SORTOWNIA ZZO
W POSWIETNEM
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ODPADOW KOMUNALNYCH

ZZO W POSWIETNEM DLA PGK W PLONSKU SP. Z 0.0.

ZAKRES PRAC WYKONANYCH W RAMACH MODERNIZAC]I

4« Dostawa i zabudowa separatoréw optycznych: tworzyw sztucznych, tworzyw 3D i folii,
separatora balistycznego tworzyw sztucznych, kabin sortowniczych, systemu przenosnikow,
wymaganych konstrukcji wsporczych

Przebudowa istniejgcych kabin wraz z systemem wentylacji i ogrzewania, rozbudowa stacji
kompresoréw, niezbedne modyfikacje istniejacych urzadzen technologicznych
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ZMODERNIZOWANA SORTOWNIA

Wykonanie systemu sterowania i wizualizacji zmodernizowanej linii technologicznej

CECHY CHARAKTERYSTYCZNE LINII DO SORTOWANIA
ODPADOW Z2ZO W POSWIETNEM PO MODERNIZAC]I

4 Istniejaca linia sortownicza zostata dostosowana do nowych warunkéw i umozliwia przetwa-
rzanie odpad6éw zmieszanych i selektywnie zbieranych z wieksza efektywnoscia

Elastycznosé zastosowanych rozwigzain pozwala przyjmowac na linie i skutecznie sortowaé
selektywnie zbierane odpady tworzyw sztucznych (z6tty worek), papieru (niebieski worek),
mieszanine odpadéw zbieranych selektywnie, jak ré6wniez odpady zmieszane
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OGOLNY OPIS PROCESU SORTOWANIA
NA ZMODERNIZOWANE]J LINII

Z obszaru przyjecia odpady podawane sg do kabiny
wstepnej segregacji, a pézniej do sita bebnowego gdzie
zostajg rozdzielone na trzy frakcje:

0-80 mm - Po wydzieleniu w sicie frakcja drobna kie-
rowana jest w obszar dziatania separatora metali zela-
znych, a nastepnie trafia do stacji zatadunku i dalszego
przetwarzania biologicznego

80-340 mm - W pierwszej kolejnosci zostajg wydzielone
metale zelazne, a nastepnie odpady trafiajg w obszar
dziatania nowego separatora optycznego tworzyw sztucz-
nych. Wydzielone przez separator optyczny tworzywa
kierowane sg do nowego separatora balistycznego, ktéry
rozdziela strumien tworzyw na frakcje 2D i 3D.

Tworzywa 2D trafiajg w obszar dziatania nowego sepa-
ratora optycznego folii. Wydzielone surowce transpor-
towane sg do kabiny celem doczyszczenia. Pozostatos$¢
po optycznym sortowaniu tworzyw 2D oraz wydzielone
w kabinie zanieczyszczenia trafiajg do urzadzenia maga-
zynujgcego frakcje wysokokaloryczng.

Tworzywa 3D trafiajg w obszar dziatania uktadu trzech
separatoréw optycznych dziatajgcych w technologii tzw.
track-sortingu, ktére dzieki zastosowanym rozwigzaniom
pozwalajg wydzieli¢ 6 réznych strumieni surowcowych
(np. PET z podziatem na kolory, PE, PP, PS, Tetra Pak
lub inny rodzaj tworzyw wg preferencji uzytkownika).
Frakcje te podawane sg do kabiny celem doczyszczenia.
Pozostato$¢ po optycznym sortowaniu tworzyw 3D
oraz wydzielone w kabinie zanieczyszczenia trafiajg do
urzadzenia magazynujgcego frakcje wysokokaloryczng.
Odpady niewydzielone przez separator optyczny two-
rzyw sztucznych, czyli te, ktére nie trafity do separacji
balistycznej kierowane sg do separatora optycznego
papieru. Wydzielony strumien papieru trafia do kabiny
sortowniczej, a pozostatos¢ - do separatora optycz-
nego frakcji wysokokalorycznej, a nastepnie do kabiny
doczyszczania balastu.

>340 mm - Frakcja kierowana jest do nowej kabiny
sortowniczej, gdzie wydzielane sg surowce wtérne oraz
zanieczyszczenia. Wydzielone frakcje surowcowe poda-
wane sg do prasy.
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ZAKRES DZIALAN SUTCO-POLSKA:

* Projekt technologiczny modernizacji

SORTOWNIA ZZO W POSWIETNEM

INWESTOR/ UZYTKOWNIK:

e Produkcja potrzebnych urzadzen )

PGK w Ptonsku Sp. z o.o.

e Kompleksowa dostawa, montaz wraz
z powigzaniem technologicznym

i konstrukcyjnym

RODZAJ INSTALAC]I:

Zautomatyzowana instalacja dostosowana do
przetwarzania odpadéw komunalnych zmiesza-
nych oraz pochodzacych z selektywnej zbiorki.

¢ Rozruch rozbudowanej instalacji

e Szkolenia, serwis oraz opieka porealizacyjna

CZAS REALIZAC]I:

CELE PRZEDSIEWZIECIA: 2009

e Poprawa efektywnosci procesu sortowania
ROZBUDOWA:

e Dostosowanie linii do sortowania odpadéw 2010

pochodzacych z selektywnej zbiérki

e Zwiekszenie ilosci pozyskiwanych surowcow MODERNIZACJA:

2019-2020

e Automatyzacja linii sortowniczej

e Redukcja ilosci odpadéw pozostatych po procesie
sortowania i przeznaczonych do dalszego
zagospodarowania

PRZEPUSTOWOSC:
Ok. 60 000 Mg/rok




