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1. PODSTAWOWE INFORMACJE O PRZEDMIOCIE ZAMOWIENIA

PODSTAWOWE ZALOZENIA
Przedmlotem zamowienia jest zaprOJektowame [ wykoname linii technologlcznej sortowama odpadow

-komunalnych pochodzqcych z selektywnej zbiorki oraz odpadow zmieszanych.

"','lea technologiczna b@lee przeznaczona do sortowanla odpadow komunalnych zbleranych SN

’selektywme w roznych systemach zbiorki, tj. Zarowno odpadow opakowanlowych tworzywowych :
mieszaniny odpadow opakowanlowych (tworzyw sztucznych, papieru i metali), jak rowniez odpadow "
selekt_yWnie zbierahego papieru. Dodatkowd na linie trafia bedg roéwniez odpady komunalne |
zmieszéne. Zaktada sie jednak, ze ich struﬁmier’a wzgledem odpadéw zbieranych selektywnie

w najblizszych Iatach'bedzie male¢ na rzecz tych drugich. Zaktada sig, ze strumienie dostarczone do

sortowania na linii technologicznej bedg pozbawione szkia.

Zamawiajacy wymaga nastepujacych parametréw wydajnosciowych dla linii sortowniczej:
Rodzaj odpaddw dostarczanych na linig:

* selektywnie zbierane odpady tworzywowe

* selektywnie zbierane odpady — mieszanina tworzyw sztucznych i metalu

* selektywnie zbierany papier

* zmieszany odpad komunalny

Dopuszczalny poziom zanieczyszczen frakcjg drobng (0-40 mm) wynikajacy z morfologii
odpadow:
* 10-20 proc. (dla kazdego rodzaju odpadow dostarczanych na linie w strumieniu odpadow
z selektywnej zbiorki)

Przepustowosc:

* min. 3,0-4,0 Mg/h dla odpadow tworzywowych

* min. 4,0-5,0 Mg/h dla mieszaniny tworzyw i metalu

* min. 5,0-6,0 Mg/h dla odpaddw papieru

*min. 17,0-18,0 Mg/h dla odpadéw komunalnych zmieszanych
Czas pracy:

+ 260 dni/rok, 2 zmiany (jedna zmiana dla odpadéw komunalnych z selektywnej zbiorki, jedna
zmiana dla odpaddw komunalnych zmieszanych).

* min. 6,5 h efektywnej pracy na zmiane
W zalezno$ci od potrzeb linia technologiczna bedzie pracowac na jedng lub dwie zmiany robocze.

Przepustowos¢ roczna:



* min. 5.100 Mg/rok dla odpadéw tworzywowych
* min. 7.100 Mg/rok dla mieszaniny tworzyw i metalu
* min. 8.450 Mg/rok dla odpadow papieru

ZAKRES PRAC OBJETYCH PRZEDMIOTEM ZAMOWIENIA:

1. Przedmidtem zamowienia jest z.aprojektowanie i wykonanie linii technologicznej sortowania odpadow
komunalnych pochodzacych z selektywnej zbidrki oraz odpadéw zmieszanych w ramach Inwestycji
pn. "Przebudowa instalacji MBP Zaktadu Przetwarzania i Unies}zkvodl‘iWiania Odpadow w Czerwonym

£ | ,Bor"z’e,-__gm.Zambréw”,g PEemER S ; _ Rl LF g

_ Zama\)viajqcfy ’prrze‘widz_ial Iokalizécjg gtéWnych urzqdzer’rlobiekt6w techhblogicznych (kanaty

nadawy, mury oporowe i otwory' technologiczne dla taémociqgéw). Lokalizacja
ww. elementéw zgodnie z rysunkami z projektu wykonawczego (Zalqczrniki 2i3do OPZ).

~ Zamawiajacy dopuszcza rozwigzania technologiczne wprowadzajace zmiany do rozwigzan

budowlanych, dla ktérych uzyskano decyzje pozwolenia na budowe, pod warunkiem:

- dotrzymania terminu realizacji (zaréwno w zakresie technologicznym, jak i budowlanym) -
poniesienia wszelkich kosztéw zwigzanych z konicznoscig wprowadzenia zmian w czgsci
budowlanej (koszty dokumentacji zamiennej, koszty zwigzane z wykonawstwem, i inne
wynikajace z faktu wprowadzania ww. zmian).

2. Przedmiot zamoéwienia obejmuje:
1) Wykonanie projektu technologicznego dla linii- technologicznej sortowania odpadéw

komunalnych zmieszanych oraz  pochodzacych z selektywnej zbiorki, uwzgledniajacego
wkomponowanie nowego wyposazenia technologicznego w istniejacy uktad technologiczny z
wykorzystaniem obszaru przewidzianego pod technologie w rozbudowywanym  budynku
zasobni odpadow, dla ktorego uzyskano pozwolenie na budoweg.

2) Dobor i komplemehtacjg urzadzen technologicznych.

3) Dostawe fabrycznie nowego wyposazenia technologicznego obejmujacego co najmniej:
B-stanowiskowq kabine wstepng, rozdrabniacz wstépny - rozrywarka workéw — 1 szt
separatory optyczne — 2 szt. (tworzyw sztucznych i papieru), wszelkiego typu przenosniki
specjalistyczne taSmowe do pofaczen technologicznych w cato$¢ funkcjonalng — 1 komplet, 4.
m.in. przenosniki podajace, taczace, sortownicze, przyspieszajace do separatordw optycznych,
przesypy oraz komory separacyjne dla przenosnikow przyspieszajacych, stacje kompresorow
wraz z instalacjg doprowadzajacy sprezone powietrze do separatorow optycznych, wymagane
konstrukcje stalowe oraz komunikacyjne.

4) Rozbudowe kabiny sortowniczej wraz z systemem wentylacji, ogrzewania i chtodzenia.



5) Montaz kompletnego wyposazenia technologicznego oraz organizacje i koordynowanie
wszystkich prac w zakresie dostawy, montazu i uruchomienia zmodernizowanej linii
sortowniczej. |

6) Wykonanie instalacji zasilania lokalnego do nowych urzadzen technologicznych sortowni
odpadoéw oraz systemow sterowania i kontroli oraz wizualizacji dla linii technologicznej
sortowania odpadow. _

7) Dostawe i montaz grodzi prz_éciwpoZarowych w klasie EIBOWyposaZonych W_miechowe cz_ujhiki
'ciepla'(températury);, ; PO vy SRR 3

8) Opracowanie dokumen'tacji rozruchbwej_'mo_dernizowanej czesci linii techho_logicznéj sortowania

| odpadow. | - | |

9) Uruéhomienie i rozruch komplethej linii technologicznej sortowania odpadow.

10) Opracowanie instrukcji eksploatacji dla modernizowanej czesci linii technologicznej sortowania
odpadow. '

11) Przejecie odpowiedzialnosci za wszystkie dostarczone w ramach przedmiotu ninigjszego
zaméwienia maszyny i urzadzenia stanowigce wyposazenie technologiczne linii ‘sortowniczej
odpadow komunalnych zmieszanych i selektywnie zbieranych.

12) Dostarczenie kompletnej dokumentacji odbiorowej, w tym DTR, Deklaracji Wtasciwosci
Uzytkowych na wbudowane elementy, Certyfikaty zgodno$ci maszyn i urzadzen z normami CE,
itp.

13) Zapewnienie serwisu wykonanych linii technologicznych przez okres gwarangii.

14) Przygotowanie i przekazanie Zamawiajagcemu danych odnoszacych sie do realizowanego
zakresu zamowienia, pozwalajacych Zamawiajagcemu uzyskaé¢ uzgodnienia, opinie i pozwolenia
wymagane przepisami prawa budowlanego i ochrony $rodowiska ( w tym konkluzji BAT
okreslonych w Decyzji Wykonawczej Komisji (UE) 2018/1147 z dnia 10 sierpnia
2018 roku ustanawiajqcé; konkluzje dotyczace néjlepszych dostepnych technik
(BAT) w odniesieniu do przetwarzania odpadéw zgodnie z dyrektywg Parlamentu
Eu1‘opejskiego i Rady 2010/75/UE (Dz.U.UE L. z dnia 17.08.2018) niezbedne do
zakonczenia procesu inwestycyjnego i rozpoczecia eksploataciji kompletnej linii technologiczne;.

15) Przeprowadzenie szkolen w zakresie obstugi (w tym szkolenia stanowiskowe personelu

Zamawiajgcego), konserwacji, serwisowania, BHP.

Linia technologiczna po rozbudowie/modernizacji winna stanowi¢ jedna, zintegrowang,

powiazang technologicznie instalacje. Zastosowany system zasilania, sterowania i automatyki



dla nowych urzadzen winien obejmowac istniejacy systemem zasilania, sterowania i automatyki

Uwaga:
Przedmiot zamdwienia nie dbejmuje wykonania robét budowlanych ani instalacji wewnetrznych

w istn. hali sortowni oraz nowoprojektowanym budynku zasobni odpadéw (instalacji
budowlanych). |

‘ Wykonawca wykona wszelkle technologlczne m;stalac_je':‘ niezbgdne do prawid{bwego
'funkc10nowan|a linii orazsterowanla nia. ' ke | oy
ZamaWIajqcy |nformu1e Ze z uwagi, iz roboty budowlane wykonywane b@dq przez wykonawcg
wylonionego przez Zamawiajacego w odrebnym postepowaniu, Wykonawca wytoniony
w niniejézym postepowaniu przetargowym bedzie zobowigzany wspélpradoWaé z wykonawcq.
robét budowlanych. Wykonawcy poszczegélnych zaméwiefh zobowigzani sg do dolozenia staran
celem zapewnienia mozliwie najlepszej realizacji poszczegolnych zadan.

Zamawiajacy nie dopuszcza zastosowania prototypowych urzadzen ani prototypowych rozwiazan

technologicznych.

CEL REALIZACJI PRZEDSIEWZIECIA:
Wzrastajgce wymagania dotyczace koniecznych do osiggniecia pozioméw recyklingu z jednej strony

oraz aspekty ekonomiczne z drugiej, wymagajq podejmowania dziatan zwigzanych z budowg instalacji

do sortowania, bazujacej na automatycznym sortowaniu z uzupetnionym systemem recznego

doczyszczania lub rozdzielania frakcji surowcowych. Strumienie odpadow, zaréwno zbieranych

selektywnie jak i zmieszanych, ktére trafiajq do instalacji charakteryzuje rézna jakos¢, tzn. skiad

morfologiczny i poziom wtracen (odpadéw niepozadanych). Dlatego tez, podstawowym celem

realizacji przedsiewzigcia jest zapewnienie elastycznosci, funkcjon‘alnoéci oraz skutecznosci

sortowania odpadow, tak, aby mozliwe byto maksymalizowanie ilosci kierowanych do recyklingu frakcji

materiatowych, a co za tym idzie - ograniczenie ilosci sktadowanych badz poddawanych termicznemu

przetwarzaniu odpadéw komunalnych.

Dla osiggniecia tego celu instalacja technologiczna do sortowania winna umozliwia¢.po modernizacj:

. poddawanie sortowaniu odpadow komunalnych zbieranych selektywnie oraz zmieszanych o
roznym skfadzie morfologicznym oraz udziale odpadéw niepozadanych,

o wydzielenie z odpadéw komunalnych surowcow wtérnych nadajacych sie do recyklingu;
poziom wydzielenia poszczegdlnych frakcji materialowych powinien ksztattowac sie na poziomie co
najmniej 80% ich zawartosci w strumieniu odpadow podawanych w obszar dziafania

poszczegolnych separatorow: optycznych, metali zelaznych (szczegdlowe wymagania w tym



zakresie dla poszczegolnych separatorow optycznych i separatorow metali zelaznych okreslono
wydzielenie frakcji wysokokalorycznej pozostatej po procesie sortowania z mozliwoscig

skierowania jej do automatycznej stacji zatadowczej konteneréw (istniejace;j).

Zaproponowana przez Wykonawce technologia sortowania odpadéw musi zawieraé wylacznie

 rozwigzania technologiczhe oraz'maszyny i urzgdzenia sprawdzone w eksploatacji i mUsivovdeWiada(:
' najlepSzym dds’tepnym technologiom. D_dstarczane mészyny_ i urzqd,Zeniaf muszq by¢ fabrycznie nowe

» iwykonane'w" wysokim standardzie. Nie dopus’Z'cza sig zastosowania rozwigzan majacych éhgrakter :

protdtypowy.

'Celem inwestycji jest éutomatyzécja procesow odzy.skuv wybranych  frakcji rhateria%owych

przeznaczonych do recyklingu, zapewnienie wysokiego poziomu efektywnosci procesu sortowania

odpadow komunalnych zbieranych selektywnie.
Gtowne frakcje materiatowe (surowcowe) wymagane przez Zamawiajgcego do uzyskania w wyniku

procesu sortowania odpadéw komunalnych zbieranych selektywnie to:

Szkio — wydzielane manualnie (jako element niepozadany na linii) w kabinie wstepnej i za pomocg
zsypow bocznych kierowane do konteneréw o obj. 1,1 m3 - typu ,koleba”,

Papier mieszany — wydzielany manualnie z frakcji >340 (kabina wstepna) oraz wydzielany przez
separator optyczny papieru z frakcji 80-340 mm (po uprzednim optycznym wydzieleniu z tej frakcji
tworzyw sztucznych przez separator optyczny tworzyw sztucznych), a nastepnie poddany
doczyszczaniu w rozbudowanej kabinie sortowniczej lub skierowany automatycznie
(bez doczyszczania) do boksu (alternatywnie do automatycznego bufora magazynowego).

Karton — wydzielany manualnie z kabiny frakcji >340 mm oraz manualnie z papieru frakcji 80-340
mm wydzielonego przez separator optyczny papieru. '

Folia — wydzielana manualnie z kabiny frakcji >340 mm oraz wydzielana przez separator optyczny -
folii z frakcji 80-340 wydzielonych przez separator optyczny tworzyw sztucznych.

PET transparentny — wydzielany przez separator optyczny z frakcji 80-340 ze strumienia tworzyw
sztucznych poddany doczyszczaniu w rozbudowanej kabinie sortownicze;. '
PET zielony — wydzielany przez separator optyczny z frakcji 80-340 ze strumienia tworzyw
sztucznych poddany doczyszczaniu w rozbudowanej kabinie sortownicze.

PET niebieski — wydzielany przez separator optyczny z frakcji 80-340 ze strumienia tworzyw
sztucznych poddany doczyszczaniu w rozbudowanej kabinie sortownicze;.

PE — wydzielany przez separator optyczny tworzyw z frakcji 80-340 ze strumienia tworzyw.

PP — wydzielany przez separator optyczny tworzyw z frakcji 80-340 ze strumienia tworzyw

sztucznych.



e Kartoniki po zywnosci ptynnej — wydzielane manualnie z mieszaniny PE/ kartonik po zywnosci
plynnej wysortowanej przez separator optyczny z frakcji 80-340.
o Metale Zelazne frakcji 0-80 mm - wydzielane przez separator metali zelaznych z frakcji 0-80

i kierowane do kontenera.
o Metale zelazne frakcji powyzej 80 mm — wydzielane przez separator metali zelaznych z frakcji

powyzej 80mm i kierowane do kontenera.
o Metale _n_ieiélazne, jak np. puszki aluminiowe — wydzielane manualnie w k_abi_ni_e wstepnej.
 Zaklada sig, ze ods‘eparqwanieﬁfrak.cji' powyzej 340mm odbedzie sig w przypadku pracy na odpadach
zmieszanych _W t:aioéci w kabinie wstepnej (gdzie wydzielone Vzostanq-rréwbn'i'ei inne_. zanieczySzczenia :
w tym szkio), a w przypadku praby na odpadach z selektywnej zbiorki ‘o'graniczenie w granulbmetrii
do 340mm odbedzie sie poprzez zastosowanie rozdrabniacza wstepnego (petniacego funkcje
rozrywarki workow). Blokowy schemat technologiczny obrazujacy powyzsze zalaczenia

przedstawiono w Zalaczniku 1 do OPZ. A
Wszystkie- frakcje surowcowe wydzielone w wyniku procesu sortowania, w tym rowniez frakcje

pozostatg po procesie sortowania, nalezy skierowac do prasy belujgcej (za wyjatkiem metali zelaznych
i niezelaznych, ktore nalezy wydzieli¢ do konteneréw). Zamawiajgcy wymaga rowniez aby umozliwi¢
automatyczne skierowanie do stacji zatadowczej kontenerow rowniez samg frakcje po procesie
sortowania.
Instalacja winna by¢ wyposazona w szereg rozwigzan technologicznych zwiekszajacych elastycznos¢
sortowania oraz pozwalajgcych na optymalizacje procesu sortowania w przypadku odpaddw zbieranych
selektywnie. Do takich nalezg m.in.:

1. Doczyszczanie manualne w kabinie sortowniczej pozostatosci po procesie automatycznego

“sortowania,
- 2. Zapewnienie roznych wariantow pracy separatorow optycznych.

Wykonawba winien przedstawi¢ w ofercie rysunek z oznaczeniem przeznaczehia dla poszczegolnych
frakcji surowcowych, frakcji pozostalej po procesie sortowania, metali i frékcji drobnej,
tj. przedstawiajacy lokalizacje boksow, urzadzen magazynujacych, kontenerow metali oraz mozliwosé
skierowania frakcji drobnej 0-80 mm do nowoprojektowanego magazynu buforowego frakcji drobnej

zgodnie z Zatgcznikiem 2 do OPZ (Przesta pomiedzy 1b-2b).

W ofercie nalezy przedstawi¢ ponadto rysunek (rzut i przekroje przez linie) i opis okre$lajacy sposob

odbioru kazdej wydzielonej frakcji surowcowej i pozostatej po procesie sortowania z rozbudowane;

sortowni.



2. PARAMETRY F UNKCJONALNO-‘UZYTKOWE PRZEDSIEWZIECIA

Wykonawca przedstawi w ofercie technicznej obliczenia bilansowe na podstawie prognozy skfadu
morfologicznego odpadéw komunalnych zbieranych selektywnie oraz odpaddéw komunalnych
zmieszanych, przy uwzglednieniu iloéci tychze odpadc')w przewidywanych do skierowania do sortowni
zgodnle z Zalacznikiem 1 do OPZ jak i zatozeniami okreslonymi w Rozdziale 1. Obliczenia winny
uwzngdnlac za{ozenla ‘wynikajace z wymagan ZamaWIancego okreslonych w nlnlejszym -opisie
: p_rzedm_lvotu zamowienia,. winny obejmowa¢ analize budzetu cz_asu_ mezbednego dla prze_twa_rzanla
) bdpadéw obliczenia biIanSowé przep}ywu masoW"egb i ‘objrertoéciowego' odpad()w dla’ strumienié
"~ odpadow zbleranych selektywme oraz zmleszanych przy uwzgl@dnlenlu prognozowanej przez'
ZamaWIajqcego morfologii odpadéw.

Obliczenia technologiczne beda stanowi¢ podstawe doboru odpowiednich rozwinah technologicznych
i technicznych, w tym urzadzen do wstepnego projektu linii technologicznej, ktory stanowi¢ bedzie
propozycje przedstawiong Zamawiajagcemu w ofercie przy uwzglednieniu minimalnych parametrow
i wymagan niniejszego OPZ dla poszczegolnych podstawowych maszyn i urzadzen.

Wykonawca na podstawie dokonanych i dotaczonych do oferty obliczen przygotuje oferte techniczna,
a W szczegolnosci dobierze nowe urzadzenia (wynikajagce z rozbudowy) o parametrach,
przepustowosciach, wydajnosciach i efektywno$ciach niezbednych do uzyskania zaktadanych przez
Zamawiajgcego celow ekologicznych, jednakze przy uwzglednieniu * minimalnych parametrow
okre$lonych przez Zamawiajgcego w niniejszym opracowaniu oraz konieczno$ci ich wkomponowania

w istniejacy uktad technologiczny.

Uwaga:
Zamawiajacy na etapie sporzadzania oferty winien dokonaé wizji terenowej terenu inwestycji -

w tym inwentaryzacji istniejace linii technologiéznej-(:elem weryfikacji i potwierdzenia lokalizaciji
istniejacych maszyn i urzadzen uwzglednianych w rozbudowie. Rzut istniejacego

zamaszynowienia przedstawiono na Zataczniku 4 do OPZ jedynie w celach pogladowych.

CHARAKTERYSTYKA ZALOZEN FUNKCJONALNYCH OBIEKTU SORTOWNI
Dostawca modernizowanej linii technologicznej sortowania zaprojektuje i wykona dostawy, montaz

i rozruch linii technologicznej sortowania odpadéw komunalnych w hali po rozbudowie.
Dostawca linii technologicznej sortowania uwzgledni przy projektowaniu linii ~technologiczne;

koniecznos¢ zachowania istniejacej infrastruktury technicznej.



3. WYMAGANIA  ZAMAWIAJACEGO DLA  LINIL TECHNOLOGICZNEJ
SORTOWANIA ODPADOW KOMUNALNYC ZMIESZANYCH | POCHODZACYCH

Z SELEKTYWNEJ ZBIORKI

&

.

Podstawowe wymagania dla linii technologicznej sortowania odpadow
Linia technologiczna sortowania odpadéw komunalnych zmieszanych oraz pochodza@ych z

selektywnej zbiorki winna zosta¢ zlokahzowama w rozbudowanej hali (|stmejqca hala sortowni

wrazz budynklem zasobm sortowni) oraz w wyznaczonych obszarach poza mq

Wszystkie urzqdzema instalacji do sortowama winny byé zasnlane energiaq elektrycznq'

i sterowane z pomieszczenia nadzoru i panelu szafy sterownlczej. Nalezy z_apewnlc transmisje -

danych z urzadzen linii sortoanczej do pomieszczenia sterowni oraz wizualizacje procesu

sortowania w pomieszczeniu sterowki.

Stanowiska sortownicze w nowo dostarczanych kabinach winny spetnia¢ zasady ergonomii

pracy oraz umozliwi¢ skuteczne sortowanie odpadow.

Stanowiska pracy we wszystkich kabinach sortowniczych winny umozliwia¢ w zalezno$ci od

potrzeb i rozwigzan technologicznych segregacje pozytywng iflub negatywna.

Pod kabinami nalezy zaprojektowac i wykona¢ odpowiednig przestrzen odbiorczg wydzielonych

frakcji surowcowych umozliwiajacg bezposredni zasyp bokséw lub urzadzen magazynujacych -

w zalezno$ci od wymagan niniejszego opisu. Wytadunek wszystkich boksow surowcowych za

pomocg wozka widtowego, jak rowniez w sposc’)b.automatyczny za pomocg urzadzen

magazynujacych frakcje surowcowe, dla wszystkich kabin sortowniczych w tym réwniez
urzadzenia magazynujacego frakcje wysokokaloryczng pozostatg po procesie sortowania,
winien odbywa¢ sie do przeno$nika kanalowego, skad przeno$nikami surowce i frakcja
wysokokaloryczna pozostata po procesie sortowania bedq kierowane do prasy belujacej.

Zamawiajgcy wymaga kierOwanie'wydzieIonych metali Zelaznych oraz niezelaznych do

kontenerow o poj. min. 1,2 m3, |

Instalacja winna zosta¢ wyposazona w uktad co najmniej dwoch separatoréw optycznych

pozwalajgcych na automatyczne wydzielanie ze strumienia odpadow:

— mieszaniny tworzyw sztucznych, z mozliwoscig definiowania rodzaju wydzielanych frakcji
surowcowych tworzyw sztucznych, ktérg nalezy skierowa¢ do kabiny manualnego
doczyszczania/rozsortowania papieru,

— _ mieszaniny papieru, z mozliwoscig definiowania rodzaju wydzielanych frakcji surowcowych

papieru, ktorg nalezy skierowa¢ do kabiny manualnego doczyszczanialrozsortowania

papieru,
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Zamawiajacy dopuszcza zastosowanie wiekszej liczby separatoréw optycznych pod
warunkiem spefnienia wszystkich wymagan technologicznych i technicznych okre$lonych
w niniejszym OPZ.

7. Zastosowane rozwigzania techniczne winny umozliwia¢ rozruch, prace urzadzen i wyposazenia
zlokalizowanych w nieogrzewanej hali, z uwzglednieniem warunkéw klimatycznych
odpow1edn|ch dla mlejsca IokallzaCJl zaktadu unieszkodliwiania odpadow.

8. Wymaga sig sklerowanla fraijl wysokokalorycznej pozosta%ej po proceS|e sortowama -

jak -rowniez - wdeIeIoneJ ‘W procesie. doczyszczania frakcji surowcowych w- kablnach.
sortowniczych, do urzadzenia buforUchego i dalszego automatycznego skierowania tej frakql
za pomoca przenosnikow do prasy belujacej. | | | ;

9. W ramach projektu" technologicznego Wykonawca zaprojektuje instalacje technologiczng
uwzgledniajacg wszyétkie wymagane rozwigzania techniczno-technologiczne i wyposazenie
opisane w niniejszym OPZ, '

10. Zastosowane rozwigzania technologiczne oraz urzqdzenia muszg charakteryzowac
sie  wczedniejszym ich zastosowaniem przez Wykonawce. Wyklucza sie zastosowanie
rozwigzan oréz urzadzen niesprawdzonych w podobnych warunkach pracy, tj. na podobnym
strumieniu odpadoéw {j. dla odpadéw komunalnych zmieszanych. Zamawiajacy wymaga, aby
kazde rozwigzanie technologiczne oraz zastosowane urzadzenia charakteryzowaty sie co
najmniej 1-krotnym wczes$niejszym zastosowaniem przez Wykonawce w podobnych warunkach
dla podobnego strumienia odpaddéw t. odpadéw komunalnych, co wykonawca winien
potwierdzi¢ w ofercie.

UWAGA:

Wszelkie chwilowe przestoje w pracy, wynikajqée z prac montazowych na istniejacej instalacji
muszg by¢ kazdorazowo uzgodnione z Zamawiajacym, z co najmniej 3-dniowym wyprzedzeniem,
przy czym wymaga si'g, aby Wiekszoéé tych prac realizowana byta, w miare moiiiwoéci, W czasie
poza godzinami pracy Zakfadu, tj. w godzinach od 22.00 do 6.00 rano i/lub w dni wolne od pracy
instalacji segregacji odpadow, tj. soboty i niedziele. Laczny czas przestojow w pracy Zaktadu od

6.00 do 22.00 nie moze przekroczy¢ 25 dni roboczych.

3.2. Wymagania szczegétowe dla procesu sortowania odpadow

3.2.1. Podawanie, rozrywanie workdow, przesiewanie odpadow
Odpady bedg podawane na linie technologiczng za pomocg dwéch ciggdw technologicznych: tj. odpady
komunalne zmieszane podawane bedg do przesunietego kanatu nadawy, poprzez nowoprojektowang .

kabine wstc—gpnq, gdzie koniecznie nalezy wydzieli¢ odpady tarasujgce oraz odpady surowcowe (np.
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karton) i niebezpieczne. Odpady nastgpni'e trafig do istniejacego sita bebnowego o wielkosci oczek
80mm. Wydzielona tam frakcja drobna trafi do nowoprojektowanego magazynu buforowego frakcji
biodegradowalnej (po wczesniejszym przejsciu przez separator metali). Tak przygotowana frakcja 80-
340mm z odpadéw komunalnych zostanie poddana séparacji optycznej - dalszemu etapowi
sortowania. Odpady komunalne selektywnie Zbierane trafiq na linie poprzez nowoprojektowany
rozdrabniacz wstepny (petniacy funkcje rozrywarkl workow). W ten sposob uzyskana zostanie frakcja do
}340mm Tak przygotowany odpad z pominigciem |stn|ejqcego S|ta bebnowego poddana zostame '_

separacn optycznej dalszemu etapowu sortowania.

' 3.2.2. Przetwarzanie frékcji drobnej

Wydzielong w sicie bebnowym frakcje drobng 0-80 mm nalezy skierowac do istniejacego separatora
metali zelaznych (by¢ moze konieczne bedzie jego przeniesienie/przesunigcia). Separator metali
zelaznych, w przypadku przeniesienia, nalezy zabudowa¢ wzdtuznie nad przeno$nikiem
doprowadzajacym frakcje 0-80 mm do tego separatora. Wydzielone metale Zelazne nalezy skierowac
do kontenera o poj. min. 1,1 m3. Nalezy zapewni¢ dojazd umozliwiajgcy wymiane zapetnionego
kontenera Fe. Po wydzieleniu metali zelaznych, pozostatg frakcje drobng 0-80 nalezy skierowa¢ do
nowoprojektowanego magazynu buforowego zgodnie z Zatgcznikiem 2 do OPZ (Przesta pomiedzy 1b-
2b). W zwigzku z budowg nowego magazynu buforowego dopuszcza sie demontaz istniejace;

automatycznej stacji zatadowczej konteneréw obecnie wykorzystywanej na potrzeby magazynowania

frakcji biodegradowalne;.

3.23.  Sortowanie frakcji Sredniej

Frakcja $rednia 80-340 mm wydzielona w sicie bgbnowym oraz po sortowaniu na kabinie wstepnej lub
- przejsciu przez rozdrabniacz (zgodnie z Zatacznikiem 1 do OPZ) zostanie w pierwszej kolejnoSci
skierowana do nowoprojektowanego separatora optycznego tworzyw sztucznych NIR 1. Pozytywnie
wydzielone w separatorze optycznym tworzywa sztuczne Zostanq skierowane do rozbudowywanej
istniejacej kabiny sortowniczej . W kabinie wybierane bedq zdefiniowane frakcje surowcowe m.in. PET
transparentny, niebieski i zielony, folia, PE/PP oraz tetra-pack (kartoniki po zywno$ci ptynnej),
pozostatos¢ traktowana jako preRDF (frakcja wysokokaloryczna) trafi do istniejacej automatycznej stacji
zatadowczej kontenerow. Przewiduje sie wykorzystanie na ten cel istniejacej automatycznej stacji
zatadowczej kontenerow, wykorzystywanej obecnie do magazynowania balastu po sortowaniu.

Balast po pierwszym separatorze optycznym tworzyw NIR 1, trafi nastepnie pod dziatanie drugiego
separatora optycznego NIR 2 ukierunkowanego na sortowanie papieru. Pozytywnie wydzielony

w separatorze optycznym papier zostanie rowniez skierowany do rozbudowywanej istniejacej kabiny
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sortowniczej . W kabinie wybierane bedq zdefiniowane frakcje surowcowe m.in. pozostaty karton oraz
papier gazetowy i dobrej jakosci (np. niezadrukowany, niezatfuszczony etc.). Pozostaly strumien za
pomocy przenoshika rewersyjnego moze trafi¢ do boksu magazynowego pod kabing sortowniczg
(alternatywnie do automatycznego buforu magazynowego) jako papier mix lub do istniejacej

automatycznej stacji zatadowczej kontenerow jako preRDF (frakcja wysokokaloryczna).

W przypadku' zastosb'w'ania do magazynowania papieru mix automatycznégo bufdré mégazynbweg,o, R
* Zlokalizowanego pod kabinq'(altem_étywnie np. w przypadku trudnosci komunikacyjnych w:’hali = p'réca
wozka widtowego) nalezy zapewnié'urzqdzenie magazyntqce 0 min. szeroko$ci wynoszacej 2000 mm,

- dtugosci min. 9500 mm oraz wysokosci burt min. 2000 mm.

Ponadto nalezy stworzy¢ mozliwo$¢ dostosowania przepustowoéci w zakresie wydzielania danego
rodzaju materiatu do zmiennego udziatu/ ilosci poszczegélnych frakcji materiatowych wydzielanych na
kazdym separatorze optycznym: NIR 1 — tworzyw oraz NIR 2 — papieru, w zakresie +/- 10%, poprzez
odpowiednie mechaniczne przygotowanie zaréwno separatorow optycznych, jak i wyposazenia
uzupetniajacego (przeno$nikow, przesypow itd.). Wyklucza sie jednakze mozliwos¢ zastosowania
rozwigzan, ktore moze cechowa¢ prawdopodobienstwo krzyzowania sie wydzielanych frakcji
materiatowych (np. trojdrozne separatory optyczne z podwojnymi listwami zaworow) i w efekcie redukc;i
- skutecznosci wydzielania zdefiniowanych frakcji materialowych oraz ich czystosci. Wydzielone frakcje
materiatowe winny trafi¢ do kabiny sortowniczej celem ewentualnego doczyszczenia i rozsortowania.
Kazda z wydzielonych frakcji materiatowych winna trafi¢ do oddzielnego boksu magazynujgcego

(4 istniejace boksy gtéwne oraz dwie zrzutnie boczne). —( efektywnos¢ min .80%)

3.24. Frakcja wysokokaloryczna pozostata po procesie sortowania
Frakcja pozostata po procesie sortowania optyczhego tworzyw sztucznych i/lub ’papieru Qraz metali
zelaznych przez odpowiednie separatory oraz manualnie doczyszczona w kabinie doczyszczania frakcji
pozostalej po procesie sortowania, stanowi frakcje wysokokaloryczng pozostatg po procesie sortowania,

ktorg nalezy skierowac do istniejacej automatycznej stacji zatadowczej , ktora w chwili obecnej stuzy do

magazynowaniu balastu po sortowaniu.

3.2.5. Prasowanie frakcji surowcowych pozostatych po procesie sortowania
Po modernizacji linii nalezy zapewni¢ jak dotychczas mozliwos¢ skierowania frakcji surowcowych
wydzielonych do bokséw lub do urzadzenia magazynujacego (w przypadku papieru mix) pod wszystkimi

kabinami sortowniczymi (wedtug wymagan okre$lonych w opisie procesu technologicznego) za pomocq



wozka widlowego (w przypadku boksow) lub automatycznie bezpoSrednio (w przypadku urzadzen
magazynujacych) do przenosnika kanafowego surowcowego i dalej za pomocq przenosnikow do prasy
belujacej. _ '
Jedynie frakcje surowcowe spod kabiny wstepnej, metale Zelazne oraz frakcja drobna 0-80 mm
wydzielona do magazynu buforowego nie wymagajg prasowania.
3.3. Wymagania w zakresie standardu wykonania nowego wyposaienia technologicznego
‘Wykonawca wnmen przedstaWIc w oferCIe wszystkle oferowane typy maszyn, urzadzen, wyposazeme
E oraz rozwazama technolog|czne i‘techniczne (konstrukcyjne) w sposob pozwalajapy na jednoznaczng
- oc_ene; mozhwosm spefnienia wszystkich postawionych w n_|n|e_jszym opracowaniu wymagan i posiadania .
| w tym wzgledzie niezbednych doéwiadcze-r’].W tym celu wykonawca winien zalaczy¢ do oferty m.in..
szczegOtowe opisy, rysunki, schematy, karty z pérametrami 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 wczesniej na min. 1 instalacji dla odpadow
komunalnych zmieszanych, jako wykaz zrealizowanych zastosowan dotgczony do oferty Wykonawcy
tacznie ze wskazaniem lokalizacji tych zaktadow.
Celem ograniczenia kosztow eksploatacyjnych zwigzanych z serwisowaniem, przegladami i zakupem
czeSci zamiennych oraz zuzywajacych Zamawiajgcy wymaga, aby wszystkie nowo dostarczone
urzadzenia spetniaty nastepujace wymagania:
a) przenosniki kanalowe, wznoszace, podajace, sortownicze, przyspieszajace do
separatorow optycznych, konstrukc;e stalowe zostaty wytworzone przez Jednego

producenta,
- b) separatory optyczne zostaly wytworzone przez jednego producenta.

3.3.1. Przeno$niki taSmowe
Dopuszcza sie wylacznie dostawe i montaz przenosnikow specjalistycznych, dostosowanych do
transportu odpadéw komunalnych. Konstrukcja przenosnika winna sktada¢ sie z gietej i skrecanej
konstrukcji z blach stalowych i profili stalowych, o budowie w uktadzie modutowym. Grubo$¢ blach
“konstrukcji podstawowej winna wynosi¢ minimum 4 mm, a burt bocznych minimum 2-3 mm z blachy
ocynkowane;j.
Wykonawca winien w zaleznosci od transportowanego materiatu oraz funkcji przenosnika dokonac

doboru przenosnikow wykonanych jako kombinowane kraznikowo-$lizgowe. Wyklucza sie mozliwo$é

14



zastosowania przeno$nikow z prowadzeniem tasmy gornej wytacznie po slizgu stalowym, za wyjatkiem
przenosnikow przyspieszajacych zabudowanych bezposrednio przed separatorami optycznymi oraz
przenosnikami o diugo$ciach do 2200 mm.
~ Tasma przenosnikow winna by¢ odpo-rna na dziatanie tluszczy i olejow. Wymagana jest wysoka
- wytrzymalo¢ tadmy na rozrywanie (taSma wielowarstwowa EP/400/3). Nie sg dopuszczalne szwy na
tasmie blegnqce poprzeczme do kierunku transportu (osi podiuznej przenosmka) Wymagama dla tasm:
- '_. EP —tasma poliestrowo- pollamldowa ’ :
400 - mlmmalna wytrzymalosc na rozrywanie w N/mm '
— 3 -minimalna ilos¢ przekiadek " '
‘W miejscach, gdzie Jest to konieczne: nalezy zastosowaé tasmy z progami ze wngQdu na pochylenle
przeno$nika i rodzaj transportowanego materiatu. Przenosniki te winny by¢ wykonane o kacie ugiecia
taSmy w czesci zewnetrznej w zakresie do 30°. |
W zaleznosci od rodzaju transportowanego materiatu oraz funkcji przeno$nika Wykonawca winien
dobra¢ burty boczne o odpowiedniej wysokosci zabezpieczajacej odpady przed wysypywaniem sie.
Burty boczne nalezy wykona¢ z blachy ocynkowanej oraz posiada¢ uszczelnienie wykonane z PVC
lub gumowe gwarantujace optymalne uszczelnienie taSmy przeno$nika tam gdzie jest ono wymagane.
Srednica rolek gérnych winna wynosié min. 89 mm. Odlegto$¢ pomiedzy rolkami gérnymi winna zosta¢
dopasowana do rodzaju oraz wiasciwosci transportowanego materialu na instalacji i zapewniac
prawidiowe prowadzenie taSmy gornej. W obszarach zatadowczych i przesypowych, ze wzgledu na
zwigkszone obcigzenie, odstep pomiedzy rolkami winien by¢ odpowiednio dopasowany. Rolki dolne
winny by¢ w maksymalnym rozstawie nie wigkszym niz 3000 mm i wyposazone w gumowe krazki.
Naped przenosnikow winien by¢ realizowany najlepiej przez poprzez motoreduktor. Gdzie konieczne lub
uzasadnione Wykonawca winien zapewni¢ ptynng regulacje obrotow z zastosowaniem zmiennika
czestotliwosci — falownika. W zaleznosci od funkcji czg$¢ przenosnikow winna posiada¢ naped
w uktadzie reweréyjnym. NaIeZy tak dobra¢ napedy przeno$nikow, aby moZIiwé byto ich uruchomienie
takze pod petnym obcigzeniem.
Bebny: napedzajacy i napinajacy winny posiada¢ ksztaft zapewniajacy prostoliniowos¢ biegu taSmy.
Bebny: napedowy i napinajacy wyposazone muszq by¢ w fozyska toczne. Oprawy fozyskowe winny by¢
WyposaZoné w gniazda smarowe z koricowka stozkowa i winny zapewnia¢ mozliwo$¢ smarowania
w frakcie pracy przenosnika przy jednoczesnym zachowaniu odpowiednich norm polskich
i europejskich. Beben napedzajacy winien by¢ pokryty okladzing z gumy dla zapewnienia

odpowiedniego tarcia pomiedzy bebnem a tasma.
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Napinacz dla tozyska przy bebnie winien by¢ usytuowany w sposéb umozliwiajgcy napinanie tasmy
w trakcie pracy przenosnika bez koniecznosci demontazu oston i urzadzen zabezpieczajacych przy
jednoczesnym zachowaniu odpowiednich norm bezpieczenstwa - polskich i europejskich.

Przeno$niki w zaleznosci od rodzaju transportowanego materiatu oraz funkcji przenosnika winny byé
wyposazone w odpowiednie systemy zbierakéw gwarantujace zachowanie czystosci taSmy zaréwno od
strony zewngtrznej jak i wewngtrznej. Do czyszczenia gorej powierzchni tasmy bez progow przy
- bebnie napedzajacym nalezy zamontowac zb'ieraki wykonane z. twar_dyc'h elementow wykona’n:yf':_h.
'z tworzywa z doci'skami'spréz‘ystymi. W przypadku ta'_évr'h‘z progami nie.naery is'tosbwaél-zbie"rakc')w po >
Stronie 'zewnetrz'nej ~natomiast po - stronie wewngtrznejv nalezy zastosoWaé, zbierak  plugowy
zainstalowany w obszarze bgbna napinajacego. | n

Dla zapewnienia bezpieczenstwa rolki dolne do wysokosci minimum 3000 mm winny byé wyposazone
w ostony zabezpieczajgce (kosze), ktore winny by¢ wyposazone w system mocowan umozliwiajacy
szybki i fatwy ich demontaz dla celéw ich czyszczenia. Kazda ostatnia rolka przed bebnem
napedzajacym i napinajgcym winna by¢ réwniez wyposazona w analogiczne ostony bez wzgledu na
wysokos¢, na ktdrej sie znajduje jednakze z wyjatkiem miejsc, do ktorych dostep jest znacznie
ograniczony.

Przesypy muszg zosta¢ wykonane z blachy ocynkowanej gigtej. Wykonawca winien tam gdzie bedzie
to konieczne wyposazy¢ przeno$niki w ostony gome oraz ostony pomiedzy burtami bocznymi,
a konstrukcjg podstawowa. Ostony winny umozliwia¢ dokonywanie kontroli i usuwanie ewentualnie
wystepujacych zanieczyszczen.

Konstrukcja przeno$nika winna umozliwia¢ zainstalowanie przez Wykonawce w trakcie robot lub przez
Zamawiajacego w przysziosci, dodatkowego wyposazenia, np. czujnik czasu przestoju, czujnik
prostoliniowego biegu tadmy, instalacji odpylania, ostony dolnej czesci przeno$nika.

Podpory przenosnikow winny byc wykonane ze stabilnychr profili stalowych, wyposazone w stopy
umozliwiajace fegulacje; wysokosci (dla kompe'nsacji nierownosci podioza). Stopy winny by¢ kotwione
do podtoza lub przykrecane do konstrukcji stalowych. _
Dobor szerokosci pozostatych przeno$nikow nieokreslonych w niniejszym OPZ nalezy do Wykonawcy
i powinien zapewni¢ korelacje pomiedzy wspotpracujgcymi ze'sobq przeno$nikami i urzadzeniami.
Ostateczng iloS¢C oraz pozostate parametry przeno$nikdw powinien okresla¢ projekt technologiczny
i traktowac to wyposazenie jako elementy fgczace zasadnicze/glowne wyposazenie technologiczne linii
w cato$¢ procesu z uwzglednieniem minimalnych wymogow oraz parametréw Zamawiajgcego.
Zamawiajacy z uwagi na obstuge serwisowg oraz obnizenie kosztow eksploatacji wymaga, aby

wszystkie zastosowane przenosniki taSmowe, w tym przenosniki sortownicze, bunkrowe, podajace,
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przyspieszajace podajace do separatordw optycznych oraz komory separacyjne przy separatorach
optycznych pochodzity od tego samego producenta.

Wszystkie elementy konstrukcyjne z blach i profili stalowych niezabezpieczonych antykorozyjnie w inny
sposob, poza wyspecyfikowanymi inaczej, winny by¢ co najmniej: piaskowane do stopnia czystosci 2,0
(PN-EN 1SO 8501-1:2008 - wersja polska), malowane warstwg farby podktadowo nawierzchniowej

0 grubosci tacznej powyzej 100 uym. Kolor poza elementami ocynkowanymi do wyboru Zamawiajacego..

- Nalezy pr_ze_wid_zieé integfécjé 'éystemurpracy» 'grodzi.'przeciW-poz‘arowych, opisanych isz_'cz“e‘g('){owo"
| w Rozdziale 3.3.13‘podpuhkf-3), z Systemem transporfowym _odp'adc’)w '(system taé:md-ciagévv').'

W przypadku wyStvapiehi.a'srytuacji awaryjnej (pozar) system przeno$nikow powinien zbstaé wyposazony
w zasilanie awaryjhe.(gwarantowane) i pracowac nadal przy jednoczesnym zapriéstaniu zatadunku
odpadéw na linie. Jezeli nie jest mozliwe zaprzestanie zatadunku nowych pértii transportowanego
materiatu, nalezy zastosowa¢ zasuwe blokujacg doptyw nowych partii materialu i oczyszczajacy taSme
w celu szczelnego zamkniecia chronionego otworu ptaszczem grodzi lub inne tego typu rozwigzanie.
W momencie przejscia ostatniej partii materialu zgromadzonego na tasmociggu powinno nastgpié

zatrzymanie systemu transportowego i wyzwolenie sygnatu do opuszczania grodzi.

3.3.2. Przeno$niki sortownicze
Poza wymaganiami jak w punkcie powyzej przeno$niki sortownicze winny posiadac regulacje predkosci
przesuwu taSmy w zakresie minimum 0,25-0,45 m/s, realizowang poprzez zmiennik czestotliwosci —
falownik. Konstrukcja nosna przeno$nika winna zapewnia¢ optymalne warunki pracy personelu
sortujacego (zasieg ramion). Wszelkie prostokatne krawedzie bedace w polu pracy personelu
sortujgcego winny by¢ stepione i zabezpieczone trwala, termoizolacyjng, amortyzujacy i fatwg do

czyszczenia wyktadzing.

3.3.3. Przeno$nik doprowadzajacy do separatora magnetycznego (o ile bedzie
wymagany) - przyspieszony
Przenosnik winien posiada¢ regulacje predkosci przesuwu tasmy, realizowang poprzez zmiennik-
czestotliwosci — falownik. Dobor zakresu predkosci nalezy do Wykonawcy jednakze nalezy zapewnic¢ co
najmniej regulacje w zakresie 0,8-1,5 m/s.
Wszystkie czesci i elementy konstrukcyjne tacznie ze Scieralnymi elementami zsypow znajdujacych sie

w polu dziatania separatora magnetycznego winny by¢ wykonane ze stali niemagnetyczne;j.
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3.3.4. Przeno$niki przyspieszajace podajace do separatoréow optycznych

Przeno$nik winien posiada¢ regulacje predkosci przesuwu tasmy, realizowang poprzez zmiennik
czestotliwosci — falownik. Dobdr zakresu predkosci nalezy do Wykonawcy jednakze przy uwzglednieniu
wymagan okreslonych w dalszej cze$ci w zakresie opisu separatorow dptycznych.

Nalezy zaprojektowac uktad technologiczny w sposéb optymalny tzn. wymaga si¢ podawania strumienia
odpadéw pod dziatanie separatora optycznego réwnolegle na przenosnik przyspieszajacy w jego osi
w ukladzie wzdtuznym. Wyklucza sié ’moZ_liWOéé podawania odpadow na przeno$nik przyspievszaj'ahcy | |
~ w ukladzie katowym np. 90°. v 5 e o | '
W przypadku przeno$nikow przyspiesiajqcych, nalezy zastdsowaé odpowiednig konstrukcje niezbedhq
dla zapewnienia. odpowiedniej pracy separatorow optycznych. Prowadzenie taSmy winno nastepowac

po $lizgu stalowym. Dla tego typu przeno$nikow nalezy dobra¢ rowniez odpowiedniego typu tasmy.

Uwaga:

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 separatoréow optycznych byly wykonane i dostarczone
przez jednego producenta. Wykonawca zalaczy w ofercie oswiadczenie producenta i dostawcy
kompletu = przeno$nikow o gotowosci do realizacji produkcji i dostaw kompletnych
przenosnikow wraz z konstrukcjami stalowymi tj. wsporczymi dla urzadzen oraz podestami,
przesypami, komorami separacyjnymi separatorow optycznych w ramach niniejszego
zamoéwienia, ktore to przenosniki i konstrukcje beda spetnialy wszystkie okreslone
w dokumentacji przetargowej wymagania Zamawiajacego. Wykonawca wskaze rowniez
minimum 1-krotne zastosowanie kaidego_typu z zastosowanych przenosnikéw na instalacji
'przez siebie dostarczanej, jako potwierdzenie nieprototypowosci stosowanych przez niego

maszyn.

3.3.5. Rozdrabniacz wstepny / Urzadzenie do rozfywania workow
Na linii technologicznej nalezy zainstalowac rozdrabniacz wstepny lub rozrywarke workow w
miejscu podawania i magazynowania odpadéw komunalnych selektywnie zbieranych. Przewiduje sie,
Zze zasyp do rozdrabniacza wstepnego (rozrywarki) odbywac bedzie sie z wykorzystaniem istniejgcego

kanatu obecnej nadawy na odpady z selektywnej zbiorki.
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Rozdrabniacz wstepny (rozrywarka)winien zapewni¢ wielko$¢ rozdrabnianych elementéw nizszg
lub rowng 340mm (w odniesieniu do co najmniej dwoéch wymiaréw czesci).. Rozdrabniacz
(rozrywarka) wyposazony w lej zasypowy umozliwiajgcy jednorazowy zatadunek min. 7,0 m3.

Wymagana jest regulacja wielkosci frakcji w zakresie co najmniej od 300 do 340 mm.
Przeniesienie napedu na waly za pomocg przektadni planetarnej z mozliwoscig ptynnej regulacji
obrotow w zakresie min. od 5 do 35 obrotow na minutg. Wymaga sig aby urzadzenie zlokalizowane
w nieogrzeWahej hali sortowni posiadato szeroki zakres pracy w zakrééie: min.v -10 °C do +50 °C.
Urzadzenie powinhé by¢ wigczone do systemu pvracy'w frybie zimowym, opisanymw rozdziale: 3.3.12.

Wat nap@dowy-_povsiihien by¢ wykona_ny z trudnoscieralnej stali n_arzedziowej._'Rozdrabniacz

(rozrywarke)nalezy ustawic i wypoziomowac z wyttumieniem drgan na fundamencie.

3.3.6. Separacja magnetyczna meta.li zelaznych
Uwaga:
Ponizsze zapisy i wymagania ponownej zabudowy separatora metali zelaznych znajdujg
zastosowanie jedynie w sytuacji gdy Dostawca kompletnej linii technologicznej (Wykonawca)
dokona przeniesienia separatora (zmiany jego dotychczasowej lokalizacji).
Separacja odpadow zelaznych winna by¢ realizowana poprzez zastosowanie istniejgcego taSmowego
separatora elektromagnetycznego umieszczonego wzdluznie nad przesypem w  stosunku do
przeno$nika doprowadzajgcego do tego separatora metali zelaznych.
Szeroko$¢ nowego przenosnika doprowadzajgcego powinna by¢ skorelowana z szerokoscig tasmy
separatora. TasSma winna posiada¢ wzmocnienia z niemagnetycznymi progami.
Dla optymalizacji dziatania separatora, jego mocowanie winno umozliwia¢ przestawianie w kierunku
poziomym, pionowym oraz zmiane kata nachylenia. Nalezy zapewnic regulacje predkosci przeno$nika
doprowadzajgcego. Wysokos¢ usytuowania separatora nad tasma nie powinna by¢ mniejsza niz 40 cm.
Geometria rynny zrzutowej winna by¢ dopasowana do mozliwosci Vprzemieszczania separatora
i wykonana ze stali niemagnetycznej w obszarze dziatania pola magnetycznego. Drgania towarzyszace
pracy separatora nie powinny by¢ przenoszone na konstrukcje no$na.
Separator winien mie¢ mozliwos¢ wylaczenia niezaleznego od pracy ciggu instalacji technologicznej
sortowania w przypadku segregacji odpadow nie zawierajacych frakcji ferromagnetykow lub
w przypadku awarii urzadzenia. Wykonawca dla zapewnienia obustronnego dostepu dla obstugi, napraw
i czyszczenia winien zbudowac podesty obstugowe oraz drabiny lub schody.

Separator musi by¢ tak zamontowany ponownie, aby mozna bylo wydzielaé co najmniej 80% metali

zelaznych zawartych w strumieniu odpaddw podawanym do danego separatora metali zelaznych.
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3.3.7. Kabina wstepna oraz rozbudowa kabiny sortowniczej
Przewiduje sie zastosowanie nowej kabiny wstepnej (min. 6 stanowiskowe) oraz rozbudowe kabiny
sortowniczej o min. 3 stanowiska do sortowania pozytywnie wybranego surowca na separatorach.
Kbnstrukcja stalowa winna by¢ wykonana z profili hutniczych, na ktérej nadbudowana jest nowa kabina
sortownicza. | '
Kabiny wstepna i sortownicza po rozbudowie winny spelnia¢ przepisy i wytyczne dotyczace m|ejsc
o stanOW|sk pracy zgodme z polsklm prawem Wysokosc w kabinie sortowniczej musi wynosm min. 3,3 m
- (odleg}osc pomledzy wewnetrznq strong podiogi i wewnetrzng strong dachu) Sciany i dach winny: byc ;
wykonane Jako warstwowe elementy z blachy stalowej powlekanej w ko}Ior‘ze_ bla{ym z wypetnieniem
,termoizolujqcym o grubosci min. 100 mm. Stolarka okienna i drzwiowa wihna by¢ wykonana z profili
PCV, szyby zeépolone co najmnigj podwojne. Podloga winna by¢ termdizolujqca z wyktadzing
przeciwposlizgowa. Opor cieplny podtogi nie moze by¢ nizszy od oporu cieplnego $cian.
Wejscie do i wyjscie z kabin majg zapewnia¢ drzwi oraz prowadzace do nich schody gk’)wne'i awaryjne
oraz podesty z kazdej strony. Schody i podesty wejsciowe oraz drabinki ewakuacyjne nalezy wykonac
z blach stalowych, materiatow hutniczych i krat zgrzewanych - cynkowanych.
Kabiny winny zosta¢ wyposazone w instalacje o$wietleniowa, niezalezny system wentylacji, chtodzenia
i ogrzewania (nalezy przewidzie¢ elektryczne ogrzewanie kabin sortowniczych).
Zamawiajacy oczekuje dostawy i realizacji centrali/central wentylacyjnych wyposazonych w wentylatory
nawiewne i wyciagowe, filtry powietrza, nagrzewnice wodng, chlodnice, wymiennik krzyzowy odzysku
ciepta i chlodu, agregat ziebniczy oraz automatyke sterujacg instalacjq wentylacji/ogrzewania/chtodzenia
zamontowang w kazdej z kabin. W przypadku kabiny wstepnej nalezy przewidzie¢ dostawe nowej
centrali, natomiast w przypadku kabiny sortowniczej nalezy dokona¢ modemizacii istniejgcego uktadu
w celu osiagniecia parametrow jak ponizej. Instalacja grzewcza i wentylacyjna kabin' sortowniczych
winna spetniac nastepujgce wymagania:
— posiada¢ system wentylacji mechamcznej nawiewno- wyW|ewneJ
— 100% powietrza Swiezego zasysanego z zewnatrz rozbudowanej hali, czerpnia powietrza
doprowadzanego winna by¢ tak usytuowana aby zapewni¢ doprowadzenie powietrza swiezego;
— wylot powietrza zanieczyszczonego na rozbudowang hale sortowni lub poza nig;
- wewnatrz kébiny sortowniczej winno panowac¢ lekkie nadci$nienie w stosunku do cinienia
panuj'qcego w otaczajacej jq rozbudowanej hali;
— ilos¢ powietrza doprowadzonego winna by¢ wieksza od ilosci powietrza odsysanego;
— minimalna wymagana 15-krotna wymiane powietrza na godzine;

— ogrzewanie/chlodzenie nawiewne zsynchronizowane z wentylacjg;
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— rozprowadzenia Swiezego powietrza cieptego/chtodnego przewodami z blachy ocynkowanej;

— ogrzewanie kabin zapewniajgce temperature minimalng wewnatrz kabin w okresie zimowym
wynoszacq +18°C, za pomocg nagrzewnicy elektrycznej,

— chlodzenie kabin zapewniajace temperature maksymalng wewnafrz kabin w okresie letnim
wynoszacg +24°C,

—  czyste powietrze powinno by¢ podawane ponad glowami personelu zatrudnionego przy segregacii
odpadéw - kazde 'standwiskd pracy sortowaczy winno by¢ wentylowanevoddzielni’e'-za pbmGC i
*anémbstatéw sufitowych z mozlniwoéciah indywidualnej regulacji i Wy%qczenié'wéntylédji»dla danego
stanowiska: . : . 3y i |

- naIeZyr zapewnic odpbwiedniq [ optymalhq dla indywidualnego stanowiska pracy predko$¢.
przeptywu powietrza,

— nad przenosnikami sortowniczymi winny zosta¢ wykonane odciggi.

Kabiny sortownicze powinny by¢ wyposazone w leje zsypowe zamykane w systemie mechaniczno-

manualnym bez recznie zdejmowanych pokryw.

Kabiny sortownicze nalezy wyposazy¢é w system zamykania zrzutow do bokséw. Zrzuty winny byé

zamykane w systemie mechanicznym (np. noznym) od dofu.

Wymagane natezenie oSwietlenia oswietlenia min. 300 lux w wykonaniu przemystowym.

3.3.8. Separatory optyczne v
3.3.8.1. Wymagania podstawowe dla wszystkich separatoréow optycznych
Zadaniem separatora optycznego jest automatyczne wydzielenie ze strumienia odpadéw danej frakcji
materialowej/-ych. |
Gtowne czesci sktadowe separatora optycznego:
e skaner wyposazony w niezbgdne czujniki z systemem lamp

szafa sterownicza z panelem sterowania z komputerem

zespot z zaworami, dyszami z regulatorem sprezonego powietrza w tym pneumatycznie
uchylana listwa z dyszami '

armatura sprezonego powietrza

e  pofaczenia pomigdzy poszczegolnymi elementami separatora
Dodatkowo w sktad systemu sortujgcego wchodza;:

o przeno$nik przyspieszajacy z konstrukcjg wsporczg czujnika,

o  komora separacyjna,
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e stacja kompresorow dla wszystkich systeméw wraz z doprowadzeniem i przytaczem

sprezonego powietrza do armatury poszczegdlnego separatora optycznego

Odpady do separatora winny by¢ podawane poprzez przeno'énik badz zespdt przenosnikow wraz
Z niezbednymi przesypami, zapewniajacymi réwnomierne, jednowarstwowe roziozenie odpadow na
tasmie do sortowania przenosnlka przyspleszajqcego tak, aby mozliwie wykluczy¢ nakladanle sie na
S|eb|e poszczegolnych matena#ow _ _ ' ' v
* Wykonawca winien zapewnic wypbsazenle nlezbedne dla praW|diowego funkqonowama systemu ‘
sortUcheg_o. Diugoé¢ przenosnika pr_z_ysple_szaj_qcego winna by¢ taka,- aby minimalna- odleglo$¢
pomiedzy miejscem kontaktu odpadow z taémq przeno$nika, a miejscem'detekcji wynosita, co najmniej
6000 mm. Szeroko$¢ tasmy przenoéhika przyspieszajqcego i wydajnos$¢ separatora musi byé'
dostosowana do ilosci segregowanych odpadéw. Podane przez Zamawiéjqcego parametry nalezy
traktowa¢ jako minimalne. Szeroko$¢ czynna (szeroko$¢ tasmy po odliczeniu czesci tasmy zakryte;
przez burty boczne czy uszczelnienie) tasmy winna odpowiada¢ (mniej wiecej by¢ réwna) szerokosci
czujnika. Predko$¢ przenosnika przyspieszajacego: regulowana w zakresie 2 do 4,0 m/s. Jedynie
w przypadku przeno$nikéw przyspieszajacego przeznaczonego do zabudowy separatora foli PE

dopuszcza sig¢ zastosowane regulacji w zakresie 2-3 m/s.

Czujnik separatora winien zosta¢ zabudowany na konstrukcji wsporczej nad przénoénikiem
przyspieszajacym. Komora separacyjna winna posiadac; przegrode wyposazong w obracajacq sie rolke
z mozliwoscig regulacji (ustawiania odpowiedniego dla danego rodzaju materialu potozenia -
przes'uwania i ustawiania w pionie i poziomie). Zakres przesuwania przegrody dostosowany do
materialu i umozliwiajacy optymalizacje sortowania w zakresie min. +/- 200 mm od nominalnego
potozenia, otwierane klapy rewizyjne .umozliwiajace czyszczenie, odpowiednig regulowang (do.
' ustawienia) konstrukcje eliminujacy niekontrolowane odbijanié sie wydzielanych materiatow i wpadahie
ich do miejsca przeznaczenia (np. mieszanie surowca z balastem). Dlugos¢ wewnetrzna mierzona od
osi bebna napedzajacego/napinajacego przenosnika przyspieszajacego zlokalizowanego w komorze
separacyjnej przy ktorym zainstalowany jest zespdt z 'zaworami/dyszami a wewnetrzng tylng Sciang

komory separacyjnej winna wynosi¢ min.: 2000 mm.
Separator musi by¢ urzadzeniem kompletnym, wkomponowanym w instalacje do sortowania. Nalezy

przewidzie¢ mozliwo$¢ regulacji separatora i wyposazenia niezbednego dla prawidiowej pracy

separatora oraz optymalizacji jego pracy w zaleznosci od rodzaju wydzielonych frakcji, materiatow.
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Celem zapewnienia mozliwosci przeprowadzania biezacej konserwacii, kalibracji i analizy pracy

separatorow nalezy zapewni¢ mozliwos¢ dojscia do separatorow poprzez uktad schodéw i drabin,

a w obszarze separatorow — komory separacyjnej, separatora, pulpitu sterowniczego - podestow.

3.3.8.2. Wymagania techniczne dla wszystkich separatorow optycznych:

Separator winien zapewni¢ mozliwos¢ wydzielenia odpad()w z warstwq PCV o wielkosci

| min. 5 cm? i zawartoSci PCV od 10% Takie odpady (materiaty) wmny zostac uznane, jako PCV
W separatorze winne- zostac skonflgurowane powyZzsze parametry =

- System wizualizacji winien obejmowat rowniez wizualizacje, kontroIQ i ustawneme parametrow

separatora z komputera znajdujacego sig w sterowni. Nalezy zapewni¢ weryfikacje statusu
separatora, ustawienie bgdz zmiane parametréw oraz ‘wglqd w  skiad kierowanego
do sortowania strumienia odpadoéw. Nalezy zapewni¢ m.in. weryfikacje statusu separatora,
ustawienie badz zmiane parametrow oraz wglad w sktad kierowanego do sortowania strumienia
odpadéw oraz pozostale operacja analogicznie jak z lokalnego panelu sterowania
zlokalizowanego na szafie sterowniczej stanowigcej integralng czes¢ wyposazenia separatora
optycznego.

Nalezy przewidzie¢ transfer danych, statystyk do arkusza Excel.

Zdolno$¢ przetwarzania / wydajnos¢ czujnika musi zosta¢ tak dobrana, aby bez wzgledu na
predkos¢ przeno$nika przySpieszajacego (réwniez przy duzych predkoSciach - nawet 4 m/s),
zapewnione bylo skanowanie catkowitej powierzchni przenosnika bez wystepowania luk. Celem
tego jest zapewnienie uchwycenia wszystkich odpadéw znajdujacych sie na przeno$niku.
Dostawca winien w ramach oferty podac ilos¢ punktow pomlarowych na sekunde oraz wielkos¢
tego punktu w cm?, :

Dla zapewnienia rozpoznania najmniejszych elementow w ramach danej wielkosci- frakeji,
wielkos¢ powierzbhni kazdego punktu pomiarowégo moze wynies¢ max. 45%}powierzchhi
najmniejszego zaktadanego obiektu w danej frakcji, jednakze nie wigksza niz 15 x 15 mm.
Czujniki stuzg identyfikacji zarowno rodzaju materiatu, jak i koloru, pomiar winien nastgpic
w tym samym miejscu i na tej samej osi. W ten sposob winna zosta¢ zapewniona maksymaina
precyzja rozpoznania, jak rowniez winno nastgpi¢ wykluczenie wystepowania przesum@c
relatywnych obiektow przy ldentyﬂkaCJl koloru i rodzaju materiatu.

W przypadku wszystkich separatorow nalezy zapewnic¢ identyfikacje oprocz rodzaju materiatu
rowniez koloru. W szczegdlnosci przy sortowaniu papieru, mozliwos¢ rozpoznania i oddzielenia

papieru biatego od brgzowego (kartonu) jest niezbedna. Papier mocno zabrudzony wzglednie
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zagnity (w fazie rozktadu) winien zosta¢ uwzgledniony podczas sortowania i pozostawiony we
frakcji balastu/preRDF. W przypadku sortowania PET nalezy umozliwi¢ wydzielanie pozytywne
lub negatywne m. in. nastepujacych koloréw; przezroczysty, zielony, niebieski, pozostate kolory.
Wraz z danym kolorem wydzielanego PET w zaleznosci od biezacych potrzeb nalezy umozliwi¢
wydzielanie dodatkowej frakcji materiatowej PE lub PP,

Czujniki winny zosta¢ tak zaprojektowane i wykonane, aby konieczna kalibracja systemu
- w trakcie ‘norma_ltnej pracy byfa' niezbedna najwczeé_niej po 250 godzinach pracy. _O.bowiq‘zuje to
 rowniez pfzy duzych  zmianach W"Wa’runkach' pracy jak np. przy Zmianach temperatury.

: ~ Stabilno$¢ systemu jest bardzo waz_na"dla ciagte] i bezawaryjnej pracy. Nalezy zapewni¢ -
prawidiowe warunki pracy w zakresie temperatur od -10°C do +40°C. |
Nalezy zapewni¢ mozliwo$¢ ciagtego i autométycznego dostosowywania sie parametrow pracy V
separatora do ewentualnych zmian pr@dkbéci przeno$nika przyspieszajacego.

Celem zapewnienia tatwosci czyszczenia, kazdy zesp6t z zaworami winien zosta¢ wyposazony
w system automatycznie ustawianego pofozenia zespotullistwy z dyszami oraz system
sygnalizacji jej potozenia.

Zespdt z zaworami nalezy wyposazyé w ogrzewanie zapewniajace wiasciwg prace do
temperatury co najmniej -10°C ,

W zwigzku tym, Ze instalacja do sortowania zostaje wyposazona w wigksza ilos¢ separatorow
do sortowania automatycznego, nalezy zagwarantowa¢ mozliwoS¢ uzytkowania
poszczegolnych systemoéw przeznaczonych do wydzielania innych frakcji materiatowych
niezaleznie od siebie. Awaria np. systemu przeznaczonego do sortowania papieru nie moze
doprowadzi¢ do sytuacji, ze inny system np. do sortowania tworzyw sztucznych np. folii czy
sortowania PET nie bedzie mogt byé uzytkowany. |
System oswietleniowy nalezy tak zaprojektowac, aby nawet w przypadku awarii 50% zrodet
Swiatta (zarowek) i utracie nawet do 50% natgzenia Swiatta, system sortowania
automatycznego mogt bezpiecznie pracowa¢ do nastepnej przerwy (korica zmiany) bez
negatywnego wplywu na parametry pracy separatora. Nalezy zapewni¢, odpowiednig ilos¢
zrodet Swiatta (zarowek) na metr szeroko$ci przeno$nika. Nalezy zapewni¢ mozliwos¢ tatwego

czyszczenia zrodet Swiatta (zarowek), dobrej dostepnosci i ich wymiany bez koniecznosci
uzycia specjalistycznych narzedzi.

Nalezy zapewni¢ funkcjonalng ciagtg kontrole systemu oS$wietlenia (zrodet Swiatta/zarowek).
Informacja o zmianach (awarii, spadku natgzenia ponizej okreslonego poziomu) winna by¢

wyswietlana na ekranie dotykowym szafy sterowniczej separatora optycznego.
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Natezenie zrodet Swiatta (zarowek) musi by¢ w catym okresie ich zywotno$ci automatycznie
nadzorowane, a ewentualne zmiany odpowiednio uwzglednianie podczas identyfikacji
materiatow, tak aby zapewni¢ prace z zachowaniem zatozonych parametréw pracy.

System osSwietlenia (zrodta Swiatta/zarowki) nalezy zabudowaé tak, aby zapewni¢
bezkolizyjnos¢ z poddawanym sortowaniu strumieniem odpadoéw i wykluczy¢ mozliwo$é¢
kontaktu czy zaczepienia sie materiatow. Odlegto$é pomlgdzy skanerem a tasmq przenosmka
wmna wynosm co najmnlej 500 mm i v

) Bezwzgledme nalezy wykluczyc podczas eksploataql inst'aIaCji':- -‘nazbyt ihtenSywne |
przenoszenie cnep#a na materiat wejsciowy do separatora i zZwigzane z tym mebezpleczenstwo
-pozaru. Podczas zatrzymania instalacji (przeno$nika przyspieszajacego) winno zosta¢
bezzwlocznie, jednakze nie pozniej niz po 5 sekundach od zatrzymania, wytaczone oSwietlenie
materiatu. ' |

W przypadku  wigczonego  systemu  oSwietlenia  separatora, temperatura  po
1 godzinie na powierzchni przeno$nika/materiatu nie moze przekroczy¢ 80°C niezaleznie od
statusu pracy przeno$nika przyspieszajacego (wigczony/wytaczony).

Celem zapewnienia duzej funkcjonalnodci i mozliwosci wykorzystania poszczegolnych
separatoréw optycznych dla réznych zadan, nalezy odpowiednio zaprojektowa¢ efektywnos¢
i mozliwosci kaidégo z czujnikow tzn. tak, aby zapewni¢ mozliwos¢ realizacji roznych zadan
w zakresie sortowania rowniez w przysziosci. Procz zdefiniowanych i wymaganych kryteriow
sortowania na etapie biezacej realizacji {j. sortowania danej frakcji materiatowej np. papieru czy
papieru bez kartdnu lub danego rodzaju tworzywa sztucznego czy wybranego koloru tworzywa,
system sortujgcy winien posiadaé mozliwosé realizacji innych typowych zadan sortowania.
Réalizacja dodatkowyéh zadan winna by¢ mozliwa po zastosowaniu dodatkowego
odpowiedniego oprogramowania, ktore bedzie mogt naby¢ Zamawiajacy w przysziosci i nie
- moze wigza¢ sie z koniecznoscig doposazenia czy wymiany komputera, czééci lub catosci
czujnika itp..

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

Celem zapewnienia odpowiedniej obstugi serwisowej, obnizenia kosztow zwigzanych
z zapewnieniem serwisu, wszystkie separatory optyczne winny zosta¢ wykonane przez jednego
producenta. Dla optymalizacji dziafan w obszarze serwisowania nalezy zapewni¢ mozliwos¢
zdalnego ustawiania i optymalizacji parametrow pracy separatoréw optycznych przez serwis

producenta z jego siedziby. Do tego celu nalezy wykonaé tacze zapewniajgce efektywng
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i mozliwie szybkg transmisje danych przy zachowaniu duzego bezpieczenstwa za pomocg
szyfrowanego potaczenia.

3.3.8.3. Wymagania szczegotowe dla poszczegdlnych separatoréw optycznych

3.3.8.3.1. Separator optyczny tworzyw sztucznych NIR 1

Oprocz wymagan okreslonych powyzej nalezy uwzglednic, co nastepuje:

Materiat wejsciowy:

_  - strumlen odpadow przebrany na kablnle wstQpneJ oraz od3|any na SICle ‘bgbnowy o granulacp 3
| 80 - 340 mm - w przypadku podawama odpadow komunalnych zm|eszanych
s strumien odpadow poddany rozdrobnlenlu na rozdrabniaczu wste;pnym 340mm 0 granuiécji do
340mm - w przypadku podaWania odpadow komunalnych zbieranych selektywnie -

Predkosé przenosnikow:

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

Cel, kryteria sortowania:

a) wariant 1 - odpady komunalne zmieszane:
— opcja nr 1: wszystkie zdefiniowane tworzywa sztuczne (m.in. PE, PP, PS, PET) za
wyjatkiem PCV,
— opcja nr 2: wszystkie komponenty paliwa alternatywnego RDF: papier, tworzywa sztuczne
bez PCV, tekstylia bez PCV, opakowania wielomaterialowe (tetra-pack), drewno, guma,
b) wariant 2 -odpady opakowaniowe zbierane selektywnie: PET transparentny, PET Zielony, PET

niebieski, pozostate kolory PET oraz PE/PP i PS.

Sa to podstawowe warianty pracy. Separator winien zapewni¢ mozliwosci tworzenia
dodatkowych innych konfiguracji wydzielenia danych rodzajow tworzyw sztucznych lub papieru

czy ich kolorow, w fazie eksploatac;ji instalacji z poziomu sterowania.

Rodzaj sortowania:

Pozytywnie/Negatywnie

Przepustowos$¢:

Separator nalezy dobra¢ do zaktadanej ilosci strumienia kierowanego w obszar dzia}ahia
czujnikdw, jednakze winien on zosta¢ dobrany dla wydajnosci min. 8 Mg/h przy ciezarze nasypowym

ok. 150-200kg/m3 oraz min. 2-3 Mg/h przy ciezarze nasypowym ok. 60 kg/m3. Szeroko$¢ dziatania
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separatora winna byé dostosowana do wydajnosci separatora, przy czym Zamawiajgcy wymaga

zastosowania separatora o szerokosci min. 2000mm.

Parametry pracy - efektywnosé:

wydzielenie min. 80% zdefiniowanego rodzaju materiatu trafiajacego w obszar dziatania separatora przy

czystosci min. 80%. W ocenie zostang pominiete obiekty czame.

: 3.3.8.3.2. Separator optyczny papleru NIR 2

' Oprécz wymagan okreslonych powyzej nalezy uwzgk—gdnlc co nastQpUJe

Materlal wejsciowy:

e strumien odpadow przebrany na kabinié wstepnej, odsiany na sicie bebnowy o granulacji 80 -
340 mm oraz stanowigcy balast (negatywny wrzut) po dziataniu separatora tworzyw sztucznych
NIR 1 - w przypadku podawania odpadéw komunalnych zmieszanych

e strumien odpadéw poddany rozdrobnieniu na rozdrabniaczu wstepnym 340mm o granulacji do
340mm oraz stanowigcy balast (negatywny wrzut) po dziataniu separatora tworzyw sztucznych

NIR 1 - w przypadku podawania odpadéw komunalnych zbieranych selektywnie

Predko$é przenosnikéw:

Przenosnik przyspieszajacy z mozliwoscig regulacji predkosci w zakresie min. 2,0 — 4,0m/s.

Cel, kryteria sortowania:

a) wariant 1 - odpady komunalne zmieszane: papier, karton, opcjonalnie tetra-pack,

b) wariant 2 - odpady opakowaniowe zbierane selektywnie: papier, karton, opcja: tetra-pack i PET |

Sq to podstawowe warianty pracy. Separator winien zapewni¢ mozliwo$ci tworzenia
dodatkowych innych konfiguracji wydzielenia danych rodzajoéw tworzyw sztucznych lub papieru

czy ich koloréw, w fazie eksploatacji instalacji z poziomu sterowania.

Rodzaj sortowania:

Pozytywnie/Negatywnie

Przepustowosé:

Separator nalezy dobra¢ do zaktadanej ilosci strumienia kierowanego w obszar dziatania
czujnikéw, jednakze winien on zosta¢ dobrany dla wydajnosci min. 6 Mg/h przy ciezarze nasypowym

ok. 150-200kg/m?3 oraz min. 2,5 Mg/h przy ciezarze nasypowym ok. 60 kg/m3. Szerokos¢ dziatania
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separatora winna by¢ dostosowana do wydajnosci separatora, przy czym Zamawiajacy wymaga

zastosowania separatora o szerokosci min. 1400mm.

Parametry pracy — efektywnosé:

wydzielenie min. 80% zdefiniowanego rodzaju materiatu trafiajacego w obszar dziatania separatora przy

czystosci min. 80%. W ocenie zostang pominiete obiekty czarne.

L gl 339 Stac;a kompresorow @ ,

Dla potrzeb wszystklch separatorow optycznych nalezy przew1d2|ec StaCjQ kompresorowq
' zlokallzowanq w zamknletym kontenerze lub kontenerach lub pomieszczeniu, przystosowanq do pracy
w warunkach ZImowych (ujemne temperatury). Stacja kompresorowa winna przygotowac powietrze
0 parametrach wymaganych dla zapewnienia prawidtowej pracy separatorow optycznych, réwniez
w przypadku wystepowania ujemnych temperatur.

Nalezy dostosowa¢ do potrzeb i zapewni¢ odpowiednig ilos¢ powietrza doprowadzonego do
separatorow optycznych stanowigcych przedmiot zaméwienia, jednakze nie mniejszg niz 800 m3h
powietrza. Sprezone powiefrze doprowadzone do separatorow musi spetnia¢ normy jakosci co najmniej
klasy 3.2.3. wg standardu ISO 8573-1.

Dla zapewnienia wymaganej jakoSci sprezonego powietrza kontenerowq stacjg nalezy wyposazy¢ co
najmniej w: sprezarke Srubowa min. 8 bar, cyklonowy automatyczny (elektroniczny) spust kondensatu,
osuszacz adsorpcyjny regenerowany na zimno z uktadem filtracji wstepnej i doktadnej, uktad wentylacii
“nawiewnej i wywiewnej kontenera z pelng automatyka, nagrzewnice umozliwiajacg utrzymanie
temperatury min. 5 st. C (sterowang automatyczne), potaczenia pneumatyczne wewnatrz kontenera/ow

~czy pomieszczenia, instalacjg elektryczng zasilania urzadzen z szafkq przytaczeniowa, wewnetrzne

o$wietlenie kontenera/éw czy pomieszczenia.

3.3.10. Konstrukcje wsporcze
Wszystkie wyzej polozone punkty pracy, ktore wymagajq regularnej obstugi, dozoru i czynnosci ekipy
Zamawiajgcego winny byé dostepne dla obstugi poprzez system przejS¢, podestow ofaz schodéw. Tam
gdzie bedzie to mozliwe Wykonawca winien zastosowac schody, w przeciwnym wypadku Zamawiajacy
dopuszcza zastosowanie drabin montowanych na state lecz nie w komunikacji podstawowego ciajgu
technologicznego maszyn i urzadzen fj. kluczowego/glownego wyposazenia, pomiedzy ktorym to
powinna by¢ zapewniona komunikacja z zastosowaniem schodéw. Podesty winny by¢ wytozone blachg
Jfezkowg” lub ocynkowanymi kratami pombstowymi. Stopnie schodow winny by¢ wykonane

z ocynkowanych krat pomostowych. Stopnie drabin winny by¢ wykonane w wersji przeciwposlizgowe;.
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Konstrukcje stalowe winny by¢ z profili stalowych skrecanych. Tam gdzie bedzie niemozliwe wykonanie
konstrukcji skrecanej Zamawiajacy dopuszcza spawanie profili stalowych konstrukcii.

Wszystkie elementy konstrukcyjne z blach i profili stalowych bez zabezpieczenia antykorozyjnego, poza
wyspecyfikowénymi inaczej w opisach szczego6towych, winny by¢ co najmniej: piaskowane do stopnia
czystosci 2,0 (wg PN-EN ISO 8501-1:2008 - wersja polska), malowane warstwg farby podktadowo
nawierzchniowej o grubosci tacznej powyzej 100 um. Kolor poza elementami ocynkowanymi do wyboru
Zamawiajacego. g Sf e e . R | e
Nalezykzapewnié mozliWOéé‘_d(')j;écia' do WSZYStkiCh kabin éortoWn.iczych, wszystkich 'separ_étoréw' ;
optycznych, separatora balistycznego, za pdmocq schodow i podestow. Nalezy rowniez zé_pe_wnié_ =

| przejscia pomiedzy podstawowyni wyposazeniem takim jak: -kabina wstepnej segregacji oraz pomiédiy
| wszystkimi separatorami Optycznymi,’ separatorem balistycznym za pomocq schodéw i podestow.
Drabiny mozna stosowa¢ wytacznie, jako droga ewakuacyjna. Wstepna rysunkowg koncepcje przejsc,

podestow i schodow spetniajgcg wymagania okreslone w niniejszym punkcie nalezy zataczy¢ do oferty.

3.3.11. Inne urzadzenia
Wykonawca zobowigzany jest rowniez do dostarczenia innych, nie wymienionych w niniejszym
dokumencie urzgdzen, jezeli uzna je za niezbgdne elementy linii technologicznej w celu spetnienia

wymogow eksploatacyjnych, BHP oraz wymaganych parametrow technologicznych Zaktadu podanych

przez Zamawiajacego.

3.3.12.  Automatyka i sterowanie
Zamawiajacy wymaga pefnej automatyki i sterowania dla calego zmodernizowanego procesu

sortowania. Zamawiajacy wymaga transmisji danych do sterowki wraz wizualizacjg procesu.
Zmodernizowany ukfad technologiczny winien by¢ zintegrowany z istniejacym uktadem sterowania i

automatyki.
Wymagane podstawowe parametry i funkcje systemu sterowania:

a) cata zmodemizowana instalacja powinna by¢ po!apzona systemem wytgcznikow awaryjnych,

b) w miejscach technologicznie uzasadnionych nalezy wykonac wytaczniki - chwilowego
zatrzymania — w szczegolnosci w kabinach sortowniczych na kazdym stanowisku i przy
rozdrabniaczu wstepnym,

c) w celu unikniecia przepetnienia maszyn i przeno$nikow w czasie postoju instalacji nalezy

zastosowac system szybkiego zatrzymania wszystkich pozostatych urzadzen zasypujacych,
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w momencie wytaczenia ktoregokolwiek z urzadzen, wszystkie urzadzenia przed nim powinny
zostac wytaczone, '

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

przed rozruchem instalacji w cyklu automatycznym, w rozbudowanej hali musi by¢ wyraznie

styszalny sygnat ostrzegawczy - dziatanie mstalacu powmno by¢ sygnallzowane krecacy sie

'lampq sygnallzacyjna (swmﬂem pomaranczowym) co - najmnlej w czterech punktach

j)

: rozbudowanej hali _
'sterowanle musi gwarantowac dziatanie lnstalacp w cyklu automatycznym w przypadku

wylaczenia okre$lonego urzadzenia lub czesci instalacji (mozliwos¢ dezaktywowania
niektorych maszyn), | 7 '

jezeli w cyklu au'tomatycznym urzadzenie zostanie zatrzymane z ktdrego$ miejsca
obstugowego przy pomocy wytacznika awaryjnego, nastapi zatrzymanie catej instalacii,
instalacja do segregacji powinna zosta¢ zaplanowana dla cigglego ruchu w cyklu
automatycznym bez bezposredniego nadzoru system automatyzacji powinien by¢ w zwigzku
z tym zaprojektowany na maksymalng dyspozycyjno$¢ i zminimalizowanie przerw w ruchu
instalacj,

sterowanie automatyczne instalacja powinno odbywaé si¢ z panelu sterowniczego
z wizualizacjg umieszczonego na szafie sterowniczej oraz z istniejacej sterowki za
pomoca komputera z wizualizacjq procesu technologicznego. Pozadana jest rowniez

wizualizacja procesu w budynku administracyjnym, Komputer winien by¢ dostosowany

- tak, aby umozliwial bezproblemowe i ptynne dziatanie oprogramowania sterujgcego,

Obstuga instalacji musi by¢ mozliwa do przeprowadzenia bezpoérednio na przedstawionym na
ekranie schemacie technologicznym. Dla przejrzystosci schematu oprogramowanie musi
zape'whiaé mozliwo$¢ podziatu gtéwnego schematu technologicznego na podgrupy. Podgrupy
te powinny by¢ przyporzadkowane poszczegdlnym Czeéciom instalacji. Wszystkie wazne dane
muszq by¢ zbierane i przechowywane w pamieci dyskow twérdych. Do waznych danych nalezy
zaAIiczyé m. in.: zgtoszenia awarii, wejscia do systemu sterowania, czy tez ingerencje w
przebieg pracy instalacji. Te dane muszg by¢ widoczne dla uzytkownika instalacji oraz musi
by¢ mozliwos¢ ich eksportu do formatu obsiugiwanego przez powszechnie uzywane arkusze
kalkulacyjne lub edytory tekstu, a takze mozliwos¢ wydruku,

nalezy przewidzie¢ liczniki czasu pracy wszystkich maszyn i urzadzen, nalezy przewidzie¢
rowniez liczniki czasu pracy w okresach miedzyprzeglaﬁowyoh i konserwacyjnych — na ekranie

komputera powinien pojawic sie sygnat z wyprzedzeniem o zblizajgcym sie terminie przegladu,
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m) system wizualizacji powinien pokazywa¢ awarig instalacji lub urzadzenia — urzadzenie

w ukfadzie technologicznym zaznaczone kolorem czerwonym

przy wylaczeniu linii technologicznej przyciskiem bezpieczefistwa lub automatycznie
wytacznikiem krzywobiegu tasSmy - system powinien pokazywac¢ w oknie ,komunikaty-awarie”,
wskazujac ktory przycisk lub wytacznik zadziatat,

wszystkle kroki obsiugowe muszg byC zapisane w raporcie. Raport powmlen zaW|erac

__ przynajmmej nastQpUche zdarzenia:

0 czasy w%aczenla i wylaczenia mstalacp
o zgloszenia i protokoty wylapzema alarmow, _
o zalogowanie z nazwiskiem uzytkownika, datg i godzing, -

o wylogowanie z nazwiskiem uzytkownika, datg i godzina,

m) zmodernizowany system sterowania powinien by¢ sprzezony z istniejgcym systemem AKPIA

n)

Majac
zmodernizowanego ukfadu technologicznego z istniejagcym systemem automatyki i sterowania,

wraz z wizualizacja,
wszystkie maszyny i urzadzenia nalezy wpig¢ w system tzw. trybu pracy zimowej — linia zatacza

sie cyklicznie po ustawieniu czasu pracy w godzinach nocnych i w dni wolne od pracy
(mozliwo$¢ ustawienia ilosci i dlugosci cykli w godzinie),

kopie oprogramowania, kody zrodtowe, listingi systemu sterowania i wizualizacji po dokonaniu
aktualizacji nalezy przekaza¢ Zamawiajacemu w ramach przedmiotowego zamoéwienia.

Nalezy przewidzie¢ integracie systemu pracy grodzi przeciw-pozarowych, opisanych
szczegotowo w Rozdziale 3.3.13 podpunkt 3), z systemem transportowym odpadow (system
tasmociagéw). W przypadku wystapienia sytuacji awaryjnej (pozar) system przeno$nikow
powinien zosta¢ wyposazony w zasilanie awaryjne (gwarantowane) i pracowa¢ nadal przy
jednoczesnym zaprzestaniu zatadunku odpadow na linig. Jezeli nie jest mozliwe zaprzestanie
zatadunku nowych partii transportowanego materiafu, nalezy zastosowa¢ zasuwe blokujacg
doptyw nowyCh partii materiatu | oczyszézajch taSme w celu szczelhego zamkniecia
chronionego otworu ptaszczem grodzi lub inne tego typu rozwigzanie. W momencie przejécia
ostatniej partii materialu zgromadzonego na tasmociggu powinno nastapi¢ zatrzymanie

systemu transportowego i wyzwolenie sygnatu do opuszczania grodzi.

na uwadze powyzsze wymogi, obowigzkiem Wykonawcy jest, celem zintegrowania

wykonanie modernizacji oprogramowania PLC, modemnizacji oprogramowania panelu operatorskiego,
modernizacji oprogramowania wizualizacji, badz dostarczenie i zamontowanie nowego oprogramowania

automatyki i sterowania obejmujacego caly uktad technologiczny Zaktadu w Zambrowie. Zamawiajacy

31



wymaga, aby Wykonawca przejat petng odpowiedzialnos¢ i udzielit gwarancji na kompletny
zintegrowany i zmodyfikowany system sterowania i wizualizacji systemu nadrzednego SCADA cafej

instalacji linii segregacji odpadow.
Wyposazenie elektrotechniczne:

Wykonawca jest zobowigzany uwzglgdnié wszystkie urzqdzenia i zabezpieczenia techniczne.
Wykonawca przeJmUJe odeWIedZ|alnosc za kompletno$¢ i poprawne funkqonowanle instalacji
w ramach proponowanej ceny. W celu zagwarantowama maksymalnej dyspozycy;noscn wymagany jest
’ standard przemys}owy ¥

Wszystkie konieczne mstélaqe szafy sterowmcze maszyny itp., jak rowniez zwazane z nimi prace
montazowe wchodzg w skltad dostawy. Szafy sterownicze winny byc zabudowane' w ukladzie
rozproszonym na instaiacji.

Szafy powinny mie¢:

- ciane tylng, dach, sciany boczne, listwg gorng i dolna,

- szyny no$ne kabli,

- pole opisowe dla kazdego urzadzenia,

- pokrywy zaslepiajace dla miejsc rezerwowych i kanatow kablowych,

- szyny noéne. 7

Szafy sterownicze powinny by¢ wyposazone w oswietlenie pol, wiaczane przez kontakt w drzwiach.
Na kazde pole powinno by¢ przewidziane gniazdo wtykowe ze stykiem ochronnym. Wszystkie
zabudowane urzadzenia, klemy itd. muszg by¢ w sposob trwaty opisane w jezyku polskim, zgodnie ze
schematem. Wszystkie kable muszg by¢ opisane na obu koncach zgodnie z listg kabli. Wszystkie
- elementy nosne, szyny.montazowe, plyty montazowe itp. muszg by¢ odpowiednio zabezpieczone przed
korozjg. Wszystkie $ruby, nakretki, podktadki musza by¢ ocynkowane ogniowo lub galwanicznie.
-~ Urzadzenia, ktére majq przytacza z tylu powinny by¢ zamontowane na obrotowych ramach (mozliwosé

obrotu o 180°). Dla szaf sterowniczych powinna by¢ przewidziana wentylacja przy pomocy szczelin

wentylacyjnych, wentylatorow.

3.3.13.  Dodatkowe wymagania

1) Biezace czynnosci obstugowe maszyn i urzadzen wyszczegolnione w instrukcjach obstugi,
w tym ich dozor, czyszczenie, uzupetnianie lub wymiana materialow eksploatacyjnych (np.
oleje, smary, filtry wentylacji czy instalacji chtodzenia, drut do prasy), wymiana czesci

zuzytych/zuzywajacych. sie (np. zawory/dysze separatorow optycznych, elementy zbierakow
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przeno$nikow, uszczelnienia tasm) zgodnie z potrzebami i utrzymanie w gotowosci do pracy
bedg realizowane w zakresie i na koszt Zamawiajgcego.

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 materiatow eksploatacyjnych oraz szybkozuzywajacych sig, jak i pokryje koszty wymaganych
serwisow Qk'r'eSwach _Wykonach dla utrzymania prawidtowego fu'nkcjonoWa'niafi u2Ytkowa_nia
urzadzen - technol_dgicznyéh‘-, zgodn_ie' z ‘warruhk'amvi“'gwarancyjnymi “ich _p'rodUcént()'w |
lub dostawcow. ' ' e ! | 3

W miejscu przejcia pfzez Sciane p.poz. pomidey.osiami 7a+1 nalezy przewidzieé dostawe.
i montaz grodzi.pr_zeciwpoZarowych w klasie EIGO. Grodzice powinny obejmowaé system-
transportowy (tasmociag sortowniczy) z gory, z dotu i po bokach. Grodzice wyposazone
w ruchomy element jak np. ptaszcz grodzi ktéry zamyka chroniony otwér ruchem pionowym lub
obrotowym. Predko$¢ zamykania regulowana samoistnie. System powinien zosta¢ wyposazony
w miejscowy czujnik ciepta (temperatury), ktory w przypadku wystapienia zagrozenia
pozarowego, generuje sygnat do zamkniecia grodzi.

Grodzie powinny posiada¢ system ponownego otwarcia poprzez zastosowanie silnika
elektrycznego. Grodzice wyposazone w wolny kontakt sterowania umozliwiajgcym zdjecie
sygnafu o wyzwoleniu. Powierzchnia ruchomego ptaszcza oraz pola statego grodzi, ze wzgledu
na trudne warunki pracy i wymagang niezawodng skutecznos$¢ dziatania w sytuacji kryzysowej
(pozar) - stal ocynkowana. Elementy stale grodzi (ponizej poziomu transportu) powinny
zamykac szczelnie ogniowo i izolacyjnie otwdr w Scianie oddzielenia pozarowego.

Zamawigjacy szacuje koniecznos¢ montazu grodzi w trzech miejscach: przejscie istniejacego
tasmociagu (dla odpadow komunalnych zmieszanych) pomigdzy projektowang kabing wstgpna
a istniejacym sitem begbnowym, przejscie tasmociagu (dla odpadéw z selektywnej zbiorki)
w miejscu istniejacego kanatu na odpady z selektywnej zbiorki oraz przejscie tasmociagu frakcji
podsitowej wyseparowanej na sicie bebnowym i kierowanej do Budynku zasobni odpadow.
Szczegodlowe rozwigzania konstrukcyjno-materiatowe oraz ostateczna iloS¢ i wymiary grodzi do

weryfikacji na etapie opracowania projektu technologicznego.

Nalezy przewidzie¢ integracje systemu pracy grodzi z systemem transportowym odpadow
(system tasmociagow). W przypadku wystapienia sytuacji awaryjnej (pozar) system
przenosnikow powinien zosta¢ wyposazony w zasilanie awaryjne (gwarantowane) i pracowac

nadal przy jednoczesnym zaprzestaniu zatadunku odpadow na linig. Jezeli nie jest mozliwe
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zaprzestanie zatadunku nowych partii transportowanego materialu, nalezy zastosowa¢ zasuwe
blokujaca doptyw nowych partii materiatu i oczyszczajacq tasme w celu szczelnego zamkniecia
chronionego otworu ptaszczem grodzi lub inne tego typu rozwigzanie. W- momencie przejscia
ostatniej partii materiatu zgromadzonego na tasmociggu powinno nastapi¢ zatrzymanie systemu
transportowego i wyzwolenie sygnatu do opuszczania grodzi. Zalecane jest aby ptaszcz grodzi

po zwolnieniu mechanizmu blokujacego opadat pod wtasnym cigzarem.

4, POZOSTALE ISTOTNE WARUNKI WYKONANIA | ODBIORU PRAC
MONTAZOWYCH = o s S
4.1. Przepisy i normy,Stosowane przy realizacji przedmiotu zaméwienia;
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 stosowa¢ uznane i obowigzujace
normy europejskie lub miedzynarodowe w takim zakresie, w jakim sg dopuszczalne obowigzujacym
prawodawstwem polskim. W razie potrzeby normy mogg zosta¢ zastapione innymi, pod warunkiem,

ze Wykonawca uzasadni ten fakt przed Zamawiajacym.

4.2. 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 zamowienia dostarczy Zamawiajagcemu wszelkie wymagane dane
techniczne i technologiczne niezbgdne do opracowania dokumentacji potrzebnej do uzyskania

- niezbgdnych zezwolen i decyz;ji.

4.3. Dokumenty :

Dokumenty, ktére zostang dostarczone przez Wykonawce:

a) w ciggu jednego miesigca od daty podpisania Umowy wykonawca przekaze kompletny projekt
technologiczny linii sortowania odpadéw,

b) w ciggu jednego miesigca od daty podpisania Umowy wykonawca przékaZe harmonogram
realizacji projektu wraz z planem ptatnosci z uwzglednieniem terminéw wykonania i przekazania

frontow robot budowlanych umozliwiajgeych rozpoczecie montazu, rozruchu i przejgcia instalacji

sortowania,
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Warunkiem rozpoczgcia wykonania instalacji jest pisemne zatwierdzenie dokumentacji projektu

technologicznego przez Zamawiajacego.

c) przed Prébami Korcowymi Wykonawca przekaze do uzytku Zamawiajacego:
> Projekt rozruchu |
> Instrukcje eksploatacji.
d) Po rozruchu Wykonawca 'pr'zekaZe' do zatwierdzenia Zamawiajgcemu - protokot 'roz'ru_chu :
zéWierajqcy: | ' o :_ SRt i
> protokoty z przeprqwad'zb.nydh ba_daﬁ, préb i inspekgji z_dzienn_ikierh rozruchu, K
> sprawozdanie dla uzytkownika z wyszczegélhieniem wszystkich problemow, ktore ’wystapi#y'
W czasie Vrozr'uc.hu, - | . ' : -
> wyniki wazen i obliczen potwierdzajacych efektywno$é pracy sortowni zgodnie z gwarancjami
technologicznymi,
> protokoty z pomiaréw i regulacji urzadzen,
> sprawozdania techniczne z przebiegu rozruchu i wyniki prac rozruchowych z ocenq pracy
maszyn, urzadzen i instalacji, odnotowaniem wszystkich zmian w stosunku do rozwigzan
projektowych, dokonanych w trakcie prowadzenia rozruchu oraz wnioski z rozruchu,
> protokoty potwierdzajace zgodno$¢ wykonanych robot z Umowa i dokumentacjg projektowa.
Dokumentacje technologiczng, {j. instrukcje eksploatacji i konserwacji oraz dokumentacje techniczno-

ruchowe Wykonawca przekazane Zamawiajgcemu w 2 oprawionych egzemplarzach w wersji

papierowej oraz elektroniczne;.

4.4. Instrukcje eksploatacji

Wykonawca dostarczy Zamawiajacemu, w okresie nie poznigjszym niz dwa tygodnie przed
rozpoczeciem rozruchu; kopie robocze instrukcji eksploatacji (obstugi) wszystkich Urzadzen.
Przygotowane instrukcje obstugi powinny objasniac "krok po kroku" procedUry przygotowania,
dobierania nastaw i uruchamiania wszystkich Urzgdzen.

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

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

Wykonawca przygotuje 2 kopie instrukcji eksploatacji (obstugi) oraz 1 kopie w wersji elektroniczne;.

Do obowigzku Wykonawcy nalezy upewnienie sie, ze Instrukcje eksploatacji zawieraja;
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— Liste dostarczonych Urzadzen z podang nazwg producenta, numerem seryjnym i katalogowym
Urzadzenia.

—  Liste rutynowych czynnosci zwigzanych z obstugq kazdego z dostarczonych Urzadzen.

— Katalog czesci zamiennych.

— Liste narzedzi i substancji konserwujacych.

— Rysunki przekrojow gfownych Urzqdzen (tzn np. pras wraz z instrukcjg ich demontazu)

e ‘Schematy ideowe i diagramy panell kontrolnych i uktadow sterowmkow v :

| — Schematy poiqczen elektrycznych pomiedzy - panelem kontrolnym “ukladami  sterownikéw
| zamontowanymi Urzqdzenlaml : : < ! )

— Aprobaty lub deklaracje zgodnosm badan dla nowych dostarczonych urzadzen, -

—  Liste zalecanych smardw i ich substytutow.

~ 4.5.  Odbidr koncowy, rozruch, szkolenia

Wykonawca przeprowadzi wymagane odbiory kofcowe, rozruchy, szkolenia, proby eksploatacyjne

zgodnie z wymaganiami okreslonymi w Umowie i w zakresie okreSlonym w Wymaganiach

Zamawiajgcego.

Wykonawca powiadomi Inspektora nadzoru i Zamawiajacego z 21-dniowym wyprzedzeniem o dacie, po

ktorej bedzie gotowy do przeprowadzenia rozruchéw, a rozruchy te zostang przeprowadzone po tej

dacie w dniu wyznaczonym przez Inspektora nadzoru. Wykonawca przediozy Inspektorowi nadzoru i

Zamawiajacemu wyniki rozruchow i prob eksploatacyjnych. Wszelkie rozruchy i proby winny sie

odbywac z udziatem Zamawiajgcego. A

1) Celem rozruchéw jest protokolarne dokonanie finalne ‘oceny zgodnosci z Kontraktem wszystkich
Robot nim objetych.

2)- Warunkiem przystapienia do rozruchow jest zatwierdzenie przez Inspektora Nadzoru i
Zamawiajacego dokumentow rozfuchu dostarczonych przez Wykonawce. |

3) Wykonawca poinformuje pisemnie Inspektora Nadzbru i Zamawiajgcego o spetnieniu wszelkich

- wymagan formalnych i gotowosci do przystapienia do rozruchu mechanicznego i technologicznego.

4) Z przeprowadzonych rozruchéw Wykonawca sporzadzi protokoly. Protokdt musi  zosta¢

poswiadczony przez Zamawiajgcego.
4.6. Szkolenie

Przed przystapieniem do Rozruchu Wykonawca przeszkoli personel Uzytkownika, ktérypéiniej bedzie

brat udziat w rozruchu.
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Najpozniej 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, min. jedng instalacje
do sortowania, w ramach ktorej zastosowano co najmniej: kabine wstepng, dwa separatory optyczne
(tworzyw sztucznych i papieru), kabing sortowniczg na ktérych Wykonawca przeprowadzi szkolenia,
podczas ktorych zostanie zaprezentowany sposéb ich funkcjonowania, kluczowe wezty technologiczne
~oraz porc')wnéwczo | zostang. - omowione  zagadnienia 2wiqzahé o 'lprqwadzehiem _procesu
Lo teéhnologicznegd, utrzymaniem i eksploatach-inétalaCji..C‘elem szkolenia ijprezehtacj'i jéstwétepne
zaznajomienie kluczowego 'bersonelu Zamawiajacego. z problematykg zarzadzania _nOWOczean
sortownig, obstugi insfélacji przed przystapieniem do rozruchow. Wykonawéa zorganizuje
i przeprowadzi szkble_nie na whasny koszt dla grupy do 4 przedstawicieli Zam'awiaj_qcego przez okres
1 tygodnia.

Celem szkolenia Personelu Zamawiajacego w miejscu lokalizacji instalacji stanowigce; prZedmiot
niniejszego postepowania jest zdobycie przez ten Personel wiedzy na temat eksploafacji, utrzymania
i konserwacji wszystkich maszyn, urzadzen iinstalacji objetych Robotami w celu zapewnienia
prawidtowej i stabilnej eksploataciji cato$ci Robot.

Wykonawca zapewni odpowiednie szkolenie dla Personelu Zamawiajacego w zakresie eksploatacii
i zrozumienia wszystkich zastosowanych systemow i technologii, okresowych kontroli, napraw
i eksploatacji Robdt.

Szkolenie zostanie przeprowadzone przed i w trakcie przeprowadzania rozruchéw, zgodnie
z Wymaganiami Zamawiajacego i szczegolowym programem szkolenia przygotowahym przez
Wykonawce przed rozpoczeciem rozruchu i zatwierdzonym przez Zamawiajgcego.

Wszelkie szkolenia i instrukcje beda w jezyku polskim. Kazdy pracownik obsfugi otrzyma wydane przez
Wykonawce $wiadectwo potwierdzajace otrzymanie odpowiedniego przeszkolenia. _
Wykonawca winien przeszkolié, co najmniej 2 do 3 pracownikéw dla kaZdego stanowiska pracy zgodnie
z opracowanymi  przez ‘ Wykonawce i zatwierdzonymi  przez I'nspektora nadzoru
i Zamawiajgcego instrukcjami stanowiskowymi, w okresie nie krétszym niz 2 x 8 godzin dla kazdego
szkolonego pracownika Personelu Zamawiajgcego. '

W trakcie trwania rozruchow Wykonawca zapewni staly pobyt technologa - specjalisty ds. rozruchow
technologicznych, ktory zobowigzany jest do nadzoru procesu sortowania oraz przeprowadzenia
ewentualnych dodatkowych szkolen prowadzenia procesu technologicznego. Zamawiajacy skompletuje

whasny personel przed rozpoczeciem rozruchdéw i szkolen wg wykazu przygotowanego przez

Wykonawce.
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4.7. Rozruchy
Wykonawca przeprowadzi rozruch wewnetrzny instalacji i urzadzen zgodnie z przygotowanym przez
siebie programem rozruchu.

Etapy rozruchu deq nastepujace:
1) Proéby przedrozruchowe - rozruch mechaniczny w obecnosci dostawcy urzadzen, polegajacy na

sprawdzeniu czystoéci szczelnosci, droznoéci, zamocowania i dziatania, uruchomieniu maszyn
i mechanizméw, dokonanlu prob ruchowych [ probnych przejazdow na biegu luzem ltp, |
' przeprowadzany odd2|eln|e dla elementow | wyposazenla obiektow. Czas przedrozruchowych |
rozruchu mechanlcznego do 5 dni roboczych '

2) Rozruch technologiczny. Celem rozruchu technologlcznego jest uruchomleme linii technologicznej,

sprawdzenie zalnstalowanych urzadzen pod obcigzeniem, a takze ustalenie optymalnych

parametréw technologicznych pracy urzadzen i catej instalacji, zapewniajacej .osiagnicgcie wymagan
technicznych i technologicznych okreslonych w projekcie technologicznym oraz w zgodnosci
z wymaganiami niniejszego przedmiotu zamoéwienia. Czas rozruchu technologicznego: do 4
tygodni.

Rozruch przeprowadzony powinien byé we wspotpracy z wyznaczonym i oddelegowanym przez

Zamawiajgcego personelem. _

Obowigzkiem Wykonawcy podczas rozruchu jest osiggniecie bezpiecznej i wiladciwej pracy

dostarczonych urzadzen.

Uwaga:
Strumien odpaddw oraz media (np. energia elektryczna) i personel do rozruchu sortowni

zostanie dostarczony przez Zamawiajacego.

Warunkiem rozpoczecia rozruchu mechanicznego jest wykonanie nastepujacych czynno$ci:

1) Sprawdzenie kompletno$ci i poprawnosci wykonania Robot i Urzadzen poddawanych rozruchowi
poprzez weryfikacje ich zgodnosci z dokumentacja projektowa,

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

3) Zakonczenie prac regulacyjno - pomiarowych uktadow elektrycznych, a w szczegdlnosci:
a) sprawdzenie z dokumentacjg poprawnosci wykonania obwodow sitowych i dziatania obwodow

sterowania,

b) wyregulowanie aparatury ruchowej i sterowniczej,
c) sprawdzenie poprawnosci dziatania przynaleznych zabezpieczen,

d) wykonanie pomiaréw skutecznosci zerowania,
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e) wykonanie pomiaréw opornosci izolacji,
4) Sprawdzenie i wstepna regulacja maszyn elektrycznych, aparatury kontrolno-pomiarowe;
i automatyki, a w szczegdlnosci: '
a) sprawdzenie i uruchomienie czlonéw wykonawczych automatyki,
b) cechowanie i regulowanie instalacji oraz urzadzen w ograniczonym zakresie umozliwiajacym
mierzenie wselkosm przewidzianych projektem.
9) Zaznajomlenle sie personelu ZamaWIancego z dokumentaqu zakres:e
a) dziatania. urzqdzen mechanicznych i ich smarowania,
b) schematow polqczen elektrycznych, AKPIA '
c) instrukcji obsiugl | konserwacji ujetych w.DTR urzadzen, lnstrukcp rozruchu Uthej w DTR
urzadzen,
d) sposobu sterowania,

6) Przeprowadzenie szkolenia stanowiskowego zatogi w zakresie biezacej obstugi instalacii

Rozruch mechaniczny

Rozruch mechaniczny maszyn i urzadzen przeprowadza sie "na sucho".

Czynnosci rozruchu mechanicznego polegajg na:

— sprawdzeniu potaczen przewoddw technologicznych;

— sprawdzeniu i uzupetnienie wszystkich punktéw smarowania;

— sprawdzeniu dziatania armatury;

— sprawdzeniu prawidiowosci montazu maszyn i urzadzen,

— sprawdzeniu dziatania pracy pomp, sprezarek dmuchaw, wentylatoréw i innych urzadzen;

— sprawdzeniu zamocowania, czystoci i droznosci rurociagow, przewodow i kanalow;

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

Po uzyskaniu pozytywnych rezultatow ze sprawdzenia wizualnego mozna przystapi¢ do rozruchu

mechanicznego maszyn i urzadzen wyposazonych w napedy, zwanego proba 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 instalacji, zapewniajacych osiggniecie wymagan gwarancji technologicznych — okreslonych
w niniejszym OPZ.

Zadaniem rozruchu technologlcznego jest przede wszystkim:
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- potwierdzenie spemienia gwarancji technologicznych wymaganych zapisami zawartymi
W niniejszym opisie przedmiotu zamowienia dla instalacji mechanicznego przetwarzania
odpadéw;

—  sprawdzenie dziatania mechanizméw w warunkach ich petnego obcigzenia;

— optymalizacja [ prawid#owoéé sterowania oraz automatyki;

- przeszkolenie zatogi w zakresie technologn obstugi urzqdzen

‘Warunki rozpoczegma prob rozruchu technologlcznego ’

o — zakoriczenie rozruchu mechanlcznego potW|erdzone protoko}em

- przeszkolenle zaiogl
- Uwaga: ’
- Zamawiajacy zapewni i poniesie koszty zwigzane m.in. z:
- zapewnieniem strumienia odpadéw na wejsciu;
- zagospodarowaniem i sktadowaniem strumieni powstatych w wyniku rozruchu instalacj;
- sprzetem mobilnym: samochody, fadowarki, wozki, itp.;
- personelem obstugujacym sprzet oraz instalacje technologiczne;
— koszty energii i materiatow eksploatacyjnych, maszyn, urzadzen i obiektow za czas rozruchu.
Koszty te bedzie ponosi¢ Zamawiajacy przez okres planowanych rozruchow.
Wykonawca zapewni i przejmuje koszty wiasnego personelu mezb@dnego dla prowadzenia rozruchow
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.

4.8. Pozwolenie na uzytkowanie, pozwolenie zintegrowane 7
Za opracowanie wniosku o wydanie decyzji lub zezwolen, ktére sg wymagane do uzyskanié (zgodnie
z ustawg 0 odpadach, ustawg Prawo ochrony $rodowiska, ustawa Prawo wodne lub innymi przepisami)
stosownej decyzji (zezwolenia) odpowiedzialny jest Zamawiajacy. Wykonawca niniejszego zaméwienia
przekaze Zamawiajgcemu wszelkie niezbedne dane technologiczne, ktére bedq niezbedne

do przygotowania wnioskow o wydanie ww. decyzji lub zezwolen oraz udziat w procedurach

odbiorowych.

4.9. Gwarancje
Podpisujac umowe Wykonawca udziela Zamawiajacemu nastepujacych gwarancii technologicznych:
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4.9.1. Gwarancje jakosciowe w odniesieniu do sprawnosci technologicznej instalacji

w zakresie przepustowosci:
Rodzaj odpaddw dostarczanych na linig:
* selektywnie zbierane odpady tworzywowe
* selektywnie zb|erane odpady — mieszanina opakowan z tworzyw sztucznych i metalu
. selektywme zblerany papier '

. zmleszany odpad komunalny ‘

v _Dopuszczalny pozwm Zzanieczyszczen frakcm drobna (0- 40 mm) wymkajqcy z morfologn
odpadow:
* 10-20 proc. (dla kazdego rodzaju odpadow dostarczanych na linie w strumieniu odpadéw
z selektywnej zbiorki)

Przepustowos¢:

‘ min. 3,0-4,0 Mg/h dla odpadow tworzywowych

*min. 4,0-5,0 Mg/h dla mieszaniny tworzyw i papieru

* min. 5,0-6,0 Mg/h dla odpaddw papieru

*min. 17,0-18,0 Mg/h dla odpadow komunalnych zmieszanych
Czas pracy:

* 260 dnifrok, 2 zmiany (jedna zmiana dla odpadéw komunalnych z selektywnej zbiérki, jedna
zmiana dla odpadéw komunalnych zmieszanych).

* min. 6,5 h efektywnej pracy na zmiane
W zaleznosci od potrzeb linia technologiczna bedzie pracowaé na jedng lub dwie zmiany robocze.
Przepustowos$¢ roczna:

* min. 5.100 Mg/rok dla odpadéw tworzywowych

*min. 7..100 Mg/rok dla mieszaniny tworzyw i papieru

* min. 8.450 Mg/rok dla odpaddw papieru

49.2. Gwarancje technologiczne w zakresie wydzielenia nastepujacych frakciji:

e Szklo — wydzielane manualnie (jako element niepozadany na linii) w kabinie wstepnej i za pomocq
zssypow bocznych kierowane do kontenerdw o obj. 1,1 m3 —typu ,koleba”,

» Papier mieszany — wydzielany manualnie z frakcji >340 (kabina wstepna) oraz wydzielany przez
separator optyczny papieru z frakcji 80-340 mm (po uprzednim optycznym wydzieleniu z tej frakcji
tworzyw sztucznych przez separator optyczny tworzyw sztucznych), a nastepnie poddany
doczyszczaniu w rozbudowanej kabinie sortowniczej lub skierowany automatycznie (bez
doczyszczania) do.boksu (alternatywnie do automatycznego bufora magazynowego).
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Karton — wydzielany manualnie z kabiny frakcji >340 mm oraz manualnie z papieru frakcji 80-340
mm wydzielonego przez separator optyczny papieru. |

Folia — wydzielana manualnie z kabiny frakcji >340 mm oraz wydzielana przez separator optyczny
folii z frakcji 80-340 wydzielonych przez separator optyczny tworzyw oraz separator balistyczny
tworzyw. _

PET transparentny — wydzielany przez separator optyczny z frakcji 80-340 ze strumienia tworzyw
sztucznych poddany doczyszczanlu w rozbudowanej kabinie sortowniczej. o
 PET ziglony — wdeIeIany przez separator optyczny z frakcji 80-340 ze '__‘s__tfﬂmienié tworzyw
'sztucznych poddany doczyszczanlu w rozbudowanej kabinie sortowmczej ” '
PET niebieski — wydzielany przez separator optyczny z frakcji 80- 340 ze strumienia tworzyw
sztucznych poddany doczyszczaniu w rozbudowanej kabinie sortowniczej. '

PE — wydzielany przez separator optyczny tworzyw z frakcji 80-340 ze strumienia tworzyw.

PP — wydzielany przez separator optyczny tworzyw z frakcji 80-340 ze strumienia tworzyw

sztucznych.
Kartoniki po zywnosci plynnej — wydzielane manualnie z mieszaniny PE/ kartonik po zywnosci

plynnej wysortowanej przez separator optyczny z frakcji 80-340.
Metale Zelazne frakcji 0-80 mm - wydzielane przez separator metali zelaznych z frakcji 0-80

i kierowane do kontenera.
Metale zelazne frakcji powyzej 80 mm — wydzielane przez separator metali zelaznych z frakcji

powyzej 80mm i kierowane do kontenera.
Metale niezelazne, jak np. puszki aluminiowe — wydzielane manualnie w kabinie wstepne;.

4.9.3. Gwarancje technologiczne w zakresie skuteczno$ci sortowania separatorow:
wydzielenie z odpadow komunalnych surowcow wtornych nadajacych sie do recyklingu; poziom
wydzielenia poszczegélnych frakcji materiatowych powinien ksztaftowa¢ sig na poziomie co
najmniej 80% ich zawartosci w strumieniu odpadéw podawanych w obszar dziatania
poszczegoinych separatoréw: optycznych oraz metali Zelazn'ych,
czystosci wydzielonych odpadow komunalnych surowcéw wtornych nadajacych sie do recyklingu;

min. 80% dla poszczegolnych separatorow: optycznych oraz metali zelaznych.

4.9.4. Gwarancje jakosci zastosowanych urzadzen technologicznych

Zgodnie z postanowieniami projektu umowy.
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