
Instalacja zgazowania 
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i osadów ściekowych
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Projekty systemowych Instalacji Termicznego Przekształcania 
Odpadów Komunalnych w Polsce

L.p. Projekty realizowane Moc przerobowa ZTPOK 

(tys. Mg / rok)

1 Białystok 120 

2 Bydgoszcz/Toruń 180

3 Konin 94

4 Kraków 220

5 Poznań 210

6 Szczecin 150
Razem 6 spalarni o 

wydajności 974

Źródła: Lista projektów indywidualnych dla POIiŚ 2007-2013, aktualizacja 2014 r.; MRR, Departament Przygotowania Projektów Indywidualnych; 

W Polsce rocznie wytwarzanych  jest około 11,3 mln Mg odpadów komunalnych, a zebranych 
ok 9,5 mln Mg 

Stan Aktualny



Masa zebranych zmieszanych odpadów komunalnych

Źródło: GUS 2014

w Polsce



Cementownie w Polsce – stan aktualny – zdolności przetwarzania odpadów

Lokalizacja istniejących cementowni w Polsce

L.p. Województwo Lokalizacja cementowni wykorzystano 
RDF 

1 kujawsko-
pomorskie Kujawy

982 tys. Mg

2 łódzkie Warta

3 lubelskie Chełm, Rejowiec

4 świętokrzyskie Ożarów, Nowiny, 
Małogoszcz

5 opolskie Odra, Górażdże

6 śląskie Ekocem Sp. z o.o., Rudniki

7 małopolskie Górka, Nowa Huta

Źródło: opracowanie własne na podstawie www.polskicement.pl



Metodyka badania frakcji nadsitowej odpadów komunalnych

Rozporządzenie Ministra Środowiska
z dnia 2 czerwca 2010 r. 

w sprawie warunków technicznych kwalifikowania części energii 
odzyskanej z przekształcania odpadów komunalnych

3 RIPOK, w 4 sezonach,  12 próbek do badań 
morfologicznych i fizykochemicznych. 



Skład morfologiczny frakcji nadsitowej odpadów komunalnych
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Minimalna 
przepustowość cz. 

mechanicznej 

Minimalna 
przepustowość cz. 

biologicznej

wg informacji udostępnionych przez 
Katowice.RDOŚ.gov.pl

moce planowane
3 892 tys. Mg 1 583 tys. Mg

moce istniejące
4 272 tys. Mg 1 528 tys. Mg

Razem

8 164 tys. Mg 3 111 tys. Mg

Masa powstającej frakcji 
nadsitowej z cz. mechanicznej 

MBP (40%)

3 266
tys. Mg

Masa RDF wykorzystywana w 
cementowni

1 000 
tys. Mg

Niezagospodarowania frakcja nadsitowa
trafiająca do składowania 2 266 tys. Mg

Minimalna przepustowość instalacji w Polsce



Nadchodzący zakaz składowania odpadów o właściwościach paliwowych

styczeń 2016
Rozporządzenie Ministra Gospodarki z dnia 8 stycznia 2013 r. w sprawie 

kryteriów oraz procedur dopuszczania odpadów do składowania na 
składowisku odpadów danego typu

Parametr Wartość graniczna

Ogólny węgiel organiczny (TOC) 5 % suchej masy

Strata przy prażeniu (LOI) 8 % suchej masy

Ciepło spalania maksimum 6 MJ/kg suchej masy



System gospodarki odpadami dla regionu 150 - 300 tys. mieszkańców

- wada systemu -

Stabilizacja

Odpady zebrane
selektywnie

Zmieszane odpady 
komunalne

Instalacja 

MBP

Frakcje materiałowe do recyklingu

Rynek

Biofrakcja, 
<80mm, >6 MJ

Paliwo alternatywne (RDF)

Składowisko 
odpadów 

komunalnych

Cementownia
Zakład produkcji 

paliw 
alternatywnych 

(RDF)

Frakcja inertna po 
stabilizacji 

Frakcja 
energetyczna, 
>80mm, >6 MJ



Regionalna Instalacja Przetwarzania Odpadów Komunalnych (120 tys. miesz.)

- SYSTEM ZINTEGROWANY -

Stabilizacja

Odpady zebrane
selektywnie

Zmieszane odpady 
komunalne

Instalacja 

MBP

Frakcje materiałowe do recyklingu

Rynek

Biofrakcja, 
<80mm, >6 MJ

Pyły, Żużle)

Składowisko 
odpadów 

komunalnych

Składowisko 
odpadów przemysłowychInstalacja LIFE-TEC

Frakcja inertna po 
stabilizacji 

Frakcja 
energetyczna, 
>80mm, >6 MJ

Energia 
elektryczna

Energia cieplna

Przemysł 
Budowlany 

(odzysk)



Powietrze

Schemat przepływu i wykorzystania odpadowej energii cieplnej

Powietrze

Suszarnia 
osadów

Technologia
LIFE-TEC

OSADY

Odpadowa energia cieplna



Technologia zagospodarowania energetycznego odpadów o własnościach paliwowych z 
wykorzystaniem procesu zgazowania i wysokoefektywnej produkcji energii elektrycznej i 

cieplnej w kogeneracji LIFE COGENERATION PL



Formowanie paliwa do zgazowania – cechy procesu

Frakcja nadsitowa odpadów 
komunalnych preRDF 75-80% 

masowo

Wysuszony osad pościekowy zawartość wody 
max 15% 

20% 
masowo

Poliolefiny odpadowe dla 
stabilizacji energetycznej opcjonalnie 5%

Składniki paliwa formowanego

Standaryzacja strumieni składowych

Homogenizacja i kontrola zawartości wody w paliwie dzięki zastosowaniu 
układu mieszalników planetarnych

Formowanie i kontrola fałszywego powierza w paliwie stałym

Chrakterystyczne cechy układu formowania paliwa:



Parametry techniczne LIFE-TEC

Cechy charakterystyczne konstrukcji reaktora zgazowania LIFE-TEC

Stosunkowo niska temperatura syngazu na wylocie

Stabilność składu syngazu

Zwiększona sprawność procesu zgazowania 5-6% w stosunku do konstrukcji standardowych

Optymalny rozkład temperatur wewnątrz gazogeneratora dzięki zastosowaniu recyrkulacji energii

Innowacyjne wykorzystanie recyrkulacji energii cieplnej dla zapewnienia stabilności procesu i jakości syngazu

Niska temperatura procesu zgazowania zapewniająca minimalizację produkcji żużli

Składniki paliwowe syngazu

Wodór H2 do 24%

Tlenek węgla (CO) do 18%

Metan (CH4) do 3%

Czynnik zgazowujący: powietrze
Sprawność energetyczna przemiany energii 
paliwo formowane/syngaz - 82%
Wartość opałowa syngazu - 5,6 MJ/Nm3



Parametry techniczne LIFE-TEC

Cechy charakterystyczne układu oczyszczania syngazu

Doczyszczanie i stabilizacja jakości sygazu w procesie adsorpcji 

Separacja kwaśnych substancji gazowych w absorpcji zasadowej

Separacja smół poprzez wiązany układ chłodzenia i filtrację dwustopniową

Metoda łączona oczyszczania „sucho-mokra”

Ciągła kontrola jakości syngazu na wlocie do układu kogeneracji

Niewielka ilość ścieków przemysłowych z procesu oczyszczania



Parametry techniczne LIFE-TEC

Układ kogeneracji – cechy

Próg minimalny wartości 
opałowej sygazu

4,6 MJ/Nm3

Sprawność elektryczna 34%

Sprawność cieplna całkowita 56%

Sprawność całkowita układu 
kogeneracyjnego 

90%

Wbudowany układ stabilizacji i kontroli jakości syngazu

Silnik gazowy o zapłonie iskrowym przystosowany do spalania syngazu



Schemat technologiczny technologii LIFE-TEC



Wizualizacja technologii LIFE-TEC



Wariant podstawowy 

Założenie ekonomiczne

PARAMETRY TECHNICZNE

Wydajność instalacji 20 000 t/rok

Efektywny czas pracy 7900 h/rok

Moc elektryczna netto 2,6 MWe

ZAŁOŻENIA RYNKOWE

Przyjęcie odpadów – nadsito 150 zł/tonę

Przyjęcie osadów pościekowych 100 zł/tonę

Energia elektryczna - sprzedaż 180 zł/MWh

OZE – dopłaty (42%) 120 zł/MWh

Kogeneracja - dopłaty 10 zł/MWh

ZAŁOŻENIA FINANSOWE

Koszty inwestycyjne 35 mln zł

Dofinansowanie 6,3 mln zł

Stopa dyskonta 4 %

Okres analizy finansowej 15 lat

WYNIKI FINANSOWE

Zysk netto - rok 3 140 tys. zł

Okres zwrotu kapitału 7,4 lat

NPV 22 300 tys. zł

IRR 15%



Wariant – rynkowo optymistyczny

PARAMETRY TECHNICZNE

Wydajność instalacji 20 000 t/rok

Efektywny czas pracy 7900 h/rok

Moc elektryczna netto 2,6 MWe

ZAŁOŻENIA RYNKOWE

Przyjęcie odpadów – nadsito 200 zł/tonę

Przyjęcie osadów pościekowych 120 zł/tonę

Energia elektryczna - sprzedaż 180 zł/MWh

OZE – dopłaty (42%) 150 zł/MWh

Kogeneracja - dopłaty 10 zł/MWh

ZAŁOŻENIA FINANSOWE

Koszty inwestycyjne 35 mln zł

Dofinansowanie 6,3 mln zł

Stopa dyskonta 4 %

Okres analizy finansowej 15 lat

WYNIKI FINANSOWE

Zysk netto - rok 4 150 tys. zł

Okres zwrotu kapitału 5,8 lat

NPV 32 150 tys. zł

IRR 21 %

Założenie ekonomiczne



ROK1 ROK1 ROK1 ROK1 ROK2 ROK2 ROK2 ROK2 ROK3 ROK3 ROK3
0 Q1 Q2 Q3 Q4 Q1 Q2 Q3 Q4 Q1 Q2 Q3

0 Określenie potencjalnej lokalizacji START

1 Analiza programowo-przestrzenna

2 Uzgodnienia środowiskowe // Wniosek o DUŚ  KIP  ROŚ

3 Uzgodnienia techniczne // Uzgodnienia z gestorami sieci

4 Uzgodnienia finansowe // w tym biznesplan i WSW

5 Projekt budowlany

6 Projekt wykonawczy

7 Budowa instalacji wraz z infrastrukturą

MS1
MS2
MS3
MS4
MS5
MS6  Odbiór końcowy  » Szkolenia » Przekazanie do eksploatacji 

 Decyzja o kontynuowaniu inwestycji » powołanie spółki celowej
  Decyzja o uwarunkowaniach środowiskowych 

Warunki techniczne przyłączenia do sieci 
Pozyskanie finansowania dla przedsięwzięcia 

Pozwolenie na budowę 

ETAP 1 ETAP 2 ETAP 3 ETAP 4
Zakres

Poznaj przebieg procesu inwestycyjnego



Termin rozpoczęcia wrzesień 2014
Termin zakończenia marzec 2016

Budowa Centrum Badawczo-Rozwojowego INVESTEKO S.A.



INVESTEKO S.A.
ul.Dąbrówki 10

40-081 Katowice

tel./fax (032) 258 55 80 

mail: biuro@investeko.pl

www.lifecogeneration.pl

Dziękuje Państwu za uwagę !!!


	Slajd numer 1
	Slajd numer 2
	Slajd numer 3
	Slajd numer 4
	Slajd numer 5
	Slajd numer 6
	Slajd numer 7
	Slajd numer 8
	Slajd numer 9
	Slajd numer 10
	Slajd numer 11
	Slajd numer 12
	Slajd numer 13
	Slajd numer 14
	Slajd numer 15
	Slajd numer 16
	Slajd numer 17
	Slajd numer 18
	Slajd numer 19
	Slajd numer 20
	Slajd numer 21
	Slajd numer 22
	Slajd numer 23
	Slajd numer 24

