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1. POTRZEBA MODERNIZACJI SYSTEMU SORTOWANIA ODPADOW NA INSTALACII
W GIEDLAROWEJ]

W zwigzku z wprowadzeniem od 1 lipca 2013 r. nowego systemu gospodarki odpadami komunalnymi
i w oparciu o analize procesow gospodarowania odpadami komunalnymi na obszarze Regionu
Pétnocnego wojewddztwa podkarpackiego uwidocznia sie potrzeba znaczacego zwiekszenia
w najblizszych latach poziomoéw recyklingu odpadéw komunalnych.

Konieczno$¢ zwiekszenia poziomu recyklingu wynika z obowigzku osiggniecia poziomu recyklingu
i przygotowania do ponownego uzycia frakcji: papieru, metali, tworzyw sztucznych i szkta z odpaddéw
komunalnych w wysokos$ci minimum 50% ich masy do 2020 roku.

Réwnoczesnie nie ulegajg zmianie pozostate dwa bardzo istotne zobowigzania wymagane do
osiggniecia w obszarze gospodarki odpadami komunalnymi:

1. Ograniczenie sktadowania odpadéw komunalnych ulegajacych biodegradacji - cel wynikajacy
bezposrednio ze zobowigzan wprowadzonych przepisami dyrektywy w sprawie sktadowania
odpadow 1999/31.

2. Ograniczenie sktadowania od 1 stycznia 2016 r. na skladowisku odpaddw innych niz
niebezpieczne i obojetne odpadow o kodach 19 08 05, 19 08 12, 19 08 14, 19 12 12 oraz z grupy
20, ktérych m.in. ciepto spalania jest wieksze od 6 M]/kg suchej masy, ogolny wegiel organiczny
(TOC) przekracza wartos¢ 5%, straty przy prazeniu (LOI) sg wyzsze niz 8% suchej masy. W/w
wymagania oznaczajq praktycznie albo konieczno$¢ poddawania catego strumienia balastowych
odpaddw komunalnych stabilizacji, albo termicznemu przeksztatcaniu. Przepis zostat ustanowiony
na poziomie krajowym, nie wynika z wymagan przepiséw UE.

Konieczno$¢ zapewnienia wysokiego poziomu recyklingu odzyskiwanych frakcji materiatowych
(tworzywa sztuczne, papier, metal, szkto) wskazuje na potrzebe ukierunkowania zatozen modernizacji
instalacji RIPOK MBP w Giedlarowej na maksymalizacje odzysku wysokiej jakosci frakcji surowcowych,
ktore bedg bez problemoéw mogty by¢ przekazywane do recyklingu.

Aby osiggna¢ wymagany poziom 50% recyklingu czterech frakcji materiatowych (tworzywa sztuczne,
papier, metal, szkto) bedzie nalezato w roku 2020 wydzieli¢ i skierowa¢ do recyklingu strumien tych
czterech frakcji stanowigcy $rednio ok. 17% catego strumienia odpadéw komunalnych odbieranych
w obszarze obstugi RIPOK MBP w Giedlarowej.

Jak wskazujq doswiadczenia nowoczesnych instalacji mechanicznego przetwarzania odpadow
(sortowania), oddanych w ostatnich latach do eksploatacji w kraju, wysokie poziomy odzysku
materiatowego uzyskuje sie na nowoczesnych instalacjach automatycznego sortowania, gdzie frakcje
materiatowe odzyskiwane sg zaréwno z sortowania (doczyszczania) strumienia odpaddéw zbieranych
selektywnie jak i ze strumienia odpadéw komunalnych zmieszanych.

W Krajowym planie gospodarki odpadami 2022 wskazano kierunki rozwoju instalacji MBP oraz potrzebe
weryfikacji w ramach aktualizacji WPGO instalacji sortowania pod katem mozliwosci przeksztatcenia
w sortownie doczyszczajace odpady przeznaczone do recyklingu materiatowego:

~modernizacja technologii w MBP: po modernizacji czes¢ mechaniczna w tych instalacjach ma stuzy¢
do efektywnego wysortowania odpaddw surowcowych i doczyszczania odpaddw wysegregowanych
u zrédtfa, natomiast czes¢ biologiczna ma by¢ wykorzystywana do kompostowania lub fermentacji
bioodpaddw i odpaddw zielonych”

Okreslajac cele rozbudowy czesci mechanicznej instalacji MBP w Giedlarowej uwzgledniono potrzebe
zapewnienia wysokich poziomow odzysku materiatowego. Poza przygotowaniem odpadow do
stabilizacji lub frakcji energetycznej do przeksztatcania termicznego, instalacja sortowania bedzie
zapewniata rowniez uzyskiwanie frakcji materiatowych takich jak tworzywa sztuczne z podziatem na
frakcje handlowe, papier, metale, szkto w jakosci umozliwiajacej kierowanie tych frakcji do recyklingu.

Instalacja sortowania odpaddéw bedzie sortownig uniwersalng, przeznaczong do sortowania w réznych
wariantach pracy zaréwno odpadéw komunalnych z selektywnej zbidrki jak i odpadéw komunalnych
zmieszanych i bedzie umozliwiata w miare potrzeb stopniowe przechodzenie na sortowanie strumienia
odpadow komunalnych zbieranych selektywnie.
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Celem modernizacji linii technologicznej sortowania odpadéw komunalnych zmieszanych
oraz pochodzacych z selektywnej zbiorki jest zwiekszenie przepustowosci i odzysku frakcji
materiatowych (surowcowych) wydzielanych zaréwno ze strumienia odpadéw komunalnych
zmieszanych jak i ze strumienia odpadow zbieranych selektywnie.

Przestanki swiadczace o koniecznosci modernizacji:

1. Niedostateczna wielko$¢ obszaru przyjecia, utrudniajgca wykonywanie operacji zwigzanych
z przyjmowaniem odpaddéw do sortowni i podawania ich na linie sortownicza.

2. Niewydajny system podawania odpaddw na linie sortowniczg, brak rozrywarki workow.

3. Brak kabiny sortowania wstepnego - brak mozliwosci kontroli podawanych odpadow, brak
mozliwosci wydzielania szkta i duzych surowcow typu karton, folia.

4. Zty stan sita bebnowego, niska przepustowos$¢ sita, wadliwy ukfad odbioru frakcji drobnych spod
sita (wymuszajacy zatrzymywanie linii na czas wymiany kontenerdw spod sita).

5. Frakcja >80 mm wydzielona w sicie bebnowym jest przekazywana na przenosnik sortowniczy
w kabinie, gdzie manualnie wydzielane sg poszczegdlne frakcje surowcowe. Z uwagi ma manualny
system pracy linia pracuje na niskich predkosciach, z matg wydajnoscia z ograniczong iloscig
wydzielanych frakcji surowcowych (zdeterminowana iloscig i uktadem przenosnikéw bunkrowych)
oraz niska skutecznoscig odzysku frakcji surowcowych.

6. Utrudniony proces prasowania — niektdre surowce prasowane w osobnej prasie z obstugg reczna,
a préby prasowania folii na prasie Avermann AVOS BP 88 wykazaty czas prasowania 1 beli: 1h
15min. (przyktadowo prasowanie beli PETa na tej prasie zajmuje 15-20min.). Poza dtugim czasem
prasowania problemem jest fakt, ze folia potrzebna do uformowania beli nie miesci sie w boksie
zasypowym - podczas proby dosypywano nagromadzony surowiec, co podczas regularnej pracy
instalacji bytoby znaczacym ograniczeniem (konieczno$¢ powiekszenia boksu). Ponadto lokalizacja
prasy jest wadliwa — surowce sg zanieczyszczane pytem z sita bebnowego.
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2. PRZEDMIOT MODERNIZACJI I WYMAGANA PRZEPUSTOWOSC

Przedmiotem zamodwienia jest modernizacja istniejacej linii technologicznej do sortowania odpaddéw
komunalnych zmieszanych oraz zbieranych selektywnie uzytkowanej od 2011 roku.

Aktualnie linia technologiczna wyposazona jest w przenosnik przyjmujacy i podajacy odpady na linie
sortowniczg, przesiewacz bebnowy, uktad przenosénikow, przenosniki surowcowe, prase belujaca oraz
prasokontener na balast.

Zakres modernizacji winien uwzglednia¢ wszystkie zatozenia opisane w niniejszym Opisie Przedmiotu
Zamowienia (dalej OPZ). W ramach przedsiewziecia nalezy wykorzysta¢ istniejace urzadzenia
Zamawiajacego wytacznie wykazane w zataczniku nr 1 do OPZ, ktérych stan techniczny pozwala na ich
wykorzystanie. Ww. urzadzenia zostang dostosowane do pefnienia nowych funkcji w uktadzie
zmodernizowanej linii technologicznej.

Projektowana moc przerobowa zmodernizowanej linii sortowniczej winna wynosi¢ min. 25000 Mg/rok
zmieszanych i selektywnie zbieranych odpaddw, w tym min. 22000 Mg/rok zmieszanych odpaddow
komunalnych oraz sortowanie odpaddow ze zbidrki selektywnej z wydajnoscia min. 3000 Mg/rok
W ramach czasu pracy nieprzeznaczonego na sortowanie odpadow komunalnych zmieszanych.

Wymagana przepustowos¢ godzinowa instalacji: 13,5 Mg/godz. dla odpaddéw o gestoséci 250
kg/m3.

Charakterystyka odpadow kierowanych do segregacji po realizacji inwestycji (stan docelowy).

odpady komunalne niesegregowane,
odpady komunalne zbierane selektywnie

Rodzaj odpadow:

Ilo$¢ odpadéw: - min. 22 000 Mg/rok - odpady zmieszane
- min. 3 000 Mg/ rok — odpady selektywne

Ciezar nasypowy - 0,25 Mg/m3 - odpady zmieszane
- 0,1 Mg/m?3 - odpady selektywne

Czas pracy: - 250 dni/rok, 2 zmiany
- min. 6,5 h efektywnej pracy na zmiane

Wymagana przepustowos¢: - min. 13,5 Mg/h - odpady zmieszane (przy
zaktadanym udziale frakcji podsitowej min.
55%).
- min. 2 Mg/h - odpady selektywne

Uwaga: w ramach wymaganych przepustowosci oraz dostepnego budzetu czasu nalezy
stworzy¢ wariant pracy umozliwiajacy przetwarzanie min. 6000 Mg/rok odpadéw
pochodzacych z selektywnej zbiorki (mieszanina tworzyw sztucznych, metali i papieru) oraz
min. 19000 Mg/rok odpadéw komunalnych zmieszanych.
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3. ETAPOWANIE PRZEDSIEWZIECIA

Realizacja modernizacji istniejacej linii sortowniczej w Giedlarowej zostata przewidziana do realizacji
w dwoch etapach.

Przedmiotem niniejszego zamowienia jest wykonanie etapu I modernizacji, ktory stanowic¢ bedzie etap
przejsciowy. Dlatego Zamawiajacy wymaga, aby realizacja uktadu docelowego zamaszynowania
w ramach II etapu modernizacji wg przedstawionego i zaakceptowanego projektu nie wymagata
przebudowy hali sortowni, zmiany lokalizacji zainstalowanych w ramach I etapu modernizacji:
rozrywarki workow, sita bebnowego, kabin sortowniczych, separatora optycznego tworzyw sztucznych,
separatora balistycznego, separatorow metali Zzelaznych, prasy belujacej, uktadu przenosnikéw
bunkrowych pod kabinami sortowniczymi oraz prasokontenera balastu. Zamawiajacy nie dopuszcza
realizacji jakichkolwiek robét budowlanych zwigzanych z dalszym doposazeniem linii technologicznej o
separator optyczny papieru.

Etap I obejmuje swoim zakresem dostawe i montaz nowych maszyn i urzadzen
w szczegllnosci takich jak: rozrywarke workdw, sito bebnowe, separator optyczny tworzyw
sztucznych, separator balistyczny, separatory metali zelaznych, wszelkiego typu przenosniki
specjalistyczne tasmowe, m.in. podajace, sortownicze, bunkrowe, przyspieszajace do separatorow
optycznych, przesypy oraz komory separacyjne dla przenosnikéw przyspieszajacych, kabiny
sortownicze, stacja kompresordw wraz z instalacjg doprowadzajaca sprezone powietrze do separatorow
optycznych, wymagane konstrukcje stalowe oraz komunikacyjno-serwisowe, prasa belujaca, nowa
centrala wentylacyjna dla wszystkich w tym istniejacej modernizowanej kabiny sortowniczej, system
lokalnego zasilania, nowego sterowania linii oraz centralnej wizualizacji linii i proceséw
technologicznych, odpowiednig przebudowe i dostosowanie linii technologicznej wedtug wymogoéw OPZ.
Zamawiajacy wymaga wykorzystania istniejacych, zabudowanych i uzytkowanych urzadzen - zgodnie
z wykazem stanowigcym Zatacznik nr 1 do niniejszego opracowania. Zamawiajacy wymaga
wkomponowania ukfadu technologicznego w istniejgce hale sortowni i nie dopuszcza zmiany ich
gabarytow tj. wymiaréw zewnetrznych. Zamawiajacy dopuszcza wykonanie czesci linii technologicznej
w obszarze przewidzianym na rozbudowe - oznaczonym zgodnie z rysunkiem rysunku szkicu
sytuacyjnego obszaru przeznaczonego na rozbudowe hali sortowni przedstawionego w niniejszym OPZ
o wymiarach zewnetrznych ok. 36,0 x 17,5 m (dopuszcza sie zmiane wielkosci powierzchni zabudowy
nowej hali o ok.+/-15%) oraz wysokosci w $wietle max. 12 m.

Etap II - docelowy obejmowaé¢ bedzie swoim zakresem dostawe i montaz separatora
optycznego papieru.
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4. ZAKRES ZAMOWIENIA

Zakres zamowienia obejmuje:

1.

Wykonanie projektu technologicznego docelowej modernizacji instalacji do sortowania odpaddéw
komunalnych w istniejacej i rozbudowanej hali, w obszarze zdefiniowanym i ograniczonym przez
Zamawiajgcego w OPZ, z uwzglednieniem wszystkich etapéw modernizacji.

2. Opracowanie i przekazanie Zamawiajagcemu wytycznych technologicznych dotyczacych wykonania

robot budowlanych celem dostosowania i rozbudowy hali sortowni, w taki sposob, aby mozliwe byto

przeprowadzenie modernizacji instalacji do sortowania odpadéw komunalnych zaréwno w etapie

podstawowym, stanowigcym przedmiot niniejszego zamdwienia, jak rowniez, aby mozliwe bylo

przeprowadzenie modernizacji instalacji do sortowania w etapie docelowym, a w szczegdlnosci:

« opracowanie zatozen technologicznych instalacji sortowania na potrzeby prac projektowych
zakresu robot budowlanych;

+ okreslenie wielkosci powierzchni niezbednych do zainstalowania poszczegdlnych instalacji
w ramach wskazanych obszaréw wedtug zatacznika 2 i 3 na istniejacej hali sortowni;

+ wskazanie taw i stép fundamentowych dla posadowienia fundamentéw pod nowe urzadzenia tj.
sito bebnowe;

« wskazanie punktowych wzmocnien posadzek w hali sortowni i nawierzchni;

« wskazanie punktéw doprowadzenia zasilania energii elektrycznej w hali sortowni;

« opracowanie wytycznych branzowych w zakresie instalacji elektrycznych, oswietlenia hali,
doprowadzenia ogrzewania dla potrzeb technologii;

« zestawienie przewidzianych do realizacji maszyn i urzadzen z okresleniem zainstalowanej mocy
elektrycznej urzadzen;

« innych kompletnych oraz wymaganych wytycznych dla robdét budowlanych zwigzanych
Z umozliwieniem montazu nowego wyposazenia.

Caty nowoprojektowany ukiad etapu I - stanowigcego przedmiot dostaw w ramach
niniejszego zamowienia i etapu II - docelowego - wymagajacego zaprojektowania juz na
etapie niniejszego zamowienia musi zosta¢ wykonany w zakresie okreslonych w zataczniku
nr 2 obszaréw przewidzianych do wykorzystania w ramach istniejacych hal i obszaru
przewidzianego do rozbudowy okreslonego w OPZ.

3.

Weryfikacja projektow budowlanych, wykonawczych i branzowych opracowanych
w ramach przeprowadzonego przez Zamawiajacego oddzielnego postepowania na wykonanie
projektu budowlanego dla robot budowlanych, pod katem zgodnosci z wydanymi wytycznymi
technologicznymi, dokonana w terminie wskazanym przez Zamawiajacego.

Dostawa fabrycznie nowego wyposazenia technologicznego uwzglednionego w Etapie I
obejmujacego co najmniej: rozrywarke workéw, kabine wstepnego sortowania, kabine frakcji
powyzej 340mm, kabine frakcji balastowej, kabine frakcji papieru, kabina doczyszczania metali
zelaznych, kabina sortowania metali niezelaznych, sito bebnowe, separator optyczny - ltworzyw
sztucznych, separator balistyczny tworzyw sztucznych, separatory metali zelaznych (2 szt.),
komplet wszelkiego typu przenosnikdw specjalistycznych tasmowych do potaczenia
technologicznego w jedng catos¢ funkcjonalng - tj. komplet przenosnikéw takich jak m.in.:
kanatowe, wznoszace, podajace, taczace, sortownicze, przyspieszajace do separatoréw optycznych,
przesypy oraz komory separacyjne dla przenosnikow przyspieszajacych, stacja kompresoréw wraz
z instalacja doprowadzajacg sprezone powietrze do separatoréw optycznych, wymagane
konstrukcje stalowe oraz komunikacyjne, centrala wentylacyjna dla nowych oraz dla istniejacej
oraz modernizowanej przez Zamawiajacego kabiny sortowniczej, prasa belujaca.

Montaz kompletnego wyposazenia technologicznego zaréwno dostarczonego w ramach realizacji
niniejszego zamowienia, jak rowniez istniejacego mozliwego do wykorzystania uktadu maszyn
i urzadzen dostarczonego przez Zamawiajacego do wykorzystania i zabudowy w linii
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technologicznej po modernizacji wraz z ich dostosowaniem do petnienia nowych funkcji
technologicznych, wykazanych w zataczniku nr 1 do OPZ.

6. Dostosowanie istniejgcej kabiny sortowniczej do nowych funkcji technologicznych okreslonych
w niniejszym OPZ pod katem wyposazenia technologicznego, natomiast poprawa warunkow
termicznych (uszczelnienie) nie jest przedmiotem niniejszego zamdwienia oraz zostanie wykonana
w ramach osobnych prac zleconych wykonawcy robdét budowlanych w osobnym zamowieniu
zgodnie z wytycznymi technologicznymi wykonania uszczelnienia istniejacej kabiny. Natomiast
dostawa nowej centrali wentylacyjnej kompleksowo dla wszystkich kabin sortowniczych wchodzi
w zakres zamdwienia jak wskazano w punkcie 4 powyzej.

7. Dobdér i kompletacja urzadzen, montaz oraz organizacja i koordynowanie wszystkich prac
w zakresie dostawy, montazu i uruchomienia kompletnej technologii zmodernizowanej linii
sortowniczej.

8. Wkomponowanie maszyn i urzadzen (technologii) w istniejacg i rozbudowang hale, wytacznie
w obszar zdefiniowany i ograniczony przez Zamawiajacego zgodnie z opisem OPZ.

9. Wykonanie modernizacji instalacji zasilania lokalnego do urzadzen technologicznych sortowni
odpadow oraz systemdéw sterowania i kontroli oraz wizualizacji dla zmodernizowanej linii
segregacji,

10. Wykonanie kompletnie nowego systemu sterowania i wizualizacji dla catej linii technologicznej po
modernizacji obejmujacego zaréwno obecnie istniejgce jak i nowowprowadzane urzadzenia.

11. Opracowanie dokumentacji rozruchowej i eksploatacyjnej.

12. Uruchomienie i rozruch kompletnej linii technologicznej sortowania odpadow.

13. Opracowanie instrukcji eksploatacji oraz instrukcji BHP dla modernizowanej czesci linii
technologicznej sortowania.

14. Przeprowadzenie rozruchédw oraz instruktazy i szkolen w zakresie obstugi, konserwacji,
serwisowania, BHP modernizowanej czesci linii technologicznej.

15. Przejecie odpowiedzialnoéci za wszystkie nowe dostarczone w ramach przedmiotu niniejszego
zamoéwienia maszyny i urzadzenia stanowigce wyposazenie technologiczne linii sortowniczej.

16. Dostarczenie kompletnej dokumentacji odbiorowej w tym DTR, Deklaracji Wtasciwosci Uzytkowych
na nowe wbudowane elementy, Certyfikaty zgodnosci maszyn i urzadzen z normami CE.

17. Zapewnienie serwisu wykonanych linii technologicznych przez okres gwarancji;

18. Zapewnienia serwisu gwarancyjnego z czasem reakcji, przybycia i przystgpienia do usuniecia
usterek przedstawiciela serwisu Wykonawcy w czasie maksymalnie do 5 dni roboczych od
otrzymania zgtoszenia od przedstawiciela Zamawiajgcego, z zapewnieniem obstugi polskojezycznej
na wszystkich etapach procedury serwisowej, zaréwno serwisu Wykonawcy, jak i rowniez serwisu
podwykonawcdw i dostawcow poszczegdlnych urzadzen czy instalacji

19. Zapewnienia serwisu gwarancyjnego dostarczonych maszyn i urzadzen przez wszystkich ich
producentéw zgodnie z warunkami okreslonymi w punkcie 18.

20. Przygotowanie i przekazanie Zamawiajacemu niezbednych danych odnoszacych sie do
realizowanego zakresu zamowienia, pozwalajacych Zamawiajagcemu uzyska¢ uzgodnienia, opinie i
pozwolenia wymagane przepisami prawa budowlanego i ochrony S$rodowiska do zakonczenia
procesu inwestycyjnego i rozpoczecia eksploatacji instalacji technologicznej.

21. Przeprowadzenie szkolen oraz instruktazu stanowiskowego dla personelu Zamawiajacego na
modernizowanej instalacji oraz podobnych instalacjach wykonawcy w oparciu o wymagania OPZ.

Przedmiot zamowienia obejmuje wykonanie etapu I modernizacji. Wykonawca winien wykazaé
spetnienie wszystkich wymagan oraz uwzgledni¢ pelny wymagany zakres w swojej ofercie.
Zamawiajacy wymaga, aby realizacja przedmiotu niniejszego zamoéwienia umozliwiata realizacje etapu
docelowego modernizacji poprzez dalsze doposazenie linii sortowniczej o kolejne urzadzenia
i uzyskanie wymaganych efektéw. Zamawiajacy wymaga w szczegolnosci, aby realizacja uktadu
docelowego zamaszynowania w ramach etapu docelowego modernizacji wg przedstawionego i
zaakceptowanego projektu nie wymagata przebudowy hali sortowni, zmiany lokalizacji zainstalowanych
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w ramach I etapu modernizacji: rozrywarki workdw, sita bebnowego, kabin sortowniczych, separacji
optycznej, separatora balistycznego, separatorow metali zZelaznych, prasy belujacej, uktadu
przenosnikow bunkrowych i bokséw pod kabinami sortowniczymi oraz prasokontenera balastu.

Przedmiot zamowienia nie obejmuje wykonania robét budowlanych ani instalacji
obiektowych wewnetrznych w hali sortowni, albowiem zostang one zaprojektowane
i wykonane na etapie rozbudowy hali sortowni na podstawie odrebnego zamoéwienia wedtug
m.in. wytycznych dla prac zakresu budowlanego wynikajacych z technologii niniejszego
postepowania.

Natomiast wytyczne dotyczace wykonania robot budowlanych i instalacyjnych dla potrzeb
dostawy technologii bedacej przedmiotem niniejszego zamoéwienia, dostarczy Wykonawca
niniejszego postepowania z uwzglednieniem docelowego ukiadu linii sortowniczej, tj.
z uwzglednieniem nie tylko zakresu stanowiacego przedmiot zaméwienia i dostaw w ramach
niniejszego zamoéwienia, ale rowniez zakresu docelowego, ktory stanowi¢ bedzie przedmiot
docelowy etapu modernizacji linii technologicznych. Dlatego Zamawiajacy wymaga
przedstawienia w ofercie technicznej uktadu docelowego linii technologicznej spetniajacego
wszystkie wymagania Zamawiajacego okreslone w niniejszym OPZ oraz ukladu linii
technologicznej stanowiacej przedmiot zamowienia i dostaw w ramach niniejszego
zamowienia, jak rowniez etapu - docelowego.

Zamawiajacy informuje, ze z uwagi, iz roboty budowlane wykonywane beda przez
wykonawce wytonionego przez Zamawiajacego w odrebnym postepowaniu, Wykonawca
wyloniony w niniejszym postepowaniu przetargowym bedzie zobowiazany wspolpracowac
z wykonawca robot budowlanych. Wykonawcy poszczegdélnych zamowien zobowiazani sa do
dolozenia staran celem zapewnienia mozliwie najlepszej realizacji poszczegélnych zadan.

Zamawiajacy nie dopuszcza zastosowania prototypowych urzadzen ani prototypowych
rozwiagzan technologicznych.
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5. CEL PRZEDSIEWZIECIA:

Celem przedsiewziecia, to jest modernizacji linii technologicznej sortowania odpadow jest czesSciowa
automatyzacja proceséw odzysku wybranych frakcji materiatowych przeznaczonych do recyklingu,
zwiekszenie efektywnosci procesu sortowania odpaddw komunalnych zmieszanych oraz zbieranych
selektywnie oraz zwiekszenie ilosci wydzielanych frakcji materiatowych przy jednoczesnym uptynnieniu
pracy istniejacej instalacji do sortowania odpadéw komunalnych.

W wyniku modernizacji winno nastgpi¢ automatyczne wydzielenie ponizej wymienionych frakcji
w czesci przeznaczonych do dalszego mechanicznego manualnego sortowania — doczyszczania lub
rozsortowania w kabinach sortowniczych - a nastepnie skierowane do osobnych, co najmniej 10
urzadzen magazynujacych w sposdob uniemozliwiajagcy mieszanie sie poszczegolnych frakcji
surowcowych, skad dalej uktadem przenosnikéw beda kierowane do prasowania, tj. przeznaczonych dla
nastepujacych frakcji przeznaczonych do recyklingu: dla papieru oraz dla kartonu wydzielonych
z frakcji $redniej (dwa urzadzenia magazynujace), dla tworzyw: folii transparentnej, folii mix, PET
transparentny, PET niebieski, PET zielony, chemia gospodarcza, kartonik po zywnosci ptynnej typu
Tetra (siedem urzadzen magazynujacych) oraz dla frakcji wysokokalorycznej (jedno urzadzenie
magazynujace). Wszystkie urzadzenia magazynujace przewidziane do wykorzystania w etapie
docelowym bedg réwniez wykorzystane w eksploatacji linii technologicznej po ukonczeniu etapu I
stanowigcego przedmiot niniejszego zamdwienia i wymagajg wykonania. Zamawiajacy wyklucza
zastosowania bokséw na gromadzenie surowcow przed prasowaniem. Ponadto nalezy przewidzie¢
zastosowanie dwoch kontenerdw o poj. min. 30 m?3 pod kabing wstepng, do ktérych wydzielana bedzie
folia lub karton oraz balast, jak réwniez dwdch kontenerdw o poj. min. 30 m3 pod kabing frakcji >340
mm, do ktérych wydzielana bedzie folia i karton. Metale Zzelazne wydzielone za pomoca separatoréw
z frakcji 0-80 oraz 80-340 po doczyszczeniu w kabinie sortowniczej zostang skierowane do kontenera.

Inwestycja planowana jest do realizacji w etapach, przy czym zakres niniejszego zamodwienia obejmuje
dostawy dla etapu I modernizacji, a wymaga sie, aby w wyniku ukonczenia etapu I modernizacji
zachowana zostata mozliwosc¢ realizacji w etapach docelowych:

« etap I modernizacji — poczatkowy z ograniczonym zakresem automatyzacji procesu sortowania,
e« etap II - docelowy modernizacji - docelowy o zwiekszonym stopniu automatyzacji procesu
sortowania.

W etapie I modernizacji, stanowigcym przedmiot dostaw w ramach niniejszego zamédwienia, frakcje do
uzyskania w wyniku automatycznego sortowania z wykorzystaniem co najmniej jednego separatora
optycznego to:

« Tworzywa sztuczne mix (PE, PET, PP, PS) oraz kartoniki po zywnosci ptynnej
(wielomateriatowe),

W etapie I modernizacji tworzywa sztuczne wydzielone przez separator optyczny zostang skierowane
do separacji balistycznej, a nastepnie do kabin sortowniczych, gdzie nastapi manualne rozdzielenie
tworzyw 3D takich jak: PET z podziatem na kolory, PP/PE oraz kartoniki po napojach oraz folii PE ze
strumienia tworzyw 2D. Wydzielone metale zelazne po ich wydzieleniu przez separatory metali zostang
skierowane do kabiny doczyszczania i do kontenera. Metale niezelazne beda sortowane manualnie
w kabinie sortowniczej metali niezelaznych do osobnego pojemnika w kabinie sortowniczej metali
niezelaznych.

Frakcje materiatowe do uzyskania w wyniku mechanicznego oraz manualnego sortowania to:

1. Papier mieszany - wydzielany manualnie z frakcji 80-340 mm po uprzednim optycznym

wydzieleniu z tej frakcji tworzyw sztucznych. Papier mieszany frakcji 80-340 zostanie
skierowany do urzadzenia magazynujgcego nr 1.
Uwaga: po wykonaniu etapu II - docelowego modernizacji linii technologicznej papier
mieszany (wraz z kartonem) bedzie wydzielany przez separator optyczny z frakcji 80-
340 mm po uprzednim optycznym wydzieleniu z tej frakcji tworzyw sztucznych.
Doczyszczanie papieru nastapi w kabinie sortowniczej i dalej po doczyszczeniu papier
mieszany frakcji 80-340 zostanie skierowany do urzadzenia magazynujacego nr 1.

2. Karton frakcji >340 - wydzielany manualnie w kabinie frakcji >340 mm zostanie skierowany do
kontenera ustawionego pod kabing sortowniczg >340 mm.
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3. Karton frakcji 80-340 - wydzielany manualnie z frakcji 80-340 mm po uprzednim optycznym
wydzieleniu z tej frakcji tworzyw sztucznych. Karton frakcji 80-340 zostanie skierowany do
urzadzenia magazynujacego nr 2.

4. Uwaga: po wykonaniu etapu II — docelowego modernizacji linii technologicznej karton
(wraz z papierem mieszanym) bedzie wydzielany przez separator optyczny z frakcji
80-340 mm po uprzednim optycznym wydzieleniu z tej frakcji tworzyw sztucznych.
Wysortowanie kartonu nastapi manualnie w kabinie sortowniczej i dalej karton frakcji
80-340 zostanie skierowany do urzadzenia magazynujacego nr 2.

5. PET transparentny - wydzielany manualnie w kabinie sortowniczej tworzyw sztucznych 3D po
ich uprzednim automatycznym wydzieleniu z frakcji 80-340 mm przez separator optyczny
tworzyw sztucznych, a nastepnie separator balistyczny tworzyw zostanie skierowany do
urzgdzenia magazynujacego nr 3.

6. PET zielony - wydzielany manualnie w kabinie sortowniczej tworzyw sztucznych 3D po ich
uprzednim automatycznym wydzieleniu z frakcji 80-340 mm przez separator optyczny tworzyw
sztucznych, a nastepnie separator balistyczny tworzyw zostanie skierowany do urzadzenia
magazynujacego nr 4.

7. PET niebieski - wydzielany manualnie w kabinie sortowniczej tworzyw sztucznych 3D po ich
uprzednim automatycznym wydzieleniu z frakcji 80-340 mm przez separator optyczny tworzyw
sztucznych, a nastepnie separator balistyczny tworzyw zostanie skierowany do urzadzenia
magazynujacego nr 5.

8. PE/PP - wydzielany manualnie w kabinie sortowniczej tworzyw sztucznych 3D po ich uprzednim
automatycznym wydzieleniu z frakcji 80-340 mm przez separator optyczny tworzyw sztucznych,
a nastepnie separator balistyczny tworzyw zostanie skierowany do urzadzenia magazynujacego
nr 6.

9. Kartoniki wielomateriatowe po zywnosci albo inny rodzaj tworzyw sztucznych 3D -wydzielany
manualnie w kabinie sortowniczej tworzyw sztucznych 3D po ich uprzednim automatycznym
wydzieleniu z frakcji 80-340 mm przez separator optyczny tworzyw sztucznych, a nastepnie
separator balistyczny tworzyw zostanie skierowany do urzadzenia magazynujacego nr 7.

10.Folia PE mix frakcji >340 mm - wydzielana manualnie w kabinie frakcji >340 mm zostanie
skierowana do kontenera ustawionego pod kabing sortowniczg >340 mm.

11.Folia PE transparentna - wydzielana manualnie w kabinie sortowniczej tworzyw sztucznych 2D
po ich uprzednim automatycznym wydzieleniu z frakcji 80-340 mm przez separator optyczny
tworzyw sztucznych, a nastepnie separator balistyczny tworzyw zostanie skierowana do
urzgdzenia magazynujacego nr 8.

12.Folia PE mix - wydzielana manualnie w kabinie sortowniczej tworzyw sztucznych 2D po ich
uprzednim automatycznym wydzieleniu z frakcji 80-340 mm przez separator optyczny tworzyw
sztucznych, a nastepnie separator balistyczny tworzyw zostanie skierowana do urzadzenia
magazynujacego nr 9.

13.Frakcja energetyczna przeznaczona do produkcji paliwa alternatywnego - stanowigca
pozostatos¢ po manualnym sortowaniu tworzyw sztucznych 2D i 3D w kabinie sortowniczej,
pozostatos¢ po sortowaniu frakcji >340 mm, zanieczyszczenia wydzielone w kabinie
sortowniczej papieru i balastu oraz zanieczyszczenia wydzielone w kabinie doczyszczania metali
Fe - zostanie w catosci skierowana do jednego urzadzenia magazynujacego nr 10.

14.Metale zelazne - wydzielane przez separator metali zelaznych z frakcji 0-80 mm oraz 80-340
mm, a nastepnie skierowane do kabiny doczyszczania metali Fe i w rezultacie do kontenera.

15.Metale niezelazne, jak np. puszki aluminiowe - wydzielane manualnie do pojemnikéw w kabinie
sortowania.

Pozostato$¢ po procesie sortowania stanowi¢ bedzie frakcje balastowa przeznaczong do dalszego
zagospodarowania i zostanie skierowana do istniejqcej prasy potaczonej z kontenerem
(prasokontener).
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Instalacja winna by¢ wyposazona w szereg rozwigzan technologicznych zwiekszajacych elastycznosé
sortowania oraz pozwalajacych na optymalizacje procesu sortowania w przypadku odpadow zbieranych
selektywnie. Do takich nalezg m.in.:

1.

Potaczenie frakcji drobnej wydzielonej w sicie bebnowym z frakcjg $rednig i automatyczne
skierowanie potaczonych frakcji do ukiadu sortowania automatyczno-manualnego jak frakcji
sredniej.

Doczyszczanie manualne catej frakcji balastowej przed jej podaniem do prasokontenera.

. Zapewnienie roéznych wariantdw pracy separatoréw optycznych w ukfadzie oddzielnego

sterowania z poziomu sterowki sortowni dla wszystkich zainstalowanych separatorow
optycznych, to jest wariantdw co najmniej w zakresie: dla odpadéw zmieszanych oraz dla
odpadodw zbieranych selektywnie.

Cele ekologiczne:

odzysk na poziomie min. 80% mieszaniny tworzyw sztucznych zawartych we frakcji 80-340
mm, ktoéry zostanie potwierdzony pomiarami skutecznosci pracy separatora optycznego tworzyw
sztucznych - dla etapu I

odzysk na poziomie min. 80% papieru zawartego we frakcji 80-340 mm, ktéry zostanie
potwierdzony pomiarami skutecznosci pracy separatora optycznego papieru - dla etapu II
(docelowego),

zapewnienie odzysku metali zelaznych z frakcji 0-340 mm na poziomie min. 80%, ktory
zostanie potwierdzony pomiarami skutecznosci pracy separatoréw metali Fe dla frakcji 0-80
oraz 80-340 mm.

Wymagana skuteczno$¢ sortowania i czysto$¢ wydzielanych frakcji zostanie okres$lona dla
poszczegolnych urzadzen wg szczegdtowego opisu wymagan.
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6. WYDAINOSC LINII TECHNOLOGICZNEJ I MORFOLOGIA ODPADOW

Linia technologiczna stanowigca przedmiot zamodwienia winna by¢ dostosowana do przetwarzania co
najmniej 25000 Mg/rok odpaddéw zmieszanych i selektywnie zbieranych (dla pracy dwuzmianowej).
Wymagana minimalna przepustowo$¢ godzinowa: 13,5 Mg/godz. dla opaddw o gestosci wynoszacej ok.
250 kg/m3

Tabela 1. Zakladane przepustowosci sortowni po modernizacji i rozbudowie.

Zdolno$c¢ przetwarzania

Rodzaj przetwarzanych odpadow odpadéw

Przepustowos$¢ godzinowa: min. 13,5 Mg/godz. dla odpaddéw o min. 13,5 Mg/h
gestosci 250 kg/m?.

Wskazana przepustowo$¢ jest przepustowosciq catkowitg,
okreslong dla wiasnosci odpaddéw komunalnych zmieszanych, w
ramach ktdérej beda przetwarzane selektywnie zbierane odpady
proporcjonalnie do ich gestosci.

Odpady surowcowe zbierane selektywnie (frakcje lekkie - papier,
tworzywa sztuczne, puszki ALU, kartoniki wielomateriatowe)
[Mg/rok] - praca w zakresie 2 zmiany — w ramach czasu pracy
nieprzeznaczonego na sortowanie odpaddéw komunalnych
zmieszanych. Przepustowo$¢ nominalna 3000 [Mg/rok]. Z uwagi
na duzg zmiane w skiadzie selektywnie zbieranych odpadow
nalezy zapewni¢ rozng przepustowos¢ roboczg dla réznych
strumieni dostarczanych odpadow:

1. selektywnie zbierane opakowania tworzyw sztucznych, metali
oraz odpaddéw wielomateriatowych o udziale frakcji drobnej 0- min. 2,0 Mg/h dla etapu I
80 mm ok. 20-25% oraz niewielkim udziale papieru i innych
wtracen:

2. selektywnie zbierany papier o udziale frakcji drobnej 0-80 mm
ok. 15-20%, udziale kartonu > 340 mm ok. 10-15% oraz

niewielkim udziale innych wtracen: min. 3,5 Mg/h dla etapu II

Uwaga: w przypadku zwiekszonej ilosci odpaddw lub zmiany proporcji w zakresie dostarczanych
odpaddw zmieszanych i zbieranych selektywnie w sposdb powodujacy przekroczenie dostepnego
budzetu czasu pracy ponad 2 zmiany/dzien, mozliwe bedzie przetwarzanie odpadéw w ramach
dodatkowego czasu pracy (np. trzecia zmiana).

Uwaga: w ramach wymaganych przepustowosci oraz dostepnego budzetu czasu nalezy
stworzy¢ wariant pracy umozliwiajacy przetwarzanie min. 6.000 Mg/rok odpadéw
pochodzacych z selektywnej zbiorki (mieszanina tworzyw sztucznych, metali i papieru) oraz
min. 19.000 Mg/rok odpadow komunalnych zmieszanych.

W tabeli 2 przedstawiono prognoze sktadu morfologicznego odpaddéw dla lat 2017 - 2022 opracowane
w oparciu o dane zawarte w Planie gospodarki odpadami wojewddztwa podkarpackiego 2022.
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Tabela 2. Prognozy skiadu morfologicznego odpadéw dla lat 2017 - 2022.

Lp. Sktadnik % masy
1 Papier i tektura 10,8%
2 Szkto 10,2%
3 Metale 2,2%
4 Tworzywa sztuczne 12,3%
5 Odpady wielomateriatowe 3,7%
6 Odpady kuchenne i ogrodowe 37,6%
7 Odpady mineralne 4,4%
8 Frakcja < 10mm 10,2%
9 Tekstylia 2,9%
10 Drewno 0,4%
11 Odpady niebezpieczne 0,8%
12 Inne kategorie 4,5%
Razem 100,0%

Wykonawca przedstawi w ofercie technicznej obliczenia bilansowe na podstawie prognozy sktadu
morfologicznego. Obliczenia winny uwzglednia¢ zatozenia wynikajace z wymagan Zamawiajacego
okreslonych w niniejszym opisie przedmiotu zamodwienia, winny obejmowac analize budzetu czasu
niezbednego dla przetwarzania odpaddw zmieszanych i selektywnie zbieranych, mozliwe do uzyskania
przepustowosci dla odpaddéw o rdznej gestosci, analize morfologiczng dla poszczegélnych frakcji
granulometrycznych (0-80, 80-340 i >340 mm), obliczenia bilansowe przeptywu masowego
i objetosciowego odpadodow dla strumienia odpadéw zmieszanych przy uwzglednieniu prognozowanej
przez Zamawiajgacego morfologii odpaddw.

Obliczenia technologiczne bedg stanowi¢ podstawe doboru odpowiednich rozwigzan technologicznych
i technicznych, w tym urzadzen do wstepnego projektu linii technologicznej, ktéry stanowié¢ bedzie
propozycje przedstawiong Zamawiajagcemu w ofercie przy uwzglednieniu minimalnych parametréw
i wymagan OPZ dla poszczegdlnych podstawowych maszyn i urzadzen.

Wykonawca na podstawie dokonanych i dotagczonych do oferty obliczen przygotuje oferte techniczna,
aw szczegolnosci dobierze urzadzenia o parametrach, przepustowosciach, wydajnosciach
i efektywnosciach niezbednych do uzyskania zaktadanych przez Zamawiajacego celéw ekologicznych,
jednakze przy uwzglednieniu minimalnych parametrow okreslonych przez Zamawiajgcego w niniejszym
opracowaniu.

Na instalacje bedq réwniez podawane odpady zbierane selektywnie. W ofercie nalezy przedstawic
mozliwe do uzyskania przepustowosci oraz opisa¢ sposob sortowania tych odpadéw (w ramach oferty
technicznej), jak rowniez przeprowadzi¢ proby sortowania odpaddw zbieranych selektywnie podczas
rozruchéw.
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7. OBSZAR PRZEZNACZONY NA ROZBUDOWE HALI SORTOWNI

Planowana do modernizacji instalacja sortowania odpaddw znajduje sie na terenie obszaru leénego na
zachéd od miejscowosci Giedlarowa (Gmina Lezajsk). Pod rozbudowe hali sortowni na potrzeby
modernizacji Zamawiajacy przeznacza obszar placu manewrowego o wymiarach ok. 36,0 x 17,5 m
(wysokos¢ w sSwietle max. 12 m) potozonego po potnocnej stronie istniejacej hali sortowni.
Zamawiajacy dopuszcza zmiane wielkos$ci powierzchni zabudowy nowej hali o ok. +/-15%.
Zamawiajacy dopuszcza lokalizacje prasokontenera na balast na zewnatrz hali od strony poétnocnej.
Szkic sytuacyjny obszaru przewidzianego pod modernizacje przedstawiono ponizej.

Rys. Szkic sytuacyjny obszaru przeznaczonego na rozbudowe hali sortowni.
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8. ZALOZENIA FUNKCJONALNE DLA HALI SORTOWNI

Powierzchnia i kubatura hali

Dostawca linii technologicznej sortowania zaprojektuje i zrealizuje modernizacje i rozbudowe linii
technologicznej sortowania odpaddéw w hali, ktéra zostanie dostosowana i rozbudowana do nowych
funkcji i wymagan technologicznych wg zatozen okreslonych niniejszym OPZ. Zamawiajacy dopuszcza
rozbudowe wytacznie w obrebie hali sortowni na obszarze wskazanym wytacznie na rysunku szkicu
sytuacyjnego obszaru przeznaczonego na rozbudowe hali sortowni.

Strefy funkcjonalne hali sortowni

Dostawca linii technologicznej sortowania uwzgledni przy projektowaniu linii technologicznej
konieczno$¢ wydzielenia w hali sortowni nastepujacych stref funkcjonalnych do wykonania na
podstawie wytycznych technologicznych w zakresie prac budowlanych:

A. Strefa przyjecia odpadow dla:
- przyjecia odpadéw komunalnych zmieszanych,
- przyjecia odpaddw zbieranych selektywnie,

Przy projektowaniu linii technologicznej sortowni nalezy uwzgledni¢ wjazd pojazdow dostarczajacych
odpady do hali sortowni tytem przez istniejagce bramy wjazdowe zlokalizowane na pdtnocnej Scianie
hali.

Strefa przyjmowania odpaddw powinna zapewniac:

- mozliwos$¢ czasowego buforowania odpadéw dowozonych do hali sortowni. W tym celu nalezy
zaprojektowac¢ wydzielong strefe przyjecia odpaddw o powierzchni min. 170 m? rozumianej jako
powierzchnia zarezerwowana wylgcznie do tymczasowego buforowania odpaddéw przed ich
podaniem na linie sortownicza,

- catkowity obszar przyjecia uwzgledniajacy obszar komunikacji, roztadunku, buforowania
i zatadunku odpaddéw na linie sortowniczg winien posiadac¢ powierzchnie min. 340 m?.

- mozliwo$¢ przejazdu tadowarki kotowej i zatadunku rozrywarki workéw oraz stacji
nadawczej/przenosnika kanatowego itd. przy =zapetnionej odpadami powierzchni posadzki
przeznaczonej na czasowe buforowanie odpadoéw,

- wydzielenie odpaddw, ktdre nie powinny trafi¢ na instalacje do sortowania. W tej strefie prace bedg
wykonywane z poziomu posadzki i manualnie powinny by¢ wydzielane: elementy budowlane,
wielkogabarytowe, metalowe, odpady niebezpieczne, (ktére nie powinny znajdowac sie w odpadach
komunalnych zmieszanych).

B. Strefa linii technologicznej segregacji mechanicznej i manualnej odpadéw zmieszanych
i odpadow ze zbiorki selektywnej, w ktorej przewidziano realizacje instalacji oraz stref
funkcjonalnych:

- instalacji segregacji mechanicznej i manualnej odpadéw komunalnych zmieszanych i zbieranych
selektywnie o przepustowosci min. 25000 Mg/rok,

- strefy odbioru i prasowania surowcow wtérnych,

- strefy odbioru frakcji drobnej wewnatrz hali i kierowanej do dalszego przetwarzania,

- strefy odbioru balastu.

Ponadto zamawiajacy wymaga, aby Wykonawca przy projektowaniu linii technologicznej uwzglednit:

- mozliwos$¢ realizacji przez wykonawce robdot budowlanych wydzielonych ciggow pieszych,
pomostow, schodow zapewniajacych dostep pracownikéw do poszczegdlnych stref w hali bez
koniecznosci opuszczania przez nich hali sortowni.
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- rezerwe przestrzeni hali umozliwiajacq w przysztosci dalsze doposazenie instalacji mechanicznej
segregacji o dodatkowy separator optyczny papieru (1 szt.), pozwalajace w przysztoéci na
wydzielenie papieru mix ze strumienia frakcji $redniej pozostatej po wydzieleniu mieszaniny
tworzyw sztucznych przez separator optyczny tworzyw sztucznych (w ramach II - docelowego
etapu modernizacji linii technologicznej).

Zamawiajacy wymaga potwierdzenia spetnienia tego wymagania, tj. wymaga, aby Wykonawca
przedstawit na osobnym rysunku oraz schemacie technologicznym, wersje docelowg instalacji,
uwzgledniajaca wyposazenie stanowigce przedmiot niniejszego zamowienia oraz urzadzenia
docelowe, wymagane w przysztosci do zabudowy bez naruszania zasadniczego ukfadu proponowanej
linii segregacji. Koncepcja docelowa nie moze zaktadac¢ innej lokalizacji rozrywarki workow,
kanatowej stacji nadawczej, kabin sortowniczych, sita bebnowego, separatora balistycznego,
separatora optycznego tworzyw sztucznych, separatorow metali, przenosnika kanatowego-
surowcowego ciggu prasownia oraz prasy belujacej.

Zamawiajacy wymaga wykorzystania istniejgcych urzadzen zgodnie z zatgcznikiem nr 1 do OPZ.
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WYMAGANIA DLA TECHNOLOGII SORTOWANIA ODPADOW PO MODERNIZACJI LINII
SORTOWNICZE]

Wymagania ogélne

1.

10.

Instalacja po modernizacji winna zostac¢ zlokalizowania w rozbudowanej hali i dostosowanej do
petnienia nowych funkcji technologicznych i z mozliwoscig lokalizacji prasokontenera balastu poza
istniejacg hala. Uwaga: Wskazany obszar ograniczajacy lokalizacje urzadzen linii technologicznej
dotyczy zaréwno etapu I modernizacji stanowigcego przedmiot niniejszego zamowienia, jak réwniez
dotyczy etapu - docelowego, przewidywanego do realizacji w przysztoéci. Wykonawca niniejszego
zamowienia winien wyda¢ wytyczne dotyczace dostosowania hali dla potrzeb wynikajgcych
Z zamaszynowania po docelowym etapie modernizacji.

Wszystkie urzadzenia instalacji do sortowania winny by¢ zasilane energig elektryczng i sterowane
z pomieszczenia nadzoru i lokalnych szaf paneli sterowniczych. Nalezy zapewni¢ transmisje danych
z urzadzen linii sortowniczej do pomieszczenia sterowni oraz wizualizacje procesu sortowania
W nowym pomieszczeniu sterowki. Pomieszczenie sterdéwki zostanie wykonane w zakresie prac
budowlanych przy uwzglednieniu wytycznych technologicznych lokalizacji oraz wymiaréow tego
pomieszczenia.

Stanowiska sortownicze w kabinach winny spetnia¢ zasady ergonomii pracy oraz umozliwié
skuteczne sortowanie odpadow.

Stanowiska pracy we wszystkich kabinach sortowniczych winny umozliwia¢ w zaleznosci od potrzeb
segregacje pozytywng i negatywnaq.

Pod kabinami nalezy zaprojektowac i wykona¢ odpowiednigq przestrzen odbiorcza wydzielonych
frakcji surowcowych umozliwiajacg bezposredni zsyp lub odbidr do podstawianych kontenerdw, lub
tez do przenosnikdw bunkrowych/magazynujgcych w zaleznosci od wymagan niniejszego opisu.
Wytadunek przenosnikow bunkrowych/magazynujacych winien odbywac sie w sposdb automatyczny
z uwzglednieniem stopnia napetnienia bezposrednio do przenosnika kanatowego surowcowego, skad
przenosnikami surowce bedag kierowane do prasy. Zamawiajacy dopuszcza, aby surowce w kabinie
wstepnej oraz kabinie frakcji grubej >340 mm byty kierowane do konteneréw o poj. min. 30 m3, ale
w takim przypadku nalezy zapewni¢ mozliwos¢ ich wytadunku i podawania do przenosnika
kanatowego-surowcowego, skad uktadem przenosnikow  frakcje  surowcowe  zostang
przetransportowane do prasy. Zamawiajacy dopuszcza rowniez kierowanie metali zelaznych
i niezelaznych do kontenerdéw.

Instalacja winna zosta¢ wyposazona w uktad separatoréw optycznych pozwalajacych na
automatyczne wydzielanie ze strumienia odpadow:

- mieszaniny tworzyw sztucznych - w etapie I, stanowigcym przedmiot zamowienia,
- papieru mix, kartonu — w etapie II, docelowym, przewidzianym do realizacji w przysztosci.

Zastosowane rozwigzania techniczne winny umozliwia¢ rozruch, prace urzadzen i wyposazenia,
zlokalizowanych w nieogrzewanej hali, z uwzglednieniem warunkéw klimatycznych odpowiednich
dla miejsca lokalizacji zaktadu unieszkodliwiania odpadow.

Wymaga sie peinej automatyzacji zatadunku balastu pozostatego po procesie sortowania do
jednego prasokontenera. W tym celu nalezy wykorzystac istniejace urzadzenie.

W ramach projektu technologicznego Wykonawca zaprojektuje instalacje technologiczng
uwzgledniajacq wszystkie wymagane rozwigzania techniczno-technologiczne i wyposazenie opisane
w niniejszym OPZ, z uwzglednieniem etapu II docelowego modernizacji.

Zastosowane rozwigzania technologiczne oraz urzadzenia muszg charakteryzowac¢ sie
wczesniejszym ich zastosowaniem przez Wykonawce. Wyklucza sie zastosowanie rozwigzan oraz
urzadzen niesprawdzonych w podobnych warunkach pracy, tj. na podobnym strumieniu odpadow tj.
dla odpadéw komunalnych zmieszanych. Zamawiajacy wymaga, aby kazde rozwigzanie
technologiczne oraz zastosowane urzadzenia charakteryzowaty sie co najmniej 3-krotnym
wczesniejszym zastosowaniem przez Wykonawce w podobnych warunkach dla podobnego
strumienia odpaddw tj. odpadéw komunalnych zmieszanych.
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Wymagania szczeg6towe procesowe dla etapu I oraz etapu II (docelowego)

Odpady komunalne zmieszane oraz pochodzace ze zbidrki selektywnej bedq podawane na linie
sortowniczg z poziomu posadzki za pomocg tadowarki kotowej. Nalezy zapewni¢ mozliwo$¢ podawania
odpaddw na linie sortowniczg poprzez rozrywarke workow. Rozrywarke workdéw nalezy zabudowac
w taki sposob, aby odpady po rozerwaniu workow kierowane byly do przenosénika kanatowego
zatadowczego. W przypadku prac konserwacyjnych lub naprawczych rozrywarki workéw nalezy
zapewni¢ mozliwos¢ pracy linii sortowniczej oraz podawanie odpaddéw na przenosnik kanatowy
zatadowczy, ktorego diugosc¢ dostepna dla zatadunku odpaddéw nie moze by¢ mniejsza niz 3000 mm.
Zamawiajacy wymaga, aby Wykonawca przedstawit na rysunku lokalizacje rozrywarki workéw w
sposOb spetniajacy wymagania Zamawiajacego wraz z przedstawieniem mozliwosci podawania
odpadow w przypadku pracy linii bez rozrywarki workow

Odpady po podaniu na linie nalezy skierowa¢ w pierwszej kolejnosci do kabiny wstepnej segregacji
z sze$cioma stanowiskami pracy. Kabina winna zapewnia¢ prace po dwoch stronach przenosnika
sortowniczego. Nalezy zapewni¢ mozliwos¢ skierowania folii PE lub kartonu oraz gabarytowego balastu
do co najmniej dwdch konteneréw o poj. min. 30m?3 usytuowanych pod kabing wstepng. Do kazdego
z kontenerdw nalezy skierowac po dwa zrzuty gtéwne. Ponadto nalezy wyposazy¢ kabine wstepng w co
najmniej cztery zrzuty boczne do kontenerdw samowytadowczych, do ktérych bedzie kierowane m.in.
szkto sortowane w kabinie wstepnej.

Dalej strumien odpaddow nalezy skierowa¢ do sita bebnowego obrotowego. W ramach podziatu
granulometrycznego zostanie wydzielona frakcja drobna biodegradowalna 0-80 mm, frakcja $rednia
80-340 mm oraz frakcja gruba >340 mm. W przypadku przetwarzania odpadow zbieranych
selektywnie nalezy zapewni¢ mozliwos¢ automatycznego potaczenia frakcji 0-80 mm z frakcjg 80-340
mm i zapewni¢ dalsze przetwarzanie potaczonych frakcji 0-340 mm tak, jak frakcji 80-340 mm
w podstawowym wariancie pracy.

Frakcje drobng 0-80 mm wydzielong w sicie bebnowym nalezy skierowa¢ do uktadu dwoch,
naprzemiennie zatadowywanych kontenerow o poj. min. 30 m3. Nalezy zapewni¢ co najmniej
jednopunktowy zasyp kazdego z kontenerow frakcji 0-80 mm.

Frakcje grubg >340 mm nalezy skierowa¢ do kabiny sortowniczej frakcji grubej. Nalezy zapewnic
mozliwo$¢ wydzielania i kierowania folii PE oraz kartonu do co najmniej dwéch konteneréw o poj. min.
30 m3 usytuowanych pod kabing frakcji grubej. Ponadto nalezy zapewni¢ mozliwo$¢ recznego
pozytywnego wydzielania frakcji balastowej, ktora nalezy skierowa¢ do prasokontenera. Frakcje
pozostatg po wydzieleniu ze strumienia >340 mm: folii PE, kartonu oraz balastu systemem
przeno$nikow nalezy skierowa¢ do urzadzenia magazynujacego frakcje wysokokaloryczna.

Frakcja $rednia 80-340 mm po wydzieleniu w sicie bebnowym zostanie skierowana do separatora
optycznego mieszaniny tworzyw sztucznych o szer. min. 2000 mm. Pozytywnie wydzielong przez
separator optyczny mieszanine tworzyw sztucznych nalezy skierowaé do separatora balistycznego
dostosowanego do rozdzielania tworzyw sztucznych na ptaskie-lekkie oraz przestrzenne-ciezkie
tworzywa sztuczne. Nalezy zapewni¢ mozliwos¢ manualnego rozdzielenia w kabinie sortowniczej
przestrzennych-ciezkich tworzyw sztucznych, wydzielonych przez separator balistyczny, na co najmniej
pie¢ nastepujacych grup surowcowych, tj. PET transparentny, PET zielony, PET niebieski, PE/PP oraz
Kartoniki po zywnosci typu Tetra. W tym celu nalezy ulokowa¢ pod kabing sortowniczg co najmniej piec¢
urzadzen magazynujacych oraz zapewni¢ co najmniej dwanascie stanowisk pracy w kabinie
sortowniczej tworzyw przestrzennych-ciezkich po dwoch stronach przenosnika sortowniczego, przy
czym do kazdego urzadzenia magazynujacego nalezy skierowa¢ po dwa zsypy. Strumien pozostaty na
przenosniku sortowniczym po manualnym rozdzieleniu tworzyw przestrzennych-ciezkich nalezy
skierowa¢ do urzadzenia magazynujacego frakcji wysokokalorycznej. Nalezy zapewni¢ bezposredni
dostep kazdego urzadzenia magazynujacego do przenosnika kanatowego surowcowego podajgcego
wysortowane frakcje surowcowe do prasy belujacej. Nalezy zapewni¢ mozliwo$¢ manualnego
rozdzielenia w kabinie sortowniczej ptaskich-lekkich tworzyw sztucznych, wydzielonych przez separator
balistyczny, na co najmniej dwie nastepujgce grupy surowcowe, tj. folia transparentna PE oraz folia PE
mix (kolorowa). W tym celu nalezy ulokowa¢ pod kabing sortownicza co najmniej dwa urzadzenia
magazynujace o szerokosci tasmy min. 2000 mm, dfugosci min. 12.500 mm oraz wysokosci burt min.
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2000 oraz zapewnic¢ co najmniej szes¢ stanowisk pracy w kabinie sortowniczej tworzyw ptaskich-lekkich
po dwdch stronach przenosnika sortowniczego, przy czym do kazdego urzadzenia magazynujacego
nalezy skierowa¢ po dwa zsypy. Strumien pozostaty na przenosniku sortowniczym po manualnym
rozdzieleniu tworzyw ptaskich-lekkich nalezy skierowa¢ do urzadzenia magazynujacego frakcji
wysokokalorycznej. Nalezy zapewni¢ bezposredni dostep kazdego urzadzenia magazynujacego do
przenosnika kanatowego surowcowego podajgcego wysortowane frakcje surowcowe do prasy belujacej.
Strumien pozostaty po optycznym wydzieleniu tworzyw sztucznych przez separator optyczny tworzyw
sztucznych nalezy skierowac¢ do separatora optycznego papieru. Pozytywnie optopneumatycznie
wydzielony papier nalezy skierowac¢ do kabiny sortowniczej doczyszczania papieru oraz zapewni¢ w
kabinie doczyszczania papieru: mozliwo$¢ recznego wydzielania kartonu do urzadzenia
magazynujacego, recznego wydzielania zanieczyszczen i ich skierowanie do urzadzenia
magazynujacego frakcje wysokokaloryczng oraz skierowanie pozostatosci, tj. mieszaniny papieru do
urzadzenia magazynujacego o szerokoséci tasmy min. 2000 mm, dtugosci min. 6000 mm oraz
wysokosci burt bocznych min. 2000 mm. Nalezy zapewni¢ bezposredni dostep kazdego urzadzenia
magazynujacego do przenosnika kanalowego surowcowego podajacego wysortowane frakcje
surowcowe do prasy belujacej.

Uwaga: I etap realizacji przedsiewziecia, stanowigcym przedmiot niniejszego zamdwienia, nie obejmuje
dostaw separatora optycznego papieru. Nalezy jednakze przewidzie¢ mozliwos¢ doposazenia
w przysztosci linii technologicznej o taki separator papieru, przy czym mozliwos¢ podzZniejszego
doposazenia w zakresie separatora optycznego papieru nie moze powodowal przebudowy czy tez
zmiany lokalizacji wyposazenia dostarczonego w ramach przedmiotu niniejszego zamowienia (tj.
stanowigcego zakres etapu I realizacji przedsiewziecia). W zwigqzku z powyzszym zmianie lokalizacji nie
moze ulec rozrywarka workdw, kabiny sortownicze, sito bebnowe, prasokontener balastu, separatory
metali zelaznych, separator optyczny tworzyw sztucznych, separator balistyczny, urzgdzenia
magazynujace, przenosniki kanatowe surowcowe, zainstalowane przenosniki. Wszystkie kabiny nalezy
wykonaé w zakresie, lokalizacji oraz wymiarach niezbednych dla uktadu docelowego z separatorem
optycznym papieru. W zwigzku z dostawg separatora optycznego papieru w etapie - docelowym,
nalezy juz teraz, w ramach przedmiotu niniejszego zamdwienia zapewni¢ mozliwos¢ pozytywnego,
manualnego sortowania papieru mix oraz kartonu w kabinie sortowniczej oraz skierowanie
wydzielonego papieru mix oraz kartonu do osobnych urzadzern magazynujacych z bezposrednim
dostepem do przenosnika kanatowego surowcowego podajacego wysortowane frakcje surowcowe do
prasy belujgcej. Strumien pozostaty po manualnym wydzieleniu kartonu oraz papieru mix nalezy
skierowac do separacji metali zelaznych zgodnie z ponizszym opisem.

Strumien pozostaty po optycznym wydzieleniu papieru nalezy skierowa¢ do kabiny sortowniczej,
w ktorej manualnie wydzielane beda do pojemnikdéw puszki aluminiowe. Doczyszczony w kabinie
sortowniczej papieru strumien o charakterze balastowym nalezy skierowa¢ do separacji metali
zelaznych. Wydzielone metale zelazne nalezy skierowa¢ do kabiny sortowniczej Fe celem
doczyszczenia. Wydzielone zanieczyszczenia metali zelaznych nalezy skierowa¢ do urzadzenia
magazynujacego frakcje wysokokaloryczng. Nalezy zapewni¢ bezposredni dostep urzadzenia
magazynujacego frakcji wysokokalorycznej do przenosnika kanatowego surowcowego podajgcego
wysortowane frakcje surowcowe do prasy belujgcej. Do kabiny doczyszczania metali nalezy rowniez
skierowa¢ metale wydzielone z frakcji drobnej, a wydzielone uprzednio przez separator metali
zelaznych.

Strumien balastu pozostaty po sortowaniu optycznym (tworzyw sztucznych i papieru), manualnym
doczyszczeniu w kabinie sortowniczej oraz po wydzieleniu metali zelaznych za pomocg separatora
nadtasmowego, nalezy skierowac systemem przenosnikdw do prasokontenera balastu, ktéry zostanie
zlokalizowany na zewnatrz hali.

Zamawiajacy wymaga, aby wszystkie urzadzenia technologiczne zostaty zlokalizowane wewnatrz
istniejacej hali oraz w obrebie rozbudowy hali sortowni w obszarze oznaczonym na rysunku szkicu
sytuacyjnego obszaru przeznaczonego na rozbudowe hali sortowni przedstawionego w niniejszym OPZ.

Zamawiajacy dopuszcza lokalizacje na zewnatrz hali jedynie prasokontenera balastu oraz stacji
sprezonego powietrza, ktéra winna by¢ wykonana w formie kontenera Ilub pomieszczenia
wykonywanego przez dostawce technologii.
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10. WYMAGANIA DLA STANDARDU WYKONANIA NOWEGO WYPOSAZENIA
TECHNOLOGICZNEGO

Wykonawca winien przedstawi¢ wszystkie oferowane typy maszyn, urzadzen, wyposazenie oraz
rozwigzania technologiczne i techniczne (konstrukcyjne), w sposéb pozwalajacy na jednoznaczng ocene
mozliwosci spetnienia wszystkich postawionych w niniejszym opracowaniu wymagan i posiadania w tym
wzgledzie niezbednych doswiadczen. W tym celu wykonawca winien zataczy¢ m.in.: szczegbtowe opisy,
rysunki, schematy, karty z parametrami urzadzen wypetnione przez ich producentéw zgodnie z
wymaganiami Wzoru oferty technicznej.

Wyklucza sie mozliwos¢ zastosowania maszyn, urzadzen, wyposazenia oraz rozwigzan
technologicznych i technicznych (konstrukcyjnych) majacych charakter prototypowy. Tym samym
nalezy wskaza¢ proponowane/oferowane rozwigzanie lub oferowane w niniejszym postepowaniu
wyposazenie (maszyny i urzadzenia) jako funkcjonujace i zastosowane wczes$niej na min. 2
instalacjach dla odpadéw komunalnych zmieszanych, jako wykaz zrealizowanych zastosowan tgcznie ze
wskazaniem lokalizacji tych zaktadow.

Celem ograniczenia kosztéw eksploatacyjnych zwigzanych z serwisowaniem, przegladami i zakupem
czesci zamiennych oraz zuzywajacych Zamawiajacy wymaga, aby wszystkie nowo dostarczone
urzadzenia spetniaty nastepujace wymagania:

a) przenoéniki kanatowe, wznoszace, podajace, sortownicze, przyspieszajace do
separatorow optycznych, konstrukcje stalowe oraz sito bebnowe zostaty wytworzone
przez jednego producenta,

b) separatory optyczne zostaty wytworzone przez jednego producenta.

10.1. Przenosniki tasmowe

Dopuszcza sie wytgcznie dostawe i montaz przenosnikdw 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 mm z blachy
ocynkowanej.

Wykonawca winien w zaleznosci od transportowanego materiatu oraz funkcji przenosnika dokonac
doboru przenosnikédw wykonanych jako kombinowane kraznikowo-slizgowe. Wyklucza sie mozliwosc
zastosowania przenosnikdéw z prowadzeniem tasmy gornej wytacznie po slizgu stalowym.

Tasma przenosnikédw 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 biegnace poprzecznie do kierunku transportu (osi podtuznej przenos$nika). Wymagania dla
tasm:

- EP - tasma poliestrowo-poliamidowa,
- 400 - minimalna wytrzymatos¢ na rozrywanie w N/mm,
- 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°.

W zaleznosci od rodzaju transportowanego materiatu oraz funkcji przenosnika Wykonawca winien
dobra¢ burty boczne o odpowiedniej wysokosci zabezpieczajacej odpady przed wysypywaniem sie.
Burty boczne nalezy wykonaé z blachy ocynkowanej oraz posiadac¢ uszczelnienie wykonane z PVC lub
gumowe gwarantujace optymalne uszczelnienie tasmy przenosnika tam gdzie jest ono wymagane.

Srednica rolek gérnych winna wynosi¢ min. 89 mm. Odlegtoé¢ pomiedzy rolkami gérnymi winna zostaé¢
dopasowana do rodzaju oraz witasciwosci transportowanego materiatu na instalacji i zapewniac
prawidlowe prowadzenie tasmy gornej. W obszarach zatadowczych i przesypowych, ze wzgledu na

22/50



Fundusze A i ;
P Rzeczpospolita Unia Europejska -
Europejskie S
ﬂ Infrastruktura i Srodowisko - Polska Fundusz Spéjnosci

zwiekszone obcigzenie, odstep pomiedzy rolkami winien by¢ odpowiednio dopasowany. Rolki dolne
winny by¢ w maksymalnym rozstawie nie wiekszym niz 3000 mm i wyposazone w gumowe krazki.

Naped przenos$nikéw winien by¢ realizowany poprzez motoreduktor. Gdzie konieczne lub uzasadnione
Wykonawca winien zapewni¢ ptynng regulacje obrotdw z zastosowaniem zmiennika czestotliwosci -
falownika. W zaleznosci od funkcji czes¢ przenosnikow winna posiadac¢ naped w uktadzie rewersyjnym.
Nalezy tak dobra¢ napedy przenosnikéw, aby mozliwe byto ich uruchomienie takze pod petnym
obcigzeniem.

Bebny: napedzajacy i napinajacy winny posiadac¢ ksztatt zapewniajacy prostoliniowos$¢ biegu tasmy.
Bebny: napedowy i napinajacy wyposazone muszg by¢ w tozyska toczne. Oprawy tozyskowe winny by¢
wyposazone w gniazda smarowe z koncowka stozkowq i winny zapewnia¢ mozliwos¢ smarowania
w trakcie pracy przenosnika przy jednoczesnym zachowaniu odpowiednich norm polskich
i europejskich. Beben napedzajacy winien by¢ pokryty okfadzing z gumy dla zapewnienia
odpowiedniego tarcia pomiedzy bebnem a tasma.

Doprowadzenie do sita oraz doprowadzenie do prasy belujagcej powinno =zosta¢ dodatkowo
zabezpieczone wytacznikami linkowymi.

Napinacz dla tozyska przy bebnie winien by¢ usytuowany w sposob umozliwiajacy napinanie tasmy
w trakcie pracy przenosnika bez koniecznosci demontazu oston i urzadzen zabezpieczajacych przy
jednoczesnym zachowaniu odpowiednich norm bezpieczenstwa - polskich i europejskich.

Przenosniki w zaleznosci od rodzaju transportowanego materiatu oraz funkcji przenosnika winny by¢
wyposazone w odpowiednie systemy zbierakow gwarantujace zachowanie czystosci tasmy zaréwno od
strony zewnetrznej jak i wewnetrznej. Do czyszczenia gornej powierzchni tasmy bez progdéw przy
bebnie napedzajgcym nalezy zamontowal zbieraki wykonane z twardych elementéow wykonanych
z tworzywa z dociskami sprezystymi. W przypadku tasm z progami nie nalezy stosowac zbierakéw po
stronie zewnetrznej natomiast po stronie wewnetrznej nalezy zastosowal zbierak ptugowy
zainstalowany w obszarze bebna napinajacego.

Dla zapewnienia bezpieczenstwa rolki dolne do wysokosci minimum 3000 mm winny by¢ wyposazone w
ostony zabezpieczajace (kosze), ktore winny by¢ wyposazone w system mocowan umozliwiajacy szybki
i tatwy ich demontaz dla celéw ich czyszczenia. Kazda ostatnia rolka przed bebnem napedzajacym
i napinajacym winna by¢ réwniez wyposazona w analogiczne ostony bez wzgledu na wysoko$¢, na
ktorej sie znajduje, jednakze z wyjatkiem miejsc, do ktérych dostep jest znacznie ograniczony.

Przesypy oraz burty przenosnikdw muszg_zosta¢ wykonane z blachy ocynkowanej gietej. Wykonawca
winien tam, gdzie bedzie to konieczne wyposazy¢ przenosniki w ostony gdérne oraz ostony pomiedzy
burtami bocznymi, a konstrukcja podstawowa. Ostony winny umozliwia¢ dokonywanie kontroli
i usuwanie ewentualnie wystepujacych zanieczyszczen.

Konstrukcja przenosnika winna umozliwiac¢ zainstalowanie przez Wykonawce w trakcie robot lub przez
Zamawiajacego w przysztosci, dodatkowego wyposazenia, np. czujnik czasu przestoju, instalacji
odpylania, ostony dolnej czesci przenosnika.

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

Dobor szerokosci pozostatych przenosnikow nieokreslonych w niniejszym OPZ nalezy do Wykonawcy
i powinien zapewni¢ korelacje pomiedzy wspdtpracujgcymi ze sobag przenosnikami i urzadzeniami.
Ostateczng iloS¢ oraz pozostate parametry przenosnikédw powinien okresla¢ projekt technologiczny
i traktowac to wyposazenie jako elementy tgczace zasadnicze/gtdwne wyposazenie technologiczne linii
w catos$¢ procesu z uwzglednieniem minimalnych wymogdéw oraz parametrow Zamawiajacego.

Zamawiajacy z uwagi na obstuge serwisowg oraz obnizenie kosztow 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 tacznej min. 80-100 pm
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dla zapewnienia klasy korozyjnosci C2 (DIN EN-ISO 12944-5). Kolor poza elementami ocynkowanymi
do wyboru Zamawiajacego (Przewidywany podstawowy kolor urzadzen: RAL6029).

10.2. Przenosniki sortownicze

Poza wymaganiami jak w punkcie powyzej przenosniki sortownicze winny 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 prostokatne krawedzie bedgce w polu pracy personelu
sortujgcego winny by¢ stepione i zabezpieczone trwatg, termoizolacyjna, amortyzujacg i tatwa do
czyszczenia wyktadzing.

10.3. Przenosnik doprowadzajacy do separatora magnetycznego - przyspieszony

Przenosnik winien posiada¢ regulacje predkosci przesuwu tasmy, realizowang poprzez zmiennik
czestotliwosci - falownik. Dobdr zakresu predkosci nalezy do Wykonawcy, jednakze nalezy zapewni¢ co
najmniej regulacje w zakresie 0,8-1,5 m/s.

Wszystkie czesci i elementy konstrukcyjne tgcznie ze Scieralnymi elementami zsypdw znajdujgcych sie
w_polu dziatania separatora magnetycznego winny by¢ wykonane ze stali niemagnetycznej.

10.4 Przenos$nik przyspieszajacy podajacy do separatora optycznego

Przenos$nik winien posiada¢ regulacje predkosci przesuwu tasmy, realizowang poprzez zmiennik
czestotliwosci - falownik. Dobdr zakresu predkosci nalezy do Wykonawcy, jednakze przy uwzglednieniu
wymagan okreslonych w dalszej czesci w zakresie opisu separatoréw optycznych.

Nalezy zaprojektowac uktad technologiczny w sposéb optymalny tzn. wymaga sie podawania strumienia
odpadow pod dziatanie separatora optycznego réwnolegle na przenosnik przyspieszajacy w jego osi
w uktadzie wzdtuznym. Wyklucza sie mozliwos¢ podawania odpaddéw na przenosnik przyspieszajacy
w uktadzie katowym np. 90°.

W przypadku przenosnikdw przyspieszajacych, nalezy zastosowac¢ odpowiednig konstrukcje niezbedng
dla zapewnienia odpowiedniej pracy separatoréw optycznych. Prowadzenie tasmy winno nastepowac po
$lizgu stalowym. Dla tego typu przenos$nikéw nalezy dobrac¢ rowniez odpowiedniego typu tasmy.

10.5. Przenosnik bunkrowy magazynujacy

Nowoprojektowane i dostarczane przenosniki bunkrowe stanowigce wyposazenie instalacji winny
posiada¢ szerokos$¢ tasmy min. 2.000 mm. Nalezy zapewni¢ odpowiednig wysokos¢ scian bocznych
przenos$nikow bunkrowych min. 2.000 mm. Od strony czotowej nalezy przewidzie¢ klapy automatycznie
podnoszone zabezpieczajace przenosnik kanatowy przed niekontrolowanym wysypywaniem sie na niego
poszczegdlnych surowcow wtérnych. Wszystkie przenosniki bunkrowe winny byc¢ rewersyjne.

% %k %k

Zamawiajacy wymaga, aby wszystkie przenosniki tasmowe, w tym kanatowe, bunkrowe,
wznoszace, podajace, sortownicze, przyspieszajace podajace do separatorow optycznych
jako kompletne wraz z konstrukcjami stalowymi tj. wsporczymi dla urzadzen oraz
podestami, przesypami, komorami separacyjnymi separatorow optycznych byly wykonane
przez jednego producenta. Wykonawca wskaze réwniez minimum 2-krotne zastosowanie
kazdego typu z zastosowanych przenosnikéw na instalacji przez siebie dostarczanej jako
potwierdzenie nieprototypowosci stosowanych przez niego maszyn.
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10.6. Urzadzenie do rozrywania workow

Zamawiajacy oczekuje zabudowy urzadzenia do otwierania workow, wyposazonego w wolnoobrotowy
beben rozrywajacy. Urzadzenie powinno zapewnia¢ mozliwo$¢ automatycznego dopasowania swoich
parametrow pracy do wielkosci workdw, stopnia ich zapetnienia oraz wielkosci nadawy. Urzadzenie do
otwierania workow nalezy potaczy¢ ze stacjg nadawcza wykonang jako bunkier zasypowy lub ruchoma
podtogg. Odpady po rozerwaniu workow nalezy skierowa¢ z rozrywarki do istniejgcego przenosnika
kanatowego podawczego.

Maszyna winna zosta¢ wykonana w stabilnej ramie z konstrukcji z blachy gietej i wyposazona z kazdej
ze stron w ostony, charakteryzowac sie duzg wytrzymatoscig na zabrudzenia, zapchania i owijania
materiatu oraz przystosowana do pracy w ciezkich warunkach. Beben rozrywajgcy winien sktadac sie
z dwuczesciowego korpusu bebna z pier$cieniami segmentowymi na zewnetrznym obwodzie. Beben
wyposazony w mocne i ze wszystkich stron szczelne tozyska toczne. By uzyskac optymalng skutecznos¢
otwierania i wyprozniania workow przeptyw materialu winien przebiega¢ i dostosowywac sie
automatycznie do rdéznego stopnia wypetnienia workdéw, masywne i objetosciowe ciata obce
i zmiennego strumienia materiatu. Zasobnik nadawy wykonany w stabilnej ramie z profili stalowych.
Sciany zasobnika winny zosta¢ wykonane z blachy stalowej o gruboéci min. 4 mm z odpowiednimi
wzmocnieniami.

Wypetnienie zasobnika rozrywarki za pomoca tadowarki mozliwie az do gornej krawedzi $cian bocznych
zasobnika. Zamawiajqcy oczekuje dostawy urzadzenia do rozrywania ze sterowaniem gwarantujgcym
dopasowanie predkosci podawania ruchomej podifogi do wydajnosci bebna rozrywajacego. Materiat
transportowany z obszaru pracy rozrywarki workéw, a dalej przez elementy rozrywajace do otworu
kanatowego. Mechanizm otwierajacy winien zosta¢ wyposazony w ruchome ramiona dociskowe i palce
rozrywajace. Worki winny zosta¢ rozerwane i mozliwie opréznione, a nastepnie podawane w formie
rownomiernego strumienia materiatu dalej na linie sortownicza. Odbior materiatu odbywa sie za
pomocg przenosnika odbierajgcego z rozrywarki workéow i podajgcego dalej na linie technologiczng
sortowania odpadodw.

Skutecznos¢ otwierania powinna wynosi¢ min. 85% przy zaktadanej przepustowosci. Worek uznaje sie
za otwarty, jesli ten w sicie bebnowym zostaje oprdzniony lub posiada minimum jedno ciecie lub
rozerwanie, przez ktore powstaje otwor, ktory 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.

Podstawowe parametry techniczne i wymagania:

« wydajno$¢ min.: 5 t/h przy gestosci nasypowej materiatu okoto 50-60 kg/m3 (dla tworzyw
sztucznych), min. 6 t/h przy gestosci nasypowej materiatu okoto 100 kg/m3 (dla mieszaniny
tworzyw sztucznych, papieru i metali), min. 14 t/h przy gestos$ci nasypowej materiatu okoto
200-250 kg/m3 (dla odpadéw komunalnych zmieszanych).

« obudowa urzadzenia powinna by¢ tak skonstruowana, aby umozliwi¢ tatwy dostep obstugi do
wszystkich elementdw wymagajacych czyszczenia i konserwacji. Poza tym instalacja elektryczna
rozrywarki powinna by¢ wyniesiona i ostonieta na zewnatrz urzgdzenia w celu ograniczenia do
maksimum mozliwos$¢ uszkodzenia przewodow elektrycznych.

10.7. Sito bebnowe

W ramach projektu zostanie wykonane jedno nowe sito bebnowe, ktdre zastgpi obecnie funkcjonujace
na modernizowanej linii. Sito bebnowe winno by¢ zamontowane na spawanej, stabilnej podstawie
ramowej, wykonanej ze stali i wyposazone w przetoczone piers$cienie oraz wymienne blachy sitowe
o wielkosci otwordow okragtych odpowiednio: 80 mm i 340 mm. Grubos$¢ blach sitowych winna wynosié
min. 10 mm.

Wielkosci otwordw i ich rozstaw muszg by¢ dobrane w sposéb zapewniajagcy maksymalne odsiewanie
poszczegolnych frakcji. Rozktad otwordw winien by¢ dobrany przez Wykonawce i zapewniac¢ uzyskanie
najwiekszej otwartej powierzchni przesiewania oraz optymalny proces sortownia.
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Podawanie odpadéw do sita bebnowego winno nastgpi¢ poprzez przenosnik doprowadzajacy
usytuowany wzdtuznie do osi sita bebnowego dzi$ istniejacy z kabiny wstepnego sortowania.

Dtugos$¢ czynna bebna sita (dtugos¢ siewna): minimum 8,5 m, Srednica czynna bebna min. 3,0 m.

Poprzez dtugos¢ siewng nalezy rozumiec odlegtos¢ mierzong wytacznie na dtugosci blach perforowanych
sita.

Sito musi posiadac¢ pytoszczelng obudowe oraz musi by¢ przystosowane do zamontowania w przysztosci
odciagu powietrza. Wtazy rewizyjne muszg miec takie wymiary, aby mozna byto bez przeszkdd
wykonywaé prace konserwacyjne i remontowe. Nalezy takze zapewni¢ oswietlenie niezbedne do
przeprowadzania tych prac.

W celu dostosowania sita do zmieniajacych sie wtasnosci materiatu nalezy je zaopatrzy¢ w wymienne,
przykrecane $srubami blachy perforowane oraz uktad regulacji predkosci obrotowej. Dostep do wnetrza
sita musi by¢ zapewniony poprzez opuszczany wzglednie podnoszony mechanicznie sktadany pomost
serwisowy

Beben powinien by¢ wyposazony w minimum dwie bieznie nosne. Bieznie w czterech punktach majg
by¢ podparte na tozyskowanych rolkach tocznych wykonanych ze stali i pokrytych bandazem
poliuretanowym. Rolka toczna winna by¢ zespolona z motoreduktorem napedzajacym. Dla zapewnienia
optymalnego prowadzenia sita oraz réwnomiernego rozktadu sit napedowych nalezy zastosowac¢ dwa
motoreduktory napedzajace. tozyskowanie osiowe winno by¢ zapewnione przez rolke dociskowq
umieszczong po stronie wyjsciowej bebna. Zespot tozyska osiowego winien by¢é mocowany Srubami
i posiadac tatwy dostep.

W przedniej czesci sita przy wejsciu przenosnika do sita nalezy zastosowac uszczelnienie sita. Przesypy
pod sitem ukierunkowujace odsiane frakcje na przenosniki nalezy wykonac z blachy stalowej wylozonej

guma.

Korpus sita bebnowego winien by¢ zabudowany na spawanej ramie nosnej, do ktérej nadto montowane
winny by¢:

= rynna wlotowa materiatu wyposazona w specjalne uszczelnienia labiryntowe,

= rynna wylotowa pozostatoéci materiatu z sita wraz z drzwiami obstugowymi, uchylnym pomostem
do prowadzenia prac serwisowych, instalacjg oswietleniowg i wytacznikiem bezpieczenstwa,

* rynna materiatu odsianego (wzdtuz bebna) wraz z zabudowg, ochrong przeciw Scieraniu oraz
z drzwiami obstugowymi,

= obudowa ochronna przeciwpytowa i dzwiekoizolacyjna.

Nie dopuszcza sie traktowania obudowy stalowej, jako dzwiekoizolacyjnej bez dodatkowego
wygtuszenia odpowiednimi materiatami izolacyjnymi.

Punkty smarowania tozysk winny by¢ umieszczone tak, aby smarowanie przebiegato sprawnie i nie
wymagato demontazu urzadzenia oraz umozliwiaty prace ciagta urzadzenia bez koniecznosci wytaczenia
i przestoju linii technologicznej.

Wykonawca winien zapewnic:

= zabudowe elementow konstrukcyjnych minimalizujacg zabrudzenie urzadzenia i otoczenia,

= dla frakcji $redniej - 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 otwordéw o wysokosci kazdego min. 130 mm
wylacznie dla otworéw frakcji 340 mm. Rozwigzanie techniczne nalezy pokaza¢ w ofercie
technicznej tacznie z wykazem minimum 2 lokalizacji instalacji do sortowania odpaddow gdzie
oferowane przez oferenta sito w niniejszym postepowaniu sito zostato juz zastosowane oraz
funkcjonuje od min. 12 miesiecy.

Optymalna efektywnos$¢ odsiewania winna by¢ zapewniona poprzez odpowiednie elementy

konstrukcyjne oraz regulacje predkosci obrotow sita bebnowego. Dla umozliwienia prowadzenia prac

serwisowych winny zosta¢ zamontowane pomosty i schody serwisowe z kazdej strony sita. Ponadto w

obudowie - z jednej strony sita winny zosta¢ wykonane klapy pozwalajace na czyszczenie bebna sita od

zewnatrz. Klapy te powinny by¢ uchylne pneumatycznie lub przy pomocy sprezyn gazowych i nie stuzg

wejsciom obstugi do $rodka sita. Nalezy zapewni¢ maksymalne pole czyszczenia i dostepnosci do
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obszaru sita na powierzchni nie mniejszej niz 8 m? sita. Catkowita dtugos¢ sita musi by¢ dostepna
poprzez klapy uchylne. Kazda klapa winna zosta¢ zabezpieczona poprzez czujniki otwarcia i by¢
potgczona z systemem sterowania i awaryjnego wytaczenia linii.

Dla zapewnienia dogodnych warunkow obstugi z trzech stron, sita winny znajdowac sie na podestach,
na ktorych wejscie winny zapewniac schody.

Regulacja predkosci obrotowej bebna - ptynna bezstopniowa, sterowana elektronicznie z szafy
sterujacej przemiennikiem czestotliwosci. Naped winien stanowi¢ silnik elektryczny zblokowany
z przektadnig ptaska.

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 tacznej min. 80-100 pm
dla zapewnienia klasy korozyjnosci C2 (DIN EN-ISO 12944-5). Kolor poza elementami ocynkowanymi
do wyboru Zamawiajacego (Przewidywany podstawowy kolor urzadzen: RAL6029).

10.8. Kabiny sortownicze

Przewiduje sie zastosowanie nowej kabiny sortowania. Konstrukcja stalowa wykonana z profili
hutniczych, na ktérej nadbudowana jest nowa kabina sortownicza.

Nowe kabiny sortownicze winny spetniaé przepisy i wytyczne dotyczace miejsc stanowisk pracy zgodnie
z polskim prawem. Wysoko$¢ w kabinie sortowniczej musi wynosi¢ min. 3,3 m (odlegtos¢ pomigdzy
wewnetrzng strong podiogi i wewnetrzng strong dachu). Sciany i dach winny by¢ wykonane jako
warstwowe elementy z blachy stalowej powlekanej w kolorze biatym z wypetnieniem termoizolujgcym
o grubosci min. 100 mm. Stolarka okienna i drzwiowa winna by¢ wykonana z profili PCV, szyby
zespolone co najmniej podwdjne. Podtoga winna by¢ termoizolujgca z wyktadzing przeciwposlizgowa.
Opor 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 wykonac¢
z blach stalowych, materiatéw hutniczych i krat zgrzewanych - cynkowanych.

Kabiny sortownicze winny zosta¢ wyposazone w instalacje o$wietleniowa, niezalezny system wentylacji,
chtodzenia i ogrzewania (wtgczonego w wewnatrzzaktadowa sie¢ centralnego ogrzewania).

Zamawiajacy oczekuje dostawy i realizacji centrali/central wentylacyjnych wyposazonych w wentylatory
nawiewne i wyciggowe, filtry powietrza, nagrzewnice wodnga, chtodnice, wymiennik krzyzowy odzysku
ciepta i chtodu, agregat ziebniczy oraz automatyke sterujacqg instalacjq
wentylacji/ogrzewania/chtodzenia zamontowang w kazdej z kabin oraz systemem monitoringu
w pomieszczeniu sterowni Instalacja grzewcza i wentylacyjna kabin sortowniczych winna spetniaé
nastepujgce wymagania:

— posiadac system wentylacji mechanicznej nawiewno-wywiewnej;

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

— wylot powietrza zanieczyszczonego na hale sortowni lub poza nig;

— wewnatrz kabiny sortowniczej winno panowac lekkie nadcisnienie w stosunku do cisnienia
panujacego w otaczajacej ja hali;

— ilo$¢ powietrza doprowadzonego winna by¢ wieksza od ilosci powietrza odsysanego;
— minimalna wymagana 15 krotna wymiana powietrza na godzineg;
— ogrzewanie/chtodzenie nawiewne zsynchronizowane z wentylacjq;

— rozprowadzenia Swiezego powietrza cieptego/chtodnego przewodami z blachy ocynkowanej;
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— ogrzewanie kabin zapewniajgce temperature minimalng wewnagtrz kabin w okresie zimowym
wynoszacg +16°C, za pomocg nagrzewnicy wodnej zasilanej z sieci centralnego ogrzewania,

— chtodzenie kabin zapewniajace temperature maksymalng wewnatrz kabin w okresie letnim
wynoszacq +24°C,

— czyste powietrze powinno by¢ podawane ponad gtowami personelu zatrudnionego przy segregacji
odpaddéw - kazde stanowisko pracy sortowaczy winno by¢ wentylowane oddzielnie za pomocg
anemostatow sufitowych z mozliwoscig indywidualnej regulacji i wytaczenia wentylacji dla danego
stanowiska;

— nad przenosnikami sortowniczymi winny zosta¢ wykonane odciagi,

Kabiny sortownicze powinny by¢ wyposazone w leje zsypowe zamykane w systemie mechaniczno-
manualnym bez recznie zdejmowanych pokryw.

Wymagane natezenie oswietlenia min. 300 lux w wykonaniu przemystowym.

Powyzej sprecyzowane wymagania dla kabin sortowniczych dotyczg wytgcznie wykonania nowo
dostarczanych kabin sortowniczych, a nie kabin istniejgcych wymagajacych modernizacji. Wykonawca
niniejszego zamoéwienia dokona dostosowania technologicznego istniejgcej kabiny sortowniczej, ktore
bedzie polegato na wyposazeniu istniejgcej kabiny sortowniczej w wymagane przenosniki sortownicze
oraz zrzuty. Modernizacja termiczna (dodatkowa obudowa, ocieplenie, uszczelnienie itp.) istniejacej
kabiny sortowniczej nie stanowi przedmiotu niniejszego zaméwienia oraz zostanie wykonana w ramach
osobnych prac zleconych wykonawcy robot budowlanych w osobnym zaméwieniu zgodnie z wytycznymi
technologicznymi wykonania uszczelnienia istniejgcej kabiny. Modernizacje istniejacej kabiny
sortowniczej nalezy wykona¢ w oparciu o istniejace konstrukcje kabin z uwzglednieniem
i dostosowaniem ich do technologicznego opisu funkcjonalnego dla danego etapu realizacji.

Natomiast dostawa nowej centrali wentylacyjnej kompleksowo dla wszystkich kabin sortowniczych
(zaréwno nowo dostarczanych, jak i istniejacej po przeprowadzeniu modernizacji termicznej) wchodzi
w zakres niniejszego zamdwienia. Wykonawca niniejszego przedmiotu zamowienia zapewni system
wentylacji, ogrzewania oraz chtodzenia istniejacej kabiny sortowniczej z zachowaniem 15-krotnej
wymiany powietrza na godzine. Jednakze wykonawca niniejszego zamowienia nie bedzie
odpowiedzialny za zapewnienie minimalnych i maksymalnych temperatur powietrza w istniejacej
modernizowanej kabinie, bowiem bedzie to zalezne od jakosci wykonanego docieplenia i uszczelnienia
tej kabiny przez wykonawce robot budowlanych.

10.9. Separatory optyczne — wymagania podstawowe dla wszystkich separatoréow

Glowne czesci sktadowe

Automatyczny separator sortujacy danej frakcji materiatowej sktada sie z:
— czujnika (skanera) z systemem lamp i komputerem,
— listwy z dyszami z regulatorem sprezonego powietrza,

— armatury sprezonego powietrza, potgczeniami pomiedzy poszczegdlnymi elementami separatora,

Dodatkowo w skfad systemu wchodza:
— przenos$nik przyspieszajacy z konstrukcjg wsporczg czujnika,
— komora separacyjna,

— kompresor dla poszczegdlnego systemu lub jednej stacji kompresoréw dla wszystkich systeméw
wraz z doprowadzeniem i przytgczem sprezonego powietrza do armatury.

Podawanie odpaddw

Odpady winny by¢ podawane do separatora poprzez przenosénik badZz zespdt przenosnikow wraz
z niezbednymi przesypami, zapewniajacymi réwnomierne, jednowarstwowe roztozenie odpaddw na
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tasmie do sortowania przenosnika przyspieszajgcego tak, aby mozliwie wykluczy¢ nakfadanie sie na
siebie poszczegdlnych obiektow (materiatdow). Wykonawca winien zapewni¢ wyposazenie niezbedne dla
prawidtowego funkcjonowania systemu sortujgcego. Diugosc przenosnika przyspieszajacego winna byc¢
taka, aby min. odlegto$¢ pomiedzy miejscem kontaktu odpaddw z tasma przenosnika a miejscem
detekcji wynosita, co najmniej 6000 mm. Predko$¢ przenosnika przyspieszajacego do 4,0 m/s.

Szerokos¢ tasmy

Szerokos¢ tasmy przenosnika przyspieszajacego i wydajnos¢ separatora musi by¢ dostosowana do
ilosci segregowanych odpaddéw. Podane przez Zamawiajacego parametry nalezy traktowac jako
minimalne. Szerokos$¢ czynna (szerokos$¢ tasmy po odliczeniu czesci tasmy zakrytej przez burty boczne
czy uszczelnienie) tasmy winna odpowiadac szerokosci czujnika.

Konstrukcje wsporcze, przesypy, podesty

Czujnik winien zosta¢ zabudowany na konstrukcji wsporczej nad przenosnikiem przyspieszajgcym.
Komora separacyjna winna posiadac:

— 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 umozliwiajacy optymalizacje sortowania
w zakresie min. +/- 200 mm od nominalnego potozenia,

— otwierane klapy rewizyjne umozliwiajgce czyszczenie,

— odpowiednig regulowang (do ustawienia) konstrukcje eliminujgaca niekontrolowane odbijanie sie
wydzielanych materiatéow i wpadanie do miejsca przeznaczenia (np. mieszanie surowca z balastem)

Pozostate wyposazenie

Separator musi by¢ urzadzeniem kompletnym, wkomponowanym w linie sortowania. Nalezy
przewidzie¢ mozliwos$¢ regulacji separatora i wyposazenia niezbednego dla prawidtowej pracy
separatora oraz optymalizacji jego pracy w zaleznosci od rodzaju wydzielonych frakcji, materiatow.
Szczegoéty rozwigzan dotyczacych regulacji separatora optycznego, jego wyposazenia oraz
optymalizacji pracy nalezy przedstawi¢ w ofercie.

Konserwacija, serwis

Celem zapewnienia mozliwosci przeprowadzania biezacej konserwacji, kalibracji i analizy pracy
separatorow nalezy zapewni¢ mozliwos$¢ dojscia do separatorow poprzez uktad schoddéw i drabin,
a w obszarze separatoréw - komory separacyjnej, separatora, pulpitu sterowniczego - podestow.

Cel

Zadaniem separatora jest automatyczne wydzielenie ze strumienia odpadéw, danej frakcji, okreslonego
rodzaju materiatu.

Wymagania techniczne dla kazdego z oferowanych separatoréw

— Separator winien zapewni¢ mozliwo$¢ wydzielenia obiektow z warstwg PCV o wielkosci min. 5 cm?
i zawartosci PCV od 10%. Takie obiekty (materiaty) winny zosta¢ uznane, jako PCV. Separator
winien posiada¢ mozliwos¢ konfiguracji powyzszych parametrow.

— Separator nalezy wyposazy¢ w funkcje pozwalajgce na analize sktadu strumienia wydzielonej przez
separator frakcji zarowno na panelu separatora, jak i w systemie wizualizacji. Dane winny zostac
pobierane w okresach maksimum co 5 minut.

— Separator nalezy wyposazy¢ w funkcje pozwalajace na analize sktadu strumienia odpaddow
podawanego do sortowania przez separator po uptywie znacznego czasu (np. po 6 miesigcach

pracy).
Wykonawca dostarczy system sterowania i wizualizacji obejmujacy kontrole i ustawienie

parametrow separatora z panelu sterowniczego separatora i komputera znajdujacego sie
w sterowni. Nalezy rowniez zapewnic:

= weryfikacje statusu separatora,
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ustawienie badz zmiane parametréw,
wglad w sktad podawanej do sortowania frakcji,

transfer danych, statystyk do arkusza kalkulacyjnego.

komputer, czujnik, jednostka detektujaca:

Zdolnos¢ przetwarzania / wydajnosé czujnika musi zostac¢ tak dobrana, aby réwniez przy duzych
predkosciach przenosnika przyspieszajacego - nawet 4 m/s, zapewnione bylo skanowanie
catkowitej powierzchni przenosnika bez wystepowania luk. Celem tego jest zapewnienie
uchwycenia wszystkich obiektow znajdujacych sie na przenosniku. Dostawca winien w ramach
oferty podac ilos¢ punktow pomiarowych na sekunde oraz wielkos¢ tego punktu w cm?2,

Celem zapewnienia rozpoznania réwniez najmniejszych obiektow w ramach danej wielkosci
frakcji, wielko$¢ powierzchni kazdego punktu pomiarowego moze wynies¢ max. 45% powierzchni
najmniejszego zaktadanego obiektu w danej frakcji jednakze nie wieksza niz 15 x 15 mm?2,

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
sposOb winna zosta¢ zapewniona maksymalna precyzja rozpoznania, jak réwniez winno nastgpic
wykluczenie wystepowania przesunie¢ relatywnych obiektéw przy identyfikacji koloru i rodzaju
materiatu.

Celem przygotowania sie do zwiekszenia parametrow jakosciowych sortowanych materiatow,
w przypadku wszystkich separatoréow, nalezy zapewnic¢ identyfikacje oprécz rodzaju materiatu
rowniez koloru. W przypadku sortowania papieru, mozliwos¢ rozpoznania i oddzielenia papieru
biatego od brazowego (kartonu) jest niezbedna. Papier mocno zabrudzony wzglednie zagnity
(w fazie rozktadu) winien zosta¢ uwzgledniony podczas sortowania i pozostawiony w frakcji
balastu. W przypadku separatorow, ktére majg réwniez sortowa¢ PET nalezy umozliwic¢
wydzielenie pozytywne lub negatywne m.in. nastepujacych koloréw PET: przezroczysty, zielony,
niebieski, brgzowy. Wraz z danym rodzajem wydzielanego PET o danym kolorze, w zaleznosci od
biezacych potrzeb nalezy umozliwi¢ wydzielenie dodatkowej frakcji materiatowej PE lub PP.

Czujniki winny zosta¢ tak zaprojektowane i wykonane, aby konieczna kalibracja systemu
w trakcie normalnej pracy byta niezbedna najwczesniej po 250 godzinach pracy. Obowigzuje to
rowniez przy duzych zmianach w warunkach pracy jak np. przy zmianach temperatury.

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

Bezpieczenstwo pracy, redundancja

Celem zapewnienia bezpieczenstwa pracy instalacji na wysokim poziomie, w zwigzku tym, ze
instalacja do sortowania zostanie w przysziosci wyposazona w wiekszg ilo$¢ separatoréw do
sortowania automatycznego, nalezy zagwarantowa¢ mozliwo$¢ uzytkowania poszczegdlnych
systemow przeznaczonych do wydzielania innych frakcji materiatowych niezaleznie od siebie.
Awaria systemu przeznaczonego do sortowania papieru nie moze doprowadzi¢ do sytuacji, ze
inny system np. do sortowania tworzyw sztucznych czy sortowania PET nie bedzie mogt by¢
gotowy do uzytkowania.

System oswietleniowy nalezy tak zaprojektowaé, aby nawet w przypadku awarii 50% zrédet
Swiatta (zaréwek) i utracie nawet do 50% natezenia $wiatta, system sortowania automatycznego
mogt bezpiecznie pracowac¢ do nastepnej przerwy (konca zmiany) bez negatywnego wptywu na
parametry pracy separatora. Nalezy zapewni¢, odpowiednig ilos¢ Zzrdodet $wiatta (zarowek) na
metr szerokosci przenosnika. Nalezy zapewni¢ mozliwos¢ tatwego czyszczenia zrddet Swiatta
(zaréwek), dobrej dostepnosci i ich wymiany bez koniecznosci uzycia specjalistycznych narzedzi.

Nalezy zapewni¢ funkcjonalng ciggta kontrole systemu oswietlenia (zrédet Swiatta/ zarowek).
Informacja o zmianach (awarii, spadku natezenia ponizej okreslonego poziomu) winna by¢
wys$wietlana na ekranie dotykowym szafy sterowniczej separatora optycznego.
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* Natezenie zrédet Swiatta (zarowek) musi by¢ w catym okresie ich zywotnosci automatycznie
nadzorowane a ewentualne zmiany odpowiednio uwzglednianie podczas identyfikacji materiatéw,
tak aby zapewni¢ prace z zachowaniem zatozonych parametrow pracy.

= System os$wietlenia (zrodta Swiatta/ zarowki) nalezy tak zabudowac¢ tak, aby zapewnic
bezkolizyjnos$¢ z poddawanym sortowaniu strumieniem odpaddw i wykluczy¢é mozliwos¢ kontaktu
czy zaczepienia sie materiatow.

= Celem unikniecia uszkodzenia separatora odlegtos¢ pomiedzy skanerem, a tasma przenosnika
winna wynosi¢ co najmniej 500 mm. Separator winien pracowa¢ z zachowaniem wymaganych
parametrow pracy w zakresie temperatur otoczenia w hali sortowni (ujemne/dodatnie): -10°C do
+40°C

= Zesp6t z zaworami wyposazy¢ w system ogrzewania listwy tak, aby zapewni¢ wtasciwg prace
w przypadku obnizenia sie temperatury w hali nawet do temperatury (ujemnej): -10°C

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

= Celem zapewnienia tatwosci czyszczenia, zespo6t z zaworami winien zosta¢ wyposazony w system
automatycznie ustawianego potozenia zespotu/listwy z dyszami.

Bezpieczenstwo instalacji, zagrozenie pozarem:

Koniecznie nalezy wykluczy¢ podczas eksploatacji instalacji, nazbyt intensywne przenoszenie ciepta
na materiat wejsciowy do separatora i zwigzane z tym niebezpieczenstwo pozaru. Podczas
zatrzymania instalacji — przenosnika przyspieszajacego - winno zosta¢ bezzwtocznie, jednakze nie
pozniej niz po 5 sekundach od zatrzymania, wytaczone oswietlenie materiatu. Natezenie oswietlenia
i wynikajace z tego przenoszenie ciepta podczas skanowania w trakcie pracy instalacji nie moze
$rednio przekroczy¢ 0,40 W/cm?2 mocy lamp.

Moc zainstalowana systemu oswietlenia nie moze przekroczy¢ 300W w przeliczeniu na 1 m
szerokosci przenosnika przyspieszajgacego nad ktéorym separator zostat zabudowany.

W przypadku wilaczonego systemu osSwietlenia separatora temperatura po 1 godzinie na
powierzchni przenosnika / materiatu nie moze przekroczy¢ 80°C niezaleznie od statusu pracy
przenosnika przyspieszajacego (wigczony/ wytgczony).

Elastycznosé, mozliwos$¢ wykorzystania systemu dla innych zadan:

Celem zapewnienia duzej funkcjonalnosci i mozliwosci wykorzystania poszczegdlnych separatoréw
sortujgcych dla innych zadan w przysztosci, nalezy odpowiednio zaprojektowac efektywnos¢
i mozliwosci kazdego z czujnikdw tzn. tak, aby zapewni¢ mozliwos$¢ realizacji réznych zadan
w zakresie sortowania rowniez w przysztosci. Procz zdefiniowanych i wymaganych indywidualnych
dla kazdego separatora kryteriow sortownia na etapie biezacej realizacji podanych ponizej
w wymaganiach szczegdétowych, kazdy z systeméw sortujgcych winien posiada¢ mozliwosé
realizacji innych typowych zadan sortowania. Realizacja dodatkowych zadan winna by¢ mozliwa po
zastosowaniu dodatkowego odpowiedniego oprogramowania, ktore bedzie mogt nabyc
Zamawiajacy w przysztosci i nie moze wigzac¢ sie z koniecznoscig doposazenia czy wymiany
komputera, czesci lub catosci czujnika itp.

Celem zapewnienia odpowiedniej obstugi serwisowej, obnizenia kosztéw zwigzanych z zapewnieniem
serwisu, wszystkie separatory optyczne winny zosta¢ wykonane przez jednego producenta.

Dla optymalizacji dziatan w obszarze serwisowania nalezy zapewni¢ mozliwos$¢ zdalnego ustawiania
i optymalizacji parametrow pracy separatora optycznego przez serwis producenta z jego siedziby lub
siedziby oddziatu/ spodtki zaleznej zajmujacej sie profesjonalnie obstugg serwisowg. Do tego celu nalezy
wykonac tacze zapewniajace transmisje danych przy zachowaniu duzego bezpieczenstwa za pomocq
szyfrowanego potaczenia VPN. Ponadto nalezy zapewni¢ kontakt z osobg ze wsparcia serwisowego,
profesjonalnie przygotowang do tego typu reakcji serwisowych porozumiewajaca sie w jezyku polskim.
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Separator optyczny tworzyw sztucznych - wymagania szczegétowe dla danego separatora

Frakcja, materiat wejsciowy

Frakcja 80-340 mm odsiana na sicie bebnowym podawana poprzez ciag przenosnikéw posrednich na
przenosnik przyspieszajacy.

Predkos$¢ przenosnika

Przenos$nik przyspieszajacy z mozliwoscig regulacji predkosci co najmniej w zakresie 2,0 - 4,0 m/s.

Cel, kryteria sortowania

» (odpady komunalne zmieszane): zdefiniowane tworzywa sztuczne (m.in. PET, PE, PP, PS) za
wyjatkiem PCV oraz kartoniki po napojach.

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

Rodzaj sortowania

Pozytywnie

Przepustowosé

Separator nalezy dobra¢ do zaktadanej ilosci strumienia kierowanego w obszar dziatania czujnikdw,
jednakze winien zostac¢ dobrany dla min. 5 Mg/h przy ciezarze nasypowym ponad 150-200kg/m3.

Szeroko$¢ dziatania winna wynosi¢ min. 2000 mm.

Parametry pracy - efektywnos¢

Przy przepustowosci 5 Mg/h separator winien zapewni¢ wydzielenie min. 80% zdefiniowanego rodzaju
materiatu trafiajacego 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 wykonac
podesty obstugowe.

Dodatkowe wyposazenie

W zaleznosci od przeznaczenia i funkcji nalezy zastosowac odpowiedni zespdét zawordw. Dotyczy to
zarowno sity wydmuchu (min. ciezar powierzchniowy wydzielanych materiatéw), jak i odstepu
pomiedzy zaworami/dyszami. Niniejszy separator optyczny tworzyw sztucznych przenosnik
przyspieszajacy nalezy wyposazy¢ w odpowiednig listwe z dyszami (zespdt zawordw), przy czym
odlegto$¢ pomiedzy dyszami (0$-0$) nie powinna byc¢ wieksza niz 30 mm i zapewnia¢ mozliwosc
wydzielenia obiektéw o ciezarze powierzchniowym min. 150 g/dm?,

Separator papieru — wymagania szczegétowe dla danego separatora

Uwaga: separator optyczny papieru nie stanowi przedmiotu niniejszego zamodwienia,
jednakze jego parametry nalezy uwzgledni¢ w koncepcji docelowej linii sortowniczej, ktéra

wykonawca winien przedstawi¢ w_ofercie technicznej w postaci rysunkowej przy
uwzglednieniu pozostalych wymagan dotyczacych linii w wersji podstawowej stanowiacej
przedmiot zamowienia, jak rowniez przy uwzglednieniu wymagan dla ukiadu docelowego
linii.

Frakcja, materiat wejsSciowy

Frakcja 80-340 mm odsiana na sicie bebnowym oraz poddana dziataniu separatora optycznego
tworzyw sztucznych tj. pozbawiana w znacznym udziale tworzyw sztucznych, tekstylidw, kartonikéw po
napojach, podawana poprzez cigg przenosnikow posrednich na przenosnik przyspieszajacy.
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Predko$¢ przenosnika

Przenos$nik przyspieszajacy z mozliwoscig regulacji predkosci w zakresie min. 2,0 - 4,0 m/s.

Cel, kryteria sortowania

= wariant 1 (odpady komunalne zmieszane): papier zmieszany Ilub papier bez kartonu
i kartonikdw po napojach.

= wariant 2 (opakowania zbierane selektywnie): PET dany kolor np. brazowy.

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

Rodzaj sortowania

Pozytywnie

Przepustowos¢

Separator nalezy dobra¢ do zaktadanej ilosci strumienia kierowanego w obszar dziatania czujnikdw,
jednakze winien zosta¢ dobrany dla min. 4 Mg/h przy ciezarze nasypowym ok. 150-200 kg/m?3.
Szeroko$¢ dziatania winna wynosi¢ min. 1400 mm.

Efektywnos$¢ pracy

Przy przepustowosci 4 Mg/h separator winien zapewni¢ wydzielenie min. 80% zdefiniowanego rodzaju
materiatu przy czystosci min. 80%. W ocenie zostang pominiete obiekty czarne.

Podesty

W obszarze komory separacyjnej, czujnika i komputera (panelu sterowniczego) nalezy wykonac
podesty obstugowe.

Dodatkowe wyposazenie

W zaleznosci od przeznaczenia i funkcji nalezy zastosowac odpowiedni zespdt zawordw. Dotyczy to
zarowno sity wydmuchu (min. ciezar powierzchniowy wydzielanych materiatéw), jak i odstepu
pomiedzy zaworami/dyszami. Niniejszy separator papieru przenosnik przyspieszajacy) nalezy
wyposazy¢ w odpowiednig listwe z dyszami (zesp6t zawordw), przy czym odlegto$¢ pomiedzy dyszami
(0$-0$) nie powinna by¢ wieksza niz 30 mm i zapewnia¢ mozliwos¢ wydzielenia obiektow o ciezarze
powierzchniowym min. 200 g/dm?.

10.10. Stacja kompresorow

Nalezy przewidzie¢ stacje kompresorowg zlokalizowang w zamknietym kontenerze lub kontenerach lub
pomieszczeniu, przystosowang do pracy w warunkach zimowych (ujemne temperatury). Stacja
kompresorowa winna przygotowac powietrze o parametrach wymaganych dla zapewnienia prawidtowej
pracy separatorow optycznych, rowniez w przypadku wystepowania ujemnych temperatur.

Nalezy dostosowa¢ do potrzeb i zapewni¢ odpowiednig ilos¢ powietrza doprowadzonego
do separatoréw optycznych stanowigcych przedmiot zamoéwienia. Sprezone powietrze doprowadzone
do separatoréw musi spetnia¢ normy jakoéci co najmniej klasy 3.2.3. wg standardu ISO 8573-1.
Nalezy uwzgledni¢ doposazenie stacji kompresorow o dodatkowe urzadzenia umozlwiajgce dostarczenie
wymaganej ilosci powietrza po doposazeniu instalacji do sortowania w dodatkowe separatory optyczne
w przysztosci do wariantu docelowego. W _tym celu nalezy przewidzie¢ rezerwe miejsca oraz zasilania
elektrycznego.

Dla zapewnienia wymaganej jakosci sprezonego powietrza kontenerowg stacje nalezy wyposazyc¢
co najmniej w: sprezarke srubowg min. 8 bar, cyklonowy automatyczny (elektroniczny) spust
kondensatu, osuszacz adsorpcyjny regenerowany na zimno z ukifadem filtracji wstepnej i doktadnej,
uktad wentylacji nawiewnej i wywiewnej kontenera z petng automatyka, nagrzewnice umozliwiajacq
utrzymanie temperatury min. 5 st. C (sterowang automatyczne), potaczenia pneumatyczne wewnatrz
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kontenera/ow czy pomieszczenia, instalacje elektryczng zasilania urzadzen z szafkg przytaczeniowa,
wewnetrzne oswietlenie kontenera/6w czy pomieszczenia.

W ramach instalacji sprezonego powietrza nalezy przewidzie¢ wykonanie min. 5 szt. kroccow
umozliwiajacych wykorzystywanie sprezonego powietrza do celdw czyszczenia urzadzen lub podestow.

10.11. Separator balistyczny

Separator wykorzystujacy wtasciwosci materiatow (ciezar wtasciwy i ksztatt) do ich rozdziatu. Separator
balistyczny winien umozliwi¢ podziat wydzielonych tworzyw sztucznych z frakcji 80-340 mm na frakcje
ciezka-twarda-toczaca sie (np. butelki PET, PE, opakowania wielomateriatlowe) i lekka-miekka-ptaska
(tj. gtdwnie folia). Poszczegodlne frakcje winny nastepnie trafi¢ na dalszy cigg sortowania manualnego
poszczegolnych frakcji materiatowych. Separator ten winien umozliwi¢ odsiewanie frakcji drobnej tj.
ok. 40-60 mm, stanowigcej zanieczyszczenia kierowane nastepnie do balastu. Separator powinien
zosta¢ wyposazony w kilka, tj. min. 6 przesunietych wzgledem siebie rotujgcych mimosrodowo
perforowanych paneli stalowych, ktérych predkos$¢ obrotowa napedu bedzie regulowana w zakresie co
najmniej od 200 do 240 obrotéw na minute. Zastosowane urzadzenie winno skutecznie separowacd
frakcje ciezka-twarda-toczacq sie od lekkiej-miekkiej-ptaskiej bez zastosowania dodatkowych
rozwigzan pneumatycznych (zasysanie lub ttoczenie powietrza). Otwory w panelach powinny miec
wielko$¢ 40 lub 60 mm x 40 lub 60 mm. Urzadzenie nalezy wykonac¢ z wytrzymatej konstrukcji
blachownicowej skrecanej, ktéora umozliwi w przysziosci 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 12 do 20 stopni. 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
z napedem recznym lub automatycznym oraz wybranej pozycji ustawienia separatora. Separator
winien posiada¢ obudowe uniemozliwiajacg wydostawanie sie segregowanych odpadow z przestrzeni
pracy rotujgcych paneli o wysokosci obudowy min. 800 mm od najwyzszego potozenia roboczego tych
paneli. Zaréwno wat czynny jak i wat bierny powinny by¢ wieloczes$ciowe, sktadajace sie z tatwo
demontowalnych elementow umozliwiajacych szybka obstuge i wymiane tozysk i przynaleznych do nich
fragmentéw watu. Separator nalezy wyposazy¢ w klapy serwisowe 2z napedem recznym
i zabezpieczeniem poprzez czujniki otwarcia, ktére nalezy zintegrowaé z systemem sterowania
i awaryjnego wytgczenia linii w przypadku otwarcia klapy. Klapy serwisowe winny by¢ wykonane
z dwodch przeciwlegtych czotowych stron separatora w sposdob umozliwiajgcy dostep serwisowy do watu
czynnego i biernego. Powierzchnia robocza separowania (szerokos$¢ robocza dostepna x diugosé
robocza dostepna paneli): min. 12,5 m2.

10.12. Konstrukcje wsporcze

Wszystkie wyzej potozone punkty pracy, ktére wymagaja regularnej obstugi, dozoru i czynnosci ekipy
Zamawiajacego winny by¢ dostepne dla obstugi poprzez system przejé¢, podestow oraz schodow.
Tam, gdzie bedzie to mozliwe Wykonawca winien zastosowal schody, w przeciwnym wypadku
Zamawiajacy dopuszcza zastosowanie drabin montowanych na state, lecz nie w komunikacji
podstawowego ciqgu technologicznego maszyn i urzadzen tj. kluczowego/gtdbwnego wyposazenia,
pomiedzy ktorym to powinna by¢ zapewniona komunikacja z zastosowaniem schodow. Podesty winny
by¢ wytozone blachg ,tezkowg” lub ocynkowanymi kratami pomostowymi. Stopnie schodéw winny by¢
wykonane z ocynkowanych krat pomostowych. Stopnie drabin winny by¢ wykonane w wersji
przeciwposlizgowej. Konstrukcje stalowe winny by¢ z profili stalowych skrecanych. Tam, gdzie bedzie
niemozliwe wykonanie konstrukcji skrecanej Zamawiajacy dopuszcza spawanie profili stalowych
konstrukgcji.

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 tacznej min. 80-100 pm
dla zapewnienia klasy korozyjnosci C2 (DIN EN-ISO 12944-5). Kolor poza elementami ocynkowanymi
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do wyboru Zamawiajgcego (przewidywany podstawowy kolor urzgdzen: RAL6029). Nalezy zapewnic
mozliwos¢ dojscia nowe lub istniejagce do wszystkich kabin sortowniczych, nowego sita bebnowego,
wszystkich separatoréw optycznych danego etapu, separatora balistycznego, za pomoca schoddéw
i podestow. Nalezy réwniez zapewni¢ przejscia pomiedzy podstawowym wyposazeniem takim jak:
kabina wstepnej segregacji, sito bebnowe oraz pomiedzy wszystkimi separatorami optycznymi,
separatorem balistycznym za pomocg schodéw i podestow. Drabiny mozna stosowaé wytgcznie jako
droga ewakuacyjna. Wstepng rysunkowg koncepcje przejs¢, podestow i schoddw spetniajaca
wymagania okreslone w niniejszym punkcie nalezy zataczy¢ do oferty technicznej.

10.13. Automatyczna prasa belujaca

Prasa winna pracowac¢ w uktadzie sterowania automatycznego i recznego. Prasa musi by¢ wyposazona
w dwuwatowy perforator butelek PET, zamontowany nad lejem zasypowym belownicy, w taki sposéb,
aby byta mozliwo$¢ wykorzystania prasy bez uzywania perforatora. Wydajnos¢ min. 40 000 butelek na
godzine.

Materiatem wsadowym do prasy beda:
— folie,

— papier i tektura,

— opakowania po napojach,

— tworzywa sztuczne,

— zmieszana frakcja energetyczna.
Nalezy przewidzie¢ prowadnice dla min. 4 beli.

Prasa powinna posiadac¢ nastepujgce wyposazenie:

— zsuw do beli,

uchwyt na drut dla szpuli o wadze min. 500 kg (rozwijacze, stojaki),
— lej zasypowy z klapg inspekcyjna,

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

— system sterowania ze sterownikiem PLC,

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

— wszystkie wtyczki do kabli w petni wodoodporne,

— kompletng jednostke sterujaca do jednego przenosnika zatadowczego,

— wylacznik bezpieczenstwa poziomu oleju,

— podgrzewacz oleju,

— licznik ilosci beli,

— miernik dtugosc¢ beli,

— licznik czasu pracy,

— duzy wyswietlacz cyfrowy,

— hydrauliczne ustawianie kanatu prasy stuzace do dopasowania cisnien do prasowanego materiatu,

— automatyczny wybijak materiatu,
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— automatyczne minimum 4-krotne wigzanie z automatycznym podajnikiem drutu,

— centralny punkt smarujacy rolki ptyty prasujacej.
Minimum podtoga prasy powinna by¢ wykonana ze stali trudnoscieralnej.

Prasa winna by¢ dostosowana do zastosowania drutu o $rednicy od 3,1 do 4,1 mm. Cykl wigzania drutu
nie powinien by¢ diuzszy niz 9 sek.

Bele z prasy bedg odbierane woézkiem widtowym. Wykonawca w ramach wyposazenia prasy winien
dostarczy¢ odpowiedni olej hydrauliczny w wymaganej dla prasy ilosci poczatkowej. Wymagania
technologiczne dla prasy okresla ponizsza tabela:

Wydajno$¢ obj. przy gestosci materiatu 100 | Min. 10 Mg/h

kg/m3

Sita nacisku Min. 50 Mg

Ciezar / masa prasy 14-17 ton

Wymiary kanatu zasypowego prasy Min. 1400 x 1000 mm

Wymiary beli 70-80 cm x 100-110 cm x do

ustawienia

Ciezar beli w zaleznosci od rodzaju materiatu i|ok. 400 - 550 kg
dtugosci beli

10.14. Zasilanie, sterowanie i wizualizacja
Wymagania ogélne

System zasilania, wizualizacji i sterowania winien by¢ zaprojektowany i wykonany zgodnie z polskim
prawem, polskimi normami jak réwniez z odpowiednimi standardami Miedzynarodowymi lub Unii
Europejskiej. System zasilania, wizualizacji i sterowania winien by¢ zaprojektowany i wykonany
zgodnie z Wymaganiami Zamawiajgcego, najnowsza praktyka inzynierskg i najlepszgq dostepnag
technikg (BAT) wymagang Prawem Kraju.

Zastosowane w Projekcie rozwigzania technologiczne, techniczne i komunikacyjne musza zapewnic
bezpieczenstwo i wysokie walory eksploatacyjne i estetyczne Zaktadu.

Zamawiajacy wymaga pefnej automatyki, sterowania i wizualizacji dla catego procesu sortowania
z centralnym komputerowym systemem sterowania.

Zamawiajacy oczekuje i wymaga, aby wykonawca zapewnit gwarancje sprawnosci funkcjonalnej
systemu zasilania, sterowania i wizualizacji dla nowo wprowadzanych urzadzen technologicznych, jak
rowniez dla urzadzen technologicznych obecnie eksploatowanych i wykorzystywanych w nowym
uktadzie technologicznym.

System wizualizacji i sterowania

Instalacja do segregacji powinna zosta¢ zaplanowana dla ciagtego ruchu w cyklu automatycznym.
System automatyzacji powinien by¢ w zwigzku z tym zaprojektowany na maksymalng dyspozycyjnosc
i zminimalizowanie przerw w ruchu instalacji. Sterowanie automatyczne instalacjg powinno odbywac sie
ze sterowni za pomocg komputerowej stacji operatorskiej wyposazonej w oprogramowanie wizualizacji
sterowania. Komputer nalezy dobra¢ tak, aby umozliwiat bezproblemowe dziatanie oprogramowania
sterujqcego i wizualizacji.

System wizualizacji pracy sortowni odpaddéw ma umozliwia¢ podglad standw pracy, awarii oraz
zarzadzania sterowaniem poszczegélnych urzadzen sortowni. Zastosowany system nalezy wyposazyc¢
w funkcje archiwizacji danych. System winien zosta¢ wyposazony w zestaw funkcji pozwalajacych na
przegladanie zarchiwizowanych danych w tym réowniez zdarzen alarmowych informujacych operatora
o zaistniatych awariach podczas pracy obiektu. Stacje komputerowa, na ktdrej zainstalowany jest
system wizualizacji i sterowania, nalezy wyposazy¢ w specjalne oprogramowanie umozliwiajace zdalng
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diagnostyke systemu i urzgdzen, pomoc techniczng i transfer plikédw. Zamawiajacy zapewni w tym celu
bezposrednie potaczenie internetowe.

System sterowania winien skfadac sie z rozproszonych szaf technologicznych, w ktérych znajdujg sie:
sterowniki PLC, aparatura zasilajaca i zabezpieczajaca napedy oraz analizator parametrow zasilania.
Stacja komputerowa stanowi gtdwne miejsce sterowania. W przypadku awarii stacji komputerowej
sterowanie pracg linii winno odbywac sie za pomoca panelu operatorskiego w sposob gwarantujgcy
ciagtg prace linii sortowniczej.

Jezeli w cyklu automatycznym urzadzenie zostanie zatrzymane z ktdrego$ miejsca obstugowego przy
pomocy wytacznika awaryjnego nastgpi zatrzymanie catej instalacji.

Stan pracy kazdego urzadzenia linii sortowniczej winien by¢ okresSlany kolorystycznie poprzez
prezentacje co najmniej nastepujacych standéw: praca urzadzenia, urzadzenie zatrzymane, gotowos¢
urzadzenia do pracy, awaria urzadzenia. W przypadku urzadzen z zastosowang mozliwoscig zmiany
predkosci napedéw, wartosci tych parametrow beda mogly by¢é zmieniane zdalnie w systemie
sterowania poprzez wprowadzenie okreslonej wartosci z poziomu wizualizacji.

Uktad sterowania linig sortowniczg winien umozliwi¢ uruchomienie i prace linii w kilku wariantach
pracy, ktére wykonawca winien zaproponowa¢ na podstawie innych zapisdw dokumentacji
przetargowej oraz wtasnych doswiadczen. Nalezy umozliwi¢ ciggta prace linii z wigczonymi badz
wylaczonymi separatorami optycznymi i metali zelaznych, w ktore linia sortownicza zostata
wyposazona.

Cata instalacja ma by¢ objeta systemem wytacznikédw awaryjnych oddziatywujacych w sposdb
bezposredni na funkcje zatrzymania sterowanego urzadzenia technologicznego i jego bezpieczne
odtaczenie od zasilania zgodnie z wymagang kategoriag oraz posrednio na pozostate pracujgce
urzadzenia zabudowane w wspodlnej strefie zagrozenia zycia dla ludzi.

W miejscach technologicznie uzasadnionych nalezy zabudowac¢ wytaczniki chwilowego zatrzymania
(dotyczy to w szczegdlnosci kabiny wstepnego sortowania).

W celu unikniecia przepetnienia maszyn i przeno$nikdéw w czasie postoju instalacji nalezy zastosowac
system szybkiego zatrzymania wszystkich pozostatych urzadzen zasypujacych.

W momencie wytaczenia ktoregokolwiek z urzadzen, wszystkie urzadzenia przed nim powinny zostac
wytaczone.

Sterowanie pracg instalacji powinno by¢ zoptymalizowane tak, aby w przypadku wystgpienia
przestojow w pracy mozliwy byt szybki powrét do prawidtowego stanu pracy instalacji.

Przed rozruchem instalacji w cyklu automatycznym w hali musi by¢ wyraznie styszalny sygnat
ostrzegawczy. Dziatanie instalacji powinno by¢ sygnalizowane lampa sygnalizacyjng (Swiattem
pomaranczowym).

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

Z uwagi na konieczno$¢ zapewnienia bezpiecznych warunkéw pracy nalezy zainstalowaé na catym
obiekcie automatyczny system zabezpieczenia przed uruchomieniem linii w sytuacji braku gotowosci ze
strony urzadzen jak rowniez wystepujacych zagrozen dla personelu obstugi. W wyznaczonych
miejscach winny by¢ zainstalowane wytgczniki awaryjne uniemozliwiajgce uruchomienie linii po
aktywowaniu (wcisnieciu) ktéregokolwiek z nich. Poszczegdélne urzadzenia nalezy wyposazyc¢
w zabezpieczenia przecigzeniowe oraz zwarciowe, ktérych stan wylgczenia bedzie sygnalizowat awarie
obwodu-urzadzenia. Ponadto nalezy zabezpieczy¢ dostep do obszaréw serwisowych - zagrozonych,
w ktorych prace nie moga by¢ prowadzone w trakcie dziatania linii technologicznej, a w przeciwnym
razie winno nastepowa¢ automatyczne wylaczenie badZz uniemozliwienie uruchomienia linii
sortowniczej.

Wizualizacja pracy linii winna by¢ przedstawiona na ekranie aplikacji w postaci czytelnego schematu
technologicznego przedstawiajacego wszystkie urzadzenia linii technologicznej oraz kierunku przeptywu
odpaddow. Ponadto nalezy zapewni¢ podglad stanu zapetnienia konteneréw, pracy kompresorow oraz
wentylacji kabin sortowniczych z informacjg o zanieczyszczeniu filtra.
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System wizualizacji sortowni ma umozliwia¢ petny podglad standéw pracy poszczegdlnych urzadzen
technologicznych, wybdr konfiguracji linii technologicznej, analize danych technologicznych
i organizacyjnych oraz petng diagnostyke zaktécen i awarii.

Zastosowany system nalezy wyposazy¢ w funkcje archiwizacji danych procesowych zapisywanych na
dysku komputera.

System winien zosta¢ wyposazony w zestaw funkcji pozwalajacych na przegladanie i analize
zarchiwizowanych danych informujacych operatora o pracy catego systemu technologicznego oraz
zaistniatych awariach.

Stacje komputerowg, na ktdrej zainstalowany jest system wizualizacji i sterowania, nalezy wyposazy¢
w specjalne oprogramowanie umozliwiajace zdalng konserwacje tj. diagnostyke systemu i urzadzen,
pomoc techniczng i transfer plikow.

Zamawiajacy zapewni w tym celu bezposrednie potgczenie internetowe.

Stacja komputerowa stanowi gtdwne miejsce sterowania. W przypadku awarii stacji komputerowej
sterowanie praca linii winno odbywac sie za pomoca panelu operatorskiego w sposob gwarantujgcy
ciagtq prace linii sortowniczej.

Stan pracy kazdego urzadzenia linii sortowniczej winien by¢ okresSlany kolorystycznie poprzez
prezentacje co najmniej nastepujacych standéw: praca urzadzenia, urzadzenie zatrzymane i gotowe do
pracy, awaria urzadzenia.

Wymagane technologiczne zmiany regulacyjne jak predkos¢ napeddéw regulowanych nalezy
wprowadzac¢ do systemu sterowania z klawiatury komputerowej stacji operatorskiej.

System wizualizacji winien posiadac¢ funkcje monitoringu parametréw zasilania energie elektryczng szaf
zasilajgco-sterujacych takich jak: natezenia pradow, napiecia, moce, wspodtczynniki mocy,
czestotliwosci, wspdtczynniki znieksztatcen harmonicznych napiecia i prgdu oraz zuzycia energii.

System wizualizacji winien umozliwia¢ generowanie raportdw czasu pracy sortowni dla danej doby
(z podziatem na zmiany), tygodnia, miesigca, kwartatu i roku.

Liczniki czasu pracy w programie nalezy przewidzie¢ dla uktadu zatadowczego na linie sortowniczg oraz
prasy belujacej.

System wizualizacji winien zapewni¢ nastepujace wymagane funkcje:

— zbieranie informacji o stanie pracy linii sortowniczej i ich wizualizacja,

— archiwizacja wszystkich danych zbieranych przez system wizualizacji sterowania,
— przedstawianie i opracowywanie meldunkow,

— generowanie raportow,

— tworzenie wielkosci obliczeniowych,

— przedstawianie wykresoéw i trenddw,

— zbieranie i zarzadzanie danymi,

— sterowanie procesem technologicznym,

— nadzorowanie prac konserwacyjnych,

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

zabezpieczenie przed ingerencjg w system sterowania oséb niepowotanych,
— kontrole i alarmowanie o sytuacjach awaryjnych i niepozadanych,
— optymalizacja i prognozowanie krotko-okresowej pracy Zakfadu,

— przedstawienie ilosci roboczogodzin dla wybranych urzadzen, (dwa sumatory z mozliwoscig
zerowania jednego).
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Wymagania materiatlowe
Wszystkie materiaty i urzadzenia stosowane przy wykonywaniu zamowienia muszg by¢:

— dopuszczone do obrotu i stosowania zgodnie z obowigzujacym prawem (w tym w szczegdlnosci
Ustawq z dnia 07.07.1994 r. Prawo budowlane i Ustawg z dnia 16.04.2004 r. o wyrobach budowlanych)
i posiada¢ wymagane prawem deklaracje lub certyfikaty zgodnosci i oznakowanie,

— nowe i nieuzywane.
Zestaw komputerowy

Komputer stacji operatorskiej nalezy dobra¢ tak, aby umozliwiat bezproblemowg wspdtprace z uktadem
sterowania i wizualizacji.

Wymaga sie, aby oprogramowanie pozwalato na czytelng wizualizacje uktadu technologicznego, tatwy
odczyt standw i parametréw pracy poszczegdlnych urzadzen, zmiane nastaw urzadzen, ich wigczania
i wylaczania.

Ponadto program ma posiada¢ uproszczone procedury pracy automatycznej, mozliwos¢ rejestracji
btedéw i standw awaryjnych oraz ich archiwizacji. Komputery dostarczane w ramach systemu
wizualizacji i sterowania nie bedg stosowane w innych celach (np. biurowych), niz zwigzanych Scisle ze
sterowaniem linig technologiczna, zgodnie z przeznaczeniem i w zakresie okreslonym przez dostawce
linii technologicznej.

Giéwng stacje operatorskg nalezy wyposazy¢ w dwa niezalezne monitory 24” z wbudowanymi
gtosnikami.

Sprzet PLC

Wymagania wobec urzadzen PLC:

— budowa modutowa umozliwiajgca dalszg etapowg rozbudowe konfiguracji PLC,

— wszystkie sterowniki winny by¢ zabudowane w technologicznych szafach zasilajgco-sterujacych.

Dla realizacji wymaganych nowoprojektowanych funkcji bezpieczenstwa w obszarze technologicznym
nalezy zastosowa¢ programowalny sterownik bezpieczenstwa.

Sterownik ten winien posiada¢ wydzielong sie¢ komunikacyjng - bezpieczenstwa. Sie¢ ta swymi
obszarami winna obejmowaé wszystkie urzadzenia technologiczne i urzadzenia dodatkowo
wprowadzone dla podwyzszenia bezpieczenstwa obstug linii.

Oprogramowanie

Wykonawca ma obowigzek przekazania kopii aplikacji zastosowanej w sterownikach systemu
sterowania i innych programowalnych urzadzen.

Wymaga sie, aby wszelkie oprogramowania aplikacyjne zostaty zarchiwizowane w wersjach
instalacyjnych na niewymazywanych nosnikach danych i byto protokolarnie przekazane
Zamawiajgcemu.

Odtwarzanie (reinstalacja) tego oprogramowania ma by¢ mozliwa centralnie (ze stanowiska CD) lub
lokalnie.

Wymagania dotyczace szaf zasilajgco-sterowniczych:

W szafach zasilajgqco-sterujacych nalezy zabudowac: sterowniki PLC, aparature zasilajaca
i zabezpieczajacq (z uwzglednieniem ochrony przeciwprzepieciowej), aparature pomiarowg w tym
réowniez analizatory sieci zasilajacej.

Szafy zasilajgco-sterujace nalezy zabudowac na obiekcie w ukfadzie rozproszonym.

Wszystkie elektryczne urzadzenia technologiczne zasili¢ z sieci typu TN-S (z wydzielonym przewodem
ochronnym PE).

Wszystkie szafy zasilajgco-sterujgce wyposazy¢ w wytacznik gtéwny zasilania,
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W celu zagwarantowania maksymalnej dyspozycyjnosci catego systemu wymagany jest standard
wykonania przemystowy.

Dla szaf zasilajgco-sterujacych i innych urzadzen elektrycznych zabudowanych na hali zapewni¢ stopien
ochrony: minimum IP55.

W szafach zasilajgco-sterujacych zapewni¢ zamkniety obieg powietrza bez wymiany czynnika
chtodzacego z zewnatrz.

Dla kazdego pola szafowego nalezy zabudowa¢ wewnetrzny pomiar temperatury z aktywnag funkcjg
wizualizacji i rejestracji danych na komputerowej stacji operatorskiej.

W kazdym polu zasilajgcym zabudowac¢ analizator sieci dla monitoringu parametrow zasilania z ciggtg
zdalng rejestracjq danych na komputerowej stacji operatorskiej.

W szafach zasilajgco-sterujgcych nalezy zabudowac zdalng diagnostyke (sygnalizacje i wizualizacje)
stanu aparatury elektrycznej zasilajgcej urzadzenia odbiorcze. Na ekranie diagnostycznym wizualizacji
nalezy przedstawi¢ status urzadzen zasilajacych oraz ich miejsce zabudowy (nr pola odptywowego).
Dodatkowo do systemu nalezy wprowadzi¢ sygnalizacje i rejestracje czasu niezamknietych drzwi szaf
zasilajgco-sterujacych.

Wybrang szafe zasilajgco-sterujaca wyposazy¢ w lokalny kolorowy dotykowy panel operatorski — min.
7,2".

Szafy zasilajace nalezy wyposazy¢é w aparature elektryczng do dodatkowej ochrony
przeciwprzepieciowej dla eliminacji skutkdow jednoczesnego awaryjnego grupowego odtaczenia
zasilania.

Wszystkie kable, przewody i silniki nalezy indywidualnie zabezpieczy¢ przed skutkiem zwaré
i przecigzen samoczynnymi wytgcznikami nadmiarowo-pragdowymi lub bezpiecznikami dobranymi do
dopuszczalnej obcigzalnosci dtugotrwatej i zwarciowej.

Wszystkie kable i przewody we wszystkich szafach zasilajaco-sterowniczych nalezy oznakowac i opisac.

Wszystkie pola szaf zasilajgco-sterujacych wyposazy¢ w jednofazowe gniazdo serwisowe i o$wietlenie
wewnetrzne pola.

Wszystkie elementy nosne, szyny montazowe, plyty montazowe itp. muszg by¢ odpowiednio
zabezpieczone przed korozja.

Instalacja obiektowa

Wszystkie napedy maszyn i urzadzenia technologiczne winny by¢ zasilane za posrednictwem
wytacznikdw remontowych z funkcjg zamykania na ktédke. Wytaczniki te nalezy zamontowac w poblizu
napeddéw, na kablach zasilajacych urzadzenia. Stan wytacznika zwizualizowa¢ na komputerowej stacji
operatorskiej i panelu operatorskim.

Wszystkie napedy maszyn i urzadzenia technologiczne wyposazy¢ w panele sterujgce do lokalnego
zatagczenia i wytaczenia napedu podczas prowadzenia prac remontowych.

Panel sterujacy nalezy wyposazy¢ w wytacznik awaryjny i sygnalizacje optyczng uzyskanej gotowosci
do sterowania napedem.

Zataczenie napedu w trybie remontowym winno by¢ poprzedzone sygnalizacja ostrzegawczg
akustyczna.

Nalezy wydzieli¢ trasy kablowe dla systemoéw niskopradowych i dla tras kabli sitowych zasilajacych.

Trasy kablowe nalezy wykona¢ z wykorzystaniem koryt siatkowych.

Wymagania uzupetniajace
Instalacje elektryczng nalezy wyposazy¢ w potaczenia wyrownawcze dodatkowe.

Wykonawca ponosi odpowiedzialnos¢ za poprawnos¢ przyjetych rozwigzan.
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Uwaga:

Zamawiajacy wymaga wykorzystanie urzadzen wchodzacych w skiad dzis funkcjonujacej instalacji do
sortowania odpadéw. Wykonawca ponosi petng odpowiedzialno$¢ za zapewnienie wtasciwego dziatania
nowych urzadzen instalacji po realizacji modernizacji linii sortowniczej.

Zamawiajacy wymaga zastosowania sprawdzonych rozwiazan gwarantujacych
bezpieczenstwo pracy:

Wyklucza sie mozliwos¢ zastosowania maszyn, urzadzen, wyposazenia oraz rozwigzan
technologicznych i technicznych (konstrukcyjnych) majacych charakter prototypowy. Wymaga sig, aby
oferowane rozwigzanie w postaci systemu zasilania i sterowania urzadzen linii sortowniczej, tj. na
poszczegolnych poziomach: zasilania, bezpieczenstwa, sterowania i wykonania wtasciwego do trudnych
wymagan srodowiskowych wiasciwych dla zaktadéw przetwarzania odpaddow, zostato co najmniej
dwukrotnie  zastosowane przez oferenta {j.: dostawce  wyposazenia technologicznego
w funkcjonujgcych zaktadach przetwarzania odpadéw komunalnych zmieszanych o podobnym stopniu
zaawansowania, co zostanie jednoznaczne wykazane w ofercie technicznej. Przez podobny stopien
zaawansowania dla branzy elektrycznej rozumie sie wykonanie instalacji sterowania dla co najmniej
rownowaznej liczby urzadzen zasilanych elektrycznie stanowigcych wyposazenie linii segregacji
odpadow (tj. przenosnikow, sit, separatoréw itp.) o fgcznej mocy tych linii rbwnej co najmniej tacznej
mocy oferowanych urzadzen.

Wykonawca winien potwierdzic w ofercie nieprototypowo$¢ oferowanego systemu zasilania
i sterowania urzadzen linii sortowniczych poprzez przedstawienie wykonanych przez oferenta tj.:
dostawce wyposazenia technologicznego instalacji dla co najmniej réwnowaznej liczby urzadzen
zasilanych elektrycznie o tacznej mocy tych linii rédwnej co najmniej tacznej liczbie i tgcznej mocy
oferowanych urzadzen wykonanych przez dostawce wyposazenia technologicznego.

Zamawiajacy wymaga dotaczenia do oferty technicznej co najmniej 2 zrzutdw ekrandw systemow
wizualizacji i sterowania linig do sortowania odpaddéw z wykonanych przez siebie (oferenta) 2 réznych
instalacji do sortowania odpaddéw, w ramach ktérych zastosowano co najmniej rozrywarke workow, sito
bebnowe, min. dwa separatory optyczne, separator balistyczny do segregacji tworzyw sztucznych
wydzielonych w ciggu technologicznym przez poprzedzajacy go separator optyczny tworzyw sztucznych
oraz prase belujaca. WyzZej wymienione zrzuty ekrandw nalezy opisa¢ miejscem pochodzenia i adresem
instalacji.

10.15. Dodatkowe wymagania

1) Przedmiotowa realizacja jest modernizacjg istniejacej linii technologicznej sortowania odpaddéw
komunalnych w funkcjonujagcym obecnie obiekcie - hali sortowni. W zwigzku z powyzszym
zamawiajacy zaleca, aby wykonawcy zainteresowani ztozeniem oferty, zapoznali sie ze stanem
istniejagcym i dokonali wizji lokalnej na terenie hali sortowni w Giedlarowej.

2) Wykonawcy winni dokonac¢ analizy dostepnosci, miejsca, zebra¢ niezbedne dodatkowe
informacje i przy ich uwzglednieniu przygotowac oferte. Wykonawcy wykonajg na wiasny koszt
i ryzyko obmiary hali i innych elementow w celu zweryfikowania stanu istniejacego instalacji
oraz jej obmiaréw i na tej podstawie przedstawig zgodnie z wymaganiami oferty technicznej
proponowane rozwigzania zgodne z wymaganiami niniejszego OPZ.

3) Zamawiajacy wymaga lokalizacji nowych urzadzen technologicznych wewnatrz hali sortowni
odpadéw - istniejacej i projektowanej czesci (zgodnie z wymaganiami szczego6towymi
niniejszego OPZ). Zamawiajacy okreslit obszar dla projektowania nowych urzadzen
technologicznych. Wyposazenie technologiczne planowane do zabudowy w ramach dostaw
w niniejszym zamédwieniu, jak i projektowane dla etapu docelowego nie moze by¢ zlokalizowane
poza wyznaczony obszar zabudowy.

4) Zamawiajacy zaleca przeprowadzenie wizji lokalnej celem sprawdzenia stanu sieci
energetycznej zaktadu oraz instalacji zasilania i sterowania istniejacej linii technologicznej do
segregacji odpadow. Wykonawca winien wykonac¢ bilans energetyczny linii technologicznej
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sortowni odpaddéw w oparciu o pozyskane przez siebie dane przedstawiajgcy warunki zasilania
dla nowych urzadzen technologicznych linii sortowania odpaddw, ktére stanowig przedmiot
dostaw w ramach niniejszego zamodwienia i w oparciu o taki bilans przygotowaé¢ wytyczne
dotyczace wykonania punktow zasilania elektrycznego, ktdre zostang wykonane w ramach robot
ogolnobudowlanych w ramach osobnego zamédwienia.

5) Biezace czynnosci obstugowe maszyn i urzadzen wyszczegdlnione w instrukcjach obstugi, w tym
ich dozor, czyszczenie, uzupetnianie lub wymiana materiatow eksploatacyjnych (np. oleje,
smary, filtry wentylacji czy instalacji chtodzenia, drut do prasy), wymiana czesci
zuzytych/zuzywajacych sie (np. zawory/dysze separatorow optycznych, elementy zbierakow
przenos$nikow, uszczelnienia taém) zgodnie z potrzebami i utrzymanie w gotowosci do pracy
beda realizowane w zakresie i na koszt Zamawiajgcego.

6) W okresie gwarancji Wykonawca zobowigzany bedzie do wymiany i zapewnienia czesci
gwarancyjnych tj. zamiennych podlegajacych gwarancji, niezbednych do dokonania napraw
gwarancyjnych. Zamawiajacy z kolei bedzie dokonywat na swoj koszt zakupu i wymiany czesci
i materiatdow eksploatacyjnych oraz szybkozuzywajacych sie, jak i pokryje koszty wymaganych
serwisow okresowych Wykonawcy dla utrzymania prawidtowego funkcjonowania i uzytkowania
urzadzen technologicznych zgodnie z warunkami gwarancyjnymi ich producentéow lub
dostawcow.

7) Przedmiot zamdwienia nie obejmuje remontow, napraw i modernizacji istniejgcych urzadzen
bedacych w posiadaniu Zamawiajgcego, wymiany czesci zuzywajacych sie, uzupetnienia
materiatdw eksploatacyjnych czy tez wymiany czesci zamiennych istniejacych urzadzen, ktére
aktualnie sg w posiadaniu Zamawiajacego, a wymagajg napraw, jesli pozostang w eksploatacji.

8) Przedmiot zamowienia moze obejmowac réwniez demontaz, a nastepnie ponowny montaz
istniejacych urzadzen zainstalowanych obecnie na linii technologicznej. Wykonawca przed
przystgpieniem do demontazu lub wykorzystania w nowym uktadzie technologicznym okresli
zakres niezbednych czynnosci naprawczych/remontowych, ktére dla danego urzadzenia sq
niezbedne dla prawidlowej pracy linii technologicznej po modernizacji. Zamawiajacy we
wiasnym zakresie wykona niezbedne prace remontowe w terminie uzgodnionym z Wykonawca
niniejszego zamowienia.

9) W przypadku demontazu i ponownego montazu urzadzen, o ktérych mowa w pkt powyzej, stan
techniczny urzadzen nie moze ulec pogorszeniu. W tym celu przewiduje sie komisyjne
sprawdzenie stanu technicznego poprzez wykonanie testu funkcjonowania przed demontazem
i po montazu w nowym miejscu linii technologicznej.

10)Zamawiajacy we wiasnym zakresie dokonana demontazu urzadzen, ktore nie sg przewidywane
do zabudowy w nowym uktadzie technologicznym. Przyjmuje sie, ze czas przestoju sortowni
bedzie obejmowat czasookres niezbedny do przeprowadzenia dostaw, montazu oraz rozruchéw
nowej linii technologicznej.

11)Przedmiotem zamodwienia nie jest naprawa, wymiana czesci zuzywajacych sie, uzupetnienie
materiatdw eksploatacyjnych czy tez wymiana czesci zamiennych istniejgcych urzadzen, ktére
nie beda przez wykonawce modernizowane. Zamawiajacy wymaga udzielenia gwarancji
wytacznie dla nowych urzadzen.

12)Podstawg wymagan dla zakresu technologicznego sg zapisy niniejszego OPZ oraz wymagania
odnoszgce sie do projektowania i wykonania urzadzen technologicznych zgodnie z obowigzujaca
Dyrektywg Maszynowg (Dyrektywa 2006/42/WE Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 17
maja 2006 r. w sprawie maszyn) oraz przepisami dla urzadzen technologicznych.

13)Zamawiajacy wymaga zapewnienia opieki posprzedazowej w okresie gwarancji. Zamawiajacy
wymaga w tym okresie:

+ biezacego kontaktu telefonicznego ze wskazanym przez Wykonawce technologiem -
w wymiarze do 1 godziny / tydzien,

« cyklicznych wizyt wskazanego przez Wykonawce technologa na linii technologicznej
w okresie co najmniej 2x/rok,
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« corocznej analizy danych i wynikéw eksploatacyjnych uzyskiwanych na zmodernizowanej linii
sortowniczej na podstawie raportow miesiecznych dotyczacych procesdow przetwarzania
odpadoéw,

« wymaga dwukrotnej wizyty specjalisty ds. optymalizacji oraz serwisu separatoréw
optycznych na linii technologicznej w Giedlarowej, kazdej w wymiarze min. 3 godzin pobytu
na instalacji z zapewnieniem dodatkowej optymalizacji pracy separatoréow optycznych,
z dostosowaniem ustawien do zmieniajacych sie strumieni odpadow zbieranych selektywnie
lub tez w celu przeprowadzenia konsultacji lub dodatkowych szkolen - wg potrzeb
uzytkownika linii technologicznej. Wizyty odbeda sie w terminie uzgodnionym
z Uzytkownikiem. Pierwsza wizyta nastgpi w okresie od trzeciego do szdéstego miesigca
eksploatacji po przejeciu linii technologicznej do uzytkowania przez Zamawiajacego. Kontakt
i rozmowy beda odbywaty sie w jezyku polskim,

« kontakt telefoniczny ze wskazanym przez Wykonawce technologiem musi odbywaé sie
w jezyku polskim. Zamawiajacy dopuszcza, aby kontakt w ww. zakresie byt realizowany
z udziatem tlumacza wylacznie w przypadku bezposrednich wizyt specjalisty ds.
optymalizacji oraz serwisu separatoréw optycznych na terenie zaktadu,

« kontakt telefoniczny z serwisem dostawcy linii technologicznej musi odbywac sie w jezyku
polskim, zgodnie z wymaganiami OPZ.

11. HARMONOGRAM REALIZACII1

Zamawiajacy wymaga realizacji przedmiotu zamdwienia zgodnie z ponizszym harmonogramem:

1. Wykonawca wykona i przekaze Zamawiajacemu projekt technologiczny oraz wytyczne dotyczace
wykonania robot budowlanych w terminie 8 tygodni od dnia podpisania umowy.

2. Wykonawca wykona dostawy, montaz oraz rozruchy wyposazenia technologicznego w terminie
5 miesiecy od dnia przejecia frontu robot budowlanych wykonanych 2zgodnie
z wytycznymi technologicznymi dla umozliwienia rozpoczecia montazu wyposazenia
technologicznego, ktére zakladane jest na 10.06.2020 r.

3. Wykonawca uruchomi i przeprowadzi rozruch mechaniczny bez odpaddw w wyznaczonym przez
siebie czasookresie pod koniec montazu kompletnej instalacji oraz bedzie prowadzit rozruch
technologiczny z odpadami i szkolenie personelu w okresie od 1 do 4 tygodni.

Zamawiajacy dopuszcza wykonywanie prac zwigzanych z realizacjq kontraktu - za wyjatkiem
uruchomienia i rozruchu - w dni wolne od pracy oraz w dodatkowych godzinach nocnych.

Wykonawca w czasie wykonywania prac zwigzanych z realizacjg kontraktu, z uwagi na normalng prace
zaktadu (funkcjonowanie sktadowiska i kompostowni w sasiedztwie modernizowanej sortowni)
W przewazajacej czesci jego realizacji, zwrdoci uwage na zapewnienie odpowiednich warunkow
bezpieczenstwa podczas wykonywania prac.

Z uwagi na nierownomierno$¢ dostaw odpaddow oraz ich zmienny charakter w ciagu roku, faktyczny
sposob eksploatacji zostanie dostosowany do biezacych potrzeb. Wykonawca winien okresli¢ mozliwe
do uzyskania przepustowosci oraz opisa¢ sposéb sortowania odpaddow, wstepnie w ramach projektu
technologicznego, a ostatecznie na etapie rozruchdw i préb, jak réwniez przeprowadzi¢ préby
sortowania poszczegdlnych rodzajow odpaddéw zbieranych selektywnie podczas rozruchdéw.

Uwaga: w przypadku jakichkolwiek opdznien w terminie realizacji bedacych po stronie Zamawiajgcego,
terminy realizacji dostaw, montazu, rozruchéw i odbiorow koncowych linii technologicznej zostang
odpowiednio wydtuzone z uwzglednieniem minimalnych wymaganych czaséw realizacji zadania
okreslonych w ppkt 2 i 3 niniejszego harmonogramu.
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12. POZOSTALE ISTOTNE WARUNKI WYKONANIA I ODBIORU PRAC MONTAZOWYCH
12.1. Przepisy i normy stosowane przy realizacji przedmiotu zamowienia.

Wszystkie prace montazowe wymienione w niniejszym OPZ powinny by¢ zgodne z aktualnymi polskimi
i europejskimi normami i warunkami technicznymi wykonania i odbioru prac montazowych.
W przypadku braku polskich norm dla danego zakresu prac montazowych nalezy stosowaé uznane
i obowigzujace normy europejskie lub miedzynarodowe w takim zakresie, w jakim sg dopuszczalne
obowigzujgcym prawodawstwem polskim. W razie potrzeby normy mogg zosta¢ zastgpione innymi, pod
warunkiem, ze Wykonawca uzasadni ten fakt przed Zamawiajgqcym.

12.2. Wytyczne realizacji prac

Wszelkie prace przygotowawcze, tymczasowe, montazowe itp. bedq zrealizowane i wykonane wedtug
zatwierdzonej przez Zamawiajacego Dokumentacji Projektowej opracowanej przez Wykonawce.

Uwaga

Wykonawca niniejszego zamoéwienia dostarczy Zamawiajacemu wszelkie wymagane dane
techniczne i technologiczne niezbedne do opracowania dokumentacji potrzebnej do
uzyskania ostatecznej decyzji pozwolenia na budowe oraz dokumentacji do uzyskania
niezbednych zezwolen i decyzji.

12.3. Dokumenty Wykonawcy

Dokumenty, ktdre zostang dostarczone przez Wykonawce w terminie 8 tygodni od dnia podpisania
umowy:

a) wytyczne do projektowania hali sortowni w zakresie przedmiotu zamowienia,
b) projekt linii technologicznej sortowania odpadow.

Warunkiem rozpoczecia wykonania instalacji jest pisemne zatwierdzenie dokumentacji
projektu technologicznego przez Zamawiajacego.

c) przed Prébami Koncowymi Wykonawca przekaze do uzytku Zamawiajacego:
» Projekt rozruchu

> Instrukcje eksploatacji i instrukcje BHP dla poszczegdlnych stanowisk.

d) Po rozruchu Wykonawca przekaze do zatwierdzenia Zamawiajacemu protokdt rozruchu
zawierajacy:

> protokoty z przeprowadzonych badan, prob i inspekcji z dziennikiem rozruchu,

> sprawozdanie dla uzytkownika z wyszczegdlnieniem wszystkich problemoéw, ktére wystgpity
w czasie rozruchu,

> wyniki wazen i obliczen potwierdzajgcych efektywnos$¢ pracy sortowni zgodnie z gwarancjami
technologicznymi,

> protokoty z pomiardw i regulacji urzadzen,

sprawozdania techniczne z przebiegu rozruchu i wyniki prac rozruchowych z oceng pracy
maszyn, urzadzen i instalacji, odnotowaniem wszystkich zmian w stosunku do rozwigzan
projektowych, dokonanych w trakcie prowadzenia rozruchu oraz wnioski z rozruchu,

> protokoty potwierdzajace zgodnos¢ wykonanych robot z Umowg i dokumentacjg projektowa.

Dokumentacje technologiczng, tj. instrukcje eksploatacji i konserwacji oraz dokumentacje techniczno-
ruchowe Wykonawca przekaze Zamawiajagcemu w 2 oprawionych egzemplarzach w wersji papierowej
oraz elektronicznej w formacie PDF.
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12.4. Instrukcje obstugi

Wykonawca dostarczy Zamawiajacemu, w okresie nie pdzniejszym niz dwa tygodnie przed
rozpoczeciem rozruchu, kopie robocze instrukcji obstugi wszystkich Urzadzen. Przygotowane instrukcje
obstugi powinny objasnia¢ "krok po kroku" procedury przygotowania, dobierania nastaw i uruchamiania
wszystkich Urzadzen.

Instrukcje obstugi przygotowane przez Wykonawce odnoszace sie do instalacji bedqcej przedmiotem
zamoéwienia, zostang wydrukowane, a nastepnie oprawione w oktadki formatu A4.

Po pozytywnym odbiorze koncowym instrukcje obstugi, zostang przedstawione Inspektorowi nadzoru
i Zamawiajgcemu do zatwierdzenia.

Wykonawca przygotuje 2 kopie instrukcji obstugi oraz 1 kopie w wersji elektronicznej.
Do obowigzku Wykonawcy nalezy upewnienie sie, ze Instrukcje obstugi zawierajq:

- Liste dostarczonych Urzadzen z podang nazwa producenta, numerem seryjnym i katalogowym
Urzadzenia.

- Liste rutynowych czynnosci zwigzanych z obstugg kazdego z dostarczonych Urzadzen wraz
z podaniem termindéw okresowych przegladéw gwarancyjnych.

- Katalog czesci zamiennych.

- Liste narzedzi i substancji konserwujacych.

- Rysunki przekrojow gtéwnych Urzadzen (tzn. np. pras wraz z instrukcjg ich demontazu).
- Schematy ideowe i diagramy paneli kontrolnych i uktadow sterownikow.

- Schematy pofaczen elektrycznych pomiedzy panelem kontrolnym, uktadami sterownikow
i zamontowanymi Urzadzeniami.

- Aprobaty lub deklaracje zgodnosci badan dla nowych dostarczonych urzadzen,

- Liste zalecanych smarow i ich substytutow.

12.5. Odbidor koncowy, instruktaze i szkolenia

Wykonawca przeprowadzi wymagane odbiory koncowe, rozruchy, instruktaze i szkolenia, proby
eksploatacyjne zgodnie z wymaganiami okre$lonymi w Umowie i w zakresie okreslonym
w Wymaganiach Zamawiajgcego.

Wykonawca powiadomi Inspektora nadzoru i Zamawiajgcego z 21-dniowym wyprzedzeniem o dacie, po
ktorej bedzie gotowy do przeprowadzenia rozruchdw, a rozruchy te zostang przeprowadzone po tej
dacie w dniu wyznaczonym przez Inspektora nadzoru. Wykonawca przedtozy Inspektorowi nadzoru
i Zamawiajacemu wyniki rozruchéw i préb eksploatacyjnych. Wszelkie rozruchy i préby winny sie
odbywac z udziatem Zamawiajacego.

1) Celem rozruchéw jest protokolarne dokonanie finalnej oceny zgodnosci z Kontraktem wszystkich
Robét nim objetych.

2) Warunkiem przystgpienia do rozruchéw jest =zatwierdzenie przez Inspektora Nadzoru
i Zamawiajacego dokumentdéw rozruchu dostarczonych przez Wykonawce.

3) Wykonawca poinformuje pisemnie Inspektora Nadzoru i Zamawiajgcego o spefnieniu wszelkich
wymagan formalnych i gotowosci do przystgpienia do rozruchu mechanicznego i technologicznego.

4) Z przeprowadzonych rozruchdw Wykonawca sporzadzi protokoty. Protokdt musi  zostad
poswiadczony przez Zamawiajgcego.
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12.6. Instruktaze i szkolenia

Przed przystgpieniem do Rozruchu Wykonawca przeszkoli personel Uzytkownika, ktéry pdzniej bedzie
brat udziat w rozruchu.

Najpdzniej na etapie montazu instalacji do sortowania Wykonawca przeprowadzi szkolenie na
funkcjonujacej instalacji referencyjnej zawierajacej wyposazenie technologiczne w zakresie, co
najmniej takim, jakie jest przedmiotem oferty. W tym celu Wykonawca przedstawi w ofercie, co
najmniej dwie instalacje do sortowania, w ramach ktdorych zastosowano co najmniej: rozrywarke
workow, sito bebnowe, dwa separatory optyczne, separator balistyczny do segregacji tworzyw
sztucznych wydzielonych w ciggu technologicznym przez poprzedzajacy go separator optyczny tworzyw
sztucznych oraz prase belujaca, na ktorych Wykonawca przeprowadzi szkolenia, podczas ktoérych
zostanie zaprezentowany sposéb ich funkcjonowania, kluczowe wezty technologiczne oraz
porownawczo zostang omdwione zagadnienia zwigzane z prowadzeniem procesu technologicznego,
utrzymaniem i eksploatacjq instalacji. Celem szkolenia i prezentacji jest wstepne zaznajomienie
kluczowego personelu Zamawiajacego z problematyka zarzadzania nowoczesng sortownig, obstugi
instalacji przed przystapieniem do rozruchéw. Wykonawca zorganizuje i przeprowadzi szkolenie na
wilasny koszt dla grupy do 4 przedstawicieli Zamawiajacego przez okres 1 tygodnia.

Celem przeprowadzenia instruktazy i szkolen Personelu Zamawiajacego w miejscu lokalizacji instalacji
stanowigcej przedmiot niniejszego postepowania jest zdobycie przez ten Personel wiedzy na temat
eksploatacji, utrzymania i konserwacji wszystkich maszyn, urzadzen i instalacji objetych Robotami
w celu zapewnienia prawidtowej i stabilnej eksploatacji catosci Robot.

Wykonawca zapewni odpowiednie instruktaze i szkolenia dla Personelu Zamawiajagcego w zakresie
eksploatacji i zrozumienia wszystkich zastosowanych systemoéw i technologii, okresowych kontroli,
napraw i eksploatacji Robat.

Instruktaze i szkolenia zostang przeprowadzone przed i w trakcie przeprowadzania rozruchdéw, zgodnie
z Wymaganiami Zamawiajgcego i szczegétowym programem szkolenia przygotowanym przez
Wykonawce przed rozpoczeciem rozruchu i zatwierdzonym przez Zamawiajacego.

Wszelkie instruktaze, szkolenia i instrukcje bedq w jezyku polskim. Kazdy pracownik obstugi otrzyma
wydane przez Wykonawce $wiadectwo potwierdzajace otrzymanie odpowiedniego przeszkolenia.

Wykonawca winien przeszkoli¢, co najmniej 2 do 3 pracownikdéw dla kazdego stanowiska pracy zgodnie
z opracowanymi przez Wykonawce i zatwierdzonymi przez Inspektora nadzoru i Zamawiajacego
instrukcjami stanowiskowymi, w okresie nie krotszym niz 2 x 8 godzin dla kazdego szkolonego
pracownika Personelu Zamawiajgcego.

W trakcie trwania rozruchéw Wykonawca zapewni staty pobyt technologa - specjalisty ds. rozruchdéw
technologicznych, ktéry zobowigzany jest do nadzoru procesu sortowania oraz przeprowadzenia
ewentualnych dodatkowych szkolen prowadzenia procesu technologicznego. Zamawiajacy skompletuje
wiasny personel przed rozpoczeciem rozruchéw i szkolen wg wykazu przygotowanego przez
Wykonawce.

12.7. Rozruchy

Wykonawca przeprowadzi rozruch wewnetrznych instalacji i urzadzen zgodnie z przygotowanym przez
siebie programem rozruchu.

Etapy rozruchu beda nastepujace:

1) Préoby przedrozruchowe - rozruch mechaniczny w obecnosci dostawcy urzadzen, polegajacy na
sprawdzeniu czystosci, szczelnosci, droznosci, zamocowania i dziatania, uruchomieniu maszyn
i mechanizmoéow, dokonaniu préb ruchowych i prébnych przejazdow na biegu luzem itp.,
przeprowadzany oddzielnie dla elementédw i wyposazenia obiektéw. Czas przedrozruchowych
rozruchu mechanicznego: do 5 dni roboczych,

2) Rozruch technologiczny. Celem rozruchu technologicznego jest uruchomienie linii technologicznej
po modernizacji, sprawdzenie zainstalowanych urzadzen pod obcigzeniem, a takze ustalenie
optymalnych parametrow technologicznych pracy urzadzen i catej instalacji, zapewniajacej
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osiggniecie wymagan technicznych i technologicznych okreslonych w projekcie technologicznym
oraz w zgodnosci z wymaganiami niniejszego przedmiotu zamowienia. Czas rozruchu
technologicznego: do 4 tygodni.

Rozruch przeprowadzony powinien by¢ we wspdtpracy z wyznaczonym i oddelegowanym przez
Zamawiajgcego personelem.

Obowigzkiem Wykonawcy podczas rozruchu jest osiggniecie bezpiecznej i wiasciwej pracy
dostarczonych urzadzen.
Uwaga:

Strumien odpadéw oraz media (np. energia elektryczna) i personel do rozruchu sortowni
zostanie dostarczony przez Zamawiajacego.

Warunkiem rozpoczecia rozruchu mechanicznego jest wykonanie nastepujgcych czynnosci:

1) Sprawdzenie kompletnosci i poprawnosci wykonania Robdt i Urzadzen poddawanych rozruchowi
poprzez weryfikacje ich zgodnosci z dokumentacjg projektowa.

2) Zakonczenie préb montazowych zgodnie z Umowa, projektami techniczno-ruchowymi maszyn
i urzadzen DTR.

3) Zakonczenie prac regulacyjno-pomiarowych uktadéw elektrycznych, a w szczegdlnosci:

a) sprawdzenie z dokumentacjg poprawnosci wykonania obwoddw sitowych i dziatania obwoddow
sterowania,

b) wyregulowanie aparatury ruchowej i sterowniczej,

c) sprawdzenie poprawnosci dziatania przynaleznych zabezpieczen,
d) wykonanie pomiarow skutecznosci zerowania,

e) wykonanie pomiardw opornosci izolacji,

4) Sprawdzenie i wstepna regulacja maszyn elektrycznych, aparatury kontrolno-pomiarowej
i automatyki, a w szczegolnosci:

a) sprawdzenie i uruchomienie cztonéw wykonawczych automatyki,

b) cechowanie i regulowanie instalacji oraz urzadzen w ograniczonym zakresie umozliwiajacym
mierzenie wielkosci przewidzianych projektem.

5) Zaznajomienie sie personelu Zamawiajgcego z dokumentacjg w zakresie:
a) dziatania urzadzen mechanicznych i ich smarowania,
b) schematdéw potaczen elektrycznych, AKPIA,

c) instrukcji obstugi i konserwacji ujetych w DTR urzadzen, instrukcji rozruchu ujetej w DTR
urzadzen,

d) sposobu sterowania,

6) Przeprowadzenie szkolenia stanowiskowego zatogi w zakresie biezacej obstugi instalacji

Rozruch mechaniczny

Rozruch mechaniczny maszyn i urzadzen przeprowadza sie "na sucho".
Czynnosci rozruchu mechanicznego polegajg na:

- sprawdzeniu potgczen przewodow technologicznych;

- sprawdzeniu i uzupetnienie wszystkich punktow smarowania;

- sprawdzeniu dziatania armatury;
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- sprawdzeniu prawidtowos$ci montazu maszyn i urzadzen,
- sprawdzeniu dziatania pracy pomp, sprezarek dmuchaw, wentylatorow i innych urzadzen;
- sprawdzeniu zamocowania, czystosci i droznosci rurociggéw, przewoddw i kanatéw;

- doktadnym zapoznaniu sie przez personel Zamawiajacego z dokumentacjami techniczno-ruchowymi
poszczegollnych maszyn i urzadzen przeprowadzeniu wszelkich czynnosci przewidzianych w DTR dla
tego etapu rozruchu.

Po uzyskaniu pozytywnych rezultatow ze sprawdzenia wizualnego mozna przystgpi¢ do rozruchu
mechanicznego maszyn i urzadzen wyposazonych w napedy, zwanego probg biegu luzem.

Rozruch technologiczny.

Rozruch technologiczny sprowadza sie do sprawdzenia dziatania instalacji i urzadzen w warunkach ich
rzeczywistej pracy, ustalenie optymalnych parametréw technologicznych pracy obiektow i instalacii,
zapewniajacych osiggniecie wymagan gwarancji technologicznych okreslonych w niniejszym OPZ.

Zadaniem rozruchu technologicznego jest przede wszystkim:

- potwierdzenie spetnienia gwarancji technologicznych wymaganych zapisami zawartymi
W niniejszym opisie przedmiotu zamowienia dla instalacji mechanicznego przetwarzania odpadow;

- sprawdzenie dziatania mechanizmdéw w warunkach ich petnego obcigzenia;

- optymalizacja i prawidlowo$¢ sterowania oraz automatyki;

- przeszkolenie zatogi w zakresie technologii, obstugi urzadzen.

Warunki rozpoczecia prob rozruchu technologicznego:

- zakonczenie rozruchu mechanicznego potwierdzone protokotem,

- przeszkolenie zatogi.

Uwaga:

Zamawiajacy zapewni i poniesie koszty zwigzane m.in. z:

- zapewnieniem strumienia odpaddw na wejsciu,

- zagospodarowaniem i sktadowaniem strumieni powstatych w wyniku rozruchu instalacji,
- sprzetem mobilnym: samochody, tadowarki, wozki, itp.

- personelem obstugujacym sprzet oraz instalacje technologiczne,

- koszty energii i materiatdw eksploatacyjnych, maszyn, urzadzen i obiektow za czas rozruchu
Koszty te bedzie ponosi¢ Zamawiajacy przez okres planowanych rozruchéw.

Wykonawca zapewni i przejmuje koszty wiasnego personelu niezbednego dla prowadzenia rozruchdéw
i nadzoru personelu Zamawiajgcego.

Kazdy z rozruchéw powinien zakonczony by¢ raportem sporzadzonym przez Wykonawce zgodnie
z wytycznymi zawartymi w niniejszym OPZ. Efektem prowadzenia rozruchu powinno by¢ uzyskanie
wymaganych gwarancji technologicznych w projekcie Zaktadu i niniejszym OPZ.

12.8. Pozwolenie na uzytkowanie, pozwolenie zintegrowane

Za opracowanie wniosku o wydanie decyzji lub zezwolen, ktére sg wymagane do uzyskania (zgodnie
z ustawg o odpadach, ustawg Prawo ochrony $rodowiska, ustawg Prawo wodne lub innymi przepisami)
wraz z uzyskaniem stosownej decyzji (zezwolenia) odpowiedzialny jest Zamawiajacy. Wykonawca
niniejszego zamowienia przekaze Zamawiajacemu wszelkie niezbedne dane technologiczne.

Zamawiajacy bedzie odpowiedzialny witasnym staraniem i na wiasny koszt, uzyskac¢ ostateczne
pozwolenie na uzytkowanie obiektow w procedurze zgodnej z obowigzujacymi przepisami. Wykonawca
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zatozy ksigzki obiektu budowlanego dla wszystkich wymagajacych tego obiektéw budowlanych.
Wykonawca niniejszego zamodwienia przekaze Zamawiajacemu wszelkie niezbedne dane
technologiczne.

12.9. Gwarancje technologiczne
Podpisujac umowe Wykonawca udziela Zamawiajgcemu nastepujacych gwarancji technologicznych:

1. Gwarancje jakosciowe w odniesieniu do sprawnosci technologicznej instalacji na wydajnosc
podstawowych segmentow technologicznych:

Zakladane przepustowosci sortowni po modernizacji i rozbudowie.

Zdolnosc¢ przetwarzania

Rodzaj przetwarzanych odpadow odpadéw

Przepustowos$¢ godzinowa: 13,5 Mg/godz. dla odpaddéw o gestosci min. 13,5 Mg/h
250 kg/m3.

Wskazana przepustowo$¢ jest przepustowoscig —catkowity,
okreslong dla wiasnosci odpaddéw komunalnych zmieszanych, w
ramach ktérej beda przetwarzane selektywnie zbierane odpady
proporcjonalnie do ich gestosci.

Odpady surowcowe zbierane selektywnie (frakcje lekkie — papier,
tworzywa sztuczne, puszki ALU, kartoniki wielomateriatowe)
[Mg/rok] - praca w zakresie 2 zmiany — w ramach czasu pracy
nieprzeznaczonego na sortowanie odpaddéw komunalnych
zmieszanych. Przepustowo$¢ nominalna 3000 [Mg/rok]. Z uwagi
na duzg zmiane w sktadzie selektywnie zbieranych odpadéw
nalezy zapewni¢ rozng przepustowos¢ roboczg dla réznych
strumieni dostarczanych odpadow:
« selektywnie zbierane opakowania tworzyw sztucznych, metali
oraz odpaddéw wielomateriatowych o udziale frakcji drobnej 0- min. 2,0 Mg/h dla etapu I
80 mm ok. 20-25% oraz niewielkim udziale papieru i innych
wtracen:

« selektywnie zbierany papier o udziale frakcji drobnej 0-80 mm
ok. 15-20%, udziale kartonu > 340 mm ok. 10-15% oraz
niewielkim udziale innych wtracen:

min. 3,5 Mg/h dla etapu II

Uwaga: w przypadku zwiekszonej ilosci odpaddw lub zmiany proporcji w zakresie dostarczanych
odpaddw zmieszanych i zbieranych selektywnie w sposdb powodujacy przekroczenie dostepnego
budzetu czasu pracy ponad 2 zmiany/dzien, mozliwe bedzie przetwarzanie odpadéw w ramach
dodatkowego czasu pracy (np. trzecia zmiana).

Uwaga: w ramach wymaganych przepustowosci oraz dostepnego budzetu czasu nalezy
stworzy¢ wariant pracy umozliwiajacy przetwarzanie min. 6.000 Mg/rok odpadéw
pochodzacych z selektywnej zbiorki (mieszanina tworzyw sztucznych, metali i papieru) oraz
min. 19.000 Mg/rok odpadow komunalnych zmieszanych.
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Cele ekologiczne:

e odzysk na poziomie min. 80% mieszaniny tworzyw sztucznych zawartych we frakcji 80-340

mm, ktéry zostanie potwierdzony pomiarami skutecznosci pracy separatora optycznego tworzyw
sztucznych,

+ odzysk na poziomie min. 80% papieru zawartego we frakcji 80-340 mm, ktdéry zostanie
potwierdzony pomiarami skutecznosci pracy separatora optycznego papieru,

e zapewnienie odzysku metali zelaznych z frakcji 0-340 mm, co zostanie potwierdzone poprzez

lokalizacje separatoréw metali zelaznych zapewniajaca wydzielenie metali Zelaznych z frakcji 0-
340 mm.

Wymagana skutecznos$¢ sortowania zostanie okreslona dla poszczegolnych urzadzen wg szczegdtowego
opisu wymagan dla separatoréw optycznych tworzyw sztucznych oraz papieru.

Efektywny czas pracy instalacji min. 6,5 godziny na zmiane.

12.10. Gwarancje jakosci

Zgodnie z postanowieniami projektu umowy (zatgcznik do SIWZ).
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