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4. Analiza opcji

4.1. Zakres i metodyka analizy

4.1.1. Założenia

Celem Studium Wykonalności dla przedsięwzięcia jest wskazanie
najlepszego rozwiązania technologicznego i instytucjonalnego
mającego na celu uporządkowanie i organizację gospodarki odpadami
komunalnymi na terenie Miasta Konina oraz gmin Subregionu
Konińskiego, poprzez wyposażenie w kompleksowy system
zagospodarowania odpadów powstających na tym obszarze w oparciu o
odpowiednią infrastrukturę techniczną. Tworzony system gospodarki
odpadami powinien charakteryzować się takimi cechami jak:
„regionalność” oraz „perspektywiczność”, tzn., że w przyszłości
system ten powinien pozwolić na zagospodarowanie odpadów
komunalnych powstających na wskazanym obszarze. W celu wyboru
wariantu inwestycyjnego optymalnego, z technicznego, ekonomicznego
i społecznego punktu widzenia przeprowadzono analizę lokalizacyjną
oraz analizę opcji dla wariantów inwestycyjnych, które zostały
określone na podstawie zidentyfikowanych niedoborów ilościowych i
jakościowych systemu gospodarki odpadami. Założenia i wyniki
analizy zostały zaprezentowane w poniższych rozdziałach.
Najbardziej efektywny wariant inwestycyjny został zarekomendowany,
jako docelowy do wdrożenia i będzie przedmiotem wniosku o
dofinansowanie w ramach Programu Operacyjnego Infrastruktura i
Środowisko. Rozważania w zakresie techniczno – technologicznym,
finansowym i społecznym, które zostały przedstawione w dalszej
części studium, dotyczą już wybranego wariantu inwestycyjnego.
Podstawą wyboru opcji było wyliczenie technicznego kosztu uzyskania
efektu ekologicznego, do czego posłużyła analiza DGC - dynamic
generation cost. Dynamiczny koszt jednostkowy jest równy cenie,
która pozwala na uzyskanie zdyskontowanych przychodów równych
zdyskontowanym kosztom. Inaczej to ujmując, można powiedzieć, że
DGC pokazuje, jaki jest techniczny koszt uzyskania jednostki efektu
ekologicznego. Koszt ten jest wyrażony w złotówkach na jednostkę
efektu ekologicznego. Analiza opcji wykonana została na podstawie
opracowania pn.: „Koncepcja Programowo-Przestrzenna „Instalacja do
termicznego unieszkodliwiania i energetycznego wykorzystania
odpadów w Koninie” autorstwa Savona Project Sp. z o.o., ul.
Słowackiego 33-37, 33-100 Tarnów.

4.1.2. Uwarunkowania prawne wyboru optymalnego wariantu

Najistotniejsze spośród koniecznych do uwzględnienia uwarunkowań
prawnych przy projektowaniu rozwiązań techniczno-technologicznych
regionalnego systemu gospodarki odpadami komunalnymi to przepisy
Dyrektywy Rady 1999/31/WE z dnia 26 kwietnia 1999 r. w sprawie
składowania odpadów, Dyrektywa Parlamentu Europejskiego i Rady
2008/98/WE z dnia 19 listopada 2008 r. w sprawie odpadów oraz
uchylającej niektóre dyrektywy (Dz.U.UE.L.08.312.3 z dnia 22
listopada 2008 r.), przepisy pierwszej z ww. zostały transponowane
do prawodawstwa krajowego poprzez ustawę o odpadach oraz
rozporządzenia szczegółowe. Zapisy Dyrektywy nr 2008/98/WE zostaną
wkrótce transponowane do prawodawstwa krajowego. Dyrektywa w
sprawie składowania odpadów szczegółowo i kompleksowo reguluje
zagadnienia związane ze składowaniem odpadów. Dyrektywa nr
2008/98/WE wprowadza hierarchię postępowania z odpadami oraz ogólne
zasady gospodarki odpadami. Zgodnie z wprowadzoną ww. dyrektywą
hierarchią realizacja przedsięwzięcia powinna stworzyć rozwiązania
systemowe umożliwiające: • zapobiegania powstawaniu odpadów i
zmniejszenia ilości wytwarzanych odpadów, • odzysku odpadów, ich
ponownego wykorzystania i recyklingu, • redukcji ilości odpadów
ulegających biodegradacji, kierowanych na składowisko bez ich

uprzedniego przetworzenia, • unieszkodliwiania odpadów
ulegających biodegradacji metodami biologicznymi lub
termicznymi,
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• minimalizacji ilości odpadów wytwarzanych i deponowanych na
składowisku odpadów komunalnych,

• bezpiecznego dla środowiska ostatecznego unieszkodliwiania
odpadów pozbawionych wartości materiałowych i energetycznych.

Powyższe metody ograniczania ilości odpadów są zgodne z zawartą
w przywołanej wyżej Dyrektywie ramowej hierarchią prowadzenia
działań. Gospodarowanie odpadami powinno opierać się na zasadach
„samowystarczalności” i „bliskości”, polegających na ustanowieniu
zintegrowanej i wystarczającej sieci instalacji do
unieszkodliwiania odpadów i instalacji do odzysku zmieszanych
odpadów komunalnych z uwzględnieniem najlepszej dostępnej techniki
(BAT). Sieć powinna umożliwiać unieszkodliwianie i odzysk odpadów w
jednej z najbliżej położonych odpowiednich instalacji, za pomocą
najodpowiedniejszych metod i technologii, w celu zapewnienia
wysokiego poziomu ochrony środowiska i zdrowia publicznego.
Realizacja systemu gospodarki odpadami komunalnymi na obszarze
Subregionu Konińskiego ma także na celu podniesienie świadomości
ekologicznej i rozwinięcie zachowań ekologicznych mieszkańców
objętych przedsięwzięciem, który zrealizowany zostanie poprzez
działania edukacyjne oraz rozbudowę systemu selektywnego zbierania
odpadów. W rozdziale dokonano analizy, której zakres obejmuje
system gospodarki odpadami, w głównej mierze technologię ich
odzysku i unieszkodliwiania w aspekcie osiągnięcia sformułowanych
celów oraz obecnie obowiązujących przepisów prawnych i wymagań
wynikających ze zmian tych przepisów w wyniku dostosowywania do
prawodawstwa Unii Europejskiej. Decyzją, którą w zakresie
gospodarki odpadami muszą podjąć poszczególne samorządy jest wybór
opcji systemowej i technologicznej, która pozwoli w perspektywie
najbliższych lat stworzyć nowoczesny i efektywny ekonomicznie i
ekologicznie system gospodarowania odpadami, który zapewni
spełnienie wyszczególnionych warunków:

1. Ograniczenie ilości odpadów kierowanych na składowiska bez
ich uprzedniego przetwarzania.

2. Ograniczenie ilości składowanych odpadów komunalnych
ulegających biodegradacji w stosunku do ich masy wytwarzanej w 1995
r.:

� do 50% wagowo do 16 lipca 2013 r., � do 35% wagowo do 16 lipca
2020 r.

3. Osiągnięcie do 31 grudnia 2020 r. poziomu recyklingu i
przygotowania do ponownego użycia następujących frakcji odpadów
komunalnych: papieru, metali, tworzyw sztucznych i szkła w
wysokości co najmniej 50% wagowo,

4. Składowanie odpadów wstępnie przetworzonych zgodnie z
warunkami określonymi w rozporządzeniu Ministra Gospodarki z dn.
12.06.2007 r. (Dz. U. z 2007, Nr 121, poz. 832) określającym
kryteria dopuszczające odpady do składowania, które nie dopuszczają
do składowania odpadów ze względu na zawartość węgla organicznego
powyżej 5% suchej masy, jak i wartości ciepła spalania powyżej 6
MJ/kg suchej masy (dla odpadów oznaczonych kodem 19 08 05, 19 08
12, 19 08 14, 19 12 12 oraz z grupy 20 od dnia 1 stycznia 2013 r.
).

5. Dyrektywa 2004/12/WE Parlamentu Europejskiego i Rady
zmieniającej dyrektywę 94/62/WE w sprawie opakowań i odpadów
opakowaniowych oraz określony termin osiągnięcia poziomów
docelowych na 2014 r. Poziomy do uzyskania liczy się od ilości
odpadów opakowaniowych przekazanych do odzysku i recyklingu przez
przedsiębiorców wprowadzających na rynek produkty w opakowaniach.
Do tego poziomu dolicza się ilości odpadów opakowaniowych zebranych
selektywnie przez mieszkańców i przekazanych także do odzysku i
recyklingu.

6. Rozporządzenie Ministra Środowiska z 14 czerwca 2007r. w
sprawie rocznych poziomów odzysku i recyklingu odpadów
opakowaniowych i poużytkowych (Dz. U. 2007 nr 109, poz. 752)
określające poziomy odzysku i recyklingu do roku 2014.

7. Zapisy Krajowego Planu Gospodarki Odpadami (KPGO), ustalające
konieczność budowy systemów regionalnych dla populacji liczących
minimum 150 000 mieszkańców w przypadku mechaniczno-biologicznych
metod przekształcania odpadów oraz minimum 300 000 mieszkańcach w
przypadku termicznych metod przekształcania odpadów
(konieczność
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uwzględnienia regionów w wojewódzkich planach gospodarki
odpadami i związane z tym wytyczne programów operacyjnych
POIiŚ);

8. Zgodnie z zapisami aktualizowanego Planu Gospodarki Odpadami
dla Województwa Wielkopolskiego na lata 2008 – 2011 z perspektywą
na lata 2012 – 2019, dotyczącymi obszarów zamieszkałych, przez co
najmniej 300 tys. mieszkańców preferowaną metodą zagospodarowania
zmieszanych odpadów komunalnych jest ich termiczne
unieszkodliwianie. Rozwiązanie to przyjmuje się dla ZTUOK Konin
(obszar projektu).

9. Wzrost opłat urzędowych za składowanie odpadów, stymulujący
rozwój metod odzysku oraz maksymalne ograniczanie ilości
deponowanych odpadów;

10. Wytyczne Ministerstwa Środowiska dotyczące obowiązku w
zakresie ograniczenia ilości składowanych odpadów komunalnych
ulegających biodegradacji, określające wymagania dla procesów
kompostowania, fermentacji lub MBP oraz podające sposób rozliczania
obowiązku w zakresie ograniczania ilości składowanych odpadów
komunalnych ulegających biodegradacji, w tym również po termicznym
przekształcaniu odpadów;

11. Ograniczenie rodzajów odpadów wykorzystywanych na warstwy
przykrywająco - izolujące (nowelizacja rozporządzenia o
lokalizacji, budowie, eksploatacji składowisk odpadów), mające na
celu ograniczenie deponowania frakcji drobnej odpadów komunalnych
bez opłat za korzystanie ze środowiska;

12. Zamykanie składowisk nie spełniających wymagań technicznych
i formalnych. Wyczerpywanie się pojemności legalnych składowisk,
trudności opór społeczny powstający podczas uzgodnień rozbudowy
istniejących składowisk lub budowy nowych składowisk.

Wymienione powyżej uwarunkowania powodują wprowadzenie
odpowiednich systemów gromadzenia odpadów „u źródła”, a następnie
ich technicznego przetwarzania z uwzględnieniem standardów BAT,
tak, aby jak najmniejsze ilości odpadów nieprzetworzonych były
kierowane na składowiska odpadów.

4.2. Charakterystyka rozważanych rozwiązań lokalizacyjnych i
technologicznych

4.2.1. Identyfikacja analizowanych rozwiązań lokalizacyjnych

W niniejszym opracowaniu podjęto się analizy potencjalnych
wariantów lokalizacyjnych dla planowanego Zakładu. Przy wyborze
rozpatrywanych lokalizacji kierowano się głównie dostępnością i
bliskim powiązaniem z istniejącym w Koninie zakładem
unieszkodliwiania odpadów – Miejskim Zakładem Gospodarki Odpadami
Komunalnymi. Poniżej scharakteryzowano pokrótce rozpatrywane
lokalizacje.
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Rysunek 4.1 Mapa alternatywnych lokalizacji inwestycji

1 2

3

4
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Lokalizacja nr 1 – Konin, ul. Brunatna, dz. 37/5 obr. Maliniec
Jest to teren pogórniczy, którego zaletą jest dostęp do bocznicy
kolejowej. Teren ten nie jest uzbrojony w infrastrukturę
wodociągowo-kanalizacyjną. Teren zlokalizowany jest na użytkach
rolnych, na których obecnie prowadzona jest uprawa rzepaku. Na
powierzchni terenu biegną sieci elektroenergetyczne wysokiego
napięcia. Lokalizacja terenu znajduje się w dość znacznym oddaleniu
od Miasta Konina (ponad 2 km), natomiast w stosunkowo bliskim
sąsiedztwie (ok. 100 m) znajduje się niewielkie skupisko kilku
gospodarstw mieszkalnych. Rysunek 4.2. Rozpatrywana lokalizacja
Zakładu przy ul. Brunatnej, dz. 37/5 obr. Maliniec, skala ok. 1 :
10 000.

Lokalizacja nr 2 – Konin, ul. Sulańska, dz. 338 obr. Maliniec
Jest to teren położony na zapleczu byłych hal elektrolizy Huty
Aluminium „Konin”. Na opisywanym terenie brak jest uzbrojenia w
sieci podziemne. Jest to teren w znacznej części porośnięty
drzewami. Z uwagi na lokalizację terenu w strefie przemysłowej nie
pojawia się tutaj problem bliskości osiedli mieszkalnych. Rysunek
4.3. Rozpatrywana lokalizacja Zakładu przy ul. Sulańskiej, dz. 338
obr. Maliniec, skala ok. 1 : 10 000.
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Lokalizacja nr 3 – Konin, ul. Sulańska, dz. 137/3 i 138/1 obr.
Maliniec Obszar zlokalizowany jest na dawnych terenach policyjnych.
Brak jest tu uzbrojenia wodociągowo-kanalizacyjnego. Teren ten,
podobnie jak Lokalizacja nr 2, znajduje się w strefie przemysłowej
i charakteryzuje się znacznym oddaleniem od osiedli
mieszkalnych.
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Rysunek 4.4. Rozpatrywana lokalizacja Zakładu przy ul.
Sulańskiej, dz. 137/3, 138/1 obr. Maliniec, skala ok. 1 : 10
000.

Lokalizacja nr 4 – Konin, ul. Sulańska, dz. 1436/4, 1436/5 obr.
Gosławice Jest to lokalizacja położona w przemysłowej dzielnicy
Konina, charakteryzująca się znacznym oddaleniem od osiedli
mieszkalnych. Teren leży na obszarze, zabudowanym już częściowo
obiektami Miejskiego Zakładu Gospodarki Odpadami Komunalnymi w
Koninie. Teren jest uzbrojony w sieci wodno-kanalizacyjne. Trasa
dojazdowa pokrywa się z trasą dowozu odpadów do obecnie
funkcjonującej sortowni. Rysunek 4.5. Rozpatrywana lokalizacja
Zakładu przy ul. Sulańskiej, dz. 1436/5 obr. Gosławice, skala ok. 1
: 10 000.
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Wybór lokalizacji Z uwagi na najdogodniejsze położenie
(bezpośrednie sąsiedztwo z istniejącą sortownią odpadów oraz
składowiskiem odpadów innych niż niebezpieczne i obojętne, dowóz
odpadów „sprawdzonym” szlakiem), dogodne warunki hydrogeologiczne
do posadowienia budowli, dostępność mediów, położenie na działkach
oznaczonych w MPZP jako tereny przemysłowe, znaczne oddalenie od
osiedli mieszkalnych, jako lokalizację najbardziej optymalną dla
projektowanego Zakładu wybrano Lokalizację nr 4. Lokalizacja ta
została zaakceptowana przez miejscowe władze. Dodatkowo lokalizacja
ta charakteryzuje się dogodnym z uwagi na wyprowadzenie energii
położeniem. Leży ona w pobliży kolektora ciepłowniczego łączącego
miasto Konin z Elektrownią Konin, do którego zostanie wyprowadzona
energia cieplna, oraz dużego odbiorcy energii elektrycznej, jakim
jest Huta Aluminium. OPIS WYBRANEJ LOKALIZACJI Elementy
zagospodarowania terenu Na terenie przeznaczonym pod lokalizację
obiektów planowanego Zakładu nie znajdują się obecnie żadne obiekty
budowlane. W bezpośrednim sąsiedztwie terenu Inwestycji, od strony
północnej, znajduje się funkcjonująca sortownia odpadów komunalnych
(istnieje możliwość bezpośredniego przekazywania odpadów z sortowni
do planowanego Zakładu). Od strony południowo-wschodniej z terenem
lokalizacji obiektów Zakładu sąsiadują obiekty dawnej oczyszczalni
ścieków, obecnie już nie użytkowanej. Pod powierzchnią terenu
zlokalizowane zostały sieci wodociągowo-kanalizacyjne. Rysunek 4.6.
Widok z lotu ptaka na teren przeznaczony pod budowę Zakładu oraz
jego otoczenie.
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Ukształtowanie terenu Przedmiotowa lokalizacja charakteryzuje
się mało zróżnicowaną rzeźbą terenu, o niewielkich różnicach
wysokości względnej. Teren otoczony jest ciekami i zbiornikami
wodnymi. Ukształtowanie terenu jest mało zróżnicowane – nie
występują tu znaczące różnice wysokości względnej. Dojazd Dojazd do
terenu przeznaczonego pod lokalizację Zakładu możliwy jest od ul.
Przemysłowej (droga krajowa nr 25) poprzez ul. Zapłocie lub ul.
Maliniecką do ul. Sulańskiej, skąd wiedzie lokalna droga dojazdowa.
Jak już wspomniano we wcześniejszym podrozdziale, trasa dojazdowa
do wybranej lokalizacji pokrywa się z trasą dowozu odpadów do
obecnie funkcjonującej sortowni, co pozwala przypuszczać, że nie
będą pojawiały się problemy związane z transportem odpadów do
projektowanego Zakładu. Warunki hydrogeologiczne W rejonie Malińca
można wyróżnić trzy poziomy wodonośne, licząc od najstarszego:
kredowy, trzeciorzędowy i czwartorzędowy. Najpłytszy poziom
związany jest z nawodnionymi piaskami czwartorzędowymi i
trzeciorzędowymi. Na skutek działalności górniczej i drenażu, w
związku z budową obiektów przemysłowych, utworzył się lej depresji
powodując znaczne obniżenie wód przypowierzchniowych lub ich
kompletny zanik. Pod powierzchnią terenu zalega warstwa gruntów
antropogenicznych. Teren zlokalizowany został na osadniku składowym
opadów paleniskowych pochodzących z Elektrowni „Konin”. Teren w
przeszłości rekultywowano – rekultywacja polegająca na wyrównaniu
terenu i spychaniu części gruntów nasypowych w strefy przybrzeżne
na obwałowania ziemne. Hałda odpadów paleniskowych stworzyła na tym
terenie grubą warstwę twardego osadu o składzie mechanicznym
podobnym do glin ciężkich, pylastych, utworów pyłowych o małej
wodoprzepuszczalności oraz małej odsączalności.
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Warunki formalno-prawne Teren przeznaczony pod realizację
Inwestycji zlokalizowany został na działce o numerze ewidencyjnym
1436/5, położonej w obrębie Gosławice. Działka te znajduje się na
terenie oznaczonym w MPZP symbolem 14P/S – tereny produkcji
przemysłowej, baz i składów. Charakter projektowanego Zakładu
wpisuje Przedsięwzięcie w zakres przeznaczenie terenu w MPZP. Teren
przeznaczony pod lokalizację Przedsięwzięcia znajduje się poza
strefami ochronnymi od linii elektroenergetycznych wysokiego
napięcia oraz sieci gazowej wysokiego ciśnienia. Do granicy terenu
przeznaczonego pod lokalizację Zakładu usytuowana jest równolegle
droga dojazdowa (oznaczona w MPZP symbolem D), od której obowiązuje
nieprzekraczalna linia zabudowy o szerokości 10 m. Bezpośrednio
przy linii rozgraniczającej ulicy, przy bramach wjazdowych,
dopuszcza się lokalizację parterowych obiektów portierni, wartowni,
itp. Teren przeznaczony pod lokalizację inwestycji jest własnością
spółki pn. Miejski Zakład Gospodarki Odpadami Komunalnymi sp. z
o.o., powołanej dnia 6 kwietnia 2011 r. z przekształcenia
miejskiego zakładu budżetowego MZGOK. Udziałowcami spółki są:
Miasto Konin i 32 gminy subregionu konińskiego Ocena
wielokryterialna wskazanych lokalizacji W celu dostarczenia
Zamawiającemu miarodajnego narzędzia oceny poszczególnych
dostępnych lokalizacji dla posadowienia instalacji systemu,
przeprowadzono analizę lokalizacji dla poszczególnych instalacji z
zastosowaniem analizy wielokryterialnej, której metodykę omówiono w
dalszej części podrozdziału. W analizie uwzględniono następujące
lokalizacje: • Konin, ul. Brunatna, dz. 37/5 obr. Maliniec, •
Konin, ul. Sulańska, dz. 338 obr. Maliniec, • Konin, ul. Sulańska,
dz. 137/3 i 138/1 obr. Maliniec, • Konin, ul. Sulańska, dz. 1436/4
i 1436/5 obr. Gosławice. Wybór optymalnej lokalizacji dla
instalacji termicznego przekształcania odpadów wymagało podjęcia
szeregu trudnych decyzji. Dlatego jako niezależne narzędzie w
procesje decyzyjnym, oparte na zestawieniu wielu elementów
opisujących daną lokalizację, zastosowano analizę wielokryterialną
wyboru lokalizacji. W analizie, posługiwano się parametrami
określającymi charakter lokalizacji, jej potencjał techniczny,
środowiskowy, ekonomiczny oraz społeczny. Jedną z podstawowych
czynności we wstępnym etapie analizy wielokryterialnej jest
przyjęcie i zdefiniowanie kryteriów, za pomocą których dokonana
zostanie charakterystyka porównywanych lokalizacji oraz ich
wartościowanie. Zasadą doboru kryteriów jest, aby opisywały one
badane zjawisko w sposób możliwie szczegółowy, na poziomie
pozwalającym na jego zróżnicowanie.

Kryteria zostały dobrane tak, aby możliwie wieloaspektowo
charakteryzowały lokalizacje i jednocześnie pozwalały na szeroką
ocenę uwzględniającą kryteria przyrodnicze, społeczne, ekonomiczne,
technologiczne czy logistyczne. Dopiero takie opisanie i
zwartościowanie badanego zjawiska (lokalizacji) pozwala decydentowi
na pełne poznanie zagadnienia i uzyskanie wiarygodnej podstawy do
podjęcia decyzji o znaczeniu strategicznym. Ocena ważności
poszczególnych kryteriów jest procesem niezmiernie złożonym. Część
kryteriów jest kryteriami wektoryzowanymi czyli dającymi się
określić w skali bezwzględnej i te kryteria są stosunkowo łatwe do
zwymiarowania. Trudności i niejednoznaczności budzi ocena kryteriów
niewektoryzowanych, jak ocena walorów środowiskowych czy odbiór
społeczny inwestycji. W takich przypadkach można zdać się jedynie
na subiektywną ocenę danego kryterium przez decydentów. Z tego też
punktu widzenia analiza wielokryterialna jest analizą zarówno
ilościową (kryteria wektoryzowane), jak i jakościową (ocena
relacyjna kryterium), w której kryteria te mają różne znaczenie dla
podejmującego decyzję. Subiektywność w ocenie kryteriów
jakościowych powoduje, iż są one


	
Studium Wykonalności Rozdział 04

Analiza opcji

4.12

zdecydowanie trudniejsze do określenia i z punktu widzenia
procesu modelowania matematycznego skomplikowane do użycia i
interpretacji. Jednak z punktu widzenia odbiorców analizy mają
ogromne znaczenie, gdyż dotyczą najczęściej bardzo ważnej i
delikatnej materii związanej ze społeczną oceną
przedsięwzięcia.

Przyjęte kryteria oceniające zostały ujęte w cztery, poniżej
przedstawione grupy: Kryteria techniczne: oceniające zgodność
lokalizacji z możliwościami terenowymi. Bardzo istotna jest tutaj
ocena charakteru terenu pod względem stanu infrastrukturalnego,
ocena układu komunikacyjnego, konfiguracja działki (wielkość i
możliwości terenu). Kryteria ekologiczne: oceniające wpływ i
oddziaływanie projektowanej lokalizacji zakładu na środowisko
naturalne. Funkcjonowanie Zakładu zmniejszy znacząco ilość odpadów
wymagających unieszkodliwiania i ostatecznego składowania jednak
przedsięwzięciu temu towarzyszą skutki uboczne opisywane poprzez
emisję do środowiska. W zależności od przyjętej lokalizacji
uwzględniono również emisje od transportu odpadów ostatecznych na
składowisko. Ocenia się tutaj także sąsiedztwo obszarów
chronionych. Kryteria ekonomiczne: oceniające najczęściej nakłady
inwestycyjne i koszty eksploatacji inwestycji; jednak w ocenie
lokalizacji ZTUOK nie jest brana pod uwagę technologia, gdyż nakład
na technologię będzie w każdej lokalizacji jednakowy. Oceniane
tutaj są koszty eksploatacji, koszty rekompensat środowiskowych,
przychody ze sprzedaży energii elektrycznej i cieplnej. Kryteria
społeczne: oceniające przychylność lokalnej społeczności dla
planowanej inwestycji. Wyróżniono tutaj: akceptację społeczną,
ocenę wprowadzenia nowych uciążliwości transportowych oraz
potencjalny rozwój budownictwa.

Kryteria i wskaźniki stanowiące miarę prawidłowości
poszczególnych lokalizacji zostały przedstawione powyżej. Ich
zestawienie tabelaryczne opisujące poszczególne lokalizacje i ich
oceny w skali punktowej stanowi macierz decyzyjna, która stanowi
formalny zapis wielokryterialnego problemu decyzyjnego. Jest ona
przedstawiona poniżej.
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Tabela 4.1. Zestawienie wyników Analizy wielokryterialnej
lokalizacji ZTUOK

ul.Brunatna dz. 37/5

ul.Sulańska dz. 338

ul.Sulańska Dz. 137/3 i 137/1

ul.Sulańska Dz. 1436/4 i 1436/5

ul.Brunatna dz. 37/5

ul.Sulańska dz. 338

Ul.Sulańska Dz. 137/3 i 137/1

Ul.Sulańska Dz. 1436/4 i 1436/5 Kryterium Opis kryterium

Waga kryterium

Ilość przyznanych punktów Skala 1-3

Wyniki

Wielkość i możliwości terenu

6 2 2 1 3 12 12 6 18

Ocena układu komunikacyjnego

6 2 2 2 3 12 12 12 18

Techniczne

Stan terenu - infrastruktura

5 1 2 1 3 5 10 5 15

Aktualny stan środowiska

5 1 2 2 2 5 10 10 10

Sąsiedztwo obszarów chronionych

6 3 3 3 3 18 18 18 18

Ekologiczne

Odległość od składowiska odpadów ostatecznych

6 1 2 2 3 6 12 12 18

Koszty eksploatacji 8 1 2 2 2 8 16 16 16 Koszty rekompensat
środowiskowych

8 1 2 2 3 8 16 16 24

Ekonomiczne

Przychody ze sprzedaży energii elektrycznej i cieplnej

6 1 2 2 2 6 12 12 12

Wprowadzenie nowych uciążliwości transportowych

5 1 3 2 3 5 15 10 15

Potencjalny rozwój budownictwa

3 1 3 3 3 3 9 9 9

Społeczne

Akceptacja społeczna

4 1 3 3 3 4 12 12 12

Suma Punktów 92 154 138 185

Źródło: opracowanie własne na postawie ROŚ
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Podsumowanie analizy lokalizacyjnej W wyniku przeprowadzonej
oceny wielokryterialnej, ustalono oceny końcowe dla poszczególnych
lokalizacji. Przedstawione wyniki wskazują, z punktu widzenia
przyjętych do analizy kryteriów cząstkowych zestawionych w grupy
kryteriów głównych, należy uznać za najkorzystniejszą lokalizację
na terenie MZGOK w Koninie na ulicy Sulańskiej, na działkach nr
1436/4 i 1436/5 obręb Gosławice. Korzyści wynikające z lokalizacji
planowanego przedsięwzięcia na terenie MZGOK w Koninie można
przedstawić w kilku punktach: • Dogodna lokalizacja w strefie
przemysłowej; • Doprowadzone są media komunalne; • Teren nie jest
objęty żadnymi formami ochrony (przyrody, zabytków); • Działka
położona jest na terenie MZGOK i nie jest obecnie zagospodarowana;
• Brak bezpośredniego sąsiedztwa zabudowy mieszkalnej;

4.2.2. Identyfikacja analizowanych rozwiązań
technologicznych

Analizę rozwiązań technologicznych przeprowadzono w dwóch
etapach: Etap I – jego zadaniem było ogólne wykreowanie docelowej
technologii unieszkodliwiania odpadów. Etap II – polega na
uszczegółowieniu technologii określonej w etapie I.

4.2.2.1. Etap I. Analiza docelowego systemu unieszkodliwiania
odpadów

Celem tego etapu analizy opcji technologicznych jest
przedstawienie, ocena i wybór wariantu optymalnego. 1. Przegląd
mechaniczno-biologicznych metod przetwarzania odpadów Procesy
biologiczne przeznaczone głównie do przetwarzania zmieszanych
odpadów komunalnych, w tym odpadów „pozostałych" (odpadów
pozostałych po selektywnym zbieraniu frakcji do odzysku, w tym
recyklingu) w celu ich przygotowania do:

− ostatecznego składowania, − procesów odzysku, w tym odzysku
energii, lub termicznego unieszkodliwiania (suszenie
biologiczne),

nazywane są procesami mechaniczno-biologicznego przetwarzania
odpadów (MBP) (ang. Mechanical Biological Treatment (MBT)). Termin
ten obejmuje procesy: rozdrabniania, przesiewania, sortowania,
klasyfikacji i separacji, ustawione w różnorodnych konfiguracjach w
celu mechanicznego rozdzielenia strumienia odpadów (najczęściej
zmieszanych odpadów komunalnych) na frakcje dające się w całości
lub w części wykorzystać materiałowo lub/i energetycznie oraz na
frakcję ulegającą biodegradacji, odpowiednią dla biologicznego
przetwarzania w warunkach tlenowych lub beztlenowych. Procesy MBP
mogą być realizowane w warunkach tlenowych i beztlenowych:

• tlenowa stabilizacja - proces biologicznego unieszkodliwiania
odpadów w warunkach tlenowych, w wyniku którego wytworzony zostanie
nowy odpad - stabilizat, który nie spełnia wymagań dla nawozów
organicznych lub środków wspomagających uprawę roślin, ale po
dodatkowym doczyszczeniu dla spełnienia określonych wymagań może
być poddany odzyskowi lub unieszkodliwianiu poprzez składowanie (w
przypadku składowania wymagania określone są w rozporządzeniu
Ministra Gospodarki i Pracy z dnia 7 września 2005 r. w sprawie
kryteriów oraz
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procedur dopuszczania odpadów do składowania na składowisku
odpadów danego typu (Dz. U. Nr 186, poz. 1553, z późn. zm.);

• beztlenowa stabilizacja (fermentacja metanowa) - proces
biologicznego unieszkodliwiania odpadów w warunkach beztlenowych, w
wyniku którego wytworzony zostanie biogaz oraz nowy odpad -
stabilizat, który nie spełnia wymagań dla nawozów organicznych lub
środków wspomagających uprawę roślin, ale po dodatkowym
doczyszczeniu dla spełnienia określonych wymagań może być poddany
odzyskowi lub unieszkodliwianiu poprzez składowanie (ewentualnie
termicznemu przekształcaniu); w przypadku składowania odpadów
wymagania wskazano powyżej.

Zgodnie z załącznikiem 5 do ustawy o odpadach, procesy
biologiczne mogą być klasyfikowane jako:

a) R3 - recykling lub regeneracja substancji organicznych, które
nie są stosowane jako rozpuszczalniki (włączając kompostowanie i
inne biologiczne procesy przetwarzania),

b) D8 - obróbka biologiczna nie wymieniona w innym punkcie
niniejszego załącznika, w wyniku której powstają odpady,
unieszkodliwiane za pomocą któregokolwiek z procesów wymienionych w
punktach od D1 do D12 (np. fermentacja).

Ściślejsza definicja ogranicza MBP do procesów w miejscu
zamkniętym, które umożliwią całkowitą kontrolę rozproszonych
emisji. MBP łączą w rzeczywistości kilka typów procesów
mechanicznych i biologicznych, które można dobierać w różny sposób,
aby osiągnąć różnorodne zamierzone cele. Jako przykład można
wymienić połączenia mechanicznego przetworzenia odpadów z
fermentacją metanową. W zależności od użytej techniki otrzymywane
są nowe produkty: biogaz, paliwo alternatywne, surowce wtórne do
recyklingu, części stabilizowane biologicznie (kompost), nawóz
organiczny, wreszcie balast przeznaczony do składowania. Jeśli
jakość produktów procesu biologicznego dedykowanego jako proces
recyklingu organicznego R3 nie odpowiada wymaganiom dla nawozów lub
środków wspomagających uprawę roślin wówczas klasyfikacja tego
procesu musi zostać zmieniona na D8. Produkty procesów
biologicznych, które nie spełniają kryteriów jakościowych dla
nawozów organicznych lub środków wspomagających uprawę roślin są
klasyfikowane jako odpady i nazywane stabilizatami. Produkt procesu
tlenowego - kompost niespełniający wymagań dla nawozów lub środków
wspomagających uprawę roślin, czyli stabilizat - jest wówczas
klasyfikowany jako odpad o kodzie 19 05 03 - kompost nie
odpowiadający wymaganiom (nie nadający się do wykorzystania). Jeśli
produkt procesu fermentacji, czyli fermentat nie spełnia wymagań
dla produktu - nawozu organicznego lub środka wspomagającego uprawę
roślin, wówczas jest klasyfikowany jako odpad oznaczony w katalogu
odpadów kodem 19 06 04 - przefermentowane odpady z beztlenowego
rozkładu odpadów komunalnych. Zatem, jeśli otrzymane produkty nie
będą spełniać określonych wymagań jakościowych, wówczas w sensie
prawnym produkty te zachowują swój status odpadów. Niesie to za
sobą problem z zagospodarowaniem powstałych produktów, a więc
konieczne jest przewidzenie w planach inwestycyjnych stałych rynków
zbytu dla produktów otrzymanych z MBP lub możliwości ich
deponowania na składowiskach. Istnienie takich rynków okazuje się
niezbędnym warunkiem dla rozwoju MBP i poważnym ich ograniczeniem.
Technologie MBP nie stanowią również ostatecznego rozwiązania dla
przetwarzania odpadów. Pozostający odpad balastowy musi być
składowany. Ilość zagospodarowanej materii organicznej zmniejsza
się tylko częściowo, więc korzyści dla środowiska są także
ograniczone. Zaletą może być energetyczne wykorzystanie biogazu,
jednak proces fermentacji metanowej odpadów komunalnych jest
obecnie w fazie wdrożeniowej i nie ma wystarczających doświadczeń
eksploatacyjnych pozwalających na stwierdzenie z całą pewnością, że
rozwiązanie takie będzie skuteczne i efektywne.
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W KPGO 2014 zaleca się, aby w przypadku aglomeracji lub regionów
obejmujących powyżej 300 tys. mieszkańców preferowaną metodą
zagospodarowania zmieszanych odpadów komunalnych było ich termiczne
przekształcanie, natomiast w przypadku zakładów zagospodarowania
odpadów (ZZO) przyjmujących odpady od mniejszej liczby mieszkańców
(ale co najmniej 150 000 mieszkańców) - mechaniczno-biologiczne
przetwarzanie (MBP) zmieszanych odpadów komunalnych (w tym
pozostałości po selektywnym zbieraniu odpadów). Wymagania BREF/BAT
Na poziomie Unii Europejskiej opracowany został dokument
referencyjny BAT (Waste Treatments Industries z sierpnia 2006 roku)
zawierający następujące wymagania dla rozwiązań technicznych
instalacji biologicznego przetwarzania odpadów: 1) Należy
dostosować dopuszczalne rodzaje odpadów i procesy separacji do typu
procesów

biologicznego przetwarzania i możliwej do zastosowania techniki
ograniczania emisji (np. w zależności od zawartości odpadów
nierozkładalnych);

2) Należy zastosować następujące rozwiązania fermentacji
metanowej: a) ścisła integracja procesu z gospodarką
wodno-ściekową, b) recyrkulacja możliwie największych ilości
ścieków do reaktora, c) prowadzenie procesu w warunkach
termofilowych, jednak dla niektórych typów odpadów

proces ten nie może być stosowany, d) mierzenie wartości TOC,
ChZT, N, P i Cl- w dopływie i odpływie z reaktora; jeśli to
będzie

potrzebne należy zwiększyć liczbę monitorowanych parametrów, e)
należy maksymalizować produkcję biogazu, sprawdzając jednak jak to
wpływa na jakość

fermentatu i biogazu; 3) Należy ograniczać emisje pyłu, NOx,
SOx, CO, H2S i VOC do powietrza (w gazach spalinowych

ze spalania biogazu jako paliwa) poprzez zastosowanie
odpowiednich kombinacji procesów oczyszczania;

4) Należy optymalizować mechaniczno-biologiczne przetwarzanie
odpadów poprzez: a) stosowanie w pełni zamkniętych bioreaktorów, b)
unikanie warunków beztlenowych podczas procesu tlenowej
stabilizacji poprzez kontrolę

przebiegu procesu i ilości wprowadzanego powietrza (użycie
stabilnych obiegów powietrza) i dostosowanie napowietrzania do
aktualnej intensywności biodegradacji,

c) efektywne gospodarowanie wodą, d) izolowanie termiczne ścian
hali (reaktorów) biologicznej stabilizacji w procesie tlenowym, e)
minimalizację ilości wytwarzanych gazów procesowych, co najmniej do
2500-8000 m3/Mg

odpadów (wartości poniżej 2500 m3 też były już osiągane), f)
zapewnienie jednorodnego składu wsadu do procesu, g) recyrkulację
wody poprocesowej lub odpadów w ramach instalacji tlenowej
stabilizacji dla

wyeliminowania emisji wód na zewnątrz, h) prowadzenie ciągłego
monitoringu korelacji pomiędzy kontrolowanymi parametrami

biodegradacji i mierzonymi emisjami (gazowymi), i) minimalizację
emisji amoniaku przez optymalizację składu masy, a w szczególności
wartości

ilorazu C:N w przetwarzanych odpadach; 5) Należy ograniczyć
emisje z instalacji mechaniczno-biologicznej do
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Proces ten zachodzi wg następującej formuły:

Odpady organiczne + mikroorganizmy + O2 (powietrze) → H2O + CO2
+ kompost + ciepło Metody tlenowe charakteryzują się następującymi
cechami: • Są to procesy wymagające stosunkowo dużych powierzchni
zabudowy oraz kubatur, w przypadku

metod progresywnych. Nawet w metodach reaktorowych stosuje się
ekstensywną, drugą fazę procesu,

• Bilans energetyczny stabilizacji tlenowej jest zawsze ujemny.
Wprawdzie proces jest egzotermiczny, ale możliwości odzysku ciepła
są ograniczone i w praktyce sprowadzają się do jego recyrkulacji
wewnątrz obiegu,

• W trakcie procesu nie jest wytwarzany biogaz, który zgodnie z
polskim prawodawstwem w całości może być traktowany jako paliwo ze
źródeł odnawialnych, a jednocześnie generuje energię, której zbyt
lub wykorzystanie na terenie instalacji obniża koszty jej
eksploatowania,

• Proces jest trudniejszy w kontroli i automatyzacji niż proces
beztlenowy, • Potencjalne uciążliwości dla środowiska są większe i
trudniejsze do kontrolowania niż w przypadku

metod beztlenowych. W ostatnich latach zmienia się rola oraz
miejsce stabilizacji tlenowej zmieszanych odpadów komunalnych w
systemie gospodarki odpadami. Generalnie odstępuje się od
tradycyjnych technologii stabilizacji tlenowej całej masy odpadów
komunalnych, z których otrzymuje się kompost nieodpowiedniej
jakości i prowadzących do wytwarzania kompostu nieprzydatnego do
wykorzystania gospodarczego, gdyż zawiera przeważnie zawiera on
nadmierne ilości szkła, tworzyw sztucznych oraz metali ciężkich.
Prowadzi to do produkowania nowych odpadów wymagających dalszego
unieszkodliwiania. Zawartość metali ciężkich jest, oprócz kryteriów
sanitarnych, najważniejszym czynnikiem determinującym możliwość
wykorzystania produktu po procesie ich biologicznego
unieszkodliwiania. Kompost produkowany ze zmieszanych odpadów
komunalnych nie spełnia wymagań środowiskowych oraz wymagań rynku i
w większości przypadków jest składowany na składowisku. Recykling
organiczny odpadów zielonych jest najłatwiejszy do realizacji pod
względem organizacyjnym i technicznym, jednak nie wystarczy do
osiągnięcia założonych celów ograniczenia ilości składowanych
odpadów ulegających biodegradacji. Zgodnie z wymaganiami BAT
przedstawia się poniżej wymagane minimalne warunki prowadzenia
procesów biologicznych i mechaniczno-biologicznych, które
zapewniają uzyskanie produktów tych procesów o wymaganych
parametrach jakościowych i wymaganym stopniu ustabilizowania w
aspekcie dopuszczenia do składowania na składowiskach odpadów.

Stabilizacja beztlenowa

Technologia unieszkodliwiania odpadów komunalnych z
zastosowaniem fermentacji metanowej zyskuje coraz większe grono
zwolenników dzięki temu, że proces ten może dotyczyć zarówno
wysegregowanej frakcji organicznej ze strumienia zarówno odpadów
komunalnych jak i odpadów zmieszanych. Stabilizacja odpadów
zmieszanych zapobiega przyszłym problemom z emisją biogazu na
składowisku. Spośród dostępnych metod metanizacji można wymienić
jej dwie podstawowe odmiany stosowane do unieszkodliwiania odpadów
stałych:

• Fermentacja mokra - najczęściej mezofilowa, • Fermentacja
sucha lub półsucha - najczęściej termofilowa.

Ogólny przebieg procesu opisuje równanie:
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Odpady organiczne + mikroorganizmy + H2O —> CH4 + CO2 +
(H2S+NH3) + przefermentowany materiał + energia (termiczna i
biochemiczna) Wyrażając skład chemiczny biofrakcji z odpadów
komunalnych wzorem C6H107O37N, oraz przyjmując, że rozkłada się ona
całkowicie, a powstające gazy nie rozpuszczają się w roztworze,
objętościowy skład gazu byłby następujący: 55,0 % metanu, 43,5 %
dwutlenku węgla oraz 1,5 % amoniaku. Obie odmiany występują w
Europie w podobnych proporcjach i posiadają wiele skutecznych
wdrożeń. Z polskich doświadczeń wynika, że metody mokre,
charakteryzujące się większą kubaturą reaktorów oraz zużyciem wody
i produkcją ścieków procesowych, korzystniej jest lokalizować w
pobliżu oczyszczalni ścieków, co pozwala na wykorzystanie ich
infrastruktury zwłaszcza w zakresie odwadniania osadów
pofermentacyjnych. Technologia przetwarzania odpadów komunalnych z
zastosowaniem metanizacji stanowi bez wątpienia nowoczesne
rozwiązanie problemu unieszkodliwiania odpadów komunalnych. Na
przykładzie pracujących instalacji można stwierdzić, że zakłady
pracujące w oparciu o proces fermentacji nie tylko wypełniają
zobowiązania ustawowe w zakresie gospodarki odpadami i chronią
środowisko naturalne, ale również osiągają określone korzyści
materialne. Ważną zaletą instalacji jest brak konieczności
wcześniejszego wysortowywania z odpadów komunalnych frakcji „bio”.
Do przeróbki trafiają odpady zmieszane, z których we wstępnej fazie
obróbki wydziela się i następnie sprzedaje surowce wtórne nadające
się do recyklingu, takie jak: metale, stłuczka szklana czy papier.
Zgodnie z wymaganiami BAT przedstawia się poniżej wymagane
minimalne warunki prowadzenia procesów biologicznych i
mechaniczno-biologicznych. Procesy te zapewniają uzyskanie
produktów o wymaganych parametrach jakościowych i wymaganym stopniu
ustabilizowania w aspekcie dopuszczenia do składowania na
składowiskach odpadów. Fermentacja metanowa Beztlenowy proces
rozkładu powinien być realizowany w taki sposób, aby minimalna
temperatura 55oC była utrzymana przez okres 24 godzin bez przerwy,
a hydrauliczny czas przetrzymania w reaktorze wynosił co najmniej
20 dni. W przypadku niższej temperatury procesu lub krótszego czasu
przetrzymania: • bioodpady powinny być poddane wstępnej obróbce w
temperaturze 70 oC przez jedną godzinę, lub • przefermentowany
materiał powinien zostać poddany końcowej obróbce w temperaturze 70
oC

przez jedną godzinę, lub • przefermentowany materiał zostanie
poddany kompostowaniu.

Generalnie zaleca się aby fermentacja w zakresie mezofilowym
trwała przez min. 20 dni, a w zakresie termofilowym - min. 12 dni.
Biogaz W procesie metanizacji powstaje biogaz, który jako paliwo
może być spalany dla pozyskania energii, choćby na potrzeby własne
zakładu, a jej nadmiar może być sprzedawany na zewnątrz.
Efektywność produkcji biogazu i jego jakość zależy w znacznym
stopniu od użytych substratów i sposobu prowadzenia procesu
fermentacji. Uzyskiwane aktualnie wydajności zawierają się w
przedziale od 100 do 200 m3 na tonę odpadów biologicznych. Uzyskany
biogaz powinien być oczyszczony (odsiarczanie), najczęściej na
rudzie darniowej oraz (w uzasadnionym przypadku) wzbogacany w metan
poprzez usuwanie dwutlenku węgla. Biogaz najczęściej jest
wykorzystywany przez spalanie w instalacjach skojarzonych
wytwarzających energię elektryczna i energię cieplną lub po
wprowadzeniu do miejskiej sieci gazowej. Kompost
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Ze względu na cechy substratu jest on podobny do kompostu
uzyskiwanego procesach tlenowych. Występuje podobna zależność
pomiędzy zawartością metali ciężkich w produkcie końcowym i surowcu
wejściowym. Ograniczenia dla technologii MBP Do ograniczeń metody
należy zaliczyć fakt, że nie stanowi ona ostatecznego rozwiązania
dla przetwarzania odpadów oraz nie eliminuje konieczności
składowania pozostającego odpadu balastowego. Również ilość
zagospodarowanej materii organicznej zmniejsza się choć zasadniczo
to jednak tylko częściowo, więc korzyści dla środowiska są także
ograniczone. Przy analizie możliwości praktycznego zastosowania
technologii opartej na fermentacji należy rozważyć problemy
wynikające z konieczności zagospodarowania odpadu balastowego oraz
zapewnienia wysokiej jakości produktów końcowych, co jest trudne i
bezpośrednio przekłada się na potencjał rynków zbytu dla tych
produktów. Powstały balast po technologii MBP wymaga dodatkowo
ostatecznego przygotowania (paliwo RDF) - unieszkodliwiania –
najprawdopodobniej w instalacjach termicznego unieszkodliwiania.
Koszty inwestycyjne i eksploatacyjne zakładu fermentacji są zależne
od jego przepustowości oraz zastosowanej technologii. Duża
rozpiętość kosztów instalacji o tej samej wydajności wynika z
zastosowanej technologii. W analizie wstępnej rozwiązań
obejmujących mechaniczno-biologiczne metody unieszkodliwiania
odpadów wzięto pod uwagę szereg uwarunkowań, które w perspektywie
najbliższych lat ograniczają w sposób istotny zastosowanie ww.
metod unieszkodliwiania. Podstawowym założeniem, warunkującym
optymalne rozwiązania gospodarki odpadami w przypadku metod
mechaniczno-biologicznych jest zbadanie dostępności rynku dla
produktów końcowych, czyli zidentyfikowanie potencjalnych odbiorców
i chłonności rynku na produkt. Jako elementy ryzyka inwestycji
instalacji biologicznego unieszkodliwiania odpadów zarówno w
przypadku kompostowania czy metanizacji należy wymienić:

• brak jasno sprecyzowanych zaleceń w celu poprawnego
zarządzania odpadami ulegającymi biodegradacji, metod ich
zbierania, standardów przetwarzania oraz wykorzystania powstałych
produktów,

• ciągła dbałość o materiał wsadowy, problemy eksploatacyjne, •
ograniczony i niepewny rynek dla produktów procesu, paliwo
wyprodukowane z frakcji

wysokokalorycznej nadal jest odpadem i wymaga dalszego
termicznego przekształcenia, • instalacja MBP nie wyeliminuje
termicznej utylizacji • frakcja wysokokaloryczna musi zostać
przekazana do pośredniej termicznej utylizacji w

spalarniach, cementowniach, ciepłowniach, elektrowniach (uwaga
na oczyszczanie spalin) • brak pewności odbioru takiego paliwa
przez cementownie lub energetykę, zwłaszcza w

przypadku wzrostu podaży, • instalacje typu MBP zgodnie z KPGO
2010 zalecane są do stosunkowo małych systemów

gospodarki odpadami (poniżej 300.000 Mk), wykorzystywane są
najczęściej w małych miastach i to w zależności od funkcjonującego
systemu gospodarki odpadami.

• po przetworzeniu w instalacjach typu MBP na składowiska
kierowanych będzie nadal ponad 40% masy odpadów (przy założeniu
wydzielenia frakcji lekkiej do spalenia), a w przypadku spalarni 5
– 8 %.

• ponadto istnieje ryzyko, że odpady po przetworzeniu skierowane
na składowisko nadal mogą mieć wartość opałową powyżej 6 MJ/kg
s.m.

• pomimo podobnej jak przy kompostowaniu technologii otrzymana
frakcja organiczna jest tylko stabilizatem a nigdy kompostem

• konieczność unieszkodliwiania pozostałości z
kompostowania/stabilizacji • stabilizat po doczyszczeniu jako
kompost nieodpowiadający normom może zostać

wykorzystany w ograniczonym zakresie (większość z obecnie
eksploatowanych składowisk
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które przewidziano do rekultywacji zostanie zrekultywowana w
ramach projektu co ogranicza potencjalną możliwość wykorzystania
tego produktu MBP.

•••• niskie temperatury zimą wydłużają czas kompostownia

Biorąc pod uwagę ww. uwarunkowania przeprowadzenie poprawnej
analizy opcji dla zapewnienia porównywalności kosztów i efektów
danej technologii niezbędne jest ujecie także kosztów
zagospodarowana produktów i pozostałości wytworzonych w danej
technologii. W każdym przypadku analiza lokalnych uwarunkowań może
decydować o tym czy dana technologia jest korzystniejsza dla danego
obszaru i rynku.

W przypadku metod mechaniczno-biologicznych założono, że metody
te pozwolą skutecznie osiągnąć wymagany stopień stabilizacji
odpadów ulegających biodegradacji umożliwiający zdeponowanie
odpadów na składowisku lub po doczyszczeniu mechanicznym
wykorzystanie do rekultywacji składowisk lub terenów
zdegradowanych.

Natomiast wytworzony balast z mechanicznego przetwarzania
odpadów oraz paliwo lub komponenty do paliwa alternatywnego będą
musiały zostać poddane docelowo termicznemu unieszkodliwieniu w
zewnętrznej instalacji. Zastosowane rozwiązania techniczne i
technologiczne wg założeń powinny pozwolić na przekazanie paliwa z
odpadów do cementowni lub spalarni odpadów po umiarkowanych
kosztach, ponieważ posiadają one wysoką wartość opałową.

Analiza lokalnego rynku pozwala wyciągnąć kilka krytycznych
wniosków na podstawie których można skorygować jednostkowe stawki
za odbiór ww. odpadów.

Wartość opałowa odpadów balastowych będzie wyższa niż parametry
które dopuszcza rozporządzenie Ministra Gospodarki z dn. 12.06.2007
r. (Dz. U. z 2007, Nr 121, poz. 832) określające kryteria
dopuszczające odpady do składowania, które nie dopuszczają do
składowania odpadów ze względu na zawartość węgla organicznego
powyżej 5% suchej masy, jak i wartości ciepła spalania powyżej 6
MJ/kg suchej masy (dla odpadów oznaczonych kodem 19 08 05, 19 08
12, 19 08 14, 19 12 12 oraz z grupy 20 oznacza to że od dnia 1
stycznia 2013 r. nie będzie możliwe ich składowanie na
składowiskach odpadów tym samym konieczne będzie ich dalsze
przetwarzanie). Biorąc pod uwagę podstawowe właściwości frakcji
balastowej (wartość opałowa wilgotność), należy brać pod uwagę że
odpady te będą musiały trafić do unieszkodliwiania w spalarni
odpadów ponieważ cementownie są zainteresowane unieszkodliwianiem
odpadów o znacznie wyższej wartości opałowej.

Z punktu widzenia procesu produkcji cementu, stabilności pracy
instalacji pieca cementowego oraz jakości wytwarzanego produktu
ważne jest odpowiednie przygotowanie odpadów, przede wszystkim pod
kątem kaloryczności, jednorodności parametrów i składu chemicznego.
Parametry paliwa alternatywnego musza spełniać kryteria
jakościowe

Parametr Wartość preferowana dla paliw alternatywnych w stanie
dostawy

Zawartość wilgoci [%] < 20 Wartość opałowa [MJ/kg] > 15
Zawartość popiołu [%] Niedefiniowana ze względu na charakter
odpadów < 1

W związku z tym że ww. parametry nie będą możliwe do spełnienia
przez balast pozostały po mechaniczno biologicznym przetwarzaniu
przyjęto że wymagać on będzie unieszkodliwienia w spalarni odpadów.
Na potrzeby analizy przyjęto szacowany koszt unieszkodliwiania ok.
300 PLN/Mg odpadów.
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2. Termiczne unieszkodliwianie odpadów

Metody termiczne, zaczynając od prostego spalania w paleniskach
rusztowych lub bezrusztowych, po-przez pirolizę oraz produkcję
paliwa zastępczego, są najbardziej radykalnymi metodami
unieszkodliwiania odpadów tak w zakresie znaczącej redukcji
objętości, jak i zapewnienia pełnej higienizacji pozostałości po
spaleniu. Wymagają jednakże budowy kosztownych instalacji do samego
spalania, a także stosowania wysokosprawnych metod oczyszczania
gazów spalinowych.

Koszty inwestycyjne spalarni są najwyższe ze wszystkich metod
unieszkodliwiania odpadów komunal-nych. Jednakże spalanie pozwala
na znaczące zmniejszenie ilość odpadów kierowanych na składowiska
(o 80-90% objętościowo, 40-60% wagowo). W wyniku procesu
unieszkodliwiania odzyskuje się energię cieplną, którą można
wykorzystać do ogrzewania osiedli lub przetworzyć na energię
elektryczną (z jednej tony odpadów o wartości opałowej 7000 kJ/kg
można uzyskać około 5600 MJ ciepła do ogrzewania lub około 590 kWh
energii elek-trycznej). Termiczna przeróbka odpadów ma na celu:

1) spalenie zawartych w odpadach składników palnych (najlepiej z
wykorzystaniem wydzielanego ciepła);

2) likwidację zawartych w odpadach organizmów
chorobotwórczych;

3) maksymalne zmniejszenie masy i objętości przerabianych
odpadów;

4) przekształcenie niepalnych składników w postać nadającą się
do składowania i ewentualnie do wykorzystania.

Spalanie odpadów jest szczególnie przydatną technologią
unieszkodliwiania, gdy:

1) wymagany jest wysoki stopień redukcji objętości odpadów -
brak terenów pod składowanie;

2) wymagany jest wysoki stopień destrukcji i higienizacji
odpadów;

3) odpady odznaczają się znaczną wartością opałową, pozwalającą
na obniżenie kosztów unieszkodliwiania dzięki wykorzystaniu
wytworzonej energii.

Bazując na wymienionych aktach prawnych do grupy termicznych
metod przekształcania odpadów należy zaliczyć:

1) bezpośrednie pełne spalanie w różnego typu paleniskach
(piecach) - spalanie w nadmiarze powietrza określane jako spalanie
bezpośrednie, spalanie metodami konwencjonalnymi, również nazywane
spa-laniem;

2) pirolizę (spalanie pirolityczne) - procesy chemiczne
przebiegające w podwyższonych temperaturach, w tym odgazowanie i
zgazowanie bez obecności powietrza lub przy jego niewielkim
dostępie (nie-doborze); piroliza określana jest również jako
dwustopniowe spalanie ze wstępną obróbką termiczną w warunkach
beztlenowych lub z ograniczonym dostępem tlenu i spalaniem
uzyskanych produktów odgazowania lub zgazowaniem w drugim
etapie;

3) paliwa z odpadów, które mogą być spalane w różnych
paleniskach - w wyniku obróbki mechanicznej lub
mechaniczno-biologicznej otrzymywane jest paliwo o lepszych
właściwościach fizycznych, mechanicznych i paliwowych, które może
być transportowane i magazynowane przez dłuższy okres; paliwo z
odpadów często spalane jest łącznie z innymi paliwami
(współspalanie);

4) procesy plazmowe.
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Określenie wariantów do analizy Na podstawie wyżej
przedstawionych teoretycznych rozważań odnośnie docelowych metod
unieszkodliwiania odpadów do dalszej analizy wybrano trzy warianty:
Wariant I – Mechaniczno – biologiczne przetwarzanie odpadów z
kompostowaniem frakcji

biodegradowalnej (wg technologii Biofix). Wariant II -
Mechaniczno – biologiczne przetwarzanie odpadów z kompostowaniem
frakcji

biodegradowalnej (wg technologii Kompogas). Wariant III –
Termiczne unieszkodliwianie odpadów. Metodyka analizy Analiza DGC,
będąca miarą ekonomiczną wariantów ma odpowiedzieć na pytanie:
który z analizowanych wariantów jest ekonomicznie optymalny biorąc
pod uwagę koszty inwestycyjne, koszty eksploatacyjne i przychody
generowane przez daną technologię. Analiza DGC została
przeprowadzona zarówno dla wariantów mechaniczno-biologicznego
przetwarzania odpadów jak i dla technologii termicznego
unieszkodliwiania odpadów. Wyniki analizy DGC przedstawiono na
końcu niniejszego rozdziału. Analiza wielokryterialna uwzględnia
również inne, poza ekonomiczne aspekty, które mogą wpłynąć na ocenę
technologii. Miara ekonomiczna nie zawsze jest wystarczającym
argumentem za realizacją danej inwestycji, gdyż powodzenie w
realizacji musi uwzględniać również aspekty środowiskowe,
społeczne, prawne itp. Analiza wielokryterialna dla Projektu:
„Uporządkowanie gospodarki odpadami na terenie subregionu
konińskiego”. Cel analizy wielokryterialnej: Celem analizy
wielokryterialnej jest matematyczna analiza wyboru wariantu
gospodarki odpadami dla subregionu konińskiego ze szczególnym
uwzględnieniem technologii unieszkodliwiania odpadów. Wybrany model
gospodarki powinien nawiązywać do hierarchii postępowania z
odpadami, która została przedstawiono poniżej:

1. Unikanie wytwarzania odpadów

2. Minimalizacja ilości odpadów

3. Recykling

4. Unieszkodliwianie

5. Składowanie
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Należy mieć na uwadze, że ocenie podlegać powinny tylko
rozwiązania zgodne z zasadami zrównoważonego rozwoju mające na
uwadze koszty inwestycyjne i eksploatacyjne, wiarygodność
technologii, możliwość wdrożenia rozwiązania i hierarchię
postępowania z odpadami. Niniejsza analiza dotyczy etapu 4
hierarchii postępowania z odpadami, czyli unieszkodliwiania odpadów
– podstawowemu elementowi w przyszłej instalacji unieszkodliwiania
odpadów w Koninie. Na unikanie i minimalizację odpadów oraz
recykling największy wpływ ma polityka proekologiczna państwa oraz
nawyki konsumenckie, świadomość ekologiczna mieszkańców. Przyszła
technologia zakładu unieszkodliwiania odpadów w Koninie ma
natomiast decydujący wpływ na dwa ostatnie elementy wyżej
zaprezentowanej hierarchii tj. unieszkodliwianie i składowanie
odpadów, a raczej minimalizowanie ilości składowanych odpadów. We
wszystkich niżej zaprezentowanych wariantach występować będzie
komponent związany z recyklingiem w postaci selektywnej zbiórki
odpadów. Za selektywną zbiórkę odpadów i uzyskanie oczekiwanych
poziomów odzysku odpowiedzialne są poszczególne gminy uczestniczące
w projekcie, gdyż to one tworzą zaplecze do selektywnej zbiórki
odpadów. W przyszłej instalacji powstanie natomiast możliwość ich
doczyszczenia i przetworzenia. Warianty podlegające ocenie: Do
analizy przyjęto warianty technologiczne dotyczące
unieszkodliwiania odpadów. Ocenie więc poddano ten element związany
z gospodarką odpadami i hierarchią postępowania z odpadami, na
który wpływ będzie miała zastosowana technologia. Przyjęto do
analizy następujące warianty technologiczne unieszkodliwiania
odpadów: 1. Mechaniczno – biologiczne przetwarzanie odpadów ze
stabilizacją tlenową frakcji ulegającej

biodegradacji. 2. Mechaniczno – biologiczne przetwarzanie
odpadów z fermentacją frakcji ulegającej biodegradacji. 3.
Termiczne unieszkodliwianie odpadów. Przyjęte kryteria oceny: L.p.
Kryterium Opis kryterium 1. Techniczne Ocenie podlegać będzie
dostępność technologii. Rozwiązania

powszechnie stosowane nie będące prototypem. Technologie ogólnie
dostępne, które mogą zostać zastosowane mają przewagę nad
rozwiązaniami specjalistycznymi, stosowanymi w ograniczonym
zakresie. Technologie stosowane powszechnie (sprawdzone
eksploatacyjnie) nie są obarczone dużym rykiem związanym z
awaryjnością, stabilnością i wywiązaniem się z zakładanego efektu
ekologicznego. Odzysk i recykling odpadów stanowią podstawowe
sposoby redukowania strumienia powstałych odpadów. Podstawowym
zadaniem technologii jest odzysk surowców wtórnych i odzysk energii
ze strumienia odpadów, który nie został poddany selektywnej zbiórce
odpadów. Pozwala to zaoszczędzić surowce wtórne oraz wykorzystać
energię zgromadzoną w odpadach.

2. Środowiskowe Dzięki zastosowanym technologiom ograniczy się
strumień składowanych odpadów. Jeden z celów KPGO zakłada
zmniejszenie ilości składowanych odpadów kierowanych na
składowiska. Dyrektywa
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Rady w sprawie składowania odpadów, zakłada ograniczenie ilości
składników biodegradowalnych deponowanych na składowiskach odpadów
komunalnych. Oceniając wybrane technologie należy mieć na uwadze
potencjalny wpływ poszczególnych rozwiązań na komponenty
środowiska: powietrze atmosferyczne, wody powierzchniowe i
podziemne, oddziaływanie akustyczne, zużycie energii, wykorzystanie
powierzchni ziemi. Ocenie poddawane są również pozytywne elementy
dla środowiska związane z zastosowaną technologią, jak chociażby
wykorzystywanie surowców wtórnych czy odzysk energii w porównaniu z
eksploatacją zasobów naturalnych ziemii.

3. Zaawansowania Ocenie podlega prawdopodobieństwo
współfinansowania inwestycji ze środków zewnętrznych – funduszy UE
w świetle zaawansowania przygotowania projektu.

4. Społeczno-prawne Z prawnego punktu widzenia model gospodarki
odpadami powinien być zgodny z KPGO oraz dyrektywami unijnymi
odnośnie hierarchizacji postępowania z odpadami. Ważnym czynnikiem
jest akceptacja społeczna wybranych rozwiązań i ew. sprzeciwy
mieszkańców oraz organizacji ekologicznych do proponowanego modelu
gospodarki odpadami. Wybrana technologia powinna także być
perspektywiczna, tzn. elastyczna na zmieniające się trendy związane
z wytwarzaniem odpadów, opakowań, prawa w zakresie postępowania z
odpadami.

Poszczególne kryteria zwierają podkryteria (poniżej), które
podlegają szczegółowej ocenie. 1. Kryterium techniczne 1.1.
Dostępność technologii 1.2. Sprawdzona technologia 1.3. Odzysk
surowców wtórnych 1.4. Odzysk energii 2. Kryterium środowiskowe
2.1. Redukcja ilości składowanych odpadów 2.2. Redukcja ilości
składowanych odpadów ulegających biodegradacji 2.3. Wpływ na
środowisko naturalne 2.4. Korzyści środowiskowe 3. Kryterium
zaawansowania 3.1. Możliwość współfinansowania inwestycji ze
środków zewnętrznych (pomocowych) w świetle zaawansowania Projektu
4. Kryterium społeczno-prawne 4.1. Zgodność z Krajowym i
Wojewódzkim Planem Gospodarki Odpadami 4.2. Perspektywiczność 4.3.
Akceptacja społeczna / uwarunkowania lokalne 4.4. Zgodność z
polityką i dyrektywami UE
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System oceny Dla każdego kryterium została przyznana waga
kryterium [W] oraz ilość punktów [P]. Dla każdego kryterium suma
wag wynosi 10. Oznacza to, że przyjęto równą wagę (znaczenie) dla
każdego z kryteriów. Zróżnicowaniu podlegają natomiast podkryteria.
Dla każdego z podkryteriów przyznano także punkty (od 1 do 5).
Wynik [K] dla podkryteriów jest iloczynem wagi i przyznanych
punktów, czyli:

[K] = [W] * [P] Suma wyników dla określonej grupy podkryteriów
jest łącznym wynikiem uzyskanym dla danego kryterium. Suma punktów
uzyskanych w ten sposób dla wszystkich kryteriów jest matematyczną
oceną danej technologii.
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Wariant 1 Wariant 2 Wariant 3

MBP+kompostowanie MBP+fermentacja

Termiczne

unieszkodliwianie

Punkty Punkty Punkty

Wynik Wynik Wynik

1. Kryterium techniczne 33 30 35

4 2 3

8 4 6

4 2 3

4 2 3

4 4 2

16 16 8

1 2 4

3 6 12

1 1 3

2 2 6

2. Kryterium środowiskowe 23 23 333 3 4

9 9 12

2 2 3

6 6 9

2 2 3

6 6 9

2 2 3

2 2 3

3. Kryterium zaawansowania 6 6 8

3 3 4

6 6 8

4. Kryterium społeczno-prawne 33 33 413 3 4

9 9 12

3 3 4

6 6 8

2 2 3

6 6 9

3 3 3

12 12 12

Razem 95 92 117

4.3. Akceptacja społeczna3

4.4. Zgodność z polityką i dyrektywami UE4

3

2

1.4. Odzysk energii

1.5. Wpływ na pracownaików, komfort pracy, higiena

3.1. Prawdopodobieństwo dofinansowania ze środków UE w świetle
zaawansowania projektu

2

4.1. Zgodność z Krajowym i Wojewódzkim Planem Gospodarki
Odpadami

3

4.2. Perspektywiczność2

1.2. Sprawdzona technologia

2.2. Redukcja ilości składowanych odpadów ulegających
biodegradacji

3

2.3. Wpływ na środowisko naturalne3

2.4. Korzyści środowiskowe1

1

1.3. Odzysk surowców wtórnych4

2.1. Redukcja ilości składowanych odpadów3

Kryterium Waga

1.1. Dostępność technologii2

Uzasadnienie przyznanej punktacji:

Kryterium Wyjaśnienie

1. Kryterium techniczne

Największą wagę przypisano do kryterium związanym z odzyskiem
surowców wtórnych a następnie odzyskiem energii. Jest to
odzwierciedlenie hierarchii postępowania z odpadami, gdzie
preferowany jest właśnie odzysk.

1.1. Dostępność technologii

Najwięcej punktów przyznano najbardziej dostępnej na rynku
technologii będącej połączeniem MBP i kompostowania. Technologie w
oparciu o termiczne unieszkodliwianie są mniej popularne, natomiast
jako najmniej dostępną (wysoki stopień skomplikowania i
specjalizacji) uznano technologię zawierającą instalację
fermentacji

1.2. Sprawdzona technologia

Najwyżej oceniono technologię MBP. Stabilizacja beztlenowa jest
technologią dość skomplikowaną i i w niektórych miejscach nie do
końca spełniającą oczekiwania przed procesem inwestycyjnym.
Technologie oparte na termicznym unieszkodliwianiu odpadów
otrzymała średnią liczbę punktów.
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1.3. Odzysk surowców wtórnych

Najwyżej oceniono warianty oparte na MBP, jako technologie
uwzględniające odzysk surowców wtórnych w inny sposób niż termiczne
unieszkodliwianie. Znacznie niżej oceniono termiczne
unieszkodliwianie, która w swoim założeniu nie obejmuje komponentów
związanych z odzyskiem surowców wtórnych.

1.4. Odzysk energii Najwyżej oceniono oczywiście technologię
termicznego unieszkodliwiania, następnie technologie łączące MBP i
fermentację a najniżej MBP + kompostowanie.

1.5. Wpływ na pracowników, komfort pracy, higiena

Najwyżej oceniono technologie termicznego unieszkodliwiania
odpadów, jako najbardziej bezpieczną i czystą dla pracowników. Nie
występują w niej większe zagrożenia higieniczne. Technologie MBP
stwarzają o wiele większe zagrożenia higieniczne dla pracowników i
powodują o wiele mniejszy komfort pracy.

2. Kryterium środowiskowe

Największą wagę przypisano do możliwości redukcji odpadów
składowanych i ulegających biodegradacji oraz ogólny wpływ
technologii na środowisko

2.1. Redukcja ilości składowanych odpadów

Najwyżej oceniono Wariant 3, jako najbardziej radykalny, ale
zapewniający znaczną redukcję ilości odpadów składowanych.

2.2. Redukcja ilości składowanych odpadów ulegających
biodegradacji

Podobnie jak w poprzednim kryterium, najwyżej oceniono wariant
związany z termicznym przekształcaniem odpadów a następnie
technologie MBP. Wariant 3, czyli termiczne unieszkodliwianie
odpadów jest technologią o wiele bardziej radykalną niż
mechaniczno-biologiczne przetwarzanie. Strumień odpadów zmieszanych
zawierających odpady biodegradowalne kierowany jest do
unieszkodliwiania termicznego i po tym procesie eliminuje się
całkowicie możliwość udziału odpadów biodegradowalnych w
pozostałościach po procesie, które to kierowane są na składowisko
balastu. W przypadku technologii MBP, z uwagi na niedoskonałość
systemów sortujących, praktycznie po procesie sortowania, istnieje
duże prawdopodobieństwo, że w odpadach balastowych znajdą się
odpady ulegające biodegradacji.

2.3. Wpływ na środowisko naturalne

Najwyżej oceniono wariant 3, jako najmniej inwazyjny dla
środowiska, którego wpływ ogranicza się do emisji do atmosfery.
Pozostałe warianty związane z MBP generują większe emisje
zapachowe. Ponadto, składowanie odpadów ulegających biodegradacji,
a takie występować będą po procesie MBP, niosą zagrożenie dla wód i
podziemnych. Ponadto dla wariantów związanych Z MBP, jeżeli
tworzone będą zintegrowane systemy z innymi instalacjami – np.
przygotowanie RDF i termiczne unieszkodliwianie w cementowa ich lub
innych instalacjach, powstaje dodatkowe obciążenie dla środowiska
związane z transportem odpadów.

2.4. Korzyści środowiskowe

Preferowano warianty, dzięki którym środowisko jest mniej
eksploatowane (zasoby naturalne). Uznano, że technologie oparte na
termicznym unieszkodliwianiu oraz odzysku surowców wtórnych są
mniej generują wyższe korzyści dla środowiska niż pozostałe.

3. Kryterium zaawansowania

Porównano zaawansowanie projektu, mające wpływ na możliwy termin
uzyskania decyzji o dofinansowaniu

3.1. Prawdopodobieństwo dofinansowania ze

środków UE w świetle

zaawansowania

projektu

Projekt uwzględniony jest na liście projektów indywidualnych
POIiŚ i została podpisana umowa o dofinansowanie między
Beneficjentem a NFOŚiGW, co oznacza, że formalnie zakres projektu
(instalacja termicznego unieszkodliwiania odpadów) został
zaakceptowany przez Instytucję Pośredniczącą. W przypadku
pozostałych technologii projekt byłby znacznie opóźniony.

4. Kryterium społeczno-prawne

Największą wagę przypisano do zgodności z polityką UE w zakresie
odpadów

4.1. Zgodność z Krajowym i Wojewódzkim Planem Gospodarki
Odpadami

Krajowy program wyznacza cele i kierunki ogólne, natomiast
Wojewódzki Plan Gospodarki Odpadami znacznie uściśla rodzaj
inwestycji przewidywanych do realizacji poszczególnych regionach.
Instalacja termicznego unieszkodliwiania odpadów w Koninie jest
zgodna z Wojewódzkim Planem Gospodarki Odpadami, gdzie w rozdziale
5.1.4. Organizacja ponadgminnych systemów gospodarce odpadami
komunalnymi, znalazł się zapis:
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4.2. Perspektywiczność

Jako najbardziej perspektywiczny / elastyczny uznano wariant 3.
Najmniej perspektywiczny jest wariant oparty na MBP.

4.3. Akceptacja społeczna /uwarunkowania lokalne

Technologie termicznego unieszkodliwiania odpadów są zazwyczaj
technologiami kontrowersyjnymi, niemniej przeprowadzona ocena
oddziaływania na środowisko wykazała, że w warunkach
lokalizacyjnych Konina brak jest jakichkolwiek zagrożeń ze
społecznego punktu widzenia biorąc pod uwagę mieszkańców jak i
organizacje ekologiczne.

4.4. Zgodność z polityką i dyrektywami UE

Uznano, że wszystkie warianty w równym stopniu są zgodne z
polityką i dyrektywami UE odnośnie postępowania z odpadami.

Jak wynika z wyżej przedstawionej analizy wielokryterialnej,
najbardziej korzystnym wariantem unieszkodliwiania w świetle
wyspecyfikowanych kryteriów jest termiczne unieszkodliwianie
odpadów. Wariant został predysponowany do dalszych szczegółowych
analiz. Należy jednak podkreślić, iż są to jedynie hipotetyczne
warianty, przyjęte do rozważań na potrzeby analizy porównawczej. W
praktyce nie ma żadnej gwarancji, że będzie istniała możliwość
przekazywania balastu z instalacji MBT do termicznego
unieszkodliwiania, gdyż może nie być instalacji chętnej do odbioru
balastu z technologii MBT. W sytuacji braku odbiorcy skłonnego do
przyjęcia balastu z technologii MBT do spalenia, pojawia się
problem z zagospodarowaniem takowego balastu, z uwagi na zakaz
składowania tego rodzaju odpadów na składowiskach odpadów. Z tego
względu rozważania porównawcze w niniejszej analizie mają jedynie
charakter poglądowy, natomiast faktyczne szanse na skuteczne
wdrożenie technologii i prawidłowe funkcjonowanie w okresie analizy
ma tylko wariant 3, czyli technologia termicznego unieszkodliwiania
odpadów.

4.2.2.2. Etap II. Analiza szczegółowa wybranego wariantu
technologicznego

Celem analizy wielowariantowej jest wybór i porównanie ze sobą
alternatywnych rozwiązań technologicznych, których wspólną cechą
jest przekształcanie odpadów komunalnych w sposób termiczny, ze
wskazaniem najkorzystniejszego wariantu. Niezależnie od
rozpatrywanego wariantu, w każdym z analizowanych rozwiązań
przewidziane zostały wymienione zasadnicze elementy Zakładu:

• System odbioru i wstępnego przygotowania odpadów do procesu
termicznego przekształcania. • Bunkier magazynowy paliwa z systemem
transportu. • System termicznego przekształcania odpadów: • Układ
odzysku ciepła ze spalin. • Turbina parowa ze skraplaczem. • System
oczyszczania spalin. • System odprowadzania spalin. • System
monitoringu i kontroli.

Analiza i porównanie ze sobą poszczególnych wariantów rozwiązań
technologicznych poprzedzona została wyborem, spośród dostępnych na
rynku technologii unieszkodliwiania i przekształcania odpadów
(mechaniczno-biologiczne i termiczne). W kolejnym rozdziale
scharakteryzowano pokrótce poszczególne technologie. Do analizy
alternatywnych rozwiązań wytypowano realne, możliwe do wdrożenia
warianty rozwiązań technologicznych. Z uwagi na zapisy
aktualizowanego Planu Gospodarki Odpadami dla Województwa
Wielkopolskiego na lata 2008 – 2011 z perspektywą na lata 2012 –
2019, dotyczące obszaru projektu liczącego ponad 330 tys.
mieszkańców preferowaną metodą zagospodarowania zmieszanych odpadów
komunalnych jest ich termiczne unieszkodliwianie.
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Rozwiązanie opisane w WPGO przyjęto po analizie dla obszaru
projektu. Analizę porównawczą poprzedzono analizą wstępną
dostępnych na rynku technologii mechaniczno-biologicznego
przetwarzania i termicznego przekształcania odpadów. Analiza
wstępna – wybór wariantów do analizy porównawczej 1. Technologie
wykorzystujące plazmę

Opis ogólny Plazma jest mieszaniną elektronów, jonów i cząstek
neutralnych (atomy i cząsteczki). Jest to zjonizowany, przewodzący
energię elektryczną gaz o wysokiej temperaturze, powstający na
zasadzie interakcji gazu z polem magnetycznym lub elektrycznym.
Plazma jest źródłem form reakcyjnych, a wysokie temperatury
wspierają gwałtowne reakcje chemiczne. Procesy plazmowe
wykorzystują wysokie temperatury (5 000°C do 15 000°C), powstające
na skutek konwersji energii elektrycznej w ciepło w celu produkcji
plazmy. W zakres procesów powstawania plazmy wchodzi przepuszczanie
prądu elektrycznego o wysokim napięciu przez strumień gazu
obojętnego. W takich warunkach niebezpieczne związki, takie jak
polichlorowane bifenyle (PCB), dioksyny, furany, pestycydy itp., są
rozbijane do cząstek atomowych poprzez ich wtrysk do plazmy. Proces
ten jest stosowany do obróbki substancji organicznych, metali, PCB
oraz hexachlorobenzenów (HCB). W wielu przypadkach może być
wymagana wstępna obróbka odpadów. Plazmy termiczne mogą być
wytwarzane poprzez:

• przepuszczanie prądu stałego lub zmiennego przez gaz
umieszczony pomiędzy elektrodami, • zastosowanie pola magnetycznego
o częstotliwościach radiowych (RF) bez udziału elektrod, •
zastosowanie mikrofal.

Podstawowym parametrem służącymi do oceny efektywności metod
plazmowych w zakresie usuwania szkodliwych związków jest DRE
(destruction and removal efficiency) – procent reprezentujący ilość
cząstek składnika usuniętych lub rozłożonych w instalacji
unieszkodliwiania termicznego w stosunku do liczby cząstek
wchodzących do instalacji. Poniżej przedstawiono różne rodzaje
technologii plazmowej. Łuk elektryczny w otoczce argonu Jest to
proces plazmowy „in flight”, co oznacza, że odpady mieszają się
bezpośrednio ze strumieniem plazmy argonowej. Argon został wybrany
jako gaz plazmowy z uwagi na to, że jest on gazem obojętnym i nie
reaguje ze składnikami pochodni. DRE w przypadku tej technologii
określana jest na 99.9998% dla rozbijania substancji wyczerpujących
ozon (ODS - Ozone Depleting Substances), przy wydajności 120 kg/h i
zużyciu mocy elektrycznej na poziomie 150kW. Zaletą tej technologii
jest to, że charakteryzuje się wysoką sprawnością rozkładu CFC i
halonów w skali komercyjnej (ostatnie kilka lat). Charakteryzuje
się również niskimi emisjami PCDD/F. Emisje masowe zanieczyszczeń
są również niskie ze względu na stosunkowo niewielką ilość spalin
produkowanych w procesie. Również bardzo wysoka gęstość energii
powoduje kompaktowość procesu. ICRF – Indukcyjnie łączona plazma o
częstotliwości radiowej W przypadku ICRF, stosowane są indukcyjnie
łączone pochodnie plazmowe a łączenie energii plazmy wykonywane
jest za pomocą pola elektromagnetycznego wytwarzanego w cewce
indukcyjnej. Nieobecność elektrod pozwala na prowadzenie procesu
przy użyciu szerokiego zakresu gazów, w środowisku obojętnym,
redukcyjnym, utleniającym oraz lepszą niezawodność niż procesy łuku
plazmowego. DRE w przypadku tej technologii wynosi ponad 99,99%,
rozkład CFC jest na poziomie 50-80 kg/h. W dokumencie BREF
zaznaczono, że proces został zademonstrowany w skali komercyjnej w
celu osiągnięcia wysokiego rozkładu CFC i niskiej emisji
zanieczyszczeń. Technologia ICRF nie wymaga


	
Studium Wykonalności Rozdział 04

Analiza opcji

4.30

stosowania argonu, i co za tym idzie, koszty eksploatacyjne w
tej metodzie są niższe niż w innych, podobnych systemach. Dodatkowo
mała ilość gazu produkowana w procesie powoduje niskie poziomy
masowe emitowanych zanieczyszczeń Łuk plazmowy w otoczce CO2 W tej
technologii wysokotemperaturowa plazma wytwarzana jest poprzez
wysyłanie wyładowania elektrycznego dużej mocy do gazu obojętnego,
takiego jak argon. Po wytworzeniu pola plazmowego, jest ono
utrzymywane za pomocą sprężonego powietrza lub jednego z gazów
atmosferycznych, zależnie od pożądanych wyników procesu.
Temperatura plazmy wynosi znacznie ponad 5 000oC w punkcie, w
którym płynne lub gazowe odpady są bezpośrednio wtryskiwane.
Temperatura w górnej części reaktora wynosi około 3 500oC i spada
wzdłuż strefy reakcji do poziomu precyzyjnie kontrolowanej
temperatury, wynoszącego 1 300°C. Cechą charakterystyczną procesu
jest zastosowanie CO2 jako gazu utrzymującego plazmę, powstającego
w procesie utleniania. Stwierdzono, że proces charakteryzuje się
wysokim DRE składników trwałych. Masowa emisja zanieczyszczeń jest
niska, głównie ze względu na małą ilość spalin produkowaną w
procesie. Plazma indukowana przez mikrofale Proces ten zasilany
jest przez energię mikrofal z częstotliwością wynoszącą 2,45 GHz
emitowaną do specjalnie zaprojektowanej matrycy węglowej w celu
wytworzenia plazmy termalnej pod ciśnieniem atmosferycznym. Do
inicjacji plazmy stosowany jest argon, poza tym do utrzymania
plazmy nie jest wymagany żaden gaz. W przypadku tej metody DRE
wynosi 99,99 % dla rozkładu CFC-12 na poziomie 2kg/h. Proces
posiada wysoką efektywność rozkładu i jest w stanie osiągnąć
wysokie temperatury robocze w krótkim czasie, dlatego też
charakteryzuje się wysoką elastycznością i ograniczonym czasem
przestoju. W tym procesie nie ma potrzeby stosowania gazu
obojętnego, co wpływa na polepszenie efektywności zużycia energii,
ogranicza koszty eksploatacyjne oraz ilości produkowanych spalin.
Ponadto proces jest bardzo kompaktowy. Łuk plazmowy w środowisku
azotu W procesie tym stosowana jest pochodnia utworzona przez
napięcie stałe, działająca z elektrodami chłodzonymi wodą. Jako gaz
roboczy zastosowany został azot. Proces stworzony został w 1995 r.
W procesie osiągane jest DRE na poziomie 99,99% przy rozkładzie
CFC, HCFC, HFC przy strumieniu wsadu 10 kg/h. Główną zaletą tej
technologii jest kompaktowy rozmiar instalacji. System wymaga 9 x
4,25 m powierzchni dla instalacji, która przewiduje miejsce na
jednostkę wytrącania i dehydracji produktów ubocznych (CaCl2,
CaCO3). Dlatego też system przygotowany jest do transportu na
ciężarówce do punktu powstawania odpadów, w związku z czym daje
możliwość obróbki w miejscu powstawania. W technologiach plazmowych
wymagany jest system obróbki gazów odlotowych, zależnie od typu
obrabianych odpadów, natomiast powstające pozostałości mają postać
witryfikatu lub jest to popiół. Sprawności rozkładu dla tej
technologii są wysokie i wynoszą >99%. Technologie plazmowe –
podsumowanie Niewątpliwymi zaletami technologii plazmowych jest
unieszkodliwianie szkodliwych substancji w procesie termicznego
przekształcania odpadów, powodujące brak konieczności stosowania
rozbudowanych systemów oczyszczania spalin. Ponadto produktem
procesu termicznego przekształcania w tego typu technologii jest
szkliwo, w związku z czym produkty procesu nie wymagają dalszego
przetwarzania. Jednakże mimo opisanych powyżej zalet, technologia
plazmowa w zakresie unieszkodliwiania odpadów komunalnych jest
wciąż technologią niedojrzałą. Istniejące obiekty wykorzystujące
proces plazmowy dedykowane są głównie do przekształcania odpadów
niebezpiecznych w stosunkowo małej skali (maksymalnie do 100 000
Mg/rok). Należy również zwrócić uwagę na bardzo dużą
energochłonność procesu (według naukowców z Politechniki
Koszalińskiej, 1 kWh/kg odpadów). Ponadto jak podaje BREF, mimo, iż
technologia plazmowa uważana jest za komercyjną, proces ten może
być bardzo złożony, eksploatacyjnie kosztowny i wymagający znacznej
ingerencji operatora. Na obecnym etapie
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rozwoju tego typu technologii plazmowej, jest to wciąż
technologia wymagając dopracowania, aczkolwiek z dużymi
perspektywami do stosowania w przyszłości (po udoskonaleniu). Ze
względu na stosunkowo wysokie ryzyko problemów związanych z
eksploatacją Zakładu opartego na technologii plazmowej
przekształcania odpadów, jak również z powodu braku wiarygodnych i
sprawdzonych, źródeł informacji o rzeczywistych nakładach
inwestycyjnych i kosztach eksploatacyjnych w przypadku spalania
odpadów komunalnych, technologia ta nie będzie rozważana w dalszej
analizie. 2. Piroliza i zgazowanie

Opis ogólny Piroliza i zgazowanie stanowią alternatywne w
stosunku do spalania technologie termicznego przekształcania
odpadów. Są one z różnym powodzeniem rozwijane od lat
siedemdziesiątych. Technologie te na ogół stosuje się do
wyselekcjonowanych strumieni odpadów oraz zwykle w mniejszej skali
niż spalanie. W trakcie procesu, poprzez odpowiednią kontrolę
temperatury, ciśnienia i dostępu powietrza w specjalnie
zaprojektowanych reaktorach, oddziela się poszczególne produkty
reakcji, które zachodzą również w konwencjonalnych spalarniach
odpadów. Systemy pirolizy i zgazowania są nierzadko sprzężone z
następującym po nich procesem spalania wytworzonego gazu
syntezowego. Zasadniczą różnicą procesów pirolizy i zagazowania w
stosunku do procesu spalania jest to, iż odzyskują one raczej
wartość chemiczną z odpadów, niż wartość energetyczną. Otrzymane
produkty chemiczne mogą w pewnych przypadkach być następnie użyte
jako wsad do innych procesów. Jednakże w przypadku zastosowań
związanych z termicznym przekształcaniem odpadów, na ogół stosuje
się kombinację procesów pirolizy, zgazowania i spalania, często w
ramach jednej instalacji. W takim przypadku instalacje pirolizy
i/lub zgazowania odzyskują również wartość energetyczną odpadów,
podobnie jak to ma miejsce w przypadku konwencjonalnego spalania
odpadów. Istotną zaletą procesów pirolizy i zgazowania jest
zmniejszenie objętości spalin (w stosunku do konwencjonalnej
spalarni), a przez to ograniczenie kosztów inwestycyjnych i
eksploatacyjnych związanych z oczyszczaniem spalin. Ponadto możliwa
jest zwiększona produkcja energii elektrycznej poprzez zastosowanie
silników lub turbin gazowych, które pozwalają na osiągnięcie
wyższego współczynnika skojarzenia (stosunek wyprodukowanej energii
elektrycznej do cieplnej) w porównaniu z układem kocioł – turbina
parowa. Procesy pirolizy Pod pojęciem pirolizy (odgazowania)
rozumiany jest proces chemicznego, endotermicznego rozkładu
substancji organicznych, bogatych w węgiel, w temperaturach
podwyższonych, w środowisku całkowicie pozbawionym tlenu, bądź przy
niewielkiej jego obecności. Zasadniczo wszystkie odpady, które
można kompostować i/lub spalać mogą być również poddawane procesowi
pirolizy. Ilość i skład produktów pirolizy zależy od składu odpadów
i temperatury procesu. W procesie pirolizy uzyskuje się:

• fazę gazową, tzw. gaz pirolityczny, który zawiera przede
wszystkim parę wodną, wodór, metan, etan i ich homologi, wyższe
węglowodory alifatyczne (C2-C4), tlenek i dwutlenek węgla oraz inne
związki gazowe jak: H2S, NH3,HCl, HF, HCN;

• fazę stałą, tzw. koks pirolityczny, substancje obojętne oraz
pyły ze znaczną zawartością metali ciężkich itp.;

• fazę płynną, którą stanowią kondensaty wodne i oleiste,
składające się z mieszaniny olejów i smół, wody oraz składników
organicznych.

Produkty ciekłe są złożoną mieszaniną węglowodorów i wymagają
dalszego przetwarzania przed ich wykorzystaniem. Z kolei wytwarzany
gaz charakteryzuje się wyższą wartością opałową, niż ten uzyskiwany
w procesie zgazowania. Wartość ta kształtuje się na poziomie 15-30
MJ/Nm3 dla RDF oraz 5-15 MJ/Nm3 dla odpadów komunalnych. Ilość i
skład powstających produktów zależy głównie od rodzaju i składu
odpadów, górnego zakresu stosowanych temperatur oraz czasu
przebywania w reaktorze pirolitycznym. W zależności od temperatury
prowadzenia procesu wyróżnia się pirolizę niskotemperaturową
(450-700°C) i wysokotemperaturową (900-1 100°C).
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Proces pirolizy można podzielić również na:

• Pirolizę powolną (slow pyrolysis) - proces prowadzony w
niskich temperaturach z dużym uzyskiem fazy stałej.

• Pirolizę szybką (fast pyrolysis) - proces optymalizowany pod
kątem uzysku dużej ilości ciekłych i gazowych produktów.

Piroliza może być prowadzona w:

• Reaktorach szybowych i ze złożem fluidalnym, w których ruch
masy odbywa się pionowo. • Reaktorach obrotowych oraz piecach
przepychowych i innych piecach dwukomorowych

z kontrolowanym udziałem powietrza, w których ruch masy odbywa
się poziomo lub wsad się nie przemieszcza.

Reaktory pirolityczne mogą pracować pod ciśnieniem
atmosferycznym, jak i w warunkach podciśnienia lub nadciśnienia. W
termicznym przetwarzaniu odpadów piroliza jest wykorzystywana
do:

• unieszkodliwiania odpadów z bezpośrednim spaleniem
(dopaleniem) powstałego gazu procesowego (pirolitycznego) oraz
uzyskaniem mało toksycznej fazy stałej (popiołu lub żużla albo
bogatego w węgiel koksu pirolitycznego);

• wytworzenie z odpadów gazu opałowego i ewentualnie także
paliwa stałego lub płynnego, nadających się do spalania w
urządzeniach energetycznych;

• wydzielenie z odpadów cennych związków chemicznych, możliwych
do zastosowania w różnych procesach przemysłowych.

Procesy zgazowania Zgazowanie polega na przekształceniu w
wysokich temperaturach węgla zawartego w danym surowcu lub paliwie
stałym w paliwo gazowe, składające się głównie z tlenku i dwutlenku
węgla, wodoru, metanu, azotu i pary wodnej. Proces zgazowania
zachodzi zwykle w temperat
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                                Strategia Netii do 2020 roku · Analiza opcji budowy sieci NGA we współpracy z partnerami Rozbudowa sieci LLU do 700 węzłów Infrastruktura Świadczenie zintegrowanych rozwiązańdla

                            

                                                    
                                STUDIUM WYKONALNOŚCI DO PROJEKTU - …eurzad.powiat.lublin.pl/userfiles/sw_powiat_lublin.pdf · studium wykonalnoŚci do projektu: budowa zintegrowanej infrastruktury spoŁeczeŃstwa

                            

                                                    
                                Analiza wykonalności dla projektu pn.: „Przebudowa węzła ...cyfrowademokracja.pl/article/download/id/212/filename/f659f65ab3e...przesiadkowego w Zebrzydowicach w rejonie dworca

                            

                                                    
                                Komentarz tygodniowy Eur/Usd – konsolidacja 1,4650-1,4820 · 2008-01-14 · Premia z tych opcji opcji będzie na tyle wysoka, iż powinna pozwolić na zakup opcji PUT wygasających
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