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1. Charakterystyka ogoélna Zaktadu

Zaktad Zagospodarowania Odpadéw Sp. z 0.0. (ZZO Marszow) zostal zarejestrowany przez
Sad Rejonowy w Zielonej Gorze, VIII Wydziat Gospodarczy Krajowego Rejestru Sadowego,
w dniu 25 stycznia 2008 roku.
Od dnia 16.11.2010 r. Wspdlnikami Zaktadu Zagospodarowania Odpadéw Sp. z o0.0. s3:
Luzycki Zwigzek Gmin, Gmina Brody, Gmina Gozdnica 0 statusie miejskim, Gmina Gubin
0 statusie miejskim, Gmina Ifowa, Gmina Jasien, Gmina Lipinki Luzyckie, Gmina Lubsko,
Gmina L¢knica o statusie miejskim, Gmina Trzebiel, Gmina Tuplice, Gmina Wymiarki, Gmina
Zagah, Gmina Zary, Gmina Zary o statusie miejskim, Gmina Zagan o statusie miejskim.
Przedmiotem dziatalnosci podstawowej jest biezace i nieprzerwane zaspokajanie przez Spotke
potrzeb odbiorcow ustug w zakresie gospodarki odpadami.
Do tego celu wykorzystywane sg procesy technologiczne zapewniajace przetworzenie
I zagospodarowanie wymienionych nizej strumieni odpadow:
— odpady komunalne niesegregowane trafiaja do segmentu mechaniczno — manualnej
segregacji odpadow i przygotowania paliwa alternatywnego, w celu rozdzielenia na frakcje:
e organiczng — kierowang do segmentu stabilizacji tlenowej,
e surowcowg - kierowang do boksow magazynowych surowcow,
e paliwa alternatywnego — kierowanego do boksow paliwa,
e Dalastu — kierowanego na kwatere sktadowa,
e odpadéw niebezpiecznych — kierowanych do magazynu matych ilosci odpaddéw
niebezpiecznych,
e budowlane — kierowane do stacji kruszenia (recyklingu) odpadéw budowlanych,
— odpady opakowaniowe i surowce wtorne zbierane selektywnie trafiaja do segmentu
mechaniczno — manualnej segregacji odpadow i przygotowania paliwa alternatywnego
w celu rozdzielenia na:
e poszczegbdlne rodzaje surowcow wtornych - kierowane do bokséw magazynowych
surowcow wtornych
e paliwo alternatywne — kierowane do boksoéw paliwa,
e Dalast — kierowany na kwatere sktadowa,
— odpady =zielone 1 biodegradowalne zbierane selektywnie trafiaja do czasowego
magazynowania w segmencie mechaniczno — manualnej segregacji odpadow
I przygotowania paliwa alternatywnego, w strefie przyjecia odpadow zielonych
1 biodegradowalnych zbieranych selektywnie, a nastgpnie, po wstepnej obrobce
mechanicznej, sg przekazane do segmentu stabilizacji tlenowej do procesu kompostowania,
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odpady trafiajg do stacji kruszenia (recyklingu) odpadow budowlanych w celu

rozdrobnienia i rozdzielenia na frakcje:

e mineralng (gruz, kamienie, itp.) — wywozong na biezaco poza ZZ0,

e cenergetyczng — kierowang poprzez segment mechaniczno — manualnej segregacji
odpadow i przygotowania paliwa alternatywnego do 8 boksow paliwa alternatywnego,

e odpadoéw niebezpiecznych — kierowanych do magazynu matych ilosci odpadow
niebezpiecznych,

e Dalastu — kierowanego na kwatere sktadowa,

odpady wielkogabarytowe sg przerabiane w punkcie demontazu odpadow

wielkogabarytowych na frakcje:

e cnergetyczng — kierowang bezposrednio do boksow paliwa alternatywnego
lub posrednio poprzez segment mechaniczno — manualnej segregacji odpadow
i przygotowania paliwa alternatywnego,

e surowcow wtornych - kierowanych do boksow magazynowych surowcow wtornych,

e odpadoéw niebezpiecznych — kierowanych do magazynu matych ilosci odpadow
niebezpiecznych,

e Dalastu — kierowanego na kwatere sktadowa,

odpady niebezpieczne - odpady wydzielone z odpadéw komunalnych niesegregowanych,

przeznaczone Sa do czasowego magazynowania w Mmagazynie malych ilosci odpadow

niebezpiecznych — ob. nr 3 w specjalnym kontenerze

a nastgpnie kierowane do koncowe;j utylizacji w specjalistycznych instalacjach poza ZZO.

odpady ze zdarzen losowych — odpady czasowo magazynowane w Boksach na odpady

ze zdarzen losowych, a nastepnie przerabiane sg na nastgpujace frakcje:

e paliwa alternatywnego — kierowanego do boksow paliwa alternatywnego,

e surowce wtorne — kierowane do boksow na surowce wtorne,

e odpadoéw niebezpiecznych — kierowanych do magazynu matych ilosci odpadow
niebezpiecznych,

e Dalastu — kierowanego na kwatere sktadows.
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2. Przedmiot dziatalnosci

Przedmiotem dziatalnos$ci Zaktadu Zagospodarowania Odpadoéw Sp. z 0.0. zgodnie

z KRS jest:
02.40.Z |Dziatalno$¢ ustugowa zwigzana z le$nictwem
17.11.Z | Produkcja masy wldknistej
17.29.Z | Produkcja pozostatych wyrobow z papieru i tektury
35.21.Z | Wytwarzanie paliw gazowych
37.00.Z | Odprowadzanie i oczyszczanie SciekOw
38.11.Z | Zbieranie odpadéw innych niz niebezpieczne
38.12.Z | Zbieranie odpadéw niebezpiecznych
38.21.Z | Obrobka i usuwanie odpadow innych niz niebezpieczne
38.31.Z |Demontaz wyrobow zuzytych
38.32.Z | Odzysk surowcow z materiatow segregowanych
39.00.7 Dziatalno$¢ zwiazana z rekultywacja i pozostata dzialalno$¢ ustugowa
zwigzana z gospodarka odpadami
43.11.Z |Rozbiorka i burzenie obiektow budowlanych
Pozostate specjalistyczne roboty budowlane, gdzie indziej
43.99.Z . .
nieskalsyfikowane
46.77.Z | Sprzedaz hurtowa odpadow i ztomu
49.41.Z |Transport drogowy towardéw
68.20.Z | Wynajem i zarzadzanie nieruchomos$ciami wlasnymi lub dzierzawionymi
7712.7 Wynajem i dzierzawa pozostatych pojazdéw samochodowych z
wylaczeniem motocykli
Wynajem i dzierzawa pozostatych maszyn, urzadzen oraz dobr
77.39.Z : L .
materialnych, gdzie indziej niesklasyfikowane
81.30.Z |Dziatalno$¢ ustugowa zwigzana z zagospodarowaniem terenéw zieleni

3. Lokalizacja

Zaktad Zagospodarowania Odpadow Sp. z 0.0. jest zlokalizowany w wojewodztwie lubuskim
na granicy powiatow: zarskiego na zach. i Zaganskiego na wsch. (gminy: Zary i Zagan),
w odlegtosci ok. 1 km na wsch. od miejscowos$ci Marszow, ktora lezy w potowie drogi miedzy
Zarami i Zaganiem. Obiekty zakladu znajduja sie na terenie dziatki nr 175/1 obreb Marszow
0 pow. 11,86 ha polozonej na gruntach wsi Marszow. Teren ten potozony jest w naturalne;

otulinie lesnej ok. 1,5 km od centrum wsi Marszow.

4. Dojazd

Dojazd do zaktadu zapewniony jest drogg wewnetrzng o dtugosci ok. 650 m
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i szerokosci jezdni 7,00 m, prowadzacg od zjazdu z Drogi Krajowej nr 12 (km 48+260),
zlokalizowanego pomiedzy miejscowosciami Marszow i Zagan, do bramy wjazdowej na teren
zaktadu.

Droga dojazdowa zlokalizowana jest na dziatkach oznaczonych nr: 172/1, 172/2, 177/2, 176,
186, 310/2.

Dodatkowy wjazd na teren zaktadu, stuzacy do celow ppoz., zlokalizowano

W potudniowej czesci dzialki. Jest polagczony bramag wjazdowa z istniejaca droga ppoz.
stanowigcg wtasnos¢ Lasow Panstwowych.

5. Zagospodarowanie terenu

Teren Zaktadu Zagospodarowania Odpadoéw Sp. z o.0. jest obecnie zabudowany obiektami
stanowigCymi zaplecze technologiczne do prowadzenia proceséw gospodarowania odpadami
oraz obiektami towarzyszacymi:
e Budynek wagowy
e Elektroniczna waga wjazdowa z systemem regulacji ruchu wraz
z zadaszeniem
e Elektroniczna waga wyjazdowa z systemem regulacji ruchu wraz
zZ zadaszeniem
e Magazyn matych ilosci odpadéw niebezpiecznych
¢ Budynek administracyjny z salg edukacyjng
e Myjnia najazdowa kot i podwozi samochodowych
e Budynek garazowy pojazdéw kotowych
e Myjnia ptytowa dla pojazdéw kotowych
e Segment mechaniczno - manualnej segregacji odpadow i przygotowania paliwa
alternatywnego
e Segment stabilizacji tlenowej - hala wytadunku komor
e Segment stabilizacji tlenowej - hala zatadunku komor
e Segment stabilizacji tlenowej - komory stabilizacyjne
e Segment stabilizacji tlenowej - maszynownia
e Biofiltr
e Plac dojrzewania kompostu (biostabilizatu)
e Kwatera sktadowa
e Stacja kruszenia (recyklingu) odpadéw budowlanych
e Garaz dla kompaktora
e Plyta ze zbiornikiem dwuptaszczowym z przeno$nym urzadzeniem dozujagcym
przeznaczonym do magazynowania i dystrybucji paliwa
e Stacja transformatorowa
e Boksy na odpady ze zdarzen losowych
e Boksy magazynowe surowcow wtornych
e Boksy paliwa alternatywnego (z segmentu przygotowania paliwa alternatywnego)
e Boksy paliwa alternatywnego (z placu dojrzewania kompostu (biostabilizatu)
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Punkt demontazu odpadéw wielkogabarytowych

Stacja meteorologiczna

Zbiornik bezodptywowy $ciekow sanitarnych (dla budynku administracyjnego
I zaplecza socjalnego)

Zbiornik bezodptywowy $ciekow sanitarnych (dla punktu demontazu odpadow
wielkogabarytowych)

Zbiornik $ciekdéw technologicznych

Zbiornik sedymentacyjno - separujacy z separatorem lamelowym

Zbiornik oczyszczonych wod opadowych z funkcja ppoz.

Zbiornik odciekow

Infrastruktura towarzyszaca:

Ogrodzenie

Drogi wewnatrzzakladowe

Chodniki wewnatrzzaktadowe

Place manewrowo — postojowe

Zielen ozdobna

Zielen izolacyjna

Rezerwa terenu pod pochodni¢ biogazu

Rezerwa terenu pod oczyszczalni¢ odciekdéw 1 Sciekow technologicznych
Droga dojazdowa do ZZO.

Sieci i instalacje wewnatrzzakladowe

Przylacze elektroenergetyczne

Przylacze wodociggowe wraz ze studnig wodomierzowa

6. Godziny otwarcia Zaktadu

Zaktad funkcjonuje w trybie 2 — zmianowym od poniedziatku do pigtku
System automatycznego wazenia pojazdow zezwala na wjazd na teren zakladu
w godzinach 6.00 — 22.00 od poniedziatku do piatku.
Godziny otwarcia Zaktadu:
o Pponiedziatek — pigtek godz. 6.00 — 22.00
o sobota i niedziela nieczynne

7. Wymagania Zamawiajgcego w zakresie wykonania przedmiotu

zamowienia

Gtownymi celami planowanej inwestycji sa nastepujace zatozenia:
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e zwigkszenie ilosci odzysku surowcOw na instalacji ZZO Marszow poprzez
automatyczne wydobycie frakcji surowcow wtornych z frakeji odpadéw komunalnych
niesegregowanych i z selektywnej zbiorki.

e Poprawe czystosci odzyskanych frakcji surowcowych przeznaczonych do recyklingu.

e Zmniejszenie ilosci personelu sortowniczego dla frakcji surowcowych poprzez zmiang
systemu sortowania z pozytywnego na negatywne.

e Redukcja ilosci frakcji RDF poprzez zmniejszenie jej masy o frakcje odzyskane
W procesie sortowania.

W tym celu planuje si¢ przebudowe instalacji do automatycznego odzysku frakcji surowcow
wtornych z frakcji sredniej 80-260 mm wraz mozliwo$cig jej doczyszczania.

8. Projektowanie

Wykonawca sporzadzi Projekt technologiczny zgodnie z niniejszym SWZ dla catosci zadania,
pozostatymi Dokumentami Zamawiajgcego i postanowieniami Prawa polskiego.
Dokumentacja projektowa winna by¢ opracowana przez wykwalifikowanych inzynierow
projektantow. Dostawy powinny by¢ zaprojektowane zgodnie z polskim prawem i polskimi
normami lub odpowiednimi standardami Migdzynarodowymi lub Unii Europejskiej. Dostawy
i ustugi winny by¢ zaprojektowane i wykonane zgodnie z Wymaganiami Zamawiajacego,
najnowsza praktyka inzynierska i najlepsza dost¢pna technika (BAT), i wymagang prawem
polskim.

Nalezy przyja¢ rozwigzania zapewniajace prosta, niezawodng eksploatacje Przedmiotu
Zamowienia w dlugim okresie czasu po mozliwie najnizszych kosztach eksploatacji.
Wykonawca zobowigzany jest zapewnié, iz on sam oraz jego projektanci beda do dyspozycji
Zamawiajacego az do daty uptywu udzielonej gwarancji.

Projekt Technologiczny winien zawiera¢ w szczegolnosci:
Cze$¢ opisows
e Szczegblowy opis technologicznych proceséw — jako operacji jednostkowych
poszczegbdlnych procesow 1 faz technologicznych wraz z odpowiednimi
obliczeniami technologicznymi. W tresci Projektu nalezy zachowaé kolejnosé
technologiczng obiektow 1 instalacji jak przyjeto w OPZ,
e Specyfikacje zatrudnienia z okresleniem funkcji 1 wymaganych niezbednych
kwalifikacji;
e Opis koniecznych prac tymczasowych umozliwiajagcych wykonanie przedmiotu
zamoOwienia;
e Szczegdlowa specyfikacje 1 opis funkcji maszyn i instalacji technologicznych
wymagajacych montazu, maszyn 1 transportu samojezdnego, maszyn
i wyposazenia technologicznego niezbgdnych do realizacji  procesu
technologicznego w obrebie segmentu mechaniczno-manualnej segregacji
odpadow i przygotowania paliwa alternatywnego;
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Specyfikacje 1 ilo$¢ rocznego zuzycia medidow, paliw 1 energii elektrycznej
dla rzeczywistych czasow pracy instalacji i wszystkich maszyn wraz transportem
wewnatrzzaktadowym obstugujacym przetwarzanie odpadow;

Przedstawienie planu pracy z podzialem na tygodnie segmentu mechaniczno-
manualnej segregacji odpadow i przygotowania paliwa alternatywnego w trakcie
calego okresu przeprowadzania prac montazowych i uruchomienia instalacji;
Opis rozbudowanego lub nowego systemu sterowania i automatyki;

Czes¢ graficzng
Winna zawiera¢ plany wykonane technikg trwatg, w skali 1:100 lub 1:200, przedstawiajace:

W zakresie

rysunki sytuacyjne, przekroje charakterystyczne, profile, widoki przedstawiajace
szczegotowe usytuowanie Urzadzen i wszystkich elementéw towarzyszacych,
ich wzajemne rozmieszczenie w rzucie z gory i przekrojach.

schematy technologiczne urzadzen, prezentujace ich parametry techniczno-
technologiczne, funkcje i zaleznosci technologiczne, w tym lokalizacj¢ i parametry
wszystkich mediéw doprowadzanych i odprowadzanych, oraz lokalizacje¢

w uktadzie instalacji sortowni.

schemat przeptywu masowego strumienia odpadoéw przez poszczeg6lne urzadzenia
technologiczne obejmujace caly segment mechaniczno-manualnej segregacji
odpadow i przygotowania paliwa alternatywnego.

instalacji technologicznych, sanitarnych i grzewczo — wentylacyjnych:

plan sytuacyjny rozmieszczenia sieci zewnetrznych ze szczegdtows lokalizacja
rysunki sytuacyjne instalacji wewnetrznych, przekroje 1 widoki charakterystyczne
ze szczegOtowa lokalizacja pozwalajaca na jednoznaczne okreslenie ich potozenia
w stosunku do urzadzen i pozostatych elementow modernizowanej czeSci
instalacji,

obliczenia niezb¢dne dla wymiarowania, tagcznie z okres$leniem warunkow prob
powykonawczych, w tym ci$nien probnych, wydajnosci, itp.

profile oraz schematy aksonometryczne rurociaggdéw i kanatow,

specyfikacje ilosciowo-jakosciowe armatury, elementow i prefabrykatow
rurociggow 1 kanatow,

rysunki schematy szczegdldow wyposazenia instalacji, komor, studni, weztow
potaczeniowych, konstrukcji wsporczych 1 oporowych, punktow statych,

rysunki i schematy lokalizacji elementoéw przytaczeniowych aparatury sterowniczej
i kontrolno- pomiarowej,

rysunki, obliczenia i instrukcje postgpowania w przypadku wszystkich przej$¢
W rejonach istniejacej infrastruktury, w tym drdég, rurociagdéw, kanatow, kabli
I podtaczen do istniejacych systemow,

opisy, charakterystyki i specyfikacje niezbedne do jednoznacznego okreslenia
szczegotow dostaw,

w zakresie instalacji elektrycznych:

opis techniczny,
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e schematy dla poszczegolnych rozdzielni,

e dokumentacje prefabrykacyjng rozdzielni/skrzynek,
e schematy rozwinigte sterowan (dla wszystkich odbiorow),
e zestawienie dostarczanych materialdow montazowych,
e dokumentacje oswietlenia,
e dokumentacje¢ instalacji odgromowe;j,
e plany sytuacyjne rozmieszczenia urzadzen i tras kablowych,
o listg kabli,
e tabele/rysunki powigzan kablowych,
w zakresie AKPIA:
e opis techniczny,
e schematy technologiczno-pomiarowe,
e liste pomiardw,
e baze¢ danych systemu cyfrowego,
e schematy ideowe obwodow pomiarowych i sterowniczych,
e dokumentacje¢ prefabrykacyjng szaf / skrzynek,
e zestawienie dostarczanej aparatury i urzadzen,
e zestawienie dostarczanych materialdow montazowych,
e schemat / opis dla zabezpieczen, blokad, uktadow automatycznej regulacji,
e plany sytuacyjne rozmieszczenia urzadzen 1 tras kablowych,
e liste kabli,
e tabele/rysunki powigzan kablowych,

9. Stan aktualny modernizowanej instalaciji.

Segment mechaniczno-manualnej segregacji odpadoéw i przygotowania paliwa alternatywnego
(dalej zwany sortownig lub halg sortowni), gtowny obiekt kubaturowy ZZO, sktada si¢ z pieciu
podstawowych czesci:

— platforma przyjecia odpadow wraz z preselekcja,

— obrobka mechaniczno - manualna odpadéw,

— magazyn odpadow zielonych 1 biodegradowalnych zbieranych selektywnie,

— automatyczne stacje zatadunkowe konteneréw paliwa alternatywnego 1 balastu,

— pomieszczenie zaplecza socjalnego,

W sortowni zlokalizowano instalacje segregacji mechaniczno-manualnej odpadow

0 przepustowosci minimalne;j:

— dla odpadow komunalnych niesegregowanych 60 000 Mg/a przy pracy dwuzmianowej,

— dla odpadéw opakowaniowych i surowcow wtornych pochodzacych z selektywnej zbiorki
10.000 Mg/a przy pracy dwuzmianowej,

— przygotowania paliwa alternatywnego (RDF) z frakcji energetycznej odpadoéw 24.000 Mg/a
przy pracy dwuzmianowej,

— dla odpadow zielonych i biodegradowalnych zbieranych selektywnie 8.000 Mg/a,

10



Rozbudowa i modernizacja instalacji komunalnej o segment do recyklingu tworzyw
sztucznych

Selektywnie zbierane szklo z podzialem na ,bezbarwne” i ,kolorowe” kierowane jest
do wydzielonej strefy przyjecia na terenie ZZO poza segmentem mechaniczno-manualnej
segregacji odpadow i przygotowania paliwa alternatywnego.

W sortowni wydziela si¢ nastepujace odpady:

— surowce wtorne przeznaczone do przekazania odbiorcom zewnetrznym,

— odpady ulegajace biodegradacji przeznaczone do dwustopniowej biostabilizacji tlenowej
(kompostowania),

— frakcje¢ energetyczna przeznaczong do produkcji paliwa alternatywnego (RDF),

— balastu kierowanego na kwater¢ sktadowa.

W sortowni wyst¢pujg nastepujace strefy:

— Strefa przyjecia odpadéow  komunalnych  niesegregowanych oraz  odpadoéw
opakowaniowych zbieranych selektywnie,

— Strefa zatadunku odpadéw na lini¢ technologiczng sortowni,

— Strefa wydzielenia frakcji biodegradowalnych z systemem ta§mociaggdw transportujacych
ja do segmentu stabilizacji tlenowej,

— Strefy wydzielenia metali zelaznych i niezelaznych,

— Strefa wydzielenia i obrobki technologicznej surowcow wtornych,

— Strefa odbioru paliwa z frakcji energetycznej,

— Strefa wydzielenia balastu,

— Strefa belowania surowcdéw wtornych i frakeji energetycznej odpadow,

— Strefa przyjecia odpadow biodegradowalnych zbieranych selektywnie 1 odpadow
zielonych,

oraz zaplecze socjalne zapewniajace zaspokojenie potrzeb w zakresie sanitarnym oraz

socjalnym dla min. 70 pracownikéw — W tym 35 mezczyzn (+ 5 miejsc rezerwowych) 1 35

kobiet (+ 5 miejsc rezerwowych).

10.Opis aktualnie istniejgcej instalacji sortowniczej

a) Strefa przyjecia odpadéw komunalnych niesegregowanych oraz odpadow
opakowaniowych zbieranych selektywnie

Odpady komunalne niesegregowane dostarczane sg do ZZO specjalistycznymi samochodami
do transportu odpaddéw. Pojazdy dostarczajace odpady wjezdzaja do hali sortowni tylem przez
bramy wjazdowe o szeroko$ci 5 m 1 wysokosci 7,0 m, zlokalizowane w Scianie hali przyjecia
odpadow.

Przywozone odpady komunalne niesegregowane i ze zbiorki selektywnej wytadowywane sa na
ptyte wyladowcza znajdujaca si¢ wewnatrz hali, na poziomie posadzki w wydzielonych
strefach przyjecia odpadow.

W hali przewidziano boksy przyjmowania nast¢pujacych odpadow:

— komunalnych niesegregowanych,

— tworzyw sztucznych zbieranych selektywnie,
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— makulatury i kartonu zbieranych selektywnie,

natomiast odpady biodegradowalne zbierane selektywnie i zielone, gromadzone sg w boksie
na odpady zielone, w uktadzie zblokowanym z halg sortowni.

Strefa przyjmowania odpadow komunalnych niesegregowanych umozliwia wydzielenie

odpadow wielkogabarytowych, ktore nie powinny trafi¢ na lini¢ sortownicza i pozwala

kierowa¢ je do punktu demontazu odpadow wielkogabarytowych lub do odpowiednich

pojemnikow.

W tej strefie prace wykonywane sg manualnie z poziomu posadzKi.

Dla prawidtowej pracy instalacji wydzielone sg odpady przeszkadzajace:

— mineralne,

— budowlane,

— wielkogabarytowe,

— duze elementy metalowe.

Strefa przyjmowania odpadow zapewnia:

— mozliwo$¢  roztadunku 1 czasowego buforowania odpadéw  komunalnych
niesegregowanych dowozonych przez okres 2 dni na powierzchni 600 m? .

— mozliwos$¢ roztadunku i czasowego buforowania odpadéw pochodzacych z selektywnej
zbiorki z podziatem na dwie frakcje w boksach o powierzchni 100 m? dla kazde;j frakcji,

— mozliwos¢ roztadunku i czasowego buforowania rozdzielnie odpadéw biodegradowalnych
zbieranych selektywnie i odpadow zielonych. W tym celu zaprojektowano wydzielone
strefy przyjecia i czasowego (dopuszczalnego technologicznie) przetrzymania tych
odpadow.

Przywozone odpady komunalne niesegregowane i ze zbiorki selektywnej wyladowywane
sa na plyte wytadowcza buforu odpowiedniego dla kazdego rodzaju przywozonych odpadow.
Odpady po wytadunku przemieszczane beda tadowarka kotowa.

b) Strefa zatadunku odpadéw i podzialu granulometrycznego

Po wstepnej preselekcji z odpadow tarasujacych wykonywanej przez operatora tadowarka,
odpady komunalne niesegregowane podawane sg na instalacje¢ technologiczng sortowni

z poziomu posadzki hali za pomocg tadowarki kotowej do rozrywarki workow. Rozrywarka
ta ma za zadanie przetransportowanie 1 wyréwnanie podanego materiatu na lini¢ sortowniczg.
Dalej odpady kierowane sg przenosnikiem wznoszaco-sortowniczym do kabiny wstepnej
segregacji z trzema boksami sortowniczymi i 6 zSypami, w ktorej wydzielane sg z frakcji
odpadow komunalnych niesegregowanych: odpady niebezpieczne 1 duze metale
do pojemnikéw 120 1 oraz szklo, odpady budowlane i odpady tarasujace do kontenerow
zlokalizowanych pod kabing preselekc;ji.

Po wstepnej segregacji w kabinie preselekcji pozostate odpady komunalne niesegregowane
zostaja przemieszczone przenosnikiem wznoszacym do sita bgbnowego, obrotowego,
dwusekcyjnego, o dlugosci czynnej bebna sita 12,0 m 1 $rednicy begbna 3,0 m w celu rozdziatu
na trzy frakcje granulometryczne:
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— frakcja podsitowa I (przesiew) 0-80 mm — odbierana jest spod sita obrotowego kierowana
systemem przenosnikéw do segmentu stabilizacji tlenowej,

— frakcja podsitowa Il (przesiew) 80-260 mm — odbierana jest spod sita obrotowego
kierowana systemem przeno$nikow na lini¢ segregacji mechaniczno — manualnej
i przygotowania paliwa alternatywnego.

— frakcja nadsitowa (odsiew) >260 mm — odbierana jest spod sita obrotowego i kierowana
przez kabing sortownicza do dalszej obrobki frakcji nadsitowe;.

c) Strefa wydzielenia metali zelaznych i niezelaznych

Nad przenos$nikiem posrednim frakcji biodegradowalnej 0-80 mm oraz nad przenos$nikiem
odbierajgcym frakcj¢ podsitowg 80-260 mm pracujg separatory elektromagnetyczne
zawieszone na konstrukcjach wsporczych. Separatory zapewnig wydzielanie metali Zelaznych,
ktére trafia do odpowiednich pojemnikow usytuowanych pod separatorem. Separatory
umiejscowione sg roéwnolegle do tasmociggu podajacego nad przesypem przekazujagcym
material na kolejny tasmociag.

d) Strefa wydzielenia i obrébki technologicznej surowcéw wtérnych

Wydzielona w sicie obrotowym frakcja odpadéw 80-260 mm kierowana jest na przeno$nik
podsitowy. Dalej odpady kierowane sg na przenosnik przyspieszajacy do separatora ferro
magnetycznego. Kolejne w linii ta§mociagi przekazuja frakcje odpaddéw na tasmociag
przyspieszajacy separatora optycznego NIR I o szeroko$ci uzytkowej 2800 mm. W tym miejscu
nastepuje rozdziat frakcji na tworzywa sztuczne (wystrzelone pozytywnie Kierowane
na separator balistyczny 1 reszt¢ odbierang przez tasmociag przyspieszajacy separatora
optycznego NIR II o szerokos$ci uzytkowej 2000 mm).

Wydzielona pozytywnie na separatorze optycznym NIR Il frakcja makulaturowa podawana jest
na tasmocigg sortowniczy, z ktérego w kabinie sortowniczej papieru z trzema boksami
sortowniczymi istnieje mozliwo$¢ sortowania do osobnych bokséw pod kabing frakcji papieru
1 kartonu oraz do zlokalizowanego w trzecim boksie pod kabing kontenera zanieczyszczen.
Odseparowane frakcje z bokséw pod kabing spychane sg na tasmocigg kanatowy a nastepnie
tasmociggiem kanalowo-wznoszacym przekazane do prasy belujacej gdzie zostang sprasowane
w celu zmniejszenia objetosci. Inng opcja odseparowania papieru/kartonu z frakeji
makulaturowej z tasmociggu sortowniczego papieru jest zawrocenie tasmociggiem
rewersyjnym frakcji po kabinie sortowniczej do wyzej wspomnianego kontenera
umieszczonego pod kabing sortownicza. Wlasciwa drogg strumienia odpadéw frakcji
makulaturowej jest podanie jej poprzez tasmocigg rewersyjny i kolejne tasmociagi
do tasmociagu buforujacego na frakcje makulaturowa o pojemnosci 50 m3. Materiat
buforowany jest poprzez podanie w odpowiednie miejsce na tasmociggu buforujgcym
a nastepnie po uzyskaniu zakladanej wysokosci usypu przesuwany na dalsza cze$¢ tasmociagu
do pelnego zbuforowania. Zbuforowany material podawany jest na lini¢ prasy belujacej
lub na lini¢ do produkcji paliwa alternatywnego poprzez tasmociag. Dodatkowo istnieje
mozliwo$¢ podania zbuforowanej frakcji makulaturowej do kompostowni (kompostowanie /
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biosuszenie). W takim wypadku frakcja makulaturowa przetransportowana zostanie
z przeno$nika buforowego papieru na lini¢ przygotowania frakcji energetycznej RDF przez
uklad tasmociaggdw poprzez rozdrabniarke II stopnia i lini¢ tasmociagdéw stuzacych
po przygotowaniu frakcji energetycznej RDF na taSmociag, ktory podaje rozdrobniong frakcje
makulaturowg do hali stabilizacji tlenowe;.

Tasmociag z odseparowang na separatorze balistycznym frakcjg twarda, toczaca si¢ kierowany
jest na separator NIR 111 dla frakcji tworzyw sztucznych 3D nastepnie dwoma taSmociggami
sortowniczymi przechodzi przez kabing sortowniczg frakcji 3D z czterema boksami
sortowniczymi z mozliwoscig ustawienia w jednym z nich kontenera. W kabinach istnieje
mozliwo$¢ wysegregowania wybranych surowcoéw wtornych i gromadzenia ich

w boksach pod kabing: PS, PET mix, PET kolor, PET. Odseparowane frakcje z boksow pod
kabing moga zosta¢ zepchnigte na tasmociag kanatlowy a nast¢pnie tasmociggiem kanatowo-
wznoszacym przekazane do prasy belujacej gdzie zostang sprasowane w celu zmniejszenia
ich obje¢tosci. Frakcja po r¢cznym wysortowaniu frakcji surowcowych moze zosta¢ zawrocona
pod kabing do boksu, w ktorym istnieje mozliwo§¢ ustawienia kontenera hakowego,
taSmociaggiem rewersyjnym lub podana na tasmociag obierajacy frakcje tworzyw sztucznych
po recznym wysortowaniu z nich surowcoéw wtornych do taSmociggu buforujacego

o pojemnosci 50 m? frakcje do produkcji paliwa alternatywnego RDF.

Podobnie przebiega proces sortowania surowcoéw wtornych z frakeji plaskiej/lekkiej
wydzielonej na separatorze balistycznym.

Tasmocigg frakcji 2D z odseparowang na separatorze balistycznym frakcja lekka/ptaska
przechodzi na separator NIR 1V gdzie odseparowane zostajg frakcje tworzyw sztucznych 2D
kierowane na kabing sortownicza frakcji 2D z czterema boksami sortowniczymi z mozliwos$cia
ustawienia w jednym z nich kontenera. Reszta po separatorze NIR IV kierowana jest na lini¢
produkcji RDF. W kabinie 2D istnieje mozliwo$¢ wysegregowania wybranych surowcow
wtérnych 1 gromadzenia ich w boksach pod kabing: folie kolor, PE, PP, folie transparentne
biorac pod uwage ilos¢ boksoéw zsypowych (4 szt.). Odseparowane frakcje z boksow pod kabing
moga zosta¢ zepchniete na tasmocigg kanatowy a nastgpnie tasmociggiem kanalowo-
wznoszacym przekazane do prasy belujacej gdzie zostang sprasowane w celu zmniejszenia
ich objetosci. Frakcja po rgcznym wysortowaniu frakeji surowcowych moze zosta¢ zawrocona
pod kabing do boksu, w ktorym istnieje mozliwo$¢ ustawienia kontenera hakowego
taSmociaggiem rewersyjnym lub moze zosta¢ podana na taSmociag obierajacy frakcje tworzyw
sztucznych po r¢cznym wysortowaniu z nich surowcow wtérnych do taSmociaggu buforujacego
frakcje do produkeji paliwa alternatywnego RDF.

W przypadku sortowania odpadow z selektywnej zbiorki lub po ponownym podaniu frakcji
PET mix, istnieje mozliwos¢ rozdziatlu odpadow PET na kolory:

— PET bezbarwny,

— PET zielony,

— PET niebieski.

W przypadku sortowania odpadow z selektywnej zbidrki wyzej opisana linia technologiczna
ma zastosowanie identyczne jak w przypadku odpadéw komunalnych niesegregowanych
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z wyjatkiem frakcji 0-80 mm, ktora nie jest poddawana procesowi stabilizacji tlenowej
a Zzapomoca tasmociggu rewersyjnego zostanie zmieszana z frakcja $rednig 80-260 mm
lub za pomocg linii taSmociggow i separatora odprowadzona do buforu retencyjnego o poj 90
m?

z przeznaczeniem do dalszego zagospodarowania (surowce wtorne lub paliwo alternatywne).

e) Strefa odbioru paliwa z frakcji energetycznej

Frakcje energetyczne zgromadzone w przeno$nikach buforowych sa wykorzystywane
do produkcji paliwa alternatywnego. Poprzez tasmociag wznoszacy frakcje te zostaja
skierowane na lini¢ przygotowania paliwa alternatywnego RDF i poprzez kolejne tasmociagi
podane do rozdrabniacza II stopnia gdzie nastgpuje rozdrobnienie frakcji energetycznej
do wymiaru ziarna 30 mm. Z rozdrabniacza Il stopnia paliwo alternatywne kierowane jest przez
uktad tasmociggow do automatycznej stacji zatadunku konteneréw na paliwo alternatywne.

W opisanym uktadzie taSmociggdéw istnieje mozliwos¢ ominigcia rozdrabniarki II stopnia

(na wypadek jej awarii / lub braku odbiorcow paliwa) i przekazania nierozdrobnionej frakcji

energetycznej za pomocg tasmociggow do automatycznego zatadunku kontenerow dla paliwa

alternatywnego.

Dodatkowa frakcja, z ktoérej mozny uzyskac¢ paliwo alternatywne jest frakcja rozdrobniona

w rozdrabniaczu | stopnia. W rozdrabniaczu tym istnieje mozliwos$¢ rozdrobnienia frakcji

energetycznych z dwdch zrodet (jako uzdatnienie frakcji paliwa alternatywnego wydobytego

z odpadow komunalnych niesegregowanych):

— frakcja nadgabarytowa pochodzgca z sita obrotowego po przejsciu przez kabing
sortowniczg nadgabarytow (posiadajaca trzy boksy z mozliwo$cia ustawienia kontenerow
hakowych dla wysortowanych frakcji: karton, duze folie) przez uktad taSmociagéw trafia
do rozdrabniacza I stopnia a stamtad po rozdrobnieniu do 250 mm zosta¢ skierowana
na lini¢ frakcji 80-260 mm przed separatorem metali zelaznych lub na lini¢ przygotowania
paliwa alternatywnego.

Frakcja energetyczna moze réwniez zostaé podawana do rozdrabniarki I stopnia za pomoca

tadowarki kolowej a nastepnie przesytana na lini¢ przygotowania paliwa alternatywnego.

f) Strefa wydzielenia balastu
W komorze separacyjnej separatora optycznego NIR Il reszty po wysortowaniu frakcji

surowcowej, nastepuje rozdzial strumienia odpadéw na papier 1 karton kierowany
na przenosnik odbierajacy oraz pozostatg frakcje odpadow 80-260 mm bez tworzyw sztucznych
i kartonu/papieru kierowany na przeno$nik sortowniczy balastu. Z tego tasmociagu w kabinie
sortowniczej frakcji "reszty" z dwoma boksami sortowniczymi odseparowane zostaja recznie
nastepujace materialy do dwoch konteneréw znajdujacych si¢ pod nia: pozostatosci po RDF
oraz pozostale surowce wtorne. Pozostata frakcja podana zostaje do separatora metali
niezelaznych. Praca separatora ma na celu wydzielenie z frakcji odpadow metali niezelaznych.
Podane zostaja one na tasmociag odbierajacy do pojemnika 1,2 m® na metale niezelazne, reszta
przekazana zostaje tasmociggiem wznoszacym do stacji zatadunku kontenerow

z balastem (strefa odbioru balastu) znajdujagcymi si¢ na zewnatrz hali lub kierowana
do rozdrabniacza Il stopnia w celu produkcji RDF. Automatyczna stacja zatadunku balastu
sklada si¢ z tasmociaggu jezdzaco-obrotowego wyposazonego w czujniki polozenia
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I napelnienia  konteneréw pozwalajgcego na napelnienie kontenerow z balastem
bez koniecznosci ich przesuwania.

g) Strefa belowania surowcéow wtérnych i frakcji energetycznej odpadéw
Odpady surowcowe wysortowane w kabinach sortowniczych sa w miare ich zapelniania

kierowane na przenosnik kanatowy i przez taSmociag wznoszacy dalej do prasy belujacej
poziome;j (z mozliwoscig perforacji wybranych materiatow surowcowych - gldéwnie PET —
w perforatorze do butelek).

11.Przebudowa linii do segregacji tworzyw sztucznych.

ETAP I

a) Dostawa maszyn i urzadzen

Dostawa maszyn 1 urzadzen okreslonych w niniejszym OPZ obejmuje dostawe
fabrycznie nowych, nieprototypowych urzadzen do segregacji odpadéw niesegregowanych
I selektywnie zbieranych. Zamawiajacy wymaga, aby Wykonawca posiadal doswiadczenie
poparte wczesniejszymi dostawami urzadzen, jakie zostang zaproponowane w niniejszym
postepowaniu, na minimum dwoéch instalacjach do odpadow komunalnych niesegregowanych
i selektywnie zbieranych. Jako dostawe urzadzenia nalezy rozumie¢ dostawe
do Zamawiajacego, montaz wraz z uruchomieniem zakonczony odbiorem koncowym,
lub rownowaznym dokumentem.

W zakresie dostaw maszyn i urzadzen znajdujg si¢ nastgpujace pozycje:

e dostawa nowych separatoréw NIR zgodnych z opisem zawartym w niniejszym
OPZ;

e dostawa stacji kompresoréw lub rozbudowa istniejacej tak aby zapewnic¢ zasilenie
spre¢zonym powietrzem do separatorow optyczno-pneumatycznych NIR;

e dostawa kompletnych kabin sortowniczych, wyposazonych w zsypy. Stanowiska
w kabinach sortowniczych powinny umozliwia¢ skuteczng separacje odpadow,
przy zachowaniu ergonomii pracy. Dostarczone kabiny sortownicze powinny by¢
wentylowane, ogrzewane oraz klimatyzowane.

e dostawa tasmociagdw zapewniajacych przeplyw materiatu pomigdzy wyzej
wymienionymi urzgdzeniami. Jako tasme nalezy zastosowac¢ tasmg przeno$nikowg
thuszczo i olejoodporng lub ze zwigkszonymi wlasciwosciami fizyko-chemicznymi;

e dostawa konstrukcji stalowych, podestow, schodéw, pozwalajacych na dostgp
do urzadzen w celu ich obstugi i konserwacji. W przypadku braku mozliwosci
zastosowania schodow, Zamawiajacy dopuszcza zastosowanie drabin;

e dostawa szafy/szaf sterowniczej/lych oraz jednolitego systemu sterowania
kompletng instalacjg o parametrach tozsamych z obecnymi, zlokalizowanego
W sterowni;

b) Wykorzystanie istniejacych maszyn i urzadzen
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Wykonawca w projektowaniu zmodernizowanej linii do sortowania odpadéw powinien
przewidzie¢ pozostawienie nast¢pujacych maszyn technologicznych bez mozliwosci zmiany
potozenia tych maszyn: rozrywarka do workow, sito bgbnowe, separatory NIR zblokowane
w wiezy (wszystkie poza separatorem NIR 1V), separatory metali zZelaznych, kabina
sortownicza papieru oraz nadgabarytu i preselekcji, urzadzen segmentu przygotowania paliwa
RDF oraz prasy belujacej.

Nalezy przewidzie¢ mozliwie maksymalne zaadaptowanie przeno$nikow, bedacych
na wyposazeniu Zamawiajgcego do nowej linii technologicznej. W szczegdlnosci nalezy tutaj
rozumie¢ przenosniki, ktore ze wzgledu na modernizacje linii do sortowania odpadéw, zostang
pozbawione swojej aktualnej funkcji.

c) Zakres robét budowlanych

Po stronie Wykonawcy przewiduje si¢:

e cwentualng realizacj¢ punktowych wzmocnien posadzek w hali sortowni i wykonania
nawierzchni lub ich wzmocnienia. Wykonawca powinien dostosowac¢ powierzchnie
posadzki, z ktérych konieczne bedzie zebranie ewentualnie powstatych odciekow
np. sieci kanalizacji technologicznej urzadzen;

e cwentualne wykonanie otwordéw technologicznych w §cianach hali sortowni;

e ewentualne wykonanie nowych muréw oporowych;

e ewentualnej likwidacji obecnych muréw oporowych;

e weryfikacja instalacji elektrycznych, wentylacji ogoélnej 1 odpylania oraz
doprowadzenia ogrzewania, dla potrzeb technologii do wskazanych miejsc istniejace;j
hali i wykonanie niezb¢dnych modyfikac;ji;

e wykonanie pomieszczenia stacji kompresorow;

e wykonanie pomieszczenia dla szaf elektrycznych 1 sterowniczych sredniego 1 niskiego
napigcia, lub przewidzenia ich posadowienia w miejscach istniejacych.

e w przypadku zwiekszenia poboru energii elektrycznej do poziomu przekraczajacego
mozliwo$ci zasilania z istniejgcej stacji transformatorowej wykonanie przylacza
spetniajacego mozliwos¢ zasilania elektrycznego zmodernizowanej linii;

d) Strefa modernizaciji
Na rysunku ponizej przedstawione zostaly obszary podlegajace modernizacji w ramach

realizacji nowego ukladu instalacji. Zamawiajacy zastrzega, ze wylacznie w tych obszarach
mozliwe jest wstawienie maszyn i urzadzen zgodnie z niniejszym OPZ.
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Kolorem pomaranczowym zakreskowano obszar przewidziany na modernizacj¢ instalacji
sortowniczej. Pozostate urzadzenia nie moga zmieni¢ swojego potozenia.

e) Opis procesu przeplywu materiatu po zmodernizowaniu instalacji

w strefie obrébki technologicznej surowcéw wtérnych (ETAP | i 11)

Wydzielona w sicie obrotowym frakcja odpadow 80-260 mm kierowana ma by¢ na przenos$nik
podsitowy. Dalej odpady kierowane beda na przenosnik przyspieszajacy do separatora ferro
magnetycznego. Kolejne w linii tasmociagi przekaza¢ majg frakcj¢ odpadow na tasmociag
przyspieszajacy separatora optycznego NIR I o szeroko$ci uzytkowej 2800 mm. W tym miejscu
nastgpi¢ ma rozdziat frakcji na tworzywa sztuczne (wydzielone pozytywnie), kierowane
na separator balistyczny i reszte odbierang przez tasmociag przyspieszajacy separatora
optycznego NIR II o szerokos$ci uzytkowej 2000 mm.

Uwaga! Dla rozroznienia separatorow NIR nowych od istniejacych zostaly one przedstawione
w dwoch systemach zapisu liczbowego — separatory istniejagce za pomoca liczb rzymskich,
separatory nowe za pomocg liczb arabskich.

Wyadzielona pozytywnie na separatorze optycznym NIR 1l frakcja makulaturowa podawana
bedzie w obszar dzialania separatora NIR 8 w celu wydzielenia papieru 1 frakcji TetraPack.
Frakcje pozytywnie wydzielone na separatorze NIR 8 skierowane zostang do istniejgcej kabiny
dla papieru na tasmociag sortowniczy, z ktorego w kabinie sortowniczej papieru z trzema
boksami sortowniczymi bedzie mozliwos¢ sortowania do osobnych boksow pod kabing frakcji
papieru 1 kartonu oraz do zlokalizowanego w trzecim boksie pod kabing kontenera
zanieczyszczen. Frakcja reszty po separacji na separatorze NIR 8 nalezy skierowac¢ do kabiny
doczyszczania balastu, gdzie w sposob manualny pozytywnie odebrane zostang frakcje
energetyczne i surowcowe. Odseparowane frakcje z boksow pod kabing spychane beda
na tasmociag kanatowy a nastepnie tasmociggiem kanatowo-wznoszacym przekazane do prasy
belujacej gdzie zostang sprasowane w celu zmniejszenia objetosci. Inng opcja odseparowania
papieru/kartonu z frakcji makulaturowej z tasmociggu sortowniczego papieru ma byc¢
zawrocenie tasmociggiem rewersyjnym frakcji po kabinie sortowniczej do wyzej
wspomnianego kontenera umieszczonego pod kabing sortowniczg. Wiasciwa drogg strumienia
odpadow frakcji makulaturowej jest podanie jej poprzez tasmocigg rewersyjny i kolejne
tasmociagi do tasmociagu buforujacego na frakcje makulaturowa o pojemnosci 50m>. Materiat
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buforowany bedzie poprzez podanie w odpowiednie miejsce na tasmociggu buforujgcym
a nastepnie po uzyskaniu zaktadanej wysokosci usypu przesuwany na dalszg czes$¢ tasmociggu
do pelnego zbuforowania. Zbuforowany materiat podawany bedzie na lini¢ prasy belujacej lub
na lini¢ do produkcji paliwa alternatywnego poprzez tasmocigg. Dodatkowo istnieje mozliwo$¢
podania zbuforowanej frakcji makulaturowej do kompostowni (kompostowanie / biosuszenie).
W takim wypadku frakcja makulaturowa przetransportowana zostanie z przenosnika
buforowego papieru na lini¢ przygotowania frakcji energetycznej RDF przez uklad
tasmociggow poprzez rozdrabniarke II stopnia i linie taSmociggow stuzagcych do przygotowania
frakcji energetycznej RDF na tasmociag, ktory podaje rozdrobniong frakcje makulaturowg
do hali stabilizacji tlenowej. Frakcje reszty po negatywnym wydzieleniu na separatorze NIR |1
nalezy skierowa¢ do doczyszczenia w obszar dziatania separatora NIR 11 w celu wydobycia
ztej frakcji pozostatych albo zgubionych wczesniej surowcow wtornych. Wydzielone

pozytywnie surowce wtdrne nalezy zawrdci¢ na lini¢ sortowniczg surowcow wtornych
W obszar dzialania separatora NIR I. Reszt¢ po separacji na separatorze NIR 11 nalezy
skierowa¢ do kabiny doczyszczania balastu gdzie w sposdb manualny pozytywnie odebrane
zostang frakcje energetyczne i surowcowe. Dopuszcza si¢ aby frakcje papieru i reszty
po separatorze NIR II separowane byly na jednym wurzadzeniu NIR pod warunkiem
zapewnienia i spetnienia parametréw czystosci i skutecznos$ci pracy separatora.

Tasmociag z odseparowang na separatorze balistycznym frakcja twarda, toczaca si¢ kierowany
bedzie na separator NIR 111 dla frakcji tworzyw sztucznych 3D. Po wydzieleniu na separatorze
NIR Il w sposéb pozytywny frakcji PET nalezy skierowac frakcje do nastgpnego separatora
NIR dwudroznego (z podzielong tasma na dwa niezalezne strumienie) 0 numerze 6, gdzie
nalezy odseparowaé frakcje PET transparenty i PET zielony i skierowa¢ je do kabiny
sortowniczej na doczyszczenie w sposob negatywny PET transparentny i pozytywnie frakcje
PET zielony. Frakcj¢ PET transparentny i PET zielony nalezy zmagazynowa¢ w dwoch
osobnych boksach aby nastepnie za pomocg wozka widtowego z lemieszem skierowaé frakcje
PET transparentny lub PET zielony na przeno$nik kanatowy i dalej do prasy belujace;.

Na druga czes¢ dwudroznego separatora NIR 6 skierowac nalezy reszte tworzyw sztucznych
3D z frakcji separatora NIR 111. Z tego strumienia wydoby¢ nalezy pozytywnie frakcje PE, ktora
musi zosta¢ podana do doczyszczenia negatywnego w kabinie sortowniczej 3D. Frakcje¢ PE
nalezy zmagazynowa¢ w boksie aby nastgpnie za pomoca wodzka widlowego z lemieszem
skierowac frakcj¢ PE na przenos$nik kanatowy i dalej do prasy belujace;.

Reszte po wydzieleniu w/w frakcji na dwudroznym separatorze NIR 6 nalezy skierowaé
W obszar dziatania separatora dwudroznego NIR 7. Z frakcji pozostatosci PET na separatorze
NIR 7 wydzieli¢ nalezy frakcje PET niebieski i skierowacé ja na tasmociag sortowniczy, gdzie
zostanie doczyszczona negatywnie. Frakcje PET niebieski nalezy zmagazynowa¢ w boksie aby
nastepnie za pomocg wozka widlowego z lemieszem skierowaé frakcje PET niebieski
na przenosnik kanatowy i dalej do prasy belujacej. Reszte frakcji po wydzieleniu PE
na separatorze NIR 6 nalezy skierowa¢ na drugg czg$¢ separatora NIR 7. Z frakcji tej wydzieli¢
nalezy frakcje PP i skierowaé ja na tasmociag sortowniczy w kabinie 3D gdzie zostanie
doczyszczona negatywnie. Frakcje PP nalezy zmagazynowaé w boksie aby nastgpnie
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za pomocg wozka widlowego z lemieszem skierowac frakcje PP na przeno$nik kanatowy i dale;j
do prasy belujace;.

Reszte z frakcji 3D po przejsciu przez separator NIR 6 1 7 nalezy przekaza¢ w obszar dziatania
separatora NIR 9, ktérego zadaniem bedzie wydzielenie frakcji PET mix oraz frakcji PS.
Tak wydzielone frakcje nalezy skierowa¢ do kabiny sortowniczej 3D na tasmocigg sortowniczy
tak aby frakcje PS odseparowa¢ manualnie w sposob pozytywny i skierowac¢ ja do osobnego
boksu. Frakcje PS nalezy zmagazynowac w boksie aby nastepnie za pomoca wozka widtowego
z lemieszem skierowac frakcje PS na przenosnik kanalowy i dalej do prasy belujacej. Frakcja
PET mix natomiast ma zosta¢ doczyszczona w sposob negatywny i trafi¢ do boksu na PET mix.
Frakcje PET mix nalezy zmagazynowac¢ w boksie aby nastepnie za pomocag wozka widtowego
z lemieszem skierowa¢ frakcje PET mix na przenos$nik kanatowy i dalej do prasy belujace;j.
Uwaga: Zamawiajacy dopuszcza wykonanie separatora NIR 6 i NIR 9 jako jednej maszyny.
Reszte po wydzieleniu frakcji PET mix 1 PS na separatorze NIR 9 nalezy skierowac na separator
NIR 10, na ktorym nalezy wydzieli¢ w sposdb pozytywny frakcje surowcoOw przeznaczonych
do recyklingu. Frakcja ta za pomocg uktadu tasmociggow trafi¢ ma na lini¢ sortowniczg przed
separator NIR [1l. Reszt¢ niewydzielong na separatorze NIR 10 skierowac¢ nalezy za pomoca
linii taSmociggow na lini¢ balastu przed separator frakcji nFe.

Uwaga: Zamawiajacy dopuszcza wykonanie separatora NIR 7 i NIR 10 jako jednej maszyny.

Proces sortowania surowcow wtdrnych z frakcji ptaskiej/lekkiej 2D po separatorze
balistycznym wyglada¢ ma nastgpujaco:

Tasmociag frakcji 2D z odseparowang na separatorze balistycznym frakcja lekka/ptaska
przechodzi na separator NIR 1V, gdzie odseparowane zostaja z frakcji tworzyw sztucznych 2D
frakcje folie PE mix. Reszte nie wydzielong pozytywnie na separatorze NIR IV skiecrowaé
nalezy za pomoca linii tas§mociagdw na lini¢ balastu przed separator frakcji nFe.

Frakcja folii PE mix trafia¢ ma na kolejny separator NIR o numerze 5. Zadaniem separatora
NIR 5 bedzie doczyszczenie frakcji foli PE transparentnej w sposob pozytywny a nastepnie
skierowanie jej do doczyszczenia w sposdb manualny negatywny w kabinie sortowniczej 2D.
Frakcje folii PE transparentng nalezy zmagazynowa¢ w boksie aby nastepnie za pomocg wozka
widlowego z lemieszem skierowac frakcje folia PE transparent na przenos$nik kanatowy i dalej
do prasy belujace;j.

Reszta z frakcji 2D po oddzieleniu na separatorze NIR 5 frakcji folii PE transparentnej
skierowa¢ nalezy na osobny tasmociag sortowniczy w kabinie 2D i tam doczy$ci¢ w sposob
manualny negatywny. Frakcje doczyszczonych foli PE mix nalezy zmagazynowa¢ w boksie
aby nastgpnie za pomocg wozka widtowego z lemieszem skierowaé frakcje folii PE mix na
przenosnik kanalowy 1 dalej do prasy belujacej. Nalezy przewidzie¢ rowniez mozliwosé
skierowania tej frakcji na lini¢ do przygotowania frakcji RDF za pomoca uktadu tasmociagow.
Uwaga: Wszystkie wydzielone manualnie zanieczyszczenia frakcji surowcowych w kabinie 2D
1 3D musza zosta¢ odprowadzone uktadem tasmociagdéw do linii przygotowania frakcji RDF.

Uwaga! Zamawiajacy wymaga, aby przed przystapieniem do zlozenia oferty Wykonawca

odbyl wizje lokalna w celu dokonania obmiaru hali i ustawienia istniejacych maszyn
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w hali sortowni. Zamawiajacy nie ponosi odpowiedzialnosci, za ewentualne réznice

W przedstawionej i zalaczonej dokumentacji, a stanem rzeczywistym linii sortowniczej.

W zwiazku z powyzszym niezbe¢dna jest wizja lokalna.

12.Wymagania dla nowo dostarczonego wyposazenia linii do

segregacji

a) Przenosniki tasmowe
Dopuszcza si¢ wytacznie dostawe i montaz przenosnikow specjalistycznych, dostosowanych

do transportu odpadoéw komunalnych.

Konstrukcja przenosnika winna sktadac si¢ z gietej 1 skrecanej konstrukcji z blachy stalowe;j
i profili stalowych, o budowie w uktadzie modutowym przy maksymalnej dtugosci kazdego
modutu do 3000 mm. Grubo$¢ blach konstrukeji podstawowej winna wynosi¢ minimum 3 mm
a burt bocznych minimum 3 mm.

Kat wugigcia tasmy przenosnika (kat pochylenia kraznikéw bocznych) w zaleznosci
od przeznaczenia przeno$nika winien wynosié od 0° do 30°.

W miejscach, gdzie jest to konieczne zastosowac tasmy z progami ze wzgledu na pochylenie
przenosnika i rodzaj transportowanego materiatu.

Wykonawca winien w zalezno$ci od transportowanego materiatu oraz funkcji przenosnika
dokona¢ doboru przeno$nikow wykonanych jako:

» kombinowane kraznikowo-slizgowe i/lub slizgowe
» kraznikowe trojrolkowe

Tasma przeno$nikéw winna by¢ odporna na dziatanie thuszczy i olejoéw. Wymagana jest wysoka
wytrzymato$¢ tasSmy na rozrywanie (tasSma wielowarstwowa). Nie sa dopuszczalne szwy
na tasmie biegnace poprzecznie do kierunku transportu (osi podtuznej przeno$nika).

Wymagania dla tasm:
e EP —tasma poliestrowo-poliamidowa,
e 400 — minimalna wytrzymato$¢ na rozrywanie w N/mm?,
e 3 —minimalna ilo$¢ przektadek.

Wykonawca winien w zaleznos$ci od transportowanego materialu oraz funkcji przenosnika
dokona¢ doboru przeno$nikow wykonanych jako kombinowane kraznikowo-§lizgowe
i/lub slizgowe. W przypadku tych przenosnikéw nalezy zastosowaé taSmy o grubosci min. 8
mm, EP/400/3; 4:2.

W zaleznosci od rodzaju transportowanego materiatu oraz funkcji przenosnika Wykonawca
winien dobra¢ burty boczne o odpowiedniej wysokosci. Burty boczne winny posiadaé
uszczelnienie wykonane z PVC gwarantujace optymalne uszczelnienie taSmy przenosnika.

Odlegtos¢ pomigdzy rolkami géornymi winna zostaé dopasowana do rodzaju oraz wlasciwosci
transportowanego materiatu na instalacji i zapewnia¢ prawidtowe prowadzenie tasmy gorne;.

W obszarach zaladowczych i przesypowych, ze wzgledu na zwigkszone obcigzenie, odstep
pomiedzy rolkami winien by¢ odpowiednio dopasowany.
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Rolki dolne winny by¢ w maksymalnym rozstawie nie wigkszym niz 3000 mm i wyposazone
w gumowe krazki.

Naped przenosnikow winien by¢ realizowany poprzez motoreduktor. Gdzie konieczne
lub uzasadnione Wykonawca winien zapewni¢ plynna regulacje obrotow z zastosowaniem
zmiennika czg¢stotliwosci — falownika.

W zalezno$ci od funkcji czg$¢ przeno$nikdw winna posiada¢ naped w uktadzie rewersyjnym.

Nalezy tak dobra¢ napedy przenosnikow, aby mozliwe bylo ich uruchomienie takze
pod pelnym obcigzeniem.

Bebny: napedzajacy i napinajacy winny posiadac ksztalt zapewniajacy prostoliniowo$¢ biegu
tasmy.

Bebny: napedowy 1 napinajacy wyposazone muszg by¢ w tozyska toczne. Oprawy tozyskowe
winny by¢ wyposazone w gniazda smarowe z koncoéwka stozkowa i winny zapewniaé
mozliwo$¢ smarowania w trakcie pracy przenos$nika przy jednoczesnym zachowaniu
odpowiednich norm polskich i europejskich.

Co najmniej bgben napedzajacy winien by¢ pokryty okladzing z gumy dla zapewnienia
odpowiedniego tarcia pomiedzy bebnem a tasmga.

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

Przenosniki w zalezno$ci od rodzaju transportowanego materiatu oraz funkcji przeno$nika
winny by¢ wyposazone w odpowiednie systemy zbierakow gwarantujace zachowanie czystosci
taSmy zardwno od strony zewnetrznej jak 1 wewngtrznej. Do czyszczenia gornej powierzchni
taSmy bez progéw przy bebnie napedzajagcym nalezy zamontowaé zbieraki wykonane
z twardych elementéw metalowych z dociskami sprezystymi.

W przypadku tasm z progami zbieraki nalezy wykona¢ z twardych elementow gumowych
bez dociskow sprezystych.

Do czyszczenia tasSmy po stronie wewnetrznej nalezy zastosowac zbierak plugowy
zainstalowany w obszarze bgbna napinajacego (w przypadku tasmociagu rolkowego).

Dla zapewnienia bezpieczenstwa rolki dolne winny by¢ wyposazone w ostony zabezpieczajace
(kosze lub ostong ciagla), ktére winny by¢ wyposazone w system mocowan umozliwiajacy
szybki 1 tatwy ich demontaz dla celow czyszczenia. Wykonanie winno umozliwi¢ prace
demontazu oraz czyszczenia przez jedng osob¢ obstugi.

Kazda ostatnia rolka przed begbnem napedzajacym 1 napinajagcym winna by¢ rdéwniez
wyposazona w analogiczne ostony bez wzgledu na wysoko$¢, na ktorej sie znajduje.

Przesypy winny by¢ wykonane z blachy o grubosci minimum 3mm wylozone wyktadzing
trudnoscieralng tam, gdzie jest to uzasadnione technologicznie. Tam, gdzie to bedzie niezbedne,
winny by¢ wyposazone w klapy rewizyjne do konserwacji.

Wykonawca winien tam, gdzie bedzie to konieczne wyposazy¢ przenos$niki w ostony goérne
oraz ostony pomiedzy burtami bocznymi, a konstrukcja podstawowa. Oslony winny
umozliwia¢ dokonywanie kontroli 1 usuwanie ewentualnie wystgpujacych zanieczyszczen.
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Konstrukcja przeno$nika winna umozliwia¢ zainstalowanie przez Wykonawce w trakcie robot
lub przez Zamawiajagcego w przysziosci, dodatkowego wyposazenia, np.: czujnik
prostoliniowego biegu tasmy, instalacji odpylania, ostony dolnej cze$ci przenos$nika. Wszystkie
dostarczone i przebudowane tasmociagi nalezy wyposazy¢ w czujnik ruchu tasmy.

Podpory przenosnikéw winny by¢ wykonane ze stabilnych profili stalowych, wyposazone

w stopy umozliwiajace regulacje wysokosci (dla kompensacji nierdwnos$ci podtoza). Stopy
winny by¢ kotwione do podioza lub przykrecane do konstrukeji stalowych w sposéb
uniemozliwiajacy przenoszenie drgan.

Dobér szerokosci przenosnikow nalezy do Wykonawcy i powinien zapewni¢ korelacje
pomigdzy wspotpracujacymi ze sobg przenosnikami i urzadzeniami oraz zapewni¢ zaktadane
przepustowosci.

Przenos$niki sortownicze

Przeno$nik winien posiadac regulacje predkosci przesuwu tasmy w zakresie minimum 0,1 + 0,5
m/s, realizowang poprzez zmiennik cz¢stotliwosci — falownik.

Konstrukcja nosna przeno$nika winna zapewnia¢ optymalne warunki pracy personelu
sortujacego (zasigg ramion, ergonomia dla osoby stojacej). Wysokos¢ przenos$nika powinna
wynosi¢ 1,1 m+ 0,1 m,

Wszelkie prostokatne krawedzie bedace w polu pracy personelu sortujacego winny
by¢ stepione i1 zabezpieczone trwatg, termoizolacyjng, amortyzujaca i tatwa do czyszczenia
wyktadzing.

Przenosnik kanalowy

Przenosnik winien posiada¢ regulacje predkosci przesuwu tasmy, realizowang poprzez
zmiennik czgstotliwosci — falownik.

Dobor zakresu predkosci nalezy do Wykonawcy. Wykonawca winien zapewni¢ mozliwosé
regulacji 1 dostosowania predkosci do potrzeb wynikajagcych z rodzaju odpadow
0raz wymaganej przepustowosci.

Przestrzen miedzy burtami przenosnika znajdujgacego si¢ w kanale (réwniez w przypadku
przenosnika wznoszacego), a S$cianami kanalow winna by¢ przykryta ze wzgledow
bezpieczenstwa 3 mm ponizej posadzki hali.

Przenos$nik doprowadzajacy do separatora magnetycznego

Przeno$nik winien posiada¢ regulacje predkosci przesuwu tasmy 1-1,5 m/s, realizowang
poprzez zmiennik cze¢stotliwosci — falownik. Dobor zakresu predkos$ci nalezy do Wykonawcy.
Wszystkie czgsci 1 elementy konstrukcyjne tacznie ze S$cieralnymi elementami zsypow
znajdujacych si¢ w polu dziatania separatora magnetycznego winny by¢ wykonane ze stali
niemagnetycznej.

Przeno$nik przyspieszajacy do separatora optycznego
Przeno$nik winien posiada¢ regulacje predkosci przesuwu tasmy, realizowang poprzez

zmiennik czestotliwosci — falownik. Dobdr zakresu predkosci nalezy do Wykonawcy, jednakze
przy uwzglednieniu wymagan okreslonych w dalszej czesci.

W przypadku przeno$nikow przyspieszajacych, nalezy zastosowaé odpowiednig konstrukcje
niezbedng dla zapewnienia odpowiedniej pracy separatoréw optycznych. Prowadzenie taSmy
winno nastgpowac po $lizgu stalowym. Dla tego typu przeno$nikdw nalezy dobraé réwniez
odpowiedniego typu tasmy.
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Wymagana minimalna odlegto$¢ od miejsca spadania odpadow na tasme¢ przenosnika
przyspieszajacego do miejsca detekcji przez separator NIR nie moze by¢ mniejsza niz 5,0 m.

Nalezy zaprojektowac uktad technologiczny w sposéb optymalny tzn. wymaga si¢ podawania
strumienia odpadéw pod dziatanie separatora optycznego rownolegle na przenos$nik
przyspieszajacy w jego osi w uktadzie wzdluznym. Wyklucza si¢ mozliwo$¢ podawania
odpadow na przenos$nik przyspieszajacy w uktadzie katowym.

b) Kabiny sortownicze

Konstrukcja stalowa kabin sortowniczych winna by¢ wykonana z profili hutniczych, na ktorej
nadbudowana jest kabina sortownicza. W przypadku boksow, konstrukcja trybuny
ma wydziela¢ boksy o szerokosci dostepnej nie mniejszej niz 2300 mm. Uktad stupdéw nosnych,
belek i stezen powinien zapewni¢ sztywno$¢ i mozliwos¢ bezpiecznego posadowienia kabiny
sortowniczej.

Kabiny sortownicze winny spetnia¢ przepisy i1 wytyczne dotyczace miejsc stanowisk pracy
zgodnie z polskim prawem.

Wysoko$¢ w kabinie sortowniczej musi wynosi¢ min. 3,30 m (odleglo$¢ pomigdzy wewngtrzng
strong podtogi i wewngtrzng strong dachu).

Sciany i dach winny byé wykonane jako warstwowe elementy z blachy stalowej powlekanej

W kolorze uzgodnionym z Zamawiajacym, z wypelieniem termoizolujagcym o grubosci min.
100 mm.

Stolarka okienna i drzwiowa winna by¢ wykonana z profili PCV, szyby zespolone co najmniej
podwoijne.

Podloga winna by¢ termoizolujaca z wyktadzing przeciwposlizgows.
Opdr cieplny podtogi nie moze by¢ nizszy od oporu cieplnego $cian.

Wejscie do 1 wyjs$cie z kabin majg zapewnia¢ drzwi oraz prowadzace do nich schody gtéwne
i awaryjne oraz podesty z kazdej strony.

Schody 1 podesty wejSciowe oraz drabinki ewakuacyjne nalezy wykona¢ z blach stalowych,
materiatow hutniczych i krat zgrzewanych- cynkowanych.

Dostarczone lub przebudowane kabiny sortownicze winny zosta¢ wlaczone w istniejacy system
wentylacji, chtodzenia 1 ogrzewania. Po stronie Wykonawcy lezy weryfikacja czy istniejacy
system wentylacji, chtodzenia i ogrzewania zapewni wymagane parametry W kabinach.
W przypadku braku mozliwosci Wykonawca zobowigzany jest do rozbudowy istniejacego
systemu wentylacji, chlodzenia 1 ogrzewania. Ponadto kabiny powinny by¢ wyposazone
W instalacje o§wietleniowg zasilang z minimum dwoch faz.

Warunki dla zastosowanego o$wietlenia, w wykonaniu przemystowym, zgodnie z wymogami
Prawa polskiego.

Instalacja grzewcza, wentylacyjna i klimatyzacyjna kabin sortowniczych winna spehniaé
nastepujace wymagania:
e W przypadku rozbudowy instalacji, czerpnia powietrza doprowadzanego winna by¢
usytuowana w sposob zapewniajacy doprowadzenie powietrza §wiezego
e zastosowany ma by¢ system wentylacji nawiewno-wywiewnej,
e wewnatrz kabiny sortowniczej winno panowac lekkie nadcisnienie w stosunku
do cisnienia panujacego w otaczajacej ja hali,
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e ilo$¢ powietrza doprowadzonego winna by¢ wigksza od ilosci powietrza
odsysanego,
e wentylacja nawiewno-wywiewna powinna zapewni¢ skuteczng min. 20 krotng

wymiang powietrza na godzing,
e na okres letni wymagana jest klimatyzacja,
e instalacja grzewcza i klimatyzacji zapewni¢ maja temperatur¢ w przedziale 18 — 22
oc,
e kazde stanowisko pracy sortowaczy winno by¢ wentylowane oddzielnie
Zz mozliwos$cig indywidualnego wylaczenia wentylacji dla danego stanowiska,
e nalezy zapewni¢ odpowiednig i optymalng dla indywidualnego stanowiska pracy
predkos¢ przeptywu powietrza,
e czyste powietrze powinno by¢ podawane ponad gtowami personelu zatrudnionego
przy segregacji odpadow.
Kabiny sortownicze powinny by¢ wyposazone w leje zsypowe posiadajace zamknigcia
otwierane mechanicznie lub manualnie.
c) Separatory optyczne
Gtéwne czegsci sktadowe

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

e armatury sprezonego powietrza, potagczeniami pomiedzy poszczegdlnymi elementami
separatora,

Dodatkowo w sktad systemu wchodza:
e przeno$nik przyspieszajacy z konstrukcja wsporcza czujnika,
e komora separacyjna,
e gsystem sprezonego powietrza

Podawanie odpadow

Odpady winny by¢ podawane do separatora poprzez przenos$nik badz zespot przeno$nikoéw
wraz z niezbednymi przesypami, zapewniajagcymi rOwnomierne, jednowarstwowe roztozenie
odpadow na tasmie do sortowania przeno$nika przyspieszajacego tak, aby mozliwie ograniczy¢
naktadanie si¢ na siebie poszczegdlnych obiektow (materialdéw). Wykonawca winien zapewnic
wyposazenie niezbgdne dla prawidlowego funkcjonowania systemu sortujacego. Diugos¢
przenosnika przyspieszajacego winna by¢ taka, aby min. odleglo§¢ pomiedzy miejscem
kontaktu odpadéw z taSma przenosnika a miejscem detekcji wynosita, co najmniej 5000 mm.

Szerokos¢ tasmy

Szerokos¢ tasmy przenosnika przyspieszajacego i wydajno$¢ separatora musi by¢ dostosowana
do ilosci segregowanych odpadow. Podane przez Zamawiajacego parametry nalezy traktowac
jako minimalne. Szeroko$¢ czynna (szeroko$¢ tasmy po odliczeniu czgsci tasmy zakrytej przez
burty boczne czy uszczelnienie) taSmy winna by¢ rowna szerokos$ci czujnika.

Konstrukcje wsporcze, przesypy, podesty
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Czujnik winien zosta¢ zabudowany na konstrukcji wsporczej nad przenosnikiem
przyspieszajacym.

Komora separacyjna winna posiadac:

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

e otwierane klapy rewizyjne umozliwiajgce czyszczenie,

e odpowiednio regulowang (do ustawienia) konstrukcje eliminujaca niekontrolowane
odbijanie si¢ wydzielanych materiatow powodujaca mieszanie surowca z balastem.

Pozostale wyposazenie

Separator musi by¢ urzadzeniem kompletnym, wkomponowanym w lini¢ sortowania.

Nalezy przewidzie¢ mozliwos¢ regulacji separatora 1 wyposazenia niezbednego
dla prawidtowej pracy separatora oraz optymalizacji jego pracy w zalezno$ci od rodzaju
wydzielonych frakcji, materialow. Szczegoly rozwigzan nalezy przedstawi¢ w ofercie.

Konserwacja, serwis

Celem zapewnienia mozliwosci przeprowadzania biezacej konserwacji, kalibracji 1 analizy
pracy separatorow nalezy zapewni¢ mozliwos$¢ dojscia do separatoréw poprzez uktad schodow,
a w obszarze separatorOw — komory separacyjnej, separatora, pulpitu sterowniczego -
podestow.

Cel

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

Separatory uniwersalne winny umozliwia¢ selektywne wydzielenie:

e odpadow zawierajacych PCV

e RDF
e tworzyw PP
e tworzyw PE

o tworzywa PS

e tworzyw PET

e opakowania wielomaterialowe
e papieru

o tektury

e rozdzialu tworzyw PET na kolory: (bezbarwny, niebieski, zielony)

Wymagania techniczne dla separatoréw:
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Separator winien zapewni¢ mozliwo$¢ wydzielenia obiektow z warstwa PCV o wielkosci

min. 5 cm? i zawartosci PCV od 10%. Takie obiekty (materiaty) winny zosta¢ uznane, jako
PCV. Separator winien posiada¢ mozliwo$¢ konfiguracji powyzszych parametréw.

Separator nalezy wyposazy¢ w funkcje pozwalajace na analiz¢ sktadu strumienia
wydzielone] przez separator frakcji zar6wno na panelu separatora, jak 1 w systemie
wizualizacji. Dane winny zosta¢ pobierane w okresach maksimum co 5 minut.

Separator nalezy wyposazy¢ w funkcje pozwalajace na analiz¢ skladu strumienia
wydzielonej przez separator frakcji po uplywie znacznego czasu (np. po 6 miesigcach

pracy).

System wizualizacji winien obejmowaé¢ rowniez wizualizacje, kontrolg i ustawienie
parametrow separatora z komputera znajdujacego si¢ w sterowni. Nalezy zapewnic:

a) weryfikacje statusu separatora,
b) ustawienie badz zmian¢ parametrow,
c) wglad w sktad wydzielonej frakcji.
Ponadto nalezy przewidzie¢ transfer danych, statystyk do arkusza Excel.

Separatory optyczne winny by¢ tak wyposazone, aby ich prawidlowe funkcjonowanie byto
dostosowane do pracy w temperaturach wystepujacych w polskich warunkach
klimatycznych, zakres temperatur panujacy na hali sortowni podczas pracy zaktadu: -10°C
do +40°C.

Komputer, czujnik, jednostka detekcyjna:

a) Zdolnos¢ przetwarzania / wydajno$¢ czujnika musi zostac tak dobrana, aby rowniez
przy duzych predkosciach przenosnika przyspieszajacego - nawet 4 m/s, zapewnione
bylo skanowanie catkowitej powierzchni przenosnika bez wystepowania luk. Celem
tego jest zapewnienie uchwycenia wszystkich obiektow znajdujacych
si¢ na przeno$niku. Dostawca winien w ramach oferty poda¢ ilo$¢ punktow
pomiarowych na sekunde oraz wielko$¢ tego punktu w cm?,

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

c) Jezeli czujniki stuza lub majg stuzy¢ identyfikacji zaré6wno rodzaju materiatu,
jak i koloru, wowczas pomiar winien nastgpi¢ w tym samym miejscu i na tej samej
osi. W ten sposob winna zosta¢ zapewniona maksymalna precyzja rozpoznania,
jak réwniez winno nastgpi¢ wykluczenie wystepowania przesuni¢é¢ relatywnych
obiektow przy identyfikacji koloru i rodzaju materiatu.

d) Celem przygotowania si¢ do zwigkszenia parametrow jakosciowych sortowanych
materiatdéw, w przypadku sortowania papieru i PET, nalezy zapewni¢ identyfikacje
oprocz rodzaju materiatu rowniez koloru. W szczego6lnos$ci przy sortowaniu papieru,
mozliwo$¢ rozpoznania i oddzielenia papieru bialego od brazowego (kartonu)
jest niezbedna. Papier mocno zabrudzony wzglednie zagnity (w fazie rozktadu)
winien zosta¢ uwzgledniony podczas sortowania lub pozostawiony w frakcji balastu.

e) Stabilno$¢ systemu jest bardzo wazna dla ciaglej i bezawaryjnej pracy. Czujniki
winny zosta¢ tak zaprojektowane i wykonane, aby konieczna kalibracja systemu
w trakcie normalnej pracy byla niezbedna najwczes$niej po 250 godzinach pracy.
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Obowigzuje to rowniez przy duzych zmianach w warunkach pracy jak np.
przy zmianach temperatury.

f) Nalezy zapewni¢ mozliwo$¢ ciaglego 1 automatycznego dostosowywania
si¢ parametrow pracy separatora do ewentualnych zmian predkosci przeno$nika
przyspieszajacego.

h. Bezpieczenstwo pracy, redundancja:

a) Celem zapewnienia bezpieczenstwa pracy instalacji na wysokim poziomie,
w zwigzku tym, ze instalacja do sortowania zostaje wyposazona w wigksza ilo$¢
separatorow do sortowania automatycznego, nalezy zagwarantowa¢ mozliwos¢
uzytkowania poszczegoélnych systemow niezaleznie od siebie. Awaria jednego
systemu nie moze doprowadzi¢ do sytuacji, ze inny system nie bedzie mogt by¢
gotowy do uzytkowania.

b) System oswictleniowy nalezy tak zaprojektowa¢, aby nawet w przypadku awarii
wiekszej ilosci zrodet swiatta (zarowek) i utracie nawet do 20% natgzenia $wiatla,
system sortowania automatycznego mogl bezpiecznie pracowaé do nastgpnej
przerwy. Nalezy zapewni¢ mozliwo$¢ tatwego czyszczenia zrodetl $wiatta (zardwek),
dobrej dostgpnosci i ich wymiany bez koniecznosci uzycia narzedzi, kluczy
specjalistycznych niedostepnych na rynku bez potrzeby wzywania serwisu.
Dostawca gwarantuje i zapewni nieprzerwalng dostepno$¢ zrodet swiatta w okresie
min 10 lat.

c) Wysoko$¢ usytuowania skanera nad ta§ma musi zapewnic¢ jego bezawaryjng prace
I brak zagrozenia uszkodzenia mechanicznego przez strumien odpadow.

i. Bezpieczenstwo instalacji, zagrozenie pozarem:

a) Koniecznie nalezy wykluczyé podczas eksploatacji instalacji, nazbyt intensywne
przenoszenie ciepla na material wejsciowy do separatora 1 zwigzane
Z tym niebezpieczenstwo pozaru. Podczas zatrzymania instalacji — przenosnika
przyspieszajacego — winno zosta¢ bezzwlocznie, jednakze nie pdzniej
niz po 5 sekundach od zatrzymania, wylaczone os$wietlenie materiatu. Natezenie
o$wietlenia 1 wynikajace z tego przenoszenie ciepla podczas skanowania w trakcie
pracy instalacji nie moze $rednio przekroczy¢ 0,65 W/cm? mocy lamp.

j- Elastyczno$é¢, mozliwo$¢ wykorzystania systemu dla innych zadan:

a) Celem zapewnienia duzej funkcjonalnosci 1 mozliwosci wykorzystania
poszczegolnych separatoréw sortujacych dla innych zadan w przyszto$ci, nalezy
odpowiednio zaprojektowac efektywnosc¢ i mozliwosci kazdego z czujnikow tzn. tak,
aby zapewni¢ mozliwo$¢ realizacji r6znych zadan w zakresie sortowania rowniez

w przyszto$ci. Procz zdefiniowanych i wymaganych kryteridow sortownia na etapie
biezacej realizacji tj. sortowania danej frakcji materiatowej np. papieru lub danego
rodzaju tworzywa sztucznego, system sortujacy winien posiada¢é mozliwosé
realizacji innych typowych zadan sortowania, jak np. sortowania frakcji deinking

z papieru mieszanego lub réznych polimeréw jak PET, PP, PE czy PS, jak i kolorow.
Realizacja dodatkowych zadan winna by¢ mozliwa po zastosowaniu dodatkowego
odpowiedniego oprogramowania, ktore bedzie mogt naby¢ Zamawiajacy

w przysztosci i nie moze wigzac si¢ to z koniecznos$cig doposazenia czy wymiany
komputera, czgsci lub catosci czujnika itp.
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Celem zapewnienia odpowiedniej obstugi serwisowej, obnizenia kosztow zwigzanych

z zapewnieniem serwisu, wszystkie separatory optyczne dostarczone w ramach niniejszego
zadania winny zosta¢ wykonane przez jednego producenta.

Dla optymalizacji dziatah w obszarze serwisowania nalezy zapewni¢ mozliwo$¢ zdalnego
ustawiania i optymalizacji parametréw pracy separatoréw optycznych przez serwis producenta
z jego siedziby. Do tego celu nalezy zastosowal rozwigzanie o duzym poziomie
bezpieczenstwa i efektywnosci, w tym mozliwos¢ szybkiej transmisji duzych pakietow danych.

d) Wymagania szczegbétowe dla separatoréow optycznych NIR

e Separator optyczny folii PE 2-go stopnia (fr. 80-260 mm) — wymagania
szczegdtowe dla danego separatora
Dotyczy separatora folii PE o nastepujacych oznaczeniach:
NIR 5 (Etap I1)
e Separator optyczny frakcji 3D 2-go stopnia (fr. 80-260 mm) — wymagania
szczegotowe dla danego separatora
Dotyczy separatora frakcji 3D o nastepujgcych oznaczeniach:
NIR 6
Frakcja, material wejSciowy
Frakcja 3D wydzielona poprzez separator balistyczny z frakcji o granulacji 80-260 mm
odsianej na sicie bgbnowym, podawana poprzez ciag przeno$nikéw posrednich na przenosnik
przyspieszajacy separatora optycznego 1-go stopnia sortowania frakcji 3D.
Predkos¢ przenosnika
Przenosniki przyspieszajace z mozliwoscig regulacji predkosci w zakresie min. 2,0 — 4,0 m/s.
Cel, kryteria sortowania
Strumien 1:
wariant 1: PET transparentny, PET zielony
wariant 2: Tworzywa sztuczne z pominigciem PET

Strumien 2:

wariant 1: PE

wariant 2: PET transparentny, PET zielony

Rodzaj sortowania

Pozytywnie. Wydzielona poprzez separator optyczny frakcja PET transparenty i PET zielony
oraz osobno frakcja PE winna nast¢pnie zosta¢ skierowana do doczyszczenia w kabinie
sortowniczej 3D.

Przepustowosé

Separator nalezy dobra¢ do zakladanej ilo$ci strumienia kierowanego w obszar dzialania

czujnikow, jednakze winien zosta¢ dobrany lacznie dla min 2,5 Mg/h przy ci¢zarze nasypowym
okoto 120kg/m? dla linii technologicznych tj. frakcji 3D po separatorze balistycznym

i separatorze NIR 1. Szeroko$¢ dziatania winna wynosi¢ tgcznie min. 2000 mm.

Parametry pracy - efektywno$¢

Separator winien zapewni¢ wydzielenie min. 85% zdefiniowanego rodzaju materiatu
trafiajgcego w obszar dziatania separatora przy czystosci min. 80%. W ocenie zostang

pominigte obiekty czarne.
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Podesty
W obszarze komory separacyjnej, czujnika i komputera (panelu sterowniczego) nalezy

wykona¢ podesty obstugowe.
Dodatkowe wyposazenie

W zalezno$ci od przeznaczenia i funkcji nalezy zastosowaé¢ odpowiedni zespol zawordw.
Dotyczy to zarowno sity wydmuchu (min. ci¢zar powierzchniowy wydzielanych materiatow),
jak 1 odstepu pomiedzy zaworami/dyszami. Niniejszy separator optyczny tworzyw sztucznych
nalezy wyposazy¢ w odpowiednig listwe z dyszami (zespot zaworow), przy czym odlegtosc
pomiedzy dyszami (0$-08) powinna wynosi¢ od 25 mm do 35 mm i zapewnia¢ mozliwos¢
wydzielenia obiektow o ciezarze powierzchniowym min. 150 g/dm?.

UWAGA

Wykonawca przedstawi na etapie oferty bilans masowy przeplywu strumienia odpadow
przez dane urzadzenie oraz dolgczy oSwiadczenie dostawcy separatora o uzyskaniu
wyliczonej przepustowosci z bilansu masowego na dane urzadzenie, ktore zostanie
przedstawione w karcie katalogowej urzadzenia.

e Separator optyczny frakcji 3D 3-go stopnia (fr. 80-260 mm) — wymagania
szczegotowe dla danego separatora
Dotyczy separatora frakcji 3D o nast¢pujacych oznaczeniach:

NIR 7

Frakcja, material wejSciowy

Frakcja 3D wydzielona poprzez separator balistyczny z frakcji o granulacji 80-260 mm
odsianej na sicie bebnowym, podawana poprzez ciag przenosnikow posrednich na przenosnik
przyspieszajacy separatora optycznego 2-go stopnia sortowania frakcji 3D.

Predko$¢ przenosnika

Przenosniki przyspieszajace z mozliwoscia regulacji predkosci w zakresie min. 2,0 — 4,0 m/s.
Cel, kryteria sortowania

Strumien 1:

wariant 1: PET niebieski

wariant 2: Tworzywa sztuczne z pominigciem PET

Strumien 2:

wariant 1: PP

wariant 2: PET niebieski

Rodzaj sortowania

Pozytywnie. Wydzielona poprzez separator optyczny frakcja PET niebieski oraz osobno frakcja
PP winna nastepnie zosta¢ skierowana do doczyszczenia w kabinie sortowniczej 3D.
Przepustowosé

Separator nalezy dobra¢ do zaktadanej ilosci strumienia kierowanego w obszar dzialania
czujnikoéw, jednakze winien zosta¢ dobrany tacznie dla min 2 Mg/h przy cigzarze nasypowym
okoto 120kg/m? dla linii technologicznych tj. frakcji 3D po separatorze balistycznym

i separatorze NIR 6. Szerokos¢ dziatania winna wynosi¢ tagcznie min. 2000 mm.

Parametry pracy - efektywnos¢
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Separator winien zapewni¢ wydzielenie min. 85% zdefiniowanego rodzaju materiatu
trafiajacego w obszar dzialania separatora przy czystosci min. 80%. W ocenie zostang

pomini¢te obiekty czarne.

Podesty

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

Dodatkowe wyposazenie

W zalezno$ci od przeznaczenia i funkcji nalezy zastosowa¢ odpowiedni zespdt zaworow.
Dotyczy to zarowno sity wydmuchu (min. ci¢zar powierzchniowy wydzielanych materiatow),

jak i odstepu pomiedzy zaworami/dyszami. Niniejszy separator optyczny tworzyw sztucznych
nalezy wyposazy¢ w odpowiednig listwe z dyszami (zespdt zawordw), przy czym odlegtos¢
pomiedzy dyszami (0$-08) powinna wynosi¢ od 25 mm do 35 mm i zapewnia¢ mozliwos¢
wydzielenia obiektow o ciezarze powierzchniowym min. 150 g/dm?,

UWAGA

Wykonawca przedstawi na etapie oferty bilans masowy przeplywu strumienia odpadow
przez dane urzadzenie oraz dolgczy oSwiadczenie dostawcy separatora o uzyskaniu
wyliczonej przepustowosci z bilansu masowego na dane urzadzenie, ktore zostanie
przedstawione w karcie katalogowej urzadzenia.

e Separator optyczny frakcji papier 2-go stopnia (fr. 80-260 mm) — wymagania
szczegbdtowe dla danego separatora
Dotyczy separatora frakcji papier o nast¢pujacych oznaczeniach:

NIR 8 (ETAP I1)

e Separator optyczny frakcji 3D 4-go stopnia (fr. 80-260 mm) — wymagania
szczegotowe dla danego separatora
Dotyczy separatora frakcji 3D o nastepujgcych oznaczeniach:

NIR 9

Frakcja, materiat wejsciowy

Frakcja 3D wydzielona poprzez separator balistyczny z frakcji o granulacji 80-260 mm
odsianej na sicie bgbnowym, podawana poprzez cigg przeno$nikéw posrednich na przenosnik
przyspieszajacy separatora optycznego 3-go stopnia sortowania frakcji 3D.

Predko$¢ przenosnika

Przenos$niki przyspieszajace z mozliwoscia regulacji predkosci w zakresie min. 2,0 — 4,0 m/s.
Cel, kryteria sortowania

wariant 1: PET mix

wariant 2: PP/PE

Rodzaj sortowania

Pozytywnie. Wydzielona poprzez separator optyczny frakcja PET mix winna nast¢pnie zostac
skierowana do doczyszczenia w kabinie sortowniczej 3D.

Przepustowos¢
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Separator nalezy dobra¢ do zaktadanej ilo$ci strumienia kierowanego w obszar dziatania
czujnikéw, jednakze winien zosta¢ dobrany facznie dla min 1 Mg/h przy cigzarze nasypowym
okoto 120kg/m? dla linii technologicznych tj. frakcji 3D po separatorze balistycznym

I separatorze NIR 6. Szeroko$¢ dziatania winna wynosi¢ tacznie min. 1000 mm.

Parametry pracy - efektywno$é

Separator winien zapewni¢ wydzielenie min. 85% zdefiniowanego rodzaju materiatu
trafiajacego w obszar dziatania separatora przy czystosci min. 80%. W ocenie zostang
pomini¢te obiekty czarne.

Podesty

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

Dodatkowe wyposazenie

W zalezno$ci od przeznaczenia i funkcji nalezy zastosowaé odpowiedni zespdt zawordow.

Dotyczy to zar6wno sity wydmuchu (min. ciezar powierzchniowy wydzielanych materiatow),
jak i odstepu pomigdzy zaworami/dyszami. Niniejszy separator optyczny tworzyw sztucznych
nalezy wyposazy¢ w odpowiednig listwe¢ z dyszami (zespot zawordw), przy czym odlegtosé
pomiedzy dyszami (0$-0$) powinna wynosi¢ 0d 25 mm do 35 mm i zapewnia¢ mozliwo$¢
wydzielenia obiektow o cigzarze powierzchniowym min. 150 g/dm?.

Uwagal

Zamawiajacy dopuszcza polaczenie separatora NIR 6 i NIR 9 w jedng maszyn¢ NIR

z zachowaniem opisanych powyzej funkcji i wydajnosci poszczegolnych urzadzen.

W takim przypadku laczna szerokos¢ dzialania powinna by¢ nie mniejsza niz 2800 mm.
Uwagal

Wykonawca przedstawi na etapie oferty bilans masowy przeplywu strumienia odpadow
przez dane urzadzenie oraz dolgczy oSwiadczenie dostawcy separatora o uzyskaniu
wyliczonej przepustowosci z bilansu masowego na dane urzadzenie, ktére zostanie
przedstawione w karcie katalogowej urzadzenia.

e Separator optyczny frakcji 3D 5-go stopnia (fr. 80-260 mm) — wymagania
szczegotowe dla danego separatora
Dotyczy separatora frakcji 3D o nast¢pujacych oznaczeniach:
NIR 10
Frakcja, materiat wejSciowy
Frakcja 3D wydzielona poprzez separator balistyczny z frakcji o granulacji 80-260 mm
odsianej na sicie begbnowym, podawana poprzez cigg przeno$nikéw posrednich na przenosnik
przyspieszajacy separatora optycznego 4-go stopnia sortowania frakcji 3D.
Predkos¢ przenos$nika
Przenosniki przyspieszajace z mozliwoscia regulacji predkosci w zakresie min. 2,0 — 4,0 m/s.
Cel, kryteria sortowania
wariant 1: Frakcja surowcow wtornych 3D
wariant 2: PS
Rodzaj sortowania
Pozytywnie. Wydzielona poprzez separator optyczny frakcja tworzyw sztucznych 3D winna
nastepnie zosta¢ skierowana na lini¢ sortowniczg przed separator balistyczny.
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Przepustowos¢

Separator nalezy dobra¢ do zakladanej ilo$ci strumienia kierowanego w obszar dziatania
czujnikéw, jednakze winien zosta¢ dobrany tacznie dla min 1 Mg/h przy cigzarze nasypowym
okoto 120kg/m? dla linii technologicznych tj. frakcji 3D po separatorze balistycznym

i separatorze NIR 9. Szeroko$¢ dziatania winna wynosi¢ tagcznie min. 1000 mm.

Parametry pracy - efektywnos$¢

Separator winien zapewni¢ wydzielenie min. 85% zdefiniowanego rodzaju materiatu
trafiajacego w obszar dziatania separatora przy czystosci min. 80%. W ocenie zostang
pomini¢te obiekty czarne.

Podesty

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

Dodatkowe wyposazenie

W zalezno$ci od przeznaczenia i funkcji nalezy zastosowaé odpowiedni zespdt zaworow.
Dotyczy to zar6wno sity wydmuchu (min. ci¢zar powierzchniowy wydzielanych materiatow),
jak i odstepu pomigdzy zaworami/dyszami. Niniejszy separator optyczny tworzyw sztucznych
nalezy wyposazy¢ w odpowiednig listwe z dyszami (zespot zawordw), przy czym odlegtosé
pomiedzy dyszami (0$-08) powinna wynosi¢ od 25 mm do 35 mm i zapewnia¢ mozliwos¢
wydzielenia obiektow o ciezarze powierzchniowym min. 150 g/dm?.

Uwagal

Zamawiajacy dopuszcza polaczenie separatora NIR 7 i NIR 10 w jedng maszyn¢ NIR
z zachowaniem opisanych powyzej funkcji i wydajnosci poszczegolnych urzadzen.

W takim przypadku laczna szeroko$¢ dzialania powinna by¢ nie mniejsza niz 2800 mm.

Uwaga!

Wykgonawca przedstawi na etapie oferty bilans masowy przeplywu strumienia odpadéw
przez dane urzadzenie oraz dolgczy oSwiadczenie dostawcy separatora o uzyskaniu
wyliczonej przepustowosci z bilansu masowego na dane urzadzenie, ktore zostanie
przedstawione w karcie katalogowej urzadzenia.

e Separator optyczny frakcji resztkowej po separacji papieru 1-go stopnia
(fr. 80-260 mm) — wymagania szczegbétowe dla danego separatora
Dotyczy separatora frakcji resztkowej po separacji papieru 1-go stopnia o nastepujacych
oznaczeniach:
NIR 11(ETAP I1)

e) Stacja kompresoréw

Nalezy przewidzie¢ stacje kompresorowa zlokalizowana w hali istniejacej sortowni

w wydzielonym pomieszczeniu, przystosowang do pracy w warunkach ujemnych temperatur.
Stacja kompresorowa Wwinna przygotowaé powietrze o parametrach wymaganych
dla zapewnienia prawidlowej pracy separatoréw optycznych i sieci spr¢zonego powietrza,
rowniez w przypadku wystepowania ujemnych temperatur

Nalezy dostosowaé do potrzeb i zapewni¢ odpowiednig ilos¢ powietrza doprowadzonego
do separatorow optycznych pod ci$nieniem 8,0 do 10,0 bar, jednakze nie mniejsza niz 20 000
dm3/min powietrza. Sprezone powietrze doprowadzone do separatoréw musi spetniaé normy
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jakosci co najmniej klasy 3.2.3. wg standardu ISO 8573-1. Stacja winna zosta¢ wyposazona,
W co najmniej dwa agregaty. W przypadku awarii jednego z dwoch lub kilku agregatow, nalezy
zapewni¢ mozliwo$¢ podawania powietrza wytwarzanego przez dzialajgcy/ce agregaty
do wszystkich separatoréw optycznych.

Dla zapewnienia wymaganej jakos$ci sprezonego powietrza stacje nalezy wyposazy¢
co najmniej w: 2 sprezarki Srubowe min. 10 bar, cyklonowy automatyczny (elektroniczny)
spust kondensatu, osuszacz adsorpcyjny regenerowany na zimno z uktadem filtracji wstgpnej
i dokladnej, uktad wentylacji nawiewnej 1 wywiewnej z pelng automatyka, nagrzewnice
umozliwiajaca utrzymanie temperatury min. 5 °C (sterowang automatyczne), zbiornik
na sprezone powietrze o pojemnosci min 4 m3, polgczenia pneumatyczne nawet przy
wylgczonych agregatach, polaczenia pneumatyczne wewnatrz pomieszczenia, instalacje
elektryczng zasilania wurzadzen =z szafka przylaczeniowa, wewngtrzne o$wietlenie
pomieszczenia.

Uwagal

Zamawiajacy wymaga, aby wraz z dostawa nowej stacji kompresorowej wykonawca
dokonal przegladu stacji kompresorowej bedacej na wyposazeniu Zamawiajacego
i doposazyl istniejaca instalacje w zbiorniki na sprezone powietrze oraz inne niezbedne
urzadzenia, aby obie stacje sprezonego powietrza pracujac jednoczesnie pracowaly
optymalnie i nie powodowaly zbyt duzego poboru pradu a praca kompresorow
przebiegala plynnie z wykorzystaniem zbiornikow na sprezone powietrze.

Aby dokonaé¢ przegladu istniejacej stacji kompresoréow Zamawiajacy zobowigzuje
wykonawcow do wizji lokalne;j.

f) Konstrukcje wsporcze

Wszystkie wyzej polozone punkty pracy, ktoére wymagajg regularnej obstlugi winny
by¢ dostepne dla obstugi poprzez system przejs¢ i podestow. Tam, gdzie bedzie to mozliwe
Wykonawca winien zastosowa¢ schody, w wyjatkowym wypadku Zamawiajacy dopuszcza
zastosowanie drabin montowanych na stale. Podesty winny by¢ wylozone ocynkowanymi
kratami pomostowymi. Stopnie schodoéw winny by¢é wykonane z ocynkowanych krat
pomostowych. Stopnie drabin winny by¢ wykonane w wersji przeciwposlizgowej. Konstrukcje
stalowe winny by¢ z profili stalowych skrgcanych. Tam, gdzie bedzie niemozliwe wykonanie
konstrukcji skrecanej Zamawiajgcy dopuszcza spawanie profili stalowych konstrukcji.
Zamawiajacy wymaga przygotowania powierzchni pod malowanie w klasie SA 2,5. Grubo$¢
warstw malowania min 120 mikronow, sktadajacych si¢ z warstwy podktadowej oraz warstwy
nawierzchniowej. Kolorystyka zgodna z obecnie obowigzujaca na zaktadzie.

Nalezy zapewni¢ mozliwos¢ dojscia do kabin sortowniczych, sita bebnowego, separatorow
optycznych za pomoca schodow i1 podestow. Nalezy roéwniez zapewnié przejscia pomiedzy
podstawowym wyposazeniem takim jak: kabiny sortownicze, kabina wstepnej segregacji, sito
bgbnowe, wszystkimi separatorami optycznymi, separatorami zelaza i metali niezelaznych
za pomocg schodéw i1 podestow. Drabiny mozna stosowa¢ wytacznie jako droge ewakuacyjng.

g) Automatyka i sterowanie

Zamawiajacy wymaga, aby urzadzenia automatyki i sterowania sortowni byly w petni
zintegrowane z urzadzeniami automatyki i sterowania kompostowni.

Zamawiajacy wymaga transmisji danych do Dyspozytorni wraz z wizualizacjg procesu.
Zamawiajacy wymaga, pelnej automatyki 1 sterowania dla calego procesu sortowania.

Podstawowe parametry systemu sterowania:
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a)
b)

c)
d)

9)

h)

)

k)

sztucznych
szafy sterownicze przystosowane do pracy w zakresie temperatur od -15 °C do +45 °C
cala instalacja powinna by¢ potaczona systemem wytacznikéw awaryjnych,
kazde stanowisko winno posiada¢ wylacznik chwilowego zatrzymania,

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

w momencie wytgczenia ktoregokolwiek z urzadzen, wszystkie urzadzenia przed nim
powinny zosta¢ wytaczone,

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

przed rozruchem instalacji w cyklu automatycznym w hali musi by¢ wyraznie styszalny
sygnal ostrzegawczy. Dzialanie instalacji powinno by¢ sygnalizowane lampa
sygnalizacyjng (§wiatlem pomaranczowym),

sterowanie musi gwarantowa¢ dzialanie instalacji w cyklu automatycznym
w przypadku wylaczenia okreslonego urzadzenia np. separatora magnetycznego,

jezeli w cyklu automatycznym urzadzenie zostanie zatrzymane z ktorego§ miejsca
obslugowego przy pomocy wytacznika awaryjnego nastapi zatrzymanie catej instalacji,

instalacja do segregacji powinna zosta¢ zaplanowana dla ciggtego ruchu w cyklu
automatycznym bez bezposredniego nadzoru. System automatyzacji powinien
by¢ wzwigzku z tym zaprojektowany na maksymalng dyspozycyjnosé
I zminimalizowanie przerw w ruchu instalacji,

sterowanie automatyczne instalacja powinno odbywac si¢ ze sterowni za pomoca
komputera z wizualizacjg procesu technologicznego. Komputer nalezy dobra¢ tak, aby
umozliwial bezproblemowe dziatanie oprogramowania sterujacego,

obstuga instalacji musi by¢ mozliwa do przeprowadzenia bezposrednio
na przedstawionym na ekranie schemacie technologicznym. Dla przejrzystosci
schematu oprogramowanie musi zapewnia¢ mozliwos$¢ podzialu gtdwnego schematu
technologicznego na podgrupy. Podgrupy te powinny by¢ przyporzadkowane
poszczegdlnym czegsciom instalacji. Wszystkie wazne dane musza by¢ zbierane
1 przechowywane w pamigci dyskowej. Do waznych danych nalezy zaliczy¢ m. in.:
zgloszenia awarii, wejscia do systemu sterowania, czy tez ingerencje w przebieg pracy
instalacji. Te dane muszg by¢ widoczne dla uzytkownika instalacji oraz musi by¢
mozliwos¢ ich eksportu do formatu obstugiwanego przez powszechnie uzywane
arkusze kalkulacyjne lub edytory tekstu, a takze mozliwo$¢ wydruku,

m) liczniki czasu pracy w programie nalezy przewidzie¢ dla uktadu zaladowczego oraz

n)

prasy belujacej. W przypadku zaistnienia sytuacji awaryjnej program zapewni
powiadomienie uzytkownika o alarmie na ekranie wraz z sygnalem dzwigkowym,
umozliwi wydruk protokotu z datg i czasem,

wszystkie kroki obstugowe musza by¢ zapisane w raporcie. Raport powinien zawierac
przynajmniej nast¢pujace zdarzenia:

o czasy wlaczenia 1 wylaczenia instalacji,

o zgloszenia i protokoty wylaczenia alarméw,
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o zalogowanie z nazwiskiem uzytkownika, datg i godzina,

o wylogowanie z nazwiskiem uzytkownika, datg i godzina.

UWAGA! Zamawiajacy wymaga, aby instalacja obslugiwana byla przez jeden system
sterowania i wizualizacji zintegrowany z obecnie posiadanym systemem sterujacym
sortownig lub nowy system sterowania i wizualizacji obejmujacy wszystkie elementy
instalacji po przebudowie.

13.Wytyczne dotyczace montazu

Zamawiajacy wymaga, aby w okresie montazu urzadzen technologicznych Wykonawca
umozliwil przetwarzanie minimum ‘2 wolumenu odpadow obecnie przyjmowanych
na instalacj¢ z mozliwos$cia pracy co najmniej 2 kabin sortowniczych oraz 2 istniejacych
separatorow  optycznych z obszaru mechaniczno-manualnej segregacji  odpadoéw
I przygotowania paliwa alternatywnego. Frakcja 0-80 mm przez caty okres montazu urzadzen
transportowana do obiektu kompostowni systemem istniejacych przeno$nikow tasmowych.
Ponadto przez caty okres montazu Wykonawca musi zapewni¢ mozliwo$¢ pracy nastepujacych
urzadzen:

o Rozrywarka do workow
Sito bebnowe
Kabina preselekcji
Kabina frakcji nadgabarytowej
Rozdrabniacze I i Il stopnia
Prasa belujaca
Tasmociagu zasilajace w/w urzadzenia

0O O O O O O

Realizacja przedmiotu zamowienia musi odbywac si¢ zgodnie z harmonogramem prac, ktory
Wykonawca przedstawi Zamawiajagcemu do akceptacji w terminie do 5 dni po podpisaniu
umowy.

Po akceptacji Zamawiajacego bedzie on stanowit zatacznik nr 3 do umowy.

Ze strony Wykonawcy zostanie wyznaczona osoba — koordynator posiadajgca stosowne
pelnomocnictwa, z ktéra Zamawiajacy bedzie uzgadniat wszelkie dziatania zwigzane
z realizacja umowy. Wszelkie planowane wylgczenia badz ograniczenia funkcjonalnosci
zaktadu musza by¢ zgltoszone Zamawiajacemu co najmniej z 7 dniowym wyprzedzeniem.

14. ETAP Il - dostawa komponentéw

Etap ten obejmuje dostawe komponentéw dla sorteréw fotooptycznych NIR 5, NIR 8 NIR 11
obejmujaca dostawe nastgpujacych elementow:

- skaner,

- zespot z zaworami,

- armatura sprezonego powietrza,

- szafa sterownicza.

a) Wymagania szczego6towe dla separatoréw optycznych NIR

e Separator optyczny folii PE 2-go stopnia (fr. 80-260 mm) — wymagania
szczegdtowe dla danego separatora

Dotyczy separatora folii PE o nastepujacych oznaczeniach:
NIR 5
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Frakcja, materiat wejSciowy

Frakcja 2D wydzielona poprzez separator balistyczny z frakcji o granulacji 80-260 mm
odsianej na sicie bebnowym, podawana poprzez ciag przeno$nikéw posrednich na przenos$nik
przyspieszajacy separatora optycznego 1-go stopnia sortowania folii PE.

Predkos¢ przenos$nika

Przeno$niki przyspieszajace z mozliwos$cig regulacji pr¢dkosci w zakresie min. 2,0 — 4,0 m/s.
Cel, kryteria sortowania

wariant 1: folia PE mix

wariant 2: folia PE transparent/przezroczysta/biata

Rodzaj sortowania

Pozytywnie. Wydzielona poprzez separator optyczny folia PE winna nastgpnie zostac
skierowana do doczyszczenia w kabinie sortowniczej 2D.

Przepustowosé

Separator nalezy dobra¢ do zakladanej ilo$ci strumienia kierowanego w obszar dziatania
czujnikdéw, jednakze winien zosta¢ dobrany tacznie dla min 1 Mg/h przy cigzarze nasypowym
ok. 50kg/m? dla linii technologicznych tj. frakcji 2D po separatorze balistycznym

1 separatorze NIR IV. Szerokos$¢ dziatania winna wynosi¢ tgcznie min. 2000 mm.

Parametry pracy - efektywno$¢

Separator winien zapewni¢ wydzielenie min. 85% zdefiniowanego rodzaju materialu
trafiajacego w obszar dziatania separatora przy czystosci min. 80%. W ocenie zostang
pominigte obiekty czarne.

Podesty

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

Dodatkowe wyposazenie

W zaleznosci od przeznaczenia i funkcji nalezy zastosowaé odpowiedni zespol zaworow.

Dotyczy to zarowno sity wydmuchu (min. cigzar powierzchniowy wydzielanych materiatow),
jak i odstepu pomiedzy zaworami/dyszami. Niniejszy separator optyczny tworzyw sztucznych
nalezy wyposazy¢ w odpowiednig listwe z dyszami (zespot zawordw), przy czym odleglos¢
pomiedzy dyszami (0$-08) powinna wynosi¢ od 25 mm do 35 mm i zapewnia¢ mozliwos¢
wydzielenia obiektow o cigzarze powierzchniowym min. 150 g/dm?.

UWAGA

Wykonawca przedstawi na etapie oferty bilans masowy przeplywu strumienia odpadow
przez dane urzadzenie oraz dolgczy oSwiadczenie dostawcy separatora o uzyskaniu
wyliczonej przepustowosci z bilansu masowego na dane urzadzenie, ktore zostanie
przedstawione w karcie katalogowej urzadzenia.

e Separator optyczny frakcji papier 2-go stopnia (fr. 80-260 mm) — wymagania
szczegbdtowe dla danego separatora
Dotyczy separatora frakcji papier o nastepujacych oznaczeniach:

NIR 8
Frakcja, material wejSciowy
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Frakcja papier wydzielona poprzez separatory NIR Il z frakcji o granulacji 80-260 mm
odsianej na sicie bebnowym, podawana poprzez ciag przeno$nikéw posrednich na przenos$nik
przyspieszajacy separatora optycznego 1-go stopnia sortowania frakcji papier.

Predkos¢ przenos$nika

Przenosniki przyspieszajace z mozliwoscia regulacji predkosci w zakresie min. 2,0 — 4,0 m/s.
Cel, kryteria sortowania

Strumien 1:

wariant 1: Papier, Tetra Pack

wariant 2: Papier

wariant 3: Tetra Pack

wariant 4: Papier gazetowy

Rodzaj sortowania

Pozytywnie. Wydzielona poprzez separator optyczny frakcja Papier oraz Tetra Pack winna
nastgpnie zosta¢ skierowana do doczyszczenia w kabinie sortowniczej Papier. Reszta
po sortowaniu ma trafi¢ do doczyszczenia w kabinie sortowniczej balastu.

Przepustowos¢
Separator nalezy dobra¢ do zakltadanej iloSci strumienia kierowanego w obszar dziatania

czujnikow, jednakze winien zosta¢ dobrany tgcznie dla min 2 Mg/h przy cigzarze nasypowym
okoto 150kg/m? dla linii technologicznych tj. frakcji papier po separatorze NIR II. Szeroko$é
dziatania winna wynosi¢ tacznie min. 1000 mm.

Parametry pracy - efektywnos¢

Separator winien zapewni¢ wydzielenie min. 85% zdefiniowanego rodzaju materiatu

trafiajagcego w obszar dzialania separatora przy czysto$ci min. 80%. W ocenie zostana
pominigte obiekty czarne.

Podesty

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

Dodatkowe wyposazenie

W zalezno$ci od przeznaczenia 1 funkcji nalezy zastosowa¢ odpowiedni zespdt zaworow.
Dotyczy to zarowno sity wydmuchu (min. cigzar powierzchniowy wydzielanych materiatow),

jak 1 odstepu pomiedzy zaworami/dyszami. Niniejszy separator optyczny tworzyw sztucznych
nalezy wyposazy¢ w odpowiednig listwe z dyszami (zespdt zawordw), przy czym odlegtos¢
pomigdzy dyszami (0$-08) powinna wynosi¢ od 25 mm do 35 mm i zapewnia¢ mozliwos¢
wydzielenia obiektow o cigzarze powierzchniowym min. 150 g/dm?.

UWAGA

Wykonawca przedstawi na etapie oferty bilans masowy przeplywu strumienia odpadéw
przez dane urzadzenie oraz dolaczy oswiadczenie dostawcy separatora o uzyskaniu
wyliczonej przepustowosci z bilansu masowego na dane urzadzenie, ktére zostanie
przedstawione w karcie katalogowej urzadzenia.

e Separator optyczny frakcji resztkowej po separacji papieru 1-go stopnia
(fr. 80-260 mm) — wymagania szczegotowe dla danego separatora
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Dotyczy separatora frakcji resztkowej po separacji papieru 1-go stopnia o nastepujacych
oznaczeniach:

NIR 11

Frakcja, materiat wejsciowy

Frakcja resztkowa niewydzielona poprzez separator NIR 11 z frakcji o granulacji 80-260 mm
odsianej na sicie bebnowym, podawana poprzez ciag przenosnikow posrednich na przenosnik
przyspieszajacy separatora optycznego 1-go stopnia sortowania frakcji papier.

Predko$¢ przeno$nika

Przeno$niki przyspieszajace z mozliwos$cig regulacji pr¢dkosci w zakresie min. 2,0 — 4,0 m/s.
Cel, kryteria sortowania

Strumien 1:

wariant 1: surowce wtdrne

wariant 2: Papier

Rodzaj sortowania

Pozytywnie. Wydzielona poprzez separator optyczny frakcja surowce wtorne winna nastepnie
zosta¢ przekierowana przed separator balistyczny a reszta z sortowania ma trafi¢
do doczyszczenia w kabinie sortowniczej balastu.

Przepustowos¢

Separator nalezy dobra¢ do zakladanej ilosci strumienia kierowanego w obszar dziatania
czujnikoéw, jednakze winien zosta¢ dobrany tacznie dla min 1 Mg/h przy cigzarze nasypowym
okoto 150kg/m? dla linii technologicznych tj. frakcji reszty po separatorze NIR II. Szeroko$¢
dziatania winna wynosi¢ tacznie min. 1000 mm.

Parametry pracy - efektywno$¢

Separator winien zapewni¢ wydzielenie min. 85% zdefiniowanego rodzaju materialu

trafiajagcego w obszar dzialania separatora przy czysto$ci min. 80%. W ocenie zostana
pominigte obiekty czarne.

Podesty

W obszarze komory separacyjnej, czujnika 1 komputera (panelu sterowniczego) nalezy
wykona¢ podesty obstugowe.

Dodatkowe wyposazenie

W zaleznosci od przeznaczenia i funkcji nalezy zastosowa¢ odpowiedni zespot zaworow.
Dotyczy to zaréwno sity wydmuchu (min. ci¢zar powierzchniowy wydzielanych materiatow),
jak 1 odstepu pomiedzy zaworami/dyszami. Niniejszy separator optyczny tworzyw sztucznych
nalezy wyposazy¢ w odpowiednig listwe z dyszami (zespdt zawordw), przy czym odlegtos¢
pomiedzy dyszami (0$-08) powinna wynosi¢ od 25 mm do 35 mm i zapewnia¢ mozliwos¢
wydzielenia obiektow o ciezarze powierzchniowym min. 150 g/dm?.

Uwagal

Zamawiajacy dopuszcza polaczenie separatora NIR 8 i NIR 11 w jedna maszyn¢ NIR

z zachowaniem opisanych powyzej funkcji i wydajnosci poszczegolnych urzadzen.

W takim przypadku laczna szerokos¢ dzialania powinna by¢ nie mniejsza niz 2000 mm.

Uwaga!

Wykonawca przedstawi na etapie oferty bilans masowy przeplywu strumienia odpadow
przez dane urzadzenie oraz dolaczy oswiadczenie dostawcy separatora o uzyskaniu
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wyliczonej przepustowosci z bilansu masowego na dane urzadzenie, ktore zostanie
przedstawione w karcie katalogowej urzadzenia.

15. ETAP Il (OPCJA) - Komponent, na ktérym dla wybranej frakcji

bedzie prowadzony proces recyklingu

Komponent sktada si¢ z nastepujacego typoszeregu urzadzen:

Rozdrabniacz 1 walowy o wydajnosci co najmniej 500 kg/h do folii i butelek,
Wanna wstepna,

Myjka/wiro6wka wstepna,

Wanna flotacji

Wiréwka suszaco-myjaca

Suszarka powietrzna

Zageszczarka z mtynem i silosami do napetniania big bagow

@me oo o

Wstepnym etapem recyklingu bedzie rozdrobnienie na rozdrabniaczu jednowatowym
0 wydajnosci co najmniej 500 kg/h. Kolejnym etapem procesu jest wstgpna flotacja uzyskane;j
frakcji na wannie wstgpnej, gdzie drobne zanieczyszczenia metaliczne zostang utracone wraz z
pozostatoscia PET i PS. Poddane recyklingowi ptatki poliolefinowe (PO) zostang wstepnie
oczyszczone z pozostatosci mineralnych i organicznych. Kolejnym etapem recyklingu jest
myjka wstepna - myjka/wiro6wka, ktorej dzialanie prowadzi do wstepnego oczyszczenia
ptatkow z zabrudzen.

Nastepny etap to wanna flotacji, gdzie tworzywa sg flotowane — poliolefina (PO) ptywa reszta
tonie. W dalszej kolejnosci materiat kierowany jest do wirdwki suszaco-myjacej, ktora dzigki
dziataniu sity odsrodkowej usuwa pozostalosci zanieczyszczen oraz wody. Uzyskane w ten
sposOb tworzywa sg dosuszane na suszarce powietrznej, gdzie dzigki duzemu przeptywowi
powietrza z bardzo wysoka predkoscia ok 280 km/h ptatki sg doktadnie suszone. Ostatecznym
elementem recyklingu jest zageszczarka. Po zageszczeniu platek jest rozdrabniany
na koncowym mtynie nozowym i pakowany w big bagi.

a. Rozdrabniacz 1 -walowy
W komponencie tym rozdrabniacz powinien zapewni¢ rownomierne rozdrobnienie frakcji
odpadowej dostarczonej luzem - bez belowania. Wielko$¢ ptatkow powinna wynosi¢ najwyzej
50 mm. W wypadku rozdrabniania samych butelek PE/PP rozdrabniacz powinien by¢
wyposazony dodatkowo w sito o okach 30mm w celu uzyskania jednorodne;j frakcji ptatka 25-
30mm. Rozdrabniacz musi by¢ dostosowany poprzez specjalne powtoki do rozdrabniania
odpadéw zanieczyszczonych piachem 1 innymi komponentami mineralnymi oraz
zanieczyszczeniami organicznymi. Bazy nozy rotujagcych muszg by¢ wymienialne.
Oprogramowanie sterownika docisku rozdrabniacza musi uwzglednia¢ fakt rozdrabniania
réznych frakcji - tak aby mozna bylo rozdrabnia¢ odpady foliowe luzem oraz butelki PE/PP.
Rozdrabniacz musi by¢ wyposazony w tasmociag transportujacy zmielone frakcje odpadowe
do nastgpnego urzadzenia linii jakim jest wanna wstepna. Geometria cigcia rozdrabniacza oraz
konstrukcja rotora musza uwzglednia¢ cigcie réznych frakcji odpadowych folii luzem, folii
zbelowanej, butelek PP/PE luzem i zbeelowanych. Urzadzenie musi by¢ przystosowane
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do rozdrabniania folii oraz butelek HDPE/PP o wydajnosci przecietnej co najmniej 500 kg/h
mierzonej dla folii LDPE/LLDPE,
Podstawowe wymagania techniczne:

e szeroko$¢ walu 1,2-1,6 metra,

e 2 rzedy przeciwnozy,

e szafa sterownicza klimatyzowana oraz podgrzewana na wypadek przestoju.

b. Wanna wstepna

Powinna gwarantowa¢ usuni¢cie zanieczyszczen w postaci czeSci mineralnych oraz
metalowych, réwnolegle jej konstrukcja powinna gwarantowac to, ze zanieczyszczone ptatki
folii 1 butelek nie tong wraz z innymi odpadami. Wanna wst¢gpna musi by¢ wyposazona
W system pozwalajagcy na regularne oczyszczenie tej wanny z frakcji niechcianych
bez przerywania pracy wanny. Podstawowym zadaniem wstgpnej wanny jest odseparowanie
zanieczyszczen w szczegdlnosci metali oraz zanieczyszczen mineralnych.
Podstawowe wymagania techniczne:

e Wymiary: dlugo$¢ co najmniej 2 metry,

» system ciagtego wyciagania frakcji odpadowych

» zabezpieczenie przed zatapianiem folii PE mocno zabrudzonej.

c. Myjka/wiréwka wstepna
Efektem dziatania myjki/wiréwki wstepnej musi by¢ wstgpne oczyszczenie ptatkéw folii oraz
butelek z zanieczyszczen dzigki dziataniu sit tarcia, sity odsrodkowej oraz wody. Ramiona tego
urzadzenia muszg by¢ wymienne. Urzadzenie musi by¢ przygotowane do wielopunktowego
zadawania wody do przestrzeni roboczej. Urzadzenie szybkoobrotowe z zadawaniem wody,
dajace gwarancje skutecznego oczyszczenia ptatkoéw folii oraz butelek z zanieczyszczen.
Wymiary: dlugo$¢ co najmniej 1,5 metra.

d. Wanna flotacji

Zadaniem wanny flotacji jest rozdzielenie frakcji PE/PP od PET/PS i zanieczyszczeh. Wanna
musi by¢ wyposazona w uktad wybierajacy zanieczyszczenia z catej powierzchni jej dna oraz
w uktad zatapiania frakcji ptywajacej - PE/PP ulatwiajacy proces separacji, odseparowane
ptatki PE/PP majg by¢ slimakiem przemieszczane na kolejny element ciggu produkcyjnego.
Podstawowe wymagania techniczne:

e Wymiary: dlugos¢ od 6 do 8 metrow,

e S$limaki wybierajace dla frakcji ptywajacej oraz tonacej,

* lopaty zatapiajace frakcje ptywajaca.

e. Wirowka suszaco-myjaca
Wiréwka realizuje dwie funkcje — funkcj¢ ostatecznego oczyszczenia recyklowanego tworzywa
oraz funkcj¢ wstepnego suszenia. Wir6wka musi by¢ przystosowana do pracy ciaglej, musi by¢
tez dodatkowo wyposazona w uktad czyszczenia wnetrza obudowy oraz w specjalnie
utwardzone ramiona wirnika tak aby wymiana wirnika nie nastgpowata czesciej jak raz na pot
roku. Wiréwka suszacg-myjaca, ktorej wynikiem dziatania jest pozbycie si¢ pozostatosci
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zanieczyszczen oraz wody dodatkowo powinna by¢ wyposazona w natryski wody

oddziatywujace na wewnetrzne §ciany wirdwki w celu umozliwienia pracy ciggtej urzadzenia.
Wymiary: dlugos¢ minimum 2 metry, srednica minimum 500 mm.

f. Suszarka powietrzna
Ma na celu osuszenie ptatkow PE/PP dzigki duzej iloSci powietrza przemieszczajacego
si¢ Z wysoka predkoscig bez zastosowania dodatkowego podgrzewania. Cyklony zintegrowane
z suszarkg muszg zapewnia¢ skuteczng wymiane wilgotnego powietrza na suche. Suszarka
powietrzna dostosowana do suszenia 300-400 kg/h folii PE — o predko$ci powietrza 280 km/h,
bez systemu podgrzewania.

g. Zageszczarka periodyczna
Efektem jej dziatania jest powstanie aglomeratu tworzyw sztucznych ktéry nastgpnie moze by¢
poddany granulacji albo bezpos$rednio uzyty do przetwarzania. Zageszczarka periodyczna musi
gwarantowa¢ zageszczenie 300-400 kg ptatka folii na godzine.

16.Proby koncowe (dla kazdego z Etapow)

Zamawiajacy wymaga przeprowadzenia Prob Koncowych celem udowodnienia,
ze gwarantowane parametry ekologiczne i technologiczne zostaly osiggniete w wyniku
zrealizowanych robot.

Proby koncowe zostang przeprowadzone przez Wykonawce zgodnie z procedurami
opracowanymi przez Wykonawce i1 zaakceptowanymi przez Zamawiajacego, z udziatem
personelu Zamawiajacego.

Wykonawca winien z wyprzedzeniem minimum 21 dni przed przystapieniem do prob
koncowych przedtozy¢ Zamawiajagcemu harmonogram préb koncowych, plan prob koncowych
i wykaz personelu niezbednego do przeprowadzenia prob koncowych.

Zamawiajacy zapewni:
= niezbedny personel oraz smary, paliwa, wodg, energi¢ 1 inne media.

Proby koncowe muszg by¢ przeprowadzone na wszystkich instalacjach technologicznych
sortowni odpadow dla catego strumienia odpadow przewidywanych do procesow sortowania.

Proby koncowe nalezy przeprowadzi¢ w nastepujacym porzadku:

e Proby przedrozruchowe (w tym tzw. rozruch mechaniczny ,,na sucho’) —w wyniku tych
prob nalezy potwierdzi¢ gotowos$¢ instalacji/ urzadzen do przeprowadzenia prob
rozruchowych trwajgce minimum 5 dni.

e Proby rozruchowe tzw. rozruch technologiczny — gldéwny zakres prac i dziatan majacych
na celu optymalizacj¢ parametréw oraz potwierdzenie gotowosci instalacji do pracy
cigglej z gwarantowanymi parametrami technologicznymi trwajagcymi minimum 5 dni.
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17.Préby eksploatacyjne (dla kazdego z Etapéw)

Zamawiajgcy przeprowadzi Proby Eksploatacyjne na zmodernizowanej instalacji sortowniczej
ZZ0 dla deklarowanych strumieni odpadow przewidywanych do przyj¢cia w hali sortowni
W okresie 1 miesigca, w czasie trwania ktorych Wykonawca zobowigzany jest zapewni¢ nadzor.

Wykonawca zapewni staly pobyt technologa-specjalisty ds. rozruchéw technologicznych
podczas przeprowadzania Prob Eksploatacyjnych. W okresie trwania prob eksploatacyjnych
Wykonawca jest zobowigzany potwierdzi¢ osiggniecie gwarantowanych parametrow

technologicznych.
18.Gwarancje technologiczne

W stosunku do sprawnosci technologicznej instalacji Wykonawca zobowigzany jest udzieli¢

co najmniej nastepujacych gwarancji ilosciowych i jakosciowych:

Tabela nr 1 Gwarantowane parametry instalacji oraz maszyn.

e .. Jednostk Parametr Przeprowadzenie
l.p. Wyszczegdlnienie instalacji . .
a minimum proby
s . . . liczona
Przepustowo$¢ instalacji segregacji mechaniczno- roporcionalnie do
1. |manualnej odpadéw komunalnych Mg/rok |min. 60 000 proporc] .
. okresu prowadzenia
niesegregowanych ,
préb
Przepustowo$¢ instalacji obrobki mechaniczno- liczona
5 mapualnej odpadow opakowanlowych i surowcow Mg/rok |min. 10 000 proporcjonalnie dc_)
wtornych pochodzacych z selektywnej zbiorki okresu prowadzenia
surowcowej tzw. zOlty i niebieski worek prob
dwie kolejne proby
Skutecznos¢ sortowania separatora spetnia/nie spetnia
3. |optopneumatycznego NIR 5 tworzyw sztucznych % min. 85 (W ocenie zostang
frakcji 2D z 80 +~ 260 mm pominigte obiekty
czarne)
dwie kolejne proby
Czystos¢ surowca na wyjsciu z separatora spetnia/nie spetnia
4. |optopneumatycznych NIR 5 tworzyw sztucznych % |min. 80 (W ocenie zostang
frakcji 2D z 80 + 260 mm pominigte obiekty
czarne)
dwie kolejne proby
Skuteczno$¢ sortowania separatora spelnia/nie spetnia
5. |optopneumatycznego NIR 6 tworzyw sztucznych % min. 85 (W ocenie zostang

frakcji 3D z 80 + 260 mm

pominigte obiekty
czarne)
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Czystos$¢ surowca na wyjsciu z separatorow

dwie kolejne proby
spetnia/nie spetnia

6. |optopneumatycznych NIR 6 tworzyw sztucznych % min. 80 (W ocenie zostang
frakcji 3D z 80 ~ 260 mm pomini¢te obiekty
czarne)
dwie kolejne proby
Skutecznos$¢ sortowania separatora spetnia/nie spetnia
7. |optopneumatycznego NIR 7 tworzyw sztucznych % min. 85 (w ocenie zostang
frakcji 3D z 80 + 260 mm pomini¢te obiekty
czarne)
dwie kolejne proby
Czystos$¢ surowca na wyjsciu z separatorow spetnia/nie spetnia
8. |optopneumatycznych NIR 7 tworzyw sztucznych % min. 80 (W ocenie zostang
frakcji 3D z 80 + 260 mm pomini¢te obiekty
czarne)
dwie kolejne proby
Skuteczno$¢ sortowania separatora spetnia/nie spetnia
9. |optopneumatycznego NIR 8 papieru z frakcji 80 + % min. 85 (W ocenie zostang
260 mm pomini¢te obiekty
czarne)
dwie kolejne proby
Czysto$¢ surowca na wyjsciu z separatorow spetnia/nie spetnia
10. |optopneumatycznych NIR 8 papieru z frakcji 80 + % min. 80 (W ocenie zostang
260 mm pomini¢te obiekty
czarne)
dwie kolejne proby
Skuteczno$¢ sortowania separatora spetnia/nie spetnia
11. |optopneumatycznego NIR 9 tworzyw sztucznych % |min. 85 (W ocenie zostang
frakcji 3D z 80 + 260 mm pominigte obiekty
czarne)
dwie kolejne proby
Czystos¢ surowca na wyjsciu z separatorow spetnia/nie spetnia
12. |optopneumatycznych NIR 9 tworzyw sztucznych % |min. 80 (W ocenie zostang
frakcji 3D z 80 + 260 mm pominigte obiekty
czarne)
dwie kolejne proby
Skutecznos¢ sortowania separatora spelnia/nie spetnia
13. |optopneumatycznego NIR 10 tworzyw sztucznych % min. 85 (W ocenie zostang
frakcji 3D z 80 + 260 mm pomini¢te obiekty
czarne)
Czysto$¢ surowca na wyjsciu z separatorow dwie kolejne préby
14. |optopneumatycznych NIR 10 tworzyw sztucznych % min. 80 spetnia/nie spetnia

frakcji 3D z 80 + 260 mm

(W ocenie zostang
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pominigte obiekty
czarne)
dwie kolejne proby
Skuteczno$¢ sortowania separatora spelia/nie spetnia
15. [optopneumatycznego NIR 11 surowcéw wtdrnych % min. 80 (W ocenie zostang
z balastu frakcji 80 + 260 mm pominigte obiekty
czarne)
dwie kolejne proby
Czystos¢ surowca na wyjsciu z separatorow spetnia/nie spetnia
16. |optopneumatycznych NIR 11 surowcoéw wtdrnych % |min. 85 (W ocenie zostang
z balastu frakcji 80 + 260 mm pominigte obiekty
czarne)

19.Gwarancje jakosci Roboét

Wykonawca udzieli Zamawiajagcemu, gwarancji jakosci na wykonane w ramach realizacji
przedmiotu zaméwienia wszelkie wchodzace w jego sktad:

a) projekty

b) obiekty

C) urzadzenia

d) roboty ziemne

e) wszelkie inne wykonane roboty,

Realizacja uprawnien z tytutu gwarancji jakosci odbywac si¢ bedzie, na ponizej podanych
warunkach, ktore traktowac nalezy jako wymogi minimalne:

1. W przypadku wystapienia (ujawnienia) wady w OKkresie Gwarancji Zamawiajacy
zobowigzany jest zawiadomi¢ pisemnie Wykonawce w terminie 3 dni od daty
jej wystapienia (wykrycia).

2. Istnienie wad stwierdza si¢ protokolarnie. W protokole stwierdzenia wad, Zamawiajacy

wyznacza termin na usuni¢cie wad. Wykonawca usunie wady bezplatnie w terminie
wyznaczonym przez Zamawiajacego.

3. Usunigcie wad powinno by¢ stwierdzone protokolarnie.

4. Wykonawca przystapi niezwlocznie do usuwania nieprzewidzianych wad zgtoszonych
w Okresie Gwarancji, w racjonalnym terminie nie dluzszym niz 3 dni od chwili
otrzymania zawiadomienia o ich wystgpieniu.

5. Wykonawca zapewni bezptatny serwis wykonanej linii technologicznej, dostarczonych
maszyn, urzadzen i narzedzi przez okres gwarancji tj. 24 miesigce, polegajacy
na wykonaniu w tym okresie prac serwisowych (przegladow okresowych i konserwacji)
oraz transportu i pobytu ekipy serwisowej. W okresie gwarancji koszty zwigzane
Z zapewnieniem 1 wymiang czg¢sci zamiennych na gwarancji ponosi Wykonaweca.
Jednakze koszty materiatow eksploatacyjnych, czgsci tatwo zuzywajacych si¢ zostang
pokryte przez Zamawiajacego.

6. Wykonaweca przed koncowym odbiorem instalacji przygotuje liste czgsci zamiennych
I zuzywajacych si¢ dla dostarczonych urzadzen. Cze$ci zamienne i1 zuzywajace
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si¢ wyszczegblnione na liscie bedg dostepne przez okres co najmniej 10 lat od daty
wystawienia od podpisania bez uwag protokotu odbioru koncowego.

7. Gwarancja obejmuje uszkodzenia wskutek wadliwego projektowania, wykonawstwa —
niezgodnego z projektem, zasadami sztuki budowlanej badz nieprzestrzegania
warunkow Umowy z Zamawiajgcym albo ukrytej wady materiatowe;.

8. Gwarancja dla dostarczonych urzadzen oraz wykonanych robot nie obejmuje roszczen
z tytulu uszkodzen i wad wyniktych na skutek:

a. niewlasciwego lub niezgodnego z instrukcja obstugi dziatania uzytkownika,
niewlasciwego przechowywania lub konserwacji,

b. obstlugi urzadzen niewtasciwej lub niezgodnej z instrukcja

€. samowolnych napraw, przerdobek lub zmian konstrukcyjnych dokonanych
przez uzytkownika lub inne nieupowaznione osoby,

d. uszkodzenia przez tzw. sity wyzsze (w szczeg6lnosci powodz, pozar,),

e. uszkodzenie zwigzanych =z nieprawidlowa eksploatacja urzadzen,
przekroczenie podanych wartos$ci konstrukcyjnych 1 eksploatacyjnych,
stosowania niewtasciwych materiatow eksploatacyjnych.

W przypadku, kiedy awaria, o ktorej mowa w pkt 1 nie nastgpita z przyczyn zaleznych
od Wykonawcy, koszty jej usuni¢cia pokryje Zamawiajacy.

20.Szkolenia

Celem szkolenia Personelu Zamawiajacego jest zdobycie przez nich wiedzy na temat
eksploatacji, utrzymania i konserwacji wszystkich budynkéw, budowli, maszyn, urzadzen
i instalacji objetych pracami w celu zapewnienia prawidlowe;j i stabilnej eksploatacji catosci
inwestycji.

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

Szkolenie zostanie przeprowadzone przed 1 w trakcie przeprowadzania Prob Koncowych,
zgodnie z Wymaganiami Zamawiajacego 1 szczegdtowym programem szkolenia
przygotowanym przez Wykonawce w terminie 14 dni przed rozpoczg¢ciem Prob Koncowych
i zatwierdzonym przez Zamawiajgcego.

Wszelkie szkolenia 1 instrukcje beda w jezyku polskim.

Wszystkie szkolenia zostang zakonczone przed odbiorem koncowym. Kazdy pracownik
obstugi otrzyma wydane przez Wykonawce $wiadectwo potwierdzajace otrzymanie
odpowiedniego przeszkolenia.

Wykonawca winien przeszkoli¢ co najmniej 2 pracownikow dla kazdego stanowiska pracy
zgodnie z opracowanymi przez Wykonawce 1 zatwierdzonymi przez Zamawiajacego
instrukcjami stanowiskowymi, w okresie nie krotszym niz 1 x 8 godzin dla kazdego szkolonego
pracownika Personelu Zamawiajacego.

W trakcie trwania prob koncowych Wykonawca zapewni staty pobyt technologa - specjalisty
ds. rozruchow technologicznych, ktory zobowigzany jest do nadzoru procesu sortowania,
wytwarzania paliwa alternatywnego oraz przeprowadzenia ewentualnych dodatkowych
szkolen prowadzenia procesu technologicznego.
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