Załącznik nr 1 do decyzji o środowiskowych uwarunkowaniach Wójta Gminy Chodzież znak OŚ 6220‑4.10.2011 z dnia 14 lutego 2011r.

Charakterystyka przedsięwzięcia polegającego na 

budowie Huty Szkła wraz z Zakładem Odzysku Energii 

w miejscowości Kamionka gmina Chodzież woj. wielkopolskie


Planowane przedsięwzięcie będzie polegać na budowie Huty Szkła wraz z Zakładem Odzysku Energii. Lokalizacja inwestycji znajduje się na terenie nieruchomości należącej do Kaldera Sp. z o.o. w m. Kamionka, obejmującej działki o numerach: 23/9, 23/10, 23/11, 109/1, 109/2, 114/3, 118/1, 119/1, 119/3, 120, 121/1, 121/3, 121/4, 121/5 i 122, obręb 0001 Kamionka, gm. Chodzież, woj. wielkopolskie.


Inwestorem podejmującym realizację planowanego przedsięwzięcia, polegającego na budowie Huty Szkła wraz z Zakładem Odzysku Energii jest: KALDERA Sp. z o.o., Kamionka 21, 64-800 Chodzież


Niniejsze przedsięwzięcie klasyfikowane jest zgodnie z Rozporządzeniem Rady Ministrów z dnia 9 listopada 2010r. w sprawie przedsięwzięć mogących znacząco oddziaływać na środowisko (Dz. U. 2010 Nr 213, poz. 1397) jako:

· instalacje do produkcji szkła, w tym włókna szklanego lub wyrobów ze szkła, wymienione w § 3 ust. 1 pkt 26 w/w rozporządzenia – w odniesieniu do Huty Szkła,

· instalacje do odzysku lub unieszkodliwiania odpadów innych niż niebezpieczne przy zastosowaniu procesów termicznych lub chemicznych, w tym instalacje do krakingu odpadów, z wyłączeniem instalacji spalających odpady będące biomasą w rozumieniu przepisów o standardach emisyjnych z instalacji, wymienione w § 2 ust. 1 pkt 46 w/w rozporządzenia – w odniesieniu do Zakładu Odzysku Energii.

· zespoły zabudowy przemysłowej lub magazynowej, wraz z towarzyszącą jej infrastrukturą, o powierzchni zabudowy nie mniejszej niż 1 ha na obszarach innych niż wymienione w lit. a, przy czym przez powierzchnię zabudowy rozumie się powierzchnię terenu zajętą przez obiekty budowlane oraz pozostałą powierzchnię przeznaczoną do przekształcenia w wyniku realizacji przedsięwzięcia, wymienione w § 3 ust. 1 pkt 52  w/w rozporządzenia.


Przedmiotem działalności Huty Szkła będzie produkcja wysokiej jakości opakowań szklanych wąsko i szeroko otworowych oraz szkła gospodarczego (wazony, szklanki, kufle).


Podstawową działalnością Zakładu Odzysku Energii (ZOE) będzie prowadzony odzysk ciepła wytwarzanego przez piece hutnicze oraz w wyniku prowadzonego w tym Zakładzie procesu termicznego przekształcania odpadów komunalnych na dwóch odrębnych liniach technologicznych. Odzyskana energia cieplna przekształcana będzie w turbogeneratorze na energię elektryczną. Całość energii zostanie zagospodarowana na terenie inwestycji. Zgodnie z ideą powstania niniejszego przedsięwzięcia energia elektryczna zostanie przekazana do najbardziej energochłonnego procesu, tj. będzie przesyłana do huty na cele produkcji m. in. szkła opakowaniowego. Wytworzony prąd elektryczny w generatorze będzie wykorzystywany na potrzeby produkcyjne Zakładu, a nadwyżka wytworzonej energii elektrycznej będzie sprzedawana do sieci elektroenergetycznej po stosownych uzgodnieniach z odbiorcą. Pozostała część pary jako kondensat zostanie wykorzystana na potrzeby własne Zakładu, m. in. do przygotowania ciepłej wody użytkowej oraz w okresie zimowym również do instalacji c.o., szczególnie w budynkach socjalnym i administracyjnym. 


Lokalizacja planowanej inwestycji usytuowana jest w województwie wielkopolskim, w powiecie chodzieskim, na terenie gminy wiejskiej Chodzież, we wsi Kamionka należącej do sołectwa Milcz. Obszar inwestycji znajduje się na północny - zachód od miasta Chodzież, w odległości około 4 km.


Teren przeznaczony pod realizację przedsięwzięcia znajduje się na działkach o numerach ewidencyjnych:  23/9, 23/10, 23/11, 109/1, 109/2, 114/3, 118/1, 119/1, 119/3, 120, 121/1, 121/3, 121/4, 121/5 i 122. Łączna powierzchnia gruntów wynosi 51,4510 ha.


Na terenie nieruchomości należącej do Kaldera Sp. z o.o. w Kamionce znajduje się nowo wybudowany budynek z pomieszczeniami administracyjno-socjalnymi na potrzeby Zarządu i pracowników Spółki zarządzającej w/w nieruchomością gruntową, przeznaczoną pod planowaną inwestycję. Siedziba Spółki znajduje się na działce oznaczonej nr 121/4.


W bezpośrednim otoczeniu omawianego przedsiębiorstwa znajdują się:

· od strony wschodniej – pola uprawne oraz lasy,

· od strony zachodniej – użytki rolne, eksploatowane złoże kruszywa naturalnego Kamionka II, za którymi znajduje się zamknięte i rekultywowane składowisko odpadów komunalnych,

· w kierunku północno - zachodnim – droga gminna, przy której znajdują się pojedyncze domy mieszkalne (około 0,3 km w linii prostej od granicy inwestycji) i zadrzewienia,

· od strony północnej - tereny zabudowy mieszkalnej i zagrodowej, tereny działalności gospodarczej prowadzącej wydobycie kruszców w kopalni odkrywkowej Kamionka II,

· od strony południowej – lasy.


W odległości ok. 1,5 km na południe oraz ok. 1 km na południowy - zachód od granicy działek przeznaczonych pod realizację inwestycji znajdują się stawy rybne, przez które przepływa Struga Oleśnicka (Borka). Rzeka Noteć znajduje się około 4 km w linii prostej na północ od opisywanego terenu. W doliny Noteci, między miejscowościami Wieleń a Bydgoszczą, znajduje się Obszar Natura 2000 (PLH 300004), który w większości zajęty jest przez torfowiska niskie, pokryte zalewowymi łąkami i trzcinowiskami, z enklawami zakrzewień i zadrzewień. 


Cała miejscowość Kamionka położona jest na terenie obszaru chronionego krajobrazu „Dolina Noteci”.


W odległości około 300 m od zachodniej granicy działek przeznaczonych pod inwestycję biegnie obszar strefy kontrolowanej wzdłuż gazociągu wysokiego ciśnienia.


Główną drogą dojazdową do terenu inwestycyjnego Kaldera Sp. z o.o. jest droga krajowa nr 11, z której skręca się w drogę powiatową (lokalną) prowadzącą do miejscowości Kamionka.


Kamionka na terenie której zlokalizowano omawianą inwestycję znajduje się w znacznej odległości od granic państwa, w związku z czym transgraniczne oddziaływanie nie będzie występować.


W przedstawionym projekcie budowy Huty Szkła proces produkcyjny będzie w pełni zautomatyzowany. Produkcja wyrobów będzie oparta na szkle sodowo-wapniowym.


W procesie technologicznym Huty Szkła powstające odpady w postaci stłuczki szklanej zawracane będą do ciągu produkcyjnego w celu odzysku. Proces odzysku będzie prowadzony wg metody określonej w załączniku nr 5 do ustawy z dnia 27 kwietnia 2007 r. o odpadach (tekst jedn. Dz. U. Nr 39, poz. 251 ze zm.) jako:R5 – Recykling lub regeneracja innych materiałów nieorganicznych. W procesie topienia stosowana będzie stłuczka własna oraz pozyskana od dostawców zewnętrznych.


Szacowane jest poddanie recyklingowi w pierwszym roku pracy instalacji do wytopu szkła około 10 000 Mg stłuczki szklanej. Będzie to stanowić około 20% całkowitego zużycia surowców do produkcji szkła. W latach następnych Huta może osiągnąć możliwości recyklingu stłuczki szklanej nawet w ilości około 30 000 Mg/a.


Projektowana Huta Szkła będzie pracować z wydajnością 120 Mg/dobę wytopu szkła                   na dobę w regeneracyjnym piecu U-płomiennym bez stosowania dogrzewu. W przypadku zastosowania dogrzewu elektrycznego, praca pieca będzie osiągać max. wydajność wytopu masy szklanej w ilości 160 Mg/dobę.


Biorąc pod uwagę zdolność produkcyjną huty w ilości ponad 20 Mg wytopu na dobę, niniejsza instalacja jest kwalifikowana do uzyskania pozwolenia zintegrowanego zgodnie                  z pkt 3 ppkt 3 załącznika do rozporządzenia Ministra Środowiska z dnia 26 lipca 2002 r.                  w sprawie rodzajów instalacji mogących powodować znaczne zanieczyszczenie poszczególnych elementów przyrodniczych albo środowiskowych jako całości (Dz. U. Nr 122, poz. 1055).


Budynek produkcyjny huty wraz z częścią administracyjną i przynależną infrastrukturą (np. parkingi, place, drogi wewnętrzne) będzie zlokalizowany na działce nr 122.


Hala produkcyjna huty będzie składać się z wysokiej i niskiej części budynku, w których przewidziano następujące usytuowanie podstawowych urządzeń technologicznych:

· część wysoka hali: wydzielone dwa stanowiska monitoringu i sterowania procesem, silos zawróconej do procesu stłuczki szklanej, komora pieca z wanną do wytopu masy szklanej, zbiornik przywannowy zestawu do topienia, dystrybutor, zasilacze z głowicami dozującymi szkło na automaty, automaty szklarskie,

· część niska hali: odprężarki tunelowe, linie sortownicze i stanowiska z paletyzatorami.

Poza budynkiem huty usytuowane będą: układ odzysku energii oraz układ oczyszczania gazów odlotowych.


W obrębie głównej hali produkcyjnej huty będą znajdować się takie obiekty, jak:

· budynek zestawiarni, w którym będą znajdować się silosy surowców oraz suszarka piasku wraz ze składem piasku w wydzielonym boksie, urządzenia do oczyszczania stłuczki z zanieczyszczeń oraz kruszarka do rozdrabniania stłuczki,

· magazyn wyrobów gotowych,

· warsztat regeneracji form (procesy malowania),

· warsztat ślusarski (procesy spawania),

a także powiązane technologicznie z procesem:

· składowisko stłuczki własnej,

· składowisko stłuczki dostarczonej.


Urządzenia techniczne wchodzące w skład instalacji do produkcji szkła opakowaniowego oraz niektórych szklanych wyrobów (np. wazony, szklanki, kufle) przedstawia poniższe zestawienie:

Zestawiarnia:

· silosy na surowce,

· suszarka piasku,

· skład piasku w boksie,

· wagi,

· transportery,

· mieszarka,

· transport zestawu do pieca.

Wytop:

· piec U- płomienny z dogrzewem elektrycznym 160 t/dobę,

· wyrobówka,

· zasilacze.

Automaty formujące:

· 2 automaty 8 sekcyjne 41/4" DG z wyposażeniem (wypychacz, przekaźnik, transportery),

· 1 automat 6 sekcji 41/4" SG z wyposażeniem (wypychacz, przekaźnik, transportery),

· wentylatory chłodzenia części formujących, transportery wraz z kolektorami do 3 maszyn (automatów),

· granulator,

· transporter odbioru stłuczki (poziom 0),

· 3 rynny odbioru kropli: płyta stalowa pod automat 3 szt.,

· piec do podgrzewania części formujących 2 szt.,

· urządzenia do uszlachetniania na gorąco 3 szt.,

· emitory nad dach hali z urządzeń do uszlachetniania 3 szt.,

· urządzenie do przygotowania emulsji do ostrzy tnących (Fico).

Zimny koniec

· odprężarka gazowa 2,4 m x 25m 3 szt.,

· uszlachetnianie na zimno 3 szt.,

· stół zbiorczy za odprężarką 3 szt.,

· transportery lamelowe 3 linie,

· kamera MSC 3szt.,

· maszyna kontrolna M-1 firmy SGCC 3 szt.,

· paletyzator 3 szt.,

· automatyczne składanie tacek 3 szt.

· automatyczne przygotowanie palet,

· transport wyrobów gotowych (wózek) 1 szt. z montażem,

· piec do foliowania palet,

· transport braków na poziomie  "1"  3 szt.,

· torowisko wózka,

· transport braków na poziomie 0 zimny koniec.

Kompresorownia

· sprężarki 4 szt.,

· pompy próżniowe 3 szt.,

· osuszacze 2 szt.,

· system oddzielania wody od kondensatu,

· zbiorniki ciśnieniowe 8 szt.,

· instalacje sprężonego powietrza i próżni.

Zasilanie w media energetyczne

· transformatory 4 szt.,

· wyposażenie rozdzielni SN,

· komory transformatorowe i rozdzielnie oddziałowe NN,

· stacja redukcyjna gazu z opomiarowaniem,

· instalacje gazowe w hali produkcyjnej,

· instalacja wodno – kanalizacyjna,

· instalacje elektryczne w halach,

· instalacja CO (hala, pomieszczenia produkcyjne, warsztatowe, socjalne, biurowe),

· zamknięty obieg wody,

· agregat prądotwórczy.


Proces przygotowania zestawu mieszanki surowców, produkcja szkła oraz obróbka butelek odbywać się będzie w pełni automatycznie. Wszystkie parametry technologiczne będą kontrolowane na bieżąco w sterowni.


Przygotowanie mieszanki surowców potrzebnych do produkcji szkła odbywa się w zestawiarni. W budynku tym przebiegają następujące operacje:

· ważenie poszczególnych surowców, 

· mieszanie, 

· transport do zbiornika przywannowego. 

Przygotowanie zestawu (mieszanki surowców) odbywać się będzie w pełni automatycznie.


Wszystkie procesy w zestawiarni będą zaprojektowane i wykonane w taki sposób, aby przedostawanie się pyłów było ograniczone do minimum (hermetyzacja procesu, zastosowanie filtrów). Surowce dodatkowo będą nawilżane wodą w celu ograniczenia do minimum pylenia oraz zastosowane zostaną filtry tkaninowe o skuteczności około 98% w celu ograniczenia przedostawania się pyłów poza budynek zestawiarni, a procesy tam przebiegające będą hermetyczne.


Jako jedno z rozwiązań hermetyzacji procesu produkcji szkła opakowaniowego proponuje się, aby mycie urządzeń i powierzchni w budynku zestawiarni odbywało się przy użyciu wody odzyskanej z poprzedniego mycia. W taki przypadku zestawiarnia surowców myta by była raz w miesiącu lub według potrzeb. Powstałe ścieki  odprowadzanoby do szczelnego, wybieralnego zbiornika o pojemności około 15 m3. Następnie po osadzeniu się zawiesin, osady surowców zostałyby zawracane do ponownego wykorzystania, a pozostała woda pozostawałaby w zbiorniku aż do momentu następnego mycia. Do uzupełniania ubytków wody powstałych w wyniku parowania i uwodnieniu osadów surowców zawracanych do procesu wytopu, potrzebne będzie ok. 2 m3/m-c. Takie rozwiązanie eliminuje powstawanie ścieków technologicznych.


Głównymi surowcami do produkcji szkła są: piasek, soda ciężka, mączka wapienna, dolomit, saletra potasowa, spodumen, tlenek glinu, węglan baru, sulfat. Surowce magazynowane będą w silosach i zbiornikach.


Podstawowym składnikiem produkcji szkła jest piasek, który będzie dostarczany do budynku zestawiarni i przechowywany w wyznaczonym boksie magazynowym. Część piasku będzie podawana suwnicą poprzez przenośniki taśmowe i przenośnik kubełkowy do silosów. W sezonie zimowym piasek dodatkowo poddawany będzie osuszaniu w piecu obrotowym (suszarka piasku).


Mączka wapienna, dolomit, soda ciężka będą transportowane cysternami                                         i pneumatycznie rozładowywane do silosów, z których podawane będą do zespołu wag. Po odważeniu odpowiedniej porcji taśmociągiem przenoszone będą do mieszarki, w której mieszany będzie zestaw szklarski. Cały cykl sprzężony będzie w automatycznym systemie sterowania. Pozostałe surowce transportowane będą w big bagach. Po rozładunku będą transportowane do systemu wag i podobnie po naważeniu do mieszarki. 


Oprócz składników mineralnych do produkcji szkła używa się również stłuczkę szklaną, w ilości 10-40% masy zestawu. W przypadku szkła opakowaniowego wielkość ta może przekroczyć nawet 80%. Użycie stłuczki w zestawie pozwala na oszczędności energii ponieważ stopienie masy szklanej wymaga wówczas dostarczenia mniejszej ilości ciepła. Czynnikiem limitującym jest przede wszystkim dostępność odpowiedniej stłuczki, która nie będzie zawierać zanieczyszczeń.


Stłuczka szklana przechowywana będzie na wewnętrznym składowisku o utwardzonym, wybetonowanym podłożu. Stłuczka do silosów dostarczana będzie z hali produkcyjnej systemem przenośników zaopatrzonych dodatkowo w magnetyczny separator metali. Następnie transportowana będzie do wagi celem odważenia odpowiedniej porcji. Nadmiar stłuczki składowany będzie na składowisku (podobnie jak stłuczka zewnętrzna pozyskana od dostawców zewnętrznych).


Produkcja szkła oparta będzie na piecu regeneracyjnym wannowym U – płomiennym o wydajności:

· 
120 Mg/dobę bez dogrzewu,

· 
max. 160 Mg/dobę z dogrzewem.


W piecu będzie można topić szkło bezbarwne, brązowe oraz zielone. Piec będzie pracował w sposób ciągły.


Piec opalany będzie gazem ziemnym z wykorzystaniem metody „dogrzewu elektrycznego”. Dogrzew elektryczny polega na doprowadzeniu ciepła do pieca szklarskiego przez przepuszczenie prądu elektrycznego przez elektrody znajdujące się w dolnej części wanny (basenu) pieca. Zastosowany piec będzie posiadał dwie komory regeneracyjne (zasada odzysku ciepła) wypełnione materiałem ogniotrwałym.


Cykl opalania pieca będzie przebiegał kolejno: ciepło gazów spalinowych (z ogrzewania gazem ziemnym) przechodząc przez komorę, podgrzewa powietrze podawane do spalania. Następnie powietrze do spalania jest przepuszczane przez komorę uprzednio nagrzaną gazami spalinowymi. Komory regeneracyjne są usytuowane na tym samym końcu pieca i wyposażone są w pojedynczy szyb. Droga płomienia, powracając do sąsiedniej komory, tworzy kształt litery U.


Wszystkie stadia i procesy wytapiania szkła zachodzić będą jednocześnie, ale w różnych częściach wanny. Zasada działania wanny jest następująca: z jednego jej końca do tzw. kieszeni zasypowej z silosu przywannowego poprzez zasypnik podawany jest zestaw do topienia szkła. Mieszanka surowców w zetknięciu z gorącym płomieniem topi się i tworzy masę szklaną, wypełniającą wannę. Część wyrobowa znajduje się na przeciwległym końcu wanny, do którego przepływa gorąca masa szklana. Tu następuje jej ciągły pobór poprzez zasilacze do formowania. Ubytki masy szklanej w wannie uzupełniane są na bieżąco nowymi porcjami zestawu. Topienie jest węzłowym stadium procesu produkcji wyrobów szklanych, w którym w wyniku przemian fizycznych i chemicznych pod wpływem wysokiej temperatury dochodzącej do 1 580 oC otrzymuje się masę szklaną przydatną do formowania wyrobów. Na drodze masy szklanej od zasypu do części wyrobowej można wyróżnić pewne strefy, w których zachodzą kolejne procesy wytapiania:

· tworzenie się krzemianów,

· tworzenie się szkła,

· odgazowanie masy szklanej – klarowanie,

· homogenizacja masy szklanej,

· studzenie szkła.


Zjawiska zachodzące w procesie topienia masy szklanej można sklasyfikować następująco (wg Turnera ) :

1. Przemiany fizyczne:

· wydalanie wilgoci 

· nagrzewanie składników zestawu

· topienie się składników

· przemiany polimorficzne – najważniejsze w SiO2

· lotność składników

2. Przemiany chemiczne:

· rozkład hydratów

· usuwanie wody związanej chemicznie

· reakcje w fazie stałej

· rozkład węglowodanów, siarczanów, azotanów

· wzajemne oddziaływanie niektórych składników i tworzenie krzemianów.


Pierwsze reakcje topienia (odwęglanie) zachodzą w temperaturze około 500  oC. Surowce przechodzą w stop w zakresie temperatur 750  oC – 1 200  oC. Najpierw pod wpływem topników rozpuszcza się piasek. Krzemionka wchodzi w reakcję z tlenkiem sodu pochodzącym z sody i innymi surowcami tworząc krzemiany. Następuje uwolnienie dużej ilości związków w postaci gazowej, wydzielenie wody, CO2, tlenków azotu i tlenków siarki. W rezultacie stop staje się przeźroczysty, a faza topienia dobiega końca.


W stopionej masie szklanej, występują następujące gazy: CO2 (88%), N2 (84%), O2 (73%), H2 (3,5%) H2O (0,8%), SO2 (0,7%), a także SO3, H2S, CH4, niekiedy NO, NO2, H2F2, SiF4. Gazy mogą być rozpuszczone w masie lub wydzielone w postaci pęcherzy.


Przed formowaniem produktów stop szklany musi być jednorodny i wolny od pęcherzy. Wszystkie składniki zawarte w masie szklanej muszą ulec całkowitemu rozpuszczeniu i rozkładowi. Z masy szklanej muszą być wyeliminowane także pęcherze, które są potencjalnym źródłem wad końcowego produktu. Wpływają negatywnie na wytrzymałość mechaniczną wyrobu oraz na jego estetykę wyglądu. W tym celu wykonywany jest proces klarowania, który polega na oczyszczeniu masy szklanej z pęcherzy. Przeprowadza się go w najwyższych temperaturach 1 400 – 1 500 oC. Wzrost temperatury w masie szklanej powoduje obniżenie lepkości szkła, dzięki czemu pęcherze łatwiej unoszą się w kierunku powierzchni.


Następnie w etapie topienia i klarowania następuje faza stabilizacji termicznej. Podczas tego procesu wszystkie rozpuszczalne pęcherze pozostałe w szkle są ponownie absorbowane przez stop. W tym samym czasie stop wolno się ochładza do temperatury wyrobowej wynoszącej około 900 oC – 1 350  oC.  Masa szklana po przejściu przez część topliwą pieca przepływa przez dystrybutor do zasilaczy, tj. do ceramicznych koryt zaopatrzonych w system palników bocznych do podtrzymywania w/w temperatury wyrobowej szkła.


Podczas topienia zestawu, temperatura w piecu musi ulegać wzdłuż jego długości zmianom odpowiednio do zachodzących procesów.


Piec posiadać będzie trzy zasilacze dla trzech linii formowania butelek.


Masa szklana doprowadzona będzie, nad maszyny formujące poprzez zasilacze. Po schłodzeniu do temperatury około 1 200 oC w postaci kropel podawana będzie na automaty formujące. Huta Szkła w Kamionce wyposażona będzie w trzy linie obróbki butelek:

· Linia 1A – łącznik K26”-7’ + zasilacz K26”-20’ - IS 8 DG, wydobycie 30-60 t/24h,

· Linia 1B - łącznik K26”-7’ + zasilacz K26”-20’ - IS 8 DG, wydobycie 30-60 t/24h,

· Linia 1C - łącznik K26”-23’ + zasilacz K26”-20’-  IS 6 SG, wydobycie 15-35 t/24h – łącznik może być przystosowany do barwienia szkła frytą z odpowiednio przygotowanym barwnikiem.


Formowanie wyrobów ze szkła będzie mogło odbywać się wieloma sposobami,                     w zależności od ich kształtu. Podczas procesu formowania nadaje się gorącej porcji szkła przez oddziaływanie mechaniczne lub pneumatyczne żądany kształt. Tak wyrobioną masę utrwala się poprzez obniżenie temperatury i zwiększenie lepkości szkła do granic, przy której nie może już nastąpić zmiana kształtu. W hucie metoda ta polegać będzie na rozdmuchiwaniu porcji przez wtłaczanie powietrza do jej wnętrza lub na wywołaniu próżni, w której nadaje się masie szklanej pożądany kształt. 


Proces produkcyjny złożony będzie z dwóch faz. Pierwsza faza polega na zasilaniu w szkło przez dostarczanie kropli do każdej sekcji maszyny, gdzie poddaje się je procesom formowania przez prasowanie. Swój ostateczny kształt produkt nabiera w drugiej fazie - w fazie wydmuchu.


Wyroby formowane będą na trzech maszynach rzędowych, wyposażonych w dwa automaty posiadające osiem sekcji na pierwszej i drugiej maszynie oraz w jeden automat, który będzie zaopatrzony w sześć sekcji. Automaty będą miały możliwość produkcji opakowań szklanych wąsko otworowych i szeroko otworowych oraz szkła gospodarczego (wazony, szklanki, kufle itp.). Dobowa wydajność huty wynosić będzie około 140 Mg gotowych wyrobów na dzień.


Wyroby szklane po uformowaniu pokrywane są środkami, które wzmacniają powierzchnię szkła. Uszlachetnianie na gorąco zabezpiecza powierzchnię szkła przed uszkodzeniami na liniach, zwiększa odporność na zarysowania oraz odporność mechaniczną wyrobu. Powlekanie na gorąco może się odbywać, gdy temperatura wyrobu wynosi ponad 500  oC.


W trakcie uszlachetniania emitowane są zanieczyszczenia w postaci: chlorowodoru, cyny oraz pyłu. Urządzenia do uszlachetniania zamontowane będą na każdej linii produkcyjnej.


Wyroby po uszlachetnieniu na gorąco są przekazywane do odprężarek, tj. do tunelowych pieców za pomocą transporterów. W odprężarce wyroby są schładzane zgodnie z krzywą temperaturową celem wyeliminowania naprężeń z wyrobów szklanych, co powoduje ich kruchość. Temperatury w odprężarkach dochodzą do 600 oC i maleją stopniowo na długości odprężarki, dochodząc do około 100 oC na wyjściu. Odprężarka cyrkulacyjno‑gazowa służy do usuwania naprężeń wewnętrznych występujących w wyrobach niezależnie od metody formowania. System ogrzewania polega na spalaniu gazu w specjalnej rurze ogniowej, która dostarcza gorące spaliny bezpośrednio pod wlot wentylatora wymuszającego cyrkulację ciepła. Ten sposób ogrzewania zapewnia bardzo dokładne rozprowadzenie ciepła w tunelu oraz najlepsze jego wykorzystanie.


Po odprężeniu wyroby kierowane są do urządzenia mającego za zadanie uszlachetnianie na zimno opakowań szklanych. Powlekanie na zimno stosuje się w celu zmniejszenia tarcia pomiędzy wyrobami oraz uniknięcia poślizgu podczas przechodzenia przez prowadnice. W urządzeniu tym wyroby pokrywa się metodą natryskową warstwami wodnych roztworów związków organicznych. Środki te są wyprodukowane na bazie kwasu oleinowego lub polietylenu. Obróbka ta zazwyczaj nie powoduje znaczącego wzrostu emisji do środowiska.


Końcowym etapem produkcji butelek jest kontrola wyrobów. Uszlachetnione wyroby kieruje się za pomocą przenośników taśmowych na linię kontrolno‑sortującą.

Kontrola jakości wyrobów odbywać się będzie przy pomocy wyspecjalizowanych urządzeń kontrolnych: kamer, urządzenia typu M itp. Odrzucane będą wyroby posiadające wady formowania (geometria, wymiary) oraz wady masy takie jak wtrącenia (np. pęcherze itd.) Poza kontrolą na liniach prowadzona będzie również kontrola statystyczna. Następnie wyrób przechodzi przez stanowisko kontroli wizualnej.


Po przejściu kompleksowej kontroli jakości, wyroby kierowane są do pakowni.


Gotowy produkt kierowany będzie na paletyzator, który układa warstwami wyroby na palecie. Po zapakowaniu palety kierowane będą na linię obkurczania palet, tj. na ramę obkurczającą, gdzie następuje automatyczne uformowanie palety, nałożenie worka z folii termokurczliwej i obkurczenie całości. Po obkurczeniu palety kierowane będą do magazynu wyrobów gotowych i wysyłane do odbiorców.


Gospodarka magazynowa w Hucie Szkła polegać będzie przede wszystkim na:

· właściwym przyjmowaniu, przechowywaniu i wydawaniu materiałów na podstawie obowiązujących dowodów obrotu materiałowego,

· pełnym zabezpieczeniu materiałów przyjętych do magazynu przed kradzieżą, zniszczeniem lub uszkodzeniem,

· bieżącej konserwacji materiałów znajdujących się w magazynie ze szczególnym uwzględnieniem materiałów łatwo ulegających zepsuciu lub uszkodzeniu,

· prowadzeniu szczegółowej ewidencji materiałowej,

· bieżącej kontroli stanu zapasów materiałowych i ich analizie w celu wyeliminowania zapasów zbędnych i nadmiernych.


Ciepło ze spalania, powstałe w basenie topniczym pieca, odzyskiwane będzie dzięki komorom regeneracyjnym, przez które będą przechodziły gorące spaliny do komina.                      Po rewersji przez nagrzane komory przepływać będzie zimne powietrze do opalania pieca. Dzięki temu powietrze zostanie nagrzane do wysokiej temperatury co wpłynie na zmniejszenie zużycia energii oraz związków z opalania gazem ziemnym.


Piec wyposażony będzie w dwie komory odzysku ciepła wyłożone materiałami ogniotrwałymi odpornymi na zmiany temperatury.

Dla projektowanych źródeł emisji przewiduje się następujące systemy oczyszczania:

· Piec wannowy – odpylacz elektrostatyczny lub workowy,

· Silosy w dziale przygotowania surowców – filtry tkaninowe (skuteczność około 98%),

· Suszarnia piasku – cyklony o skuteczności odpylania około 95%.


Dla projektowanej instalacji Huty Szkła przyjęto, iż będzie pracować o następujących parametrach technologicznych:

· wydajność pieca  bez dogrzewania - 120 Mg/dobę,

· wydajność pieca  z dogrzewem elektrycznym - 160 Mg/dobę,

· wydajność huty - około 140 ton gotowych wyrobów na dzień,

· czas pracy rzeczywisty – 8 760 h/a.

Zapotrzebowanie na media energetyczne procesu technologicznego:

1. Zapotrzebowanie mocy elektrycznej – 2 900 kW (w tej wartości znajduje się 1 200 kW dogrzewu elektrycznego).

2. Zapotrzebowanie gazu ziemnego GZ-50 - ok. 1 700 Nm3/godz (maksymalne dobowe zużycie gazu wynosić będzie ok. 45 000 Nm3/dobę).

3. Sprężone powietrze.

· dwa automaty IS DG 8 sekcji - 115,0 m3/min,

· automat IS 6 sekcji - 30,0 m3/min,

· rozładunek surowców - 12,0 m3/min,

· trzy paletyzatory - 7,5 m3/min,

· pozostałe odbiorniki (urządzenia kontrolne, babling, sterowanie)
- 12,0 m3/min,

· ogółem max zapotrzebowanie w sprężone powietrze wynosić będzie - 176,5 m3/min.

4. Próżnia

· dwa automaty IS DG 8 sekcji - 17,0 m3/min,

· automat IS 6 sekcji - 6,4 m3/min,

· ogółem maksymalne zapotrzebowanie w próżnię wynosi 23,4 m3/min.

5. Zapotrzebowanie w wodę:

· zasypniki - 250 m3/dobę,

· chłodzenie elektrod -180 m3/dobę,

· granulator - 100 m3/dobę,

· 2 x osuszacz - 180 m3/dobę.


Razem dobowa ilość wody niezbędna do zabezpieczenia technologicznego instalacji wynosić będzie około 910 m3/dobę. Woda ta będzie znajdować się w obiegu zmkniętym. Szacuje się, że straty dobowe wody wyniosą od 1 do 10 % (w skrajnych przypadkach). 


Przy zastosowaniu proponowanego rozwiązania mycia urządzeń i powieszchni 
w budynku zestawiarni, ewentualnie woda może być potrzebna dodatkowo na ten cel w ilości około 40 m3/rok

6. Zapotrzebowanie na surowce


Zestawienie ilości podstawowych surowców potrzebnych do produkcji szkłasodowo-wapniowo-krzemowego oraz wielkości zapasu przedstawiono w tabeli nr 1

Tabela nr 1. Podstawowe surowce do produkcji szkła oraz wielkości zapasu.

	Surowce
	Zużycie roczne surowców dla 160 t/24h [kg] 
	Czas składowania surowców [dni]
	Minimalna pojemność [ton]
	Gęstość nasypowa [t/m3]
	Pojemność [m3]

	Piasek kl. 1
	70 456
	15
	1 056, 84
	1,55
	681,8

	Soda ciężka gat. E
	25 200
	15
	387,00
	1
	378,0

	Saletra potasowa
	1 706
	15
	25,58
	1,4
	18,3

	Wapień gat. E
	8 000
	15
	120,00
	1,4
	85,7

	Dolomit gat. E
	11 360
	15
	170,40
	1,5
	113,6

	Spodumen
	3 034
	15
	45,50
	1,4
	32,5

	Tlenek glinu (TGO)
	1 160
	15
	17,40
	1,2
	14,5

	Węglan baru
	2 464
	15
	36,96
	1,2
	30,8

	Sulfat gat. 1
	698
	15
	10,46
	1,5
	7,0

	Stłuczka razem
	58 136
	4
	232,54
	1,4
	166,1

	SUMA
	182 213
	
	2 094,00
	
	1 528,



Zakład Odzysku Energii będzie spełniał dwie funkcje. Prowadzona będzie działalność w zakresie odzysku energii związana bezpośrednio z pracą Huty Szkła i wytwarzaniem energii elektrycznej, a także działalność w zakresie unieszkodliwiania odpadów komunalnych                      poprzez ich termiczne przekształcanie.


Dostarczane odpady komunalne do Zakładu Odzysku Energii zgodnie z załącznikiem nr 6 ustawy z dnia 27 kwietnia 2007 r. o odpadach (tekst jedn. Dz. U. Nr 39, poz. 251 ze zm.) będą unieszkodliwiane w dwóch zaprojektowanych instalacjach metodą: D10 – Termiczne przekształcanie odpadów w instalacjach lub urządzeniach zlokalizowanych na lądzie, a jednocześnie w wyniku obróbki termicznej tych odpadów prowadzony będzie proces odzysku oznaczony zgodnie z załącznikiem nr 5 do w/w ustawy jako: R1 – wykorzystanie jako paliwa lub innego środka wytwarzania energii.


W związku z prowadzoną działalnością ZOE w Zakładzie będzie prowadzony proces  technologiczny polegający na termicznym przekształcaniu odpadów komunalnych. Prowadzenie procesu będzie się odbywać na dwóch odrębnych liniach technologicznych, usytuowanych w budynku ZOE, znajdującym się na najdalszych działkach (nr dz 109/1, 23/11) od głównego wjazdu na teren nieruchomości należącej do Kaldera Sp. z o.o.


Projektowany budynek Zakładu Odzysku Energii, w którym będą znajdowały się pomieszczenia technologiczne, zostanie wybudowany zgodnie z założeniami projektu budowlanego łącznie z niniejszymi pomieszczeniami i przewidzianą infrastrukturą zewnętrzną:

· budynek administracyjny zapewniający obsługę ZOE z pomieszczeniami socjalnymi,

· laboratorium,

· generator,

· drogi dojazdowe, drogi wewnętrzne, chodniki i plac manewrowy,

· parking dla samochodów osobowych,

· parking dla samochodów dostawczych,

· kanalizacja deszczowa i sanitarna,

· inne.


Ogólnie do unieszkodliwienia ZOE przyjmie po 50 000 Mg/a odpadów komunalnych do ich termicznego przekształcenia na jednej z dwóch projektowanych linii technologicznych. Każda z tych linii technologicznych będzie zbudowana z analogicznych modułów. Tak samo też będzie przebiegał w nich proces unieszkodliwiania odpadów. Opis przedsięwzięcia dla projektowanej instalacji przedstawia się następująco:


Odpady komunalne przywożone do Zakładu trafią bezpośrednio do bunkra instalacji termicznego przekształcania odpadów o pojemności wystarczającej na minimum 72 godziny pracy instalacji. Następnie odpady z bunkra za pomocą czerpaka podawane będą na mechaniczną linię segregacji w celu oddzielenia frakcji odpadów 0-10 mm (piasek, ziemia, popiół). Wysortowane odpady zostaną przekazane do dalszego zagospodarowania, a pozostałość zostanie skierowana bezpośrednio do komory spalania. Budynek bunkra będzie obiektem zamkniętym, odizolowanym od otoczenia, a zastosowanie systemu podciśnienia wewnętrznego będzie przeciwdziałać ewentualnej emisji odorów.


Proponowana technologia unieszkodliwiania odpadów polega na zgazowaniu odpadów, a następnie dopaleniu powstałych gazów palnych.


Z uwagi na specjalną konstrukcję komory do termicznego przekształcania produkty stałe – pozostałości po zgazowaniu dopalane są w dalszych częściach komory, tak aby mogły spełnić wymagania określone w rozporządzeniu Ministra Gospodarki w sprawie wymagań dotyczących prowadzenia procesu termicznego przekształcania odpadów określające minimalną zawartość węgla organicznego w żużlach i popiołach po termicznym ich przekształcaniu.


Zaprojektowana instalacja do termicznego przekształcania odpadów składa się z:

· trzysekcyjnej komory rozkładu i zgazowania,

· termoreaktora,

· układu odzysku energii,

· systemu oczyszczania gazów odlotowych.


Dla systemu oczyszczania spalin zaproponowano suchą metodę usuwania gazów kwaśnych w oparciu o:

· układ nawilżania (Quench),

· system wtrysku sorbentu,

· reaktora gazowego,

· filtra tkaninowego,

· reaktora katalitycznego.


W celu dotrzymania prawnie wymaganych standardów emisyjnych i kontroli nad właściwą pracą procesu, instalacja będzie wyposażona w system ciągłego pomiaru parametrów gazów odlotowych.


W projektowanym Zakładzie Odzysku Energii w związku z wybudowaniem linii technologicznej do termicznego przekształcania odpadów komunalnych przewiduje się budowę, montaż oraz zainstalowanie następujących obiektów i urządzeń, składających się na całość tej instalacji i technologicznie z nią powiązanych: 

· budowa portierni oraz stanowiska ważenia pojazdów,

· budowa hali wyładunkowej z czterema stanowiskami wyładowczymi,

· budowa bunkra o pojemności 2 500 m3 na odpady surowe, oraz bunkra o pojemności 4 500 m3 na odpady po segregacji.

· instalacja zabezpieczeń przeciwpożarowych w pomieszczeniu bunkra,

· instalacja suwnic z chwytakami (w tym jedna rezerwowa) niezbędnych do transportu                       i załadunku odpadów do leja zsypowego,

· budowa linii do segregacji odpadów o frakcji 0-10 mm,

· budowa dwóch linii termicznego przekształcania odpadów komunalnych o nominalnej wydajności 50 000 Mg/a, 

· budowa systemu odzysku energii indywidualnie na każdej linii technologicznej w połączeniu ze wspólnym generatorem wytwarzania energii elektrycznej z ITPOK,

· budowa stacji demineralizacji wody,

· budowa systemu oczyszczania gazów odlotowych wraz z oprzyrządowaniem do
monitoringu parametrów procesowych indywidualnie dla każdej linii technologicznej,

· instalacja systemu ciągłego monitoringu emisji odrębnie na każdej linii technologicznej,

· montaż instalacji sprężonego powietrza,

· montaż wentylatorów powietrza pierwotnego/wtórnego,

· budowa dwóch emitorów technologicznych o wysokości 35 m i średnicy 1,3 m każdy,

· budowa linii zasilania energetycznego,

· budowa centralnej dyspozytorni z oddzielną sterownią dla każdej linii technologicznej,

· inne.


Biorąc pod uwagę zdolność przetwarzania odpadów komunalnych w ilości ponad 3 Mg/h, niniejsza instalacja do termicznego przekształcania odpadów komunalnych jest kwalifikowana do uzyskania pozwolenia zintegrowanego zgodnie z pkt 5 ppkt 2) załącznika do rozporządzenia Ministra Środowiska z dnia 26 lipca 2002 r. w sprawie rodzajów instalacji mogących powodować znaczne zanieczyszczenie poszczególnych elementów przyrodniczych albo środowiskowych jako całości (Dz. U. Nr 122, poz. 1055).


Proces termicznego przekształcania odpadów komunalnych w ZOE na terenie nieruchomości należącej do Kaldera Sp. z o.o. w Kamionce dla zaproponowanego wariantu przez Inwestora, będzie prowadzony w oparciu o następujące etapy technologiczne:


Do Zakładu celem termicznego przekształcenia dostarczane będą odpady komunalne. Dostawa odpadów będzie następować wyłącznie odpowiednio przystosowanym transportem samochodowym.


Samochody wjeżdżające na teren Zakładu, po przejechaniu przez portiernię, będą kierowane na wagę wyposażoną w komputerowy system ważenia. Po zważeniu i przekazaniu niezbędnych danych o dostarczanych odpadach wraz z kartą przekazania odpadów, kierowca zostaje upoważniony do wjazdu do hali wyładunkowej.


Wszystkie informacje o dostawie, wraz z informacjami z karty przekazania odpadu będą wprowadzane, archiwizowane i przetwarzane w systemie komputerowym. System umożliwi automatyczne generowanie zestawień danych w celu bieżącej kontroli jakości i ilości przyjmowanych odpadów.


Pojazdy z otrzymaną zgodą na zrzucenie odpadów do bunkra, będą się kierowały do hali wyładunkowej, wjeżdżając do niej z placu manewrowego. Odpady będą wyładowywane do bunkra z odpowiednio wskazanego stanowiska.


Dla projektowanej instalacji planuje się bunkier (betonowy zbiornik) z przeznaczeniem na odpady komunalne o pojemności 2 500 m3 z czterema stanowiskami rozładunku.


W pierwszej kolejności odpady będą zrzucane do bunkra odpadów surowych. Stąd za pomocą czerpaka będą podawane na przenośniki, kierujące odpady do sąsiedniego pomieszczenia, w którym znajduje się linia do sortowania odpadów. Na tym etapie następuje oddzielenie piasku, popiołów i metali. Na sicie oddzielany będzie balast w postaci piasku i popiołów oraz za pomocą oddzielacza magnetycznego - metal. Oddzielony piasek będzie kierowany przenośnikami do punktu odbioru. Przewiduje się dwie wywrotki ok. 20 tonowe na dobę. Oddzielone metale będą gromadzone w kontenerze, usytuowanym w wewnątrz tego pomieszczenia. Natomiast pozostałe odpady kierowane będą do bunkra odpadów po segregacji (betonowy zbiornik) o pojemności 4 500 m3. Z bunkra odpady za pomocą czerpaka podawane będą na każdą linię termicznego przekształcania odpadów poprzez lej zasypowy do komory zgazowania.


Planuje się konstrukcję hali wyładunkowej w zamkniętej i zadaszonej obudowie w celu redukcji oddziaływania związków odorowych na otoczenie. Przewiduje się również w projekcie wybudowanie szczelnych bunkrów (na odpady surowe oraz na odpady po segregacji) o konstrukcji umożliwiającej całkowite odizolowanie deponowanych odpadów od środowiska zewnętrznego. W tym samym celu zastosowane będą również odpowiednie rozwiązania konstrukcyjno-budowlane dla technologicznej bramy wjazdowej do bunkra znajdującej się na poziomie dna bunkra a poniżej terenu placu manewrowego. Dzięki temu możliwy będzie dostęp maszyn roboczych w celu okresowego oczyszczanie bunkra.


Z wnętrza hali wyładunkowej oraz z hali do sortowania odpadów, za pomocą wentylatorów doprowadzających powietrze do procesu spalania, będzie wytwarzane podciśnienie w celu ograniczenia uciążliwości zapachowej. Zapewni to nieprzedostawanie się do otoczenia powstających odorów z deponowanych w bunkrze odpadów.


Ze względu na przepisy bhp i ppoż. a także kontrolę odcieków w bunkrach planuje się zainstalowanie systemu detekcji przeciwpożarowej z automatycznym sterowaniem oraz systemu odwodnienia i odprowadzenia odcieków z odpadów składowanych w bunkrach.


Po wyładunku dostarczonych odpadów do instalacji, pojazdy są ponownie ważone przed opuszczeniem terenu Zakładu w celu dokończenia rejestracji danych.


W przypadku wywożenia odpadów poprocesowych, tj. żużli, popiołów oraz pozostałości z pracy filtrów tkaninowych, procedura ważenia pojazdów również musi być przeprowadzona w sposób analogiczny.


Operator przy pomocy czerpaka zamocowanego na suwnicy pobiera odpady z bunkra odpadów wysortowanych i przenosi do leja zasypowego. W projekcie przewiduje się również rezerwowe urządzenie załadunkowe. Obsługa suwnic sterowana będzie półautomatycznie z pulpitu w sterowni. Załadunek odpadów do leja zasypowego monitorowany będzie za pomocą kamer. Bezpośredni widok na bunkry i pomieszczenie rozładunkowe umożliwi sterownia z zaprojektowanym przeszkleniem. 


Wejście do każdej komory będzie stanowić lej z urządzeniem dozującym, zaopatrzonym w śluzę załadunkową z hydraulicznym wypychaczem. Odpady będą dozowane do pierwszej sekcji komory zgazowania.


Proces zgazowania będzie przebiegał w komorze o specjalnie zaprojektowanej konstrukcji. Komora będzie składać się z trzech sekcji. W pierwszej sekcji komory następuje suszenie odpadów oraz zainicjowanie spalania odpadów o wysokiej kaloryczności. W drugiej sekcji odbywa się proces spalania właściwego. W trzeciej, ostatniej sekcji komory zachodzi proces dopalania odpadów do stanu określonego w rozporządzeniu Ministra Gospodarki, czyli do zawartości węgla organicznego w żużlach nieprzekraczającego 3%. Pomiędzy sekcjami odpady przesypywane są za pomocą przegarniacza o napędzie hydraulicznym. Proces zgazowania przebiega w przedziale temperatur 700 – 800 °C. Odprowadzanie żużla i popiołów będzie odbywało się za pomocą przenośnika do szczelnych pojemników. Pojemniki będą usytuowane w pomieszczeniu odbioru odpadów technologicznych, które będą poddawane procesowi GEODUR i waloryzacji żużla.


Powstałe gazy w procesie rozkładu i zgazowania przechodzą dalej do termoreaktora, w którym będzie realizowany proces dopalania. Przy nadmiarze tlenu nastąpi w gazach redukcja zawartości tlenku węgla. W warunkach wysokiej temperatury min. 850 °C oraz przy nadmiarze tlenu (8 – 11 % obj.) nastąpi w gazach obniżenie zawartości tlenku węgla oraz termiczny rozkład substancji organicznych i ich utlenienie do końcowych produktów spalania. Wymiary projektowanej komory zagwarantują czas przebywania spalin powyżej 2 sekund. Proces będzie kontrolowany w sposób ciągły przez zamontowany w komorze układ czujników temperatury współpracujący z dwoma automatycznie załączającymi się palnikami gazowo-olejowymi. Kontrolowane i utrzymywane w sposób automatyczny będzie również stężenie tlenu w spalinach na wymaganym poziomie wynoszącym minimum 8 %.


W proponowanej technologii zgazowania, powstałe produkty gazowe będą wykorzystane do produkcji energii cieplnej i energii elektrycznej.


W tym celu gazy po przejściu przez termoreaktor będą kierowane do układu odzysku ciepła i energii. Układ ten będzie się składać z dwóch równolegle pracujących kotłów. Każdy z nich będzie pracował z wydajnością 60% przepływu gazu. Dobrane w ten sposób parametry pracy kotłów zapewnią pracę instalacji przy przepływie gazu przez jeden kocioł. Dzięki temu instalacja może pracować bez przerw technologicznych na czyszczenie kotła.


Po przejściu przez kocioł odzysknicowy temperatura gazów zostanie obniżona do 300 °C. Po przejściu przez rekuperator (podgrzewacz spalin) gazy będą mieć temperaturę 240 °C. W kotle będzie wytwarzana para przegrzana w ilości 15,9 Mg/h o temperaturze 250 °C i ciśnieniu 23 bar. Wytworzona para będzie podawana na turbinę napędzającą generator prądu. Moc wyjściowa z generatora wynosić będzie 2,5 MW. Wytworzony prąd elektryczny w generatorze będzie wykorzystywany na potrzeby produkcyjne Zakładu, a nadmiar energii elektrycznej będzie sprzedawany do sieci elektroenergetycznej. Część pary jako kondensat o parametrach 0,11 bar o temperaturze ok. 80 °C będzie do wykorzystania na potrzeby własne Zakładu, m. in. do przygotowania ciepłej wody użytkowej oraz w okresie zimowym również do instalacji c.o., szczególnie w budynkach socjalnym i administracyjnym.


W następnym etapie procesu technologicznego, schłodzone gazy po przejściu przez układ kogeneracyjny, będą oczyszczane w zaproponowanym systemie oczyszczania gazów o składającym się z:

· układ nawilżania gazów (Quench),

· układ dozowania sorbentu,

· reaktor gazowy, 

· trzysekcyjny filtr tkaninowy,

· reaktor katalityczny.


Strumień gazów spalinowych po przejściu przez rekuperator będzie miał temperaturę maksymalnie 240 °C. Spaliny o takiej temperaturze będą przechodzić przez układ nawilżania (Quench), gdzie temperatura zostanie obniżona do około 215 – 220 °C. Nastąpi ponowne obniżenie temperatury oraz nawilżenie w celu przyśpieszenia reakcji neutralizacji.


W celu neutralizacji kwaśnych związków, tj. SO2, HCl i HF do strumienia gazów wtryskiwany będzie sorbent – mieszanina pylistego węgla aktywnego i wodorowęglanu sodu. Po podaniu środków neutralizujących nastąpi wymieszanie gazów w specjalnym reaktorze. Kolejnym etapem oczyszczania spalin będzie włączony do systemu trzysekcyjny filtr tkaninowy. Wykonanie filtra ze specjalnej tkaniny teflonowej, odpornej na wysoką temperaturę, zapewni sprawne oddzielenie części stałych od części gazowych. Poprzez automatyczny system regeneracji worków, funkcjonujący na zasadzie różnicy ciśnień na filtrach tkaninowych, sorbent związany z zanieczyszczeniami stałymi gazów z procesu zgazowania zrzucany jest do zbiorników usytuowanych pod każdym filtrem.


Kolejnym urządzeniem w systemie oczyszczania spalin służącym głównie do usuwania dioksyn i furanów z gazów odlotowych zastosowany będzie reaktor katalityczny z katalizatorem wolframowo-wanadowym. Taki reaktor pozwoli na skuteczne prowadzenie procesu rozkładu tych związków, a także redukcję tlenków azotu. Będzie on pracował w przedziale temperatur 220‑240°C. W tym celu dla podniesienia temperatury w układzie z reaktorem zostanie podłączony rekuperator. Oczyszczone gazy po przejściu przez cały system oczyszczania, będą emitowane do atmosfery za pomocą wentylatora wyciągowego poprzez komin o średnicy 1,3 m i wysokości 35 m każdy (emitor E1 i E2).


Dla planowanej instalacji do termicznego przekształcania odpadów składającej się                  z dwóch ciągów technologicznych proponuje się zainstalowanie w Zakładzie Odzysku Energii system ciągłego monitoringu emisji zanieczyszczeń wyposażony w kompletną aparaturę pomiarową, mierzącą substancje oraz parametry określone w załączniku nr 3 rozporządzenia Ministra Środowiska z 4 listopada 2008 roku w sprawie wymagań w zakresie prowadzenia pomiarów wielkości emisji oraz pomiarów ilości pobieranej wody zgodnie z określonymi w nim metodykami referencyjnymi dla wykonywania pomiarów ciągłych. Zaprojektowany układ urządzeń pomiarowych wykonany jest w postaci modułowej i będzie się składał z:


a) części pomiarowej, w której skład wchodzą:

· układ poboru i transportu próbki gazowej,

· układ pomiaru zapylenia oraz parametrów referencyjnych (ciśnienie statyczne temperatura, prędkość spalin) niezbędnych do wykonania przeliczeń, 

· zespół analizatorów zamontowany w szafie pomiarowej,


b) części przetwarzająco – obliczeniowej, w której skład wchodzą:

· koncentrator danych pomiarowych przetwarzający dane pochodzące z analizatorów i czujników z postaci analogowej na cyfrową,

· komputer emisyjny realizujący akwizycję, archiwizację, weryfikację i prezentację danych pomiarowych oraz tworzenie wykresów i generowanie raportów,


c) części pomocniczej, w której skład wchodzi:

· zestaw gazów kalibracyjnych do bieżącej kalibracji analizatorów.


Wykonywane przez analizatory pomiary ilościowe zapewniają ciągły pomiar następujących zanieczyszczeń: SO2, NOx, HCl, HF, CO, CO2, O2, TOC, a wykorzystane do pomiaru stężeń metody obejmują:

· metodę pomiarową FT-IR – opartą na zdolności wieloatomowych cząstek gazu do pochłaniania promieniowania podczerwonego. Przeprowadzana analiza ilościowa dotyczy pomiaru stężenia CO, SO2, NOx, HCl, HF, H2O;

· metodę pomiarową FID – opartą na detekcji płomieniowo – jonizacyjnej. Metoda analizy wykorzystywana jest do pomiaru stężenia sumy węglowodorów;

· metodę pomiaru opartą na czujniku cyrkonowym – zastosowanie metody polega na pomiarze stężenia tlenu w gazach o dużej zawartości związków palnych i zanieczyszczeń powstałych z tych związków w wysokiej temperaturze;

· metodę optycznego pomiaru stężenia pyłu DURAG D-R 800;


Pomiar ciągły obejmuje ponadto prędkość przepływu spalin, wilgotność spalin, zawartość tlenu w spalinach, temperaturę spalin i ich ciśnienie.

W skład systemu monitoringu wchodzą następujące urządzenia:

· Analizator gazów GASMET Cx-4000 – służy do pomiaru stężenia HCl, HF, CO, NO, SO2 Analiza gazu odbywa się w oparciu o metodę FT-IR w podczerwieni. Każdy gaz absorbuje promieniowanie o charakterystycznej długości fali, co umożliwia identyfikację związków w mieszaninie. Ilościowa absorpcja jest możliwa dzięki zależności wielkości absorpcji od stężenia.

· Kondycjoner próbki gazowej – służy do odbioru poprzez pompkę gazową gazów, które przesyłane są do poszczególnych analizatorów.

· Urządzenie do pomiaru lotnych związków organicznych – pomiar odbywa się z wykorzystaniem metody pomiarowej FID – detekcji płomieniowo-jonizacyjnej.

· Sonda cyrkonowa do pomiary ilości tlenu w gazach OXITRACETM – metoda pomiaru oparta jest na czujniku cyrkonowym, co pozwala na dokładny i szybki pomiar w gazach o dużej zawartości związków palnych i zanieczyszczeń ze związków o wysokiej temperaturze.

· Sonda gazowa SP200 firmy M&C – stanowi układ przygotowania próbki gazowej               do wykonania analizy ilościowej. Pozwala na łatwy i niezawodny pobór próbki z komina. 

· Pyłomierz DURAG D-R 800 - pracuje w oparciu o metodę światła rozproszonego i wzorcowany jest metodą grawimetryczną. Urządzenie jest zainstalowane bezpośrednio na kanale pomiarowym za pomocą króćca montażowego.

· Czujnik przepływu spalin SDF – służy do pomiaru przepływu spalin w emitorze.

· Oprogramowanie CALMETTM z Windows EMBEDED – oprogramowanie wraz z systemem monitoringu ciągłego spalin. Zbiera, archiwizuje oraz raportuje dane o stężeniach składników wydobywających się z emitora. Aktualizacja pomiarów stężeń zanieczyszczeń wprowadzanych do atmosfery dokonywana jest co 1 minutę.

· Szafka klimatyzowana, w której są zamontowane urządzenia pomiarowe oraz pomocnicze.

· Szafka z gazami kalibracyjnymi – gazy kalibracyjne: azot, wodór i propan, stosowane są do kalibracji urządzeń systemu monitoringu ciągłego oraz wykorzystywane do okresowego przedmuchiwania toru przechodzącej próbki gazowej.


W systemie ciągłego monitoringu spalin próbka gazowa jest pobierana do analizy poprzez specjalnie do tego przystosowaną sondę poboru gazu, która następnie transportuje ją przy zastosowaniu specjalnego węża grzanego, w którym panuje temperatura około 180oC, do analizatorów umieszczonych w klimatyzowanej szafie. Konieczność zastosowania węża grzanego utrzymującego stałą temperaturę wynika z zapewnienia podczas transportu, stałego składu pobranej próbki, uniemożliwiając zachodzenie zmian o charakterze jakościowym i ilościowym. Pobrane na wylocie z emitora gazy trafiają początkowo do układu kondycjonowania próbki, a następnie do analizatorów, które dokładnie określają wartości ilościowe stężeń mierzonych składników.


Cały układ wyposażony jest w jednostkę centralną, w postaci komputera emisyjnego, której zadaniem jest koordynacja pracy poszczególnych elementów oraz gromadzenie danych pomiarowych generowanych przez poszczególne analizatory. System kontroluje, zapisuje i archiwizuje dane oraz umożliwia prowadzenie analiz statystycznych, zapewniając swobodne sporządzanie i przeglądanie raportów bieżących oraz archiwalnych.


Komin każdej instalacji do termicznego przekształcania odpadów (emitor E1 i E2) zgodnie z wymaganymi przepisami będzie wyposażony w króćce pomiarowe oraz w stanowisko obsługowe do wykonywania okresowych, kontrolnych pomiarów emisji metali ciężkich oraz dioksyn i furanów.


Instalacja do termicznego przekształcania odpadów wyposażona będzie w szereg czujników mierzących w sposób ciągły temperaturę, podciśnienie gazów, różnicę ciśnień na poszczególnych urządzeniach oraz stężenie tlenu. Wyjścia sygnałów z tych czujników kierowane będą do systemu sterowników. Sygnały zwrotne kierować będą pracą palników, głównego wentylatora ciągu, klapą na kominie awaryjnym oraz systemu przepustnic i zaworów. Pozwoli to na prawidłowe utrzymywanie parametrów pracy oraz zapobieganie stanom awaryjnym.


Dostarczane do ZOE odpady komunalne muszą przejść kontrolę jakościową w laboratorium zakładowym. Prowadzenie badań wymagane jest pod kątem zawartości wilgoci, ciepła spalania, zawartości Cl i S oraz metali ciężkich w odpadach, co ma istotny wpływ na parametry procesu.


Przyjmuje się, iż każdy ciąg technologiczny z projektowanych dwóch linii do termicznego przekształcania odpadów będzie pracować w oparciu o następujące parametry technologiczne:

· zdolność przerobowa – 6 250 kg/h

· wydajność eksploatacyjna – 150 Mg/dobę

· czas pracy rzeczywisty – 8 000 h/a

· moc cieplna – 17 MW

· materiał do spalania - odpady komunalne

· średnia kaloryczność odpadów – 9 000 kJ/kg

· gęstość odpadów – 175 - 250 kg/m3

· pojemność komory spalania - 300 m3

· pojemność komory dopalania - 250 m3

· temperatura:

1. w komorze zgazowania – max. 900 °C

2. w termoreaktorze – 1 150 °C 

3. gazów surowych na wyjściu z kotła odzysknicowego - max. 300 °C

4. gazów surowych na wyjściu z rekuperatora - max. 240 °C

5. gazów oczyszczonych na wyjściu z instalacji - max. 160 °C

· czas przebywania spalin w termoreaktorze - powyżej 2s

· ilość gazów spalinowych oczyszczonych na wyjściu z komina - max. 60 000 m3/h

· prędkość spalin na wylocie z komina - 12 m/s

· wydajność wentylatora wyciągowego – 70 000 m3/h

· spręż – 12 000 Pa


Dla każdej z projektowanych instalacji termicznego przekształcania odpadów komunalnych o powyższych parametrach technologicznych określono zapotrzebowanie na media i surowce w przeliczeniu na 1 Mg odpadów poddawanych procesowi termicznego przekształcania, w ilości podanej poniżej:

· zużycie energii elektrycznej – ok. 88 kWh,

· zużycie gazu ziemnego – ok. 24 kg,

· zużycie wody – ok. 0,7 Mg,

· dodatki do wody kotłowej – ok. 7 kg,

· sorbenty – ok. 12 kg,

· węgiel aktywny – ok. 3 kg.


Do ZOE dostarczane będą wyłącznie zmieszane odpady komunalne (oznaczone kodem 20 03 01) z powiatu chodzieskiego oraz części powiatów ościennych. W chwili obecnej nie przewiduje się przyjmowania do Zakładu innych rodzajów odpadów. Instalacja pod względem technicznym przystosowana jest do przekształcania odpadów zmieszanych, pozbawionych w toku procesu technologicznego frakcji metalicznej, elementów wielkogabarytowych oraz drobnej frakcji mineralnej.


Zgodnie z założeniami w instalacji przekształcane będzie rocznie 100 000 Mg zmieszanych odpadów komunalnych (20 03 01) o następujących parametrach:

	· gęstość odpadów
	0,175 Mg/m3 - 0,250 Mg/m3

	· kaloryczność odpadów
	7 MJ/kg - 22 MJ/kg

	· zawartość wody w odpadach
	do 30%

	· zawartość popiołu
	do 25%
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