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ZAKRES DOSTAW REALIZOWANYCH PRZEZ
SUTCO POLSKA W RAMACH MODERNIZAC)I:

4 Dostawa fabrycznie nowego wyposazenia technologicznego, obej-
mujgcego m.in. rozrywarke workoéw, separator balistyczny tworzyw
sztucznych, system przenosnikéw, separator metali niezelaznych

4 Dostawa i zabudowa separatoréw optycznych (4 szt.): tworzyw sztucz-
nych, folii, papieru oraz frakcji wysokokalorycznej (z funkcjg sortowa-
nia tworzyw Il stopnia)

4 Przebudowa istniejgcych oraz dostawa nowych kabin sortowniczych
wraz z systemem wentylacji i ogrzewania, rozbudowa stacji kompreso-
réw, niezbedne modyfikacje istniejgcych urzadzen technologicznych

4 Wykonanie systemu detekcji dymu i sygnalizacji pozaru

4 Wykonanie systemu sterowania i wizualizacji zmodernizowanej linii
technologicznej

Sutco-Polska Sp. z o0.0.
ul. Hutnicza 10, 40-241 Katowice

CECHY INSTALAC)I PO MODERNIZAC]I:

4 Zmodernizowana linia sortownicza zostata dostosowana do no-
wych warunkéw i umozliwia przetwarzanie odpadéw zmiesza-
nych i selektywnie zbieranych z wigkszg efektywnoscia.

4 Linia technologiczna zapewnienia automatyczne sortowanie two-
rzyw sztucznych (w tym folii), papieru i metali z umozliwieniem
manualnego doczyszczania i wydzielania surowcéw w kabinach
sortowniczych.

4 Elastyczno$¢ zastosowanych rozwigzan pozwala przyjmowac na
linie i skutecznie sortowac selektywnie zbierane odpady tworzyw
sztucznych (z6tty worek), papieru (niebieski worek), mieszanine
odpadéw zbieranych selektywnie, jak réwniez odpady zmieszane.
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Z obszaru przyjecia odpady podawane sg do rozrywarki workéw, a nastepnie do istniejgcej kabiny wstepnej segre-
gacji. Kolejno odpady trafiajg do sita bebnowego gdzie zostajg rozdzielone na dwie frakcje:

0-80 mm Po wydzieleniu w sicie frakcja drobna kie-
rowana jest do kontenerdw i dalszego przetwarzania
biologicznego

>80 mm W pierwszej kolejnosci odpady trafiajg
w obszar dziatania separatora optycznego tworzyw
sztucznych. Wydzielone przez separator optyczny
tworzywa kierowane sg do separatora balistycznego,
ktéry rozdziela strumien tworzyw na frakcje 2D i 3D.
Tworzywa 2D trafiajg w obszar dziatania separato-
ra optycznego folii. Wydzielona folia mix kierowana
jest do kabiny sortowniczej celem doczyszczenia.
Folia trafia do boksu, a pozostato$¢ po sortowaniu
tworzyw 2D na separatorze optycznym oraz zanie-
czyszczenia z kabiny sg kierowane do boksu frakcji
wysokokalorycznej.

Tworzywa 3D trafiajg do istniejgcej kabiny sortow-
niczej celem manualnego wydzielenia frakgcji surow-
cowych. Pozostato$¢ po manualnym sortowaniu w
kabinie sortowniczej tworzyw 3D kierowane jest do
separacji optycznej frakcji wysokokaloryczne;j.
Odpady nie wydzielone przez separator optyczny
tworzyw sztucznych, czyli te ktére nie trafity do se-
paracji balistycznej kierowane sg w obszar dziata-
nia separatora optycznego papieru. Po optycznym
wydzieleniu papier mix jest kierowany do kabiny

sortowniczej w celu jego doczyszczenia. Nastepnie
frakcja papieru mix jest kierowana do urzadzenia
magazynujacego, skad zostaje odprowadzona do
uktadu prasowania.

Pozostato$¢ po optycznym wysortowaniu papieru
jest kierowana w obszar dziatania separatoréw me-
tali zelaznych oraz niezelaznych. Wydzielone metale
zelazne oraz niezelazne trafiajg do kabiny doczysz-
czania metali. Doczyszczone manualnie metale ze-
lazne oraz niezelazne kierowane sg kontenerow,
a wydzielone zanieczyszczenia - do boksu frakcji wy-
sokokalorycznej.

Strumien frakcji >80mm pozostaty po optycznym
wydzieleniu mieszaniny tworzyw sztucznych, optycz-
nym wydzieleniu papieru mix, wydzieleniu przez se-
paratory metali zelaznych i niezelaznych, tacznie ze
strumieniem tworzyw 3D pozostatych po manual-
nym sortowaniu w kabinie sortowniczej tworzyw 3D,
jest kierowany w obszar dziatania separatora optycz-
nego frakcji wysokokalorycznej, ktéry petni podwoj-
ng funkcje: 1) wydzielenie frakcji wysokokalorycznej,
ktéra zostanie skierowana do boksu frakcji wyso-
kokalorycznej lub tez 2) wydzielenie tworzyw sztucz-
nych, ktére sg kierowane do separacji balistycznej
tworzyw sztucznych celem odzyskania wczesniej po-
minietych surowcéw.

ZAKRES DZIALAN SUTCO-POLSKA:

Projekt technologiczny modernizacji linii sortowniczej
Produkcja urzadzen

Kompleksowa dostawa, montaz wraz z powigzaniem
technologicznym i konstrukcyjnym linii technologicznej
Rozruch rozbudowanej instalacji

Szkolenia, serwis oraz opieka porealizacyjna

CELE PRZEDSIEWZIECIA:

dostosowanie linii technologicznej do przetwarzania od-
padéw komunalnych zbieranych selektywnie,
zapewnienie elastycznosci pracy instalacji sortowania
odpadow,

zwiekszenie poziomu odzysku frakcji surowcowych two-
rzyw sztucznych, papieru i metali zawartych w odpa-
dach komunalnych,

wydzielenie z odpadéw komunalnych surowcoéw wtor-
nych nadajgcych sie do recyklingu; poziom wydzielenia
na poziomie min. 85%

zapewnienie automatycznego sortowania tworzyw
sztucznych, papieru i metali z umozliwieniem manual-
nego doczyszczania i rozsortowywania w kabinach sor-
towniczych celem zapewnienia wysokiej jakosci frakcji
surowcowych kierowanych do recyklingu.

redukcja ilosci odpaddéw pozostatych po procesie sorto-
wania i przeznaczonych do dalszego zagospodarowania.

SORTOWNIA DLA ZGO tOMZA

INWESTOR/ UZYTKOWNIK:
ZGO Sp. z 0.0. w Lomzy

RODZA]J INSTALAC]I:
Zautomatyzowana instalacja dostosowana
do przetwarzania odpaddw komunalnych
zmieszanych oraz pochodzacych z
selektywnej zbiorki.

CZAS REALIZACJI:
2019-2020

PRZEPUSTOWOSC:
OK. 40 000 Mg/rok




