Zahcznik nr 1 do SIWZ

OPIS PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA
(Instalacja do sortowania odpadéw komunalnych
0 przepustowdci min 10 000 Mg/rok z maliwoscia osagniecia docelowej
wydajnosci ok. 16 000 Mg/rok - +/- 20%).

A. ZALO ZENIA DO PROJEKTU BUDOWY INSTALACJI
SORTOWANIA FRAKCJI MATERIALOWYCH
ORAZ KOMPONENTU DO PRODUKCJI PALIWA
ALTERNATYWNEGO Z ODPADOW

1. Wprowadzenie

Inwestor zamierza zrealizowinstalacg do odzysku surowcéw frakcji materiatowych
oraz maliwosci produkcji frakcji wysokokalorycznej jako kompana do produkcji paliwa.
Celem nadrgdnym jest zbudowanie instalacji pozwatagj w maliwie maksymalny sposob
ograniczy strumiéi odpadow kierowanych na sktadowisko. Ma to #@ist poprzez
zapewnienie odzysku frakcji materiatowych, ktOrestam nastpnie zagospodarowane,
jako surowce wtérne w obszarze recyklingu lub fliakgsokokalorycznej jako komponent
do produkcji paliwa alternatywnego. Zamierzenienwvastora jest stworzenie elastycznej
i funkcjonalnej instalacji technologicznej tak, abmazliwe stalo s¢ reagowanie
na zmieniaice uwarunkowania rynkowe zaréwno w zakresie odbioragospodarowania
powstatych frakcji materialowych, jak i po stronpozyskiwanych strumieni odpadow.
Instalacja zapewni nitiwos¢ przyjmowania i sortowania z@ych strumieni odpadow
tj. odpadéw komunalnych niesegregowanych, jak emych selektywnie, przy zapewnieniu
prowadzenia dalece efektywnego procesu, admw@jacego osigniccie maksymalnych
mozliwych pozioméw odzysku frakcji materiatowych.

Instalacja usytuowana zostanie w hali sortowni ddpaprzewidzianej do realizacji
jako wolnostagcy, niepodpiwniczony, parterowy obiekt o konstrulstplowej, zwi@czony
dwuspadowym dachem i nachyleniu potaci dachowyEh Hoszyciescian oraz dachu
wykonane zostanie z ptyt warstwowych z rdzenienmrogiianowym. Wymiary zewgirzne
hali wynost beda 30,0 x 78,0 m, natomiast wysaikohali w kalenicy (wewatrz obiektu)
wynost bedzie 10,0 m (w zatzeniu przekro] pionowy A-A hali przewidzianej
do realizacji).

Hala wraz z instalagjdo sortowania zrealizowana zostanie na terenneejstego Zaktadu
Zagospodarowania Odpadoéw w ramach jego rozbudowy.

2. Rodzaj odpaddéw wejciowych

Docelowo instalacja pozwoli na przyjmowanie gpsfacych strumieni odpadow:
» odpady komunalne niesegregowane,
» odpady pochodie z selektywnej zbidrki.

Gtowny strumi@é odpadéw bda stanowity odpady komunalne niesegregowane.



3. llosci odpaddw, przepustowéé instalacji - zatazenia

llos¢ odpadow: ok. 16 000 Mg/rok.
Ciezar nasypowy 0,15-0,25 Mg’m

Czas pracy: 250 dni/rok, 1 zmiana,
min. 6,5 h efektywnej pracy na zmian

Wymagana przepustoa min. 10,0-12,0 Mg/h
Udziat frakcji 0-100 mm: ok. 50%

Nalezy uwzgkdni¢ rezerve w przepustowscri ze wzgtdu na nierownomierny udziat
strumienia odpaddéw na przegu catego roku w granicach +20%.

4. Instalacja do mechanicznej obrobki zapewni@bedzie:

e automatyczne wydzielenie w sposéb pozytywny zdefianych frakcji materiatowych
tworzywowych np.: frakcji PE/PP,

* automatyczne wydzielenie definiowanych frakcji liwawych/wysokokalorycznych
stanowicych produkt do produkcji paliwa alternatywnego,

» automatyczne wydzielenie w sposéb pozytywny zdefianych frakcji materiatowych
np.: papieru,

» skierowanie pozostatoi po separacji optycznej na przéniki sortownicze
zlokalizowane w kabinach sortowniczych celem roahlei/lub doczyszczeniu,

» skierowanie pozytywnie wydzielonej frakcji do kay sortowniczej celem doczyszczenia
tj. wydzielenia zanieczyszca@raz np. wydzieleniu kolejnych frakcji materiatosthy

» skierowanie pozytywnie wydzielonej frakcji matdawej tworzywowej/paliwowej
np. PE/PP do kabiny sortowniczej celem rozsortoawéub wydzielenia zanieczyszeze

* sortowanie pozytywne i negatywne w przypadku aeania selektywnie zbieranych
odpaddw z wykorzystaniem separatoréw optycznych,

» buforowanie wydzielonych pozytywnie lub negatyarrsurowcow wtérnych lub paliwa
w boksach zlokalizowanych pod kabjn

e podawanie surowcOw wtérnych z boks6éw na préeiko kanatowy i podajcy
do automatycznej prasy bejagj.

* podawanie odpadow zbieranych selektywnie na &gk kanatowy nadawczy
oraz umaliwienie pohczenia frakcji 0-100mm z strumieniem frakcji 10008tm
w wariancie pracy na zbiorce selektywne;.

5. Proces sortowania — opis ogolny

Pojazdy dostarczgje odpady wjedza¢ powinny do hali sortowni tytem przez bramy
wjazdowe zlokalizowane ‘icianie hali.

2. Strefa przyjmowania odpadéw powinna zapewmwzliwos$é roztadunku i czasowego
buforowania odpadéw dowonych przez min.1,5 dnia. Obszar roztadunku i cwago
buforowania winien mié powierzchnie min. 324 f Zakladana wysoks
magazynowania w obszarze roziadunku powinna wgironie mniej ni 4,0 m.
Zelbetowesciany oporowe winny miewysokaé min. 3,5 m, oraz powgj do wysokéci
5 m wypetnione deskami drewnianymi. Dlggoscian oporowych winna wynasi
min. 55 m.



3. Strefa przyjmowania odpadéw winna utiwia¢ wydzielenie  odpaddéw
wielkogabarytowych i kierowanie ich do segmentu detau odpaddéw
wielkogabarytowych.

4. Przywaone odpady wytadowywane powinny doya ptyt wytadowcz znajdujca
sic wewmtrz hali, na poziomie posadzki. Ngshie za pomag tadowarki winny
by¢ zatadowywane na przefrok kanatowy zatadowczy o min. diugn 6,0 m
I szerokdci tasmy 1600 mm.

5. Z przenénikow kanatowych zatadowczych odpady transportowamay by do kabin
preselekcji (kabina sortownicza nr 1), gdzie wydera leda odpady nienadage se
do dalszego przetworzenia w sortowni.

» oczekuje si zapewnienia preselekcji manualnej odpadéw gabamgtb, opakowa
szklanych, kartonéw lub workéw z surowcami wtornynai take wydzielenia
identyfikowalnych odpaddéw problemowych, czy nieldezpnych,

» kabina winna zostawyposaona, W Co najmniej osiem miejsc pracy, a jej karistja
i wymiary powinny umaliwia¢ ustawienie pod aiobok siebie, co najmniej dwoch
konteneréw o min. pojemsdd 30 nt oraz 4 kontenery 1,1 fnna 4 zsypach
dodatkowych obstugiwanych z kabiny,

6. Z kabin preselekcji (kabina sortownicza nr djpady skierowane winny bydo rozdziatu
granulometrycznego na sitglimowe.

7. Zamawiajicy wymaga, aby rozdziat odpadow na frakcje granetopeczne odbywat gina
sicie lzbnowym. Sito hbnowe winno by wyposaone w rozwizania konstrukcyjne
ograniczajce zatykanie giotworOw oraz wspomaganie rozrywania workow.

8. Naley zaprojektowa i wykona wstkpna klasyfikacg odpadow komunalnych na sicie
bebnowym o wielkéci oczek 100mm i 300mm z podzialem na frakcjadsitovy
>300mm, fraka} skierowanm do klasyfikacji wtornej 100-300mm oraz frak€}-100 mm.

9. Frakcja o uziarnieniu 0-100 mm winnacbigierowana do boksu na zegtrz hali.
Nalezy przewidzi€ wyposaenie instalacji w tym miejscu o sepakaagjetali zelaznych.
Dalej materiat bdzie przewaony za pomog tadowarki do stabilizacji tlenowej
w procesie biologicznym. Do podawania frakcji do0O1@m naley zastosowa
przendgniki o min. szerokgci tasmy 800 mm.

10. Frakcja 100-300 mm winna zostskierowana ukltadem przeimkéw — dostarczanych
w ramach realizacji zadania — pod pole dziatanipasgora magnetycznego metal
zelaznych, celem ich wydzielenia i uchwycenia do zeldego pojemnika.
Nalezy zastosowaprzendniki o minimalnej szerokai 1200 mm

11. Odpady winny dalej trafisystemem przesoikow przyspieszagych w obszar dziatania
pierwszego separatora optycznego. Po separacjilimati@znych strumie odpaddéw
naleey pod& przendnikiem/ami o min. szerokai tasmy 1400 mm. Nalgy przewidzi€
I doposay¢ instalacg w system umdiwiajacy doczyszczanie wydzielonych metali
zelaznych w kabinie sortowniczej (kabina sortownicaa 2). Wydzielone metale
skierowa& do pojemnika 1,1 m3

12. Separator optyczny nr 1 wydziela pozytywniefini®vane frakcje materialowe takie
jak np. PE, PP, PS, kartoniki po napojach, drewgace w zalenosci od maliwosci
zagospodarowania wykorzystane jako surowce wtouie Komponent do produkcji
paliwa.



13. Pozytywnie wydzielona frakcja materialowa wirrest# podana na kabgnsortownicza
(kabina sortownicza nr 3) celem wydzielenia w sposdanualne pozytywny danych
surowcow wtérnych.

14. Przenénik sortowniczy zlokalizowany w kabinie sortownigzéabina sortownicza
nr 3) min. 6 stanowiskowej winien umovi ¢ sortowanie pozytywne. Nalg zapewn,
mozliwos¢ wydzielenia i skierowania do odpowiedniej st oddzielonych bokséw
pod kabir sortownicza celem czasowego zgromadzenia g@aghcych frakcji:

» opakowa po chemii gospodarczej (m.in. HDPE, PP)
« folii,
» komponentow do produkcji paliwa RDF.

15. Pozostak® po separacji optycznej winna zastakierowana za pomacsystemu

przendnikdéw pod dziatanie separatora optycznego nr 2.

16. Separator optyczny nr 2 winien uihwic¢ wydzielenie pozytywnie zdefiniowanego
rodzaju materiatu np. papier, w przypadku odpadéminalnych zmieszanych.

17. Pozytywnie wydzielona frakcja, na separatorpeyaznym nr 2, winna zostapodana
na przenénik sortowniczy w Kkabinie sortowniczej (kabina swevhicza nr 4)
umazliwiajac prag min. 4 sortowaczy.

18. Naley zapewnt mozliwos¢ skierowania do odpowiedniej #o oddzielonych boksow
zlokalizowanych pod kabinsortownicza celem czasowego zgromadzenia g@aghcych

frakcji:

* karton,

* papier mix,
» folia,

oraz do kontenera balast / zanieczyszczenia.

19. Naley zapewnt ukiad przenénikébw podagcych pozostat po separatorze optycznym
nr 2 frakcg (wydzielorn negatywnie) na przedoik sortowniczy, umgliwiajacy prae
min. 6 sortowaczy, umiejscowiony w kabinie sortovea (kabina sortownicza nr 5).

20. Przenénik sortowniczy pozostasgi po separatorze optycznym nr 2 riglelokalizowa&
w kabinie sortowniczej (kabina sortownicza nr 5)alély zapewné skierowanie
do odpowiedniej iléci oddzielonych boksow pod kahisortownica, celem czasowego
zgromadzenia nagiujacych frakcji materiatowych, wydzielonych manualmiekabinie
sortowniczej:

* PET bialy,
« PET kolor 1,
« PET kolor 2,

oraz do kontenera balast / pozostéto

21. Pozostak® po sortowaniu winna zostaautomatycznie skierowana do kontenera
z balastem o pojemécd min. 30 ni lub do boksu z komponentem do produkcji paliwa
alternatywnego RDF. Sposb6b zagospodarowagdaib uzaleniony od bieacych potrzeb
i rodzaju sortowanego strumienia odpadow.

22. Frakcja powsej 300mm, winna zostaskierowana na kabgn sortownica (kabina
sortownicza nr 6) z odpowiedniloscia bokséw oraz mdiwoscia pracy sortowniczej
min. 10 osob. Nalgy zapewnt wydzielenie manualne napujacych frakcji:

* karton,
* papier,
« folia,



dodatkowo w kabinie nalg zastosowarynny zrzutowe na zanieczyszczenia skierowane
do kontenera o pojeméai min 30 .

23. Naley zapewnt automatyczne skierowanie pozosfatoz frakcji powyej 300mm
po sortowaniu manualnym do kontenera 30m3 lub dsia komponentem do produkciji
paliwa alternatywnego RDF.

Dla wszystkich wydzielonych, na catej instalacjanrspod kadej kabiny, frakcji
materialowych naley umazliwi¢ przepychane woézkiem widlowym z lemieszem
na przenénik kanatowy podajcy dalej do prasy. Natg zastosowarozwiazanie eliminujce
mieszanie si wydzielonych frakcji do boksow, czyli trwaty podtiboksow pod kabinami
na wysokéci od posadzki do min. 3800 mm, wykonany z belegwihianych o grubiei
min. 110 mm. Nalgy zapewnt mazliwos¢ kierowania odpaddéw na przemik kanatowy
w kazdym czasie, z kalego boksu bez konieczitp podawania najpierw danego rodzaju
surowca, aby umiiwi ¢ podawanie innego rodzaju surowca. Nie dopuszczavgkonania
uktadu boksow w taki sposob, aby 2 rodzaje mat@nidtafity do jednego boksu. Minimalna
szeroké¢ wewrmatrz boksow dla wydzielonych materiatéw to 2100 men, minimalna
powierzchnia pojedynczego boksu to min. 15 m2.

24. Okablowanie, sterowania procesu sortowaniadfalacji do sortowania.

6. Wymagania ogolne dla wykonania instalaciji

1. Wszystkie urgdzenia linii sortowniczej dila zasilane energielektryczm i sterowane
Z pomieszczenia nadzoru zlokalizowanego wgrezrhali.

2. Stanowiska sortownicze w kabinach winny spétniaasady ergonomii pracy
oraz umaliwi ¢ skuteczne sortowanie odpadow.

3. Stanowiska pracy we wszystkich kabinach sortomyth winny umaliwia¢ segregag
pozytywr i negatywn.
4. Pod kabinami naky zaprojektowé i wykona odpowiedna przestrzé odbiorcz

umazliwiajaca w zalenosci od potrzeb gromadzenie odpadéw na posadzce (alpdz
frakcje materiatowe).

5. W przypadku bokséw przestfzeodbiorcza winna zapewhi mozliwos¢ spychania
odpadow na przesoik kanatowy odbiorczy podagy do prasy belagej
z wykorzystaniem wozka widlowego. Minimalna wymagaszeroké¢ w sSwietle
to 2100 mm. Boksy pod kabinami winny zd@staldzielone, w sposob trwaty i elimingy
mieszanie s wydzielonych surowcéw wtérnych. Nie dopuszcza sbzwiazan
bez podziatu boksow.

6. Zastosowane rozwdania techniczne winny umlwiaé¢ rozruch, pra¢ urzadzen
I wypos&enia, zlokalizowanych w nieogrzewanej hali, z uwdgieniem warunkow
klimatycznych odpowiednich dla miejsca lokalizamgktadu unieszkodliwiania odpadow.

7. Hatas w obiekcie sortowni odpadow jak i na zgwmbudynku, pochodzy z maszyn
i urzadzer stuzacych do segregacji odpadéw oraz z adz wentylacyjnych wraz
z instalacg do chtodzenia powietrza nie w® przekracza wartasci okreslonych
w przepisach dotygzychsrodowiska pracy.

8. Naley zapewnt podawanie odpadéw zbieranych selektywnie na pérgkdkanatowy
nadawczy oraz unitiwienie pohkczenia frakcji 0-100mm z strumieniem frakcji
100-300mm.



9. Nalery zapewnt mozliwos¢ kierowania odpaddéw na przemik kanatowy w kadym
czasie, z kadego boksu bez konieczwb podawania najpierw danego rodzaju surowca,
aby umaliwi ¢ podawanie innego rodzaju surowca. Nie dopuszezagkonania uktadu
boksow w taki sposob, aby 2 rodzaje materiatowtyrab jednego boksu.

7. Opcje maliwosci rezygnaciji w wyposaeniu instalacji

Zamawiajcy uwzgkdniajc powyzsze zapisy funkcjonalne instalacji zastrzega
sobie prawo oraz nitwos¢ do rezygnacji z nagbujacych pozycji wyposzenia, celem
dopasowania do dysponowanego i®td inwestycji w terminie do 3 miesy od podpisania
umowy z Wykonawg.

» Uktadu separacji metatelaznych dla frakcji 0-100mm do kompostowania,
funkcjonalnos¢:
Jednake w takim wypadku naky przewidzié mazliwos¢ doposaenia w ukiad
separacji dla tej frakcji w przys#a.

 Uktadu doczyszczanie w dodatkowe] kabinie sortowiic frakcji zelaznych
wydzielonych z strumienia odpadéw 100-300mm,
funkcjonal nos¢:
Jednalke w takim przypadku natg przewidzi€ skierowanie wydzielonych frakciji
do pojemnika 1,1 thi wyposaenia w odpowiednie przesypy wydzielonych metali
i zabudowy separatora metatilaznych.

* Uktadu wydzielania frakcji materiatowych na separaé¢ optycznym nr 2,
funkcjonalnos¢:

Jednake w takim przypadku natg zapewnd maozliwos¢ skierowania catego
strumienia po separatorze optycznym nr 1 na oddgieprzengnik sortowniczy
zlokalizowany w kabinie sortowniczej wypasme] w pe¢ bokséw zrzutowych
i umazliwiajacej prag min. 10 osob.

Balast w takim przypadku winny zoétskierowany do kontenera 322m

Nalezy przewidzi€ mazliwos¢ rezygnacii z kadych z powyej przedstawionych opcji
oraz wyceni osobno kada z nich zapewniag kazdorazowo funkcjonalnid opisam powyzej
w przypadku rezygnacji.

B. WYMAGANIA SZCZEGOLOWE DLA WYKONANIA
WYPOSAZENIA

1. Przenagniki tasmowe

 Dopuszcza s8I wylacznie dostaw i monta przendnikdw specjalistycznych,
dostosowanych do transportu odpadéw komunalnycegregowanych.

» Konstrukcja przenmika (nie dotyczy przeraikow tancuchowych) winna skilada
si¢ z gktej i skrcanej konstrukcji z blach stalowych i profili statgch, o budowie



w ukfadzie modutowym. Grul8é blach konstrukcji podstawowej winna wynosi
minimum 4 mm, a burt bocznych minimum 3 mm.

Wykonawca winien w zaiosci od transportowanego materiatu oraz funkcji pagaika

dokona doboru przenaikow wykonanych jako kombinowaneaknikowo -slizgowe:

w szczegolnéci: przendniki podapce do sita tbnowego oraz podge frakcg 0-100

mm do procesu biologicznej stabilizacji nalewykona w konstrukcji kaznikowi-

slizgowej, gdzie w zewgtrznej czsci przendnika prowadzenie fany gornej nasjpuje

po slizgu stalowym, a w agci srodkowej po kaznikach. W przypadku
tych przenénikéw naley zastosowatasmy, EP/400/3; 4:2.

Za wyjatkiem przenénikdw przyspieszagych, na ktorych zabudowane separatory
optyczne, wyklucza simaozliwo$¢ zastosowania przesrmkOow z prowadzeniem seny
gornej wyhcznie paoslizgu stalowym.

Tasma przenénikdw winna by odporna na dziatanie tluszczow i olejow. Wymagana
jest wysoka wytrzymakd tasmy na rozrywanie (tma wielowarstwowa EP/400/3,).
Nie s3 dopuszczalne szwy nastaie biegace poprzecznie do kierunku transportu
(osi podtinej przenénika):

-EP - tama poliestrowo-poliamidowa
- 400 - wytrzymatét na rozrywanie w N/mmz2
-3 - ilas¢ przektadek

W miejscach, gdzie jest to konieczne ngleastosowa tasmy z progami ze wzgtu
na pochylenie przesnika i rodzaj transportowanego materiatu.

Przengniki winny by¢ wykonane o kcie ugkcia t&my w czsci zewrgtrznej w zakresie
do 30°.

W zalenosci od rodzaju transportowanego materialu oraz fiinkrzendnika
Wykonawca winien dobtaburty boczne o odpowiedniej wyscko zabezpieczage]
odpady przed wysypywaniemegsiBurty boczne winny posiadaiszczelnienie wykonane
z PVC lub gumowe gwarantige optymalne uszczelnienigmay przenénika.

Odlegta¢ pomigdzy rolkami gornymi - o ile zastosowane - winnatagslopasowana do
rodzaju oraz wigciwosci transportowanego materialu na instalacji | zapetv
prawidtowe prowadzenie ¢my gérnej. W obszarach zatadowczych i przesypowyeh,
wzgledu na zw¢kszone obaizenie, odsip pomkedzy rolkami winien by odpowiednio
dopasowany.

Rolki dolne winny by w maksymalnym rozstawie nie gkiszym ng 3000 mm
I wyposaone w gumowe kiki.

Naped przendnikdw winien by realizowany poprzez motoreduktor. Gdzie jest kane
lub uzasadnione Wykonawca winien zapewstynm regulacg obrotow z zastosowaniem
zmiennika czstotliwosci — falownika.

W zaleznosci od funkcji czsé¢ przendnikbw winna posiada nagd w ukladzie
rewersyjnym.

Nalezy tak dobré namdy przenénikow, aby maliwe byto ich uruchomienie tade pod
petnym obcizeniem.

Bebny: nagdzapcy i napinagcy winny posiadé ksztatt zapewniagy prostoliniowdé
biegu tamy. Bebny: nagdowy i napinagcy wyposaone musz by¢ w tozyska toczne.
Oprawy tazyskowe winny by wyposaone w gniazda smarowe z dadwka stazkowa



I winny zapewnida mazliwo$s¢ smarowania w trakcie pracy przénika
przy jednoczesnym zachowaniu odpowiednich normkadis europejskich. Co najmniej
beben napdzapcy winien by pokryty oktadzia z gumy dla zapewnienia odpowiedniego
tarcia pom¢dzy bgbnem, a téma.

 Napinacz dla toyska przy kbnie winien by usytuowany w sposéb umwiajacy
napinanie bbna w trakcie pracy przefimka bez konieczrimi demontau oston
I urzadzen zabezpieczagych przy jednoczesnym zachowaniu odpowiednich norm
bezpieczéstwa polskich i europejskich.

* Przendniki w zaleznosci od rodzaju transportowanego materiatu oraz fjingkeenanika
winny by wyposaone w odpowiednie systemy zbierakow gwaraytelj zachowanie
czystaci tasmy zarowno od strony zewtnznej jak i wewrtrznej. Do czyszczenia gornej
powierzchni tdmy bez progdéw przy dbnie nagdzapcym naley zamontowa zbieraki
wykonane z twardych elementéw gumowych z dociskgmizystymi. W przypadku &amn
z progami zbieraki naly wykona z twardych elementéw gumowych bez dociskow
sprezystych. Do czyszczenia si@my po stronie wewgtrznej naley zastosowa zbierak
ptugowy zainstalowany w obszarzértey napinajce).

* Dla zapewnienia bezpiearswa rolki dolne do wysokai minimum 3000 mm winny ky
wyposaone w ostony zabezpieczaag, ktdre winny b§ wyposaone w system mocouia
umazliwiajacy szybki i tatwy ich demontadla celéw ich czyszczenia. Wykonanie winno
umazliwi ¢ prace demontal oraz czyszczenia przez jedosole obstugi. Kada ostatnia
rolka przed bbnem napdzapcym i napinajcym winna by réwniez wyposaona
w analogiczne ostony bez wzdu na wysoké&c, na ktorej si znajduje.

* Przesypy winny b§ wykonane z blachy o grubd minimum 3mm i wyl@gone gdzie
wymagane wykladzina truddceralm. Tam, gdzie to ddzie niezldne, winny
by¢ wyposaone w klapy rewizyjne do konserwacji.

 Wykonawca winien tam gdziectizie to konieczne wyposgt przendniki w ostony
gorne oraz ostony pordzy burtami bocznymi, a konstrukgpodstawow. Ostony winny
umazliwia¢ dokonywanie kontroli i usuwanie ewentualnie wpsiacych zanieczyszcae

» Kazdy przengénik winien by wyposaony w wyhcznik bezpieczestwa. Doprowadzenie
do prasy belujcej powinno zostadodatkowo zabezpieczone wytnikami linkowymi.

» Konstrukcja przenmika winna umaliwia¢ zainstalowanie przez Wykonawav trakcie
roboét lub przez Zamawiggego w przyszici, dodatkowego wypogania, np.: czujnik
czasu przestoju, czujnik prostoliniowego biegéntg, instalacji odpylania, ostony dolnej
czesci przengnika.

» Podpory przerimikdw winny by wykonane ze stabilnych profili stalowych, wyppsae
w stopy umaliwiajace regulagj wysokaci (dla kompensacji nierowldoi podiaza).
Stopy winny by kotwione do podiga lub przykecane do konstrukcji stalowych.

* Wszystkie elementy konstrukcyjne z blach i proftalowych winny by co najmniej:
piaskowane do stopnia czy&to?2 (wg PN-ISO 8501-1:2007), malowane wartstarby
podktadowe] 1x40um oraz warstwa farby nawierzchniowej gth, malowanie farbami
chemoutwardzalnymi.

Dobér typu przenmikow naley do Wykonawcy przy spetnieniu powgzych wymaga
Nalezy zapewnt korelacg pomidzy wspélpracujcymi ze sobh przendnikami
i urzadzeniami.



2. Przendniki sortownicze

a) Przenéniki sortownicze powinny by wykonane z materiatdbw odpornych na dziatanie
tluszczow i olejow, z burtami o odpowiedniej wysé&io oraz z uszczelniaczami
Z odpowiedniej tamy PCV lub gumy pomedzy t&ma a burh przystosowane do pracy
ze zmieszanymi odpadami komunalnymi.

b) Przenénik winien posiada regulacg predkosci przesuwu témy w zakresie minimum
0,1 - 0,5 m/s, realizowarpoprzez zmiennik eatotliwosci — falownik. Konstrukcja nima
przendnika winna zapewnia optymalne warunki pracy personelu sagtego
(zastg ramion).Wysoké&t przengnika powinna wynogimin. 0,9 m.

c) Wszelkie prostakne krawgdzie kkdace w polu pracy personelu sorcggo winny
by¢ skpione i zabezpieczone trwat termoizolacyja, amortyzujca 1 tatwa
do czyszczenia wyktadzin

3. Przenagnik kanatowy

Przenagnik kanatowy winien by wykonany jako przerimik tasmowy stalowy, umieszczony
horyzontalnie w kanalezelbetowym. Przerimik winien posiada regulacg predkosci
przesuwu témy, realizowan poprzez zmiennik gatotliwasci — falownik.

Dobér zakresu pokosci nalezy do Wykonawcy.

Przestrzé miedzy burtami przenmika znajdujcego s¢ w kanale (rownig w przypadku
przendnika wznoszcego), a scianami kanatlow winna Ry przykryta ze wzgidéw
bezpieczéstwa 5 mm poriiej posadzki hali.

Dla konstrukcji z blach i profili stalowych, po kieh mae przejedzat tadowarka kotowa
nalezy zapewnt wytrzymata¢ na obcizenie od két tadowarki minimum 5 Mg na jedno koto.

4. Przendnik doprowadzajacy do separatora magnetycznego

Przendnik winien posiada regulacg predkosci przesuwu témy, realizowan poprzez
zmiennik czstotliwosci — falownik. Dobor zakresu gakosci nalezy do Wykonawcy.

Wszystkie czsci i elementy konstrukcyjnead¢znie ze scieralnymi elementami zsypow
znajdupcych s¢ w polu dziatania separatora magnetycznego wingywkonane ze stali.

5. Przendnik przyspieszagcy podajacy do separatora optycznego

a) Przenénik winien posiada regulacg predkosci przesuwu témy w zakresie minimum
2,0 - 4,0 m/s, realizowarpoprzez zmiennik eatotliwosci — falownik.

b) Min. dlugég¢ pomidzy miejscem kontaktu odpadow z przéamkiem, a miejscem
pomiaru — 0si dziatania czujnika - winna wyn@s6000 mm.

c) W przypadku przedoikdw przyspieszagych, naley zastosowa odpowiedm
konstrukcg niezledng dla zapewnienia odpowiedniej pracy separatorOwyazptych.

Prowadzenie tamy winno nasfpowa po slizgu stalowym. Dla tego typu przesrokéw
nalezy dobra rowniez odpowiedniego typu fany.

6. Kabiny sortownicze



a)

b)

d)

9)
h)

Konstrukcja stalowa wykonana z profili hutnicayama ktérej nadbudowana jest kabina
sortownicza. W przypadku bokséw, konstrukcja trypoora wydzielé boksy o szeroki
dostpnej nie mniejszej mi 2300 mm. Tam gdzie wymagane ze \wdgw
technologicznych oraz wymafjdnwestora, zapewaiustawienie kontenera 30°nUktad
stupéw naénych, belek i sizen powinien zapewi sztywna¢ i mozliwosé bezpiecznego
posadowienia na trybunie kabiny sortowniczej.

Kabiny sortownicze winny posiagladpowiedni ilo$¢ boksow.

Kabiny sortownicze winny spetdigprzepisy i wytyczne dotyaze miejsc stanowisk
pracy zgodnie z polskim prawem. Wysékow kabinie sortowniczej musi wyna@si
min. 3,3 m (odlegi¢ pomidzy wewrgtrzna strory podtogi i wewrtrzng strory dachu).

Sciany i dach winny by wykonane jako warstwowe elementy z blachy stalowej
powlekanej w kolorze biatym z wypetnieniem termdiggcym o grubéci min. 100 mm.
Stolarka okienna i drzwiowa winna dywykonana z profili PCV, szyby zespolone
co najmniej podwojne. Podloga winna c¢bytermoizolupca z  wykladzig
przeciwpdlizgowa. Opér cieplny poditogi nie mie by nizszy od oporu cieplnegaian.

Wejcie do i wygcie z kabin maj zapewnia drzwi oraz prowadgce do nich schody
gidwne i awaryjne oraz podesty zzkKej strony wejcia i wyjscia. Schody i podesty
wejsciowe oraz drabinki ewakuacyjne nalewykona z blach stalowych, materiatdw
hutniczych i krat zgrzewanych- cynkowanych.

Kabiny sortownicze winny zostawyposaone w instalagj oswietleniowa, niezaleny
system wentylacji oraz mibwos$¢ chtodzenia.

Warunki dla zastosowanegéwoetlenia, to min. 300 lux w wykonaniu przemystowym

Instalacja grzewcza i wentylacyjna kabin sortmazych winna speinia nastpujace
wymagania:

e czerpnia powietrza doprowadzanego winné bgytuowana w sposob zapewn®@j
doprowadzenie powietrzaviezego,

» zastosowany ma ysystem wentylacji nawiewno-wywiewnej,

 wewmtrz kabiny sortownicze] winno panowalekkie naddinienie w stosunku
do cinienia panujcego w otaczagej ja hali,

» ilos¢ powietrza doprowadzonego winnachyicksza od iléci powietrza odsysanego,

* wentylacja nawiewno-wywiewna powinna zape$vrskutecza min. 15 krota
wymiarg powietrza na godzin

* ogrzewanie nawiewne zsynchronizowane z wentylacj
* na okres letni wymagane jest chtodzenie powietrza,
« instalacja grzewcza zapewnmnag temperatug minimalrg 16° C,

» kazde stanowisko pracy sortowaczy winna byentylowane oddzielnie z mlbwoscia
indywidualnego wyczenia wentylacji dla danego stanowiska,

* naleey zapewnt odpowiedm i optymalra dla indywidualnego stanowiska pracy
predkos¢ przeptywu powietrza,

* nad przenénikami sortowniczymi winny zostavykonane odeigi,



* czyste powietrze powinno bypodawane ponad gtowami personelu zatrudnionego
przy segregacji odpadow.

i) Kabiny sortownicze powinny lgywyposaone w zamykane leje zsypowe skierowane
do boksow pod kabin

]) Boksy pod kabia winny zosté oddzielonescianami wykonanymi z blach lub belek
drewnianych o grubdmi zapewniajcych trwatdé, sztywnd¢ i odporndé na uszkodzenia
mechaniczne.

k) Nie dopuszcza siwykonania podziatu z siatek itp. konstrukciji.

7. Sito kgbnowe

Sito kzbnowe winno by zamontowane na spawanej, stabilnej podstawie rapewkonanej
ze stali i wyposzone w przetoczone pigienie oraz wymienne blachy sitowe o wielko

otworéw odpowiedniogp 100 mm orazp 300 mm. Grub& blach sitowych winna wynaosi
min. 10 mm.

Wielkosci otworow i ich rozstaw mugzby¢ dobrane w sposob zapewnigy maksymalne
odsiewanie poszczeg6lnych frakchlalezy zapewnié mozliwos§¢ regulacji otworow sita
+/- 20%.

Rozktad otworéw winien hyydobrany przez Wykonawd zapewnié uzyskanie najwikszej
otwartej powierzchni przesiewania.

Dtugos¢ czynna kbna sita (dlugg siewna) minimum 8,5 n§rednica lgbna min.3,0 m.

Sito musi posiadapytoszczela obudow oraz musi b§ przystosowane do zamontowania
w przyszigci odchgu powietrza.

Wiazy rewizyjne musg mie¢ takie wymiary, aby mma byto bez przeszkdéd wykonywa
prace konserwacyjne i remontowe. Ngletak’e zapewri oswietlenie halogenowe
min. 500 W, niezkdne do przeprowadzania tych prac.

W celu dostosowania sita do zmiea@jch s¢ wlasndgci materiatu nalgy je zaopatrz§
w wymienne, przykicane srubami blachy perforowane oraz ukitad regulacjedposci
obrotowe.

Dostp do wretrza sita musi by zapewniony poprzez opuszczany wegglie podnoszony
pomost sktadany.

Beben powinien b§ wyposaony w min. dwie bienie nagne, ktére stanowi element
transmisyjny nagdu. Bieznie w czterech punktach mapy¢ podparte na foyskowanych
rolkach tocznych wykonanych ze stali i pokrytycmtdaem poliuretanowym. Rolka toczna
winna by¢ zespolona z motoreduktorem gdpapcym.

Dla zapewnienia optymalnego prowadzenia sita oramnomiernego rozkfadu sit
napzdowych naley zastosowadwa motoreduktory ngpzapce.

tozyskowanie osiowe winno KByzapewnione przez ragkdociskowa umieszczoa po stronie
wyjsciowej kebna. Zespdt toyska osiowego winien ldymocowanysrubami i posiadatatwy
dostp.

W przedniej czsici sita przy wejciu przendnika do sita naley zastosowauszczelnienie sita

i zbieraki. Przesypy pod sitem ukierunkowag odsiane frakcje na przeéndki nalezy
wykona z blachy stalowej wyloonej gum.



Korpus sita bbnowego winien by zabudowany na spawanej ramiesmaj, do ktérej nadto
montowane winny by

* rynna wlotowa materiatu wyposana w specjalne uszczelnienia labiryntowe;

* rynna wylotowa pozostadoi materialu z sita wraz z drzwiami obstugowymi,
uchylnym pomostem do prowadzenia prac serwisowytstalacy oswietleniowy i
wytacznikiem bezpieczestwa;

* rynna materialu odsianego (wzdtlbebna) wraz z zabudaw ochrom przeciw
cieraniu oraz z drzwiami obstugowymi;

* obudowa ochronna przeciwpytowazvd¢koizolacyjna.

Nie dopuszcza sitraktowania obudowy stalowej, jakawickoizolacyjnej bez dodatkowego
wygtuszenia odpowiednimi materialami izolacyjnymi.

Punkty smarowania kysk winny by umieszczone tak, aby smarowanie przebiegato
sprawnie i nie wymagato demontaurzdzenia oraz umdiwiaty prace ciagta urzadzenia bez
konieczndci wytaczenia i przestoju linii technologicznej.

Wykonawca winien zapewi zabudow elementow konstrukcyjnych minimalizch
wielkos¢ oraz zabrudzenia wdzenia i otoczenia.

Wykonawca winien zapewfi wykonanie zabezpiecég ktGre minimalizuy zatykanie
si¢ oczek sit, owijania 8i na sicie, np.: linek, kabli, wyrobow pozoszniczych
i odziezowych, t&dm magnetofonowych i video.

Optymalna efektywni@ odsiewania winna l&yzapewniona poprzez odpowiednie elementy
konstrukcyjne oraz regulacpredkasci obrotow sita bbnowego.

Dla umaliwienia prowadzenia prac serwisowych winny zoésteamontowane pomosty
i schody serwisowe z dwoch stron sita. Ponadto wdotvie — z jednej strony sita winny
zosta& wykonane klapy pozwalgje na czyszczeniebna sita od zewgtrz. Klapy te powinny
by¢ pneumatycznie uchylne i nie gtuwejsciom obstugi dosrodka sita. Naley zapewnd
minimalne pole dospu do czyszczenia powierzchni bocznej sita z agmnpowierzchni
nie mniejszej ni 9,0 nf sita. Catkowita diug@ sita musi by dostpna poprzez klapy
uchylne. Kada klapa winna zostazabezpieczona poprzez czujniki otwarcia ¢ pplaczona

Z systemem sterowania i awaryjnego agykenia linii.

Regulacja pgdkosci obrotowej lgbna — pltynna bezstopniowa, sterowana elektronicznie
z szafy sterujcej przemiennikiem estotliwosci.

Napzdy winny stanowd silnik elektryczny zblokowany z przekiadmtask.

Dla zapewnienia dogodnych warunkow obstugi z dwd@tlon sita winny znajdowa
sie podesty, na ktorych wajie winny zapewniaschody.

Wszystkie elementy konstrukcyjne z blach i proBkalowych winny b§ co najmniej:
piaskowane do stopnia czy&to 2 (wg PN-ISO 8501-1:2007), malowane watstiarby
podktadowej min 40um oraz warstwa farby nawierzchniowej min. 4én, malowanie
farbami chemoutwardzalnymi.

8. Separacja magnetyczna

Separacja odpadowelaznych z frakcjiredniej winna by realizowana poprzez zastosowanie
tasmowego separatora elektromagnetycznego nad pizidami doprowadzagymi.



Wykonawca winien dokordadoboru parametréw separatora magnetycznego Wrsts
od rodzaju materiatu, €aru, wielkdgci, wysokaci wciagania i przepustowagi.

Szerokdc¢ tasmy winna by skorelowana z szerokaia przendnika doprowadzagego.
Tasma winna posiadawzmochienia z niemagnetycznymi progami.
Separator winien charakteryzofvsic wysoky niezawodnécia.

Dla optymalizacji dziatania separatorow, ich mocoigawinno umaliwia¢ przestawianie
w kierunku poziomym, pionowym oraz zmigkata nachylenia. Naly zapewnt regulacg
predkosci przendnika doprowadzagego.

Wysokas¢ usytuowania separatorow nadéna powinna by regulowana i umdiwiaé
maksymalny poziom wydzielania metali (Fe). Geornaetiynny zrzutowej winna
by¢ dopasowana do mliwosci przemieszczania separatorow i wykonana ze stali
niemagnetycznej w obszarze dziatania pola magnetgr

Drgania towarzysge pracy separatoréw nie powinnyclprzenoszone na konstrukejosna.

Separatory winny mie maozliwos¢ wytaczenia niezalmego od pracy egu instalaci
technologicznej sortowania w przypadku segregadpaodow nie zawieragych frakcji
ferromagnetykow.

Wykonawca dla zapewnienia obustronnego gmstdla obstugi, napraw i czyszczenia winien
zbudowa podesty obstugowe dagine drabink oraz schodami.

Separatory mugzby¢ tak dobrane i zamontowane, abyzma byto usuwé& co najmniej 80%
zelaza zawartego w strumieniu odpadow.

9. Separatory optyczne
a) Glowne czsci sktadowe

Automatyczny separator sorday dar frakcje materiatovs lub kolor sktada siz:

* czujnika (skanera) z systemem lamp i komputerem,

* listwy z dyszami z regulatorem gponego powietrza,

e armatury spgzonego powietrza, patzeniami pomidzy poszczegolnymi elementami
separatora,

» szafy sterowniczej wypogsanej w system chtodzenia z panelem sterowania.

Dodatkowo w sktad kompletnego systemu wchpdz

* przendnik przyspieszagy z konstrukej wsporca czujnika,

» komora separacyjna,

e kompresor dla poszczegdélnego systemu lub jednej &@mpresorow dla wszystkich
systemow wraz z doprowadzeniem i pazylem spgzonego powietrza do armatury.

b) Podawanie odpadéw

Odpady winny by podawane do separatora poprzez praeikobadz zespot przenmikow
wraz z niezhdnymi przesypami, zapewni@ymi rownomierne, jednowarstwowe rozémie
odpaddéw na tanie przenénika przyspieszagego tak, aby maiwie wykluczy¢ naktadanie
sic na siebie poszczegdlnych obiektow (materiatow). kiviawca winien zapewdi
wyposaenie niezhdne dla prawidtowego funkcjonowania systemu sacergo.



c) Szerokéc¢ tasmy

Szerokd¢ tadmy przenénika przyspieszafego | wydajné¢ separatora musi
by¢ dostosowana do i$oi segregowanych odpadow. Podane przez Zamgueigp parametry
nalezy traktow&, jako minimalne. Szeroké czynna (szerokg tasmy po odliczeniu ogci
taSmy zakrytej przez burty boczne czy uszczelniera@hy winna odpowiada(mniej wiccej
by¢ réwna) szerokdi czujnika.

d) Konstrukcje wsporcze, przesypy, podesty

Czujnik winien zosta zabudowany na konstrukcji wsporczej nad prieikiem
przyspieszajcym.

Komora separacyjna winna posiada

* przegrod wyposaona W obracajca sig rolke i mozliwoscia regulacji — ustawiania
odpowiedniego dla danego rodzaju materiatu peida - przesuwania i ustawiania w pionie
I poziomie w zakresie min. +/-200 mm. Zakres preesua przegrody dostosowany
do materiatu i umaiwiajacy optymalizag} sortowania.

» otwierane klapy rewizyjne unibiwiajace czyszczenie,

* odpowiedm regulowam (do ustawienia) konstrukgj eliminujaca niekontrolowane
odbijanie st wydzielanych materialtbw i wpadanie nie do miejspazeznaczenia
(np. mieszanie surowca z balastem)

e) Pozostate wypoganie

Separator musi ldyurzadzeniem kompletnym, wkomponowanym w instajaiyp sortowania.
Nalezy przewidzié mozliwos¢é regulacji separatora | wyposmia hiezbhdnego
dla prawidlowe] pracy separatora oraz optymalizggjo pracy w zaleosci od rodzaju
wydzielonych frakcji, materiatow.

W celu zapewnienie tatwoi czyszczenia kaly separator nakly wyposayé w system
automatycznie ustawianego paémia listwy z dyszami.

W obszarze komory separacyjnej, czujnika i komputguanelu sterowniczego) nzje
wykona podesty obstugowe.

Szczegoty rozwazan nalezy przedstawd w ofercie.

f) Cel

Zadaniem separatora jest automatyczne wydzielemistmmienia odpadow, danej frakcji,
okreslonego rodzaju materiatu lub koloru. Separatorynyizapewni sortowanie pozytywne
frakcji docelowej, jak i zanieczyszarez frakcji docelowej (w przypadku odpadow
zbieranych selektywnie).

Szczegotowe wymagania zostaty ctome dla poszczegolnych systemow w dalszejaiz

g) Wymagania techniczne dla separatorow optycznych:

e Separator winien zapewnimozliwo$¢ wydzielenia obiektéw z warstw PCV
o wielkosci min. 5 cnf i zawartdci PCV od 10%. Takie obiekty (materiaty) winny
zost& uznane, jako PCV. Separator winien postadaozliwos$é konfiguracii
powyzszych parametrow.

e Separator naly wyposay¢ w funkcje pozwalajce na analig sktadu strumienia
wydzielonej przez separator frakcji zarbwno na parseparatora, jak i w systemie
wizualizacji. Dane winny zostgobierane w okresach maksimum, co 5 minut.



Separator naly wyposayé¢ w funkcje pozwalajce na analig sktadu strumienia
wydzielonej przez separator frakcji po uptywie zzrvaego czasu (np. po 6 migsach
pracy).

System wizualizacji winien obejmowaowniez wizualizacg, kontrok i ustawienie
parametrow separatora z komputera znajokgo st w sterowni. Nalgy zapewn:

- weryfikacg statusu separatora,

- ustawienie, idz zmiarg parametrow,

- wglad w sktad wydzielonej frakcji.

Ponadto naley przewidzi€ transfer danych, statystyk do arkusza Excel.
Komputer, czujnik, jednostka detekicg

- Zdolnas¢ przetwarzania / wydajdé czujnika NIR musi zostatak dobrana, aby
réwniez przy duzych prdkosciach przenénika przyspieszagego - nawet 4 m/s,
zapewnione byto skanowanie catkowitej powierzchiziepgnika bez wysipowania
luk. Celem tego jest zapewnienie uchwycenia wsmjsthbiektow znajdujcych sg
na przenéniku. Dostawca winien w ramach oferty pédios¢ punktdw pomiarowych
na sekung oraz wielkd¢ tego punktu w cm2.

- Celem zapewnienia rozpoznania rowniejmniejszych obiektéw w ramach danej
wielkosci frakcji, wielkos¢ powierzchni kadego punktu pomiarowego m® wynieé
max. 45% powierzchni najmniejszego zaktadanegoktiier danej frakcji jednate
nie wigksza nk 15 x 15 mm?2

- Czujniki stwza identyfikacji zarowno rodzaju materiatu, jak i kol, dlatego pomiar
winien nasipi¢ w tym samym miejscu i na tej samej osi. W ten éposinna zosta
zapewniona maksymalna precyzja rozpoznania, jak nigw winno nasipic
wykluczenie wystpowania przesuné relatywnych obiektow przy identyfikacji
koloru i rodzaju materiatu.

- Celem przygotowania gido zwkkszenia parametrow jakciowych sortowanych
materiatdbw, w przypadku sortowania papieru i PE3lety zapewnt identyfikacg
oprécz rodzaju materiatu rowriekoloru. W szczegoOlri@i przy sortowaniu papieru,
mozliwosé rozpoznania i oddzielenia papieru biatego odzbwego (kartonu) jest
niezkzdna. Papier mocno zabrudzony waiylie zagnity (w fazie rozktadu) winien
zosta& uwzgkdniony podczas sortowania i pozostawiony w frakejiastu.

- Stabilng¢ systemu jest bardzo wea dla cigtej i bezawaryjnej pracy. Czujniki
winny zosté tak zaprojektowane i wykonane, aby konieczna kadija systemu
w trakcie normalnej pracy byta niegina najwczéniej po 250 godzinach pracy.
Obowigzuje to réwnie przy dwych zmianach w warunkach pracy jak np. przy
zmianach temperatury.

- Nalezy zapewnt mozliwos¢é ciaglego i automatycznego dostosowywania Si
parametrow pracy separatora do ewentualnych zmisgtkgci przendnika

przyspieszaicego.
Bezpieczéstwo pracy, redundancja

- Celem zapewnienia bezpiedséva pracy instalacji na wysokim poziomie,
w zwiazku tym, ze instalacja do sortowania zostaje wypose w wiksz ilosé
separatorow do sortowania automatycznego, zgaleagwarantowa& maozliwosé
uzytkowania poszczegolnych systemOw niezale od siebie. Awaria jednego



systemu nie m@e doprowadzi do sytuacji, ze inny system nie dazie mogt
by¢ gotowy do aytkowania.

- System éwietleniowy naley tak zaprojektowd aby nawet w przypadku awarii
system sortowania automatycznego mogt bezpieczamwa do nastpnej przerwy.
Nalezy zapewnt, co najmniej 20zrodet swiatla (zarowek) na metr szerokad
przendnika. Naley zapewnt mazliwos¢ tatwego czyszczeniazrdédet swiatta
(zarowek), dobrej dogpnasci i ich wymiany bez konieczioi uzycia narzdzi.

» Bezpieczéstwo instalacji, zagrenie paarem

- Koniecznie nalgy wykluczy podczas eksploatacji instalacji, nazbyt intensywne
przenoszenie ciepta na material $e@pwy do separatora i zwdane z tym
niebezpieczéstwo paaru. Podczas zatrzymania instalacji — prei@
przyspieszaicego — winno zosta bezzwlocznie, jedndke nie paéniej

niz po 5 sekundach od zatrzymania, ycglone dwietlenie materiatlu. Natenie
oswietlenia i wynikajce z tego przenoszenie ciepta podczas skanowartrakeie
pracy instalacji nie mae srednio przekroczy 0,50 W/cm2 mocy lamp.

» Elastyczné¢, mazliwos¢ wykorzystania systemu dla innych zada

- Celem zapewnienia daj funkcjonalnéci i mazliwosci wykorzystania
poszczegolnych separatorow sagtych dla innych zadaw przyszigci, nalery
odpowiednio zaprojektowta efektywnd¢ i mozliwosci kazdego z czujnikow
tzn. tak, aby zapewéimazliwosé realizacji r@nych zada w zakresie sortowania
rowniez w przyszigdci. Procz zdefiniowanych i wymaganych kryteriow teamia
na etapie bimcej realizacji tj. sortowania danej frakcji matéviee] np. papieru
lub danego rodzaju tworzywa sztucznego, systemujgoyt winien posiada
mozliwosé realizacji innych typowych zadasortowania. Realizacja dodatkowych
zadaa winna by maziwa po zastosowaniu dodatkowego odpowiedniego
oprogramowania, ktorechzie mogt naby Zamawiagcy w przyszigci i nie mae
wiazat sig z koniecznécia doposaenia czy wymiany komputera, gzi lub catdci
czujnika itp.

Dla optymalizacji dziath w obszarze serwisowania natezapewnt mazliwosc
zdalnego ustawiania i optymalizacji parametrow prsgparatoréw optycznych.

» Separator optyczny PE/PP - RDF
Précz wymaga okreslonych powyej w pkt B 9 naley uwzgkdni¢, co nastpuje:
a) Sposob przygotowania, frakcja, materiatdeiewy

* Frakcja 100-300 mm odsiana na siciebmmowym podawana przegrakiem
lub poprzez cig przendnikow pdsrednich na przersoik przyspieszagy.

b) Prdkos¢ przendnika

* Przendnik przyspieszacy z maliwoscia regulacji pedkosci w zakresie
min. 2,0 — 4,0 m/s.

c) Cel, kryteria sortowania

» zdefiniowane tworzywa sztuczne (m.in. PE, PP), tulorzywa danego rodzaju
i koloru np. PET transparentny



d) Rodzaj sortowania
* Pozytywnie
e) Przepustowi

* Separator nafsy dobr& odpowiednio do zaktadanej $la strumienia kierowanego
do separatora, jednzd winien on zostadobrany dla min. 6 Mg/h przy @iarze
nasypowym ok. 150-200 kg/m3.

» Szerokd¢ dziatania separatora winna wynogiin. 2.000 mm.

f) Parametry pracy — efektywfo

» Separator winien zapewnwydzielenie min. 80% zdefiniowanego rodzaju materi
trafiajacego w obszar dziatania separatora przy czgstain. 80%. W ocenie zostan
pominicte obiekty czarne.

g) Dodatkowe wyposanie:

» Separator nafy wyposay¢ w odpowiedm listwe z dyszami, przy czym odlegi®d
pomiedzy dyszami (§-0§) nie powinna by wicksza nk 17 mm. Ponadto listwa winna
zost& wyposaona w system ogrzewania listwy tak, aby zapéwmliasciwa prac
w przypadku obrienia s¢ temperatury w hali ponej -10°C,

e Separator optyczny papieru
Précz wymaga okreslonych powyej w pkt 9 naley uwzgkdnic¢, co nastpuje:
a) Sposob przygotowania, frakcja, materiatdeiewy

* Negatywnie wydzielona poprzez separator optycznyPPHolia frakcja z frakciji
100-300 mm.

b) Prdkos¢ przendnika

* Przenagnik przyspieszacy z maliwoscia regulacji pedkosci w zakresie min.
2,0-4,0m/s.

c) Cel, kryteria sortowania

» Papier mix lub papier bez kartonu
d) Rodzaj sortowania

* Pozytywnie
e) Przepustowsg

» Separator nalgy dobr& odpowiednio do zaktadanej fld strumienia kierowanego do
separatora, jedna& winien on zosta dobrany dla min. 4 Mg/h przy @arze
nasypowym ok. 150-200 kg/m3.

» Szerokdc¢ dziatania separatora winna wynosiin. 1.400 mm.
f) Parametry pracy - efektywso

* Separator winien zapewnivydzielenie min. 80% zdefiniowanego rodzaju maiteri
trafiajacego w obszar dziatania separatora przy czgstain. 85%. W ocenie zostan
pominite obiekty czarne.

g) Dodatkowe wyposanie:



» Separator nafy wyposayé¢ w odpowiedm listwe z dyszami, przy czym odlegi®d
pomiedzy dyszami (§-0$) nie powinna by wicksza nk 17 mm. Ponadto listwa winna
zost& wyposaona w system ogrzewania listwy tak, aby zapéwwtasciwa prag w
przypadku obrienia s¢ temperatury w hali poagj -10°C,

10. Sterownia — pomieszczenia nadzoru i kontroli

Budowa pomieszczenia sterowni nie jest przedmiotmamowienia. Wykonawca
w swojej ofercie musi uwzglinic wyposaenie sterowni w system sterowania wyp@saa
instalacji sortowniczej oraz okdle¢ w ,projekcie wsgpnym” jej wymiary oraz usytuowanie
w budynku hali.

11. Automatyka i sterowanie

Zamawiajcy wymaga, petnej automatyki i sterowania dla ilesja stanowicej
uzupetnienie istniacej instalacji sortowniczej. Instalacja sterowam@nna odpowiada
m.in. poniszym wymaganiom.

Podstawowe parametry systemu sterowania:
a) cala instalacja powinna bdpofczona systemem wadznikow awaryjnych,

b) w celu unikn¢cia przepetnienia maszyn i przénikdéw w czasie postoju instalacji naje
zastosowasystem szybkiego zatrzymania wszystkich pozostalyzdzen zasypujcych,

c) w momencie wyfczenia ktoregokolwiek z ugdzen, wszystkie urgdzenia przed nim
powinny zosta wytaczone,

d) sterowanie prac instalacji powinno b§ zoptymalizowane tak, aby w przypadku
wystapienia przestojow w pracy mlwy byt szybki powr6t do prawidiowego stanu pracy
instalacji,

e) przed rozruchem instalacji w cyklu automatycznynimali musi by wyraznie styszalny
sygnat ostrzegawczy. Dziatanie instalacji powinng Isygnalizowane kicaca sic lamm
sygnalizacyjn (Swiattem pomaraczowym),

f) sterowanie musi gwarantowalziatanie instalacji w cyklu automatycznym w praggu
wytaczenia okrélonego urzdzenia np. separatora magnetycznego,

g) jezeli w cyklu automatycznym ugdzenie zostanie zatrzymane z ktoregwoiejsca
obstugowego przy pomocy wdznika awaryjnego nagii zatrzymanie catej instalacji,

h) instalacja do segregacji powinna zésteaplanowana dla ggtego ruchu w cyklu
automatycznym bez bezggedniego nadzoru. System automatyzacji powinienviogwiazku
z tym zaprojektowany na maksymaldyspozycyjnéc¢ i zminimalizowanie przerw w ruchu
instalacji,

i) sterowanie automatyczne instatagpowinno odbywé sig ze sterowni za pomac
komputera. Komputer natg dobra& tak, aby uméliwiat bezproblemowe dziatanie
oprogramowania steragego,

]) obstuga instalacji musi Iy mazliwa do przeprowadzenia bezpednio na
przedstawionym na ekranie schemacie technologicznipla przejrzystéci schematu
oprogramowanie musi zapewaienazliwosé podziatu gldbwnego schematu technologicznego
na podgrupy. Podgrupy te powinny ¢oyrzyporadkowane poszczegélnym gziom
instalacji. Wszystkie wane dane muszby¢ zbierane i przechowywane w paiiidyskowe;.



Do waznych danych naley zaliczye m. in.: zgtoszenia awarii, wagia do systemu sterowania,
czy tez ingerencje w przebieg pracy instalacji. Te dansaby¢ widoczne dla gytkownika
instalacji oraz musi hky mazliwos¢ ich eksportu do formatu obstugiwanego przez
powszechnie tywane arkusze kalkulacyjne lub edytory tekstu kaganaliwos¢ wydruku,

k) liczniki czasu pracy w programie najeprzewidzi€ dla uktadu zatadowczego oraz prasy
belujacej. W przypadku zaistnienia sytuacji awaryjnej greon zapewni powiadomienie
uzytkownika o alarmie na ekranie wraz z sygnategwidkowym, umaliwi wydruk
protokotu z dat i czasem,

[) wszystkie kroki obstugowe musdy¢ zapisane w raporcie. Raport powinien zawdera
przynajmniej nagpujace zdarzenia:

* Czasy whczenia i wyhczenia instalacii,
» zgloszenia i protokoty wykzenia alarmoéw,
» zalogowanie z nazwiskienrytkownika, da4 i godzira,

* wylogowanie z nazwiskiemzytkownika, dad i godzira.

12. Prasa kanatowa
Prasa winna pracowav ukfadzie sterowania automatycznegeciznego.

Prasa musi by wyposaona w dwuwatowy perforator butelek PET, zamontowany
nad lejem zasypowym belownicy, w taki sposéb, aiha Imazliwosé wykorzystania prasy
bez wywania perforatora. Wydajsé min. 40 000 butelek na godzin

Materiatem wsadowym do prasyda:

» folie,

* papier i tektura,

» opakowania po napojach,

» tworzywa sztuczne,

* zmieszana frakcja energetyczna,

Ponadto prasa musi byost& wykonana z materiatdw umliwiajacych prasowanie balastu,
a zrealizowana instalacja winna uthwia¢ dostarczenie balastu do prasy.

Nalezy przewidzi€ prowadnig¢ dla min. 4 beli.

Prasa powinna posiaglaastpujace wyposaenie:

e zsuw do beli,

e uchwyt na drut dla szpuli o wadze ok. 500 kg (rgaede, stojaki),
* lej zasypowy z klapinspekcyijn,

e system sterowania ze sterownikiem PLC,

» kompletry jednostl steruapca do jednego przensaika zatadowczego,
* wylacznik bezpieczestwa poziomu oleju,

* podgrzewacz oleju,

* licznik ilosci beli,

* miernik diugac¢ beli,

* licznik czasu pracy,

* duzy wyswietlacz cyfrowy,



* hydrauliczne ustawianie kanatu prasyzstte do dopasowaniasaien do prasowanego
materiatu,

* automatyczny wybijak materiatu,

* automatyczne minimum 4 krotneazanie z automatycznym podajnikiem drutu,

» centralny punkt smaragy rolki ptyty prasujcej.

Bele z prasy &da odbierane wozkiem widtowym.
Wykonawca w ramach wypagenia prasy winien dostarazydpowiedni olej hydrauliczny
w wymaganej dla prasy #oi dla przeprowadzenia prob kmowych oraz tak ilos¢ szpul

z drutem do wizania, ktéra zapewni rozruch instalaciji.

Wymagania technologiczne dla prasy dlagonisza tabela:

e oo ry g in 16 g

Sita nacisku min 50 Mg

Wydajna¢ w warunkach pracy min 220%h

Wymiary beli 70-90 cm x 100-120 cm x do ustawienia
Ciegzar beli w zalenosci od rodzaju materiatu ok. 400 kg

13. Konstrukcje wsporcze

Wszystkie wyej potazone punkty pracy, ktore wymagajegularnej obstugi winny
by¢ dostpne dla obstugi poprzez system pézgj podestow. Tam gdziectzie to maliwe
Wykonawca winien zastosowaschody, w przeciwnym wypadku Zamavi@) dopuszcza
zastosowanie drabin montowanych na stale. Podastyyvb\¢ wytozone blacha ,tezkow’
lub ocynkowanymi kratami pomostowymi. Stopnie sahedwinny by wykonane z
ocynkowanych krat pomostowych. Stopnie drabin winby¢ wykonane w wersji
przeciwpglizgowej. Konstrukcje stalowe winny byz profili stalowych skgcanych. Tam
gdzie lrzdzie niemaliwe wykonanie konstrukcji skcanej Zamawiacy dopuszcza spawanie
profili stalowych konstrukgciji.

Nalezy zapewnt mazliwosé dojscia do kabin sortowniczych, sitalinowego, separatorow
optycznych za pomacschodéw i podestow. Naie rowniez zapewnt przegcia pomedzy
podstawowym wypos&niem takim jak: kabiny sortownicze, sitgbbowe, separator metali
zelaznych (100-300mm) oraz separatory optyczne maoppschodow i podestow. Drabiny
mozna stosowawytacznie jako droga ewakuacyjna.

Wszystkie elementy konstrukcyjne z blach i profiialowych winny by co najmniej
piaskowane do stopnia czy&to2,5 (wg PN-70/H-97050) i malowane warstpodkiadove
40 um warstwa nawierzchniowa 40n lakier chemoutwardzalny.

Zamawiapjcy wyklucza maliwos¢ zastosowania maszyn, uadzei, wyposaenia
oraz rozwizan technologicznych i technicznych (konstrukcyjnycmajacych charakter
prototypowy.



