprawniajgcych recyklingu produktéw z papieru i tektury. Podczas prac na projektem opracowana
zostata karta wynikéw do oceny parametrow odpaddéw, pozostatosci, makro zanieczyszczen
kleistych oraz jednorodnosci optycznej. Karta ta zostata przeanalizowana przez przedstawicieli
tancucha wartosci i wreczona European Recovered Paper Council, ktéra rozwinie jej formute i
wedtug planéw ma zamiar wprowadzié jej pierwszg wersje wiosng 2015 roku.

6.2 Wyroby graficzne

W 1996 roku w tancuchu wartosci wyrobdow graficznych z papieru rozpoczeto dyskusje dotyczaca
kwestii przydatnosci do recyklingu. Czynnosci te sg dalej prowadzone w niemieckim Technical
Committee Deinking oraz europejskim European Recovered Paper Council. Widocznymi wynikami
tej wspotpracy sg wydawnictwo “Guide to an Optimum Recyclability of Printed Graphic Paper” oraz
karta ocen “Assessment of Printed Product Recyclability — Deinkability Score =" oraz “Assessment
of Printed Product Recyclability — Scorecard for the Removability of Adhesive Applications”, obydwa
wydane przez ERPC. Przewodnik opisuje proces recyklingu wyrobdéw graficznych w sposéb bardziej
szczegdtowy niz ponizszy dokument i wskazuje na przeszkody, nakierowujac producentéw na
materiaty i procesy ktérych powinni unikaé. Dwie karty wynikdw umozliwiajg kazdemu w taricuchu
wartosci oceni¢ odbarwialnos¢ oraz usuwalnos$é aplikacji klejéw w poszczegdlnych wyrobach
graficznych z papieru. Oparte sg one o badania laboratoryjne symulujgce podstawowe procesy
odbarwiania i sortowania.

Producenci produktéw zadrukowanych starajgcy sie o uzyskanie eko znaku na swoim produkcie
muszg dowie$¢ odbarwialnosci oraz usuwalnosci aplikacji lejow. Wszystkie zwigzane eko znaki - EU
Ecolabel (2012/481/EU), Nordic Swan (znakowanie skandynawskie), Austrian Ecolabel (UZ 24

6 Karta Oceny Odbarwialno$ci zostata poddana rewizji w 2014 i wprowadzona w pazdzierniku tego samego roku.
Opublikowana wersja bedzie zawierac zatgcznik (w fazie opracowywania) opisujgcy wtasciwie odbarwione produkty.
Plan pracy oraz oficjalne wydanie zrewidowanej karty ocen planowane sg na marzec 2015. Zatgczony “szkic” Karty
Oceny Odbarwialnosci z 2 pazdziernika 2014 jest pod wzgledem zawartosci identyczny z wprowadzong wersja.

-8-
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“Druckerzeugnisse”) oraz German Blue Angel (RAL-UZ 195 “Druckerzeugnisse”) — spetniajg kryteria
dla tych dwdch wymogow.

7. Metody badawcze przydatnosci do recyklingu

Karty wynikdw wymagajg oparcia o metody testowe. Obecnie istniejg trzy gtdwne metody
pozyskiwania danych do oceny za pomoca karty wynikéw. EcoPaperLoop Method 1 ocenia produkty
opakowaniowe z papieru, INGEDE Method 11 i 12 poswiecone sg wyrobom graficznym. Te gtéwne
metody potrzebuja metod dodatkowych zajmujgcych sie pomniejszymi detalami procedur
laboratoryjnych.

7.1 Gtéwne metody

7.1.1 EcoPAPERLOOP METHOD 1

Produktom opakowaniowym dedykowana jest 1 metoda EcoPaperLoop “Recyclability Test for
Packaging Products”. Wymaga ona duzej objeto$ciowo prébki (480 g suszonego w piecu produktu
opakowaniowego). Dzieki temu caty produkt (niezaleznie od rozmiaru) moze zostac¢ przetestowany.
Pierwszym krokiem po rozwitéknieniu jest przesiewanie zgrubne (otwory 10 mm). Odpady (elementy
nie papierowe oraz elementy nie rozwtéknione) sg nastepnie wazone. Kolejnym etapem jest
wykrywanie zawartosci pozostatych odpaddéw i makro zanieczyszczen kleistych (wedtug 4 metody
INGEDE). Akceptowalna analiza zawartosci makro zanieczyszczen podobna jest do przemystowe;j
masy makulaturowej. Uzywa sie jej do formowana arkusikow do oceny jednorodnosci optycznej
probek.

Prébka Materiatu Opakowaniowego - 480g b. s. m,
1 ~11.51 Wody

' 40 fC

NS Rozwidkniacz (c =4 %, t =5 min)

12 1 + 2-5 | Wody
Odrzut ) : 20 fC

Okreslenie Masy

!

Zaakceptowana Masa (Homogenizowana)

Wydajnosé Makko Zanieczyszczenial .
S ~Kleiste Zawarto$é
3 . Y —> Makro
2 Metoda INGERE - Zanieczyszczefi
Zawartos¢ Zawartos¢ Kiaezkow Zawartos¢ Popiotu /1100 ym S,
Klaczkow ZMv/18/62 525 fC
BrechtHoll 0,7 mm @ \
= Arkusiki
1 Laboratoryjne
60 g/m?
Wydajnos¢ Widkien
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Wykres 3: Proces badania przydatnosci do recyklingu produktéw opakowaniowych (EcoPaperLoop Method 1)

7.1.2 INGEDE METHOD 11

Flotacja jest najczesciej uzywang technologig usuwania farby w procesie recyklingu papieru.
Ponizsza metoda INGEDE w skali laboratoryjnej definiuje gtdwne etapy procesu odbarwiania
flotacyjnego: wytwarzanie masy makulaturowej oraz flotacja. Symulacja przecietnego wieku
papieru odzyskanego z gospodarstw domowych stosuje sie etap przyspieszonego starzenia.
Specjalng uwage poswiecono, zeby wustali¢ procedure bez zbednego wykorzystywania
niezadrukowanego papieru. Caty proces laboratoryjny przedstawiony jest na wykresie 4.

Odbarwialnos¢ oceniana jest przez pryzmat trzech gtéwnych parametréw odbarwionej masy
makulaturowe]j oraz dwdéch parametréw procesu.

Parametry jakosci Parametry procesu
Jaskrawos¢ Eliminacja farby
Odcien Ciemnienie filtratu

Cetki (dwie skale
wielkosci)

-10-
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Eco
Paper
Loop

Piec:
t =72h
T=60 C

Rozwtokniacz

Hobarta:
c=15%

t =20 min
T=45 C
m=200g
V=2

taznia wodna:

c=5%
t =60 min
T=45 C

Komora flotacyjna, na
przyktadzie

Voith Delta:
c=08%

t =12 min

T=45 C

m=180g

Wyroéb
zadrukowany

Starzenie

A

y v

Rozwid

knianie

A

Skladowanie

ey

2 filtry

y

Flot

acja

2 filtry

Standardowa receptura
odbarwiania:

0,6 % NaOH

1,8 % Krzemian sodu
0,7 % H,0O,

0,8 % kwas oleinowy

masa witoknista
nieodbarwiana:

odbarwiona mas
|, makulaturowa:

2 arkusiki laboartoryjne
2 membrany filtracyjne

Wykres 4: Proces testowania odbarwialnosci standardowg recepturg

7.1.3 INGEDE METHOD 12

Metoda ta ma zadanie symulowa¢ mozliwo$é sortowania aplikacji klejéw w procesie odbarwiania.

Dwa kluczowe etapy tego procesu to wytwarzania masy makulaturowej i sortowanie.

-11-
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Bezdrzewny papier do
kopiowania z aplikacjg
kleistg Standardowa receptura
odbarwiajgca:

0,6 % Wodorotlenek sodu
1,8 % Krzemian sodu
0,7 % Nadtlenek wodoru
Rozwtdkniacz
Hobart: y Vv
c=15% ..
t=130 m?n Rozdrabnianie
T=45 C
m =150 g b. d.
v
Sortowanie

v

Przygotowanie Pomiar metodg analizy
odrzutu obrazu

Wykres 5: Testowanie fragmentacji aplikacji klejow

Oddzielanie aplikacji klejéw do masy makulaturowej odbywa sie podczas sortowania zgodnie z 4
metodg INGEDE.

Mierzone jest rozprzestrzenianie sie makro zanieczyszczen kleistych co pozwala ocenié zdolnosci
sortownicze aplikacji w procesie przemystowym.

Ustalenie limitu mozliwosci sortowania na < 2 000 um ekwiwalentu srednicy okregu potwierdzone
zostato w pot-przemystowych testach oraz potwierdzone wynikami testéw przeprowadzonych w
warunkach przemystowych.
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7.2 Dodatkowe metody

7.2.1 INGEDE METHOD 1

Dla celéw badawczych przygotowywane sg filtry wykonane z przemystowych lub laboratoryjnych
probek masy makulaturowej przy uzyciu lejka Blchnera oraz okreslonych bibutek filtracyjnych.
Arkusiki badawcze przygotowywane sg zgodnie z metoda Rapid-Kéthen z przemystowej masy
makulaturowej. Prébki filtratu odsgczane sg nad membrang filtracyjng i poréwnywane ze wzorcowa
membrang z wodg z kranu.

Pomiary optyczne wykonuje sie zgodnie z 2 metodg INGEDE.

7.2.2 INGEDE METHOD 2

Przemystowe i laboratoryjne préobki masy makulaturowej i filtratu s3 w procesie odbarwiania
transportowane na filtry i arkusiki laboratoryjne zgodnie z 1 metodg INGEDE. Metoda 2 opisuje i
definiuje parametry i ustawienia urzadzen pomiarowych dla uzyskania wynikéw dla optycznej
charakteryzacji probek. Kalkulacja eliminacji farby jest rdwniez czescig tej metody i pozwala na
ocene procesu odbarwiania.

7.2.3 INGEDE METHOD 4

Metoda odpisuje laboratoryjne procedury sortowania masy makulaturowej w procesach recyklingu
papieru. Odpady z procesu sortowania sg przygotowywane w ten sposob, ze makro zanieczyszczenia
kleiste mogg by¢ zdiagnozowane z pomocg systemu analizy obrazu.
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8. Zatgcznik (oraz istotne dokumenty):

EcoPaperLoop Method 1 (2014)

Guide to an Optimum Recyclability of Printed Graphic Paper (2008)
Deinking Scorecard (2014)

Removability Scorecard (May 2011)

INGEDE Method 11 (2012)

INGEDE Method 12 (2013)

INGEDE Method 1 (2014)

INGEDE Method 2 (2014)

INGEDE Method 4 (2013)
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