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ΠΕΡΙΛΗΨΗ 
 

Το αντικείµενο της παρουσας εργασίας είναι η λειτουργία της  Μονάδας Μηχανικής 

∆ιαλογής και Κοµποστοποίησης των Απορριµµάτων των Χανίων. Η µονάδα αυτή 

κατασκευάζεται  στα πλαίσια της λεγόµενης ‘’Ολοκλήρωµένης ∆ιαχείρησης 

Απορριµµάτων’’  η οποία αποτελεί τη νέα τάση διαχείρησης των απορριµµάτων. Μια 

από τις εφαρµογές της ολοκληρωµένης διαχείρησης είναι η κοµποστοποίηση µε 

διαλογή στην πηγή. Προκειµένου να βγουν συµπεράσµατα για την ποιότητα του 

κόµποστ που παράγεται από αυτή την εφαρµογή πραγµατοποιήθηκε ένα πείραµα 

στο χώρο του Α.Τ.Ε.Ι. ΚΡΗΤΗΣ  του οποίου και τα αποτελέσµατα αξιολογήθηκαν. 

Πραγµατοποιήθηκε επίσης µια στατιστική έρευνα όσον αφορά στις διατροφικές 

συνήθειες των κατοίκων των Χανίων. Στο τελευταίο κεφάλαιο γίνεται ένας 

συσχετισµός µεταξύ του πειράµατος, της στατιστικής έρευνας και των συνθηκών 

που επικρατούν στην πόλη των Χανίων,   µε σκοπό τη διερεύνηση της βιωσιµότητας 

της Μονάδας και την πρόταση βελτιώσεων της λειτουργικής διαδικασίας της 

Μονάδας. 

 

ABSTRACT 
 

The main subject of this project is the function of the ‘’Unit of Automatic Solid 

Waste Segregation and Composting’’, which is under construction in the small 

town of Chania. The aim of this Unit is to apply the so called ‘’Integrated Solid 

Waste Management’’ which is the contemporary way to confront the waste 

problems. One of the main applications of the Integrated Solid Waste 

Management is composting wastes which have been already segregated in the 

source. 

In order to gain important information about composting  this kind of waste, I 

made an experiment in the Technological Institute of Crete. In addition I made a 

research about the nutrition habits of the dwellers of Chania. In the final chapter 

I correlate the information from the experiment and the research in order to 

evaluate the financial survival of the Unit, suggesting also actions which will 

quite possibly develop the quality of the produced compost.    

 



1. ΕΙΣΑΓΩΓΗ 

1.1. ΤΕΧΝΙΚΕΣ ∆ΙΑΧΕΙΡΗΣΗΣ ΑΣΤΙΚΩΝ ΑΠΟΡΡΙΜΜΑΤΩΝ 

Η διαχείρηση των αστικών απορριµµάτων είναι ένα ζήτηµα που απασχολεί 

όλες τις χώρες ιδιαίτερα τα τελευταία χρόνια που το βιωτικό επίπεδο των 

κατοίκων τους έχει βελτιωθεί. Ο όγκος των απορριµµάτων που παράγει µια 

πόλη είναι ανάλογος µε τον πληθυσµό και το βιωτικό επίπεδο των κατοίκων 

της. Όσο αυξάνουν αυτές οι δύο παράµετροι τόσο αυξάνονται και οι ποσότητες 

των απορριµµάτων που παράγονται. Η σωστή διαχείρηση των απορριµµάτων 

έχει σαν στόχο την υγεία των πολιτών και την προστασία του περιβάλλοντος. 

Στο παρελθόν έχουν εφαρµοστεί διάφορες τεχνικές, όπως η συσσώρευση των 

απορριµµάτων σε σωρούς (χωµατερές), η υγειονοµική ταφή, η καύση και η 

κοµποστοποίηση. Οι τεχνικές αυτές εφαρµόζονται σε µικρότερο ή µεγαλύτερο 

βαθµό ακόµα και σήµερα. 

Η πρώτη τεχνική που εφαρµόστηκε ήταν η συστηµατική συσώρευση των 

απορριµµάτων σε σωρούς, στις λεγόµενες ‘’χωµατερές’’. Η τεχνική αυτή όµως 

έχει µεγάλες επιπτώσεις στο περιβάλλον καθώς τα απορρίµµατα δεν 

αποδοµούνται στον επιθυµητό βαθµό, λογώ της ανοµοιογένειας που 

παρουσιάζουν, µε αποτέλεσµα την σταδιακή και σταθερή υποβάθµιση της 

περιοχής.  

Μια πιό πρόσφατη εφαρµογή είναι η υγειονοµική ταφή των απορριµµάτων. Σε 

αυτή την περίπτωση διαµορφώνονται συνεχόµενα στρώµατα από 

απορρίµµατα και χώµα σε λάκκους που ανοίγονται µέσα στο άδαφος. Σε αυτή 

την περίπτωση  η αποδόµηση ολοκληρώνεται ικανοποιητικά. Παρουσιάζεται 

όµως το µειωνέκτηµα  της εκροής υγρών από τα κατώτερα στρώµατα λόγω 

της συµπίεσης που υφίστσνται.Τα υγρά αυτά αποτελούνται κυρίως από 

οργανικά οξέα που περιέχουν βαρέα µέταλλα. Το πρόβληµα αυτό 

αντιµετωπίζεται µε τη συγκέντρωση των υγρών σε δεξαµενές και την 

επεργασία τους σε βιολογικό καθαρισµό. 

 Άλλη µια τεχνική που εφαρµόστηκε αργότερα, είναι η κοµποστοποίηση του 

οργανικού κλάσµατος των απορριµµάτων. Κοµποστοποίηση είναι η αερόβια  



αποδόµηση των οργανικών υλικών µε τη διαδικασία του composting όπου 

κύριο ρόλο παίζουν οι µικροοργσνισµόι που υπάρχου στο υλικό, και  

πραγµατοποιείται κατά κανόνα σε σωρούς (σειράδια) τραπεζοειδούς  διατοµής 

µε πλάτος 2-3m, ύψος γύρω στο 1,5m και µήκος σειραδίου απεριόριστο 

(Golueke,1984). Πριν από τη διαµόρφωση των σωρών, το προς  αποδόµηση 

υλικό προετοιµάζεται µε τον τεµαχισµό του, αν είναι χονδροειδές υλικό, και µε 

την προσθήκη νερού και αζώτου αν είναι απαραίτητα. 

Στόχος αυτής της προετοιµασίας είναι η εξασφάλιση των άριστων κατά το 

δυνατόν  συνθηκών υγρασίας, θερµοκρασίας και οξυγόνου, µαζί µε την 

επαρκή παρουσία αζώτου, για την ανάπτυξη της µικροχλωρίδας που θα 

προκαλέσει  την αποδόµηση του υλικού. 

Η  κοµποστοποίηση  έχει  ιδιαίτερη σηµασία για τις Μεσογειακές χώρες όπου  

οι κλιµατικές συνθήκες και οι καλλιεργητικές πρακτικές έχουν σαν  αποτέλεσµα 

έναν υψηλό ρυθµό αποδόµησης της οργανικής ουσίας στο  έδαφος, 

φερνοντας πολλές περιοχές στα όρια της ερηµοποίησης.  Η κοµποστοποίηση 

έχει τη δυνατότητα να συµβάλλει στην αντιµετώπιση και των δύο αυτών 

προβληµάτων, της διαχείρισης των αποβλήτων και της  υποβάθµισης της 

ποιότητας του εδάφους, προσθέτοντας τον κρίκο που  λείπει ώστε να κλείσει 

αειφορικά ο κύκλος της οργανικής ύλης. 

 

 

1.2.  ΙΣΤΟΡΙΚΗ ΑΝΑΣΚΟΠΗΣΗ ΕΦΑΡΜΟΓΗΣ ΤΗΣ 
ΚΟΜΠΟΣΤΟΠΟΙΗΣΗΣ ΣΤΑ ΑΣΤΙΚΑ ΑΠΟΡΡΙΜΜΑΤΑ 

Η µέθοδος της κοµποστοποίησης των απορριµµάτων εφαρµόστηκε πρώτη 

φορά από ιδιωτικές εταιρίες µε κερδοσκοπικό χαρακτήρα. Το κόστος όµως 

των εξοπλισµών ήταν µεγάλο και η ποιότητα του κόµποστ χαµηλή µε 

αποτέλεσµα το κλείσιµο των µονάδων αυτών και ταυτόχρονα την αναστολή 

της προσπάθειας εφαρµογής της κοµποστοποίησης στα απορριµµατα.  



Αργότερα στη δεκαετία του 1970 και αφότου έγινε αντιλληπτό ότι η 

επεξεργασία των απορριµµάτων µε τη διαδικασία της κοµποστοποίησης δεν 

αφήνει περιθώρια κέρδους, άρχισε να εξετάζεται η εφαρµογή του, µόνο από 

την πλευρά της αποτελεσµατικότητάς του, ως προς την προστασία του 

περιβάλλοντος και του ανθρώπου.  

Παίρνοντας έτσι τη µορφή µιας διαδικασίας παροχής υπηρεσιών στο 

κοινωνικό σύνολο, άρχισε πλέον να αντιµετωπίζεται ως µια εναλλακτική 

µέθοδος στη διάθεση των απορριµµάτων σε σχέση µε την εφαρµοζόµενη τότε 

ταφή  και πρωτοεµφανιζόµενη, την περίοδο εκείνη, καύση, είτε για απλή 

καταστροφή των απορριµµάτων είτε και για παραγωγή ενέργειας. 

Στις αρχές της δεκαετίας του 1980 η εφαρµογή της κοµποστοποίησης στα 

γενικά αστικά απορρίµµατα, στις ευρωπαϊκές χώρες, κυµαινόταν από 0% 

(Αγγλία) µέχρι και 20% περίπου (Αυστρία). Η χρησιµοποιούµενη τεχνολογία, 

εκείνη την εποχή ποίκιλε, όπως και τα αποτελέσµατά της. Το παραγώµενο 

κόµποστ ήταν πολύ καλύτερης ποιότητας από εκείνο της δεκαετίας του 1960 

αλλά και πάλι σε ορισµένες τουλάχιστο περιπτώσεις εξακολουθούσε να έχει 

ορισµένα προβλήµατα. 

Τα σοβαρότερα απο αυτά τα προβλήµατα ήταν η πολύ περιορισµένη, αλλά 

υπαρκτή, περιεκτικότητά του σε µικρά τεµαχίδια γυαλιού ( ≤ 2% ) και η 

περιεκτικότητά του σε βαριά µέταλλα. Τα µεινεκτήµατα αυτά είχαν σαν 

αποτέλεσµα να εµφανίζονται ορισµένα προβλήµατα στη διάθεση του 

προϊόντος, για καθαρά γεωργική χρήση. 

Προς το τέλος της δεκαετίας του 1980 εµφανίζεται µια σηµαντική βελτίωση 

στην όλη διαδικασία της κοµποστοποίησης µε την εφαρµογή της διαλογής των 

απορριµµάτων στην πηγή (νοικοκυριό, εστιατόριο κ.λ.π.). Με το διαχωρισµό 

του οργανικού κλάσµατος από τα υπόλοιπα υλικά των απορριµµάτων και 

µάλιστα πρίν αυτά έρθουν σε επαφή µεταξύ τους, είχε ως αποτέλεσµα την 

παραγωγή υψηλής ποιότητας κόµποστ, δηλαδή χωρίς γυαλιά και πολύ 

χαµηλές συγκεντρώσεις βαρέων µετάλλων. 

 



1.3. ΚΟΜΠΟΣΤΟΠΟΙΗΣΗ ΚΑΙ ΟΛΟΚΛΗΡΩΜΕΝΗ ∆ΙΑΧΕΙΡΗΣΗ 
ΑΣΤΙΚΩΝ ΑΠΟΡΡΙΜΜΑΤΩΝ 

Η µέχρι σήµερα εµπειρία, έχει αποδείξει ότι το ζήτηµα της διαχείρησης των 

αστικών απορριµµάτων είναι πολυδιάστατο και εποµένως δεν υπάρχει µια 

µεµονοµένη λύση που να είναι αποτελασµατική. Συνεπώς, αποτελεσµατικές 

λύσεις φαινεται να δίνει η αντίλληψη και εφαρµογή της ‘’Ολοκληρωµένης 

∆ιαχείρησης των Αστικών Απορριµµάτων’’.  

Η  Ολοκληρωµένη  ∆ιαχείριση   Απορριµµάτων  στοχεύει : 

 Στη µείωση των παραγόµενων απορριµµάτων. 

 Στην ανακύκλωση όλων των δυνατών να ανακυκλωθούν υλικών. 

 Στην κοµποστοποίηση του οργανικού κλάσµατος. 

 Στη µείωση των απορριµµάτων που οδηγούνται στην υγειονοµική 

ταφή ή καύση. 

 

 

Για  την  υλοποίηση  της  ολοκληρωµένης διαχείρισης  των  απορριµµάτων  

βασική  προϋπόθεση  είναι   η εµπλοκή  των  δηµοτών  στη  διαχείριση  τους  

µε  την  πραγµατοποίηση  από  αυτούς  της  λεγόµενης  διαλογής  στην πηγή  

(τόπο  παραγωγής  τους: οικία, κατάστηµα, γραφείο  κ.λ.π.). Με  τη  διαλογή  

αυτή  διαχωρίζονται  τα  οργανικά  υλικά  κουζίνας ( υπολείµµατα  φρούτων,   

λαχανικών  και  φαγητού)  και  µαζί  µε τα  φυτικά  υπολείµµατα   των  

οικογενειακών  κήπων  αλλά  και των  πάρκων  και  δεντροστοιχείων,  

αποτελούν  το  οργανικό κλάσµα  των  απορριµµάτων   το  οποίο  και  

επεξεργάζεται αναερόβια  ή  αερόβια  κοµποστοποίηση.  

Είναι  γεγονός  ότι  το  ποσοστό  συµµετοχής  των  οργανικών  υλικών  στα  

αστικά απορρίµµατα  κυµαίνεται από  46  έως  50  τοις  εκατό.  Αυτό  σηµαίνει  

ότι  τα  µισά  περίπου  απορρίµµατα  είναι  κοµποστοποιήσιµα  αφού  βέβαια 

προηγουµένως  διαχωριστούν  από  τα  µη  οργανικά  υλικά.  



Το γεγονός  αυτό  είναι  πολύ  σηµαντικό  γιατί   µόνο  µε  αυτό  το διαχωρισµό   

αποµένουν   τα  µισά  απορρίµµατα  για  ταφή  χωρίς να  αφαιρέσουµε   το  

ποσοστό  ανακυκλώσιµων  που  είναι  και αυτό  υψηλό. Από  οικονοµική  

σκοπιά  έχουµε  οφέλη,  καθώς µειώνεται  το  κόστος  των µεταφορικών  αφού  

τα  τελικά απορρίµµατα  είναι  λιγότερα. Επίσης  από  την  πώληση  του 

τελικού  κοµπόστ  επιτυγχάνεται  αρκετό  κέρδος  εφόσον  η ποιότητά  του  

είναι  υψηλή.  

Πρωτοπόρες χώρες στην  εφαρµογή  της  ολοκληρωµένης  διαχείρισης  των 

απορριµµάτων  και  της  διαλογής  στην  πηγή  είναι  η  Γερµανία και  η  

Ολλανδία  και  ακολουθούν  η  ∆ανία  το  Βέλγιο  και  η Αυστρία  και  τα  

τελευταία  χρόνια  και  η  Ιταλία. Στη  Γερµανία και  την  Ολλανδία  σήµερα  στο  

σύνολο  σχεδόν  των  πληθυσµών  τους  εφαρµόζουν  τη  διαλογή  των  

απορριµµάτων στην  πηγή.  

Πρέπει να σηµειωθεί ότι στην Ευρωπαϊκή Ένωση υπάρχουν  εθνικές πολιτικές 

σε ορισµένες χώρες µέλη της, ως προς τη διαχείρηση των πάσης φύσεως 

οργανικών υπολειµµάτων τους, µε τη διαδικασία της κοµποστοποίησης και την 

αξιολόγηση και χρήση των παραγόµενων  κόµποστ, αλλά ακόµη δεν υπάρχει 

ενιαία πολιτική επί του θέµατος, σε επίπεδο Ευρωπαϊκής Ένωσης. Είναι 

βέβαιο όµως πως και η Ευρωπαϊκή Ένωση µε την οδηγία 99/31 , που θέτει 

σηµαντικούς περιορισµούς στην ταφή οργανικών υπολειµµάτων, έδωσε 

σηµαντική ώθηση στην εφαρµογή της κοµποστοπίησης του οργανικού 

κλάσµατος των αστικών απορριµµάτων. 

Oδηγία 1999/31/ΕΚ "Περί  υγειονοµικής Ταφής των 
αποβλήτων" 

Όχι αργότερα  από  το  2005  τα  βιοαποδοµήσιµα  αστικά απόβλητα  που  

προορίζονται  για  χώρους  υγειονοµικής  ταφής πρέπει  να  µειωθούν  κατά  

25%  της  συνολικής  κατά  βάρος ποσότητας  αυτών  που  είχαν  παραχθεί  το  

1995. Ενώ  το 2008 τα  βιοαποδοµήσιµα  αστικά  απόβλητα  που  

προορίζονται  για υγειονοµική ταφή  πρέπει  να  µειωθούν  κατά  50%. Τέλος  

το 2015  το  ποσοστό  των  βιοαποδοµήσιµων  υλικών  για υγειονοµική  ταφή  

πρέπει  να  περιορισθεί  στο  35%. Υπάρχει βέβαια  και  η  δυνατότητα  



αναβολής  για  4  χρόνια  για  τα  κράτη µέλη  που  το  1995  

πραγµατοποιούσαν  διάθεση  σε  χώρους ταφής  άνω  του  80%. 

Σε  πολλές  χώρες, επίσης, της  βόρειας  Ευρώπης  (Ολλανδία,  Γερµανία  

κ.α.), αλλά  τελευταία  και  στην  Ιταλία  τα  οργανικά υπολείµµατα  φυτικής  

προέλευσης,  όπως  είναι  τα  κλαδοκάθαρα  των  πάρκων  και  

δεντροστοιχίων,  τα  υπολείµµατα  των  οικογενειακών  κήπων,  τα  

υπολείµµατα ορισµένων  καλλιεργειών  κ.λ.π., συγκεντρώνονται  χωριστά  και 

οδηγούνται  σε  µονάδες  κοµποστοποίησης. Τα παραγόµενα κόµποστ,  από  

αυτά  τα  φυτικά  υπολείµµατα,  είναι  άριστης ποιότητας  και  

χρησιµοποιούνται σε τρεις  κυρίως  τοµείς: τη γεωργία, την  επαγγελµατική  

κηποτεχνία  και  στους οικογενειακούς  ή  ερασιτεχνικούς  κήπους. 

 

 

1.4. Η ΜΟΝΑ∆Α ΤΩΝ ΧΑΝΙΩΝ 

Οι διαδικασίες που λαµβάνουν χώρα γενικότερα στην Ολοκληρωµένη  

∆ιαχείριση των Αστικών Απορριµµάτων είναι πολύ συγκεκριµένες και µε  τη 

βοήθεια της τεχνολογίας στο µεγαλύτερο βαθµό αυτοµατοποιηµένες. 

 Μια τέτοια µονάδα Ολοκληρωµένης ∆ιαχείρισης Απορριµµάτων  

κατασκευάζεται στα Χανιά και θα επεξεργάζεται µεικτά απορρίµµατα, θα δίδει 

κόµποστ σχετικά χαµηλής ποιότητας, εξαιτίας της περιεκτικότητάς του σε 

αναπιθύµητα υλικά όπως µικρά τεµαχίδια γυαλιού, µετάλλων και πλαστικών 

(Παράρτηµα: Σχέδιο 01-Γ1, Γενική διάταξη Μονάδας και Χ.Υ.Τ.Υ). Ακόµη, 

είναι πολύ πιθανόν, το παραγόµενο κόµποστ να έχει και αυξηµένη 

περιεκτικότητα σε βαριά µέταλλα, µε αποτέλεσµα να περιορίζεται η χρήση του 

στη γεωργία. Επιπλέον τα ανακυκλώσιµα υλικά και ιδίως το χαρτί θα είναι 

σχετικά υποβαθµισµένα λόγω της πρόσµιξής τους µε νωπά οργανικά υλικά. 

Η κατασκευή όµως και η λειτουργεία της µονάδας, πέραν από το γεγονός ότι 

και χωρίς καµία άλλη παρέµβαση, θα συµβάλει αποφασιστικά στη άµεση 

αντιµετώπιση του προβλήµατος των απορριµµάτων, αποτελεί ταυτόχρονα και 



µια πολύ µεγάλη ευκαιρία και πρόκληση να εξασφαλιστούν, µε την εφαρµογή 

της Ολοκληρωµένης ∆ιαχείρησης των Αστικών Στερεών Αποβλήτων (Ο∆ΑΣΑ), 

πολύ καλύτερα αποτελέσµατα και συγκεκριµένα τα ακόλουθα: 

α) Η βελτίωση της ποιότητας των παραγόµενων προϊόντων (κόµποστ, 

ανακυκλώσιµα ξηρά υλικά) και εποµένως ενίσχυση της βιωσιµότητας της 

µονάδας λόγω ευκολότερης και σε καλύτερες τιµές διάθεσής τους. 

β) Η διαµόρφωση συνειδητά υπεύθυνων πολιτών που µπορούν να είναι 

υπερήφανοι για τη συµβολή τους σε αυτό το σηµαντικό έργο και εξαιρετικά 

ευαισθητοποιηµένοι και για άλλα περιβαλλοντικά προβλήµατα. 

γ) Η πρώτη επιτυχής εφαρµογή της Ολοκληρωµένης ∆ιαχείρησης Στερεών 

Αποβλήτων στην Ελλάδα και µάλιστα παράδειγµα προς µίµηση.  

2. ΛΕΙΤΟΥΡΓΙΚΗ ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ ΤΗΣ ΜΟΝΑ∆ΑΣ 

 ΕΙΣΑΓΩΓΗ 

Από την εισαγωγή τους και έπειτα τα απορρίµµατα υφίστανται µια σειρά 

ενεργειών οι οποίες σαν σκοπό έχουν να τα διαχωρίσουν ως προς το µέγεθος 

και ως προς το υλικό προέλευσής τους. Με αυτό τον τρόπο  αποµονώνεται το 

οργανικό κλάσµα το οποίο κατά κύριο λόγο έχει µέγεθος µικρότερο των 70mm.  

Ο διαχωρισµός των απορριµµάτων ποιοτικά και ποσοτικά, επιτυγχάνεται µε 

διαφορετικές τεχνικές που αναλύονται παρακάτω. Στη συνέχεια τα 

ανακτηθέντα ανακυκλώσιµα υλικά οδηγούνται στην ανακύκλωση και το 

οργανικό κλάσµα στο Τµήµα Ταχείας Κοµποστοποίησης αντίστοιχα. Μετά την 

ολοκλήρωση της κοµποστοποίησης το υλικό διαχωρίζεται ποιοτικά στο Τµήµα  

Ραφιναρίας και οδηγείται προς διάθεση σε σακιά ή σε µορφή χύµα. 

 

2.1.  ΛΕΙΤΟΥΡΓΙΚΗ ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ-ΖΥΓΙΣΤΗΡΙΑ 
2.1.1 ΕΙΣΟ∆ΟΣ  ΕΓΚΑΤΑΣΤΑΣΕΩΝ 

ΕΙΣΑΓΩΓΗ  



Η Μονάδα Μηχανικής ∆ιαλογής και Κοµποστοποίησης και ο Χώρος 

Υγειονοµικής Ταφής θα δέχεται απορρίµµατα των ∆ήµων και Κοινοτήτων 

της Ε' ∆ιαχειριστικής Ενότητας και συγκεκριµένα των ∆ήµων Χανίων, 

Ακρωτηρίου, Σούδας, Κεραµειών, Ελ. Βενιζέλου,Θερίσου,Νέας Κυδωνιάς, 

Πλατανιά και Μουσούρων. Η µεταφορά θα γίνεται µέσω κλειστών 

απορριµµατοφόρων οχηµάτων. 

Το εργοστάσιο λειτουργεί 6 ώρες την ηµέρα επί 5 ηµέρες ανά εβδοµάδα. 

Τα οχήµατα εισέρχονται εντός του περιφραγµένου χώρου του εργοστασίου 

διερχόµενα από την Κεντρική Πύλη Εισόδου. Σε µικρή απόσταση από την 

κεντρική πύλη χωροθετούνται τα Ζυγιστήρια και το Φυλάκιο Ζυγιστηρίων. 

Όλα τα οχήµατα µεταφοράς υλικών ζυγίζονται µια φορά, είτε στην είσοδο αν 

πρόκειται για απορριµµατοφόρα και φορτηγά προσαγωγής κλαδιών, είτε 

στην έξοδο κατά την παραλαβή των προϊόντων ή την αποµάκρυνση των 

αχρήστων.  

∆ιπλή ζύγιση δεν απαιτείται, διότι µέσω του Η/Υ είναι γνωστό το απόβαρο 

κάθε οχήµατος. Τα οχήµατα οδηγούνται από τα ζυγιστήρια απ' ευθείας στη 

θέση εκφορτώσεως τους. Οι θέσεις εκφορτώσεως και η σχετική 

προτεραιότητα των οχηµάτων ελέγχεται µε ηλεκτρονικό υπολογιστή 

(Παράρτηµα: ΑΡ. ΣΧΕ∆ΙΟΥ: 01-Γ2, ΑΡ. ΣΧΕ∆ΙΟΥ:  01-Γ3, ΑΡ. ΣΧΕ∆ΙΟΥ:  
01-Γ4  ) . 

 

2.1.2. ΖΥΓΙΣΤΗΡΙΑ 

Η ζύγιση των εισερχοµένων και εξερχόµενων οχηµάτων γίνεται µέσω των 

δύο γεφυροπλαστιγγών εισόδου και εξόδου. 

2.1.3. ΖΥΓΙΣΗ ΟΧΗΜΑΤΩΝ 



Για την γρήγορη εξυπηρέτηση των οχηµάτων, όλη η διαδικασία ελέγχου, 

ζύγισης, καταγραφής και καθοδήγησης των απορριµµατοφόρων οχηµάτων, 

είναι πλήρως αυτοµατοποιηµένη χωρίς να απαιτείται η έξοδος του οδηγού 

του οχήµατος ή η πληκτρολόγηση πληροφοριών από τον Χειριστή στην 

κονσόλα Η/Υ. 

 

Όλα τα οχήµατα εφοδιάζονται µε µαγνητική κάρτα, η οποία περιέχει όλα τα 

απαραίτητα στοιχεία, ήτοι τον αριθµό κυκλοφορίας του οχήµατος, την 

περιοχή προέλευσης του (π.χ. ∆ήµο), τον τύπο των µεταφερόµενων υλικών 

(π.χ. απορρίµµατα, κλαδιά κλπ) και το απόβαρό του (που επιβεβαιώνεται 

περιοδικά). 

 

 
 

2.2. ΤΜΗΜΑ ΥΠΟ∆ΟΧΗΣ ΑΠΟΡΡΙΜΜΑΤΩΝ 
 

ΕΙΣΑΓΩΓΗ 

 

Το Τµήµα Υποδοχής των Απορριµµάτων εξυπηρετεί την παραλαβή των 

σύµµεικτων απορριµµάτων και την εκκένωση των απορριµµατοφόρων. 

Επιπλέον, παρέχει αποθηκευτική ικανότητα για την παραλαβή της µέγιστης 

ποσότητας απορριµµάτων τη ∆ευτέρα και τη σταδιακή επεξεργασία τους 

κατά τη διάρκεια της εβδοµάδας. Από το Τµήµα Υποδοχής, τα 

απορρίµµατα µετά την αποµάκρυνση των ογκωδών, δοσοµετρούνται 

οµαλά προς το κυρίως έργο. Η δοσοµέτρηση πραγµατοποιείται µέσω 

γερανογέφυρας αρπάγης και κινούµενου δαπέδου. Η υποδοχή και 

δοσοµέτρηση των απορριµµάτων αναπτύσσεται σε δύο γραµµές. 

Το τµήµα επεξεργασίας περιλαµβάνει Πλατεία Άφιξης και ελιγµών των 

απορριµµατοφόρων και ανεξάρτητο Κτίριο, εντός του οποίου στεγάζεται το 

σύνολο του εξοπλισµού. 



Το κτίριο που βρίσκεται συνεχώς σε υποπίεση, είναι εφοδιασµένο µε 

ηλεκτροκίνητες πόρτες και τα απορριµµατοφόρα εισέρχονται εξ' ολοκλήρου 

στο κτίριο για την εκκένωση του φορτίου τους. 

Τα απορριµµατοφόρα οχήµατα µετά τη ζύγιση τους οδεύουν µέσω της 

εσωτερικής οδοποιίας του Έργου προς το Τµήµα Υποδοχής και ειδικότερα 

προς την υποδειχθείσα θέση εκκένωσης.  

Η προσέγγιση της θέσης υποδοχής και στη συνέχεια εκκένωσης γίνεται µε 

την όπισθεν, και ο οδηγός, χωρίς να κατέλθει από το όχηµα, 

χρησιµοποιώντας τη µαγνητική κάρτα, ενεργοποιεί (ανοίγει) την αντίστοιχη 

πόρτα του κτιρίου. 

Τα οχήµατα εισέρχονται εξ' ολοκλήρου στο κτίριο Υποδοχής και η 

ηλεκτροκίνητη πόρτα, µετά την αποµάκρυνση του οχήµατος, κλείνει 

αυτόµατα µέσω συστήµατος αυτοµατισµού που περιλαµβάνει φωτοκύτταρο 

υπέρυθρης ακτινοβολίας. 

Με τη διαδικασία αυτή εξασφαλίζεται η ελαχιστοποίηση των οσµών προς το 

περιβάλλον, διότι η πόρτα παραµένει ανοικτή κατά τον ελάχιστο δυνατό 

χρόνο και το απορριµµατοφόρο όχηµα βρίσκεται εντός κλειστού και ισχυρά 

εξαερι-ζόµενου κτιρίου κατά τη διάρκεια της εκκένωσης. 

 

Το κτίριο περιλαµβάνει δύο δεξαµενές υποδοχής µε τις αντίστοιχες χοάνες 

παραλαβής απορριµµάτων υπεράνω των κινούµενων δαπέδων για την 

τροφοδοσία των δύο Σχιστών Σάκκων (ένα σύστηµα για κάθε γραµµή). Τα 

απορρίµµατα που συλλέγονται στη ∆εξαµενή Υποδοχής - Αποθήκευσης, 

παραλαµβάνονται στη συνέχεια από σύστηµα Γερανογέφυρας - Αρπάγης 

και απορρίπτονται στη Χοάνη Παραλαβής απορριµµάτων του Κινούµενου 

δαπέδου τροφοδοσίας του Σχίστη σάκκων. Η λειτουργία της 

Γερανογέφυρας είναι αυτοµατοποιηµένη, ώστε ο χειριστής να εκτελεί µε 

τον ευχερέστερο και συντοµότερο τρόπο την παραλαβή και εκφόρτωση 

των απορριµµάτων προς τη Χοάνη Παραλαβής και τις λοιπές εργασίες 

(διάστρωση απορριµµάτων στη δεξαµενή, αποµάκρυνση ογκωδών, 

κ.λ.π.)· 



Το κινούµενο δάπεδο τροφοδοσίας του Σχίστη σάκκων διαθέτει σύστηµα 

για την αυτόµατη ρύθµιση της ταχύτητας του, µε συνέπεια τον ακριβή 

καθορισµό του εισερχόµενου όγκου των απορριµµάτων στον Σχίστη.  

Ως εκ τούτου ο Σχίστης διαθέτει σύστηµα δοσοµέτρησης των 

εισερχοµένων σε αυτόν σάκκων και των εξερχόµενων απορριµµάτων που 

εν συνεχεία εισέρχονται στο Εργοστάσιο της Μηχανικής ∆ιαλογής, 

Χειροδιαλογής και Κοµποστοποίησης.  

Σε περίπτωση που εισχωρήσει στον σχίστη ενθυλακισµένο ογκώδες 

αντικείµενο που παρεµποδίζει την λειτουργία, ενεργοποιείται διάταξη 

απεµπλοκής η οποία παρακάµπτει προσωρινά την ροή, απελευθερώνει το 

αντικείµενο µε βαρύτητα και αµέσως µετά ο σχιστής συνεχίζει τη λειτουργία 

του. Επιπλέον, στο Τµήµα Υποδοχής αποµακρύνονται τα ογκώδη 

αντικείµενα και συλλέγονται µέσω της αρπάγης και της γερανογέφυρας σε 

containers που αποµακρύνονται µε χρήση ειδικού οχήµατος. 

Κατά µήκος της µεγάλης διαστάσεως του Κτιρίου Υποδοχής 

Απορριµµάτων διαµορφώνεται, το µέτωπο εκφόρτωσης των 

απορριµµατοφόρων. Σε κάθε θέση υποδοχής αντιστοιχεί αυτόµατη και 

ηλεκτροκίνητη πόρτα και οδηγεί απευθείας στο σηµείο απόρριψης των 

απορριµµάτων εντός της ∆εξαµενής Υποδοχής. 

Επιπλέον των παραπάνω θέσεων Υποδοχής προβλέπονται επίσης θέσεις 

(θύρες) για την είσοδο οχηµάτων στους χώρους συλλογής των ογκωδών 

αντικειµένων, οι οποίοι, όπως προαναφέρθηκε, βρίσκονται εκατέρωθεν 

των ∆εξαµενών Υποδοχής.  

Ο κτιριακός σχεδιασµός έγινε έτσι ώστε να είναι δυνατή η τοποθέτηση και 

λειτουργία γερανογέφυρας, υπεράνω έκαστου Υποδοχέα και του 

αντίστοιχου χώρου συλλογής των ογκωδών. 

Για τη σωστή επίβλεψη και συντήρηση της γερανογέφυρας στο ύψος 

εγκατάστασης αυτής, προβλέπεται κατάλληλος διάδροµος πρόσβασης. 

Ο χώρος Υποδοχής καλύπτεται και προστατεύεται από σύστηµα 

πυρανίχνευσης και αυτόµατης πυρόσβεσης. Επιπλέον, προβλέπεται 

δίκτυο καταιονισµού νερού για τον έλεγχο της εκλυόµενης σκόνης και 



σύστηµα εξαερισµού που δηµιουργεί ελαφρά υποπιεση εντός του χώρου 

Υποδοχής προς αποφυγή έκλυσης οσµών στον περιβάλλοντα χώρο. Το 

σύστηµα εξαερισµού - αεραγωγών συνδυάζεται µε σακκόφιλτρο και 

βιόφιλτρο για τον πλήρη καθαρισµό του αέρα από τις σκόνες και τις 

οσµές, όπως προβλέπει η σχετική Νοµοθεσία. (Υπουργική Απόφαση 

114218/17-11-1997.) 

Το βιόφιλτρο είναι εφοδιασµένο µε σύστηµα ύγρανσης του αέρα, ώστε 

ταυτοχρόνως να δεσµεύεται τυχόν παρασυρθείσα σκόνη και να 

διατηρείται η απαιτούµενη υγρασία στην κλίνη του βιοφιλτρου καθώς και 

µε παροχή επιφανειακής άρδευσης της κλίνης επίσης για την ρύθµιση της 

υγρασίας. 

Για τον χειρισµό του εξοπλισµού υποδοχής και δοσοµέτρησης και την 

ευχερή εργασία του προσωπικού προβλέπεται, εντός του χώρου 

Υποδοχής, διπλό πιλοτήριο, ένα για κάθε γραµµή υποδοχής - 

δοσοµέτρησης. Ο χώρος του πιλοτηρίου εξαερίζεται ισχυρά µε φρέσκο 

αέρα και κλιµατίζεται. 

∆εν θα υπάρχει προσωπικό κινούµενο εντός του Κτιρίου Υποδοχής, παρά 

µόνο για την αντιµετώπιση έκτακτων περιπτώσεων ή συντήρηση / 

καθαρισµό. 

Το κτίριο υποδοχής είναι επίσης εφοδιασµένο µε τους απαραίτητους 

χώρους υγιεινής. 

 
2.2.1. ΤΜΗΜΑ ΥΠΟ∆ΟΧΗΣ ΑΠΟΡΡΙΜΜΑΤΩΝ - ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ 

ΘΕΣΕΙΣ ΕΚΚΕΝΩΣΗΣ ΑΠΟΡΡΙΜΜΑΤΟΦΟΡΩΝ 
 

Σε κάθε θέση εισόδου - εξόδου των απορριµµατοφόρων προβλέπεται 

ηλεκτροκίνητη πόρτα, τύπου ρολό. Οι θύρες είναι τοποθετηµένες έτσι ώστε 

αφ' ενός να είναι ευχερής και ασφαλής η προσέγγιση των οχηµάτων, αφ' 

ετέρου η εκκένωση των απορριµµάτων να γίνεται οµοιόµορφα σε όλο το 

µήκος της κάθε ∆εξαµενής Υποδοχής - Προσωρινής Αποθήκευσης. 



Κάθε θύρα έχει πλάτος που επαρκεί για την εξυπηρέτηση όλων των τύπων 

οχηµάτων και επιτρέπει την προσέγγιση και θέση προς εκκένωση χωρίς 

ελιγµούς. 

Οι θύρες εισόδου- εξόδου διατάσσονται κατά µήκος της εµπρόσθιας όψεως 

του κτιρίου στο ίδιο υψόµετρο µε τον περιβάλλοντα χώρο και κλείνουν 

αυτόµατα µετά την πλήρη είσοδο των απορριµµατοφόρων οχηµάτων στο 

Κτίριο Υποδοχής. Η προσέγγιση των θέσεων εκκένωσης και η απόρριψη 

των απορριµµάτων πραγµατοποιούνται, ενώ η εκάστοτε πόρτα εισόδου- 

εξόδου είναι κλειστή. Με τον τρόπο αυτό επιτυγχάνεται η ελαχιστοποίηση 

του χρόνου ανοίγµατος της κάθε θύρας εισόδου- εξόδου, µε αποτέλεσµα να 

περιορίζονται στο ελάχιστο οι εκλυόµενες οσµές προς τον περιβάλλοντα 

χώρο. Κάθε θύρα διαθέτει στο επάνω µέρος της εξωτερικά δύο φανούς 

κόκκινου και πράσινου χρώµατος αντίστοιχα, οι οποίοι ανάβουν ανάλογα µε 

τη διαθεσιµότητα της θύρας. Εφόσον ο φωτεινός φανός χρώµατος πράσινου 

είναι αναµµένος µπορεί κάποιο απορριµµατοφόρο όχηµα να εισέλθει στο 

Κτίριο από τη συγκεκριµένη θύρα. Ακολούθως, οι θύρες εισόδου- εξόδου 

κλείνουν αυτόµατα µε τη βοήθεια φωτοκύτταρου, µετά την είσοδο ή έξοδο 

κάποιου απορριµµατοφόρου οχήµατος από το Κτίριο. Επάνω από κάθε 

θύρα, εσωτερικά του κτιρίου, προβλέπονται στόµια αεραγωγών που 

αναρροφούν αέρα µε υψηλή παροχή, ώστε να αποκλείεται η περίπτωση 

όχλησης του περιβάλλοντος χώρου λόγω διαφυγής οσµών. 

Μετά την πλήρη είσοδο των απορριµµατοφόρων οχηµάτων στο Κτίριο 

Υποδοχής, αυτά προσεγγίζουν µε την όπισθεν προς τις θέσεις εκκένωσης 

που αντιστοιχούν στις θύρες εισόδου- εξόδου από τις οποίες εισήλθαν στο 

Κτίριο. Η κάθε ∆εξαµενή Υποδοχής διαθέτει περιµετρικό τοιχίο για την 

ασφαλή προσέγγιση των οχηµάτων στις θέσεις εκκένωσης. Συγκεκριµένα, οι 

όπισθεν τροχοί του οχήµατος τερµατίζουν στο ως άνω τοιχίο, ενώ η 

καρότσα εκτείνεται κατά ένα (1) περίπου µέτρο εντός και υπεράνω της 

∆εξαµενής Υποδοχής. 

Τα φωτοκύτταρα χρησιµεύουν επίσης για την αυτόµατη επιβεβαίωση της 

διαθεσιµότητας µιας θέσης, που γνωστοποιείται στον Η/Υ, για τον καθορισµό 

της θέσης εισόδου - εξόδου του επόµενου απορριµµατοφόρου. 



Μετά την άφιξη του απορριµµατοφόρου στην θέση Εισόδου, ο οδηγός του 

οχήµατος χωρίς να κατέλθει ενεργοποιεί µέσω της µαγνητικής κάρτας το 

άνοιγµα της πόρτας. Παράλληλα, παράγεται ηχητικό σήµα εντός της 

καµπίνας του χειριστή της Αρπάγης που ειδοποιεί για την άφιξη του 

οχήµατος και την επικείµενη εκκένωση. Ο χειριστής ενηµερώνεται επιπλέον 

για την άφιξη του απορριµµατοφόρου µέσω φωτεινής σήµανσης στην 

κονσόλα Χειρισµών. 

Το κτίριο Υποδοχής διαθέτει συνολικά έξι (6) θύρες για την είσοδο - έξοδο 

των απορριµµατοφόρων και δύο (2) θύρες για την είσοδο - έξοδο του 

προσωπικού. 

2.2.2. ΥΠΟ∆ΟΧΕΑΣ ΑΠΟΡΡΙΜΜΑΤΩΝ (∆ΕΞΑΜΕΝΗ 
ΥΠΟ∆ΟΧΗΣ, ΜΙΑ ΓΙΑ ΚΑΘΕ ΓΡΑΜΜΗ ΕΠΕΞΕΡΓΑΣΙΑΣ) 

Ο χώρος Υποδοχής των Απορριµµάτων διαµροφώνεται ως δεξαµενή µε 

δύο διαµερίσµατα. Η προσέγγιση και εκκένωση των απορριµµατοφόρων 

γίνεται από την στάθµη της στέψης. 

Μεταξύ των πλευρικών κατακόρυφων και κεκλιµένων τοιχίων της δεξαµενής 

και του πυθµένα προβλέπεται κατάλληλη διαµόρφωση από σκυρόδεµα, 

ώστε να είναι δυνατή η υποδοχή των απορριµµάτων χωρίς νεκρούς 

χώρους ή γεφυρώσεις που ελαττώνουν την αποθηκευτική ικανότητα των 

δεξαµενών. 

Ο πυθµένας της δεξαµενής Υποδοχής είναι κατάλληλα διαµορφωµένος µε 

εκατέρωθεν εγκάρσια κλίση, προς κεντρικό δίαµηκες κανάλι για τη 

συλλογή τυχόν στραγγισµάτων, που δηµιουργούνται τόσο λόγω 

συµπίεσης των απορριµµάτων εντός του απορριµµατοφόρου αλλά και 

εντός της δεξαµενής, όσο και λόγω µερικής διάνοιξης των σάκκων κατά τη 

µεταφορά και διαχείριση τους. 

Τα στραγγίσµατα µέσω του διαµήκους καναλιού παραλαβής τους 

οδηγούνται προς φρεάτιο - εκτός του κτιρίου απ' όπου παραλαµβάνονται 

και οδηγούνται µέσω του δικτύου αποχέτευσης στη µονάδα επεξεργασίας 

λυµάτων. 



 

2.2.3. ΧΩΡΟΣ ΣΥΛΛΟΓΗΣ ΟΓΚΩ∆ΩΝ ΑΝΤΙΚΕΙΜΕΝΩΝ 

Πλευρικά της κάθε ∆εξαµενής Υποδοχής και σε υψόµετρο δαπέδου ίδιο µε 

αυτό του περιβάλλοντος χώρου προσέγγισης των απορριµµατοφόρων 

προβλέπεται χώρος για την τοποθέτηση των container συλλογής των 

ογκωδών αντικειµένων. 

Ο κάθε χώρος είναι σχεδιασµένος ώστε να επιτρέπει στην αρπάγη την 

απόθεση των ογκωδών αντικειµένων που πιθανόν υπάρχουν στα 

εισερχόµενα στο Έργο σύµµεικτα απορρίµµατα. Ως ογκώδη χαρακτηρίζονται 

αντικείµενα όπως καδρόνια, παπλώµατα, ποδήλατα κλπ., τα οποία δεν 

αποτελούν συστατικά των αστικών απορριµµάτων, αλλά είναι δυνατόν να 

συλλέγουν από τα απορριµµατοφόρα. Τα υλικά αυτά δεν είναι δυνατό να 

υποστούν επεξεργασία από τον κατάντη εξοπλισµό του Εργοστασίου γι' 

αυτό και αποµακρύνονται στο σηµείο αυτό από τη συνολική µάζα των 

σύµµεικτων απορριµµάτων. Η αρπάγη εναποθέτει τα ογκώδη αντικείµενα 

στα container και στο τέλος της ηµέρας µεταφέρονται στο χώρο Υγειονοµικής 

Ταφής µε φορτηγό, το οποίο είναι εξοπλισµένο µε το ειδικό σύστηµα έλξεως 

και µεταφοράς των container. Για την είσοδο των οχηµάτων εντός του 

Χώρου συλλογής των ογκωδών προβλέπεται θύρα όµοια µε εκείνες των 

κυρίως θέσεων εισόδου- εξόδου του Κτιρίου Υποδοχής. 

2.2.4. ΧΟΑΝΗ ΠΑΡΑΛΑΒΗΣ ΑΠΟΡΡΙΜΜΑΤΩΝ 

Πλευρικά της κάθε ∆εξαµενής Υποδοχής, στο κέντρο του κτιρίου Υποδοχής 

διαµορφώνεται κατάλληλος Χώρος για τις Χοάνες Παραλαβής των 

απορριµµάτων µέσω των οποίων τροφοδοτούνται τα κινούµενα δάπεδα και 

εν συνεχεία οι αντίστοιχοι σχιστές Σάκκων . 

Ο ωφέλιµος όγκος της Χοάνης είναι κατάλληλος για την επαρκή υποδοχή 

διαδοχικών εκκενώσεων της Αρπάγης και την απρόσκοπτη τροφοδοσία του 



κινούµενου δαπέδου, αποκλείοντας την περίπτωση καθυστέρησης του 

συστήµατος Γερανογέφυρας - Αρπάγης. 

Η στέψη της Χοάνης Παραλαβής είναι υπερυψωµένη σε σύγκριση µε την 

στέψη του πλευρικού τοιχίου του Υποδοχέα, έτσι ώστε ο χειριστής της 

Αρπάγης από το χώρο χειρισµού (Πιλοτήριο) να έχει πλήρη οπτική επαφή 

µε όλα τα σηµεία της Χοάνης. 

Για την εξασφάλιση της ορθής θέσης εκφόρτωσης της Αρπάγης εντός της 

Χοάνης Παραλαβής, λειτουργεί ιδιαίτερο σύστηµα αυτοµατισµού, το οποίο 

οδηγεί αυτόµατα την Αρπάγη επακριβώς στο Κέντρο της Χοάνης, µε την 

ενεργοποίηση ενός µόνο κοµβίου. Με τον τρόπο αυτό επιτυγχάνεται, 

επιπλέον, η επιτάχυνση του κύκλου λειτουργίας του συστήµατος 

Γερανογέφυρας - Αρπάγης και διευκολύνεται η εργασία του Χειριστή. 

Η Χοάνη παραλαβής κατασκευάζεται ως ενιαίο σύνολο µετά του κινούµενου 

δαπέδου που τροφοδοτεί το σχίστη σάκκων. Η Χοάνη παραλαβής έχει 

ορθογωνική κάτοψη.Ο σχεδιασµός της προβλέπει επαρκείς πλευρικές 

κλίσεις και διατοµή ώστε να υποδέχεται και να εξασφαλίζει την απρόσκοπτη 

διέλευση των απορριµµάτων που εκφορτώνει η αρπάγη προς το κινούµενο 

δάπεδο. 

2.2.5. ΓΕΡΑΝΟΓΕΦΥΡΑ - ΑΡΠΑΓΗ ΑΠΟΡΡΙΜΜΑΤΩΝ 

Για την παραλαβή των απορριµµάτων από τον Υποδοχέα και την 

εκφόρτωση τους στη Χοάνη Τροφοδοσίας του Κινούµενου ∆απέδου, στην 

οροφή του Κτιρίου Υποδοχής προβλέπεται γερανογέφυρα, πλήρης µετά της 

Αρπάγης και του φορείου ανάρτησης αυτής. 

Η Αρπάγη χρησιµοποιείται τόσο για τη µεταφορά των απορριµµάτων από 

τον Υποδοχέα προς τη Χοάνη Παραλαβής, όσο και για τη διάστρωση των 

απορριµµάτων εντός του κάθε Υποδοχέα, από την περιοχή κάτωθεν των 

θέσεων εκκένωσης προς όλη την κάτοψη αυτού. Τέλος, εξυπηρετεί κάθε 

άλλη µετακίνηση απορριµµάτων. 

Η Αρπάγη είναι τύπου πολύποδα (orange peel) και διαθέτει οδόντες, 

έκαστος των οποίων έχει ανεξάρτητη υδραυλική κίνηση και δυνατότητα 



προσαρµογής της κίνησης του ανάλογα µε το σχήµα του µεταφερόµενου 

απορρίµµατος, έτσι ώστε να αξιοποιείται πλήρως η χωρητικότητα του. 

Η Γερανογέφυρα είναι τύπου διπλού φορέα µε επικαθήµενο φορείο 

(Double Beam Overhead Crane), έτσι ώστε να είναι δυνατή η κατά µήκος ή 

κατά πλάτοςτου Κτιρίου κίνηση της αρπάγης, µε αποτέλεσµα την διαγώνια 

µετακίνηση της προς ελάττωση του χρόνου εκτέλεσης των επιτελούµενων 

εργασιών (φόρτωσης - εκφόρτωσης απορριµµάτων). Επί της 

γερανογέφυρας φέρεται βαρούλκο για την ανέλκυση/ καθέλκυση της 

Αρπάγης. 

 

2.2.6. ΣΥΣΤΗΜΑ ΚΙΝΟΥΜΕΝΟΥ ∆ΑΠΕ∆ΟΥ - ΣΧΙΣΤΗ ΣΑΚΩΝ 

Η Χοάνη Παραλαβής τροφοδοτεί το κινούµενο δάπεδο το οποίο λόγω του 

τύπου της κίνησης του δοσοµετρεί τα απορρίµµατα στον σχίστη σάκκων. Τα 

απορρίµµατα ως εκ τούτου τροφοδοτούνται στο σχίστη µε ρυθµό πλήρως 

εναρµονισµένο µε το ρυθµό διάνοιξης των σάκκων. Ο σχιστής σάκκων 

τροφοδοτεί εν συνεχεία µεταφορική ταινία, η οποία µεταφέρει τα 

απορρίµµατα προς επεξεργασία στην µονάδα µηχανικής διαλογής και 

χειροδιαλογής. 

Ο µηχανισµός διάνοιξης σάκκων του σχίστη διαθέτει ανεξάρτητη υδραυλική 

κίνηση και εποµένως προσαρµόζεται εύκολα σε κάθε σχήµα σάκκου. 

Επιπλέον ο σχιστής είναι εφοδιασµένος µε πλήρως αυτοµατοποιηµένο 

σύστηµα απεµπλοκής σε περίπτωση εισόδου σ' αυτόν ογκώδους 

συµπαγούς και αδιάρρηκτου αντικειµένου.  

Με τον τρόπο αυτό εξασφαλίζεται η οµαλή διοχέτευση της ροής καθ' όλη τη 

διάρκεια λειτουργίας του, όπως προβλέπει και η σχετική νοµοθεσία. 

Η τροφοδοσία και δοσοµέτρηση των απορριµµάτων αναπτύσσεται σε δύο 

γραµµές. Ως εκ τούτου εγκαθίστανται δύο συστήµατα το καθένα από τα 

οποία αποτελείται από γερανογέφυρα, αρπάγη, χοάνη παραλαβής, 



κινούµενο δάπεδο, σχίστη σάκκων, µεταφορικές ταινίες µέχρι τη µονάδα 

Μηχανικής ∆ιαλογής και Χειροδιαλογής. 

 

2.3. ΤΜΗΜΑ ΜΗΧΑΝΙΚΗΣ ∆ΙΑΛΟΓΗΣ ΚΑΙ ΧΕΙΡΟ∆ΙΑΛΟΓΗΣ 

 ΕΙΣΑΓΩΓΗ 

Στόχος του Τµήµατος Μηχανικής ∆ιαλογής είναι ο διαχωρισµός των 

εισερχόµενων σύµµεικτων απορριµµάτων προς παραγωγή τεσσάρων 

κλασµάτων, από τα οποία παράγονται εµπορεύσιµα προϊόντα: 

Α) Του κλάσµατος προς ταχεία κοµποστοποίηση, µε ελεγχόµενη 

βιοαποδόµηση οργανικών για την παραγωγή εµπορεύσιµου κόµποστ. 

Β)  Των εµπορεύσιµων κατηγοριών πλαστικών όπως αυτά καθορίζονται 

στην σχετική τεχνοοικονοµική µελέτη αριστοποίηση της µονάδας 

χειροδιαλογής και τα ισοζύγια µάζας που περιλαµβάνονται στην προσφορά 

µας, τα οποία συµπιέζονται και δεµατοποιούνται σε ανεξάρτητα δέµατα 

προς διάθεση στους τελικούς αποδέκτες. 

Γ)  Των εµπορεύσιµων κατηγοριών χαρτιού, όπως αυτά καθορίζονται στην 

σχετική τεχνοοικονοµική µελέτη αριστοποίηση της µονάδας χειροδιαλογής 

και τα ισοζύγια µάζας που περιλαµβάνονται στην πρόσφορα µας, τα οποία 

συµπιέζονται και δεµατοποιούνται σε ανεξάρτητα δέµατα προς διάθεση 

στους τελικούς αποδέκτες. 

∆)  Σιδηρούχα (µαγνητιζόµενα) µέταλλα, τα οποία συµπιέζονται σε κύβους 

προς διάθεση στους τελικούς αποδέκτες. 

Ε)  Αλουµίνιο, το οποίο συµπιέζεται σε κύβους προς διάθεση στους τελικούς 

αποδέκτες. 

Πέραν της παραγωγής των ως άνω κλασµάτων, ο όλος σχεδιασµός στοχεύει 

επίσης στο διαχωρισµό υλικών (µπαταρίες, συρµατόσχοινα κλπ), που η 

παρουσία τους είναι ανεπιθύµητη είτε κατά την περαιτέρω επεξεργασία των 

παραπάνω κλασµάτων, είτε στα τελικά προϊόντα. 



Επίσης στο Τµήµα Μηχανικής ∆ιαλογής και Χειροδιαλογής 

πραγµατοποιείται ο διαχωρισµός και η δεµατοποίηση των διαχωριζόµενων 

υλικών στην πηγή, τα οποία µεταφέρονται στο εργοστάσιο. 

Το Τµήµα Μηχανικής ∆ιαλογής και Χειροδιαλογής έχει σχεδιαστεί ώστε να 

επιτυγχάνει το διαχωρισµό των υλικών µε βάση τις ακόλουθες απαιτήσεις: 

 

- Παραγωγή εµπορεύσιµων προϊόντων µε σταθερά χαρακτηριστικά 

(προκαθορισµένες ιδιότητες). 

- Υψηλή ποιότητα ανακτώµενων υλικών (µέγιστη καθαρότητα και 

προδιαγραφές στενού εύρους). 

- Υψηλό ποσοστό ανάκτησης των υλικών ήτοι ελάχιστο ποσοστό 

υπολείµµατος προς εναπόθεση στο ΧΥΤΥ. 

- Προστασία του περιβάλλοντος, (ελαχιστοποίηση περιβαλλοντικών 

επιπτώσεων). 

- Υγιεινή και ασφάλεια των εργαζοµένων στο εργοστάσιο. 

- Λειτουργική απλότητα διαδικασιών και αυτοµατοποίηση. 

- Ελαχιστοποιηµένο κόστος λειτουργίας του Εργοστασίου. 

Το τµήµα µηχανικής διαλογής και χειροδιαλογής αναπτύσσεται σε δύο 

παράλληλες γραµµές επεξεργασίας 

 
 
 

 
 

2.3.1. ΤΕΧΝΙΚΕΣ ΛΕΙΤΟΥΡΓΕΙΕΣ  ΤΜΗΜΑΤΟΣ ΜΗΧΑΝΙΚΗΣ 
∆ΙΑΛΟΓΗΣ 

2.3.1. 1. ∆ΙΑΤΑΞΗ ΑΝΑΚΤΗΣΗΣ ΑΝΕΠΙΘΥΜΗΤΩΝ ΥΛΙΚΩΝ. 



Η ανάκτηση των ανεπιθύµητων υλικών είναι απαραίτητο να προηγηθεί των 

άλλων διεργασιών του εργοστασίου Μηχανικής ∆ιαλογής και Χειροδιαλογής, 

προκειµένου να αποµακρυνθούν από τα προς επεξεργασία απορρίµµατα 

υλικά τα οποία είναι δυνατόν να παρεµποδίσουν τους διαχωρισµούς η να 

προκαλέσουν βλάβες στον εξοπλισµό ή να ρυπάνουν το παραγόµενο 

κόµποστ. 

Τα υλικά αυτά, τα οποία αποτελούνται από µπαταρίες οικιακής χρήσεως, 

συρµατόσχοινα µακρόινα κλπ., αποµακρύνονται από το ρεύµα των 

απορριµµάτων µε τη µέθοδο της χειροδιαλογής. 

2.3.1. 2.    ΠΡΩΤΟΒΑΘΜΙΑ ΚΟΣΚΙΝΙΣΗ 

Μετά την χειροδιαλογή των ανεπιθύµητων υλικών ακολουθεί η φάση της 

πρωτοβάθµιας κοσκίνισης. 

Η επιλογή της διαµέτρου των οπών του κοσκινού αποτελεί ιδιαίτερα 

σηµαντική παράµετρο κατά το σχεδιασµό της µονάδας επεξεργασίας. Το 

πρωτοβάθµιο κόσκινο διαθέτει οπές 200mm κατάλληλες για το διαχωρισµό 

των ευµεγεθών υλικών από το υπόλοιπο ρεύµα των απορριµµάτων που 

οδεύει προς περαιτέρω επεξεργασία στο δευτεροβάθµιο κόσκινο. 

Ως ευµεγέθη υλικά στη φάση αυτή διαχωρίζονται τα χαρτόνια και ένα 

σηµαντικό τµήµα του φύλλου πλαστικού. ∆εδοµένου, λοιπόν, ότι τα υλικά 

αυτά αποτελούν εµπορεύσιµα ανακυκλώσιµα είδη, είναι ιδιαίτερα 

σηµαντικός ο διαχωρισµός τους από το υπόλοιπο ρεύµα των 

απορριµµάτων, προκειµένου να διευκολυνθεί η οπτική τους αναγνώριση και 

να αυξηθεί κατά συνέπεια η ανάκτηση τους κατά τη φάση της χειροδιαλογής.  

Επιπλέον, µε την κοσκίνιση αυτή επιτυγχάνεται µεγαλύτερη καθαρότητα 

ανακτηθέντων υλικών, αφού µε την επιλογή της πρωτοβάθµιας κοσκίνισης 

ελαχιστοποιείται ο χρόνος παραµονής τους µαζί µε την υπόλοιπη µάζα των 

σύµµεικτων απορριµµάτων. 

Τα συγκρατούµενα ευµεγέθη του πρωτοβάθµιου κοσκινού διαχωρίζονται σε 

µια γραµµή χειροδιαλογής. Στην γραµµή αυτή προβλέπονται (4) τέσσερις 



θέσεις για τον διαχωρισµό του φύλλου πλαστικού και (4) τέσσερις θέσεις για 

το χαρτόνι. 

 Ο χώρος εργασίας είναι κλειστός και εξαεριζόµενος ισχυρά. Τα υλικά που 

διαχωρίζονται συλλέγονται σε σιλό το δάπεδο των οποίων διαµορφώνεται 

από µεταφορείς οι οποίοι οδηγούν τα υλικά σε συλλεκτήριο µεταφορέα προς 

την µονάδα δεµατοποίησης. 

 

2.3.1. 3.ΜΑΓΝΗΤΙΚΟΣ ∆ΙΑΧΩΡΙΣΜΟΣ ΣΙ∆ΗΡΟΥΧΩΝ ΑΠΟ ΤΟ 
ΚΛΑΣΜΑ >200 mm 

Μετά την ανάκτηση των εµπορεύσιµων ευµεγεθών υλικών, το 

εναποµείναν ρεύµα των απορριµµάτων διέρχεται από διάταξη µαγνητικού 

διαχωριστή για το διαχωρισµό των ευµεγεθών σιδηρούχων υλικών, πριν 

οδηγηθεί προς δεµατοποίηση για την τελική του απόρριψη στο ΧΥΤΥ. Ο 

µαγνητικός διαχωριστής που επιλέχθηκε για τη θέση αυτή είναι 

ηλεκτροµαγνήτης, εξαιτίας της αναγκαιότητας ισχυρού µαγνητικού πεδίου για 

την αποτελεσµατική αποµάκρυνση των αυξηµένου βάρους και όγκου 

σιδηρούχων υλικών που αναµένονται στα ευµεγέθη. Εξάλλου, ο 

διαχωρισµός των σιδηρούχων υλικών από το ρεύµα αυτό κρίνεται 

απαραίτητος, διότι στην αντίθετη περίπτωση τα αντικείµενα αυτά θα 

επιβάρυναν σηµαντικά τον όγκο των αχρήστων και δυνατόν να 

προκαλέσουν βλάβες στον εξοπλισµό µεταφοράς και δεµατοποίησης. Τα 

σιδηρούχα αντικείµενα αφού διαχωριστούν, συλλέγονται σε container, 

προκειµένου να διατεθούν προς πώληση σε χύδην µορφή.ΣΤΟ στάδιο αυτό 

δεν εφαρµόζεται συµπίεση των σιδηρούχων, εξαιτίας των δυσκολιών που θα 

παρουσιάζονταν λόγω του µεγέθους των αντικειµένων. 

2.3.1. 4. ∆ΕΥΤΕΡΟΒΑΘΜΙΑ ΚΟΣΚΙΝΙΣΗ 



Το κλάσµα των απορριµµάτων που διέρχονται από τις οπές του 

πρωτοβάθµιου κοσκινού, που αποτελεί το κυρίως ρεύµα των 

απορριµµάτων, οδηγείται στο στάδιο της δευτεροβάθµιας κοσκίνισης. 

 Μία από τις πλέον βασικές παραµέτρους για το σχεδιασµό της Μηχανικής 

∆ιαλογής είναι η επιλογή της διαµέτρου των οπών του κοσκινού αυτού, διότι 

η δευτεροβάθµια κοσκίνιση θα προσδιορίσει ποια υλικά θα οδεύσουν για 

κοµποστοποίηση και ποια στο στάδιο της χειροδιαλογής. 

Το κόσκινο που επιλέχθηκε σε αυτή την περίπτωση έχει διάµετρο οπών 

70mm. Η εν λόγω επιλογή τεκµηριώνεται ως ακολούθως:   Από την 

εµπειρία και την πρακτική της κοσκινίσεως στο στάδιο αυτό προκύπτει ότι 

διάµετροι άνω των 70 mm επιτρέπουν σε περισσότερα ετερογενή µη 

οργανικά υλικά (όπως κουτάκια αλουµινίου και σιδήρου, συσκευασίες 

γιαουρτιού, πλαστικά φιαλίδια κλπ.) να οδηγηθούν προς την µονάδα 

κοµποστοποίησης.  

Εποµένως, σηµαντικό τµήµα των εµπορεύσιµων υλικών δε θα οδηγηθεί 

στη φάση της χειροδιαλογής, ώστε να ανακτηθεί έπ' ωφελεία του έργου. 

Επίσης, το µέγεθος του Τµήµατος Ταχείας Κοµποστοποίησης επιβαρύνεται 

µε ποσότητες από µη κοµποστοποιήσιµα υλικά. 

Το συγκροτούµενο κλάσµα από τη δευτεροβάθµια κοσκίνιση οδηγείται προς 

χειροδιαλογή. Το διερχόµενο κλάσµα αφού υποστεί µαγνητικό διαχωρισµό 

οδηγείται προς κοµποστοποίηση. 

 

2.3.1. 5. ΜΑΓΝΗΤΙΚΟΣ ∆ΙΑΧΩΡΙΣΜΟΣ ΣΙ∆ΗΡΟΥΧΩΝ ΑΠΟ ΤΟ 
ΚΛΑΣΜΑ <70 mm. 

Το διερχόµενο από το δευτεροβάθµιο κόσκινο οργανικό κλάσµα πριν την 

είσοδο του στο Τµήµα Ταχείας Κοµποστοποίησης διέρχεται από µόνιµο 

µαγνήτη για την έγκαιρη αποµάκρυνση των σιδηρούχων αντικειµένων 

(καρφιά, βίδες κτλ), που περιέχονται σε αυτό. Τα σιδηρούχα αντικείµενα 



είναι απαραίτητο να αποµακρυνθούν σε αυτή τη θέση, διότι αποτελούν 

ανεπιθύµητες προσµίξεις για την επικείµενη κοµποστοποίηση.  

Τα σιδηρούχα υλικά σε µεγάλες ποσότητες µπορεί να αλλοιώσουν τα 

ποιοτικά χαρακτηριστικά του τελικού προϊόντος µε διαλυτοποίηση 

συστατικών τους κατά την κοµποστοποίηση και να µειώσουν, κατά συ-

νέπεια, την εµπορική του αξία. Εποµένως, η τοποθέτηση του µαγνήτη σε 

αυτή τη θέση κρίνεται απαραίτητη.  

Εξάλλου τα αντικείµενα αυτά µπορούν µετά την αποµάκρυνση τους από το 

ρεύµα των οργανικών να συλλεχθούν και να διατεθούν προς πώληση. 

Για την επίτευξη, υψηλότερης καθαρότητας των ανακτώµενων σιδηρούχων 

χρησιµοποιείται διάταξη, η οποία αναγκάζει τα οργανικά σωµατίδια, τα 

οποία πιθανόν είχαν προσκολληθεί στα µαγνητιζόµενα µέταλλα, να 

διαχωριστούν από αυτά. Αυτό επιτυγχάνεται µε τον εξής τρόπο: 

Τα µαγνητιζόµενα µέταλλα τα οποία έχουν αποκτήσει µαγνητική πολικότητα 

προσκολλώνται στην ταινία του µαγνητικού διαχωριστή. Τα µεταλλικά 

αντικείµενα στη θέση αυτή έχουν ένα θετικό και έναν αρνητικό πόλο. 

Καθώς µετακινούνται κατά το µήκος του µαγνήτη του οποίου το ένα άκρο 

είναι θετικά φορτισµένο και το άλλο αρνητικά, το µεταλλικό αντικείµενο 

αναγκάζεται να περιστραφεί αφού διέρχεται από τον ένα πόλο του µαγνήτη 

στον άλλο. Η ίδια διαδικασία επαναλαµβάνεται και στον δευτερεύοντα 

µαγνήτη ο οποίος βρίσκεται σε σειρά µε το πρώτο. Η ως άνω περιστροφή 

είναι έντονη και πραγµατοποιείται µε µεγάλη συχνότητα µε αποτέλεσµα να 

απελευθερώνεται το συγκροτούµενο σιδηρούχο υλικό από επικαθίσεις ή 

παρασύρσεις. Η ως άνω διάταξη αποτελεί και την διάταξη καθαρισµού των 

σιδηρούχων. 

ΣΤΟ κλάσµα των σιδηρούχων υλικών, που διαχωρίζονται σε αυτό το σηµείο, 

δεν εφαρµόζεται συµπίεση, λόγω του µικρού µεγέθους των υλικών αυτών. 

 

2.3.1. 6. ΤΜΗΜΑ ΧΕΙΡΟ∆ΙΑΛΟΓΗΣ ΤΟΥ ΚΛΑΣΜΑΤΟΣ 70-
200mm 



ΣΤΟ τµήµα της χειροδιαλογής πραγµατοποιείται ο διαχωρισµός των 

ανακυκλώσιµων υλικών εκτός από τα σιδηρούχα και αλουµινούχα. Ο τρόπος 

αυτός διαχωρισµού παρουσιάζει πολύ µεγάλες αποδόσεις στην ανάκτηση 

των υλικών που θα οδηγηθούν προς πώληση.Τα υλικά που ανακτώνται 

είναι οι κατηγορίες χαρτιού, οργανικά (υλικά διαµέτρου µεταξύ 70-200mm, 

όπως φλοιοί φρούτων και λαχανικών κτλ) και οι κατηγορίες πλαστικού 

(σκληρό πλαστικό και φύλλο πλαστικού), όπως αναλύεται στην σχετική 

τεχνοοικονοµική µελέτη αριστοποίησης της γραµµής χειροδιαλογής και στα 

ισοζύγια µάζας που υποβάλλονται µε την προσφορά µας. 

Πρέπει να τονισθεί ότι τα οργανικά που συγκρατούνται από το 

δευτεροβάθµιο κόσκινο αποτελούν ένα αξιόλογο τµήµα των αρχικά 

εισερχόµενων στο έργο οργανικών, το οποίο πρέπει να ανακτηθεί στο τµήµα 

της χειροδιαλογής. Το εν λόγω κλάσµα, αφού ανακτηθεί, οδηγείται προς 

κοµποστοποίηση αυξάνοντας το τελικώς παραγόµενο κόµποστ και εν γένει 

την απόδοση του εργοστασίου. Για τον ως άνω λόγο διατίθενται θέσεις 

χειροδιαλογής των ευµεγεθών οργανικών. 

Με την µέθοδο αυτή επιτυγχάνεται µεγάλη καθαρότητα των ανακτηθέντων 

υλικών και κυρίως του ευµεγέθους οργανικού κλάσµατος που θα οδηγηθεί 

στο Τµήµα Ταχείας Κοµποστοποίησης. 

Στη φάση αυτή έχει ιδιαίτερη σηµασία για τη λειτουργικότητα του τµήµατος 

η σειρά ανάκτησης κάθε υλικού. Επιλέγεται να ανακτηθεί πρώτα το φύλλο 

πλαστικού, και κατόπιν κατά σειρά το τυπωµένο χαρτί, το χαρτί 

συσκευασίας, το λοιπά χαρτιά, το σκληρό πλαστικό (ΡΕΤ, ΡΕ, Ρ\/Ο) και τα 

οργανικά. Με την ακολουθία αυτή, η οποία επιλέγεται µε βάση το µέγεθος και 

τη µορφή των υλικών κάθε κατηγορίας, ξεκινώντας από αυτά µε τις 

περισσότερο πεπλατυσµένες επιφάνειες, διευκολύνεται η ανάκτηση κάθε 

υλικού και βελτιώνεται κατά το µέγιστο δυνατό η απόδοση της. 

Ειδικά όσον αφορά την ανάκτηση των οργανικών υλικών, υπάρχει και µία 

εναλλακτική λύση, σύµφωνα µε την οποία αφού ανακτηθούν τα αλλά 

εµπορεύσιµα υλικά, το εναποµείναν στην ταινία ρεύµα υλικών, οδεύει προς 

κοµποστοποίηση µετά την αποµάκρυνση από αυτό των σιδηρούχων και 

αλουµινούχων αντικειµένων αλλά και µετά την αποµάκρυνση των αχρήστων 



υλικών. Αυτή η µέθοδος χειροδιαλογής παρουσιάζει σηµαντικά 

µειονεκτήµατα, διότι η µεγάλη ποικιλοµορφία των αχρήστων υλικών από 

την άποψη των ειδών και των µεγεθών των υλικών καθιστά δυσχερή και την 

επισήµανση τους αλλά και την χειροδιαλογή τους. Ως εκ τούτου τα άχρηστα 

αφαιρούνται µε δυσχέρεια και εποµένως το κλάσµα που οδεύει προς 

κοµποστοποίηση περιέχει µεγάλο ποσοστό προσµίξεων, µε αποτέλεσµα να 

µειώνεται η ποιότητα του τελικώς παραγόµενου κόµποστ και να αυξάνεται 

το ποσοστό των µη κοµποστοποιούµενων υλικών. Για τους παραπάνω 

λόγους δεν προτείνεται αυτή η διαδικασία στην παρούσα µελέτη προ-

σφοράς. 

Επιπλέον, το τµήµα της χειροδιαλογής σχεδιάζεται έτσι ώστε να µπορεί να 

διαχειριστεί τα υλικά από το πρόγραµµα διαλογής στην πηγή, τα οποία 

αποτελούν τµήµα των εισερχόµενων στο Έργο απορριµµάτων. Η µία από 

τις δύο γραµµές επεξεργασίας δέχεται τα διάφορα είδη χαρτιού, που 

συλλέγονται από το πρόγραµµα διαλογής στην πηγή, προς διαχωρισµό και 

ανάκτηση. Για το λόγο αυτό υπάρχουν αποκλειστικά αφιερωµένες θέσεις 

χειροδιαλογής για τις ακόλουθες κατηγορίες: 

• Χαρτόνι 

• Χαρτί συσκευασίας 

• Τυπωµένο χαρτί 

• Λοιπά χαρτιά 

 

Σύµφωνα µε τον σχεδιασµό που έχε πραγµατοποιηθεί οι εργαζόµενοι της 

µίας γραµµής επεξεργασίας των σύµµεικτων απορριµµάτων 

απασχολούνται µε την ανάκτηση των υλικών από διαλογή στην πηγή κατά 

την τελευταία ώρα του ωραρίου κάθε µέρα, µε αποτέλεσµα την 

ελαχιστοποίηση του απαιτούµενου αριθµού των εργαζοµένων και του 

σχετικού λειτουργικού κόστους. 

Κατά τη διάρκεια τροφοδοσίας της µίας γραµµής λειτουργίας µε τα υλικά του 

προγράµµατος διαλογής στην πηγή, η άλλη γραµµή εξακολουθεί να δέχεται 

και να επεξεργάζεται τα εισερχόµενα στο Έργο σύµµεικτα αστικά 

απορρίµµατα. 



Συγκεκριµένα, ο σχεδιασµός του εργοστασίου έχει γίνει ώστε να λειτουργεί 

6 ώρες την ηµέρα επί 5 ηµέρες την εβδοµάδα. 

Οι δυο γραµµές λειτουργίας του εργοστασίου λειτουργούν ως εξής: Η µια εκ 

των δύο γραµµών λειτουργεί 6 ώρες ηµερησίως επεξεργαζόµενη 

αποκλειστικά αστικά απορρίµµατα. Η δεύτερη γραµµή λειτουργεί επί 5 ώρες 

ηµερησίως επεξεργαζόµενη αποκλειστικά αστικά απορρίµµατα και την 

τελευταία ώρα επεξεργάζεται αποκλειστικά υλικά από το πρόγραµµα 

διαλογής στην πηγή. 

2.3.1. 7. ΜΑΓΝΗΤΙΚΟΣ ∆ΙΑΧΩΡΙΣΜΟΣ ΤΟΥ ΡΕΥΜΑΤΟΣ 70-
200 mm - ΣΥΜΠΙΕΣΗ ΣΙ∆ΗΡΟΥΧΩΝ 

Το κυρίως ρεύµα που εξέρχεται από την ταινία χειροδιαλογής εισέρχεται 

στο µαγνητικό πεδίο του µόνιµου µαγνήτη, όπου πραγµατοποιείται ο 

διαχωρισµός των σιδηρούχων υλικών από το υπόλοιπο κλάσµα. Ο 

διαχωρισµός αυτός µετά τη φάση της χειροδιαλογής διευκολύνεται 

σηµαντικά, διότι έχουν προηγουµένως αποµακρυνθεί τα υλικά των άλλων 

κατηγοριών, τα οποία θα δυσχέραιναν σε µεγάλο βαθµό τη λειτουργία του 

µαγνήτη, λόγω των µεγάλων επιφανειών που τα χαρακτηρίζουν. Εποµένως, 

θα παρασύρονταν µαζί µε τα σιδηρούχα και έτερα ελαφρά υλικά (πλαστικά, 

χαρτιά κ.α.) µειώνοντας την καθαρότητα του τελικού σιδηρούχου προϊόντος. 

Για την επίτευξη της υψηλότερης δυνατής καθαρότητας του ανακτώµενου 

σιδηρούχου κλάσµατος χρησιµοποιείται διάταξη, η οποία αναγκάζει τα 

οργανικά σωµατίδια, τα οποία πιθανόν είχαν προσκολληθεί στα 

µαγνητιζόµενα µέταλλα, να διαχωριστούν από αυτά. Αυτό επιτυγχάνεται µε 

τον εξής τρόπο: 

Τα µαγνητιζόµενα µέταλλα, τα οποία έχουν αποκτήσει µαγνητική 

πολικότητα, προσκολλώνται στην ταινία του µαγνητικού διαχωριστή. Τα 

µεταλλικά αντικείµενα στη θέση αυτή έχουν ένα θετικό και ένα αρνητικό 

πόλο. Καθώς µετακινούνται κατά το µήκος του µαγνήτη του οποίου το ένα 

άκρο είναι θετικά φορτισµένο και το άλλο αρνητικά, το µεταλλικό αντικείµενο 

αναγκάζεται να περιστραφεί αφού διέρχεται από τον ένα πόλο του µαγνήτη 

στον άλλο. 



Η ίδια διαδικασία επαναλαµβάνεται και στον δευτερεύοντα µαγνήτη ο οποίος 

βρίσκεται σε σειρά µε τον πρώτο. Η ως άνω περιστροφή είναι έντονη και 

πραγµατοποιείται µε µεγάλη συχνότητα µε αποτέλεσµα να απελευθερώνεται 

το συγκροτούµενο σιδηρούχο υλικό από επικαθίσεις ή παρασύρσεις. Η ως 

άνω διάταξη αποτελεί και την διάταξη καθαρισµού των σιδηρούχων. 

Τα διαχωρισθέντα σιδηρούχα στη συνέχεια συµπιέζονται σε µορφή κύβων, 

προκειµένου να διατεθούν προς πώληση. 

2.3.1. 8. ΑΛΟΥΜΙΝΟ∆ΙΑΧΩΡΙΣΜΟΣ-ΣΥΜΠΙΕΣΗ ΑΛΟΥΜΙΝΙΟΥ 

Το ρεύµα, που εξέρχεται από τον προαναφερθέντα µαγνήτη, οδηγείται στον 

αλουµινοδιαχωριστή, στον οποίο διαχωρίζονται µε µεγάλη απόδοση τα 

υλικά αλουµινίου.Το ρεύµα των υλικών που πρόκειται να τροφοδοτηθεί 

προς αλουµινοδιαχωρισµό θα πρέπει να µη περιέχει σιδηρούχα αντικείµενα, 

επειδή, λόγω της ανάπτυξης ισχυρού µαγνητικού πεδίου τα σιδηρούχα 

αντικείµενα θα έλκονται µε πολύ ισχυρές δυνάµεις και οι δηµιουργούµενες 

από την έλξη αυτή κρούσεις θα οδηγήσουν στην καταστροφή της όλης 

διάταξης του αλουµινοδιαχωριστή. Για το λόγο αυτό και παρά τον µαγνητικό 

διαχωρισµό που έχει προηγηθεί από τις προηγηθείσες µαγνητικές διατάξεις 

ανάντη του αλουµινοδιαχωριστή τοποθετείται µαγνητικός διαχωριστής 

τύπου περιστρεφόµενου τύµπανου στον οποίο οδηγούνται τα υλικά µέσω 

του ταινιόδροµου. 

Ο µαγνητικός διαχωριστής τύπου τύµπανου είναι τοποθετηµένος επί του 

πλαισίου του αλουµινοδιαχωριστή και πριν το τροφοδότη. Τυχόν διαφυγόντα 

µαγνητιζόµενα σιδηρούχα µέταλλα παρασύρονται από τη φορά 

περιστροφής του τυµπάνου και µέσω χοάνης συλλέγονται σε τροχήλατο 

κάδο. 

Εξάλλου, το ρεύµα που εισέρχεται στον αλουµινοδιαχωριστή έχει 

απαλλαχθεί από τα υπόλοιπα ανακτήσιµο υλικά, µε αποτέλεσµα να 

επιτυγχάνει υψηλή απόδοση και καθαρότητα του ανακτώµενου αλουµινίου. 

Στη συνέχεια το διαχωρισµένο αλουµίνιο οδηγείται στην ειδική πρέσα 

αλουµινίου, για συµπίεση του υλικού σε µορφή κύβων σύµφωνα µε τις 

απαιτήσεις της αγοράς.  



 

2.3.1. 9.ΣΥΜΠΙΕΣΗ ΑΝΑΚΤΗΘΕΝΤΩΝ ΥΛΙΚΩΝ ΑΠΟ ΤΗΝ 
ΧΕΙΡΟ∆ΙΑΛΟΓΗ ΕΥΜΕΓΕΘΩΝ ΚΑΙ ΤΗ ΧΕΙΡΟ∆ΙΑΛΟΓΗ ΤΟΥ 

ΚΛΑΣΜΑΤΟΣ 70-200 mm 

 

Τα ανακτηθέντα υλικά από τα στάδια της χειροδιαλογής των ευµεγεθών και 

του κλάσµατος 70-200mm και πιο συγκεκριµένα όλα τα είδη χαρτιού 

(χαρτόνι, τυπωµένο χαρτί, χαρτί συσκευασίας και λοιπά χαρτιά) και τα 

διάφορα είδη πλαστικού (ΡΕ, ΡΕΤ, φύλλο πλαστικού) οδηγούνται µε 

αυτοµατοποιηµένο τρόπο στην πρέσα. 

 Η ακριβής χρονική αλληλουχία µε την οποία συµπιέζονται ένα προς ένα 

τα υλικά, τόσο τα διαχωριζόµενα από τα αστικά απορρίµµατα όσο και τα 

προκύπτοντα από το πρόγραµµα διαλογής στη πηγή, δίνεται στο σχετικό 

διάγραµµα της διαστασιολόγησης της πρέσσας. 

Η διαδικασία είναι πλήρως αυτόµατη και πραγµατοποιείται µέσω PLC, 

χωρίς να απαιτείται η µεσολάβηση εργαζόµενων ή οχηµάτων ώστε να 

µπορούν να συµπιεσθούν και να δεµατοποιηθούν όλα τα είδη 

ανακτηθέντων υλικών κατά τη διάρκεια λειτουργίας του εργοστασίου. 

 

2.3.2.ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ ΣΤΑ∆ΙΩΝ ΕΠΕΞΕΡΓΑΣΙΑΣ 

Α) ∆ιάταξη ανάκτησης ανεπιθύµητων υλικών 

Τα απορρίµµατα κατά την έξοδο τους από το σχίστη σάκκων οδηγούνται 

µέσω µεταφορικών ταινιόδροµων στην ταινία ανάκτησης των ανεπιθύµητων 

υλικών. Η ταινία αυτή διαµορφώνεται µε µεγάλο πλάτος και µικρή ταχύτητα 

ώστε να διευκολύνεται η οπτική αναγνώριση και η χειροδιαλογή. 

Προβλέπονται τέσσερις θέσεις χειροδιαλογής δύο στην κάθε γραµµή 

επεξεργασίας, ανάντη της πρωτοβάθµιας κοσκινισης. 



Τα υλικά που αποµακρύνονται από το σύνολο των εισερχοµένων στη 

Μονάδα απορριµµάτων είναι αντικείµενα, όπως µπαταρίες οικιακής 

χρήσεως, συρµατόσχοινα, καδρόνια κλπ. 

Τα ανακτηθέντα ανεπιθύµητα αντικείµενα συλλέγονται σε κλωβό από όπου 

µεταφέρονται στο χώρο υγειονοµικής ταφής υπολειµµάτων. 

Β) Πρωτοβάθµια Κοσκίνιση των απορριµµάτων 

Το ρεύµα των απορριµµάτων µετά την αποµάκρυνση των ανεπιθύµητων 

αντικειµένων εισέρχεται στο πρωτοβάθµιο περιστροφικό κόσκινο, το οποίο 

φέρει οπές διαµέτρου 200mm. 

Το κόσκινο αυτό διαχωρίζει τα ευµεγέθη εµπορεύσιµα υλικά, δηλαδή το 

χαρτόνι και ένα τµήµα του εισερχόµενου φύλλου πλαστικού από το 

υπόλοιπο ρεύµα των απορριµµάτων. Το διερχόµενο ρεύµα οδεύει προς 

δευτεροβάθµια κοσκίνιση. 

 

 

Γ) Τµήµα Χειροδιαλογής Ευµεγεθών Υλικών 

Τα ευµεγέθη υλικά (χαρτόνι, φύλλο πλαστικού) που διαχωρίζονται στο 

πρωτοβάθµιο κόσκινο οδηγούνται µέσω µεταφορικών ταινιών στην ταινία 

χειροδιαλογής των ευµεγεθών υλικών. 

 

Η ταινία χειροδιαλογής έχει χαµηλή ταχύτητα µεταφοράς οριζόντιους 

ραουλο-σταθµούς και ικανό πλάτος ώστε να διαστρώνονται ικανοποιητικά 

τα υλικά επί αυτής και να είναι εύκολη η οπτική παρακολούθηση και 

ανάκτηση τους. 

Ο θάλαµος χειροδιαλογής φέρεται επί δαπέδου από οπλισµένο σκυρόδεµα, 

και κατασκευάζεται από µεταλλικό φορέα επενδεδυµένο µε panels 

πετροβάµβακα. Ο θάλαµος είναι αποµονωµένος από την ατµόσφαιρα του 

υπολοίπου κτιρίου Μηχανικής ∆ιαλογής και Χειροδιαλογής. 



 Ο αέρας του χώρου χειροδιαλογής ανανεώνεται συνεχώς µε εισροή 

φρέσκου αέρα απευθείας από το εξωτερικό περιβάλλον και ταυτόχρονη 

αποµάκρυνση αέρα προς το περιβάλλον. 

Ο κάθε εργαζόµενος ανακτά το συγκεκριµένο είδος υλικού, που του έχει 

ανατεθεί και το απορρίπτει µέσω ειδικού ανοίγµατος σε σιλό, προκειµένου 

από εκεί να µεταφερθεί µέσω µεταφορικής ταινίας στην πρέσα 

ανακυκλώσιµων. 

Το σιλό υποδοχής των χειροδιαλεγόµενων υλικών διαµορφώνεται από 

κεκλιµένα πλευρικά µεταλλικά ελάσµατα που αναρτώνται στις δοκούς και τα 

υποστυλώµατα στηρίξεως του δαπέδου του θαλάµου χειροδιαλογής. Ο 

πυθµένας του σιλό διαµορφώνεται µέσω µεταφορικής ταινίας η οποία 

εκφορτώνει τα υλικά σε συλλεκτήριο ταινιόδροµο προκείµενου να 

µεταφερθούν προς δεµατοποίηση. 

 

 

∆) Μαγνητικός ∆ιαχωρισµός Σιδηρούχων από το κλάσµα 
>200 mm 

Το ρεύµα των ευµεγεθών µετά την ανάκτηση του χαρτονιού και του φύλλου 

πλαστικού διέρχεται από ισχυρό ηλεκτροµαγνήτη για την αποµάκρυνση 

από αυτό των σιδηρούχων αντικειµένων. Η ανάγκη να χρησιµοποιηθεί 

ηλεκτροµαγνήτης προκύπτει από το αναµενόµενο µέγεθος των υλικών στη 

θέση αυτή και από την συνεπακόλουθη απαιτούµενη µεγάλη ελκτική 

δύναµη του µαγνητικού διαχωριστή, ώστε να διασφαλιστεί η αποδοτικότητα 

της διεργασίας.  

Ε) ∆ευτεροβάθµια Κοσκίνιση των απορριµµάτων 

Το κλάσµα των απορριµµάτων, που διήλθε από το πρωτοβάθµιο κόσκινο, 

εισέρχεται µέσω µεταφορικών ταινιών στο δευτεροβάθµιο κόσκινο οπών 

διαµέτρου 70 mm. Το κόσκινο αυτό διαχωρίζει το κυρίως οργανικό ρεύµα των 

απορριµµάτων από τα υπόλοιπα ανακτήσιµα υλικά. Η απαλλαγή του 



ρεύµατος αυτού από τα ευµεγέθη που συγκρατήθηκαν κατά την 

πρωτοβάθµια κοσκίνιση συµβάλλει στον αποτελεσµατικό διαχωρισµό των 

οργανικών.  

Το οργανικό κλάσµα έχει κατά κύριο λόγο µέγεθος µικρότερο των 70 mm και 

µε εξαίρεση τα σιδηρούχα µικροαντικείµενα (καρφιά, βίδες κτλ), τα οποία 

αποµακρύνονται στη συνέχεια, είναι αρκετά απαλλαγµένο από µη 

βιοαποδοµήσιµα υλικά και µπορεί να οδηγηθεί απ' ευθείας στο Τµήµα 

Ταχείας Κοµποστοποίησης. 

ΣΤ) Μαγνητικός ∆ιαχωρισµός Σιδηρούχων από το κλάσµα 
<70mm 

Το κλάσµα διαµέτρου <70mm µετά το κόσκινο οδηγείται µέσω µεταφορικής 

ταινίας σε µόνιµο µαγνήτη για την αποµάκρυνση των σιδηρούχων υλικών 

που περιέχει. Ο µαγνήτης αναρτάται άνωθεν του τύµπανου κεφαλής της 

ταινίας απ' όπου τα υλικά εκφορτώνονται στην κατάντη ταινία. Η εν 

λόγω επιλογή εξασφαλίζει υψηλή ανάκτηση σιδηρούχων, λόγω χάλασης 

της συνοχής του ρεύµατος των υλικών και απελευθέρωση τυχόν 

εγκλωβισµένων σιδηρούχων.  

Κατά τη διέλευση αυτού του ρεύµατος από το µαγνητικό πεδίο του µόνιµου 

µαγνήτη διαχωρίζονται τα σιδηρούχα αντικείµενα από το υπόλοιπο οργανικό 

κλάσµα. Τα σιδηρούχα υλικά συλλέγονται σε ένα container ενώ το οργανικό 

κλάσµα οδηγείται µέσω µιας µεταφορικής ταινίας προς το Τµήµα Ταχείας 

κοµποστοποίησης. 

Πιο αναλυτικά η λειτουργία του µαγνήτη γίνεται ως εξής: 

Η ταινία του διαχωριστή µεταφέρει συνεχώς τα µαγνητιζόµενα µέταλλα τα 

οποία αφού φύγουν από το µαγνητικό πεδίο των µαγνητών αποκολλούνται 

από την παραπάνω ταινία και πέφτουν σε κάδο απ' όπου αποµακρύνονται 

χύδην. Τα εν λόγω µέταλλα δεν συµπιέζονται λόγω του πολύ µικρού του 
µεγέθους. 

Ζ) Τµήµα Χειροδιαλογής του κλάσµατος µεγέθους 70-200mm 



Το υπερκείµενο κλάσµα από την έξοδο του κοσκινού οδηγείται µέσω 

µεταφορικής ταινίας στην ταινία χειροδιαλογής. Το κλάσµα αυτό 

περιλαµβάνει κατά κύριο λόγο ανακυκλώσιµα υλικά (χαρτιά, διάφορα είδη 

πλαστικού, κουτιά αλουµινίου, σιδηρούχα αντικείµενα) όπως και ένα µικρό 

τµήµα του οργανικού (αποτελούµενο από ευµεγέθη κοµµάτια όπως φλοιοί 

φρούτων κτλ). 

Το πλάτος, η ταχύτητα και εν γένει η διαµόρφωση της ταινίας χειροδιαλογής 

έχει επιλεχθεί έτσι ώστε να επιτυγχάνεται η όσο το δυνατόν καλύτερη 

λειτουργικότητα της γραµµής. Οι θέσεις της χειροδιαλογής για κάθε γραµµή 

βρίσκονται εκατέρωθεν τη µεταφορικής ταινίας διαλογής. Η ταχύτητα της 

ταινίας διαλογής είναι χαµηλή επίπεδα και ρυθµιζόµενη ώστε να 

προσαρµόζεται στην µεταβλητή δυναµικότητα της µονάδας 

αλλά και στην δυνατότητα ανάκτησης υλικών από τους εργαζόµενους στο εν 

λόγω τµήµα. 

Τα υλικά που ανακτώνται σε αυτό το τµήµα είναι κατά σειρά το τµήµα του 

φύλλου πλαστικού που δεν οδηγήθηκε στο ευµέγεθες κλάσµα του 

πρωτοβάθµιου κοσκινού, τρία είδη χαρτιού (τυπωµένο, συσκευασίας και 

λοιπά χαρτιά), σκληρό πλαστικό (ΡΕ, ΡΕΤ, ΡνΟ) και το οργανικό κλάσµα. Η 

επιλεχθείσα σειρά διαλογής των υλικών στοχεύει, όπως έχει ήδη αναφερθεί, 

στην όσο το δυνατόν καλύτερη λειτουργικότητα του τµήµατος. 

 Κάθε εργαζόµενος ανακτά συγκεκριµένο είδος υλικού, το οποίο 

απορρίπτεται σε ειδική ταινία-σιλό για την προσωρινή αποθήκευση και 

µεταφορά του σε έτερη µεταφορική ταινία που το οδηγεί µέσω 

αλυσσοµεταφορέα στην πρέσσα ανακυκλώσιµων υλικών. Μετά τη συµπίεση 

και δεµατοποίηση των ανακτηθέντων υλικών, αυτά µέσω φορτωτή 

οδηγούνται προς αποθήκευση. 

Το ανακτηθέν στο τµήµα της Χειροδιαλογής οργανικό κλάσµα οδηγείται σε 

ειδικό τεµαχιστή για την ελάττωση του µεγέθους του και εν συνεχεία 

προωθείται µέσω κοχλία σε ταινία η οποία το εκφορτώνει στην ταινία 

τροφοδοσίας του τµήµατος ταχείας κοµποστοποίησης. 



Η µια γραµµή επεξεργασίας του τµήµατος χειροδιαλογής αφιερώνεται την 

τελευταία µια ώρα λειτουργίας της Μονάδας στην επεξεργασία των υλικών 

που προέρχονται από το Πρόγραµµα ∆ιαλογής στην Πηγή. Οι εργαζόµενοι 

της γραµµής αυτής απασχολούνται κατά την τελευταία ώρα του ωραρίου µε 

την ανάκτηση των διαφόρων ειδών χαρτιού που συλλέγονται από το 

Πρόγραµµα ∆ιαλογής στην Πηγή. Αναλυτικότερα, υπάρχουν αποκλειστικά 

αφιερωµένες θέσεις χειροδιαλογής για τα εξής είδη χαρτιού: 

Χαρτόνι Τυπωµένο- Χαρτί συσκευασίας -Λοιπά χαρτιά. 

Τα υλικά από το Πρόγραµµα ∆ιαλογής στην Πηγή µετά την είσοδο τους στο 

εργοστάσιο, αποθηκεύονται σε ειδικό για αυτά χώρο. Από εκεί 

τροφοδοτούνται µέσω ειδικού ανυψωτικού περονοφόρου οχήµατος στην 

Χοάνη τροφοδοσίας-δοσοµέτρησης που έχει τοποθετηθεί αποκλειστικά για 

αυτά τα υλικά. Από εκεί µέσω µεταφορικής ταινίας οδηγούνται στην ταινία 

χειροδιαλογής για το διαχωρισµό τους. 

Τελικά αφού τα ως άνω υλικά ανακτηθούν, αποθηκεύονται προσωρινά στα 

ειδικά σιλό, προκειµένου να οδηγηθούν στη συνέχεια προς συµπίεση και 

δεµατοποίηση πριν την τελική τους διάθεση στην αγορά. 

Ο θάλαµος χειροδιαλογής φέρεται επί δαπέδου από οπλισµένο σκυρόδεµα 

και κατασκευάζεται από µεταλλικό φορέα επενδεδυµένο µε panels από 

πετροβάµβακα. 

 

Ο θάλαµος είναι αποµονωµένος από την ατµόσφαιρα του υπολοίπου κτιρίου 

Μηχανικής ∆ιαλογής και Χειροδιαλογής. Ο αέρας του χώρου χειροδιαλογής 

ανανεώνεται συνεχώς µε εισροή φρέσκου αέρα απ' ευθείας από το 

εξωτερικό περιβάλλον και ταυτόχρονη αποµάκρυνση αέρα προς το 

περιβάλλον. 

Τα σιλό υποδοχής των χειροδιαλεγόµενων υλικών διαµορφώνονται από 

κεκλιµένα πλευρικά µεταλλικά ελάσµατα που αναρτώνται στους δοκούς και 

τα υποστυλώµατα στηρίξεως του δαπέδου του θαλάµου χειροδιαλογής. Ο 

πυθµένας του σιλό διαµορφώνεται µέσω µεταφορικής ταινίας, η οποία 



εκφορτώνει τα υλικά σε συλλεκτήριο ταινιόδροµο προκείµενου να 

µεταφερθούν προς δεµατοποίηση. 

Η) Μαγνητικός ∆ιαχωριστής του κλάσµατος 70-200mm - 
Συµττίεση Σιδηρούχων 

Το ρεύµα των µη ανακτηθέντων υλικών από το τµήµα της χειροδιαλογής 

που είναι ως επί το πλείστον αδρανή, άχρηστα, γυαλί, σιδερένια αντικείµενα 

και κουτάκια αλουµινίου, θα διέλθει αρχικά από το µαγνητικό διαχωριστή. Ο 

διαχωριστής αυτός είναι αναρτηµένος άνωθεν του τύµπανου εκφόρτωσης 

των υλικών από την µεταφορική ταινία στην οποία βρίσκονται. Ο 

διαχωρισµός των σιδηρούχων µετά την ταινία χειροδιαλογής διευκολύνεται 

κατά το µέγιστο δυνατό τρόπο λόγω της προηγηθείσας αποµάκρυνσης 

µεγάλου όγκου υλικών. 

 

Η λειτουργία του µαγνήτη γίνεται ως εξής: 

 

Η ταινία του διαχωριστή µεταφέρει συνεχώς τα µαγνητιζόµενα µέταλλα τα 

οποία αφού φύγουν από το µαγνητικό πεδίο των µαγνητών αποκολλούνται 

από την παραπάνω ταινία και πέφτουν στη µεταφορική ταινία που τα οδηγεί 

στα συστήµατα συµπίεσης των σιδηρούχων µετάλλων. Η διάταξη ανάρτησης 

του Μαγνητικού ∆ιαχωριστή επιτρέπει τη ρύθµιση της απόστασης του 

µαγνήτη από την επιφάνεια του υλικού προς διαχωρισµό. Με αυτό τον 

τρόπο επιτυγχάνεται και η ρύθµιση της ελκτικής ικανότητας του µαγνήτη 

αφού είναι ανάλογη της απόστασης από το µαγνητιζόµενο αντικείµενο.Τα 

ανακτηθέντα σιδηρούχα υλικά οδηγούνται µέσω µεταφορικής ταινίας στην 

πρέσσα µετάλλων προς κυβοποίηση. 

 

Θ) ∆ιαχωρισµός µη µαγνητιζοµένων µετάλλων (αλουµινίου) - 
Συµπίεση 



Το εναποµένον ρεύµα µετά τον µαγνητικό διαχωριστή οδηγείται µέσω 

µεταφορικής ταινίας στο διαχωριστή αλουµινούχων τύπου δινορρευµάτων 

(eddy current). 

Τα υλικά προς αλουµινοδιαχωρισµό αρχικά διέρχονται από διάταξη 

δονητικού τροφοδότη. Ο διαχωρισµός γίνεται µε διέλευση του ρεύµατος 

υλικών µέσα από ταχέως εναλλασσόµενο µαγνητικό πεδίο. Το πεδίο οδηγεί 

στη δηµιουργία επαγωγικού ρεύµατος στα αγώγιµα (µεταλλικά) υλικά. Λόγω 

του σχήµατος των αντικειµένων τα ρεύµατα αυτά οδηγούν στη δηµιουργία 

δεύτερου µαγνητικού πεδίου µε αποτέλεσµα την έντονη απώθηση των 

µεταλλικών αντικειµένων τα οποία εκτοξεύονται εκτός της ταινίας και 

συλλέγονται χωριστά σε µια µεταφορική ταινία που καταλήγει στην πρέσσα 

αλουµινίου. 

Κατά τη συµπίεση τους τα αντικείµενα αλουµινίου κυβοποιούνται και 

οδηγούνται προς αποθήκευση µε τη βοήθεια ενός περονοφόρου 

ανυψωτικού οχήµατος. 

 
Ι) Απόσµηση του κτιρίου µηχανικής διαλογής 

Όλα τα σηµεία στα οποία µεγιστοποιείται η επιφάνεια των υπό επεξεργασία 

απορριµµάτων (κόσκινα, τεµαχιστές, πτώσεις από ταινία σε ταινία) 

αποσµούνται µε επί τόπου αναρρόφηση του αέρα µέσω δικτύου αεραγωγών 

ώστε να αποφεύγεται η διάχυση των οσµών. Ο αέρας αυτός συλλέγεται 

µέσω ανεµιστήρα και καταθλίβεται σε παραπλεύρως του κτιρίου βιόφιλτρο. 

Το βιόφιλτρο είναι εφοδιασµένο µε σύστηµα ύγρανσης του αέρα, ώστε 

ταυτοχρόνως να δεσµεύεται τυχόν παρασυρθείσα σκόνη και να διατηρείται 

η απαιτούµενη υγρασία στη κλίνη του βιοφίλτρου καθώς και µε παροχή 

επιφανειακής άρδευσης της κλίνης επίσης για ρύθµιση υγρασίας. 

 

2.4.  ΤΜΗΜΑ ΥΠΟ∆ΟΧΗΣ - ΤΡΟΦΟ∆ΟΣΙΑΣ - ΟΡΓΑΝΙΚΟΥ 
ΚΛΑΣΜΑΤΟΣ /ΚΛΑ∆ΙΩΝ ΧΟΡΤΩΝ 

ΕΙΣΑΓΩΓΗ 



Το οργανικό κλάσµα που διαχωρίζεται από τα σύµµεικτα απορρίµµατα στο 

Τµήµα Μηχανικής ∆ιαλογής, οδηγείται στο Τµήµα Ταχείας 

Κοµποστοποίησης µαζί µε ποσότητα συνολικά 40 τόννων ηµερησίως 

κλαδιών και χόρτων που συλλέγονται από την ευρύτερη περιοχή του ∆ήµου 

Χανίων. 

Τα κλαδιά είναι επιθυµητά για τη διεργασία της κοµποστοποίησης, διότι 

λόγω του υψηλού κυτταρινικου και λιγνινικου περιεχοµένου τους αυξάνουν 

σηµαντικά το χουµικό περιεχόµενο του τελικού προϊόντος και επίσης δρουν 

ως υλικά ρυθµιστικά του πορώδους (bulking agents) διευκολύνοντας την 

οµοιόµορφη και εύστοχη διέλευση του αέρα από τη κλίνη των υπό 

κοµποστοποίηση υλικών. 

Τα κλαδιά - χόρτα τροφοδοτούνται προς το σύστηµα τεµαχισµού τους. Τα 

τεµαχισµένα κλαδιά και χόρτα δοσοµετρούνται και µεταφέρονται µέσω 

αλυσσοµεταφορέα µε αποξεστήρες προς την συλλεκτήρια µεταφορική ταινία 

των κλαδιών χόρτων και του οργανικού κλάσµατος. 

2.4. 1.ΣΥΣΤΑΣΗ - Ι∆ΙΑΙΤΕΡΟΤΗΤΕΣ ΚΛΑ∆ΙΩΝ - ΧΟΡΤΩΝ 
Τα πράσινα απορρίµµατα (κλαδιά, φύλλα, χόρτα, άνθη, απορρίµµατα 

λαχαναγοράς, απορρίµµατα εργοστασίων ξύλου, κλπ) είναι το ιδανικότερο 

υλικό για την παραγωγή ενός αρίστης ποιότητας κόµποστ και ως εκ τούτου η 

συµµετοχή τους στην κοµποστοποίηση της παρούσας µονάδας είναι 

ιδιαίτερα επιθυµητή. 

Ο τεµαχισµός των ξύλων πραγµατοποιείται, ώστε να επιτυγχάνεται η 

ρύθµιση του πορώδους κατά τη διεργασία της κοµποστοποίησης. 

 
2.4. 2. ΧΡΗΣΗ ΠΡΟΣΤΙΘΕΜΕΝΩΝ ΥΛΙΚΩΝ ΣΤΟΝ ΕΛΕΓΧΟ 

ΤΩΝ ∆ΙΕΡΓΑΣΙΩΝ ΚΟΜΠΟΣΤΟΠΟΙΗΣΗΣ 

 



Η οµαλή διεξαγωγή των βιολογικών διεργασιών στο τµήµα Ταχείας 

Κοµποστοποίησης εξαρτάται σε µεγάλο βαθµό από τη σωστή προετοιµασία 

του υλικού. Σηµαντική επίδραση έχουν οι ακόλουθες παράµετροι : 

- Μέγεθος στερεών προς κοµποστοποίηση 

- Λόγος C/Ν 

- Υγρασία 

- Πορώδες υλικού (διάκενα αέρα). 

Για την επίτευξη µικρού µεγέθους στερεών χωρίς λειοτεµαχισµό, χρησιµο-

ποιείται τεµαχιστής οργανικού υλικού για τα ευµεγέθη οργανικά υλικά που 

ανακτώνται από τη διαδικασία χειροδιαλογής και φέρουν µέγεθος µεταξύ 

70-200mm. Η προσθήκη κλαδιών/ χόρτων στοχεύει στη ρύθµιση των 

υπολοίπων παραµέτρων, ως ακολούθως: 

 

α) Λόγος C/Ν 

Ο λόγος της περιεχόµενης στα απορρίµµατα ποσότητας άνθρακα προς την 

αντίστοιχη ποσότητα αζώτου (C/Ν) αποτελεί βασική παράµετρο 

λειτουργίας. Όπως έχει προκύψει πειραµατικά, η διεξαγωγή των βιολογικών 

διεργασιών γίνεται µε βέλτιστο τρόπο όταν η τιµή του αρχικού λόγου C/Ν των 

απορριµµάτων είναι περίπου 30:1. Αυτό σηµβαίνει διότι οι µικροοργανισµοί 

κατά την αποδόµηση των οργανικών ενώσεων αφοµοιώνουν το 1/3 περίπου 

του µεταβολιζόµενου C και τον υπόλοιπο τον ελευθερώνουν ως CO2. Η 

περιεκτικότητα κατά µέσο όρο του µικροβιακού κυττάρου σε C και N είναι 

50% και 5% αντίστοιχα, που σηµαίνει ότι κατά µέσο όρο η σχέση C/N στο 

µικροβιακό κύτταρο είναι 10/1. Από τα στοιχεία αυτά προκύπτει ότι η άριστη 

τιµή της σχέσης C/N στο          προς χώνευση υλικό είναι εκείνη του 30/1. 

Υψηλότερες τιµές επιβραδύνουν τη βιοαποδόµηση, ενώ χαµηλότερες τιµές 

του 10/1 οδηγούν σε απώλειες θρεπτικού αζώτου προς πτητική αµµωνία. 

Τα κλαδιά - χόρτα έχουν υψηλό λόγο C/Ν που κυµαίνεται µεταξύ 200:1 

και 500:1. Εποµένως, η ανάµιξη τους µε τα απορρίµµατα έχει σαν 

αποτέλεσµα την ανύψωση του παραπάνω λόγου C/Ν. 



β) Πορώδες - Υγρασία - Φυτοτοξικότητα 

Το µίγµα προς κοµποστοποίηση πρέπει να διαθέτει κατάλληλες ιδιότητες, 

ήτοι ισχυρή δοµική µορφή και επαρκές πορώδες ώστε να αποφεύγεται η 

υπερβολική συµπύκνωση του υλικού και να επιτρέπεται η δίοδος του αέρα 

µέσω των κόκκων. 

Με προσθήκη κλαδιών / χόρτων βελτιώνεται η υφή του υλικού προς 

κοµποστοποίηση: τα υλικά αυτά είναι δοµικά σταθερά, µε αποτέλεσµα να 

δρουν σαν ρυθµιστικά του πορώδους (bulking agents). 

Ταυτόχρονα, τα εν λόγω υλικά διαθέτουν ικανότητα συγκράτησης της 

υγρασίας σε µοριακό επίπεδο, ώστε αυτή να µην ελαττώνεται ευκόλως 

πέραν των επιτρεπτών ορίων. Το σύστηµα προώθησης του οργανικού 

υλικού προς την µονάδα ταχείας κο-µποστοποίησης έχει ως εξής: 

Το οργανικό κλάσµα που διαχωρίζεται κατά την δευτεροβάθµια κοσκίνιση 

αφού υποστεί µαγνητικό διαχωρισµό οδηγείται σε ταινιόδροµο µεταφοράς 

του προς το τµήµα ταχείας κοµποστοποίησης. Σε άλλον ταινιόδροµο 

κατάντη του πρώτου εκφορτώνει η δοσοµετρική διάταξη του τεµαχιστή 

κλαδιών - χόρτων κατά τρόπο που να επιστρώνεται το τεµαχισµένο υλικό 

των κλαδιών - χόρτων επί του οργανικού των αστικών απορριµµάτων.Επί 

του δεύτερου ταινιόδροµου, σε θέση κατάντη της θέσεως εκφορτώσεως των 

κλαδιών - χόρτων, εκφορτώνεται το τεµαχισµένο οργανικό κλάσµα από την 

χειροδιαλογή το οποίο επιστρώνεται επί των τεµαχισµένων κλαδιών - 

χόρτων. 

Η παραπάνω τεχνική εξασφαλίζει την κατά µήκος του συλλεκτήριου 

ταινιόδροµου διαστρωµάτωση οργανικών - κλαδιών / χόρτων - τεµαχισµένων 

οργανικών, ώστε σε συνδυασµό µε την ανάδευση µέσω των κοχλιών στο 

τµήµα κοµποστοποίησης να εξασφαλίζεται η µέγιστη δυνατή διασπορά του 

ρυθµιστικού του πορώδους στην µάζα του οργανικού υλικού. 

Ο ταινιόδροµος διαστρωµατώσεως και προωθήσεως των υλικών καταλήγει 

σε διάταξη µερισµού της ροής. Τα µεριζόµενα τµήµατα της ροής 

παραλαµβάνονται από ταινιόδροµους και µεταφέρονται στην είσοδο των δύο 



τµηµάτων ταχείας κοµποστοποίησης προκειµένου να υποστούν αερόβια 

ζύµωση. 

 

Εικόνα 1: Τεµαχιστής κλαδιών-χόρτων. 

 
 

 
2.5. ΤΜΗΜΑ ΤΑΧΕΙΑΣ ΚΟΜΠΟΣΤΟΠΟΙΗΣΗΣ 

 ΕΙΣΑΓΩΓΗ 

Η Ταχεία Κοµποστοποίηση του οργανικού κλάσµατος πραγµατοποιείται 

σε αντιδραστήρα λιπασµατοποίησης υπό ταυτόχρονο αερισµό καi 

ανάδευση.Ο αντιδραστήρας λιπασµατοποίησης αποτελείται από κλίνη που 

περιέχει το προς κοµποστοποίηση οργανικό υλικό και από µια γέφυρα που 

φέρει 2 φορεία έκαστο εκ των οποίων φέρει 2 περιστρεφόµενους 

κεκλιµένους κοχλίες. Η γέφυρα µετακινείται κατά µήκος της µεγάλης 

διαστάσεως του κτιρίου κοµποστοποίησης και οι κοχλίες επί της γέφυρας 

κατά πλάτος του αντιδραστήρα σαρώνοντας το σύνολο του υλικού εντός 

του αντιδραστήρα µε συχνότητα µια φορά την ηµέρα. Η δράση των κοχλιών 



είναι διπλή: αφ' ενός προωθεί το υλικό προς την έξοδο του αντιδραστήρα 

και αφ' ετέρου το αναδεύει και το οµογενοποιεί ώστε να ανατάσσει τις 

διαυλώσεις που τείνει να σχηµατίσει ο αέρας, ο οποίος εµφυσάται εντός της 

κλίνης του υλικού εκ των κάτω προς τα άνω. 

Το υλικό παραµένει στην µονάδα ταχείας κοµποστοποίησης για χρονικό 

διάστηµα 6 εβδοµάδων υπό διαρκή αερισµό και υπό µηχανική ανάδευση τις 

3 πρώτες εβδοµάδες και υπό ανάδευση τις υπόλοιπες 3. Η διαδικασία αυτή 

λαµβάνει χώρα προκειµένου να επιτευχθεί η αποδοµηση του 

βιοαποδοµήσιµου οργανικού φορτίου και η παραγωγή ιδιαίτερα λεπτόκοκκου 

υλικού. 

Η µονάδα ταχείας κοµποστοποίησης σχεδιάζεται για την συνεπεξεργασία µε 

το οργανικό κλάσµα των απορριµµάτων 40 τόννων κλαδιών και χόρτων. 

Η ταχεία κοµποστοποίηση αναπτύσσεται σε δύο (2) γραµµές επεξεργασίας, 

που αντιστοιχούν σε δύο διακριτά κτίρια. Παρακάτω περιγράφεται η 

λειτουργία που αντιστοιχεί σε κάθε κτίριο. 

 
 

2.5. 1. ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ ΛΕΙΤΟΥΡΓΙΑΣ 

Κατά την ταχεία κοµποστοποίηση οι λειτουργίες που πραγµατοποιούνται 

στο εσωτερικό της µονάδας είναι: 

- Τροφοδοσία του προς κοµποστοποίηση υλικού και ισοκατανοµή του στο 

µέτωπο φόρτωσης που εκτείνεται κατά την µεγάλη διάσταση του κτιρίου 

κοµποστοποίησης µέσω ταινιόδροµου και φορείου µετάθεσης επί του 

οποίουεδράζεται άλλος, εγκάρσιος στον πρώτο, ταινιόδροµος. Ο ιµάντας 

του πρώτου ταινιόδροµου αναδιπλώνεται σε ελεύθερα τύµπανα επί του 

φορείου προκειµένου να είναι δυνατή η συνεχής τροφοδοσία του εγκάρσιου 

ταινιόδροµουκαι τελικά η τροφοδοσία του υλικού στο µέτωπο φορτώσεως. 

- Εµφύσηση αέρα µε ανεµιστήρα που διοχετεύεται σε κανάλια που 

κατασκευάζονται υπό το δάπεδο του αντιδραστήρα και φέρουν µεταλλικά 

καλύµµατα τοποθετηµένα κατά τρόπο που να σχηµατίζονται διαδοχικές 

σχισµές µεταξύτους κατά µήκος του καναλιού ώστε να εξέρχεται από αυτά 



ο αέρας οµαλά κατανεµηµένος. 

- Ανάµειξη που πραγµατοποιείται µε την συνδυασµένη κίνηση γέφυρας 

και κοχλιών ώστε αφ' ενός να σαρώνεται όλη η µάζα του αντιδραστήρα µε 

συχνότητα µια φορά την ηµέρα αφ' ετέρου να προωθείται και να αναδεύεται 

το υλικό του αντιδραστήρα. 

- Εκφόρτωση του κοµποστοποιηµένου υλικού µε κοχλία τοποθετηµένο σε 

φορείο το οποίο σαρώνει την µεγάλη διάσταση του κτιρίου στην πλευρά 

εξόδουτου υλικού από την κλίνη. Ο κοχλίας εκφορτώνει το 

κοµποστοποιηµένο υλικό στον ταινιόδροµο ο οποίος τροφοδοτεί τον 

ταινιόδροµο τροφοδοσίας της ραφιναρίας. 

Οι συνδυασµένες δράσεις (προώθηση και ανάδευση µε κοχλίες και σύστηµα 

αερισµού) εξασφαλίζουν την αποµάκρυνση του διοξειδίου του άνθρακα και 

τη συνεχή τροφοδοσία του οξυγόνου που καταναλώνεται από τις 

αντιδράσεις της βιολογικής οξείδωσης.Η σωστή εναλλαγή του αέρα είναι 

απαραίτητη προϋπόθεση για να διατηρηθεί ο αερόβιος µεταβολισµός. Σ' 

αυτές τις συνθήκες, µετά από µια σύντοµη περίοδο ενεργοποίησης των 

αντιδράσεων, στο εσωτερικό του αντιδραστήρα σταθεροποιούνται οι 

συνθήκες της θερµοκρασίας και του αερισµού, που απαιτούνται για τον 

πολλαπλασιασµό των θερµόφιλων µικροβιακών στελεχών. Αυτές οι συνθή-

κες διατηρούνται σταθερές σε όλη την µάζα των απορριµµάτων και 

εποµένως η οξείδωση της οργανικής ουσίας προχωρεί πάντοτε µε γρήγορο 

ρυθµό, που υποβοηθείται και από την συνεχή και οµοιόµορφη ανταλλαγή 

οξυγόνου και διοξειδίου του άνθρακα. 



 

ΕΙΚΟΝΑ 2: Μικρή µονάδα κοµποστοποίησης αποριµµάττων, µε διάταξη αυτόµατης 

αναµόχλευσης. 

 

ΕΙΚΟΝΑ 3: Η ίδια διάταξη κατά τη διάρκεια αναµόχλευσης. 

2.5. 2. ΣΥΣΤΗΜΑ ΑΕΡΙΣΜΟΥ 

Η µέθοδος αερισµού του κοµποστοποιηµένου υλικού αποτελεί κρίσιµο 

παράγοντα για την αριστοποίηση της απόδοσης των βιολογικών δράσεων. 

Πέραν της εξασφάλισης αερόβιων συνθηκών σε όλη τη κλίνη του υλικού 

αλλά και της αναπλήρωσης του απορροφούµενου, από τη διεργασία, αέρα 

σηµαντική είναι και η δράση του αερισµού ως µέσον ψύξης της µάζας του 

υλικού. 



Όπως έχει προκύψει από τη µελέτη της κινητικής των δράσεων κατά την 

κοµποστοποίηση, οι ποσότητες αέρα που αναρροφούνται από το 

περιβάλλον (θερµοκρασία 10°C έως 30°C) και εµφυσώνται στο υπό 

κοµποστοποίηση υλικό για την ψύξη του υλικού (απαγωγή της εκλυόµενης 

θερµότητας από τις εξώθερµες βιοχηµικές αντιδράσεις) είναι µεγαλύτερες 

αυτών που απαιτούνται για την διατήρηση αερόβιων συνθηκών στην 

κοµποστοποίηση µάζα. Αυτό ισχύει σε µεγαλύτερο βαθµό κατά την 1η και 2η 

εβδοµάδα κοµποστοποίησης του υλικού. 

 Συνεπώς, ειδικά κατά τις πρώτες εβδοµάδες, η παροχή του αέρα 

πρωτευόντως αποσκοπεί στην ρύθµιση της θερµοκρασίας του υλικού στο 

επιθυµητό εύρος των 55° - 62°C και δευτερευόντως στην διατήρηση της 

µάζας σε αερόβια κατάσταση (ύπαρξη επαρκούς οξυγόνου). 

Το σύστηµα αερισµού του κοµποστοποιούµενου υλικού ενσωµατώνει 

ιδιαίτερη τεχνογνωσία και επιστηµονική έρευνα όσον αφορά στην φιλοσοφία 

σχεδιασµού του. Εδώ επιλέγεται η τεχνική της εµφύσησης αέρα κάτωθεν της 

κλίσης και προς τα άνω. 

Η τεχνική εµφύσησης αέρα δηµιουργεί ικανοποιητικές συνθήκες ροής του 

αέρα από τον πυθµένα προς την επιφάνεια του κοµποστοποιούµενου εντός 

του αντιδραστήρα υλικού και καλή κατανοµή του αέρα  προς όλα τα σηµεία 

της µάζας. 

Κυρίως όµως η τεχνική της εµφύσησης, αφ' ενός παρέχει την δυνατότητα 

αποτελεσµατικότερου ελέγχου της θερµοκρασίας και υγρασίας της 

βιοαποδοµούµενης µάζας, στα όρια στα οποία λειτουργούν οι επιθυµητές για 

την ταχεία κοµποστοποίηση βιολογικές δραστηριότητες, και αφ' ετέρου 

επιτυγχάνει οµοιοµορφία θερµοκρασιών και υγρασίας στην διατοµή της 

+κοµποστοποιούµενης µάζας. 

Αυτό συµβαίνει διότι ο αρχικά ψυχρός και ξηρός διοχετευόµενος αέρας 

έρχεται κατ' αρχήν σε επαφή µε τον θερµό και υγρό πυρήνα της υπό 

κοµποστοποίηση µάζας, ενώ στο τέλος της διαδροµής του, όπου έχει 

επαρκώς θερµανθεί και υγρανθεί, έρχεται σε επαφή µε την λιγότερο θερµή 

και σχετικά ξηρή άνω επιφάνεια της κοµποστοποιούµενης µάζας. 



Συχνά, µετά την πάροδο µερικών ηµερών αερισµού εµφανίζεται η τάση να 

δηµιουργηθούν φαινόµενα δηµιουργίας καναλιών (channeling effect), δηλαδή 

δίοδοι προτιµητέας όδευσης του αέρα µέσα στην µάζα. Στην εφαρµοζόµενη 

τεχνολογία, αυτό αποφεύγεται πλήρως µε την ανάδευση και µετακίνηση 

του υλικού από τους κοχλίες, σε συνδυασµό µε το µικρό ύψος 

κοµποστοποιηµένου υλικού (µικρότερο ή ίσο µε 2,5 m). 

Η τροφοδοσία του αέρα µε τη µέθοδο της εµφύσησης επιλέχθηκε να γίνεται 

δια µέσου ορθογωνικών καναλιών, πλάτους 0,2m, διατεταγµένων σε τακτές, 

µεταξύ τους αποστάσεις και εγκατεστηµένα υπό το δάπεδο έδρασης της 

κλίνης του υλικού. Κάθε κανάλι αερισµού φέρει σειρά µεταλλικών 

καλυµµάτων ( στο ύψος του δαπέδου της δεξαµενής όπου εδράζεται η κλίνη 

του υλικού) τα οποία στο έµπροσθεν τµήµα τους (µε κατεύθυνση προς τη 

έξοδο από τη δεξαµενή) καµπυλώνονται ελαφρώς ώστε να δηµιουργούν 

σχισµή σε συνδυασµό µε το επικαλυπτόµενο έµπροσθεν κάλυµµα. Από τις 

εν λόγω σχισµές που διαµορφώνονται από τα µεταλλικά καλύµµατα 

διαχέεται ο αέρας στην υπό κοµποστοποίηση µάζα. ∆εδοµένου ότι η φορά 

των σχισµών είναι προς την έξοδο της δεξαµενής και εποµένως όµοιας 

φοράς µε την υπεράνω κίνηση των κοχλιών ανάδευσης και προώθησης δεν 

ευνοείται η διαρροή υλικού προς τα κανάλια αερισµού. 

Ο ανεµιστήρας προσαγωγής αέρα για την κοµποστοποίηση, παροχής 

45.000 m3/ hr σε µανοµετρικό λειτουργίας 250 mmHg εγκαθίσταται 

εξωτερικά του κτιρίου κοµποστοποίησης σε οικίσκο, χωροθετείται δε προς 

τη πλευρά του κτιρίου πλησίον του τµήµατος εξευγενισµού κόµποστ. 

Εδράζεται επί του εδάφους µε ελαστικά αντικραδασµικά στοιχεία. 

Κάτω από το δάπεδο έδρασης του ταινιόδροµου τροφοδοσίας και διανοµής 

του υλικού στη δεξαµενή κοµποστοποίησης διέρχεται κεντρικός αεριαγωγός 

διανοµής που προσάγει την απαιτούµενη παροχή αέρα, συνολικά 

45.000m3/hr. 

 Ο αεραγωγός διανοµής του αέρα στα κανάλια αερισµού διέρχεται όπισθεν 

του µετώπου τροφοδοσίας της δεξαµενής και ανά τακτά διαστήµατα φέρει 

διακλαδώσεις οι οποίες κατανέµουν τον προσαγόµενο αέρα σε κάθε κανάλι. 



 Οί αεραγωγοί διακλαδώσεως στο σηµείο αναχώρησης από τον κεντρικό 

αγωγό διανοµής φέρουν ρυθµιστή ροής τύπου πεταλούδας, προκειµένου µε 

χειροκίνητη ρύθµιση να επιτευχθεί η ισοκατανοµή της παροχής αέρα στα 

συνολικά 66 κανάλια αερισµού. Προβλέπεται άνετη πρόσβαση στον 

αεραγωγό προσαγωγής αέρα και στις διακλαδώσεις αυτού προς ρύθµιση 

των δικλείδων παροχής αέρα. 

Στον οικίσκο όπου εγκαθίσταται ο ανεµιστήρας τροφοδοσίας του αέρα 

κοµποστοποίησης εγκαθίσταται και ο ανεµιστήρας εξαερισµού του κτιρίου 

κοµποστοποίησης δυναµικότητας 90.000m3/hr του µανοµετρικού 200mmHg. Ο 

ανεµιστήρας αυτός απάγει τον αέρα υπεράνω του αντιδραστήρα 

κοµποστοποίησης και τον καταθλίβει σε βιόφιλτρο προκειµένου να 

επιτευχθεί η εναλλαγή του αέρα του κτιρίου µε ρυθµό 4 φορές ανά ώρα. 

Το βιόφιλτρο είναι εφοδιασµένο µε σύστηµα ύγρανσης του αέρα, ώστε 

ταυτοχρόνως να δεσµεύεται τυχόν παρασυρθείσα σκόνη και να διατηρείται η 

απαιτούµενη υγρασία στην κλίνη του βιοφίλτρου καθώς και µε παροχή 

επιφανειακής άρδευσης της κλίνης επίσης για ρύθµιση της υγρασίας. 

Σε ιδιαίτερο χώρο εντός του κτιρίου κοµποστοποίησης διαµορφώνεται 

θάλαµος συλλογής των παραγόµενων στραγγιδίων καθώς και των 

συµπυκνωµάτων των αεραγωγών εξαερισµού του κτιρίου και τοποθετούνται 

εντός αυτού αντλίες ανα-κυκλοφορίας προκειµένου µέσω αφιερωµένου 

δικτύου τα στραγγίδια να χρησιµοποιούνται για ύγρανση του προς 

κοµποστοποίηση υλικού και ρύθµιση της υγρασίας του. 

 

2.5. 3. Κύκλος άνθρακα 

Τα απλά οργανικά συστατικά (διαλυτά σάκχαρα, οργανικά οξέα κ.λ.π) 

µεταβολίζονται εύκολα και αδρανοποιούνται από ετεροτροφική και 

ετερογενή µικροχλωρίδα. Υψηλή µεταβολική δραστηριότητα και εξωθερµικές 

αντιδράσεις έχουν ως αποτέλεσµα την αύξηση της θερµοκρασίας στο 

κοµποστοποιούµενο υλικό. Το υλικό αυτό έχει υψηλή επιλεκτική επίδραση 

ως υπόστρωµα, ευνοώντας την ανάπτυξη λίγων ειδών σπορογενών 

θερµοφιλικών µικροοργανισµών. 



Τα φυσικά µεγαλοµοριακά πολυµερή διασπώνται αργότερα κυρίως από 

άλλες µικροβιακές οµάδες (µύκητες και ασκοµύκητες). Μία σειρά από 

ευµύκητες, µε-σοφιλικούς και θερµοφιλικούς οργανισµούς, διασπούν την 

κυτταρίνη, άµυλο και λιγνίνη. 

Η διάσπαση της κυτταρίνης είναι έντονη καθ' όλη τη διάρκεια της 

διεργασίας, αλλά ειδικά προς τα τελευταία στάδια µέσω της δράσης των 

ευµυκήτων. Στα τελευταία στάδια της κοµποστοποίησης, λαµβάνει χώρα µία 

συνεχής µείωση του αριθµού των βακτηρίων και αύξηση του αριθµού των 

ευµυκήτων που διασπούν κυτταρίνες και τις λιγνίνες. Οι µύκητες ευνοούνται 

από τη µείωση της θερµοκρασίας, του pH και της υγρασίας που λαµβάνει 

χώρα µε την πρόοδο της διεργασίας. 

Οι ίδιες τρεις περιβαλλοντικές παράµετροι (θερµοκρασία, υγρασία, ρΗ) 

επιδρούν θετικά στην παρουσία και διασπορά των ακτινοµυκήτων, οι οποίοι 

αποκτούν σηµαντική ανάπτυξη κατά τα τελευταία στάδια της διεργασίας. Η 

παρουσία και η πλήρης ανάπτυξη τους συνδυάζεται µε την διάσπαση της 

κυτταρίνης και λιγνίνης. Η µεταβολική δράση των ακτινοµυκήτων είναι 

θεµελιώδης για τη χουµοποίηση της οργανικής ύλης και την παραγωγή 

αρωµατικών συστατικών. 

Η διάσπαση της λιγνίνης, που αποτελεί µία ενζυµατική αερόβια µετατροπή, 

επιτυγχάνεται µε τη δράση µίας περιορισµένης µόνο οµάδας 

µικροοργανισµών, τους λεγόµενους υψηλούς µύκητες (βασιδιοµύκητες, 

δευτεροµύκητες). Οι µύκητες αυτοί διασπούν τη λιγνίνη αργά και δεν 

φθάνουν στο µέγιστο βαθµό δράσης πριν από ένα (1) µήνα από την 

εκκίνηση της κοµποστοποίησης. 

 

2.5. 4. Ισοζύγιο αζώτου 

Το περιεχόµενο στην οργανική µάζα άζωτο συνήθως µειώνεται κατά τη 

διάρκεια της κοµποστοποίησης, κυρίως λόγω απωλειών πτητικής 

αµµωνίας. Αυτή η απώλεια αζώτου µπορεί να εκτιµηθεί σε απόλυτες τιµές. 

Αντίθετα, σε ό,τι αφορά την ξηρή ουσία, παρατηρείται αύξηση του·αζώτου, 

λόγω της αδρανοποίησης της οργανικής ύλης και κατ' επέκταση την 



απώλεια CO2 και Η2Ο. Ως εκ τούτου, κατά τη διάρκεια εξέλιξης της 

διεργασίας κοµποστοποίησης παρατηρείται µία συνεχής ελάττωση του λόγου 

C/Ν. 

Παρ' όλες τις απώλειες αζώτου λόγω πτητικής αµµωνίας, παρατηρείται 

µερική ανάκτηση αζώτου σε µετέπειτα στάδια, λόγω της δράσης Ν-

σταθεροποιητικών βακτηρίων (αζωτοβακτηρίδια). Έχουν αναγνωρισθεί 

πολλά είδη τέτοιων βακτηριδίων, τα οποία δρουν ως επί το πλείστον κατά το 

µεσοφιλικό στάδιο της διεργασίας. 

Βακτηρίδια που συγκρατούν άζωτο είναι παρόντα κατά την 

κοµποστοποίηση, αλλά συγκρατούν ελάχιστες ποσότητες ατµοσφαιρικού 

αζώτου, φαινόµενο που οφείλεται µερικώς στον πολύ αργό ρυθµό της 

διεργασίας νιτροποίησης και κυρίως στην αφθονία αζώτου στα 

απορρίµµατα.Η βιολογική συγκράτηση αζώτου παρεµποδίζεται από την 

παρουσία αµµωνίας και τις υψηλές θερµοκρασίες. Ως εκ τούτου, η 

νιτροποιός δραστηριότητα είναι πιο έντονη κατά τα τελευταία στάδια της 

βιοαποδόµησης. 

 

 

 

2.6. ΤΜΗΜΑ ΡΑΦΙΝΑΡΙΣΜΑΤΟΣ ΚΟΜΠΟΣΤ 

ΕΙΣΑΓΩΓΗ 

Το παραγόµενο κόµποστ από τη µονάδα ταχείας κοµποστοποίησης του 

οδηγείται προς ραφινάρισµα. Η διαδικασία αυτή συνίσταται στο 

διαχωρισµό του οοιπροδί από ξένες προσµίξεις (κυρίως γυαλί, σκληρά 

πλαστικά, χαλικάκι, φύλλο πλαστικού), καθώς και από τα µη πλήρως 

κοµποστοποιηµένα οργανικά στερεά. 

Ο διαχωρισµός των υλικών µε κριτήριο το µέγεθος γίνεται µε διέλευση του 

οοΓπροδί από διάταξη κοσκίνισης αρχικά µε χρήση δονητικού κόσκινου 

τύπου flip-flop διάµετρο οπών 10mm. 



 Ο εν λόγω τύπος δονητικού κοσκινού εγγυάται την άριστη κοσκινιση 

υλικών υψηλής σχετικά υγρασίας (όπως στη περίπτωση του κόµποστ) µε 

υψηλούς βαθµούς απόδοσης. Οι ισχυρές δυνάµει δόνησης που 

αναπτύσσονται επί των υλικών στο κόσκινο τύπου flip-flop εξασφαλίζουν την 

απουσία τυχόν εµφράξεων των οπών του από µικρόκοκκα στερεά. 

Στη συνέχεια µέσω συστήµατος που συνδυάζει αεροδιαχωρισµό µε 

βαλλιστικό διαχωρισµό (βαρυµετρική τράπεζα) παραλαµβάνεται το τελικό, 

εξευγενισµένο, κόµποστ. Το σύστηµα επιτυγχάνει τον πλήρη καθαρισµό του 

οοιπροδί από τις ξένες προσµίξεις, µε βάση το ειδικό βάρος (διαχωρισµός 

ελαφρών και βαρέων). 

Η λειτουργία της µονάδας ραφιναρίσµατος εξασφαλίζει την παραγωγή 

κόµποστ υψηλής καθαρότητας (ποσοστό > 99%), βέλτιστης εµφάνισης 

(άνευ διακριτών προσµίξεων) και εποµένως µέγιστης εµπορευσιµότητας 

τελικού προϊόντος. 

Μετά το ραφινάρισµα του κόµποστ, τυχόν υπολείµµατα µικροµεγεθών 

σιδηρούχων υλικών διαχωρίζονται µε τη βοήθεια ενός µαγνητικού 

διαχωριστή από τα τυχόν υπάρχοντα σιδηρούχα αντικείµενα. 

Το κόµποστ µετά το ραφινάρισµα παραλαµβάνεται από άλλη µεταφορική 

ταινία για τη µεταφορά του στην Πλατεία Χουµοποίησης. 

Από τα διαχωριζόµενα υλικά, τα άχρηστα που προέρχονται από τους 

διαχωρισµούς του Τµήµατος Ραφιναρίας συλλέγονται σε container από το 

οποίο µεταφέρονται µε όχηµα µε hook lift για τη τελική διάθεση τους στον 

παρακείµενο ΧΥΤΥ. 

 
2.6. 1. ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ ΠΑΡΑΓΩΓΙΚΩΝ ∆ΙΑ∆ΙΚΑΣΙΩΝ 

ΡΑΦΙΝΑΡΙΣΜΑΤΟΣ 

Το ραφινάρισµα του κόµποστ συνίσταται σε σειρά µηχανικών 

διαχωρισµών προς επίτευξη της επιθυµητής ποιότητας του προϊόντος. 

Συνοπτικά, τα στάδια που ακολουθούνται είναι τα παρακάτω: 

α) Τροφοδοσία και ∆οσοµέτρηση του Τµήµατος Ραφιναρίας 



Το κόµποστ, µετά την παραµονή του στο Τµήµα Ταχείας Κοµποστοποίησης, 

τροφοδοτείται-δοσοµετρείται µε την βοήθεια δοσοµετρικού κοχλία και µέσω 

µεταφορικής ταινίας συλλέγεται και οδηγείται στο Τµήµα Ραφιναρίας. 

β) Αρχική κοσκίνιση µε δονητικό κόσκινο τύπου flip-flop 
διαµέτρου οπών 10mm 

Τα οργανικά υλικά κατά τη διάρκεια της ταχείας κοµποστοποίησης 

χωνεύονται και ελαττώνονται σηµαντικά σε µέγεθος (<10mm) λόγω των 

βιολογικών και φυσικοχηµικών διεργασιών και της τακτικής ανάδευσης, ενώ 

τα υπόλοιπα υλικά παραµένουν σχεδόν αµετάβλητα. 

Για τον αρχικό διαχωρισµό του εισερχοµένου προς ραφινάρισµα οργανικού 

υλικού σε κλάσµα κόµποστ και αχρήστων, προβλέπεται κοσκίνιση σε 

δονητικό κόσκινο τύπου flip-flop διαµέτρου οπών 10mm. Ειδικότερα 

παραλαµβάνονται δύο κλάσµατα από την εν λόγω κοσκίνιση: 

• Υλικά µεγέθους < 10mm: Αποτελούν το κύριο ρεύµα κόµποστ και 

µικροµερών ξένων προσµίξεων. Το κλάσµα αυτό οδηγείται προς περαιτέρω 

εξευγενισµό σε βαρυµετρική τράπεζα. 

• Υλικά µεγέθους > 10mm: Αφορούν κατά κύριο λόγο, σε άχρηστα υλικά 

(γυαλί, αδρανή κ.λ.π.) τα οποία και απορρίπτονται στο ρεύµα αχρήστων 

τουΤµήµατος Ραφιναρίας. 

γ) Καθαρισµός κλάσµατος κοµποστ (<10mm) µε σύστηµα 
που συνδυάζει αεροδιαχωρισµό µε βαλλιστικό διαχωρισµό 
(βαρυµετρική τράπεζα) 

ΣΤΟ κλάσµα του κόµποστ περιλαµβάνονται επίσης προσµίξεις υλικών µικρού 

µεγέθους (πέτρες, γυαλιά, φύλλο πλαστικού, σκόνη κλπ.). Λόγω της 

διαφοροποίησης του ειδικού βάρους και της σχετικής οµοιοµορφίας του 

µεγέθους αυτών είναι δυνατός, ο διαχωρισµός των υλικών µε χρήση 

συστήµατος που συνδυάζει αεροδιαχωρισµό µε βαλλιστικό διαχωρισµό 

(βαρυµετρική τράπεζα). 



 Η χρήση τουσυστήµατος αυτού επιτρέπει την παραλαβή των 

διαχωριζόµενων υλικών ως ακολούθως: 

- Βαρέα Υλικά 

Αφορούν κυρίως αδρανή υλικά, όπως σπασµένα γυαλιά, πορσελάνη, 

πέτρες, σκληρά πλαστικά κλπ. Παραλαµβάνονται στην άνω πλευρά της 

βαρυµετρικής τράπεζας,  

η οποία λειτουργεί υπό κλίση εκτελώντας συνεχή κατακόρυφη περιστροφική 

κίνηση. Τα υλικά αυτά απορρίπτονται ως άχρηστα. 

- Οργανικό κλάσµα Κοµποστ 

Το κοµποστ, µεσαίου ειδικού βάρους, ρευστούται επί της τράπεζας µε τη 

χρήση αέρα. Έτσι διαχωρίζεται πλήρως από τις προσµίξεις και τελικά 

παραλαµβάνεται λόγω βαρύτητας στη χαµηλή πλευρά της τράπεζας µε 

υψηλή καθαρότητα και οδηγείται στη Πλατεία Χουµοποίησης. 

- Από την άνω πλευρά του βαλλιστικού διαχωριστή αναρροφάται αέρας 

ο οποίος οδηγείται σε κυκλώνα όπου διαχωρίζεται ο αέρας από τα 

βαρύτερα λεπτόκοκκα σωµατίδια (σκόνη). Τα σωµατίδια αυτά εξέρχονται 

από το κάτω τµήµατου κυκλώνα και οδηγούνται στο ρεύµα αχρήστων της 

µονάδας ραφιναρίσµατος. 

δ) Συλλογή αχρήστων 

Όλα τα ρεύµατα αχρήστων του Τµήµατος Ραφιναρίσµατος (από το κόσκινο 

και τη βαρυµετρική τράπεζα) οδηγούνται σε µία ενιαία µεταφορική ταινία η 

οποία καταλήγει σε ένα container συλλογής αχρήστων. Από το container τα 

άχρηστα υλικά µεταφέρονται µε όχηµα που διαθέτει Hook Lift. στον 

παρακείµενο Χώρο Υγειονοµικής Ταφής Υπολειµµάτων (Χ.Υ.Τ.Υ.). 

στ) Αποκονίωση κτιρίου ραφιναρίας 

∆εδοµένου ότι το υλικό κατά την επεξεργασία εξευγενισµού έχει ήδη 

σταθεροποιηθεί δεν απαιτείται απόσµηση. Μέσω δικτύου αεραγωγών 

αναρροφάται ο αέρας από σηµεία όπου µεγιστοποιείται η επιφάνεια του 



προς επεξεργασία υλικού και µέσω ανεµιστήρα οδηγείται σε σακκόφιλτρο. 

Στο ίδιο σακκόφιλτρο οδηγείται και ο αέρας που αναρροφάται από τη 

βαρυµετρική τράπεζα. Η χρήση του σακκόφιλτρου στη ραφιναρία 

επιβάλλεται και από τη σχετική νοµοθεσία. 

2.7. ΤΜΗΜΑ ΑΠΟΘΗΚΕΥΣΗΣ-ΩΡΙΜΑΝΣΗΣ-ΤΥΠΟΠΟΙΗΣΗΣ 
ΚΟΜΠΟΣΤ 

 
Το παραγόµενο κοµποστ, µετά τη φάση του ραφιναρίσµατος οδηγείται στην 

ανοικτή πλατεία χουµοποίησης όπου διαστρώνεται σε µορφή σωρών 

συγκεκριµένων διαστάσεων. Το υλικό παραµένει στην Πλατεία 

Χουµοποίησης για διάστηµα 4 εβδοµάδων, προκειµένου να ολοκληρωθούν 

οι διεργασίες ωρίµανσης πριν την τελική του διάθεση στην αγορά.Το 15% 

του παραγόµενου κοµποστ πρέπει να συσκευασθεί, ώστε να διατεθεί 

στην αγορά σε τυποποιηµένη µορφή.  

Προτού εισέλθει στο σύστηµα τυποποίησης το εν λόγω υλικό αποθηκεύεται 

σε κλειστή αποθήκη για διάστηµα τεσσάρων εβδοµάδων, προκειµένου να 

ολοκληρωθεί η ωρίµανσή του. 

 

2.7. 1. ΛΕΙΤΟΥΡΓΙΚΗ ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ ΤΟΥ ΣΥΣΤΗΜΑΤΟΣ 
ΤΥΠΟΠΟΙΗΣΗΣ 

 

Το αυτόµατο σύστηµα τυποποίησης του κοµποστ παραλαµβάνει το υλικό 

από έναν ταινιόδροµο τροφοδοσίας στον οποίο το υλικό φορτώνεται µε 

φορτωτή µέσω χοάνης, το ζυγίζει σε δόσεις και το ενσακκίζει σε πλαστικούς 

σάκκους τους οποίους σφραγίζει µε θερµοκόλληση. Οι σάκκοι 

παραλαµβάνονται από έναν ταινιόδροµο µεταφοράς και προωθούνται σε 

παλετταριστικό µηχάνηµα όπου στοιβάζονται σε τυποποιηµένη 

ευρωπαλλέτα. 



Οι έτοιµες παλλέτες προωθούνται µε την βοήθεια ραουλοδροµου παλεττών 

στην µηχανή περιτύλιξης µε Strech Film και µετά σε ραουλόδροµο 

αποθήκευσης έτοιµες για παραλαβή από περονοφόρο ανυψωτικό και 

φόρτωση σε µεταφορικό µέσο για µεταφορά και διάθεση. 

Το σύστηµα ελέγχεται από ελεγκτή PLC ο οποίος λαµβάνει ενδείξεις από 

αισθητήρια στις διάφορες επιµέρους µονάδες, έτσι ώστε οι µονάδες να 

συνεργάζονται µεταξύ τους και να δουλεύουν αποδοτικά και µε ασφάλεια. 

Επιπλέον, η µηχανή ενσάκκισης φέρει ενσωµατωµένο ηλεκτρολογικό 

πίνακα, ο οποίος είναι εξοπλισµένος επίσης µε ελεγκτή PLC ο οποίος 

επιτηρεί την διαδικασία ζύγισης και ενσάκκισης. 

Το σύστηµα, έχει την δυνατότητα να επεξεργαστεί 4 τόνους την ώρα σε 

σακκιά των 20 κιλών! Η δυναµικότητα αυτή, είναι επαρκής για την προς 

συσκευασία παραγωγή κοµποστ η οποία είναι 2,25 t/hr (15% επί του τελικού 

προϊόντος). 

Έτσι, εάν απαιτηθεί συσκευασία προϊόντος σε ποσοστό µεγαλύτερο από 

15%, αυτό µπορεί άνετα να επιτευχθεί. 

 

 



 

3. ΑΝΑΛΥΤΙΚΗ ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ ΤΜΗΜΑΤΟΣ ΑΕΡΟΒΙΑΣ 
ΚΟΜΠΟΣΤΟΠΟΙΗΣΗΣ 

 

ΕΙΣΑΓΩΓΗ 
 
Το προσφερόµενο τµήµα κοµποστοποίησης σχεδιάζεται  για την 

συνεπεξεργασία συνολικά 156,1 τόνων οργανικού κλάσµατος, 

(υπολειµµάτων τροφών και ποσότητα χαρτιού που περιέχονται στα Α.Σ.Α. 

και διαχωρίζονται στο τµήµα µηχανικής διαλογής και χειροδιαλογής) και 40 

τόννων τεµαχισµένων φυτικών υπολειµµάτων (κλαδιά και χόρτα) που θα 

προσκοµίζονται στο Έργο καθηµερινά (Παράρτηµα: ΑΡ. ΣΧΕ∆ΙΟΥ: 01-Γ6) . 

Οι διατάξεις κοµποστοποίησης σχεδιάσθηκαν ώστε να καλύπτουν πλήρως 

όλες τις απαιτήσεις που αναπτύσσονται σε σχετικό εδάφιο της Τ.Σ.Υ. 

Σύµφωνα µε τα ανωτέρω η προσφερόµενη διάταξη κοµποστοποίησης 

διαθέτει: 

-αποτελεσµατικό αυτόµατο - µηχανικό σύστηµα οµοιόµορφης τροφοδοσίας 

και 

διανοµής του υλικού στο µέτωπο φόρτωσης του υλικού (TR-603 Α,Β κάι BC-

604 A,B) 

-αποτελεσµατικό αυτόµατο - µηχανικό σύστηµα προώθησης και ανάδευσης 

τοι υλικού µία φορά ανά ηµέρα (SC-605 Α,Β, SC-606 Α,Β, SC-607 Α,Β, 

SC-608 Α,B, ΒR-609 Α,Β, CA-610 Α,Β, CA-611 Α,Β). 

-παραµονή του υλικού σε θερµοκρασίες της τάξης των 65°0 για τουλάχιστον 

2 εβδοµάδες µε στόχο την υγειονοποίηση του 

-µέγιστο επιτρεπόµενο ύψος σωρού υλικού 2.5 m. 

-αποτελεσµατικό σύστηµα αυτόµατης διαβροχής του υλικού τουλάχιστον 

κατά την τελευταία εβδοµάδα µε υγρό διαβροχής 



-αποτελεσµατικό σύστηµα παραλαβής στραγγισµάτων από όλο το δάπεδο 

του σωρού του κοµποστοποιούµενου υλικού. 

-αποτελεσµατικό αυτόµατο-µηχανικό σύστηµα ελεγχόµενης εξαγωγής του 

υλικού (SC-612 Α,Β και CA-613 Α,Β). 

-δεν απαιτείται η παραµονή εργαζοµένων εντός του χώρου του τµήµατος για 

λειτουργικούς λόγους 

-η λειτουργία της µονάδας θα παρακολουθείται µε σύστηµα τηλεεπίβλεψης 

-οι διαστάσεις της δεξαµενής κοµποστοποίησης είναι τέτοιες ώστε να 

επιτυγχάνεται χρόνος παραµονής 6 εβδοµάδων, εκ των οποίων κατ’ 

ελάχιστον οι τρεις σε συνθήκες  

ταχείας κοµποστοποιησης µε αερισµό και ανάδευση -προώθηση του υλικού, 

ενώ οι υπόλοιπες µόνο ανάδευσης προώθησης. 

Το τµήµα κοµποστοποίησης αναπτύσσεται σε δύο (2) όµοιες γραµµές 

λειτουργίας. Οι γραµµές λειτουργίας της µονάδας εγκαθίστανται εντός 

ανεξάρτητων κτιρίων, πανταχόθεν κλειστών για αποφυγή διαρροής οσµών 

στο εξωτερικό περιβάλλον της µονάδας, σύµφωνα µε την σχετική 

απαίτηση της Τ. Σ.Υ. Τα εν λόγω κτίρια χωροθετούνται στη δυτική πλευρά 

του τµήµατος του οικοπέδου που αφορά στη µονάδα µηχανικής διαλογής και 

κοµποστοποίησης, µετά το συγκρότηµα κτιρίων υποδοχής και µηχανικής 

διαλογής - χειροδιαλογής και παραπλεύρως της εσωτερικής οδοποιίας της 

µονάδας. Μεταξύ των κτιρίων των γραµµών λειτουργίας του τµήµατος 

κοµποστοποίησης χωροθετούνται τα βιόφιλτρα απόσµησης του αέρα 

αναρρόφησης των εν λόγω κτιρίων. 

Έκαστο εκ των κτιρίων του τµήµατος κοµποστοποίησης έχει συνολικό µήκος 

35 m και πλάτος 72 m. ΤΟ µέγιστο ύψος του κτιρίου ανέρχεται στα 11 m. Το 

κτίριο φέρει µεταλλικά υποστυλώµατα, πλευροκάλυψη και στέγη µε 

περιµετρικό τοιχείο ύψους 1,5 m από οπλισµένο σκυρόδεµα. Εντός του 

κτιρίου υπάρχει δεξαµενή από σκυρόδεµα µήκους 22 m  και πλάτους 67,2 m 

για την κοµποστοποιηση του υλικού. 



Ανάντη της δεξαµενής κοµποστοποίησης υπάρχει υπερυψωµένη πλάκα από 

σκυρόδεµα επί της οποίας εδράζεται ο ταινιόδροµος τροφοδοσίας και 

διανοµής του προς κοµποστοποιηση υλικού. Κατάντη της δεξαµενής 

κοµποστοποίησης, επί του δαπέδου του κτιρίου εδράζεται ο ταινιόδροµος 

παραλαβής του κοµποστοποιηµένου υλικού προς τροφοδοσία του κατάντη 

τµήµατος εξευγενισµού του κόµποστ. 

 

Για την ανάδευση και την προώθηση του υλικού χρησιµοποιείται διάταξη 

αποτελούµενη από χαλύβδινη γέφυρα (ΒR-609 Α,Β) επί της οποίας 

κινούνται δύο (2) φορεία (CΑ-610 Α,Β και CΑ-611 Α,Β), έκαστο εκ των 

οποίων φέρει δύο (2) περιστρεφόµενους, κεκλιµένους, κοχλίες 

ανάδευσης του υπό κοµποστοποίηση υλικού (SC-605 Α,Β, SC-606 Α,Β, 

στο πρώτο φορείο και SC-607 Α,Β, SC-608 Α,Β, στο δεύτερο φορείο). 

 

 Η γέφυρα στηρίζεται αµφίπλευρα σε χαλύβδινους πυλώνες οι οποίοι 

καταλήγουν σε φορεία τροχών εδραζόµενα και µετακινούµενα επί 

σιδηροτροχιών εγκατεστηµένων κατά το πλάτος του κτιρίου. Επί της γέφυρας 

είναι επίσης εγκατεστηµένες οι υδραυλικές µονάδες ανύψωσης καταβίβασης 

των κοχλιών ανάδευσης και το σύστηµα µετακίνησης των κοχλιών κατά 

µήκος της δεξαµενής. Η γέφυρα είναι εξοπλισµένη µε σκάλες και 

διαδρόµους µέσω των οποίων εξασφαλίζεται άνετη πρόσβαση σε όλα τα 

σηµεία όπου απαιτείται τακτικός έλεγχος και συντήρηση. 

ΣΤΟ τµήµα της δεξαµενής όπου απαιτείται αερισµός του κοµποστοποιηµένου 

υλικού ο πυθµένας διαµορφώνεται έτσι ώστε να σχηµατίζονται κανάλια 

σκεπασµένα µε ειδικά µεταλλικά καλύµµατα που επιτρέπουν την διέλευση 

του εµφυσούµενου αέρα.  

 

Τα κανάλια τροφοδοτούνται µε αέρα από κεντρικό αγωγό ο οποίος είναι 

εγκατεστηµένος κάτω από την πλάκα έδρασης του ταινιόδροµου εισόδου. 

Από τον αγωγό αυτό σε τακτά διαστήµατα ξεκινούν διακλαδώσεις κάθε µία 

από τις οποίες καταλήγει σε ένα ξεχωριστό κανάλι αερισµού.  

 

 

 



Κάθε διακλάδωση φέρει ξεχωριστή χειροκίνητη δικλείδα µέσω της οποίας 

επιτυγχάνεται η ρύθµιση της παροχής αέρα που διοχετεύεται στο αντίστοιχο 

κανάλι. Η χωροθέτηση του κεντρικού αγωγού και των διακλαδώσεων είναι 

τέτοια ώστε να εξασφαλίζεται άνετη πρόσβαση στις ρυθµιστικές δικλείδες. Ο 

ανεµιστήρας προσαγωγής αέρα (CF-616 Α,Β) είναι εγκατεστηµένος στο άκρο 

του αγωγού εκτός του κτιρίου από την πλευρά του κτιρίου εξευγενισµού. 

Τα κανάλια εκτός από την όδευση του αέρα προς την κλίνη του 

κοµποστοποιούµενου υλικού εξυπηρετούν επίσης την αποµάκρυνση των 

διασταλαζόντων υγρών τα οποία τελικά συλλέγονται σε ορθογωνικό κανάλι 

που βρίσκεται κάτω από τον κεντρικό αγωγό αερισµού. 

Ο εξαερισµός του κτιρίου επιτυγχάνεται µε αναρρόφηση του αέρα µέσω 

αγωγού που αναρτάται από την οροφή και οδεύει παράλληλα µε τον κατά 

πλάτος άξονα του κτιρίου  και φέρει σε τακτά διαστήµατα ειδικά στόµια 

αναρρόφησης.   

Ο αεραγωγός είναι κατασκευασµένος από πολυπροπυλένιο έτσι ώστε να 

είναι ανθεκτικός στις αντίξοες συνθήκες που επικρατούν εντός του 

κτιρίου. Ο αεραγωγός καταλήγει εντός του κτιρίου σε ανεµιστήρα (CF-617 

Α,Β), ο οποίος στην συνέχεια καταθλίβει τον αναρροφούµενο αέρα στο 

κατάντη βιόφιλτρο προς απόσµηση. Η δυναµικότητα του ανεµιστήρα 

εξαερισµού είναι τέτοια ώστε να επιτυγχάνεται εναλλαγή του αέρα του κτιρίου 

τέσσερις φορές την ώρα σύµφωνα µε την σχετική απαίτηση της ΤΣΥ. 

Συνοπτικά το κτίριο κοµποστοποίησης θα περιλαµβάνει τα ακόλουθα 

συστήµατα: 

α) Ταινιόδροµοι τροφοδοσίας, διατάξεις διανοµής υλικού, ταινιόδροµο 

αποµάκρυνσης κοµποστοποιηµένου υλικού (ΒC-601 Α,Β, ΒC-602 Α,Β, ΤR-

603 Α,Β, ΒC-604 A,Β). 

β) ∆ιάταξη ανάδευσης-προώθησης του υλικού (SC-605 Α,Β, SC-606 Α,Β, 

SC-607 Α,Β, SC-608 Α,Β, ΒR-609 Α,Β, CΑ-610 Α,Β, CΑ-611 Α,Β) 



γ) ∆ιάταξη εκφόρτωσης της δεξαµενής κοµποστοποίησης και ταινιόδροµος 

αποµάκρυνσης του κοµποστοποιηµένου υλικού (SC-612 Α,Β, CΑ-613 Α,Β, 

ΒC-606Α,Β). 

δ)  ∆ιάταξη αερισµού του κοµποστοποιηµένου υλικού (CF-616Α,Β), 

ε)   ∆ιάταξη ελέγχου υγρασίας (ΜΡ-618 Α,Β). 

 

  

Στην συνέχεια περιγράφονται αναλυτικά τα παραπάνω συστήµατα : 

 
3.1. ΑΝΑΛΥΤΙΚΗ ΤΕΧΝΙΚΗ ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ ΤΑΙΝΙΟ∆ΡΟΜΩΝ    

ΤΡΟΦΟ∆ΟΣΙΑΣ  ΚΑΙ∆ΙΑΤΑΞΗΣ ΟΜΟΙΟΜΟΡΦΗΣ ∆ΙΑΝΟΜΗΣ 
ΤΟΥ ΥΛΙΚΟΥ (ΒC-601 Α,Β, ΒC-602 Α,Β, ΤR-603 Α,Β, ΒC-604 

Α,Β) 

Το προς κοµποστοποιηση υλικό µεταφέρεται από το τµήµα µηχανικής 

διαλογής και χειροδιαλογής προς την µονάδα κοµποστοποίησης - 

ωρίµανσης µέσω των ταινιόδροµων ΒC-339Β και ΒC-601 Α,Β 

(Παράρτηµα: ΑΡ. ΣΧΕ∆ΙΟΥ: Η/Μ Ε-06_10) . 

Οι ταινιόδροµοι ΒC-601 Α,Β αντιστοιχούν στις δύο (2) γραµµές του 

τµήµατος κοµποστοποίησης. 

Ο ταινιόδροµος ΒC-339Β εκκινεί εντός του κτιρίου µηχανικής διαλογής και 

χειροδιαλογής, εξέρχεται από αυτό και διερχόµενος άνωθεν της εσωτερικής 

οδοποιίας της µονάδας εκφορτώνει το προς κοµποστοποιηση οργανικό 

κλάσµα σε χοάνη-διαιρέτη ροής για ισοµερισµό της ροής του υλικού στις 

δύο (2) γραµµές λειτουργίας του τµήµατος κοµποστοποίησης. Ο ταινιόδροµος 

ΒC-339Β αφίκνειται υπεράνω του διαιρέτη ροής και εκφορτώνει το υλικό 

εντός αυτού. 

Ο διαιρέτης ροής αποτελεί µία στιβαρή ηλκετροσυγκολλητή κατασκευή από 

χαλύβδινα φύλλα τα οποία φέρουν ενισχύσεις από προφίλ χάλυβα. Η 

στήριξη του διαιρέτη ροής εξασφαλίζεται από µεταλλικό ικρίωµα που 



εδράζεται επί του εδάφους. Ο διαιρέτης ροής διαµορφώνεται στο κάτω 

µέρος του σε δύο σκέλη ορθογωνικού σχήµατος, εκ των οποίων διέρχονται 

οι παροχές του προς κοµποστοποιηση υλικού προς τους ταινιόδροµους ΒΟ-

601 Α,Β που οδηγούν το υλικό προς τη τροφοδοσία των τµηµάτων 

κοµποστοποίησης. 

Με την ως άνω διάταξη εξασφαλίζεται ο σωστός µερισµός της παροχής 

του προς κοµποστοποιηση υλικού στις κατάντη γραµµές του τµήµατος. 

Ο ταινιόδροµος ΒC-601 Α,Β, πλάτους 0,8m, παραλαµβάνει το υλικό από την 

ορθογωνική οπή του σκέλους του διαιρέτη ροής. Ο ταινιόδροµος (ΒC-

601Α,Β) είναι κεκλιµένος (έχει κλίση 11°) και εκφορτώνει το προς 

κοµποστοποιηση υλικό στο ταινιόδροµο τροφοδοσίας της δεξαµενής 

κοµποστοποίησης (ΒC-602 Α,Β). 

Η οµοιόµορφη τροφοδοσία του υλικού στο µέτωπο φόρτωσης της δεξαµενής 

κοµποστοποίησης είναι µία από τις πλέον σηµαντικές παραµέτρους για την 

οµαλή εξέλιξη της διεργασίας της κοµποστοποίησης.   

 

Τυχόν ανοµοιόµορφη κατανοµή του υλικού στο µέτωπο φόρτωσης οδηγεί σε 

διαφορετικό ύψος υλικού κατά πλάτος της δεξαµενής. Στις περιοχές όπου 

το ύψος της κλίνης είναι µικρότερο η διέλευση του αέρα διευκολύνεται 

δεδοµένου ότι στα σηµεία αυτά οι αντιστάσεις λόγω τριβών είναι µικρότερες. 

Εποµένως η κατανοµή του αέρα είναι ανοµοιόµορφη, µε αποτέλεσµα σε 

ορισµένες περιοχές να υπάρχει περίσσεια αέρα ενώ σε άλλες να 

συναντάται έλλειµµα. Η ανοµοιοµορφία στην κατανοµή του υλικού οδηγεί σε 

ανοµοιόµορφη βιοαποδόµηση του υλικού. 

Το ύψος του σωρού του κοµποστοποιούµενου υλικού µέσα σε κάθε κανάλι, 

αποτελεί κρίσιµη σχεδιαστική παράµετρο της εφαρµοζόµενης τεχνολογίας. 

Συγκεκριµένα, είναι γνωστό ότι όσο το ύψος αυτό αυξάνεται τόσο µειώνεται η 

αποτελεσµατικότητα αερισµού και αυξάνουν τα προβλήµατα δηµιουργίας 

διόδων αέρα, ανεξέλεγκτης θέρµανσης του υλικού, ανοµοιόµορφης 

ξήρανσης κλπ. Βέλτιστο µέσο ύψος υλικού έχει αποδειχθεί αυτό των 2,5 m 

περίπου, ενώ ύψος µεγαλύτερο θεωρείται απαγορευτικό και τούτο γιατί στην 

περίπτωση αυτή απαιτείται εµφύσηση αέρα µε υψηλότερη παροχή και 



πίεση δεδοµένου ότι αφενός µεν η ποσότητα υλικού ανά m 2 επιφανείας 

είναι µεγαλύτερη αφετέρου δε το συµπιεσµένο υλικό των κατώτερων 

στρωµάτων µειώνει δραµατικά την διαπερατότητα της κλίνης. Ως εκ τούτου 

το ύψος του σωρού στα κανάλια προβλέπεται να κυµαίνεται µεταξύ 2,5 m και 

2 m. 

 

Ανάντη της δεξαµενής κοµποστοποιησης υπάρχει υπερυψωµένο τοίχείο επί 

του οποίου, κατά πλάτος της δεξαµενής, εγκαθίσταται ο ταινιόδροµος 

τροφοδοσίας και διανοµής του προς κοµποστοποίηση υλικού (ΒC-602 Α,Β), 

ο οποίος έχει πλάτος 0,8m. Επί του ταινιόδροµου κινείται φορείο µετάθεσης 

κατά µήκος της ταινίας (ΤR-603) και εγκάρσιος ταινιόδροµος διανοµής του 

υλικού στη δεξαµενή (ΒC-604). 

Το φορείο µετάθεσης (ΤR-603 Α,Β) κατασκευάζεται από συγκολλητούς 

χαλύβδινους κοιλοδοκούς και διαµορφώνεται σε σχήµα ορθογώνιου 

τριγώνου. 

Το φορείο µετακινείται µέσω δύο (2) ζευγών τροχών κύλισης, ένα κινητήριο 

και ένα ελεύθερο, κινούµενο επί σιδηροτροχιών οι οποίες εγκαθίστανται 

αµφίπλευρα του φορέα του ταινιόδροµου ΒC-602 Α,Β.  

Επί του µεταλλικού σκελετού του φορείου (ΤR-603Α,Β) εδράζονται δύο 

περιστρεφόµενα τύµπανα ιδίου τύπου µε αυτά που εγκαθίστανται σε 

κοινούς ταινιόδροµους µέσω των οποίων αναδιπλώνεται ο ιµάντας του ΒC-

602 A,Β καθώς επίσης και ο ταινιόδροµος διανοµής (ΒC-604 Α,Β) ο οποίος 

παραλαµβάνει το υλικό από την ΒC-602 Α,Β και το τροφοδοτεί στη 

δεξαµενή κοµποστοποιησης. Οι τροχοί συνδέονται µεταξύ τους ανά ζεύγος 

µε άξονες. Το έµπροσθεν ζεύγος τροχών συνδέεται απευθείας µε 

ηλεκτροµειωτήρα εγκατεστηµένης ισχύος 1,1 KW, ο οποίος αποτελεί την 

κινητήρια µονάδα του φορείου για την κύλιση του κατά µήκος του µετώπου 

φόρτισης. 

Προκειµένου να επιτυγχάνεται η συνεχής τροφοδοσία του ταινιόδροµου 

διανοµής (ΒC-604 Α,Β) µε υλικό προς κοµποστοποίηση ο ελαστικός 

ιµάντας του ταινιόδροµου ΒC-602 Α,Β αναδιπλώνεται επί των 

περιστρεφόµενων τύµπανων του φορείου µετάθεσης (ΤR-603 Α,Β) και 

διερχόµενος κάτωθεν του φορείου υπό του ταινιόδροµου διανοµής (ΒC-604 



Α,Β) επαναφέρεται επί του φορέα του ταινιόδροµου ΒC-602 Α,Β. Κατά τη 

µετακίνηση του φορείου η αναδίπλωση του ιµάντα, υπό την καθοδήγηση 

των περιστρεφόµενων τύµπανων, µεταφέρεται µαζί µε το φορείο και 

ταυτοχρόνως περιστρέφεται κατά τη λειτουργία του ταινιόδροµου ΒC-602 

Α,Β. Εποµένως ο ταινιόδροµος διανοµής ΒC-604 Α,Β τροφοδοτείται 

συνεχώς µε υλικό και η δεξαµενή πληρώνεται οµοιόµορφα στο µέτωπο 

τροφοδοσίας µε φρέσκο υλικό 

 

Σε ένα σύστηµα µεταβλητού σηµείου εκφόρτωσης όπως το παραπάνω είναι 

σηµαντικό να εξασφαλίζεται συνεχής σταθερή τάνυση. Σε αντίθετη 

περίπτωση είναι δυνατόν να παρουσιαστούν φαινόµενα χαλάρωσης του 

ιµάντα η οποία θα οδηγήσει σε εκτροπή του στο σηµείο αναδίπλωσης. 

Συγκεκριµένα, χαλάρωση είναι δυνατόν να προκληθεί αφενός µεν λόγω 

της διαφοροποίησης των δυναµικών φορτίων, ανάλογα µε την φορά 

κίνησης του φορείου, αφετέρου δε, λόγω της επιµήκυνσης του ιµάντα εξαιτίας 

της θέρµανσης του µετά από µερικές ώρες κανονικής λειτουργίας. Για το λόγο 

αυτό στον ιµάντα του ταινιόδροµου ΒC-602Α,Β εφαρµόζεται τάνυση µε 

σύστηµα αντίβαρου. 

 

Το εν λόγω σύστηµα δεδοµένου ότι διαθέτει τύµπανο τάνυσης ικανό να 

ολισθαίνει κατακόρυφα, εξασφαλίζει συνεχώς εφαρµογή δύναµης τάνυσης 

ίση µε το σταθερό βάρος του αντίβαρου, ανεξάρτητα από οποιαδήποτε 

µόνιµη ή παροδική επιµήκυνση του ιµάντα. 

Ο ταινιόδροµος ΒC-604 A,Β κινείται µε ηλεκτροµειωτήρα ο οποίος είναι 

εξοπλισµένος µε µετατροπέα συχνότητας (frequency inverter) και συνεπώς η 

ταχύτητα του είναι δυνατόν να µεταβάλλεται ρυθµίζοντας µε τον τρόπο αυτό 

το µήκος βολής του απορριπτόµενου υλικού προς τη δεξαµενή 

κοµποστοποίησης. Η δυνατότητα αυτή είναι απαραίτητη για την οµοιόµορφη 

κατανοµή του υλικού σε όλο το διαθέσιµο χώρο φόρτωσης. 

 Αρχικά ο ταινιόδροµος λειτουργεί σε χαµηλή ταχύτητα εκφορτώνοντας 

υλικό στο άκρο της δεξαµενής. Στη συνέχεια προοδευτικά η ταχύτητα του 



αυξάνει έτσι ώστε το υλικό να οδηγείται σε µεγαλύτερες αποστάσεις (έως 

2,5 m) καλύπτοντας έτσι όλο το πλάτος του µετώπου φόρτωσης. 

 
3.2. ∆ΙΑΤΑΞΗ ΑΝΑΜΟΧΛΕΥΣΗΣ ΚΑΙ ΠΡΟΩΘΗΣΗΣ ΥΛΙΚΟΥ 
(SC-605 Α,Β, SC-606 Α,Β, SC-607 Α,Β, SC-608 Α,Β, ΒR-609 

Α,Β, CΑ-610 Α,Β, CΑ-611 Α,Β) 

Η ανάδευση του υλικού είναι µία από τις πλέον βασικές παραµέτρους για την 

οµαλή εξέλιξη της κοµποστοποίησης. Η ανάδευση επιτυγχάνει την 

αναδιάταξη της µάζας µεταφέροντας υλικό στην κατακόρυφη σε σχέση µε 

τον πυθµένα του καναλιού διεύθυνση, µε τρόπο ώστε το υλικό που βρίσκεται, 

πριν την ανάδευση, στα κατώτερα και σχετικά ψυχρά στρώµατα του 

καναλιού, µετά την ανάδευση µεταφέρεται στα θερµά ανώτερα στρώµατα. Η 

διαδικασία αυτή αποκαθιστά σε τακτά χρονικά διαστήµατα την οµοιογένεια 

του υλικού µε αποτέλεσµα να επιτυγχάνεται πλήρης κοµποστοποίηση όλης 

της µάζας εντός του χρόνου παραµονής του υλικού στην µονάδα ταχείας 

βιοαποδόµησης (Παράρτηµα: ΑΡ.ΣΧΕ∆ΙΟΥ: Η/Μ Ε-06_02, Η/Μ Ε-06_03, 
Η/Μ Ε-06_04, Η/Μ Ε-06_05, Η/Μ Ε-06_07, Η/Μ Ε-06_08, Η/Μ Ε-06_09, , 
Η/Μ Ε-06_10) . 

Η ανάδευση, επίσης, εξασφαλίζει την υγειονοποίηση του υλικού λόγω της 

παραµονής των παθογόνων µ ικροοργανισµών σε ζώνες υψηλών 

θερµοκρασιών (55°-65°C) για παρατεταµένο χρονικό διάστηµα µε συνέπεια 

τη θανάτωση τους. Τέλος, η τακτική ανάδευση ανανεώνει την εσωτερική 

δοµή της κλίνης αποκαθιστώντας την οµοιόµορφη κατανοµή των διόδων 

αέρα η οποία προοδευτικά αλλοιώνεται κατά την παραµονή του υλικού σε 

στατικό σωρό λόγω της σταδιακής συρρίκνωσης της µάζας και του 

όγκου του υλικού. Η σηµαντικότερη όµως παράµετρος του συστήµατος 

ανάδευσης που επηρεάζει την εξέλιξη της διεργασίας είναι ο ρυθµός 

ανάδευσης του υλικού. Σύµφωνα µε τη διεθνή βιβλιογραφία, η µη συχνή 

ανάδευση είναι δυνατόν να οδηγήσει µεγάλο µέρος της µάζας σε 

αναερόβιες συνθήκες καθώς και σε ανάσχεση των βιολογικών δράσεων. 



 Οι συνθήκες αυτές είναι εντονότερες στα κατώτερα ψυχρά στρώµατα όπου 

λόγω του βάρους της υπερκείµενης κλίνης το υλικό δηµιουργεί 

συσσωµατώµατα. 

Το προσφερόµενο σύστηµα, όπως αναλύεται ακολούθως, εξασφαλίζει 

αποτελεσµατική ανάδευση µε αναδιάταξη του υλικού από τα κάτω 

στρώµατα της κλίνης προς τα πάνω και επαρκή συχνότητα ανάδευσης µε 

διέλευση των κοχλιών διαµέσου όλης της µάζας του υλικού καθηµερινά. 

Επίσης σηµαντικό πλεονέκτηµα του συστήµατος αυτού είναι η διατήρηση 

σταθερού ύψους κλίνης, γεγονός που διαµορφώνει οµοιόµορφες συνθήκες 

βιοαποδόµησης του υλικού. 

Το υπό κοµποστοποίηση υλικό τροφοδοτείται σε δεξαµενή µήκους 22m και 

πλάτους 67,2 m. Ο διαθέσιµος όγκος της δεξαµενής σε σχέση µε την 

ηµερήσια ποσότητα τροφοδοτούµενου υλικού εξασφαλίζει την παραµονή του 

υλικού στη µονάδα κοµποστοποίησης για έξι εβδοµάδες, όσο δηλαδή 

απαιτείται από το σχετικό εδάφιο της Τ. Σ.Υ. 

Για την υλοποίηση της ανωτέρω διαδικασίας προώθησης και αναµόχλευσης 

του υλικού χρησιµοποιείται διάταξη αποτελούµενη από χαλύβδινη γέφυρα 

(ΒR-609 Α,Β) επί της οποίας κινούνται δύο (2) φορεία (CΑ-610 Α,Β, CΑ-611 

Α,Β), έκαστο εκ των οποίων φέρει δύο (2) περιστρεφόµενους, κεκλιµένους, 

κοχλίες (SC-605 Α,Β, SC-606 Α,Β, SC-607 Α,Β, SC-608 Α,Β). 

Η γέφυρα (ΒR-609 Α,Β) φέρει αµφίπλευρα χαλύβδινα υποστυλώµατα τα 

οποία καταλήγουν σε φορεία κύλισης εδραζόµενα και µετακινούµενα επί 

σιδηροτροχιών εγκατεστηµένων κατά το πλάτος του κτιρίου. Κάθε φορείο 

κύλισης τροχών της γέφυρας (ΒR-609 Α,Β) είναι εξοπλισµένο µε δύο 

τροχούς, ένα κινητήριο ο οποίος περιστρέφεται από ξεχωριστό 

ηλεκτροµειωτήρα εγκατεστηµένης ισχύος 0,3 KW και ένα ελεύθερο. Η 

γέφυρα (ΒR-609 Α,Β) εγκαθίσταται κατά τέτοιο τρόπο ώστε ο φορέας της να 

διατρέχει τη δεξαµενή κοµποστοποίησης κατά τη διάσταση των 22m αυτής. 

Εποµένως η µετακίνηση των φορείων κύλισης της γέφυρας προκαλεί 

µετάθεση της γέφυρας κατά τη διάσταση των 67,2m της δεξαµενής. 

 



Επί του κυρίως φορέα της γέφυρας αναρτώνται δύο (2) κινούµενα φορεία 

(CΑ-610 Α,Β, CΑ-611 Α,Β), έκαστο εκ των οποίων είναι εξοπλισµένο µε δύο 

κοχλίες ανάδευσης και προώθησης του υπό κοµποστοποίηση υλικού (SC-

605 Α,Β, SC-606 Α,Β, SC-607 Α,Β, SC-608 Α,Β). 

Οι κοχλίες έκαστου φορείου αναρτώνται αµφίπλευρα του φορέα της γέφυρας 

σε αξονική απόσταση 2,1mµεταξύ τους. Η µετακίνηση των φορείων (CΑ-

610 Α,Β, CΑ-611 Α,Β) και συνεπώς των ανηρτηµένων, επί αυτών, 

κοχλιών (SC-605 Α,Β, SC-606 Α,Β, SC-607 Α,Β, SC-608 Α,Β) 

εξασφαλίζεται από διάταξη µετάδοσης κίνησης αποτελούµενη από ζεύγος 

αλυσίδων και τέσσερις (4) αλυσοτροχούς. Εγκαθίστανται δύο (2) 

αλυσίδες, µία σε κάθε πλευρά των φορείων (CΑ-610 Α,Β, CΑ-611 Α,Β) και 

πλησίον του σηµείου ανάρτησης του κοχλία. Ο µεταλλικός σκελετός του 

φορείου (CΑ-610 Α,Β, CΑ-611 Α,Β) συνδέεται µε τη γέφυρα µέσω τεσσάρων 

ζευγών ραούλων τα οποία κυλίονται σε προφίλ χάλυβα εγκατεστηµένα 

αµφίπλευρα του φορέα της γέφυρας. Τα φορεία (CΑ-610 Α,Β, CΑ-611 Α,Β), 

υπό την έλξη του ζεύγους των αλυσίδων, µετατοπίζονται, κατά τη διάσταση 

των 22m της δεξαµενής, από το σηµείο τροφοδοσίας προς το σηµείο 

εξαγωγής υλικού εξασφαλίζοντας τη ταυτόχρονη µετατόπιση των 

ανηρτηµένων κοχλιών.  

Κατά την διάρκεια της µετατόπισης αυτής οι κοχλίες βρίσκονται σε µικρή 

κλίση σε σχέση µε την κατακόρυφο (10°-22°) και περιστρέφονται 

αναµοχλεύοντας το υλικό. Το όλο σύστηµα φορείων και ανηρτηµένων 

κοχλιών κινείται από ηλεκτροµειωτήρα δύο ταχυτήτων. 

Η χαµηλή ταχύτητα (0,83KW) χρησιµοποιείται κατά την πορεία των κοχλιών 

εντός της κλίνης (φάση αναµόχλευσης) ενώ η υψηλή ταχύτητα 

χρησιµοποιείται κατά την πορεία των κοχλιών εκτός της κλίνης (φάση 

επαναφοράς) των κοχλιών στην είσοδο της δεξαµενής. 

Οι ανηρτηµένοι, επί των φορείων (CΑ-610Α.Β, 611Α.Β), κοχλίες (SC-605Α.Β, 

606Α,Β, 607Α.Β, 608Α,Β) είναι στιβαρής κατασκευής από συµπαγή 

χαλύβδινο σωλήνα µε συγκολλητή έλικα. Οι ακµές του σπειρώµατος 

φέρουν γόµωση ειδικού τύπου από αντιτριβικό χάλυβα για µεγάλη αντοχή. 

Η διάµετρος του κοχλία είναι 0,5m. 

 



ΟΙ κοχλίες SC-605Α.Β, 606Α.Β, 607Α.Β, 608Α,Β) αναρτώνται κατά τέτοιο 

τρόπο ώστε να έχουν κλίση, ρυθµιζόµενη (12-22°) ώστε να εξασφαλίζεται η 

προώθηση του υλικού κατά τη µετακίνηση τους εντός της µάζης αυτού. Η 

άνοδος και κάθοδος των κοχλιών εντός της µάζης του υλικού εξασφαλίζεται 

από ανεξάρτητη, για κάθε κοχλία (SC-605Α,Β, 606A,Β, 607Α,Β, 608A,Β), 

υδραυλική µονάδα αποτελούµενη από το ελαιοδοχείο, την υδραυλική αντλία 

µε κινητήρα εγκατεστηµένης ισχύος 2,2 KW, τις απαραίτητες βαλβίδες και 

το έµβολο ανύψωσης-καθόδου του κοχλία. Η υδραυλική µονάδα 

εγκαθίσταται επί του φορέα ανάρτησης των κοχλιών σε σηµείο άµεσα 

προσβάσιµο από τη γέφυρα για συντήρηση ή επισκευή. Η περιστροφική 

κίνηση των κοχλιών (SC-605A,Β, 606A,Β, 607Α,Β, 608A,Β) εξασφαλίζεται 

από διάταξη κινητήρα εγκατεστηµένη ισχύος 18,5KW και πλανητικού 

µειωτήρα µε περιστροφική ταχύτητα κοχλία ανερχόµενη στα 60 Rpm. 

Τα φορεία των κοχλιών (CΑ-610A,Β, 611 Α,Β) διατάσσονται κατά τέτοιο 

τρόπο ώστε το ένα ζεύγος κοχλιών (SC-605Α,Β, 606A,Β) να αναδεύει και 

προωθεί το πρώτο ήµισυ του µήκους της δεξαµενής (από τη ζώνη 

τροφοδοσία έως το µέσον της δεξαµενής) ενώ το έτερο ζεύγος κοχλιών 

(SC-607A,Β, 608A,Β) το δεύτερο ήµισυ αυτής (από το µέσον της δεξαµενής 

έως το πλησίον του σηµείου εκφόρτωσης αυτής). 

Η όλη λειτουργία του συστήµατος ανάδευσης και προώθησης έχει ως 

ακολούθως (Παράρτηµα: ΑΡ. ΣΧΕ∆ΙΟΥ: 06 Α,Β_CYCLE ) : 

ΒΗΜΑ 1 

Η γέφυρα (ΒR-609Α,Β) βρίσκεται στο άκρο της δεξαµενής προς την πλευρά 

του κτιρίου Μηχανικής διαλογής και οι κοχλίες στην άνω θέση εκτός κλίνης 

υλικού. Οι κοχλίες SC-605A,Β, 606A,Β στη πλησιέστερη θέση της ζώνης 

φόρτωσης και οι κοχλίες SC-607A,Β, 608Α,Β στο ήµισυ του µήκους της 

δεξαµενής (ζώνες αφετηρίας ανάδευσης και προώθησης). 

 
ΒΗΜΑ 2 



Εκκινεί η περιστροφή των κοχλιών και η καταβίβαση τους, µέσω των 

ισάριθµων ελαιοδυναµικών µονάδων, εντός της µάζης του υλικού. Οι 

κοχλίες (SC-605Α,Β, 606A,Β, 607Α,Β, 608A,Β) βυθίζονται ταυτόχρονα εντός 

της κλίνης του υλικού. Ειδικά οι κοχλίες SC-605Α,Β, 606A,Β κατά τη 

καταβίβαση τους επιδρούν επί του υλικού που βρίσκεται στη ζώνη φόρτωση 

και το προωθούν προς το εσωτερικό της δεξαµενής.  

Τα φορεία των κοχλιών (CA-610A,Β, 611ΑA,Β) παραµένουν ακίνητα. Η 

βύθιση των κοχλιών (SC-605Α,Β, 606A,Β, 607A,Β, 608A,Β) εντός της 

µάζης του υλικού έχει χρονική διάρκεια 1,6min. 

ΒΗΜΑ 3 

Εφόσον ολοκληρωθεί η κάθοδος των κοχλιών εντός του υλικού (SC-

605A,Β, 606A,Β, 607A,Β, 608Α,Β) αρχίζει η φάση προώθησης και 

ταυτόχρονης ανάδευσης της υπό κοµποστοποίηση µάζας. Εκκινεί η διάταξη 

µετάθεσης των φορείων CΑ-610Α,Β, 611 Α,Β (όπως περιγράφηκε ανωτέρω) 

και εποµένως και των κοχλιών ανάδευσης-προώθησης (SC-605Α,Β, 

606Α,Β, 607Α,Β, 608A,Β). Η ταχύτητα προώθησης των κοχλιών εντός του 

υλικού ανέρχεται σε 1m/min και η διάρκεια του κύκλου έως το τέλος της 

διαδροµής των φορείων ανέρχεται σε 13,8min. Οι κοχλίες προωθούν και 

αναδεύουν το υλικό µε µία διπλή κίνηση: 

 

α) ανάδευση του αναµοχλευόµενου υλικού µε περιστροφή και ταυτόχρονη 

µεταφορά στην επιφάνεια του υλικού που βρίσκεται στα κατώτερα στρώµατα 

και 

β) µεταφορική κίνηση του αναµοχλευόµενου υλικού προς την έξοδο της 

δεξαµενής η οποία υπαγορεύεται από την µετακίνηση προς την έξοδο 

ολόκληρου του φορείου κοχλιών. 

Παρά το γεγονός ότι όπως αναφέρθηκε παραπάνω το πλάτος του κοχλία 

ανέρχεται σε 0,5m, η διέλευση του κοχλία διαµέσου της κλίνης επιδρά σε 

ζώνη υλικού πλάτους 0,7m (επιπλέον 10cm αριστερά και δεξιά του κοχλία 



των άκρων του σπειρώµατος του κοχλία). Αυτό συµβαίνει εξαιτίας των 

εσωτερικών τριβών στη µάζα του υλικού που παρασύρει προς προώθηση 

και ανάδευση επιπλέον υλικό, που είναι εκτός της άµεσης επιρροής του 

κοχλία. Συνεπώς ο κοχλίας κατά τη διέλευση του διαµέσου του υλικού 

επιδρά, προωθεί και αναδεύει ζώνη υλικού πλάτους 0,7m. Οµοίως και ο 

έτερος, του ζεύγους, κοχλίας επιδρά, ταυτοχρόνως, σε ζώνη αντιστοίχου 

πλάτους (0,7m) η οποία απέχει 1,4m (2,1m-0,7m) από την προηγούµενη. 

Καθόλη τη διάρκεια εκτέλεσης του βήµατος 3 η γέφυρα παραµένει στάσιµη.      

 

Η πορεία των κοχλιών συνεχίζεται έως ότου, το µεν πρώτο φορείο κοχλιών 

φτάσει στα µέσα περίπου της δεξαµενής, το δε δεύτερο φτάσει πλησίον της 

εξόδου της δεξαµενής τροφοδοτώντας µε υλικό τη ζώνη εκφόρτωσης. 

 

ΒΗΜΑ 4 

Με την ολοκλήρωση της διαδροµής των κοχλιών που περιγράφηκε στο 

βήµα 3 το φορείο µετάθεσης αυτών (CΑ-610Α,Β, 611 Α,Β) σταµατά τη 

κίνηση του και αρχίζει η άνοδος των κοχλιών (µέσω της ελαιοδυναµικής 

µονάδας) εκτός της µάζας του υλικού.Ο χρόνος ολοκλήρωσης αυτού του 

βήµατος είναι 1,1min. 

Καθόλη τη διάρκεια εκτέλεσης του βήµατος 4 η γέφυρα και τα φορεία 

κοχλιών παραµένουν στάσιµα. 

 

ΒΗΜΑ 5 

Με την ολοκλήρωση του βήµατος 4 αρχίζει η µετατόπιση της γέφυρας (ΒR-

609A,Β) κατά 0,7m (όσο η ζώνη επίδρασης του κάθε κοχλία) και η 

ταυτόχρονη επιστροφή των κοχλιών στις θέσεις εκκίνησης τους. Το 

βραδύτερο στάδιο αυτού του βήµατος είναι η µετάθεση των κοχλιών στις 

θέσεις εκκίνησης και η χρονική διάρκεια αυτού του βήµατος υπολογίζεται σε 

2,2min. Η ταχύτητα κίνησης των φορείων κύλισης της γέφυρας είναι 4,6 m/min 



ενώ η ταχύτητα µετάθεσης των κοχλιών εκτός της κλίνης του υλικού είναι 

4m/min. 

 

Τα βήµατα από 1 έως και 5 επαναλαµβάνονται διαδοχικά δύο φορές και τη 

τρίτη έως την ολοκλήρωση του βήµατος 4. Στο σηµείο αυτό και µε δεδοµένο 

ότι η αξονική απόσταση µεταξύ των κοχλιών είναι 2,1m µία νέα µετάθεση 

της γέφυρας κατά 0,7m και εκκίνηση της διαδικασίας ανάδευσης-προώθησης 

των κοχλιών θα προκαλέσει - ανάδευση - προώθηση υλικού που έχει 

ήδη προωθηθεί - αναδευτεί από τον έτερο κοχλία του ζεύγους. 

Προκειµένου να αποφευχθεί αυτό η γέφυρα (ΒR-609A,Β) αφού 

ολοκληρώσει δύο φορές διαδοχικά τα βήµατα 1 έως 5 και τη τρίτη φορά 

τα βήµατα 1 έως και 4 µετατίθεται κατά 2,8m ώστε η επίδραση των 

κοχλιών να είναι πλέον σε ζώνη υλικού που δεν έχει αναδευτεί - προωθηθεί. 

Η διαδικασία ολοκλήρωσης των βηµάτων 1 έως 5 δύο φορές και τη τρίτη 

φορά των βηµάτων 1 έως και 4 καλείται «πλήρης κύκλος γέφυρας» και 

καλύπτει συνολικό πλάτος υλικού 6 Χ 0,7m = 4,2m. 

 

Ο πλήρης κύκλος της γέφυρας (ΒR-609Α,Β) όπως αναλύθηκε ανωτέρω 

διαρκεί 41,4min. ∆εδοµένου ότι το συνολικό πλάτος υλικού που απαιτείται 

να αναδευτεί ηµερησίως είναι 67,2m (πλάτος δεξαµενής), ήτοι συνολικά 

απαιτούνται 67,2/4,2 = 16 πλήρης κύκλοι εργασίας της γέφυρας και ο χρόνος 

ανάδευσης όλης της δεξαµενής υπολογίζεται σε 11,24 ώρες περίπου. 

Προβλέπεται ότι το σύστηµα ανάδευσης και προώθησης υλικού στο τµήµα 

κοµποστοποίησης θα λειτουργεί εκτός των ωρών εξάωρης λειτουργίας της 

µονάδας µηχανικής διαλογής και κοµποστοποίησης ώστε να προωθεί το 

υλικό κατά την έξοδο.  

Με τη προσφερόµενη διαχειριστική ακολουθία φόρτωσης-εκφόρτωσης του 

τµήµατος κοµποστοποίησης και ανάδευσης-προώθησης του υλικού 

εξασφαλίζεται ότι κατά τη διάρκεια της εξάωρης λειτουργίας της µονάδας το 

µέτωπο φόρτωσης του τµήµατος κοµποστοποίησης θα είναι ελεύθερο να 

δεχθεί νέο, φρέσκο υλικό, ενώ ταυτόχρονα η ζώνη εκφόρτωσης θα είναι 

πλήρης µε κοµποστοποιηµένο υλικό που έχει συµπληρώσει τις έξι (6) 



εβδοµάδες παραµονής έτοιµο να εξαχθεί, από το σύστηµα εκφόρτωσης της 

µονάδας, προς το τµήµα εξευγενισµού κόµποστ. 

Εποµένως συνολικά ο εξοπλισµός της µονάδας κοµποστοποίησης θα 

λειτουργεί το µέγιστο έως 18 ώρες (6 ώρες φόρτωση-εκφόρτωση και 11,5 

ώρες ανάδευση-προώθηση του υλικού) ήτοι µικρότερος των 24 ωρών που 

διατίθεται από τη Τ. Σ.Υ. για τα τµήµατα του έργου όπου συντελούνται 

βιολογικές διεργασίες όπως, εν προκειµένω, της κοµποστοποίησης. 

 

3.3. ∆ΙΑΤΑΞΗ ΕΚΦΟΡΤΩΣΗΣ ∆ΕΞΑΜΕΝΗΣ 
ΚΟΜΠΟΣΤΟΠΟΙΗΣΗΣ (ΤΡΟΦΟ∆ΟΣΙΑ ΤΜΗΜΑΤΟΣ 

ΡΑΦΙΝΑΡΙΑΣ) 

Η διάταξη εξαγωγής κόµποστ από τη δεξαµενή κοµποστοποίησης, µετά την 

ολοκλήρωση χρόνου παραµονής έξι (6) εβδοµάδες εντός αυτής, 

χωροθετείται στη µετώπη της δεξαµενής κοµποστοποίησης στη πλευρά 

εξαγωγής υλικού (Παράρτηµα: ΑΡ.ΣΧΕ∆ΙΟΥ: Η/Μ Ε-06_08, Η/Μ Ε-06_09, , 
Η/Μ Ε-06_10) . 

Κατά τη διάρκεια λειτουργίας της µονάδας κοµποστοποίησης, η 

προσφερόµενη διάταξη εκφορτώνει συνεχώς κόµποστ προς το τµήµα 

εξευγενισµού και συνεπώς πλεονεκτεί έναντι συστηµάτων εκφόρτωσης 

διαλείπουσας ή ηµιδιαλείπουσας ροής (π.χ. µε µηχανές ανάδευσης-

προώθησης κόµποστ µε κοµποστοποίηση σε κανάλια). Στη περίπτωση 

ηµιδιαλείπουσας ροής εκφόρτωσης υλικού απαιτείται η εγκατάσταση σιλό 

προσωρινής αποθήκευσης ανάντη των γραµµών λειτουργίας του τµήµατος 

εξευγενισµού προκειµένου να εξασφαλίζεται ο συγχρονισµός λειτουργίας 

των δύο (2) τµηµάτων (κοµποστοποίησης και εξευγενισµού κόµποστ). 

Για την συνεχή εκφόρτωση του τµήµατος κοµποστοποίησης προς 

τροφοδοσία του τµήµατος εξευγενισµού κόµποστ προσφέρεται κινούµενη 

διάταξη αποτελούµενη από χαλύβδινο φορέα εδραζόµενο σε δύο (2) φορεία, 

έκαστο εκ των οποίων φέρει ζεύγος τροχών κύλισης επί σιδηροτροχιών 

(CΑ-613Α,Β). Η κίνηση του φορείου εξασφαλίζεται από δύο διατάξεις 



αλυσίδας-αλυσοτροχών µε τις οποίες µεταδίδεται η κίνηση στους δύο 

τροχούς του φορείου. Η εγκατεστηµένη ισχύς του ηλεκτροµειωτήρα 

κίνησης του φορείου ανέρχεται σε 0,5KW η δε ταχύτητα µετάθεσης του 

φορείου είναι µεταβλητή και δύναται να ρυθµισθεί µέσω µετατροπέα 

συχνότητας (frequency inverter). Με τη ρύθµιση της ταχύτητας του φορείου 

επιτυγχάνεται η δοσοµέτρηση του εξαγόµενου κόµποστ προς το κατάντη 

τµήµα εξευγενισµού κόµποστ. 

 

Η διάταξη φέρει περιστρεφόµενο κεκλιµένο κοχλία (BC-612Α, Β) για την 

εξαγωγή του υλικού από τη δεξαµενή κοµποστοποίησης προς το 

ταινιόδροµο BC-606Α,Β ο οποίος εξερχόµενος του κτιρίου 

κοµποστοποίησης εκφορτώνει το υλικό στο ταινιόδροµο ΒC-701Α,Β προς 

τροφοδοσία της αντίστοιχης γραµµής του τµήµατος εξευγενισµού 

κόµποστ.  

 

Ο κοχλίας εξαγωγής υλικού (BC-612Α,Β) είναι στιβαρής κατασκευής από 

συµπαγή χαλύβδινο σωλήνα µε συγκολλητή έλικα. Οι ακµές του 

σπειρώµατος φέρουν γόµωση ειδικού τύπου από αντιτριβικό χάλυβα για 

µεγάλη αντοχή. Η διάµετρος του κοχλία είναι 0,6m. Η άνοδος και κάθοδος 

των κοχλία εντός της µάζης του υλικού εξασφαλίζεται από υδραυλική 

µονάδα αποτελούµενη από το ελαιοδοχείο, την υδραυλική αντλία µε 

κινητήρα εγκατεστηµένης ισχύος 2,2ΚW, τις απαραίτητες δικλείδες και το 

έµβολο ανύψωσης-καθόδου του κοχλία. Η υδραυλική µονάδα εγκαθίσταται 

επί του φορέα ανάρτησης των κοχλιών σε σηµείο άµεσα προσβάσιµο για 

συντήρηση ή επισκευή.  

 

Η περιστροφική κίνηση του κοχλία (SC-612Α, Β) εξασφαλίζεται από διάταξη 

κινητήρα εγκατεστηµένη ισχύος 18,5KW και πλανητικού µειωτήρα µε 

περιστροφική ταχύτητα κοχλία ανερχόµενη στα 60Rpm. Η διάταξη 

εκφόρτωσης του κόµποστ λειτουργεί ανεξάρτητα από τη διάταξη ανάδευσης-

προώθησης του υλικού στη δεξαµενή. 

Με τη µετακίνηση του φορείου της διάταξης εκφόρτωσης οοηροδί κατά το 

πλάτος της δεξαµενής (διάσταση 67,2m), Ο κοχλίας εξαγωγής σύρεται κατά 



πλάτος της δεξαµενής σαρώνοντας το οοηιροδί της ζώνης εκφόρτωσης και 

µεταφέροντας υλικό εκτός της δεξαµενής τροφοδοτώντας το στον 

ταινιόδροµο εξαγωγής ΒC-606A,Β. Ο εν λόγω ταινιόδροµος εγκαθίσταται 

οµοαξονικά του φορείου εξαγωγής υλικού και κάτωθεν αυτού ώστε να 

παραλαµβάνει συνεχώς σε διάφορα σηµεία κατά το µήκος του το 

εξαγόµενο από το τµήµα κοµποστοποίησης υλικό. 

Ο ταινιόδροµος παραλαβής του εξαγόµενου κόµποστ (ΒC-606A,Β), 

σκαφοειδούς διαµόρφωσης, πλάτους 0,8m εξέρχεται του κτιρίου 

κοµποστοποίησης και εκφορτώνει το µεταφερόµενο υλικό σε έτερο 

κεκλιµένο ταινιόδροµο (ΒC-701A,Β) της αντίστοιχης γραµµής του τµήµατος 

εξευγενισµού κόµποστ. 

3.4.  ∆ΙΑΤΑΞΗ ΑΕΡΙΣΜΟΥ ΚΟΜΠΟΣΤΟΠΟΙΗΜΕΝΟΥ ΥΛΙΚΟΥ 
(CF-616Α,Β) 

Η µέθοδος αερισµού του κοµποστοποιηµένου υλικού αποτελεί κρίσιµο 

παράγοντα για την αριστοποίηση της απόδοσης των βιολογικών δράσεων. 

Πέραν της εξασφάλισης αερόβιων συνθηκών σε όλη τη κλίνη του υλικού 

αλλά και της αναπλήρωσης του απορροφούµενου, από τη διεργασία, αέρα 

σηµαντική είναι και η δράση του αερισµού ως µέσον ψύξης της µάζας του 

υλικού. 

Όπως έχει προκύψει από επιστηµονική έρευνα, οι ποσότητες αέρα που 

αναρροφούνται από το περιβάλλον (θερµοκρασίας 10o έως 30°C) και 

εµφυσώνται στο κοµποστοποιούµενο υλικό για τη ψύξη του υλικού 

(απαγωγή της εκλυόµενης θερµότητας από τις εξώθερµες βιοχηµικές 

αντιδράσεις) είναι µεγαλύτερες αυτών που απαιτούνται για την διατήρηση 

αερόβιων συνθηκών στην κοµποστοποιούµενη µάζα. Αυτό ισχύει σε 

µεγαλύτερο βαθµό κατά την 1η και 2η εβδοµάδα κοµποστοποίησης του 

υλικού. 

Συνεπώς, ειδικά κατά τις πρώτες εβδοµάδες, η παροχή του αέρα 

πρωτευόντως αποσκοπεί στην ρύθµιση της θερµοκρασίας του υλικού στο 

επιθυµητό εύρος των 55° - 65° C και δευτερευόντως στην διατήρηση της 

µάζας σε αερόβια κατάσταση (ύπαρξη επαρκούς οξυγόνου). 



Το σύστηµα αερισµού του κοµποστοποιουµενου υλικού ενσωµατώνει 

ιδιαίτερη τεχνογνωσία και επιστηµονική έρευνα όσον αφορά στην φιλοσοφία 

σχεδιασµού  του. Με τη παρούσα Τεχνική Προσφορά επιλέγεται η τεχνική 

της εµφύσησης αέρα κάτωθεν της κλίνης και προς τα άνω. 

Η τεχνική εµφύσησης αέρα δηµιουργεί ικανοποιητικές συνθήκες ροής του 

αέρα από τον πυθµένα προς την επιφάνεια του κοµποστοποιουµενου 

εντός του καναλιού υλικού και καλή κατανοµή του αέρα προς όλα τα σηµεία 

της µάζας. Κυρίως όµως η τεχνική της εµφύσησης, αφενός παρέχει την 

δυνατότητα αποτελεσµατικότερου ελέγχου της θερµοκρασίας και 

υγρασίας της βιοαποδοµούµενης µάζας, στα όρια στα οποία λειτουργούν 

οι επιθυµητές για την ταχεία κοµποστοποίηση βιολογικές δραστηριότητες, 

και αφ’ετέρου επιτυγχάνει οµοιοµορφία θερµοκρασιών και υγρασίας στην 

διατοµή της κοµποστοποιούµενης µάζας. 

Αυτό συµβαίνει διότι ο αρχικά ψυχρός και ξηρός εµφυσούµενος αέρας 

έρχεται  κατ’αρχήν σε επαφή µε τον θερµό και υγρό πυρήνα της 

κοµποστοποιηµένης µάζας, ενώ στο τέλος της διαδροµής του, όπου έχει 

επαρκώς θερµανθεί και υγρανθεί, έρχεται σε επαφή µε την λιγότερο 

θερµή και σχετικά ξηρή άνω επιφάνεια της κοµποστοποιούµενης µάζας. 

Συχνά, µετά την πάροδο µερικών ηµερών αερισµού είναι δυνατόν να 

δηµιουργηθούν φαινόµενα δηµιουργίας καναλιών (channeling effect), 

δηλαδή δίοδοι επιλεκτικής όδευσης του αέρα µέσα στην µάζα. Στην 

εφαρµοζόµενη τεχνολογία, αυτό αποφεύγεται πλήρως µε την ανάδευση και 

µετακίνηση του υλικού από τους κοχλίες, σε συνδυασµό µε το µικρό ύψος 

κοµποστοποιηµένου υλικού (<2,5m). 

Η τροφοδοσία του αέρα µε τη µέθοδο της εµφύσησης επιλέχθηκε να γίνεται 

από ορθογωνικά κανάλια, πλάτους 0,2m, διατεταγµένα σε τακτές, µεταξύ 

τους αποστάσεις και εγκατεστηµένα υπό του δαπέδου έδρασης της κλίνης 

του υλικού.Κάθε κανάλι αερισµού φέρει σειρά µεταλλικών καλυµµάτων (στο 

ύψος του δαπέδου της δεξαµενής όπου εδράζεται η κλίνη του υλικού) τα 

οποία στο έµπροσθεν τµήµα τους (µε κατεύθυνση προς τη έξοδο από τη 

δεξαµενή) καµπυλώνονται ελαφρώς ώστε να δηµιουργούν ένα άνοιγµα 



σχήµατος σχισµής σε συνδυασµό µε το επικαλυπτόµενο έµπροσθεν 

κάλυµµα. Από τις εν λόγω σχισµές που διαµορφώνονται από τα µεταλλικά 

καλύµµατα διαχέεται ο αέρας στην υπό κοµποστοποίηση µάζα.  

∆εδοµένου ότι η φορά των σχισµών είναι προς την έξοδο της δεξαµενής 

και εποµένως όµοιας φοράς µε την υπεράνω κίνηση των κοχλιών 

ανάδευσης και προώθησης αποκλείεται η περίπτωση διαρροής υλικού 

προς τα κανάλια αερισµού. 

Το µήκος αερισµού ανέρχεται σε συνολικά 13m από τα συνολικά 22m µήκους 

της δεξαµενής. Το υπόλοιπα 9m της δεξαµενής προς τη πλευρά εξόδου δεν 

φέρουν υποδαπέδιο αερισµό. Με την επιλογή αυτή εξασφαλίζεται ο αερισµός 

µάζας υλικού ηλικίας πλέον των τριών (3) εβδοµάδων, που είναι και 

απαίτηση τηςΤ.Σ.Υ. 

Τα κανάλια, συνολικού αριθµού εξήντα πέντε (65) τεµαχίων, διατάσσονται 

κατά το πλάτος της δεξαµενής (διάσταση 67,2m) σε αποστάσεις 0,7m µεταξύ 

τους.  Τα µεταλλικά καλύµµατα διατάσσονται κατά µήκος κάθε καναλιού 

αερισµού και φέρουν µήκος 30cm και πλάτος 25cm (όµοιο µε αυτό των 

καναλιών) έκαστο. Συνολικά κάθε κανάλι αερισµού καλύπτεται από 

συνολικά 42 µεταλλικά καλύµµατα. 

 Η ως άνω πυκνή διάταξη των καναλιών αερισµού σε συνδυασµό µε το 

γεγονός ότι ανά 0,3m κατά µήκος κάθε καναλιού διαχέεται αέρας από τις 

σχισµές που διαµορφώνονται από τη µεταλλικά καλύµµατα εξασφαλίζει την 

ισοκατανοµή του αέρα σε όλη τη κατά το πλάτος και µήκος της δεξαµενής 

κλίνη υλικού. Αποκλείεται εποµένως η περίπτωση σχηµατισµού αναερόβιων 

θυλάκων λόγω ανεπαρκούς διάχυσης του αέρα αλλά και θερµοκρασιακές 

ανισοκατανοµές στη κλίνη του υλικού. 

Υπό του δαπέδου έδρασης του ταινιόδροµου τροφοδοσίας και διανοµής του 

υλικού στη δεξαµενή κοµποστοποίησης (ΒC-602 Α, Β) εγκαθίσταται ο 

συλλεκτήριος αεραγωγός που προσάγει την απαιτούµενη παροχή αέρα, 

συνολικά 45,000 m3/hr. Ο αεραγωγός διανοµής του αέρα στα κανάλια 

αερισµού διατρέχει τη µετώπη τροφοδοσίας της δεξαµενής και ανά τακτά 

διαστήµατα φέρει διακλαδώσεις οι οποίες κατανέµουν περί τα 682 m3/hr 



προσαγόµενου αέρα σε κάθε κανάλι. Οι αγωγοί των διακλαδώσεων 

αναχωρούν καθέτως από το κεντρικό αγωγό διανοµής και ακολούθως 

στρέφονται οριζοντίως και εκτείνονται έως του σηµείου λήψης αέρα του 

καναλιού.  

Το οριζόντιο αυτό τµήµα φέρει στην άκρη του φλάντζα µε λυόµενους 

κοχλιωτούς συνδέσµους η οποία σε περιπτώσεις ανάγκης διευκολύνει την 

επιθεώρηση του εσωτερικού του αγωγού. Κατά τη ροή του αέρα καθ'όλο το 

µήκος του αεραγωγού διανοµής η ταχύτητα του διατηρείται περί τα 18 

m/sec. Η ίδια τιµή ταχύτητας διατηρείται και στους κλάδους του 

αεραγωγού. Οι αγωγοί αέρα (διακλαδώσεις) στο σηµείο αναχώρησης 

από τον συλλέκτη φέρουν ρυθµιστή ροής τύπου πεταλούδας, προκειµένου 

µε χειροκίνητη ρύθµιση να επιτευχθεί η ισοκατανοµή της παροχής αέρα στα 

συνολικά 65 κανάλια αερισµού. Προβλέπεται άνετη πρόσβαση στον 

αεραγωγό προσαγωγής αέρα και στις διακλαδώσεις αυτού προς ρύθµιση 

των δικλείδων παροχής αέρα. 

Ο αεραγωγός διανοµής του αέρα κατασκευάζεται από κυλινδραρισµένο 

χαλύβδινο φύλλο το οποίο συγκολλείται κατά το µήκος του αεραγωγού. Φέρει 

αρχική διάµετρο DN 1000 και δύο διαδοχικές συστολές διατοµής. 

 Μετά τη διανοµή αέρα στους πρώτους 22 κλάδους προς τα αντίστοιχα 

κανάλια η διατοµή του αεραγωγού µεταπιπτει σε DN800 και µετά τη 

διανοµή αέρα στους επόµενους 22 κλάδους η διατοµή µεταπιπτει σε 

DN600. 

Ο ανεµιστήρας προσαγωγής αέρα, παροχής αέρα 45,000m3/hr σε µανοµετρικό 

λειτουργίας 250mm Hg φέρεται εξωτερικά του κτιρίου κοµποστοποίησης, 

χωροθετείται δε προς τη πλευρά του κτιρίου πλησίον του τµήµατος 

εξευγενισµού κόµποστ. Εδράζεται επί του εδάφους µε ελαστικά 

αντικραδασµικά στοιχεία και τοποθετείται εσωτερικά ηχοµονωτικού κελύφους. 

 

3.5. ∆ΙΑΤΑΞΗ ΕΛΕΓΧΟΥ ΥΓΡΑΣΙΑΣ 



Είναι γνωστό ότι η ύπαρξη του κατάλληλου βαθµού υγρασίας αποτελεί 

σηµαντικό παράγοντα για την επίτευξη υψηλού ρυθµού στις διεργασίες της 

κοµποστοποιησης. 

Για την   εξασφάλιση   υψηλής   ταχύτητας   στις   βιολογικές   διεργασίες   

είναι απαραίτητη η ύπαρξη υγρασίας υψηλότερης από ορισµένα κατώτερα 

επίπεδα.  Τούτο συµβαίνει επειδή η δράση των µικροοργανισµών 

αναπτύσσεται σε υγρό οργανικό υπόστρωµα. 

Επειδή ο εµφυσουµενος στην οργανική µάζα αέρας είναι πολύ πιο ξηρός 

από αυτή   και   επιπλέον   επειδή  για   την   ψύξη   της κοµποστοποιούµενης   

µάζας απαιτούνται µεγάλες ποσότητες αέρα, είναι δυνατόν το υλικό προς τα 

ενδιάµεσα και τελευταία στάδια της ταχείας κοµποστοποιησης να µειώσει 

την υγρασία του κόµποστ πλέον ενός επιθυµητού κάτω ορίου (35% - 40%). 

Στην περίπτωση αυτή θα πρέπει να λάβει χώρα διαβροχή του υλικού από 

εξωτερικό σύστηµα ούτως ώστε να διορθωθεί η υγρασία του στα 

επιθυµητά όρια. Συνεπώς η ύπαρξη ενός αποδοτικού συστήµατος 

διαβροχής για έλεγχο της υγρασίας είναι πολύ σηµαντική και ιδιαίτερα 

λόγω των θερµών κλιµατολογικών συνθηκών που επικρατούν στην Ελλάδα. 

Το σύστηµα διαβροχής που εφαρµόζεται συνήθως περιλαµβάνει δίκτυο 

σωληνώσεων τοποθετηµένο σε κατάλληλο ύψος πάνω από την 

κοµποστοποιούµενη µάζα που φέρει ακροφύσια ψεκασµού. Όταν ο 

υπεύθυνος λειτουργίας του τµήµατος ταχείας κοµποστοποιησης 

διαπιστώσει, συνήθως µέσω φορητού υγρόµετρου, χαµηλή υγρασία στην 

µάζα ανοίγει και κλείνει κάποιες δικλείδες του δικτύου προκειµένου να 

διαβραχεί το υλικό. 

Όµως µε την ανωτέρω λύση ουσιαστικά διαβρέχεται η επιφάνεια του υλικού 

και όχι όλη η µάζα, ενώ ο εµφυσουµενος αέρας δεν διευκολύνει την 

κατ’αντιρροή εισχώρηση του νερού στην µάζα. Συνήθως το νερό βρίσκει 

προτιµητέες διόδους  και οδεύει προς τον πυθµένα υγραίνοντας µέρος της 

όλης µάζας. 

 



Για την αποφυγή των παραπάνω µειονεκτηµάτων εγκαθίσταται ένα σύστηµα 

διαβροχοποίησης υψηλής τεχνολογίας που βασίζεται στην κινούµενη διάταξη 

ανάδευσης-προώθησης των κοχλιών. Η εκνέφωση του νερού γίνεται στο 

µέτωπο ανάδευσης των περιστρεφόµενων κοχλιών ανάδευσης-

προώθησης, εκεί δηλαδή όπου περιστρέφεται η κεφαλή και αναδεύει το 

υλικό και συνεπώς η εν λόγω ύγρανση είναι απόλυτα αποτελεσµατική. 

Το νερό διαβροχοποίησης προέρχεται από τα διασταλλάζοντα υγρά της 

κοµποστοποίησης, ενώ προβλέπεται η εναλλακτική δυνατότητα 

τροφοδοσίας και νερού ύδρευσης. 

Στην υγροποιηµένη επιφάνεια της οργανικής µάζας λαµβάνει χώρα 

επιτάχυνση των διεργασιών βιοαποδόµησης, η οποία, ανανεούµενη 

συνεχώς µε νέες διαβροχές, προσδίδει, σε σύγκριση µε άλλες συµβατικές 

τεχνικές, υψηλές ταχύτητες βιοαποδόµησης. Η συγκεκριµένη τεχνική 

αποτελεί µία βιοτεχνολογική προσέγγιση, που επισπεύδει κατά πολύ τους 

χρόνους κοµποστοποίησης, µειώνοντας τους χρόνους παραµονής. 

Το προσφερόµενο σύστηµα διαβροχοποίησης είναι υψηλής τεχνολογίας και 

βασίζεται στην κινούµενη διάταξη ανάδευσης. Η εκνέφωση του νερού 

γίνεται στο µέτωπο ανάδευσης, εκεί δηλαδή όπου περιστρέφεται η κεφαλή 

του κοχλία και αναδεύει το υλικό και συνεπώς η εν λόγω ύγρανση είναι 

απόλυτα αποτελεσµατική. 

Με το σύστηµα αυτό υγραίνεται µόνον και στον βαθµό που απαιτείται η 

χαµηλής υγρασίας µάζα και όχι τµήµατα αυτής που διαθέτουν ήδη υψηλή 

υγρασία µε αποτέλεσµα τη δηµιουργία συσσωµάτων µάζας, τον µη 

ικανοποιητικό αερισµό της και συνεπώς την ανάσχεση των βιοχηµικών 

δράσεων κοµποστοποίησης. 

Επιπλέον σηµαντικό πλεονέκτηµα της διάταξης αυτής είναι η αποφυγή 

έκλυσης σκόνης κατά την ανάδευση, φαινόµενο που ευνοείται από υλικό 

χαµηλής υγρασίας, λόγω του ψεκασµού του νερού στο µέτωπο της 

ανάδευσης. 



Για την υλοποίηση του ανωτέρω συστήµατος, η διάταξη ανάδευσης φέρει σε 

κατάλληλη θέση οριζόντιο αγωγό µε ακροφύσιο εκνέφωσης νερού που 

καλύπτει όλη τη ζώνη επιρροής του κοχλία (0,7m). 

 

Εγκαθίστανται συνολικά τέσσερα (4) συστήµατα διαβροχής, όσοι δηλαδή και 

οι κοχλίες ανάδευσης-προώθησης, το καθένα εκ των οποίων δέχεται παροχή 

από διακλάδωση κεντρικού δικτύου που φέρεται επί του φορέα της γέφυρας 

του τµήµατος κοµποστοποίησης. Κάθε διακλάδωση φέρει φίλτρο σωµατιδίων 

και δικλείδα ρύθµισης της παροχής. 

Η συλλογή των διασταλλαζόντων υγρών της κοµποστοποίησης 

εξασφαλίζεται διαµέσου του δαπέδου κάθε καναλιού παροχής αέρα. Τα 

δισταλλάζοντα υγρά από τα κανάλια αερισµού συλλέγονται σε κεντρικό 

ορθογωνικό κανάλι που διατρέχει το κτίριο κατά το πλάτος αυτού (διάσταση 

67,2m) κάτωθεν του αεραγωγού προσαγωγής αέρα στη κλίνη. 

Τα διασταλλάζοντα υπερχειλίζουν από το κανάλι στο φρεάτιο 

απολύµανσης όπου παραµένουν για τουλάχιστον µισή ώρα θερµαινόµενα 

µέσω αντιστάσεως σε θερµοκρασία 70°C, µε σκοπό την υγειονοποίησή 

τους και στην συνέχεια υπερχειλίζουν   στο   φρεάτιο / αντλιοστάσιο   

ανακυκλοφορίας. Το   φρεάτιο απολύµανσης είναι µονωµένο και εξοπλισµένο 

µε ηλεκτρική αντίσταση 18KW. 

Οι αγωγοί αποµάκρυνσης στραγγιδίων αποτελούν διακλάδωση των αγωγών 

προσαγωγής αέρα και εποµένως κατά τη διάρκεια της εµφύσησης 

βρίσκονται µονίµως υπό πίεση. Για να µην διαφεύγει αέρας από τους 

αγωγούς στραγγιδίων επιβάλλεται η διατήρηση επαρκούς στάθµης υγρού 

εντός του καναλιού συλλογής, έτσι ώστε υπεράνω του στοµίου εξαγωγής 

να υπάρχει στήλη υγρού µεγαλύτερη του µέγιστου µανοµετρικού που είναι 

δυνατόν να αναπτύξει ο ανεµιστήρας εµφύσησης. Η απαιτούµενη στάθµη 

υγρού εντός του καναλιού συλλογής εξασφαλίζεται µε την ύπαρξη 

υπερχείλισης κατάλληλου ύψους µεταξύ του καναλιού και του φρεατίου 

απολύµανσης. 



Σε περίπτωση που τα συλλεγόµενα διασταλλάζοντα δεν επαρκούν για την 

διαβροχή του έχει προβλεφθεί η εναλλακτική τροφοδοσία του αντλιοστασίου 

µε νερό ύδρευσης. 

Η ανακυκλοφορία των διασταλλαζόντων επιτυγχάνεται µε βυθιζόµενη 

αντλία που εγκαθίσταται εντός του αντλιοστασίου / φρεατίου συλλογής 

στραγγιδίων (ΜΡ-618A,Β). 

 

3.6. ΕΛΕΓΧΟΣ ΛΕΙΤΟΥΡΓΙΑΣ ΤΜΗΜΑΤΟΣ 
ΚΟΜΠΟΣΤΟΠΟΙΗΣΗΣ 

Ο έλεγχος λειτουργίας του τµήµατος κοµποστοποίησης πραγµατοποιείται µε 

τηλεεπίβλεψη από το κτίριο του τµήµατος ραφιναρίας. Όλα τα σήµατα για 

βλάβη-λειτουργία ή στάση του εξοπλισµού συγκεντρώνονται σε PLC στο 

τµήµα κοµποστοποίησης και αποστέλλονται στο κτίριο Ραφιναρίας όπου 

υφίστανται επεξεργασία από έτερο PLC εγκατεστηµένο στο εν λόγω κτίριο. 

∆εν απαιτείται εποµένως η παραµονή εργαζοµένων εντός του κτιρίου 

κοµποστοποίησης κατά τη διάρκεια λειτουργίας αυτού. 

 

Η ρευµατοδοσία της διάταξης γέφυρας στο εν λόγω τµήµα πραγµατοποιείται 

µε σύστηµα αρθρωτής αναδιπλούµενης σχάρας καλωδίων (drag chain 

system) η (οποία φέρει επί αυτής όλες τις απαραίτητες καλωδιώσεις για τη 

ρευµατοδοσια και αυτοµατισµό των διατάξεων επί της κινούµενης 

γέφυρας καθώς επίσης και ελαστικό σωλήνα τροφοδοσίας της διάταξης 

ύγρανσης που καταλήγει στους τέσσερις κοχλίες προώθησης-ανάδευσης. Η 

ρευµατοδοσια της γέφυρας καταλήγει σε ηλεκτρικό πίνακα επί αυτής από 

όπου αναχωρούν καλώδια προς ρευµατοδοσια των διατάξεων ανάδευσης-

προώθησης µε έτερο σύστηµα δίδυµης αρθρωτής αναδιπλούµενης σχάρας 

καλωδίων. Η διάταξη εξαγωγής υλικού από το τµήµα κοµποστοποίησης 

καθώς και η διάταξη τροφοδοσίας του τµήµατος ρευµατοδοτείται µε 

σύστηµα τύπου trolley cable. Η διάταξη εξαγωγής υλικού φέρει ανεξάρτητο 

ηλεκτρολογικό πίνακα. 

 



Επίσης επί των ραγών της γέφυρας αλλά και επί του χαλύβδινου προφίλ 

κύλισης της αλυσίδας µετακίνησης των φορείων των κοχλιών 

εγκαθίστανται όλοι οι απαραίτητοι οριακοί διακόπτες για την ακριβή και 

ασφαλή λειτουργία των κινούµενων στοιχείων της γέφυρας. Οµοίως 

οριακοί διακόπτες εγκαθίστανται και επί των ραγών του φορείου της διάταξης 

τροφοδοσίας του τµήµατος καθώς και επί των ραγών του φορείου της 

διάταξης εξαγωγής υλικού από το τµήµα προς το κατάντη τµήµα 

εξευγενισµού του κόµποστ. 

 

Mε φορητές συσκευές και από το διάδροµο πρόσβασης επί της 

γέφυρας λαµβάνονται οι απαραίτητες µετρήσεις για την εξέλιξη της 

κοµποστοποίησης κατά, το   µήκος   και   πλάτος   της   δεξαµενής. Θα   

λαµβάνονται,   ανά   συχνά τακτά χρονικά διαστήµατα, µετρήσεις οξυγόνου, 

υγρασίας και θερµοκρασίας στο βάθος της κλίνης ώστε να ρυθµίζονται και 

ανάλογα οι σχετικές παράµετροι της διεργασίας (αυξοµείωση της παροχής 

αέρα από τις χειροκίνητες δικλείδες, ύγρανση µάζας). 

 
 
 

3.7. ΤΜΗΜΑ ΕΞΕΥΓΕΝΙΣΜΟΥ ΚΟΜΠΟΣΤ (ΡΑΦΙΝΑΡΙΑ) 
  ΕΙΣΑΓΩΓΗ 

Το παραγόµενο κόµποστ µετά την επεξεργασία του στο τµήµα 

κοµποστοποιησης-ωριµανσης για συνολική χρονική περίοδο έξι (6) 

εβδοµάδων οδηγείται προς ραφινάρισµα, που συνίσταται στο διαχωρισµό του 

κόµποστ από ξένες προσµίξεις (κυρίως γυαλί, σκληρά πλαστικά, χαλικάκι, 

film πλαστικών), καθώς και από τα µη κοµποστοποιούµενα οργανικά στερεά 

τα οποία και στην συνέχεια οδηγούνται προς τελική διάθεση στο παρακείµενο 

Χ.Υ.Τ.Υ. 

Ο διαχωρισµός των υλικών µε κριτήριο το µέγεθος γίνεται µε διέλευση του 

κόµποστ από διάταξη κοσκίνισης, µε χρήση δονητικού κόσκινου (τύπου flip-

flop). Κατάντη του σταδίου κοσκίνισης φέρεται διάταξη αεροδιαχωρισµού 



βαλλιστικού διαχωρισµού (βαρυµετρικές τράπεζες). Οι εν λόγω διατάξεις 

επιτυγχάνουν τον καθαρισµό του οοιηροδί από τις ξένες προσµίξεις, µε βάση 

το ειδικό βάρος (διαχωρισµός ελαφρών και βαρέων).Μετά την επεξεργασία 

που υφίσταται στο τµήµα ραφιναρίας το κόµποστ είναι κατάλληλο προς 

διάθεση. 

Η λειτουργία της µονάδας ραφιναρίσµατος εξασφαλίζει την παραγωγή 

compost υψηλής καθαρότητας (σε ποσοστό>99%), βέλτιστης εµφάνισης 

(άνευ διακριτών προσµίξεων) και εποµένως µέγιστης εµπορευσιµότητας 

τελικού προϊόντος. 

Από τα διαχωριζόµενα υλικά, τα άχρηστα συλλέγονται σε κατάλληλης 

χωρητικότητας container για απ' ευθείας διάθεση τους στον παρακείµενο 

Χ.Υ.Τ.Υ., καθότι λόγω της µικροκόκκου φύσης τους δεν συνιστάται η 

δεµατοποίησή τους από κοινού µε τα υπόλοιπα άχρηστα του εργοστασίου 

(προβλήµατα διασποράς υλικού κατά τη µεταφορά των δεµατιών). 

Το τµήµα ραφιναρίας τοποθετείται εντός ενός ανεξάρτητου κτιρίου 

διαστάσεων 24,0 m ×28,0 m. ΤΟ ύψος του κτιρίου είναι 10m, περίπου, ώστε 

να επαρκεί για την άνετη εγκατάσταση του εξοπλισµού και ιδιαίτερα των 

κυκλώνων, που αναπτύσσονται σε ύψος. 

Το κτίριο χωροθετείται στη δυτική πλευρά του οικοπέδου της µονάδας 

µηχανικής διαλογής και χειροδιαλογής και η πρόσβαση στο κτίριο 

εξασφαλίζεται µέσω της περιµετρικής οδοποιίας της µονάδας. 

Το  κτίριο  ραφιναρίσµατος διαθέτει σύστηµα απόσµησης (σακκόφιλτρο) 

πλήρες δίκτυο αεραγωγών για την απ' ευθείας αναρρόφηση αέρα από τα 

σηµεία έκλυσης της σκόνης (π.χ. κόσκινα). 

ΣΤΟ κτίριο του τµήµατος προβλέπονται επίσης ιδιαίτεροι χώροι για την 

εξυπηρέτηση του προσωπικού: 

   Χώρος Χειριστή Μονάδος 

 Χώρος Πινάκων ∆ιανοµής και Αυτοµατισµών 

    Χώρος Γραφείου 



ΣΤΟ χώρο του χειριστή προβλέπεται σύστηµα Η/Υ και PLC για την αυτόµατη 

λειτουργία όλων του ελεγχόµενου εξοπλισµού, απ' όπου θα είναι δυνατή η 

ρύθµιση της επεξεργαζόµενης παροχής κόµποστ, ανάλογα µε τις συνθήκες 

λειτουργίας του Εργοστασίου. Το σύνολο της µονάδας θα λειτουργεί 

αυτόµατα, ώστε οι απαιτήσεις χειρισµών να είναι ελάχιστες και ένας 

χειριστής να επαρκεί για τη συνολική εποπτεία-έλεγχο.ΣΤΟ κτίριο 

προβλέπεται συρόµενη πόρτα, κατάλληλων διαστάσεων, για την είσοδο 

Γερανού Οχήµατος προς εξυπηρέτηση του εξοπλισµού εάν απαιτηθεί σε 

περιπτώσεις συντήρησης - επιδιόρθωσης. Επιπλέον προβλέπεται πόρτα 

εισόδου του προσωπικού. 

 
3.7. 1. ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ ΠΑΡΑΓΩΓΙΚΩΝ ∆ΙΑ∆ΙΚΑΣΙΩΝ ΜΟΝΑ∆ΟΣ 

Το ραφινάρισµα του κόµποστ συνίσταται σε σειρά µηχανικών διαχωρισµών 

προς επίτευξη προς επιθυµητής ποιότητας του προϊόντος. Το υλικό, 

προερχόµενο από την µονάδα κοµποστοποιησης και µετά την παραµονή 

του σε αυτή επί συνολικά έξι (6) εβδοµάδες, τροφοδοτείται στην ραφιναρία 

µέσω των ταινιών ΒC-701Α και ΒC-701Β. ∆εν απαιτείται σιλό 

τροφοδοσίας του τµήµατος. Ο συγχρονισµός λειτουργίας των τµηµάτων 

κοµποστοποιησης και ραφιναρίας εξασφαλίζεται µε τη διάταξη συνεχούς 

εκφόρτωσης υλικού από το τµήµα κοµποστοποίησης. · 

Το τµήµα εκφόρτωσης στην µονάδα κοµποστοποιησης λειτουργεί επί 

εξάωρο. Επί εξάωρο επίσης λειτουργεί το τµήµα φόρτωσης  της 

κοµποστοποιησης και η ραφιναρία. Εντός του υπολοίπου χρονικού 

διαστήµατος του εικοσιτετραώρου αναδεύεται και προωθείται το υλικό 

προς αναπλήρωση του µετώπου εκφότρωσης για την έξοδο του υλικού εκ 

του τµήµατος κοµποστοποιησης. 

Το τµήµα ραφιναρίας αναπτύσσεται σε δύο (2) γραµµές λειτουργίας κάθε µία 

εκ των οποίων δέχεται υλικό από την αντίστοιχη γραµµή λειτουργίας του 

τοµέα κοµποστοποιησης.Το κοµποστοποιηµένο υλικό παραλαµβάνεται 

από τις ταινίες ΒC-702Α και ΒC-702Β και οδηγείται προς πρωτοβάθµια 

κοσκίνιση. 



Συνοπτικά, τα στάδια που ακολουθούνται είναι τα παρακάτω: 

 
α)   Πρωτοβάθµια κοσκίνιση Ραφιναρίας (ΟS-703 Α,Β) 

Τα οργανικά υλικά κατά τη διάρκεια της κοµποστοποίησης και λόγω του 

ικανοποιητικά παρατεταµένου χρόνου παραµονής στην εν λόγω µονάδα 

(έξι εβδοµάδες) βιοαποδοµώνται και ελαττώνονται σηµαντικά σε µέγεθος (< 

10mm) λόγω των βιολογικών και φυσικοχηµικών διεργασιών και της 

τακτικής ανάδευσης, ενώ τα υπόλοιπα υλικά (π.χ. µικρά πλαστικά, κλπ) 

παραµένουν σχεδόν αµετάβλητα. 

 Η δοµή των οργανικών υλικών που έχουν υποστεί βιοαποδόµηση είναι 

µικροµερής και έχει την τάση της ελαφράς προσφύσεως επί των υλικών 

τα οποία έχουν µείνει αµετάβλητα. Προκειµένου να λάβει χώρα 

διαχωρισµός του κόµποστ (των χωνευµένων οργανικών) απαιτείται να 

µεσολαβήσει δόνηση, ώστε να αποκολληθούν τα µικροµερή οργανικά από τα 

συσσωµατώµατα µε τα αµετάβλητα υλικά και εν συνεχεία κοσκίνιση ώστε 

να παραληφθεί η µικρή κοκκοµετρία των οργανικών. Οι δύο παραπάνω 

διεργασίες πραγµατοποιούνται σε δονούµενο κόσκινο εντός του οποίου 

αναπτύσσονται µεγάλες επιταχύνσεις που φθάνουν µέχρι την τιµή των 50g. 

Για τον διαχωρισµό του πλήρως κοµποστοποιηµένου υλικού, από το κλάσµα 

των προσµίξεων προβλέπεται κοσκίνιση σε δονητικό κόσκινο οπών 10mm. 

Ειδικότερα παραλαµβάνονται δύο (2) κλάσµατα: 

• Υλικά µεγέθους < 10mm:      Αποτελούν το κύριο ρεύµα κόµποστ και 

τυχόν µικροµεγεθών ξένων προσµίξεων. 

• Υλικά µεγέθους > 10mm:       Αφορούν, κατά κύριο λόγο, προς 

προσµίξεις του κόµποστ. 

Από τα ως άνω κλάσµατα το κλάσµα υλικών µεγέθους <10mm οδηγείται 

προς περαιτέρω εξευγενισµό σε βαρυµετρική τράπεζα, το κάσµα υλικών 

µεγέθους >10mm οδηγείται απευθείας στα άχρηστα του τµήµατος 

ραφιναρίας.  



 
Εικόνα 4: ∆ονητικό κόσκινο τύπου flip-flop 

3.7.2.  Καθαρισµός κόµποστ (κλάσµα <10 mm) µε σύστηµα 
που συνδυάζει αεροδιαχωρισµό µε βαλλιστικό διαχωρισµό 
(βαρυµετρική τράπεζα) (GS-707Α,Β) 

ΣΤΟ κλάσµα του κόµποστ περιλαµβάνονται προσµίξεις υλικών χαµηλής 

κοκκοµετρίας (πετραδάκια, γυαλιά, µικροµερή µέταλλα, τεµαχίδια Film, 

σκόνη κλπ.). Λόγω της διαφοροποίησης του ειδικού βάρους και της 

σχετικής οµοιοµορφίας του µεγέθους αυτών είναι δυνατός και βέλτιστος, ο 

διαχωρισµός των υλικών µε χρήση συστήµατος που συνδυάζει 

αεροδιαχωρισµό µε βαλλιστικό διαχωρισµό (βαρυµετρική τράπεζα). Η 

χρήση  του  συστήµατος  αυτού  επιτρέπει  την  παραλαβή  των  

διαχωριζόµενων υλικών ως ακολούθως: 

Βαρέα Υλικά 



Αφορούν κυρίως αδρανή υλικά, προς θραυσµένα γυαλιά, πορσελάνη, 

πέτρες, σκληρά πλαστικά, µικροµερή µέταλλα κλπ. Παραλαµβάνονται στην 

άνω πλευρά της βαρυµετρικής τράπεζας, η οποία λειτουργεί υπό κλίση 

εκτελώντας συνεχή κατακόρυφη περιστροφική κίνηση. Τα υλικά αυτά 

απορρίπτονται απευθείας στο συλλεκτήριο ταινιόδροµο αχρήστων. 

Οργανικό κλάσµα Κόµποστ 

Το κλάσµα αυτό αποτελεί το προϊόν κόµποστ, το οποίο και ρευστούται επί 

προς τράπεζας µε ρεύµα αέρα. Ετσι διαχωρίζεται πλήρως από προς 

προσµίξεις και τελικά παραλαµβάνεται λόγω βαρύτητας στη χαµηλή 

πλευρά της τράπεζας µε υψηλή καθαρότητα. 

 

Στην συνέχεια το εν λόγω κλάσµα οδηγείται προς αποθήκευση, ως τελικό 

προϊόν. 

 

 

Εικόνα 5: Σχηµατική απεικόνηση λειτουργίας βαρυµετρικής τράπεζας. 

 



 
            Εικόνα 6: Βαρυµετρική τράπεζα 

 

 

3.8. ΑΝΑΛΥΤΙΚΗ ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ ΜΟΝΑ∆ΟΣ 
3.8.1. ∆ΟΝΗΤΙΚΑ ΚΟΣΚΙΝΑ (OS-702 Α,Β) 

Ο πρωτοβάθµιος διαχωρισµός των άχρηστων υλικών από το κόµποστ, 

επιτυγχάνεται µε δύο (2) δονούµενα κόσκινα (ΟS-703Α,Β), ένα ανά γραµµή 

επεξεργασίας. 

Το δονούµενο κόσκινο χρησιµοποιείται προκειµένου να διαχωρισθεί το 

έτοιµο κόµποστ, κοκκοµετρίας <10mm, από το υπόλοιπο κλάσµα που κατά 

κύριο λόγο αποτελείται από προσµίξεις αυτού. 

Η δυναµικότητα της διάταξης είναι ρυθµιζόµενη µε µεταβολή του εύρους των 

ταλαντώσεων.Ο µηχανισµός δονήσεων του δονητικού κοσκινού επιτυγχάνεται 

µέσω άξονα µε έκκεντρα ο οποίος λαµβάνει κίνηση από ηλεκτρικό 

κινητήρα. 



 Το κόσκινο εδράζεται σε κατάλληλη βάση η οποία εξαλείφει τη µεταφορά 

των δονήσεων προς το πλαίσιο στήριξης του εξοπλισµού. 

Πρόκειται για κόσκινο, γνωστό µε την εµπορική ονοµασία flip-flop. Τα εν 

λόγω τύπου κόσκινα είναι ειδικά για τέτοιου είδους εφαρµογές, δηλαδή 

για επεξεργασία υλικού που υπόκειται δύσκολα στην διεργασία της 

κοσκίνισης. Επιπλέον η κοσκίνιση στο προσφερόµενο κόσκινο γίνεται 

εντός κλειστής, πλήρως αποµονωµένης από το περιβάλλον κατασκευής µε 

αποτέλεσµα την ελαχιστοποίηση διαρροής σκόνης από αυτό. 

Εκ της αρχής λειτουργίας του προσδίδει στο προσπίπτον, επί της 

επιφάνειας του, υλικό σηµαντική επιτάχυνση µε αποτέλεσµα την 

αποκόλληση (εκτίναξη) του λεπτόκκοκου κόµποστ από τα υλικά και την 

τελική παραλαβή αυτού διαµέσου χοάνης κάτωθεν του κοσκινού στον 

ταινιόδροµο ΒC-704 Α,Β. Από το ταινιόδροµο ΒC-704 Α,Β το εν λόγω υλικό 

τροφοδοτείται απευθείας στη διάταξη βαρυµετρικού διαχωρισµού-

αεριοδιαχωρισµού GS-707 Α,Β. Το κόσκινο τροφοδοτείται από ταινιόδροµο 

(ΒC-702 Α,Β) ο οποίος φθάνει υπεράνω της χοάνης τροφοδοσίας του, στο 

έµπροσθεν µέρος της διάταξης και απορρίπτει ταυλικά διαµέσου χοάνης στο 

εσωτερικό του κοσκινού.  

Το µη διερχόµενο των οπών υλικό απορρίπτεται διαµέσου χοάνης στο 

όπισθεν µέρος της διάταξης σε κοινό και για τα δύο κόσκινα, συλλεκτήριο 

ταινιόδροµο ΒC-705 ο οποίος εν συνεχεία τα απορρίπτει στο ταινιόδροµο 

ΒC-714 προς τροφοδοσία της διάταξης συλλογής αχρήστων του τµήµατος 

ραφιναρίας.  

Το κόσκινο περιλαµβάνει δύο πλαίσια, δονούµενα µεταξύ τους σε αντίθετες 

διευθύνσεις. Η κοσκίνιση γίνεται πάνω σε ένα ελαστικό συνθετικό πλέγµα 

που συνδέεται στα δύο πλαίσια και το οποίο λόγω της αντίθετης δόνησης 

των πλαισίων επαναληπτικά συρρικνώνεται και τανύεται (trampolin effect). Με 

την κίνηση του πλέγµατος αναπτύσσονται στα σωµατίδια σηµαντικές 

δυνάµεις επιτάχυνσης µε αποτέλεσµα να αποκλείεται η έµφραξη των 

οπών του πλέγµατος και να επιτυγχάνεται µεγάλη απόδοση διαχωρισµού. 

Τα χαρακτηριστικά αυτά είναι πολύ σηµαντικά, ειδικά στην συγκεκριµένη 

θέση κοσκίνισης, όπου το υλικό περιέχει υγρασία περίπου 35%. 



Το κόσκινο flip-flop εξασφαλίζει τρεις διαφορετικούς τύπους κινήσεων : 

 κυκλική κίνηση στο τµήµα τροφοδοσίας, µε αποτέλεσµα να 

διαστρώνεται το υλικό κατά πλάτος και κατά βάθος 

 ευθύγραµµη κίνηση στο κεντρικό τµήµα µε αποτέλεσµα να 

υπάρχει µια άριστη επαφή µεταξύ σωµατιδίων και διάτρητης 

επιφάνειας. 

 ελλειπτική αντίστροφη κίνηση στο τελικό τµήµα, όπου 

πραγµατοποιείται η εξαγωγή   του   υλικού,   η   οποία   εξασφαλίζει 

ένα  βέλτιστο  πάχος  του στρώµατος  του   υλικού   µε  αποτέλεσµα  

να  διαπερνούν  τις  τρύπες  τα σωµατίδια µεγέθους πολύ κοντά στο 

µέγεθος των οπών. 

Οι διαφορετικές κινήσεις των πλαισίων εξασφαλίζονται µέσω άξονα µε 

έκκεντρα, ο οποίος ενεργοποιείται από ένα κινητήρα 15KW. 

Το προσφερόµενο κόσκινο εδράζεται σε ένα στιβαρό µεταλλικό πλαίσιο 

διαµορφωµένο έτσι ώστε η επιφάνεια κοσκίνησης να έχει κλίση 22 ο. 

Η σύνδεση του κοσκινού µε το πλαίσιο στήριξης γίνεται διαµέσου 

αντικραδασµικών εύκαµπτων συνδέσµων (elastic support elements). Το 

µεταλλικό πλαίσιο εδράζεται σε τέσσερις ανεξάρτητους πυλώνες από 

οπλισµένο σκυρόδεµα. 

Το επίπεδο της επιτάχυνσης των σωµατιδίων, µπορεί να φτάσει µέχρι 50g. 

Οι προσµίξεις του κόµποστ κοκκοµετριας >10mm, προωθούνται προς την 

έξοδο του δονούµενου κόσκινου όπου απορρίπτεται, απ' ευθείας στην ταινία 

ΒC-705 και εν συνεχεία µέσω των ταινιών ΒC-714, ΒC-715 και ΒC-716 

οδηγούνται στα container αχρήστων. 

 

3.8.3.  ΒΑΡΥΜΕΤΡΙΚΗ ΤΡΑΠΕΖΑ ΚΟΜΠΟΣΤ (ΣΥΣΤΗΜΑ 

ΑΕΡΟ∆ΙΑΧΩΡΙΣΜΟΥ  ΣΕ  ΣΥΝ∆ΥΑΣΜΟ  ΜΕ  ΒΑΛΛΙΣΤΙΚΟ  
∆ΙΑΧΩΡΙΣΜΟ) (GS-707Α,Β) 



Μετά την αποµάκρυνση των ευµεγεθών στερεών µε κοσκίνιση, ακολουθεί 

περαιτέρω καθαρισµός του κόµποστ από τις διάφορες προσµίξεις µικρού 

µεγέθους, που στόχο έχει τη βελτίωση της ποιότητας του και συνεπώς την 

αύξηση της αγοραστικής του αξίας. Ειδικότερα η µονάδα στοχεύει: 

 Στην αύξηση της καθαρότητας,   ήτοι  µεγιστοποίηση του ποσοστού 

των οργανικών στο σύνολο. 

 Στη βελτίωση της εµφάνισης µε κατά το δυνατόν εξάλειψη των 

ορατών προσµίξεων. 

 

Η   διάταξη   βαρυµετρικής   τράπεζας   (GS-709Α,Β)   περιλαµβάνει   

κεκλιµένη δονούµενη τράπεζα, πάνω στην οποία εκφορτώνεται το προς 

ραφινάρισµα υλικό. Η τράπεζα αποτελείται από διάτρητη µεταλλική 

επιφάνεια, µε οπές πολύ µικρού   µεγέθους  που   εξυπηρετούν  τη   διέλευση   

του   αέρα.   

Φυγοκεντρικός ανεµιστήρας καταθλίβει κατάλληλη παροχή σε πιεστικό 

θάλαµο που βρίσκεται κάτω από την τράπεζα. Η τροφοδοσία στη διάταξη 

βαρυµετρικής τράπεζας, γίνεται   από   δονητικό   τροφοδότη    (VF-706   

Α, Β)   που   εγκαθίσταται   επί ανεξάρτητου ικριώµατος ανάντη της χοάνης 

τροφοδοσίας της τράπεζας. 

Η επιλογή τροφοδοσίας της τράπεζας µε δονητικό τροφοδότη (VF-706 Α,Β) 

πλεονεκτεί έναντι της τροφοδοσίας µε κοινό ταινιόδροµο καθώς στην 

απόδοση του βαρυµετρικού διαχωρισµού κρίσιµος παράγοντας είναι η 

χάλαση της συνοχής του υλικού, καθώς αυτό πίπτει επί της επιφάνειας της 

τράπεζας, ώστε να διατηρείται οµοιόµορφη φόρτιση (µάζα υλικού προς 

διαχωρισµό ανά παροχή αέρα ρεύστωσης και m2 ) σε όλη την επιφάνεια 

διαχωρισµού.  

Η χάλαση της συνοχής του, προς βαρυµετρικό διαχωρισµό υλικού 

επιτυγχάνεται µόνον µε τη τροφοδοσία της τράπεζας απευθείας µε δονητικό 

τροφοδότη. 



Ο δονητικός τροφοδότης (VF-706 Α,Β) της βαρυµετρικής τράπεζας (GS-

709A,Β) αποτελείται από µία ολόσωµη χαλύβδινη στιβαρή κατασκευή που 

εδράζεται σε τέσσερα σηµεία µέσω αντικραδασµικών συνδέσεων επί 

µεταλλικού ικριώµατος. 

Η κατασκευή διαµορφώνεται από µία επίπεδη τράπεζα που περιβάλλεται 

από κάθετα ελάσµατα εκτός του ενός άκρου της µέσω του οποίου 

τροφοδοτείται η βαρυµετρική τράπεζα. Η χαλύβδινη κατασκευή της 

τράπεζας είναι πάχους 6mm. Στις δύο πλευρές των µεγάλων διαστάσεων 

του δονητικού τροφοδότη προσαρµόζονται οι δονητικοί κινητήρες, έκαστος 

εγκατεστηµένης ισχύος 0,5 KW, οι οποίοι δονούν το σύνολο της ολόσωµου 

κατασκευής και προσδίδουν οµοιόµορφη ταλάντωση καθ' όλο το µήκος του. 

Ο δονητικός τροφοδότης (VF-706 Α,Β) τροφοδοτείται από τη κεκλιµένη 

µεταφορική ταινία BC-704Α,Β η οποία εκκινεί υπό της χοάνης εξαγωγής του 

κόµποστ από το κόσκινο flip-flop (OS-703Α,Β). 

Προσφέρονται δύο (2) βαρυµετρικές τράπεζες κόµποστ (GS-709 Α,Β), µία 

ανά γραµµή ραφιναρίσµατος. · 

Έκαστη διάταξη βαρυµετρικής τράπεζας (GS-709 Α,Β) περιλαµβάνει 

ειδικότερα τα παρακάτω τµήµατα: 

  ∆ονούµενη τράπεζα ρευστοποίησης 

 Πιεστικό θάλαµο εισαγωγής του αέρα προς ρευστοποίηση  υλικού(CF-711   

A,B).    

 Φυγοκεντρικό ανεµιστήρα για τη ρεύστωση του υλικού (CF-711 Α,Β) 

  Σύστηµα    φυγοκεντρικού    ανεµιστήρα    αναρρόφησης    (CF-710A,Β) 

και                αεραγωγών που οδηγούν τον αναρροφούµενο αέρα  απευθείας 

σε κυκλώνα. 

Ό αέρας διέρχεται διαµέσου των οπών της επιφάνειας µε ταχύτητα τόση 

ώστε τα σωµατίδια του κόµποστ να ανυψώνονται (χάλαση συνοχής 

και ψευδοαιώρηση του υλικού επί της δονούµενης επιφάνειας), ενώ τα 

βαρύτερα υλικά παραµένουν σε επαφή µε την τράπεζα. Τα σωµατίδια του 



κόµποστ κατά τη διάρκεια της λειτουργίας µοιάζουν µε επιφάνεια υγρού 

που βρίσκεται σε βρασµό. 

Ο διαχωρισµός των επιµέρους κλασµάτων επιτυγχάνεται τελικά µε τον 

παρακάτω µηχανισµό: 

 Τα  βαρύτερα υλικά (π.χ.  γυαλί,  πέτρες,   µικροµερή σιδηρούχα,  

σκληρά πλαστικά) που  βρίσκονται σε επαφή  µε την επιφάνεια της 

τράπεζας, µεταφέρονται σταδιακά λόγω της φοράς της δόνησης 

(κίνησης), προς την υψηλότερη πλευρά όπου εξέρχονται στη γραµµή 

αχρήστων. 

 Τα  αιωρούµενα  σωµατίδια  του κόµποστ "πέφτουν" σταδιακά προς τη 

χαµηλή πλευρά της τράπεζας, απ' όπου αποµακρύνονται. 

Το σύστηµα αυτό διαχωρίζει αξιόπιστα και εγγυηµένα το κόµποστ και 

αποδίδει µία καθαρότητα της τάξης του 99%. 

Η παροχή του αέρα ρεύστωσης εξασφαλίζεται από φυγοκεντρικό ανεµιστήρα 

(CF-711A,Β), παροχής αέρα 4m3/sec. Ο ανεµιστήρας καταθλίβει τον αέρα 

ρεύστωσης στο πιεστικό θάλαµο της βαρυµετρικής τράπεζας. 

 Η σύνδεση του θαλάµου µε τον αεραγωγό κατάθλιψης του ανεµιστήρα 

γίνεται µε εύκαµπτο ελαστικό σύνδεσµο για την αποφυγή µετάδοσης 

δονήσεων στη τράπεζα. Η βαρυµετρική τράπεζα βρίσκεται εντός πιεστικού 

θαλάµου όπου λαµβάνει χώρα η διεργασία ρευστοποίησης του υλικού. Η 

βαρυµετρική τράπεζα αποτελείται από ανοξείδωτη, διάτρητη τράπεζα 

διαστάσεων 1,5 Χ 1,3m, η οποία εδράζεται σε χαλύβδινο πλαίσιο. Το 

πλαίσιο αυτό διαµέσου αρθρώσεων και εκκεντροφόρας διάταξης 

εκτελεί παλινδροµική βαλλιστική κίνηση. Ο εγκατεστηµένη ισχύς του 

µηχανισµού δόνησης ανέρχεται σε 1,1KW. 

Οι οπές της διάτρητης πλάκας είναι µικρής διαµέτρου.Η διάµετρος των οπών 

έχει επιλεχθεί έτσι ώστε η διέλευση του αέρα κατάλληλης παροχής και µε 

φορά αντίθετη της φοράς τροφοδοσίας του υλικού, να προκαλεί χαλάρωση 

στα σωµατίδια του κόµποστ. 



Ο θάλαµος επεξεργασίας συνδέεται διαµέσου ελαστικού συνδέσµου µε το 

κάτω µέρος της διάταξης έτσι ώστε να απορροφούνται οι κραδασµοί της 

βαλλιστικής κίνησης της τράπεζας. Ολη η κατασκευή εδράζεται σε 

στιβαρή βάση αποτελούµενη από τέσσερα στηρίγµατα τα οποία 

πακτώνονται σε βάσεις από οπλισµένο σκυρόδεµα. 

Κάτω από την βαρυµετρική τράπεζα ενσωµατώνεται χοάνη στην οποία 

συλλέγονται τα βαρέα υλικά που διέρχονται από την διάτρητη επιφάνεια της 

βαρυµετρικής τράπεζας. Τα υλικά αυτά αποµακρύνονται µέσω δικλείδας σε 

τροχήλατο κάδο. 

Η βαρυµετρική τράπεζα είναι καλυµµένη µε χαλύβδινο κέλυφος το οποίο στο 

επάνω µέρος φέρει στόµιο συνδεδεµένο µε αεραγωγό που οδηγεί σε 

κυκλώνα (CΥ-708A,Β). 

∆εδοµένου ότι στη βαρυµετρική τράπεζα εισέρχεται παροχή αέρα 

ρεύστωσης 14.400m3/ hr απαιτείται αναρρόφηση ίδιας παροχής αέρα από τη 

βαρυµετρική τράπεζα. Με την αναρρόφηση αέρα παρασύρεται και 

ιδιαιτέρως λεπτόκκο κόµποστ (κατηγορία σκόνης), υλικό που αποτελεί 

προϊόν της µονάδας. 

 Για το λόγο αυτό προβλέπεται όπως ο αναρροφούµενος, από τη 

βαρυµετρική τράπεζα, αέρας διέλθει µέσα από κυκλώνα. (CΥ-708Α,Β) για 

το διαχωρισµό του λεπτοκοκκου κόµποστ και την επανατροπή του προς το 

ρεύµα των προϊόντων της.Ο κυκλώνας (CΥ-708Α,Β) αποτελεί µία χαλύβδινη 

συγκολλητή κατασκευή. Η κυλινδρική διαµόρφωση του άνω µέρους του 

κυκλώνα είναι διαµέτρου 1,1m. 

Ο κυκλώνας (CΥ-708Α,Β) συνδέεται µε περιστροφικό αεροφράκτη (RV-709 

Α,Β) για την συνεχόµενη εξαγωγή του διαχωριζόµενου κόµποστ, 

εγκατεστηµένης ισχύος 0,75 KW. 

Η σκόνη που έχει συγκρατηθεί στο κάτω µέρος του κυκλώνα πέφτει 

ανάµεσα στα πτερύγια του αεροφράκτη και µε την περιστροφή τους 

διοχετεύεται απευθείας στη µεταφορική ταινία ΒC-713 συλλογής του έτοιµου 

κόµποστ. 



Για την αναρρόφηση του απαιτούµενου αέρα διαµέσου του κυκλώνα 

προβλέπεται φυγοκεντρικός ανεµιστήρας παροχής 14.400 m3/hr (CF-711A,Β) 

εγκατεστηµένος κατάντη αυτού. 

Το διαχωριζόµενο κόµποστ παραλαµβάνεται από τον ταινιόδροµο (ΒC-

713), από κοινού και για τις δύο γραµµές ραφιναρίσµατος, από όπου και 

οδηγείται στο σωρό προσωρινής εναπόθεσης προς αποθήκευση. Τα βαριά 

υλικά παραλαµβάνονται από τον ταινιόδροµο ΒC-712, από κοινού και για 

τις δύο γραµµές ραφιναρίσµατος, απ' όπου και τροφοδοτούνται µέσω των 

διαδοχικών ταινιόδροµων ΒC-714, ΒC-715 και ΒC-716 στο container 

συλλογής αχρήστων του τµήµατος ραφιναρίας, προς τελική διάθεση στο 

παρακείµενο Χ.Υ.Τ.Α. 

∆ίκτυο αεραγωγών συλλέγει τον αέρα από τα σηµεία παραγωγής σκόνης και 

τα οδηγεί σε σακκόφιλτρο µέσω ανεµιστήρα. 

 
3.8.4.  CONTAINER  ΣΥΛΛΟΓΗΣ ΑΧΡΗΣΤΩΝ 

Ολα τα άχρηστα υλικά του τµήµατος ραφιναρίας έχουν γενικά µικρή 

κοκκοµετρία (<40 mm) (τεµαχίδια γυαλιών, πορσελάνης, πετραδάκια) και 

ορισµένα από αυτά έχουν επιπλέον µικρό ειδικό βάρος (π.χ. ελαφρά πλαστικά 

film από κυκλώνες). 

 Ως εκ τούτου είναι αναποτελεσµατική η συµπίεση τους σε δέµατα, καθότι 

υπάρχει κίνδυνος σηµαντικής διασποράς υλικών κατά τη µεταφορά των 

δεµατιών (όχληση περιβάλλοντος χώρου). 

Για το λόγο αυτό όλα τα άχρηστα του τµήµατος ραφιναρίας, δηλαδή: 

 Το κλάσµα >10mm των δονητικών κόσκινων της ραφιναρίας (OS-703 

Α,Β). 

 Τα κλάσµατα βαρέων που προκύπτουν από τον διαχωρισµό στην 

βαρυµετρική τράπεζα (GS-709A,Β) του κλάσµατος υλικών µεγέθους <10mm. 



συλλέγονται, στον ταινιόδροµο ΒC-714. Ο ταινιόδροµος ΒC-714 στη συνέχεια 

τροφοδοτεί τα άχρηστα υλικά σε έτερο ταινιόδροµο (ΒC-715).  

Ο εν λόγω ταινιόδροµος βρίσκεται υπεράνω των container συλλογής των 

αχρήστων της Μονάδας Ραφιναρίας και τροφοδοτεί µε υλικό το ταινιόδροµο 

(ΒC-716), εγκατεστηµένο κάτωθεν και εγκάρσια αυτού. 

Οχηµα µε σύστηµα υδραυλικής ανύψωσης (hooklift.) προσεγγίσει το χώρο των 

containers και αποσύρει το container που πληρώθηκε µε υλικό ενώ 

ταυτόχρονα ο ταινιόδροµος ΒC-716 αλλάζει φορά κατεύθυνσης ώστε να 

τροφοδοτεί το διπλανό container. 

3.9. ΤΜΗΜΑ ΑΠΟΘΗΚΕΥΣΗΣ - ΩΡΙΜΑΝΣΗΣ -ΤΥΠΟΠΟΙΗΣΗΣ 
ΠΡΟΪΟΝΤΟΣ ΚΟΜΠΟΣΤ 

 ΕΙΣΑΓΩΓΗ 

Το κόµποστ µετά το ραφινάρισµα του οδηγείται προς αποθήκευση στο τµήµα 

αποθήκευσης-ωρίµανσης, που στόχο έχει αφ' ενός την περαιτέρω βελτίωση 

της ποιότητας του (ωρίµανση), αφ' ετέρου τη διαθεσιµότητα του προς 

πώληση. Προς τούτο, επελέγη µεγάλος χρόνος αποθήκευσης ίσος µε 1 

µήνα όσο απαιτείται και στο σχετικό εδάφιο της ΤΣΥ ( Παράρτηµα: ΑΡ. 
ΣΧΕ∆ΙΟΥ: 01-Γ5) . 

Το ραφιναρισµένο υλικό αφικνειται µέσω ταινιόδροµου και σχηµατίζει 

κωνικής διαµόρφωσης σωρό από όπου τροφοδοτούνται τόσο η ανοικτή 

όσο και η κλειστή αποθήκη. Η χωροθέτηση  του σωρού έγινε µε 

σκοπό την ελαχιστοποίηση των απαιτούµενων διαδροµών των 

φορτωτών που θα εργάζονται στη περιοχή αυτή της µονάδας. 

Η ωρίµανση - χουµοποίηση του κόµποστ γίνεται στο µεγαλύτερο ποσοστό 

υπαίθρια, ενώ σηµαντική ποσότητα που προορίζεται για τυποποίηση -

συσκευασία (περίπου 15%) αποθηκεύεται προς ωρίµανση σε κλειστό κτίριο. 



Το παραγόµενο κόµποστ, διατίθεται είτε σε µορφή χύδην, προκειµένου για 

µεγάλες ποσότητες, είτε συσκευασµένο σε πλαστικούς σάκκους για χρήση 

µικρής κλίµακας. 

Το κόµποστ όταν διαστρωθεί σε σωρό µε την επίδραση του ατµοσφαιρικού 

αέρα και την υγρασία του περιβάλλοντος δηµιουργεί ένα στρώµα υλικού 

(πέτσα) εν γένει στεγανό και δυσκόλως διαβρεχόµενο σε βάθος. Εποµένως, 

είναι δυνατή η υπαίθρια αποθήκευση του, όταν όµως αυτή προβλέπεται σε 

επιµήκεις σωρούς τραπεζοειδούς διατοµής που διευκολύνουν την απορροή 

των όµβριων υδάτων από την επιφάνεια του σωρού σε κατάλληλο σύστηµα 

συλλογής. 

Για την ανοικτή αποθήκη, προβλέπονται συνολικά οκτώ (8) επιµήκεις σωροί 

τραπεζοειδούς διατοµής, δύο (2) εκ των οποίων είναι χωρητικότητας ίσης µε 

την παραγωγή µίας (1) εβδοµάδας. Εποµένως, ανά µία εβδοµάδα θα 

γεµίζουν δύο σωροί και θα επιτυγχάνεται η βέλτιστη και οργανωµένη 

διαχείριση του κόµποστ. Οι σωροί τοποθετούνται σε πλατεία εκ 

σκυροδέµατος, κατάλληλα διαµορφωµένη µε κλίση κατά το µήκος τους. Η 

σχηµατιζόµενη κλίση φέρει τα όµβρια ύδατα προς την   περιφερειακή   

οδοποιία του  Εργου από  όπου παραλαµβάνονται µε ειδική διάταξη, που 

περιγράφεται ακολούθως και οδηγούνται στο δίκτυο αποχέτευσης του 

Εργου. 

Η στοίβαξη σε σωρούς εκτελείται µε χρήση φορτωτή κατάλληλου µεγέθους, 

που θα παραλαµβάνει το υλικό από το σωρό άφιξης του από το τµήµα 

Ραφιναρίας (µέσω ταινιόδροµου). Οµοίως, η µεταφόρτωση του κόµποστ σε 

φορτηγά προς τελική διάθεση θα γίνεται από έτερο, ανεξάρτητο, 

φορτωτή, ώστε οι δύο εργασίες να γίνονται ανέτως για µεγαλύτερη ευελιξία. 

Το υλικό που πρόκειται να τυποποιηθεί (ενσάκκιση και στοίβαξη σε 

παλλέτες), αποθηκεύεται για διάστηµα ενός µήνα πριν την τελική του 

διάθεση προς ωρίµανση - χουµοποίηση και βελτίωση της ποιότητας του. Το 

τυποποιηµένο κόµποστ αποθηκεύεται εντός κτιρίου.  

Επιλέγεται η αποθήκευση του κόµποστ σε στεγασµένο χώρο επειδή η 

διαβροχή του ακόµα και επιφανειακά δεν είναι επιθυµητή, διότι αφ' ενός 



δυσχεραίνεται η εν συνεχεία επεξεργασία του (τυποποίηση), αφ' ετέρου 

υποβαθµίζεται η εµπορική του αξία σε περίπτωση εύρεσης υψηλής 

υγρασίας, έστω και σε µεµονωµένους σάκκους. 

Με βάση τα παραπάνω, προβλέπεται ένα ολοκληρωµένο σύστηµα 

τυποποίησης - συσκευασίας δυναµικότητας 2 ton/hr, που περιλαµβάνει τα 

παρακάτω τµήµατα: 

• Στεγασµένο   χώρο   συνολικής   ωφέλιµης   επιφάνειας   305  m2,   για την 

αποθήκευση επί τουλάχιστον ένα (1) µήνα του προς συσκευασία 

κόµποστ. 

• Τροφοδοσία-ζύγιση-ενσάκκιση-σφράγισµα   σάκκου  - παλλετοποίηση- 

περιτύλιξη ετοίµων παλλετών 

• Κτίριο στέγασης του συνολικού εξοπλισµού τροφοδοσίας-τυποποίησης 

• Επιφάνεια αποθήκευσης των παραγόµενων παλλετών για τουλάχιστον  

µία εβδοµάδα 

Η ανοικτή πλατεία αποθήκευσης του προς χύδην διάθεση κόµποστ 

χωροθετείται στο βορειοδυτικό άκρο του οικοπέδου πλησίον της 

περιφερειακής οδοποιίας του Εργου για ευχερή πρόσβαση των οχηµάτων 

των τελικών αποδεκτών του κόµποστ.  

Επιπλέον προβλέπονται και τρεις θέσεις αναµονής για τα οχήµατα 

παραλαβής ώστε να µην εµποδίζεται η κυκλοφορία εντός της οδοποιίας του 

Εργου. 

Η κλειστή αποθήκη του κόµποστ χωροθετείται παραπλεύρως της ανοικτής 

αποθήκης, στη δυτική πλευρά αυτής. 

Το κτίριο στέγασης της διάταξης τυποποίησης χωροθετείται πλησίον της 

κλειστής αποθήκης κόµποστ προκειµένου να ελαχιστοποιούνται οι 

διαδροµές του φορτωτή που εργάζεται στα δύο αυτά τµήµατα. Ο 

προβλεπόµενος χώρος αποθήκευσης των ετοίµων παλλετών επιτρέπει 

την ευχερή φόρτωση και παραλαβή τους από τα οχήµατα των τελικών 

αποδεκτών. 

 



3. 10. ΑΝΑΛΥΤΙΚΗ ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ 

3.10. 1.  ΠΑΡΑΛΑΒΗ   ΡΑΦΙΝΑΡΙΣΜΕΝΟΥ  ΚΟΜΠΟΣΤ - 
ΑΝΟΙΚΤΗ   ΑΠΟΘΗΚΗ ΚΟΜΠΟΣΤ 

Το κόµποστ µετά το ραφινάρισµα του παραλαµβάνεται από τη κεκλιµένη 

µεταφορική ταινία ΒC-801 ( που εκκινεί από την έξοδο του τµήµατος 

ραφιναρίας) και αποθηκεύεται προσωρινά σε κωνικό σωρό από όπου 

οδηγείται είτε προς τη ανοικτή πλατεία Αποθήκευσης - Ωρίµανσης είτε προς 

τη κλειστή αποθήκη προς τυποποίηση. Ο ταινιόδροµος ΒC-801 είναι 

καλυµµένος και φέρει πλαϊνούς οδηγούς υλικού για προστασία από τις 

εκάστοτε καιρικές συνθήκες (άνεµος ή βροχή). 

ΣΤΟ σηµείο απόρριψης του κόµποστ εντός της Πλατείας δηµιουργείται 

σωρός ικανού ύψους απ' όπου είναι δυνατή η εν συνεχεία παραλαβή του 

µέσω φορτωτών προς διάθεση στην ανοικτή ή κλειστή αποθήκη ήτοι 

προς τους σωρούς υπαίθριας αποθήκευσης-ωρίµανσης εφ' όσον πρόκειται 

για το χύδην υλικό ή προς το στεγασµένο χώρο αποθήκευσης-ωρίµανσης εφ' 

όσον πρόκειται για το υλικό που προορίζεται για τυποποίηση. 

Ο σχεδιασµός της πλατείας επιτρέπει την ευχερή εργασία των φορτωτών 

και των φορτηγών παραλαβής του κόµποστ προς πώληση. Για το σκοπό 

αυτό χροθετείται πλησίον της περιφερειακής οδοποιίας για εύκολη 

πρόσβαση των οχηµάτων από τη πλευρά καθαίρεσης των σωρών της 

αποθήκης. 

 Συγκεκριµένα, η προσαγωγή του υλικού στο σωρό θα γίνεται από τη 

πλευρά που γειτνιάζει µε το κτίριο κοµποστοποίησης και η παραλαβή του 

από την άλλη πλευρά πλησίον της περιφερειακής οδοποιίας. 

Για µεγαλύτερη αντοχή στη συνεχή καταπόνηση κατά τη λειτουργία των 

φορτωτών, η πλατεία κατασκευάζεται άπό σκυρόδεµα και έχει κλίση προς τη 

περιφερειακή οδοποιία του Εργου ώστε να είναι απρόσκοπτη η απορροή 

των όµβριων υδάτων προς το κανάλι συλλογής που φέρεται στο άκρο 

της περιφερειακής οδού. 



Τα όµβρια ύδατα συλλέγονται από το ως άνω κανάλι το οποίο φέρει άνωθεν 

αφαιρούµενη µεταλλική σχάρα για τον εύκολο καθαρισµό του. Από το κανάλι 

συλλογής στη συνέχεια και διαµέσου φρεατίων εγκατεστηµένων κατά το 

µήκος του καναλιού τα όµβρια αποχετεύονται σε υπόγειο αγωγό από όπου 

οδηγούνται στο  κεντρικό σύστηµα αποχέτευσης του  Εργου. Με την ως 

άνω διάταξη συλλογής των οµβρίων τυχόν φερτά υλικά συλλέγονται στο 

πυθµένα του καναλιού και δεν απορρέουν µαζί µε τα όµβρια στον 

υποκείµενο αγωγό γεγονός που καθιστά την όλη διάταξη απορροής οµβρίων 

πλεονεκτικότερη έναντι άλλων λύσεων καθώς ο καθαρισµός του καναλιού 

από τα φερτά υλικά είναι εύκολος. 

Το υλικό που προορίζεται για διάθεση χύδην θα στοιβάζεται σε επιµήκεις 

παράλληλους σωρούς τραπεζοειδούς διατοµής, ύψους 2,1m και κλίσης 

πρανών περί τις 51°. Κάθε σωρός είναι µήκους βάσης 28 m και πλάτους 

βάσης 7 m. Το επιλεγόµενο ύψος σωρού επιτρέπει την ευχερή 

φόρτωση και καθαίρεση αυτού. Επιπλέον λόγω του πλάτους των 7  m  που 

διαθέτει ο κάθε σωρός είναι εύκολη η κίνηση αλλά και οι ελιγµοί του 

φορτωτή φόρτωσης ή καθαίρεσης του σωρού ανάµεσα στους σωρούς. 

Η αποθήκευση του κόµποστ µε την ως άνω µεθοδολογία, έχει εφαρµοσθεί 

στο παρελθόν µε ικανοποιητικά αποτελέσµατα. Και τούτο διότι το 

κόµποστ έχει µικρή ικανότητα διαβροχής και θεωρείται εν γένει στεγανό υλικό 

εποµένως εντός µερικών ηµερών θα δηµιουργηθεί µια επιφανειακή κρούστα 

πάχους περίπου 10cm, η οποία εµποδίζει την εισροή των βρόχινων υδάτων 

εντός της µάζας του σωρού και διευκολύνει, σε συνδυασµό µε την κατά µήκος 

κλίση των σωρών, την απορροή τους προς το σύστηµα συλλογής.  

Αποτέλεσµα των ανωτέρω είναι ότι ακόµα και σε περιόδους υψηλών 

βροχοπτώσεων, µόνο ένα µικρό τµήµα της µάζας διαβρέχεται, ενώ 

επιπλέον λόγω της κλίσης των πρανών του σωρού, ο κύριος όγκος των 

βρόχινων νερών απορρέει επιφανειακά. 

Για την επίτευξη της ελάχιστης διαβροχής του υλικού, το πλάτος των 

σωρών στην κορυφή διαµορφώνεται σε 3,6m. Εποµένως, το πλάτος της 



βάσης για το δεδοµένο ύψος και κλίση πρανούς είναι 7 m και ο όγκος του 

σωρού ανέρχεται σε συνολικά 295 m3. 

Οι σωροί διατάσσονται σε µικρή απόσταση µεταξύ τους για την ευχερή 

παραλαβή των οµβρίων που απορρέουν από την επικλινή επιφάνεια των 

πρανών σωρών και την εν συνεχεία παροχέτευση τους στο κεντρικό δίκτυο 

αποχέτευση του Εργου. 

Προβλέπονται χώρος για συνολικά εννιά (9) επιµήκεις σωρούς 

τραπεζοειδούς διατοµής, διαστάσεων ως άνω, εκ των οποίων ένας 

αποτελεί το σωρό καθαίρεσης και φόρτωσης των οχηµάτων των τελικών 

αποδεκτών και ένας αποτελεί το σωρό φόρτωσης του υλικού που προέρχεται 

από τη ραφιναρία. 

Ο ως άνω αποθηκευτικός όγκος έχει υπολογισθεί για χρόνο παραµονής 

τουλάχιστον ένα (1) µήνα του 85% περίπου της παραγόµενης ποσότητας 

κόµποστ (που ανέρχεται σε  116 m3 ανά εργάσιµη  ηµέρα,  ήτοι 2.320 

m3 συνολικά). Το υπόλοιπο κόµποστ που προορίζεται για τυποποίηση 

-συσκευασία αποθηκεύεται εντός ανεξάρτητου κτιρίου. 

Το προς αποθήκευση στην ανοικτή πλατεία υλικό θα παραλαµβάνεται από 

το σωρό εκφόρτωσης του ταινιόδροµου ΒC-801 από φορτωτή και θα 

µεταφέρεται προς στοίβαξη στη προβλεπόµενη θέση του σωρού που είναι 

υπό πλήρωση Μετά το πέρας κάθε εργάσιµης ηµέρας, ο χειριστής του 

φορτωτή θα φροντίζει για τη σήµανση της θέσης µε κατάλληλη πινακίδα, 

ώστε να είναι γνωστή ανά πάσα στιγµή η ηλικία του κόµποστ έκαστης θέσης. 

Σαν αποτέλεσµα, η διαχείριση του κόµποστ είναι ιδιαίτερα ευχερής, διότι 

εβδοµαδιαία θα γεµίζουν δύο σωροί. Εποµένως, εντός 1 µηνός ή 4 

εβδοµάδων, θα γεµίζουν πλήρως και οι οκτώ διαθέσιµοι σωροί. 

Η αποµάκρυνση του αποθηκευµένου και πλήρως χουµοποιηµένου κόµποστ, 

θα γίνεται µέσω έτερου φορτωτή προς τα φορτηγά παραλαβής του. Για την 

ευχερή εργασία των φορτωτών και κυρίως για την εξασφάλιση της ίσης 

παραµονής του κόµποστ στο χώρο αποθήκευσης, έχει γίνει πρόβλεψη, ώστε 

κάθε σωρός να στρώνεται από τη µία πλευρά και να ξεστρώνεται από την 



άλλη. Προς τούτο προβλέπεται οδοποιία και από τις δύο πλευρές των 

σωρών. 

Ο χειριστής του φορτωτή παράδοσης του κόµποστ στα φορτηγά των 

αγοραστών θα βλέπει τις πινακίδες ηλικίας του υλικού και θα παραδίδει 

κόµποστ που θα έχει συµπληρώσει ήδη παραµονή στην αποθήκη ενός (1) 

µηνός ή εν πάσει περιπτώσει το παλαιότερο διαθέσιµο. 

 
 

3.10. 2.     ΚΛΕΙΣΤΗ ΑΠΟΘΗΚΗ ΩΡΙΜΑΝΣΗΣ ΚΟΜΠΟΣΤ 
ΠΡΟΣ ΤΥΠΟΠΟΙΗΣΗ 

Το ραφιναρισµένο κόµποστ που προορίζεται προς τυποποίηση - 

συσκευασία, παραλαµβάνεται από τον σωρό ραφιναρισµένου υλικού, που 

σχηµατίζεται από την εκφόρτωση του ταινιόδροµου BC-801. Μέσω φορτωτή 

οδηγείται προς διάστρωση σε κλειστή στεγασµένη αποθήκη διαστάσεων 

πλάτους 21m και µήκους 14,5 m. 

Η αποθήκη φέρει περιµετρικά τοιχεία στις τρείς πλευρές της ενώ έµπροσθεν 

και κατά τη διάσταση των 21m είναι ανοικτή για τη πρόσβαση του φορτωτή 

φόρτωσης και εκφόρτωσης αυτής. 

Η αποθήκευση του προς τυποποίηση κόµποστ, εντός στεγασµένου και 

πλευρικά περιτοιχισµένου χώρου, απαιτείται ώστε να προστατεύεται αυτό 

πλήρως από τη βροχή και λοιπές καιρικές συνθήκες και εποµένως η 

ποιότητα του τελικού προϊόντος να είναι η βέλτιστη δυνατή. Υψηλή υγρασία, 

ακόµα και σε µεµονωµένους σάκκους µειώνει την εµπορική αξία του 

προϊόντος και δηµιουργεί προβλήµατα κατά τη µακρόχρονη εν συνεχεία 

παραµονή του υλικού στους σάκκους. Επιπλέον, µε τη χρήση κτιρίου, οι 

αναµενόµενες διεργασίες ολοκλήρωσης της ωρίµανσης λαµβάνουν χώρα 

σε πληρέστερο βαθµό. 

Εσωτερικά του κτιρίου, το κόµποστ στοιβάζεται σε επιµέρους ζώνες πλάτους 

1,5 m και έως ύψος 2,1 m. ΟΙ διαστάσεις κάθε ζώνης υπαγορεύονται από το 

προσφερόµενο φορτωτή (πλάτος κάδου, ύψος εκφόρτωσης κάδου). Η 



στοίβαξη γίνεται σε όλη την κάτοψη, καθότι δεν απαιτείται τραπεζοειδής 

διατοµή, όπως στην περίπτωση υπαίθριας αποθήκευσης του 

Η αποθήκη χωροθετείται καταλλήλως, ώστε η παραλαβή και στοίβαξη του 

υλικού µέσω φορτωτή, να γίνεται απ' ευθείας από την πλευρά του σωρού 

του ραφιναρισµένου υλικού. Μετά την αποθήκευση - ωρίµανση, του 

προς συσκευασία υλικού, αυτό παραλαµβάνεται µε φορτωτή προς 

τροφοδοσία της διάταξης τυποποίησης του. 

Η αποθήκη χωρίζεται σε 14 ζώνες, κάθε µία πλάτους 1,5 και συνολικού 

µήκους 14,5 m µε διαµόρφωση πρανούς στην έµπροσθεν ανοικτή 

πλευρά της αποθήκης. Κάθε ζώνη επαρκεί σε χωρητικότητα για τη 

παραλαβή υλικού δύο ηµερών. Από τις συνολικά 14 ζώνες της αποθήκης οι 

12 πληρώνονται µε υλικό προς αποθήκευση-ωρίµανση εποµένως 

συνολικά η αποθήκη διαθέτει αποθηκευτικό χώρο για υλικό 24 ηµερών 

πέραν δηλαδή των 20 εργάσιµων ηµερών (ένας ηµερολογιακός µήνας) 

που απαιτείται από τη Τ.Σ.Υ. 

 

 Η εκφόρτωση ηµερησίως του ήµισυ κάθε πλήρους ζώνης γίνεται από 

την έµπροσθεν πλευρά αυτής ήτοι τη πλευρά µε υλικό ηλικίας κατά µία 

ηµέρα λιγότερης στην αποθήκη από το εσωτερικό ήµισυ της ζώνης (καθώς η 

φόρτωση της ζώνης εκκινεί από το εσωτερικό αυτής προς τα έξω). 

Εποµένως ανά ζώνη υλικού το έµπροσθεν ήµισυ ηµερήσιο υλικό προς 

εκφόρτωση θα είναι ηλικίας 24 εργάσιµων ηµερών - 2 εργάσιµων ηµερών = 

22 ηµερών ενώ το έτερο ήµισυ ηµερήσιο υλικό που θα εκφορτωθεί την 

επόµενη ηµέρα θα είναι ηλικίας 25 εργάσιµων ηµερών - 1 εργάσιµων 

ηµερών = 24 ηµερών σε κάθε περίπτωση εποµένως θα πρόκειται για υλικό 

συµπληρωµένης ηλικίας πλέον των 20 εργάσιµων ηµερών. Οι δύο κενές 

ζώνες (13η και 14η µετακινούνται σταδιακά ανάµεσα στις ζώνες της αποθήκης 

κατά τη διάρκεια των φορτοεκφορτώσεων αυτής και εξασφαλίζουν ότι δεν 

θα έλθει σε επαφή ώριµο υλικό µε έτερο υλικό που δεν έχει συµπληρώσει 

τον απαιτούµενο χρόνο ωρίµανσης. 

Για ευκολία στη διαχείριση της αποθήκης οι ζώνες θα σηµανθούν µε 

χρωµατιστές λωρίδες επί του δαπέδου της αποθήκης και επιπλέον θα 



τοποθετούνται πινακίδες σήµανσης της ηλικίας κάθε ζώνης ώστε να µην 

εκφορτωθεί, από λάθος του χειριστή του φορτωτή, υλικό που δεν έχει 

συµπληρώσει το προδιαγραφόµενο χρόνο ωρίµανσης. 

3.10. 3.    ∆ΙΑΤΑΞΗ ΤΥΠΟΠΟΙΗΣΗΣ ΚΟΜΠΟΣΤ (BG-1006) 

Το σύστηµα, είναι κατάλληλο για την παραλαβή και ενσάκκιση υλικού 

δυναµικότητας 2 ton/hr σε σακκιά των 10 ή εναλλακτικά 20 κιλών (20 L και 

40 L), ήτοι 250 σακκιά των 20 kg ανά ώρα. Ο προσφερόµενος εξοπλισµός 

του συστήµατος ενσάκκισης έχει πραγµατική δυναµικότητα µέχρι και 4 ton/h 

άρα µπορεί µε το προσφερόµενο εξοπλισµό να τυποποιηθεί έως το 30% 

του παραγόµενου κόµποστ. 

Η µονάδα ενσάκκισης αποτελείται από επιµέρους τµήµατα που λειτουργούν 

ως σύνολο και ελέγχονται αυτόµατα από τοπικό ηλεκτρολογικό πίνακα µε 

ενσωµατωµένο ΡLC. 

Συνοπτικά, το σύστηµα συσκευασίας και τυποποίησης του κόµποστ 

αποτελείται από τις εξής επιµέρους µονάδες : 

 Χοάνη τροφοδοσίας (ΗΡ-802) 

 Ταινιόδροµο τροφοδοσίας της διάταξης (ΒC-803) 

 Σύστηµα ζύγισης (WH-804)  

 Σύστηµα πλήρωσης σάκων (ΒG-805) 

 Σύστηµα σφράγισης των έτοιµων σάκων (WL-806) 

 Μεταφορέας και ραουλόδροµος έτοιµων σάκων  (RC-807)                                   

 Σύστηµα παλλεταρίσµατος (GR-808) 

 Σύστηµα περιτύλιξης παλετών (WR-809) 

 Αεροσυµπιεστής για τις ανάγκες του συστήµατος πεπιεσµένου αέρα       

 

Ο φορτωτής που διαστρώνει το προς αποθήκευση υλικό στη κλειστή 

αποθήκη του κόµποστ εκφορτώνει το ώριµο υλικό και το µεταφέρει στο κτίριο 

συσκευασίας όπου και το απορρίπτει στη χοάνη ΗΡ-802 που φέρει η 

δοσοµετρική µεταφορική ταινία ΒC-803 στο κάτω µέρος της. Η εν λόγω 

χοάνη φέρει ικανό όγκο ώστε να δεχθεί το φορτίο µία εκφόρτωσης από το 

φορτωτή.  



Η χοάνη φέρει στο πυθµένα της µεταφορική ταινία ελαστικού ιµάντα µε 

κάθετα ελαστικά προφίλ για την εξαγωγή του υλικού από οπή 

ρυθµιζόµενου ανοίγµατος στο έµπροσθεν µέρος της χοάνης  και  τη  

τροφοδοσία  του  κατάντη  εξοπλισµού. Η  ταχύτητα του ταινιόδροµου ΒC-

803 είναι ρυθµιζόµενη ώστε να τροφοδοτεί δοσοµετρηµένα το κατάντη 

εξοπλισµό ενσάκκισης. 

Το δοσοµετρούµενο υλικό από τη µεταφορική ταινία ΒC-803 πίπτει εντός 

ανοξείδωτης χοάνης τροφοδοσίας της διάταξης τυποποίησης του κόµποστ. 

Η χοάνη φέρει αισθητήρια άνω και κάτω στάθµης για το πλήρη 

συγχρονισµό µε τον ανάντη και κατάντη εξοπλισµό. ∆ιαµέσου της χοάνης το 

υλικό καταλήγει σε υποκείµενο ταινιόδροµο µεταβλητής ταχύτητας που 

ενσωµατώνεται στη διάταξη ζύγισης. 

Ενας εργαζόµενος από το προσωπικό της διάταξης προσαρµόζει το σάκκο 

στο στόµιο της διάταξης ενσάκκισης (ΒG-805). Οι σάκκοι αναρτώνται επί 

δυναµοκυψελών (WH-804) και η πλήρωση του σάκκου γίνεται µέσω της 

µεταφορικής ταινίας. Το µετρούµενο σήµα ζύγισης από τις δυναµοκυψέλες 

µέσω ηλεκτρονικής διάταξης µεταβάλλει συνεχώς τη ταχύτητα του 

ταινιόδροµου (από υψηλή στην αρχή της ενσάκκισης έως πολύ χαµηλή στο 

τέλος της διαδικασίας) προς επίτευξη του επιθυµητού βάρους υλικού στο 

σάκκο. 

Οι πλήρεις µε υλικό σάκοι παραλαµβάνονται από ταινιόδροµο που φέρει 

κατάλληλη διαµόρφωση, µε υψηλούς πλαϊνούς µεταλλικούς οδηγούς ώστε 

κατά τη µεταφορά τους να διατηρούνται σε όρθια θέση. Ο ταινιόδροµος 

οδηγεί τους ανοιχτούς σάκους σε σύστηµα (WL-806) όπου σφραγίζεται το 

ανοικτό στόµιο τους µε θερµοκόλληση. 

 

 

 



 

Εικόνα 7: Αυτόµατο ενσακκιστικό υψηλής παραγωγικότητας. 

 

 

Οι σφραγισµένοι πλέον σάκοι φτάνοντας στο τέλος του ταινιόδροµου 

µεταφοράς τους προωθούνται µέσω κατάλληλου µηχανισµού προς τον 



ραουλοδροµο RC-807. Πνευµατικά επενεργούµενο έµβολο ανατρέπει µε 

ώθηση τον όρθιο σάκο µε σκοπό να βρεθεί αυτός σε τέτοια θέση ώστε να 

µπορεί να πραγµατοποιηθεί εύκολα η παραλαβή του από κατάλληλη 

διάταξη που θα τον εναποθέσει σε παλέτα (GR-808). 

Η παλλετοποίηση των έτοιµων σάκων, δηλαδή η εναπόθεση των σάκων µε 

τη κατάλληλη διάταξη σε στρώσεις επί της παλέτας καθώς και η τροφοδοσία 

των κενών παλετών γίνεται µε την παραλαβή αυτών από το ραουλοδροµο 

RC-807 µέσω περιστρεφόµενου ικριώµατος τύπου γερανού (GR-808) στο 

άκρο του οποίου υπάρχει αναρροφητικό σύστηµα συγκράτησης των 

σάκων. Ο γερανός έχει τη δυνατότητα χειροκίνητης περιστροφής κατά χ-ψ 

ώστε ο χειριστής που το χειρίζεται να αναρροφά το σάκκο από το 

ραουλόδροµο και να τον εναποθέτει επι της παλλέτας. 

Τελικό στάδιο στην συσκευασία και τυποποίηση του κόµποστ αποτελεί η 

περιτύλιξη των έτοιµων παλετών µε κατάλληλο για τη συγκεκριµένη χρήση 

φιλµ(strech-film). Η περιτύλιξη των παλετών γίνεται µέσω του συστήµατος 

(WR-809). 

Με την ολοκλήρωση της περιτύλιξης των  παλλετών αυτές 

παραλαµβάνονται απευθείας από το περιτυλικτικό παλλετών µε περονοφόρο 

ανυψωτικό όχηµα και µεταφέρονται ή στο διατιθέµενο χώρο αποθήκευσης ή 

στο όχηµα των τελικών αποδεκτών. 

Για τη λειτουργία του συστήµατος απαιτείται η χρήση πεπιεσµένου αέρα 5-6 

bar. Η κατανάλωση αέρα ανά σάκο ανέρχεται σε 14Lit και µε βάση τη 

µέγιστη δυναµικότητα του συστήµατος ως προς την ωριαία παραγωγή 

σάκων εγκαθίσταται αεροσυµπιεστής παροχής συµπιεσµένου αέρα 

140Lit/min. 

 

4. ΠΕΙΡΑΜΑΤΙΚΗ ΠΡΟΣΕΓΚΙΣΗ ΚΟΜΠΟΣΤΟΠΟΙΗΣΗΣ ΜΕ 
ΕΦΑΡΜΟΓΗ ∆ΙΑΛΟΓΗΣ ΣΤΗΝ ΠΗΓΗ 

 ΕΙΣΑΓΩΓΗ 



Προκειµένου να πάρουµε πληροφορίες για την ποιότητα του κοµποστ που 

παράγεται µε την εφαρµογή της διαλογής στην πηγή, πραγµατοποιήθηκε ένα 

πείραµα στο χώρο υποστέγου του Α.Τ.Ε.Ι. Ηρακλείου. Η διαδικασία της 

κοµποστοποίησης µπορεί να πραγµατοποιηθεί µε δύο διαφορετικές 

διαδικασίες. Η πρώτη περίπτωση είναι αυτή του στατικού σωρού όπου 

διοχετεύεται αέρας στο σωρό έτσι ώστε να ανανεώνεται το οξυγόνο και να 

αποφεύγονται οι αναερόβιες συνθήκες. Όσον αφορά στη δεύτερη περίπτωση 

δεν διοχετεύεται αέρας στο σωρό και αντί αυτού εφαρµόζεται γύρισµα-

αναµόχλευση στο υλικό όταν παρουσιαστεί µεγάλη πτώση της θερµοκρασίας 

του σωρού, γεγονός που υποδηλώνει τη χαµηλή δραστηριότητα των 

µικροοργανισµών οι οποίοι είναι και υπεύθυνοι για την διαδικασία της 

κοµποστοποίησης. Με αυτό τον τρόπο αναδιατάσσεται το υλικό, οξυγονώνεται 

και οµογενοποιείται.  

Στη Μονάδα των Χανίων όπως έχει αναλυθεί και στο κεφάλαιο 3 εφαρµόζονται 

συνδυαστικά και οι δυο παραπάνω διαδικασίες, όποτε είναι αυτό απαρταίτητο, 

έτσι ώστε να επιταγχύνεται η όλη διαδικασία  και να είναι και πιό 

αποτελεσµατική. Όσον αφορά στην παρούσα πειραµατική εφαρµογή, 

εφαρµόστηκε η δεύτερη διαδικασία διότι είναι πιό προσιτή στα τεχνικά µέσα 

που διαθέτει το εργαστήριο. Πρέπει επίσης να σηµειωθεί ότι εκτός από τις δύο 

παραπάνω µεθόδους κοµποστοποίησης, οι οποίες είναι κι οι πιό ευρέως 

εφαρµοζόµενες, υπάρχουν και άλλες οι οποίες χρησιµοποιούνται κυρίως για 

ερευνητικούς σκοπούς και διαφοροποιούνται ανάλογα µε τις απαιτήσεις της 

εκάστοτε έρευνας. 

Το υλικό που κοµποστοποιήθηκε προήλθε από το εστιατόριο του Α.Τ.Ε.Ι. αφού 

προηγουµένως είχε εφαρµοστεί διαχωρισµός του οργανικού κλάσµατος 

(χαρτιά, υπολείµµατα τροφών, λαχανικά και υπολείµµατα φρούτων) από το 

προσωπικό που εργάζεται στο εστιατόριο. Κατόπιν τα υπολείµµατα αυτά 

αναµίχτηκαν στην επιθυµητή αναλογία, µε τεµαχισµένα κλαδιά (κλαδοκάθαρα), 

που υπάρχουν στο αγρόκτηµα του Α.Τ.Ε.Ι. και διαµορφώθηκαν σε σωρό 

σχήµατος τραπεζίου. Στόχος του πειράµατος είναι ο προσδιορισµός της 

ποιότητας (φυσικές-χηµικές ιδιότητες) του παραγόµενου κόµποστ και η 

διερεύνηση της δυνατότητας χρησιµοποίησής του στη γεωργία. 

 



4.1. ΥΛΙΚΑ ΚΑΙ ΜΕΘΟ∆ΟΙ 

4.1.1. ΥΛΙΚΑ ΣΩΡΟΥ 

 Τα προς κοµποστοποίηση υλικά αποτελούνται από τροφικά υπολείµµατα και 

κλαδοκάθαρα. Η αναλογία που εφαρµόστηκε αρχικά ήταν 1 µέρος τροφικά 

υπολείµµατα και 2 µέρη κλαδοκάθαρα. Μετά όµως από πέντε ηµέρες χώνεψης 

η αναλογία µειώθηκε στο 1 µέρος τροφικά υπολείµµατα και 1,5 µέρη 

κλαδοκάθαρα προσθέτοντας την προβλεπόµενη ποσότητα τροφικών 

υπολειµµάτων. Αυτό έγινε προκειµένου να προσεγκίσουµε περισσότερο την 

πραγµατικότητα, αφού στην πράξη είναι αδύνατο να συγκεντρωθούν διπλάσιες 

ποσότητες τεµαχισµένων κλαδιών, από τις αντίστοιχες ποσότητες τροφικών 

υπολειµµάτων που συγκεντρώνονται. 

Οι ποσότητες των υλικών που εγκαταστάθηκαν αρχικά είναι: 

• Τροφικά υπολείµµατα: 460 Lt 

• Κλαδοκάθαρα : 1040 Lt και η ακριβής αναλογία είναι 2,2/1. 

 

 

Τα ποιοτικά και ποσοτικά χαρακτηριστικά των τροφικών υπολειµµάτων 

παρουσιάζονται στον παρακάτω πίνακα  : 

 
 
 
 
Πίνακας 1: Ποιοτικά και ποσοτικά χαρακτηριστικά τροφικών υπολειµµάτων 
που χρησιµοποιήθηκαν αρχικά. 
 
ΕΙ∆ΟΣ ΤΡΟΦΗΣ ΠΟΣΟΤΗΤΑ  (Lt) ΠΟΣΟΣΤΟ (%) 

Μακαρόνια 80 17,39 
Ψωµί 210 45,65 
Κρέας-Κόκκαλα 5 1,08 
Ντοµάτες 45 9,78 
Μαρούλια 10 2,17 
Λάχανο-Πατζάρια 30 6,52 
Χαρτί 5 1,08 
Μήλα-Αχλάδια 20 4,34 



Λεµόνια  10 2,17 
Κρεµµύδια 10 2,17 
Κριθαράκι 30 6,52 
Λίπη 5 1,08 

ΣΥΝΟΛΟ 460 99,95 
 
 
 
Τα ειδικά βάρη των τροφικών υπολειµµάτων παραθέτονται στον παρακάτω 
πίνακα: 
Πίνακας 2: Ειδικά βάρη τροφικών υπολειµµάτων. 
 

ΕΙ∆ΟΣ ΕΙ∆ΙΚΟ ΒΑΡΟΣ (kg/Lt) 
Ζυµαρικά-Ψωµί 0,9 
Ντοµάτες-Φρούτα 0,98 
Λάχανο 0,18 
∆ιάφορα (αναµεµιγµένα) 0,48 
ΣΥΝΟΛΟ 0,63 
 
 
Είναι σκόπιµο να αναφερθεί ότι κατα την αρχική εγκατάσταση των υλικών στην 

πίστα κοµποστοποίησης, έγινε η διαµόρφωσή τους σε σχήµα  ‘’σάντουΐτς’’ 

(συνεχόµενες δηλαδή στρώσεις από κλαδοκάθαρα και τροφικά υπολείµµατα), 

για τρείς ηµέρες προκειµένου να αποφευχθεί η µεγάλη δυσοσµία.Μετά την 

πάροδο τριών ηµερών τα υλικά αναµίχθηκαν και διαµορφώθηκαν σε σχήµα 

τραπεζίου το οποίο έχει αποδειχτεί ότι είναι το ιδανικότερο για την οµαλή 

διεργασία της κοµποστοποίησης. 



 
Εικόνα 11: Υλικό σε αναλογία 2/1 σε επίπεδο σχήµα για απόσµηση. 

 

 

 



 
Εικόνα 12: Υλικό σε αναλογία 2/1  διαµορφωµένο σε σωρό. 

 

Εν συνεχεία και µετά από πέντε ηµέρες χώνευσης του υλικού, προστέθηκαν 

268 Lt  τροφικών υπολειµµάτων, τα οποία είχαν συνολικό βάρος 166kg. Αρα 

το συνολικό τους ειδικό βάρος είναι 0,62 kg/Lt.  

 

 

Αναλυτικά οι ποσότητες των υπολειµµάτων που προστέθηκαν µετέπειτα 

παρουσιάζονται στον παρακάτω πίνακα: 

 

 

 
 
 
 



Πίνακας 3: Ποιοτικά και ποσοτικά χαρακτηριστικά των υπολειµµάτων που 

προστέθηκαν. 

Συνολικά µετά την προσθήκη των τροφικών υπολειµµάτων έχουµε: 

 
ΕΙ∆ΟΣ ΤΡΟΦΗΣ ΠΟΣΟΤΗΤΑ  (Lt) ΠΟΣΟΣΤΟ (%) 

Μακαρόνια 20 7,46 
Ψωµί 75 27,98 
Κρέας-Κόκκαλα 5 1,86 
Ντοµάτες 18 6,71 
Μαρούλια 10 3,73 
Λάχανο 70 26,11 
Χαρτί 5 1,86 
Μήλα-Αχλάδια 30 11,19 
Λεµόνια  8 2,98 
Κρεµµύδια 5 1,86 
Κριθαράκι 18 6,71 
Λίπη 4 1,49 

ΣΥΝΟΛΟ 268 99,94 
 

 

• Τροφικά υπολείµµατα: 460 Lt 

• Κλαδοκάθαρα : 1040 Lt 

• Τροφικά υπολείµµατα προσθήκης : 268 Lt 

 

 

Ο νέος σωρός έχει όγκο 1.768 Lt, εκ των οποίων τα 728 Lt  είναι τροφικά 

υπολείµµατα. Αυτό σηµαίνει ότι ο λόγος κλαδοκάθαρα προς τροφικά 
υπολείµµατα διαµορφώθηκε στο 1,42/1. Πρακτικά και για λόγους ευκολίας ο 

λόγος αυτός θα θεωρείται ως 1,5/1. 



 

Εικόνα 13: Προσθήκη τροφικών υπολειµµάτων για διαµόρφωση της αναλογίας στο 1,5/ 1- 

σωρός ανοικτός. 

 

Προκειµένου να µελετηθεί η πορεία της κοµποστοποίησης-ωρίµανσης και των 

παραµέτρων που την χαρακτηρίζουν πραγµατοποιήθηκε µια σειρά µετρήσεων. 

Οι µέθοδοι  των αναλύσεων αυτών αναλύονται παρακάτω. 

 
4.2. ΥΛΙΚΑ ΚΑΙ ΜΕΘΟ∆ΟΙ  ΜΕΤΡΗΣΕΩΝ 

ΕΙΣΑΓΩΓΗ 



Οι µετρήσεις που πραγµατοποιήθηκαν διακρίνονται σε δύο κατηγορίες. Στις 

µετρήσεις καθηµερινής προόδου κοµποστοποίησης και στις αναλύσεις 

δειγµάτων από τα γυρίσµατα. ΟΙ µετρήσεις της πρώτης κατηγορίας αφορούν 

στις µετρήσεις θερµοκρασίας και αερίων που γίνονται σε ηµερήσια βάση. Οι 

αντίστοιχες της δεύτερης αφορούν στις µετρήσεις των φυσικοχηµικών 

ιδιοτήτων του υλικού καθώς αυτές µεταβάλονται στις διάφορες φάσεις-

γυρίσµατα. 

 
4.2. 1. ΜΕΤΡΗΣΕΙΣ ΚΑΘΗΜΕΡΙΝΗΣ ΠΡΟΟ∆ΟΥ 

ΚΟΜΠΟΣΤΟΠΟΙΗΣΗΣ  
 

A. ΜΕΤΡΗΣΗ ΘΕΡΜΟΚΡΑΣΙΩΝ ΣΩΡΟΥ 
 

Η πιό βασική µέτρηση που γίνεται στον σωρό, είναι αυτή της θερµοκρασίας. Η 

µέτρηση της θερµοκρασίας πραγµατοποιείται στο κέντρο (καρδιά) του σωρού 

και επαναλαµβάνεται κάθε εικοσιτέσσερις ώρες. Στην προκειµένη περίπτωση 

χρησιµοποιήθηκε το ψηφιακό θερµόµετρο: DTM  Ni-Cr ( -100 – 1370 oC ). Το 

θερµόµετρο αυτό αποτελείται από δύο µέρη, τον µεταλλικό άξονα µε χειρολαβή 

µήκους 1,2m ο οποίος φέρει στην άκρη διµεταλλική ακίδα Νικελίου-Χρωµίου, 

και από το ψηφιακό όργανο το οποίο αναγράφει τις ενδείξεις σε οθόνη LCD. Η 

µέτρηση πραγµατοποιείται, βυθίζοντας το µεταλλικό σώµα του θερµοµέτρου 

στην επάνω πλευρά του σωρού, µε κάθετη φορά και σε βάθος 30cm το οποίο 

θεωρείται κέντρο για τον συγκεκριµένο σωρό. Κατόπιν περιµένουµε εως ότου 

σταθεροποιηθεί η ένδειξη στην οθόνη και καταγράφουµε  τη θερµοκρασία. 

Επειδή όµως η εσωτερική θερµοκρασία του σωρού επηρρεάζεται από την 

περιβαλλοντική, πραγµατοποιείται και µια µέτρηση της εξωτερικής 

θερµοκρασίας προκειµένου να γίνουν οι απαραίτητοι συσχετισµοί. Η µέτρηση 

αυτή γίνεται κρατώντας το µεταλλικό σώµα του θερµοµέτρου στον αέρα και 

υπό σκιά µέχρις ότου σταθεροποιηθεί η ένδειξη. Συνήθως η εξωτερική 

θερµοκρασία λαµβάνεται πρίν αυτής του σωρού για πιό ακριβείς ενδείξεις, 

καθώς οι θερµοκρασίες του σωρού είναι πάντα υψηλότερες, και για λόγους 

πρακτικότητας. 

 



Β. ΜΕΤΡΗΣΗ ΑΕΡΙΩΝ ΣΩΡΟΥ 

 
Η µέτρηση των αερίων πραγµατοποιείται και αυτή σε εικοσιτετράωρη βάση και 

συνήθως την ίδια ώρα µε τη µέτρηση της θερµοκρασίας. Σκοπός αυτής της 

µέτρησης είναι να προσδιορισθούν οι συγκεντρώσεις των: µεθανίου CH4 %, 
διοξειδίου του άνθρακα CO2 %, οξυγόνου O2 %, υδρόθειου H2S ppm, και 

µονοξειδίου του άνθρακα CO ppm, που παράγονται εσωτερικά του σωρού.  

Οι µετρήσεις των παραπάνω αερίων πραγµατοποιούνται µε τον αναλυτή 

αερίων: 

GA 2000 Geotechnical Instruments. Το όργανο αυτό φέρει ενσωµατωµένη 

αντλία έτσι ώστε να αναροφά ποσότητα αέρα από τον σωρό, και αναγράφει τα 

αποτελέσµατα σε οθόνη LCD. Οι ενδείξεις καταγράφονται µόλις 

σταθεροποιηθούν. Προκειµένου να αντλήσουµε αέρα µεσα από το σωρό, 

τοποθετούµε εσωτερικά σε αυτόν και σε βάθος 40cm, γυάλινο χωνί. Το χωνί 

φέρει εσωτερικά υδρόφοβο βαµβάκι για να εµποδίζει τη σκονη να εισέρχεται 

στην αντλία του αναλυτή, και στο λεπτό στόµιο εφαρµόζεται ελαστικός 

σωλήνας ο οποίος και εξέρχεται του σωρού. Στον σωλήνα αυτό 

προσαρµόζεται   µέσω γυάλινης πιπέτας, το σωληνάκι του αναλυτή του οποίου 

ένα τµήµα είναι βυθισµένο σε γυάλινο βάζο µε νερό προκειµένου να ψύχεται 

εξωτερικά. Με αυτό τον τρόπο αποφεύγεται η είσοδος αέρα υψηλής 

θερµοκρασίας που µπορεί να καταστρέψει τον αισθητήρα του αναλυτή. 

Παρεµβάλεται επίσης στο σωληνάκι του αναλυτή µικρό φίλτρο για  συγκράτηση 

της υγρασίας.  Όλες οι ενώσεις των σωληνώσεων είναι σχολαστικά 

προσαρµοσµένες για αποφυγή διαρροών.  

 

 



Εικόνα 14: Αναλυτής αερίων, GA 2000 Geotechnical Instruments. 

4.2. 2. ΜΕΤΡΗΣΕΙΣ ∆ΕΙΓΜΑΤΩΝ ΣΕ ΚΑΘΕ ΓΥΡΙΣΜΑ 
 

ΕΙΣΑΓΩΓΗ 
Όπως έχει αναφερθεί και στην εισαγωγή του παρόντος  του κεφαλαίου, κατά τη 

διάρκεια αυτού του πειράµατος εφαρµόστηκε η τακτική των γυρισµάτων-

αναµοχλεύσεων του σωρού. Συγκεκριµένα πραγµατοποιήθηκαν πέντε 

γυρίσµατα, που αντιστοιχούν και σε πέντε δειγµατοληψίες. Στο σύνολό τους 

όµως αναλύθηκαν επτά δείγµατα διότι πραγµατοποιήθηκαν άλλες δυο 

δειγµατοληψίες, µια κατά την εγκατάσταση και µια του τελικού ώριµου 

κόµποστ. 

Η δειγµατοληψία πραγµατοποιείται λαµβάνοντας υλικό από τρία διαφορετικά 

σηµεία του σωρού, µετά το γύρισµα και της διαµόρφωσής του σε  σχήµα 

τραπεζίου. Λαµβάνεται ποσότητα ίση περρίπου µε 1 Kg. 

Αµέσως µετά τη δειγµατοληψία γίνονται οι µετρήσεις για PH,EC, και Υγρασία 

(οι οποίες θα αναλυθούν παρακάτω), στις οποίες το δείγµα απαιτείται να είναι 

νωπό, και κατόπιν το δείγµα προετοιµάζεται για να πάρει τη µορφή που πρέπει 

να έχει για να γίνουν οι αναλύσεις: Οργανικής Ουσίας-C-Τέφρα, και N.  

Για να διεξαχθούν οι παραπάνω αναλύσεις το δείγµα πρέπει να ξηρανθεί και 

να πάρει µορφή πολύ λεπτόκοκκης σκόνης. Για αυτό το λόγο το δείγµα 

τοποθετείται σε δίσκο ξηραίνεται σε φούρνο στους 75 CO για 48 ώρες. Κατόπιν 

το δείγµα αλέθεται αρχικά σε µίλο µε οπές 4mm και σε δεύτερη φάση αλέθεται 

σε εργαστηριακό µίλο οποίος κονιορτοποιεί το υλικό. Ο µίλος που 

χρησηµοποιήθηκε ήταν: FRITSCH  pulmerisette. Type 14.702. Στη µορφή 

αυτή το υλικό είναι κατάλληλο για να πραγµατοποιηθούν οι αντίστοιχες 

µετρήσεις µε ακρίβεια. 

 

Α. ΜΕΤΡΗΣΗ ΥΓΡΑΣΙΑΣ 
 
Ο προσδιορισµός της υγρασίας σε υλικά προς κοµποστοποίηση ή δείγµατα 

κόµποστ αποσκοπεί στο να εκτιµηθεί κατά πόσο η έλλειψη ή περίσσεια 

νερού αποτελεί περιοριστικό παράγοντα στη διαδικασία. Όπως έχει 

επισηµανθεί υγρασία κάτω από το 



 45 % δηµιουργεί πρόβληµα στους µικροοργανισµούς που αποδοµούν την 

οργανική ουσία, ενώ υγρασία πάνω από το 70 % δηµιουργεί αναερόβιες 

συνθήκες.  
 

Τα όργανα και οι συσκευές που χρησιµοποιούνται για µέτρηση της 
υγρασίας είναι: 
1. Φούρνος Ξήρανσης ρυθµισµένος στους 105 CO : MEMMERT. 
2. Πυρίµαχες κάψες 
3. Ζυγαριά ακριβείας: Sartorious handy 

 

∆ΙΑ∆ΙΚΑΣΙΑ: 

1. Τεµαχίζουµε το υλικό µας σε όσο το δυνατόν µικρότερα τεµάχια µε 

προσοχή να 

µην αλλοιώσουµε τα χαρακτηριστικά του. 

2.  Ζυγίζουµε τις κάψες άδειες, στεγνές και καθαρές (τιµή Α). 

3. Τοποθετούµε   µικρή  ποσότητα  δείγµατος  στην  κάθε   κάψα  στην  

οποία  και 

σηµειώνουµε µε κάποιο κωδικό το υλικό που µετράµε. 

4. Επαναζυγίσουµε τις κάψες (τιµή Β) 

 5. Τοποθετούµε την κάψα στο φούρνο στους 105 CO για 24 ώρες 

6. Βγάζουµε τις κάψες από το φούρνο και τις αφήνουµε σε ειδικά δοχεία 

για όση 

ώρα χρειαστεί ώστε να αποκτήσουν θερµοκρασία περιβάλλοντος. 

7.  Ζυγίζουµε τις κάψες (τιµή Γ) 

Υπολογισµοί: 

Η υγρασία υπολογίζεται µε βάση την παρακάτω εξίσωση:        Υ(%)= (Γ-Α / Β-
Α)x 100 

 
Β. ΜΕΤΡΗΣΗ ΟΓΚΟΥ ΣΩΡΟΥ 

 



Ο όγκος του σωρού µετράταται αµέσως µετά από κάθε γύρισµα. Με τη 

χρήση µιας κορδέλας µετρώνται οι διαστάσεις ( µήκος-πλάτος µεγάλης 

βάσης, µήκος-πλάτος µικρής βάσης, και ύψος ) του σωρού. Το σχήµα 

του σώρού είναι τραπέζιο, αρα εφαρµόζεται ο τύπος:  V=  [(EB + Eb) x h] 
/ 2.  

 

Γ. ΠΡΟΣ∆ΙΟΡΙΣΜΟΣ ΟΡΓΑΝΙΚΗΣ ΟΥΣΙΑΣ, C ΚΑΙ ΤΕΦΡΑΣ 
 

Η µέθοδος που αναλύεται παρακάτω είναι η µέθοδος της ξηρής καύσης. 

Αυτό που παρουσιάζει το µεγαλύτερο ενδιαφέρον είναι ο προσδιορισµός 

του C , διότι είναι απαραίτητος για να προσδιοριστεί ο λόγος C/N. 

 

Τα όργανα και οι συσκευές που χρησιµοποιούνται είναι: 
1. Φούρνος καύσης υψηλών θερµοκρασιών: Snijders Scientific. 

2. Κάψες πορσελάνης. 

3. Εργαστηριακός µύλος: FRITSCH  pulmerisette. Type 14.702. 
4. Ζυγός ακριβείας: Sartorious handy 

 

∆ιαδικασία: 
1. Το  κόµποστ ξηραίνεται για 48 ώρες στη θερµοκρασία των 75 CO. 

2. Το ξηρό δείγµα αλέθεται σε εργαστηριακό µύλο. 

3. Τοποθετείτε σε κάψα δείγµα 2-3gr και ταυτόχρονα προσδιορίζεται 

ακριβώς η υγρασία του αλεσµένου υλικού στους 105 CO . 

4. Καίγεται στο φούρνο καύσης στους 600 CO  για 16 ώρες. 

5. Ζυγίζεται η τέφρα και προσδιορίζεται % σε ξηρή ουσία. 

Υπολογισµοί: 

Για τον προσδιορισµό του οργανικού άνθρακα εφαρµόζεται ο ακόλουθος 

τύπος:  
 

C%= (100-Τέφρα%) / 1,8 



 
 
Το ποσοστό 100-Τέφρα% είναι η οργανική ουσία, δηλαδή αυτή η ποσότητα 
που κάηκε. 

 
 
 

∆. ΠΡΟΣ∆ΙΟΡΙΣΜΟΣ ΟΛΙΚΟΥ N 
 
 
Ο προσδιορισµός του N είναι ιδιαίτερα πολύπλοκος καθώς απαιτείται σειρά 

συσκευών και  µεγάλη προσοχή προκειµένου να µην παρουσιαστούν 

σφάλµατα. Ο προσδιορισµός του N στο κόµποστ είναι απαραίτητος για τον 

προσδιορισµό του λόγου  C/N στη συνέχεια. 

 
Τα όργανα και οι συσκευές που χρησιµοποιούνται είναι: 
1. Εστία πέψης mikrokjeldahl – electrothermal µε φιάλες πέψης των 

30ml. 

2. Αποστακτική συσκευή ατµού. 

3. ∆ίλαιµες φιάλες των 250 ml. 

4. Μικροµπουρέτα. 

Αντιδραστήρια: 

1. Πυκνό H2SO4 

2. Καταλύτης πέψης : 10gr K2SO4, 1gr CuSO4.5H2O, 0,1gr Se. Καθένα 

από τα παραπάνω λειοτριβείται χωριστά σε γουδί χαλαζία και µετά τη 

ζύγιση των 

συγκεκριµένων ποσοτήτων αναµιγνύονται και πάλι στο γουδί µε 

πρόσθετη 

λειοτρίβηση για καλύτερη ανάµειξη µεταξύ τους. 

3. ∆ιάλυµα ΝαΟΗ 40%  :  Ζυγίζουµε 800gr NaOH και τα 

µεταφέρουµε σε ευρύστοµη κωνική φιάλη των 2Lt. Προσθέτουµε 

απιονισµένο και βρασµένο νερό  και αναταράσσοµε  µε  µαγνητικό  

αναδευτήρα µέχρι να  διαλυθεί το NaOH. Κλείνοµε τη φιάλη µε πώµα από 

λάστιχο και αφήνοµε σε ηρεµία για 3 - 4 µέρες. Με σιφωνισµό 

µεταγγίζοµε, σε ογκοµετρική φιάλη των 2Lt, το υπερκείµενο   διάλυµα   

(χωρίς  να   αναταράξουµε   την   κωνική   φιάλη)   και συµπληρώνουµε µε 



βρασµένο και απιονισµένο νερό. 

4. ∆ιάλυµα H3BO3 2% : Ζυγίζουµε 20gr H3BO3 και το µεταφέρουµε σε 

ποτήρι ζέσεως   του   1 Lt.   Προσθέτουµε   700ml   περίπου   απιονισµένου   

νερού   και θερµαίνουµε µε ταυτόχρονη ανατάραξη σε µαγνητικό 

αναδευτήρα µέχρι να διαλυθεί το H3BO3 . Μετά ψύχοµε το διάλυµα το 

µεταγγίζοµε σε ογκοµετρική φιάλη. Συµπληρώνουµε τη φιάλη µε απιονισµένο 

νερό. 

5. ∆είκτης:   Ο   δείκτης   που   χρησιµοποιείται   παρασκευάζεται   µε   

αιθυλική ακλοόλη ως ακόλουθος : 100ml Ethanol, 99mg Bromocresol green, 

66mg Methyl red. 

6. ∆ιάλυµαHCL ή H2SO4  0,01Ν  :  Παρασκευάζεται  µε τη  χρήση  

έτοιµου διαλύµατος (standard). 

 

 
Εικόνα 15: Εστία πέψης mikrokjeldahl – electrothermal µε τις φιάλες πέψης 

των 30ml. 

 

 
∆ιαδικασία Πέψης: 

1. Ζυγίζουµε 50-100mg λεπτο-αλεσµένου υλικού ή τόση ποσότητα 

που το άζωτο που θα περιέχει να είναι γύρω στο 1mg Ν, και το 



µεταφέρουµε µε προσοχή στη φιάλη πέψης χωρίς να επικαθίσει στα 

τοιχώµατα της φιάλης. Ταυτόχρονα σε ξεχωριστό δείγµα 

προσδιορίζουµε στους 105 CO την υγρασία του υλικού. 

2. Προσθέτουµε   περί   τα    100mg   καταλύτη   στη   φιάλη   πέψης.   

Μπορεί   να χρησιµοποιηθεί µικροµεζούρα χωρητικότητας 100mg 

καταλύτη. 

3. Προσθέτουµε 1,5ml πυκνό H2SO4   και θερµαίνουµε σταδιακά επί 

4 περίπου ώρες. Ρυθµίζουµε κατά τέτοιο τρόπο τη θέρµανση ώστε οι 

ατµοί του H2SO4  να συµπυκνώνεται στο πρώτο τρίτο του µήκους 

του λαιµού της φιάλης πέψης. 

Θεωρείται ότι η πέψη ολοκληρώθηκε όταν το περιεχόµενο της φιάλης 

πάρει το χρώµα του πράσινου µήλου.  

∆ιαδικασία Απόσταξης: 
1. Αφού κρυώσει η φιάλη πέψης, µεταφέρουµε το περιεχόµενο της στη  

φιάλη απόσταξης, ξεπλένοντας τη 2 – 3 φορές µε µικροποσότητες 

απιονισµένου νερού και µεταγγίζοντας τα ξεπλύµατα στη φιάλη απόσταξης. 

2. Προσαρµόζουµε τη φιάλη απόσταξης στην αποστακτική συσκευή. 

3. Σε κωνική φιάλη των 50ml µεταφέρουµε 20ml από το διάλυµα του H3BO3  

2% µε λίγες σταγόνες δείκτη και την τοποθετούµε κάτω από τον 

συµπυκνωτή µε το ράµφος του συµπυκνωτή µέσα στο διάλυµα του βορικού 

οξέος. 

4. Συνδέουµε τη συσκευή απόσταξης µε τη φιάλη παραγωγής ατµού. 

5. Προσθέτουµε στο χωνί συσκευής 10ml διαλύµατος ΝaΟΗ 40 %. 

6. Αφήνουµε σταδιακά να περάσει το ΝaΟΗ στη φιάλη απόσταξης. Στο 

τέλος ξεπλύνουµε το χωνί µε λίγο νερό που και αυτό το αφήνουµε να 

περάσει στη φιάλη απόσταξης. Συνεχίζουµε την απόσταξη µέχρι που το 

απόσταγµα στην κωνική φιάλη να φτάσει περίπου στα 50ml. 

7. Αποµακρύνουµε την κωνική φιάλη και αποσυνδέουµε τη συσσκευή από 

τη φιάλη παραγωγής ατµού. 

8. Ογκοµετρούµε το απόσταγµα µε το 0,01N διάλυµα H2SO4 και µέχρι που 

το χρώµα να γίνει ροζέ. 

 

 



Σηµείωση: Σε κάθε παρτίδα δειγµάτων γίνονται και 2 ή 3 τυφλά, δηλαδή µε 

τα αντιδραστήρια χωρίς δείγµα. 

Υπολογισµοί: 

Ο υπολογισµός της περιεκτικότητας του δείγµατος σε ολικό Ν µπορεί να γίνει 

% της ξηρής του ουσίας είτε σε µέρη στο εκατοµµύριο (ΡΡΜ ). Η 

περιεκτικότητα σε ολικό Ν % της ξηρής ουσίας γίνεται ως ακολούθως : 

Αν το οξύ  H2SO4 είναι 0,01Ν και κατά την τιτλοδότηση του δείγµατος 

καταναλώθηκαν A ml και κατά την τιτλοδότηση του τυφλού Β ml τότε το ολικό 

Ν του δείγµατος είναι ( Α – Β) x 0,01 χιλιοστοισοδύναµα αζώτου.Το γραµµο 

ισοδύναµο όµως του Ν είναι 14gr και εποµένως το χιλιοστοισοδύναµο 

του 14/1000 = 0,014 ή 14mg Ν. 
 

Εποµένως ο τύπος που τελικά µας δίδει την % περιεκτικότητα του δείγµατος 

σε ολικό Ν είναι ο ακόλουθος :         N% = (A-B)x14/ Ξηρό βάρος (mg) 
 

Ε. ΑΝΑΛΥΣΗ pH ΚΑΙ EC 
Είναι γνωστό ότι µε το pH εκφράζουµε τη συγκέντρωση ιόντων Η+ και ΟΗ. 

Το pH επηρεάζει έµµεσα την αποδόµηση του υλικού δεδοµένου ότι ασκεί 

καθοριστικό ρόλο στο φάσµα των αναπτυσσόµενων µικροοργανισµών. 

Ως άριστο pH  για την κοµποστοποίηση θεωρείται εκείνο της ελαφρώς 

αλκαλικής περιοχής, δεδοµένου ότι ευνοεί τη δραστηριότητα των βακτηριών 

χωρίς να περιορίζει σηµαντικά εκείνη των µυκήτων. ∆εν είναι όµως 

απαραίτητη η διόρθωση του pH του υλικού, πριν από την έναρξη 

εφαρµογής της κοµποστοποίησης, δεδοµένου ότι µε την έναρξη της 

χώνευσης το pH ανεβαίνει στην ελαφρώς αλκαλική περιοχή εξαιτίας κυρίως 

της ελευθέρωσης αµµωνίας. 

Με την Ε.C. εκφράζουµε τη συγκέντρωση των διαλυτών αλάτων στο οργανικό 

υλικό µας ή στο υπόστρωµα µας. Η υψηλή ηλεκτρική αγωγιµότητα δεν 

αποτελεί µειονέκτηµα για την διαδικασία της κοµποστοποίησης αλλά απαιτεί, 

ιδιαίτερη προσοχή ως προς την ποσότητα που θα εφαρµοστεί κατά 

στρέµµα ή ως προς την αναλογία συµµετοχής του στην Παρασκευή 

υποστρωµάτων. 



Για τη µέτρηση των pH και EC τη µέθοδο pf 1,5 µε αναλογία νερού 1/1,5 (v/v). 

 
Τα όργανα και οι συσκευές που χρησιµοποιούνται είναι: 

1. Κύλινδρος εσωτερικής διαµέτρου 42mm και ύψους 58mm, µε 

χωρητικότητα 80cm3. 

2. Βαρύδιο για την συµπίεση των δειγµάτων µέσα στον κύλινδρο 

βάρους 1385 (0,1 Kg/cm2). 

3. Ογκοµετρικό κύλινδρο 100ml. 

4. Πλαστική λεκάνη, 2 πλαστικά ποτήρια,ψεκαστήρι µε απιονισµένο νερό. 

5. Μαχαίρι, γυάλινη ράβδο. 

6. Χωνί Μπουχνέρ (πορσελάνης), διηθητικό χαρτί. 

7. Ph-µετρο: Crison PH-meter GLP 21. 

8. Αγωγιµόµετρο: Crison conductimeter 525. 

 
∆ΙΑ∆ΙΚΑΣΙΑ: 

1. Βάζουµε στην πλαστική λεκάνη 200gr περρίπου κόµποστ και το 

διαβρέχουµε σταδιακά ανακατεύοντας. 

2.  Όταν το υλικό αποκτήσει υαλώδη µορφή και σε κάθετη τοµή 

συγκεντρώνεται νερό που διαφεύγει, τότε το υλικό έχει φτάσει στην 

υγρασιακή κατάσταση pf 1,5.  

3. Τοποθετούµε το υλικό στους πλαστικούς δακτύλιους και τοποθετούµε 

σιγά-σιγά το βαρύδι από επάνω.  

4. Μετά την πάροδο 60 sec. Αφαιρούµε το βαρύδι και κόβουµε µε το 

µαχαίρι ανάµεσα στους δακτύλιους. 

5.  Την ποσότητα του κάτω δακτύλιου 80cm3 την αδειάζουµε στο ποτήρι 

όπου και συµπληρώνουµε 120ml απιονισµένου νερού, και 

ανακατεύουµε µε τη γυάλινη ράβδο. 

6.  Μετά από δυο ώρες (2 hr) αδειάζουµε το υλικό µε το νερό στο χώνί 

Μπουχνέρ µε το διηθητικό χαρτί, και το αφήνουµε 24 hr να στραγγίσει 

στο δεύτερο ποτήρι. 

 

 
Μετρήσεις: 



1. Την επόµενη ηµέρα γίνονται οι µετρήσεις µε το pH-µετρο και το 

αγωγιµόµετρο.  

2. Κάθε δείγµα πραγµατοποιείται παράλληλα σε διπλή επανάλληψη. 

 
Εικόνα 16: pH-µετρο CRISON. GLP 21. 

 
 
 

ΣΤ.  ΠΡΟΣ∆ΙΟΡΙΣΜΟΣ ΦΥΤΟΤΟΞΙΚΟΤΗΤΑΣ ΩΡΙΜΟΥ 
ΚΟΜΠΟΣΤ 

 
 
Μετά την ολοκλήρωση της θερµόφιλης φάσης της κοµποστοποίησης 

ακολουθεί η φάση ωρίµανσης του τελικού προϊόντος. Η φάση αυτή διαρκεί 

ανάλογα το υλικό 8 µε 12 εβδοµάδες. Η ολοκλήρωση της προσδιορίζεται 

µε τη βοήθεια µιας σειράς µεθόδων. Μια από τις µεθόδους προσδιορισµού 

της ωριµότητας είναι και ο δείκτης βλαστικότητας ή germination index ή εν 

συντοµία G.I.. Ο δείκτης αυτός επιτρέπει σε µικρό χρονικό διάστηµα (τρεις 

ηµέρες) και µε µικρό κόστος τον προσδιορισµό της φυτοτοξικότητας του 

ανώριµου κόµποστ. Η φυτοτοξικότητα προσδιορίζεται από την 

βλαστικότητα (ανάπτυξη ριζών) των σπόρων σε εκχύλισµα από το υπό 



µελέτη κόµποστ και σε σχέση µε την βλαστικότητα των σπόρων του 

µάρτυρα σε απιονισµένο νερό. 

 
Απαιτούµενες Συσκευές: 
1. ∆ιηθητικό χαρτί 

2. ∆είγµα κόµποστ 

3. Κωνικές φιάλες 

4. Απιονισµένο νερό 

5. Σπόροι Αγγουριού 

6. Τριβλία 

7. Επωαστήρας 

 
∆ΙΑ∆ΙΚΑΣΙΑ: 
∆ηµιουργούµε ένα διάλυµα 1:10 κόµποστ µε νερό (απιονισµένο) 

χρησιµοποιώντας 50gr κόµποστ και 500 ml νερού σε µια κωνική φιάλη και 

ανακαινίζοντας τα καλά. Το διάλυµα αυτό ονοµάζεται Α. Αραιώνουµε το 

διάλυµα Α σε δύο ακόµα διαλύµατα µε απιονισµένο νερό 1:1 (50 % - 

∆ιάλυµα Β) και 1:4 (25 % - ∆ιάλυµα C ). Σε ένα µεγάλο τριβλίο (διαµέτρου 90 

mm) τοποθετούµε τρία φύλλα διηθητικό χαρτί προσεκτικά κοµµένο στο 

µέγεθος των τριβλίων.  

Σε κάθε τριβλίο τοποθετούµε σε αραιή διάταξη 25 σπόρους Αγγουριάς και 

µε τη βοήθεια πιπέτας διοχετεύουµε 10 ml από το εκχύλισµα που θέλουµε 

να µελετήσουµε. 

Για ένα δείγµα κόµποστ χρειαζόµαστε: 

• 3 τριβλία µε απιονισµένο νερό (Μάρτυρας). 

• 3 τριβλία µε το ∆ιάλυµα Α. 

• 3 τριβλία µε το ∆ιάλυµα Β. - 

• 3 τριβλία µε το ∆ιάλυµα C. 

Οι σπόροι µένουν 3 ηµέρες (72 ώρες) σε επωαστικό θάλαµο στους 26 

CO στο σκοτάδι. Μετά το τέλος των 3 αυτών ηµερών µετράµε σε κάθε 

τριβλίο τον αριθµό των σπόρων που έχουν βλαστήσει καθώς και το µέγεθος 

σε mm των ριζών. 



Ο µέσος όρος των τριών επαναλήψεων του αριθµού των σπόρων που 

βλάστησαν από το µάρτυρα είναι η τιµή Χ, ενώ του κάθε εκχυλίσµατος η 

τιµή ΨΑ, ΨΒ και ΨC.  Ο µέσος όρος των τριών επαναλήψεων του µήκους 

των ριζών των σπόρων που βλάστησαν από το µάρτυρα είναι η τιµή C, ενώ 

του κάθε εκχυλίσµατος η τιµή DA, DB, DC. Ο δείκτης βλαστικότητας (GI) 

εκφράζετε ως ποσοστό επί τις εκατό και υπολογίζεται µε βάση την ακόλουθη 

εξίσωση: 

GI (%) = [(ΨхD) / (XхC)] х 100 

Στο τέλος της άσκησης έχουµε τρεις τιµές του δείκτη βλαστικότητα για το 

κάθε δείγµα κόµποστ. Αν η τιµή του G.Ι. είναι µικρότερη του 100 % τότε 

σηµαίνει ότι το συγκεκριµένο εκχύλισµα έχει φυτοτοξική δράση αφού 

προκάλεσε αρνητική επίδραση στην ανάπτυξη των σπόρων σε σχέση µε το 

µάρτυρα (στο νερό). Με βάση την αρχή αυτή και τον παρακάτω Πίνακα 

µπορούµε να προσδιορίσουµε την ωριµότητα του υλικού µας. 

Πίνακας  4: Εκτίµηση  της ωριµότητας κόµποστ µε χρήση του δείκτη 

βλαστικότητας: 
 

GI. A GI. B GI. C Παρατηρήσεις 

<100% < 100 % <100% Κόµποστ εξαιρετικά φυτοτοξικό, 
πιθανότατα δεν έχει ολοκληρωθεί πλήρως 
η θερµόφιλη φάση 

<100% <100% > 100% Ελαφρά λιγότερο φυτοτοξικό κόµποστ, 
µεταξύ 1 µε 4 εβδοµάδες ωρίµανσης 

<100% > 100 % > 100 % Κόµποστ που είναι ελάχιστα φυτοξικό, έχει 
πιθανότατα ωριµάσει ικανοποιητικά, µπορεί
να χρησιµοποιηθεί ως εδαφοβελτιωτικό 
αλλά σε µικρές αναλογίες. 

>100% > 100% > 100%  
Κόµποστ ώριµο. 

 

Ζ.  ΣΥΓΚΕΝΤΡΩΣΗ ΦΑΙΝΟΛΩΝ 



Άλλη µια µέθοδος προσδιορισµού της ωριµώτητας του κόµποστ αποτελεί η 

συγκέντρωση φαινολών στο κόµποστ. Υψηλές συγκεντρώσεις φαινολών στο 

κόµποστ έχουν φυτοτοξική δράση.  Για την µέτρηση των φαινολών 

εφαρµόστηκε η µέθοδος του FOLIN CIOCALTEU.   

 

 ΣΥΣΚΕΥΕΣ 

1. Νωπό δείγµα 1gr κόµποστ 

2. Ογκοµετρική φιάλη 25ml 

3. Πιπέττες 1,5 και 20 ml 

4. Σωλήνες φυγοκέντρισης  

5. Φυγόκεντρος Sigma 203 

6. Φασµατοφωτόµετρο 

7. Μικρο γουδί πορσελάνης 

 

ΑΝΤΙ∆ΡΑΣΤΗΡΙΑ 

1. Απιονισµένο νερό 

2. Άνυδρο ανθρακικό νάτριο 

3. Αντιδραστήριο FOLIN CIOCALTEU 

4. Αιθανόλη 

 

∆ΙΑ∆ΙΚΑΣΙΑ 

1. Αντιπροσωπευτικό δείγµα1gr κόµποστ διαλύεται σε 9 ml 

αιθανόλης  

2. Λειοτριβείται µέχρι οµογενοποίησης 

3. Φυγοκέντριση του διαλύµατος για 10 min στις 5000 rpm 

4. Προσθήκη 19 ml απιονισµένου νερού στην φιάλη των 25 ml 

5. Προσθήκη 250 µl διαλύµατος δείγµατος 

6. Προσθήκη 1250 µl FOLIN CIOCALTEU 

7. Προσθήκη 3,75 ml 20% Na2 CO3  

8. Συµπλήρωση µε απιονισµένο νερό ως τη χαραγή της φιάλης 

9. Μέτρηση απορρόφησης στα 760 nm µετά από 2 ώρες 

Το αποτέλεσµα της απορρόφησης αντικαθιστάται στον τύπο Ψ= 0,512 Χ  + 
0,0226 ο οποίος µας δίνει την πρότυπη καµπύλη απορρόφησης Συριγκικού  

οξέως. Όπου Ψ η απορρόφηση και Χ τα mg Συριγκικού οξέως ανα ml 



δείγµατος. Χρησιµοποιήθηκε το Συριγκικό  οξύ διότι είναι η κύρια φαινόλη που 

συναντάται στο κόµποστ. 

 
4.3.  ΑΠΟΤΕΛΕΣΜΑΤΑ 

4.3. 1. ΑΠΟΤΕΛΕΣΜΑΤΑ ΚΑΘΗΜΕΡΙΝΗΣ ΠΡΟΟ∆ΟΥ 
ΚΟΜΠΟΣΤΟΠΟΙΗΣΗΣ 

 

Α. ΘΕΡΜΟΚΡΑΣΙΑ 
Η θερµοκρασία ζυµώσεως αποτελεί µία από τις πιο σηµαντικές παραµέτρους 

της κοµποστοποιήσης. Οι µεταβολές της µπορούν να αποδώσουν σε γενικές 

γραµµές την πορεία της βιολογικής αποδόµησης του υλικού στο οποίο γίνεται 

η ζύµωση, γιατί η άνοδος κι η πτώση της είναι ανάλογες µε τη θερµότητα που 

ελευθερώνεται από την οξειδωτική δράση των µικροοργανισµών επάνω στην 

οργανική ουσία του υποστρώµατος.  

Η µέτρηση της θερµοκρασίας είναι η πιό σηµαντική των µετρήσεων διότι 

λαµβάνοντας υπόψην την αντίδραση κοµποστοποίησης: 

 

C6H12O6 + 6 O2                  6 CO2 + 6 H2O + 680 Kcal/mol 
 

γίνεται αντιλληπτό ότι όσο εξελίσσεται η κοµποστοποίηση αυξάνεται η 

θερµοκρασία του σωρού διότι η αντίδραση είναι εξώθερµη. Επιπλέον η 

µέτρηση είναι άµεση που σηµαίνει ότι πολύ γρηγορα σχηµατίζεται µια εικόνα 

για την κατάσταση στην οποία βρίσκεται ο σωρός. 

Έτσι, µε την έναρξη της βιολογικής αποδόµησης και την ελευθέρωση 

θερµότητας, η θερµοκρασία του ζυµούµενου υλικού ανέρχεται, µε την 

προΰπόθεση βέβαια ότι η απώλεια θερµότητας προς το περιβάλλον είναι 

µικρότερη από εκείνη που ελευθερώνεται. Με την άνοδο της θερµοκρασίας 

σηµειώνεται διαδοχικά η εµφάνιση κι η επικράτηση των µεσόφιλων και 

θερµόφιλων µικροοργανισµών, οι οποίοι µε τη δράση τους προκαλούν 

περαιτέρω άνοδο της θερµοκρασίας. Φαίνεται όµως πως από ένα ορισµένο 

σηµείο και πέρα η άνοδος της θερµοκρασίας είναι αποτέλεσµα εξώθερµων 

χηµικών αντιδράσεων. Πολλές φορές µάλιστα η θερµοκρασία µπορεί να φτάσει 



σε επίπεδα όπου αναστέλλεται η ενζυµατική δραστηριότητα ή ακόµη 

προκαλείται και θερµικός θάνατος ορισµέµων τουλάχιστον µικροοργανισµών.   

Στον Πίνακα 5 παρουσιάζονται οι θερµοκρασίες του υλικού κατά την 

εγκατάστασή του. 

Πίνακας 5: Θερµοκρασίες του υλικού κατά την εγκατάστασή του σε επίπεδο 

σχήµα και σε αναλογία υλικών 2/1. 

 
ΗΜΕΡΟΜΗΝΙΑ 

ΚΛΑ∆ΟΚΑΘΑΡΑ-
ΥΠΟΛΕΙΜΑΤΑ 
ΤΡΟΦΙΜΩΝ 2/1 

(ΕΠΙΠΕ∆Ο ΣΧΗΜΑ)
Θ C0 

    
ΕΞΩΤΕΡΙΚΗ 

ΘΕΡΜΟΚΡΑΣΙΑ 
C0 

31/10/03 26 27 
01/11/03 39 27 
02/11/03 48 27 

 

Στον Πίνακα 6 παρουσιάζονται οι θερµοκρασίες του υλικού κατά την 

διαµόρφωσή του σε σωρό τραπεζοειδούς διατοµής: 

Πίνακας 6: Θερµοκρασίες υλικού κατα τη διαµόρφωσή του σε σωρό και σε 

αναλογία 2/1. 

 
 

ΗΜΕΡΟΜΗΝΙΑ 

ΚΛΑ∆ΟΚΑΘΑΡΑ-
ΥΠΟΛΕΙΜΑΤΑ 
ΤΡΟΦΙΜΩΝ 2/1 

(ΣΩΡΟΣ) 
Θ C0 

 
ΕΞΩΤΕΡΙΚΗ 

ΘΕΡΜΟΚΡΑΣΙΑ 
C0 

*03/11/03 34 27 
04/11/03 43 23 
05/11/03 49 23 
06/11/03 56 21 
07/11/03 61 19 

 

Από τους πίνακες 2 και 3 παρατηρούµε ότι η θερµοκρασία του υλικού 

ανέρχεται άµεσα κι ιδιαίτερα όταν αυτό διαµορφώθηκε σε σωρό. Παρόλο που η 

επίπεδη διαµόρφωση του υλικού δεν προσφέρεται για κοµποστοποίηση και 

έγινε για πρακτικούς και µόνο λόγους (απόσµηση υλικού), παρατηρείται έντονη 

ζυµωτική δραστηριότητα. Κατά τη διαµόρφωσή του βέβαια σε σχήµα σωρού, η 

θερµοκρασία ανέβηκε στους 61 CO µέσα σε πέντε ηµέρες.  



Μετά από πέντε ηµέρες χώνευσης, έγινε προσθήκη τροφικών υπολειµµάτων 

έτσι ώστε η αναλογία των υλικών να διαµορφωθεί στο 1,5/1. Αυτό έγινε διότι 

στην πράξη δεν είναι δυνατό να βρεθούν ικανές ποσότητες από κλαδοκάθαρα 

ώστε να έχουµε αναλογία 2/1. 

Στον Πίνακα 7 παρουσιάζονται οι θερµοκρασιακές µεταβολές της χώνευσης 

στην αναλογία 1,5/1 καθώς επίσης και του περιβάλλοντος. 

 
Πίνακας 7: Θερµοκρασιακές µεταβολές σωρού και περιβάλλοντος. 

 
 

ΗΜΕΡΟΜΗΝΙΑ 

ΚΛΑ∆ΟΚΑΘΑΡΑ-
ΥΠΟΛΕΙΜΑΤΑ 

ΤΡΟΦΙΜΩΝ 1,5/1 
(ΣΩΡΟΣ) 
Θ C0 

 
ΕΞΩΤΕΡΙΚΗ 

ΘΕΡΜΟΚΡΑΣΙΑ 
C0 

07/11/03 45 19 
08/11/03 40 21 
*09/11/03 42 16 
10/11/03 45 15 
11/11/03 46 14 
12/11/03 49 17 
13/11/03 52 19 
14/11/03 52 20 
15/11/03 52 17 
16/11/03 54 19 
17/11/03 56 21 
18/11/03 53 19 
*19/11/03 43 20 

 
 
 

ΗΜΕΡΟΜΗΝΙΑ 

ΚΛΑ∆ΟΚΑΘΑΡΑ-
ΥΠΟΛΕΙΜΑΤΑ 

ΤΡΟΦΙΜΩΝ 1,5/1 
(ΣΩΡΟΣ) 
Θ C0 

 
ΕΞΩΤΕΡΙΚΗ 

ΘΕΡΜΟΚΡΑΣΙΑ 
C0 

20/11/03 48 19 
21/11/03 50 22 
22/11/03 51 21 
23/11/03 53 22 
24/11/03 53 19 
25/11/03 52 22 
26/11/03 53 27 
27/11/03 52 19 



28/11/03 52 22 
29/11/03 52 16 
30/11/03 52 17 
01/12/03 51 17 
02/12/03 51 19 
03/12/03 51 18 
04/12/03 50 17 
*05/12/03 20 17 
06/12/03 27 11 
07/12/03 30 14 
08/12/03 39 13 
09/12/03 47 14 
10/12/03 48 18 
11/12/03 49 17 
12/12/03 50 18 
13/12/03 51 16 
14/12/03 49 19 
15/12/03 47 21 
16/12/03 47 21 
17/12/03 46 19 
18/12/03 45 17 
*19/12/03 22 16 
20/12/03 29 14 
21/12/03 33 14 
22/12/03 35 20 
23/12/03 53 18 
24/12/03 54 16 
25/12/03 53 16 
26/12/03 51 12 
27/12/03 49 14 
28/12/03 45 17 
29/12/03 44 14 
30/12/03 44 16 
31/12/03 42 15 
01/01/04 41 16 
02/01/04 40 16 
03/01/04 39 15 
04/01/04 38 12 
05/01/04 37 14 
06/01/04 36 13 
07/01/04 35 11 



*08/01/04 35 10 
09/01/04 22 15 
10/01/04 24 13 
11/01/04 26 14 
12/01/04 27 13 
13/01/04 28 13 
14/01/04 29 18 
15/01/04 29 15 
16/01/04 29 16 
17/01/04 29 19 
18/01/04 29 18 
19/01/04 30 18 
20/01/04 30 16 
21/01/04 29 17 
22/01/04 29 18 
23/01/04 27 16 
24/01/04 26 16 
25/01/04 25 17 

   
* : ΓΥΡΙΣΜΑ 

Στο ∆ιάγραµµα 1 παρουσιάζονται οι θερµοκρασιακές µεταβολές της 

χώνευσης στην αναλογία 1,5/1 καθώς επίσης και του περιβάλλοντος ανά 

ηµέρα (τα βέλη δείχνουν τα γυρίσµατα): 
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∆ιάγραµµα 1: Θεµοκρασιακές µεταβολές σωρού και περιβάλλοντος ανα 

ηµέρα. 

 

Από τον πίνακα 4 και το διάγραµµα1 βλέπουµε ότι µετά την διαµόρφωση της 

αναλογίας των υλικών στο 1,5/1 πραγµατοποιήθηκαν τέσσερα γυρίσµατα-

αναµοχλεύσεις του υλικού. Τα γυρίσµατα αυτά έγιναν κατά σειρά στις 

παρακάτω ηµεροµηνίες: 19/11/03, 5/11/03, 19/12/03, 8/1/04. Το υλικό 

µεταφέρθηκε για ωρίµανση σε ειδικά διαµορφωµένο χώρο (box) µετά από δύο 

περίπου εβδοµάδες.  

Η µέγιστη θερµοκρασία που αναπτύχθηκε στην αναλογία 1,5/1 ήταν 56 CO 

έναντι  61 CO που παρατηρήθηκε την Πέµπτη µόλις ηµέρα στην αναλογία 2/1. 

Αυτό προφανώς οφείλεται στον λόγο  C/N, ο οποίος θα αναλυθεί παρακάτω. 

Στην περίπτωση του 2/1 είναι 34,3 έναντι 27,7 της 1,5/1. Η αύξηση δηλαδή του 

Ν στην αναλογία 1,5/1 είχε παρεµποδιστική δράση στην οξειδωτική δράση των 

µικροοργανισµών. Άλλη µία παράµετρος που παρεµπόδισε την άνοδο της 



θερµοκρασίας πάνω από 60 CO ήταν ο σχετικά µικρός όγκος του σωρού αφού 

το ύψος του ήταν σχεδόν 1 µέτρο. Η ολοκλήρωση της κοµποστοποίησης 

πραγµατοποιήθηκε σε 9 περίπου εβδοµάδες. Το χρονικό διάστηµα αυτό 

θεωρείται ικανοποιητικό δεδοµένου ότι δεν αναπτύχθηκαν πολύ υψηλές 

θερµοκρασίες και δεν παρείχαµε µε τεχνητά µέσα αέρα στο σωρό.   

 

Β. ΑΕΡΙΑ 
Τα αέρια που µετρήθηκαν στο σωρό είναι: CH4, CO2, O2, CO, H2S. Η 

παρουσία καθενός από αυτά τα αέρια έχει ξεχωριστή σηµασία για την πορεία 

την κοµποστοποίησης. Τα CH4, CO, H2S, είναι προΐόντα αναερόβιων 

αντιδράσεων κι όταν παρουσιάζονται σε υψηλές θερµοκρασίες σηµαίνει ότι 

λαµβάνουν χώρα αναερόβιες αντιδράσεις. Το CO2  είναι ουσιαστικά ο δείκτης 

της έντασης της δράσης των µικροοργανισµών που δρούν αερόβια. Το O2 είναι 

απαραίτητο για την βιολογική δράση των αερόβιων µικροοργανισµών.  

 

 
Εικόνα 17: ∆ιαδικασία µέτρησης αερίων του σωρού. 

I. CO2 



Όπως προαναφέρθηκε η παρουσία του CO2 µας επιβεβαιώνει την αερόβια 

δράση των µικροοργανισµών. Η διακύµανσή του µας δείχνει πως 

αυξοµειώνεται η ένταση της αερόβιας ζύµωσης. 

 

Στο ∆ιάγραµµα 2 παρουσιάζονται οι µεταβολές στη συγκέντρωση του  CO2 % 

κατά τη διάρκεια της κοµποστοποίησης: 
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∆ιάγραµµα 2: Μεταβολές της συγκέντρωσης του CO2% κατά τη διάρκεια της 

κοµποστοποίησης. 

 

Η γενική εικόνα του διαγράµµατος µας δείχνει ότι όσο προχωρά η 

κοµποστοποίηση ο µέσος όρος της συγκέντρωσης του CO2 % µειώνεται 

(αρχικά µέγιστο 10,8% και στο τέλος 0,8%) που σηµαίνει ότι η αποδόµηση του 

υλικού διεξάγεται οµαλά. Είναι επίσης εµφανές ότι πριν από κάθε γύρισµα η 

συγκέντρωση του CO2 % µειώνεται και αµέσως µετά από αυτό αυξάνεται. Αυτό 



είναι λογικό γιατί µετά από κάθε γύρισµα ανανεώνεται ο αέρας στο εσωτερικό 

του σωρού µε αποτέλεσµα η βιολογική δράση των µικροοργανισµών να 

αυξάνει λόγω της αύξησης του Ο2%, ενώ πριν από κάθε γύρισµα έχει µειωθεί η 

% συγκέντρωσή του.  

 

 

II. O2 
H  παρουσία του O2  εσωτερικά του σωρού είναι καθοριστική αφού όπως 

προαναφέρθηκε είναι απαραίτητο για την αερόβια ζύµωση.  

 

Στο ∆ιάγραµµα 3 παρουσιάζονται οι συγκεντρώσεις  του O2%  κατά τη 

διάρκεια της κοµποστοποίησης.  
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∆ιάγραµµα 3 : Μεταβολές στη συγκέντρωση του O2% κατά τη διάρκεια της 

κοµποστοποίησης. 

Από το διάγραµµα 3 παρατηρείται ότι το  O2 % µετά από κάθε γύρισµα όπως 

είναι φυσικό αυξάνεται. Στην πορεία ελαττώνεται σταδιακά για να παρουσιάσει 

πάλι µικρή άνοδο πριν το γύρισµα. Αυτή η µικρή άνοδος πριν το γύρισµα 

οφείλεται στην αύξηση του πορώδους του υλικού το οποίο αυξάνεται. Αυτό 

συµβαίνει διότι κατά την αποδόµηση του υλικού δηµιουργούνται 

συσσωµατώµατα τα οποία σχηµατίζουν µικρές διόδους όπου εισχωρεί 

φρέσκος ατµοσφαιρικός αέρας. Αυτή η µικρή αύξηση της συγκέντρωσης του 



οξυγόνου δεν συνοδεύεται και από αύξηση της δραστηριότητας των 

µικροοργανισµών µιας και τα συσσωµατώµατα που δηµιουργούνται εσωτερικά 

του σωρού εµποδίζουν τους µικροοργανισµούς να έρθουν σε άµεση επαφή µε 

το υπόστρωµα κι έτσι µειώνεται η επιφάνεια δράσης τους.  

 III. CH4  
Το CH4 είναι παραπροΐόν της αναερόβιας ζύµωσης και η παρουσία του στο 

σωρό µας δείχνει ότι λαµβάνουν χώρα αναερόβιες αντιδράσεις.  

 

Στο ∆ιάγραµµα 4 παρουσιάζονται οι µεταβολές της συγκέντρωσης του CH4%. 
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  ∆ιάγραµµα 4: Μεταβολές της συγκέντρωσης CH4% κατά τη διάρκεια της 

χώνευση 

Η γενική εικόνα του διαγράµµατος µας δείχνει ότι τις πρώτες εβδοµάδες 

υπάρχει CH4 αλλά προς το τέλος της ζύµωσης µηδενίζεται. Τα γενικά επίπεδα 

συγκέντρωσής του είναι πολύ χαµηλά έως αµελητέα µιας και το µέγιστο 

έφθασε µόλις το 0,6%. Αναλυτικότερα το CH4 % µετά από κάθε γύρισµα 

µηδενίζεται και αρχιζει να αυξάνει σταδιακά. Η αύξηση αυτή είναι φυσιολογική 

αφού και το O2 % µεταξύ των γυρισµάτων µειώνεται µε αποτέλεσµα να 



αυξάνονται οι αναερόβιες δραστηριότητες. Η µείωσή του λίγο µετά από κάθε 

γύρισµα οφείλεται στην αύξηση του O2 % που παρουσιάζεται την ίδια περίοδο. 

Επίσης παρατηρείται µια µικρή µείωση του CH4 %  συνήθως δύο µέρες πριν 

από κάθε γύρισµα. Αυτό οφείλεται στη µικρή αύξηση του O2 % που εµφανίζεται 

την ίδια χρονική στγµή, όπως διακρίνεται και από το διάγραµµα 3. 

IV. CO 
Το  CO είναι και αυτό προΐόν ατελούς ζύµωσης και εµφανίζεται σε αναερόβιες 

συνθήκες. 

Στο ∆ιάγραµµα 5 παρουσιάζονται οιµεταβολές στ συγκέντρωση του κατά τη 

διάρκεια της χώνευσης: 
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∆ιάγραµµα 5: Μεταβολές στη συγκέντρωση CO ppm κατά τη διάρκεια της 

χώνευσης. 

Από το διάγραµµα 5 παρατηρούµε την σταδιακή µείωση της συγκέντρωσης 

του COpmm παρόλο που κι αυτή µε τη σειρά της κυµαίνεται σε χαµηλά 

επίπεδα. Παρατηρείται µεγάλη αύξηση της συγκέντρωσής του στις 20/11/03, η 

οποία συµπίπτει µε το µέγιστο της συγκέντρωσης του CO2 %. Αυτό σηµαίνει 

ότι εκείνη την περίοδο η ζυµωτική δραστηριότητα ήταν γενικά αυξηµένη και 



στους αερόβιοιυς και στους αναερόβιους µικροοργανισµούς. Στην πορεία 

παρουσιάζεται άλλο ένα peak στις 7/12/03 για να µειωθεί στη συνέχεια µέχρι 

τον µηδενισµό του.  

V. HS2 
Το H2S  είναι κι αυτό µε τη σειρά του δείκτης αναερόβιας ζύµωσης.  

Στο ∆ιάγραµµα 6 παρουσιάζονται οι µεταβολές στη συγκέντρωση του 

H2Sppm κατα τη διάρκει της χώνευσης του υλικού: 
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∆ιάγραµµα 6: Μεταβολές στη συγκέντρωση του παραγώµενου H2Sppm στο 

σωρό. 

Από το διαγραµµά 6 παρατηρούµε ότι σε γενικές γραµµές τα επίπεδα της 

συγκέντρωσης του  HS2 ppm  κυµαίνονται σε χαµηλά επίπεδα. Παρουσιάζει 

µόνο µία µικρή άνοδο στις 20/11/03 και άλλη µία στις 9/12/03. Αυτές οι 

χρονικές περίοδοι συµπίπτουν µε τα µέγιστα του Coppm που επιβεβαιώνουν  

αναερόβιες αντιδράσεις στο σωρό οι οποίες είναι περιορισµένης χρονικής 

διάρκειας.  



  
 

4.3. 2. ΑΠΟΤΕΛΕΣΜΑΤΑ ∆ΕΙΓΜΑΤΩΝ ΣΕ ΚΑΘΕ ΓΥΡΙΣΜΑ 
 
 
ΦΥΣΙΚΕΣ Ι∆ΙΟΤΗΤΕΣ 
 

Α. ΥΓΡΑΣΙΑ 
 

Η υγρασία του σωρού είναι καθοριστική τόσο για τη δράση των 

µικροοργανισµών, όσο και για την τελική υγρασιακή κατάσταση του κόµποστ. 

Τα επιθυµητά επίπεδα κυµαίνονται από 40% εως 70% υγρασία, µιας και κάτω 

από 40% αναστέλεται η δράση των µικροοργανισµών και πάνω από 70% 

δηµιουργούνται αναερόβιες συνθήκες που είναι ανεπιθύµητες.  

Στον Πίνακα 8 παρουσιάζεται η υγρασιακή κατάσταση του σωρού στα 
γυρίσµατα:  
 
Πίνακας 8: Υγρασία σωρού στα γυρίσµατα. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Στο ∆ιάγραµµα 7 

απεικονίζεται η 
υγρασία του σωρού στα 

γυρίσµατα: 

ΗΜΕΡΟΜΗΝΙΕΣ ΥΓΡΑΣΙΑ ΣΩΡΟΥ %  

03/11/03 (2:1) 59,5 

11/11/03 (1,5:1) 57,6 

19/11/2003 66,8 

5/12/2003 70,6 

19/12/2003 72,9 

8/1/2004 70,3 

09/03/04 (ΩΡΙΜΟ) 68,4 

 



0

10

20

30

40

50

60

70

80
03

/1
1/

03
(2

:1
)

11
/1

1/
03

(1
,5

:1
)

19
/1

1/
20

03

5/
12

/2
00

3

19
/1

2/
20

03

8/
1/

20
04

09
/0

3/
04

(Ω
Ρ
ΙΜ
Ο

)

ΥΓΡΑΣΙΑ ΣΩΡΟΥ %  

 
 
∆ιάγραµµα 7: Μεταβολές της υγρασίας του σωρού στα γυρίσµατα. 
 

Από τον πίνακα 5 και το διάγραµµα 7, παρατηρείται ότι σε γενικά επίπεδα η 

υγρασία κυµάνθηκε σε υψηλά αλλά εντός των ορίων επίπεδα, µε εξαίρεση την 

περίοδο κοντά στις 19/12/03 όπου η υγρασία ξεπέρασε το 70%. Αυτό οφείλεται 

στις υπερβολικές βροχοπτώσεις που σηµειώθηκαν στην πόλη του Ηρακλείου 

µιας και το υλικό ήταν εκτεθειµένο στο περιβάλλον. Σχετικά µε αυτό πρέπει να 

αναφερθεί ότι το CH4% όπως φαίνεται και στο διάγραµµα 4, εκείνη την περίοδο 

παρουσίασε µέγιστο, γεγονός που επιβεβαιώνει την αναερόβια δραστηριότητα.  

 

 

 

Β. ΟΓΚΟΣ  
 



Ο όγκος του σωρού όπως είναι φυσικό δεν παραµένει σταθερός αλλά 

µειώνεται όσο προχωρά η αποδόµηση του υλικού. 

Στον  Πίνακα 9  παρουσιάζονται ο  όγκος του σωρού σε κάθε  γύρισµα: 

 

 

Πίνακας 9: Όγκος σωρού σε κάθε γύρισµα. 

 

ΗΜΕΡΟΜΗΝΙΕΣ ΟΓΚΟΣ ΣΩΡΟΥ  m3 

ΑΡΧΙΚΑ 1,5 

03/11/03 (2:1) 1,4 

11/11/03 (1,5:1) 1,35 

19/11/2003 0,89 

5/12/2003 0,7 

19/12/2003 0,71 

8/1/2004 0,73 

09/03/04 (ΩΡΙΜΟ) 0,72 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

Στο ∆ιάγραµµα 8 παρουσιάζονται οι µεταβολές στον όγκο του σωρού στα 

γυρίσµατα: 
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∆ιάγραµµα 8: Μεταβολές του όγκου του σωρού σε κάθε γύρισµα 

 
Όπως από τον πίνακα 6 και το διάγραµµα 8, ο όγκος του σωρού ελλαττώνεται 

αρκετά γρήγορα για να φτάσει περίπου στο µισό του αρχικου όγκου του µετά 

από 4 περίπου εβδοµάδες. Φαινόµενο που σχετίζεται µε την απώλεια βάρου 

είναι η συνεχόµενη  απορροή υγρού από το σωρό  κατά την περίοδο 3/11/03 

εως  και 5/12/03 όπου παρατηρείται και η σταθεροποίηση του όγκου. Η µικρή 

αύξηση που παρουσιάζεται στις 19/12/03 οφείλεται µάλον στη διόγκωση του 

υλικού λόγω αύξησης της υγρασίας που παρουσιάζεται την ίδια περίοδο οπως 

φαίνεται απο το διάγραµµα 7. 

ΧΗΜΙΚΕΣ Ι∆ΙΟΤΗΤΕΣ 
 

Γ. ΟΡΓΑΝΙΚΗ ΟΥΣΙΑ, C , ΤΕΦΡΑ 
 



Η οργανική ουσία και ο C µειώνονται κατά την πορεία της κοµποστοποίησης 

λόγω της διάσπασης των οργανικών στοιχείων από τους µικροοργανισµούς. Η 

τέφρα αποτελεί την ποσότητα των ανόργανων ενώσεων που δεν κάηκαν κατά 

την καύση στον εργαστηριακό προσδιορισµό. 

 

Στον Πίνακα 10 παρουσιάζονται τα αποτελέσµατα των µετρήσεων των : 
οργανική ουσία, C ,  τέφρα: 
 
 
 Πίνακας 10: ∆ιακύµανση οργανικής ουσίας, C και τέφρας στα γυρίσµατα. 
 

ΗΜΕΡΟΜΗΝΙΕΣ ΟΡΓ.ΟΥΣΙΑ  % C % ΤΕΦΡΑ % 

03/11/03 (2:1) 87,72 48,73 12,28 

11/11/03 (1,5:1) 88,64 49,24 11,36 

19/11/2003 85,15 47,3 14,85 

5/12/2003 83,6 46,44 16,39 

19/12/2003 84,16 46,75 15,84 

8/1/2004 82,15 45,63 17,85 

09/03/04 (ΩΡΙΜΟ) 81,97 45,53 18,03 
 

 

 

 

 

 

 

Στο ∆ιάγραµα 9 παρουσιάζονται τα αποτελέσµατα των συγκεντρώσεων % 

των: οργανική ουσία, C και τέφρα στα γυρίσµατα: 
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∆ιάγραµµα 9: ∆ιακύµανση της οργανικής ουσίας, C και τέφρας στα 
γυρίσµατα. 
 
 
Από τον πίνακα 7 και το διάγραµα 9 παρατηρείται ότι η οργανική ουσία και 

συνεπώς και ο C µειώνονται σταδιακά στην πορεία της κοµποστοποίησης. 

Συνολικά αποδοµείται το 5,75% της οργανικής ουσίας και το 3,2 % του C. 

Αντίθετα η τέφρα αυξάνεται και µάλιστα ακριβώς στο ίδιο ποσοστό 5,75% που 

µειώνεται η οργανική ουσία.  

 

 
∆. ΑΖΩΤΟ (Ν) 

 



Το N% γενικά αυξάνεται όσο προχωράει η κοµποστοποίηση λόγω της µείωσης 

της ξηρής ουσίας.Στον Πίνακα 11 παρουσιάζονται οι µεταβολές της 

συγκέντρωσης του N% στην πορεία της κοµποστοποίησης: 

 
 Πίνακας 11: Μεταβολές της συγκέντρωσης του N% στην πορεία της 
κοµποστοποίησης. 
 

ΗΜΕΡΟΜΗΝΙΕΣ N % 
03/11/03 (2:1) 1,42 
11/11/03 (1,5:1) 1,78 
19/11/2003 2,27 
5/12/2003 1,89 
19/12/2003 2,13 
8/1/2004 2,16 
09/03/04 (ΩΡΙΜΟ) 2,66 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Στο ∆ιάγραµµα 10 παρουσιάζονται οι µετβολές της συγκέντρωσης του N% 
στο υλικό κοµποστοποίησης: 
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∆ιάγραµµα 10: Μετβολές της συγκέντρωσης του N% στο υλικό 
κοµποστοποίησης. 
Όπως παρατηρείται από τον πίνακα 8 και το διάγραµµα 10 το N σε γενικές 

γραµµές αυξάνεται αλλά όχι οµαλά. Η αυξοµείωση που παρουσιάζεται µεταξύ 

των 11/11/03 και 5/12/03 οφείλεται µάλλον στη διατάραξη της ισορροπίας της 

αναλογίας C/N που προκλήθηκε από την προσθήκη των τροφικών 

υπολειµµάτων στο προΰπάρχων υλικό. Βλέπουµε όµως ότι µετά από τις 

5/12/03 το N αρχίζει ξανά να αυξάνει. 

 

 

 

Ε.  ΛΟΓΟΣ C/N 
 

Ο λόγος C/N είναι καθοριστικός τόσο για την έναρξη και την οµαλή πορεία της 

κοµποστοποίησης, όσο και για την αξιολόγιση του τελικού κόµποστ ως προς 

την ωριµότητά του. Όπως έχει προαναφερθεί και στο κεφάλαιο 2.4.2.α. ιδανική 

τιµή για την έναρξη της κοµποστοποίησης είναι 30/1, και ώριµο θεωρείται το 

υλικό που έχει λόγο µικρότερο από 20/1. 

 

Στον Πίνακα 12 παραθέτονται οι τιµές του λόγου C/N στην πορεία της 

κοµποστοποίησης:  



 
Πίνακας 12: Τιµές του λόγου C/N κατά υην αποδόµηση του υλικού. 

 

ΗΜΕΡΟΜΗΝΙΕΣ C/N 

03/11/03 (2:1) 34,3 

11/11/03 (1,5:1) 27,7 

19/11/2003 20,8 

5/12/2003 24,6 

19/12/2003 21,9 

8/1/2004 21,1 

09/03/04 (ΩΡΙΜΟ) 17,1 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Στο ∆ιάγραµµα 11 παρουσιάζονται οι διακυµάνσεις του λόγου C/N κατά την 
πορεία της κοµποστοποίησης:  
 



0
5

10
15
20
25
30
35
40

03
/1

1/
03

(2
:1

)

11
/1

1/
03

(1
,5

:1
)

19
/1

1/
20

03

5/
12

/2
00

3

19
/1

2/
20

03

8/
1/

20
04

09
/0

3/
04

(Ω
Ρ
ΙΜ
Ο

)

C/N

 
∆ιάγραµµα 11: ∆ιακυµάνσεις του λόγου C/N  στην πορεία της 
κοµποστοποίησης. 
 
 

Από τον πίνακα 9 και το διάγραµµα 11 παρατηρείται ότι ο λόγος C/N 

ελαττώνεται από το 34,3 στο 17,1. Υπό φυσιολογικές συνθήκες η µείωση αυτή 

θα έπρεπε να ήταν οµαλή. Πρατηρείται όµως µια απότοµη µείωση στις 

19//11/03 στο 20,8 και άνοδο πάλι στο 24,6 στο επόµενο γύρισµα στις 5/12/03. 

Η αυξοµείωση αυτή οφείλεται, οπώς και στην περίπτωση του N, στην 

προσθήκη τροφικών υπολειµµάτων που πραγµατοποιήθηκε στις 11/11/03 για 

τροποποίηση της αναλογίας στο 1,5/1. Παρόλαυτά η διαδικασία της 

αποδόµησης µετά τις 5/12/03 συνεχίστηκε φυσιολογικά και το υλικό στην 

ωρίµανσή του είχε λόγο 17,1 τιµή που χαρακτηρίζει το υλικό ώριµο, αφού ως  

όριο θεωρείται το 20, όπως αναφέρθηκε παραπάνω. 

ΣΤ.  ΜΕΤΑΒΟΛΕΣ  pH 

 
Το pH είναιάλλη µια παράµετρος της κοµποστοποίησης, το οποίο επηρεάζει 

τη βιολογική αποδόµηση των οργανικών υλικών, αλλά ταυτόχρονα 



επηρεάζεται από τα προΐόντα της αποδόµησης, όπως θα αναφερθεί πιο κάτω. 

Έτσι είναι δυνατό από τιος µεταβολές του στη διάρκεια της κοµποστοποίησης 

να εκτιµηθεί σε γενικές γραµµές η πορεία της βιολογικής αποδόµησης του 

οργανικού υλικού που µελετάται. 

Με την έναρξη της κοµποστοποίησης και την πρώτη άνοδο της θερµοκρασίας 

το pH εµφανίζει συνήθως µια µικρή πτώση, η οποία αποδίδεται αρχικά στο 

σχηµατισµό οξικού οξέως και λίγο αργότερα γαλακτικού και βουτυρικού οξέως. 

Με την άνοδο στη συνέχεια της θερµοκρασίας αρχίζει µια σχεδόν παράλληλη 

προς αυτή άνοδος του pH η οποία αποδίδεται στη µικροβιακή αποδόµηση και 

εξάτµιση των οξέων, και ταυτόχρονα στην απελευθέρωση αµµωνίας. 

Ακολουθεί πτώση µε την κάµψη της θερµοκρασίας, που τελικά σταθεροποιείται 

µεταξύ 7 και 9.Οι µεταβολές του pH επιβεβαιώθηκαν από τους Chang and 

Hudson (1967) στην κοµποστοποίηση αχύρου σίτου, τους Wiley and Spillance 

(1961) σε µίγµατα σκουπιδιών και και υγρών αποβλήτων υπονόµων και του 

Rose et.al., (1965) σε υπολείµµατα φρούτων και λαχανικών. 

Στον Πίνακα13 παρουσιάζονται οι µεταβολές του pH κατά τη διάρκεια της 

κοµποστοποίησης: 

 Πίνακας 13: Μεταβολές pH κατά τη διάρκεια της κοµποστοποίησης. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Στο ∆ιάγραµµα 
12 παρουσιάζονται οι µεταβολές του pH σε ωκάθε γύρισµα: 

ΗΜΕΡΟΜΗΝΙΕΣ pH 

03/11/03 (2:1) 7,22 

11/11/03 (1,5:1) 5,88 

19/11/2003 6,77 

5/12/2003 7,37 

19/12/2003 7,99 

8/1/2004 7,89 

09/03/04 (ΩΡΙΜΟ) 7,83 
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∆ιάγραµµα 12: Μεταβολές pH σε ωκάθε γύρισµα. 
 
 
Στην περίπτωση των τροφικών υπολειµµάτων µε κλαδοκάθαρα οι µεταβολές 

του pH συµπίπτουν σε γενικές γραµµές µε τα παραπάνω δεδοµένα όπως 

φαίνεται από τον πίνακα 10 και το διάγραµµα 12. Αρχικά παρουσιάζεται µια 

πτώση του pH στο 5,88. Στη συνέχεια αυξάνεται σταδιακά µέχρι το µέγιστο του 

7,99 για να µειώθεί ξανά στο 7,83 του ώριµου κόµποστ. Η τελική τιµή του 

κόµποστ κρίνεται καλή αφού βρίσκεται εντός των ορίων 7 εως 9. 

 

 

 

 

 

Ζ.  ΜΕΤΑΒΟΛΕΣ E.C. 
 

Η ηλεκτρική αγωγιµώτητα µεταβάλεται κατά τη διάρκεια της κοµποστοποίησης. 

Οι µεταβολές της  E.C. καθώς και η τελική τιµή της, ποικίλουν απο υλικό σε 



υλικό. Μεγάλη σηµασία έχει η τελική τιµή της  E.C. στο ώριµο κόµποστ καθώς 

δεν πρεπει να ξεπερνά τα 4 mS/cm διότι περιορίοζεται η γεωργική του 

εφαρµογή. 

 

 

Στον Πίνακα 14 παρουσιάζονται οι µεταβολές της E.C. : 

 

Πίνακας 14: Μεταβολές E.C.  

          ΗΜΕΡΟΜΗΝΙΕΣ E.C. mS/cm 

03/11/03 (2:1) 2,35 

11/11/03 (1,5:1) 4,94 

19/11/2003 4,45 

5/12/2003 3,87 

19/12/2003 3,1 

8/1/2004 2,95 

09/03/04 (ΩΡΙΜΟ) 2,85 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Στο ∆ιάγραµµα 13 παρουσιάζονται οι µεταβολές της E.C. : 
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∆ιάγραµµα 13: µεταβολές της E.C. . 
 
 
 
 
Οι τιµές της E.C. παρουσιάζουν  αρχικά µια αύξηση και στη συνέχεια 

µειώνονται σταδιακά µέχρι το τελικό 2,85 mS/cm του ώριµου κόµποστ. Η 

απότοµη αύξηση στο 4,94 mS/cm στις 11/11/03  οφείλεται στην προσθήκη 

τροφικών υπολειµµάτων τα οποία αυξάνουν την αγωγιµότητα. Η πτώση της 

E.C. στη συνέχεια µπορεί να αποδοθεί στην απόπλυση αλάτων µε την 

προσθήκη νερου από µε τις βροχοπτώσεις. 

 
 

Η.  ΦΥΤΟΤΟΞΙΚΟΤΗΤΑ 
 
 
Όπως αναφέρθηκε και στο κεφάλαιο 4.2.2.ΣΤ  οι δείκτες φυτοτοξικότητας 

χαρακτηρίζουν την ωριµότητα του υλικού µετά από 8 εβδοµάδες ωρίµανσης.   



  
Στον Πίνακα 15 παρουσιάζονται οι δείκτες φυτοτοξικότητας: 
 
Πίνακας 15: ∆είκτες φυτοτοξικότητας. 
 

GIA GIB GIC 

112% 108% 102% 

 
 
Σύµφωνα µε τα δεδοµένα του πίνακα 3 κεφ.4.2.2.ΣΤ , τα δεδοµένα του πίνακα 

12 ανήκουν στην τέταρτη κατηγορία, όπου το κόµποστ είναι ώριµο και έτοιµο 

για γεωργική χρήση.  

 
 

Θ. ΣΥΓΚΕΝΤΡΩΣΗ ΦΑΙΝΟΛΩΝ 
 

 
Η απορόφηση του δείγµατος ήταν 0,023. Αντικαθιστώνντας στον τύπο :  

 Ψ= 0,512 Χ  + 0,0226 
 

• Όπου ψ µε την απορόφηση, έχουµε: 

 

 X = 0,00078125 mg/g Syringic acid  ή  

X = 0,78125 ng/g  Syringic acid στα 1ml διαλύµατος άρα στα 10ml που 

διαλύθηκε αρχικά 1g  δείγµατος έχουµε :  

 
X = 7,8125 ng/g  Syringic acid 
 
 
 
Η τιµή αυτή είναι πολύ χαµηλή αφού µόλις που µπορεί να µετρηθεί µε τη 

συγκεκριµένη µέθοδο. Αυτό σηµαίνει ότι η ωρίµανση του υλικού έχει 

ολοκληρωθεί. 

 
 

4.3. ΣΥΜΠΕΡΑΣΜΑΤΑ 
 



Η παρούσα πειραµατική κοµποστοποίηση τροφικών υπολειµµάτων µε διαλογή 

στην πηγή, δίνει απαντήσεις σε δύο βασικά ζητήµατα. Πρώτον παραθέτει 

χρήσιµες πληροφορίες για την διαδικασία της   κοµποστοποίησης των 

τροφικών υπολειµµάτων και δεύτερον για την ποιότητα του τελικού κόµποστ. 

Σε γενικές γραµµές το πείραµα έδωσε ικανοποιητικά αποτελέσµατα. Το 

παραγόµενο κόµποστ είναι υψηλής ποιότητας µε άριστα φυσικοχηµικα 

χαρακτηριστικά που επιτρέπουν την άµεση χρησιµιµοποίησή του στη γεωργία. 

Ως εδαφοβελτιωτικό υλικό και να συµβάλει στην αύξηση της οργανικής ουσίας 

του εδάφους. Η περιεκτικότητά του σε οργανική ουσία είναι 82% ενώ η 

περιεκτηκότητα των ελληνικών εδαφών δεν ξεπερνά το 2%. Όσον αφορά το 

pH, αυτό κυµαίνεται γύρω στο 7,8 τιµή που δεν είναι απαγορευτική για πολλά 

είδη καλλιεργειών. Τα αποτελέσµατα των µετρήσεων ωριµότητας, δείκτες 

φυτοτοξικότητας και συγκέντρωση φαινολών, είναι άριστα. Οι δείκτες 

φυτοτοξικότητας ξεπερνούν το 100% και οι φαινόλες µόλις που είναι 

ανιχνεύσιµες γεγονός που αποδεικνύει ότι το τελικό κόµποστ είναι έτοιµο προς 

χρήση. 

Σηµαντικό είναι επίσης το γεγονός ότι οι πρώτες ύλες που χρησιµοποιούνται 

για την παραγωγή αυτού του κόµποστ, καταλήγουν συνήθως σε Χώρους 

Υγειονοµικής Ταφής Απορριµµάτων επιβαρύνοντας το περιβάλλον. Με τη 

διαδικασία όµως της κοµποστο- ποίησης µπορούν τα υλικά αυτά να καταστούν 

χρήσιµα για τη γεωργία. Το γεγονός αυτό καθιστά το προΐόν αυτό 

ανταγωνιστικό λόγω χαµηλού κόστους πρώτων υλών και δεύτερον φιλικό προς 

το περιβάλλον. 

 

 

 

 

5. ΕΡΕΥΝΑ ∆ΙΑΤΡΟΦΙΚΩΝ ΣΥΝΗΘΕΙΩΝ ΚΑΤΟΙΚΩΝ 
ΧΑΝΙΩΝ 

 
ΕΙΣΑΓΩΓΗ 
Στα πλαίσια της εργασίας αυτής πραγµατοποιήθηκε µια µικρή έρευνα όσον 

αφορά στις διατροφικές συνήθειες των κατοίκων των Χανίων. Τα 



αποτελέσµατα από την έρευνα αυτή θα µας δώσουν χρήσιµα στοιχεία για τα 

ποιοτικά κυρίως χαρακτηριστικά των οργανικών υπολειµµάτων που θα 

συγκεντρωνόταν σε πιθανή εφαρµογή της διαλογής απορριµµάτων στην πηγή. 

Η διαδικασία αναλύεται παρακάτω. 

 

5.1.  ΜΕΘΟ∆ΟΛΟΓΙΑ 
 

Σε 46 οικογένειες της πόλης των Χανίων µοιράστηκαν ερωτηµατολόγια 

προκειµένου να συλλέξουµε τις απαραίτητες πληροφορίες. Οι οικογένειες 

επιλέχθηκαν σύµφωνα µε το µορφωτικό τους επίπεδο. Συνολικά έχουµε 18 

ερωτηθέντες απόφοιτους ∆ηµοτικού, 17 Λυκείου και 11 Πανεπιστηµιακής 

εκπαίδευσης. Στο ερωτηµατολόγιο αυτό κλήθηκαν να συµπληρώσουν τα 

στοιχεία της οικογένειας, την ηλικία και των αριθµό των µελών της. Στον πίνακα 

συµπλήρωσαν τα ηµερίσια γεύµατα σε διάστηµα δύο εβδοµάδων. Στη 

συνέχεια, τα στοιχεία των ερωτηµατολογίων επεξεργάστηκαν σύµφωνα µε την 

επαναληψηµότητα συγκεκριµένων γευµάτων και βγήκαν συµπεράσµατα ως 

προς τις διατροφικές τους συνήθειες. 

  

 

 

5.2. ΑΠΟΤΕΛΕΣΜΑΤΑ 
Τα αποτελέσµατα κατηγοριοποιήθηκαν σύµφωνα µε το ποσοστό κατανάλωσης 

συγκεκριµένων τροφών µηνιαίως. Οι τρείς βασικές κατηγορίες ορίστηκαν 

σύµφωνα µε το µορφωτικό επίπεδο των γονέων. 

Στον Πίνακα 13 παρουσιάζονται τα ποσοστά συγκεκριµένων τροφών σε κάθε 

οµάδα και σε µηνιαία βάση.  
Πίνακας 13: Ποσοστά κατανάλωσης τροφών σύµφωνα µε το µορφωτικό 

επίπεδο. 

 
Ποσοστο  κατα-
νάλωσης 
τροφών 

% 

ΠΡΩΤΟΒΑΘΜΙΑΣ 
ΕΚΠΑΙ∆ΕΥΣΗΣ 
Μ.Ο. ΑΡΙΘΜΟΥ 
ΜΕΛΩΝ: 3,83 

∆ΕΥΤΕΡΟΒΑΘΜΙΑΣ
ΕΚΠΑΙ∆ΕΥΣΗΣ 
 
Μ.Ο. ΑΡΙΘΜΟΥ 
ΜΕΛΩΝ: 3,9 

ΤΡΙΤΟΒΑΘΜΙΑΣ
ΕΚΠΑΙ∆ΕΥΣΗΣ 
Μ.Ο. ΑΡΙΘΜΟΥ 
ΜΕΛΩΝ: 4,6 



ΚΡΕΑΣ 14,8 21,8 26,2 

ΚΙΜΑΣ 4 6 7,1 

ΨΑΡΙ 2,2 4,1 7,3 

ΛΑΧΑΝΙΚΑ 
ΜΑΓΕΙΡΕΜΕΝΑ

8,7 8,2 4,6 

ΟΣΠΡΙΑ 8,2 9,2 2,8 

ΜΑΚΑΡΟΝΙΑ- 
ΡΥΖΙ 

9 4 11,2 

ΦΡΟΥΤΑ 4,2 6 7,8 

ΧΟΡΤΑ 5,3 4,7 2.9 

ΤΟΜΑΤΑ 
ΣΑΛΑΤΑ 

16,4 18 12,6 

ΠΑΤΑΤΕΣ 
ΚΥΡΙΟ 

12 3,8 4,7 

ΠΑΤΑΤΕΣ 
ΣΥΜΠΛΗΡΩΜΑ 

15,2 14,2 12,8 

ΣΥΝΟΛΟ % 100 100 100 

 
 
 
 

5.3. ΣΧΟΛΙΑΣΜΟΣ 
 

Σύµφωνα µε τον πίνακα 13 οι οικογένειες της τριτοβάθµιας εκπαίδευσης 

καταναλώ-νουν περισσότερο κρέας και ψάρι από τις οικογένειες των άλλων 

δύο κατηγοριών. Αυτό ίσως σχετίζεται εκτός από τις διατροφικές προτιµήσεις, 

και µε τη  διαφορά βιωτικού επίπεδού διότι συνήθως η µόρφωση συνδέεται και 

µε µια καλή εργασία. Αυτό όµως που έχει τη µεγαλύτερη βαρύτητα είναι ότι το 

συνολικό ποσοστό των υπόλοιπων τροφών οι οποίες παράγουν και τα 

περισσότερο υπολείµµατα είναι πολύ υψηλό. Το κρέας το οποίο δεν παράγει 

πολλά υπολείµµατα δεν ξεπερνά το 26,2% στην καλύτερη περίπτωση. Το 



γεγονός αυτό είναι ενθαρυντικό όσον αφορά στις ποσότητες συκέντρωσης 

υπολειµµάτων µε διαλογή στην πηγή. 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

6.  ΒΙΩΣΙΜΟΤΗΤΑ –ΠΡΟΤΑΣΕΙΣ ΒΕΛΤΙΩΣΗΣ ΜΟΝΑ∆ΑΣ 
6.1 ΠΟΙΟΤΗΤΑ ΚΑΙ ΠΟΙΟΤΗΤΑ ΠΑΡΑΓΟΜΕΝΟΥ ΚΟΜΠΟΣΤ 

ΑΠΟ ΤΗ ΜΟΝΑ∆Α ΤΩΝ ΧΑΝΙΩΝ 

6.2.1. Ποσότητα 

Η ποσότητα του κόµποστ που θα παράγεται, σε ετήσια βάση, από τη µονάδα 

κοµποστοποίησης των γενικών απορριµµάτων Χανίων, σύµφωνα µε τη  

µελέτη υπολογίζεται γύρω στους 24.500 τόννους νωπού βάρους. 

6.2.2. Ποιότητα 



Γενικά η ποιότητα του κόµποστ που θα παράγεται από τη µονάδα Χανίων θα 

είναι υψηλή. Η ακριβής όµως εκτίµηση της ποιότητας του δεν µπορεί να 

γίνει παρά µόνο µετά την παραγωγή του. 

I.  Περισσότερο όµως συγκεκριµένα και ιδιαίτερα ως προς την 
ποιότητα του κόµποστ της µονάδας Χανίων  µπορούν να σηµειωθούν 

τα ακόλουθα: 

α. Στην περιοχή των Χανίων δεν υπάρχουν πηγές (βιοµηχανίες) των 

οποίων τα στερεά απόβλητα θα µπορούσαν να αυξήσουν την παρουσία των 

βαρέων µετάλλων στα απορρίµµατα και εποµένως να επιφορτίσουν το 

τελικό κόµποστ µε αυτά, πέραν των φυσιολογικών ορίων. 

β. Στη σχετική µελέτη της µονάδας και ως προς τα βαριά µέταλλα, είναι 

πιθανόν να περιλαµβάνονται πρόσθετα µέτρα για τον περιορισµό της 

συγκέντρωσης τους στο τελικό προϊόν. Αν όχι τότε θα πρέπει να µελετηθεί η 

δυνατότητα εφαρµογής των ακόλουθων µέτρων: 

• Ο εντοπισµός και η ξεχωριστή συγκέντρωση, αποκοµιδή και διάθεση 

στερεών αποβλήτων που επιφορτίζουν το τελικό κόµποστ µε βαριά 

µέταλλα. 

• Η τακτική αποκοµιδή και άµεση επεξεργασία των απορριµµάτων, ώστε 

να 

περιορίζεται στον ελάχιστο δυνατό χρόνο, η επαφή των οργανικών 

υλικών 

µε τα διάφορα µέταλλα, µπαταρίες κ.λ.π. 

• Η εφαρµογή κοσκινίσµατος, των απορριµµάτων, µε λεπτό κόσκινο, 

στηναρχή της επεξεργασίας τους, δεδοµένου ότι η σκόνη και τα 

πολύλεπτόκοκκα   αδρανή   τεµαχίδια   τους   έχουν   αυξηµένη  

συγκέντρωση βαρέων µετάλλων. 

γ. Η προσθήκη 40 τόννων ηµερησίως φυτικών απορριµµάτων στα γενικά 

απορρίµµατα, είναι βέβαια ότι θα συµβάλλει στη γενική βελτίωση όλων των 



χαρακτηριστικών του τελικού κόµποστ και στη µείωση του ποσοστού 

(περιεκτικότητα) των βαρέων µετάλλων σ'αυτό. 

II. Ως προς την περιεκτικότητα του κόµποστ σε ανεπιθύµητα 
υλικά που 
µειώνουν  σηµαντικά  την ποιότητα του  µπορούν  να  σηµειωθούν  
τα 
ακόλουθα: 

• Σε όλα τα στάδια επεξεργασίας (µηχανικής διαλογής) των 

απορριµµάτων θα πρέπει   να   χρησιµοποιείται   η   αναγκαία   

τεχνολογία   και   διαδικασία   που   να ελαχιστοποιεί τον τεµαχισµό των 

ανεπιθύµητων υλικών, όπως είναι τα γυαλιά, τα πλαστικά και τα 

µέταλλα. Ο µη πολυτεµαχισµός τους διευκολύνει την τελική 

αποµάκρυνση τους. 

• ΣΤΟ τελικό ραφινάρισµα να χρησιµοποιείται η φυγοκέντριση και το 

βαλλιστικό σύστηµα που συµβάλλουν στο διαχωρισµό των 

ανεπιθύµητων υλικών από το κόµποστ λόγω διαφορετικού ειδικού 

βάρους. 

III. Ως προς την κοκκοµετρία και κλασµάτωση του τελικού 
προϊόντος είναι πιθανόν η χρησιµοποίηση δυο κόσκινων των οποίων 
η διάµετρος τω οπών τους να είναι των 20 και 10mm υπολογίζεται να 
δώσει τα ακόλουθα αποτελέσµατα: 
 

Κόµποστ Α' ποιότητας 

• Μέγεθος τεµαχιδίων µικρότερο των 10mm 

• Πιθανό ποσοστό επί του συνολικού βάρους ολόκληρου του τελικού 

προϊόντος =70% 

• Με   βάση   την   ετήσια  παραγωγή   ολικού   κόµποστ,   η   συνολικά   

παραγόµενη ποσότητα αυτής της ποιότητας µπορεί να είναι γύρω 

στους 17.000 τόννους. 



Κόµποστ Β' ποιότητας 

• Μέγεθος τεµαχιδίων µεταξύ των 10-20mm 

• Πιθανό ποσοστό επί του συνολικού βάρους ολόκληρου του τελικού 

προϊόντος =15%  

• Με  βάση  την  ετήσια  παραγωγή  ολικού   κόµποστ,   η   συνολικά  

παραγόµενη ποσότητα αυτής της ποιότητας µπορεί να είναι γύρω στους 

3.600 τόννους. 

Κόµποστ Γ ποιότητας 

• Μέγεθος τεµαχιδίων µεγαλύτερο των 20mm 

• Πιθανό ποσοστό επί του συνολικού βάρους ολόκληρου του τελικού 

προϊόντος =15% 

• Με   βάση   την   ετήσια   παραγωγή   ολικού   κόµποστ,   η   συνολικά   

παραγόµενη ποσότητα αυτής της ποιότητας µπορεί να είναι γύρω στους 

3.600 τόννους. 

 
 
6.2.3. ΧΡΗΣΕΙΣ ΚΑΙ ΤΙΜΕΣ ∆ΙΑΘΕΣΗΣ ΤΩΝ ΚΟΜΠΟΣΤ ΤΗΣ 
ΜΟΝΑ∆ΑΣ ΧΑΝΙΩΝ 

I.   Εφαρµογές των κόµττοστ της µονάδας Χανίων 

Η διάθεση των παραγόµενων κόµποστς θα περιορίζεται ουσιαστικά στην 

περιοχή του Νοµού Χανίων και µάλιστα όσο γίνεται περισσότερο κοντά 

στη µονάδα, δεδοµένου ότι το κόστος µεταφοράς του σε µακρινές 

αποστάσεις θα αυξάνει σηµαντικά το συνολικό κόστος και θα περιορίζει τις 

δυνατότητες διάθεσης του. 

Οι πιθανές χρήσεις των παραγόµενων κόµποστ κατά ποιότητα, µπορεί να 

είναι οι ακόλουθες: 

Ποιότητα Γ' 



Αυτή η ποιότητα του κόµποστ θα αποτελείται από τα διάφορα ανεπιθύµητα 

υλικά µεγάλου µεγέθους (πλαστικά, γυαλιά, χαλίκια κ.λ.π.), αλλά και από 

µεγάλα τεµάχια και συσσωµατώµατα οργανικών υλικών. Ως εκ της φύσης 

του αυτό το κόµποστ δεν µπορεί να έχει καµιά χρήση στον αγροτικό τοµέα. Ο 

µόνος τρόπος αξιοποίησης του είναι να χρησιµοποιηθεί ως υλικό κάλυψης 

των υπολοίπων της µονάδας στο χώρο της υγειονοµικής ταφής τους 

(ΧΥΤΑ). Αργότερα βέβαια θα πρέπει να επανεξεταστεί ακόµη και αυτή η 

χρήση του, δεδοµένων των περιορισµών που η Ευρωπαϊκή Ενωση πρόκειται 

να θέσει σε εφαρµογή τα προσεχή χρόνια, ως προς την υγειονοµική ταφή 

των πάσης φύσεως οργανικών υλικών. 

Ποιότητα Β' 

Αυτή η ποιότητα του κόµποστ θα αποτελείται από χονδρόκοκκο και 

µεσόκοκκα οργανικά υλικά αλλά και από τα µέσου µεγέθους ανεπιθύµητα 

υλικά, που περιλαµβάνονται και στην προηγούµενη Γ' ποιότητα κόµποστ. 

Το κόµποστ αυτό θα µπορεί να χρησιµοποιείται ανάλογα πάντα µε 

την περιεκτικότητα του σε ανεπιθύµητα υλικά: 

• στην αποκατάσταση και ανάπλαση παλαιών χωµατερών και ΧΥΤΑ 

• στην κάλυψη των υπολοίπων σε ΧΥΤΑ µε τους περιορισµούς που 

αναφέρθηκαν προηγουµένως 

• στην    αναδάσωση    καµένων    περιοχών    µε    εύκολη    πρόσβαση    

φορτηγών αυτοκινήτων 

Ποιότητα Α' 

Η ποιότητα αυτή του κόµποστ θα αποτελείται: 

• από   το    µεγαλύτερο    µέρος   της   σταθεροποιηµένης   οργανικής    

ύλης   των απορριµµάτων 

• από τα λεπτόκοκκα ανόργανα υλικά που συνήθως περνούν στα 

απορρίµµατα όπως είναι το χώµα, η άµµος κ.λ.π. και 

• από   τα   µικρού   µεγέθους   τεµαχίδια   των   ανεπιθύµητων   υλικών   

(γυαλιών, πλαστικών, µετάλλων), τα οποία µπορεί και να µην είναι 



ορατά. 

Το κόµποστ αυτό µπορεί να χρησιµοποιείται υπό την προϋπόθεση ελέγχου 

της ποιότητας του και των φυσικών και χηµικών χαρακτηριστικών του 

εδάφους στο οποίο θα προστεθεί, ως ακολούθως: 

α. Σε δενδροκοµικές καλλιέργειες της περιοχής (ελιές, εσπεριδοειδή) και 

στην 

αναλογία    των    1-1,5    τόννων/στρέµµα    το    χρόνο    ή    των    2,0-2,5 

τόννων/στρέµµα, κάθε δεύτερο ή τρίτο χρόνο, αντίστοιχα, 

 β. Σε αµπελοκαλλιέργειες στην αναλογία των 0,8-1,0 τόννων/στρέµµα ή 

των 1,5-2,0 τόννων/στρέµµα κάθε δεύτερο ή τρίτο χρόνο, αντίστοιχα, 

 γ.   Σε  θερµοκηπιακές  καλλιέργειες  λαχανοκοµικών  φυτών   (όχι   

φυλλωδών λαχανικών) στην αναλογία των 1-1,5 τόννων/στρέµµα το χρόνο ή 

των 2-2,5 τόννων/στρέµµα κάθε δεύτερο ή τρίτο χρόνο, 

 δ.  Σε θερµοκηπιακές καλλιέργειες ανθοκοµικών φυτών στις 

προηγούµενες 

αναλογίες των λαχανοκοµικών φυτών ή και ελαφρώς µεγαλύτερες, 

 ε. Σε ∆ηµοτικά πάρκα, δενδροστοιχίες, κήπους ξενοδοχείων, 

οικογενειακούς ανθόκηπους κ.λ.π., τόσο κατά την εγκατάσταση τους για τη 

βελτίωση του εδάφους όσο και για την ετήσια συντήρηση τους. Ως προς 

τις αναλογίες κατά στρέµµα ισχύουν τα προηγούµενα,  

ζ. Στην παρασκευή µειγµάτων µε άλλα υλικά όπως είναι η τύρφη, η 

άµµος 

κ.λ.π.   για   την   παρασκευή   υποστρωµµάτων   ανάπτυξης   φυτών   εκτός 

εδάφους ή και για άλλες ειδικές χρήσεις εδαφοβελτίωσης. 
 

II.   Τιµές διάθεσης των κόµποστς 

Ένα κόµποστ καλής ποιότητας, από φυτικά υπολείµµατα, µε καλά φυσικά και 

χηµικά χαρακτηριστικά, µπορεί να πωληθεί, σε χύµα κατάσταση, κοντά στην 

τιµή µιας µέσης προς καλής ποιότητας κοπριάς. 



Στην περίπτωση των κόµποστς γενικών απορριµµάτων και ανάλογα µε τις 

τιµές όλων των χαρακτηριστικών τους, η τιµή διάθεσης τους µπορεί να 

κυµανθεί από το 50% έως το 100% της φτηνότερης κοπριάς. 

Βασικός παράγοντας στη διαµόρφωση των τιµών των κόµποστς είναι η 

προσφορά κοπριάς στην περιοχή και η ζήτηση της. 

 

 

 

6.2.4. Καλλιέργειες, πάρκα και κήποι του Νοµού Χανίων που 
µπορεί να χρησιµοποιηθεί το κόµποστ Α' ποιότητας 

Το Α ' ποιότητας κόµποστ της µονάδας Χανίων και µε τις αναλογίες 

που αναφέρθηκαν προηγουµένως µπορεί να χρησιµοποιηθεί στις 

καλλιέργειες κ.λ.π. που αναγράφονται στον Πίνακα 14. 

Πίνακας 14: Καλλιεργειών και χώρων πρασίνου στο Νοµό Χανίων. 

Καλλιέργεια ή χώρος πρασίνου Εκταση σε 
στρέµµατα 

Μέση απόσταση από την 
πόλη των Χανίων 

1. Ελιάς 410.000 0-80 Km 

2. Αµπελιού 13.500 0-80 Km 

3. Εσπεριδοειδών 46.000 0-30 Km 

4. Θερµοκηπίων 2.300 50-90 Km 

5. Πάρκα & δενδροστοιχείες ∆ήµων 530 ∆ήµου Χανίων 



Πηγή: Εκτιµήσεις ∆ιεύθυνσης Αγροτικής Ανάπτυξης Χανίων 

 

Συµπερασµατικά από τα προηγούµενα µπορούν να σηµειωθούν τα 

ακόλουθα: 

 

 I.  Ως προς την ποιότητα του Κόµποστ 

1. Η    Α'    ποιότητα    του    κόµποστ    της    µονάδας    κοµποστοποίησης    

γενικών απορριµµάτων Χανίων αναµένεται να είναι ικανοποιητική για τους 

ακόλουθους λόγους: 

α. Γιατί δεν υπάρχουν σηµαντικές πηγές επιφόρτισης των απορριµάτων µε 

βαριά µέταλλα. 

β. Γιατί το ποσοστό συµµετοχής των φυτικών υπολειµµάτων 

(κλαδοκάθαρα κ.λ.π.) αναµένεται να είναι υψηλό. 

γ. Γιατί αν εφαρµοστεί η κλασµάτωση µε το κόσκινο των 10mm θα 

αποµακρυνθεί σηµαντικό µέρος των τεµαχιδιων πλαστικού αλλά και κάποιο 

ποσοστό άλλων αδρανών υλικών (γυαλιών, χαλικιών κ.λ.π.). 

2. Παρά   τα   ανωτέρω   θετικά   στοιχεία,   ως  προς   την   ποιότητα   του   

κόµποστ, επιβάλλεται σε τακτά χρονικά διαστήµατα ο πλήρης έλεγχος της 

ποιότητας του και κυρίως ως προς τα ακόλουθα στοιχεία: 

α. Περιεκτικότητα σε βαριά µέταλλα. 

β. Χηµικά χαρακτηριστικά και κυρίως η ηλεκτρική αγωγιµότητα του (Ε.C.) και 

το ΡΗ του. 

γ. Περιεκτικότητα σε οργανική ουσία  

δ. Η σχέση C/Ν. 

ε. Η φυτοτοξικότητα. 

ζ. Η περιεκτικότητα του σε ανεπιθύµητες ξένες ύλες. 



3. Η προσπάθεια αύξησης του ποσοστού συµµετοχής των φυτικών 

υπολειµµάτων 

(κλαδοκάθαρα,   πάρκων,   δενδροστοιχειών,   οικογενειακών  κήπων  κ.λ.π.)   

θα πρέπει να είναι  συνεχής όπως  και  η ξεχωριστή  συγκέντρωση  και  

διάθεση διαφόρων  υλικών που  θα  µπορούσαν να  αυξήσουν την 

περιεκτικότητα του κόµποστ σε βαριά µέταλλα. 

4. Η   επιλογή   τεχνολογίας   που   θα   ελαχιστοποιούσε   τον   

πολυτεµαχισµό   των γυαλιών, πλαστικών και  µετάλλων θα συνέβαλε 

σηµαντικά στη  µείωση του ποσοστού συµµετοχής τους στο τελικό 

κόµποστ. 

5. Απώτερος στόχος θα πρέπει να είναι η σταδιακή εφαρµογή της 

διαλογής των απορριµµάτων στην πηγή και εποµένως η κατακόρυφη 

βελτίωση της ποιότητας του κόµποστ. 

II. Ως προς τη διάθεση και τις εφαρµογές του κόµποστ 

1. Ο   Νοµός   Χανίων      διαθέτει   µεγάλο   αγροτικό   τοµέα   και   µε   

ποικιλία 

καλλιεργειών    για τη διάθεση του κόµποστ.  Σε αυτές τις καλλιέργειες θα 

πρέπει να προστεθούν τα πάρκα  και  οι  δενδροστοιχίες  των ∆ήµων,  

οι 

οικογενειακοί ανθόκηποι, οι κήποι των ξενοδοχειακών µονάδων κ.λ.π. 

2. Σε   κάθε  περίπτωση   διάθεσης   και  εφαρµογής  του   κόµποστ,   πέραν  

του ελέγχου της ποιότητας του θα πρέπει να γίνονται ή να λαµβάνονται 

υπόψη και τα ακόλουθα: 

    α.  Ο   έλεγχος  των   φυσικών   και   χηµικών  χαρακτηριστικών   του   

εδάφους           προσθήκης του κόµποστ (ΡΗ, Ε.C. κ.λ.π.). 

β.   Ο  έλεγχος  (βιβλιογραφικός)  της  αντοχής  και  προτιµήσεων  της  

κάθε καλλιέργειας ως προς την αλατότητα και το ΡΗ. 



γ.   Ποιο είναι το εδώδιµο µέρος της παραγωγής,  

δ. Το βάθος του υδατικού ορίζοντα. 

3. Η αναλογία προσθήκης του κόµποστ στο έδαφος θα πρέπει να αρχίσει 

από χαµηλά επίπεδα (γύρω στον 1 τόννο/στρέµµα το χρόνο δηλαδή 2m3 

περίπου) και µε την παρακολούθηση    της πορείας της καλλιέργειας, θα 

µπορεί να αυξάνεται στη συνέχεια. 

4. Το  κόµποστ     γενικά  των  απορριµµάτων,   σύµφωνα   µε  τις  οδηγίες  

της Ευρωπαϊκής   Ενωσης   δεν   µπορεί   να   χρησιµοποιείται   σε   

βιολογικές καλλιέργειες. 

5. Η χρησιµοποίηση του κόµποστ στην Παρασκευή µειγµάτων µε τύρφη, 

άµµο κ.λ.π.,   για   ανάπτυξη   φυτών   σε   γλάστρες   κ.λ.π.,   είναι   µια   

σηµαντική παράµετρος,   ως  προς  τη   διάθεση   του,   και   θα  πρέπει  να   

εξεταστεί   µε σοβαρότητα και µετά από ορισµένες απαραίτητες δοκιµές. 

III.   Ως προς την τιµή διάθεσης του κόµποστ 

Η τιµή διάθεσης του κόµποστ όπως γίνεται σε κάθε προϊόν, θα 

διαµορφωθεί στην αγορά µε βάση την προσφορά και ζήτηση. Γενικά όµως η 

τιµή διάθεσης του υπολογίζεται να ξεκινήσει από το επίπεδο της µισής 

τιµής της φτηνότερης κοπριάς 15€/ m3.  

Όταν το κόµποστ αναµειχθεί µε κάποια άλλα υλικά όπως είναι η τύρφη ή 

άµµος κ.λ.π.   η τιµή διάθεσης του µπορεί να ξεπεράσει 50€. Η τιµή του 

υλικού αυτού θα είναι εξαιρετικά ανταγωνιστική µε άλλα υλικά που 

κυκλοφορούν στην αγορά. Από την άλλη η παρουσία βαρέων µετάλλων και 

η προέλευση του υλικού δεν θα αποτελούν περιοριστικό παράγοντα. 

Είναι σηµαντικό ακόµη να αναφερθεί ότι το σκέτο κόµποστ είναι δύσκολο να 

µεταφέρεται σε µακρινές αποστάσεις λόγω του κόστους µεταφοράς. 



Συσκευασµένο και τυποποιηµένο υλικό µετά τις προσµίξεις µπορεί να 

διατεθεί σε πολύ καλές τιµές. 

 

Συµπερασµατικά θα λέγαµε ότι η µονάδα των Χανίων θα παράγει αρκετή 

ποσότητα κόµποστ Α ποιότητας ετησίως. Ουσιαστικά µόνο το κόµποστ αυτής 

της ποιότητας θα έχει οικονοµικό ενδιαφέρον αφού είναι το µόνο που 

προσφέρεται για γεωργική χρήση. Η ποιότητα Α θα παρουσιάζει χαµηλές 

συγκεντρώσεις βαρέων µετάλλων όµως ο µόνος τρόπος για να µηδενιστεί η 

συγκέντρωσή τους στο κόµποστ είναι η εφαρµογή διαλογής στην πηγή.  

 

Λαµβάνοντας υπόψη τα αποτελέσµατα του πειράµατος στο κεφάλαιο 4 και τα 

συµπεράσµατα του κεφαλαίου 5, γίνεται αντιληπτό ότι η εφαρµογή της 

διαλογής στην πηγή θα βελτιώσει την ποιότητα του παραγόµενου κόµποστ. 

Το γεγονός αυτό θα δώσει ώθηση στην οµαλή λειτουργία της µονάδας αφου 

αυξάνοντας τα έσοδά της εξασφαλίζει και την βιωσιµότητά της που είναι και ο 

τελικός στόχος. Η µακροπρόθεσµη λειτουργία της µονάδας αυτής θα 

ωφελήσει σηµαντικά το περιβάλλον και κατ’επέκταση το βιωτικό επίπεδο των 

κατοίκων.        
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