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Abstract

At the moment waste management system in Poland is modernized with the aim of adjusting the system to the legal
regulations, fuffilling binding recycling and recovery levels and limiting the amount of biodegradable fractions which are
disposed of in the landfills. New sorting stations and biological treatment plants are founded and existing facilities are
modernized. The article presents an example of modernization of a plant in Gorzéw Wielkopolski and the effects of the
investment.
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Streszczenie

Modernizacja zaktadow zagospodarowania odpaddw na przyktadzie instalacji w Gorzowie Wielkopolskim

System gospodarki odpadami w Polsce jest obecnie modernizowany w celu dostosowania do przepiséw prawa to jest
spetnienia obowigzujacych poziomdw recyklingu i odzysku odpadéw jak réwniez ograniczenia ilosci frakcji biodegradowalnej
trafiajacej na sktadowiska. Powstajg nowe sortownie i zaktady biologicznego przetwarzania odpaddéw, a instalacje juz
funkcjonujace sg modernizowane. W artykule przedstawiono przyktad modernizacji zaktadu w Gorzowie Wielkopolskim
i efekty tej inwestycji.

Stowa kluczowe: Modernizacja, sortownia, mechanicznio-biologiczne przetwarzanie odpadéw

1. Wstep

System gospodarki odpadami w Polsce jest dostosowywany do wymogdw Unii Europejskiej. Do najpilniejszych
kwestii w zakresie zagospodarowania odpadéw komunalnych nalezy: rozwoj selektywnej zbiorki, budowa
sortowni odpadow, kompostowni lub zaktadéw fermentacji. Funkcjonujace obecnie w Polsce instalacje
sortowania odgrywaja istotng role w systemie gospodarki odpadami i sg jej nieodzownym ogniwem. Konieczne
jest jednak podniesienie ich efektywnosci tak, aby trafialy z nich na skladowiska jedynie nieznaczne iloSci
inertnych odpadoéw. Liczba instalacji sortowania jest niewystarczajaca w stosunku do zapotrzebowania — tym
bardziej, ze czg$¢ z planowanych zaktadow termicznego przeksztatcania odpadéw w Polsce nie powstanie.
Nowoczesne zaktady mechaniczno-biologicznego przetwarzania odpadow komunalnych obejmujace sortownie
i linie technologiczne wytwarzania paliw z odpadow pozwola na osiggniecie wymaganych przepisami prawa
poziomow recyklingu i odzysku odpadow, jak i ogranicza ilo$¢ frakcji biodegradowalnej kierowanej na
sktadowisko.

W 2000 r. funkcjonowaly w Polsce 52 sortownie, 54 kompostowni. W 2004 r. — 84 sortownie, 83 kompostownie
[1]
Natomiast w 2009 roku funkcjonowaty: 173 sortownie (w tym 86 to sortownie selektywnie zbieranych odpadow

komunalnych, 36 to sortownie zmieszanych odpadéw komunalnych, a 51 to sortownie odpadéw komunalnych —
zmieszanych i selektywnie zbieranych), 11 zaktadow mechaniczno-biologicznego przetwarzania zmieszanych
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odpadow komunalnych (z wylgczeniem zaktadéw produkujacych paliwo alternatywne) i 90 kompostowni
odpadow zielonych i selektywnie zbieranych odpadéw organicznych (roslinnych i zwierzecych) [2].

Instalacje sortowania odpadéw komunalnych zmieszanych powstale przed wieloma laty wymagaja modernizacji
tak, aby zwiekszy¢ efektywno$¢ wydzielania surowcow wtornych do recyklingu, a z pozostatosci po ich
wydzieleniu pozyska¢ paliwo alternatywne. Konieczne jest takze doposazenie linii technologicznych
w urzadzenia pozwalajace na doczyszczanie frakcji organicznej wydzielonej z odpadow komunalnych czy
stabilizatu uzyskanego po procesie kompostowania tak, aby wykorzystat go w procesach odzysku.
W efekcie wptynie to pozytywnie na rachunek ekonomiczny zaktadu, zmniejszy si¢ ilo$¢ balastu trafiajagcego z
instalacji na sktadowisko i udzial w nim frakcji biodegradowalnej. W artykule przedstawiono takg modernizacje
na przyktadzie zaktadu w Gorzowie Wielkopolskim.

2. Wplyw przepisé6w prawnych na funkcjonowanie zakladow mechaniczno- biologicznego
przetwarzania odpadéw w Polsce

System gospodarki odpadami jest w Polsce modernizowany w celu dostosowania si¢ do przepiséw
implementowanych do naszego prawa z dyrektyw Unii Europejskiej. Zapisy dyrektyw znalazty odzwierciedlenie
migdzy innymi w ustawie o odpadach, ustawie o utrzymaniu czystosci i porzagdku w gminach w krajowym planie
gospodarki odpadami itp..

Najwazniejsze wyzwania w najblizszym czasie to:

*  ograniczenie ilosci frakcji biodegradowalnej kierowanej na skladowiska w stosunku do ilosci tej frakcji
wyprodukowanej w 1995 roku,

»  zwigkszenie recyklingu i odzysku wybranych frakcji odpadéw komunalnych,

* modernizacja istniejacych i budowa nowych zaktadow mechaniczno-biologicznego przetwarzania odpadéw
komunalnych.

Szczegdtowe zapisy, co do wymienionych powyzej wyzwan w zakresie gospodarki odpadami komunalnymi
znajdziemy w ponizszych rozporzadzeniach:

« Dz.U. 2012 nr 0 poz. 676 - Rozporzadzenie Ministra Srodowiska z dnia 25 maja 2012 r. w sprawie
poziomow ograniczenia masy odpadow komunalnych ulegajacych biodegradacji przekazywanych do
sktadowania oraz sposobu obliczania poziomu ograniczania masy tych odpadéw — akt wykonawczy do
ustawy o utrzymaniu czystosci i porzadku w gminach (Dz. U. z 2012 r. poz. 391),

« Dz.U. 2012 nr 0 poz. 645 - Rozporzadzenie Ministra Srodowiska z dnia 29 maja 2012 r. w sprawie
poziomow recyklingu, przygotowania do ponownego uzycia i odzysku innymi metodami niektorych frakceji
odpad6éw komunalnych - akt wykonawczy do ustawy o utrzymaniu czystosci i porzadku w gminach (Dz. U.
z 2012 r. poz. 391),

« Dz.U. 2012 nr 0 poz. 1052 - Rozporzadzenie Ministra Srodowiska z dnia 11 wrzesnia 2012 r. w sprawie
mechaniczno-biologicznego przetwarzania zmieszanych odpadéw komunalnych — akt wykonawczy do
ustawy o odpadach.

Wysokie wymagania, co do efektywnosci zakladow mechaniczno — biologicznego przetwarzania stawia
Rozporzadzenie Ministra Gospodarki z dnia 12 czerwca 2007 r. Dz. U. 2007 nr 121 poz. 832 zmieniajace
rozporzadzenie w sprawie kryteridow oraz procedur dopuszczania odpadow do sktadowania na sktadowisku
odpadow danego typu. Wigkszos¢ polskich sortowni nie spetnia restrykcyjnych wymagan, ktore miaty
obowigzywac od 01.01.2013 r. wynikajacych z rozporzadzenia w sprawie kryteriow oraz procedur dopuszczania
odpadow do sktadowania na sktadowisku danego typu odnoszacych si¢ do pozostatosci po mechanicznym
przetwarzaniu odpadow. Potwierdzity to przeprowadzone badania frakcji podsitowej (o granulacji 0-40mm) jak
i frakcji balastowej pochodzacej z typowej dla warunkow polskich sortowni. [3]

Kalorycznos$¢ balastu z wickszo$ci polskich sortowni, a szczegblnie tych, w ktorych pozostatos¢ po wydzieleniu
surowcow wtornych nie jest wykorzystywana do wytwarzania paliwa z odpadow bedzie przekraczata
wymienione ponizej graniczne wartosci zapisane w rozporzadzeniu z dnia 12 czerwca 2007 roku:

e 6 MJ/kg s.m. ciepta spalania,

e 5% ogdlnego wegla organicznego,
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e 8% straty przy prazeniu.

Kolejng frakcja problematyczng w $wietle cytowanego rozporzadzenia jest tzw. ,,frakcja mineralna” wydzielana
z odpadéw komunalnych w przesiewaczu bebnowym najczesciej przy wykorzystaniu oczek sita o $rednicy 20,
25 lub 40 mm — zawiera ona znaczny udziat frakcji organicznej (gtéwnie odpady kuchenne) — im wigkszy
rozmiar oczek tym wiecej trafi do niej frakcji organicznej, dlatego przy zastosowaniu oczek powyzej 20 mm
bedzie ona przekraczata warto$ci zapisane w powyzszym rozporzadzeniu odnoszace si¢ do zawartosci ogolnego
wegla organicznego i straty przy prazeniu.

3. Modernizacja zakladu w Gorzowie wielkopolskim

Zaktad Utylizacji Odpadow (ZUO) w Gorzowie Wielkopolskim utworzony zostat w marcu 1992 r. przez Zarzad
Miasta w celu koordynacji zamierzen zwigzanych z tworzeniem kompleksowej gospodarki odpadami w trosce
0 $srodowisko naturalne miasta i okolic. W czerwcu 1998 przeprowadzono pierwsze rozruchy mechaniczne
i technologiczne budowanego Zaktadu, a w grudniu nastgpit rozruch koncowy inwestycji. Projektowana
zdolnos¢ przerobowa zaktadu wynosita 40 tys. Mg/rok. [4]

Na rysunku 3.1 przedstawiono schemat blokowy procesu technologicznego zaktadu w Gorzowie Wielkopolskim
przed modernizacjg .
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Rys. 3.1. Schemat blokowy procesu technologicznego zaktadu w Gorzowie Wielkopolskim przed modernizacja.

Pierwszym etapem modernizacji byla rezygnacja z prasy belujacej i mtyna. Zrezygnowano z prasy belujacej
balast z zaktadu, poniewaz zakupiono kompaktor pracujacy na sktadowisku i w zwiazku z tym nie bylo potrzeby
juz belowa¢ odpadow w hali. Za taka decyzja przemawialy takze wzgledy ekonomiczne i logistyczne. Powodem
usuni¢cia mtyna, ktéry miat rozdrobni¢ frakcje 20-80 mm przed procesem kompostowania byto to, ze zbytnio
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rozdrobniona frakcja organiczna przyczynia si¢ do zbrylania masy kompostowanej i powstawania stref
beztlenowych jak réwniez obecne w tej frakcji zanieczyszczenia - gléwnie kawalki szkla — ulegaly
rozdrobnieniu na mniejsze elementy, co utrudniato ich wydzielenie w procesie doczyszczania stabilizatu po
procesic kompostowania. Miyn powodowat takze perforacj¢ baterii, co ulatwiatlo przedostawanie si¢
toksycznych substancji do stabilizatu. Aby wyeliminowaé przedostawanie si¢ baterii (z obudowa zelazna) do
stabilizatu zamontowano nad przenosnikiem taSmowym transportujagcym frakcje 20-80 mm do kompostowania
magnes neodymowy.

Nastepny etap modernizacji zaktadu przeprowadzonej w okresie marzec - czerwiec 2011 polegat na doposazeniu
instalacji w lini¢ technologiczng do produkcji paliwa alternatywnego, zamontowano takze dwa separatory opto-
pneumatyczne w celu zwigkszenia efektywnosci procesu sortowania jak rowniez kierowania do paliwa
alternatywnego wybranych frakcji palnych z odpadéw komunalnych z pominigciem PVC.

Rys. 3.3 Rozdrabniacz zastosowany w linii technologicznej ZUO w Gorzowie Wielkopolskim (po lewej) i widok
paliwa alternatywnego w magazynie (po prawej)

Zazwyczaj pierwszy sorter automatyczny ustawiony jest tak, aby wydzielat wybrane frakcje palne odpadow
komunalnych, kierowane potem po rozdrobnieniu jako sktadnik paliwa alternatywnego. Separator ten wydziela
wybrane tworzywa sztuczne — PE i PP oraz tekstylia i drewno. Drugi sorter opto-pneumatyczny ma za zadanie
wydzielenie PET i papieru. PET i papier trafia na przenosnik sortowniczy gdzie pracownicy wydzielaja rgcznie
PET kolorami (osobno bezbarwny, niebieski i zielony), z frakcji papieru wydzielane sg zanieczyszczenia.
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Rysunek 3.2 przedstawia schemat blokowy linii technologicznej zaktadu po przeprowadzonej rozbudowie
i modernizacji w roku 2011. Na rysunku tym przedstawiono najczesciej przyjmowany w zaktadzie wariant pracy
sorteréw opto-pneumatycznych.

W zakladzie w Gorzowie Wielkopolskim zastosowano w ramach wytwarzania paliwa alternatywnego system
rozdrabniania jednostopniowego. Wydzielone przez separator opto-pneumatyczny wybrane frakcje palne
wchodzgce w sklad odpadow komunalnych kierowane sg do jednostopniowego rozdrabniacza. Odpowiednie
frakcje odpadow trafiajg do niego za pomoca przenosnikow tasmowych. Rozdrabniacz ten posiada réznorakie
zastosowania, w zaleznosci od materialu, jaki ma by¢ poddany przetwarzaniu. Moze pracowaé jako wysoko
wydajny rozdrabniacz drugiego stopnia w wieloetapowe;j instalacji Iub jako pojedyncze urzadzenie do obrdbki
wstepnie przesortowanego materiatu — wsadu do paliwa z odpadéw. W ZUO w Gorzowie Wielkopolskim
podawane sg do niego przy uzyciu przenosnikéw tasmowych wybrane frakcje palne pochodzace z odpadow
komunalnych i przemystowych. Widok rozdrabniacza jak i paliwa alternatywnego magazynowanego w hali
ZUO w Gorzowie Wielkopolskim przedstawia rys. 3.3.
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Rys. 3.2. Schemat blokowy procesu technologicznego w Zaktadzie Utylizacji Odpadoéw w Gorzowie
Wielkopolskim po modernizacji zaktadu (nowe urzadzenia, w ktore doposazono lini¢ technologiczna
przedstawiono na schemacie na zakropkowanym tle).

4. Badanie efektywnosci pracy zakladu w Gorzowie Wielkopolskim

4.1. Metodyka badan

Przed badaniami tego typu oprdznia si¢ wszystkie kontenery, do ktorych trafiajg poszczegdlne frakcje na wyjsciu
z instalacji, czyli: frakcja mineralna (0-20 mm), frakcja organiczna (20-80 mm), surowce wtdrne, paliwo
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alternatywne czy balast z sortowni itp. Badania te s3 najlepszym sposobem na oceng efektywnoSci
prowadzonych procesoéw, gdyz pozwalaja okresli¢ mas¢ wydzielonych frakcji przeznaczonych do recyklingu,
innej metody odzysku czy unieszkodliwiania odpadéw. Czas trwania tego typu testow jest roézny. Czasami
prowadzi sie przez kilka dni, im dtuzej trwajg takie badania tym ich wynik jest bardziej miarodajny
i odzwierciedla rzeczywistg efektywnos$¢ instalacji.

Dla pelnej oceny efektywnosci zaktadu winno si¢ rowniez pobra¢ kilka reprezentatywnych probek z frakcji
balastowej w rownych odstepach czasu i zbada¢ ich sktad morfologiczny. Pozwoli to na stwierdzenie, jaka czg$¢
frakcji balastowej stanowig frakcje, ktore winny by¢ wczesniej wydzielone w zaktadzie.

Testy tego typu pozwalaja ocenié efektywnos¢ przyjetego procesu technologicznego, a wyniki winny stanowic¢
dla innych inwestoréw podstawowe kryterium wyboru technologii sortowania i mechanicznego przetwarzania
odpadéw komunalnych. Czgsto badania takie przeprowadza si¢ dla réznych wariantdw pracy instalacji, tak by
wybra¢ wariant optymalny. W tego typu testach zaangazowanych jest duzo oséb (osoby pracujace w kabinach
sortowniczych, wazace poszczegodlne frakcje, mierzace czas wydzielania poszczegdlnych frakcji i rzeczywisty
czas pracy instalacji, jak rowniez osoby koordynujace cate przedsigwzigcie). Niezbedny sprzet do realizacji tego
typu zadania to: wagi — hakowe i platformowe, pojemniki plastikowe o objetosci 0.5-1 m®, worki foliowe, worki
typu big bag, topaty plastikowe — takie jakie stuzg do od$niezania, stopery do pomiaru czasu itp.

W dniu 19.10.2011 po modernizacji i rozbudowie zaktadu wspoélnie z pracownikami firmy Sutco i Titech
przeprowadzono test efektywnoSci pracy instalacji dla przyjetego wariantu jej pracy — opisanego w punkcie 4.2 .

4.2. Opis procesu technologicznego sortowania odpadéw komunalnych zmieszanych w ZUO w Gorzowie
Wielkopolskim dla przyjetego w dniu badan wariantu pracy instalacji

Odpady komunalne wytadowywane sa przed hala zaktadu w miejscu przyjecia odpadow. W miejscu przyjecia
odpadow znajduje si¢ mur oporowy — brak jest zadaszenia, co w przypadku intensywnych opadow
atmosferycznych powoduje zawilgocenie znajdujacych si¢ w nich surowcow wtornych i frakcji palnych
wchodzacych potem w sktad paliwa alternatywnego. Nastepnie odpady tadowarka transportowane sa do hali
i podawane sg do przeno$nika bunkrowego. Przed podaniem ich do leja zasypowego, w ktorym znajduje si¢
przenosnik bunkrowy wybiera si¢ z sg z nich recznie odpady niebezpieczne, wielkogabrytowe, gruz, folie
i kartony o duzej powierzchni. Nastepnie przenosnikiem wznoszacym odpady trafiaja do dwusekcyjnego
przesiewacza bgbnowego o oczkach 20 i 80 mm. Pierwszy przesiew stanowi frakcja mineralna o granulacji 0-20
mm, ktora wykorzystywana jest najczesciej jako przesypka na skladowisku. Frakcja organiczna o granulacji 20-
80 mm po przejsciu przez wstepng kabing sortowniczg (gdzie wydzielane sa puszki aluminiowe i inne
zanieczyszczenia) 1 strefe dziatania elektromagnesu, a pdzniej magnesu neodymowego (umozliwia wydzielenie
baterii z obudows zelazna) kierowana jest do procesu kompostowania - potem stabilizat doczyszczany jest
mechanicznie tak, aby w efekcie uzyskac polepszacz gleby Zuovit. Frakcja nadsitowa (frakcja o granulacji >
80mm) z przesiewacza bgbnowego trafia do wstepnej kabiny sortowniczej gdzie wydzielane sg folie, kartony
0 duzej powierzchni, aluminium, szkto. Nastgpnie frakcja ta przechodzi przez strefe dziatania separatora
elektromagnetycznego i trafia na przenosnik przyspieszajacy gdzie identyfikowane sg przez separator opto-
pneumatyczny 1 odpady z tworzyw sztucznych. Nalezy podkresli¢, Zze w dniu przeprowadzenia testow ustawiono
funkcje pracy sorteréw inne anizeli tryb ich pracy najczesciej przyjmowany w zaktadzie przedstawiony na rys.
3.2.

W dniu badan separator 1 miat za zadanie wydzieli¢ z odpaddéw wszystkie tworzywa sztuczne z pominigciem
PVC. Wydzielona strumieniem sprezonego powietrza frakcja tworzyw sztucznych trafita na przeno$nik
sortowniczy w glownej kabinie sortowniczej gdzie recznie wydzielana byta frakcja PET i opakowania po chemii
gospodarczej (glownie PEHD). Pozostata mieszanina tworzyw sztucznych kierowana jest zespotem
przenosnikow do urzadzenia rozdrabniajacego, do ktorego kierowane sa takze odrebnym przenosnikiem
wybrane rodzaje odpadow przemystowych. Frakcje palne odpadéw po rozdrobnieniu do granulacji < 40mm
stanowig paliwo alternatywne. Jego jako$¢ kontrolowana jest w laboratorium znajdujacym sie¢ na terenie zaktadu.

Glowny strumien odpadéw po przejsciu przez strefe dziatania separatora opto-pneumatycznego 1 trafia do strefy
dzialania separatora opto-pneumatycznego 2, ktory identyfikowal i wydzielat frakcje papieru. Nastepnie
wydzielona przez separator frakcja papieru trafia na przeno$nik sortowniczy w gldwnej kabinie sortownicze;j,
gdzie pracownicy recznie wydzielaja zanieczyszczenia z tej frakcji. Wydzielone surowce wtorne trafialy do
boksow skad okresowo kierowane byty do urzadzenia belujacego.
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4.3. Wyniki badan

Wyniki badan z przeprowadzonego testu efektywnosci instalacji dla przyjetego wariantu jej pracy opisanego
w punkcie 4.2 przedstawiono w tabeli 4.3.1.

Tabela 4.3.1 Wyniki badan efektywnosci pracy ZUO w Gorzowie Wielkopolskim

Proba 19.10.2011, ZUO Gorzéw — czas pracy linii technologicznej 250 min, przepustowos¢ 16,97 Mg/h

FRAKCJA Sposdb i miejsce wydzielenia Osoby kg/h/os Mg/h Mg Udziat
obe [%]
PET (mieszanina Separator opto-pneumatyczny 2 69,4 0,14 0,58 0,8
kolorow) wszystkie tworzywa sztuczne”
potem PET recznie — KG
PE-HD Separator opto-pneumatyczny 0,9 40 0,04 0,15 0,2
wszystkie tworzywa sztuczne”
potem PE recznie - KG
Fe-ztom elektromagnes - - 0,18 0,74 1,0
Aluminium recznie — KW 0,1 14,4 0,00 0,01 0,0
Aluminium recznie — KG 0,1 60 0,01 0,03 0,0
Papier Separator opto-pneumatyczny - - 0,54 2,24 3,2
Karton recznie — KW 1 100 0,1 0,40 0,6
Karton Recznie przy leju zasypowym 0,3 160 0,05 0,20 0,3
(o duzej
powierzchni)
Folia mix Separator opto-pneumatyczny 2,0 52,7 0,11 0,44 0,6
wszystkie tworzywa sztuczne”
potem folia r¢cznie - KG
Folia mix Recznie przy leju zasypowym 0,3 48,0 0,01 0,06 0,1
(o duzej
powierzchni)
Szkto recznie — KW 0,9 160 0,14 0,60 0,8
PET - balast recznie z frakcji balastu 0,5 47,0 0,02 0,10 0,1
Papier - balast recznie z frakcji balastu 2,0 26,4 0,05 0,22 0,3
Aluminium balast | recznie z frakcji balastu 0,5 20,2 0,01 0,04 0,1
Paliwo z odpadéw | Separator opto-pneumatyczny - - 181 7,54 10,7
RDF
FRAKCJA Sposob i miejsce wydzielenia Osoby kg/h/os Mg/h Mg Udziat
obg %
Gabaryty + gruz | recznie przy leju zasypowym 0,3 640,0 0,19 0,80 1,1
Gabaryty + gruz | recznie - KW 1,0 619,2 0,62 2,58 3,6
Frakcja Przesiewacz bebnowy oczka - - 0,67 2,8 40
,,mineralna” 20mm
0-20mm
Frakcja Przesiewacz bebnowy oczka - - 8,21 34,21 48,4
organiczna 80mm
20-80mm
Balast - - 4,07 16,96 24,0
Suma 12 - - 70,70 100

* - za wyjatkiem PVC, KW — kabina sortownicza wstepna, KG-kabina sortownicza glowna

Korzystajac z danych zawartych tabeli 4.3.1 1 wzoru 4.3.1 na efektywno$¢ wydzielania danych frakcji (wskaznik
sortowalnos$ci danej frakcji odpadow) mozna wyliczy¢ efektywnos$¢ wydzielania PET-u i papieru dla przyjetych
rozwigzan technicznych.

M fxw
=———x100%

(4.3.1)
Mo + Mg

x

gdzie:
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E# — wskaznik efektywno$ci wydzielenia frakcji x z odpadéw (tzw. wskaznik sortowalnosci) wyrazony w %,

Miw— masa frakcji x wydzielona w sortowni,

My, — masa frakcji x w balascie.

I tak efektywnos$¢ wydzielania dla PET-u bedzie wynosita:

0,58

__ 998 100% = 85%
P T 058100 o

a dla papieru:

E e = =222 100% = 91%
224+0,22

5. Posumowanie

Przeprowadzone badania polegajace na bilansowaniu przeptywu masy sortowanych odpadéow komunalnych dla
przyjetego wariantu pracy instalacji pozwalajg na sformutowanie nastepujacych wnioskow czastkowych:

wydzielana w przesiewaczu bgbnowym na oczkach 80 mm frakcja podsitowa o granulacji 20-80mm
nazywana frakcja organiczng stanowi blisko 50% catej masy odpadow komunalnych,

efektywnos¢ wydzielania frakcji papieru i PET-u dla przyjetego wariantu pracy instalacji jest wysoka i
wynosi odpowiednio 91% dla papieru i 85% dla PET-u, co udato si¢ uzyska¢ dzieki zastosowaniu
separatorow opto-pneumatycznych,

efektywno$¢ wydzielania aluminium tylko przy zastosowaniu recznego wydzielania w kabinie wsStepnej
i gtownej przez pracownikow, ktorzy maja za zadanie wydzielanie takze innych frakcji jest mato skuteczna
i wynosi 50%, aby poprawi¢ ten wskaznik mozna zastapi¢ reczne sortownie Mmechanicznym przy
zastosowaniu separatora metali niezelaznych (tzw. separator wiropradowy),

modernizacja zakladu i zakup m.in. separatora opto-pneumatycznego i rozdrabniacza pozwolity na
pozyskiwanie paliwa alternatywnego spelniajacego restrykcyjne warunki cementowni, ktore dla przyjetego
wariantu pracy instalacji stanowito okoto 11% catej masy odpadéw,

uzyskana na instalacji frakcja szkta wydzielana we wstepnej kabinie sortowniczej stanowita jedynie 0,8%
catej masy odpadéw, czego przyczyna moze by¢ umiejscowienie jej za a nie przed przesiewaczem
bebnowym, w ktérym znaczna cze$¢ szkla ulegla sttuczeniu i czg§¢ z niego trafita do frakcji podsitowej, a
wieksze kawalki potluczonego szkta nie sa recznie wydzielane,

balast z instalacji stanowit 24% masy odpadow komunalnych przetworzonych na instalacji, co swiadczy
0 wysokiej efektywnosci prowadzonego procesu.

Reasumujgc nalezy stwierdzi¢, ze przeprowadzona w 2011 roku modernizacja zaktadu zwigkszyta nie tylko
przepustowo$¢ instalacji z 40000 Mg/rok do 60000 Mg/rok, ale takze efektywno$¢ wydzielania wybranych
surowcow do recyklingu, cO osiagnicto dzieki wlasciwej organizacji procesu i zastosowaniu sorterow opto-
pneumatycznych. Nowym produktem zaktadu jest paliwo alternatywne sprzedawane cementowni, dzieki czemu
we frakcji balastowej nie ma wysokiej zawartosci frakcji palnej i mniej balastu trafia na sktadowisko, co
pozytywnie wptyneto na rachunek ekonomiczny zaktadu.

Mozliwa jest dalsza modernizacja procesu sortowania odpadéw, co przyczyni si¢ do zmniejszenia iloSci balastu
kierowanego na skladowisko, a tym samym wplynie pozytywnie na efekt ekonomiczny i $rodowiskowy
wynikajacy z prowadzonej dziatalno$ci.
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