Zatacznik nr 2 do umowy

I. Opis przedmiotu zamodwienia:

Przedmiotem umowy jest wykonanie przez Wykonawce projektu linii skladajacej

sie z urzadzen i maszyn do mechanicznego przetwarzania i sortowania odpadéw

(I, I1 i I1I etap) oraz dostawa, montaz, uruchomienie, przeprowadzenie pracy

probnej tych urzadzen i maszyn (I etap) wraz z wykonaniem prac towarzyszacych

w ramach I etapu, w hali sortowni i na terenie do niej przylegajacym, na obszarze

zakladu/instalacji w Dylowie, gm. Pajeczno. Zakres prac obejmuje:

1. Opracowanie przez Wykonawce projektu wykonania prac, w tym projektu
posadowienia, dostawy i montazu maszyn i urzadzen w ramach linii_do
mechanicznego przetwarzania i sortowania odpadéw w zakiadzie/instalaciji
w Dylowie, gm. Pajeczno _wraz z projektem posadowienia podestow, przejs¢,
schodéw i _drabinek, projektem (opisem) branzy elektrycznej — zasilania,
opisem sterowania i automatyki oraz projektem (opisem) wykonania

wszelkich prac majacych na celu prawidlowe posadowienie oraz dziatanie
maszyn i urzadzen objetych przedmiotem zamoéwienia,

Projekt dotyczy wykonania I, II i III etapu linii_do mechanicznego
przetwarzania i _sortowania _odpadéw, natomiast dostawa, montaz
i_uruchomienie maszyn i urzadzen oraz wykonanie prac towarzyszacych
dotyczy I etapu - zgodnie z wytycznymi opisanymi w niniejszym zataczniku.

Projekt nalezy wykona¢ na podstawie:

1) Zaakceptowanej przez Zamawiajacego, dotaczonej do oferty, wizualizacji 3D (widok
izometryczny) linii do mechanicznego przetwarzania i sortowania odpadéw
w zaktadzie/instalacji w Dylowie, gm. Pajeczno, wraz z elementami towarzyszacymi,
bedacej do wykonania w ramach przedmiotu zamoéwienia (dotyczy I, II i III etapu
wykonania linii do mechanicznego przetwarzania i sortowania odpaddéw) -
opracowana na podstawie wytycznych zawartych w zataqcznikach do SIWZ.
Wizualizacja do zatgczenia w projekcie.

2) Zaakceptowanych przez Zamawiajacego, dotaczonych do oferty nastepujacych
elementéw (projekt ma zawieraé ponizsze elementy):

— Rzut z goéry oraz przekroje wzdtuznie i poprzecznie objetych dostawg gtéwnych
maszyn i urzadzen oraz wszystkich kabin sortowniczych (z podziatem na
ewentualne poziomy), uwzgledniajace ich wyrysowanie w ramach catej linii do
mechanicznego przetwarzania i sortowania odpaddéw (dotyczy I, II i III etapu
wykonania linii do mechanicznego i przetwarzania i sortowania odpadoéw) -
opracowane na podstawie wytycznych zawartych w zatacznikach do SIWZ.

- Rysunki zawierajgce zwymiarowanie maszyn i urzadzen objetych przedmiotem
zamoéwienia oraz tabelaryczne zestawienie wszystkich maszyn i urzadzen
tworzacych linie do mechanicznego przetwarzania i sortowania odpaddw wraz z ich
opisem (dotyczy I, II i III wykonania linii do mechanicznego i przetwarzania
i sortowania odpaddéw) - opracowane na podstawie wytycznych zawartych
w zatgcznikach do SIWZ.

— Rysunki przeptywu strumienia odpadu (dotyczy I, II i III etapu wykonania linii do
mechanicznego i przetwarzania i sortowania odpadéw) - opracowane na podstawie
wytycznych zawartych w zatgcznikach do SIWZ.

— Opis dotyczacy uzyskania wymaganych frakcji odpadow (surowcéw) wraz
z informacjami na temat osiagniecia zaktadanych wydajnosci dla kazdego z III
etapéw - opracowane na podstawie wytycznych zawartych w zatacznikach do
SIWZ.

- Informacja o modelu oraz producencie zestawu komputerowego bedacego
przedmiotem dostawy w ramach realizacji przedmiotu zamdwienia.




3) Nastepujacych wytycznych - projekt ma uwzgledniac:

a) Opis technologii:
ETAP I:

Odpady - 20 03 01 (Nie segregowane (zmieszane) odpady komunalne) oraz inne (luzem) majg by¢
podawane za pomocg fadowarki kotowej lub chwytakowej z hali przyjecia odpadoéw w hali sortowni,
gdzie powinny zostac skierowane pod dziatanie dozatora bebnowego, ktéry ma by¢ umieszczony nad
przenosnikiem tasmowo-tancuchowym-kanatowym (odpaddéw zmieszanych), a nastepnie odpady
majg zostac skierowane na sito wibracyjne, na ktéorym zostanie wydzielona frakcja drobna (0-60/80
mm). Alternatywnie odpady zmieszane i odpady selektywnie zbierane majg mieé¢ zapewniong
mozliwo$¢ podania bezposrednio na rozrywarke workow, jak i przenosnik z pominieciem rozrywarki
workow i sita wibracyjnego.

Frakcja 0-60/80 mm ma zostaé skierowana do wydzielenia z niej odpaddw zelaznych (metali) za
pomocg separatora elektromagnetycznego, a w dalszej kolejnosci wydzielone metale majg trafi¢ do
kontenera samowytadowczego o pojemnosci 1,6 m3 umieszczonego pod separatorem (kontener
samowytadowczy 1,6 m3 wchodzi w zakres dostawy). Po wydzieleniu metali frakcja 0-60/80 mm ma
by¢ przetransportowana do wydzielonego miejsca na placu kompostowania - w ksztatcie litery ,L”,
bez zadaszenia (w miejscu wyznaczonym przez Zamawiajacego, szczegdtowo opisanego w dalszej
czesci niniejszego zaftacznika). Frakcja powyzej 60 mm ma byc skierowana alternatywnie do
rozrywarki workéw (odpaddw selektywnie zbieranych lub odsianych na sicie wibracyjnym) lub do
wydzielonej strefy w hali przyjecia odpadéw w hali sortowni.

Nastepnie frakcja powyzej 60 mm lub odpady selektywnie zbierane podane za pomocq tadowarki
kotowej lub chwytakowej z hali przyjecia odpaddw w hali sortowni ma by¢ skierowana na przenosnik
tasmowo-tancuchowy-kanatowy, a nastepnie do kabiny wstepnego sortowania. W kabinie wstepnego
sortowania - 6 stanowisk i 6 zsypow gtéwnych (2 szt. z podziatem na dwie frakcje i 4 zsypy boczne
bez podziatu) na przenosniku sortowniczym nastepowaé ma wydzielenie ze strumienia odpadow tzw.
odpaddw problemowych, takich jak odpady wielkogabarytowe, odpady niebezpieczne, duze kawatki
drewna, szkto czy kamienie i gruz itp., ktore zostang skierowane do 3 szt. konteneréw KP 34
(1 dzielony) wyposazonych w prowadnice konteneréw oraz 2 szt. konteneréw samowytadowczych
1,6 m3 usytuowanych pod kabing sortowniczg (dostawa kontenerédw KP 34 z prowadnicami,
konteneréw samowytadowczych 1,6 m3 wchodzi w zakres przedmiotu zamowienia i zostata opisana
w dalszej czesci niniejszego zatacznika). W dalszej kolejnosci strumien odpaddéw ma zostaé
skierowany do stacjonarnego przesiewacza bebnowego, w ktérym ma nastapic¢ rozdziat na 3 frakcje:

— odseparowanie frakcji powyzej 260 mm,

— odseparowanie frakcji 60/80-260 mm,
— odseparowanie frakcji 0-60/80 mm.

Frakcja 0-60/80 mm ma by¢ przetransportowana do wydzielonego miejsca na placu kompostowania
- w ksztatcie litery ,L", bez zadaszenia (w miejscu wyznaczonym przez Zamawiajacego, szczegdtowo
opisanego w dalszej czesci niniejszego zatacznika).

Frakcja powyzej 260 mm ma by¢ przetransportowana do stacji rozsypowej umiejscowionej poza halg,
(w miejscu wyznaczonym przez zamawiajgcego, szczegdtowo opisanej w dalszej czesci niniejszego
zafacznika). Stacja rozsypowa ma by¢ wyposazona w przeno$niki rewersyjny oraz rewersyjno
przejezdne, umozliwiajgce zatadowanie dwodch konteneréow (KP 34) naprzemiennie, eliminujac
koniecznos¢ zatrzymywania linii w przypadku wymiany napetnionego kontenera (dostawa
konteneréw KP 34 z prowadnicami wchodzi w zakres przedmiotu zamdwienia).

Frakcja 60/80-260 mm ma by¢ kierowana do kabiny sortowniczej frakcji surowcowej.
W kabinie sortowniczej (6 stanowisk, 4 zsypy gtdwne i 2 zsypy boczne) na przenosniku sortowniczym
ma nastepowac wydzielenie ze strumienia odpaddw tzw. surowcdw, takich jak PET bezbarwny, PET
niebieski, PET zielony, PE/ PP, szkto, aluminium, papier (mozliwos¢ tgczenia PET), ktére majaq zostad
skierowane do 2 szt. bokséw umiejscowionych pod kabing, podzielonych na pdét wzdtuz osi
przenosnika dla zabezpieczenia miejsca dla 6 wydzielonych frakcji gtéwnych i 2 dodatkowych
kierowanych do pojemnikéw samowytadowczych (utworzenie bokséw wchodzi w sktad przedmiotu
zamdwienia). Po wysortowaniu surowcéw, frakcja 60/80-260 mm ma trafi¢ pod dziatanie separatora
elektromagnetycznego dla wyseparowania metali zelaznych, ktére maja trafi¢ do kontenera
samowytadowczego o pojemnosci 1,6 m3 umieszczonego pod separatorem (kontener
samowytadowczy 1,6 m3 wchodzi w zakres dostawy) na metale Zelazne umiejscowionego w pod
separatorem.



Pozostatg czes$¢ frakcji 60/80-260 mm ma by¢ skierowana razem z frakcjg powyzej 260 mm na
przenosnik tasmowy, przystosowany do dziatania jako przenosnik przys$pieszajacy (o szerokosci
tasmy minimum 2000 mm), separatora optycznego PRERDF, ktory ma by¢ zabudowany
w nastepnych etapach. W dalszej kolejnosci frakcja 19 12 12 za pomocg tasmociggu ma by¢
przetransportowana do stacji rozsypowej umiejscowionej poza halg (w miejscu wyznaczonym przez
Zamawiajgacego).

ETAP II:

Odpady - 20 03 01 (Nie segregowane (zmieszane) odpady komunalne) oraz inne (luzem) majg by¢
podawane za pomocg fadowarki kotowej lub chwytakowej z hali przyjecia odpadéw w hali sortowni,
gdzie powinny zostac skierowane pod dziatanie dozatora bebnowego, ktéry ma by¢ umieszczony nad
przenosnikiem tasmowo-tancuchowym-kanatowym (odpaddéw zmieszanych), a nastepnie odpady
majg zostac skierowane na sito wibracyjne, na ktorym zostanie wydzielona frakcja drobna (0-60/80
mm). Alternatywnie odpady zmieszane i odpady selektywnie zbierane majg mieé¢ zapewniong
mozliwo$¢ podania bezposrednio na rozrywarke workow, jak i przenosnik z pominieciem rozrywarki
workow i sita wibracyjnego.

Frakcja 0-60/80 mm ma zostacé skierowana do wydzielenia z niej odpaddw zelaznych (metali) za
pomocg separatora elektromagnetycznego, a w dalszej kolejnosci wydzielone metale majg trafi¢ do
kontenera samowytadowczego o pojemnosci 1,6 m3 umieszczonego pod separatorem. Po wydzieleniu
metali frakcja 0-60/80 mm ma by¢ przetransportowana do wydzielonego miejsca na placu
kompostowania - w ksztatcie litery ,L”, bez zadaszenia (w miejscu wyznaczonym przez
Zamawiajacego, szczegotowo opisanego w dalszej czesci niniejszego zatgcznika). Frakcja powyzej 60
mm ma by¢ skierowana alternatywnie do rozrywarki workéw (odpaddéw selektywnie zbieranych lub
odsianych na sicie wibracyjnym) lub do wydzielonej strefy w hali przyjecia odpadéw w hali sortowni.
Nastepnie frakcja powyzej 60 mm lub odpady selektywnie zbierane podane za pomocg tadowarki
kotowej lub chwytakowej z hali przyjecia odpadéw w hali sortowni ma by¢ skierowana na przenosnik
tasmowo-tancuchowy-kanatowy, a nastepnie do kabiny wstepnego sortowania. W kabinie wstepnego
sortowania - 6 stanowisk i 6 zsypow gtdwnych (2 szt. z podziatem na dwie frakcje i 4 zsypy boczne
bez podziatu) na przenosniku sortowniczym nastepowac ma wydzielenie ze strumienia odpaddw tzw.
odpaddéw problemowych, takich jak odpady wielkogabarytowe, odpady niebezpieczne, duze kawatki
drewna, szkto czy kamienie i gruz itp., ktére zostang skierowane do 3 szt. konteneréw KP 34
(1 dzielony) wyposazonych w prowadnice konteneréw oraz 2 szt. konteneréw samowytadowczych
1,6 m3 usytuowanych pod kabing sortowniczg. W dalszej kolejnosci strumien odpadéw ma zostaé
skierowany do stacjonarnego przesiewacza bebnowego, w ktérym ma nastgpic rozdziat na 3 frakcje:

— odseparowanie frakcji powyzej 340 mm,

— odseparowanie frakcji 220-340 mm,
— odseparowanie frakcji 0-220 mm.

Frakcja powyzej 340 mm ma zostaé skierowana do kabiny sortowniczej (min. 6 stanowiska, min.
4 zsypow), gdzie na przenosniku sortowniczym osoby maja wydzieli¢ do 2 szt. przenosnikow
bunkrowych znajdujacych sie w boksach pod kabing: karton i folie. Nastepnie frakcja powyzej 340
mm (19 12 12) ma zostaé przetransportowana do boksu/przenosnika bunkrowego w bezposrednim
sasiedztwie przenosnika kanatowego.

W dalszej kolejnosci — surowce orz preRDF majg by¢ podane do nadawy (kanatu), ktéra skieruje je
do automatycznej prasy kanatowej w celu ich zbelowania.

Frakcja 220-340 mm ma zosta¢ skierowana do separatora balistycznego frakcji 220-340 mm, ktory
rozdzieli je na frakcje ptaska, lekka (2D), frakcje przestrzenna, ciezka (3D) i frakcje drobna podsitowa
(0-40mm).

Frakcja ptaska (2D 220-340 mm) ma zosta¢ skierowana do kabiny sortowniczej (min.
6 stanowisk, min. 4 zsypow), gdzie na przeno$niku sortowniczym osoby maja wydzieli¢ do 2 szt.
przenos$nikéw bunkrowych znajdujacych sie w boksach pod kabing: karton i folie. Nastepnie frakcja
ptaska (2D 220-340 mm) ma zosta¢ przetransportowana do boksu/przenosnika bunkrowego
w bezposrednim sasiedztwie przenosnika kanatowego.

W dalszej kolejnosci — surowce orz preRDF majg by¢ podane do nadawy (kanatu), ktéra skieruje je
do automatycznej prasy kanatowej w celu ich zbelowania.

Frakcja przestrzenna (3D 220-340 mm) ma zostac¢ skierowana pod dziatanie separatora optycznego
tworzyw sztucznych (SOTW1), na ktérym ma nastgpi¢ wydzielenie tworzyw sztucznych.

Frakcja ptaska (0-40 mm) ma zostac skierowana do wydzielonego boksu na placu kompostowania
(w miejscu wyznaczonym przez Zamawiajqcego).



Frakcja 0-220 mm oraz frakcja przestrzenna (3D 220-340 mm) ma zosta¢ skierowana pod dziatanie
separatora optycznego tworzyw sztucznych (SOTW1), na ktéorym ma nastapi¢ wydzielenie tworzyw
sztucznych. Odseparowane tworzywa sztuczne maja trafi¢ na separator balistyczny frakcji 0-220mm,
ktéry rozdzieli tworzywa sztuczne na frakcje ptaska, lekka (2D), frakcje przestrzenng, ciezkg (3D)
i frakcje drobng podsitowg (0-40mm), ktéra ma zostac skierowana do wydzielonego boksu na placu
kompostowania (w miejscu wyznaczonym przez Zamawiajacego).

Frakcja ptaska (2D 0-220mm) ma zosta¢ skierowana pod dziatanie separatora optycznego folii
(SOF1), na ktérym ma nastgpi¢ wydzielenie folii PE mix. Folia PE mix ma trafi¢ do boksu pod
separatorem optycznym folii, natomiast reszta frakcji ptaskiej (2D 0-220mm) ma by¢ traktowana
jaki preRDF, skierowana ma by¢ na przenosniki bunkrowe preRDF.

W dalszej kolejnosci — surowce oraz preRDF za pomocg przenos$nikéw bunkrowych, tadowarki lub
wozka widtowego zostang skierowane do nadawy (kanatu), ktdra skieruje je do automatycznej prasy
kanatowej w celu ich zbelowania.

Z frakcji przestrzennej (3D), za pomocg minimum 3 szt. separatorow optycznych, wydzielone majg
by¢ miedzy innymi: PET zielony, PET niebieski, PET transparentny, PE, PS, PP, TETRA, PET mix
(Wykonawca musi zapewni¢ mozliwo$¢ wydzielenia surowcow w dowolnej konfiguracji, przy
zapewnieniu mozliwosci jednorazowego wydzielenia minimum 6 wskazanych frakcji). Surowce maja,
trafi¢ do kabiny sortowniczej (lub kabin sortowniczych), w ktérych pracownicy na przenosniku
sortowniczym ,doczyszczg” surowce z ,zanieczyszczen” (preRDF), kierujac surowce do boksow
usytuowanych pod kabing sortownicza (lub kabinami sortowniczymi). Natomiast wydzielony preRDF
»Zanieczyszczenia” kierowany ma by¢ do przenosnika bunkrowego.

Doczyszczanie wydzielonych automatycznie poprzez separatory optyczne frakcji tworzywowych 3D,
takich jak: PET zielony, PET transparentny, PP, TETRA, PET niebieski, PE nalezy zapewni¢ w uktadzie,
w ktérym doczyszczanie wszystkich wydzielonych w/w surowcdéw prowadzone ma byc¢ przez max. 5
osoéb.

W kabinach sortowniczych nalezy zapewni¢ mozliwos¢ doczyszczania wydzielonych min.
6 w/w frakcji tworzyw sztucznych, a w przypadku wysortowania 8 rodzajow frakcji materiatowych
odseparowania recznego dodatkowych 2 frakcji materiatowych w nastepujacy sposob:

. frakcja PET zielony automatycznie doczyszczona trafia bezposrednio do boksu pod kabing,
a zanieczyszczenia (preRDF), odseparowane recznie, majq trafi¢ automatycznie poprzez uktad
przenos$nikow do przenosnika bunkrowego na preRDF, dodatkowo odseparowana recznie
frakcja PS (lub inna) ma trafi¢ automatycznie poprzez uktad przenos$nikdéw do osobnego boksu
pod kabing,

. frakcja TETRA automatycznie doczyszczona ma trafi¢ bezposrednio do boksu pod kabing,
a zanieczyszczenia (preRDF), odseparowane recznie, automatycznie poprzez ukiad
przenosnikow maja trafi¢ do przenosnika bunkrowego na preRDF, dodatkowo odseparowana
recznie frakcja PET mix (lub inna) ma trafi¢ do boksu pod kabing,

Wszystkie w/w frakcje powinny bezposrednio trafia¢ do bokséw lub pojemnikédw usytuowanych
pod kabinami sortowniczymi.

Frakcja odpaddw, odseparowana z tworzyw sztucznych, ma by¢ skierowana do separacji -
wydzielenia papieru 0-220 mm za pomoca separatora optycznego. Odseparowany papier 0-220mm
ma trafi¢ do kabiny sortowniczej, w ktorej pracownicy na przenosniku sortowniczym ,doczyszczq”
surowce z ewentualnych ,zanieczyszczen” (preRDF), kierujac surowce — papier (karton) 0-220mm
do przenosnika bunkrowego kartonu pod kabing sortowniczg, preRDF do przenosnika bunkrowego,
z kolei papier mix 0-220mm na przenosnik bunkrowy usytuowany w boksie pod kabing sortownicza.
W dalszej kolejnosci - surowce oraz preRDF za pomoca przenosnikdw bunkrowych, fadowarki lub
wozka widlowego zostang skierowane do nadawy (kanatu), ktéra skieruje je do automatycznej prasy
kanatowej w celu ich zbelowania.

Frakcja odpadow, odseparowana z tworzyw sztucznych i papieru, ma by¢ skierowana do separacji -
wydzielenia zelaznych (metali) za pomoca separatora elektromagnetycznego, a w dalszej kolejnosci
wydzielone metale maja trafi¢ do kabiny sortowniczej, w ktdrej nastgpi ich doczyszczenie przez osoby
- ,zanieczyszczenia” majq trafi¢ na separator balistyczny lub do bunkra preRDF, metale zelazne do
kontenera, ktéory ma by¢ usytuowany w bliskim sgsiedztwie hali. Po wydzieleniu metali zelaznych
frakcje beda skierowane do separacji — wydzielenia metali niezelaznych (aluminium) za pomoca
separatora wiroprgdowego. Odseparowana frakcja aluminium ma trafia¢ do kabiny sortowniczej,
w ktdérej pracownicy na przenosniku sortowniczym ,doczyszczg” aluminium z ewentualnych
.Zanieczyszczen” - ,zanieczyszczenia” majq trafi¢ na separator balistyczny lub do bunkra preRDF.
Doczyszczone aluminium ma trafia¢ do pojemnika samowytadowczego, ktéry ma by¢ usytuowany
w bliskim sagsiedztwie hali, przeznaczonego do obstugi wdzkiem widtowym). Ma by¢ zapewniona
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mozliwo$¢ dojazdu do pojemnikéw samowytadowczych wézkiem widtowym oraz ich oprézniania na
przenosnik kanatowy za pomocg wozka widtowego lub ich wywiezienia i zatadunku do odpowiednich
kontenerdw.

Uwagi: Wykonawca zobowigzany jest do wykonania takiego wariantu, by istniata mozliwos¢
pominiecia skierowania frakcji odpadow do wydzielenia metali niemagnetycznych (aluminium) -
w przypadku awarii separatora wiropradowego.

Frakcje odpadow, po separacji metali zelaznych i aluminium, majg by¢ skierowane na separator
optyczny preRDF. Nastepnie frakcje beda kierowane do kabiny sortowniczej, w ktdrej pracownicy na
przenosniku sortowniczym ,doczyszczg” balast — 19 12 12 wybierajac ewentualne frakcje surowcowe
lub preRDF, kierujgc wysortowany materiat do pojemnikdow pod kabing sortownicza. W dalszej
kolejnosci frakcja 19 12 12 za pomocg tasmocigqgu kierowana ma by¢ do stacji rozsypowej,
umozliwiajgce zatadowanie dwdch kontenerdw naprzemiennie eliminujac konieczno$¢ zatrzymywania
linii w przypadku wymiany napetnionego kontenera. Natomiast (preRDF - balast) trafia¢ ma by¢ do
ponownego sortowania na separator balistyczny lub do przenosnika bunkrowego preRDF.

W dalszej kolejnosci — surowce orz preRDF majg by¢ podane do nadawy (kanatu), ktora skieruje je
do automatycznej prasy kanatowej w celu ich zbelowania.

Frakcja odpaddw, odseparowana z tworzyw sztucznych, papieru i aluminium, ma by¢ skierowana pod

dziatanie kolejnego separatora optycznego preRDF, ktory ma:

- wydzieli¢ grupe zdefiniowanych tworzyw sztucznych, np. PET, PE, PP, PS, TETRA, papier.
Odseparowana grupa materiatébw ma trafi¢ na przenosnik bunkrowy preRDF lub pod dziatanie
separatora balistycznego w celu poddania ich dalszemu procesowi sortowania na ukfadzie trzech
separatorow optycznych.

- powstaly po separacji balast - 19 12 12 ma by¢ skierowany do kabiny sortowniczej,
w ktdrej pracownicy na przenosniku sortowniczym ,doczyszczg” balast — 19 12 12 wybierajac
ewentualng frakcje surowcowa lub preRDF, kierujac automatycznie do przenosnika bunkrowego
preRDF lub ewentualng frakcje surowcowga pod dziatanie separatora balistycznego. W dalszej
kolejnosci frakcja 19 12 12 za pomocg tasmociggu kierowana ma by¢ do stacji rozsypowej.

ETAP IIT:
Odpady - 20 03 01 (Nie segregowane (zmieszane) odpady komunalne) oraz inne (luzem) majg by¢
podawane za pomocg tadowarki kotowej lub chwytakowej z hali przyjecia odpadéw w hali sortowni,
gdzie powinny zostac skierowane pod dziatanie dozatora bebnowego, ktéry ma by¢ umieszczony nad
przenosnikiem tasmowo-tancuchowym-kanatowym (odpadéw zmieszanych), a nastepnie odpady
majq zostac skierowane na sito wibracyjne, na ktérym zostanie wydzielona frakcja drobna (0-60/80
mm). Alternatywnie odpady zmieszane i odpady selektywnie zbierane majg mie¢ zapewniong
mozliwos$¢ podania bezposrednio na rozrywarke workdéw, jak i przenosnik z pominieciem rozrywarki
workdw i sita wibracyjnego.
Frakcja 0-60/80 mm ma zostaé skierowana do wydzielenia z niej odpadoéw zelaznych (metali) za
pomoca separatora elektromagnetycznego, a w dalszej kolejnosci wydzielone metale majg trafi¢ do
kontenera samowytadowczego o pojemnosci 1,6 m3). Po wydzieleniu metali frakcja 0-60/80 mm ma
by¢ przetransportowana do wydzielonego miejsca na placu kompostowania - w ksztatcie litery ,L”,
bez zadaszenia (w miejscu wyznaczonym przez Zamawiajacego, szczegdtowo opisanego w dalszej
czesci niniejszego zaftacznika). Frakcja powyzej 60 mm ma by¢ skierowana alternatywnie do
rozrywarki workéw (odpadow selektywnie zbieranych lub odsianych na sicie wibracyjnym) lub do
wydzielonej strefy w hali przyjecia odpadéw w hali sortowni.
Nastepnie frakcja powyzej 60 mm lub odpady selektywnie zbierane podane za pomocg tadowarki
kotowej lub chwytakowej z hali przyjecia odpaddw w hali sortowni ma by¢ skierowana na przenosnik
tasmowo-tafncuchowy-kanatowy, a nastepnie do kabiny wstepnego sortowania. W kabinie wstepnego
sortowania - 6 stanowisk i 6 zsypow gtdwnych (2 szt. z podziatem na dwie frakcje i 4 zsypy boczne
bez podziatu) na przenosniku sortowniczym nastepowaé ma wydzielenie ze strumienia odpadéw tzw.
odpaddw problemowych, takich jak odpady wielkogabarytowe, odpady niebezpieczne, duze kawatki
drewna, szkto czy kamienie i gruz itp., ktére zostang skierowane do 3 szt. konteneréow KP 34 (1
dzielony) wyposazonych w prowadnice kontenerdéw oraz 2 szt. konteneréw samowytadowczych 1,6
m?3 usytuowanych pod kabing sortownicza. W dalszej kolejnosci strumien odpadéw ma zostaé
skierowany do stacjonarnego przesiewacza bebnowego, w ktérym ma nastgpic rozdziat na 3 frakcje:
- odseparowanie frakcji powyzej 340 mm,

— odseparowanie frakcji 140-340 mm,

— odseparowanie frakcji 0-140 mm.



Frakcja powyzej 340 mm ma zostacé skierowana do kabiny sortowniczej (min. 6 stanowisk, min. 4
zZsypow), gdzie na przenosniku sortowniczym osoby wydzielg do bokséw znajdujacych sie ponizej:
karton i folie - bedg one kierowane do 2 szt. konteneréw min. KP 34. Nastepnie frakcja powyzej 340
mm (19 12 12), za pomocg przenosnika sortowniczego, ma trafi¢ do kontenera za kabing lub ma
zosta¢ usypana w pryzme lub ma trafi¢ do bufora frakcji preRDF.

Frakcja 0-140 mm ma zostac skierowana do wydzielenia z niej pozostatej frakcji drobnej na sicie
wibracyjnym tréjfrakcyjnym 0-140 mm: 0-60 mm, 60-90 mm, 90-140 mm. Frakcja 0-60 mm ma
by¢ kierowana do frakcji 0-60 mm oraz do wydzielonego boksu na placu kompostowania
(w miejscu wyznaczonym przez zamawiajacego). Frakcja 60-90 mm ma by¢ kierowana do frakcji 0-
60 mm lub pod dziatanie separatora optycznego tworzyw sztucznych (SOTW1). Frakcja 90-140 mm
ma by¢ kierowana pod dziatanie separatora optycznego tworzyw sztucznych (SOTW1), na ktérym
ma nastgpi¢ wydzielenie tworzyw sztucznych. Odseparowane tworzywa sztuczne majq trafi¢ na
separator balistyczny frakcji 60-140, ktory rozdzieli tworzywa sztuczne na frakcje ptaska, lekka (2D),
frakcje przestrzenng, ciezkg (3D) i frakcje drobng podsitowa (0-40mm), ktéra ma zostac skierowana
do wydzielonego boksu na placu kompostowania (w miejscu wyznaczonym przez zamawiajacego).
Z frakcji ptaskiej (2D 60-140mm), za pomocg minimum 2 szt. separatoréw optycznych, wydzielone
majq by¢ w zaleznosci od ustawien: folia mix 60-140 mm i/lub folia transparentna 60-140 mm. Folia
mix i folia transparentna maja trafi¢ do kabiny sortowniczej (lub kabin sortowniczych), w ktérych
pracownicy na dwdch przenosnikach sortowniczych ,doczyszczg” surowce z ,zanieczyszczen”
(preRDF), nastepnie surowce - folia transparentna 60-140 mm, folia mix 60-140 mm oraz preRDF
(wydzielone zanieczyszczenia) zostang skierowane na przenosniki tasmowe bunkrowe usytuowane
w boksach pod i obok kabiny sortowniczej (lub kabin sortowniczych). Natomiast wydzielony
(pozytywnie lub negatywnie) na obydwu separatorach optycznych preRDF kierowany ma by¢ na
przenosniki bunkrowe.

Powyzsze sortowanie powinno odbywac sie wedtug nastepujacych wariantow (wydzielone frakcje
powinny by¢ transportowane do kabin sortowniczych):

e Wariant I - folia mix 60-140 mm, preRDF i folia transparentna po przejsciu przez przenosniki
sortownicze (kabiny sortownicze) kierowane do przenosnika bunkrowego dedykowanego dla
frakcji preRDF,

e Wariant II - folia mix 60-140 mm i preRDF po przejsciu przez przenosniki sortownicze (kabiny
sortownicze) transportowane do przenosnika bunkrowego dla frakcji preRDF, a folia
transparentna 60-140 mm kierowana po doczyszczeniu w kabinie sortowniczej do osobnego
przenosnika bunkrowego pod kabing sortowniczg,

e Wariant III - folia transparentna 60-140 mm i preRDF po przejsciu przez przenosniki
sortownicze (kabiny sortownicze) kierowane do przenosnika bunkrowego dedykowanego dla
frakcji PRERDF, a folia mix 60-140 mm kierowana po doczyszczaniu na przenosnik tasmowy
bunkrowy usytuowany w boksie pod kabing sortownicza (lub kabinami sortowniczymi),

e Wariant IV - folia mix 60-140 mm i folia transparentna 60-140 mm kierowane po
doczyszczaniu w kabinach (kabinie) sortowniczych do odpowiednich oddzielnych przenosnikéw
bunkrowych zlokalizowanych pod kabing sortowniczg (kabinami sortowniczymi).

Ponadto, w kabinach sortowniczych nalezy zapewni¢ mozliwo$¢ doczyszczania foli transparentnej

i foli mix w ponizszych wariantach:

e Wariant I: doczyszczana folia mix 60-140 mm ma trafi¢ bezposrednio do przenosnika
bunkrowego pod kabing, a zanieczyszczenia (preRDF) - odseparowane recznie — automatycznie
poprzez ukfad przenos$nikdw majg trafi¢ do przenosnika bunkrowego na preRDF,

e Wariant II: folia mix 60-140 mm - odseparowana recznie - ma trafi¢ do przenosnika
bunkrowego pod kabing, a pozostate zanieczyszczenia (preRDF) automatycznie poprzez ukifad
przeno$nikéw majq trafi¢ do przenosnika bunkrowego na preRDF,

e Wariant III: folia transparentna 60-140 mm - odseparowana recznie — ma trafi¢ do przenosnika
bunkrowego pod kabing, a zanieczyszczenia (preRDF) automatycznie poprzez ukiad
przeno$nikéw maja trafi¢ do przenosnika bunkrowego na preRDF,

e Wariant IV: doczyszczona folia transparentna 60-140 mm ma trafi¢ bezposrednio do
przenosnika bunkrowego pod kabing, a zanieczyszczenia (preRDF) - odseparowane recznie -
automatycznie poprzez ukfad przenosnikow majq trafi¢ do przenosnika bunkrowego na
preRDF.

W dalszej kolejnosci - surowce oraz preRDF za pomoca przenosnikéow bunkrowych, tadowarki lub
wozka widtlowego zostang skierowane do nadawy (kanatu), ktéra skieruje je do automatycznej prasy
kanatowej w celu ich zbelowania.

Frakcja 140-340 mm zostanie skierowana do wydzielenia z niej pozostatej frakcji drobnej na sicie
wibracyjnym trojfrakcyjnym 140-340 mm: 0-140 mm, 140-180 mm, 140-340 mm. Frakcja 0-140
mm ma by¢ skierowana do frakcji 0-60 mm oraz do wydzielonego boksu na placu kompostowania
(w miejscu wyznaczonym przez zamawiajacego). Frakcja 140-180 mm ma by¢ skierowana do frakgji
0-60 mm lub pod dziatanie separatora optycznego tworzyw sztucznych (SOTW2). Frakcja 180-340
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mm ma by¢ skierowana pod dziatanie separatora optycznego tworzyw sztucznych (SOTW2), na
ktdrym ma nastgpi¢ wydzielenie tworzyw sztucznych. Odseparowane tworzywa sztuczne majg trafic¢
na separator balistyczny frakcji 140-340, ktéry rozdzieli tworzywa sztuczne na frakcje ptaska, lekkag
(2D), frakcje przestrzenng, ciezkg (3D) i frakcje drobng podsitowg (0-40 mm), ktdra ma zostac
skierowana do wydzielonego boksu na placu kompostowania (w miejscu wyznaczonym przez
Zamawiajgacego).

Z frakcji ptaskiej (2D 140-340 mm), za pomocg minimum 2 szt. separatorow optycznych, wydzielone
majq by¢ w zaleznosci od ustawien: folia mix 140-340 mm i/lub folia transparentna 140-340 mm.
Folia mix i folia transparentna majg trafi¢ do kabiny sortowniczej (lub kabin sortowniczych),
w ktorych pracownicy na dwodch przenosnikach sortowniczych ,doczyszczg” surowce
z ,zanieczyszczen” (preRDF), nastepnie surowce - folia transparentna 140-340 mm, folia mix 140-
340 mm oraz preRDF (wydzielone zanieczyszczenia) zostang skierowane na przenosniki tasmowe
bunkrowe usytuowane w boksach pod i obok kabiny sortowniczej (lub kabin sortowniczych).
Natomiast wydzielony (negatywnie) na obydwu separatorach optycznych preRDF kierowany ma by¢
na przenosnik bunkrowy.

Powyzsze sortowanie powinno odbywac sie wedtug nastepujacych wariantow (wydzielone frakcje
powinny by¢ transportowane do kabin sortowniczych):

e Wariant I - folia mix 140-340 mm, preRDF i folia transparentna po przejsciu przez przenosniki
sortownicze (kabiny sortownicze) majg by¢ kierowane do przenosnika bunkrowego
dedykowanego dla frakcji PRERDF,

e Wariant II - folia mix 140-340mm i preRDF po przejsciu przez przenosniki sortownicze (kabiny
sortownicze) majq by¢ transportowane do przenosnika bunkrowego dla frakcji preRDF, a folia
transparentna 60-140 mm majg by¢ kierowane po doczyszczeniu w kabinie sortowniczej do
osobnego przenosnika bunkrowego pod kabina sortownicza,

e Wariant III - folia transparentna 140-340 mm i preRDF po przejsciu przez przenosniki
sortownicze (kabiny sortownicze) majg by¢ kierowane do przenosnika bunkrowego
dedykowanego dla frakcji preRDF, a folia mix 60-140 mm ma by¢ kierowana po doczyszczaniu
na przenosnik tasmowy bunkrowy usytuowany w boksie pod kabing sortowniczg (lub kabinami
sortowniczymi),

e Wariant IV - folia mix 140-340 mm i folia transparentna 140-340 mm majg by¢ kierowane po
doczyszczaniu w kabinach (kabinie) sortowniczych do odpowiednich oddzielnych przenosnikow
bunkrowych zlokalizowanych pod kabing sortowniczg (kabinami sortowniczymi).

Ponadto, w kabinach sortowniczych nalezy zapewni¢ mozliwo$¢ doczyszczania foli transparentnej
i foli mix w ponizszych wariantach:

e Wariant I: doczyszczana folia mix 140-340 mm ma trafia¢ bezposrednio do przenosnika
bunkrowego pod kabing, a zanieczyszczenia (preRDF) - odseparowane recznie — automatycznie
poprzez ukfad przenosnikow majq trafia¢ do przenosnika bunkrowego na preRDF,

e Wariant II: folia mix 140-340 mm - odseparowana recznie — ma trafia¢ do przenosnika
bunkrowego pod kabing, a pozostate zanieczyszczenia (preRDF) automatycznie poprzez uktad
przenosnikow maja trafia¢ do przenosnika bunkrowego na preRDF,

e Wariant III: folia transparentna 140-340 mm - odseparowana recznie - ma trafia¢ do
przenosnika bunkrowego pod kabing, a zanieczyszczenia (preRDF) automatycznie poprzez
ukfad przenosnikdw majg trafia¢ do przenosnika bunkrowego na preRDF,

e Wariant IV: doczyszczona folia transparentna 140-340 mm ma trafia¢ bezposrednio do
przenosnika bunkrowego pod kabing, a zanieczyszczenia (preRDF) - odseparowane recznie -
automatycznie poprzez ukfad przenosnikow maja trafiac do przenosnika bunkrowego na
preRDF.

W dalszej kolejnosci — surowce oraz preRDF za pomocg przenosnikdw bunkrowych, tadowarki lub
wozka widtlowego zostang skierowane do nadawy (kanatu), ktéra skieruje je do automatycznej prasy
kanatowej w celu ich zbelowania.

Z frakcji przestrzennej (3D) z obu separatoréw balistycznych, za pomoca minimum 3 szt.
separatorow optycznych separujacych oraz min. 2 szt. separatoréw optycznych doczyszczajacych,
wydzielone majg by¢ miedzy innymi: PET zielony, PET niebieski, PET transparentny, PE, PS, PP,
TETRA, PET mix, w tym min. 4 frakcje najliczniejsze muszg by¢ doczyszczone (Wykonawca musi
zapewni¢ mozliwos¢ wydzielenia surowcow w dowolnej konfiguracji, przy zapewnieniu mozliwosci
jednorazowego wydzielenia minimum 6 wskazanych frakcji oraz dodatkowo doczyszczeniu
4 wskazanych frakcji automatycznie przez separatory optyczne). Surowce majg trafi¢ do kabiny
sortowniczej (lub kabin sortowniczych), w ktérych pracownicy na przenosniku sortowniczym
~doczyszczg” surowce z ,zanieczyszczen” (preRDF), kierujac surowce do bokséw usytuowanych pod
kabing sortownicza (lub kabinami sortowniczymi). Natomiast wydzielony na separacji optycznej
preRDF kierowany ma by¢ do przenosnika bunkrowego.



Doczyszczanie wydzielonych automatycznie poprzez separatory optyczne frakcji tworzywowych 3D,
takich jak: PET transparentny, PP, PET niebieski i PE nalezy zapewni¢ w uktadzie, w ktérym pozwalac
bedzie ona na wyseparowanie jako zanieczyszczenia TACKI PET oraz, w ktéorym doczyszczanie
wszystkich wydzielonych w/w surowcéw prowadzone ma by¢ przez max. 3 osoby.
W kabinach sortowniczych nalezy zapewni¢ mozliwo$¢ doczyszczania wydzielonych min.
6 w/w frakcji tworzyw sztucznych, a w przypadku wysortowania 8 rodzajow frakcji materiatowych
odseparowania recznego dodatkowych 2 frakcji materiatowych w nastepujacy sposob:
o frakcja PET zielony automatycznie doczyszczona ma trafia¢ bezposrednio do boksu pod kabing,
a zanieczyszczenia (preRDF), odseparowane recznie, majq trafi¢ automatycznie poprzez uktad
przenosnikow do przenosnika bunkrowego na preRDF, dodatkowo odseparowana recznie
frakcja PS (lub inna) ma trafi¢ automatycznie poprzez uktad przenosnikéw do osobnego boksu
pod kabing,
e frakcja TETRA automatycznie doczyszczona ma trafia¢ bezposrednio do boksu pod kabing,
a zanieczyszczenia (preRDF), odseparowane recznie, automatycznie poprzez ukfad
przeno$nikéw maja trafi¢ do przenosnika bunkrowego na preRDF, dodatkowo odseparowana
recznie frakcja PET mix (lub inna) ma trafi¢ do boksu pod kabing,
Wszystkie w/w frakcje powinny bezposrednio trafia¢ do bokséw lub pojemnikéw usytuowanych pod
kabinami sortowniczymi.

Frakcja odpaddw, odseparowana z tworzyw sztucznych, ma by¢ skierowana do separacji -
wydzielenia papieru 60-140 mm oraz 140-340 mm za pomocg min. 2 szt. separatorow optycznych
osobnego dla kazdej z frakcji. Odseparowany papier 60-140 mm oraz papier 140-340 mm majgq trafi¢
pod dziatanie separatora optycznego, ktdry odseparowac¢ ma karton od papieru mix. Nastepnie kazda
z tych frakcji, zarowno karton, jak i papier mix ma trafi¢ do kabiny sortowniczej (lub kabin
sortowniczych) na osobny przenosnik sortowniczy, na ktérych pracownicy ,doczyszczg” karton oraz
papier mix z ewentualnych ,zanieczyszczen” (preRDF), kierujac surowce - papier (karton), do
bokséw pod kabing sortownicza, preRDF do przenosnika bunkrowego, jak tez papier mix ma trafi¢
do kabiny sortowniczej (lub kabin sortowniczych), w ktdérych pracownicy na przenosnikach
sortowniczych , doczyszczg” surowce z ewentualnych ,zanieczyszczen” (preRDF), kierujac surowce -
papier mix oraz papier (karton) na przenosniki tasmowe bunkrowe usytuowane w boksach pod kabing
sortowniczg (lub kabinami sortowniczymi). W dalszej kolejnosci - surowce oraz preRDF majg by¢
podane do nadawy (kanatu), ktora skieruje je do automatycznej prasy do belowania w celu ich
zbelowania i utworzenia belek.

Frakcja odpadéw, odseparowana z tworzyw sztucznych i papieru, ma by¢ skierowana do separacji -
wydzielenia zelaznych (metali) za pomocg separatora elektromagnetycznego, a w dalszej kolejnosci
wydzielone metale maja trafi¢ do kabiny sortowniczej, w ktdrej nastgpi ich doczyszczenie przez osoby
- ,zanieczyszczenia” majg trafi¢ na separator balistyczny lub do bunkra preRDF, metale zelazne do
kontenera, ktéory ma by¢ usytuowany w bliskim sgsiedztwie hali. Po wydzieleniu metali zelaznych
frakcje bedq skierowane do separacji — wydzielenia metali niemagnetycznych (aluminium) za pomoca
separatora wiroprgdowego. Odseparowana frakcja aluminium ma trafia¢ do kabiny sortowniczej,
w ktdrych pracownicy na przenosniku sortowniczym ,doczyszczg” aluminium z ewentualnych
»Zanieczyszczen” - ,zanieczyszczenia” maja trafi¢ na separator balistyczny lub do bunkra preRDF.
Doczyszczone aluminium ma trafia¢ do pojemnika samowytadowczego, ktéry ma by¢ usytuowany
w bliskim sasiedztwie hali, przeznaczonego do obstugi wdézkiem widtowym. Ma by¢ zapewniona
mozliwos$¢ dojazdu do pojemnikéw samowytadowczych wézkiem widtowym oraz ich oprézniania na
przenosnik kanatowy za pomoca woézka widtowego lub ich wywiezienia i zatadunku do odpowiednich
kontenerdw.

Uwagi: Wykonawca zobowigzany jest do wykonania takiego wariantu, by istniata mozliwos¢
pominiecia skierowania frakcji odpadéow do wydzielenia metali niemagnetycznych (aluminium) -
w przypadku awarii separatora.

Frakcje odpaddw, po separacji metali zelaznych i aluminium, majg by¢ skierowane na separator
optyczny preRDF. Nastepnie frakcje bedg kierowane do kabiny sortowniczej, w ktdrej pracownicy na
przenosniku sortowniczym ,doczyszczg” balast — 19 12 12 wybierajac ewentualne frakcje surowcowe
lub preRDF, kierujac wysortowany materiat do pojemnikdéw pod kabing sortowniczg. W dalszej
kolejnosci frakcja 19 12 12 za pomocg tasmociggu kierowana ma by¢ do stacji rozsypowej,
umozliwiajgc zatadowanie dwéch konteneréw naprzemiennie, eliminujac koniecznos¢ zatrzymywania
linii w przypadku wymiany napetnionego kontenera.

Natomiast (preRDF - balast) trafia¢c ma do ponownego sortowania na separator balistyczny lub do
przenosnika bunkrowego preRDF. W dalszej kolejnosci preRDF majg by¢ podane do nadawy (kanatu),
ktora skieruje je do automatycznej prasy do belowania w celu ich zbelowania i utworzenia belek.



Frakcja odpaddw, odseparowana z tworzyw sztucznych, papieru i aluminium, ma by¢ skierowana pod
dziatanie kolejnego separatora optycznego preRDF, ktéry ma:

wydzieli¢ grupe zdefiniowanych tworzyw sztucznych, np. PET, PE, PP, PS, TETRA, papier.
Odseparowana grupa materiatdw ma trafi¢ do przenosnika bunkrowego preRDF lub pod
dziatanie separatora balistycznego w celu poddania ich dalszemu procesowi sortowania na
uktadzie 3 separatoréw optycznych.

powstaty po separacji balast - 19 12 12 ma by¢ skierowany do kabiny sortowniczej, w ktérej
pracownicy na przenosniku sortowniczym ,doczyszcza” balast - 19 12 12 wybierajac
ewentualng frakcje surowcowg Ilub preRDF, kierujac automatycznie do przenosnika
bunkrowego preRDF Iub ewentualng frakcje surowcowg pod dziatanie separatora
balistycznego. W dalszej kolejnosci frakcja 19 12 12 za pomocg tasmociggu kierowana ma by¢
skierowana do stacji rozsypowej.

Uwagi:

1)

2)

3)

4)

W przypadku podania odpadéw z grupy 15 na linie utworzong przez maszyny
i urzadzenia do mechanicznego przetwarzania i sortowania odpadéw, musi zosta¢ zapewniona
mozliwo$c¢ skierowania frakcji 60-140 na przenos$nik frakcji 140-340 (strumien odpaddéw 60-140
i 140-340 ze stacjonarnego przesiewacza bebnowego) - dla III etapu;

Automatyczne prasy kanatowe majg by¢ usytuowane na wolnym powietrzu, z uwzglednieniem
zabezpieczenia urzadzenia i zbelowanych surowcow przed wptywem czynnikdw atmosferycznych
(pierwsza prasa ma by¢ dostarczona w ramach II etapu, natomiast druga prasa ma byc¢
dostarczona w ramach III etapu);

Dla nadawy, ktorg surowce trafia¢ bedg do automatycznej prasy do belowania, Zamawiajacy
przewidziat wykonanie kanatu technologicznego, ktdérego miejsce posadowienia nie moze ulec
zmianie (rysunki hali sortowni w zatgczeniu do umowy).

Wykonawca ma zapewni¢ mozliwos¢ separacji optycznej - tzw. pozytywnej
i negatywnej - ustawionej dla wyboru separacji wybranego surowca lub preRDF (balast),
zgodnie z punktem dotyczacym opisu separatorow optycznych (niniejsza uwaga dotyczy
separatora tworzyw sztucznych i separatora papieru) - dla II i III etapu.

b) Wykonanie prac towarzyszacych (I etap):
Wykonanie prac towarzyszacych majacych na celu prawidlowe dziatanie wszystkich
maszyn i urzadzen wchodzacych w skfad linii do mechanicznego przetwarzania
i sortowania odpadéw w zaktadzie/instalacji w Dylowie, gm. Pajeczno (I etap), w_tym
uwzglednienie w projekcie:

1)

2)

3)

wykonania (w przypadku takiej koniecznosci) wszelkich prac dla prawidlowego posadowienia
i funkcjonowania linii do mechanicznego przetwarzania i sortowania odpadoéw, tj. wykonania
wszelkich prac budowlanych, w tym zmian konstrukcyjnych obiektéow, fundamentow czy
przerdbek istniejacych instalacji wewnetrznych, zewnetrznych, zamontowanych urzadzen czy
elementow istniejacych obiektéw, itp. celem zapewnienia prawidtowego posadowienia
i funkcjonowania maszyn i urzadzen bedacych przedmiotem dostawy i montazu oraz
prawidtowe]j korelacji pod wzgledem mechanicznym, elektrycznym i sterowania wszystkich
maszyn i urzadzen w ramach linii do mechanicznego przetwarzania i sortowania odpadow.
wykonania wszelkich prac dla prawidtowego posadowienia i funkcjonowania linii do
mechanicznego przetwarzania i sortowania odpaddéw (szczegoétowo opisanych w dalszej czesci
niniejszego zatacznika), tj. otwordw w Scianach obiektéow, zakrycia w hali sortowni
nieuzytkowanego kanatu technologicznego celem umozliwienia przejazdu pojazdéw ciezkich
powyzej 40 ton (zaznaczony na rysunku), wykonania systemu odpylania dla zamontowanych
maszyn i urzadzen, wykonania poza halg sortowni miejsca na gromadzenie frakcji 0-60 mm
i miejsca na gromadzenie frakcji powyzej 260 mm (stacja rozsypowa), bokséw pod kabinami
sortowniczymi, itp. celem zapewnienia prawidtowego posadowienia i funkcjonowania maszyn
i urzadzen bedacych przedmiotem dostawy i montazu oraz prawidtowej korelacji pod wzgledem
mechanicznym, elektrycznym i sterowania wszystkich maszyn i urzadzen w ramach linii do
mechanicznego przetwarzania i sortowania odpaddéw.

dostosowania i przygotowania istniejacego podtoza (w przypadku takiej koniecznosci) do
montazu maszyn i urzadzen objetych przedmiotem zamdwienia oraz ich konstrukcji
i elementéw towarzyszacych celem prawidtowego montazu i zapewnienia prawidtowej korelacji
pod wzgledem mechanicznym, elektrycznym i sterowania wszystkich maszyn i urzadzen
w ramach linii do mechanicznego przetwarzania i sortowania odpadéw.



Uwagi:

Wykonawca zobowigzany jest do przedstawienia w projekcie rozwigzan
projektowych, tj. rysunkow, opisow rozwigzan czy obliczen koniecznych do
wykonania prac dostosowawczych, o ktérych mowa w niniejszym punkcie.

c) Nasteujgce wytyczne:

1)

2)

3)

4)

Projekt musi uwzglednia¢ takie posadowienie maszyn i urzadzen do mechanicznego

przetwarzania i sortowania odpaddw, by proces przetwarzania odpadéw przebiegat

w sposéb wskazany w opisie technologii (byt z nim zgodny), przy zachowaniu

wydajnosci wskazanych w niniejszym zatgczniku - dotyczy etapu I, II i III.

Projekt musi uwzglednia¢ posadowienie maszyn i urzadzen do mechanicznego

przetwarzania i sortowania odpadéw w ramach zaznaczonej powierzchni na rysunku

stanowigcym zatacznik do niniejszego opisu przedmiotu zaméwienia (czes$¢ hali

sortowni oraz teren do niej przylegajacy) — dotyczy etapu I, II i III.

Projekt musi uwzglednia¢ przedstawienie rozwigzania, w tym obliczen

konstrukcyjnych, dla zakrycia kanatu technologicznego w hali sortowni celem

umozliwienia przejazdu pojazdéw ciezkich powyzej 40 ton, z uwzglednieniem
nastepujacych wytycznych:

- Przykrycie kanatu technologicznego nalezy zaprojektowac ze stali konstrukcyjnej
S235; poszycie nalezy przewidzie¢ z blachy zeberkowej S235; kategorie
korozyjnosci Srodowiska nalezy przyjac jako nie gorsza niz C3 zgodnie z normg PN-
EN ISO 12944-2.

- Przykrycie kanatu ma by¢ dostosowane do przeniesienia nastepujacych obcigzen:

e Obcigzenie pojazdem ztozonym z pojazddéw majacych tacznie 5 osi, w ktorym

pojazdem ciggnacym jest pojazd samochodowy o DMC wynoszgcej 40 ton;

e Obcigzenie wozkiem widtowym o DMC wynoszacej 8 ton;

e Obcigzenie wywotane kontenerem typu KP34 wypetnionym gruzem ceglanym.
Projekt musi uwzgledniaé przedstawienie rozwigzania, w tym obliczen
konstrukcyjnych, dla wykonania poza halg sortowni miejsca na gromadzenie frakcji
0-60/80 mm i miejsca na gromadzenie frakcji powyzej 260 mm (stacja rozsypowa),
z uwzglednieniem nastgpujacych wytycznych:

— Sciany obiektéw (miejsca na gromadzenie frakcji 0-60/80 mm i miejsca na
gromadzenie frakcji powyzej 260 mm (stacja rozsypowa)), nalezy zaprojektowac
z blokdéw betonowych systemowych wykonanych w wytwdrni z uzyciem
gatunkowego betonu typu C30/37; wymagana grubo$¢ sciany minimum 60 cm.

- Sciany obiektéw (miejsca na gromadzenie frakcji 0-60/80 mm i miejsca na
gromadzenie frakcji powyzej 260 mm (stacja rozsypowa)) posadowione beda na
istniejacej ptycie betonowej placu; nawierzchnie placu nalezy wypoziomowac
wedtug potrzeb zaprawg dedykowang do podlewek pod konstrukcje o wysokiej
wytrzymatosci.

— Wymiary miejsca na gromadzenie frakcji powyzej 260 mm (stacja rozsypowa):
dwa boksy, potaczone jedng konstrukcjg dachu, o wymiarach kazdy: wysokos¢
~3 m, szeroko$¢ ~2,8 m, dlugo$¢ ~10 m, z zapewnieniem mozliwosci

wprowadzenia i ustawienia kontenerow KP34 do kazdego boksu oraz
zamontowania stacji rozsypowej umozliwiajacej zsypywanie materiatu do kazdego
boksu,

— Obcigzenia i wspétczynniki bezpieczenstwa do obcigzen nalezy przyja¢ wediug
ponizszych norm (dotyczy miejsca na gromadzenie frakcji 0-60/80 mm i miejsca
na gromadzenie frakcji powyzej 260 mm (stacja rozsypowa)):

e state wg PN-82/B-02001;

zmienne (montazowe, technologiczne) wg PN-82/B-02003;

wiatr wg PN-77/B-02011 - I strefa;

$nieg wg PN-80/B-02010 + zmiana PN-80/B-02010/Az - II strefa;

obcigzenie technologiczne potaci dachu 0,150 kN/m2.

— Dotyczy miejsca na gromadzenie frakcji powyzej 260 mm (stacja rozsypowa):
zadaszenie nalezy zaprojektowac ze stali konstrukcyjnej S235; pokrycie dachu
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5)

6)

7)

8)

obiektu blachg trapezowg TR50 grubosci 1 mm ze stali S320; ksztatt dachu
jednospadowy; dach nalezy zakotwi¢ w $cianach z blokéw betonowych.

— Miejsce na gromadzenie frakcji powyzej 260 mm (stacja rozsypowa) sktadajace
sie z dwoch oddzielnych bokséw, na ktérych ma by¢ posadowiona konstrukcja
wsporcza przenos$nikow.

— Miejsce na gromadzenie frakcji powyzej 260 mm (stacja rozsypowa) nie moze by¢
narazone na dziatanie warunkdéw atmosferycznych (obiekt szczelny za wyjatkiem
wjazdu).

— Ma by¢ zapewniony wjazd do miejsca na gromadzenie frakcji powyzej 260 mm
(stacja rozsypowa) za pomocg wozka widtowego i tadowarki kotowej lub
zapewniona mozliwos¢ wprowadzenia i ustawienia konteneréw KP-34,

- Miejsce na gromadzenie frakcji 0-60/80 w ksztalcie litery ,L” z wymiarami
dostosowanymi do ilosci odbieranych odpadow, tj. wysokos¢ Scian: ~4 m, dtugosc
sciany rownolegtej do hali: ~8 m, dtugosc sciany prostopadtej do hali: ~5 m.

— Sciany obiektow (miejsca na gromadzenie frakcji 0-60/80 mm i miejsca na
gromadzenie frakcji powyzej 260 mm (stacja rozsypowa)), nalezy zaprojektowac
w taki sposob, by Sciany przenosity obcigzenia uderzenia tadowarka, w sposéb
zapewniajacy nieprzesuwanie sie $cian podczas wykonywania zatadunkow
i roztadunkéw odpadoéw.

Projekt musi uwzgledniaé¢ wytyczne dla Zamawiajacego w zakresie przygotowania po

jego stronie (dla wykonania etapu I): zasilania poprowadzonego do budynku sterowni

w hali sortowni, zapewnienia wymaganej mocy do uruchomienia wszystkich maszyn

i urzadzen czy zamontowania zabezpieczen w budynku sterowni w hali sortowni dla

potrzeb wykonania przez wykonawce zasilania dostarczonych maszyn i urzadzen oraz

ich uruchomienia i dziatania.

Zaprojektowanie systemu odpylania dla gtdwnych maszyn i urzadzen wchodzacych

w skfad linii do mechanicznego przetwarzania sortowania odpadéw, tj. minimum dla

zasypu i wysypu przenosnika zatadowczego, dla zasypu rozrywarki workéw, dla zasypu

sita wibracyjnego, dla wysypu sita wibracyjnego, dla zasypu przenosnika
sortowniczego we wstepnej kabinie sortowniczej , dla zasypu i wysypu sita bebnowego.

Projektowany system odpylania ma uja¢ strumien zanieczyszczonego powietrza

i skierowa¢ go do oczyszczenia w urzadzeniu do oczyszczania - do zaprojektowania

przez Wykonawce. Zaprojektowany system odpylania ma by¢ wykonany w standardzie

wykonania opisanym w niniejszym zataczniku oraz ma umozliwia¢ rozbudowe systemu

o IT i III etap zamaszynowienia. Wykonawca zobowigzany jest do podania w projekcie

wydajnosci systemu dla kazdego z etapdéw zamaszynowienia, skutecznosci filtracji,

dane na temat rury wylotowej z kro¢cem pomiarowym (wymiary wylotu, rodzaj wylotu,
zadaszenie, itp.), dane na temat sterowania instalacjg, dane na temat zastosowanych
wentylatordéw i silnikdw czy dane na temat poziomu hatasu.

Zaprojektowanie bokséw pod kabinami sortowniczymi i przedstawienie rysunkow

i opisébw rozwigzan - zgodnie z wytycznymi okreslonym w punkcie dotyczacym

parametrow maszyn i urzadzen.

Projekt musi uwzgledniac¢ dla etapu I:

a) zapewnienie dojazdu wézkiem widtlowym czy podnosnikiem, lub zapewnienie
w inny spos6b dojazdu i dostepu do maszyn i urzadzen tworzacych linie do
mechanicznego przetwarzania i sortowania odpaddéw celem umozliwienia ich
prawidtowg obstuge i serwisowanie;

b) zapewnienie dojazdu woézkiem widtowym czy podnosnikiem do jednostki systemu
odpylania i jej otowrdéw technologicznych, celem umozliwienia prawidtowej obstugi
i serwisowania;

c) zapewnienie, w przypadku takiej koniecznosci, bezpiecznych wej$¢, drabinek
i podestéw na urzadzenie do oczyszczania w ramach systemu odpylania i jego
otowrdéw technologicznych;

d) szczelne potgczenie urzadzenia do oczyszczania ramach systemu odpylania z halg
sortowni, co nie moze wptywac na zmniejszenie lub utrudnienie przejazdéw wokot
hali czy dostepu do hali sortowni;
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9)

e)

f)

9)

h)

montaz sprezarki o odpowiedniej mocy do celédw czyszczenia urzadzenia do

oczyszczania; sprezarka musi byc¢ szczelenie zabudowana, by zapewnic jej ochrone

przed dziataniem pytdw i kurzu; posadowienie i obudowa sprezarki nie moze
utrudnia¢ dosteu do tego urzadzenia, ani utrudni¢ czy uniemozliwi¢ jego
serwisowanie i obstuge;

zamontowanie w kabinach sortowniczych systemu wentylacji i jednostek

klimatyzacji o odpowiedniej mocy celem zapewnienia w kabinach odpowiednich

temperatur dla przebywajacych w niej ludzi;

zaprojektowanie i montaz w miejscach ustalonych z Zamawiajagcym odbojéw

stalowych chronigcych elementy linii do mechanicznego przetwarzania i sortowania

odpadow - poziomych lub pionowych (ilos¢ odbojéw Zamawiajgcy okresli na etapie
realizacji zamowienia) o nastepujacej charakterystyce:

e montaz stupowych odbojéw stalowych; odboje stalowe o $rednicy 159 mm,
mocowane do podtoza poprzez przyspawang blache za pomocg 4 sztuk kotkow
rozporowych fil2; wysoko$¢ odboju powinna wynosi¢ 2 m; odbojnica
lakierowana proszkowo na kolor z6tty z odblaskowymi czarnymi pasami;

e montaz odbojnic przemystowych liniowych wykonanych z rur 76,1 mm,
lakierowanych proszkowo na kolor zoity, pasy z czarnej foli odblaskowej
I-generacji; dwie stopy wykonane z blachy o gr. 8 mm z czterema otworami
montazowymi o $rednicy 10 mm.

zapewnienie sterowania liniag do mechanicznego przetwarzania i sortowania

odpadéw z komputera zlokalizowanego w pomieszczeniu na pietrze budynku

steréwki (komputer wchodzi w zakres dostawy);

Projekt musi zawierac¢:

a)

b)

d)

e)

f)

9)

zwymiarowanie maszyn i urzadzen (dlugos¢ x szerokos$¢ x wysokos$¢) oraz
odlegtosci tych urzadzen i maszyn od sasiednich obiektow, dodatkowo dla kabin
sortowniczych nalezy poda¢ wymiary, w tym wymiary trybuny oraz trybuny od
posadzki — dotyczy I, II i III etapu.

rzut z géry oraz przekroje wzdtuznie i poprzecznie objetych dostawag gtéwnych
maszyn i urzadzen oraz wszystkich kabin sortowniczych (z podziatem na
ewentualne poziomy), uwzgledniajagce ich wyrysowanie w ramach catej linii do
mechanicznego przetwarzania i sortowania odpaddw (dotyczy I, II i III etapu
wykonania linii do mechanicznego i przetwarzania i sortowania odpadow).
tabelaryczne zestawienie objetych dostaw w ramach I, II, III etapu maszyn
i urzadzen tworzacych linie do mechanicznego przetwarzania i sortowania
odpaddéw wraz z ich opisem.

rysunki przeptywu strumienia odpadu (dotyczy I, II i III etapu wykonania linii do
mechanicznego i przetwarzania i sortowania odpadow).

opis dotyczacy uzyskania wymaganych frakcji odpaddéw (surowcéw) wraz
z informacjami na temat osiggniecia zaktadanych wydajnosci dla kazdego z III
etapow.

wyrysowanie dla I, II i III etapu sytemu podestow (wraz z schodkami lub
drabinkami) w taki sposdb, by byta mozliwos¢ ciggtej komunikacji (tam gdzie jest
to mozliwe) wzdtuz (lub nad) maszyn i urzadzen posadowionych w ramach catej
linii technologicznej oraz mozliwo$¢ obstugi i serwisowania dostarczonych
urzadzen i maszyn z uwzglednieniem mozliwosci przejscia pomiedzy obiektami
(urzadzeniami i maszynami) bez koniecznosci schodzenia; podesty muszg byc¢
wyposazone w barierki ochronne i spetnia¢ wszystkie wymogi bhp; podesty maja
by¢ wyloZzone blachami ryflowanymi ,fezka” (podesty petne); podesty dla II i III
etapu musza by¢ wyrysowane w taki sposdéb, by tam gdzie nie ma mozliwosci
wjechania zwyzkg famang i nozycowaq, by byt zapewniony tatwy dostep do zrédet
$wiatta w hali sortowni oraz ich wymiane z poziomu podestéw (bez wykorzystania
dodatkowego sprzetu).

zaprojektowanie zakrycia znajdujacych sie na wolnym powietrzu przenosnikow
/maszyn/urzadzen/obiektow bedacych przedmiotem dostawy i montazu - dotyczy
I, I i III etapu.
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10)

11)

h) zaprojektowanie miejsca posadowienia szafy/szaf sterowniczej dla catego ukfadu
w pomieszczeniu rozdzielni w budynku steréwki.

i) szczegotowe parametry techniczne maszyn i urzadzen przewidzianych do dostawy
i montazu w ramach wykonania przedmiotu zamowienia - dotyczy I etapu (na
podstawie wytycznych wskazanych w pkt 3 niniejszego zatacznika i z nimi
zgodnych);

j) opis branzy elektrycznej - zgodnie z wytycznymi wskazanymi w pkt 4 niniejszego
zatgcznika i z nimi zgodnych - dotyczy I etapu;

k) opis systemu sterowania (automatyki) — zgodnie z wytycznymi wskazanymi w pkt
5 niniejszego zatacznika i z nimi zgodnych - dotyczy I etapu;

) zastosowanie przesypow pomiedzy urzadzeniami (oprocz przenosnikéw
sortowniczych) - tam gdzie jest to mozliwe.

m) miejsce posadowienia i rozprowadzenia punktéw sprezonego powietrza na terenie
hali i planowanej do utworzenia linii do mechanicznego przetwarzania i sortowania
odpadow - dla etapu II i III etapu (w celu wykonywania biezacych prac
serwisowych).

Wykonawca odpowiada za taki dobdr w projekcie maszyn i urzgdzen do mechanicznego

przetwarzania i sortowania odpaddéw, by spetni¢ proces przetwarzania odpadow

wskazany w opisie technologii (miejsce posadowienia maszyn i urzadzen, rodzaj

i liczba przenosnikow, kabin sortowniczych zalezy od Wykonawcy z uwzglednieniem

zaznaczonych na rysunku hali sortowni kanatéw technologicznych czy bram

wjazdowych, wentylacji obiektu, otworéw technologicznych oraz wysokosci hali
sortowni czy miejsca przeznaczonego na zasobnie odpaddéw).

Projekt musi uwzgledniaé:

a) Dyspozycyjnosc¢ catej linii sktadajacej sie z urzadzen i maszyn do mechanicznego
przetwarzania i sortowania odpadoéw (I, II i III etap) na poziomie minimum 80%.
Przez dyspozycyjnos¢ catej linii nalezy rozumie¢ gotowo$¢ do pracy wszystkich
maszyn i urzgdzen w taki sposéb, by zapewnic¢ spetnienie przyjetej wydajnosci dla
catej linii. W przypadku uruchomienia catej linii pod obcigzeniem, sprawdzona
zostanie przepustowosc¢ linii — waga uzyskanych surowcéw (frakcji), uzyskanych
W wyznaczonej jednostce czasu. Natomiast dyspozycyjno$¢ poszczegdlnych
urzadzen i maszyn do mechanicznego przetwarzania i sortowania odpadéw ma
wynosi¢ 90 % (przy zachowaniu obowigzku wykonania przegladéow i konserwacji
maszyn i urzadzen wchodzacych w skifad linii, na ktére moze przypada¢ 10 %
dyspozycyjnosci poszczegolnych urzadzen i maszyn - dla zapewnienia ich
prawidtowej eksploatacji wskazanej w odpowiednich dokumentach, o ktérych mowa
w pkt 8 (Dostarczenie przez Wykonawce niezbednej dokumentaciji).
Dyspozycyjnosc catej linii sktadajacej sie z urzadzen i maszyn do mechanicznego
przetwarzania i sortowania odpaddéw na poziomie minimum 80 % musi by¢
zapewniona bioragc pod uwage nastepujace zatozenia:

—Rodzaj odpaddw:
e 20 03 01 - o ciezarze nasypowym 150/200 - 300 kg/m3;
e Odpady z grupy 15;
e Odpady przemystowe;
e Inne;
o ciezarze nasypowym okoto 50 — 150 kg/m?.
- Przyktadowy sktad morfologiczny odpadéw komunalnych:
e Odpady organiczne: ok. 30 %,

Papier: ok. 20 %,

Tworzywa sztuczne: ok. 15 %,

Szkto: ok. 9 %,

Frakcja ponizej 10 mm: ok. 9 %,

Tekstylia: ok. 3 %,

Metale: ok. 2 %,

Kompozyty (opakowania i produkty wielomateriatowe): ok. 5 %,

Odpady inertne (kamien, ceramika itp.): ok. 2 %,

Odpady niebezpieczne: ok. 1 %,
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12)

e Drewno: ok. 1 %,
e Inne kategorie: przewaznie pieluchy i reczniki jednorazowe): ok. 5 %.

— Sktad granulometryczny odpadéw komunalnych:
e Powyzej 100 mm: ok. 27 %,
e 100 - 40 mm: ok. 40 %,
e 40-10 mm: ok. 24 %,
e Ponizej 10 mm: ok. 9 %.

—Szacowane udziaty frakcji wynosza:
e Ponizej 60/80 mm: 43-55%,
e Powyzej 300/340 mm: 5-15%.

—Sredni ciezar nasypowy zmieszanych odpadéw komunalnych na poziomie 180-200

kg/m3,

—Przepustowos¢ (wydajnos¢) catej linii sktadajacej sie z urzadzen i maszyn do

mechanicznego przetwarzania i sortowania odpadow:

e minimum 8,00 Mg/godz. przy ciezarze nasypowym 80-120 kg/m?3 dla
odpadoéw z grupy 15 01 06 (tworzywa sztuczne - opakowania, papier);

¢ minimum 30,00 Mg/godz. przy ciezarze nasypowym 220-300 kg/m?3
dla odpadow 20 03 01;

Uwagi:

1) Wykonawca ma zapewnié, by przepustowos¢ catej linii skladajacej sie
z urzadzen i maszyn do mechanicznego przetwarzania i sortowania
odpadéw mogta wynosi¢ minimum 35 Mg/godz. dla wykonania samego
transportu odpadoéw - bez powstawania zatorow na linii.

2) Udziat poszczegolnych frakcji materialowych moze sie zmieniac
w zakresie -/ + 5% bazowych punktow procentowych.

Projekt ma uwzglednia¢ rodzaj wydzielonych na linii sktadajgcej sie z urzadzen
i maszyn do mechanicznego przetwarzania i sortowania odpadow frakcji i surowcow-
dla kazdego z trzech etapéw. Zaktadane do wydzielenia w ramach I, II i III etapu
surowce w ramach planowanej do utworzenia linii sktadajacej sie z urzadzen i maszyn
do mechanicznego przetwarzania i sortowania odpadow to:

U

PET zielony;

PET niebieski;

PET transparentny;
PET brazowy;

Folia transparentna;
Folia mix;

PE/PP;

PS/PP;

TETRA;

Papier (karton);
Papier mix;
Aluminium;

Paliwo — PRERDF;
PET kolorowy inny niz wskazany powyzej;
Biata tacka.

wagi:

Przewidywane do wydzielenia surowce w ramach planowanej do
utworzenia linii skladajacej sie z urzadzen i maszyn do mechanicznego
przetwarzania i sortowania odpadow maja by¢ odzyskiwane w roznej
konfiguracji, np. samo PE, samo PS, samo PP lub PE/PP, PS/PP czy PE/PS,
samo TETRA, sam PET z podziatem na kolory przy zapewnieniu mozliwosci
jednorazowego wydzielenia minimum 6 wskazanych frakcji (plus biata
tacka dla etapu III). Planowane do wydzielenia surowce (frakcje) musza
by¢ wydzielone automatycznie, natomiast dopuszcza sie reczne
doczyszczanie surowcow (frakcji) — dotyczy II I III etapu.

Zamawiajacy wymaga, by przewidywane do wydzielenia surowce
w ramach planowanej do utworzenia linii skladajacej sie z urzadzen
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i maszyn do mechanicznego przetwarzania i sortowania odpadéw maja by¢
odzyskiwane w roznej konfiguracji surowcowej dotyczacej nastepujacych
rodzajow materiatéw, np. PE, PS, PP lub PE/PP, PS/PP czy PE/PS czy
TETRA, PET z podziatem na kolory, przy zapewnieniu mozliwosci
jednorazowego wydzielenia minimum 8 wskazanych frakcji z mozliwoscia
recznego wydzielania dwoéch frakcji i skierowania ich w sposéb
automatyczny do boksow znajdujacych sie pod kabing sortownicza (plus
biata tacka dla etapu III) - dotyczy IIi III etapu.

13) Projekt musi uwzglednia¢ sterowanie linig sktadajacq sie z urzadzen i maszyn do
mechanicznego przetwarzania i sortowania odpadow z budynku sterdowki
zlokalizowanej w hali sortowni.

14) Wykonawca musi uwzgledni¢ posadowienie dwdch automatycznych pras
z perforatorem (jedna dla II etapu, druga dla III etapu), o wydajnosci kazda:

— Wydajnos¢ objetosciowa: 540 m3/h przy wadze 30 kg/m?3 i wydajnosci wagowej 16
t/h.

- Prasa dajgca mozliwos¢ zbelowania wydzielonych surowcéw i utworzenia belek
(prasa stanowi¢ ma by¢ zakoniczenie catego uktadu).

15)Projekt musi zawiera¢ cze$¢ opisowg oraz czes$¢ rysunkowg, zgodnie z wytycznymi

zawartymi w niniejszym zatgczniku - w jednym egzemplarzu w wersji papierowej (wraz
z wizualizacjg 3D catej linii do mechanicznego przetwarzania i sortowania odpadéw).
Uwagi:
Projekt musi uzyskaé¢ akceptacje Zamawiajacego, tj. speiniaé wszystkie
wytyczne i wymogi zawarte w niniejszym zalaczniku oraz uwzgledniaé
ewentualne uwagi Zamawiajacego, ktore Wykonawca jest zobowigzany
uwzgledni¢ w projekcie i zrealizowa¢ wszystkie zalozenia okreslone
w projekcie w ramach wynagrodzenia okreslonego w umowie. Zamawiajacy
moze zazada¢ od Wpykonawcy wprowadzenia zmian do projektu, np.
w zakresie doboru parametrow urzadzen, ich lokalizacji czy sposobu
wykonania prac.

2. Wykonanie przez Wykonawce prac towarzyszacych, o ktérych mowa
W niniejszym zataczniku do umowy, dla prawidtowego posadowienia i dzialania

linii _mechanicznego przetwarzania i sortowania odpadéw w zakladzie/
instalacji w Dylowie (I etap):
1) Wykonanie prac towarzyszacych musi zosta¢ przeprowadzone przez Wykonawce:

a) na podstawie wytycznych okreslonych w niniejszym zataczniku i projekcie
Wykonawcy zaakceptowanym przez Zamawiajgcego;

b) zgodnie ze sztuka budowlang;

C) przy pomocy maszyn i urzadzen Wykonawcy;

d) z wykorzystaniem materiatéw Wykonawcy;

e) w sposdéb nienaruszajacy stabilnosci konstrukcji obiektdw i z zapewnieniem
prawidtowego dziatania zlokalizowanych w hali sortowni i poza nig maszyn,
urzadzen i instalacji;

f) w ustaleniu z Zamawiajacym i terminie ustalonym z Zamawiajacym;

g) wykonanie prac towarzyszacych ma nastgpi¢ przy zachowaniu nalezytej
starannosci celem niedopuszczenia do uszkodzenia obiektow, maszyn, urzadzen
i instalacji znajdujacych sie na terenie zaktadu/instalacji w Dylowie;

h) przystgpienie do wykonania prac towarzyszacych moze nastgpi¢ w terminie
ustalonym z Zamawiajacym; wykonanie wszystkich prac towarzyszacych nie
moze wptyngé na termin wykonania przedmiotu zamdwienia.

i) wykonanie prac towarzyszacych ma na celu prawidtowe posadowienie i dziatanie,

zgodnie z wytycznymi zawartymi w niniejszym zalaczniku i projekcie
zaackceptowanym przez Zamawiajgcego, maszyn i urzadzen objetych dostawg
i montazem.

15



2) Wykonanie prac towarzyszacych majacych na celu prawidtowe dziatanie wszystkich
maszyn i urzadzen wchodzacych w skitad linii do mechanicznego przetwarzania
i sortowania odpadow w zaktgdzie/instalacji w Dylowie, gm. Pajeczno obejmuje:

a)

b)

c)

d)

wykonanie (w przypadku takiej koniecznosci) wszelkich prac dla prawidtowego

posadowienia i funkcjonowania linii do mechanicznego przetwarzania

i sortowania odpaddw, tj. wykonania wszelkich prac budowlanych, w tym zmian

konstrukcyjnych obiektéow, fundamentéw czy przerdbek istniejacych instalacji

wewnetrznych, zewnetrznych, zamontowanych urzadzen czy elementéw
istniejacych obiektow, itp. celem zapewnienia prawidlowego posadowienia

i funkcjonowania maszyn i urzadzen bedacych przedmiotem dostawy i montazu

oraz prawidtowej korelacji pod wzgledem mechanicznym, elektrycznym

i sterowania wszystkich maszyn i urzadzen w ramach linii do mechanicznego

przetwarzania i sortowania odpadow.

Wykonanie, zgodnie z wytycznymi okreslonymi w niniejszym zataczniku,

wszelkich prac dla prawidtowego posadowienia i funkcjonowania linii do

mechanicznego przetwarzania i sortowania odpadoéw, tj. otworéw w Scianach
obiektow, zakrycia w hali sortowni nieuzytkowanego kanatu technologicznego
celem umozliwienia przejazdu pojazdow ciezkich powyzej 40 ton (zaznaczony na
rysunku), wykonania systemu odpylania dla zamontowanych maszyn i urzadzen,
wykonania poza halg sortowni miejsca na gromadzenie frakcji 0-60 mm i miejsca
na gromadzenie frakcji powyzej 260 mm (stacja rozsypowa), boksoéw pod
kabinami sortowniczymi, itp. celem zapewnienia prawidtowego posadowienia

i funkcjonowania maszyn i urzadzen bedacych przedmiotem dostawy i montazu

oraz prawidiowej korelacji pod wzgledem mechanicznym, elektrycznym

i sterowania wszystkich maszyn i urzadzen w ramach linii do mechanicznego

przetwarzania i sortowania odpaddw.

dostosowanie i przygotowanie istniejacego podtoza (w przypadku takiej

koniecznosci) do montazu maszyn i urzadzen objetych przedmiotem zamoéwienia

oraz ich konstrukcji i elementéw towarzyszacych celem prawidtowego montazu

i zapewnienia prawidtowej korelacji pod wzgledem mechanicznym, elektrycznym

i sterowania wszystkich maszyn i urzadzen w ramach linii do mechanicznego

przetwarzania i sortowania odpaddw.

Wykonanie, dostawa, roztadunek oraz montaz urzadzen i maszyn w ramach linii

do mechanicznego przetwarzania i sortowania odpadéw musi obejmowacd

wykonanie/zapewnienie (zgodnie z wytycznymi okreslonymi w niniejszym
zataczniku i projektem Wykonawcy):

- wykonanie i montaz systemu odpylania dla gtéwnych maszyn i urzadzen
wchodzacych w sktad linii do mechanicznego przetwarzania sortowania odpadow,
tj. minimum dla zasypu i wysypu przenosnika zatadowczego, dla zasypu rozrywarki
workdéw, dla zasypu sita wibracyjnego, dla wysypu sita wibracyjnego, dla zasypu
przenosnika sortowniczego we wstepnej kabinie sortowniczej, dla zasypu
i wysypu sita bebnowego. System odpylania ma uja¢ strumien zanieczyszczonego
powietrza i skierowa¢ go do oczyszczenia w urzadzeniu do oczyszczania - do
wykonania i zamontowania przez Wykonawce. System odpylania ma by¢ wykonany
w standardzie wykonania opisanym w niniejszym zataczniku oraz ma umozliwiac
rozbudowe systemu o II i III etap zamaszynowienia. Wykonawca zobowigzany jest
do wykonania systemu odpylania wyposazonego w rure wylotowg z kréécem
pomiarowym.

- wykonanie boksoéw pod kabinami sortowniczymi.

- zapewnienie dojazdu wozkiem widtowym czy podnosnikiem, lub zapewnienie w inny
sposdb dojazdu i dostepu do maszyn i urzadzen tworzacych linie do mechanicznego
przetwarzania i sortowania odpaddéw celem umozliwienia ich prawidtowa obstuge
I Serwisowanie;

- posadowienie jednostki systemu odpylania w taki sposdéb, by zapewni¢ dojazd
wozkiem widlowym czy podnosnikiem do tego urzadzenia i jego otowrow
technologicznych, celem umozliwienia prawidlowej obstugi i serwisowania;
posadowienie urzadzenia musi nastgpi¢ w pasie zieleni (w miejscu zazanczonym na
rysunku zatgczonym do umowy i uwzglednionym w projecie Wykonawcy).
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zapewnienie, w przypadku takiej koniecznosci, bezpiecznych wej$¢, drabinek

i podestéw na urzadzenie do oczyszczania w ramach systemu odpylania i jego

otowrow technologicznych;

szczelne pofaczenie urzadzenia do oczyszczania ramach systemu odpylania z halg

sortowni, co nie moze wptywac¢ na zmniejszenie lub utrudnienie przejazdow wokot

hali czy dostepu do hali sortowni;

dostawe i montaz sprezarki o odpowiedniej mocy do celéw czyszczenia urzadzenia

do oczyszczania; sprezarka musi by¢ szczelenie zabudowana, by zapewnic¢ jej

ochrone przed dziataniem pytéw i kurzu; posadowienie i obudowa sprezarki nie moze
utrudnia¢ dosteu do tego urzadzenia, ani utrudni¢ czy uniemozliwi¢ jego
serwisowanie i obstuge;

zamontowanie w kabinach sortowniczych systemu wentylacji i jednostek klimatyzacji

o odpowiedniej mocy celem zapewnienia w kabinach odpowiednich temperatur dla

przebywajacych w niej ludzi;

wykonanie i zamontowanie w miejscach ustalonych z Zamawiajacym odbojow

stalowych chronigcych elementy linii do mechanicznego przetwarzania i sortowania

odpaddw - poziomych lub pionowych (ilo$¢ odbojow Zamawiajacy okresli na etapie
realizacji zamodwienia) o nastepujacej charakterystyce:

e montaz stupowych odbojoéw stalowych; odboje stalowe o $rednicy 159 mm,
mocowane do podtoza poprzez przyspawang blache za pomocg 4 sztuk kotkow
rozporowych fi12; wysokos$¢ odboju powinna wynosi¢ 2 m; odbojnica lakierowana
proszkowo na kolor zétty z odblaskowymi czarnymi pasami;

e montaz odbojnic przemystowych liniowych wykonanych z rur 76,1
mm, lakierowanych proszkowo na kolor zétty, pasy z czarnej foli odblaskowej I-
generacji; dwie stopy wykonane z blachy o gr. 8 mm z czterema otworami
montazowymi o srednicy 10 mm.

zapewnienie sterowania linig do mechanicznego przetwarzania i sortowania odpadéow
z komputera zlokalizowanego w pomieszczeniu na pietrze budynku steréwki (komputer
wchodzi w zakres dostawy);

wykonanie i montaz sytemu podestow (wraz z schodkami lub drabinkami) w taki
sposéb, by byta mozliwosc¢ ciagtej komunikacji (tam gdzie jest to mozliwe) wzdtuz (lub
nad) maszyn i urzadzen posadowionych w ramach catej linii technologicznej oraz
mozliwos¢ obstugi i serwisowania dostarczonych urzadzen i maszyn z uwzglednieniem
mozliwosci przejscia pomiedzy obiektami (urzadzeniami i maszynami) bez koniecznosci
schodzenia; podesty muszg by¢ wyposazone w barierki ochronne i spetnia¢ wszystkie
wymogi bhp; podesty majg by¢ wylozone blachami ryflowanymi ,tezka” (podesty
petne);

zakrycie znajdujacych sie na wolnym powietrzu przenos$nikow
/maszyn/urzadzen/obiektéw bedacych przedmiotem dostawy i montazu;

z uwzglednieniem posadowienia szafy sterowniczej dla catego uktadu w pomieszczeniu
rozdzielni w budynku sterowki.

posadowienie ewentualnych szaf sterowniczych poszczegdinych maszyn i urzadzen na
ich konstrukcjach wsporczych w bezposrednim sgsiedztwie danej maszyny i urzadzenia
oraz w taki sposéb, aby byta mozliwos¢ swobodnego dostepu do panelu danej maszyny
i urzadzenia;

zastosowanie przesypow pomiedzy urzadzeniami (oprécz przenos$nikéw sortowniczych)
- tam gdzie jest to mozliwe.

osiggniecie:

e dyspozycyjnosci cate]j linii sktadajacej sie z urzadzen i maszyn do mechanicznego
przetwarzania i sortowania odpadéw na poziomie minimum 80%. Przez
dyspozycyjnos¢ catej linii nalezy rozumie¢ gotowos¢ do pracy wszystkich maszyn
i urzadzen w taki sposdb, by zapewni¢ spetnienie przyjetej wydajnosci dla catej
linii. W przypadku uruchomienia catej linii pod obcigzeniem, sprawdzona zostanie
przepustowos¢ linii — waga uzyskanych surowcow (frakcji), uzyskanych
W wyznaczonej jednostce czasu. Natomiast dyspozycyjnosé poszczegdlnych
urzadzen i maszyn do mechanicznego przetwarzania i sortowania odpadéw ma
wynosi¢ 90 % (przy zachowaniu obowigzku wykonania przegladdéw i konserwacji
maszyn i urzadzen wchodzacych w skfad linii, na ktére moze przypadac¢ 10 %
dyspozycyjnosci poszczegoélnych urzadzen i maszyn - dla zapewnienia ich
prawidtowej eksploatacji wskazanej w odpowiednich dokumentach, o ktérych
mowa w pkt 8 (Dostarczenie przez Wykonawce niezbednej dokumentacji).

¢ dyspozycyjnosci catej linii sktadajacej sie z urzadzen i maszyn do mechanicznego
przetwarzania i sortowania odpadéw na poziomie minimum 80 % biorgc pod
uwage nastepujgce zatozenia:
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- Rodzaj odpadow:

e 20 03 01 - o ciezarze nasypowym 150/200 - 300 kg/m?3;
e Odpady z grupy 15;

e Odpady przemystowe;

e Inne;

o ciezarze nasypowym okoto 50 - 150 kg/m3.

- Przyktadowy sktad morfologiczny odpadéw komunalnych:

e Odpady organiczne: ok. 30 %,

e Papier: ok. 20 %,

e Tworzywa sztuczne: ok. 15 %,

e Szkto: ok. 9 %,

e Frakcja ponizej 10 mm: ok. 9 %,

e Tekstylia: ok. 3 %,

e Metale: ok. 2 %,

o Kompozyty (opakowania i produkty wielomateriatowe): ok. 5 %,
e Odpady inertne (kamien, ceramika itp.): ok. 2 %,

e Odpady niebezpieczne: ok. 1 %,

e Drewno: ok. 1 %,

e Inne kategorie: przewaznie pieluchy i reczniki jednorazowe): ok. 5 %.
— Sktad granulometryczny odpadéw komunalnych:

e Powyzej 100 mm: ok. 27 %,

e 100 - 40 mm: ok. 40 %,

e 40-10 mm: ok. 24 %,

e Ponizej 10 mm: ok. 9 %.

— Szacowane udziaty frakcji wynosza:
e Ponizej 60/80 mm: 43-55%,
e Powyzej 300/340 mm: 5-15%.

— Sredni ciezar nasypowy zmieszanych odpadéw komunalnych na poziomie 180-
200 kg/m3.

— osiagniecie przepustowosci (wydajnosci) catej linii sktadajacej sie z urzadzen
i maszyn do mechanicznego przetwarzania i sortowania odpadow:

e minimum 8,00 Mg/godz. przy ciezarze nasypowym 80-120 kg/m?3 dla
odpadéw z grupy 15 01 06 (tworzywa sztuczne - opakowania, papier);

e minimum 30,00 Mg/godz. przy ciezarze nasypowym 220-300 kg/m?3 dla
odpadéw 20 03 01;

e minimum 35,00 Mg/godz. catej linii skladajacej sie z urzadzen i maszyn
do mechanicznego przetwarzania i sortowania dla wykonania samego
transportu odpadéw - bez powstawania zatoréw na linii.

- wydzielenie nastepujacych odpadéw w ramach I etapu:

e PET zielony;

PET niebieski;

PET transparentny;

PE/PP;

Aluminium;

Papier;

e Szkio.

- zapewnienie tatwego i swobodnego dostepu do punktéw smarnych urzadzen i maszyn
z poziomow podestow.

- wyposazenie przenosnikow tasmowych w otwory rewizyjne, umozliwiajace kontrole
przestrzeni miedzy tasma godrng i dolng; wielko$¢ i umiejscowienie otworéw musi
zapewni¢ mozliwos¢ wymiany wszystkich krgznikow podtrzymujacych taséme gorng;
otwory zabezpieczone tatwo demontowalnymi ostonami.

- uwzglednienie zabudowania wszystkich elementéw objetych przedmiotem
zamoéwienia w sposob zapewniajacy bezpieczenstwo pracy;

- uwzglednienie zastosowania nastepujacej kolorystyki maszyn i urzadzen: maszyny,
urzadzenia, konstrukcje wsporcze — RAL 2003, napedy w kolorze czerwonym, barierki
w kolorze zéttym.

3. Zrealizowanie przez Wykonawce wykonania, dostawy, roztadunku i montazu
urzadzen i maszyn w_ ramach linii_do mechanicznego przetwarzania

i sortowania odpaddow dla potrzeb prawidlowego posadowienia i dziatania linii
do mechanicznego przetwarzania i sortowania odpadéow w zakladzie
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/instalacji_ w_Dylowie (I etap) - zgodnie z wymaganiami okreslonymi
W___ niniejszym ___ punkcie, uwzglednionych w zaakceptowanym przez
Zamawiajacego projekcie Wykonawcy:

1) Wykonanie, dostawa, roztadunek oraz montaz fabrycznie nowych urzadzen
i maszyn o nastepujacych parametrach - minimalne parametry techniczne:

a) Przenoséniki:

Doboér przenosnika przez Wykonawce biorac pod uwage: zapewnienie prawidlowej

pracy linii do mechanicznego przetwarzania i sortowania odpadow oraz rodzaj

transportowanych odpadéw (Uwaga: W obszarze dziatania separatora metali Fe
konstrukcja wykonana ze stali niemagnetycznej):

a. W przypadku zastosowania przenosnika z tasma progowa, olejo- i tluszczo
odporna:

— Typ przenosnika: tasmowy rolkowy ptaski.

- Typ tasmy: EP 400/3, 4:2.

— Wysokos¢ burt: wysokos¢ nalezy dobrac tak, by transportowany materiat nie wysypywat
sie poza przenosnik przy zachowaniu zaktadanych wydajnosci okreslonych w niniejszym
zataczniku.

- Burty: wykonane z blachy grubosci min. 4 mm.

— tozyska: FAG/INA lub réwnowazne.

— Naped: bezposredni, motoreduktor walcowo-stozkowy z tulejg drazong typu SEW lub
rownowazne - naped musi by¢ tak dobrany, by przenosnik transportowat odpady wskazne
W niniejszym zataczniku przy zachowaniu wydajnosci zaktadanych w zatgczniku.

- Beben napedowy: gumowany barytkowy min. @ 239 wyposazony w pierscienie zaciskowe
typu KTR lub réwnowazne.

- Beben zwrotny: min. @ 219 wyposazony w pierscienie zaciskowe typu KTR lub

rownowazne.
— Predkos¢ tasmy: regulowana falownikiem majaca zapewni¢ prawidtowg prace linii do
mechanicznego przetwarzania i sortowania odpaddéw oraz uzyskanie wydajnosci

zaktadanych w niniejszym zalgczniku.

— Doszczelnienie: na catej dtugosci guma, PCV lub rdwnowazna, gr. min. 2 mm, na zasypie
dodatkowo guma gr. 10 mm.

- Regulacja podpér: minimum 0-80 mm.

— Krazniki: krazniki nitka gérna - gtadkie minimum @ 89; krazniki tasma dolna - tarczowe
minimum @ 63,5 z tarczami gumowymi minimum @ 159; krazniki kierunkowe minimum
@ 63,5 x 100 w rejonie bebna napedowego i zwrotnego.

- Konstrukcja: modutowa, skrecana z elementéw nie dtuzszych niz 1500 mm; boki petne
zespolone z zastawkami wykonanne z blachy profilowanej o grubosci minimum 4 mm oraz
wyposazone w otwory rewizyjne zamkniete.

Konstrukcja ma byc¢ zabepieczona farba podktadowa o grubosci minimum 45 pm.
Przenos$nik ma by¢ pomalowany na kolor RAL 2003 - farbg nawierzchniowg odporng na
czynniki atmosferyczne o tgcznej grubosci minimum 150 um.

Wszystkie elementy z blach i profili stalowych majg by¢ piaskowane do stopnia czystosci
2 (wg PN-ISO 8501-1:2007).

— Sposob zakotwienia przenosnika do podtoza: zapewniajaca stabilne posadowienie,
z mozliwoscia regulacji wysokosci.

- System bezpieczenstwa: grzybkowe wytaczniki bezpieczenstwa.

— Zabudowa: na catej dtugosci przenosnika spéd zabudowany blachami oraz w miejscu gdzie
przenosnik bedzie sie znajdowat na wolnym powietrzu - géra przenosnika zabudowana
blachami w taki sposdb, aby blachy mozna bylo tatwo zdemontowaé, a same blachy nie
utrudniaty transportu odpadow oraz nie wptywaty na zapewnienie wydajnosci zaktadanych
w niniejszym zataczniku.

- W przypadku modutowej budowy przenosnika zapewnienie mozliwosci wydtuzenia czesci
poziomej i wznoszacej badz wymiany modutu poziomego lub wznoszacego.

- Do wszystkich potaczen skrecanych (réwniez na tasmie przenosnikowej),
umiejscowionych w czesci majacej bezposredni kontakt z transportowanym odpadem
nalezy zastosowac sruby zamkowe z tbem grzybkowym.

— Napiecie: V 220-240A/380-420 gwiazda.

— Przesyp: W miejscu przesypu odpadéw: boczne uszczelnienie ukierunkowujace
z blach stalowych zakonczonych gumami; w miejscu wysypu z przenos$nika ma by¢
wykonana przesypnica, ktérej zadaniem bedzie ukierunkowanie i uszczelnienie od strony
burt strugi materiatu podawanego na przenosnik. Tam to gdzie jest wymagane, w miejscu
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wysypu blacha rozsypowa powodujaca réwnomierne roziozenie materiatu
transportowanego na przenosnik przyspieszajacy. Nalezy zwréci¢ szczegdlng uwage na
szczelno$¢ przesypdw, tak aby odpady transportujace na przenosnikach nie byty
wywiewane przez wiatr.

Zapewniony dostep do tozysk oraz zapewniona mozliwos$¢ regulacji napinania tasmy
- tozyska umiejscowione na zewnatrz przenosnika ze wzgledu na dostep do serwisu i brak
bezposredniego kontaktu z odpadami.

Konstrukcja przenosnika i podpor ze stali w gatunku co najmniej S235JRG2.

. W przypadku zastosowania przenosnika z tasma gladka, olejo- i tluszczo
odporna:

Typ przenosnika: tasmowy rolkowy ptaski.

Typ tasmy: EP 400/3, 4:2.

Wysokos$¢ burt: wysokos¢ nalezy dobrac tak, by transportowany materiat nie wysypywat
sie poza przenosnik przy zachowaniu zaktadanych wydajnosci okreslonych w niniejszym
zatqczniku.

Burty: wykonane z blachy grubosci min. 4 mm.

tozyska: FAG/INA lub réwnowazne.

Naped: bezposredni, motoreduktor walcowo-stozkowy z tulejg drazong typu SEW Ilub
rownowazne - naped musi by¢ tak dobrany, by przenosnik transportowat odpady wskazne
W niniejszym zataczniku przy zachowaniu wydajnosci zaktadanych w zatgczniku.

Beben napedowy: gumowany barytkowy min. @ 239 wyposazony w pierscienie zaciskowe
typu KTR lub rownowazne.

Beben zwrotny: min. @ 219 wyposazony w pierscienie zaciskowe typu KTR lub
rownowazne.

Predkos¢ tasmy: regulowana falownikiem majaca zapewni¢ prawidtowg prace linii do
mechanicznego przetwarzania i sortowania odpadow oraz uzyskanie wydajnosci
zakfadanych w niniejszym zataczniku.

Doszczelnienie: na catej dtugosci guma, PCV lub rdwnowazna, gr. min.
2 mm, na zasypie dodatkowo guma gr. 10 mm.

Regulacja podpor: minimum 0-80 mm.

Krazniki: krazniki nitka gérna — gtadkie minimum @ 89; krazniki tasma dolna - tarczowe
minimum @ 63,5 z tarczami gumowymi minimum @ 133; krazniki kierunkowe minimum
@ 63,5 x 100 w rejonie bebna napedowego i zwrotnego.

Konstrukcja: modutowa, skrecana z elementéw nie dtuzszych niz 1500 mm; boki petne
zespolone z zastawkami wykonane z blachy profilowanej o grubosci minimum 4 mm oraz
wyposazone w otwory rewizyjne zamkniete.

Konstrukcja ma byc¢ zabepieczona farba podktadowa o grubosci minimum 45 pm.
Przenos$nik ma by¢ pomalowany na kolor RAL 2003 - farbg nawierzchniowg odporng na
czynniki atmosferyczne o tgcznej grubosci minimum 150 pm.

Wszystkie elementy z blach i profili stalowych majg by¢ piaskowane do stopnia czystosci
2 (wg PN-ISO 8501-1:2007).

Sposéb zakotwienia przenosnika do podfoza: zapewniajaca stabilne posadowienie,
z mozliwoscig regulacji wysokosci.

Uwagi:

W przypadku zastosowania przenosnikéw dwufrakcyjnych konstrukcja zapewniajaca
mozliwos¢ transportu dwdéch frakcji jednoczesnie, dzielac przenosnik zastawka srodkowg
w odpowiednim stosunku.

System bezpieczenstwa: grzybkowe wytaczniki bezpieczenstwa.

Zabudowa: na catej dtugosci przenosnika spéd zabudowany blachami oraz w miejscu gdzie
przenosnik bedzie sie znajdowat na wolnym powietrzu - géra przenosnika zabudowana
blachami w taki sposéb, aby blachy mozna byto tatwo zdemontowac¢, a same blachy nie
utrudniaty transportu odpadéw oraz nie wptywaty na zapewnienie wydajnosci zaktadanych
W niniejszym zataczniku.

W przypadku modutowej budowy przenosnika zapewnienie mozliwosci wydtuzenia czesci
poziomej i wznoszacej badz wymiany modutu poziomego lub wznoszacego.

Do wszystkich potaczen skrecanych (réwniez na tasmie przenosnikowej),
umiejscowionych w czesci majacej bezposredni kontakt z transportowanym odpadem
nalezy zastosowac $ruby zamkowe z tbem grzybkowym.

Napiecie: V 220-240A/380-420 gwiazda.

Zgarniacz: z zewnetrznej strony tasémy jeden (a w przypadku przenosnika rewersyjnego
dwa) komplet jednowargowy umiejscowiony w rejonie bebna napedowego (lub
/i zwrotnego) z dociskiem napinaczy podatnych (regulowana sita docisku) dostosowany
do tasmy gtadkiej.
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Z wewnetrznej strony tasmy jeden komplet umiejscowiony w rejonie bebna zwrotnego
jednowargowy ptugowy z dociskiem grawitacyjnym.

Przy bebnie zwrotnym korytkowy skrobak bebna zwrotnego.

Przesyp: w miejscu przesypu odpaddéw: boczne uszczelnienie ukierunkowujace
z blach stalowych zakonczonych gumami; w miejscu wysypu z przenos$nika ma byc¢
wykonanna przesypnica, ktorej zadaniem bedzie ukierunkowanie i uszczelnienie od strony
burt strugi materiatu podawanego na przenosnik. Tam to gdzie jest wymagane, w miejscu
wysypu blacha rozsypowa powodujaca réwnomierne roziozenie  materiatu
transportowanego na przenosnik przyspieszajacy. Nalezy zwréci¢ szczegdlng uwage na
szczelno$¢ przesypdw, tak aby odpady transportujace na przenosnikach nie byty
wywiewane przez wiatr.

Zapewniony dostep do tozysk oraz zapewniona mozliwo$¢ regulacji napinania tasmy
- tozyska umiejscowione na zewnatrz przenosnika ze wzgledu na dostep do serwisu i brak
bezposredniego kontaktu z odpadami.

Konstrukcja przenosnika i podpor ze stali w gatunku co najmniej S235JRG2.

W przypadku zastosowania przenosnika z tasma gtadka ze spodem slizgowym
(przenosnik sortowniczy), olejo- i tluszczo odporna:

Typ przenosnika: slizgowy ptaski.

Wysokos$¢ burt: wysoko$¢ nalezy dobrac tak, by transportowany materiat nie wysypywat
sie poza przenosnik przy zachowaniu zaktadanych wydajnosci okreslonych w niniejszym
zatqczniku.

Burty: wykonane z blachy grubosci min. 4 mm.

tozyska: FAG/INA lub rownowazne.

Naped: bezposredni, motoreduktor walcowo-stozkowy z tulejg drazong typu SEW lub
rownowazne - naped musi by¢ tak dobrany, by przenosnik transportowat odpady wskazne
w niniejszym zataczniku przy zachowaniu wydajnosci zaktadanych w zatgczniku.

Beben napedowy: gumowany barytkowy min. @ 239 wyposazony w pierscienie zaciskowe
typu KTR lub rownowazne.

Beben zwrotny: min. @ 219 wyposazony w pierscienie zaciskowe typu KTR lub
rownowazne.

Predkos¢ tasmy: regulowana falownikiem majaca zapewni¢ prawidtowg prace linii do
mechanicznego przetwarzania i sortowania odpadow oraz uzyskanie wydajnosci
zaktadanych w niniejszym zatgczniku.

Doszczelnienie: na catej dtugosci guma, PCV Ilub rdwnowazna, gr. min.
2 mm, na zasypie dodatkowo guma gr. 10 mm.

Regulacja podp6r: minimum 0-80 mm.

Krazniki: krazniki nitka gérna - gtadkie minimum @ 89; krazniki tasma dolna - tarczowe
minimum @ 63,5 z tarczami gumowymi minimum @ 133; krazniki kierunkowe minimum
@ 63,5 x 100 w rejonie bebna napedowego i zwrotnego.

Konstrukcja: modutowa, skrecana z elementéw nie dtuzszych niz 1500 mm; boki petne
zespolone z zastawkami wykonane z blachy profilowanej o grubosci minimum 4 mm oraz
wyposazone w otwory rewizyjne zamkniete.

Konstrukcja ma by¢ zabepieczona farba podktadowg o grubosci minimum 45 um.
Przenos$nik ma by¢ pomalowany na kolor RAL 2003 - farbg nawierzchniowg odporng na
czynniki atmosferyczne o tgcznej grubosci minimum 150 um.

Wszystkie elementy z blach i profili stalowych majg by¢ piaskowane do stopnia czystosci
2 (wg PN-ISO 8501-1:2007).

Spos6b zakotwienia przenosnika do podtoza: zapewniajaca stabilne posadowienie,
z mozliwoscia regulacji wysokosci.

Uwagi:

W przypadku zastosowania przenosnikéw dwufrakcyjnych konstrukcja zapewniajaca
mozliwo$¢ transportu dwdch frakcji jednoczesnie, dzielgc przenosnik zastawka $srodkowaq,
w odpowiednim stosunku.

System bezpieczenstwa: grzybkowe lub linkowe wytaczniki bezpieczenstwa.

Zabudowa: na catej dtugosci przenosnika spéd zabudowany blachami.

W przypadku modutowej budowy przenosnika zapewnienie mozliwosci wydtuzenia czesci
poziomej i wznoszacej badz wymiany modutu poziomego lub wznoszacego.

Do wszystkich potaczen skrecanych (réwniez na tasmie przenosnikowej),
umiejscowionych w czesci majacej bezposredni kontakt z transportowanym odpadem
nalezy zastosowac $ruby zamkowe z tbem grzybkowym.

Napiecie: V 220-240A/380-420 gwiazda.

Zgarniacz: z zewnetrznej strony tasmy jeden (a w przypadku przenosnika rewersyjnego
dwa) komplet jednowargowy umiejscowiony w rejonie bebna napedowego (lub
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/i zwrotnego) z dociskiem napinaczy podatnych (regulowana sita docisku) dostosowany
do tasmy gtadkiej.

Z wewnetrznej strony tasmy jeden komplet umiejscowiony w rejonie bebna zwrotnego
jednowargowy ptugowy z dociskiem grawitacyjnym.

Przy bebnie zwrotnym korytkowy skrobak bebna zwrotnego.

Przesyp: w miejscu przesypu odpaddéw: boczne uszczelnienie ukierunkowujace
z blach stalowych zakonczonych gumami; w miejscu wysypu z przenos$nika ma byc¢
wykonanna przesypnica, ktorej zadaniem bedzie ukierunkowanie i uszczelnienie od strony
burt strugi materiatu podawanego na przenosnik. Tam to gdzie jest wymagane, w miejscu
wysypu blacha rozsypowa powodujaca rownomierne roztozenie  materiatu
transportowanego na przenosnik przyspieszajacy. Nalezy zwréci¢ szczegdlng uwage na
szczelno$¢ przesypdw, tak aby odpady transportujgce na przenosnikach nie byty
wywiewane przez wiatr.

Zapewniony dostep do tozysk oraz zapewniona mozliwo$¢ regulacji napinania tasmy
- fozyska umiejscowione na zewnatrz przenosnika ze wzgledu na dostep do serwisu i brak
bezposredniego kontaktu z odpadami.

Konstrukcja przenosnika i podpoér ze stali w gatunku co najmniej S235JRG2.

W przypadku zastosowania przenosnika przegietego z tasma progowa, olejo-
i thuszczoodporna:

Typ przenosnika: tasmowy rolkowy ptaski.

Typ tasmy: EP 630/3, 4:2, stabilizowana poprzecznie, z dodatkowym prowadzeniem
wzdtuznym H=20 mm.

Wysokos$¢ burt: wysokos¢ nalezy dobrac tak, by transportowany materiat nie wysypywat
sie poza przenosnik przy zachowaniu zaktadanych wydajnosci okreslonych w niniejszym
zataczniku.

Burty: wykonane z blachy grubosci min. 4 mm.

tozyska: FAG/INA lub rownowazne.

Naped: bezposredni, motoreduktor walcowo-stozkowy z tulejg drazong typu SEW lub
rownowazne - naped musi by¢ tak dobrany, by przenosnik transportowat odpady wskazne
W niniejszym zataczniku przy zachowaniu wydajnosci zaktadanych w zatgczniku.

Beben napedowy: gumowany barytkowy min. @ 319 wyposazony w pierscienie zaciskowe
typu KTR lub réwnowazne.

Beben zwrotny: min. @ 219 wyposazony w pierscienie zaciskowe typu KTR lub
rownowazne.

Predkos¢ tasmy: regulowana falownikiem majaca zapewni¢ prawidtowg prace linii do
mechanicznego przetwarzania i sortowania odpaddéw oraz uzyskanie wydajnosci
zaktadanych w niniejszym zalgczniku.

Doszczelnienie: na catej dtugosci guma, PCV lub réwnowazna, gr. min. 2 mm, na zasypie
dodatkowo guma gr. 10 mm.

Regulacja podp6r: minimum 0-80 mm.

Krazniki: krazniki nitka gorna - gtadkie minimum @ 89, rolka wprowadzajaca gtadka
minimum @ 133, rolka wyprowadzajaca gtadka minimum @ 133, rolka odginajaca gtadka
minimum @ 300; krazniki tasma dolna - z tarczami minimum @ 140, kraznik odciskowy
minimum @ 133.

Konstrukcja: modufowa, skrecana z elementéw nie dtuzszych niz 2000 mm; boki
rozdzielone z zastawkami wykonanne z blachy profilowanej o grubosci minimum 4 mm
oraz wyposazone w otwory rewizyjne zamkniete. Segment przegiety wyposazony
w minimum 6 szt. rolek wprowadzajacych, minimum 4 szt. rolek wprowadzajacych oraz
minimum 2 szt. rolek odginajacych oraz minimum 1 szt. krgznika odciskowego.
Konstrukcja ma by¢ zabepieczona farba podktadowg o grubosci minimum 45 um.
Przenosnik ma by¢ pomalowany na kolor RAL 2003 - farbg nawierzchniowg odporng na
czynniki atmosferyczne o tgcznej grubosci minimum 150 um.

Wszystkie elementy z blach i profili stalowych majg by¢ piaskowane do stopnia czystosci
2 (wg PN-ISO 8501-1:2007).

Sposob zakotwienia przenosnika do podtoza: zapewniajaca stabilne posadowienie,
z mozliwoscia regulacji wysokosci.

System bezpieczenstwa: grzybkowe wytgczniki bezpieczenstwa.

Zabudowa: na catej dtugosci przenosnika spéd zabudowany blachami oraz w miejscu gdzie
przenosnik bedzie sie znajdowat na wolnym powietrzu - géra przenosnika zabudowana
blachami w taki sposéb, aby blachy mozna byto tatwo zdemontowaé, a same blachy nie
utrudniaty transportu odpadow oraz nie wptywaty na zapewnienie wydajnosci zaktadanych
W niniejszym zataczniku.

W przypadku modutowej budowy przenosnika zapewnienie mozliwosci wydtuzenia czesci
poziomej i wznoszacej badz wymiany modutu poziomego lub wznoszacego;
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Do wszystkich potaczenn skrecanych (réwniez na tasmie przenosnikowej),
umiejscowionych w czesci majacej bezposredni kontakt z transportowanym odpadem
nalezy zastosowac $ruby zamkowe z tbem grzybkowym;

Napiecie: V 220-240A/380-420 gwiazda.

Przesyp: w miejscu przesypu odpaddw: boczne uszczelnienie ukierunkowujace
z blach stalowych zakonczonych gumami; w miejscu wysypu z przenosnika ma byc¢
wykonana przesypnica, ktérej zadaniem bedzie ukierunkowanie i uszczelnienie od strony
burt strugi materiatu podawanego na przenosnik. Tam to gdzie jest wymagane, w miejscu
wysypu blacha rozsypowa powodujaca réwnomierne roziozenie  materiatu
transportowanego na przenosnik przyspieszajacy. Nalezy zwroci¢ szczegdlng uwage na
szczelno$¢ przesypéw, tak aby odpady transportujgce na przenosnikach nie byly
wywiewane przez wiatr.

Zapewniony dostep do tozysk oraz zapewniona mozliwos¢ regulacji napinania tasmy
- fozyska umiejscowione na zewnatrz przenosnika ze wzgledu na dostep do serwisu i brak
bezposredniego kontaktu z odpadami.

Konstrukcja przenosnika i podpor ze stali w gatunku co najmniej S235JRG2.

W przypadku zastosowania przenosnika przyspieszajacego z tasma gltadka ze
spodem Slizgowym, olejo- i tluszczo odporna:

Typ przenosnika: tasmowy rolkowy slizgowy ptaski.

Wysokos$¢ burt: wysokos¢ nalezy dobrac tak, by transportowany materiat nie wysypywat
sie poza przenosnik przy zachowaniu zaktadanych wydajnosci okreslonych w niniejszym
zatqczniku.

Burty: wykonane z blachy grubosci min. 4 mm.

tozyska: FAG/INA lub réwnowazne.

Naped: bezposredni, motoreduktor walcowo-stozkowy z tulejg drazong typu SEW lub
rownowazne - naped musi by¢ tak dobrany, by przenosnik transportowat odpady wskazne
W niniejszym zataczniku przy zachowaniu wydajnosci zaktadanych w zatgczniku.

Beben napedowy: gumowany barytkowy min. @ 239 wyposazony w pierscienie zaciskowe
typu KTR lub rownowazne.

Beben zwrotny: min. @ 219 wyposazony w pierscienie zaciskowe typu KTR lub
rownowazne.

Predkos¢ tasmy: regulowana falownikiem majaca zapewni¢ prawidtowg prace linii do
mechanicznego przetwarzania i sortowania odpadéw oraz uzyskanie wydajnosci
zaktadanych w niniejszym zalgczniku.

Doszczelnienie: na catej dtugosci guma, PCV Ilub rdwnowazna, gr. min.
2 mm, na zasypie dodatkowo guma gr. 10 mm.

Naciag tasmy: 300 mm.

Regulacja podp6r: minimum 0-80 mm.

Krazniki: krazniki nitka gérna - gtadkie minimum @ 89; krazniki tasma dolna - tarczowe
minimum @ 63,5 z tarczami gumowymi minimum @ 133; krazniki kierunkowe minimum
@ 63,5 x 100 w rejonie bebna napedowego i zwrotnego.

Konstrukcja: modutowa, skrecana z elementdéw nie dtuzszych niz 1500 mm; boki petne
zespolone z zastawkami wykonane z blachy profilowanej o grubos$ci minimum 4 mm oraz
wyposazone w otwory rewizyjne zamkniete.

Konstrukcja ma by¢ zabepieczona farba podktadowg o grubosci minimum 45 pm.
Przenosnik ma by¢ pomalowany na kolor RAL 2003 - farbg nawierzchniowg odporng na
czynniki atmosferyczne o tgcznej grubosci minimum 150 um.

Wszystkie elementy z blach i profili stalowych majg by¢ piaskowane do stopnia czystosci
2 (wg PN-ISO 8501-1:2007).

Sposob zakotwienia przenos$nika do podtoza: zapewniajaca stabilne posadowienie,
z mozliwoscia regulacji wysokosci.

Uwagi:

W przypadku zastosowania przenosnikéw dwufrakcyjnych konstrukcja zapewniajaca
mozliwos$c¢ transportu dwoch frakcji jednoczesnie, dzielac przenosnik zastawkg $srodkowg
w odpowiednim stosunku.

System bezpieczenstwa: grzybkowe wylaczniki bezpieczenstwa.

Zabudowa: na catej dtugosci przenosnika spéd zabudowany blachami oraz w miejscu gdzie
przenosnik bedzie sie znajdowat na wolnym powietrzu - géra przenosnika zabudowana
blachami w taki sposdb, aby blachy mozna bylo tatwo zdemontowaé, a same blachy nie
utrudniaty transportu odpadow oraz nie wptywaty na zapewnienie wydajnosci zaktadanych
W niniejszym zataczniku.

W przypadku modutowej budowy przenosnika zapewnienie mozliwosci wydituzenia czesci
poziomej i wznoszacej badz wymiany modutu poziomego lub wznoszacego.
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Do wszystkich potaczenn skrecanych (réwniez na tasmie przenosnikowej),
umiejscowionych w czesci majacej bezposredni kontakt z transportowanym odpadem
nalezy zastosowac $ruby zamkowe z tbem grzybkowym.

Napiecie: V 220-240A/380-420 gwiazda.

Zgarniacz: z zewnetrznej strony tasmy jeden (a w przypadku przenosnika rewersyjnego
dwa) komplet jednowargowy umiejscowiony w rejonie bebna napedowego (lub
/i zwrotnego) z dociskiem napinaczy podatnych (regulowana sita docisku) dostosowany
do tasmy gtadkiej.

Z wewnetrznej strony tasmy jeden komplet umiejscowiony w rejonie bebna zwrotnego
jednowargowy ptugowy z dociskiem grawitacyjnym.

Przy bebnie zwrotnym korytkowy skrobak bebna zwrotnego.

Przesyp: w miejscu przesypu odpadow: boczne uszczelnienie ukierunkowujace
z blach stalowych zakonczonych gumami; w miejscu wysypu z przenosnika ma byc¢
wykonanna przesypnica, ktérej zadaniem bedzie ukierunkowanie i uszczelnienie od strony
burt strugi materiatu podawanego na przenosnik. Tam to gdzie jest wymagane, w miejscu
wysypu blacha rozsypowa powodujagca réwnomierne roztozenie  materiatu
transportowanego na przenosnik przyspieszajacy. Nalezy zwrdci¢ szczegdlng uwage na
szczelnos¢ przesypéw, tak aby odpady transportujace na przenosnikach nie byty
wywiewane przez wiatr.

Zapewniony dostep do tozysk oraz zapewniona mozliwos¢ regulacji napinania tasmy
- fozyska umiejscowione na zewnatrz przenosnika ze wzgledu na dostep do serwisu i brak
bezposredniego kontaktu z odpadami.

Konstrukcja przenosnika i podpér ze stali w gatunku co najmniej S235JRG2.

W przypadku zastosowania przenosnika kanatlowego z tasma gtadka, olejo-
i tluszczo odporna:

Typ przenosnika: tasmowy rolkowy ptaski kanatowy.

Typ tasmy: EP 400/3, 4:2.

Wysokos$¢ burt: wysoko$¢ nalezy dobrac tak, by transportowany materiat nie wysypywat
sie poza przenosnik przy zachowaniu zaktadanych wydajnosci okreslonych w niniejszym
zataczniku.

Burty: wykonane z blachy grubosci min. 4 mm.

tozyska: FAG/INA lub rownowazne.

Naped: bezposredni, motoreduktor walcowo-stozkowy z tulejg drazong typu SEW lub
rownowazne - naped musi by¢ tak dobrany, by przenosnik transportowat odpady wskazne
w niniejszym zatgczniku przy zachowaniu wydajnosci zaktadanych w zataczniku.

Beben napedowy: gumowany barytkowy min. @ 239 wyposazony w pierscienie zaciskowe
typu KTR lub réwnowazne.

Beben zwrotny: min. @ 219 wyposazony w pierscienie zaciskowe typu KTR lub
rownowazne.

Predkos¢ tasmy: regulowana falownikiem majaca zapewni¢ prawidtowg prace linii do
mechanicznego przetwarzania i sortowania odpadéw oraz uzyskanie wydajnosci
zaktadanych w niniejszym zalgczniku.

Doszczelnienie: na catej dtugosci guma, PCV lub réwnowazna, gr. min.
2 mm, na zasypie dodatkowo guma gr. 10 mm.

Regulacja podp6r: minimum 0-80 mm.

Krazniki: krazniki nitka gérna — gtadkie minimum @ 89; krazniki tasma dolna - tarczowe
minimum @ 63,5 z tarczami gumowymi minimum @ 133; krazniki kierunkowe minimum
@ 63,5 x 100 w rejonie bebna napedowego i zwrotnego.

Konstrukcja: modutowa, skrecana z elementéw nie dtuzszych niz 1500 mm; boki petne
zespolone z zastawkami wykonane z blachy profilowanej o grubosci minimum 4 mm oraz
wyposazone w otwory rewizyjne zamkniete.

Konstrukcja ma by¢ zabepieczona farba podktadowg o grubosci minimum 45 pm.
Przenosnik ma by¢ pomalowany na kolor RAL 2003 - farbg nawierzchniowg odporng na
czynniki atmosferyczne o tgcznej grubosci minimum 150 um.

Wszystkie elementy z blach i profili stalowych majg by¢ piaskowane do stopnia czystosci
2 (wg PN-ISO 8501-1:2007).

Przenosnik wyposazony na catej dtugosci czesci kanatowej w ostony kanatu.

Spos6b zakotwienia przenosnika do podioza: zapewniajaca stabilne posadowienie,
z mozliwoscig regulacji wysokosci.

System bezpieczenstwa: grzybkowe wylaczniki bezpieczenstwa.

Zabudowa: na catej dtugosci przenosnika spdd zabudowany blachami oraz w miejscu gdzie
przenosnik bedzie sie znajdowat na wolnym powietrzu - géra przenosnika zabudowana
blachami w taki sposéb, aby blachy mozna byto fatwo zdemontowa¢, a same blachy nie
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utrudniaty transportu odpadow oraz nie wptywaty na zapewnienie wydajnosci zaktadanych
W niniejszym zataczniku.

W przypadku modutowej budowy przenosnika zapewnienie mozliwosci wydtuzenia czesci
poziomej i wznoszacej badz wymiany modutu poziomego lub wznoszacego.

Do wszystkich potaczen skrecanych (réwniez na tasmie przenosnikowej),
umiejscowionych w czesci majacej bezposredni kontakt z transportowanym odpadem
nalezy zastosowac $ruby zamkowe z tbem grzybkowym.

Napiecie: V 220-240A/380-420 gwiazda.

Zgarniacz: z zewnetrznej strony tasmy jeden komplet dwuwargowy umiejscowiony
w rejonie bebna napedowego z dociskiem napinaczy podatnych (regulowana sita docisku)
dostosowany do tasmy gfadkiej.

Z wewnetrznej strony tasmy jeden komplet umiejscowiony w rejonie bebna zwrotnego
jednowargowy ptugowy z dociskiem grawitacyjnym.

Przy bebnie zwrothnym korytkowy skrobak bebna zwrotnego.

Przesyp: w miejscu przesypu odpadow: boczne uszczelnienie ukierunkowujace
z blach stalowych zakonczonych gumami; w miejscu wysypu z przenosnika ma byc¢
wykonanna przesypnica, ktérej zadaniem bedzie ukierunkowanie i uszczelnienie od strony
burt strugi materiatu podawanego na przenosnik. Tam to gdzie jest wymagane, w miejscu
wysypu blacha rozsypowa powodujaca rownomierne roztozenie  materiatu
transportowanego na przenosnik przyspieszajacy. Nalezy zwroci¢ szczegdlng uwage na
szczelno$¢ przesypdw, tak aby odpady transportujace na przenosnikach nie byty
wywiewane przez wiatr.

Zapewniony dostep do tozysk oraz zapewniona mozliwos¢ regulacji napinania tasmy
- fozyska umiejscowione na zewnatrz przenosnika ze wzgledu na dostep do serwisu i brak
bezposredniego kontaktu z odpadami.

Konstrukcja przenosnika i podpoér ze stali w gatunku co najmniej S235JRG2.

W przypadku zastosowania przenosnika tasmowego bunkrowego z tasma gtadka
ze spodem $lizgowym, olejo- i tluszczo odporna:

Typ przenosnika: tasmowy slizgowy ptaski.

Typ tasmy: EP 400/3, 4:2.

Wysokos$¢ burt: wysokos$¢ nalezy dobrac tak, by transportowany materiat nie wysypywat
sie poza przenosnik przy zachowaniu zaktadanych wydajnosci okreslonych w niniejszym
zatgczniku.

Burty: wykonane z blachy grubosci min. 4 mm.

tozyska: FAG/INA lub rownowazne.

Naped: bezposredni, motoreduktor walcowo-stozkowy z tulejg drazonag typu SEW lub
rownowazne - naped musi by¢ tak dobrany, by przenosnik transportowat odpady wskazne
w niniejszym zafgczniku przy zachowaniu wydajnosci zaktadanych w zataczniku.

Beben napedowy: gumowany barytkowy min. @ 239 wyposazony w pierscienie zaciskowe
typu KTR lub réwnowazne.

Naped tasmy: 300 mm.

Beben zwrotny: min. @ 219 wyposazony w pierscienie zaciskowe typu KTR lub
rownowazne.

Predkos¢ tasmy: regulowana falownikiem majaca zapewni¢ prawidtowg prace linii do
mechanicznego przetwarzania i sortowania odpaddéw oraz uzyskanie wydajnosci
zaktadanych w niniejszym zatgczniku.

Doszczelnienie: na catej dtugosci guma, PCV lub réwnowazna, gr. min.
2 mm, na zasypie dodatkowo guma gr. 10 mm.

Regulacja podpér: minimum 0-80 mm.

Krazniki: krazniki nitka gérna — gtadkie minimum @ 89; krazniki tasma dolna - tarczowe
minimum @ 63,5 z tarczami gumowymi minimum @ 133; krazniki kierunkowe minimum
@ 63,5 x 100 w rejonie bebna napedowego i zwrotnego.

Konstrukcja: modutowa, skrecana z elementéw nie dtuzszych niz 1500 mm; boki petne
zespolone z zastawkami wykonane z blachy profilowanej o grubosci minimum 4 mm oraz
wyposazone w otwory rewizyjne zamkniete.

Konstrukcja ma by¢ zabepieczona farba podktadowa o grubosci minimum 45 pm.
Przenos$nik ma by¢ pomalowany na kolor RAL 2003 - farbg nawierzchniowg odporng na
czynniki atmosferyczne o tacznej grubosci minimum 150 pm.

Wszystkie elementy z blach i profili stalowych majg by¢ piaskowane do stopnia czystosci
2 (wg PN-ISO 8501-1:2007).

Sposob zakotwienia przenosnika do podtoza: zapewniajaca stabilne posadowienie,
z mozliwoscig regulacji wysokosci.

System bezpieczenstwa: grzybkowe wylaczniki bezpieczenstwa.
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Zabudowa: na catej dtugosci przenosnika spdd zabudowany blachami oraz w miejscu gdzie
przenosnik bedzie sie znajdowat na wolnym powietrzu - géra przenosnika zabudowana
blachami w taki sposob, aby blachy mozna byto tatwo zdemontowaé, a same blachy nie
utrudniaty transportu odpadow oraz nie wptywaty na zapewnienie wydajnosci zaktadanych
w niniejszym zataczniku.

W przypadku modutowej budowy przenosnika zapewnienie mozliwosci wydiuzenia czesci
poziomej i wznoszacej badz wymiany modutu poziomego lub wznoszacego.

Do wszystkich potaczenn skrecanych (réwniez na tasmie przenosnikowej),
umiejscowionych w czesci majacej bezposredni kontakt z transportowanym odpadem
nalezy zastosowac $ruby zamkowe z tbem grzybkowym.

Napiecie: V 220-240A/380-420 gwiazda.

Zgarniacz: z zewnetrznej strony tasmy jeden komplet jednowargowy umiejscowiony
w rejonie bebna napedowego z dociskiem napinaczy podatnych (regulowana sita docisku)
dostosowany do tasmy gtadkiej.

Z wewnetrznej strony tasmy jeden komplet umiejscowiony w rejonie bebna zwrotnego
jednowargowy ptugowy z dociskiem grawitacyjnym.

Przy bebnie zwrotnym korytkowy skrobak bebna zwrotnego.

Przesyp: w miejscu przesypu odpaddéw: boczne uszczelnienie ukierunkowujace
z blach stalowych zakonczonych gumami; w miejscu wysypu z przenos$nika ma byc¢
wykonanna przesypnica, ktorej zadaniem bedzie ukierunkowanie i uszczelnienie od strony
burt strugi materiatu podawanego na przenosnik. Tam to gdzie jest wymagane, w miejscu
wysypu blacha rozsypowa powodujaca rownomierne roztozenie  materiatu
transportowanego na przenosnik przyspieszajacy. Nalezy zwroci¢ szczegélng uwage na
szczelno$¢ przesypdw, tak aby odpady transportujace na przenosénikach nie byty
wywiewane przez wiatr.

Zapewniony dostep do tozysk oraz zapewniona mozliwos¢ regulacji napinania tasmy
- tozyska umiejscowione na zewnatrz przenosnika ze wzgledu na dostep do serwisu i brak
bezposredniego kontaktu z odpadami.

Konstrukcja przenosnika i podpoér ze stali w gatunku co najmniej S235JRG2.

W przypadku zastosowania przenosnika tasmowo lancuchowego z tasma
gtadka, olejo- i tluszczo odporna:

Typ przenosnika: tasmowy tancuchowy.

Typ tasmy: z dwoma progami wzdtuznymi umiejscowionymi na obrzezach podparta
poprzecznymi profilami oraz wyposazona w progi stalowe.

Wysokos$¢ burt: wysokos¢ nalezy dobrac tak, by transportowany materiat nie wysypywat
sie poza przenos$nik przy zachowaniu zaktadanych wydajnosci okreslonych w niniejszym
zataczniku.

Burty: wykonane z blachy grubosci min. 5 mm.

tozyska: FAG/INA lub rownowazne.

Naped: bezposredni, motoreduktor walcowo-stozkowy z tuleja drazong typu SEW
z hamulcem lub rownowazne - naped musi by¢ tak dobrany, by przenosnik transportowat
odpady wskazne w niniejszym zatgczniku przy zachowaniu wydajnosci zaktadanych
w zataczniku.

Gwiazda napedowa: min. @ 326.

Gwiazda zwrotna: min. @ 326.

Predkos$¢ tasmy: regulowana falownikiem majaca zapewni¢ prawidtowa prace linii do
mechanicznego przetwarzania i sortowania odpaddéw oraz uzyskanie wydajnosci
zaktadanych w niniejszym zatgczniku.

Doszczelnienie: na catej dlugosci guma, PCV Ilub réwnowazna, gr. min.
2 mm, na zasypie dodatkowo guma gr. 10 mm.

Regulacja podpér: minimum 0-80 mm.

tancuch transportowy: Rozbieralny, sworznie zabezpieczone na nakretki, M112x125,
podziatka 125 mmz rolkg typu P o srednicy 60 mm, z przytaczem jednostronnym co 250
mm oraz ptytkami dystansowymi z tworzywa PE 1000 co 1250mm, umieszczony po obu
stronach przenosnika, w stabilnych, zapewniajacych prostoliniowos$¢ biegu prowadnicach.
Konstrukcja: modutowa, skrecana z elementéw nie diuzszych niz 6000 mm; boki petne
zespolone z zastawkami wykonane z blachy profilowanej o grubosci minimum 5 mm oraz
wyposazone w otwory rewizyjne zamkniete, prowadnice tancucha oraz dwie wztuzne
prowadnice profili podpierajacych tasme.

Konstrukcja ma by¢ zabepieczona farba podktadowa o grubosci minimum 45 pm.
Przenos$nik ma by¢ pomalowany na kolor RAL 2003 - farbg nawierzchniowg odporng na
czynniki atmosferyczne o tgcznej grubosci minimum 150 pm.

Wszystkie elementy z blach i profili stalowych majg by¢ piaskowane do stopnia czystosci
2 (wg PN-ISO 8501-1:2007).
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Przenosnik wyposazony na catej dtugosci czesci kanatowej w ostony kanatu.

Sposob zakotwienia przenosnika do podtoza: zapewniajaca stabilne posadowienie,
z mozliwosciag regulacji wysokosci.

System bezpieczenstwa: grzybkowe wytaczniki bezpieczenstwa.

Zabudowa: na czesci wznoszacej powyzej posadzki spdd zabudowany blachami.

W przypadku modutowej budowy przenosnika zapewnienie mozliwosci wydiuzenia czesci
poziomej i wznoszacej badz wymiany modutu poziomego lub wznoszacego.

Do wszystkich potaczenn skrecanych (réwniez na tasmie przenos$nikowej),
umiejscowionych w czesci majacej bezposredni kontakt z transportowanym odpadem
nalezy zastosowac $ruby zamkowe z tbem grzybkowym.

Napiecie: V 220-240A/380-420 gwiazda.

Przesyp: w miejscu przesypu odpadoéw: boczne uszczelnienie ukierunkowujace
z blach stalowych zakonczonych gumami; w miejscu wysypu z przenosnika ma byc¢
wykonanna przesypnica, ktérej zadaniem bedzie ukierunkowanie i uszczelnienie od strony
burt strugi materiatu podawanego na przenosnik. Tam to gdzie jest wymagane, w miejscu
wysypu blacha rozsypowa powodujagca réwnomierne roztozenie  materiatu
transportowanego na przenosnik przyspieszajacy. Nalezy zwroci¢ szczegdlng uwage na
szczelnos¢ przesypéw, tak aby odpady transportujace na przenosnikach nie byty
wywiewane przez wiatr.

Zapewniony dostep do tozysk oraz zapewniona mozliwos¢ regulacji napinania tasmy
- fozyska umiejscowione na zewnatrz przenosnika ze wzgledu na dostep do serwisu i brak
bezposredniego kontaktu z odpadami.

Konstrukcja przenosnika i podpoér ze stali w gatunku co najmniej S235JRG2.

b) Przesypy:
W przypadku zastosowania przesypow:

tozyska: FAG/INA lub rownowazne.

Naped: bezposredni, motoreduktor walcowo-stozkowy z tulejg drgzong typu Nord/SEW
lub réwnowazne, lub przesuwnik elektryczny, lub sitownik pneumatyczny poprzez
dzwignie.

Konstrukcja: jako profile i blachy profilowane stalowe skrecane. Tam gdzie jest mozliwe
wykonanie konstrukcji stalowej skrecanej, profile stalowe i blachy profilowane
konstrukcji moga by¢ spawane. Blachy Slizgowe wytozone gumg jako element
wymienny.

Konstrukcja ma by¢ zabepieczona farbg podktadowg o grubosci minimum 45 pm.
Przesyp ma by¢ pomalowany na kolor RAL 9018 lub 7035 - farbg nawierzchniowg,
odporng na czynniki atmosferyczne o tgcznej grubosci minimum 150 um.

Wszystkie elementy z blach i profili stalowych majg by¢ piaskowane do stopnia czystosci
2 (wg PN-ISO 8501-1:2007).

System bezpieczenstwa: wytaczniki bezpieczenstwa przy wtazach rewizyjnych.
Zabudowa: na catej dtugosci przenosnika spod zabudowany blachami.

Napiecie: V 220-240A/380-420 gwiazda.

c) Dozator bebnowy:
Dozator bebnowy ma stuzy¢ do zapewnienia rdwnomiernego roziozenia transportowanego

materiatu na przenosniku, tym samym ma zapewni¢ statg wysokos$¢ tadunku odpadéw.
Minimalne parametry:
— Naped: bezposredni, motoreduktor walcowo-stozkowy z tulejg drazong typu Nord/SEW

lub réwnowazny,

- Beben dozujacy: razem z fopatkami dozujgcymi min. srednica 700,
- Predkos¢ obrotowa bebna: regulowana falownikiem majgca zapewni¢ prawidtowg prace

linii do mechanicznego przetwarzania i sortowania odpadéw oraz uzyskanie wydajnosci
zaktadanych w niniejszym zatgczniku.

- Regulacja potozenia bebna: min. 500 mm,
- Konstrukcja:

Modutowa, skrecana, zabezpieczona farba podktadowa o grubosci min. 45 um,
pomalowana na kolor RAL 9018 lub 7035 - farbg nawierzchniowg odporng na czynniki
atmosferyczne o tgcznej grubosci minimum 150 pm.

Wszystkie elementy z blach i profili stalowych majg by¢ piaskowane do stopnia czystosci
2 (wg PN-ISO 8501-1:2007).

Napiecie: V 220-240A/380-420 gwiazda.

d) Kabina sortownicza (lub kabiny sortownicze): frakcji materialowych, wyposazone

w kosze zsypowe (kosze zamykane tylko w kabinach wstepnej oraz powyzej 260):
v' Ogrzewanie, klimatyzacja i wentylacja:

Zgodne z wymaganiami bhp oraz p. ppoz. aktualnych na dzient uruchomienia instalacji.
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Wykonanie instalacji wyciagowej znad przenosnika sortowniczego, w tym:

. wykonanie nad przenosnikiem sortowniczym okapu z ostonami poliweglanowymi;

. montaz orurowania z izolacjg cieplng instalacji taczacej okap z wentylatorem

wyciggowym;

. montaz wentylatora wyciggowego;

Wykonanie instalacji nadmuchu powietrza, w tym:

. montaz stanowiskowych wentylatoréw nadmuchowych i nagrzewnic elektrycznych;

. montaz tkaninowego filtra powietrza nadmuchowego;

. montaz orurowania instalacji nadmuchowej oraz czerpni - z izolacjq cieplng;

Wykonanie automatyki sterujgcej wentylatorem wyciggowym oraz indywidualnymi

wentylatorami nadmuchowymi i nagrzewnicami elektrycznymi.

Wykonanie ogodlnej - grawitacyjnej instalacji wentylacyjnej otwieranej po wytaczeniu

wentylacji wymuszonej.

Punktowe klimatyzatory, minimum po 1 szt. na kazdg kabine - ilo$¢ i wielko$¢ uzalezniona

od wielkosci kabiny, czego potwierdzeniem majg by¢ przedstawione obliczenia

uwzgledniajace kubature oraz ilos¢ wymiany powietrza.

Podstawowe parametry:

- strumien objetosci powietrza: min. 1 000 do 2 400 m3/godz.;

- ilo$¢ wymian powietrza: min. 8,8 do 10 wymian/godz.;

— maksymalny pobdr mocy (zima): odpowiedni do wielkosci kabiny;

— maksymalny pobdr mocy (lato): odpowiedni do wielkosci kabiny;

— poziom mocy akustycznej: maksymalnie 80 dBA.

v' Opis:

Sciany i dach kabiny o wtasciwych parametrach bhp, termoizolacyjnosci i wytrzymatosci
wykonanie z ptyty PWS min. 75 mm (RAL 9010).

W $cianach kabiny okna PCV na catej dtugosci $cian bocznych, z szybami o wiasciwej
termoizolacyjnosci.

Podtoga kabiny o wiasciwych parametrach bhp, termoizolacyjnosci i wytrzymatosci
wykonana z ptyty OSB lub réwnowaznej min. 40 mm, wytozona warstwg wyktadziny
antyposlizgowej PCV (izolowana termicznie).

Wejscia przenosnika sortowniczego zabezpieczone kurtynami z materiatu elastycznego.
W kabinie przy kazdym stanowisku wytaczniki awaryjne (np. linkowe lub grzybkowe).
Gérna krawedz lejow koszy réwna z goérng krawedzig burt bocznych przenos$nika
sortowniczego.

- Kosze zsypowe: do wysokosci zastawki czesci sortowniczej przenosnika z blachy stalowej,
dopasowana do wysypu przenosnikéw sortowniczych. Cze$¢ dolna zakonczona kotnierzem
gumowym w formie przedtuzonych ,rekawéw” o dtugosci siegajacej maksymalnie do 2500
mm od podtoza lub dostosowana do przenos$nikéw pod kabina.

— Konstrukcja wsporcza:

Wykonana z profili stalowych z gtowicami do mocowania do podtoza oraz konstrukcji
nosnej podtogi kabiny, mocowanie do podtoza betonowego za pomoca kotew wklejanych
na zywice.

Boksy pod kabinami winny by¢ oddzielone trwatymi Scianami petnymi do wysokosci 2,5
metrow Sciany wypetnione drewnem.

- Oswietlenie: kabiny wyposazone w instalacje o$wietlenia; na ptaszczyznach pracy (stét
sortowniczy) nalezy przewidzie¢ natezenie oswietlenia na poziomie 300 lux.

e) Stacjonarny przesiewacz bebnowy:

— Srednica wewnetrzna bebna: minimum 3000 mm.

- Dtugos¢ czynna (dtugosé siewna): minimum 12000 mm (7000 mm dla oczek @ 60/80
mm, 5000 mm dla oczek @ 260 mm) - z mozliwoscig wymiany pokfadéw sita; rozktad
otworéw zapewniajacy uzyskanie najwiekszej otwartej powierzchni przesiewania.
Wykonawca zobowigzany jest dostarczy¢ jeden podkfad z oczkami @ 60, jeden podktad
z oczkami @ 80 i jeden podktad z oczkami @ 260.

- UWAGA: Zamawiajacy zastrzega sobie prawo do zmiany wielkosci oczka w sicie
bebnowym na 140/150/160/170/180 mm na etapie montazu niniejszego
urzadzenia. Wykonawca zobowiazany jest uzyska¢ od Zamawiajacego
potwierdzenie wilekosci oczek, jake zostang zastosowane w urzadzeniu.

- tozyska: FAG/INA lub réwnowazne.

- Naped: bezposredni, motoreduktor walcowo-stozkowy z tulejg drazong typu Nord/SEW
lub réwnowazne.

- Grubos¢ blach sitowych: minimum 10 mm.

—  Predkos$c¢ obrotowa: regulowana falownikiem w zakresie 10 - 14 obr/min.

- Konstrukcja:
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e konstrukcja wyposazona w przesypy, zapewniajgce szczelno$c¢ sita i zapobiegajace
wysypywaniu sie materiatu poza obreb skorelowanych z nim przenosnikow;

e pyloszczelna obudowa wraz z zamontowanymi krd¢cami pod odciagi powietrza;

e w celu dostosowania sita do zmieniajacych sie wtasnosci materiatu, sito zaopatrzyc¢
w wymienne, przykrecane $rubami blachy perforowane. Dostep do wnetrza sita
zapewniony jest poprzez opuszczany lub podnoszony pomost sktadany umieszczony
W rejonie wysypu, zapewniajacy fatwy dostep do wnetrza sita;

e przesypy pod sitem ukierunkowujace odsiane frakcje na przenosniki wykonane
z blachy stalowej wytozonej gumag jako ochrona przeciw $cieraniu oraz wyposazone
w drzwi obstugowe;

e rynna wlotowa materiatu wyposazona w specjalne uszczelnienia labiryntowe;

e rynna wylotowa pozostatoéci materiatu z sita wraz z drzwiami obstugowymi,
uchylnym pomostem do prowadzenia prac serwisowych, instalacjq oswietleniowa,
i wytacznikiem bezpieczenstwa;

e klapy rewizyjne umozliwiajace czyszczenie i dostepnosci do obszaru czyszczenia sita
na powierzchni nie mniejszej niz 12m2 umiejscowione na obu bokach obudowy
przesiewacza; klapy rewizyjne wyposazone w otwory rewizyjne zapewniajgce wglad
do $rodka stacjonarnego przesiewacza bebnowego; klapy wyposazone w podwdjne
ryglowanie zapewniajgce prawidtowy docisk klap podczas pracy urzadzenia - tak aby
system nie sygnalizowat o otwarciu klap w przypadki ich zamknigcia.

e odlegtos$¢ zewnetrznej czesci bebna obrotowego od wewnetrznej czesci obudowy nie
mniej niz 300 mm;

e S$ruby w bebnie wykonane w taki sposdb, by nie ulegaty scieraniu (zagtebione
w konstrukcji).

Beben odsiewajacy:

e beben wyposazony w minimum dwie bieznie nosne, ktore stanowig element
transmisyjny napedu. Bieznie w czterech punktach maja podparcie na tozyskowanych
rolkach tocznych wykonanych ze stali i pokrytych bandazem poliuretanowym. Rolka
toczna winna by¢ zespolona z motoreduktorem napedzajacym. Dla zapewnienia
optymalnego prowadzenia sita oraz réwnomiernego rozktadu sit napedowych nalezy
zastosowa¢ dwa motoreduktory napedzajace;

e tozyskowanie osiowe winno by¢ zapewnione przez rolke dociskowg umieszczong po
stronie wyspowej bebna; zespoét tozyska osiowego winien by¢é mocowany Srubami
i posiadac tatwy dostep;

w przedniej czesci przy wejsciu przenosnika do sita zastosowane sg uszczelnienia

labiryntowe sita i zbieraki przemieszczajgce materiat do czesci przesiewajacej;

Napiecie: V 220-240A/380-420 gwiazda;

Kat pochylenia sita: 4 stopnie;

Oswietlenie: wnetrze sita ma by¢ wyposazone w os$wietlenie umozliwiajgce prowadzenie

prac serwisowych.

Kolor: maszyna ma by¢ pomalowana na kolor RAL 2003 - farbg nawierzchniowg odporng

na czynniki atmosferyczne o tacznej grubosci min. 150 pm.

Sito wibracyjne z pokladem ptaskim, kaskadowym do frakcji 0-340 mm:

Zalozenia i opis urzadzenia:

Urzadzenie przeznaczone dla odpadéw komunalnych oraz innych odpaddéw, w tym

selektywnie zebranych.

Uziarnienie nadawy: 0-340 mm.

Minimalna wydajnos¢: 240 m3/h x gesto$¢ nasypowa odpaddw 0,15 t/m3 = 36 t/h.

Przesiewacz o ruchu kotowym, napedzany watem niewywazonym (wymuszenie

kinematyczne).

Przesiewacz jednopoktadowy z kompletnym uktadem napedowym.

Konstrukcja odporna na wibracje, konstrukcja stalowa z systemem mocowania i napinania

modutéw sitowych.

Sciany boczne sita wykonane z blach stalowych, lewa i prawa burta sita zespolone razem
kompletem belek poprzecznych (skrecone $rubami i zabezpieczone klejem).

Belki poprzeczne (taczace $ciany sita) wraz z ptytami czotowymi wykonane jako spawane

elementy konstrukcyjne.

Naped poprzez wat niewywazony, tj. poprzez wykorbiony wat z masami niewywazonymi,

amplituda drgan konstrukcji sita mozliwa do regulacji poprzez zmiane potozen mas
niewywazonych.
System smarowania: smarowanie w kapieli olejowej.

Posadowienie na sprezynach $rubowych nosnych podpartych na konstrukcji wsporczej

wykonanej przez Wykonawce.
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Osprzet napedu sita: wat kardana z elementami ztgczonymi, tozysko stojakowe, elementy
przektadni pasowej plus paski klinowe, ostony ochronne poktadu sita oraz silnik
elektryczny napedu.

Parametry techniczne:

Szeroko$¢ poktadu sitowego: minimum 2400 mm.

Dtugos¢ pokfadu sitowego: minimum 7000 mm.

Ilo$¢ poktadow sitowych: jeden poktad skfadajacy sie z siedmiu sekcji.

Panele poktadu sitowego: panele wymienne, siedem rzeddéw paneli z punktem ciecia 80
mm; oczka otworéw o wymiarach ok. 92 x 92 mm).

Moduty sitowe typu ,zaluzjowego” z pretami ochronnymi gwarantujgcymi niezatykanie sit
przez ptaskie, duze elementy, dzieki czemu ma by¢ zapewniony dostep drobnej frakcji do
poktadu sitowego.

Masa catkowita urzadzenia: masa (wibrujaca) ok. 8 800 kg.

Napiecie zasilania: 400 V / 50 Hz.

Nachylenie zabudowy: ~30°.

Rama przesiewacza wykonana jako tzw. rama przeciwbiezna redukujaca obcigzenia
dynamiczne od pracujacego sita; do posadowienia ramy na konstrukcji wsporczej
wymagane sg kompensatory gumowe oraz konstrukcja pod silnik elektryczny napedu.
Stacjonarne ostony poktadu sita wykonane wedtug standardu CE.

Ostony bezpieczenstwa wyposazone w klapy inspekcyjne umozliwiajagce dostep do
poktadow sita (w celu kontroli procesu lub ewentualnego czyszczenia poktadow); ostony
w segmentach, podnoszone i podtrzymywane teleskopami gazowymi, system oston
montowany na konstrukcji wsporczej wykonanej przez Wykonawce.

Wszystkie elementy konstrukcyjne sita wykonane z blachy odpornej na Scieranie,
a poktady sitowe ze stali Hardox lub o parametrach réwnowaznych.

g) Separator ferromagnetykéw (frakcja 0-60 mm):

Uziarnienie nadawy: 0-60 mm;
Wysokos$¢ pryzmy materiatu na tasmie: ~ 300 mm;
Masa nasypowa nadawy: 0,3+0,5 t/m3;
Wydajnos$¢ podawania nadawy: 10+15 t/godz., max 80 m3/godz.;
Predkos$¢ tasmy przenosnika podajacego: ok. 1 m/s;
Sposéb zabudowy separatora: nad przesypem, réwnolegle do kierunku biegu tasmy
przenosnika; beben wyrzutowy transportera tasmowego wykonany z antymagnetycznej
stali;
Separowanie/utawiane elementy: zanieczyszczenia/elementy podatne ferromagnetyczne;
Wysokos$¢ zawieszenia separatora: ok. 490 mm;
Sposéb podawania nadawy: podajnikiem tasmowym o szerokosci tasmy min. 1 200 mm;
Szerokos$¢ strugi nadawy na tasmie: min. 1 200 mm;
Skutecznos$c¢ separacji ferromagnetykéw > 80%;
Separator wyposazony w tasme odbierajaca utowione elementy;
Zapotrzebowanie mocy elektromagnesu: max 6,1 kW;
Zwojnica elektromagnesu chtodzona powietrzem;
Stopien ochrony elektromagnesu: IP67;
Moc napedu tasmy odbierajgcej utowione elementy 3,0 kW, IP 54, 400V/50Hz;
Masa catkowita urzadzenia: ok. 3 300 kg/zestaw;
Separator wyposazony w:
Prostownik/Zasilacz pradu statego w obudowie o stopniu ochrony IP 54;
Typ urzadzenia TecnoTrafo — 148V lub rownowazne;
Napiecie zasilania: ok. 3 x 400 V/50 Hz;
Napiecie pradu na wyjsciu z prostownika: ok. 148 VDC.
Napiecie pradu sterujacego: ok. 230 V 50 Hz.
Kolor: separator ma by¢ pomalowany na kolor RAL 2003 - farbg nawierzchniowg odporng
na czynniki atmosferyczne o tgcznej grubosci min. 150 pm.
Separator zawieszony na zawiasach, np. fancuchowych umozliwiajacych regulacje
wysokosci potozenia nad separowanym odpadem.
Separator ferromagnetykéw (frakcja 60/80-340 mm):
Uziarnienie nadawy: 60/80-340 mm;
Wysokos$¢ pryzmy materiatu na tasmie: ~ 300 mm;
Masa nasypowa nadawy: 0,3+0,5 t/m3;
Wydajnos$¢ podawania nadawy: 10+15 t/godz., max 100 m3/godz.;
Predkos$c¢ tasmy przenosnika: ok. 1 m/s;
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— Sposob zabudowy separatora: nad przesypem, rownolegle do kierunku biegu tasmy
przenosnika; beben wyrzutowy transportera tasmowego wykonany z antymagnetycznej
stali;

— Separowanie/utawiane elementy: zanieczyszczenia/elementy podatne ferromagnetyczne;

- Wysokos¢ zawieszenia separatora: maksymalnie 560 mm;

— Sposob podawania nadawy: podajnikiem tasmowym o szerokosci tasmy min. 1 400 mm;

— Szerokos¢ strugi nadawy na tasmie: min. 1 400 mm;

— Skutecznos$¢ separacji ferromagnetykéw > 80%;

— Separator wyposazony w tasme odbierajgcg utowione elementy;

— Zapotrzebowanie mocy elektromagnesu: max. 8 kW;

— Zwojnica elektromagnesu chtodzona powietrzem;

— Stopien ochrony elektromagnesu: IP67;

— Moc napedu tasmy odbierajacej utowione elementy 4 kW, IP 54, 400V/50Hz;

— Masa catkowita urzadzenia: 5 300 kg/zestaw;

— Separator wyposazony w:

Prostownik/Zasilacz pradu statego w obudowie o stopniu ochrony IP 54;

Typ urzadzenia TecnoTrafo — 148V lub réwnowazne;

Napiecie zasilania: ok. 3 x 400 V/50 Hz;

Napiecie pradu na wyjsciu z prostownika: ok. 148 VDC;

Napiecie pradu sterujacego: ok. 230 V/50Hz.

—  Kolor: separator ma by¢ pomalowany na kolor RAL 2003 - farbg nawierzchniowg odporng
na czynniki atmosferyczne o tgcznej grubosci min. 150 pm.

- Separator zawieszony na zawiasach, np. fancuchowych umozliwiajacych regulacje
wysokosci potozenia nad separowanym odpadem.

i) Rozrywarka workow:

Rozrywarka przeznaczona do otwierania i oprdzniania workéw foliowych ze zmieszanymi

odpadami komunalnymi i zbieranymi selektywnie oraz rozkfadania ich réwng warstwg na

przenosniku odbiorczym.

Minimalne parametry techniczne:

40 - 50 Mg/h dla zmieszanych odpadéw komunalnych
Wydajnosc | o gestosci ~250 kg/m3-. Skutecznos¢ otwierania workow
powyzej 96%.

e Szerokos$c¢ robocza rotora: minimum 2000 mm.

Srednica rotora: minimum 1300 mm.

Predkos$¢ obrotowa rotora: minimum 17 obr./min.

Pojemnos¢ zasobnika: minimum 26 m3.

Wysokos$¢ zatadowcza: minimum 2665 mm (bez

konstrukcji wsporczej).

¢ Dtugos¢ wewnetrzna zasobnika: minimum 6450
mm.

Parametry techniczne e Szerokos$¢ wewnetrzna zasobnika: minimum 2230
mm.

Glebokos¢ zasobnika: minimum 1800 mm.
Transport materiatu w zasobniku: przenosnik
taricuchowy.

e Grubos$c¢ poszycia zasobnika: minimum 4 mm.
Dodatkowe burty z jednej strony zasobnika:
wysokos$¢ minimum 1000 mm.

e Obrotowy grzebien rozrywajacy ARK.

e Stalowy zasobnik z przenosnikiem taricuchowym
oraz rotorem roboczym z ruchomymi narzedziami
otwierajacymi worki; drzwi serwisowe w zasobniku;
automatyczna regulacja pozycji grzebienia.

e Zabezpieczenie rotora naktadkami ze stali
trudnoscieralnej.

Konstrukcja:

¢ Naped rotora rozrywajgcego: maksymalnie 2 x 11
kW.

e Naped przenosnika w zasobniku: maksymalnie 0,75
-1,1 kw.

e Regulacja predkosci przenosnika w zasobniku: za
pomoca falownika.

e Naped hydrauliczny obrotowego grzebienia ARK:
maksymalnie 2,2 kW.

Uktad napedowy
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e Naped hydrauliczny pozycjonowania grzebienia:
maksymalnie 1,5 kW.

e Dlugos¢ catkowity maszyny: minimum 9100 mm.
Wymiary e Szerokos¢ catkowita maszyny: minimum 4000 mm.
Wysokos¢ catkowita maszyny: minimum 3250 mm.

System bezpieczenstwa | Drzwi dostepowe do bunkra z wytacznikiem bezpieczenstwa.

Szafa sterownicza zainstalowana bezposrednio na maszynie
lub w promieniu maksymalnie 5 metréow od maszyny;
wymiary szafy: ~820 x 400 x 2100 mm; stopien ochronny:
IP 54.

Szafa sterownicza

Kolor | RAL 2003

Automatycznie opuszczana listwa ze zgarniakami

System oczyszczania rotora . . ; . L
Zrywajacymi zanieczyszczenia nawiniete na rotor.

Uwagi:
Podane w niniejszym punkcie parametry urzadzen sa parametrami minimalnymi.
Wykonawca odpowiedzialny jest za prawidlowy dobor maszyn i urzadzen celem
zapewnienia prawidlowego funkcjonowania linii mechanicznego przetwarzania
i sortowania odpadow i uzyskania wydajnosci okreslonych w niniejszym
zataczniku.
Wykonawca odpowiedzialny jest za zapewnienie réownomiernego rozitozenia
strumienia odpadu na catej trasie wykonanej linii do mechanicznego przetwarzania
i sortowania odpadow.
Wszystkie maszyny i urzadzenia, w tym przenosniki maja mieé¢ zapewniona
mozliwos¢ regulowania za pomoca falownikéw dla zapewnienia prawidlowej pracy
linii do mechanicznego przetwarzania i sortowania odpadow oraz uzyskania
wydajnosci zakladanych w niniejszym zataczniku.
Dla przeno$nikow wznoszacych z tasma progowa w ukladzie do przesiewacza
bebnowego powinny by¢ zastosowane tasmy EP 630-4:2.

Montaz maszyn i urzadzen, o ktorych mowa w punkcie 1) musi zostacé

wykonany z uwzglednieniem nastepujacych wytycznych:

a) Urzadzenia i maszyny maja by¢ fabrycznie nowe, rok produkcji co najmniej 2021;
urzadzenia i maszyny nie bedace prototypami.

b) Wykonawca odpowiada za prawidlowe wykonanie, dostawe, roztadunek oraz montaz
urzadzen i maszyn w ramach linii do mechanicznego przetwarzania i sortowania
odpaddéw dla potrzeb prawidtowego posadowienia i dziatania linii mechanicznego
przetwarzania i sortowania odpadow w zaktadzie/instalacji w Dylowie.

c) Wykonawca odpowiada za zapewnienie prawidiowej korelacji pod wzgledem
mechanicznym wszystkich maszyn i urzadzen, ktére utworza linie do mechanicznego
przetwarzania i sortowania odpadéw celem jej prawidtowego funkcjonowania oraz
uzyskania wydajnosci okreslonych w niniejszym zataczniku.

d) Wykonanie, dostawa, roztadunek oraz montaz urzadzen i maszyn w ramach linii do
mechanicznego przetwarzania i sortowania odpaddéw dla potrzeb prawidlowego
posadowienia i dziatania linii do mechanicznego przetwarzania i sortowania odpaddéw
w zakfadzie/instalacji w Dylowie musi zosta¢ przeprowadzone:

- przy pomocy maszyn i urzadzen Wykonawcy,

-z wykorzystaniem materiatow Wykonawcy;

-z uwzglednieniem parametrow technicznych obiektéw, w ktorych jest lub ma by¢
wykonana linia do mechanicznego przetwarzania i sortowania odpadow,

— z uwzglednieniem prawidlowego wykonania wszystkich prac towarzyszacych,
0 ktérych mowa w niniejszym zatgczniku i zaakceptowanym przez Zamawiajacego
projekcie Wykonawcy - dla prawidtowego posadowienia oraz funkcjonowania linii do
mechanicznego przetwarzania i sortowania odpadow,

-z uwzglednieniem lokalizacji kanatéw technologicznych, miejsca posadowienia
i wysokosci bram wjazdowych, wysokosci hali sortowni, wentylacje obiekty, miejsce
przeznaczone na zasobnie odpaddéw oraz innych elementéw hali sortowni oraz
pozostatych obiektow w zaktadzie/instalacji w Dylowie,

-z uwzglednieniem wykonania montazu urzadzen i maszyn w ramach linii do
mechanicznego przetwarzania i sortowania odpaddéw dla potrzeb prawidlowego
posadowienia i dziatania linii do mechanicznego przetwarzania i sortowania odpadéw
na istniejacym podtozu, co nie moze by¢ przyczyng niewlasciwego wykonania
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przedmiotu umowy, w tym przyczyng do niezapewnienia przez wykonawce

prawidtowej pracy maszyn i urzadzen w ramach utworzonej linii technologicznej;

z uwzglednieniem posadowienia maszyn i urzadzen objetych przedmiotem

zamoéwienia wraz z ich konstrukcjami wsporczymi oraz elementami towarzyszacymi

w ramach zaznaczonej powierzchni na rysunku stanowigcym zatgcznik do umowy

i zgodnie z projektem zaakceptowanym przez Zamawiajgcego.

w taki sposob, aby roztadunek elementéw wchodzacych w zakres dostawy nastgpit

w miejscu wskazanym przez Zamawiajacego na terenie zaktadu/instalacji

w Dylowie;

z zachowaniem bezpieczenstwa zycia i zdrowia osdb przebywajacych na terenie

zaktadu/instalacji w Dylowie;

z uwzglednieniem rozbudowy w przysziosci linii do mechanicznego przetwarzania

i sortowania odpadow o etap II i III.

z uwzglednieniem wykonania:

e Poprawnego wykonania ruchomego potgczenia peszli ze skrzynkami rozdzielczymi

i odbiornikami;

Wykonania dosztywnienia klatek schodowych, wej$¢, schodow i drabinek;

Zastosowania pokretet jako srub mocujacych ostony boczne bebna zwrotnego;

Zamontowania oston na kable;

Zamontowania oston plastikowych na zakonczeniach uchwytéw rynienek

kablowych;

Opisania szaf sterowniczych, w tym szaf klimatyzacji;

e Wykonania doszczelnienia wszystkich przej$¢ przenosnikdow przez sSciany hali
sortowni;

e Opisania wszystkich wytacznikdw i wigcznikdéw;

e pomalowania oston grzybkoéw na zotto oraz wykonania zadaszen nad wszystkimi
panelami i przyciskami znajdujacymi sie na zewnatrz hali sortowni lub narazonymi
na wptyw warunkow atmosferycznych;

e Wykonania sztywnych oston, ktore nalezycie zakrywac bedg reduktory znajdujace
sie na zewnatrz, lub te ktére narazone sg na wptyw warunkow atmosferycznych;

e Zapewnienia nalezytej sztywnosci barierek i poreczy;

Wykonania oznaczenia przenos$nikow i urzadzen zgodnie z przyjetym oznaczeniem

w systemie komputerowym sterowania;

Nalezytego przymocowania kabli, tak by przylegaty sztywno do konstrukcji;

Nalezytego zamocowania wszystkich mocowan krat pomostowych;

Doszczelnienia oston kanatu przenosnika tancuchowego;

Wykonania otwordéw rewizyjnych przy szczotkach smarowniczych;

Doszczelnienia przesypu przenosnika tancuchowego;

Wykonania otworu zsypowego w ostonie dolnej przenosnika tancuchowego;

Wykonania doszczelnienia zsypow;

Wykonania w kabinach sortowniczych obicia oston drewnianych tapicerka z gabka;

Nalezytego zabezpieczania oston siatkowych na podstawach separatorow

magnetycznych;

e Nalezytego wykonania dostepu do smarowania tozysk maszyn i urzadzen oraz

przenosnikdbw poprzez wykonanie podestéw i zastosowania przewodow
smarowniczych wyprowadzajacych punkty smarownicze do istniejacych
podestéw;

Zamontowania odbojow przy drzwiach wszystkich kabin sortowniczych;

Zamontowania samozamykaczy drzwi w kabinach sortowniczych;

Zamontowania prowadnic konteneréw pod kabing/-ami sortowania;

Wykonania doszczelnienia wszystkich wejs¢ i wyjs¢ przenosnikdw sortowniczych

w kabinach;

e Zamontowania drzwi na podestach przechodzacych przez $ciane hali sortowni
(w przypadku zastosowania takiego rozwigzania);

e Wykonania gniazd elektrycznych (przytacze w celu podtaczenia spawarki czy
dodatkowego oswietlenia) w miejscach wskazanych przez Zamawiajacego;

e Zapewnienia nalezytej sztywnosci barierek i poreczy;

e Przykrecenia do podtoza zsypdw w kabinach sortowniczych;

e Wykonania oznaczenia przenosnikow i urzadzen zgodnie z przyjetym oznaczeniem
w systemie komputerowym sterowania;

¢ Nalezytego przymocowania kabli, tak by przylegaty sztywno do konstrukcji;

e Zabezpieczenia silnikdw maszyn i urzadzen znajdujacych sie na zewnatrz hali

przed wptywem warunkéw atmosferycznych - opaddw deszczu i $niegi — szczelne

zakrycia wykonane z blachy (w uzgodnieniu z Zamawiajacym);
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e Do uciecia wszystkich wystajacych srub.

e Do naklejenia tasmy czarno-zéttej na konstrukcjach i maszynach, pod ktérymi jest
mozliwo$¢ poruszania sie.

e Do kotwienia konstrukcji maszyn i urzadzen na minimum trzy $ruby;

e Nalezytego usztywnienia konstrukcji koszéw zsypowych;

e Do zapewnienia podestow serwisowych maszyn i urzadzen dla ich poprawnego
uzytkowania i serwisowania — w miejscach wskazanych przez Zamawiajacego;

e Do wykonania szczelnej zabudowy i uszczelnien w miejscu przesypywania sie
odpaddw z jednej maszyny na druga.

e Do zmiany wysokosci burt przenosnikow na zadanie Zamawiajacego -
w przypadku, gdy podczas rozruchdéw linii do mechanicznego przetwarzania
i sortowania odpadow okaze sie, ze materiat przesypuje sie poza obszar danego
urzadzenia;

e Do uwzglednienia uwag Zamawiajacego na temat zabudowania przenosnikéw od
spodu.

e Do nalezytego wykonania potgczen i podtaczen instalacji uziemiajacej.

e Do nalezytego uszczelnienia wszelkich przewoddw przechodzacych przez Sciany
hali sortowni oraz zabezpieczenia znajdujacych sie na zewnatrz przewoddw przed
wptywem opaddw deszczu czy $niegu;

e Do bezpiecznego wykonania schodkéw - w taki sposéb, by nie byto za duzych
przerw pomiedzy schodkami czy schodkami i klatkg schodowa;

e Do zapewnienia dostepu do otworéw serwisowych wszystkich maszyn i urzadzen,;

e Do usztywnienia wszelkich przewoddw;

e Do zapewnienia réwnomiernego uktadania materiatu (odpaddw) na catej
powierzchni wszystkich tasm przenosnikdéw.

4. Zrealizowanie przez Wykonawce zasilania (branzy elektrycznej) urzadzen

i_maszyn dostarczonych w ramach wykonania przedmiotu zamoéwienia oraz

wykonanie zasilania dla potrzeb prawidtowego dziatania linii mechanicznego
rzetwarzania i sortowania odpadéw w zakladzie/instalacji w Dylowie (eta

I) - =zgodnie z wymaganiami_ okreslonymi w_ niniejszym punkcie,

uwzglednionych w zaakceptowanym przez Zamawiajaceqo projekcie
Wykonawcy:

1) Wykonawca musi zapewni¢ korelacje pomiedzy dostarczonymi urzadzenimi i maszynami
poprzez wykonanie zasilania, w tym zasilania dla potrzeb prawidlowego dziatania linii do
mechanicznego przetwarzania i sortowania odpadéw w zaktadzie/instalacji w Dylowie.

2) Wykonanie zasilania przez Wykonawce musi uwzglednia¢ doprowadzone przez
Zamawiajacego kable do budynku sterowni w hali sortowni. Wykonanie zasilania urzadzen
i maszyn dostarczonych w ramach wykonania przedmiotu zamdwienia oraz wykonanie
zasilania dla potrzeb prawidtowego dziatania linii do mechanicznego przetwarzania
i sortowania odpadéw w zaktadzie/instalacji w Dylowie, gm. Pajeczno od budynku sterdwki
w hali sortowni znajduje sie po stronie Wykonawcy (Wykonawca powinien zastosowac¢ kable
miedziane).

3) Zakres branzy elektrycznej:

a) dostawa i montaz tras kablowych, ewentualnie rozdzielnic i innego osprzetu dla
prawidiowego dziatania instalacji,

b) dostawa i montaz kabli zasilajgcych do urzadzen i maszyn,

c) dostawa i montaz przewoddw uziemiajacych i wyrownawczych,

d) dostawa i montaz kabli dla instalacji niskopradowych,

e) wykonanie pomiarédw pomontazowych i przekazanie do eksploatacji.

4) Wykonanie przedmiotu zamdwienia wskazanego w niniejszym punkcie, tj. zasilania (branza

elektryczna) musi zostac przeprowadzone:

a) przy pomocy maszyn i urzadzen Wykonawcy;

b) z wykorzystaniem materiatéw Wykonawcy;

c) w czynnym zakfadzie pracy;

d) zgodnie z obowigzujacymi przepisami prawa i normami branzowymi.

5) Doprowadzenie zasilania oraz sygnatéw sterowniczych zrealizowane ma zosta¢ za pomocq
przewodow firmy Lapp Kabel, Bitner lub rGwnowaznych. Elementy zasilane za posrednictwem
przetwornicy czestotliwos$ci majg by¢ wyposazone w przewody ekranowane lub rozwigzanie
rownowazne zapewniajace kompatybilno$¢ elektromagnetyczng. Wszystkie przewody
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5.

prowadzone majg by¢ wediug tras z wykorzystaniem koryt kablowych firmy Baks, OBO
Bettermann lub réwnowaznych.

Zrealizowanie przez Wykonawce sterowania i automatyki urzadzen i maszyn
dostarczonych w ramach wykonania przedmiotu zamoéwienia dla potrzeb

DraW|dIoweqo dZ|alan|a I|n|| do mechanlczneqo Drzetwarzanla i sortowanla

okreslonymi w niniejszym punkcie, uwzglednionych w zaakceptowanym przez

Zamawiajacego projekcie Wykonawcy:

1) Zakres wykonania sterowania i automatyki urzadzen i maszyn dostarczonych w ramach
wykonania przedmiotu zamodwienia dla potrzeb prawidtowego dziatania linii do
mechanicznego przetwarzania i sortowania odpadéw w zaktadzie/instalacji w Dylowie:

a) System sterowania i automatyki ma obejmowac maszyny i urzadzenia wchodzace w sktad
dostawy, tworzace linie do mechanicznego przetwarzania i sortowania odpadéw:
b) System sterowania i automatyki ma umozliwia¢ warianty pracy linii do mechanicznego
przetwarzania i sortowania odpadow opisane w punkcie dotyczacym Opisu technologii.
c) Wykonawca musi przewidzie¢ mozliwo$¢ uruchamiania i wytaczania kazdego z urzadzen
w trybie pracy recznej z panelu operatorskiego (komputera).
d) Wykonawca musi przewidzie¢ i wykona¢ w ramach systemu sterowania i automatyki:
- kolejnos¢ uruchamiania urzadzen i maszyn: od konca do poczatku uktadu lub kolejnosé
w uzgodnieniu z Zamawiajacym.
- kolejnos$¢ zatrzymywania urzadzen i maszyn: od poczatku do konca uktadu Iub
kolejno$¢ w uzgodnieniu z Zamawiajacym;
- w przypadku awarii na ktoryms$ z urzadzen i maszyn, automatycznie musi zostaé
wstrzymana praca na wszystkich urzadzeniach i maszynach tworzacych dany uktad
(przy kazdym urzadzeniu i maszynie musi znajdowaé sie ,grzybek” albo linka
wytaczajaca, umozliwiajgcy automatyczne wytaczenie wszystkich urzadzen i maszyn);
w roli wylgcznikdédw zapewniajacych bezpieczenstwo maja by¢ wykorzystane réwniez
rygle zamontowane na furtkach uniemozliwiajgce wejscie do stref niebezpiecznych;
wszystkie wytaczniki bezpieczeistwa majg by¢ zamontowane w miejscach
o swobodnym dostepie;
- rozmieszczenie planowanej do posadowienia szafy sterowniczej (badz szaf
sterowniczych): w pomieszczeniu rozdzielni w budynku steréwki hali sortowni;
- miejsce posadowienia szaf sterowniczych poszczegdlinych maszyn i urzadzen: na ich
konstrukcjach wsporczych w bezposrednim sgsiedztwie maszyn i urzadzen;
— rozmieszczenie ztacza kablowego: w sterowni zlokalizowanej na terenie budynku
sortowni lub w miejscu uzgodnionym z Zamawiajacym;
- sygnalizacja dzwiekowa i $wietlna ma by¢ umieszczona w kabinach sortowniczych oraz
w punktach zasypu i odbioru odpaddéw, zgodnie z wytycznymi Zamawiajacego;
- sterowanie pracg urzadzen i maszyn powinno by¢ zoptymalizowane tak, aby
w przypadku wystgpienia przestojow w pracy mozliwy byt szybki powrdt do
prawidtowego stanu wszystkich urzadzen i maszyn - ich gotowosci do prawidlowej
pracy;
- automatyka i sterowanie powinny by¢ zaplanowane dla ciggtej pracy urzadzen
i maszyn w cyklu automatycznym. System automatyki i sterowania powinien by¢
w zwigzku z tym wykonany z nastawieniem na maksymalng dyspozycyjnosé
i zminimalizowanie przerw w pracy urzadzen i maszyn;
- przed rozruchem urzadzen w cyklu automatycznym, w miejscu ustawienia urzadzen
i maszyn musi by¢ wyraznie styszalny sygnat ostrzegawczy, a takze musi by¢ widzialny
sygnat wizualny, zwtaszcza w kabinach sortowniczych. Dziatanie urzadzen i maszyn
powinno by¢ sygnalizowane lampg sygnalizacyjng, ktéra musi spetnia¢ oczekiwania
Zamawiajacego odnosnie swojego dziatania - jakosci sygnatu i Swietlnego;
- wylaczanie wszystkich urzadzen i maszyn — nalezy przewidzie¢ dwa rodzaje wyfaczen:
petne (umozliwiajace oprdznienie urzadzen i maszyn z odpadéw) oraz szybkie (nawet
w przypadku gdy na urzadzeniach i maszynach znajdowac sie ma by¢ odpad, bez
koniecznosci jego opréznienia); odstawienie szybkie powinno trwa¢ okoto potowy czasu
odstawienia pelnego i jest ono niezbedne na skutek wystgpienia pilnej potrzeby
wylaczenia urzadzen i maszyn - cho¢by w przypadku pojawienia sie usterki, ktérej nie
sygnalizuje program, np. rozrywanie tasmy przenosnika;
e) Wykonawca zobowigzany jest w ramach systemu sterowania i automatyki dostarczy¢
i zamontowac panel sterowniczy (lub panele) oraz komputer:
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— rozmieszczenie panelu sterowniczego (lub paneli) oraz komputera, za pomoca ktérych
odbywac sie ma by¢ sterowanie wszystkimi urzadzeniami i maszynami znajdujacymi
sie w hali sortowni i jej obrebie: w sterowni na terenie hali sortowni - zgodnie
z wytycznymi Zamawiajgcego, tj. komputer zainstalowany ma by¢ w pomieszczeniu
sterowni, natomiast panel sterowniczy (lub panele) zainstalowany bedzie
W pomieszczeniu rozdzielni na szafach sterowniczych;

— panel sterowniczy (lub panele) oraz komputer majg mie¢ mozliwos¢ sterowania catym
uktadem urzadzen i maszyn znajdujacych sie w hali sortowni i jej obrebie, przesytania
danych do siedziby serwisu oraz umozliwi¢ wykonywanie sterowania z serwisu dla
catego uktadu urzadzen i maszyn;

— w komputerze, bez koniecznosci logowania, mozna uzyskac uprawnienia do wszystkich
opcji podgladu na ekranie, mozliwo$¢ wytaczenia wszystkich urzadzen i maszyn
znajdujacych sie w hali sortowni i jej obrebie (aktywny wytacznik awaryjny) oraz
mozliwo$¢ generowania raportdw z pracy urzadzen. Po zalogowaniu (podaniu hasta)
ma by¢ mozna uzyska¢ petng mozliwos¢ sterowania urzadzeniami i maszynami
znajdujacymi sie w hali sortowni i jej obrebie oraz dostep do pozostatych funkcji (panel
sterowniczy (lub panele) majg umozliwia¢ podglad aktualnych wartosci, np. catkowity
czas pracy urzadzenia).

— na panelu sterowniczym (lub panelach) oraz komputerze ma by¢ dostepna DTR - opis
techniczny i podstawowe parametry kazdego urzadzenia i maszyny z harmonogramem
wykonywania dla kazdej maszyny i urzadzenia przegladéw, konserwacji i innych
czynnosci serwisowych;

— na panelu sterowniczym (lub panelach) oraz komputerze ma by¢ wykonana
wizualizacja instalacji zasilania i sterowania wszystkich maszyn i urzadzen
znajdujacych sie w hali sortowni i jej obrebie;

- na panelu sterowniczym (lub panelach) oraz komputerze ma by¢ wykonana
wizualizacja ,grzybkow” (albo linek wytaczajacych) wszystkich maszyn i urzadzen
znajdujacych sie w hali sortowni i jej obrebie, i w przypadku zaistnienia sytuacji
awaryjnej program ma wyswietli¢ na ekranie, ktory ,grzybek” (albo linka wytgczajaca)
jest zataczony;

— generowanie raportéw w jezyku polskim o pracy urzadzen i maszyn znajdujacych sie
w hali sortowni i jej obrebie oraz o sytuacjach awaryjnych oraz wyswietlane
komunikaty:

e raportowanie w formie (przyktadowy wzdér, moze by¢ zmieniony
w uzgodnieniu z Zamawiajacym na etapie realizacji przedmiotu zamédwienia
i uwzglednia¢ dodatkowe wytyczne Zamawiajacego):
Od dnia ...... godz. ..... do dnia...... godz. ........ .

Urzadzenie | Czas pracy Ilo$¢ awarii Czas przestoju awaryjnego
Nazwa 5 1 0,5
Nazwa 5 2
Nazwa 5 1
gdzie:
» czas pracy - czas faktycznej pracy (ile czasu urzadzenie byto w ruchu)

w godzinach (h) lub motogodzinach (mth);

> ilo$¢ awarii — dotyczy tylko pierwszego urzadzenia, ktére zostato wytaczone - te
ktére wytaczajq sie automatycznie nie sg brane pod uwage (przez awarie rozumie
sie wylaczenie urzadzenia przez zabezpieczenia);

» czas przestoju awaryjnego — czas od zatrzymania urzadzenia przez zabezpieczenia
do ponownego wiaczenia urzadzenia przez obstuge (suma czaséw w zgadanym
okresie, np. dzien, doba lub tydzien).

Uwagi:

Zamawiajacy ma mie¢ mozliwo$¢ uzyskania raportow z pracy catego uktadu -
mozliwo$¢ uzyskiwania dowolnych form raportéw poprzez swobodne okreslanie
zakresdw, np. czasu pracy poszczegolnych urzadzen, awarii, samowolnego zataczania
urzadzen czy wytaczen poszczegolnych urzadzen.

o forma zapisu komunikatu btedu lub stanu urzadzenia powinna zawiera¢ symbol
urzadzenia (skrot) oraz opis btedu, ktéry wystapit lub stan urzadzenia - opis btedu
powinien by¢ zrozumiaty dla oséb obstugujacych urzadzenia oraz nadzorujgcych
ich prace - przyktadowo ,RW11 - zadziatanie zabezpieczen- instrukcja strona nr
5” (nazwa i opis tego btedu powinny by¢ zawarte w instrukcji, czyli powinno by¢
wskazane co oznacza btad oraz mozliwe przyczyny jego wystgpienia, np. sprawdz
tozyska itp.);
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f)

Nazwa
komponentu

¢ kolory opisu btedow - w przypadku awarii - mozliwo$¢ zaznaczenia innym kolorem
uruchomienia wyt. bezpieczenstwa przez obstuge (odcien czerwieni, np. jasno
czerwony) oraz mozliwos¢ zastosowania maski wykluczajacych dane zdarzenie do
generowania raportow;

e w przypadku zaistnienia sytuacji awaryjnej, program ma zapewni¢ powiadomienie
uzytkownika o alarmie na ekranie panelu oraz za posrednictwem sygnalizacji
akustycznej i sSwietlnej.

Wykonawca zobowigzany jest wykonac¢ i spetni¢ nastepujace zatozenia dotyczace
automatyki i sterownia:

Urzadzenia muszg by¢ urzadzeniami fabrycznie nowymi;
System sterowania i wizualizacji nie gorszy niz np. SCADA (Supervisory Control And
Data Acquisition), SIEMENS lub rownowazny, musi obejmowac: projekt konfiguracji
systemu, dostawe, uruchomienie na obiekcie do petnej wymaganej funkcjonalnosci,
szkolenie personelu Zamawiajacego;
System musi by¢ wykonany na poziomie technicznym zgodnym ze stanem
najnowszej aktualnej wiedzy technicznej odpowiadajacej rozwigzaniom technicznym
i obowigzujacym standardom;
System musi by¢ systemem otwartym, umozliwiajgcym podzniejszy dalszy rozwdj
systemu i jego rozbudowe o urzgdzenia innych producentow;
W trybie sterowania automatycznego powinna zostac¢ przewidziana mozliwos¢ pracy
drog technologicznych opisanych w umowie i jej zatacznikach, zgodnie z ktérg
realizowany ma by¢ algorytm sterowania. Kazda z okreslonych w systemie drég ma
by¢ realizowa¢ inny fragment linii, z wykorzystaniem urzadzen do tego
przeznaczonych. Podczas realizacji przedmiotu zamdwienia ilo$¢ i rodzaj drég mogq
by¢ zmodyfikowane;
System sterowania komunikujacy sie ze stacjq operatorskg za pomocg protokotu
PROFINET;
Uktad sterowania przewiduje zastosowanie jednego stanowiska komputerowego
(systemu nadzoru) zainstalowanego w sterowni hali sortowni. Zestaw komputerowy
ma by¢ wyposazony w dwa monitory - na pierwszym monitorze ma by¢ wyswietlana
wizualizacja procesu, natomiast drugi monitor ma umozliwi¢ sterowanie linig do
mechanicznego przetwarzania i sortowania odpaddéw bez koniecznosci utraty
podgladu wizualizacji procesu. Zestaw komputerowy sktadajacy sie z:

» Komputera:

Wymagane minimalne parametry techniczne komputera

Typ

Komputer stacjonarny

RAM

Pamiec operacyjna | 8GB DDR4 2666 MHz mozliwo$¢ rozbudowy do min 32GB, minimum jeden

slot wolny.

Parametry pamieci
masowej

Min. 256 GB.

Wyposazenie
multimedialne

Karta dzwiekowa zintegrowana z ptyta gtdwna, wewnetrzny gtosnik 2W
w obudowie komputera.

Procesor Procesor klasy co najmniej Intel Core i7 dziewigtej generacji, taktowanie
procesora: 2.9 GHz, taktowanie (boost) 4.1 GHz.
Model karty Intel UHD Graphics
graficznej
Producent
: Intel
chipsetu
Obudowa Matogabarytowa typu mini, umozliwiajaca prace w pionie, jak i w poziomie,

Obudowa powinna fabrycznie umozliwia¢ montaz min. 1 szt. dysku 3,5” lub
2 szt. dyskoéw 2,5".

Suma wymiaréw obudowy nie moze przekracza¢ 85 cm, waga max 6 kg.
Zasilacz o mocy min. 250W pracujacy w sieci 230V 50/60Hz pradu
zmiennego.

Modut konstrukcji obudowy w jednostce centralnej komputera powinien
pozwala¢ na demontaz kart rozszerzen, napedu optycznego i 3,5” dysku
twardego bez koniecznos$ci uzycia narzedzi (wyklucza sie uzycia wkretéw,
$rub motylkowych).

Obudowa w jednostce centralnej musi by¢ otwierana bez koniecznosci uzycia
narzedzi (wyklucza sie uzycie standardowych wkretéw, $rub motylkowych)
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oraz posiada¢ czujnik otwarcia obudowy wspétpracujacy z oprogramowaniem
zarzadzajgco - diagnostycznym producenta komputera.
Obudowa musi umozliwia¢ zastosowanie zabezpieczenia fizycznego
w postaci linki metalowej (ztacze blokady Kensingtona) oraz ktodki (oczko
w obudowie do zatozenia ktodki).
Obudowa musi by¢ wyposazona w zamek szybkiego dostepu, ktéry nie
wystaje poza obrys obudowy i musi by¢ usytuowany na bocznym panelu.
Obudowa musi posiada¢ wbudowany wizualny system diagnostyczny, stuzacy
do sygnalizowania i diagnozowania probleméw z komputerem i jego
komponentami, a w szczegdlnosci musi sygnalizowac:

- uszkodzenie lub brak pamieci RAM,

- uszkodzenie ztaczy PCI i PCle, ptyty gtdwnej,

- uszkodzenie kontrolera Video,

- uszkodzenie dysku twardego,

- awarie BIOS'u,

- awarie procesora.
Oferowany system diagnostyczny nie moze wykorzystywaé minimalnej ilosci
wolnych slotéw wymaganych w specyfikacji.
Komputer powinien by¢ oznaczony niepowtarzalnym numerem seryjnym
umieszonym na obudowie, oraz musi by¢ wpisany na state w BIOS.

Zgodnos¢ z
systemami
operacyjnymi i
standardami

Oferowany model komputera musi posiada¢ certyfikat producenta
oferowanego systemu operacyjnego, potwierdzajacy poprawng wspodtprace
oferowanego modelu komputera z oferowanym systemem operacyjnym
(wydruk ze strony producenta oprogramowania).

Bezpieczenstwo

Zintegrowany z ptytg gtéwna dedykowany uktad sprzetowy stuzacy do
tworzenia i zarzadzania wygenerowanymi przez komputer kluczami
szyfrowania. Zabezpieczenie to musi posiadaé¢ mozliwos¢ szyfrowania
poufnych dokumentéw przechowywanych na dysku twardym przy uzyciu
klucza sprzetowego.

Oprogramowanie

Zainstalowany system operacyjny Windows 10 Pro 64-bit (stata licencja)
i system antywirusowy.

Warunki gwarancji

3-letnia gwarancja producenta $wiadczona na miejscu
u Zamawiajacego.

Czas reakcji serwisu - do konca nastepnego dnia roboczego.

Firma serwisujgca musi posiada¢ ISO 9001:2008 na s$wiadczenie ustug
serwisowych oraz posiadaé¢ autoryzacje producenta komputera - nalezy
dotaczy¢ dokumenty potwierdzajace.

Dtugo$¢ gwarancji musi wynikaé¢ bezposrednio z numeru seryjnego
komputera i by¢ weryfikowalna na stronie internetowej producenta sprzetu.
Oswiadczenie producenta, ze w przypadku nie wywigzywania sie
z obowigzkéw gwarancyjnych oferenta lub firmy serwisujacej, przejmie na
siebie wszelkie zobowigzania zwigzane z serwisem.

W przypadku awarii, dyski twarde zostajg u Zamawiajgcego - nalezy zataczy¢
o$wiadczenie podmiotu realizujgcego serwis u producenta o spetnieniu tego
warunku.

Wsparcie Mozliwos¢ telefonicznego sprawdzenia konfiguracji sprzetowej komputera

techniczne oraz warunkéw gwarancji po podaniu numeru seryjnego bezposrednio

producenta u producenta lub jego przedstawiciela.
Dostep do najnowszych sterownikéw i uaktualnien na stronie producenta
zestawu realizowany poprzez podanie na dedykowanej stronie internetowej
producenta numeru seryjnego lub modelu komputera - nalezy dotaczy¢ link
strony.

Wymagania Porty wideo: 1 z VGA;

dodatkowe Porty wideo: 1 x HDMI;

Interfejs sieciowy: 1 x 10/100/1000 Mbit/s;
Interfejs sieciowy: WiFi 02.11b/g/n;
Interfejs sieciowy: Bluetooth;

Naped optyczny: DVD-RW;

Czytnik kart pamieci: Tak;

Porty USB: 4 x USB 2.0 Type-A;

Porty USB: 2 x USB 3.0 Type-A;

Pozostate porty: 2 x Audio (Line-up);
Pozostate porty: 1 x Audio (Line-out);
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Pozostate porty: 1 x Audio (Combo);

Pozostate porty: 1 x RJ45.

Klawiatura USB w uktadzie polski programisty.

Mysz optyczna USB z dwoma klawiszami oraz rolkg (scroll).

»  Monitor, 2 szt.:
Monitor LCD
Lp. Nazwa komponentu Wymagane minimalne parametry techniczne
monitora
1. | Typ ekranu Ekran ciektokrystaliczny z aktywna matrycg 27” (5:4).
2. Katy widzenia (pion/poziom) 178/178 stopni.
3. Obrét monitora w pionie
(PIVOT) TAK.
4. Podswietlenie TAK, system podéwietlenia LED.
5. | Pods$wietlenie System podswietlenia LED.
6. Gwarancja 3 lata na miejscu u Zamawiajacego.
Czas reakcji serwisu - do konca nastepnego dnia
roboczego.
Firma serwisujgca musi posiada¢ ISO 9001:2008 na
$wiadczenie ustug serwisowych oraz posiadac autoryzacje
producenta - nalezy zatgczy¢ dokumenty potwierdzajace.
Oswiadczenie producenta monitora, ze w przypadku nie
wywigzywania sie z obowigzkdéw gwarancyjnych oferenta
lub firmy serwisujgcej, przejmie na siebie wszelkie
zobowigzania zwigzane z serwisem.
7. Inne Szeé¢ gtosnikdw wbudowanych Ilub dedykowanych
gtosnikow producenta monitora podtgczanych do obudowy
w formie listwy gto$nikowej.
»  Zasilacz awaryjny UPS:
Zasilacz awaryjny UPS do zestawu komputerowego stacjonarnego
Lp. Nazwa komponentu Wymagane minimalne parametry techniczne
monitora
1. Moc pozorna 650 VA.
2. Moc rzeczywista 400 W
3. Architektura UPS Off-line.
4, Ilos$¢ gniazd z podtrzymaniem | 3xIEC320 C13.
5. Czas podtrzymania przy .
obcigzeniu 100% > minut.
6. Czas podtrzymania przy .
obcigzeniu 50% 15 minut.
7. Porty komunikacji USB.
8. Wyposazenie e kabel USB,

e kabel zasilajacy 1.8m IEC320 C13/C14 - 2 szt.,
e oprogramowanie na CD,
e instrukcja obstugi.

Uktad sterowania ma umozliwia¢ prace w trybie recznym (serwisowym)
i automatycznym. W trybie pracy serwisowej ma by¢ mozliwo$¢ recznego zataczenia
poszczegdlnych urzadzen i maszyn znajdujacych sie w hali sortowni
i jej obrebie wchodzacych w sktad uktadu. Tryb pracy automatycznej ma przewidywac
sekwencyjne zatgczanie urzadzen i maszyn wspdtpracujacych w zaleznosci od
wymagan procesowych. Wystgpienie awarii ma spowodowa¢ automatyczne
odstawienie catego uktadu. Uktad sterowania ma przewidywa¢ mozliwos¢ zmiany
czaséw odstawiania urzadzen dostepnych na ekranie po zalogowaniu sie
z uprawnieniami ,Technolog”. W przypadku wyzwolenia wytacznika bezpieczenistwa,
wszystkie urzadzenia wchodzace w sktad uktadu majg by¢ wytaczone poprzez
odciecie napiecia sterujgcego. Zaprojektowany system bezpieczenstwa zapewniac
ma wspoétprace z urzadzeniami i maszynami posiadajacymi wilasne obwody
realizujgce funkcje bezpieczenistwa. W celu utatwienia zlokalizowania wystapienia
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awarii, operator ma by¢ miat mozliwos¢ odczytania miejsca wystgpienia danego

zdarzenia za pomoca stacji komputerowej. Komputerowy system kontroli umozliwiac¢

ma by¢ wielopoziomowy dostep do aplikacji po uprzednim zalogowaniu za pomocg

osobistego hasta. W dzienniku zdarzen zapamietywane beda wszystkie

nieprawidtowosci zwigzane z niepoprawnym funkcjonowaniem ukfadu, jak réwniez

informacje dotyczace aktualnie zalogowanego operatora.

W uktadzie sterowania linig przewidziano zastosowanie systemu bezpieczenstwa dla

poziomu SIL 3 wg Normy EN 62061 oraz EN 13849-1, wylaczniki bezpieczenstwa

zostang wiaczone w petle tworzacq obwdd bezpieczenstwa z wykorzystaniem

przekaznika firmy Allen Bradley lub rownowazny;

Wykonana wizualizacja umozliwia¢é ma intuicyjng obstuge z zachowaniem

dynamicznego przekazywania informacji.

Struktura systemu:

Zamawiajacy wymaga, aby system byt oparty na strukturze $wiattowodowej, np.

Industrial Ethernet wykonanej w technologii min. 10/100MBit/s lub 1GBit/s. lub

komunikacyjnym systemem bezprzewodowym w standardzie opierajgcym sie na IEEE

802.11.

Na najnizszym poziomie struktury systemu - poziomie dostepu do czujnikow,

aparatury kontrolno-pomiarowej iurzadzen wykonawczych dopuszcza sie

korzystanie z sieci i protokotdw komunikacyjnych pozwalajgcych na ograniczenie

ilosci przewodow sterujacych (np. PROFIBUS DP, DEVICE NET). Takie rozwigzania

sq preferowane do zastosowania wszedzie tam, gdzie tylko jest to mozliwe z punktu

widzenia dostepnosci na rynku odpowiedniego interfejsu komunikacyjnego dla tych

urzadzen.

Pasywne i aktywne sieci komunikacyjne:

Wszystkie elementy wchodzace w sktad struktury sieciowej systemu (,switche”,

~kKonwertery Swiattowodowe” itp.) muszg by¢ wykonane w wersji przemystowej.

Wszedzie, tam gdzie medium transmisji komunikacyjnej dla sieci, np. ETHERNET,

PROFIBUS, MODBUS, itp. wychodzi poza budynek, musi by¢ zrealizowane za pomocg

potaczen swiattowodowych lub bezprzewodowych.

Sygnaty I/0:

W miare mozliwosci ma by¢ zachowany jednolity standard sygnatow pomiarowych

i sterujacych:

- dla cyfrowych sygnatow pomiarowych i sterujacych napiecie 24 V DC lub 230V AC,

- dla analogowych sygnatow pomiarowych i sterujacych petle 4-20mA, lub 0-10 V
DC.

Wymaga sie przynajmniej 10% rezerw w sygnatach wejsciowych i wyjsciowych, przy

czym rezerwa ma dotyczy¢ tylko tych typow sygnatéw, ktére znajdujg sie w danej

szafie automatyki.

Sterowniki programowalne PLC powinny pochodzi¢ od jednego z wiodacych

dostawcow automatyki na swiecie, zapewni¢ mozliwos¢ programowania w trzech

standardowo stosowanych jezykach programowania: STL, LAD, FBD, posiadac

ogdélnodostepne wsparcie techniczne, ogdélnodostepng dokumentacje techniczna.

Jednostki centralne (CPU) sterownikéw programowalnych PLC:

Dla catego obiektu, jesli to mozliwe powinien by¢ zachowany w miare mozliwosci

jednolity standard jednostek centralnych, ktéry po zakonczeniu prac zapewni:

— czas cyklu nie wiekszy niz 100ms,

- zajetos¢ pamieci RAM nie wieksza niz 70%.

Moduty wejsciowe i wyjsciowe sterownikéw PLC:

Dla catego obiektu, jesli to tylko mozliwe, powinien by¢ zachowany w miare

mozliwosci jednolity standard modutéw kart wejsciowych i wyjsciowych:

— wejscia cyfrowe: karty 8, 16, 32 lub 64 wejscia 24 V DC,

- wyjscia cyfrowe: karty 8, 16, 32 lub 64 wyjscia 24 V DC,

— wejscia analogowe: karty 2, 4 lub 8 wejs¢ 4-20maA,

— wyjscia analogowe: karty 2, 4 lub 8 wyjs¢ 4-20mA.

System nadzorowania sterownikéw programowalnych np. SCADA (lub rédwnowazny):

System powinien by¢ ztozony z szeregu masek technologicznych odwzorowujacych

obiekt technologiczny i poszczegdlne fragmenty utworzonego uktadu. Czas

odswiezania standw poszczegdinych sygnatdw na maskach oraz czas reakcji na

wykonanie przez operatora czynnosci sterujacych nie powinien przekraczac 2 s.

Wszystkie zdarzenia zachodzace w systemie, zaréwno sterownia recznego jak

i automatycznego, powinny by¢ rejestrowane w archiwum.

System ma by¢ zawierat zhierarchizowany dostep za pomoca hasta do

poszczegdlnych opcji systemu, przy czym minimum to:
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2)

3)

4)

- poziom przegladania (,GOSC”), pozwalajacy na podglad pracy systemu bez
mozliwosci jakiegokolwiek sterowania, nie wymaga podawania hasta logowania,
— poziom operatorski (,OPERATOR"”) pozwalajacy na wykonywanie przez operatorow
podstawowych funkcji zwigzanych z prowadzeniem ruchu na obiekcie
i zapewnieniem ciggtosci procesu, drukowaniem raportow, przegladaniem danych
archiwalnych,
— poziom technologa (,TECHNOLOG"), pozwalajacy dodatkowo na zamiane nastaw
procesowych ustawionych i dobranych podczas procesu uruchamiania systemu.
—  Przed przystgpieniem do wykonywania prac nad systemem, Zamawiajacy oczekuje
przedstawienia propozycji rozwigzan dotyczacych wygladu stacyjek, wygladu
i podziatu masek w systemie, sposobu obstugi i sterowania urzadzen, alarmow,
trendow, raportdw i innych przewidzianych funkcjonalnosci i zastrzega sobie prawo
wniesienia uwag i oczekiwan, co do wyzej wymienionych elementow; Wykonawca
zobowigzany ma by¢ uwzgledni¢ uwagi Zamawiajacego w terminie obowigzywania
niniejszej umowy;

g) W przypadku zapewnienia przez Zamawiajacego ztacza internetowego, Wykonawca
zobowigzuje sie wykona¢ w sposdb uzgodniony z Zamawiajgcym punkt zdalnego dostepu
w celu skrdcenia czasu reakcji serwisu Wykonawcy (diagnostyka, wsparcie techniczne).

h) W celu utatwienia zlokalizowania awarii, operator ma mie¢ mozliwo$¢ odczytania miejsca
wystgpienia danego zdarzenia zaréwno za pomoca paneli operatorskich danych maszyn
i urzadzen tworzacych linie do mechanicznego przetwarzania i sortowania odpaddw, jak
i komputeréow. Z poziomu wizualizacji ma by¢ mozliwy podglad czasu pracy, liczby
zataczen oraz liczby awarii jakie wystapity podczas uzytkowania linii do mechanicznego
przetwarzania i sortowania odpaddw.

i) Wykonawca zobowigzany jest do wykonania zmian w programie sterujgcym, tak aby byto
mozliwe wykluczenie poszczegdlnych urzadzen z gtéwnego procesu. W przypadku
uszkodzenia, np. separatora elektromagnetycznego, operator zadecyduje o dalszej pracy
linii kosztem zanieczyszczonego materiatu.

j)  Rozruch linii do mechanicznego przetwarzania i sortowania odpadéw ma by¢ poprzedzony
wyraznie styszalnym sygnatem akustycznym. W celu kontroli urzadzen sprawujacych
funkcje sygnalizacyjng i ostrzegawczg, system automatyki ma by¢ wyposazony w przycisk
testu sygnalizacji, ktéry umozliwi sprawna weryfikacje poszczegoélnych elementéw linii do
mechanicznego przetwarzania i sortowania odpadéw.

k) Wszystkie przewody wchodzace w sktad systemu sterowania majg by¢ wyposazone
w oznacznik (na poczatku oraz na koncu przewodu) umozliwiajacy sprawng identyfikacje.
Elementy wchodzace w skiad szafy sterowniczej majg posiadac etykiety zgodne ze
schematem elektrycznym.

)  Wykonawca musi przewidzie¢ mozliwos$¢ rozbudowy systemu sterowania i automatyki
o ewentualne kolejne urzadzenia i maszyny;

m) Zastosowane przez Wykonawce elementy sterowania i automatyki muszg by¢ fabrycznie
nowe.

Wykonanie przedmiotu zamowienia wskazanego w niniejszym punkcie, tj. sterowania
i automatyki, musi zostac przeprowadzone:

a) przy pomocy maszyn i urzadzen Wykonawcy;

b) z wykorzystaniem materiatéw Wykonawcy;

c) w czynnym zaktadzie pracy.

Zamawiajacy zastrzega sobie prawo wniesienia uwag i oczekiwan, co do systemu sterowania
i automatyki. Wykonawca jest zobowigzany zapewnic i przekaza¢ Zamawiajgcemu wszelkie
licencje zainstalowanego oprogramowania oraz kody zrédtowe umozliwiajace dostep do
oprogramowania.

Zamawiajacy wymaga, aby uktad sterowania i automatyki zwigzany z pierwszym etapem
zapewnit korelacje z uktadami sterowania i automatyki, ktére zostang wykonane
w przysziosci dla kolejnych etapdw rozbudowy linii do mechanicznego przetwarzania
i sortowania odpaddw poprzez:

— dostawe sterownika programowalnego w standardzie PLC z odpowiednig rezerwg
zasobow (pamieci, obrazu wej$¢/wyjs¢, mocy obliczeniowej, liczby potaczonych
urzadzen), ktéra umozliwi obstuge wszystkich urzadzen, zaréwno dla etapu I, II i III
bez koniecznosci wymiany lub zwielokrotnienia wyzej wymienionego sterownika;

- dostawe programowalnego sterownika bezpieczenstwa, ktdrego zasoby systemowe
zapewnig mozliwo$¢ rozbudowy bez koniecznosci wymiany urzadzenia. Sterownik
bezpieczenstwa ma umozliwi¢ komunikacje ze sterownikiem PLC w standardzie
PROFINET. System bezpieczenstwa ma by¢ podzielony na strefy wedtug ponizszych
wytycznych:
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e Strefa bezpieczenstwa rozrywarki workdw - w przypadku awarii rozrywarki
workéow mozliwa bedzie dalsza praca linii do mechanicznego przetwarzania
i sortowania odpadow, bez umniejszenia poziomu bezpieczenstwa,

e Strefa bezpieczenstwa prasy kanatowej oraz przenosnikow zwigzanych
bezposrednio z procesem prasowania,

e Strefa bezpieczenstwa sita bebnowego - ma umozliwi¢ przeprowadzenie
czynnosci czyszczenia sita bez koniecznosci unieruchomienia catej technologii,
e Strefa bezpieczenstwa separatorow elektromagnetycznych - w przypadku

uszkodzenia separatora elektromagnetycznego mozliwa ma by¢ dalsza praca linii
do mechanicznego przetwarzania i sortowana odpadéw bez umniejszenia poziomu
bezpieczenstwa kosztem zanieczyszczenia materiatu,

e Strefa bezpieczenstwa separatoréw optycznych - ma umozliwi¢ przeprowadzenie
czynnosci czyszczenia separatora bez koniecznosci unieruchomienia catej
technologii,

e Strefa bezpieczenstwa rozdrabniarki - w przypadku uszkodzenia rozdrabiarki ma
by¢ mozliwa dalsza praca sortowni bez umniejszenia poziomu bezpieczenstwa,

e Strefa bezpieczenstwa pozostatych urzadzen.

Ukfad bezpieczenstwa ma umozliwi¢ sprawng weryfikacje przyczyn wystapienia awarii

w postaci identyfikowalnoséci wszystkich wytacznikdw grzybkowych, wytgcznikow

linkowych rygli oraz wytacznikow krancowych,

dostawe wyposazenia sieciowego (koncentratory, przetaczniki itp.) zapewniajacego
odpowiednig rezerwe do potgczenia wszystkich urzadzen w technologii, korzystajacych
z protokotdw sieciowych, réwniez tych przewidywanych w kolejnych etapach,
minimalna kategoria zastosowanych przewodow typu ,skretka” - 6a AWG23.
Zastosowane ztgcza typu RJ45 w wykonaniu przemystowym;
dostawe lokalnego panelu operatorskiego HMI (zlokalizowany np. w rozdzielni lub
innym miejscu wskazanym przez Zamawiajgcego z dogodnym pod wzgledem serwisu
lub konserwacji) z mozliwoscig podgladu aktualnego stanu pracy, diagnostyki, alarmow
i sterowania recznego poszczegdlnych urzadzen. Zasoby panelu majg umozliwic¢
zrealizowanie powyzszych funkcji rowniez z uwzglednieniem kolejnych etapow;
dostawe kodu zrodtowego sterownika PLC, ktérego struktura nie zawiera haset
dostepowych uniemozliwiajacych analize oraz sprawna rozbudowe o kolejne etapy;
dostawe oprogramowania panelu HMI oraz stacji komputerowej, ktérego zasoby
poprzez zapewnienie wystarczajacej ilosci ekrandw i zmiennych umozliwi rozbudowe
o kolejne etapy bez koniecznosci zakupu dodatkowych licencji. Wyglad wizualizacji
znajdujacej sie na panelu HMI oraz stacji komputerowej zostanie ustalony
z Zamawiajacym;
dostawe systemu oznaczen wszystkich potaczen elektrycznych w postaci trwatego
oznacznika zgodnego z dokumentacjq techniczng (na poczatku oraz na koncu
przewodu) umozliwiajacy sprawng identyfikacje;
dostawe elektronicznej wersji schematu elektrycznego (program PC Schematic) w celu
mozliwosci wykonania jednego spodjnego dokumentu dla catej technologii
z uwzglednieniem poszczegdblnych etapéw rozbudowy;
dostawe przemiennikéw czestotliwosci wyposazonych w funkcje STO (ang. Safe Torque
Off) realizujacq zerowa kategorie zatrzymania urzadzenia wg normy PN-EN 60204-
1:2010. Ponadto falowniki wyposazone maja by¢ w interfejs umozliwiajacy wymiane
danych ze sterownikiem PLC, takich jak warto$¢ pradu, aktualna predkos$¢ obrotowa,
aktualny status przemiennika czestotliwosci;
zapewnienie kompatybilnosci elektromagnetycznej poprzez zastosowanie
ekranowanych przewoddéw (zasilanie poprzez przemiennik czestotliwosci), dtawikow
kablowych EMC;
zastosowanie rozproszonego systemu wej$¢ wyjs¢ ograniczajgcego liczbe przewoddéw
doprowadzonych do szaf sterowniczych zlokalizowanych w pomieszczeniu rozdzielni;
dostarczenie szaf sterowniczych w kolorze RAL 7035, posiadajace uktady wentylacji
i ogrzewania utrzymujgce optymalng temperature. Usterka powyzszych uktaddéw
bedzie sygnalizowana poprzez wyswietlenie komunikatu;
dostarczenie instalacji oswietlenia, wentylacji, klimatyzacji oraz ogrzewania kabin
sortowniczych. Na pfaszczyznach pracy (stét sortowniczy) przewidziano natezenie
oéwietlenia na poziomie 300lux. Przy kazdym stanowisku w kabinie sortowniczej
przewidziano zastosowanie wytacznikow linkowych zapewniajacych bezpieczenstwo
oraz przyciskow umozliwiajacych zwolnienie tasmy przenosnika. Kazda z kabin
sortowniczych wyposazona bedzie w sygnalizacje optyczno-dzwiekowg informujacq
pracownikéw o aktualnym stanie pracy linii;
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6.

— dostarczenie tras kablowych z wykorzystaniem blaszanych koryt wyposazonych
w pokrywe.

5) ZamaW|aJacy wymaga, aby uktad sterowania i automatyki zapewniat:

Sterowanie pracg linii do mechanicznego przetwarzania i sortowania odpaddéw zgodnie
z zaprogramowang sekwencjq i profilem wydajnosci,

- Mozliwos¢ regulacji wydajnosci poszczegdlnych urzadzen lub wybér profilu wydajnosci
dla catej sekwencji — tryb automatyczny,

- Mozliwos$¢ tworzenia, edytowania i zapisywania sekwencji i profildw wydajnosci dla
pracy automatycznej przez operatora,

- Mozliwos$¢ wykluczania poszczegolnych urzadzen z procesu (np. do celéw serwisowych,
konserwacyjnych lub w przypadku awarii),

- Mozliwos¢ indywidualnego sterowania kazdego urzadzenia niezaleznie - tryb reczny,

- Raportowanie czasu pracy, liczby zataczen, czasu i liczby wystgpien zaktocen, awarii
w wybranym przedziale czasowym dla kazdego z urzadzen,

- Mozliwos$¢ generowania raportow w postaci plikow PDF,

- Rejestracje zdarzen, takich jak uruchomienie, zatrzymanie i zmiany nastaw procesu,
sterowanie urzadzeniami w trybie recznym (zataczenie i wytgczenie), potwierdzanie
alarméw i zaktocen. Kazde takie zdarzenie powinno by¢ opatrzone datg i godzing
wystgpienia oraz nazwq zalogowanego uzytkownika,

- Mozliwos$¢ podgladu zdarzen w wybranym przedziale czasowym,

- Dostep do obstugi zabezpieczony nazwg uzytkownika i hastem, rdézne rangi dostepu.
Operator z rangq administratora moze dodawaé, usuwac¢ i zmienia¢ hasta
uzytkownikdw nizszych rang,

- Mozliwo$¢ podgladu dokumentacji technicznej poszczegdlnych urzadzen, schemat
elektrycznego, instrukcji obstugi w formacje PDF,

- Podglad wartosci pradu pobieranego przez poszczegdlne przenosniki z mozliwoscig
ustawienia progu alarmowego,

- System alarmow zawierajacy podpowiedzi utatwiajgce lokalizacje usterki oraz
proponowane metody naprawy.

6) Zamawiajacy wymaga, aby Wykonawca dostarczyt raport potwierdzajacy przeprowadzenie

oceny ryzyka oraz osiggnietego poziomu bezpieczenstwa bedacego podstawg dla kolejnych
etapow rozbudowy linii do mechanicznego przetwarzania i sortowania odpaddw.

Wykonanie przez Wykonawce uruchomienia i przeprowadzenia rozruchéw
urzadzen i maszyn dostarczonych w ramach wykonania przedmiotu

zamoOwienia oraz catej linii do mechaniczneqo przetwarzania i sortowania
odpadow _w__zakladzie/instalacji__w_ Dylowie (etap I) - zgodnie
Z wymaganiami_okreslonymi__w_niniejszym_ punkcie, uwzglednionych

w zaakceptowanym przez Zamawiajaceqgo projekcie Wykonawcy:

1) Uruchomienie i przeprowadzenie rozruchdéw urzadzen i maszyn dostarczonych w ramach

wykonania przedmiotu zamowienia oraz catej linii do mechanicznego przetwarzania

i sortowania odpaddw musi zostaé przeprowadzone:

a) po uprzednim poinformowaniu Zamawiajacego;

b) w ustaleniu z Zamawiajacym;

c) w okresie 70 dni roboczych pod obcigzeniem (za dostarczenie odpadéw odpowiedzialny
bedzie Zamawiajacy) - od daty zakoriczenia prac, o ktérych mowa w punktach od 1 do
5. Czas uruchomienia i rozruchdw moze zosta¢ wydtuzony o czas niezbedny na
wyeliminowanie i naprawe wszelkich wykrytych usterek i wad, zaréwno pod wzgledem
mechanicznym, jak i elektrycznym i sterowania;

d) celem potwierdzenia sprawnosci urzadzen i maszyn wchodzacych w sktad linii do
mechanicznego przetwarzania i sortowania odpaddéw, ich prawidtowego dziatania,
prawidtowej korelacji oraz celem potwierdzenia prawidiowego funkcjonowania systemu
zasilania oraz sterownia i automatyki, a takze potwierdzeniem prawidtowego wykonania
prac i obowigzkéw ujetych w przedmiocie zamdwienia.

e) celem potwierdzenia prowadzenia procesu przetwarzania odpadéw w sposéb wskazany
w opisie technologii.

f) celem potwierdzenia uzyskania uzyskanie w ciaggu 1 miesigca od zakonczenia prac
wskazanych w punkcie 1 do 5 zadanych przepustowosci (wydajnosci) catej linii
sktadajacej sie z urzadzen i maszyn do mechanicznego przetwarzania i sortowania
odpaddéw na poziomie:
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2)

3)

4)

e minimum 8,00 Mg/godz. przy ciezarze nasypowym 80-120 kg/m3 dla
odpadoéw z grupy 15 01 06 (tworzywa sztuczne - opakowania, papier);
e minimum 30,00 Mg/godz. przy ciezarze nasypowym 220-300 kg/m?3 dla
odpadéw 20 03 01;
Uwagi: Wykonawca ma zapewnié, by przepustowosc¢ catej linii sktadajacej sie
z urzadzen i maszyn do mechanicznego przetwarzania i sortowania odpadow
mogta wynosi¢ minimum 35 Mg/godz. dla wykonania samego transportu
odpadéw - bez powstawania zatorow na linii, uzyskane w ciagu 1 miesiaca od
zakonczenia prac wskazanych w punktach 1 - 5.
Po uruchomieniu, praca maszyn i urzagdzen w ramach linii do mechanicznego przetwarzania
i sortowania odpadéw ma by¢ kompatybilna pod wzgledem konstrukcyjnym, mechanicznym,
elektrycznym i sterowania.
Wykonawca na wniosek Zamawiajacego zobowigzany bedzie do podjecia dziatan majacych
na celu wdrozenie uwag Zamawiajgcego celem wyeliminowania wszystkich btedow
w dziataniu oraz celem usprawnienia dziatania wykonanego przedmiotu zamdwienia.
W przypadku wystgpienia wad i uchybien w wykonanym przedmiocie zamowienia,
Zamawiajacy moze nie odebra¢ wykonanego przedmiotu zaméwienia lub wyznaczyé
Wykonawcy dodatkowy termin celem wyeliminowania wszystkich btedéw w dziataniu oraz
celem usprawnienia dziatania przedmiotu zamodwienia.
W okresie udzielonej gwarancji Wykonawca zobowigzany bedzie do usuwania wszystkich
btedow w dziataniu oraz zobowigzany bedzie do podejmowania dziatan majacych na celu
usprawnienie jego dziatania w zakresie sterowania i automatyki. Na wniosek Zamawiajqcego,
Wykonawca zobowigzany jest podjaé dziatania majace na celu wdrozenie uwag
Zamawiajacego.

7. Przeprowadzenie przez Wykonawce szkolenia z zakresu wykonanego
przedmiotu zamoéwienia w zakladzie/instalacji w Dylowie (etap I) — zgodnie

z

wymaganiami__okreslonymi__w_niniejszym _ punkcie, uwzglednionych

w zaakceptowanym przez Zamawiajacego projekcie Wykonawcy:

1)

2)

3)

Szkolenie zatogi Zamawiajacego musi zosta¢ przeprowadzone:

a) po uprzednim poinformowaniu Zamawiajacego;

b) w ustaleniu z Zamawiajacym;

c) podczas trwania uruchomienia i przeprowadzenia rozruchéw urzadzen i maszyn
dostarczonych w ramach wykonania przedmiotu zamodwienia oraz catej linii
mechanicznego przetwarzania i sortowania odpadéw w zaktadzie/instalacji w Dylowie;

d) w miejscu montazu przedmiotu zamoéwienia.
Pracownicy wskazani przez Zamawiajgacego zostana przeszkoleni z zakresu obstugi,
eksploatacji, konserwacji i naprawy. Szkolenie ma by¢ przeprowadzone w taki sposéb, aby
po zakonczeniu uruchomienia pracownicy Zamawiajacego byli zaznajomieni ze wszystkimi
szczegdtami procesu obstugi, elektrotechniki i sterowania oraz mogli samodzielnie prowadzié¢
eksploatacje urzadzen i maszyn w ramach linii do mechanicznego przetwarzania i sortowania
odpaddw. Przeprowadzenie szkolenia powinno by¢ potwierdzone protokotem popisanym
przez upowaznionych przedstawicieli Zamawiajacego i Wykonawcy.

W okresie do 12 miesiecy od dnia podpisania koricowego protokotu zdawczo-odbiorczego,

Zamawiajacy jest uprawniony do pisemnego zwrocenia sie do Wykonawcy o ponowne

przeprowadzenie szkolen z obstugi, konserwacji i sterowania poszczegdlnych urzadzen

i maszyn tworzacych linie do mechanicznego przetwarzania i sortowania odpadoéw, jak i catej

linii pod wzgledem mechanicznym, elektrycznym i sterowania. Wykonawca zobowigzany jest

przeprowadzi¢ ponowne szkolenia w ciagu 14 dni od daty otrzymania pisemnej informacji

w tej sprawie na koszt wtasny.

8. Dostarczenie przez Wykonawce dokumentacji powykonawczej z wykonanego
przedmiotu zamoéwienia w zakladzie/instalacji w Dylowie (etap I) — zgodnie

wymaganiami__okreslonymi__w_niniejszym _punkcie, uwzglednionych

w zaakceptowanym przez Zamawiajaceqgo projekcie Wykonawcy:

1)

Dostarczenie dokumentacji powykonawczej dla kazdego z urzadzen i maszyn wchodzacych
w skitad montazu, dostawy i modyfikacji oraz dokumentacji powykonawczej zwigzanej
z wykonaniem wszelkich prac i obowigzkéw okreslonych w niniejszym zatgczniku (wersja
papierowa w 2 egz. oraz na nosniku elektronicznym w formacie PDF w 2 egz.):
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a) w jezyku polskim niezbedne regulacje i pomiary dopuszczajace maszyny i urzadzenia
objete przedmiotem zamowienia do uzytkowania, niezbedng dokumentacje okreslong
prawem dla eksploatacji (rowniez pod wzgledem BHP), tzn. pomiary elektryczne
podpisane przez osobe z uprawnieniami w tym zakresie oraz pomiary hatasu na
stanowiskach pracy z orzeczeniem wielkoéci NDN wraz z interpretacjq uzyskanych
wynikéw (pomiary elektryczne oraz pomiary hatasu nalezy wykonac¢ osobno dla kazdego
urzadzenia i maszyny);

b) karte gwarancyjng i serwisowg w jezyku polskim (osobno dla kazdego urzadzenia
i maszyny);

c) instrukcje systematycznej obstugi (codziennej, tygodniowej itd.), uzytkowania
i instrukcje bhp oraz instrukcje obstugi i konserwacji, w jezyku polskim (osobno dla
kazdego urzadzenia i maszyny);

d) deklaracje zgodnosci WE w jezyku polskim (osobno dla kazdego urzadzenia

i maszyny);

e) dokumentacje techniczng DTR w jezyku polskim (osobno dla kazdego urzadzenia
i maszyny);

f) katalog czesci zamiennych w jezyku polskim (osobno dla kazdego urzadzenia
i maszyny);

g) dokumentacje powykonawczg w jezyku polskim dla zasilania — branzy elektrycznej;

h) dostarczenie schematow elektrycznych oraz schematow sterowania w jezyku polskim;

i) dostarczenie dokumentacji powykonawczej w jezyku polskim dla sterowania
i automatyki;

j) atesty na uzyte materiaty wraz z ich zestawieniem;

k) ksigzki obstugi codziennej (konserwacji urzadzen) dla kazdego urzadzenia
i maszyny wchodzacej w sktad przedmiotu zamdwienia (na etapie realizacji przedmiotu
zamowienia Wykonawca opracuje wzoér ksigzki obstugi codziennej, ktora musi uzyskac
akceptacje Zamawiajacego);

I) inne dokumenty wymienione w opisie przedmiotu zamowienia.

2) Zamawiajacy moze wnies¢ uwagi do dostarczonej przez Wykonawce dokumentacji, ktore
Wykonawca zobowigzany jest uwzgledni¢ lub odnies¢ sie do nich, w terminie obustronnie
ustalonym. Whniesienie przez Zamawiajacego uwag do przekazanej przez Wykonawce
dokumentacji nie moze stanowi¢ przyczyny odmowy podpisania przez strony protokotu
zdawczo-odbiorczego potwierdzajagcego wykonanie przedmiotu zaméwienia, za wyjatkiem
przypadku braku kompletnosci przekazanej dokumentacji.

3) Wykonawca zobowigzuje sie dostarczy¢ dokumentacje, o ktérej mowa powyzej
w terminie wykonania przedmiotu zamdwienia, za wyjatkiem pomiaréw elektrycznych
i pomiarow hatasu, ktore dostarczy niezwtocznie po ich opracowaniu.

Wykonanie przez Wykonawce innych obowiazkéw niezbednych dla
prawidlowego wykonania przedmiotu zamoéwienia (etap I) - zgodnie

z__wymaganiami__okresSlonymi _w_niniejszym punkcie, uwzglednionych
w _zaakceptowanym przez Zamawiajaceqgo projekcie Wykonawcy:

Obowiagzki Wykonawcy:

1) Odbiér i dostarczanie naprawianego sprzetu z i do miejsca dostawy na koszt Wykonawcy
w okresie gwarancji, jesli zajdzie taka koniecznosc¢,

2) Umieszczenie przez Wykonawce na maszynach i urzadzeniach oznaczenia CE,

3) Mozliwos¢ umieszczenia przez Wykonawce reklam producentéow i wykonawcéw na
elementach maszyny i urzadzenia, na powierzchni nie wiekszej niz 5% wielkosci maszyny
i urzadzenia,

4) W przypadku, gdy linia przenosnika przecina drogi komunikacyjne, nalezy urzadzi¢ wygodne
i bezpieczne przejscia pod przenosnikiem.

5) Prawidlowe wykonanie przedmiotu zamdwienia oraz prawidtowe dziatanie urzadzen i maszyn
opisanych w umowie i jej zatacznikach. Przedmiot zamoéwienia musi by¢ wykonany
kompleksowo, z punktu widzenia celu jakiemu ma stuzyc.

6) Zbudowanie wszystkich maszyn, urzadzen i obiektéw w sposdb zapewniajacy bezpieczenstwo
pracy.

7) Dostarczenie elementoéw szybkozuzywajacych sie (zapasu czesci) dla kazdego dostarczonego
przenosnika w ramach wykonania przedmiotu zamodwienia:

e kazdy rodzaj bebna napedowego i zwrotnego KTR,
e kazdy rodzaj rolek ptaskich - 10% dla kazdego przenosnika,
e doszczelnienia do kazdego przenosnika,
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po 10 szt. kraznikéw kazdego rodzaju,

po 2 kpl. opraw fozyskowych kazdego typu,

3 metry trasy tancuchowej do przenosnikow tancuchowych,

e prety do rolek - 10% dla kazdego przenosnika.

8) Dostarczenie elementéw szybkozuzywajacych sie (zapasu czesci) dla przesiewacza
bebnowego:

e rolki bierne 2 szt. i rolki pftaskie 2 szt.

9) Wykonanie prawidtowego oznakowania maszyn i urzadzen (ich skrétéw nazw i oznaczen),
zgodnie z wytycznymi Zamawiajgcego.

10) Wyposazenie maszyn i urzadzen dostarczonych w ramach wykonania przedmiotu zamoéwienia
w podreczny sprzet gasniczy (zgodnie z przepisami ppoz.).

11) Dostarczenie kontenerdw KP 34 w ilosci 6 szt., w tym 2 szt. z przegrodami dzielagcymi kazdy
kontener wzdtuz w proporcji 50/50). Dane techniczne:

a) Wymiary wewnetrzne: dtugos$¢ - 6000 mm (+/- 50 mm), wysokos¢ — 2400 mm (+/- 50
mm), lub wysokos$¢ wynikajaca z pojemnosci kontenera, szerokos$¢ - 2300mm (+/- 50
mm),

b) Dno wykonane z blachy o grubosci min. 4 mm, wykonane w taki sposob, by
wytrzymywato ciezar gromadzonych odpaddw,

c) Boki wykonane z blachy o grubosci min. 3 mm,

d) Ptoza hutnicza - dwuteownik 180,

e) Usztywnienia pionowe w Scianach bocznych i w dnie z ceownika min. zg 80x50x3 co
max. 75 mm,

f) Dwie tylne rolki zewnetrzne umieszczone z tylu kontenera,

g) Drzwi dwuskrzydiowe na trzech potrojnych zawiasach kazde i otwierane na boki,

h) Przystosowany do obstugi przez urzadzenia typu hakowe — wysokos¢ hala 1570 mm,

i) Haczyki po obwodzie kontenera umozliwiajgce jego zakrycie plandeka badz siatka,

j) Drabinka na przedniej Scianie,

k) Uchwyty boczne - dwie sztuki po obu stronach,

I) Centralne zamkniecie drzwi,

m) Spoiny ciggte do ramy nosnej,

n) Dwukrotnie gruntowany i lakierowany - kolor RAL 5010,

o) Napis: ,NIE ZASTAWIAC” malowany na przedniej i tylnej Scianie kontenera,

p) Nazwa firmy: "EKO-REGION” sp. Z 0.0. malowany na bokach kontenera.

12) Dostarczenie 10 szt. pojemnikéw samowytadowczych na kétkach o pojemnosci 1,6 m3 kazdy
oproznianych przy pomocy wozka widtowego.

13) Zamawiajacy zastrzega, ze do 12 miesiecy od spisania pomiedzy Stronami korcowego
protokotu odbioru uprawniony bedzie do wezwania Wykonawce do wykonania dodatkowych
podestéow i konstrukcji czy modyfikacji juz istniejacych podestdw i konstrukcji dla
prawidiowej obstugi posadowionej linii technologicznej. Wykonawca zobowigzany bedzie do
wykonania tych prac w ramach wynagrodzenia okreslonego w umowie oraz w terminie
ustalonym przez strony i zaakceptowanym przez Zamawiajacego.

14) Montaz licznika opomiarowania energii elektryznej dla wykonanej i zamontowanej lini
technologicznej (z mozliwoscig rozbudowy systemu o wykonanie II i III etapu).

15) W uzgodnieniu z Zamawiajacym i po zaakceptowaniu przez Zamawiajgcego, wyrysowanie
pod ,uktadem” na posadzkach linii bezpiecznego poruszania sie - ciagta linia w kolorze
zottym.

16) W celu powiadomienia osob znajdujacych sie w kabinach sortowniczych o ewentualnym
zagrozeniu, w kazdej kabinie Wykonawca ma zamontowac¢ gtosnik tubowy HQM 30W (lub
rownowazny) dla potrzeb przekazywania informacji za pomocg zamontowanego przez
Wykonawce mikrofonu pojemnosciowego HQM MP 900 (lub réwnowazny) w budynku
steréowki. Przewody do gtosnikéw maja zosta¢ poprowadzone z pomieszczenia sterowni do
dwoch kabin sortowniczych i poprowadzone w szczelnych i zamknietych korytach.

Zamawiajacy: Wykonawca:
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