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1. Przedmiot opracowania

Zgodnie z umowg nr 0610/TE/2022 z dn. 28.02.2022 r. zawartg pomiedzy Zaktadem
Unieszkodliwiania Odpadéw Komunalnych Spytkowo sp. z 0.0. a proGEO sp. z 0.0. z Wroctawia
przedmiotem opracowania jest doradztwo i czynny udziat w opracowaniu dwdch koncepciji:

a) modernizacji sortowni odpaddéw,

b) budowy instalacji fermentaciji.

Niniejsze opracowanie stanowi wypetnienie umowy w zakresie modernizacji sortowni odpadow,

natomiast budowa instalacji fermentacji stanowi¢ bedzie odrebne opracowanie. W ramach prac

odbyty sie wizje lokalne, spotkania z Zamawiajgcym, konsultacje telefoniczne i mailowe, a

niniejsze opracowanie zostato wstepnie uzgodnione z Zamawiajgcym.
Gtéwnymi elementami opracowania sa:

e podsumowanie istniejgcego uktadu oraz stanu instalacji, zwtaszcza pod katem osigganych
rezultatéw,

e analiza bilansu odpaddéw (dla lat 2020-2021),

e analiza problemow i potrzeb,

e analiza terenu pod katem mozliwosci realizacji przedsiewziecia,

e opracowanie zatozen blokowych schematéw zamaszynowienia sortowni dla réznych
wariantow,

e propozycja schematu zagospodarowania terenu,

e okreslenie szacunkowych nakfadow inwestycyjnych (wyceny wskaznikowe — uproszczone).

Celem opracowania jest okreSlenie zatozen koncepcyjnych dla potrzeb sporzadzenia
raportu o oddzialywaniu przedsiewziecia na $rodowisko oraz programu funkcjonalno-uzytkowego
(w tym opisu przedmiotu zamowienia) zadania inwestycyjnego planowanego do realizacji ze
srodkow pomocowych.

2, Zgodnos¢ inwestycji z wytycznymi i planami

Zgodnie z listg instalacji komunalnych wojewodztwa warminsko-mazurskiego ZUOK
Spytkowo jest instalacja do mechaniczno-biologicznego przetwarzania niesegregowanych
(zmieszanych) odpaddéw komunalnych i wydzielania z niesegregowanych (zmieszanych)
odpadéw komunalnych frakcji nadajgcych sie w catoéci lub w czeéci do odzysku oraz
instalacjg do sktadowania odpaddéw powstajgcych w procesie mechaniczno-biologicznego
przetwarzania niesegregowanych (zmieszanych) odpadéw komunalnych oraz pozostatosci z
sortowania odpadéw komunalnych.

Budowa i modernizacja instalacji w Spytkowie 69 okre$lona zostata w Planie
Inwestycyjnym WPGO w nastepujacym zakresie rozbudowy i modernizacji:

e PSZOK (tab. 11, Ip. 9, str. 249)

e instalacji MBP (tab. 17, Ip. 2, str. 261) — zwiekszenie efektywnosci doczyszczania frakc;ji
odpaddéw odbieranych selektywnie, w tym modernizaciji linii sortownicze;.

Obecnie trwajg prace nad aktualizacjg wojewodzkiego planu gospodarki odpadami na lata

2022-2028, ktore zakonczy¢ powinny sie po ukazania Krajowego Planu Gospodarki

Odpadami 2028.

Instalacje do sortowania zautomatyzowanego (doczyszczania) selektywnie zebranych
odpadéw papieru, tworzyw sztucznych, odpadéw wielomateriatowych i metali stanowi rodzaj
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inwestycji, ktory posiada znaczny deficyt wydajnosci. W ,Luce inwestycyjnej” (aktualizacja
KPGO) okreslono wymagane nakfady na budowe i modernizacje instalacji w kwocie blisko 5
miliardow ztotych do 2028 r. Inwestycja zwieksza moce przerobowe instalacji do
przetwarzania selektywnie zebranych odpadow i jest zgodna z zapotrzebowaniem.

3. Bilans odpadéw, zatozenia technologiczne

W ramach prac dokonano analizy bilansowej odpadow w latach 2021 i 2021. llosci
przyjetych odpadéw do ZUOK Spytkowo w podziale na poszczegodlne rodzaje odpadow
zestawiono w tabeli nr 1.

Tabela 1. llosci odpadow przyjetych do ZUOK Spytkowo w latach 2020-2021

2021 2020 2021/2020
Me | Mg | % | % Me | Mg | % | % % | %
SORTOWNIA
tacznie 19533,3 [ 19533,3 | 100% | 100% [ 247385 | 24738,5 | 100% | 100% | 79,0% | 79,0%
zmieszane
200301] 143546 | oo, | 735% | oo, 1196833 [ oo | 796% | oo, | 729% [ oo,
200199] 817,9 42% 916,0 3,7% 89,3%

niebieski pojemnik
1501001| 1496,5 | 1496,5 7,7% 7,7% 1231,8 | 1231,8 5,0% 5,0% 121,5% | 121,5%

2061ty pojemnik

150102 76,8 0,4% 53 0,0% 1451,5%
10108 52 | yeeaa 2% 1 1a79 21 20074 0% 1 118y [SBLS%1 gg5,
150106 2762,4 14,1% 2887,3 11,7% 95,7%
200111 19,8 0,1% 14,7 0,1% 134,7%
SZKEO
150107 2481,2 | 24812 | | | 18770 [ 18770 | | [ 132,2% [ 132,2%
GABARYT

200307] 16383 | 16383 | |
KOMPOSTOWNIA

1497,2 | 1497, 109,4% | 109,4%

tacznie | 115914 [ 115914 | | | 6606,7 | 6606,7 | | | | 175,4%
BIO

200108] 3787,0 966,9 391,7%

200201] 42674 1000,0 426,7%

020103 06 0,0%

020501 8057,2 06 | 19934 0,0% | 404,2%

040221 73 0,0%

040222 11,6 0,0%

160380 2,8 64 44,3%
STABILIZACIA

W1212] 34746 | .00 46108 | o5 754% | e cor

190805] 59,6 24 2441,0%

Zrédto: opracowanie wtasne na podstawie danych ZUOK Spytkowo

Do sortowni przyjeto tgcznie 24,7 tys. Mg odpaddéw w 2020 r. i 19,5 tys. Mg w 2021 r.
Odnotowano spadek o 21%, najwiekszy w niesegregowanych (zmieszanych) odpadach
komunalnych o 27%. Natomiast zanotowano wzrost dla odpaddw papieru selektywnie
zbieranego o 21%, a ilos¢ tworzyw pozostata na podobnym poziomie co rok wcze$niej. W
2021 r. odpady papieru stanowig blisko 8% odpaddéw przyjetych do sortowni, a odpady
tworzyw prawie 15%. Obecne ilosci to ok. 3.000 Mg na rok odpadow z zéttego pojemnika
(tworzywa, wielomateriatowe, metale), 1.500 Mg na rok odpaddéw z niebieskiego pojemnika
(papier) oraz ok. 16.000 Mg na rok innych zmieszanych odpadow.
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Na sortowni (z uwzglednieniem szkta) w 2021 r. przetworzono 22,4 tys. Mg odpadow.
Wysortowano 26% surowcow, z czego najwiecej szkfa (13,0%), papieru (7,9%) oraz metali
(2,4%), tworzyw (2,3%) oraz wielomateriatowych (0,4%). Odsiano 33,5% frakcji 0-80mm oraz
wytworzono: 22% paliwa alternatywnego i blisko 17% balastu (w stosunku do przyjetych).
Zestawienie danych przedstawia tabela nr 2 oraz rysunek nr 1.

Tabela 2. llosci odpadéw wytworzonych w sortowni ZUOK Spytkowo w 2021 r.

kod rodzaj Mg % %
X Przyjete do sortowni [Mg] 22358 100,0% 100,0%
1501 01 |Papier i tektura [Mg]) 1759,2 7,9%
150102 |PET transp. [Mg] 213,07 1,0%
150102 |PET nieb./ziel. [Mg] 18 0,1%
1501 02 |Folia LDPE [Mg] 98,61 0,4%
150102 |Chemia gospodarcza - PEHD [Mg] 111 0,5% 13,0%
150102 |Plastik twardy - PP [Mg] 83,22 0,4%
1501 04 |Opakowania z metali zelaznych [Mg] 444 .4 2,0%
1501 04 |Opakowania z metali niezelaznych[Mg] 91,46 0,4%
150105 |Wielomateriatowe typu Tetra pak [Mg] 81,52 0,4%
1501 07 |Szkto [Mg] 2900,8 13,0% 13,0%
16 02 16 |Zuzyte tonery [Mg] 0,04 0,0%
16 01 03 |Zuzyte opony [Mg] 4,82 0,0% 0,8%
19 1207 |Drewno inne niz wym. w 19 12 06 [Mg] 182,93 0,8%
19 1209 |Mineraty [Mg] 3772,7 16,9%
33,5%
19 1212 |Biodegradowalne - do stabilizacji [Mg] 37274 16,7%
19 1212 |Paliwo alternatywne - preRDF [Mg] 4917,3 22,0% .
191212 |Balast [Mg] 3700,9 16,6% %6.5%
X Ubytek masy [Mg] 250,8 1,1% 1,1%

Zrédto: zestawienie wiasne na podstawie danych ZUOK Spytkowo za 2021 r.

Rysunek 1. Procentowy rozktad wytworzonych na sortowni odpadéw w 2021 r. (ze szktem)
Odpady wytworzone w sortowni, 2021

pozostate; 2%

preRDF; 22% ‘

balast; 17%

papier; 8%

szkto; 13%; 13%
inne surowce
(tworzywa, metale,
wielomateriatowe)

;5%

mineraty; 17%

biodegradowalne;
17%
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W tabeli nr 3 oszacowano stopien wysortowania odpadéw z poszczegdlnych
przetwarzanych frakcji odpaddéw. Analizujgc powyzsze =z odpadow zmieszanych
wysegregowano fgcznie 6,7% odpaddéw, w tym 3,9% manualnie. Nastepnie w tabeli 4
przeliczono niezbedne ilosci czasu do przetwarzania uwzgledniajgc liczbe sortowaczy.

Tabela 3. Stopien wysortowania odpadéw w sortowni ZUOK Spytkowo w 2021 r.

. . wysortowano z
przyjeto wysegrego- poziom | wysortowano ozostalych
[Mg] wano [Mg] | recyklingu | z selektu [Mg] P ,
odpadow [Mg]
papier 1496,5 1759,2 95% 1421,7 337,5
26tty pojemnik 2864,4 1141,3 31% 879,4 261,9
szkto 2481,2 2900,8 99% 2456,4 4444
SUMA 6842,1 5801,3 69,5% 4757,4 1043,8

Zrédfto: Obliczenia wtasne na podstawie danych ZUOK Spytkowo za 2021 r.

Tabela 4. Niezbedne szacunkowe okreslenie czasu przetwarzania w sortowni ZUOK Spytkowo (wg 2021 r.)

ilos¢ wydajnos¢ przyjeta poziom o
i o surowce przepusto- ilog¢
odpaddéw sortowaczy ilos¢ wysegrego ) czas pracy w h .
Mg/h > wos$¢ Mg/h zmian
(2021) Mg kg/h sortowaczy wania %
odpady zmieszane 15172 40 12 0,48 3,9% 12,31 1233
2698 | 1,66
261ty pojemnik 2864 50 12 0,60 30,7% 1,95 1466
niebieski pojemnik
. o 1496 100 6 0,60 90,0% 0,67 2245 | 2245 | 1,38
(krétka linia)

Zrédto - obliczenia wiasne, szacunkowe na podstawie danych ZUOK Spytkowo za 2021 r., uwaga do obliczen przyjeto dla odpadéw zmieszanych wskaznik 3,9 (bez
automatycznego wysortowania metali)

Istotnym elementem dla przedmiotowej instalacji jest zréznicowanie sezonowe ilosci
odpaddw, ktore znaczaco wzrasta w okresie letnim. Przetwarzanie wymaga stosunkowo
duzej liczby sortowaczy (tylko w kabinach 12 oséb plus 6 dla przetwarzania papieru, a przy
uwzglednieniu urlopow i $redniego czasu choroby niezbedna ilos¢ sortowaczy dla
zapewnienia opisanej efektywnosci wynosi min. 21 sortowaczy w kabinach na zmiane).

W ostatnim okresie znaczgco wzrosty ceny sprzedazy wysegregowanych surowcow,
przez co zwiekszenie efektywnosci wysortowania surowcéw oprécz zwiekszenia poziomow
recyklingu dla obstugiwanych gmin, majg réwniez pozytywny aspekt pod wzgledem
ekonomicznym. Nalezy jednak zauwazy¢, ze duza zmiennos¢ cen surowcoéw ma wptyw na
ryzyka zwigzane z kosztami eksploatacyjnymi. Dodatkowo rozwazania na temat zmian
ustawowych w zakresie rozszerzonej odpowiedzialnosci producentow, a zwtaszcza objecie
systemem kaucyjnym najbardziej ,dochodowych” surowcéw (zwiaszcza PET i ALU) moze
spowodowac radykalne zmniejszenie wptywéw ze sprzedazy surowcow wtérnych (i tym
samym podniesienie kosztow przetwarzania odpadéw). W ponizszej tabeli i na wykresach
przedstawiono ceny sprzedazy surowcow przez ZUOK Spytkowo w okresie styczen 2019 —
kwieciehn 2022.
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Tabela 5. Kwartalne ceny sprzedazy surowcow wtérnych w ZUOK Spytkowo w okresie styczen 2019 — kwiecien 2022

. cena sprzedazy zt/Mg
surowiec -
min max

papier selektywny - 80 zt 340 zt
papier mix - 160 zt 800 zt
PET transparentny 1250 zt 6 560 zt
PET nieb./ziel. 350 zt 3850 zt
chemia miekka PEHD 550 zt 3420zt
chemia twarda PP 660 zt 3360 zt
Folia LDPE 1zt 300 zt
puszka stalowa 60 zt 1200 zt
puszka aluminiowa 2700 zt 8 150 zt
tetra pak 65 zt 110 zt
szkfo 1zt 52 zt

Rysunek 2. Wykres kwartalnych cen sprzedazy papieru w ZUOK Spytkowo w okresie styczen 2019 — kwiecien 2022

Cena sprzedazy - papier selekt / mix [zt/Mg]
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-200 zt

Rysunek 3. Wykres kwartalnych cen sprzedazy PET w ZUOK Spytkowo w okresie styczen 2019 — kwiecien 2022

Cena sprzedazy - PET transp./nieb. [zt/Mg]
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Rysunek 4.

Wykres kwartalnych cen sprzedazy PEHD i PP w ZUOK Spytkowo w okresie styczen 2019 — kwiecier 2022

Cena sprzedazy - chemia PEHD i PP [zt/Mg]

4000 zt
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3500 zt

B chemia twarda PP
3000 zt
2500 zt
2 000 zt
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2019 2019 2019 2019 2020 2020 2020 2020 2021 2021 2021 2021 2022 2022

Rysunek 5. Wykres kwartalnych cen sprzedazy szkta i folii PE w ZUOK Spytkowo w okresie styczen 2019 — kwiecier 2022

Rysunek 6.

Cena sprzedazy - szkto / folia PE [zt/Mg]
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Wykres kwartalnych cen sprzedazy stali i ALU w ZUOK Spytkowo w okresie styczen 2019 — kwiecien 2022

Cena sprzedazy - stal/aluminium [zt/Mg]
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Szacunkowo w 2021 r. uzyskano 2,5 min zt ze sprzedazy surowcow wtérnych
(zaktadajgc srednie ceny surowcow za 2021 r.). Najwieksze korzysci przyniosta sprzedaz
papieru (33,8%) z selektywnej zbidrki z uwagi na duzg jej ilo$¢ oraz wysokie ceny sprzedazy.
Nalezy pamietac, ze jeszcze w | potowie 2020 r. wartos¢ sprzedazy papieru byta ujemna.
Bardzo duze korzysci przyniosta sprzedaz PET — tacznie 29,2%, na co wptyw miaty wysokie
ceny sprzedazy, podobnie jak w przypadku metali: aluminium 14,9% i stal 10,5%. Analizujac
potencjalny wptyw wprowadzenia kaucji straty z tytutu braku wptywéw ze sprzedazy PET
wyniosg 734 tys. zt, a aluminium 374 tys. zl, tagcznie 1.108 tys. zt (w cenach sprzedazy na
kwiecien 2022 — odpowiednio 1.467 tys. zti 745 tys. zi, tacznie 2.212 tys. zt), czyli ok. 50 zt w
przeliczeniu na 1 Mg przetwarzanych w sortowni odpadéw (100 z/Mg w stosunku do cen z

kwietnia 2022 r.). Srednia cena sprzedazy surowcéw wyniosta w 2021 r. szacunkowo 433
zt/Mg

Tabela 6. Kwartalne ceny sprzedazy surowcow wtérnych w ZUOK Spytkowo w okresie styczen 2019 — kwiecien 2022

rodzaj Mg z/Mg ztw 2021 r. %

Papier i tektura [Mg]) 1759,17 | 483,33 850265,50 33,8%
PET transp. [Mg] 213,07 | 332417 708280,19 28,2%
PET nieb./ziel. [Mg] 18 1 450,50 z 26109,00 1,0%
Folia LDPE [Mg] 98,61 0,00 z# 0,00 0,0%
Chemia gospodarcza - PEHD [Mg] 111 1 479,38 z# 164210,63 6,5%
Plastik twardy - PP [Mg] 83,22 | 1415,00 z# 117756,30 4,7%
Opakowania z metali zelaznych [Mg] 444 .4 592,50 z 263307,00 10,5%
Opakowania z metali niezelaznych[Mg] 91,46 | 4 087,50 z 373842,75 14,9%
Wielomateriatowe typu Tetra pak [Mg] 81,52 93,33 zt 7608,53 0,3%
Szkio [Mg] 2900,83 1,00 z 2900,83 0,1%

razem / $rednia 5801,28 | 433,40zt | 2514 280,73 z | 100,0%

Zrédto — obliczenia wtasne na podstawie Srednich cen sprzedazy surowcéw i ilosci odpadéw wysortowanych (uwaga obliczenia szacunkowe, mogq réznic sie od
wartosci rzeczywistych w zwiqzku z usrednieniem obliczen)

Dla modernizacji i rozbudowy sortowni odpadow w celu maksymalizacji ilosci
surowcow kierowanych do recyklingu, zlokalizowanej na terenie ZUOK Spytkowo przyjeto
nastepujgce zatozenia:

o ilos¢ dni roboczych w roku — 250,

o efektywny czas pracy na 1 zmiane — 6,5h,

e jlo$¢ zmian — max. 2,

e gesto$¢ odpadéw zmieszanych 250-350 kg/m?,

e gestos¢ odpadow z selektywnej zbiorki 70-100 kg/mé.

Zatozono nastepujace maksymalne ilosci odpadow:

e niesegregowane (zmieszane) odpady komunalne — do 20.000 Mg na rok,

e odpady niebieskiego pojemnika (papier) do 2.000-4.000 Mg rocznie,

o odpady zéttego pojemnika (tworzywo, wielomateriatowe, metale) — 3.000-6.000 Mg/rok.
taczna ilos¢ odpadéw z selektywnej zbiorki (zétty i niebieski pojemnik) wyniesie w
pierwszym okresie ok. 5.000 Mg rocznie, docelowo ok. 10.000 Mg na rok. Szkito nie jest
kierowane do sortowni odpadéw, podobnie jak zebrane selektywnie odpady
wielkogabarytowe. Selektywnie zebrane bioodpady kierowane sg bezposrednio do
kompostowni (lub planowanej instalacji fermentac;ji).
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4. Analiza opcji przy opracowaniu koncepcji, trudnosci i braki dotyczace zalozen

W celu optymalizacji elektroenergetycznej zaktadu po modernizacji dgzy¢ bedzie sie do
skrocenia czasu pracy, poprzez zwiekszenie wydajnosci godzinowej instalaciji.
Przewidywana masa przetwarzanych odpaddéw zmieszanych w ciggu godziny wynosi¢
powinna ok. 12,5 Mg, co daje 80 Mg na 1 zmiane, 20.000 Mg w skali roku. Dla odpadow z
selektywnej zbiorki ok. 3,5 Mg/h — 23 Mg na zmiane ok. 5700 Mg na rok w systemie
jednozmianowym i ok. 11.400 Mg rocznie w systemie dwuzmianowym.

Z uwagi na nowe przepisy przeciwpozarowe magazynowanie odpadéw w hali nie
powinno przekracza¢é 1-2 dniowego przetrzymania. Przyjeto maksymalng ilos¢
magazynowanych czasowo przed podaniem odpaddéw zmieszanych na ok. 150 Mg odpadow
zmieszanych - do 700m?® (ok. 310m? przy s$redniej wysokosci hatdowania 2,5m) oraz ok.
40Mg odpadoéw z selektywnej zbiorki max. 560m?® (ok. 250m? przy $redniej wysokosci
hatdowania 2,5m).

Gesto$¢ obcigzenia ogniowego hal zasobni powinna wynosi¢ ok. 1000 MJ/m? dla
zasobni odpadéw zmieszanych (przy zafozeniu petnego magazynu dla odpadow
zmieszanych - 150Mg x 10MJ plus materiaty w procesie) przy wielkosci hali ok. 1500m? oraz
do 1000 MJ/m? dla odpaddw z selektywnej zbiorki (40Mg x 22MJ) dla hali 1800-2000m?.
Odlegtos¢ od innych obiektow powinna wynosi¢ 15m. Odlegtosci miedzy S$cianami
zewnetrznymi budynkow potozonych na jednej dzialce budowlanej nie ustala sie z
zastrzezeniem dotyczgcym maksymalnej tacznej powierzchni wewnetrznej tych budynkéw.
Dla stref pozarowych 1000-2000 MJ/m? powierzchnia nie moze przekracza¢ 4000m?, a dla
strefy 2000-4000 MJ/m? — 2000m?.

W zwigzku w wymaganiami pakietu ustaw i rozporzadzeh w odniesieniu do
gospodarki o obiegu zamknietym podniesione zostaty poziomy recyklingu odpadéw
komunalnych. Z uwagi na obecne ilosci odpadéw z selektywnej zbiorki i przewidywane
tempo ich wzrostu (w stosunku do odpadow resztkowych) rozpatrywano nastepujgce
warianty rozbudowy i modernizacji sortowni:

e pozostawienie obecnej sortowni i poddanie jej modernizacji na odpady z selektywnej
zbiérki oraz wybudowanie nowego obiektu i instalacji do przetwarzania odpadow
zmieszanych,

e pozostawienie obecnej sortowni i poddanie jej modernizacji na odpady zmieszane oraz
wybudowanie nowego obiektu i instalacji do przetwarzania odpaddw z selektywnej zbiorki

¢ rozbudowa istniejgcej sortowni i jej doposazenie.

Obecne zagospodarowanie sortowni (zamaszynowienie oraz obiekty zlokalizowane

wewnatrz) nie pozwala na petne doposazenie instalacji sortowni w celu maksymalizacji

poziomow recyklingu, przy zachowaniu przepustowosci dla zwiekszajgcych sie ilosci
odpadéw z selektywnej zbiorki, ale w pierwszym etapie mogg zosta¢ wykonane
doposazenie, ktore zwiekszy efektywnos¢ sortowania.

Obecnie duzym problemem jest brak wiedzy na temat zmieniajgcych sie przepisow
krajowych. Dotyczy to zwtaszcza planowanego wprowadzenia i zmian w zakresie kaucji,
depozytu czy rozszerzonej odpowiedzialnosci producenta w zakresie tworzyw sztucznych
czy aluminium, co bedzie mialo znaczacy wptyw na efekt ekonomiczny, ale réwniez ukfad
maszyn i urzadzen. Nie jest dookreslone — zapowiadane przez Ministerstwo Klimatu i
Srodowiska — czasowe zwolnienie z ograniczen deponowania odpadéw kalorycznych na
skladowiskach. Zmienia sie rowniez strumien odpadow i morfologia odpadow. Dalszy wptyw
na jakos¢ odpadow bedzie miato wejscie w zycie zasad dotyczgcych odpadoéw tj. SUP
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(opakowania z tworzyw jednokrotnego uzytku), plastic-tax, wzrost zbierania selektywnego
(nie tylko odpadow opakowaniowych, ale np. réwniez bioodpaddéw). Z powyzszych wzgledow
zaleca sie wprowadzenie pewnej elastycznosci w pracy linii (rewersy, nadawy, mozliwosé
kierowania na wybrane urzadzenia w zaleznosci od rodzaju przetwarzanego odpadu, ale
réwniez zapewnienie mozliwosci dalszej rozbudowy instalacji w przysziosci).

5. Opis obecnego przebiegu procesu sortowania — proceséw technologicznych

Obecna hala sortowni ma wymiary 36m x 87m (3.130m?). Na mapie i zdjeciach
przedstawiono obecne zagospodarowanie i wyposazenie zaktadu.

Rysunek 7. Zagospodarowanie terenu ZUOK Spytkowo (za Geoportal)

Zrédto: https:, 'mapy.geoportal.gov.pl/imap/Imgp 2.html

Rysunek 8. Hala sortowni
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Rysunek 9. Hala sortowni od strony odstawy kontenerow

Obecne wyposazenie obejmuje linie technologiczng zamiennie stosowang dla
odpaddéw zmieszanych i odpadow z selektywnej zbiorki. Linia obejmuje rozrywarke workdow i
nadawe, dwa stanowiska do okresowego wybrania odpaddéw ponadgabarytowych oraz szkia,
sito kaskadowo-wibracyjne (z cieciem 80mm i 160mm). Frakcja 0-80mm kierowana jest do
sita batutowego oraz separatora czesci twardych w celu odsiania frakcji mineralnej (0-20mm
i ciezkiej) od frakcji 20-80mm kierowanej do procesu biologicznego (stabilizacji w 4
reaktorach dtugosci 30m i szerokosci 7m w technologii BIODEGMA). Odstawa obu strumieni
odbywa sie przy pomocy automatycznych stacji zatadowczych (dwa kontenery 32m?®). Dla
frakcji ciezkiej (mineralnej) dodatkowo strumien kierowany jest przed zatadunkiem pod
dziatanie separatora metali Zzelaznych. Frakcje 80-160mm i pow. 160mm kierowane sa
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odrebnymi przeno$nikami sortowniczy w kabinie segregacji z mozliwoscig wydzielenie (z obu
frakcji tych samych) surowcow (5 boksow) obejmujgcych 2 x 10 stanowisk. Pozostatosci
kierowane sg do separatora metali zelaznych, separatora metali niezelaznych (wiropradowy),
a nastepnie separatora opto-pneumatycznego NIR w celu rozdziatu frakcji kalorycznej
(preRDF) od frakcji balastowej kierowanej do sktadowania. Frakcja balastowa kierowana jest
do automatycznej stacji zatadowczej (dwa kontenery 32m3). Frakcja kaloryczna kierowana
jest do tymczasowego magazynu i nastepnie kierowana jest do prasy. Z obu kabin odpad
spychany jest do kanatu i kierowany do prasy.

Obecnie trwajg prace przygotowawcze do pierwszego etapu modernizacji obejmujgce
wykonanie automatyzacji zatadunku komponentoéw paliwa alternatywnego (preRDF) poprzez
wykonanie zbiornika magazynujgcego, przenosnika do prasy oraz wymiany samej prasy.
Przewiduje sie montaz prasy o nacisku >80Mg i wydajnosci od ok. 7Mg dla odpaddw o
gestosci 35kg/m® i ok. 14Mg dla frakcji o gestosci 80kg/m®. Prasa powinna zostac
wyposazona w perforator oraz dostosowaniem do podawania surowcow z istniejgcego
kanatu (jak dotychczas) oraz z nowego przenosnika dla preRDF ze zbiornika
magazynowego. Zbiornik magazynowy powinien posiada¢ system dozowania (ruchoma
podtoga), pojemnos$¢é min. 25m3. Celem ukfadu jest gromadzenie odpowiedniej ilosci
materiatu przed zbelowaniem (wraz z automatycznym podawaniem), a podczas
magazynowania umozliwienie podawania surowcow wybranych w kabinach sortowniczych.

Dodatkowo istnieje mozliwo$¢ skierowania odpadow z selektywnej zbiorki (np.
odpaddéw papieru) na krétka linie sortowniczg obejmujgcg nadawe i kabine sortowniczg 6
stanowiskowg (3 boksy) i transportem pozostatosci do magazynu odpaddw kalorycznych.

Obecna przepustowosc linii wynosi ok. 10Mg na godzine dla odpadow zmieszanych i
1-2 Mg/h dla odpadow z selektywnej zbiorki.

Obecne przytgcze elektroenergetyczne zapewnia moc ok. 600 kW.
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6. Opis proponowanych rozwigzan modernizacji i rozbudowy sortowni odpadéw

Oszacowane gtéwne niedobory obecnej linii:
e stabe odsianie frakcji podsitowej na sicie kaskadowym (33,5% w 2021 r.),
e ograniczony czas pracy z uwagi na brak mozliwosci rownoczesnego podania
odpadéw zmieszanych i z selektywnej zbiorki,
e ograniczone mozliwosci wydajnosci godzinowej z uwagi na manualny system
wybierania surowcow (poza metalami),
¢ niska efektywnos¢ wybierania surowcow z odpaddéw zmieszanych z uwagi na grubosé
odpadéw na przeno$niku sortowniczym.
Nalezy roéwniez do minimum ograniczy¢ przerwe technologiczng modernizacji linii.
Modernizacja musi uwzgledniaé takze znaczng sezonowos$C¢ rodzajowg odpadéw, stad
nalezy przyja¢ wyzsze wydajnosci poszczegolnych czesci linii.

Z uwagi na rosnaca ilos¢ odpaddéw z selektywnej zbiérki nalezy dostosowac sie do
zwiekszonych ilosci, przy zapewnieniu wysokiego poziomu wybierania surowcéw. W tym
celu nalezy umozliwi¢ wybranie wigkszej ilosci rodzajow surowcow oraz zautomatyzowaéd
proces. Odpady zmieszane (resztkowe) zawierajg coraz mniej surowcow. Niezbedne jest
zwiekszenie efektywno$ci sita oraz umozliwienie rozdziatu frakcji kalorycznej od balastowej i
zapewnienie wybierania metali. Frakcja kaloryczna w razie stwierdzenia znacznej ilosci
surowcOw moze zosta¢ skierowana do przetwarzania na linii odpadéw dla selektywnej
zbidrki celem zwigkszenia pozioméw wybrania surowcow.

W ramach prac przeanalizowano 3 rozwigzania technologiczne:

e OPCJA 1 - pozostawienie obecnej sortowni i poddanie jej modernizacji na odpady z
selektywnej zbiorki oraz wybudowanie nowego obiektu i instalacji do przetwarzania
odpaddéw zmieszanych,

o OPCJA 2 - pozostawienie obecnej sortowni i poddanie jej modernizacji na odpady
zmieszane oraz wybudowanie nowego obiektu i instalacji do przetwarzania odpadéw z
selektywnej zbiorki

¢ OPCJA 3 - rozbudowa istniejgcej sortowni i jej doposazenie.

We wszystkich opcjach uwzgledniono wykonanie | etapu modernizacji obejmujgcego
dostawe i montaz zbiornika magazynowego preRDF, przenosnika i nowej prasy.

6.1 OPCJA1

6.1.1 Rozbudowa instalacji — nowa hala (odpady zmieszane)

Dla odpadoéw resztkowych (zmieszanych) przewidziano budowe hali o wymiarach ok.
30x50m (1.500m?). Odpady kierowane bedg do zasobni o powierzchni ok. 300m?, co
zapewni zmagazynowanie co najmniej 150Mg odpadéw. Odpady bedg kierowane do
rozrywarki workéw (lub nadawy, w przypadku dostarczania odpadow luzem lub awarii
rozrywarki). Nastepnie odpady skierowane zostang do kabiny wstepnego sortowania 6
stanowiskowej z dwoma gtdwnymi boksami (elementy tarasujgce oraz folie) oraz czterema
bocznymi wrzutami: szkto, gruz, aluminium, problemowe). Nastepnie odpady zostang
skierowane do sita bebnowego o dtugosci siewnej minimum 10m i srednicy 2,5-3,0m, w
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celu wydzielenia frakcji 0-80mm oraz pow. 340mm. Frakcja 80-340mm skierowana zostanie
pod dziatanie separatora metali zelaznych, separatora metali niezelaznych oraz separatora
opto-pneumatycznego NIR. Separator NIR rozdziela frakcje kaloryczng (bez PCV) od
frakcji balastowej. Odbidr frakcji kalorycznej i balastowej za pomocg automatycznych stacji
zatadunku (2 x kontener 32m?). Opcjonalnie do wykorzystania (przeniesienia) jest separator
opto-pneumatyczny. Frakcja powyzej 340mm powinna zostaé skierowana odrebnym
przenosnikiem i potgczona z frakcjg kaloryczng wydzielong na separatorze NIR. Frakcja
kaloryczna w razie stwierdzenia znacznej ilosci surowcow moze zosta¢ skierowana do
przetwarzania na linii odpadow dla selektywnej zbiérki celem zwiekszenia poziomow
wybrania surowcéw. Frakcja 0-80mm, tak jak do tej pory, rozdzielona zostanie na frakcje
mineralng z wykorzystaniem (przeniesionym) sitem batutowym i gestosciowym oraz
separatorem metali zelaznych z frakcji 0-80mm (wariant A, rekomendowany). Opcjonalnie
(wariant B) mozna wydzieli¢ frakcje 0-20mm na sicie bebnowym. Z innych opcji mozna
zastosowac¢ dodatkowo drugi separator metali niezelaznych na frakcji 0-80mm oraz matg
kabine sortowniczg dla frakcji >340mm.

6.1.2 Modernizacja istniejgcej instalacji (odpady selektywnie zebrane)

Na istniejgcej linii przewidziano: demontaz i przeniesienie sita batutowego,
gestosciowego, a takze separatora opto-pneumatycznego NIR oraz przebudowe kabiny
sortowniczej, a takze wymiane poktadéw sita kaskadowego. Zaplanowano dostawe sortera
opto-pneumatycznego NIR szerokosci 2800mm dwudroznego oraz separator balistyczny
(padlowy).

Uklad zmodernizowanej linii sortowniczej do przetwarzania odpadéw z selektywnej
zbiorki obejmuje istniejace: rozrywarke workow, nadawe i stanowiska do wybrania
elementéw tarasujgcych. Nastepnie odpady zostang skierowane do istniejgcego sita
kaskadowego z wymienionymi pokfadami w cieciu 40mm i 320mm. Frakcja drobna
skierowana zostanie do kontenera/koleby, a frakcja powyzej 320mm do istniejgcej matej
kabiny (dotychczas wykorzystywanej dla odpadow z selektywnej zbidrki) nowym
przenosnikiem tasmowym. Frakcja 40-320mm skierowana zostanie nowymi przenosnikami
do nowego separatora balistycznego w celu rozdzialu odpaddéw na trzy frakcje: toczaca
sie, przestrzenng tzw. 3D, pfaska, lekkg tzw. 2D oraz odsianie frakcji drobnej <40(50)mm
(pomimo zastosowania sita wydzielone zostanie do ok. 5% tej frakcji i z uwagi na jej
niewielkg kubature skierowane do koleby lub zostanie potgczone z frakcjg drobng z sita
kaskadowego). Frakcja 2D zostanie skierowana nowym przenosnikiem na przeno$nik frakcji
>320mm i dalej do matej kabiny sortowniczej (mozliwos$¢ wybrania 3 rodzajoéw odpadéw np.
dla zéttego pojemnika: karton/papier, folia mix, folia transparentna). Frakcja 3D skierowana
zostanie nowymi przenosnikami do nowego sortera opto-pneumatycznego NIR o
szerokosci 2800mm dwudroznego z tzw. multi-track’iem (potrojnym). Sorter podzielony
zostanie na 3 odcinki (1200mm/800mm/800mm lub 1200mm/1000mm/600mm) w celu
automatycznego wybrania pozytywnie 3 rodzajéw surowcow (grup surowcow). Przewiduje
sie prace ok. 2-4 oséb. Wstepnie proponuje sie wydzielenie w pierwszym wydmuchu frakciji
PET transparent, w drugim PET niebieski i zielony oraz PP do wybrania manualnego, w
trzecim PEHD oraz kartoniki do pltynnej zywnosci typu TETRA PAK do wybrania
manualnego. Pozytywnie (automatycznie) wybrane surowce trafig za pomocg przenosnikow
dwudzielnych do przebudowanej kabiny (usuniecie przenosnika sortowniczego dalszego
od kanatu do prasy), prostopadle do dtuzszego boku kabiny dla umozliwienia wykorzystania
5 bokséw (PET transparent, PET nieb./ziel., PP, PEHD, TETRA. Pozostato§¢ 3D powinna
zostaC skierowana na drugi istniejgcy przenosnik sortowniczy, w celu umozliwienia
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dodatkowego wybrania surowcéw ,utraconych”. Pozostatos$¢ z kabiny matej (>320mm i 2D)
skierowana zostanie do zbiornika magazynowego preRDF. Pozostatos¢ 3D z duzej kabiny
skierowana zostanie pod dziatanie istniejgcych sorteréw metali zelaznych i niezelaznych i
snowym przenosnikiem (w miejscu dotychczasowego sortera NIR) réwniez zostanie
skierowana do separatora bunkrowego preRDF. Ponizej przedstawiono schemat dziatania
sortera opto-pneumatycznego oraz przyktadowe zdjecia z analogicznego rozwigzania.

Rysunek 12. Schemat dziatania separatora NIR dwudroznego z potréjnym tracking’iem
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Rysunek 13. Przyktad rozwigzania w oparciu o separator NIR dwudroZny z potréjnym tracking’iem, fo
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Podsumowujgc ingerencja w istniejacg instalacje jest stosunkowo umiarkowana, a
wykorzystanie istniejgcych urzadzen petne (wykorzystane dla zmodernizowanej linii lub
przeniesione do nowobudowanej instalacji dla odpadéw resztkowych). Zbedne bedg jedynie
automatyczne stacje zatadunku, ale opcjonalnie mozna wykorzysta¢ 1 dla frakcji drobnej
spod sita kaskadowego i separatora balistycznego oraz dla dotychczasowej stacji balastu
mozna poprzez przeno$nik rewersyjny zachowaé opcje skierowania pozostatosci 3D do
kontenerow. W pierwszej kolejnosci nalezy wybudowaé nowg hale i uruchomic instalacje dla
odpaddéw zmieszanych. Nastepnie nalezy przystgpi¢ do modernizaciji istniejacej linii.
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6.2 OPCJA 2

6.2.1 Rozbudowa instalacji — nowa hala (odpady selektywnie zebrane)

Dla odpadéw z selektywnej zbiérki przewidziano budowe nowej hali o wymiarach ok.
30m x 65m (1.950m?). Odpady kierowane bedg do zasobni o powierzchni ok. 250m?, co
zapewni zmagazynowanie co najmniej 40-50 Mg odpadéw. W razie potrzeby nalezy
wydzielic czes¢ dla roéznych rodzajow zbieranych odpadow za pomocg bloczkow
betonowych. Odpady beda kierowane do rozrywarki workow (lub nadawy, w przypadku
dostarczania odpadéw luzem lub awarii rozrywarki). Nastepnie odpady skierowane zostang
do kabiny wstepnego sortowania 6 stanowiskowej z dwoma gtéwnymi boksami (folie i karton
lub elementy tarasujgce) oraz co najmniej dwoma bocznymi wrzutami: szkio, gruz, ew.
odpady problemowe). Nastepnie odpady zostang skierowane do sita kaskadowego
przeniesionego z istniejgcej linii sortowniczej z wymienionymi poktadami w cieciu 40mm i
320mm. Frakcja drobna skierowana zostanie do kontenera/koleby, a frakcja powyzej 320mm
do zintegrowanej kabiny sortowniczej w celu mozliwosci wydzielenia 4 frakcji (folia
transparent, folia mix, karton, papier) oraz pozostatosci — preRDF (boks podwajny). Frakcja
40-320mm skierowana zostanie do separatora balistycznego (padlowego) w celu rozdziatu
odpaddéw na trzy frakcje: toczgcg sie, przestrzenng tzw. 3D, ptaska, lekkg tzw. 2D oraz
odsianie frakcji drobnej <40(50)mm (pomimo zastosowania sita wydzielone zostanie do ok.
5% tej frakcji i z uwagi na jej niewielkg kubature skierowane do koleby lub zostanie
potgczone z frakcjg drobng z sita kaskadowego). Frakcja 2D zostanie skierowana do kabiny
zintegrowanej z mozliwoscig rozdziatu na cztery frakcje i preRDF w uktadzie analogicznym
jak dla frakcji powyzej 320mm. Istnieje mozliwo$¢ potaczenia przenosnika sortowniczego
frakcji >320mm i 2D (frakcja 2D powinna by¢ ,dosypana” do frakcji >320mm). Frakcja 3D
skierowana zostanie poprzez separator metali zelaznych i separator metali niezelaznych
do uktadu dwéch sorteréw opto-pneumatycznych NIR o szerokosci 2000mm i 1400mm
dwudroznych z tzw. multi-track’iem (podwdjnym). Sorter podzielony zostanie na 2 odcinki
(NIR3D-1 1200/800mm, NIR3D-2 800/600mm) w celu automatycznego wybrania pozytywnie
4 rodzajéw surowcow (grup surowcow). Wstepnie proponuje sie wydzielenie w pierwszym
wydmuchu na NIR3D-1 frakcji PET transparent, w drugim PET niebieski i zielony do
wybrania manualnego, a dla NIR3D-2 frakcji PEHD, a w drugim PP i TETRA do wybrania
manualnego. Poszczegolne frakcje skierowane zostang do kabiny zintegrowanej
przenosnikami dwudzielnymi. Przewiduje sie do 6 bokséw na ww. surowce oraz bunkier
preRDF na pozostatos¢ 3D po wczesniejszej kontroli manualnej. Przewidziano roéwniez
przenosnik ponizej kabiny skierowany na pozostatosci 3D ze stanowisk kontroli jakosci dla
wybranych surowcow 3D (,zte wrzuty”). Dodatkowo przewidziano podczyszczanie
wybranych metali zelaznych i niezelaznych (przenosnik dwudzielny, odstawa do koleb)
tacznie przewidziano w kabinie zintegrowanej 10 bokséw na surowce oraz dwa boksy (w
tym jeden podwojny i 1 bunkier) na preRDF. Przewiduje ok. 22 stanowisk sortowniczych z
opcja przemieszczanie sie pracownikéw w zaleznosci od potrzeb. W kabinie zintegrowanej
przewidziano pomieszczenie steréwki. Opcjonalnie (wariant 2) instalacje doposazono w
sorter opto-pneumatyczny dla frakcji 2D w celu automatycznego wybrania frakcji folii
transparentnej lub folii mix. Ponizej przedstawiono schemat dziatania sortera opto-
pneumatycznego oraz przyktadowe zdjecia z analogicznego rozwigzania oraz rozdziat frakcji
2D.
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Rysunek 14. Schemat dziatania separatora NIR dwudroznego z podwdjnym tracking’iem
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Dodatkowo przewidziano nadawe dla odpaddéw bez workéw i bez koniecznosci
zastosowania sita (np. selektywnie zebrany papier i karton) z mozliwoscig skierowania na
separator balistyczny lub z jego pominieciem na diugi przenosnik sortowniczy w kabinie
zintegrowanej (>320mm). Umozliwi to podczyszczenie wybranych surowcow lub ich
rozsortowanie bez koniecznosci uruchamiania cate;j linii.

6.2.2 Modernizacja istniejgcej instalacji (odpady zmieszane)

Odpady resztkowe (zmieszane) przetwarzane bedg w istniejgcej sortowni po drobnych
korektach zwigzanych z wymiang sita (przeniesione do nowej hali sito kaskadowe
zastgpione zostanie sitem bebnowym) oraz przeniesieniem istniejgcego separatora opto-
pneumatycznego NIR w nowg lokalizacje, ktérej celem jest szybsze wybranie frakcji
kalorycznej (surowcowej) w celu lepszej efektywnosci sortowania.

Zachowany zostanie uktad dotychczasowy dla odpadéw zmieszanych (resztkowych) —
rozrywarka workow, nadawa, stanowiska kontroli. Nastepnie odpady skierowane zostang
do nowego sita bebnowego o dtugosci co najmniej o dlugosci siewnej minimum 10m i
srednicy 2,5-3,0m, w celu wydzielenia frakcji 0-80mm oraz pow. 340mm. Frakcja ponizej
80mm skierowana zostanie na istniejgcy uktad sita batutowego i gestosciowego. Frakcja
80-340mm skierowana zostanie nowymi przenosnikami do przeniesionego sortera opto-
pneumatycznego NIR w celu rozdziatu frakcji kalorycznej od balastowej. Frakcja kaloryczna
skierowana zostanie na jeden przenosnik sortowniczy w kabinie gtéwnej. Z uwagi na
mniejszg ilos¢ odpadow oraz ich lepszg jakos¢ efektywnos¢ wybierania poprawi sie. Frakcja
balastowa skierowana zostanie na drugo przenosnik, gdzie 2 osoby skontrolujg i wybiorg
ewentualne surowce (tozsame boksami z poprzednim przenosnikiem). Odpady kaloryczne
po wybraniu surowcéw kierowane sg do zbiornika magazynowego. Odpady balastowe
poprzez separator metali zelaznych i niezelaznych skierowane zostang do automatycznej
stacji zatadowczej. Frakcja powyzej 340mm skierowana zostanie nowymi przenosnikami do
istniejgcej matej kabiny (dotychczas wykorzystywanej dla odpaddw z selektywnej zbidrki)
nowym przenosnikiem tasmowym. Odpady ze zbiornika magazynowego preRDF oraz
surowce spod kabiny przenosnikiem kanatowym kierowane beda do prasy.

Podsumowujgc ingerencja w istniejgcg instalacje jest stosunkowo niewielka, a
wykorzystanie istniejgcych urzadzen peine (wykorzystane dla zmodernizowanej linii lub
przeniesione do nowobudowanej instalacji dla odpadéw z selektywnej zbiérki). W pierwszej
kolejnosci nalezy wykona¢ nowg hale i ja wyposazy¢. Po uruchomieniu nowej instalacji
przystgpi¢ do modernizacji istniejace;j linii.

6.3 OPCJA 3

Opcja 3 zakiada rozbudowe i modernizacje istniejgcej hali. Planuje sie rozbudowe
istniejacej hali w kierunku zachodnim o ok. 20 m na catej dtugosci. Wymaga to znacznej
ilosci prac rozbiorkowych. Uklad gtéwny bytby podobny jak dla OPCJI 1 dla odpadéw z
selektywnej zbiorki - wymiana poktadow sita kaskadowego, dostawienia separatora
balistycznego, ale bez separatora opto-pneumatycznego z uwagi na brak wolnej
powierzchni. W zwigzku z powyzszym pozostataby jedynie mozliwos¢ sortownia manualnego
(przy stosunkowo duzej obsadzie sortowaczy). Po separatorze balistycznym odpady 3D
kierowane bylyby na pierwszy przenosnik sortowniczy w kabinie, a frakcja 2D na drugi.
Nalezatoby wykona¢ bunkry samo-roztadowcze pod kabing w ilosci 10 sztuk oraz wykonac
przenosnik tasmowy kierujgcy wybrane surowce do prasy.
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W dobudowanej czesci hali zlokalizowana zostataby zasobnia dla odpadéw
zmieszanych, rozrywarka workéw i nadawa, kabina wstepna 6 stanowiskowa, sito bebnowe
dtugosci 10m i srednicy 2,5-3,0m trojfrakcyjne (80mm/340mm). Frakcja ponizej 80mm
skierowana zostanie do istniejgcego ukiladu sita batutowego i gestosciowego oraz
istniejacych stacji zatadowczych. Frakcja powyzej 340mm skierowana zostanie do istniejgcej
matej kabiny. Frakcja 80-340mm skierowana zostanie do przeniesionego separatora opto-
pneumatycznego NIR. Balast skierowany zostanie istniejgcym uktadem przez separator
metali zelaznych i niezelaznych do stacji zatadowczej. Wydzielona frakcja kaloryczna
skierowana zostanie do uktadu do zbiornika magazynowego preRDF.

Uklad ten jest trudny do realizacji, gdyz wytgczenie funkcjonowania hali bedzie
stosunkowo dtugie. Problemowa jest rozbudowa hali (brak miejsca). Uktad praktycznie nie
bedzie posiadat mozliwosci rozbudowy w przysziosci. Przyktadowe zamaszynowienie
przedstawiono na zatgczniku. Opcja wymaga przedyskutowania mozliwosci rozbudowy hali i
likwidacji obiektow (w tym zbiornika p.poz.). W zwigzku z powyzszym nie przygotowano
schematu zagospodarowania terenu dla tej opcji. Wariant ten nie jest rekomendowany na
obecnym etapie.

6.4 Bilans przeptywu odpadow

Schematy przeptywu bilansowego dla wszystkich opcji stanowig zatgczniki.

Przewidywana wydajnos¢ godzinowa dla przetwarzania odpaddéw zmieszanych ok. 14
Mg/h, w tym ok. 50% frakcji 0-80mm. Przy zatozonej wydajnosci dla przetworzenia 34.000
Mg odpaddw w skali roku niezbedne bedzie 220 zmian roboczych (czyli jedna zmiana z
niewielkg rezerwg). Przewidywana wydajnos¢ godzinowa dla przetwarzania odpadow z
selektywnej zbidrki (zo6tty i niebieski worek) wyniesie do 3,7 Mg/h (3,3-4,0Mg/h w zalezno$ci
od materiatu wsadowego do procesu), czyli ok. 6.000 Mg na rok na jedng zmiane robocza.

Dla OPCJI 1 analiza wykazata dla przetwarzania odpadow zmieszanych mozliwos¢
wysortowania 3,5% surowca (przy 4 sortowaczach), zwiekszenie frakcji biodegradowalnej do
25,9%, frakcji mineralnej do 21,2%, preRDF wyniesie ok. 22,8%, a balast 25,4%. Dla
przetwarzania odpadéw selektywnie zebranych mozliwe bedzie wysortowanie ok. 36%
surowcow (18 sortowaczy), preRDF stanowit bedzie blisko 51%, a frakcja 0-40mm ok. 9%.

Tabela 7. Bilans odpadéw dla OPCJI 1

zmieszane selekt

OPCIA1 Mg/ ” e/ %
INPUT 14,00 - 3,70 -
OUTPUT 14,00 100,0% 3,70 100,0%
surowce 0,48 3,5% 1,33 36,0%
frakcja mineralna 2,96 21,2% 0,00 0,0%
frakcja biodegradowalna 3,62 25,9% 0,00 0,0%
frakcja balastowa 3,55 25,4% 0,00 0,0%
preRDF 3,19 22,8% 1,88 50,9%
frakcja <40mm 0,00 0,0% 0,34 9,1%
inne (tarasujace, problemowe)| 0,19 1,3% 0,15 4,1%

Obliczenia wtasne, na podstawie przyjetych zatozen

Dla OPCJI 2 dla przetwarzania odpaddéw zmieszanych oszacowano mozliwosc
wysortowania 4,6% surowca (przy 10 sortowaczach), zwigkszenie frakcji biodegradowalne;j
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do 26,4%, frakcji mineralnej do 20,7%, preRDF wyniesie ok. 21,5%, a balast 24,5%. Dla
przetwarzania odpadéw selektywnie zebranych mozliwe bedzie wysortowanie ok. 51,3%
surowcow (21 sortowaczy), preRDF stanowit bedzie blisko 36%, a frakcja 0-40mm ok. 9%.
Natomiast przy zastosowaniu dodatkowego separatora NIR na frakcji 2D mozliwe bedzie
wysortowanie ok. 60% surowcow (19 sortowaczy), a preRDF stanowit bedzie blisko 27,3%.

Tabela 8. Bilans odpadéw dla OPCJI 2

OPCJA 2 zmieszane selekt etap A selekt etap B
Mg/h % Mg/h % Mg/h %
INPUT 14,00 - 3,70 - 3,70 -
OUTPUT 14,00 100,0% 3,70 100,0% 3,70 100,0%
surowce 0,65 4,6% 1,90 51,3% 2,22 60,0%
frakcja mineralna 2,90 20,7% 0,00 0,0% 0,00 0,0%
frakcja biodegradowalna 3,70 26,4% 0,00 0,0% 0,00 0,0%
frakcja balastowa 3,44 24,5% 0,00 0,0% 0,00 0,0%
preRDF 3,02 21,5% 1,33 36,0% 1,01 27,3%
frakcja <40mm 0,00 0,0% 0,32 8,6% 0,32 8,6%
inne (tarasujgce, problemowe)| 0,30 2,1% 0,15 4,1% 0,15 4,1%

Obliczenia wtasne, na podstawie przyjetych zatozeri

Rekomendowanym rozwigzaniem jest opcja 2 w etapie docelowym. Efektem prac jest
zwiekszenie efektywnosci wybierania surowcow, zwlaszcza przy przetwarzaniu odpadéw
selektywnie zebranych, przy jednoczesnym zmniejszeniu ilosci preRDF. Dla odpaddéw
zmieszanych (gtéwnie za sprawg wymiany sita) nastgpi prawdopodobnie zwiekszenie frakgiji
podsitowej przy zmniejszeniu masy frakcji balastowej i preRDF.

Analizujgc dane nalezy stwierdzi¢, ze przy funkcjonowaniu obu linii czas pracy zaktadu
bedzie ograniczony do jednej zmiany roboczej od poniedziatku do pigtku, co przynosi
korzy$ci zwigzane z minimalizacjg obstugi. Rezerwa mocy dla tego systemu wynosi ok. 30%
w stosunku do obecnych ilosci przetwarzanych odpadow. Zwiekszenie przepustowosci
instalacji mozna uzyska¢ poprzez wydtuzenie czasu pracy np. w soboty lub uruchomienie (co
jakis czas drugiej zmiany).

Schematy blokowe dla wszystkich opcji zamieszczono na koncu tekstu.

6.5 Koncepcyjny schemat zagospodarowania terenu

W opcji 1, zaktadajac budowe nowej hali dla przetwarzania odpadéw zmieszanych o
szerokosci 30m i dtugosci 50m. Zlokalizowano jg w potudniowo-wschodniej czesci terenu,
obok istniejgcej kompostowni. Pozytywnym aspektem tej lokalizacji bedzie blisko$é
istniejgcej kompostowni, skrécenie transportu odpaddéw biodegradowalnych do stabilizacji
(ewentualnie komponentow paliwa alternatywnego do suszenia). Trudniejsza jest logistyka
dostaw do sortowni. Optymalny bylby wjazd od potudnia, a odstawa wszystkich
wytworzonych odpadéw od pétnocy, przez co nie bytoby krzyzowania sie transportow.
Jednakze mozliwos¢ wjazdu od strony potudniowej nalezy przemysle¢, gdyz obecnie
Zlokalizowane sg tam parkingi. Drugim rozwigzaniem jest lokalizacja naprzeciwko istniejgcej
kompostowni i potgczenie hali i kompostowni wiatg z magazynem (boksem) odpadow
biodegradowalnych.
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Po wybudowaniu instalacji przetwarzania bioodpaddéw z selektywnej zbiorki, pojawig sie
wolne moce przerobowe na kompostowni. Mozna je wykorzysta¢ poprzez wydtuzenie okresu
fazy intensywnej (konieczne przerzucanie) przez co zapotrzebowanie na plac dojrzewania
zmniejszy sie. Alternatywnie wolne reaktory kompostowni mozna wykorzysta¢ dla potrzeb
podsuszania komponentow paliwa alternatywnego — uzyskujac lepszg jako$¢ produktu
finalnego (spadek wilgotnosci).

Dla opciji 2 zaktadajgc budowe nowej hali dla przetwarzania odpadow z selektywnej
zbiorki, lokalizacja tej hali (30x65m) moze by¢ rozwazana w dwoch wariantach. Pierwszy to
lokalizacja na obecnym placu kompostowym (jednakze zmniejszy sie powierzchnia placu).
Pozytywnym aspektem tej lokalizacji jest bliskoS¢ instalacji kompostowej z opcja
wykorzystania dla suszenia komponentéw paliwa alternatywnego. Alternatywnym
rozwigzaniem jest lokalizacja sortowni odpadow z selektywnej zbiorki na terenie rozbudowy
instalacji fermentacji. Zaletami tej lokalizacji jest nowa infrastruktura, mozliwos¢
wykorzystania energii i ciepta z kogeneracji instalacji fermentacji i fotowoltaiki. Bliskos$¢
PSZOK tez pozwala na podczyszczanie zebranych dodatkowo odpaddw. Oddzielone
zostatoby ,centrum recyklinqu i zielonej energii’ (dla odpadéw z selektywnej zbiorki) od
instalacji MBP, na ktérej w dalszej perspektywie czasowej mozna wykonaé doposazenie w
zakresie instalacji przygotowania paliw alternatywnych oraz magazynéw dla tej frakcji. Wada
jest stosunkowo mata powierzchnia do wykorzystania oraz duza odlegtos¢ od budynku
socjalnego (i administracyjnego).

Takie rozwigzanie pozwala réwniez na wykorzystanie istniejgcego terenu pod magazyny
na odpady paliwa alternatywnego lub niewielkg instalacje rozdrabniania. Obecne wstepne
uzgodnienia z MPEC Olsztyn w zakresie odbioru odpadéw kalorycznych w spalarni nie
wymagajg rozdrobnienia (co powoduje duzg oszczednos¢ energii). Zawartos¢ chloru
zostanie ograniczona przez zastosowanie sortera NIR, a spadek wilgotno$ci mozna uzyskac
poprzez suszenie w istniejgcej kompostowni (po zwolnieniu mocy z uwagi na nowa
instalacje).

6.6 Analiza wielokryterialna opcji rozbudowy i modernizacji

W ponizszej tabeli zestawiono kilka parametrow na logistyke, funkcjonalno$¢ i
efektywnosc¢ planowanego zakresu prac dla poszczegdlnych analizowanych opcji.

Tabela 9. Ocena poréwnawcza efektywnosci dla poszczegdlnych opcji

parametr opcjal | opcja 2A | opcja 2B | opcja 3
czas przestoju przy modernizacji Sredni krotki dtugi
ilos$¢ wybieranych frakcji surowcowych automatycznie OKZ 2 2 2
ilos¢ boksow i koleb (bez wrzutéw bocznych) OKZ 4 10 3
ilos¢ personelu sortujgcego OKZ 6 8 8 6
ilos$¢ wybieranych frakcji surowcowych automatycznie selekt 5 6 7 5
ilos¢ boksow i koleb (bez wrzutéw bocznych) selekt 10 14 14 10
ilos¢ wybieranych frakcji surowcowych automatycznie facznie 7 8 9 7
ilos¢ boksow i koleb (bez wrzutéw bocznych) tacznie 14 24 13
ilos¢ personelu sortujgcego selekt 12 14 12 12
opcja automatycznego wybrania folii nie nie tak nie

ocena + ++ +++ +/-

Optymalnym rozwigzaniem pod wzgledem efektywnosci (zwtaszcza ilosci wybieranych
surowcow w sposob automatyczny lub manualne) jest opcja 2. Generalnie dobudowanie
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nowej hali i rozdzielenie procesow dla odpaddéw zmieszanych i z selektywnej zbiorki (opcje 1
i 2) jest efektywniejsze od rozbudowy istniejgcego obiektu (opcja 3).

6.7 Podstawowe dane urzadzen

W niniejszym rozdziale opisano wytyczne dla wyposazenia linii technologicznej. Ze
wzgledu na wstepny charakter opracowania nalezy rozdziat uzupetni¢ lub zmodyfikowaé, na
dalszych etapach prac (OPZ, PFU), okreslajgc m.in. wartosci oczekiwanych paramentéw
gwarantowanych.

6.7.1 Rozrywarka workow

Rozrywarka winna zapewnia¢ co najmniej 95% skutecznos$¢ otwierania workow w
strumieniu odpadow z selektywnej zbiorki przy zakfadanej przepustowosci. Wymagana
wydajnos¢ rozrywarki workow: dla odpadow z selektywnej zbidrki przy gestosci materiatu
zasypowego 50 + 150 kg/m?® - min. 5,0 Mg/h, a dla odpadéw zmieszanych przy gestosci
materiatu zasypowego 250-350 kg/m? - min. 20,0 Mg/h. Wydajnos$¢ urzgdzenia powinna by¢
regulowana poprzez zmiane predkosci przenosnika w zasobniku ruchomej podtogi lub
przenosnika. Urzgdzenie powinno by¢é wyposazone w funkcje automatycznego rewersu
(samooczyszczanie) w przypadku napotkania na ciezki/duzy element, niemozliwy do
przemieszczenia pod lub nad bebnem roboczym. W przypadku, gdy taka sytuacja zaistnieje,
urzgdzenie powinno min. trzykrotnie prébowac rozerwac trudny element, po czym powinno
sie zatrzymac, by nie dopusci¢ do uszkodzenia. Sterowanie powinno takze gwarantowaé
dopasowanie predkosci podawania przesuwnej podtogi do wydajnosci bebna rozrywajgcego.
Zalecane jest zastosowanie w urzgdzeniu rozwigzania polegajgcego na wyrzuceniu
materiatu problematycznego do przodu bebna rozrywajgcego.

Urzadzenie powinno charakteryzowac sie:

— duzg skutecznoscig otwierania ,worka w worku”- mechanizm do otwierania workéw w celu
wysypania odpadow,

— zapewni¢ réwnomierne roztozenie zawartosci workdw z odpadami na przenosnikach
tasmowych,

— zabezpieczeniem przed nawijaniem sie przedmiotow w mechanizm maszyny (w tym na
sznurki, druty, folie itp.),

— urzadzenie powinno zapewnia¢ bezpieczenstwo pracy w przypadku podania materiatéw o
wiekszych rozmiarach,

— odporno$¢ elementéw urzgdzenia na Scieranie, elementy tngce,

— posiadac niezawodny naped silnikiem wolnoobrotowym,

- posiada¢ zasobnik o pojemnosci min. 10 m*® umozliwiajgcy podawanie odpadéw do
urzgdzenia tadowarkg kotowa,

— posiadac¢ szerokosé roboczg dostosowang do podajnika kanatowego.

Rozrywarke workow nalezy umiesci¢ na stabilnej konstrukcji nosnej. Zasypywanie workow z
odpadami do rozrywarki bedzie odbywalto sie za pomocg tadowarki kotowej. W przypadku
stwierdzenia takiej koniecznosci nalezy wykona¢ fundament bgdz wzmocnienie posadzki w
miejscu posadowienia urzadzenia. Sciana tylna podwyzszona w stosunku do przedniej 1 m z
zamontowanym lustrem. Maksymalna wysokos$¢ zasypu 2 700 mm. Rozrywarka powinna by¢
zainstalowana nad kanatem nadawczym rownolegle do niego. Usytuowanie rozrywarki
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workéw powinno umozliwia¢ zasyp odpadéw z pominieciem urzgadzenia bezposrednio na
tasmociag kanatowy w celu zapewnienia ciggtosci pracy w przypadku wystgpienia jej awarii.
Obudowa urzgadzenia powinna byc¢ tak skonstruowana, aby umozliwi¢ tatwy dostep obstugi
do wszystkich elementdw wymagajgcych czyszczenia i konserwacji. Urzgdzenie
dostosowane do ciezkich warunkow pracy, tj. wyposazone w szczelng szafe sterowniczg,
centralne smarowanie oraz system podgrzewania/chtodzenia oleju zapewniajgcy
bezawaryjng prace w przypadku wystgpienia zaréwno ujemnych jak i dodatnich temperatur.
Przyktadowe urzgdzenia — BRT Hartner, Matthiessen.

6.7.2 Sito bebnowe

Podawanie odpadéw do sita bebnowego winno nastgpi¢ poprzez przenosnik

doprowadzajgcy usytuowany wzdtuznie do osi sita bebnowego.
Dtugos$¢ czynna bebna sita (dtugos¢ siewna): minimum 10,0 m, $rednica czynna bebna min.
2,5-3,0 m. Sito czterofrakcyjne. Beben podzielony na dwie sekcje o wielkosci okragtych
otworow sitowych na kazdej sekcji kolejno 80mm i 340mm. Poprzez dtugos¢ siewng nalezy
rozumieé¢ odlegtosé mierzong wytgcznie na dtugosci blach perforowanych sita. Sito musi
posiada¢ pytoszczelng obudowe oraz musi by¢ przystosowane do zamontowania odciggu
powietrza. Whazy rewizyjne muszg mie¢ takie wymiary, aby mozna bylo bez przeszkdd
wykonywa¢ prace konserwacyjne i remontowe. Nalezy takze zapewni¢ oSwietlenie
niezbedne do przeprowadzania tych prac.

W celu dostosowania sita do zmieniajgcych sie wiasnosci materiatu nalezy je
zaopatrzy¢ w wymienne, przykrecane srubami blachy perforowane oraz uktad regulacji
predkosci obrotowej. Dostep do wnetrza sita musi byé zapewniony poprzez opuszczany
wzglednie podnoszony mechanicznie sktadany pomost serwisowy. Punkty smarowania
tozysk winny by¢ umieszczone tak, aby smarowanie przebiegato sprawnie i nie wymagato
demontazu urzgdzenia oraz umozliwialy prace ciggltg urzadzenia bez koniecznosci
wytgczenia i przestoju linii technologiczne;j.

Wykonawca winien zapewnic:
= zabudowe elementow konstrukcyjnych minimalizujgcg zabrudzenie urzadzenia i

otoczenia,
= wykonanie rozwigzan, ktére zminimalizujg zatykanie sie oczek sit, owijanie sie na sicie
np. linek, kabli, wyrobéw ponhczoszniczych i odziezowych, tasm video i

magnetofonowych, poprzez zabudowanie odpowiedniego kotnierza (tulei) otworéw 340
mm o wysokosci kazdego min. 100 mm.
= zabudowe nozy tngcych umozliwiajgcych dodatkowe rozciecie materiatu i poprawe
efektywnosci sortowania.
Optymalna efektywnos¢ odsiewania winna by¢ zapewniona poprzez odpowiednie elementy
konstrukcyjne oraz regulacje predkosci obrotow sita bebnowego. Dla umozliwienia
prowadzenia prac serwisowych winny zostaé zamontowane pomosty i schody serwisowe z
kazdej strony sita. Ponadto w obudowie — z jednej strony sita winny zostaé wykonane klapy
pozwalajgce na czyszczenie bebna sita od zewnagtrz. Klapy te powinny by¢ uchylne
pneumatycznie lub przy pomocy sprezyn gazowych i nie stuzg wejsciom obstugi do srodka
sita. Nalezy zapewni¢ zmaksymalizowane pole czyszczenia i dostepnosci do obszaru sita.
Catkowita diugosc¢ sita musi by¢ dostepna poprzez klapy uchylne. Kazda klapa winna zostaé
zabezpieczona poprzez czujniki otwarcia i by¢ potgczona z systemem sterowania i
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awaryjnego wytgczenia linii. Dla zapewnienia dogodnych warunkéw obstugi z trzech stron,
sita winny znajdowac sie na podestach, na ktorych wejscie winny zapewnia¢ schody.
Regulacja predkosci obrotowej bebna — plynna bezstopniowa, sterowana
elektronicznie z szafy sterujgcej przemiennikiem czestotliwosci. Naped winien stanowic silnik
elektryczny zblokowany z przektadnig ptaska.
Ponizej zestawiono gtéwne parametry i zatozenia funkcjonalne sita bebnowego:
— sio bebnowe powinno by¢ dostosowany do pracy zkomunalnymi odpadami
zmieszanymi po rozrywarce workow,
— wydajnos¢ urzadzenia — min. 18,0 Mg/h liczona dla odpadéw komunalnych
zmieszanych,
Przyktadowe urzadzenia — SUTCO, SIGMA, HORSTMANN, BEZNER, AR-VAL i in.

6.7.3 Separator balistyczny

Separator wykorzystujgcy witasciwosci materiatéw (ciezar wiasciwy i ksztatt) do ich
rozdziatu. Separator balistyczny winien umozliwi¢ podziat podawanego strumienia odpaddéw
(na frakcje ciezkg-twardg-toczacg sie (np. butelki PET, PE, PP) i lekka-miekka-ptaska
(gtéwnie folia). Poszczegodlne frakcje winny nastepnie trafic na dalszy cigg sortowania
automatycznego poszczegolnych frakcji materiatowych. Separator ten winien umozliwi¢
odsiewanie frakcji drobnej, tj. ok. 40(50)mm, stanowigcej zanieczyszczenia kierowane
nastepnie do kontenera. Separator powinien zostaé wyposazony w 8 przesunietych
wzgledem siebie rotujacych mimosrodowo perforowanych paneli stalowych — padli
(opcjonalnie 6 w celu zmniejszenia naktadow), ktérych predkos¢ obrotowa napedu bedzie
regulowana. Zastosowane urzgdzenie winno skutecznie separowac frakcje ciezka-twarda-
toczacg sie od lekkiej-miekkiej-ptaskiej bez zastosowania dodatkowych rozwigzan
pneumatycznych (zasysanie lub ttoczenie powietrza). Otwory w panelach powinny mie¢
wielkos¢ odpowiednia do koniecznosci wysegregowania frakcji ponizej 40(50)mm.
Urzadzenie nalezy wykona¢ z wytrzymatej konstrukcji blachownicowej skrecanej, ktéra
umozliwi w przysziosci wymiane czesci tej konstrukcji na nowag w przypadku
fragmentarycznego jej uszkodzenia bez koniecznosci wymiany catego korpusu bagdz
obszernego fragmentu urzgdzenia. Kagt nachylenia separatora balistycznego musi by¢
regulowany. Optymalne ustawienie kata pracy i predkosci obrotowej napedu separatora
nastgpi podczas rozruchéw. Regulacja kata nachylania winna by¢ realizowana poprzez
mechanizm hydrauliczny lub mechaniczny z napedem recznym, lub automatycznym oraz
wybranej pozycji ustawienia separatora. Separator winien posiada¢ obudowe
uniemozliwiajgcg wydostawanie sie segregowanych odpaddéw z przestrzeni pracy rotujgcych
paneli o wysokosci obudowy min. 800 mm od najwyzszego pofozenia roboczego tych paneli.
Dopuszcza takze maszyne o wysokosci obudowy min. 630 mm od najwyzszego potozenia
roboczego paneli w przypadku, gdy maszyna wyposazona jest w szczelng pokrywe gorna,
uniemozliwiajgcg wydostawanie sie segregowanych odpaddéw z przestrzeni pracy rotujgcych
paneli. Zaréwno wat czynny, jak i wat bierny powinny umozliwia¢ szybka obstuge i wymiane
tozysk i przynaleznych do nich fragmentow watu. Separator nalezy wyposazy¢ w klapy
serwisowe z napedem recznym i zabezpieczeniem poprzez czujniki otwarcia, ktére nalezy
zintegrowa¢ z systemem sterowania i awaryjnego wylgczenia linii w przypadku otwarcia
klapy. Klapy serwisowe winny by¢ wykonane z dwdch przeciwlegtych czotowych stron
separatora w sposob umozliwiajgcy dostep serwisowy do watu czynnego i biernego.
Dopuszcza sie zastosowanie separatora balistycznego wyposazonego w klapy serwisowe
wykonane na sScianach bocznych, pod warunkiem spetnienia pozostatych warunkow
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niniejszego punktu, w tym zapewnienia tatwego dostepu do watu czynnego i biernego.
Powierzchnia robocza separowania (szeroko$¢ robocza dostepna x dtugosé robocza
dostepna paneli): min. 16,0 m2. Minimalna wydajno$¢ 4,0 Mg/h dla gestosci 80-100 kg/m? i
10 Mg/h dla gestosci 200 kg/m3, pow. 70m%h (opcjonalnie 6 paneli w celu zmniejszenia
nakfadow w przypadku wykorzystywanie jedynie dla przetwarzania odpaddéw z selektywne;j
zbiodrki).

Przyktadowe urzadzenia — BRT, Bezner, Ar-Val, Sutco, Komptech.

6.7.4 Separator metali zelaznych

Tasdmowy separator magnetyczny umieszczony wzdtuznie nad przesypem
przenos$nika doprowadzajgcego. Szeroko$¢ tasmy skorelowana z szerokoscig przenosnika
doprowadzajgcego. Dla optymalizacji dziatania separatora, jego mocowanie powinno
umozliwia¢ przestawianie w kierunku poziomym, pionowym oraz zmiane kata nachylenia.
Regulacja predkosci przenosnika doprowadzajgcego. Wysokos$¢ usytuowania separatora
nad tasma nie mniejsza niz 40 cm. Geometria rynny zrzutowej dopasowana do mozliwosci
przemieszczania separatora i wykonana ze stali niemagnetycznej w obszarze dziatania pola
magnetycznego. Separator powinien mie¢ mozliwos¢ do wytgczenia niezaleznego od pracy
ciggu instalacji technologicznej sortowania w przypadku segregacji odpaddéw nie
zawierajgcych frakcji ferromagnetykéw. Dla zapewnienia obustronnego dostepu dla obstugi,
napraw i czyszczenia podesty obstugowe oraz drabiny lub schody. Przenos$niki tasmowe pod
separatorem metali zelaznych nalezy wykonac ze stali niemagnetyczne;.

Zamawiajgcy wymaga, aby separator spetniat nastepujgce wymogi:

- szerokos¢ robocza ptyty magnetycznej min. 1200 mm,

- rownomierny rozktad pola magnetycznego nad catg szerokoscig tasmy na kazdej
wysokosci zawieszenia,

- sposéb zawieszenia nad tasma — podiuzny,

— zakres temperatur w jakich pracuje urzgdzenie -20°C do +40°C,

- rodzaj generatora pola magnetycznego — elektromagnes,

- tasma zbierakowa progowa z wzmachniang nawierzchnia,

- minimalna grubos¢ tasmy zbierakowej —10 mm,

— wysokos¢ zbierakéw 50 mm,

— klasa ochrony IP 55 na wszystkie elementy urzgdzenia,

- rozmiar wycigganych elementéw metalowych od 1 mm,

— czteropunktowe zawieszenie,

- okres przebywania metalu w polu magnetycznym > 1 s,

- mozliwos¢ skutecznej pracy separatora przy wysokosci burt bocznych przenosnika
podajacego odpad — 200 mm,

- mozliwos¢ skutecznej pracy separatora przy odpadach podawanych na separator — frakcja
40-(50)-340 mm oraz frakcja 0-80mm;

- skutecznos¢ wydzielania pow. 85%.

Przyktadowe urzadzenia — Steinert, Magnetix.

6.7.5 Separator metali niezelaznych

Separacja odpadow niezelaznych winna by¢ realizowana poprzez zastosowanie dwdéch
separatorow tasmowych elektromagnetycznych umieszczonych kazdorazowo wzdtuznie nad
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przesypem w stosunku do przenosnika doprowadzajgcego do tego separatora metali
niezelaznych. Urzgdzenie ma sktadac sie z przenosnika tasmowego z wbudowanym rotorem
magnetycznym, stuzgcym do oddzielania metali niezelaznych przez indukowanie w nich
prgdow wirowych. Przenosniki tasmowe separatorow zamocowane majg by¢ na
amortyzowanych konstrukcjach, wykonanych z profili zamknietych, przystosowanych do
szybkiej wymiany tasm. Rotory majg by¢é wykonane jako mimosrodowe wirniki z
wysokoenergetycznych magneséw neodymowych. W pokrywie rotoréw zainstalowana ma
zosta¢ przegroda z regulacja w dwoéch ptaszczyznach, stuzgca do rozdzielania strumieni
oczyszczonego surowca i odseparowanych metali niezelaznych. Separacja metali
niezelaznych ma odbywac sie ze strumieni odpaddéw, z ktérych odseparowano juz metale
zelazne.

Wykonawca winien dokona¢ doboru parametrow separatora w zaleznosci od rodzaju
materiatu, ciezaru, wielkosci, wysokosci wciggania i przepustowosci. Separator winien
charakteryzowac sie wysokg niezawodnoscig. Szerokosé tasmy winna by¢ skorelowana z
szerokoscig przenosnika doprowadzajgcego. Tasma winna posiada¢é wzmocnienia z
niemagnetycznymi progami.

Dla optymalizacji dziatania separatora, jego mocowanie winno umozliwiac
przestawianie w kierunku poziomym, pionowym oraz zmiane kagta nachylenia. Nalezy
zapewni¢ regulacje predkosci przenosnika doprowadzajgcego. Wysokos¢ usytuowania
separatora nad tasmg nie powinna by¢ mniejsza niz 40 cm. Geometria rynien zrzutowych
winna by¢ dopasowana do mozliwosci przemieszczania separatora. Drgania towarzyszgce
pracy separatora nie powinny by¢ przenoszone na konstrukcje nosna.

Separator musi by¢ tak dobrany i zamontowany, aby mozna byto wydziela¢ co najmniej
80% metali niezelaznych zawartych w strumieniu odpadéw podawanym do separatora.
Przyktadowe urzadzenia — Steinert, Magnetix.

6.7.6 Separatory opto-pneumatyczne NIR

Gtowne czesci sktadowe urzgadzenia:

Automatyczny separator sortujgcy NIR danej frakcji materiatowej sktada sie z:

- czujnika (skanera) z systemem lamp i komputerem,

- listwy z dyszami z regulatorem sprezonego powietrza,

— armatury sprezonego powietrza, pofgczeniami pomiedzy poszczegdlnymi elementami
separatora,

- uktadu filtrujgcego powietrze.

Ponadto w sktad systemu wchodza:

- przenosnik przyspieszajgcy z konstrukcjg wsporczg czujnika,

— komora separacyjna,

- dwa kompresory w ramach stacji kompresorow dla wszystkich systeméw wraz z
doprowadzeniem i przytgczem sprezonego powietrza do armatury.

Podawanie odpadow:

Odpady winny by¢ podawane do separatora poprzez przenosnik badz zespdt przenosnikow
wraz z niezbednymi przesypami lub podajnikami dyskowymi obracajgcymi sie
przeciwbieznie, zapewniajgcymi réwnomierne, jednowarstwowe roztozenie odpaddw na
tasmie do sortowania przenos$nika przyspieszajgcego tak, aby mozliwie wykluczy¢
nakfadanie sie na siebie poszczegdlnych obiektow (materiatow). Przed separatorami opto-
pneumatycznymi w celu réwnomiernego roztozenia odpaddéw nalezy zastosowac przesypy
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typu ,skorupa zotwia”. Wykonawca winien zapewni¢ pozostate wyposazenie niezbedne dla
prawidtowego funkcjonowania systemu sortujgcego.

Szerokosc¢ tasmy:

Szerokos¢ tasmy przenosnika przyspieszajgcego, i wydajnos¢ separatora musi byé
dostosowana do ilosci segregowanych odpadow. Podane przez Zamawiajgcego parametry
nalezy traktowacé, jako minimalne. Szerokosé czynna (szerokos¢ tasmy po odliczeniu czesci
tasmy zakrytej przez burty boczne czy uszczelnienie) tasmy winna odpowiada¢ szerokosci
czujnika. Przenosniki przyspieszajace separatorow optopneumatycznych powinny by¢
wyposazone w zgarniacze.

Dtugo$c¢ czynna tadmy przenosnika pod czujnikiem:

Dtugos¢ przenosnika przyspieszajgcego winna by¢ taka, aby minimalna odlegtos¢ pomiedzy
miejscem kontaktu odpaddéw z tasmg przenosnika a miejscem detekcji wynosita co najmniej
6000 mm. Predko$¢ przenosnika przyspieszajgcego do 4 m/s, regulowana.

Konstrukcje wsporcze, przesypy, podesty:

Czujnik powinien zosta¢ zabudowany na Kkonstrukcji wsporczej nad przenos$nikiem
przyspieszajgcym. Separator powinien posiada¢ podesty umozliwiajgce dostep obstugi
technicznej do wszystkich elementéw separatora umozliwiajgce czyszczenie dysz (do dysz
powinien by¢ tatwy dostep w celu usuniecia zanieczyszczen lub ich wymiany) ustawienie
czujnika, prace konserwacyjne przy czujniku, dostep do komory separacyjnej oraz panelu
sterowniczego. Tam, gdzie bedzie to konieczne w celu rownomiernego jednowarstwowego
roztozenia odpaddéw na tasmie do sortowania przenosnika przyspieszajgcego do separatora
optycznego, nalezy wykona¢ przesyp, aby wykluczy¢ naktadanie sie na siebie
poszczegodlnych obiektéw (materiatow). Przesyp nalezy wykonaé¢ odpowiednio do szerokosci
przenosnika przyspieszajgcego separatora optycznego.

Nalezy wykonaé podest roboczy/serwisowy, ktéry zapewnia dostep do uktadu czujnika i lamp
w celu wykonania czynnosci serwisowych (czyszczenie, wymiana zaréwek). Preferowane
jest rozwigzanie pozwalajgce, aby czynnosci serwisowe (czyszczenie, wymiana zaréwek)
mogty odbywac¢ sie bez koniecznosci zatrzymania linii. Dopuszcza sie zabudowe
separatorow jeden nad drugim, o ile spetnione zostang wszystkie pozostate wymagane
parametry.

Komora separacyjna winna posiadac:

- przegrode wyposazong w obracajgca sie rolke/rolki z mozliwoscig regulacji — ustawiania
odpowiedniego dla danego rodzaju materiatu potozenia - przesuwania i ustawiania w pionie i
poziomie. Zakres przesuwania przegrody dostosowany do materiatu i umozliwiajgcy
optymalizacje sortowania.

— otwierane klapy rewizyjne umozliwiajgce czyszczenie,

- odpowiednig regulowang (do ustawienia) konstrukcje eliminujacg niekontrolowane
odbijanie sie wydzielanych materiatdbw i wpadanie nie do miejsca przeznaczenia (np.
mieszanie surowca z balastem). Wszystkie klapy rewizyjne wyposazone w czujnik otwarcia
na ruchu. Klapy rewizyjne po obu stronach skrzyni separujgcej. Skrzynia separujgca powinna
posiada¢ drzwi serwisowe i ruchome podesty serwisowe zamontowane wewngtrz skrzyni z
dostepem do kazdej zrzutni skrzyni separujgce;j.

Roéwnomierne roztozenie odpadow na tasmie przyspieszajgcej:

Odpady do separatora winny by¢ podawane na przenosnik przyspieszajgcy separatora
optycznego poprzez przenosnik badz zespdt przenosnikow wraz z niezbednymi przesypami
w ksztatcie tzw. ,skorupy z&twia” lub céwiartki sfery, zapewniajgcymi réwnomierne,
jednowarstwowe roztozenie odpadéw na tasmie do sortowania przenosnika
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przyspieszajgcego tak, aby mozliwie wykluczy¢ naktadanie sie na siebie poszczegdinych
materiatdw. Materiat skierowany na przenosnik przyspieszajgcy powinien by¢ rownomiernie
roztozony na catej szerokosci. Przenosnik przyspieszajgcy powinien mie¢ dlugosé
odpowiednig do wyeliminowania efektu rolowania materiatu przed dotarciem do skanera lub
przesyp (min. 6000 mm).
Pozostate wyposazenie:

a. Separator winien zapewni¢ mozliwos¢ wydzielenia obiektow z warstwg PCV o
wielkosci min. 5 cm? i zawartosci PCV od 10%. Takie obiekty (materiaty) winny zostac
uznane, jako PCV. Separator winien posiada¢ mozliwo$¢ konfiguracji powyzszych
parametrow.

b. Separator nalezy wyposazy¢ w funkcje pozwalajgce na analize sktadu strumienia
wydzielonej przez separator frakcji zarbwno na panelu separatora, jak i w systemie
wizualizacji. Dane winny zosta¢ pobierane w okresach maksimum co 5 minut.

c. Separator nalezy wyposazy¢ w funkcje pozwalajgce na analize sktadu strumienia
wydzielonej przez separator frakcji po uptywie zadanego/wybranego czasu (np. po 6
miesigcach pracy).

d. Wymaga sie petnego dostepu do oprogramowania separatorow NIR w celu
mozliwo$ci ustawiania nastaw pracy separatorow.

e. System wizualizacji winien obejmowac réwniez wizualizacje, kontrole i ustawienie
parametrow separatora z komputera znajdujgcego sie w sterowni. Nalezy zapewni¢: -
weryfikacje statusu separatora,

- ustawienie, badz zmiane parametréw,

- wglad w sktad wydzielonej frakcji.

f. Ponadto nalezy przewidzie¢ transfer danych, statystyk do arkusza Excel. Wymaga
sie co najmniej generowanie statystyk w zakresie: zeskanowanych materiatow
umozliwiajgcych szacowanie morfologii przetworzonego strumienia, wilgotno$ci materiatu,
kalorycznosci, zawartosci chloru. Kazdy z separatorow winien posiada¢é mozliwosé
wskazania danych statystyczny: skfad strumienia w czasie rzeczywistym, przepustowos¢ w
Mg/h, graficzne roztozenie strumienia na tasmie, wglagd w status maszyny wskazujgcy czas
pracy, centralny (do wszystkich NIR) modut do zarzgdzania czynnosciami serwisowymi, tj.:
czas pracy maszyny, czas pracy w trakcie sortowania, ostatnie czynnosci serwisowy,
wymiany, czas postoju, zblizajgce sie czynnosci serwisowa, czas pracy lamp, ostatni czas
wymiany lamp, czyszczenia, ilos¢ pracy poszczegolnych lamp, eksport do xls, nadrzedny
zbiorczy system kontroli separatorow, czas zatrzyman dla wszystkich urzgdzen. Alerty:
przepetnienie tasmy, przepalenie zaréwki, awaria elektrozaworéw, nieréwnomiernosc
roztozenia na tasmie.

g. Komputer, czujnik, jednostka detekgciji:

- Kazdy z separatoréw musi mie¢ mozliwos¢é separowania wszystkich grup
materiatowych, minimum : papier/karton, PET, PCV, HDPE/ PE / LDPE (folie), PS, TETRA,
PP,

- Zdolnos¢ przetwarzania/wydajnos¢ czujnika NIR musi zosta¢ tak dobrana, aby
réwniez przy duzych predkosciach przenosnika przyspieszajgcego - nawet 4m/s,
zapewnione byto skanowanie catkowitej powierzchni przenosnika bez wystepowania luk.
Celem tego jest zapewnienie uchwycenia wszystkich obiektéw znajdujgcych sie na
przenos$niku. Dostawca w ramach oferty powinien podac¢ ilos¢ punktéw pomiarowych na
sekunde oraz wielkos¢ tego punktu w cm?,
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- Celem zapewnienia rozpoznania rowniez najmniejszych obiektéw w ramach danej
wielkosci frakcji, wielkos¢ powierzchni kazdego punktu pomiarowego moze wynies¢ max.
45% powierzchni najmniejszego zaktadanego obiektu w danej frakcji jednakze nie wieksza
niz 15x15 mm?,

- Jezeli czujniki stuzg identyfikacji zaréwno rodzaju materiatu, jak i koloru, wéwczas pomiar
winien nastgpi¢ w tym samym miejscu i na tej samej osi. W ten sposéb winna zostac
zapewniona maksymalna precyzja rozpoznania, jak rowniez winno nastgpi¢ wykluczenie
wystepowania przesunie¢ relatywnych obiektdw przy identyfikacji koloru i rodzaju materiatu,
— Stabilno$¢ systemu jest bardzo wazna dla ciggtej i bezawaryjnej pracy. Czujniki winny
zosta¢ tak zaprojektowane i wykonane, aby konieczna kalibracja systemu w trakcie
normalnej pracy byta niezbedna najwczesniej po 500 godzinach pracy. Obowigzuje to
réwniez przy duzych zmianach w warunkach pracy, jak np. przy zmianach temperatury,

- Nalezy zapewni¢ mozliwo$¢ ciggtego i automatycznego dostosowywania sie parametrow
pracy separatora do ewentualnych zmian predkosci przenosnika przyspieszajgcego,

— W zaleznosci od przeznaczenia i funkcji nalezy zastosowaé odpowiedni zespot zawordw.
Dotyczy to zaréwno sity wydmuchu (min. ciezar powierzchniowy wydzielanych materiatéw),
jak i odstepu pomiedzy zaworami — dyszami,

— Przeno$nik przyspieszajgcy separatora optycznego nalezy wyposazyé w odpowiednig
listwe z dyszami (zespot zawordw), odlegtos¢ pomiedzy dyszami (0$-08) powinna zapewniac
mozliwos¢ wydzielania obiekidow o ciezarze powierzchniowym min. 150 g/dm?2 Listwa z
dyszami powinna zosta¢ wyposazona w system automatycznie ustawianego potozenia oraz
system sygnalizacji jej potozenia w celu tatwego dostepu do czyszczenia dysz badz ich
wymiany,

- Wszystkie separatory powinny by¢ zaopatrzone w podesty robocze/serwisowe, ktére
zapewnig dostep do uktadu czujnika i lamp w celu wykonania czynnosci serwisowych
(czyszczenie, wymiana zarowek). Preferowane jest rozwigzanie pozwalajgce aby czynnosci
serwisowe (czyszczenie, wymiana zarowek) mogly odbywa¢ sie bez koniecznosci
zatrzymania linii.

- Celem zapewnienia bezpieczenstwa pracy instalacji na wysokim poziomie, w zwigzku tym,
ze instalacja do sortowania zostaje wyposazona w wiekszg ilos¢ separatorow do sortowania
automatycznego, nalezy zagwarantowa¢ mozliwos¢ uzytkowania poszczegoélnych systemow
niezaleznie od siebie. Awaria jednego systemu nie moze doprowadzi¢ do sytuacji, ze inny
system nie bedzie mégt by¢ gotowy do uzytkowania.

— Koniecznie nalezy wykluczy¢ podczas eksploatacji instalacji, nazbyt intensywne
przenoszenie ciepta na materiat wejsciowy do separatora i zwigzane z tym
niebezpieczenstwo pozaru. Podczas zatrzymania instalacji — przenosnika przyspieszajgcego
— winno zosta¢ bezzwiocznie, jednakze nie pozniej niz po 5 s od zatrzymania, wylgczone
osSwietlenie materiatu.

- W przypadku wtaczonego systemu oswietlenia separatora, temperatura po 1 godzinie na
powierzchni przenosnika/materiatu nie moze przekroczy¢ 80°C niezaleznie od statusu pracy
przenosnika przyspieszajgcego (wtaczony/wytgczony).

Elastyczno$é, mozliwo$é wykorzystania systemu dla innych zadan - Celem zapewnienia
duzej funkcjonalnosci i mozliwosci wykorzystania poszczegolnych separatoréw sortujgcych
dla innych zadan w przyszitosci, nalezy odpowiednio zaprojektowac efektywno$¢ i mozliwosci
kazdego z czujnikdw tzn. tak, aby zapewni¢ mozliwos¢ realizacji réznych zadahn w zakresie
sortowania réwniez w przysztosci. Précz zdefiniowanych i wymaganych kryteriow sortownia
na etapie biezgcej realizacji, tj. sortowania danej frakcji materiatowej np. papieru lub danego
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rodzaju tworzywa sztucznego, system sortujgcy winien posiada¢ mozliwosc¢ realizacji innych
typowych zadan sortowania, jak np. specyficznych frakcji z papieru mieszanego, réznych
polimeréw jak PET, PP, HDPE, LDPE czy PS.

Wstepne szacunkowe zestawienie wielkosci separatoréw dla wszystkich opcji zestawiono w
ponizszej tabeli.

Tabela 10. Zestawienie wielko$ci separatoréw opto-pneumatycznych

Wydajnos¢ Wydajnosé Szerokos¢
Lp. Rodzaj/lokalizacja/funkcja et.ap . Mg/h Mg/h dla minimalna w
realizacji .
dla selektu zmieszanych mm
- Dwudrozny
- Frakcja 80-340mm po sicie
NIR istn. prz.ed separatorem istniejacy X Ok. 8 Mg/h 1400mm
balistycznym
- wybieranie odpadéw
kalorycznych (bez PCV)
- Dwudrozny, trzy tracking’i
- Frakcja 3D 40-320mm, po
NIR 3D |separatorze balistycznym 1 25 « 2800

opcjali3 |- Wybieranie co najmniej: PET
transparentny, PET nieb., PET
zielony, PP, PEHD, TETRA

Opcja 2 — dodatkowo (zamiast separatora NIR 3D)

- Dwudrozny, dwa tracking’i

- Frakcja 3D 40-320mm, po

NIR 3D-1 | separatorze balistycznym
opcja2 |- Wybieranie co najmniej: PET

transparentny, PET nieb., PET

zielony, PP, PEHD, TETRA

1 2,5 X 2000

- Dwudrozny, dwa tracking’i

- Frakcja 3D 40-320mm, po

NIR 3D-2 | separatorze balistycznym
opcja2 |- Wybieranie co najmniej: PET

transparentny, PET nieb., PET

zielony, PP, PEHD, TETRA

- Dwudrozny

- Frakcja 2D 40-320mm, po

separatorze balistycznym 2 2,0 X 1400

- Wybieranie co najmniej: folia

PE: transparentna, mix

1 2,0 X 1400

NIR 2D
opcja 2

Kazdy separator w uktadzie winien zapewni¢ wydzielenie min. 85% zdefiniowanego rodzaju
materiatu przy czystosci 85%. W ocenie nalezy poming¢ obiekty czarne, nadmiernie ciezkie
(np. butelki wypetnione ciecza) oraz elementy okragte.

Przyktadowe urzgdzenia — NRT, TOMRA, PELLENC, REDWAVE, STEINERT (RTT).

Stacja sprezonego powietrza
Nalezy przewidzie¢ stacje kompresoréw zlokalizowang w zamknietym kontenerze,
przystosowang do pracy w warunkach zimowych (ujemne temperatury). Stacja
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kompresorowa winna przygotowac powietrze o parametrach wymaganych dla zapewnienia
prawidtowej pracy separatorow optycznych, rowniez w przypadku wystepowania ujemnych
temperatur. Nalezy dostosowaé do potrzeb i zapewni¢ odpowiednig ilos¢ powietrza
doprowadzonego do separatorow optycznych pod cisnieniem min. 8,0 — 10,0 bar. Nalezy
przewidzie¢ dwie niezalezne sprezarki o fgcznej wydajnosci i mocy dostosowane do
zastosowanego uktadu. Sprezone powietrze doprowadzone do separatoréw musi spetniac
normy jakosci co najmniej klasy 3.2.3. wg standardu ISO 8573 — 1. Stacje nalezy wyposazy¢
w co najmniej dwa agregaty o takiej samej wydajnosci (tego samego producenta). W
przypadku awarii jednego z agregatéw nalezy zapewni¢ mozliwo$s¢ podawania powietrza
wytwarzanego przez dziatajgcy agregat do pracujgcych separatoréw optycznych (z
gwarancjg petnej wydajnosci i skutecznosci).

Dla zapewnienia wymaganej jakosci sprezonego powietrza stacje nalezy wyposazyé w co
najmniej: dwie sprezarki $rubowe min. 8,0-10,0 bar kazda, cyklonowy automatyczny
(elektroniczny) spust kondensatu, osuszacz adsorpcyjny regenerowany na zimno z uktadem
filtracji wstepnej i doktadnej, uktad wentylacji nawiewnej i wywiewnej kontenera z petng
automatyka, ogrzewanie kontenera zapewniajgce min. +5°C (24 h/dobe), potgczenia
pneumatyczne wewnatrz kontenera, instalacje elektryczng, zasilania urzadzen z szafkg
przytaczeniowag, wewnetrzne oswietlenie pomieszczenia. Wymaga nalezy, aby ze stacji
kompresorow rozprowadzi¢ instalacje sprezonego powietrza do maszyn i urzadzenh
(powietrze technologiczne). Wstepnie zaktada sie lokalizacje stacji sprezarek w hali sortowni.

6.7.7 Przenosniki tasmowe

Przenosniki specjalistyczne, dostosowane do transportu odpadow komunalnych
niesegregowanych oraz odpadow zbieranych selektywnie. Konstrukcja przenosnika sktada
sie z gietej i skrecanej konstrukcji z blach stalowych i profili stalowych, o budowie w uktadzie
modutowym. Grubo$¢ blach konstrukcji podstawowej i burt bocznych minimum 3mm, tasma
przenosnikow odporna na dziatanie tluszczow i olejow. Wysoka wytrzymatos¢ tasmy na
rozrywanie (tasma wielowarstwowa EP/400/3).

e EP - tasma poliestrowo-poliamidowa
e 400 - wytrzymato$¢ na rozrywanie w N/mm?
e 3 - ilos¢ przekfadek.

W miejscach, gdzie jest to konieczne nalezy wymagaé zastosowania tasmy z progami
ze wzgledu na pochylenie przenosnika i rodzaj transportowanego materiatu. Przenosniki te
winny by¢ wykonane o kacie ugiecia tasmy w czeSci zewnetrznej, w zakresie do
maksymalnie 30°.

W zaleznosci od rodzaju transportowanego materiatu oraz funkcji przenosnika nalezy
dobra¢ burty boczne o odpowiedniej wysokosci zabezpieczajacej odpady przed
wysypywaniem sie. Burty boczne nalezy wykonaé z blachy ocynkowanej oraz posiadac
uszczelnienie wykonane z PVC lub gumowe, gwarantujgce optymalne uszczelnienie tasmy
przenosnika tam gdzie jest ono wymagane.

Przenosniki w zalezno$ci od rodzaju transportowanego materiatu oraz funkcji winny
by¢ wyposazone w odpowiednie systemy zbierakow gwarantujgce zachowanie czystosci
tasmy zaréwno od strony zewnetrznej jak i wewnetrznej. Do czyszczenia goérnej powierzchni
tasmy bez progoéw przy bebnie napedzajgcym nalezy zamontowaé zbieraki. W przypadku
tasm z progami nie nalezy stosowac zbierakow po stronie zewnetrznej natomiast po stronie
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wewnetrznej nalezy zastosowac zbierak ptugowy zainstalowany w obszarze bebna
napinajgcego.

Dla zapewnienia bezpieczenstwa rolki dolne do wysokosci minimum 3000 mm winny
by¢ wyposazone w ostony zabezpieczajgce (kosze), ktére winny by¢ wyposazone w system
mocowan umozliwiajgcy szybki i tatwy ich demontaz dla celéw ich czyszczenia. Kazda
ostatnia rolka przed bebnem napedzajgcym i napinajacym winna by¢ réwniez wyposazona w
analogiczne ostony, bez wzgledu na wysokos¢, na ktorej sie znajduje, jednakze z wyjgtkiem
miejsc do ktérych dostep jest znacznie ograniczony.

Przesypy zaleca sie wykonac z blachy ocynkowanej gietej. Wykonawca winien tam,
gdzie bedzie to konieczne, wyposazyé przenosniki w ostony gorne oraz ostony pomiedzy
burtami bocznymi, a konstrukcja podstawowa. Ostony winny umozliwia¢ dokonywanie
kontroli i usuwanie ewentualnie wystepujacych zanieczyszczen.

Doprowadzenie do sita oraz doprowadzenie do prasy belujgcej powinno zostaé
dodatkowo zabezpieczone wytgcznikami linkowymi.

Konstrukcja przenosnika winna umozliwia¢ zainstalowanie przez Wykonawce w trakcie
robét lub przez Zamawiajgcego w przysztosci, dodatkowego wyposazenia, np. czujnik czasu
przestoju, czujnik prostoliniowego biegu tasmy, instalacji odpylania, ostony dolnej czesci
przenosnika.

Podpory przenosnikdbw winny byé wykonane ze stabilnych profili stalowych,
wyposazone w stopy umozliwiajgce regulacje wysokosci (dla kompensacji nieréwnosci
podtoza). Stopy winny by¢ kotwione do podtoza lub przykrecane do konstrukcji stalowych.

Dobér szerokosci przenosnikédw nieokreslonych w niniejszym opracowaniu oraz
przysztej dokumentacji przetargowej nalezy do Wykonawcy i powinien zapewni¢ korelacje
pomiedzy wspotpracujgcymi ze sobg przenosnikami i urzadzeniami. Ostateczng ilos¢ oraz
pozostate parametry przenosnikéw powinien okreslac¢ projekt technologiczny.

Wszystkie elementy konstrukcyjne z blach i profili stalowych zabezpieczone
antykorozyjnie np. malowane warstwg farby podktadowo nawierzchniowej o odpowiedniej dla
warunkow pracy grubosci.

Przeno$niki sortownicze

Poza wymaganiami jak w punkcie powyzej, przenosniki sortownicze beda posiadac
dodatkowo regulacje predkosci przesuwu tasmy w zakresie minimum 0,25-0,45 m/s,
realizowang poprzez zmiennik czestotliwosci — falownik. Umozliwi to ich dostosowanie do
obsady kabiny sortowniczej w oparciu o rodzaj sortowanego materialu oraz jego ilosc.
Konstrukcja nosna przenosnika winna zapewnia¢ optymalne warunki pracy personelu
sortujgcego (zasieg ramion). Wszelkie prostokgtne krawedzie bedace w polu pracy
personelu sortujgcego winny byC¢ stepione izabezpieczone trwatg, termoizolacyjna,
amortyzujgcy itatwg do czyszczenia wyktadzing.

Przyktadowe urzadzenia — Antha-Pol, Bollegraaf, SUTCO, Ar-VAL, HORSTMANN,
EGGERSMANN, SIGMA.

6.7.8 Kabiny sortownicze

Przy stanowiskach sortowniczych, pomiedzy osobg sortujgcg a tasmociggiem
sortowniczym, nalezy wykona¢ poduszki z dermy wypetnione ggbkg lub inne analogiczne
rozwigzanie, zapewniajgce komfort pracy dla personelu sortujgce na danym stanowisku w
kabinie.

Wprowadzenie strumieni odpadow tasmociggiem dzielonym na przyktad na dwa
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strumienie na jednej tasmie, przy tasmie podzielonej na dwie czesci zaktada sie prace na
boku tasmociggu i/lub na czole. W przypadku podziatu tasmociggu przegrodg wymaga sie
aby szerokos¢ czynna po oddzieleniu wynosita min. 500 mm dla kazdej z frakg;ji.

Przestrzen kazdego z bokséw powinna umozliwia¢ swobodny przejazd woézka
widtowego z lemieszem lub tadowarki. Dopuszcza sie wyposazenie bokséw w przenosniki
bunkrowe (tzw. ,ruchome podtogi”) oprézniajgce boks po przekroczeniu zadanego poziomu
wypetnienia boksu surowcami wtérnymi.

Nalezy zatozy¢ w kabinie minimalnie 15 - krotng wymiane powietrza w ciggu godziny i
wyposazy¢ jg w system klimatyzacji i ogrzewania.

6.7.9 Konstrukcje wsporcze

Wszystkie punkty pracy linii technologicznej do segregacji odpadéw, ktére wymagajg
regularnej obstugi, konserwacji i dozoru muszg by¢ dostepne dla obstugi poprzez system
przejs¢ i podestow. Przewidziano podesty petne dla obstugi elementéw wymaganych
codziennej inspekcji. Tam, gdzie bedzie to mozliwe dostawca linii technologicznej powinien
zastosowaé schody, w szczegdlnych warunkach dopuszcza sie zastosowanie drabin
montowanych na state, lecz nie w komunikacji podstawowego ciggu technologicznego
maszyn i urzadzen, tj. kluczowego/gtéwnego wyposazenia, pomiedzy ktérymi powinna by¢
zapewniona komunikacja z zastosowaniem schodow. Podesty powinny spetnia¢ wymagania
przepisow BHP; w miejscach, gdzie to jest konieczne nalezy zainstalowac¢ zabezpieczenia
dla pracownikdw (mozliwos¢ wpiecia auto-asekuracji pracownika). Podesty winny by¢é
wytozone blachg ryflowang. Stopnie schodéw winny by¢ wykonane z ocynkowanych krat
pomostowych. Stopnie drabin i schodéw winny by¢ wykonane w wersji przeciwposlizgowe;.
Konstrukcje stalowe winny by¢ wykonane z profili stalowych skrecanych. Tam, gdzie bedzie
niemozliwe nalezy przewidzie¢ wykonanie konstrukcji skrecanej. Wszystkie elementy
konstrukcyjne z blach i profili stalowych winny by¢ co najmniej piaskowane do stopnia
czystosci 2,5 (wg PN-70/H-97050) i malowane warstwg podktadowg 1x40 pm, warstwa
nawierzchniowa powinna by¢ wykonana lakierem dwukomponentowym ipowinna miec
grubos¢ 80 pm. Nalezy zapewni¢ przejscia géra pomiedzy podstawowym wyposazeniem
takim jak: kabina wstepna, sito, separatory optopneumatyczne, separator balistyczny,
separatory metali zelaznych, separator metali niezelaznych, kabina sortownicza gtéwna
(warz ze steréwka) za pomocg schoddw ipodestéw. Drabiny nalezy przewidzie¢ do
zastosowania stosowac wylgcznie jako droge ewakuacyjna.

6.8 Zapotrzebowanie mocy urzadzen linii technologicznej

W zwigzku z realizacjg inwestycji przewiduje sie zwiekszenie mocy przytaczeniowej.
Opcjonalnie nowa instalacja do przetwarzania odpadow zmieszanych ma zapotrzebowanie
mocy ok. 520kW+/-15%, natomiast alternatywnie instalacja do przetwarzania odpadéw
selektywnie zbieranych ok. 700kW (plus sito bebnowe dla odpaddw zmieszanych ok. 40kW,
tacznie opcja 2 w petnym zakresie ok. 740kW+/-15%). Podstawe oblicen zestawiono w
ponizszych tabelach.

Tabela 11. Szacunkowe zapotrzebowanie energetyczne urzadzen rozbudowy linii

Nowa instalacja dla odpadéw zmieszanych [kW]

1 | Rozrywarka workéw ‘ 35
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2 | Kabina wstepna 60
3 | Sito bebnowe 40
4 | Separator NIR przeniesienie 10
5 | Sito batutowe i gest. - przeniesienie 30
6 | Separator metali zelaznych 20
7 | Separator metali niezelaznych 15
8 | Kabina sortownicza 150
9 | Prasa 60
10 | Tasmociagi wraz z konstrukcjg wsporczg i podestami * 100
RAZEM 520
Nowa instalacja dla odpadow selektywnie zbieranych [kW]
1 | Rozrywarka workow 35
2 | Kabina wstepna 60
3 | Sito kaskadowe * 30
4 | Separator NIR 3D-1 2000 10
5 | Separator NIR 3D-2 1400 10
6 | Separator NIR 2D - 1400 10
7 | Sprezarkownia wraz z wyposazeniem 120
8 | Separator balistyczny 30
9 | Separator metali zelaznych 20
10 | Separator metali niezelaznych 15
11 | Kabina sortownicza zintegrowana 200
12 | Prasa 60
13 | TaSmociagi wraz z konstrukcjg wsporczg i podestami 100
RAZEM 700

PowyzZsze obliczeni nie obejmujg innych obiektow poza instalacjg przetwarzania odpadow w
sortowniach.
6.9 Przykladowe zamaszynowienie

Na zatgcznikach przedstawiono propozycje zamaszynowienia sortowni w podziale na
opcje. Rysunek jest pogladowy, a ostateczny ukfad (zalezny od zastosowanych konkretnych
urzgdzen) musi przygotowa¢ dostawca technologii wraz z wytycznymi budowlanymi (kanaty,
posadzki itp.). Nie zaleca sie zatgczania tych rysunkow w OPZ czy PFU. Celem
przedstawienia rozwigzania przyktadowego jest weryfikacja wielkosci hal, weryfikacja
mozliwosci realizacji przedstawionych w koncepcji zatozen oraz oszacowania nakfadow
inwestycyjnych.

6.10 Planowana obsada stanowisk na sortowni

Wstepnie oszacowano niezbedng ilos¢ pracownikéw dla funkcjonowania instalacji w
celu osiggniecia maksymalnej efektywnosci dla uktadu obecnego, etapu | modernizacji oraz
uktadu docelowego. Nalezy pamietaé, ze proponowana ilo$¢ miejsc sortowniczych
(stanowisk) w kabinach nie odpowiada wytycznym w zakresie liczby sortowaczy. Sortowacze
mogg zajmowac stanowiska (przemieszczac sie) w trakcie przetwarzania w zaleznosci od
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rodzaju i jako$ci sortowanego materiatu. Oszacowana ilos¢ personelu (sortowaczy, obstugi
maszyn, personelu technicznego) podano jako minimalna.

sortowniczych.

Ponizej

zestawiono minimalne zapotrzebowanie
llos¢ okreslono na 20 - 29 (31) os6b bezposrednio zwigzanych z
sortowaniem. Nalezy pamietaé o zapewnieniu ciggtosci

(1

niedyspozycji sortowaczy, zwiekszajgc ich liczbe o 2-3 osoby.

Ponizej zestawiono petng obsade niezbedng dla prawidtowego funkcjonowanie

zmiana)

dla stanowisk

pracy w trakcie urlopow i

Tabela 12. Szacunkowa minimalna ilo§¢ obstugi sortujacej dla poszczegélnych opcji
odpady zmieszane opcjal | opcja2 | opcja3
stanowiska 2
kabina wstepna 4 4
kabina mata 2
kabina duza / zintegrowana 8

RAZEM 4 10 6
odpady selektywnie zebrane | opcjal | opcja2 | opcja3
stanowiska 2 2
kabina wstepna 4
kabina mata 6
kabina duza / zintegrowana 10 15 (17) 12

RAZEM 18 19 (21) 14

LACZNIE 22 29 (31) 20

linii

sortowniczych po modernizacji dla poszczegdlnych etapow. Minimalna ilos¢ obstugi (w
systemie jednozmianowym) waha sie w zaleznosci od opcji od 23 do 40 (42) osob. Istnieje
mozliwos¢ zwiekszenia ilosci personelu w kabinach sortowniczych w celu maksymalizacji
odzysku materiatowego (w przypadku ekonomicznego uzasadnienia lub koniecznosci
zwiekszania poziomow recyklingu).

Tabela 13. Zestawienie niezbednego personelu dla poszczegélnych opcji

Funkcja Podstawowe zadanie Opcjal | Opcja2 | Opcja3
Kierowanie personelem zatrudnionym na linii
Dyspozytor — technologicznej sortowania odpadow, 1 1 1
mistrz zmiany | sterowanie prawidtowg pracg linii sortowniczej,
nadzor nad pracg urzadzen.
Personel Utrzymanie ruchu, prace serwisowe, biezgca
utrzymania obstuga urzadzen i instalacji, wykonywanie 2 2 1
ruchu drobnych napraw i przegladéw urzadzen.
Zatadunek odpadow na stacje nadawcza,
Operator wydzielenie |dgﬁtyf|kowa|nycb odpaddéw '
) gabarytowych, biezgca obstuga i konserwacja 2 2 2
tadowarki . )
tadowarki, zatadunek odpaddéw
zmieszanych/surowcéw wtérnych na nadawe.
Operator Odbior kontlenerow i kolgb. Odblorl
, sprasowanych bali, przepychanie surowcow na
wozka . L ) 2 2 2
it przeno$nik kanatowy do prasy, biezgca obstuga i
widiowego konserwacja wozka widtowego z osprzetem.
Obstuga prasy belujacej i przenosnikéw
Operator prasy | nadawczych do prasy, biezaca konserwacja w/w 2 2 1
urzadzen
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Kierowca Odbiér i transport konteneréw do miejsca
samochodu przeznaczenia w zaleznosci od rodzaju 1 1 1
ciezarowego znajdujgcego sie w nich materiatu, biezaca
,hakowca” obstuga i konserwacja samochodu —hakowca
Kontrola Kontrola zasobni, wybieranie manualnie ) ) 1
zasobni elementdw tarasujacych
Personel
) sortowanie odpaddéw pozytywne lub negatywne 22 29 (31) 14
sortujacy
33 40 (42) 23
7. Szacunkowe naklady inwestycyjne

Wstepnie oszacowano naktady inwestycyjne na doposazenie sortowni wraz z AKPiA
oraz montazami, rozruchami itp. Oszacowane wartosci (netto) sg wartosciami srednimi.
Niektore elementy zalezg od umowy, ptatnosci, gwarancji itp. i mogg powodowaé wzrost
nakfadow. Szacowane naktady zestawiono w ponizszej tabeli.

Szacunkowe nakfady inwestycyjne na technologie wynosza:

e opcja 1—15,7 min zt netto

e opcja 2 - 19,2-20,8 min zt netto (w zaleznosci od wyposazenia)

e opcja 3 — 14,5 min zt netto
Dodatkowo nalezy uwzgledni¢ koszt prac budowlanych. Na tym etapie trudno oszacowac
petne naktady. Po wyborze opcji oraz przyjeciu zagospodarowania terenu, po opracowaniu
programu funkcjonalno-uzytkowego, nalezy uszczegdtowi¢ zakres prac i dokonac
oszacowania. Na obecnym etapie przyjeto wycene w oparciu o wielkos¢ hali (przy cenie
jednostkowej 3600 zt/m?) oraz 15% rezerwy. Obliczenia podano w tabeli. Na tym etapie nie
przyjeto wyceny dla urzgdzen mobilnych.
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Tabela 14. Szacowane nakfady inwestycyjne wyposazenia technologicznego dla poszczegélnych opcji
koszt naktady catkowite [netto]
Lp. Urzadzenie jednostka . A A ) )
jednostkowy opcja 1 opcja 2A opcja 2B opcja 3
przetwarzanie odpadéw zmieszanych
1 |Rozrywarka workéw szt. 850 000 z¢ 850 000 z¢ 850 000 zt
2 [Nadawa szt. 60 000 zt 60 000 zt 60 000 zt
3  |Kabina wstepna szt. 350 000 z¢ 350 000 z¢ 350 000 zt
4  |Sito bebnowe szt. 950 000 zt 950 000 zt 950 000 zt 950 000 zt 950 000 zt
5 |Separator NIR przeniesienie szt. 100 000 zt 100 000 z¢ 100 000 zt 100 000 zt 100 000 zt
6 [Sito batutowe i gest. - przeniesienie szt. 100 000 zt 100 000 z¢
7 |Separator metali zelaznych szt. 200 000 z¢ 400 000 zt
8 |Separator metali nezelaznych szt. 320 000 z¢ 320000 zt
9 Kabina sortownicza - przebudowa szt. 700 000 zt
10 |Prasa szt. 135 000 zt
11 |Tasmociagi wraz z konstrukcja wsporcz | mb 10000zt | 2600000zt 1500 000 zt 1500 000 zt 2400000 2t
podestami *
12 |Montaz, rozruch (od wartosci urzadzen) kpl. 15% 859 500 zt 382 500 zt 382 500 zt 706 500 zt
13 |AKPIA kpl. 700 000 z¢ 700 000 z¢ 350 000 z¢ 350 000 z+ 700 000 zt
14 |Uktad oczyszczania powietrza 500 000 zt 500 000 zt 500 000 zt
15 [Instalacja p.poz. szt. 750 000 zt 750 000 zt 750 000 zt
RAZEM 8539 500 zt 3 282 500 zt 3282 500 zt 7 366 500 zt
przetwarzanie odpadow selektywnie zebranych
1 Rozrywarka workéw szt. 850 000 zt 850 000 zt 850 000 zt - oz
2 |Nadawa szt. 60 000 zt 120 000 zt 120 000 zt -
3  |Kabina wstepna szt. 350 000 zt 350 000 z¢ 350 000 z+ - ozt
4 |Sito kaskadowe - wymiana poktadédw szt. 100 000 zt 100 000 zt 100 000 zt 100 000 zt 100 000 zt
5 |[Separator NIR 3D 2800 szt. 1700 000 zt 1700 000 zt
6 |Separator NIR 3D-1 2000 szt. 1500 000 z¢ 1500 000 z¢ 1500 000 zt -
7 Separator NIR 3D-2 1400 szt. 1400 000 z¢ 1400 000 z¢ 1400 000 z¢ - ozt
8 |Separator NIR 2D - 1400 szt. 1400 000 z¢ 1400 000 z¢ - ozt
9 |Sprezarkownia wraz z wyposazeniem szt. 270 000 z¢ 270000 zt 270 000 z¢ 270 000 z¢
10 |Separator balistyczny szt. 850 000 zt 850 000 zt 850 000 zt 850 000 zt 850 000 zt
11 |Separator metali zelaznych szt. 200 000 zt 200 000 zt 200 000 zt - oz
12 |Separator metali niezelaznych szt. 320 000 zt 320 000 zt 320 000 zt - oz
13 |Kabina sortownicza zintegrowana szt. 750 000 z¢ 750 000 z+ 750 000 z+ - ozt
14 |Kabina sortownicza - przebudowa szt. 400 000 zt 400 000 zt 400 000 zt
15 |Prasa szt. 1350 000 zt - o 1350 000 zt 1350 000 zt -
16 |Tasmociagi wrazz konstrukeja wsporcza i mb 100002zt| 2000000zt 3800 000 zt 3800000 zt 2000000 zt
podestami
17 |Montaz, rozruch (od wartosci urzadzen) kpl. 15% 798 000 zt 1779 000 zt 1989 000 zt 798 000 zt
18 |AKPIA kpl. 1 000 000 z¢ 1 000 000 zt 1 000 000 z¢ 1 000 000 z+ 1000 000 zt
19 |Uktad oczyszczania powietrza kpl. 500 000 z¢ 500 000 z¢ 500 000 z+ - ozt
20 |Instalacja p.poz. szt. 750 000 zt 750 000 zt 750 000 zt - oz
RAZEM 7 118 000 zt 15 889 000 zt 17 499 000 zt 7118 000 zt
tACZNIE 15 657 500 zt 19 171 500 zt 20781 500 zt 14 484 500 zt
Tabela 15. Szacunkowe wskaznikowe nakiady inwestycyjne dla poszczegélnych opcji
. naktady catkowite [netto]
Lp. rodzaj prac N N " -
opcjal opcja 2A opcja 2B opcja 3
1 |roboty budowlane - hala plus rezerwa (4000 zt/m2) 6000 000 zt 7 800 000 zt 7 800 000 zt 6 800 000 zt
2 |urzadzenia mobilne -zt - ozt -zt -zt
3 |dostawa i montaz - technologia 15 657 500 zt 19171 500 z¢ 20781 500 zt 14 484 500 zt
RAZEM 21 657 500 zt 26 971 500 zt 28581 500 zt 21 284 500 zt
| |RAZEM z podatkiem VAT 23% 26 638 725 zt 33 174 945 zt 35 155 245 zt 26 179 935 zt

Szacunkowe naktady inwestycyjne brutto wynoszg dla poszczegolnych opciji:
e opcja 1- 26,6 min zt brutto
e opcja 2 —33,2-35,2 min zt brutto (w zaleznosci od wyposazenia)
e opcja 3 - 26,2 min zt brutto
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8. Uwagi

W celu optymalizacji rozwigzan, przed opracowaniem Programu funkcjonalno-
uzytkowego sugeruje sie przeprowadzi¢ konsultacje rynkowe. Konsultacje musza
odbywac¢ sie na podstawie art. 84-85 ustawy z dnia 11 wrzesnia 2019 r. Prawo zaméwien
publicznych (tj. Dz.U. z 2021 r. poz. 1129, ze zm.) oraz stworzonym na ten cel regulaminem
wilasnym. Okresla sie cel i przedmiot prowadzenia konsultacji, warunki udzialu w
konsultacjach i termin, zatgczajgc opis planowanej inwestycji i dokumentacje techniczno-
ruchowg urzgdzen bedacych w posiadaniu Uzytkownika.

Na obecnym etapie planowania, przy obowigzujgcych przepisach prawnych, w
kontek$cie wymagan zwigkszenia poziomow recyklingu, a takze wysokich cen sprzedazy
surowcow wtornych, uwzgledniajac wzrost ilosci odpadéw z selektywnej zbidrki, sezonowosé
ilosci odpaddéw, a takze optymalizacje logistyczng i funkcjonalng rekomenduje sie
realizacje rozbudowy i modernizacji linii sortowniczej w opcji 2.
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Spis zatgcznikow

SCHEMATY BLOKOWE

Zatgcznik 1.1. Schemat blokowy modernizagciji instalacji — OPCJA 1 — nowa hala dla odpadow
zmieszanych

Zatgcznik 1.2. Schemat blokowy modernizacji instalacji — OPCJA 1 — istniejaca hala dla
odpadéw z selektywnej zbiorki

Zatgcznik 1.3. Schemat blokowy modernizaciji instalacji — OPCJA 2 — nowa hala dla odpadow
z selektywnej zbiorki — etap A

Zatgcznik 1.4. Schemat blokowy modernizaciji instalacji — OPCJA 2 — nowa hala dla odpadow
z selektywnej zbidrki — etap B

Zatgcznik 1.5. Schemat blokowy modernizacji instalacji — OPCJA 2 — istniejgca hala dla

odpaddéw zmieszanych

ZAL ACZNIKI GRAFICZNE
Zatacznik 1. Przyktadowe zamaszynowienia — odpady zmieszane OPCJA 1i OPCJA 2,
odpady z selektywnej zbiorki — OPCJA 1, OPCJA 2A i OPCJA 2B oraz potgczona OPCJA 3.

Zatacznik 2. Przyktadowe schematy koncepcji zagospodarowania terenu — 4 warianty.
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Zatacznik 1.1. Schemat blokowy modernizaciji instalacji — OPCJA 1 — nowa hala dla odpadéw zmieszanych

ROZRYWARKA 4 os.
WORKOW KABINA WSTEPNA SITO BEBNOWE 80-340mm SEPAZITE?'Z(Z)I\F:YIZIHETALI iIS% metali)lz_
€ 7
NADAWA 14,0 Mh/h 13,6 Mg/h 6,1 Mh/h
14,0 Mg/h | <80mm >340mm
tarasujgce 0,15 Mg/h 48%
szkfo 0,11 Mg/h SEPARATOR METALI |0,4% metale Alu
problemowe 0,04  Mg/h NIEZELAZNYCH |au 0,02
folia 0,06 Mg/h 5,9 Mh/h
SEPARATOR METALI
metale Fe 0,13  Mg/h 2,0% ZELAZNYCH
e 6,72 Mg/h SEPARATOR NIR
balast
5,9 Mh/h 60%
kaloryczne (40%
2,37 |Mg/h
SITO BATUTOWE 6% 0,82 Mg/h
fr. cieska| | GESTOSCIOWE
45% 6,6 Mg/h
55% |fr. organ.
SUROWCE FRAKCJA FRAKCJA oreRDF FRAKCJA
MINERALNA BIODEGRADOWALNA BALASTOWA
proGEO 0,5 Mh/h 3,0 Mh/h 3,6 Mg/h 3,2 Mh/h 3,6 Mh/h
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Zatgcznik 1.2. Schemat blokowy modernizaciji instalacji — OPCJA 1 — istniejgca hala dla odpadéw z selektywnej zbiorki

Balast <40mm

ROZRYWARKA 2 os.
WORKOW STANOWISKA
BT KONTROLI

3,7 Mg/h
3,7 Mg/h
0,11 Mg/h
proGEO problemowe 0,04 Mg/h

3D

0,21 |Mg/h 0,12 |Mg/h
0,34 Mh/h
6% »
<40mm <4Omm
SITO KASKADOWE  [22%0mm SEPARATOR
BALISTYCZNY
3,6 Mg/h 31 Mg/h
>320mm 20
8% 38%
0,28 |Mg/h
1,16 Mg/h
1,44 |Mg/h 6 os.
KABINA SORT. MAtA
karton 0,10 Mg/h
papier 0,10 Mg/h
foliat. 0,06 Mg/h
folia mix. 0,06 Mg/h
preRDF 1,12 MG/h
SUROWCE preRDF
1,33 Mg/h 1,88 Mg/h

42

58%

SORTER NIR 3D

1,8 Mg/h
PET t.| PET n.+z.+PP | PEHD+TETRA
25% 30% 10%
0,44 |Mg/h 0,18 |Mg/h 0,62 |Mg/n
0,53 (Mg/h 10 os.
KABINA SORTOWNICZA
PET tr. 0,36 Mg/h
PET n. 0,22 Mg/h
PET z. 0,08 Mg/h
PEHD 0,12 Mg/h
PP 009 Mg/h
TETRA 0,02 Mg/h
metale Fe 0,10 Mg/h
metale ALU 0,03 Mg/h
preRDF 0,76  Mg/h
PRASA
3,2 Mg/h
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Zatacznik 1.3. Schemat blokowy modernizaciji instalacji — OPCJA 2 — nowa hala dla odpadéw z selektywnej zbiérki — etap A

Balast <40mm

ROZRYWARKA 4 0s.
WORKOW
KABINA WSTEPNA

NADAWA

3,7 Mg/h

3,7 Mg/h |

karton 0,1 Mg/h

folia 0,06 Mg/h

tarasujqce 0,11 Mg/h

proGEO problemowe 0,04 Mg/h

0,20 |Mg/h 0,12 |Mg/h
0,32 Mh/h
6% 4%
<40mm <40mm
SITO KASKADOWE 80-340mm SEPARATOR 3D SORTER METALI SORTER METALI SORTER NIR 3D-1 SORTER NIR 3D-2
BALISTYCZNY 58% ZELAZNYCH NIEZELAZNYCH
3,4 Mg/h 2,9 Mg/h 1,7 Mg/h 1,6 Mg/h 1,5 Mg/h 1,1 Mg/h
>320mm 2D Fe ALU PET t. PETn.+z. PEHD+TETRA PP| pozostate 3D
8% 38% 4% 1% 25% 22% 10% 8% 35%
0,34 |Mg/h 0,12 |Mg/h
0,27 |Mg/h 4 os. 1,11|Mg/h 6 os. 0,13 |Mg/h 1 o0s. 0,04 |Mg/h 0,38 |Mg/h 6 0s. 0,15 (Mg/h 0,53 |Mg/h
ZINTEGROWANA KABINA SORTOWNICZA
karton 0,2 Mg/h karton 0,10 Mg/h Fe ALU PET tr. 0,38 Mg/h
folia 0,06 Mg/h papier 0,10 Mg/h 0,13 Mg/h 0,04 Mg/h PET n. 0,23 Mg/h
preRDF 0,01 Mg/h foliat. 0,06 Mg/h PET z. 0,10 Mag/h PRASA
folia mix. 0,06 Mg/h PEHD 0,12  Mg/h
preRDF 0,79 Mg/h PP 012 Mg/h 3,2 Mg/h
TETRA 0,03 Mg/h
preRDF 0,53  Mg/h
SUROWCE preRDF
1,90 Mg/h 1,33 Mg/h
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Zatacznik 1.4. Schemat blokowy modernizaciji instalacji — OPCJA 2 — nowa hala dla odpadéw z selektywnej zbiérki — etap B

Balast <40mm

ROZRYWARKA 4 0s.
WORKOW
KABINA WSTEPNA

NADAWA

3,7 Mg/h

3,7 Mg/h |

karton 0,1 Mg/h

folia 0,06 Mg/h

tarasujqce 0,11 Mg/h

proGEO problemowe 0,04 Mg/h

0,20 [Mg/h 0,12 |Mg/h
0,32 Mh/h
6% 4%
<40mm <40mm
SITO KASKADOWE 80-340mm SEPARATOR 3D SO.RTER METALI SORTER METALI SORTER NIR 3D-1 SORTER NIR 3D-2
BALISTYCZNY 58% ZELAZNYCH NIEZELAZNYCH
3,4 Mg/h 2,9 Mg/h 1,7 Mg/h 1,6 Mg/h 1,5 Mg/h 1,1 Mg/h
>320mm 2D Fe ALU PET t. PETn.+z. PEHD+TETRA PP | pozostate 3D
8% 38% 4% 1% 25% 22% 10% 8% 35%
SEPARATOR NIR2D P22C
40%
1,1 Mg/h
)
0,44 |Mg/h 0,34 |Mg/h 0,12 |Mg/h
0,27 |Mg/h 4 os. 0,66 |Mg/h 4 os. 0,13 |Mg/h 1o0s. 0,04 |Mg/h 0,38 |Mg/h 6 0s. 0,15 (Mg/h 0,53 |Mg/h
ZINTEGROWANA KABINA SORTOWNICZA
karton 0,2 Mg/h karton 0,10 Mg/h Fe ALU PET tr. 0,38 Mg/h
folia 0,06 Mg/h papier 0,10 Mg/h 0,13 Mg/h 0,04 Mg/h PET n. 0,23 Mg/h
preRDF 0,01 Mg/h foliat. 0,00 Mg/h PET z. 0,10 Mg/h PRASA
folia mix. 0,00 Mg/h PEHD 0,12 Mg/h
preRDF 0,46 Mg/h PP 0,12 Mg/h 2,8 I\/Ig/h
folia t. 0,06 Mg/h TETRA 0,03 Mg/h
folia mix. 0,38 Mg/h preRDF 0,53 Mg/h

SUROWCE

1,78 Mg/h

preRDF

1,01 Mg/h
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Zatgcznik 1.5. Schemat blokowy modernizac;ji instalacji — OPCJA 2 — istniejgca hala dla odpadéw zmieszanych

ROZRYWARKA 2 0s.
WORKOW STANOWISKA
NADAWA KONTROLI
14,0 Mh/h
14,0 Mg/h |
tarasujgce 0,19 Mg/h
problemowe 0,11 Mg/h
fr. ciezka
45%
metale Fe 0,12 Mg/h 4,0%| SEPARATOR METALI
Fe ZELAZNYCH
3,0 Mh/h
FRAKCJA
SUROWCE
MINERALNA
proGEO 0,65 Mh/h 2,90 Mh/h

SITO BEBNOWE ~ [2224mm SEPARATOR NIR &l
60%
13,7 Mg/h 6,2 Mh/h
<80mm >340mm kaloryczne |40%
48%
6 0s. 2 os.
KABINA KABINA
SORTOWNICZA SORTOWNICZA
2,5 Mh/h 3,7 Mh/h
surowce |0,27 surowce |0,09
Mg/h Mag/h
2,2|Mg/h 3,6 [Mg/h
SITO BATUTOWE 6% 0,82 Mg/h SEPARATOR METALI [40%  metale Fe
| GESTOSCIOWE ZELAZNYCH Fe 0,14 Mg/h
6,7 Mg/h 3,6 Mh/h
55% |fr. organ.
SEPARATOR METALI[0,7%  metale Alu
NIEZELAZNYCH  |av 0,02 Mg/h
3,5 Mh/h
FRAKCJA FRAKCJA
preRDF
BIODEGRADOWALNA BALASTOWA
3,70 Mg/h 3,02 Mh/h 3,4 Mh/h
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