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WIELOFUKCYJNA AUTOMATYCZNA

ZAKRES DOSTAW REALIZOWANYCH PRZEZ SUTCO®-POLSKA SORTOWNIA ODPADOW KOMUNALNYCH
W RAMACH MODERNIZAC]JI 7U0 W KROSNIE

4« Dostawa fabrycznie nowego wyposazenia technologicznego, obejmujacego m.in. rozrywarke
workéw, sito bebnowe, separator balistyczny tworzyw sztucznych, system przenosnikéw,
separatory metali zelaznych i niezelaznych, prase belujaca

4« Dostawa i zabudowa separatoréw optycznych (6 szt.): tworzyw sztucznych, folii, papieru,
tworzyw 3D (2 szt.) oraz frakcji wysokokalorycznej

4 Dostawa nowych kabin sortowniczych wraz z systemem wentylacji i ogrzewania
4 Budowa stacji kompresoréw

4« Wykonanie systemu sterowania i wizualizacji linii technologicznej

CECHY CHARAKTERYSTYCZNE INSTALAC)I

4 Zmodernizowana linia sortownicza zostata dostosowana do nowych warunkéw i umozliwia
przetwarzanie odpadéw zmieszanych i selektywnie zbieranych z wiekszg efektywnoscia

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

4 Elastycznos¢ zastosowanych rozwigzain pozwala przyjmowac na linie i skutecznie sortowaé
selektywnie zbierane odpady tworzyw sztucznych (z6¢ty worek), papieru (niebieski worek),
mieszanine odpadéw zbieranych selektywnie, jak réwniez odpady zmieszane

4 Zastosowano rozwigzania umozliwiajace rézne warianty pracy linii technologicznej
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OGOLNY OPIS PROCESU SORTOWANIA

Z obszaru przyjecia odpady podawane sg do rozry-
warki workéw, nastepnie do kabiny wstepnej segregacji,
a pézniej do sita bebnowego gdzie zostaja rozdzielone
na trzy frakcje:

0-80 mm. Po wydzieleniu w sicie frakcja drobna kiero-
wana jest w obszar dziatania separatora metali zelaznych,
a nastepnie - do stacji zatadunku i dalszego przetwarzania

80-340 mm. W pierwszej kolejnosci odseparowane
zostajg metale zelazne, ktére wraz z metalami wydzie-
lonymi z frakcji drobnej transportowane sg do kabiny
celem doczyszczenia. Nastepnie odpady trafiajg w obszar
dziatania separatora optycznego tworzyw sztucznych.
Wydzielone przez separator optyczny tworzywa kiero-
wane sg do separatora balistycznego, ktéry rozdziela
strumien tworzyw na frakcje 2D i 3D. Tworzywa 2D
trafiajg w obszar dziatania separatora optycznego folii.
Wydzielone surowce transportowane sg do kabiny celem
doczyszczenia. Pozostatos¢ po optycznym sortowaniu
tworzyw 2D kierowana jest do kabiny sortowniczej
celem manualnego wydzielenia pozostatych cennych
frakcji surowcowych przeznaczonych do recyklingu.
Tworzywa 3D trafiajg do uktadu dwéch separatoréw
optycznych dziatajgcych w technologii tzw. track-sor-
tingu, ktére dzieki zastosowanym rozwigzaniom pozwa-
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lajg na wydzielenie w sposéb automatyczny czterech
réznych strumieni surowcowych. Frakcje te trafiajg do
kabiny celem doczyszczenia i rozdzielenia. Pozosta-
tos¢ po sortowaniu tworzyw 3D w uktadzie separato-
réw optycznych jest kierowana do kabiny sortowniczej
celem manualnego wydzielenia pozostatych surowcéw
przeznaczonych do recyklingu. Odpady niewydzielone
przez separator optyczny tworzyw sztucznych, czyli te,
ktére nie trafity do separacji balistycznej kierowane
sg w obszar dziatania separatora optycznego papieru.
Po optycznym wydzieleniu papier transportowany jest
do kabiny sortowniczej w celu jego doczyszczenia oraz
wydzielenia kartonu. Strumien odpadéw pozostaty po
optycznym sortowaniu papieru jest kierowany do sepa-
ratora metali niezelaznych. Wydzielone automatycznie
metale niezelazne trafiajg do kabiny sortowniczej celem
doczyszczenia. Strumien pozostaty po automatycznym
sortowaniu metali niezelaznych trafia w obszar dziata-
nia separatora optycznego frakcji wysokokalorycznej.
Pozytywnie wydzielona frakcja wysokokaloryczna trafia
do urzadzenia magazynujgcego.

>340 mm. Frakcja kierowana jest do kabiny sortowni-
czej, gdzie wydzielane sg surowce wtérne. Strumien
pozostaty trafia do urzadzenia magazynujgcego frakcje
wysokokaloryczng.

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

e Szkolenia, serwis oraz opieka porealizacyjna

CELE PRZEDSIEWZIECIA:

¢ automatyzacja proceséw odzysku wybranych frakcji
materiatowych przeznaczonych do recyklingu

¢ zwiekszenie efektywnosci procesu sortowania odpadéw
komunalnych zmieszanych oraz zbieranych selektywnie

¢ zwiekszenie ilosci wydzielanych frakcji materiatowych
przy jednoczesnym uptynnieniu pracy instalacji

¢ redukcja ilosci odpadéw pozostatych po
procesie sortowania i przeznaczonych do dalszego
zagospodarowania

SORTOWNIA ZUO W KROSNIE

INWESTOR/ UZYTKOWNIK:
MPGK w Krosnie

RODZA] INSTALAC]I:
Wielofunkcyjna automatyczna
instalacja do segregacji odpadéw
komunalnych.

CZAS REALIZAC)I:
2018-2021

PRZEPUSTOWOSC:
ok. 40 000 Mg/rok




