Koncepcja modernizacji istniejacej linii sortowniczej
w Regionalnym Zakladzie Utylizacji Odpadéw Komunalnych w Machnaczu

Zastosowanie zmodernizowanej, zautomatyzowanej linii technologicznej sortowania odpadéw
komunalnych jest niezb¢dne dla zapewnienia wymaganych regulacjami Unii Europejskiej i
polskimi przepisami prawnymi pozioméw odzysku i skierowania do recyklingu ponad 50%
papieru, metali i tworzyw sztucznych. Nowa linia technologiczna poprzez automatyzacj¢ procesu
odzysku pozwoli na odzyskanie i sprzedaz znaczaco wyzszych ilosci surowcow niz jest to mozliwe w
manualnych systemach sortowania, co z kolei winno przetozy¢ si¢ na wyniki ekonomiczne (przychody
ze sprzedazy frakcji surowcowych, ograniczenie tonazu odpadéw skladowanych).

Niniejsze przedsigwzigcie, w ktdrym zastosowane zostana najnowoczesniejsze, ale i wielokrotnie
sprawdzone w warunkach polskich rozwigzania technologiczne, wpisuje si¢ w biezace trendy zmian i
dostosowan zakltadow MBP. Sortownie odpadéw oparte na przestarzalych, nieodpowiadajacych
obecnym wymaganiom, manualnych technologiach sa modernizowane i doposazane o rozwigzania
automatyzujgce proces segregacji. Z kolei wigkszos¢ od postaw budowanych obecnie sortowni
powstaje w oparciu o technologie automatyczne. Aktualnie w Polsce funkcjonuje ponad 20 zakladow
na bazie rozwigzaf polautomatycznych sortowania opadow, a ponad 15 — w oparciu o pelng
automatyzacjg, ktéra umozliwia pogigbiong segregacje surowcow najbardziej wartosciowych — tj.
tworzyw sztucznych.

Przygotowana koncepcja zostata oparta o kompleksowe rozwigzania pelnej automatyzacji procesu
sortowania odpadéw komunalnych. Na zmodernizowanej linii technologicznej bgdg mogly by¢
sortowane zaréwno odpady zmieszane, jak réwniez selektywnie zbierane. W tym celu nowa instalacja
technologiczna zostanie wyposazona w szereg rozwigzan zapewniajacych elastycznos¢ pracy w
zaleznosci od rodzaju dostarczanych odpaddow.

4.5.2. Przepustowos¢ instalacji i podstawowy rozdziat odpadéw

Linia technologiczna zostanie dostosowana do przetwarzania co najmniej 30.000 Mg/rok odpadow
zmieszanych (dla pracy jednozmianowej) i odpowiednio — co najmniej 60.000 Mg/rok (dla pracy
dwuzmianowej). Podane przepustowosci odnoszg si¢ do odpadow komunalnych zmieszanych. Przy
przetwarzaniu odpadéw pochodzacych z selektywnej zbiorki, proporcjonalnie i odpowiednio do
gestosci tych odpadéw mozliwe bedzie wykorzystanie mocy produkeyjnych do sortowania odpadow
zbieranych selektywnie. Wymagana minimalna przepustowos$¢ godzinowa: 20 Mg/godz. dla opadéw o
gestosci wynoszacej ok. 250 kg/m?.

W przypadku koniecznos$ci zmniejszenia godzinowej i rocznej przepustowosci instalacji mozliwe jest
zastosowanie nizszego lyposzeregu urzgdzen bez koniecznoSci zmiany procesu sortowania odpadow
przedstawionego w opisie ponizej.

Instalacja ma pozwoli¢ na:

—  wyodrebnienie frakcji drobnej biodegradowalnej np. 0-80mm, przeznaczonej do biologicznej
stabilizacji w istniejacej instalacji,

—  wyodrgbnienie surowcdéw wtornych, w tym: papieru mix, tworzywa sztuczne - w rozbiciu na
butelki PET (oddzielnie bezbarwne, zielone, niebieskie), opakowania PE i PP, folia PE,
opakowania wielomaterialowe (kartoniki po napojach), opakowana z metali Zelaznych
i niezelaznych przeznaczonych do recyklingu,

—  wyodrebnienie frakcji surowcowej wysokokalorycznej przeznaczonej do produkeji paliwa z
odpadow,

- przygotowanie pozostatosci po sortowaniu do transportu i dalszego zagospodarowania wg
dopuszczalnych rozwigzan.

Ponizszy opis technologii dotyczy ukfadu docelowego, calosciowego, ktdéry moze by¢ realizowany
etapowo. Szczegdly dotyczgce etapowania modernizacji i rozbudowy linii technologicznej wg ukladu
docelowego (cato$ciowego) zostaly okreslone w dalszej czgsci niniejszego opracowania oraz
przedstawione graficznie na zatagczonym schemacie technologicznym.
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4.5.3. Segmenty technologiczne nowe;j linii sortowniczej

4.5.3.1. Segment podawania i preselekcji odpadéw

Segment obejmuje proces podawania i wstepnej segregacji odpadéw, ktéra bedzie realizowana z
poziomu posadzki w obszarze przyjecia oraz w kabinie wstepnej. Odpady beda podawane na linig
technologiczng za pomocg rozrywarki workéw z zachowaniem mozliwosci podawania odpadow
bezposrednio na przenosnik kanatowy. Dalej odpady beda kierowane do kabiny wstepne;.

Funkcja: rozrywanie i opréznienie workéw, w ktérych dostarczane sg odpady do zaktadu, wydzielenie
szkla (nie przewiduje si¢ innego poza kabing wstepng miejsca wydzielania szkla ze strumienia
odpadéw podanych na lini¢ technologiczng), wydzielenie gabarytowego balastu do kontenera,
wydzielenie elementéw gabarytowych, przeszkadzajacych, mozliwos¢ wydzielenia folii i kartonu,
kontrola jakosci strumienia odpadéw 1 jego klasyfikacja do dalszego przetwarzania na linii
sortowniczej.

Wyposazenie technologiczne: rozrywarka workéw, przenosnik kanatowy nadawczy, kabina wstgpnej
segregacji z mozliwoscig usytuowania pod nig co najmniej 2 konteneréw 30 m?®, przenosniki taczace
powyzsze elementy.

Wymagania technologiczne: urzadzenia i wyposazenie zostang dostosowane do wymaganej
przepustowosci godzinowej. Zostang zastosowane rozwigzania technologiczne i urzadzenia

wielokrotnie sprawdzone w funkcjonujacych instalacjach do segregacji odpadéw. Dla wyposazenia
tego segmentu procesowego nalezy zastosowac¢ nowe urzadzenia.

Lokalizacja w hali: mi¢dzy osiami A-D: 1-5.

4.5.3.2. Segment podziatu granulometrycznego

Segment obejmuje proces podawania odpadéw z kabiny wstgpnej segregacji do procesu przesiewania,
ktéry bedzie realizowany za pomocg sita bgbnowego obrotowego. W ramach podziatu
granulometrycznego zostanie wydzielona frakcja drobna biodegradowalna 0-80 mm, frakcja Srednia
80-340 mm oraz frakcja gruba >340 mm.

Funkcja: podzial odpadéw na strumienie granulometryczne, ktére odpowiednio do posiadanych
wlasciwosci zostang skierowane do dalszego przetwarzania.

Wyposazenie technologiczne: jedno sito bebnowe obrotowe zapewniajace wydzielenie frakcji drobnej,
éredniej i grubej odpadéw oraz przenosniki doprowadzajace strumien odpadéw z kabiny wstgpnej do
sita oraz system przenosnikdw transportowych odbierajacych, taczacych opisany wezel
technologiczny.

Wymagania technologiczne: urzadzenia i wyposazenie zostang dostosowane do wymaganej
przepustowosci godzinowej. Zostang zastosowane rozwigzania technologiczne i urzgdzenia
wielokrotnie sprawdzone w funkcjonujacych instalacjach do segregacji odpadow.

Dla wyposazenia tego segmentu procesowego nalezy zastosowac nowe urzgdzenia.

Lokalizacja w hali: migdzy osiami A-B: 3-7.

4.5.3.3. Segment segregacji i odzysku frakciji drobnej oraz przygotowania do transportu do
obiektu kompostowni

Segment obejmuje proces podawania odpadow z sita wydzielajacego frakcj¢ podsitowg 0-80 mm i
skierowanie tej frakcji do automatycznej stacji zatadunku konteneréw, z zapewnieniem uprzedniego
wydzielenia metali zelaznych.

Funkcja: wydzielenie metali zelaznych z frakcji drobnej i jej skierowanie do dalszego przetwarzania w
instalacji do stabilizacji tlenowej.
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Wyposazenie technologiczne: System przenosnikoéw podajaco-taczacych, separator metali zelaza.

Wymagania technologiczne: urzgdzenia i wyposazenie zostang dostosowane do wymaganej
przepustowosci godzinowej. Zostang zastosowane rozwigzania technologiczne i urzadzenia
wielokrotnie sprawdzone w funkcjonujacych instalacjach do segregacji odpaddéw.

Nalezy zastosowaé nowe urzadzenia technologiczne dla tego segmentu procesowego. Przewidywana
mozliwo$¢ wykorzystania istniejacego separatora metali zelaznych.

Lokalizacja w hali: migdzy osiami A-B: 3-6.

4.5.3.4. Segment segregaciji i zautomatyzowanego odzysku frakcji sredniej

Segment obejmuje proces podawania odpadow z sita wydzielajacego frakcje Srednig 80-340 mm i
skierowanie tej frakcji do procesdéw automatycznej segregacji optycznej, balistycznej i magnetycznej,
a dalej wydzielone frakcje surowcowe kierowane do recyklingu - do kabiny doczyszczania i
sortowania frakcji surowcowych.

Frakcja srednia 80-340 mm wydzielona w sicie bgbnowym w pierwszej kolejnosci bgdzie kierowana
do separatora metali zelaznych. Wydzielone metale Zelazne frakcji 80-340 zostang polaczone ze
strumieniem metali wydzielonych z frakcji 0-80 mm i zostang skierowane do kabiny doczyszczania
metali.

Frakcja $rednia po wydzieleniu metali zostanie skierowana do separatora optycznego tworzyw
sztucznych. Pozytywnie wydzielone tworzywa sztuczne zostang skierowane do separatora
balistycznego, w ktorym nastgpi podzial tworzyw na plaskie-lekkie (2D) oraz cigzkie-toczace sig (3D).

Tworzywa 2D wydzielone na separatorze balistycznym zostana skierowane w obszar dzialania
separatora optycznego folii PE. Pozytywnie wydzielona folia PE zostanie skierowana do kabiny
sortowniczej celem doczyszczenia oraz rozsortowania na foli¢ transparentng i foli¢ mix. Pozostatosé
po sortowaniu folii PE w separatorze optycznym folii oraz zanieczyszczenia wydzielone w kabinie
sortowniczej folii zostang skierowane do urzadzenia magazynujacego frakcj¢ wysokokaloryczng.
Frakcje surowcowe do recyklingu (folia PE) zostang skierowane do bokséw pod kabina.

Tworzywa 3D wydzielone na separatorze balistycznym zostang skierowane w obszar dziatania ukfadu
trzech separatoréw optycznych tworzyw, ktéry umozliwi automatyczne wydzielenie co najmniej
szesciu frakcji surowcowych, ktore zostang skierowane do kabiny sortowniczej tworzyw 3D, gdzie
zostang doczyszczone oraz rozsortowane. Pozostalo$¢ po sortowaniu tworzyw 3D w ukladzie
separatorOw optycznych tworzyw 3D oraz zanieczyszczenia wydzielone w kabinie sortowniczej
tworzyw 3D zostang skierowane do urzgdzenia magazynujacego frakcj¢ wysokokaloryczng. Frakcje
surowcowe do recyklingu (poszczegdlne rodzaje tworzyw 3D) zostang skierowane do szesciu
przenosnikéw bunkrowych zlokalizowanych pod kabing.

Odpady pozostale po sortowaniu tworzyw na pierwszym separatorze optycznym tworzyw sztucznych
zostang skierowane w obszar dziatania separatora optycznego papieru, ktory umozliwi pozytywne
wydzielenie papieru mix. Wydzielony strumien papieru zostanie skierowany do kabiny doczyszczania
papieru. Zanieczyszczenia wydzielone w kabinie papieru zostang skierowane do urzadzenia
magazynujacego frakcje wysokokaloryczna, a papier mix — do urzadzenia magazynujgce papier mix,
skad bedzie kierowany do prasy belujacej.

Strumien odpaddéw pozostaly po optycznym sortowaniu papieru zostanie skierowany do separatora
metali niezelaznych, ktérego zadaniem bgdzie wydzielenie metali niezelaznych, gtéwnie opakowan z
aluminium. Wydzielone metale niezelazne zostang skierowane do kabiny doczyszczania metali
niezelaznych. Metale niezelazne po doczyszczeniu a kabinie zostang skierowane do kontenera, a
wydzielone zanieczyszczenia — w do separatora optycznego wydzielajacego frakcje
wysokokaloryczna.

Podstawowym zadaniem separatora optycznego frakcji tworzywowej/wysokokalorycznej jest
wydzielenie frakcji tworzyw i jej skierowanie do separacji balistycznej i dalej — do rozsortowania na
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separatorach tworzyw 2D i 3D. Dodatkowa funkcjg tego separatora bedzie wydzielenie frakeji
wysokokalorycznej, ktéra zostanie skierowana do urzadzenia magazynujacego frakcjg
wysokokaloryczng.

Odpady pozostate po sortowaniu tworzyw/frakcji wysokokalorycznej na separatorze optycznym
nalezy skierowaé do kabiny sortowniczej balastu, gdzie nalezy zapewni¢ mozliwos¢ wydzielenia do
malych konteneréw umieszczonych pod kabing cennych frakcji surowcowych, pozostatych po
sortowaniu mechanicznym, takich jak PET czy aluminium.

Funkcja: wydzielenie frakcji surowcowych do recyklingu, frakeji wysokokalorycznej do odzysku oraz
minimalizacja wielko$ci strumienia balastu do unieszkodliwiania.

Wyposazenie technologiczne: separator optyczny wydzielajacy ze zmieszanej frakcji Sredniej
mieszaniny tworzyw sztucznych, separator optyczny wydzielajacy papier ze zmieszanej frakcji
$redniej pozbawionej tworzyw sztucznych, separator balistyczny listwowy do rozdzielenia mieszaniny
tworzyw sztucznych wydzielonych przez separator optyczny, separator folii PE dla tworzyw
sztucznych plaskich (2D) po segregacji balistycznej, trzy separatory optyczne tworzyw sztucznych
ciezkich-toczacych si¢ (3D) po segregacji balistycznej pracujace w systemie track-sortingu, separator
magnetyczny metali zelaznych, separator metali niezelaznych, separator optyczny frakeji
tworzyw/wysokokalorycznej ze strumienia odpadéw po optycznym wydzieleniu tworzyw i papieru,
kabina sortownicza balastu, kabiny sortownicze wyposazone w system wentylacji, ogrzewania
i chlodzenia umozliwiajagce doczyszczanie wszystkich wydzielonych mechanicznie frakeji
surowcowych kierowanych do recyklingu. Pod wszystkimi kabinami doczyszczania (za wyjatkiem
kabin metali zelaznych, metali niezelaznych oraz kabiny balastu) zostang wykonane boksy lub
wykorzystane istniejace lub nowe przenosniki bunkrowe, w ktérych frakcje surowcowe beda
buforowane przed prasowaniem. Wydzielone metale Zelazne i niezelazne bedg kierowane do
konteneréw. W ramach wyposazenia zostanie uwzgledniony system przenosnikéw tasmowych,
podajacych, wznoszacych, przyspieszajacych, sortowniczych i innych jesli beda wymagane, 1gczacych
gléwne urzadzenia sortownicze w system transportowy.

Wymagania technologiczne: urzadzenia i wyposazenie zostang dostosowane do wymaganej
przepustowosci godzinowej. Zostang zastosowane rozwigzania technologiczne i urzadzenia
wielokrotnie sprawdzone w funkcjonujacych instalacjach do segregacji odpadéw.

Wymagane jest zastosowanie nowych urzadzen technologicznych stanowigcych wyposazenie tego
segmentu procesowego. Dopuszczone jest wykorzystanie istniejagcego separatora metali Zelaznych,
istniejacych kabin z systemem wentylacji, przeno$nikoéw bunkrowych oraz wykorzystanie pozostatych
przenoé$nikéw i urzadzen po potwierdzeniu ich przydatnoéei i wg projektu wykonawcy linii
technologiczne;j.

Lokalizacja w hali: migdzy osiami A-D: 5-12.

4.5.3.5. Segment segregaciji i odzysku frakcji grubej

Segment obejmuje proces podawania odpadow z sita wydzielajacego frakcje gruba > 340 mm i
skierowanie tej frakcji do proceséw manualnej segregaciji realizowanej w kabinie sortowniczej.

Funkcja: wydzielenie frakcji surowcowych do recyklingu, wydzielenie frakcji balastowej i
wysokokaloryczne;j.

Wyposazenie technologiczne: kabina sortownicza segregacji frakcji grubej wyposazona w system
wentylacji, ogrzewania i chlodzenia. Pod kabing zostang wykonane boksy, w ktérych frakcje
surowcowe beda buforowane przed prasowaniem. W ramach wyposazenia zostanie wykonany
niezbedny system przenos$nikow.

Wymagania technologiczne: urzadzenia i wyposazenie zostang dostosowane do wymagane)
przepustowosci godzinowej. Zostang zastosowane rozwigzania technologiczne i urzadzenia
wielokrotnie sprawdzone w funkcjonujacych instalacjach do segregacji odpadow.
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Wymagane jest zastosowanie nowych urzadzen technologicznych stanowiacych wyposazenie tego
segmentu procesowego. Dopuszczone jest wykorzystanie istniejgcej kabiny sortowniczej z systemem
wentylacji oraz wykorzystanie pozostatych przenoénikéw i urzadzen po potwierdzeniu ich
przydatnosci i wg projektu wykonawey linii technologiczne;j.

Lokalizacja w hali: migdzy osiami A-B: 6-8.

4.5.3.6. Segment podawania i prasowania frakcji surowcowych

Segment obejmuje proces podawania frakcji surowcowych z bokséw lub urzadzen magazynujacych
znajdujacych si¢ pod kabinami sortowniczymi do przenosnika kanatlowego podajacego frakcje
surowcowe na cigg do prasowania.

Funkcja: umozliwienie prasowania frakcji surowcowych. Nalezy zapewni¢ mozliwosé
automatycznego, tj. wylacznie za posrednictwem przenosnikow kierowania do prasy i prasowania
nastepujacych frakcji  surowcowych: folii, wszystkich tworzyw 3D, papieru, frakeji
wysokokalorycznej.

Wyposazenie technologiczne: przeno$nik kanalowy surowcowy, przenosnik wznoszacy, prasa
belujaca.

Wymagania technologiczne: urzadzenia i wyposazenie zostang dostosowane do wymaganej
przepustowosci godzinowej. Zostang zastosowane rozwigzania technologiczne i urzadzenia
wielokrotnie sprawdzone w funkcjonujacych instalacjach do segregacji odpadéw.

Wymagane jest zastosowanie nowych urzadzen technologicznych stanowigcych wyposazenie tego
segmentu procesowego. Dopuszczone jest wykorzystanie istniejacej prasy belujacej, przenosnikéw
bunkrowych oraz wykorzystanie pozostalych przenosnikéw i urzadzen po potwierdzeniu ich
przydatnosci i wg projektu wykonawcy linii technologiczne;j.

Boksy i urzgdzenia magazynujgce frakcje surowcowe — rozproszone. Lokalizacja prasy w hali: migdzy
osiami C-E: 10-11.

4.5.3.7. Segment podawania i buforowania metali zelaznych i metali niezelaznych

Segment obejmuje proces segregacji metali zelaznych i niezelaznych, transportowanie wydzielonych
metali do kabin doczyszczania i ich skierowanie do kontenerow.

Funkcja: wydzielenie, doczyszczenie i buforowanie metali zelaznych i niezelaznych w kontenerach.

Wyposazenie technologiczne: dwa separatory metali zelaznych oraz jeden separator metali
niezelaznych, kabina/y doczyszczania metali, system przeno$nikoéw taczacych, sortowniczy, podajacy
do kontenera.

Wymagania technologiczne: urzgdzenia i wyposazenie zostang dostosowane do wymaganej
przepustowosci godzinowej. Zostang zastosowane rozwiazania technologiczne i urzadzenia
wielokrotnie sprawdzone w funkcjonujacych instalacjach do segregacji odpadéw.

Wymagane jest zastosowanie nowych urzadzen technologicznych stanowigcych wyposazenie tego
segmentu procesowego. Dopuszczone jest wykorzystanie istniejacych separatorow metali zelaznych.

Lokalizacja w hali: migdzy osiami A-B: 1-6 oraz A-B: 8-10.

4.5.3.8. Segment podawania i buforowania frakcji wysokokalorycznej

Segment obejmuje proces wydzielenia, podawania i buforowania frakcji wysokokaloryczne;.

Funkcja: wydzielenie i przygotowanie do dalszego wykorzystania frakcji wysokokaloryczne;.
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Wyposazenie technologiczne: separator optyczny frakeji wysokokalorycznej, system przenos$nikoéw
odbierajacych i transportujacych frakcje wysokokaloryczng, urzadzenie magazynujace (przenosnik
bunkrowy).

Wymagania technologiczne: urzgdzenia i wyposazenie zostana dostosowane do wymaganej
przepustowosci godzinowej. Zostang zastosowane rozwigzania technologiczne i urzadzenia
wielokrotnie sprawdzone w funkcjonujgcych instalacjach do segregacji odpadow.

Wymagane jest zastosowanie nowych urzadzen technologicznych stanowigcych wyposazenie tego
segmentu procesowego.

W Etapie I buforowanie frakeji wysokokalorycznej rozproszone w kilku boksach i urzgdzeniach
magazynujacych. W Etapie II lokalizacja separatora optycznego frakcji wysokokalorycznej oraz
urzadzenia magazynujacego w hali migdzy osiami: A-B: 6-12.

4.5.3.9. Segment podawania i zatadunku balastu w stacji automatycznej

Segment obejmuje proces podawania i zaladunku frakcji balastowej do automatycznej stacji
zatadunku.

Funkcja: przygotowanie balastu do transportu zewngtrznego.

Wyposazenie technologiczne: automatyczna stacja zaladunku balastu umozliwiajgca zatadunek do
dwéch konteneréw ok. 30 m?® system przeno$nikow odbierajacych frakcjg¢ balastowa z
poszczegdlnych wezléw technologicznych odzysku i jej skierowanie do stacji zaladunku konteneréw.

Wymagania technologiczne: urzadzenia i wyposazenie zostang dostosowane do wymaganej
przepustowoéci godzinowej. Zostang zastosowane rozwigzania technologiczne i urzadzenia
wielokrotnie sprawdzone w funkcjonujgcych instalacjach do segregacji odpadéw.

Wymagane jest zastosowanie nowych urzadzen technologicznych stanowigcych wyposazenie tego
segmentu procesowego.

Lokalizacja stacji zaladunku balastu na zewnatrz hali mi¢dzy osiami: D-E : 11-12.

4.5.4. Podziat zakresow

Zakres technologiczny — wykonanie projektu technologicznego ze szczegdlowymi wytycznymi do
wykonania rob6t budowlanych w obszarze rozbudowy i dostosowania hali do nowych funkcji
technologicznych, produkeja i dostawa podstawowego wyposazenia technologicznego, dobér, zakup i
dostawa niezbednego wyposazenia technologicznego, wykonanie systemu zasilania dla urzadzen oraz
systemu automatyki i sterowania linig sortownicza, montaz, rozruch, szkolenia, serwis gwarancyjny.

Uwaga: przewiduje si¢ mozliwos¢ etapowania przedsigwzigcia. W zaleznosci od ograniczen np.
budzetowych mozliwe jest wykonanie Etapu 1 albo Etapu 2.

Zakres budowalny — wykonanie rozbudowy oraz dostosowania hali sortowniczej i jej otoczenia do
nowych funkcji technologicznych na podstawie szczegétowych wytycznych do wykonania robot
budowlanych pochodzgcych z zakresu technologicznego oraz na podstawie projektu budowlanego i
planu zagospodarowania terenu, z uwzglgdnieniem wydanych decyzji i pozwolen.

Przewiduje si¢ wykonanie zakresu budowlanego koniecznego do wykonania zakresu
technologicznego w wersji docelowej, tj. wg Etapu 2 zakresu technologicznego.
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4.5.5. Etapowanie przedsiewziecia

Przedstawiona koncepcja ma charakter wstgpny, co oznacza, ze w zaleznosci od uwarunkowan moze
zosta¢ odpowiednio dostosowana do istniejacych ograniczenn np. prawnych, budzetowych,
technologicznych, rynkowych, projektowych itp.

Niniejsza koncepcja zostata opracowana w wersji docelowej, co oznacza, ze zawiera elementy, ktore
zostaly docelowo uwzglednione i przewidziane do realizacji. Realizacja przedsigwzigcia moze zostaé
roztozona na kilka etapéw w zaleznosci od potrzeb i wymagan oraz wystgpujacych ograniczen.

Proponowane etapy przedsiewzigcia:

Etap I — Zakres: rozrywarka workow, kabina wstepnej segregacji, sito bgbnowe, separatory metali
zelaznych (wykorzystanie istniejagcych urzadzen — w zaleznosci od stanu technicznego), stacja
zaladunku frakcji drobnej, kabina sortownicza frakcji >340 mm, separator optyczny tworzyw
sztucznych, separator balistyczny, separator optyczny papieru, kabina sortownicza papieru, kabina
sortownicza tworzyw (wykorzystanie istniejacej kabiny sortowniczej), kabina sortownicza folii, stacja
zaladunku balastu, prasa belujgca, kompletny system przenosnikéw, stacja sprezonego powietrza,
system zasilania i sterowania linii sortowniczej, przebudowa linii technologicznej. W przypadku
dobrego stanu technicznego przyjmuje si¢ wykorzystanie w ramach modernizacji istniejacych
urzgdzen (np. przenos$nikdw, przenosnikéw bunkrowych, kabin sortowniczych).

Etap II — Zakres: jak dla Etapu I, a ponadto: separator optyczny folii, trzy separatory optyczne
tworzyw twardych, separator optyczny frakcji wysokokalorycznej, separator metali niezelaznych,
kabina sortownicza metali niezelaznych.

Wykonanie Etapu I i II jest mozliwe z poziomu stanu istniejacego, pod warunkiem odpowiednie;
rozbudowy i dostosowania hali sortowni do wymagan linii technologicznej w uktadzie docelowym.

W przypadku wykonania Etapu I mozliwe jest doposazenie linii technologicznej o urzadzenia
stanowigce dodatkowy zakres wynikajace z Etapu II.

4.6. Schemat technologiczny

Majgc na uwadze aktualny rozwéj selektywnej zbiérki, rosngce jej ilosci oraz wartos¢ frakeji
przestrzennych tworzyw sztucznych, zasadnym jest skoncentrowanie srodkow na zwigkszeniu
efektywnosci odzysku materialowego tych wlasnie frakeji materialowych tj. PET, PE, PP, przy
jednoczesnym zapewnieniu oczekiwanych przepustowosci.

Sortownia na tym samym ukladzie technologicznym bedzie pracowata dla 2 wariantéw:
—  Wariant A — sortowanie odpadéw komunalnych zmieszanych.
—  Wariant B — sortowanie odpadéw komunalnych zbieranych selektywnie (frakcje lekkie).

Przewiduje sig prace sortowni w systemie 2 zmianowym. Schemat technologiczny pracy sortowni po
modernizacji przedstawiono na rysunku nr 4.

- 08 -



Koncepcja modernizacji istnigjacej linii sortowniczej
w Regionalnym Zaktadzie Utylizacji Odpadéw Komunalnych w Machnaczu

Odpady komunaine zmieszane
60 000 Mgirok, (20 Mg/h),
‘w tym odpady ze zbiérki selektywnej
ok. 6 000 Mglrok (3-4 Mglh)

,| Odpady problemowe, balastowe,
| niebezpieczne :

A

<B0mm (55-60%

‘Separator
Fe

2340 mm (ok. 3%)

80-340 mm| (30-45%)

Separator FE
5 i

Kont.Fe

- zanieczysicr.

Frakcja 2D
sztuczne ptaska (40-60%)

Frakcja 3 -

(40-60%)

o/

PET nieb

Kabina
~->1 sortownicza

PET tr.+ PET ziel.

FEER

Rontener
Ne

Kartonikitetra+PS

W

Papier

""'D'"o”m"a'igazynu

_ surowcow
Kabina wtérnych oraz
sortownicza Pre-RDF

~ Kontener
PET, Alu

Rysunek nr 4. Schemat technologiczny sortowni RZUOK w Machnaczu po modernizacji

Oznaczenia:

o kolor jasnoniebieski — wurzqdzenia istniejgce do wykorzystania w ramach modernizacji
i przebudowy linii technologicznej,

o kolor niebieski — urzgdzenia i uklad linii technologicznej w ramach Etapu I,

o kolor zielony - urzgdzenia i uklad linii technologicznej w ramach Etapu 11, tj. docelowego.
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