Streszczenie

Zgodnie z zasadami gospodarki o obiegu zantyam konieczny jest wzrost
wykorzystania odpadoéw surowcowych przez przemystwgmaga doskonalenia systemow
selektywnego zbierania odpadéw surowcowych orazz®oa lub przeksztatcenia instalacji
MBP w centra recyklingu. Obecnie eksploatowanealasfe MBP uméliwiajg wydzielanie
odpadoéw surowcowych i tzw. pre-RDF do produkcjiiwal ze zmieszanych odpadéw
komunalnych oraz przygotowupdpady pozostate do skladowania. Przeksztatcestalacji
MBP w Regionalne Centra Recyklingu wymaga dostoswavalinii technologicznej
sortowania do efektywnego recyklingu materialowe@elem przeprowadzonych badayta
ocena efektywnixi sortowania selektywnie zebranych odpadow z metatworzyw
sztucznych (SMT) oraz odpadow z papieru (SP) wzpakei od obcizenia mag odpadow
na jednostk czasu (OLT) automatyczno-manualnej linii sortovgejc przeznaczonej do
sortowania zmieszanych odpadéw komunalnych. OLTosya 2,8, 4,3 oraz 6,4 Mg SMT/h
oraz 3,8, 7,7 oraz 11,0 Mg SP/hzmi&ca w stosowanych OLT wynikia zgtasci nasypowej
SMT oraz SP. Sortowaniu poddano okoto 85 ton SMak @koto 140 ton SP.

Analiza sktadu morfologicznego wykazatee odpady surowcowe przeznaczone do
recyklingu wydzielone z SMT stanowity 42,64%, pdabs®¢ to zanieczyszczenia. Udziat
opakowa z PET, byt najwigkszy i stanowit 9,01% SMT. Odpady surowcowe przezoae
do recyklingu w SP stanowity 76,56%, przy czym niakszy udziat stanowit papier gkki
(47,20% SP) oraz karton (29,36% SP).

Oceny efektywnéci sortowania na automatyczno-manualnej linii sertczej
dokonano na podstawie stopnia automatycznego wwtizde (S)), jednorodnéci
wydzielonych automatycznie Joraz wysortowanych (,) odpaddéw surowcowych, pre-RDF
oraz balastu.

Przy OLT 2,8 Mg SMT/h, wartei wskanikdbw S\ i Ja odpadow surowcowych
wynosity 76,25-98,43%, a efektywfto manualnego sortowania byta na poziomie 98,00-
100%. Przy wzrécie OLT do 4,3 Mg SMT/h odnotowano obenie efektywnéci
automatycznego sortowania i watoS, oraz 4 odpadéw surowcowych do 65,00-96,82%,
a efektywné¢ manualnego sortowania pozostata bez zmian. Piayypszym OLT, 6,4 Mg
SMT/h, mimo,ze S byt wysoki (74,38-95,63%), toanJodpadow surowcowych wynosita
tylko 41,31-78,14%. Po manualnym sortowaniu jeddoo® obniyta se do 51,00%.
Oznacza toze nie uzyskano wymaganej jednoroéltiovydzielanych odpadéw surowcowych
kierowanych do recyklingu. Przagenie linii technologicznej masodpadéw powodowato

nieprawidtowy rozdziat frakcji wielkéiowych na sicie oraz przegeenie separatorow.



W poréwnaniu z wynikami uzyskanymi przy OLT 2,8 By T/h, przy OLT 4,3 Mg SMT/h
nasgpito zwickszenie masy pre-RDF z 11,78 do 17,22% SMT, a tudadpadow
surowcowych w pre-RDF wzrost z 1,12 do 2,67% SMzyROLT 6,8 Mg SMT/h udziat pre-
RDF zwkkszyt st do 27,05% SMT, a udziat odpadéw surowcowych w R zwikszyt
si¢ do 6,36% SMT. Zanotowano mniejszy, 13,74% SMT jaldzalastu.

W przypadku odpadéw z papieru, przy OLT 3,8 Mg SRfektywnda¢
automatycznego oraz manualnego sortowania byta kaysavynosita odpowiednio 91,25-
100% i 98,50-100%. Wzrost OLT do 7,7 Mg SP/h spowaal spadek efektywroi
automatycznego sortowania do 80,22-100%, natorefe&tywndé manualnego sortowania
byta nadal wysoka (89,00-100%). Przy OLT 11,0 MghSRartg¢ Ja papieru mgkkiego
wynosita 75,02%, przy S89,70%. Przy § kartonu na poziomie 40,73%a Jvynosita
80,22%. Przy OLT 7,7 oraz 11,0 Mg SP/h wzrosta m@aeaRDF do 4,64% i 5,31% oraz
balastu do 3,851 13,79%. W b&ige przy OLT 11,0 Mg SP/h udziat odpaddw surowcadwyc
wynosit 7,66% SP.

Wyniki wskazug, ze automatyczno-manualna linia sortownicza instal&dBP
zaprojektowana do przetwarzania zmieszanych odpaddmunalnych me by stosowana
do sortowania SMT przy OLT 2,8 i 4,3 Mg/h. Zasadnjgst sortowanie przy OLT 4,3 Mg
SMT/h, poniewa przy tym obcizeniu linii technologicznej nadah sspetnione wymagania
jakosciowe odpaddw surowcowych z SMT przeznaczonychedghklingu, zgodnie z ktorymi
jednorodné¢ nie mae by nizsza ni 90%.

W przypadku sortowania odpadéw SP uzasadnionesjesbwanie OLT 7,7 Mg/h,
przy ktérym jednorodnig odpaddw surowcowych z SP byta ga nk 90%. Spetnioneas
woéwczas wymagania co do jakd odpaddéw surowcowych z SP kierowanych do recgklin
Pomimo uzyskanej wysokiej jednorodoeoodpaddéw surowcowych z SP, podczas sortowania
separatory optopneumatyczne byty nierownomierniaabne, co wskazuje na nieefektywne
ich wykorzystanie. Linia do sortowania odpadéw SBwipna by zmodernizowana.
Separator SO_tworzywa nale doposay¢ w czujniki identyfikacji odpadow z papieru.
Pozostawienie separatora SO_tworzywa w obecnejidumaicji wymaga zmiany kierunku
przeptywu strumienia odpadow wydzielonych przez tamparator i skierowanie go na
pocztek automatyczno-manualnej linii sortowniczej itewranie wydzielonego strumienia
z odpadami SMT.



