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WSTEP

Podstawg realizacji niniejszego przedsiewziecia jest zmiana uwarunkowanh prawnych i
wymagan w odniesieniu do sposobu zbierania odpadéw, wzrostu pozioméw recyklingu ktére
wymuszajg podjecie dziatan zwigzanych ze zwiekszeniem skutecznosci i efektywnosci
proceséw sortowania celem zwiekszenia ilosci kierowanych do recyklingu frakciji materiatowych
oraz znaczgcego zmniejszania odpadow przeznaczonych do odzysku energetycznego oraz
sktadowania.

Elementem decydujgcym o uzyskiwanych efektach ekologicznych oraz ekonomicznych
stanowigcych rezultat proceséw sortowania, jest technologia sortowania odpaddéw opisana
ponize;j.

Zatozenie przedsiewziecia

Zaktadana moc przerobowa realizowanej linii sortowniczej powinna by¢ dostosowana do
biezgcych potrzeb oraz zapiséw Decyzji Srodowiskowej i wynosié 95 000 Mg/rok zmieszanych
odpadow komunalnych (odpaddw komunalnych o wysokim, tj. >50% poziomie zanieczyszczen
frakcjg drobng) oraz w tym odpaddw pochodzacych ze zbidrki selektywnej nieprzekraczajacych
30 000 Mg/rok.

Linia technologiczna bedzie przeznaczona do sortowania odpadéw komunalnych
zmieszanych, jednakze musi by¢ przystosowana do pracy z odpadami pochodzgcymi ze zbiorki
selektywnej tj. zarbwno odpadow opakowaniowych tworzywowych, mieszaniny odpadéw
opakowaniowych (tworzyw sztucznych, papieru i metali) oraz odpaddw selektywnie zbieranych
celem zwiekszenia mozliwosci uzyskania wyzszych pozioméw odzysku surowcéw wtérnych.
Realizacji przedsiewziecia

Wzrastajgce wymagania dotyczgce koniecznych do osiggniecia poziomdéw recyklingu z
jednej strony oraz aspekty ekonomiczne z drugiej, wymagajg podejmowania dziatah zwigzanych
z modernizacjg instalacji do sortowania bazujgcej na automatycznym sortowaniu z
uzupetnionym systemem recznego doczyszczania lub rozdzielania frakcji surowcowych w
kabinach sortowniczych.

Strumienie odpadoéw komunalnych, ktére trafiajg do instalacji charakteryzuje rézna jako$é,
tzn. sktad morfologiczny i poziom wtrgcen (odpadéw niepozgdanych). Dlatego tez,
podstawowym celem realizacji przedsiewziecia jest zapewnienie elastycznosci, funkcjonalnosci
oraz skutecznoséci sortowania odpaddw zmieszanych, jak réwniez zbieranych selektywnie, tak,
aby mozliwe byto maksymalizowanie ilosci kierowanych do recyklingu frakcji materiatowych, a
co za tym idzie - ograniczenie ilosci sktadowanych bgdZz poddawanych termicznemu
przetwarzaniu odpadow komunalnych.

Rownie waznym celem niniejszego przedsiewziecia jest automatyzacja procesow odzysku

wybranych frakcji materialowych przeznaczonych do recyklingu, zapewnienie wysokiego



poziomu efektywnos$ci procesu sortowania odpadéw komunalnych zmieszanych i zbieranych
selektywnie.
Etapy realizacji

Ze wzgledu na zmieniajgce sie uwarunkowania prawne zwigzane z gospodarkg odpadami
w poszczegoblnych gminach oraz specyfike funkcjonowania Przedsiebiorstwa CZPK inwestycje
podzielono na dwa niezalezne etapy, przy czym w ramach niniejszego zaméwienia nalezy
zaprojektowa¢ modernizacje obu wskazanych etapdéw oraz okresli¢ wytyczne do projektu
budowlanego rozbudowy czesci hali przeznaczonej na nadawe oraz zrealizowaé
zaprojektowane prace demontazowe i montazowe w zakresie technologii linii sortowniczej oraz
uzyskanie pozwolenia zintegrowanego, zgodnie z zakresem opisanym ponizej.

Etap | — na ktéry Zleceniodawca posiada aktualng Decyzje Srodowiskowg z dnia
29.01.2021 roku nr GOS$.6620.4.2018.AM, w ktérym przewidziano wykonanie projektu
technologicznego oraz wykonawczego oraz wymiane wszystkich elementéw pierwszego etapu
sortowania odpadéw komunalnych zmieszanych i selektywnych. Etap | bedzie obejmowat
projekt rozwigzania technicznego od roztadunku odpaddéw w strefie nadawy poprzez
odseparowanie frakcji podsitowej 0-80 mm i uzyskaniu frakcji nadsitowej 80-340 mm oraz frakcji
ponad 340, ktéra po odseparowaniu metali (separator Fe) bedzie skierowana do istniejgcej
instalacji separacji w kabinach sortowniczych. Wigzato sie to bedzie z demontazem obecnej
infrastruktury (przenosnik bunkrowy, przenosnik wznoszacy do kabiny wstepnego sortowania,
kabina wstepnego sortowania z wyposazeniem (przenosnik wewnetrzny, Kklimatyzator,
wentylacja, rekuperator), podajnik wznoszacy z kabiny do sita obrotowego bebnowego, sito
bebnowe, przenosnik frakcji 0-80mm poza hale, podajniki znajdujgce sie pod sitem bebnowym
(jesli w projekcie nie beda integralng czesciag sita bebnowego) podajnik wznoszgcy odpadoéw do
obecnych kabin sortowniczych. Demontaz dotyczy réwniez wszystkich elementéw wsporczych
i konstrukcyjnych wymienionych urzadzen. Po demontazu nastgpi dostawa i instalacja nowych
urzgdzen linii, w sktad ktorej wejdg: rozrywarka workéw, przenosnik bunkrowy, przenosnik
wznoszgcy, przenosnik poziomy, kabina wstepnego sortowania (z wyposazeniem), sito
obrotowe oraz separator metali Fe, ktéry stanowi ostatni element modernizowanej linii jak
réwniez wszystkie niezbedne przenosniki gwarantujgce przeptyw przetwarzanych odpadéw. W
trakcie prac projektowych | etapu Wykonawca opracuje zatozenia do projektu budowlanego
czesci hali nadawy, w zakresie umozliwiajgcym uruchomienie postepowania na wykonawstwo
robot budowlanych przy zatozeniu spéjnosci wytycznych z rozmieszczeniem maszyn jakie
zostang instalowane w ramach etapu |. Prace budowlane beda przedmiotem osobnego

postepowania.

Etap Il — w ktérym przewidziano wykonanie nowej czeéci linii technologicznej sortowania

odpadow (znajdujgcej sie za sitem bebnowym obrotowym) wraz z adaptacjg i integracjg z
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istniejgcymi instalacjami (instalacje sanitarne, elektryczne, teletechniczne i inne), ktorych
rozbudowa lub doposazenie bedzie konieczne ze wzgledu na nowe urzadzenia wskazane w
projekcie. W |l etapie zostanie wykonany rowniez przenosnik (by-pass) omijajgcy sito bebnowe
(w przypadku nadawy odpadéw selektywnych).

Strumieniem wchodzgcym do czesci etapu Il bedzie frakcja nadsitowa 80-340 mm z
ostatniego elementu etapu | (sito bebnowe) pozbawiona metali Fe na separatorze
magnetycznym. Frakcja ponad 340 mm, ktéra nie zostata zatrzymana w kabinie wstepnego
sortowania (przed sitem) oraz nie odseparowana jako frakcja nadsitowa na sicie bebnowym
powinna zosta¢ podana przenosnikiem bezposrednio do kabiny sortowniczej doczyszczajace;.
Takie rozwigzanie zabezpieczy separatory optyczne i pozostate elementy linii (Etapu Il) przed
odpadami o rozmiarach powodujgcych problemy w ich pracy (powstawanie zatoréw).

Nastepnie ze strumienia zostanie wydzielona na separatorze balistycznym frakcja 2D
(ptaskie struktury odpadéw — folie, papier itp.), ktéra bedzie przemieszczata sie ku gérze
separatora oraz frakcja 3D (frakcja przestrzenna — opakowania, butelki puszki itp.). Obydwa
strumienie zostang skierowane na minimum 3 skanery optyczne NIR umozliwiajgce
rozsortowanie w jednym lub wielu przebiegach surowcéw wtérnych.

Pierwszy skaner bedzie odpowiedzialny za wysortowanie pozytywne ze strumienia 2D
papieru i tektury. Drugi skaner bedzie odpowiedzialny za pozytywne wydzielanie frakciji
zawierajgcych tworzywa sztuczne (PET transparentny, PET wielokolorowy (PET MIX), na
trzecim skanerze w zaleznosci od ustawieh zostang wydzielone w jednym lub dwdch
przebiegach Poliolefiny PP i PE (HD-PE, LD-PE, LLD-PE), Polistyren PS, Polichlorek winylu
PVC) Tetrapak.

Separatory powinny byé wyposazone w opcje podzielonego przenosnika
przyspieszajgcego oraz mozliwos¢ zawrotu sortowanych odpadéw przed podajnik by-pass w
celu doczyszczenia lub odseparowania danej grupy odpadu. Separatory optyczne majg
zapewnia¢ mozliwos¢ zmiany ustawien w zakresie sortowania wiekszosci popularnych
materiatdbw bez koniecznosci ingerencji serwisu oraz zawrécenie poprzez by-pass strumienia
odpadow do dosortowania. Pozostatosci odpadéw nie podjete przez skanery optyczne zostang
przetransportowane do separatora metali niezelaznych w celu wysortowania tej grupy
surowcowej a nastepnie do kontenera na preRDF.

Reszta procesu bedzie realizowana przez kabiny sortownicze, w ktérych bedzie
nastepowato doczyszczenie strumieni opuszczajgcych separatory optyczne w celu zwiekszenia
czystosci w poszczegdlnych grupach uzyskanych surowcéw, ktére bedg nastepnie kierowane
do zsypow skad mogag byé skierowane na przenosnik kanatowy i dalej do prasy. Odpady
opuszczajgce kabiny sortownicze zostang przetransportowane podajnikami do konteneréw na

balast.



Taka konfiguracja urzadzen bedzie umozliwiaé ich petne wykorzystanie oraz
modyfikowanie rodzajow surowcow, ktére majg by¢ przez nie wydzielane, a co do ktérych nalezy

przewidzie¢ mozliwos¢ instalacji w przysztosci (miejsca w systemie).

UWAGA: Zamawiajacy przyjat, ze przedmiotem zamoéwienia w zakresie opracowania
projektu technologicznego i wykonawczego bedzie calosé instalacji z Etapu | i |l
natomiast w zakresie demontazu obechego wyposazenia, dostawy nowego, jego
montazu i uruchomienia tylko Etap I.

Calos¢ przedmiotu zamowienia nalezy zaprojektowaé w sposéb umozliwiajacy w
przysztosci doposazenie linii technologicznej zgodnie z projektem technicznym i
wykonawczym etapu ll.

OPIS PROPONOWANEGO ROZWIAZANIA TECHNOLOGICZNEGO

Proponowany schemat przeptywu strumienia odpadéw wraz z podziatem na dwa etapy
modernizacji:

Schemat instalacji separacji odpadéw komunalnych

zmieszanych i selektywnych
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Przedstawiony powyzej schemat jest propozycja przeptywu strumienia odpadéw w
modernizowanej instalacji i nie narzuca ukfadu i kolejnosci ich montazu a jedynie
minimalny zakres komponentéw, ktére powinny sie w niej pojawi¢. Nadrzednym jest
osiggniecie zakladanej wydajnosci, funkcjonalnosci i jakosci sortowania.



CHARAKTERYSTYKA FRAKCJI ODPADOW

Zamawiajgcy zamierza uzyskaé docelowo po zrealizowaniu catosci modernizacji nastepujgce
frakcje w wyniku procesu sortowania odpadéw komunalnych:

Szklo — wydzielane manualnie w kabinie wstepnego sortowania, ktére nalezy skierowac¢ do
kontenera o poj. min. 28 m3,

Karton i/lub folia polietylenowa PE powyzej 340 mm— wydzielany/a w kabinie wstepnego
sortowania, ktory/g nalezy skierowac¢ do kontenera o poj. min. 28 m3,

Papier mieszany — wydzielany manualnie z frakcji >340 mm i rozdziale frakcji 80-340 mm na
separatorze balistycznym na ptaskie (2D) i toczace sie (3D), a nastepnie pozytywnie sortowany
na linii w kabinie sortowniczej. Papier mieszany nalezy skierowa¢ do boksu surowcowego,
Folia PE mix — wybierana manualnie w kabinie frakcji >340 mm (w ramach etapu | dostaw
stanowigcego przedmiot zamowienia nalezy zapewni¢ wydzielenie manualne folii PE mix w
istniejgcej kabinie sortowniczej z frakcji 80-340 mm (po zrealizowaniu etapu Il ze strumienia
tworzyw sztucznych 2D wydzielonych przez separator balistyczny lub na dalszych etapach
separacji),

Folia PE transparentna — wybierana manualnie w kabinie frakcji >340 mm (w ramach etapu |
dostaw stanowigcego przedmiot zaméwienia nalezy zapewni¢ wydzielenie manualne folii PE
mix w istniejgcej kabinie sortowniczej z frakcji 80-340 mm (po zrealizowaniu etapu Il ze
strumienia tworzyw sztucznych 2D wydzielonych przez separator balistyczny lub na dalszych
etapach separacji),

PET transparentny — w ramach Etapu | dostaw stanowigcego przedmiot zaméwienia nalezy
zapewni¢ wydzielenie manualne PET transparentny w istniejgcej kabinie sortowniczej z frakgcji
80-340 mm (po zrealizowaniu etapu Il wydzielany przez separator optyczny tworzyw 3D z frakcji
80-340 mm ze strumienia tworzyw sztucznych 3D wydzielonych przez separator balistyczny i
separator optyczny tworzyw, a nastepnie poddany doczyszczaniu w kabinie sortowniczej. PET
transparentny nalezy skierowa¢ do boksu surowcowego).

PET zielony — w ramach Etapu | dostaw stanowigcego przedmiot zamdwienia nalezy zapewnic
wydzielenie manualne PET zielony w istniejgcej kabinie sortowniczej z frakcji 80-340 mm (po
zrealizowaniu etapu Il wydzielany przez separator optycznym po zawrdceniu na podzielong
tasme w/w urzadzenia, manualnie doczyszczany z mieszaniny PET oraz HDPE/PET zielony
wysortowanej przez separator balistyczny, strumieh 3D i dwa separatory optyczne z frakcji 80-
340 mm, a nastepnie poddany doczyszczaniu w kabinie sortowniczej i skierowany do boksu
surowcowego,

PET niebieski — w ramach Etapu | dostaw stanowigcego przedmiot zaméwienia nalezy
zapewni¢ wydzielenie manualne PET niebieskiego w istniejgcej kabinie sortowniczej z frakgji

80-340 mm (po zrealizowaniu etapu Il wydzielany przez separator balistyczny i dwa optyczne,
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a nastepnie poddany doczyszczaniu w kabinie sortowniczej. PET niebieski nalezy skierowac do
boksu surowcowego,

HDPE, opakowania twarde z tworzyw sztucznych tzw chemia gospodarcza - w ramach
Etapu | dostaw stanowigcego przedmiot zaméwienia nalezy zapewni¢ wydzielenie manualne
HDPE w istniejgcej kabinie sortowniczej z frakcji 80-340 mm, (po zrealizowaniu etapu |l
wydzielany pozytywnie z frakcji 3D, poprzez pierwszy separator optyczny wraz ze strumieniem
PET i kierowana na drugi separator optyczny, nastepnie pozyskiwana ma by¢ manualnie na
kabinie sortowniczej.

PP — w ramach Etapu | dostaw stanowigcego przedmiot zamoéwienia nalezy zapewnié
wydzielenie manualne PP w istniejgcej kabinie sortowniczej z frakcji 80-340 mm (po
zrealizowaniu etapu Il wydzielany przez separator balistyczny PP wydzielany pozytywnie z
frakcji 3D, poprzez drugi separator optyczny, a nastepnie doczyszczany ma byé manualnie na
kabinie sortowniczej i skierowany do boksu surowcowego,

PS lub opakowania wielomateriatowe np. kartony po zywnosci ptynnej - w ramach Etapu |
dostaw stanowigcego przedmiot zamowienia nalezy zapewni¢ wydzielenie manualne PS i
opakowan wielomaterialowych w istniejgcej kabinie sortowniczej z frakcji 80-340 mm (po
zrealizowaniu etapu Il wydzielany przez separator balistyczny pozytywnie z frakcji 3D, poprzez
drugi separator optyczny a nastepnie doczyszczany manualnie na kabinie sortowniczej i
skierowany do boksu surowcowego),

Metale zelazne frakcji 80-340 mm — wydzielane przez elektromagnetyczny separator metali
zelaznych z frakcji 80-340 mm i kierowane do kabiny doczyszczania metali zelaznych a
nastepnie do kontenera.

Metale niezelazne z frakcji 80-340 mm — wydzielane przez separator metali niezelaznych NZ
z frakcji 80-340 mm po uprzednim wydzieleniu metali zelaznych, tworzyw sztucznych i papieru,
a nastepnie kierowane do kabiny doczyszczania metali niezelaznych. Nalezy umozliwi¢
wydzielanie manualne frakcji aluminium i skierowanie do odrebnego kontenera. Metale
niezelazne nalezy skierowaé¢ do boksu surowcowego, a jesli nie jest to mozliwe do kontenera,
Frakcja surowcowa PE lub PP — wydzielana manualnie w kabinie > 340 mm. PE i PP nalezy
skierowac do kontenera o poj. min. 28 m?

Wszystkie frakcje surowcowe wydzielone w wyniku procesu sortowania, nalezy skierowaé do
miejsc czasowego magazynowania a nastepnie umozliwi¢ zatadunek do prasy belujgcej (za
wyjatkiem frakcji surowcowych wydzielonych w kabinie wstepnej oraz metali zelaznych i

niezelaznych, ktore nalezy wydzieli¢ do kontenerow).

Proponowane rozwigzanie Etapu Il (docelowego) powinno zapewnia¢ optymalng i elastyczng
prace linii technologicznej poprzez stworzenie takich wariantéw pracy, aby frakcja 3D trafiajgca

do wezla separacji optycznej umozliwiata modyfikowanie rodzajow surowcéw wybieranych
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pozytywnie i zarazem negatywnie na urzgdzeniach separujgcych. Separatory optyczne musza
mie¢ mozliwos$¢ elastycznego programowania rodzajow surowcow i modyfikowania tych
nastawien przez uzytkownika. Nalezy umozliwi¢ wybieranie pozytywne na urzgdzeniach w
zaleznosci do potrzeb i zawartosci w strumieniu, np. PET, HDPE, PP, PE, LDPE, PS, z

podziatem na kolory, papier, karton, materiaty wtdkniste.

Zaproponowana przez Wykonawce technologia sortowania odpadéw musi zawierac
wytgcznie rozwigzania technologiczne oraz maszyny i urzadzenia sprawdzone w eksploatacji i
musi odpowiada¢ najlepszym dostepnym technologiom. Dostarczane maszyny i urzadzenia
muszg by¢ fabrycznie nowe i wykonane w wysokim standardzie bezpieczenstwa pracy oraz

posiadac tatwos¢ wymiany czesci zuzywalnych.

Stan obecny instalacji sortowni w CZPK w Sobuczynie
Czestochowskie Przedsiebiorstwo Komunalne sp. z 0.0. zlokalizowane jest w Sobuczynie

przy ulicy Konwaliowej 1.

.w _Czestochowskie, @@
Przedsiebiorstwo:

Widok budynkéw CZPK wraz ze sktadowiskiem



Hala sortowni z
pomieszczeniami
socjalnymi

Hala
stabilizacji
frakcji
podsitowe]
0-80mm

Widok hali sortowni i potgczonej z nig hali stabilizacji frakcji podsitowe;j

Obecnie eksploatowana linia jest typowym dla lat ubiegtych prostym ciggiem

technologicznym z sortowaniem recznym w kabinach sortowniczych. Linia sktada sie z

nastepujacych czesci i podzespotow:

strefa przyjecia i czasowego magazynowania zmieszanych odpadéw komunalnych
(nadawa zmieszana),

strefa przyjecia i czasowego magazynowania selektywnie zebranych odpadéw (nadawa
selektywna)

transporteréw i podajnikdw miedzyoperacyjnych,

sita bebnowego 3-frakcyjnego do przesiewania zmieszanych odpaddéw komunalnych,
3 kabin do recznego sortowania wybranych frakcji z odpadéw komunalnych wstepnie
przesianych,

rewersyjny modut fadowania odpadéw do kontenerow,

pomieszczenia sterowni i pomieszczen socjalnych,

prasy belujgcej odpady (papier, tworzywa, metale).



Widok i strukture hali przedstawiono na ponizszym schemacie.

Plac roztadunku odpadéw
zmieszanych

Przyjecie i magazynowanie nadawy
zmieszanej

Przenosnik bunkrowy i taSmociagi

Przyjecie i magazynowanie nadawy
selektywnej

Kabina wstepnego sortowania

Sito bebnowe

Kabiny segregacji recznej

Podajniki i transportery

Prasowanie makulatury i tworzyw
sztucznych

Struktura obecnie eksploatowanej instalacji sortowania i lokalizacja poszczegdlnych jej

elementdéw w hali technologiczne;j



Na linii wykonano dwie nadawy — zmieszana i selektywna.

Nadawa zmieszana jest roztadowywana na placu przed halg lub bezposrednio w hali i sktada
sie z przenosnika bunkrowego potgczonego z przenosnikiem tasmowego wznoszacym, z
ktérego odpady trafiajg do kabiny wstepnego sortowania gdzie oddzielane sg odpady duzych
gabarytéw lub utrudniajace dalsze procesy separacji. Nastepnie caty strumien jest kierowany
na sito bebnowe, na ktérym frakcja nadsitowa jest kierowana do kabin sortowniczych. Za kabing
sortowniczg nad przenosnikiem sortowniczym umieszczony jest separator metali zelaznych.
Pozostaty balast trafia do boksu lub bezposrednio do kontenerow.

Pracujgce sito jest wyposazone w oczka o wielkosci 80mm i rozdziela kierowane do niego
odpady na frakcje podsitowg 0-80mm oraz pozostatg frakcje nadsitowg kierowang do kabiny
sortownicze;.

W kabinie sortowniczej wyposazonej w 2x10 zsypow do bokséw na segregowane odpady. W
zaleznosci od rodzaju wysegregowane w kabinie odpady trafiajg bezposrednio na posadzke,
skad sg przepychane wodzkiem z lemieszem na przenosnik kanatowy kierujacy je poprzez
przenoénik wznoszgcy do prasy kanatowej w celu sprasowania.

Nadawa selektywna stuzy bezposredniego kierowania strumienia do wysortowania surowcow
wtornych z pominigciem sita bebnowego. Z uzyciem fadowarki odpady sg kierowane na
przenosnik zasypowy, dalej przenosnikiem wznoszgcym poprzez przenosnik rewersyjny trafiajg
bezposrednio do kabin sortowniczych.

Kabina sortownicza posiada 10 stanowisk po 5 z kazdej strony przenosnika sortowniczego.
Segregowane odpady trafiajg do zsypdéw badz umieszczonych pod kabing pojemnikéw. Na
zakonczeniu przenosnika sortowniczego jest zlokalizowany nadtasmowy separator
magnetyczny odpaddéw zelaznych.

Praca odbywa sie w systemie pracy trzyzmianowym.

W sortowni przeprowadzane jest wydzielenie nastepujgcych materiatéw:

* Odpady nadgabarytowe wybierane przed sitem

+ frakcja 0-80 mm - odpady ulegajg stabilizacji tlenowej w istniejacej kompostowni,

« frakcja 80-340 mm — z ktérej nastepuje wysegregowanie reczne wybranych frakgcji
odpadow (surowcow wtérnych), przeznaczonych do przekazania odbiorcom zewnetrznym,

+ frakcji energetycznej, przeznaczonej do produkcji paliwa alternatywnego (preRDF),

* balastu, kierowanego na istniejgce sktadowisko.

Aktualnie eksploatowana linia technologiczna jest zlokalizowana w hali o konstrukcji

stalowej.
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ZALOZENIA DO MODERNIZACJI LINIl TECHNOLOGICZNEJ

Zakladane parametry pracy linii technologicznej

Zamawiajgcy wymaga nastepujgcych parametréw wydajnosciowych dla linii sortowniczej:

Przepustowos¢

przetwarzania):

(w zaleznosci

od

rodzaju strumienia odpadéw podawanych do

» Dla odpadéw zmieszanych komunalnych o duzym poziomie zawarto$ci frakcji drobnej

>50% i gestosci nasypowej ok. 250 kg/m? - min. 17,95 Mg/godzine

» Dla odpadow zbieranych selektywnie (bez szkta) o duzej objetosci i matej gestosci

nasypowej 40-45 kg/m? — min. 5,67 Mg/godzine

Do obliczen nalezy przyjaé czas pracy linii na 5 292 godzin/rok

- praca w trybie 3 — zmianowym po 21 h/dzieh, 21 dni w miesigcu

Wydajnosé

Wydajnos¢ L Wydajnosé Wydajnos¢
miesieczna w . .
rocznaw Mg Mg dziennaw Mg | godzinowa Mg

Zmieszane

odpady 95.000 7917 377 17,95
komunalne

Odpady 30 000 2 500 119 5,67
selektywne
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PARAMETRY FUNKCJONALNO-UZYTKOWE PRZEDSIEWZIECIA
Sklad morfologiczny odpadéw

Wykonawca przedstawi we Wstepnym Projekcie Technologicznym obliczenia bilansowe na
podstawie sktadu morfologicznego odpadéw, okreslonego w Tabeli 3.2-9 Sktad morfologiczny
wytwarzanych odpadéw komunalnych [% ] Planu gospodarki odpadami dla wojewodztwa
$lgskiego na lata 2016-2022 , przyjetego Uchwatg nr V/37/7/2017 SEJMIKU WOJEWODZTWA
SLASKIEGO z dnia 24 kwietnia 2017.

Obliczenia winny uwzglednia¢ zatozenia wynikajgce z wymagan Zamawiajgcego okreslonych w
niniejszym Wsadzie do KFU, winny zawieraC obliczenia bilansowe przeptywu masowego i
objetosciowego odpaddéw przy uwzglednieniu przedstawionej powyzej morfologii odpaddw.
Obliczenia bilansowe bedg stanowi¢ podstawe doboru odpowiednich rozwigzan
technologicznych i technicznych przez wykonawce, w tym urzadzen linii technologicznej
sortowni przy uwzglednieniu minimalnych parametréw i wymagan niniejszego Wsadu do KFU
dla poszczegoélnych podstawowych maszyn i urzgdzen oraz rozwigzan technicznych i
technologicznych.

Wykonawca na podstawie dokonanych obliczen dobierze urzgdzenia o parametrach,
przepustowosci, wydajnosci i efektywnosci niezbednej do uzyskania Wymagan
gwarantowanych wydajnosci linii, przy uwzglednieniu minimalnych parametrow okreslonych
przez Zamawiajgcego W niniejszym opracowaniu. Modernizacja linii technologicznej ma
umozliwi¢ Zamawiajgcemu jej eksploatacje w dwdch trybach:

- sortowanie zmieszanych odpadow komunalnych,

- sortowanie odpadow pochodzacych z selektywnej zbiorki,

Oba w/w tryby bedg funkcjonowaly zamiennie do siebie. Sposéb wykorzystania
poszczegdélnych urzgdzen w procesie sortowania odpadow z selektywnej zbiorki bgdz odpadow
zmieszanych komunalnych zalezy od finalnych rozwigzan przedstawionych przez Wykonawce.

Wykonawca dobierajgc rozwigzania technologiczne i techniczne, w tym urzgdzenia linii
technologicznej sortowni winien uwzglednic ze strumienie odpadéw komunalnych, ktore trafiajg
do instalacji charakteryzuje rézna jako$¢, tzn. sktad morfologiczny i poziom wtrgcen (odpadéw
niepozadanych) tak aby zapewni¢ elastyczno$¢, funkcjonalno$¢ oraz skutecznos$ci sortowania
odpadéw zmieszanych, jak réwniez zbieranych selektywnie, tak, aby mozliwe bylo
maksymalizowanie ilosci kierowanych do recyklingu frakcji materiatowych, a co za tym idzie -
ograniczenie ilosci sktadowanych bgdz poddawanych termicznemu przetwarzaniu odpaddéw

komunalnych oraz osiggniecie Wymagan gwarantowanych wydajnosci linii.
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Zatozenia funkcjonalne hali sortowni.

Dostawca linii technologicznej sortowani zaprojektuje i wykona demontaz istniejgcej czesci linii,
dokona dostawy, montazu i rozruchu linii technologicznej sortowania odpadéw komunalnych
zmieszanych i zbieranych selektywnie w hali istniejgcej oraz przedstawi zatozenia projektowe
do rozbudowy czesci nadawy odpadow. Rozbudowa bedzie realizowana oddzielnym
postepowaniem przetargowym bazujgc na przekazanych przez wykonawce Etapu | zatozeniach
do projektu budowlanego. Zatozenia do projektu budowlanego powinny uwzgledniaé
ewentualne zmiany w obecnej konstrukcji hali wynikajgce z zamaszynowienia nowymi
urzadzeniami i koniecznosci dokonania pewnych zmian budowlanych (np. czerpnia powietrza,
otwory wentylacyjne, dodatkowe fundamentowanie mury oporowe i inne).

Podczas opracowywania projektu technologicznego i wykonawczego (Etapow | i Il) nalezy
uwzgledni¢ koniecznos¢ wydzielenia w hali technologicznej nastepujacych stref funkcjonalnych:
Strefa przyjecia odpadéw

Przy projektowaniu linii technologicznej sortowani nalezy uwzgledni¢ wjazd pojazdow
dostarczajgcych odpady do hali sortowni tytem przez bramy wjazdowe zlokalizowane na
potnocnej czesci hali. Strefa przyjmowania odpadéw powinna zapewniac:

e mozliwos¢ czasowego buforowania odpadéw dowozonych do hali sortowni. W tym celu
nalezy zaprojektowac wydzielong strefe przyjecia odpadéw o powierzchni min. 400 m2
rozumianej jako powierzchnia zarezerwowana wytgcznie do tymczasowego buforowania
odpadow przed ich podaniem na linie sortowniczg, przy czym catkowity obszar przyjecia
uwzgledniajgcy obszar komunikacji, roztadunku, buforowania i zatadunku odpadéw na
linie sortowniczg winien posiada¢ powierzchnie min. 700 m2.

e miejsce do wydzielenia odpaddw, ktore nie powinny trafi¢ na instalacje do sortowania.
W tej strefie prace bedg wykonywane z poziomu posadzki i manualnie powinny byé
wydzielane: tzw. odpady tarasujgce w tym, elementy budowlane, wielkogabarytowe,
odpady niebezpieczne (ktére nie powinny znajdowacé sie w odpadach komunalnych).

Strefa linii technologicznej segregacji mechanicznej i manualnej odpadéw komunalnych,
w ktorej przewidziano lokalizacje linii technologicznej oraz stref funkcjonalnych:

e instalacji segregacji mechanicznej i manualnej odpadéw komunalnych wg zatozen
dotyczgcych przepustowosci i wymaganh technologicznych/procesowych okreslonych w
niniejszym dokumencie,

o strefy preselekcji, rozrywania workow i przesiewania odpaddéw w sicie bebnowym z
odbiorem frakcji drobnej 0-80mm kierowanej na zewnatrz hali oraz frakcji 80-340
kierowanej do dalszej separacji,

o strefy automatycznego sortowania z wykorzystaniem separatoréw optycznych, metali

niezelaznych oraz separatora balistycznego (etap II),
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e strefy sortowania/doczyszczania manualnego w kabinach sortowniczych frakcji
surowcowych wydzielonych przez separatory optyczne (etap 1) wraz z uktadem
urzadzen magazynujgcych i boksow surowcowych (manualnie etap | na istniejgcej
czesci instalacji),

o strefy podawania do prasy i prasowania frakcji surowcowych,

e strefy magazynowe,

o strefy komunikacyjne,

o strefy techniczne — miejsca na podstawowy sprzet do czyszczenia i biezgcych napraw,

o strefe sterowania.

Wykonawca winien przedstawi¢ we Wstepnym Projekcie Technologicznym schemat (uktad)
wyzej wymienionych stref funkcjonalnych hali sortowni wraz z ich doktadnym opisem
odpowiadajgcym powyzszym wymaganiom Zamawiajgcego z wykorzystaniem rysunku hali

sortowni z zatgczonego projektu budowlanego.

SZCZEGOLOWY OPIS ZALOZEN DO PROCESU TECHNOLOGICZNEGO SEPARACJI

Linia sortownicza etapu |

Odpady bedg dostarczane do sortowni z wykorzystaniem transportu kotowego (Smieciarki lub
inny rodzaj transportu) a nastepnie roztadowywane bezposrednio na posadzke w strefie
roztadunku.

Strefa nadawy odpadéw na linie technologiczng

Za pomocg tadowarki bedg zatadowywane do rozrywarki workéw lub bezposrednio na
przenosnik (np. bunkrowy) podajgcy odpady na linie sortowniczg z pominieciem rozrywarki
workow. Przed podaniem na rozrywarke lub przenosnika zatadunkowego, nalezy wydzieli¢ ze
strumienia odpady tarasujgce, gabarytowe, problemowe itp. Wydzielone frakcje majg trafi¢ do
kontenerow.

Rozrywarke workdéw nalezy zabudowac¢ w taki sposob, aby odpady po rozerwaniu workow
kierowane byly do przenoénika kanatowego podajgcego na linie sortowniczg. W przypadku prac
konserwacyjnych lub naprawczych rozrywarki workow, nalezy zapewni¢ mozliwos$¢ pracy linii
sortowniczej oraz podawanie odpaddw tyzkg o szerokosci min. 4000 mm na przenosnik
kanatowy nadawczy podajgcy na linie sortowniczg. Zamawiajgcy wymaga, aby Wykonawca
zlokalizowat rozrywarke workéw w sposob spetniajgcy wymagania Zamawiajgcego wraz z
uwzglednieniem mozliwosci podawania odpadow w przypadku pracy linii bez rozrywarki
workow.

W obszarze podawania odpadow na linie technologiczng oraz preselekcji odpadow nalezy
zapewni¢ mozliwos¢ rozrywania i oprézniania workéw, w ktorych odpady dostarczane sg do

sortowni, wydzielenie szkta w kabinie wstepnej, wydzielenie gabarytowego balastu do kontenera
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w kabinie wstepnej, wydzielenie frakcji surowcowej duzych rozmiaréw (np. duza folia lub karton)
do kontenera w kabinie wstepnej, elementéw gabarytowych, przeszkadzajgcych jak réwniez
kontrole jakosci strumienia odpadow i jego klasyfikacje do dalszego przetwarzania na linii
sortowniczej.

Kabina wstepnej segregaciji jest istniejgcym obiektem, ktéry nalezy wykona¢ od nowa w taki
sposéb, aby mozliwe byto usytuowanie pod nig co najmniej dwoch konteneréw o poj. 28 m?
pomiedzy stupami projektowanego ciggu technologicznego do ktérych bedg kierowane odpady
wydzielone w tej kabinie. Ponadto nalezy zapewni¢ mozliwo$¢ ustawienia co najmniej jednego
dodatkowego kontenera o poj. 28 m3, do ktérych bedg kierowane frakcje wydzielone w kabinie
sortowniczej, np. szkto (zaleca sie przed ztozeniem oferty wykonanie wizji w terenie).

Po przeprowadzeniu preselekcji w kabinie wstepnej odpady nalezy skierowaé systemem
przenos$nikow do sita bebnowego obrotowego w celu dokonania podziatu granulometrycznego
z wydzieleniem frakcji drobnej 0-80 mm, frakcji sredniej 80-340 mm oraz frakcji grubej >340
mm. Istniejgce sito jest mocno wyeksploatowane i ma zosta¢ wymienione na nowe, dlatego
mozliwa jest zmiana jego lokalizacji. Blachy sitowe na frakcji na oczkach 340 mm majg by¢
wyposazone w zewnetrzne kotnierze zmniejszajgce oplatywanie blach. Ostateczny dobér oczek
w sicie oraz w konsekwenciji frakcji granulometrycznych: drobnej, $redniej i grubej nastgpi na
etapie projektu technologicznego. Frakcje drobng wydzielong w sicie bebnowym nalezy
skierowaC w obszar dziatania separatora metali zelaznych. Wydzielone metale zelazne nalezy
przetransportowa¢ do kabiny doczyszczania metali. Frakcje drobng 0-80 mm pozostatg po
wydzieleniu metali zelaznych nalezy skierowa¢ na zewnatrz hali do stabilizacji w istniejgcej
instalaciji.

Frakcja srednia 80-340 mm wydzielona w sicie bebnowym w pierwszej kolejnosci bedzie
skierowana na istniejgcg cze$¢ linii technologicznej separacji w kabinach sortowania

manualnego, co konczy etap inwestycji etapu |.

Dalsze zatozenia przeptywu strumienia (Etap IlI) dotyczg zaprojektowania docelowej linii
separacji frakcji 80-340 mm na separatorze balistycznym i separatorach optycznych oraz
doczyszczania w kabinach sortowania manualnego. W przypadku sortowania odpadéw
pochodzgcych z selektywnej zbiorki nalezy wykonaé przenosnik (by-pass) omijajacy sito
bebnowe (zainstalowane w Etapie |), ktéry przekieruje selektywne odpady bez straty we frakcji
0-80mm i jednoczes$nie wytgczy z uzytkowania sito bebnowe co wydtuzy jego czas eksploatacji.
Nalezy zaplanowaé¢ podajnik frakcji >340 mm, ktéra nie zostata zatrzymana w kabinie
wstepnego sortowania (przed sitem) oraz nie odseparowana jako frakcja nad sitowa na sicie
bebnowym bezposrednio do kabiny sortowniczej doczyszczajgcej. Takie rozwigzanie
zabezpieczy separatory optyczne i pozostate elementy linii przed odpadami o rozmiarach

powodujgcych problemy w ich pracy (wystepowanie zatorow).
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Strumien frakcji Sredniej 80-340 mm zostanie skierowany do separatora balistycznego.
Wydzielone w separatorze balistycznym frakcje dwuwymiarowe 2D (ptaskie) zostang
skierowane do pierwszego separatora optycznego celem wydzielenia pozytywnego: kartonu,
papieru, gazet.

Frakcja 3D zostanie skierowana do separatora optycznego, w kiérym nastgpi podziat na
tworzywa, ktorych jest najwiecej w strumieniu i ktére majg najwiekszg wartos¢ handlowa.
Kolejne separatory optyczne majg za zadanie wydziela¢ ze strumienia PET, PP, HDPE, PS i
opakowania Tetrapak lub w przypadku koniecznos$ci wysortowac podzieli¢ PET na kolory.
Pozostata frakcja ma trafi€¢ na wspdlne stanowisko sortownicze dla opakowan
wielomateriatowych np. kartony po zywnosci ptynnej i pozostatych surowcow przy stole
sortowniczym frakcji 2D. Pozostatosé jako wysokokaloryczna frakcja preRDF moze zostaé
skierowana do boksu pod kabing celem podania do prasy belujacej, lub wyprowadzona do
miejsc zatadunku.

W przypadku separatorow optycznych nalezy stworzyé takie rozwigzanie powigzan
technologicznych separatoréw optycznych, ich wyposazenia i parametréow pracy, aby
mozliwe bylo réwniez automatyczne wydzielenie za ich pomoca co najmniej szesciu
réznych frakcji materialowych i skierowanie ich oddzielnie do doczyszczenia lub
dalszego rozsortowania w kabinie sortowniczej. Dotyczy zatozen dla etapu Il
modernizacji linii sortowniczej.

Réwniez inne ustawienia, poza wymienionymi przyktadowymi winny zosta¢ zapewnione, celem
dostosowania ustawien parametrow na etapie eksploatacji do zmieniajgcych sie strumieni
odpadéw, tak, aby mozliwe byto dobranie optymalnej konfiguracji pracy i sortowania frakcji
materialowych zaréwno w zakresie rodzaju materiatu, jak i koloru. Ponadto nalezy stworzyc
mozliwos¢ dostosowania przepustowosci w zakresie wydzielania danego rodzaju materiatu do
zmiennego udziatu/ ilosci poszczegdlnych frakcji materiatowych wydzielanych na kazdym
separatorze optycznym 3D w zakresie +/- 10%, poprzez odpowiednie mechaniczne
przygotowanie zarowno separatoréw optycznych, jak i wyposazenia uzupetniajgcego
(przenosnikéw, przesypow itd.). Wydzielone frakcje materiatowe winny trafi¢ do kabiny
sortowniczej celem ewentualnego doczyszczenia. Kazda z wydzielonych frakcji materiatowych
winna trafi¢ do oddzielnego boksu. Na konhcu przenosnikow sortowniczych nalezy wykonaé
odpowiednie przesypy pozwalajgce skierowaé doczyszczone wydzielone przez separator
optyczny frakcje materiatowe do jednego z dwdch dedykowanych na te frakcje boksow. Nalezy
zapewniC tgcznie co najmniej 12 bokséw pod kabinami sortowniczymi o min. szerokoSci
wewnetrznej kazdego boksu wynoszgcej co najmniej 2300 mm i powierzchni co najmniej 27 m2.
Wysokos$¢ dostepna boksu pod kabing sortowniczg winna by¢ nie mniejsza niz 2800 mm.

Nalezy zapewni¢ odpowiednig dlugos¢ przenosnikow sortowniczych pozwalajgcych na
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wydzielenie w kabinie sortowniczej i skierowanie do boksow pod kabing surowcow kierowanych
do recyklingu.

Urzadzenia przewidziane w etapie | majg wspoétpracowaé z aktualnie eksploatowana linig
sortownicza. Urzadzenia nalezy wilaczy¢ do istniejacego uktadu sterowania linia oraz
dostarczy¢ oprogramowanie stuzgce do kontroli i sterowania praca sortowni tak by
pozwalat na sterowanie i kontrole pracy urzadzen wchodzacych obecnie w skiad linii
sortowniczej jak rowniez urzadzen objetych dostawa przez Wykonawce. W przypadku,
kiedy to konieczne, aktualnie uzytkowane przenos$niki pozbawione falownikéw i
wytacznikéw nalezy doposazy¢ tak by kazdy z elementoéw linii byt w petni sterowalny.
Sposob wykorzystania poszczegdlnych urzadzen w procesie sortowania odpadéw z
selektywnej zbiorki badz odpadéw zmieszanych komunalnych zalezy od rozwigzan

przedstawionych przez Wykonawce.

Wymagania techniczne parametréw wyposazenia technicznego
Wykonawca winien przedstawi¢ we Wstepnym Projekcie Technologicznym wszystkie typy
maszyn, urzgdzen, wyposazenie oraz rozwigzania technologiczne i techniczne (konstrukcyjne),
w sposob pozwalajacy na jednoznaczng ocene mozliwosci spetnienia wszystkich postawionych
W niniejszym opracowaniu wymagan. W tym celu wykonawca winien zatgczy¢é do Wstepnego
Projektu Technologicznego m.in.: szczegotowe opisy, rysunki, schematy, karty z parametrami
urzadzen wypetnione przez ich producentéw.
Nie dopuszcza sie stosowania maszyn, urzgdzen, wyposazenia oraz rozwigzan
technologicznych i technicznych (konstrukcyjnych) majgcych charakter prototypowy, ktore nie
sg wykorzystywane w zaktadach zagospodarowania odpadow. Tym samym nalezy wskazac¢
proponowane/oferowane rozwigzanie lub oferowane w niniejszym postepowaniu wyposazenie
(maszyny i urzadzenia) jako funkcjonujgce i zastosowane wczesniej na min. 2 instalacjach dla
odpadow komunalnych zmieszanych, jako wykaz zrealizowanych zastosowanh dotgczony do
Wstepnego Projektu Technologicznego tgcznie ze wskazaniem lokalizacji tych zaktaddw.
W celu ograniczenia kosztow eksploatacyjnych zwigzanych z serwisowaniem, przeglgdami i
zakupem czesci zamiennych oraz zuzywajgcych Zamawiajgcy wymaga, aby wszystkie nowo
dostarczone urzgdzenia spetniaty nastepujgce wymagania:

e przenos$niki kanatowe, wznoszgce, podajgce, sortownicze, przyspieszajgce do

separatorow optycznych — jesli nie sg zabudowane przez producenta separatorow
zostaty wytworzone przez jednego producenta,

o wszystkie separatory optyczne zostaty wytworzone przez jednego producenta.

17



Wybrane parametry techniczne i cechy funkcjonalne elementéw linii technologicznej

Etapu |i Etapu Il

Urzadzenie

Opis parametréw i cech charakterystycznych wykonania

Przenosniki tasmowe

Dopuszcza sie wytgcznie dostawe i montaz przenosnikow
specjalistycznych, dostosowanych do transportu odpadéw komunalnych.
Konstrukcja przenosnika winna sktadac sie z gietej i skrecanej konstrukcji z
blach stalowych i profili stalowych, o budowie w uktadzie modutowym.
Grubos¢ blach konstrukcji podstawowej winna wynosi¢ minimum 4 mm, a
burt bocznych minimum 2-3 mm z blachy trwale zabezpieczonej
antykorozyjnie np. poprzez ocynk.
Wykonawca winien w zalezno$ci od transportowanego materiatu oraz
funkcji przenosnika dokonaé¢ doboru przenosnikéw wykonanych jako
kombinowane krgzkowo-slizgowe, lub rolkowe lub tgczone. Wyklucza sie
mozliwos¢ zastosowania przenosnikéw z prowadzeniem tasmy gornej
wytgcznie po slizgu stalowym, nie dotyczy elementéw uzasadnionych
technologicznie.
Tasma przenos$nikow winna by¢ odporna na dziatanie ttuszczy i olejow.
Wymagana jest wysoka wytrzymatos¢ tasmy na rozrywanie (tasma
wielowarstwowa EP/400/3). Nie sg dopuszczalne szwy na tasmie biegngce
poprzecznie do kierunku transportu (osi podtuznej przenosnika).
Wymagania dla tasm:

e EP —tasma poliestrowo-poliamidowa,

e minimalna wytrzymatos$¢ na rozrywanie w 400 N/mm?,

e 3 —minimalna ilo$¢ przektadek,
W miejscach, gdzie jest to konieczne nalezy zastosowac tasmy z progami
ze wzgledu na pochylenie przenosnika i rodzaj transportowanego materiatu.
Przenosniki te winny by¢ wykonane o kacie ugiecia tasmy w czesci
zewnetrznej w zakresie do 30°. Nalezy unika¢ stosowania przenosnikow
progowych.
W zaleznosci od rodzaju transportowanego materiatu oraz funkgc;ji
przenosnika Wykonawca winien dobraé burty boczne o odpowiedniej
wysokosci zabezpieczajgcej odpady przed wysypywaniem sie. Burty
boczne nalezy wykonac z blachy ocynkowanej oraz posiadaé uszczelnienie
wykonane z PVC lub gumowe gwarantujgce optymalne uszczelnienie tasmy
przenosnika tam gdzie jest ono wymagane. Uszczelnienie ma by¢ odporne
na substancje zawarte w odpadach i nie usztywniac¢ sie oraz nie wycieraé
tasmy, zapewniajgc doszczelnienie i wysoka elastycznos$c.
Naped przenosnikéw winien by¢ realizowany poprzez motoreduktor. Gdzie
konieczne lub uzasadnione Wykonawca winien zapewni¢ ptynna regulacje
obrotéw z zastosowaniem zmiennika czestotliwosci — falownika. W
zaleznosci od funkcji czes$¢ przenosnikéw winna posiada¢ naped w uktadzie
rewersyjnym. Nalezy tak dobra¢ napedy przenosnikéw, aby mozliwe byto
ich uruchomienie takze pod petnym obcigzeniem.
Napinacz dla tozyska przy bebnie winien by¢ usytuowany w sposéb
umozliwiajgcy napinanie tasmy w trakcie pracy przenosnika bez
koniecznosci demontazu oston i urzgdzenh zabezpieczajgcych przy
jednoczesnym zachowaniu odpowiednich norm bezpieczenstwa - polskich i
europejskich.
Przenosniki w zaleznoéci od rodzaju transportowanego materiatu oraz
funkcji przenosnika winny by¢ wyposazone w odpowiednie systemy
zbierakéw, zgarniaczy gwarantujgce zachowanie czystosci tasmy zaréwno
od strony zewnetrznej jak i wewnetrznej. Do czyszczenia gornej
powierzchni tasmy bez progéw przy bebnie napedzajgcym nalezy
zamontowac zbieraki wykonane z twardych elementéw wykonanych z
tworzywa z dociskami sprezystymi. W przypadku tasm z progami nie nalezy
stosowac zbierakéw po stronie zewnetrznej natomiast po stronie
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wewnetrznej nalezy zastosowac zbierak ptugowy zainstalowany w obszarze
bebna napinajgcego.

Dla zapewnienia bezpieczenhstwa rolki dolne do wysokosci minimum 3000
mm winny byé wyposazone w ostony zabezpieczajgce (kosze), ktdre winny
by¢ wyposazone w system mocowar umozliwiajgcy szybki i tatwy ich
demontaz dla celdéw ich czyszczenia. Kazda ostatnia rolka przed bebnem
napedzajgcym i napinajgcym winna by¢ réwniez wyposazona w
analogiczne ostony bez wzgledu na wysokosé, na ktérej sie znajduje
jednakze z wyjatkiem miejsc, do ktérych dostep jest znacznie ograniczony.
Elementy wirujace muszg by¢ oznakowane i w odpowiedni sposéb
zabezpieczone zgodnie z wymaganiami.

Przenosniki nalezy projektowac tak, by pozostawata niezbedna do
wykonania czynnosci serwisowych i porzgdkowych wymagana odlegtosé od
posadzki, konstrukgciji itp.

Przesypy muszg zosta¢ wykonane z blachy ocynkowanej gietej.
Wykonawca winien tam gdzie bedzie to konieczne wyposazy¢ przenosniki
w ostony gérne oraz ostony pomiedzy burtami bocznymi, a konstrukcjg
podstawowg. Ostony winny umozliwiaé dokonywanie kontroli i usuwanie
ewentualnie wystepujgcych zanieczyszczen. Nalezy tak projektowac
przesypy aby eliminowaé pylenie i osypywanie sie frakcji odpadow.
Konstrukcja przenosnika winna umozliwia¢ zainstalowanie przez
Wykonawce w trakcie robét lub przez Zamawiajgcego w przysziosci,
dodatkowego wyposazenia, np. czujnik czasu przestoju, instalacji
odpylania, ostony dolnej czesci przenosnika.

Podpory przenos$nikow winny by¢ wykonane ze stabilnych profili stalowych,
wyposazone w stopy umozliwiajgce regulacje wysokosci (dla kompensacji
nieréwnosci podtoza). Stopy winny by¢ kotwione do podtoza lub
przykrecane do konstrukcji stalowych.

Dobor szerokosci pozostatych przenosnikéw nieokreslonych w niniejszym
OPZ nalezy do Wykonawcy i powinien zapewni¢ korelacje pomiedzy
wspotpracujgcymi ze sobg przenosnikami i urzgdzeniami. Ostateczng ilo$¢
oraz pozostate parametry przenosnikéw powinien okresla¢ projekt
technologiczny i traktowac to wyposazenie jako elementy tgczace
zasadnicze/gtéwne wyposazenie technologiczne linii w catos¢ procesu z
uwzglednieniem minimalnych wymogow oraz parametrow Zamawiajgcego.
Zamawiajacy z uwagi na obstuge serwisowg oraz obnizenie kosztéw
eksploatacji wymaga, aby wszystkie zastosowane przenosniki
tasmowe pochodzity od tego samego producenta.

Wszystkie elementy konstrukcyjne z blach i profili stalowych
niezabezpieczonych antykorozyjnie w inny sposob (np. ocynkowane), poza
wyspecyfikowanymi inaczej, winny by¢ oczyszczone i przygotowane, a
nastepnie malowane warstwg farby podktadowo nawierzchniowej o
grubosci tgcznej min. 80-100 um dla zapewnienia klasy korozyjnosci C2
(DIN EN-1SO 12944-5). Kolor poza elementami ocynkowanymi do wyboru
Zamawiajgcego.

Przenosniki
sortownicze

Poza wymaganiami jak w punkcie powyzej przenosniki sortownicze
powinny posiadac regulacje predkosci przesuwu tasmy w zakresie
minimum 0,25-0,45 m/s, realizowang poprzez zmiennik czestotliwosci —
falownik. Konstrukcja nosna przenosnika winna zapewnia¢ optymalne
warunki pracy personelu sortujgcego (zasieg ramion). Wszelkie prostokgtne
krawedzie bedgce w polu pracy personelu sortujgcego winny byc¢ stepione i
zabezpieczone trwatg, termoizolacyjng, amortyzujgcy i tatwg do
czyszczenia wyktadzing. Doszczelnienia boczne winny by¢ elastyczne,
trwate i eliminowac¢ skutecznie przedostawanie sie frakcji drobnych na stét
Slizgowy przenosnika. Przenosniki sortownicze winny by¢ wyposazone w
wytgczniki bezpieczenstwa i tzw. stop awaryjny — system zwalniania biegu
tasmy (np. linkowy), dostepne dla sortowaczy, ale uniemozliwiajgce
przypadkowe zatgczenie podczas pracy.
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Przenosniki
przyspieszajace
sortownikéw
optycznych

Przenosnik powinien posiada¢ regulacje predkosci przesuwu tasmy,
realizowang poprzez zmiennik czestotliwosci — falownik. Dob6r zakresu
predkosci nalezy do Wykonawcy jednakze przy uwzglednieniu wymagan
okreslonych w dalszej czesci w zakresie opisu separatoréw optycznych.
Nalezy zaprojektowac ukfad technologiczny w sposéb optymalny tzn.
wymaga sie podawania strumienia odpadéw pod dziatanie separatora
optycznego réwnolegle na przenosnik przyspieszajacy w jego osi w
uktadzie wzdtuznym. Wyklucza sie mozliwos¢ podawania odpadéw na
przenosnik przyspieszajacy w ukfadzie katowym np. 90°.

W przypadku przenos$nikéw przyspieszajgcych, nalezy zastosowacé
odpowiednig konstrukcje niezbedng dla zapewnienia odpowiedniej pracy
separatoréow optycznych. Prowadzenie tasmy winno nastepowac po slizgu
stalowym. Dla tego typu przenosnikéw nalezy dobraé réwniez
odpowiedniego typu tasmy adekwatny i kompatybilny do zastosowanego
systemu separatoréw optycznych.

Automatyczna stacja
zaladunku
konteneréw

Automatyczng stacje zatadunku kontenerdéw nalezy zabudowac¢ w
rozwigzanie konstrukcyjne na ktére sktadac sie bedg dwa kontenery
hakowe wykonane wg normy DIN 30722 o pojemnosci min. 28 m3 o
dtugosci co najmniej 6,0 m, wysokosci co najmniej 2,25 m i standardowej

szerokosci normatywnej 2,3 m z systemem ich automatycznego zatadunku.

Przenosniki wykorzystane do wprowadzenia na stacje zatadunku
wysortowanych odpadow winny posiadaé tasmy o szerokosci min. 1000
mm. Zatadunek i odbiér odpaddéw winien odbywacé sie w sposob
umozliwiajgcy ciggtos¢ pracy instalacji sortowniczej tj. bez koniecznosci
zatrzymywania podczas wymiany konteneréw. Rozwigzanie winno
zapewni¢ maksymalne zapetnienie konteneréow bez koniecznosci ich
przesuwania z wielopunktowym zasypem kazdego kontenera. Nalezy
stworzy¢ mozliwos¢ ustawiania i naprzemiennego zasypu konteneroéw o
minimalnej pojemnosci min. 28 m® kazdy. Zapetnienie konteneréw oraz
konieczno$¢ wywozu winna zosta¢ sygnalizowana w informatycznym
systemie sterowania i kontroli. Kontenery muszg by¢ wprowadzane po
ptozach, nie dopuszcza sie wstawiania konteneréw jedynie po posadzce.
Uwaga:

Zamawiajgcy wymaga, aby wszystkie przenoéniki taSmowe, w tym
kanatowe, bunkrowe, wznoszgce, podajgce, sortownicze, jako kompletne
wraz z konstrukcjami stalowymi tj. wsporczymi dla urzgdzen oraz
podestami, przesypami, komorami separacyjnymi separatoréw optycznych
byly wykonane i dostarczone przez jednego producenta. Wykonawca
wskaze we Wstepnym Projekcie Technologicznym minimum 2-krotne
zastosowanie kazdego typu z zastosowanych przenosnikéw na minimum
dwdch instalacjach dla odpadéw komunalnych zmieszanych, jako wykaz
zrealizowanych zastosowan dotgczony do Wstepnego Projektu
Technologicznego.

Uwaga:

Zamawiajacy wymaga, aby Wszystkie przenosniki tasmowe, w tym kanalowe, bunkrowe,
wznoszace, podajace, sortownicze wraz z konstrukcjami stalowymi tj. wsporczymi dla
urzadzen oraz podestami, przesypami byly wykonane i dostarczone przez jednego

producenta.

Rozrywarka workéow

Zamawiajgcy oczekuje zabudowy urzgdzenia do otwierania workéw,
wyposazonego w wolnoobrotowy beben rozrywajgcy. Urzadzenie powinno
zapewnia¢ mozliwos$¢ automatycznego dopasowania swoich parametréw
pracy do wielkosci workéw, stopnia ich zapetnienia oraz wielkosci nadawy.
Urzgdzenie do otwierania workéw bedzie potgczone ze stacjg nadawczg
wykonang jako bunkier zasypowy z przenosnikiem tancuchowym lub
ruchomg podtogg. Caty zespét bedzie umieszczony na stabilnej konstrukcji
nosnej zakotwionej do posadzki hali. Urzgdzenie ma by¢ przeznaczone do
pracy przy zmieszanych odpadach komunalnych. Nie dopuszcza sie
stosowania wersji dedykowanych jedynie dla odpadéw z selektywnej
zbidrki.
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Maszyna winna zosta¢ wykonana w stabilnej ramie z konstrukcji z blachy
gietej i wyposazona z kazdej ze stron w ostony, charakteryzowa¢ sie duzg
wytrzymatoscig na zabrudzenia, zapchania i owijania materiatu oraz
przystosowana do pracy w ciezkich warunkach. Beben rozrywajgcy winien
sktadac sie z jednoczesciowego korpusu z systemem nozy otwierajgcych
worki lub rownowazny. Beben wyposazony w mocne i ze wszystkich stron
szczelne tozyska toczne. By uzyskac optymalng skutecznos¢ otwierania i
wyprézniania workow przeptyw materiatu winien przebiegac i
dostosowywac sie automatycznie do réznego stopnia wypetnienia workow,
masywne i objetosciowe ciata obce i zmiennego strumienia materiatu.
Zasobnik nadawy wykonany w stabilnej ramie z profili stalowych.

Sciany zasobnika winny zostaé wykonane z blachy stalowej o grubosci min.
4 mm z odpowiednimi wzmochnieniami.

Wypetnienie zasobnika rozrywarki za pomocg tadowarki mozliwie az do
gornej krawedzi $cian bocznych zasobnika. Zamawiajgcy oczekuje dostawy
urzgdzenia do rozrywania ze sterowaniem gwarantujgcym dopasowanie
predkosci podawania przenosnika tancuchowego lub ruchomej podtogi do
wydajnosci bebna rozrywajgcego. Materiat transportowany z obszaru pracy
rozrywarki workéw, a dalej przez elementy rozrywajgce do otworu
kanatowego. Mechanizm otwierajgcy winien zostaé wyposazony w noze
rozrywajgce worki tworzywowe lub palce rozrywajgce. Worki winny zosta¢
rozerwane i mozliwie opréznione, a nastepnie podawane w formie
réwnomiernego strumienia materiatu do kabiny. Odbiér materiatu odbywa
sie za pomocg przenosnika odbierajgcego z rozrywarki workow i
podajgcego dalej na linie technologiczng sortowania odpadéw.
Skutecznosc¢ otwierania powinna wynosi¢ min. 95% przy zakladanej
przepustowosci. Worek uznaje sie za otwarty jesli ten w sicie bebnowym
zostaje oprézniony lub posiada minimum jedno ciecie lub rozerwanie, przez
ktére powstaje otwor, ktdry odpowiada wielkoscig otworowi zatadunku
worka. Zaktada sie, ze odpady wielkogabarytowe (np. typu rama roweru,
dywany, materace, betonowe bloki, duze kartony) zostang usuniete ze
strumienia przed podaniem odpadéw do zasobnika rozrywarki. Obudowa
urzgdzenia powinna by¢ tak skonstruowana aby umozliwic tatwy dostep
obstugi do wszystkich elementéw wymagajgcych czyszczenia i konserwaciji.
Poza tym instalacja elektryczna rozrywarki powinna by¢ wyniesiona i
ostonieta na zewnatrz urzgdzenia w celu ograniczenia do maksimum
mozliwos¢ uszkodzenia przewodow elektrycznych.

Opis funkcji urzadzenia

Rozrywanie workow foliowych z odpadami komunalnymi i rozktadanie ich
zawartosci rownomierng warstwg na przenosniku odbierajgcym
Wydajnosc¢: min. 20 Mg/h przy gestosci nasypowej materiatu ok. 250 kg/m3,
min. 10 Mg/h przy gestosci nasypowej materiatu 100 kg/m3

Pojemnosc¢ zasobnika: min. 15 m3

Dtugos¢ wew. zasobnika: min. 4.000 mm.

Szeroko$é robocza: min. 1900 mm (dopuszcza sie szerokos¢ roboczg
rozrywarki do workéw- min. 1550 mm pod warunkiem, Ze zmiana ta nie
spowoduje spadku wydajnosci urzadzenia).

Naped: naped rotora rozrywajgcego za posrednictwem motoreduktora ze
sprzegtem bezpieczenstwa

predkos¢ obrotowa rotora, nie wieksza niz 20 obr./min

naped przenosnika w zasobniku za posrednictwem motoreduktora z ptynnag
regulacjg predkosci za pomocg falownika

Catkowita moc urzadzenia do 30,0 kW.

Wyposazenie: pozgdane wyposazenie w procedure zabezpieczajgcg przed
uszkodzeniem elementéw roboczych przez ciata obce poprzez
automatyczne cofniecie materiatu w zasobniku i chwilowg zmiane kierunku
obrotéw rotora oraz system usuwajgcy worki/folie owijajgce sie na bebnie.
Narzedzia robocze: narzedzia robocze (noze) szybko wymienne,
mocowane za pomocg potgczen srubowych. Zamawiajacy nie dopuszcza
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regeneracji elementéw roboczych rotora poprzez spawanie / napawanie w
obrebie nadawy odpadow

Skutecznos¢ otwierania workéw: >95%. Worek uznaje sie za otwarty
jezeli zostaje oprdézniony w sicie bebnowym lub posiada rozciecie
odpowiadajgce wielkoscig co najmniej otworowi zatadowczemu worka,

Sito bebnowe 80-340
mm

Sito bebnowe winno by¢ zamontowane na spawanej stabilnej podstawie
ramowej, wykonanej ze stali i wyposazone w przetoczone pierscienie oraz
wymienne blachy sitowe o wielkosci otworéw okragtych odpowiednio:
80mm i 340 mm. Powinno gwarantowa¢ odseparowanie 3 frakcji: 0-80mm,
80-340mm i >340 mm, ktérych nie zatrzymano w kabinie wstepnego
sortowania. Grubo$¢ blach sitowych winna wynosi¢ min. 10 mm. Blachy
sitowe wyposazone w zewnetrzne kotnierze.

Wielkosci otwordw i ich rozstaw muszg by¢ dobrane w sposéb
zapewniajgcy maksymalne odsiewanie poszczegdlnych frakcji. Rozktad
otworéw winien by¢ dobrany przez Wykonawce i zapewnia¢ uzyskanie
najwiekszej otwartej powierzchni przesiewania oraz optymalny proces
sortownia.

Podawanie odpaddw do sita bebnowego winno nastgpi¢ poprzez
przenosnik doprowadzajgcy usytuowany wzdtuznie do osi sita bebnowego -
istniejacy z kabiny wstepnego sortowania.

W celu dostosowania sita do zmieniajgcych wymagan nalezy je zaopatrzy¢
w nowe, przykrecane srubami blachy perforowane oraz uktad regulacji
predkosci obrotowej. Dostep do wnetrza sita musi by¢ zapewniony poprzez
opuszczany wzglednie podnoszony mechanicznie sktadany pomost
serwisowy

W przedniej czesci sita przy wejsciu przenosnika do sita nalezy zastosowac
uszczelnienie sita. Przesypy pod sitem ukierunkowujgce odsiane frakcje na
przenosniki nalezy wykona¢ z blachy stalowej wytozonej guma.

Korpus istniejgcego sita bebnowego winien by¢ zabudowany na spawanej
(nowej lub przebudowanej) ramie nosnej, do ktérej nadto montowane winny
by¢:

e rynna wlotowa materiatu wyposazona w specjalne uszczelnienia
labiryntowe,

e rynna wylotowa pozostato$ci materiatu z sita wraz z drzwiami
obstugowymi, uchylnym pomostem do prowadzenia prac
serwisowych, instalacjg o$wietleniowg i wytgcznikiem
bezpieczenstwa,

e rynna materiatu odsianego (wzdtuz bebna) wraz z zabudowa,
ochrong przeciw $Scieraniu oraz z drzwiami obstugowymi,

e obudowa ochronna przeciwpytowa i dzwiekoizolacyjna.

Nie dopuszcza sie traktowania obudowy stalowej, jako dzwiekoizolacyjnej
bez dodatkowego wygtuszenia odpowiednimi materiatami izolacyjnymi.
Punkty smarowania tozysk istniejgcego sita winny posiada¢ odpowiedni
technologiczny dostep, aby smarowanie przebiegato sprawnie i nie
wymagato demontazu urzgdzenia oraz umozliwiaty prace ciagtg urzadzenia
bez koniecznos$ci wytgczenia i przestoju linii technologiczne;j.

Wykonawca winien zapewni¢:

e zabudowe elementéw konstrukcyjnych minimalizujgcg zabrudzenie
urzadzenia i otoczenia,

o dla frakcji Sredniej - wykonanie rozwigzan, ktére zminimalizujg
zatykanie sie oczek sit, owijanie sie na sicie np. linek, kabli,
wyrobdw ponczoszniczych i odziezowych, tasm video i
magnetofonowych, poprzez zabudowanie odpowiedniego kotnierza
otworéw o wysokoéci kazdego min. 130 mm wytgcznie dla otworéw
frakcji 340mm,

Optymalna efektywnos$¢ odsiewania winna by¢ zapewniona poprzez
odpowiednie elementy konstrukcyjne oraz regulacje predkosci obrotow sita
bebnowego. Dla umozliwienia prowadzenia prac serwisowych nalezy
zachowac istniejgce pomosty i schody serwisowe z kazdej strony sita.
Ponadto w obudowie — nalezy pozostawi¢ klapy pozwalajgce na
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czyszczenie bebna sita od zewnatrz. Kazda klapa winna zosta¢
zabezpieczona poprzez czujniki otwarcia i by¢ potgczona z systemem
sterowania i awaryjnego wytgczenia linii.

Regulacja predkosci obrotowej bebna — ptynna bezstopniowa, sterowana
elektronicznie z szafy sterujgcej przemiennikiem czestotliwosci. Naped
winien stanowic silnik elektryczny z hamulcem zblokowany z przekfadnia
ptaska.

Wszystkie elementy konstrukcyjne z blach i profili stalowych
niezabezpieczonych antykorozyjnie w inny sposoéb (np. ocynkowane), poza
wyspecyfikowanymi inaczej, winny by¢ oczyszczone i przygotowane, a
nastepnie malowane warstwg farby podktadowo nawierzchniowej o
grubosci tgcznej min. 80-100 um dla zapewnienia klasy korozyjnosci C2
(DIN EN-1SO 12944-5). Kolor poza elementami ocynkowanymi do wyboru
Zamawiajgcego.

Separatory metali
zelaznych Fe

Separacja odpadéw zelaznych z frakcji do 340 mm winna by¢ realizowana
poprzez zastosowanie tasmowych separatoréw elektromagnetycznych
umieszczonych nad przesypami. Wykonawca winien dokonaé¢ doboru
parametréw separatora w zaleznosci od rodzaju materiatu, ciezaru,
wielkosci, wysokosci wciggania i przepustowosci. Separator winien
charakteryzowacé sie wysoka niezawodnoscig. Szerokosé tasmy winna by¢
skorelowana z szerokoscig przenosnika doprowadzajgcego. Tasma winna
posiada¢ wzmocnienia z niemagnetycznymi progami.

Dla optymalizacji dziatania separatoréw, ich mocowanie winno umozliwiac
przestawianie w kierunku poziomym, pionowym oraz zmiane kata
nachylenia. Nalezy zapewnic¢ regulacje predkosci przenosnika
doprowadzajgcego. Wysokos¢ usytuowania separatoréw nad tasma nie
powinna by¢é mniejsza niz 40 cm. Geometria rynny zrzutowej winna by¢
dopasowana do mozliwosci przemieszczania separatorow i wykonana ze
stali niemagnetycznej w obszarze dziatania pola magnetycznego. Drgania
towarzyszace pracy separatoréw nie mogg by¢ przenoszone na konstrukcije
nosna.

Separator winien mie¢ mozliwo$¢ wytgczenia niezaleznego od pracy ciggu
instalacji technologicznej sortowania w przypadku segregacji odpadéw nie
zawierajgcych frakcji ferromagnetykéw lub w przypadku awarii urzgdzenia.
Wykonawca dla zapewnienia obustronnego dostepu dla obstugi, napraw i
czyszczenia winien zbudowac podesty obstugowe oraz drabiny lub schody.
Separatory muszg by¢ tak dobrane i zamontowane, aby mozna byto
usuwac co najmniej 80% metali zelaznych zawartych w strumieniu
odpaddéw podawanym do danego separatora metali zelaznych. Elementy w
strefie bezposredniego dziatania separatora nalezy wykonac ze stali
niemagnetycznej.

Separator metali
niezelaznych NZ

Separacja odpadéw niezelaznych i 80-340 mm winna by¢ realizowana
poprzez zastosowanie separatora metali niezelaznych umieszczonego na
ciggu technologicznym. Wykonawca winien dokonaé¢ doboru parametréw
separatora w zaleznosci od rodzaju materiatu, ciezaru, wielkosci, wysokosci
wciggania i przepustowosci. Separator winien charakteryzowac sie wysoka
niezawodnoscig. Szerokos¢ tadmy winna by¢ skorelowana z szerokoscig
przenosnika doprowadzajgcego.

Drgania towarzyszgce pracy separatora nie powinny by¢ przenoszone na
konstrukcje nosna.

Separator winien mie¢ mozliwos$¢ wytgczenia niezaleznego od pracy ciggu
instalacji technologicznej sortowania w przypadku segregacji odpadéw nie
zawierajgcych frakcji metali niezelaznych lub awarii tego urzadzenia.
Separator musi by¢ tak dobrany i zamontowany, aby mozna byto wydziela¢
co najmniej 80% metali niezelaznych zawartych w strumieniu odpadow
podawanym do separatora metali niezelaznych.

Separator
balistyczny

Separator wykorzystujgcy wlasciwosci materiatéw (ciezar wtasciwy i ksztatt)
do ich rozdziatu. Separator balistyczny winien umozliwi¢ podziat
podawanego strumienia odpadéw na frakcje ciezka-twarda-toczaca sie (np.
butelki PET, PE, opakowania wielomateriatowe) i lekkg-miekka-ptaska (1j.
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gtéwnie folia, papier, materiaty widkniste itp.). Poszczegdlne frakcje winny
nastepnie trafi¢ na dalszy cigg sortowania automatycznego poszczegélnych
frakcji materiatowych. Separator ten winien umozliwi¢ odsiewanie frakc;ji
drobnej tj. ok. 30 — 40 mm, stanowigcej zanieczyszczenia kierowane
nastepnie do frakcji 0-80 mm. Separator powinien zosta¢ wyposazony w
kilka, tj. min. 6 przesunietych wzgledem siebie rotujgcych mimosrodowo
perforowanych paneli stalowych (dopuszcza sie wyposazenie separatora
balistycznego w min. 6 sztuk perforowanych paneli stalowych rotujgcych
mimosrodowo wzgledem siebie, pod warunkiem, ze zmiana ta nie
spowoduje spadku wydajnosci urzadzenia), ktérych predkos¢ obrotowa
napedu bedzie regulowana w zakresie co najmniej od 120 do 250 obrotéw
na minute. Dopuszcza sie zastosowanie innych rozwigzan, nie zaleca sie
stosowania rozwigzan prototypowych. Zastosowane urzgdzenie winno
skutecznie separowac frakcje ciezkg-twarda-toczgca sie od lekkiej-miekkiej-
ptaskiej. Otwory w panelach powinny mie¢ wielkos¢ od 30 do 40 mm.
Urzadzenie nalezy wykona¢ z wytrzymatej konstrukcji blachownicowej
skrecanej, ktéra umozliwi w przysztosci wymiane czesci tej konstrukcji na
nowg w przypadku fragmentarycznego jej uszkodzenia bez koniecznosci
wymiany catego korpusu badz obszernego fragmentu urzadzenia. Kat
nachylenia separatora balistycznego musi by¢ regulowany w zakresie co
najmniej od 9 do 15 stopni.
Zamawiajacy nie dopuszcza dostawy separatora w wersji prototypowe.
Parametry techniczne:
Wykonanie: urzgdzenie stacjonarne wraz z konstrukcjg wsporczg oraz
pomostami obstugowymi wokot urzadzenia.
Wydajnos¢: minimum 80m3/h.
Naped: motoreduktor elektryczny,
Moc: 7 - 15 kW (dopuszcza sie naped separatora balistycznego o mocy od
5,5 kW, pod warunkiem, ze zmiana ta nie spowoduje spadku wydajnosci
urzadzenia)
Wat korbowy:

e min. 1 wat korbowy — napedowy lub rownowazny,

e min. 1 wat korbowy — bierny lub rbwnowazny,

e bloki smarownicze dla tozysk watu korbowego,

e smarowniczki chemiczne dla tozysk korbowodéw
Elementy przesiewajace:

o listwy przesiewajgce wyposazone w wymienne nakfadki sitowe z

otworami o $rednicy 30 — 40 mm,

o ilos¢ listew przesiewajgcych — min. 6 szt. lub rownowazne

e catkowita powierzchnia przesiewania min. 12 m2,

e dtugosé listwy min. 5 000 mm.
Regulacja kata nachylenia: 9° + 15°, za posrednictwem mechanicznego
podnosnika .
Wyposazenie:
lej zasypowy separatora,
klapy dostepowe do komory roboczej urzgdzenia,
zabezpieczenie przed nadmiernym pyleniem,
oddzielny przesyp dla kazdej odsianej frakciji,
zestaw narzedzi ze sprawdzianami ustawczymi,
szafa sterownicza,
urzgdzenie przystosowane do integracji z systemem sterowania linii
technologicznej.
Wyposazenie dodatkowe

e konstrukcje wsporcze,

e  rynny zsypowe,

e pomosty serwisowe i schody.
Symbole i oznaczenia: opisy - w jezyku polskim lub graficzne wedtug
standardowych oznaczen UE.
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Lakierowanie: wszystkie wewnetrzne i zewnetrzne powierzchnie metalowe i
powierzchnie zamkniete majg by¢ przygotowane i wykonczone zgodnie z
technologiag producenta zabezpieczenh antykorozyjnych i powtok malarskich,
kolor standardowy RAL, zgodny z kolorystykg Zamawiajgcego.
Wymagane dokumenty

e Swiadectwo zgodnosci CE,

e katalog czesci zamiennych,

e Kkarta gwarancyjna,

e instrukcja obstugi (DTR).
Wykonawca bedzie odpowiedzialny za optymalne ustawienie kata pracy i
predkosci obrotowej napedu separatora podczas rozruchéw. Mechanizm
regulacji kata nachylenia separatora balistycznego winien umozliwia¢ jego
bezpieczng obstuge przez uzytkownika. Regulacja kata nachylanie winna
by¢ realizowana poprzez mechanizm hydrauliczny lub inny, z napedem
recznym lub automatycznym oraz wybranej pozycji ustawienia separatora.
Separator winien posiada¢ obudowe uniemozliwiajacg wydostawanie sie
segregowanych odpadow z przestrzeni pracy rotujgcych paneli od
najwyzszego potozenia roboczego tych paneli. Zaréwno wat czynny jak i
wat bierny powinny by¢ wieloczesciowe, sktadajgce si¢ z tatwo-
demontowalnych elementéw umozliwiajgcych szybka obstuge i wymiane
tozysk i przynaleznych do nich fragmentéw watu. Separator nalezy
wyposazy¢ w klapy serwisowe z napedem recznym i zabezpieczeniem
poprzez czujniki otwarcia, ktére nalezy zintegrowaé¢ z systemem sterowania
i awaryjnego wytaczenia linii w przypadku otwarcia klapy. Klapy serwisowe
wykonane w sposob umozliwiajgcy dostep serwisowy do watu czynnego i
biernego. Powierzchnia robocza separowania (szeroko$¢ robocza dostepna
x dtugos¢ robocza dostepna paneli): min. 12 m2.

Kabiny sortownicze

Przewiduje sie zastosowanie nowych kabin sortowniczych. Konstrukcja
stalowa winna by¢ wykonana z profili hutniczych, na ktérej nadbudowana
jest nowa kabina sortownicza.

Kabiny sortownicze winny spetnia¢ przepisy i wytyczne dotyczgce miejsc
stanowisk pracy zgodnie z polskim prawem. Sciany i dach winny by¢
wykonane jako warstwowe elementy z blachy stalowej powlekanej w
kolorze biatym z wypetnieniem termoizolujgcym o grubosci min. 80 mm.
Stolarka okienna i drzwiowa winna by¢ wykonana z profili PCV, szyby
zespolone co najmniej podwdjne. Podtoga winna byé¢ termoizolujgca z
wyktadzing przeciwposlizgowg. Opdr cieplny podtogi nie moze by¢ nizszy
od oporu cieplnego Scian.

Wejscie do i wyjscie z kabin majg zapewnia¢ drzwi oraz prowadzace do
nich schody gtéwne i awaryjne oraz podesty z kazdej strony. Schody i
podesty wejsciowe oraz drabinki ewakuacyjne nalezy wykonaé z blach
stalowych, materiatéw hutniczych i krat zgrzewanych- cynkowanych.
Kabiny sortownicze winny zosta¢ wyposazone w instalacje oswietleniows,
niezalezny system wentylacji, chtodzenia i ogrzewania (nalezy przewidzie¢
elektryczne ogrzewanie kabin sortowniczych). Instalacja grzewcza i
wentylacyjna kabin sortowniczych winna spetniaé nastepujgce wymagania:

e posiadaé system wentylacji mechanicznej nawiewno-wywiewnej z
odzyskiem ciepta za pomocg wymiennika powietrze-powietrze
(rekuperator),

o 100% powietrza $wiezego zasysanego z zewnatrz hali, czerpnia
powietrza doprowadzanego winna by¢ tak usytuowana aby
zapewni¢ doprowadzenie powietrza swiezego,

o wylot powietrza zanieczyszczonego na hale sortowni lub poza nig,

e wewnatrz kabiny sortowniczej winno panowac lekkie nadcisnienie w
stosunku do cisnienia panujgcego w otaczajgcej jg hali,

e ilo$¢ powietrza doprowadzonego winna by¢ wieksza od ilosci
powietrza odsysanego,

e minimalna wymagana 15-krotna wymiane powietrza na godzine,

e ogrzewanie/chfodzenie (klimatyzacja) nawiewne zsynchronizowane
z wentylacja,
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e rozprowadzenia $wiezego powietrza cieptego/chtodnego

przewodami z blachy ocynkowanej,

e ogrzewanie kabin zapewniajgce temperature minimalng wewnatrz

kabin w okresie zimowym za pomocg nagrzewnicy elektrycznej,

e chtodzenie kabin zapewniajgce temperature maksymalng wewnatrz

kabin w okresie letnim wynoszgcg +26°C,

e czyste powietrze powinno by¢ podawane ponad gtowami personelu

zatrudnionego przy segregacji odpadéw,

e nalezy zapewni¢ odpowiednig i optymalng dla indywidualnego

stanowiska pracy predkosc¢ przeptywu powietrza,

e nad przenos$nikami sortowniczymi winny zosta¢ wykonane odciagi,
Kabiny sortownicze powinny by¢ wyposazone w leje zsypowe zamykane w
systemie mechaniczno-manualnym bez recznie zdejmowanych pokryw.
Dostep do urzgdzen wentylacyjnych i klimatyzacyjnych powinien byé¢ z
pomostu. Obstuga nie moze odbywac sie z drabin. Urzadzenia nie moga
by¢ montowane na dachu kabiny, chyba ze zostang wykonane stosowne
zabezpieczenia (np. state barierki).

Wymagane natezenie oswietlenia w polu zadania min. 300 lux, Oprawy w
wykonaniu przemystowym, o stopniu ochrony min. IP65. W kabinie
sortowniczej nalezy zapewni¢ oswietlenie ewakuacyjne zgodnie z
wymaganiami PN.

Separatory optyczne
(dotyczy wszystkich
separatoréow)

Glowne czesci sktadowe

Automatyczny separator sortujgcy danej frakcji materiatowej sktada sie z:
czujnika (skanera) z systemem lamp i komputerem,

listwy z dyszami z regulatorem sprezonego powietrza,
wymagane jest by na jedng dysze przypadat jeden elektrozawér
armatury sprezonego powietrza, potgczeniami pomiedzy
poszczegoblnymi elementami separatora,

e przenosnik przyspieszajgcy z konstrukcjg wsporczg czujnika,

e komora separacyjna,

o stacji kompresoréw dla wszystkich separatorow optycznych wraz z
doprowadzeniem i przytagczem sprezonego powietrza do armatury.

Podawanie odpadéw

Odpady winny by¢ podawane do separatora poprzez przenosnik bgdz
zespot przenosnikdw wraz z niezbednymi przesypami, zapewniajgcymi
réwnomierne, jednowarstwowe roztozenie odpadéw na tasmie do
sortowania przeno$nika przyspieszajgcego tak, aby mozliwie wykluczyé
nakfadanie sie na siebie poszczegdlnych obiektow
(materiatéw).Wykonawca winien zapewni¢ wyposazenie niezbedne dla
prawidtowego funkcjonowania systemu sortujgcego. Predkosé przenosnika
przyspieszajgcego do 4,0 m/s.

Szerokos¢ tasmy

Szerokos¢ tasmy przenosnika przyspieszajgcego i wydajnos¢ separatora
musi by¢ dostosowana do ilosci segregowanych odpadéw. Podane przez
Zamawiajgcego parametry nalezy traktowac, jako minimalne. Szerokos¢
czynna (szerokosc¢ tasmy po odliczeniu czesci tasmy zakrytej przez burty
boczne czy uszczelnienie) tasmy winna odpowiadaé (mniej wiecej by¢
réwna) szerokosci czujnika. Zamawiajgcy preferuje urzgdzenia o szerokosci
tasmy ok 2800 mm z mozliwoscig dzielenia stotu i komér rozdzielajgcych.
Komora separacyjna winna posiadac¢:

e przegrode wyposazong w obracajaca sie rolke i mozliwoscig
regulacji — ustawiania odpowiedniego dla danego rodzaju materiatu
potozenia - przesuwania i ustawiania w pionie i poziomie. Zakres
przesuwania przegrody dostosowany do materiatu i umozliwiajgcy
optymalizacje sortowania w zakresie min. +/- 200 mm od
nominalnego potozenia,

e otwierane klapy rewizyjne umozliwiajgce czyszczenie,
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e odpowiednig regulowang (do ustawienia) konstrukcje eliminujgca
niekontrolowane odbijanie sie wydzielanych materiatéw i wpadanie
do miejsca przeznaczenia (np. mieszanie surowca z balastem),

Pozostale wyposazenie

Separator musi by¢ urzgdzeniem kompletnym, wkomponowanym w linie
sortowania. Nalezy przewidzie¢ mozliwos¢ regulacji separatora i
wyposazenia niezbednego dla prawidtowej pracy separatora oraz
optymalizaciji jego pracy w zaleznosci od rodzaju wydzielonych frakcji,
materiatéw.

Konserwacja, serwis

Celem zapewnienia mozliwosci przeprowadzania biezgcej konserwacji,
kalibracji i analizy pracy separatoréw nalezy zapewni¢ mozliwosé dojscia do
separatorow poprzez uktad schodéw i drabin, a w obszarze separatorow —
komory separacyjnej, separatora, pulpitu sterowniczego - podestow.
Wymagania techniczne dla kazdego z oferowanych separatoréw

e Separator nalezy wyposazy¢ w funkcje pozwalajgce na analize
skfadu strumienia wydzielonej przez separator frakcji zaréwno na
panelu separatora, jak i w systemie wizualizacji. Dane winny zostaé
pobierane w okresach maksimum co 5 minut.

e Separator nalezy wyposazy¢ w funkcje pozwalajgce na analize
skfadu strumienia odpadéw podawanego do sortowania przez
separator po uptywie znacznego czasu (np. po 6 miesigcach
pracy).

e Separatory muszg mie¢ mozliwosé dzielenie przenosnika
przyspieszajgcego oraz urzadzen skanujgcych i rozdzielajgcych,
tak by mozliwe byto dwudrozne wydzielanie surowcéw, poprzez
zawrocenie i podanie raz jeszcze na wydzielony fragment
separatora odrebnych frakcji surowcowych i ich skuteczny rozdziat,
w trybie normalnej pracy.

e System wizualizacji winien obejmowac réwniez wizualizacje,
kontrole.

Nalezy zapewni¢:

weryfikacje statusu separatora,

ustawienie, bgdZz zmiane parametréw,

wglad w sktad podawanej do sortowania frakgciji,
transfer danych, statystyk do arkusza Excel.

Komputer, czujnik, jednostka detektujgca:

Zdolnos$¢ przetwarzania / wydajnos¢ czujnika musi zosta¢ tak dobrana, aby
réwniez przy duzych predkosciach przenosnika przyspieszajgcego,
zapewnione byto skanowanie catkowitej powierzchni przenosnika bez
wystepowania luk. Celem tego jest zapewnienie uchwycenia wszystkich
obiektéw znajdujacych sie na przenosniku.

Celem zapewnienia rozpoznania rowniez najmniejszych obiektéw w ramach
danej wielkosci frakcji, wielko$¢ powierzchni kazdego punktu pomiarowego
moze wynies¢ max. 45% powierzchni najmniejszego zaktadanego obiektu
w danej frakcji jednakze nie wigksza niz 15 x 15 mm.

W zwigzku z tym, ze czujniki separatoréw optycznych stuzg identyfikacji
zaréwno rodzaju materiatu, jak i koloru, pomiar winien nastgpi¢ w tym
samym miejscu i na tej samej osi. W ten sposéb winna zostaé zapewniona
maksymalna precyzja rozpoznania, jak rowniez winno nastapic¢ wykluczenie
wystepowania przesuniec¢ relatywnych obiektéw przy identyfikacji koloru i
rodzaju materiatu.

Celem przygotowania sie do zwiekszenia parametréw jakosciowych
sortowanych materiatéw, w przypadku wszystkich separatoréw, nalezy
zapewni¢ identyfikacje oprécz rodzaju materiatu rowniez koloru. W
przypadku sortowania papieru, mozliwo$¢ rozpoznania i oddzielenia
papieru biatego od brgzowego (kartonu) jest niezbedna. Papier mocno
zabrudzony wzglednie zagnity (w fazie rozktadu) winien zostac
uwzgledniony podczas sortowania i pozostawiony w frakcji balastu. W
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przypadku separatoréw, ktére majg réwniez sortowaé PET nalezy umozliwi¢
wydzielenie pozytywne lub negatywne m.in. nastepujgcych koloréw PET:
przezroczysty, zielony, niebieski, brazowy. Wraz z danym rodzajem
wydzielanego PET o danym kolorze, w zaleznosci od biezacych potrzeb
nalezy umozliwi¢ wydzielenie dodatkowej frakcji materiatowej PE lub PP.
Nalezy zapewni¢ mozliwos¢ ciggtego i automatycznego dostosowywania
sie parametréw pracy separatora do ewentualnych zmian predkosci
przenosnika przyspieszajgcego.

Bezpieczenstwo pracy:

DOPUSZCZA SIE ZASTOSOWANIE SEPARATOROW DWUDROZNYCH
LUB TROJDROZNYCH W INNEJ KONFIGURACJI POD WARUNKIEM
SPELNIENIA ZALOZONYCH POZIOMOW SEPARACJI |
EFEKTYWNOSCI DZIALANIA LINII | ZMIESZCZA SIE W OBRYSIE
OBECNEJ HALI TECHNOLOGICZNEJ

Celem zapewnienia bezpieczenstwa pracy instalacji na wysokim
poziomie, w zwigzku tym, Ze instalacja do sortowania zostanie w
przysztosci wyposazona w wiekszg ilos¢ separatoréw do
sortowania automatycznego, nalezy zagwarantowa¢ mozliwo$¢
uzytkowania poszczegdlnych systemow przeznaczonych do
wydzielania innych frakcji materiatowych niezaleznie od siebie.
System oswietleniowy nalezy tak zaprojektowaé, aby nawet w
przypadku awarii 50% zrodet Swiatta (zaréwek) i utracie nawet do
50% natezenia Swiatta, system sortowania automatycznego mogt
bezpiecznie pracowac do nastepnej przerwy (korica zmiany) bez
negatywnego wptywu na parametry pracy separatora. Nalezy
zapewni¢, odpowiednig ilos$¢ zrodet Swiatta (zaréwek) na metr
szerokosci przeno$nika. Nalezy zapewni¢ mozliwos¢ fatwego
czyszczenia zrodet Swiatta (zaréwek), dobrej dostepnosci i ich
wymiany bez koniecznosci uzycia specjalistycznych narzedzi.
Nalezy zapewni¢ funkcjonalng ciggtg kontrole systemu oswietlenia
(zrodet swiatta/ zaréwek). Informacja o zmianach (awarii, spadku
natezenia ponizej okreslonego poziomu) winna by¢ wyswietlana na
ekranie dotykowym szafy sterowniczej separatora optycznego.
Natezenie zrodet Swiatta (zaréwek) musi by¢ w catym okresie ich
zywotnosci automatycznie nadzorowane a ewentualne zmiany
odpowiednio uwzglednianie podczas identyfikacji materiatow, tak
aby zapewni¢ prace z zachowaniem zatozonych parametréw pracy.
System oswietlenia (zrédta Swiatta/ zaréwki) nalezy tak zabudowaé
tak, aby zapewnié¢ bezkolizyjno$¢ z poddawanym sortowaniu
strumieniem odpadéw i wykluczy¢ mozliwosé kontaktu czy
zaczepienia sie materiatéw.

Celem unikniecia uszkodzenia separatora zalecane jest aby
odlegtos¢ pomiedzy skanerem, a tasmag przenosnika wynosita co
najmniej 500 mm (dopuszcza sie mozliwo$¢é zmniejszenia
odlegtosci pomiedzy skanerem, a tadmg przenosnika
przyspieszajgcego z 500 mm do 300 mm, pod warunkiem, ze
zmiana ta nie wpltynie na efektywnosc¢ sortowania surowcoéw przez
urzadzenie oraz nie bedzie miata wptywu na ewentualne
uszkodzenia mechaniczne skanera). Separator winien pracowac z
zachowaniem wymaganych parametrow pracy w zakresie
temperatur otoczenia w hali sortowni (ujemne/dodatnie): -10°C do
+40°C

Nalezy zapewni¢ mozliwos$¢ ciggtego i automatycznego
dostosowywania sie parametrow pracy separatora do ewentualnych
zmian predkosci przenosnika przyspieszajgcego.

Celem zapewnienia fatwosci czyszczenia, zespoét z zaworami
winien zosta¢ wyposazony w system automatycznie ustawianego
potozenia zespotu/listwy z dyszami.
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Separator optyczny
NIR 1

Frakcja 2D poddana dziataniu separatora optycznego stuzy¢ ma do
rozdziatu tworzyw sztucznych i papieru, podawana przenosnikiem lub
poprzez cigg przenosnikéw posrednich na przenosnik przyspieszajgcy
separatora optycznego frakcji 2D.
Predkos¢ przenosnika: Przenosnik przyspieszajgcy z mozliwo$ciag
regulacji predkosci w zakresie min. 2,0 — 4,0 m/s.
Cel, kryteria sortowania

e wariant 1 (odpady komunalne zmieszane/ odpady zbierane

selektywnie):
e 0 zdefiniowane tworzywa sztuczne (np. PET, PE, PP, PS, LDPE,
HDPE inne),

e wydzielony papier, karton, materiaty witdkniste
Przepustowos¢: Separator nalezy dobra¢ do zaktadanej ilosci strumienia
kierowanego do separatora, jednakze winien on zosta¢ dobrany dla min. 4-
5 Mg/h przy ciezarze nasypowym ok. 150-200 kg/m3. Szerokos$¢ dziatania
separatora winna wynosi¢, optymalnie 2800 mm (dopuszcza sie
zmniejszenie szerokosci czynnej powierzchni dziatania z 2800 mm do 2700
mm, pod warunkiem, ze zmiana ta nie wptynie na efektywnos$¢ sortowania
surowcoOw przez urzadzenie).
Efektywnos¢ pracy
Separator winien zapewni¢ wydzielenie min. 80% zdefiniowanego rodzaju
materiatu przy czystosci min. 80%. W ocenie zostang pominiete obiekty
czarne.

Separator optyczny
NIR 2

Frakcja 80-340 mm odsiana na sicie bebnowym i balistycznym podawana
poprzez cigg przenosnikow posrednich na przenosnik przyspieszajgcy.
Predkos¢ przenosnika: Przenos$nik przyspieszajgcy z mozliwoscig
regulacji predkosci w zakresie min. 2,0 — 4,0 m/s.

Cel, kryteria sortowania

wariant 1 (odpady komunalne zmieszane):

e pozytywnie: zdefiniowane tworzywa sztuczne (np. HDPE, PET, PE,
PP, PS) oraz opakowania wielomateriatowe np. kartony po
zywnosci ptynnej,

e rozdziat surowcéw na kolory,

wariant 2 (odpady komunalne zbierane selektywnie):

e pozytywnie lub negatywnie: zdefiniowane tworzywa sztuczne (np.
PET, PE, PP, PS) za wyjgtkiem PCV oraz opakowania
wielomateriatowe np. kartony po zywnosci ptynnej w przypadku
opakowan/tworzyw sztucznych zbieranych w z6ttym pojemniku ,

e negatywnie: papier mieszany lub papier bez kartony brgzowego w
przypadku makulatury zbieranej w niebieskim pojemniku ,

S3 to podstawowe warianty pracy. Oczekuje sie mozliwosci tworzenia
dodatkowych innych konfiguracji (zadan) wydzielenia danych rodzajéw
tworzyw sztucznych lub papieru, czy ich kolorow, w fazie eksploatacji
instalaciji.

Rodzaj sortowania: pozytywnie lub negatywnie

Przepustowos¢: Separator nalezy dobra¢ do zaktadanej ilosci strumienia
kierowanego w obszar dziatania czujnikéw, jednakze winien zosta¢ dobrany
dla min. 7 Mg/h przy ciezarze nasypowym ponad 100-150kg/m3. Szerokosé
dziatania winna wynosi¢ min. 2800 mm (dopuszcza sie zmniejszenie
szerokosci czynnej powierzchni dziatania z 2800 mm do 2700 mm, pod
warunkiem, Zze zmiana ta nie wptynie na efektywnos$¢ sortowania surowcéw
przez urzgdzenie).

Parametry pracy — efektywnos¢é

Separator winien zapewni¢ wydzielenie min. 80% zdefiniowanego rodzaju
materiatu trafiajgcego w obszar dziatania separatora przy czystosci min.
80%. W ocenie zostang pominiete obiekty czarne.

Podesty: W obszarze komory separacyjnej, czujnika i komputera (panelu
sterowniczego) nalezy wykona¢ podesty obstugowe.

Separator optyczny
NIR 3

Frakcja ciezka pozostata z frakcji 80-340 mm odsianej na sicie bebnowym,
poddanej dziataniu separatora optycznego tworzyw sztucznych i podziatowi
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na separatorze balistycznym. Frakcja ciezka winna zosta¢ podawana
poprzez przenosnik lub cigg przenosnikow posrednich na przenosnik
przyspieszajgcy separatora.
Predkos¢ przenosnika: Przenosnik przyspieszajgcy z mozliwosciag
regulacji predkosci w zakresie min. 2,0 — 4,0 m/s.
Cel, kryteria sortowania
e wariant 1 (odpady komunalne zmieszane/ opakowania zotty
pojemnik zbierane selektywnie):
e PET transparentny lub PET niebieski wraz z PET zielony lub PE -
czesc¢ (obszar) 1; krok 1
e PET niebieski lub PET transparentny lub PP lub PE lub PE/PP -
czesc¢ (obszar) 2; krok 2
e wariant 2 (makulatura zbierana selektywnie):
e papier mieszany lub karton - czes¢ (obszar) 1; krok 1
e kartonik po napojach lub PET transparentny lub PET niebieski wraz
z PET zielony - czes$¢ (obszar) 2; krok 2
Oczekuje sie mozliwosci tworzenia dodatkowych innych konfiguracji
(zadan) wydzielenia danych rodzajoéw tworzyw sztucznych, czy ich koloréw,
w fazie eksploatacji instalacji.
Przenosnik przyspieszajgcy, nad ktéorym zabudowany zostanie separator
optyczny winien zosta¢ mechanicznie podzielony na dwie czesci tworzgc
dwa obszary sortowania w dwéch krokach réznych frakcji materiatowych:
czesé (obszar) 1 o szerokosci min. 1200 mm z mozliwoscig regulacji min.
+/- 100 mm
Czes¢ (obszar) 2 o szerokosci min. 800 mm z mozliwoscig regulacji min. +/-
100 mm Skaner separatora optycznego oraz zastosowane oprogramowanie
winny zostac¢ tak skonfigurowane, aby umozliwiaty sortowania réznych
frakcji materiatowych w kazdej z czesci (obszarow).
Rodzaj sortowania: Pozytywnie
Przepustowos$¢: Separator nalezy dobra¢ do zaktadanej ilosci strumienia
kierowanego w obszar dziatania czujnika, jednakze winien zosta¢ dobrany
dla przepustowosci tgcznej dla czesci 1 oraz czesci 2 (catej szerokosci
separatora) nawet do 4-5 Mg/h przy ciezarze nasypowym okoto 50 — 80
kg/m3. Nad przenosnikiem przyspieszajgcym (o szerokosci 2800 mm)
nalezy zastosowac skaner oraz zespot zawordw o szerokosci dziatania min.
2 800 mm (dopuszcza sie zmniejszenie szerokosci czynnej powierzchni
dziatania z 2800 mm do 2700 mm, pod warunkiem, ze zmiana ta nie
wptynie na efektywnos¢ sortowania surowcow przez urzadzenie).
Efektywnos¢ pracy: Separator winien zapewni¢ wydzielenie min. 80%
zdefiniowanego rodzaju materiatu przy czystosci min. 80%. W ocenie
zostang pominiete obiekty czarne.

Prasa kanatowa z
perforatorem

Prasa winna pracowaé w uktadzie sterowania automatycznego i recznego.
Prasa musi by¢ wyposazona w perforator butelek PET i HDPE,
zamontowany nad lejem zasypowym belownicy, w taki sposéb, aby byta
mozliwos¢ wykorzystania prasy bez uzywania perforatora. Wydajno$é min.
40 000 butelek na godzine.
Materiatem wsadowym do prasy beda:
o folie,
e papieritektura,
e opakowania po napojach,
e tworzywa sztuczne,
Nalezy przewidzie¢ prowadnice dla min. 4 beli.
Prasa powinna posiada¢ nastepujace wyposazenie:
e zsuw do beli - winien by¢ wykonany z materiatu o niskim tarciu i
wytrzymatosci mechanicznej,
e uchwyt na drut dla szpuli o wadze min. 500 kg (rozwijacze, stojaki,
prowadnice),
e lej zasypowy z klapg inspekcyjng lub rownowazny (dopuszcza sie
mozliwo$¢ umiejscowienia klapy inspekcyjnej w komorze zgniotu,
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pod warunkiem, ze zmiana ta nie spowoduje spadku wydajnosci

urzgdzenia),

e boczne duze drzwi komory prasowniczej umozliwiajgce
wykonywanie prac konserwacyjnych i porzadkowych

e system sterowania ze sterownikiem PLC,

e zapewniona zdolno$¢ diagnozy w przypadku ewentualnych
uszkodzen przez ciggtg kontrole catosci zainstalowanej sensoryki
prasy,

o wszystkie wtyczki do kabli w petni wodoodporne,

o kompletng jednostke sterujgcg do jednego przenosnika
zatadowczego,

e wylgcznik bezpieczenstwa poziomu oleju,

przymocowanie nozy za pomocg $rub przelotowych umozliwiajgce

tatwg i bezpieczng wymiane nozy,

podgrzewacz oleju,

licznik ilosci beli,

miernik dtugosé¢ beli,

licznik czasu pracy,

duzy wyswietlacz cyfrowy,

hydrauliczne ustawianie kanatu prasy stuzgce do dopasowania

cis$nien do prasowanego materiatu,

e automatyczny wybijak materiatu, lub rownowazny system
(dopuszcza sie zastosowanie klapy wstepnego zgniotu, ktora
zastapi funkcje wybijaka materiatu pod warunkiem, ze zmiana ta nie
spowoduje spadku wydajnosci urzgdzenia),

e automatyczne minimum 4-krotne wigzanie z automatycznym
podajnikiem drutu,

e centralny punkt smarujgcy rolki ptyty prasujace;.

Prasa winna by¢ dostosowana do zastosowania drutu o srednicy od 3,1 do

4,1 mm. Cykl wigzania drutu nie powinien by¢ dtuzszy niz ok. 8 sek.

Bele z prasy bedg odbierane wozkiem widtowym. Wykonawca w ramach

wyposazenia prasy winien dostarczyé odpowiedni olej hydrauliczny w

wymaganej dla prasy ilosci poczatkowej.

Parametry techniczne:

Wydajnosc¢ obj. przy gestosci materiatu 100 kg/m3: Min. 20 Mg/h

Sita nacisku: Min. 75 Mg

Wymiary kanatu zasypowego prasy: Min. 1600 x 1000 mm

Wymiary beli: min. szeroko$¢ 1000mm x wysokosé 750 mm x do ustawienia

Ciezar beli w zaleznosci od rodzaju materiatu: ok. 300 - 600 kg

System sterowania

System sterowania linii technologicznej zostanie wykonany w oparciu o
sterownik PLC. Sterownik bedzie nadzorowat stan pracy catej linii.
Sterownik, na podstawie sygnatéow stanéw poszczegdlnych urzgdzen
bedzie przedstawiat informacje o stanie linii dla operatora na panelu
operatorskim i w systemie wizualizacji SCADA. Informacje te bedg
obrazowane w formie graficznej umozliwiajgcej w tatwy sposéb okreslenie
stanu poszczegdlnych urzgdzen i catej linii. Dodatkowo bedg generowane
komunikaty alarméw informujgce o stanach awaryjnych. Operator poprzez
panel HMI lub system SCADA bedzie miat mozliwos¢ wyboru konfiguracji
trybu pracy linii, jej startu i zatrzymania. Wszelkie stany awaryjne i btedy
wraz z datg i czasem ich wystgpienia beda rejestrowane oraz
archiwizowane w pamieci dyskowej komputera w postaci plikow
tekstowych.

Dla poszczegdélnych urzadzen zostang przewidziane liczniki czasu pracy
oraz sygnalizacja przekroczenia czasu obstugi serwisowej danego napedu.
System bedzie posiadat mozliwos¢ zapisywania raportéw z czaséw pracy
poszczegodlnych urzgdzen w postaci plikéw tekstowych na dysku
komputera.

System SCADA bedzie zainstalowany na komputerze klasy PC z systemem
operacyjny Windows 10. Komputer bedzie wyposazony w zasilacz UPS
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oraz drukarke laserowa. System SCADA zostanie zrealizowany w oparciu o
jednostanowiskowg licencje. Sterowanie systemem linii bedzie mozliwe
dopiero po zalogowaniu sie operatora. Napedy pracujgce z regulowang
predkoscig bedg zasilane poprzez przetwornice czestotliwosci.

Sterownik PLC z falownikami i panelem oraz komputerem systemu SCADA
bedzie potgczony siecig komunikacyjng. Panel operatorski HMI bedzie
zainstalowany na elewacji szafy sterowniczej. Oprécz niego bedg
zamontowane na niej przetgczniki i lampki od sygnalizaciji i przetgczania
podstawowych tryboéw pracy (system wytgczony, system w trybie pracy
AUTO - tryb normalnej eksploatacji, system w trybie RECZNYM - tryb
pracy serwisowej pozwalajgcej na niezalezne testowanie poszczegdlnych
urzadzen). Na elewacji szafy znajdowac sie bedzie "Not-Aus" wytgcznik
bezpieczenstwa oraz przycisk restartu umozliwiajgcy ponowne zatgczenie
przekaznika bezpieczenstwa po ustaniu przyczyny wytgczenia (wyciggniete
wszystkie not-ausy oraz prawidtowe stany wszystkich wytgcznikow
linkowych).

Na obiekcie, w wybranych miejscach zgodnie z obowigzujgcymi przepisami
, zostang zainstalowane lokalne wytaczniki bezpieczenstwa, ktére bedg
umozliwiaty zatrzymanie pracy catej linii przez obstuge w przypadkach
zagrozenia zycia lub uszkodzenia urzgdzen. Niektére przenosniki
(przenosniki sortownicze) zostang wyposazone w wytgczniki linkowe
bezpieczenstwa umozliwiajgce zatrzymanie pracy poprzez pociggniecie
linki umieszczonej po obu stronach przenosnika

Start linii bedzie poprzedzony sygnatem akustycznym i migajgcym zéttym
Swiattem na kolumnie sygnalizacyjnej zainstalowanej w widocznym miejscu
na obiekcie.

Oprogramowanie sterownika PLC bedzie udostepniato dodatkowo
mozliwos¢ wyboru trybu pracy zimowej. W tym trybie sterownik PLC bedzie
co jakis czas na chwile automatycznie zatgczac okreslone elementy pustej
linii systemu sortowniczego w celu ograniczenia dziatania skutkéw mrozu
np. przymarzania tasm przenosnikow. Zatgczenie automatyczne linii w
trybie zimowym bedzie takze poprzedzone sygnalizacjg akustyczng i
Swietlng jak przy normalnym starcie linii. Szafa zostanie wyposazona w
miernik parametréw zasilania, ktéry umozliwi kontrole zasilania: napiec,
prgdoéw, mocy itp.

System wizualizacji i sterowania

System wizualizacji pracy sortowni odpadéw ma umozliwia¢ podglad
standw pracy, awarii oraz zarzadzania sterowaniem poszczegoéinych
urzgdzen sortowni. Zastosowany system nalezy wyposazy¢ w funkcje
archiwizacji danych. System winien zosta¢ wyposazony w zestaw funkcji
pozwalajgcych na przeglagdanie zarchiwizowanych danych w tym réwniez
zdarzen alarmowych informujacych operatora o zaistniatych awariach
podczas pracy obiektu. Stacje komputerowg (zlokalizowang w
pomieszczeniu sterowni), na ktorej zainstalowany jest system wizualizaciji i
sterowania, nalezy wyposazy¢ w specjalne oprogramowanie umozliwiajgce
zdalng diagnostyke systemu i urzadzen, pomoc techniczng i transfer plikdw.
System sterowania winien skfadac¢ sie z rozproszonych szaf
technologicznych, w ktérych znajdujg sie: sterowniki PLC, aparatura
zasilajgca i zabezpieczajgca napedy oraz analizator parametrow zasilania.
Stacja komputerowa stanowi gtéwne miejsce sterowania. W przypadku
awarii stacji komputerowej sterowanie pracg linii winno odbywac¢ sie za
pomocg panelu operatorskiego w sposdb gwarantujgcy ciggtg prace linii
sortownicze;j.

Stan pracy kazdego urzadzenia linii sortowniczej winien by¢ okreslany
kolorystycznie poprzez prezentacje co najmniej nastepujgcych standw:
praca urzgdzenia, urzgdzenie zatrzymane, gotowos¢ urzgdzenia do pracy,
awaria urzadzenia. W przypadku urzadzen z zastosowang mozliwoscig
zmiany predkosci napedow, wartosci tych parametréw bedg mogty by¢
zmieniane zdalnie w systemie sterowania poprzez wprowadzenie
okreslonej warto$ci z poziomu wizualizacji.
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Uktad sterowania linig sortowniczg winien umozliwi¢ uruchomienie i prace
linii w kilku wariantach pracy, ktére wykonawca winien zaproponowac na
podstawie innych zapiséw dokumentacji przetargowej oraz wtasnych
doswiadczen. Nalezy umozliwi¢ ciggtg prace linii z wtgczonymi bgdz
wytgczonymi separatorami optycznymi oraz separatorami metali w ktére
linia sortownicza zostata wyposazona.

Rozpoczecie pracy linii sortowniczej winno by¢ sygnalizowane
ostrzegawczo przez ok. 10 sek. Ukfad sterowania winien wybra¢ wtasciwg
kolejnos¢ uruchamianych badz zatrzymywanych urzgdzen w zaleznosci od
wybranego przez operatora wariantu pracy linii.

Z uwagi na koniecznos¢ zapewnienia bezpiecznych warunkéw pracy nalezy
zapewni¢ automatyczny system zabezpieczenia przed uruchomieniem linii
w sytuacji braku gotowosci ze strony urzgdzen lub personelu obstugi. W
uzasadnionych technologicznie miejscach winny zosta¢ zainstalowane
wytgczniki awaryjne uniemozliwiajgce uruchomienie linii po aktywowaniu
(wcisnieciu) ktéregokolwiek z nich. Poszczegdlne urzgdzenia nalezy
wyposazyC w zabezpieczenia przecigzeniowe oraz zwarciowe, ktérych stan
wytgczenia awaryjnego bedzie sygnalizowat brak gotowosci pracy
urzgdzenia. Ponadto nalezy zabezpieczy¢ dostep do obszaréw
serwisowych - zagrozonych, w ktérych prace nie mogg by¢ prowadzone w
trakcie dziatania linii technologicznej, a w przeciwnym razie winno
nastepowac automatyczne wylgczenie badz uniemozliwienie uruchomienia
linii sortownicze;.

Wizualizacja pracy linii winna by¢ przedstawiona na ekranie aplikacji w
postaci schematu technologicznego przedstawiajgcego wszystkie
urzgdzenia linii technologicznej oraz kierunku przeptywu odpadow.

System sterowania winien posiada¢ mozliwo$¢ monitorowania parametrow
zasilania szaf technologicznych energig elektryczng, takich jak: natezenia
pragdow, napiecia, moce, wspotczynniki mocy. System wizualizacji winien
umozliwia¢ generowanie raportéw czasu pracy sortowni dla danej doby (z
podziatem na zmiany), tygodnia, miesigca, kwartatu i roku.

System wizualizacji winien zapewni¢ nastepujgce wymagane funkcje:

- dostarczanie, wizualizacja i zbieranie informacji o stanie pracy linii
sortowniczej,

- zbieranie i archiwizacja wszystkich danych zbieranych przez system
SCADA,

- zbieranie, przedstawianie i opracowywanie meldunkow,

- opracowywanie raportow,

- tworzenie wielkosci obliczeniowych,

— przedstawianie wykresow i trendéw,

— zbieranie i zarzgdzanie danymi,

- sterowanie procesem technologicznym,

— nadzorowanie prac konserwacyjnych,

- umozliwienie obstudze i osobom uprawnionym sterowanie systemem,
przy zachowaniu odpowiednich zabezpieczen,

— zabezpieczenie przed ingerencjg w system sterowania os6b
niepowotanych,

- kontrole i alarmowanie o sytuacjach awaryjnych i niepozgdanych,

- optymalizacja i prognozowanie krotko-okresowe pracy Zaktadu,

- przedstawienie ilosci roboczogodzin dla wybranych urzadzen, (dwa
sumatory z mozliwoscig zerowania jednego).

Poza sterownig zlokalizowang w hali sortowni nalezy zapewni¢ mozliwos¢
kontroli pracy instalacji z komputera umieszonego w pomieszczeniu
biurowym.

System sterowania powinien zintegrowa¢ obecnie dziatajgca linie z nowymi
urzadzeniami w jeden ukfad technologiczny sterowany w oparciu o jedno
oprogramowanie dostarczone przez Wykonawce w ramach realizacji
zamoéwienia.
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Zakres przedmiotu zaméwienia

W ramach planowanego zadania Modernizacja i rozbudowa istniejacej linii sortowniczej w

CZPK w Sobuczynie przewiduje sie m.in.:

W zakresie projektowym:

Wykonanie w uzgodnieniu z Zamawiajgcym projektu technologicznego modernizaciji linii
sortowniczej odpadéw w podziale na dwa etapy,

Opracowanie w uzgodnieniu z Zamawiajgcym projektéw instalacji mediéw niezbednych
dla pracy urzgdzenh objetych dostawg w tym m.in.: zasilania, instalacji AKPIA (Aparatury
kontrolno-pomiarowej i automatyzacji), instalacji sprezonego powietrza, wody,
oswietlenia, uziemienia, wentylacji itp. Nalezy przewidzie¢ pomieszczenie strezarkowni
niezbednej do zasilania urzgdzen planowanych w etapie |l

Opracowanie dokumentacji wykonawczej Etapu 1 i Il,

Opracowanie wytycznych do projektu budowlanego rozbudowy hali technologicznej
czesci nadawy zgodnie z zapisami w wydanej Decyzji Srodowiskowej. Wytyczne do
projektu budowlanego powinny uwzglednia¢ ewentualne zmiany w obecnej konstrukcji
hali wynikajgce z zamaszynowienia nowymi urzgdzeniami i koniecznosci dokonania
pewnych zmian budowlanych (np. czerpnia powietrza, otwory wentylacyjne, dodatkowe

fundamentowanie mury oporowe i inne).

W zakresie wykonawczym

Prace przygotowawcze, inwentaryzacja obecnego stanu,
Wykonanie odpowiednich przytgczy instalacji zasilania urzgdzen technologicznych
sortowni odpaddéw Etapu | z uwzglednieniem istniejgcej linii technologicznej nie
przewidzianej do modernizacji;
Demontaz obecnej czesci instalacji przewidzianej do modernizacji w Etapie |, ktéra
obejmuje nastepujgce elementy:
o przenosnik bunkrowy,
o przenosnik wznoszgcy do kabiny wstepnego sortowania,
o kabina wstepnego sortowania z wyposazeniem (przenosnik, klimatyzator,
wentylacja, rekuperator),
o podajnik wznoszacy z kabiny do sita obrotowego bebnowego,
o sito bebnowe,
o przenosnik frakcji 0-80mm poza hale,
o podajniki znajdujgce sie pod sitem bebnowym (jesli w projekcie nie bedag
integralng czescig sita bebnowego) podajnik wznoszgcy odpaddéw do obecnych

kabin sortowniczych.
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o Demontaz dotyczy rowniez wszystkich elementéw wsporczych i konstrukcyjnych
wymienionych urzgdzen.
Dostawa i montaz fabrycznie nowych urzgdzen i konstrukcji wchodzgcych w sktad
modernizowanej linii sortowniczej Etapu | obejmujgcych co najmniej nastepujgce
elementy:
o rozrywarka workow
o podajnik bunkrowy
o przenosnik wznoszgcy z podajnika bunkrowego do kabiny wstepnego sortowania
o kabina wstepnego sortowania z przenosnikiem i wyposazeniem,
o przenosnik wznoszacy z kabiny wstepnego sortowania do sita bebnowego,
o sito obrotowe do separacji frakcji podsitowej 0-80mm i nadsitowej 80-340mm
oraz >340 ze strumienia nadawy
o wszelkiego typu przenosniki specjalistyczne tasmowe do potgczen
technologicznych w catos¢ funkcjonalng, tj. m.in. przenosniki podajace, tgczace,
sortownicze, przesypy,
o separator metali zelaznych Fe,
o wymagane konstrukcje stalowe wsporcze dla urzadzen technologicznych oraz
komunikacyjne (podesty),
o adaptacja pomieszczenia sterowni,
o system zasilania, automatyki i sterowania wraz z nowym oprogramowaniem
nadzorujgco-sterujgcym,
Sprawowanie nadzoru autorskiego nad realizacjg robdt objetych dokumentacjg
projektowa,
Dostarczenie i uruchomienie kompletnego systemu AKPIiA niezbednego do
funkcjonowania instalacji, wraz z przekazaniem kodéw dostepu i licencji do ich
uzytkowania. Instalacje AKPIiA do zainstalowanego wyposazenia nalezy powigzacé
funkcjonalnie z istniejgcg instalacjg sterujgcg oraz sterowanymi urzgdzeniami

(wskazanie gdzie urzadzenia sterujgce bedg zlokalizowane w istniejgcej steréwce).

W zakresie powykonawczym uruchomienia i odbioréow

Przeprowadzenie prob koncowych w zakresie potwierdzajgcym osiggniecie parametrow
gwarantowanych,

Uruchomienie i rozruch kompletnej linii technologicznej sortowania odpadow;
Uzyskanie niezbednych uzgodnien, opinii i pozwolen wynikajacych z prawa oraz
wynikajgcych z wymogdw niniejszego dokumentu, umozliwiajgcych eksploatacje ,
Uzyskania niezbednych decyzji administracyjnych, jezeli takie bedg wymagane w

procesie modernizacji linii sortowniczej,
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Przeprowadzenie badan i pomiaréw (m.in. natezenie o$wietlenia, hatas, uziemienie),

Opracowanie instrukcji eksploataciji dla linii technologicznej sortowania;

Zamawiajacy nie dopuszcza zastosowania prototypowych urzadzen ani

prototypowych rozwigzan technologicznych.

W zakresie przekazania Zamawiajacemu do uzytkowania

Zapewnienie kompletnego oznakowania obiektdéw, urzgdzen, pomieszczen, stref i
innych elementéw instalacji wymagajgcych oznakowania, zgodnie z prawem,
Opracowanie projektu rozruchu oraz dokonanie rozruchu zamontowanych instalacji
technologicznych i urzadzen,

Dostarczenie Zamawiajgcemu kompletnej dokumentacji powykonawczej, instrukciji
eksploatacji i konserwacji, dokumentacji techniczno-ruchowych, instrukcji
stanowiskowych, BHP i p.poz.,

Przeszkolenie personelu Zamawiajgcego w zakresie eksploatacji urzadzen i instalaciji
ich konserwaciji oraz napraw, ktére mogg by¢ prowadzone bez udziatu serwisu
Wykonanie dokumentacji i spisu czesci zamiennych mogacych ulec zuzyciu na skutek
prawidtowej eksploatac;i linii

Zapewnienie czesci zamiennych,

Szkolenie stanowiskowe personelu Zamawiajgcego

Przejecie odpowiedzialnosci gwarancyjnej za wszystkie dostarczone w ramach
przedmiotu niniejszego zamdéwienia maszyny i urzgdzenia stanowigce wyposazenie
technologiczne linii sortowniczej,

Zapewnienie serwisu linii technologicznych przez okres udzielonej gwaranciji,

Przekazanie Zamawiajgcemu linii technologicznej do uzytkowania,

Zamawiajacy wymaga, aby realizacja przedmiotu niniejszego zamoéwienia umozliwiata

realizacje etapu Il docelowego poprzez dalsze doposazenie linii sortowniczej o kolejne

urzadzenia i uzyskanie wymaganych efektéw. Zamawiajacy wymaga w szczegolnosci,

aby realizacja ukladu docelowego zamaszynowania w ramach etapu Il realizacji wg

przedstawionego i zaakceptowanego projektu nie wymagata przebudowy, rozbudowy,

nadbudowy hali sortowni, zmiany lokalizacji zainstalowanych w ramach | etapu maszyn i

urzadzen: rozrywarki workéw, sita bebnowego, kabin sortowniczych, separatora metali

zelaznych i wszystkich urzadzen transportujacych (przenosniki) i ich konstrukcji

wsporczych.
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WYMAGANIA GWARANCYJNE

Wymagania te dotycza:

» Osiggniecia gwarantowanej wydajnosci (przepustowosci) linii i poszczegdlinych jej
elementow,

» Wskazania czasu gwarancji jaki Wykonawca udziela na poprawne (bezawaryjne) dziatanie

linii i poszczegdlnych jej podzespotéw.

Wymagania gwarantowane wydajnosci pracy linii

Wykonawca zagwarantuje uzyskanie odpowiednich pozioméw wydajnosci pracy linii i
poszczegélnych jej elementéw. Do potwierdzenia zatozonych pozioméw wydajnosci zostang
przeprowadzone odbiory kohcowe opisane szczegdétowo w punkcie 9.3 i 9.4 Koncepcji
Funkcjonalno- Uzytkowej. Zgodnie z zapisami Wykonawca przedstawi plan préb kohcowych
gwarantujgcych uzyskanie odpowiednich poziomdéw wydajnosci pracy linii.

Realizacja inwestycji musi by¢ zakohczona rozruchem poszczegdlnych instalacji i cykli
technologicznych.

Rozruch rozpocznie sie natychmiast po zakonczeniu préb odbiorowych i bedzie prowadzony
nieprzerwanie przez Wykonawce, az do osiggniecia wymaganych przez Zamawiajgcego
parametrow pracy instalacji. Dla potrzeb rozruchu Zamawiajgcy dostarczy odpady. W ponizszej
tabeli przedstawiono wymagania gwarancyjne stawiane instalacji mechanicznej przetwarzania

odpadow z selektywnej zbiorki.

Spelnienie przez Dostawce wyzej wymienionych parametréow gwarancyjnych bedzie

weryfikowane zgodnie z ponizszymi zasadami:

Lp. | Parametr gwarantowany Je:jkr;os Wartos¢ llos¢ prob/ czas trwania
Proporcjonalnie do okresu
Przepustowosc¢ catkowita roczna 30 000 prowgdzen!a prob- 3 kolgjne
. Co zmiany kiedy uzyska sie
1 | dla odpadow z selektywnej zbiérki | Mg/rok max. ] .
(system pracy 3 zmianowy) przepustowosc liczong zgodnie z
(30 000 Mg / 5292h)x 21h=
119Mg/dzien
Proporcjonalnie do okresu
iy . prowadzenia prob- 5 kolejnych
Przepustoyvosc catkowita roczna dni eksploatacji (5 dni x 21h =
dla odpadoéw komunalnych max. . .

2 . Mg/rok 105h) kiedy uzyska sie
zmieszanych (system pracy 3 95 000 <6 i ani
Zmianowy) przepustowos$¢ liczong zgodnie z

(95 000 Mg/5292h)*105=
1885Mg
Uzyskanie 21h efektywnego
Minimalny efektywny czas pracy 21 czasu pracy na zmiane bez

3 | an L h/dobe : L Lo

linii sortowniczej 3 zmiany przestojow i awarii w ciggu 5
kolejnych dni pracy
Efektywnosc¢ sortowni odpadéw . W oparciu o obliczenia

4 . . . % min. 80 : A

zapewniajgca wydzielenie technologiczne, w szczegolnosci
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odpadéw o charakterze surowcow
wtornych, przez ktére rozumie sie
tworzywa sztuczne (PE, PP,
PET), metale (Fe) oraz
opakowania wielomateriatowe w
stosunku do masy frakcji
materiatowych stanowigcych
surowce wtérne zawierajgcych sie
we frakcji odpadéw zbieranych
selektywnie (odpadow
surowcowych) kierowanych na
linie sortowniczg przy
uwzglednieniu rzeczywistej
morfologii dostarczanych
odpaddéw.

w zakresie wydajnosci linii
technologicznej i wyliczenia
frakcji materiatowych
podlegajgcych segregacji na
wejsciu i wyjsciu z linii

Skutecznos¢ otwierania workéw . Dwie proby
5 ] % min. 95 L .
przez rozrywarke workéw spetnia/ nie spetnia
6 | Wydajnosé rozrywarki workow m3/h min.80 Dwie lkoIeJne propy
spetnia/ nie spetnia
Dla etapu |l (tylko w fazie projektowej)
Wydajnos$c¢ separatora
balistycznego . Specyfikacja urzgdzenia/karta
! (dla odpadow z selektywnej Mg/h min. 6 charakterystyki
zbiorki)
Skutecznos$¢ dziatania separatora
8 bahstycznego _ % min. 85 Specyfikacja urzadzema/karta
(dla odpadow z selektywnej charakterystyki
zbiorki)
Skutecznos¢ sortowania Specyfikacja urzadzenia/karta
9 | separatoréw optycznych NIR dla % min. 80 pecy ) a .
2 . charakterystyki
zadanych rodzajow odpadow
Czystos¢ surowca na wyjsciu z . Specyfikacja urzgdzenia/karta
10 . % min. 80 .
separatorow optycznych NIR charakterystyki
Skutecznos$¢ sortowania . Specyfikacja urzgdzenia/karta
11 . % min. 80 .
separatora metali zelaznych Fe charakterystyki
12 Czyst.o.sc sortowania separatora % min. 80 Specyfikacja urzadzema/karta
metali zelaznych Fe charakterystyki
Jezeli rezultaty rozruchu wykazg odstepstwo od gwarantowanych przez Wykonawce

parametrow, wéwczas Wykonawca:

zidentyfikuje przyczyne odrzucenia testéw;

przekaze pisemng propozycje dotrzymania gwarantowanych parametréw;

otrzyma pisemng zgode Zamawiajgcego na wyzej wymieniong propozycje;

. usunie przyczyne i ponownie przeprowadzi prébng eksploatacje.

Przed ubieganiem sie o swiadectwo Przejecia dla catosci Robot, Wykonawca jest zobowigzany,
zgodnie z instrukcjami i pod kontrolg Zamawiajgcego, do przygotowania wszystkich
dokumentéw i przeprowadzenia wszystkich czynnosci potrzebnych do uzyskania przez

Zamawiajgcego pozwolenia na eksploatowanie instalacji.
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Wymagania gwarancyjne bezawaryjnej pracy linii. Warunki gwarancji i serwisu

Wyposazenie instalacji powinno by¢ nowe, rok produkcji nie wczesniej niz 2022 z gwarancjami
producentéw odpowiadajgcymi wymaganiom okreslonym przez Zamawiajgcego. W stosunku
do technicznej jakosci instalacji Wykonawca udzieli gwarancji na jej bezawaryjne dziatanie przez
okres minimum 36 miesiecy, liczac od daty podpisania korncowego protokotu odbioru z wynikiem

pozytywnym. Gwarancja rozpoczyna bieg po przekazaniu instalacji do uzytkowania.
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