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Charakterystyka planowanego przedsięwzięcia 
Inwestycja polegać będzie na zmianie technologii prowadzenia procesu przetwarzania selektywnie zbieranych odpadów ulegających biodegradacji w ramach Zakładu Zagospodarowania Odpadów oraz zwiększenie zdolności Zakładu do przetwarzania tego rodzaju odpadów. Planowany proces fermentacji zastąpi obecnie prowadzony proces kompostowania selektywnie zbieranych bioodpadów.  

Łączna moc przerobowa instalacji wynosić będzie do 18 500 Mg/rok, w tym 15 000 Mg/rok dla samego procesu fermentacji beztlenowej odpadów. Przewiduje się przetwarzanie również 3 500 Mg/rok odpadów stosowanych jako materiał strukturalny do procesu przetwarzania pofermentu w warunkach tlenowych.
Główne obiekty wchodzące w skład planowanej instalacji do fermentacji odpadów: 

a) Hala przyjęcia, przygotowania i magazynowania wsadu,

b) Moduł oczyszczania powietrza (płuczka i biofiltr),

c) Reaktor fermentacji beztlenowej,

d) Hala obejmująca moduł opróżniania reaktora fermentacji oraz moduł mieszania ze strukturą/odwadniania,

e) Zbiornik biogazu,

f) Instalacja kondycjonowania (oczyszczania) biogazu,

g) Zespół kogeneracyjny,

h) Pochodnia spalania biogazu (awaryjna),

i) Obszar prowadzenia procesu kompostowania pofermentu,

j) Podziemny, najazdowy zbiornik na odcieki,

k) Place manewrowe i drogi wewnętrzne.
Docelowo przewiduje się, że instalacja będzie pracować na następujących strumieniach odpadów ulegających biodegradacji: 

a) zbieranych selektywnie – suchych,

b) zbieranych selektywnie płynnych i półpłynnych,

c) odpadów „zielonych” zbieranych selektywnie (uzupełnienie i substytut frakcji organicznej),

d) odpadów restauracyjnych/ z przemysłu rolnego i przetwórstwa żywności/ przeterminowanej żywności opakowaniowej itp. zbieranych selektywnie (uzupełnienie i substytut frakcji organicznej). 

Łącznie w planowanej instalacji przewiduje się przetwarzanie odpadów w procesie fermentacji w ilości do 15 000 Mg/rok.
Frakcja sucha przewidziana do przetwarzania w ramach instalacji do fermentacji kierowana będzie do Hali przyjęcia, przygotowania i magazynowania wsadu - poprzez rampę rozładunkową. W hali przewiduje się wstępne sortowanie materiału wsadowego i transport odpadów za pomocą ładowarki do nadawy (opcjonalnie wyposażonej w rozrywarkę worków), przesiewanie, przetwarzanie frakcji nadsitowej w celu usunięcia zanieczyszczeń (np. metali, worków foliowych), rozdrobnienia i ewentualnie higienizacji. 
Odpady w postaci płynnej oraz półpłynnej - mokre (np. tłuszcze, serwatki, wywary) transportowane będą na instalację w cysternach, paletopojemnikach lub beczkach do punktu zlewnego zlokalizowanego w pobliżu hali przyjęcia, przygotowania i magazynowania wsadu lub na stanowisko rozładunkowe odpadów (linia realizowana fakultatywnie). Z punktu zlewnego odpady półpłynne będą przepompowywane przez pompę z maceratorem do ogrzewanego zbiornika buforowego, a kolejno do komory fermentacji (opcjonalnie po pasteryzacji).
Odpady ulegające biodegradacji z przetwórstwa, targowisk i handlu w opakowaniach, zanieczyszczone odpady kuchenne oraz odpady weterynaryjnych kat. 3 przetwarzane będą w ramach odrębnej linii przygotowania wsadu. Załadunek odbywać się będzie tak samo jak w przypadku odpadów suchych, magazynowanie planuje się w wydzielonym boksie. Odpady z boksu kierowane będą do separacji opakowań, rozdrabniania i transportu przygotowanych odpadów do zbiornika buforowego (w postaci płynnej pulpy), a następnie proces technologiczny przebiegać będzie jak dla odpadów płynnych.
Uwzględnia się również możliwość zastosowania tylko rozdrobnienia materiału i przerzucenia go w formie suchej do odrębnego zbiornika buforowego.
Przetworzone w hali przyjęcia, przygotowania i magazynowania wsadu odpady frakcji „suchej” trafiać będą następnie do zbiornika magazynowego (buforowego), a kolejno do reaktora fermentacji beztlenowej – fermentera. Proporcje dozowanych frakcji: suchej, półpłynnej oraz płynnej dobierane będą w trybie ciągłym w celu utrzymania optymalnych parametrów (głównie suchej masy) materiału wsadowego. Kierowane do procesu odpady będą dodatkowo rozwadniane recyrkulowanym odciekiem. Reaktor pracować będzie w systemie tłokowym, z zastosowaniem ustawionych poprzecznie mieszadeł. 

Okres retencji materiału wsadowego wyniesie minimum 21 dni. Okres ten może ulegać nieznacznym zmianom w zależności od wybranej technologii i wytycznych jej dostawcy. W trakcie przebywania odpadu w komorze, w temperaturze pomiędzy ok. 50-55OC (fermentacja termofilowa) wytwarzany będzie biogaz. Reaktor wyposażony będzie w system grzewczy, również zależny od wybranej technologii. Przewiduje się możliwość ogrzewania reaktora ciepłem odpadowym z planowanych w ramach instalacji zespołów kogeneracyjnych.

Wytworzony biogaz będzie uwalniał się z powierzchni wsadu w komorze fermentacji i dzięki własnemu ciśnieniu procesowemu będzie wypływał samodzielnie przez opomiarowaną kopułę gazową zlokalizowaną w stropie komory fermentacyjnej. Kolejno transportowany będzie rurociągami do kolumny płuczkowej ze złożem biologicznym w celu uzdatnienia biogazu (I stopień odsiarczania) do wykorzystania energetycznego w agregacie kogeneracyjnym. Zasiarczenie gazu wynika z charakteru i składu odpadów biodegradowalnych. W sytuacji wzrostu stężenia H2S w surowym biogazie zakłada się konieczność umożliwienia dozowania reagentów chemicznych redukujących zasiarczenie jeszcze w komorze. Zastosowany będzie również dodatkowy stopień uzdatniania biogazu (II stopień odsiarczania) – filtr adsorpcyjny. Po procesie uzdatniania biogaz magazynowany będzie w zbiorniku dwupłaszczowym o pojemności ok. 2 000 m3. Biogaz będzie wykorzystywany do napędu 1 lub 2 jednostek kogeneracyjnych o łącznej mocy nominalnej od 560 do 1200 kW (tryb pracy szczytowy od 8 do 12 h/dobę lub ciągły 24h/dobę) i sprawności elektrycznej > 40%.

Materiał (poferment) po przejściu przez komorę (fermenter) trafi następnie do Hali obejmującej moduł opróżniania reaktora fermentacji oraz moduł mieszania ze strukturą/odwadniania. Przewiduje się odwadnianie jednostopniowe poprzez prasę. Przewiduje się recyrkulację odcieku do procesu fermentacji  (ok. 5 000 Mg/rok) i odwadnianie tylko takiej ilości pofermentu, aby utrzymywać odpowiedni poziom w zbiorniku na odcieki. Pozostały poferment – nieodwodniony (ok. 10950 Mg/rok), będzie bezpośrednio mieszany w mikserze z materiałem strukturalnym (ok. 3 500 Mg/rok) oraz materiałem odwodnionym (ok 1 550 Mg/rok). Powietrze z hali mieszania i odwadniania pofermentu kierowane będzie poprzez płuczkę na biofiltr, w celu wyfiltrowania pozostałości gazów procesowych, które będą się uwalniały w trakcie mieszania pofermentu w mikserze.

Powstała mieszanka magazynowana będzie w kontenerze lub boksie w Hali obejmującej moduł opróżniania reaktora fermentacji oraz moduł mieszania ze strukturą/odwadniania. Następnie będzie kierowana do wyodrębnionych dla pofermentu istniejących bioreaktorów (istniejącej instalacji biologicznego przetwarzania odpadów) w celu realizacji fazy intensywnej procesu kompostowania (z aktywnym napowietrzaniem). Czas fazy intensywnej będzie wynosił ok. tygodnia, ze względu na brak konieczności ponownej higienizacji materiału, a więc osiągnięcia odpowiednio wysokich temperatur (higienizacja przebiega w ramach fermentacji termofilowej). Zanieczyszczone pozostałościami biogazu powietrze procesowe z istniejących bioreaktorów kierowane będzie do istniejącej instalacji oczyszczania (płuczka wodna i filtr biologiczny).
Materiał po tygodniu napowietrzania w istniejących bioreaktorach nie będzie już cechował się uciążliwością odorową, więc transportowany będzie za pomocą ładowarki kołowej na plac kompostowy, gdzie nastąpi jego dojrzewanie (od 14 do 28 dni). Dopuszcza się również wywiezienie kondycjonowanego materiału bezpośrednio na plac, z pominięciem umieszczenia go w reaktorze. Przerzucanie materiału realizowane będzie za pomocą przerzucarki samojezdnej z częstotliwością zależną od fazy procesu (na początku 2-3 razy w tygodniu, następnie 1 raz w tygodniu). 
Dojrzały materiał następnie będzie mechanicznie przesiewany za pomocą sita, w celu wydzielenia frakcji nieprzekompostowanych i ujednolicenia struktury materiału (w ramach obszaru prowadzenia procesu kompostowania pofermentu). Proces ten należy zaklasyfikować jako proces odzysku R12 (wymiana odpadów w celu poddania ich któremukolwiek z procesów wymienionych w pozycji R1-R11).

