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Specyfikacja Istotnych Warunkéw Zamdéwienia
1. OPISOGOLNY PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA

Inwestycjapoleganamodernizacjiistniejgcejliniido sortowniaodpaddéwkomunalnych majgcej
na celu:
1) Zwiekszenie przepustowosciliniipodczas sortowania odpadow opakowaniowych.
2) Poprawe efektywnosci odzysku odpadéw opakowaniowych do recyklingu oraz odzysku
energetycznego.
3) Przygotowanie linii do nowych standardéw selektywnego zbierania odpadéw
opakowaniowych.
4) Zwiekszenie odzysku odpadow z frakcji balastu koncowego ze strumienia zmieszanych
odpadow komunalnych.

Poprzez realizacje 3 zadan:

TABELA 1.

Zadanie nr 1.
Dostawaimonta zdodatkowego separatorawistniej gcym uktadzie automatycznego
sortowania tworzyw sztucznych twardych.

Zadanie nr 2.
Wykonanie kabiny sortowniczej dla frakcji >340 mm.

Zadanie nr 3.
Wykonanie omini ecia (by-passu) sita oraz linii sortowania tworzyw s ztucznych

Przedmiotem zamowienia jest zaprojektowanie i moder  nizacja istniej gcej linii sortowniczej
poprzez dostaw € i monta z nowych maszyn i urz agdzen oraz uruchomienie zmodernizowanej
linii do sortowania odpadow komunalnych.

W zakres przedmiotu zaméwienia wchodzi:

1) Wykonanie projektu technologicznego modernizaciji linii sortowniczej zgodnie z
wymaganiami Zamawiajgcego,

2) Dostawa i montaz urzgdzen wyposazenia technologicznego oraz konstrukcji wsporczych wraz
z niezbednymiinstalacjami,

3) Demontaz i ponowny montaz maszyn i urzgdzen oraz konstrukcji istniejgcej instalacji
w zakresie (uzgodnionym z Zamawiajgcym) koniecznym do realizacji przedmiotu zaméwienia,

4) Wykonanie systemu automatyki i sterowania dla nowych maszyn i urzgdzen przez
modernizacje istniejgcych instalacji sterowania i wizualizacji sortowni.

5) Opracowanie instrukcji obstugi i konserwacji z podziatem na czynnosci codzienne,
cotygodniowe, itd., aby Zamawiajgcy mogt eksploatowac, konserwowac, wymienia¢ czesci
zuzywajace sie, rozbierac, sktadac, regulowac i naprawiac urzgdzenia,

6) Dostawa konteneréw hakowych o pojemnosci 34m3- 4 szt.

7) Wykonanie zabudowy modutowejkanatu.

8) Opracowanie programu odbioréw dla zadan jak w tabeli 1., zawierajgcego m.in. plan
rozruchu, préb koncowych i prob eksploatacyjnych, zawierajgcego: zapotrzebowanie na
personel Zamawiajgcego (z okresleniem wymaganej liczby, kwalifikacji i uprawnien)
i materiaty eksploatacyjne; opisany przebieg rozruchu i eksploatacje instalacji, obiektow w
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czasie pracyiwrazie awarii (procedury usuwania awariii powrotu do normalnej eksploatacji),
opisy i instrukcje stanowiskowe,

9) Przeprowadzenie rozruchu i préb koncowych

10) Dostarczenie dokumentacji urzgdzen w jezyku polskim (DTR, karty gwarancji, Swiadectwa
zgodnosci, Swiadectwa CE, inne niezbedne dokumenty i certyfikaty),

11) Przeszkolenie personelu Zamawiajgcego w zakresie eksploatacji, konserwaciji inapraw
wybudowanej instalacji oraz BHP,

12) Spetnienie wymagan BAT oraz innych wymagan prawnych,

13) Dostarczenie Zamawiajgcemu wszystkich danych (m.in. wynikow badan, informacji)
niezbednych do przygotowania, ztozenia i uzyskania przez Zamawiajgcego zmiany pozwolenia
zintegrowanego,

14) Opracowanie wyczerpujgcego (zamknietego) wykazu czesci zamiennych i zuzywajacych sie
z okresleniem maksymalnego czasu dostawy do Zamawiajgcego,

15) Przekazanie Zamawiajgcemu urzgdzen iinstalacji do uzytkowania,

16) Wykonanie dokumentacji powykonawczej.

17) Udzielenie gwarancji na wszystkie dostarczone i zamontowane oraz zmodyfikowane
(wzakresie wprowadzonych zmian)instalacje,dostarczone urzgdzeniaitechnologie,

18) Zapewnienie serwisu wykonanych instalacji i technologii oraz dostarczonych urzgdzen
w okresie trwania gwarancji.

Przedmiot zamodwienia obejmuje ewentualny demontaz i ponowny montaz urzgdzen
istniejgcej linii (w zakresie uzgodnionym z Zamawiajgcym). Przedmiotzamowienianie
obejmuje napraw czy uzupetnienia materiatdw eksploatacyjnych wykorzystywanych
ponownie urzgdzen. Zamawiajgcy wymaga, aby wszystkie urzgdzeniaistniejgcej linii
sortowniczejbyly zamontowane iuzywane porealizacjiprzedmiotu zamoéwienia.

Przedmiotzamowienia bedzie realizowany naistniejgcymifunkcjonujgcym obiekcie, co
Wykonawca uwzglednit w swojej ofercie i nie bedzie zgtaszat wobec Zamawiajgcego
jakichkolwiekroszczenlub zastrzezen zwigzanych ztymfaktem. Realizacjaprzedmiotu
zamowienia nie moze ogranicza¢ pracyzaktadu.

1.1. Lokalizacja—poto zenie administracyjne, stanformalno-prawny

Obszar objety planowang inwestycjg potozony jest na terenie Zaktadu Gospodarowania
Odpadami GAC Sp. z 0.0. w Gaci, we wschodniej czesci gminy Otawa w wojewddztwie
dolnoslgskim, wbezposrednim sasiedztwie granicy gminy Skarbimierz (wojewodztwo opolskie).
Pod wzgledem administracyjnym analizowany obszar potozony jest w catosci na dziatkach
nr384/10 (17,7558 ha) i 384/11 (2,1357 ha) obreb 0005 — Gac¢, gmina Otawa, tj. na terenie ZGO
Gac.

Caly teren Zaktadu Gospodarowania Odpadami GAC Sp. z0.0. w miejscowosci Gaé znajduje sie
poza terenem wiejskiej zabudowy mieszkalnej, przy czym najblizsze zabudowania wystepujg
w odlegtosciach:

- zachodnim, wies Gac, ok. 1-2 km;

- wschodnim, wie$ Brzezina, ok. 2 km;

- potudniowo-wschodnim, wie$ Zielecice, ok. 2,5 km;

- potnocnym, wies Lipki, ok. 1-2 km.

W bezposrednim sgsiedztwie wymienionego Zaktadu znajdujg sie od strony:
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- potnocnejipotnocno-wschodniej, tereny kolejowe PKP z elektryfikowang dwutorowa linig
kolejowa relacji Wroctaw-Otawa-Brzeg (w kierunku Opola), za ktérg znajdujg sie tereny rolne
(grunty orne);

- wschodniej, czesci potudniowej i czesciowo zachodniej, grunty orne;

- czesciowo potudniowej budynek administracyjny ZGO Ga¢ Sp. z 0.0.

- poinocno-zachodniej, kompleks lesny porastajgcy okoliczne dziatkinr: 435, 436, 439, nalezgce
administracyjnie do Nadlesnictwa Otawa, tworzgce naturalny pas zieleni ochronne,.

W odlegtosci ok. 140 m w kierunku W i NW od granic terenu Zakfadu znajduje sie row
melioracyjny nr p-h, administrowany przez Wojewodzki Zarzad Melioracji i Urzgdzen Wodnych
w Otawie, odprowadzajgcy wody do Psarskiego Potoku i dalej do rzeki Otawa.

Zaktad Gospodarowania Odpadami GAC Sp. z 0.0. jest dostepny pod wzgledem komunikacyjnym.
Dojazd odbywa sie lokalng drogg gruntowg utwardzong zelbetonowymi ptytami o dtugosci 700
m, odchodzgcg od gtéwnej drogi nr 94 relacji Otawa-Brzeg.

Planowanainwestycja prowadzonabedzie na czesci dziatkinr 384/10 (obreb Ga¢) wgminie
Otawa. Dziatka stanowiwtasno$é Zaktadu Gospodarowania Odpadami GAC Sp. zo.o.

Przedmiot zamoOwienia musi zostac¢ zrealizowany wewnatrz istniejgcej hali sortowni.
Zamawiajgcy nie dopuszcza realizacji przedmiotu zamowienia poza terenem istniejgcej hali.

1.2. Opis istniej acej linii do segregacji odpaddw — stan na rok 2018r
Linie do segregacji odpadéw stanowi wielofunkcyjna instalacja przeznaczona do segregacji
odpadow, ktdry stanowig niesegregowane odpady komunalne, bgdz surowce wtdrne zebrane
selektywnie: opakowania, tworzywa sztuczne, metale, papier. Jest to instalacja umozliwiajgca

segregacje pozytywng lub negatywng odpaddw komunalnych.

Parametry pracy instalacji:

odpady komunalne niesegregowane,
odpady komunalne zbierane selektywnie
llo$¢ odpadow: min. 65 000 Mg/rok.

250 dni/rok, 2 zmiany

Rodzaj odpadow:

Czas pracy: 6,5 godz. efektywnej pracy na zmiane
Odpady komunalne niesegregowane - 20,0 Mg/godz.
Przepustowos¢ instalacji Odpady komunalne zbierane selektywnie — 5,0

Mg/godz.

Instalacja do mechanicznego przetwarzania odpadow
Instalacja do mechanicznego przetwarzania odpaddéw sktada sie z ciggu technologicznego
urzgdzen zlokalizowanych w hali sortowni.
W hali wstepnej wydzielone sg strefy do gromadzenia przywozonych niesegregowanych
(zmieszanych) odpadéw komunalnych oraz do gromadzenia odpaddéw selektywnie zebranych. Na
cigg technologiczny urzgdzenh zlokalizowanych w hali sortowni sktadajg sie:
a. przenosnik kanatowy,
rozrywarka workéw,
sito obrotowe o przeswicie oczek o wielkosci 60 mm i 340 mm,
dwa separatory metali zelaznych FE,
dwa separatory metali niezelaznych nFE,

®oo o
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separator optyczny tworzywsztucznych,
separator optyczny papieru i tektury,
separator optyczny foliiPE,
separator optyczny PET,
separator optyczny PE/PP,
separator optyczny RDF,
separator balistyczny,
. przenosnik bunkrowy,
prasa belujgca (kanatowa),
zesp6t przenosnikbw tasmowych (sortowniczych, podajacych, zbierajgcych
I przyspieszajgcych),
automatyczna stacja zatadowczabalastu,
g. kabiny sortownicze:
» kabina wstepnejsegregacii,
» kabina doczyszczania metali FE, nFE,
» kabina gtdwna (surowcowa) zespolona z kabing kontrolng k. RDF,
» kabina doczyszczaniabalastu.

033—;\—‘——:«:—“

©

Wariant sortowania niesegregowanych (zmieszanych)o  dpadéw komunalnych —kod 2003 01

Przywozone na teren Zaktadu niesegregowane (zmieszane) odpady komunalne sg wazone na
wadze samochodowej, a nastepnie wytadowywane w wydzielonej strefie sortowni. Z ptyty
wytadowczej za pomocg tadowarki odpady sg poddawane do rozrywarki workéw lub
bezposrednio na przenosnik kanatowy (z pominieciem rozrywarki workow). Z przenosnika
kanatowego odpady sg poddawane do kabiny wstepnej, w ktorej sg wybierane odpady moggce
zaktocic proces dalszego sortowania, np. odpady o wiekszych gabarytach w postaci: tworzyw
sztucznych (worki, folie), papieru itektury (kartony), zuzytego sprzetu elektrycznego
| elektronicznego, drewna, elementéw metalowych oraz odpady ze szkta. Po przejsciu przez
kabine wstepng odpady trafiajg na sito obrotowe 60-340 mm, na ktdrym sg wydzielane
nastepujgce frakcje:

— frakcja o wielkosci ponizej 60 mm,

— frakcja o wielkosci powyzej 60 — 340 mm,

— frakcja o wielkosci powyzej 340 mm.

Frakcja o wielkosci ponizej 60 mm (stanowigca frakcje ulegajagca biodegradacji—oznaczong
kodem 1912 12) jest kierowana poprzez przenosnik pod separator metali zelaznych FE (1),
naktorymsgwydzielane metale zelazne, anastepnie pod separator metaliniezelaznych nFE (1),
na ktérym sg wydzielane metale niezelazne. Wyseparowane z frakcji o wielkosci ponizej 60 mm
metale zelazneiniezelaznetrafiajgnaprzenosnik (podzielony nadwa ciggi—dlametalizelaznych
i niezelaznych), ktérym sg kierowane do kabiny doczyszczania metali Fe i nFe. W kabinie
nastepuje podziat na poszczegolne frakcje metali zelaznych (gromadzony w kontenerze)
iniezelaznych (gromadzonych w pojemniku/worku typu big bag) oraz wydzielenie ewentualnych
zanieczyszczen, kierowanych z pomoca odpowiedniego przenosnika do separatora balistycznego.

Po przejsciu przez separatory, frakcja o wielkosci ponizej 60 mm zapomocg podajnikow
tasmowych (zabudowanych) jesttransportowanado haliinstalacjibiologicznego przetwarzania.

Wydzielona frakcja o wielko$ci powyzej 60 — 340 mm poprzez przenosniki jest poddawana

pod separator optyczny tworzyw sztucznych, na ktérym nastepuje podziat na frakcje pozytywng
— wpostaciwszystkich rodzajowtworzyw sztucznych oraz negatywng — pozostate frakcje:
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1. Frakcja pozytywna (wydzielone tworzywa sztuczne) jest kierowana pod separator
balistyczny wraz z zanieczyszczeniami (balastem) wydzielonym w kabinie doczyszczania
metali Fe i nNFE. Na przedmiotowym separatorze nastepuje rozdziat na frakcje lekkg 2D
(ptaska, w postaci folii), frakcje ciezkg 3D (PET, tetra pack) oraz na drobne
zanieczyszczenia w postaci odsianej frakcji ponizej 40-50 mm:

a. frakcjalekka 2D (folia) trafia na separator optyczny folii PE, gdzie nastepuje podziat na
frakcje pozytywng — folie mix oraz frakcje negatywng, w postaci pozostatej frakcji
kaloryczney:

— frakcja pozytywna jest kierowana do kabiny sortowniczej gtdwnej (surowcowej),
w ktorejnastepuje jej doczyszczanie irozsortowanie nafolie biatg i pozostata folie
mix; wydzielone w kabinie poszczegolne frakcje folii trafiajg poprzez zsypy do
bokséw zlokalizowanych pod kabing, a zanieczyszczenia trafiajg na przenosnik
zbierajgcy do frakcji RDF kierujgcy odpady do przeno$nika bunkrowego,

— frakcja negatywna (wysokokaloryczna) jest kierowana do kabiny kontrolnej
(kabiny 503). natasmocigg 319 wktorej nastepuje wydzielenie ewentualnych
zanieczyszczen; oczyszczona frakcja kaloryczna jest kierowana do przenosnika
bunkrowego, a wydzielone zanieczyszczenia sg kierowane do kabiny
doczyszczania balastu,

— frakcjaciezka (3D) jestkierowana pod separator optyczny PET, na ktérym jest
wydzielana frakcja pozytywna (opakowania typu PET i kartoniki po napojach) jest
kierowana dokabiny sortowniczej gtdbwnej, w ktérej nastepuje doczyszczenie
irozsortowanie odpadéwnaposzczegolnefrakcje surowcowe; surowce PETitetra
pack trafiajg poprzez zsypy do boksow zlokalizowanych pod kabing; pozostato$¢
po segregaciji trafia na przenosnik zbierajgcy do frakcji RDF i jest kierowana jako
frakcja kaloryczna do podajnika bunkrowego,

— frakcjanegatywnajestkierowanapod separator optyczny PE/PP, gdzie nastepuje
podziat na

* pozytywna w postaci PE/PP trafia do kabiny sortowniczej gtdbwnej, gdzie
nastepuje jej doczyszczanie i rozsortowanie naposzczegolne frakcje
surowcowe trafiajgce poprzez zsypy doboksow zlokalizowanych pod
kabing; pozostatos¢ po segregacjitrafia na przenosnik zbierajgcy do frakcji
RDF ijest kierowana jako frakcja kaloryczna do podajnika bunkrowego,

* negatywna (kaloryczna) nienadajgca sie od odzysku surowcowego jest
kierowana do przenosnika bunkrowego.

b. drobne zanieczyszczenia w postaci odsianej frakcji o wielkosci ponizej 40mm
sg kierowane do kabiny doczyszczania balastu.

2. Frakcja negatywna jest kierowana pod separator metali zelaznych FE (2). Wydzielone
poprzez separator metale zelazne sg kierowane odpowiednim przenosnikiem do kabiny
doczyszczania metali FE i nFE. Pozostate odpady po przejsciu przez separator metal
zelaznych FE (2) sg kierowane na separator optyczny papieru i tektury, gdzie nastepuje
wydzielenie frakcji pozytywnej (papier i tektura) oraz frakcji negatywnej (pozostatos¢):

— frakcja pozytywna (papier i tektura) — po przejsciu przez separator optyczny papieru
i tektury jest kierowana do kabiny sortowniczej gtéwnej (surowcowej), gdzie
nastepuje reczny podziat na papier i karton, ktére trafiajg poprzez zsypy do bokséw
zlokalizowanych pod kabing; pozostatos¢ z sortowania papieru itektury trafia na
przenosnik bunkrowy,
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- frakcjanegatywnajestkierowanapod separator metaliniezelaznych nFE (2), poprzez
ktdry sg wydzielane metale niezelazne, kierowane nastepnie odpowiednim
przenosnikiem do kabiny doczyszczania metali FE i nFe; w kabinie nastepuje
wydzielenie metali niezelaznych (gromadzonych w pojemniku/worku typu big bag)
i metali zelaznych, o ktérych mowa w ww. punkcie 2 (gromadzonych w kontenerze)
oraz ewentualnych zanieczyszczen, kierowanych za pomocg odpowiedniego
podajnika do separatora balistycznego; pozostato$¢ po przejsciu przez separator
metali niezelaznych nFE (2) jest kierowana pod separator RDF; na separatorze jest
wydzielana frakcja pozytywna (kaloryczna) oraz frakcja negatywna (stanowigca
balast):

» frakcja pozytywna (kaloryczna) jest kierowana do kabiny kontrolnej k. RDF,
w ktorej nastepuje rozdziat na: odpady surowcowe, pozostatos¢é w postaci frakcji
kalorycznej, kierowanej do przenosnika bunkrowego, oraz na ewentualne
zanieczyszczenia kierowane do kabiny doczyszczania balastu;

» frakcjanegatywna (balast) trafia do kabiny doczyszczania balastu.

W kabinie doczyszczania balastu nastepuje wydzielenie pozostatych odpadow surowcowych.
Pozostatosc (19 12 12) jest kierowana poprzez automatyczng stacje zatadunku balastu do
kontenerdw.

Gromadzonaw przenosniku bunkrowym frakcja kaloryczna, po zebraniu odpowiedniejilosci
jest kierowana do prasy belujgcej (kanatowej), gdzie nastepuje jej sprasowanie i zbelowanie. W
zaleznosci od uzyskanej jakosci i parametrow odpady sg klasyfikowane jako komponent paliwa
RDF (19 12 12) albo paliwo RDF — (19 12 10) i przekazywane uprawnionym podmiotom do
odzysku.

Wszystkie odpady surowcowe wydzielone w kabinie gtéwnej, ktére trafiajg zsypami
do bokséw pod kabing, zostajg nastepnie poddane do prasy belujgcej (kanatowej).

Frakcja powyzej 340mm moze by¢ zawracana do sita bebnowego bgdz skierowana do
kontenera. Caly proces segregacji kierowany jest za posrednictwem centralnego komputera
oraz monitorowany.

Wariant segregowania selektywnie zebranych zmieszan  ych odpadéw opakowaniowych —kod
15 01 06 lub selektywnie zebranych odpadéw komunaln  ych (surowcowych) — 20 01 99.

Przywozone na teren Zaktadu odpady o kodach: 15 01 06 (Zmieszane odpady
opakowaniowe) oraz 20 01 99 (Inne niewymienione frakcje zbierane w sposob selektywny) sg
wazone na wadze samochodowej, a nastepnie wytadowywane w wydzielonej strefie hali
sortowni. Z boksu na odpady z selektywnej zbidrki, odpady za pomocg tadowarki sg selektywnie
poddawane do rozrywarki workow lub bezposrednio na przenosnik kanatowy (z pominieciem
rozrywarkiworkow). Z przeno$nika kanatowego odpady sg poddawane do kabiny wstepnej, gdzie
sg wydzielane odpady mogace zaktocic proces dalszego sortowania, np. odpady o wiekszych
gabarytach w postaci: tworzyw sztucznych (worki, folie), papieru i tektury (kartony), elementow
metalowych oraz odpady ze szkfa. Po przejsciu przez kabine wstepng odpady trafiajg na sito
obrotowe 60-340 mm, na ktérym sg wydzielane nastepujgce frakcje:

— Frakcja o wielkosci ponizej 60 mm,

— frakcja o wielkosci powyzej 60 — 340 mm,

— frakcja o wielkosci powyzej 340 mm.

Frakcja o wielkosci ponizej 60 mm jest kierowana na przenosnik rewersyjny kierujgcy jg do
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stacji frakcji podsitowej m207. W kabinie doczyszczania metali FE i nFE. W kabinie nastepuje
podziat na poszczegdlne frakcje metali zelaznych (gromadzonych w kontenerze) i niezelaznych
(gromadzonych w pojemniku/worku typu big bag). Pozostatos¢ z sortowania jest kierowana za
pomocg odpowiedniego przenosnika do separatora balistycznego.

Frakcja powyzej 340mm moze by¢ zawracana do sita bebnowego bgdz skierowana do
kontenera. Frakcja o wielkosci 60-340 mm (opcjonalnie wraz z frakcjg o wielkosci ponizej 60 mm
i/lub z frakcjg o wielkosci powyzej 340 mm) poprzez przenosniki jest poddawana na separator
optyczny tworzyw sztucznych, na ktorym nastepuje podziat na frakcje pozytywng — w postaci
wszystkich rodzajow tworzyw sztucznych oraz negatywng — pozostate frakcje.

1. Frakcja pozytywna (wydzielone tworzywa sztuczne) jest kierowana pod separator

balistyczny wraz z zanieczyszczeniami (balastem) wydzielonym w kabinie doczyszczania

metali Fe i nFE. Na przedmiotowym separatorze nastepuje rozdziat na frakcje lekkg 2D

(ptaska, w postaci folii), frakcje ciezkg 3D (PET, tetra pack) oraz na drobne

zanieczyszczenia w postaci odsianej frakcji ponizej 40mm:

a. frakcjalekka2D (folia) trafia naseparator optyczny folii PE, gdzie nastepuje podziatna
frakcje pozytywng— folie mix oraz frakcje negatywna, w postaci pozostatej frakcji
kaloryczney:

frakcja pozytywna jest kierowana do kabiny sortowniczej gtdwnej (surowcowej),
w ktorejnastepuje jej doczyszczanie irozsortowanie nafolie biatg i pozostata folie
mix; wydzielone w kabinie poszczegolne frakcje folii trafiajg poprzez zsypy do
bokséw zlokalizowanych pod kabing, a zanieczyszczenia trafiajg na przenosnik
zbierajgcy do frakcji RDF kierujgcy odpady do przenosnika bunkrowego,
frakcjanegatywna(wysokokaloryczna)jestkierowanadokabinykontrolnejk. RDF,
w ktorej nastepuje wydzielenie ewentualnych zanieczyszczen; oczyszczona frakcja
kaloryczna jest kierowana do przenosnika bunkrowego, a wydzielone
zanieczyszczenia sg kierowane do kabiny doczyszczania balastu,

b. frakcja ciezka (3D) trafia na zespot dwoch dwudroznych separatoréw jest kierowana
pod separator optyczny PET, na ktorym jest wydzielana frakcja pozytywna -
opakowania typu PET ifrakcje negatywng — pozostate tworzyw
Na separatorze optycznym PET wydzielany jest:

o wlobiegu PET/bezbarwnyiPET zielony
o w Il obiegu PET niebieski
frakcja pozytywna jest kierowana do kabiny sortowniczej gtébwnej, w ktorej
nastepuje doczyszczenie i rozsortowanie odpaddéw na poszczegolne frakcje
surowcowe; surowce PET/bezbarwny i PET/niebieski trafiajg poprzez zsypy do
bokséw zlokalizowanych pod kabing; surowce PET/zielony, mix wydzielane sg
recznie, ktore trafiajg do zsypu a dalej do przenosnika podajgcego surowiec do
sgsiedniego boksu; zanieczyszczenia typu folie, inne tworzywa, trafia na
przenosnik zbierajgcy do frakcji RDF i jest kierowana jako frakcja kaloryczna do
podajnika bunkrowego,
frakcjanegatywna jestkierowana pod separator optyczny PE/PP, gdzie nastepuje
podziat na frakcje pozytywng — tworzywa PE/PP/kartoniki po napojach i frakcje
negatywng (kaloryczng):
 frakcjapozytywnaw postaci PE/PP rozdzielanajestnaseparatorze optycznym:
o0 w/Iobiegu na HDPE+ kartoniki po napojach
o wllobiegunaPP
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» Frakcja pozytywna trafia do kabiny sortowniczej gtdwnej, gdzie nastepuije jej
doczyszczanie (frakcja kaloryczna) i rozsortowanie na poszczegolne frakcje
surowcowe trafiajgce poprzez zsypy do bokséw zlokalizowanych pod kabing
(lobieg — HDPE, Il obieg PP), surowce kartoniki po mleku, wydzielane sg
recznie, ktore trafiajg do zsypu a dalej do przenosnika podajgcego surowiec do
sgsiedniego boksu; pozostatos¢ po segregacji trafia na przenosnik zbierajgcy
do frakcji RDF i jest kierowana jako frakcja kaloryczna do podajnika
bunkrowego,

» frakcjanegatywna (kaloryczna)nienadajgcasie od odzysku surowcowego jest

kierowana do przenos$nikabunkrowego.

a. drobne zanieczyszczenia w postaci odsianej frakcji o wielkosci ponizej 40-50 mm
sg kierowane do kabiny doczyszczania balastu.

2. Frakcja negatywna jest kierowana pod separator metali zelaznych FE (2). Wydzielone
poprzez separator metale zelazne sg kierowane odpowiednim przenosnikiem do kabiny
doczyszczania metali FE i nFE. Pozostate odpady po przejsciu przez separator metal
zelaznych FE (2) sg kierowane na separator optyczny papieru i tektury, gdzie nastepuje
wydzielenie frakcji pozytywnej (papier i tektura) oraz frakcji negatywnej (pozostatos¢):

— frakcja pozytywna (papier i tektura) — po przejsciu przez separator optyczny papieru
I tektury jest kierowana do kabiny sortowniczej gtébwnej (surowcowej), gdzie
nastepuje reczny podziat na papier i karton, ktore trafiajg poprzez zsypy do bokséw
zlokalizowanych pod kabing; pozostatos¢ z sortowania papieru itektury trafia na
przenosnik bunkrowy,

- frakcjanegatywnajestkierowanapod separator metaliniezelaznych nFE (2), poprzez
ktory sa wydzielane metale niezelazne, kierowane nastepnie odpowiednim
przenosnikiem do kabiny doczyszczania metali FE i nFe; w kabinie nastepuje
wydzielenie metali niezelaznych (gromadzonych w pojemniku/worku typu big bag)
I metali zelaznych, o ktérych mowa w ww. punkcie 2 (gromadzonych w kontenerze)
oraz ewentualnych zanieczyszczen, kierowanych za pomocg odpowiedniego
podajnika do separatora balistycznego; pozostato$¢ po przej$ciu przez separator
metali niezelaznych nFE (2) jest kierowana pod separator RDF; na separatorze jest
wydzielana frakcja pozytywna (kaloryczna) oraz frakcja negatywna (stanowigca
balast):

» frakcja pozytywna (kaloryczna) jest kierowana do kabiny kontrolnej k. RDF,

w ktdrej nastepuje rozdziat na odpady surowcowe, pozostatos¢ w postaci frakcji

kalorycznej, kierowanej do przenosnika bunkrowego, oraz na ewentualne

zanieczyszczenia kierowane do kabiny doczyszczania balastu;
» frakcjanegatywna (balast) trafia do kabiny doczyszczania balastu.

Gromadzona frakcja kaloryczna w przenosniku bunkrowym, po zebraniu odpowiedniejilosci
jest kierowana do prasy belujgcej, gdzie nastepuje jej sprasowanie i zbelowanie, a nastepnie,
w takiej postaci jest magazynowana i przekazywana odbiorcom zewnetrznym.

Wydzielony naliniitechnologicznejbalast jest kierowany do unieszkodliwiania we wkasnym
zakresie.

Caly proces segregacji kierowany jest za posrednictwem centralnego komputera oraz
monitorowany.
Wariant segregaciji krotkiej linii polega na wyciggnieciu manualnym tworzyw sztucznych, papieru
| tektury oraz folii w kabinie wstepnej (500). Balast pozostaty po segregacji spada do kontenera
znajdujgcego sie pod tasmg 104, ktora pracuje w rewersie.
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Rysunek zamaszynowienia, schemat blokowy i gtéwne t rasy kablowe instalacji pokazano

w zalaczniku nr 1.

Zamawiajqcy zaleca, aby wykonawcy zainteresowani ztozeniem oferty, zapoznali sie ze stanem
istniejqcym i dokonali obowiqzkowej wizji lokalnej na terenie ZGO Gac. Wykonawcy winni
dokonac analizy, dostepnosci, miejsca, zebra¢ niezbedne dodatkowe informacje i przy ich
uwzglednieniu przygotowac oferte. Zgtaszanie zastrzezen, co do mozliwosci wykonania na
etapieprzygotowaniaprojektutechnologicznego bedzie obcigzato wytqcznie wykonawce.

2. OGOLNE WtA SCIWOSCI FUNKCJONALNO -UZYTKOWE

Modernizacja linii technologicznej instalacji sortowania odpadéw komunalnych stanowigca
przedmiot zamowienia musi dla poszczegdlnych zadan zapewnic:

Zadanie 1 - Dostawa oraz zabudowa dodatkowego separatora
w istniejgcym ukfadzie automatycznego sortowania tworzyw sztucznych twardych.

1) Frakcja,3D”, wydzielona poprzez separator balistyczny musi trafi¢ na linie separatoréw
optycznych dwudroznych, ktére pracujg w systemie 2-obiegowym. Uktad winien zostac
uzupetniony o nowy separator optyczny dwudrozny, ktéry pracowac bedzie w uktadzie
2-biegowym. Zadaniem separatora bedzie wydzielenie aktualnie reczenie segregowanych
odpadoéw:

W obiegu—PET (bezbarwny/zielony)

W Il obiegu — kartonikéw po napojach

Pozytywniewydzielone frakcje nanowymseparatorze majgzostac¢ skierowane poprzez uktad
nowych przenosnikdw na nowy przenosnik sortowniczy zlokalizowany w nowej kabinie
sortowniczej (zrealizowanejwramach niniejszej modernizacjiiwspolnejdlazadan 1i2).
Przenosnik sortowniczy o szerokosci tasmy min. 1400 mm i dtugosci umozliwiajgcej
manualne wydzielenie zanieczyszczen. Nalezy zapewni¢ skierowanie zanieczyszczen do
Istniejgcego przenosnikabunkrowego (nr320) przeznaczonegonafrakcje doprodukcjipaliwa
alternatywnego, Frakcja po doczyszczeniu manualnym (z pierwszego przejsciaprzez
separator)bedzie trafia¢ do istniejgcego boksu nad ktérym powinna zosta¢ umieszczona
kabina. Frakcja po doczyszczeniu manualnym (z drugiego przejscia przez separator) powinna
trafi¢ do nowego boksu nad ktérym zostanie umieszczona kabina sortownicza. Modernizacja
linii sortowniczej powinna by¢ przeprowadzona w taki sposob aby schody prowadzace do
kabiny 503 oraz caty ciggkomunikacyjny pieszych pozostatwnie naruszonym stanie.
Nowy boks pod nowg kabing sortowniczg nalezy tak zaprojektowaé aby mozna byto
bezproblemowo przesuwac zgromadzone w nim frakcje materiatowe, wykorzystujgc wozek
widtowy (istotne danetechniczne wdzkapodanowzatgcznikunr2 )zlemieszemominimalnej
szerokosci 1,8m, naistniejgcy przenosnik kanatowy

Dla wszystkich automatycznie wydzielonych, frakcji materiatowych, nalezy umozliwic¢
przepychanie wozkiem widtowym z lemieszem o szerokosci 1,8m na istniejgcy przenosnik
kanatowy podajgcy dalej do prasy bez koniecznosci transportowania materiatu poza boks.
Szczegobtowy opis boksu znajduje sie w pkt 3.4

Nalezy zapewni¢ okablowanie, sterowanie wraz z integracja z istniejgcg wizualizacjg procesu
sortowania.

2)

3)

4)

5)
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| Zadanie nr 2. Wykonanie kabiny sortowniczej dla fra  kcji >340 mm

1) Frakcja>340mm wydzielona na sicie bebnowym bedzie trafia¢ na istniejgcy przenosnik
rewersyjny m400, ktory moze skierowac frakcje na linie sortowania frakcji 60-340mm lub do
nowej kabiny sortowniczej frakcji nadsitowej.

2) Odpad bedzie transportowany do kabiny sortowniczej (wspélnej dla zadania nr 1 i 2)
zespotem przenos$nikow tasmowych o minimalnej szerokosci 1200mm. i diugosci
umozliwiajgcej manualne wydzielenie frakcji: folia, karton, frakcja wysoko energetyczna
(PreRDF). Nalezy zapewni¢ skierowanie frakcji preRDF do nowego boksu przeznaczonegona
frakcje do produkcji paliwa alternatywnego. Nalezy zapewni¢ skierowanie frakcji karton oraz
folia do dwéch osobnych nowych bokséw, nad ktérym winna zosta¢ zabudowana kabina.

3) Pozostatos¢ po sortowaniu skierowana bedzie przeno$nikami do kontenera hakowego
0 pojemnosci min. 34 m3,

4) Dlawszystkich wydzielonych frakcji materiatowych nalezy umozliwi¢ przepychanie wozkiem
widtowym z lemieszem o szerokosci 1,8m na istniejgcy przenosnik kanatowy podajgcy dalej
do prasy. Nalezy zastosowac rozwigzanie eliminujgce mieszanie sie wydzielonych frakcji do
boksow, czyli trwaty podziat boksow pod kabinami

5) Nalezy zapewni¢ okablowanie, sterowanie wraz z integracjg z istniejgcg wizualizacjg procesu
sortowania.

6) Nalezy wykona¢ zabudowe modutowg kanatu.

Zadanie nr 3.
Wykonanie omini ecia (by-passu) sita oraz linii sortowania tworzyw s ztucznych

1) Strumien odpaddw po segregacijirecznejnaistniejgcejkabinie sortowniczejwstepnej,
skierowany zostanie na zespot przenosnikow istniejgcych i projektowanych, ktory
omijajgc sito bebnowe zapewni:

a. Przekierowanie strumienia nalinie frakcji 0-60mm i dalej na separator metali
NFE oraz nastacje koncowa frakcji podsitowej/linie prowadzgcgdo hali
biologicznego przetwarzania odpaddw. Minimalna szerokos$¢ przeno$nika
podajgcego — 1000mm.

b. Przekierowanie strumienianaliniefrakcji60-340zominieciemliniitworzyw
sztucznych. Strumienh zostanie skierowany pod pierwszy separator optyczny
tworzyw sztucznych, na separator metalii dalej na separator optyczny papieru.
Minimalna szerokosc¢ przenosnika — 1400mm.

2) Zespotprzenosnikow nalezytak wykonac aby zostaty zachowane istniejgce funkcje
podstawowe tj.:

a. Kierowaniestrumieniapokabinie wstepnejsegregacjiodpadownasitobebnowe

b. Kierowanie strumienia po kabinie wstepnejdo kontenera umiejscowionego za
kabing — krétka linia technologiczna.

3) Dopuszcza sie modernizacje przenos$nikow tj. wydtuzanie, skracanie, prace w uktadzie
rewersyjnym, prace w uktadzie jezdnym.

4) Nalezyzapewni¢okablowanie, sterowanie wrazzintegracjgzistniejgcgwizualizacjg
procesu sortowania
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UWAGA

Zamawiajgcy bedzie oczekiwataby na etapie sktadania oferty wyspecyfikowacistniejgce
maszynyiurzgdzeniaZamawiajgcego, ktérewykonawcazamierzawykorzystacdo
wprowadzenia modyfikacji liniitechnologicznej.

3. SzCzEGOLOWE WLA SCIWOSCI FUNKCJONALNO —UZYTKOWE

Wymagania techniczne dla maszyn i urzagdzen zastosowanych do modernizacji linii
sortowniczeg:

3.1. Przeno s$niki ta $Smowe

1) Dopuszcza sie wytgcznie dostawe i montaz przenosnikow specjalistycznych, dostosowanych
do transportu odpadéw komunalnych niesegregowanych.

2) Konstrukcjaprzenosnikawinnasktadacsie zgietejiskrecanejkonstrukcjiz blach stalowych
i profilistalowych, o budowie wuktadzie modutowym przy maksymalnejdtugoscimodutu do
3.000mm. Grubosc¢blach konstrukcji podstawowejwinnawynosi¢ minimum4 mm, a burt
bocznych minimum 3mm.

3) Wykonawca winien w zaleznosci od transportowanego materiatu oraz funkcjiprzenosnika
dokona¢ doboru przeno$nikéw wykonanych jako krgznikowe (nalezy zastosowac
rolki z wymiennymi tozyskami przy zadaniu nr 3)

4) Wyklucza sie mozliwo$¢ zastosowania przeno$nikow z prowadzeniem tasmy gornej wytacznie
po $lizgu stalowym.

5) Tasma przenosnikow winna by¢ odporna na dziatanie ttuszczéw i olejow. Laczenie tasm
wulkanizowane na gorgco. Wymagana jest wysoka wytrzymato$¢ taSmy na rozrywanie (taSma
wielowarstwowa EP/400/3). Nie sg dopuszczalne szwy na tasmie biegngce poprzecznie do
kierunku transportu (osi podtuznej przenosnika):

* EP —tasma poliestrowo-poliamidowa
*  400-wytrzymatos$é na rozrywanie w N/mm?
e 3 -ilos¢ przektadek

6) W miejscach, gdzie jestto konieczne nalezy zastosowac tasmy z progamize wzgledu na
pochylenie przenosnika i rodzaj transportowanego materiatu. Wymaga sie, aby progina
tasmach byty wulkanizowane a nie klejone zimno.

7) Przenos$niki winny by¢ wykonane o kgcie ugiecia tasmy w czesci zewnetrznej w zakresie do
30°.

8) W zaleznosci od rodzaju transportowanego materiatu oraz funkcji przenosnika Wykonawca
winien dobra¢ burty boczne o odpowiedniej wysokosci zabezpieczajgcej odpady przed
wysypywaniem sie. Burty boczne winny posiadac uszczelnienie wykonane z PVC, gumowe,
gwarantujgce optymalne uszczelnienie tasmy przenosnika oraz odporne na
odksztatlcenie w zakresie temperatur od 20°C do +40°C fartuchy gumowe w
miejscach zasypu odpaddw naprzenosnik.

9) Odlegto$¢ pomiedzy rolkami gdrnymiwinnazosta¢ dopasowana dorodzaju oraz wkasciwosci
transportowanego materiatu na instalacji i zapewnia¢ prawidtowe prowadzenie tasmy
gornej. (dopuszczenie odlegtosci miedzy rolkami gérnymi w zakresie 600-700 mm,
dopuszczenie odlegtosci miedzy rolkami w obszarze stacji napinajgcych w zakresie 500-600
mm, a w miejscu zgarniacza ptugowego w zakresie 700-800
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10) Rolkidolne winny by¢ w maksymalnym rozstawie nie wiekszym niz3000 mmiwyposazone
w gumowe krazki.

11) Naped przenosnikdéw winien by¢ realizowany poprzez motoreduktor. Gdzie konieczne lub
uzasadnione Wykonawca winien zapewni¢ ptynng regulacje obrotoéw z zastosowaniem
zmiennika czestotliwosci —falownika.

12) W zalezno$ci od funkcji cze$¢ przenosnikow winna posiada¢ naped w uktadzie rewersyjnym.

13) Nalezy tak dobra¢ napedy przenosnikéw, aby mozliwe byto ich uruchomienie takze pod
petnym obcigzeniem.

14) Bebny: napedzajgcy i napinajgcy winny posiadac ksztatt zapewniajgcy prostoliniowos¢ biegu
tasmy. Bebny: napedowy i napinajgcy wyposazone muszg by¢ w tozyska toczne. Oprawy
lozyskowe winny by¢ wyposazone w gniazda smarowe z kohcowka stozkowg i winny
zapewnia¢ mozliwos¢ smarowania w trakcie pracy przenosnika przy jednoczesnym
zachowaniu odpowiednich norm polskich i europejskich. Co najmniej beben napedzajacy
winien by¢ pokryty oktadzing z gumy dla zapewnienia odpowiedniego tarcia pomiedzy
bebnem atasma.

15) Napinacz tasmy przy bebnie winien by¢ usytuowany w sposéb umozliwiajgcy napinanie
bebna w trakcie pracy przenosnika bez koniecznosci demontazu oston i urzgdzen
zabezpieczajgcych przy jednoczesnym zachowaniu odpowiednich polskich i europejskich
norm bezpieczenstwa.

16) Przenosniki w zaleznosci od rodzaju transportowanego materiatu oraz funkcji przenosnika
winny by¢ wyposazone w odpowiednie systemy zbierakow gwarantujgce zachowanie
czystosci tasmy zarowno od strony zewnetrznej jak i wewnetrznej. Do czyszczeniagornej
powierzchni tasmy bez progow przy bebnie napedzajgcym nalezy zamontowac zbieraki
wykonane z twardych elementéw gumowych z dociskami sprezystymi. W przypadku tasm
z progami zbieraki nalezy wykona¢ z twardych elementow gumowych bez dociskow
sprezystych. Do czyszczenia tasmy po stronie wewnetrznej nalezy zastosowac zbierak
ptugowy zainstalowany w obszarze taSmy napinajgce;.

17) Dla zapewnienia bezpieczenstwa rolki dolne do wysokosci minimum 3000 mm winny byé
wyposazone w ostony zabezpieczajace, ktdre winny by¢ wyposazone w system mocowan
umozliwiajgcy szybkiitatwy ich demontaz dla celéw ich czyszczenia lub blachy ostonowe na
catej dtugosci przenosnika z tatwym dostepem do czyszczenia . Wykonanie winno umozliwic¢
prace demontazu oraz czyszczenia przez jedng osobe obstugi. Kazda ostatnia rolka przed
bebnem napedzajgcyminapinajgcym winna by¢ rowniez wyposazona w analogiczne ostony
bez wzgledu na wysokos¢, na ktorej sie znajduje.

18) Przesypywinnyby¢éwykonane zblachy o grubosciminimum3mmiwytozone gdziewymagane
wyktadzing trudnoscieralng. Tam, gdzie to bedzie niezbedne, winny by¢ wyposazone w klapy
rewizyjne do konserwacji. W miejscach przesypu z przenosnika na przenosnik podkatem
prostym nalezy zastosowac¢ dodatkowo rozwigzania konstrukcyjne rozbicia odpadow na
tasme.

19) Wykonawca winien tam gdzie bedzie to konieczne wyposazy¢ przenosniki w ostony gérne
oraz ostony pomiedzy burtami bocznymi, a konstrukcjg podstawowg. Ostony winny
umozliwia¢ dokonywanie kontroli i usuwanie ewentualnie wystepujgcych
zanieczyszczen..

20) Kazdy przenosnik winien by¢ wyposazony w wytgcznik bezpieczenstwa.

21) Podpory przenosnikéw winny by¢ wykonane ze stabilnych profili stalowych, wyposazone
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w stopy umozliwiajgce regulacje wysokosci (dla kompensacji nierownosci podtoza). Stopy
mogg by¢ kotwione do podtoza lub przykrecane do konstrukcji stalowych.

22) Wszystkie elementy konstrukcyjne z blach i profili stalowych winny by¢ co najmniej:
piaskowane do stopnia czystosci 2 (wg PN-ISO 8501-1:2007), malowane warstwg farby
podktadowej 2x40 um oraz warstwa farby nawierzchniowej 80 um, malowanie farbami
chemoutwardzalnymi dwukomponentowymi.

23) Wykonawca zastosuje tam, gdzie jest to mozliwe i konieczne: ostony kazdej ostatnie]
rolki przed bebnem napedzajgcym i napinajgcym, rozwigzania konstrukcyjne rozbicia
odpaddéw na tasme w miejscach przesypu,

24) dopuszcza sie zastosowanie prowadzenia tasmy wytgcznie po $lizgu stalowym w
przypadku przenosnika przyspieszajgcego, po uzyskaniu zgody Zamawiajgcego.

Dobortypu przenosnikéw nalezy do Wykonawcy przy spetnieniu powyzszych wymagan. Nalezy

zapewnickorelacje pomiedzywspoétpracujgcymize sobg przenosnikamiiurzgdzeniami.

Malowanie na kolor zielony RAL 6001.

3.2. Przeno s$niki sortownicze

Przenosniki sortownicze powinny by¢é umieszczone w jednej nowej kabinie wykonane
zmateriatdbw odpornych nadziatanie ttuszczowi olejéw, z burtami o odpowiedniejwysokosci
oraz z uszczelniaczami z odpowiedniej tasmy PCV lub gumy pomiedzy tasmg a burtg
przystosowane do pracy ze zmieszanymi odpadami komunalnymi.

1) Przenosnik winien posiadac regulacje predkosci przesuwu tasmy w zakresie minimum 0,1 -
0, 5 m/s, realizowang poprzez zmiennik czestotliwosci — falownik. Konstrukcja nosna
przenosnika winna zapewnia¢ optymalne warunki pracy personelu sortujgcego (zasieg
ramion).Wysokos$¢ przenosnika powinna wynosi¢ min. 0,9 m od poziomu posadzki w kabinie
sortowniczej.

2) Wszelkie prostokatne krawedzie bedgce w polu pracy personelu sortujgcego winny byc¢
stepione i zabezpieczone trwatg, termoizolacyjng, amortyzujgcy i fatwg do czyszczenia
wyktadzing.

3) Malowanie na kolor zielony RAL 6001.

4) Przenosnikdorealizacjizadanianr 1 winien zapewniac¢ 4 zsypy oraz 6 stanowisk pracyiby¢
szerokosci min 1400mm. Przenos$nik do realizacji zadania nr 2 winien zapewniac 4 zsypy
oraz 4 stanowisk pracy i by¢ szerokosci min 1200mm. Przeno$niki winne znajdowac sie
w jednej nowej kabinie — wspoélnej dla obu zadan.

3.3. Przeno $nik przyspieszaj acy podaj gcy do separatora optycznego.

1) Przenosnikwinien posiadacregulacje predkosciprzesuwutasmywzakresie minimum 2,5 -
4,0 m/s, realizowang poprzez zmiennik czestotliwosci — falownik.

2) Min. dtugos$¢ pomiedzy miejscem kontaktu odpaddw z przenosnikiem a miejscem pomiaru —
0sig dziatania czujnika - winna wynosi¢ min. 6000 mm.

3) Nalezy zaprojektowac uktadtechnologiczny w sposob optymalnytzn. wymaga sie podawania
strumienia odpaddéw pod dziatanie separatora optycznego réwnolegle na przenosnik
przyspieszajgcy w jego osi w uktadzie wzdtuznym. Wymaga sie rbwnomiernego roztozenia
materiatu na calej szerokoscitasmy, tak aby dysze separatora byty rownomiernie obcigzone.
Wyklucza sie mozliwo$é podawania odpadow na przenosnik przyspieszajacy w uktadzie
katowym np. 90°. W przypadku przenosnikow przyspieszajacych, nalezy zastosowaé
odpowiednig konstrukcje niezbedng dla zapewnienia odpowiedniej pracy separatoréw
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4)

optycznych.
Malowanie na kolor zielony RAL 6001

3.4. Kabina sortownicza

1)

2)

3)

4)

Konstrukcje wsporczg, na ktorej ustawiona zostanie kabina sortownicza nalezy wykonaé
z hutniczych profili stalowych. Profile piaskowane co najmniej do stopnia czystosci 2,5 (wg
PN-ISO8501-1:1996)imalowane warstwg podktadowg 2x40 umwarstwanawierzchniowa 80
um. W przypadku boksow, konstrukcja trybuny ma wydziela¢ boksy o szerokosci dostepne;j
nie mniejszej niz 2300 mm. Ukiad stupow nosnych, belek i stezen powinien zapewnic
sztywnosc¢imozliwos¢bezpiecznego posadowienianatrybunie kabiny sortowniczej.
Kabina sortownicza winna posiadac¢ odpowiednig ilo$¢ boksow. Uktad boksow pod kabing
sortowniczymi nalezy tak zaprojektowaé aby mozna byto bezproblemowo przesuwac
zgromadzone w boksach frakcje materialowe, wykorzystujgc wozek widtowy z lemieszem
oszerokosci minimalnej 1,8m, na przenosnik kanatowy. Boksy pod kabing winny zosta¢
oddzielone scianamiwykonanymi z belek drewnianych o grubosci zapewniajgcych trwatosc,
sztywnosc¢iodpornosénauszkodzeniamechaniczne. Nie dopuszcza sie wykonania podziatu
z siatek itp. konstrukcji. Nalezy zastosowaé rozwigzanie eliminujgce mieszanie sie
wydzielonych frakcji pomiedzy boksami, czyli trwaty podziat bokséw pod kabinamina
wysokosciod posadzkido min. 3,0 m, wykonany z belek drewnianych o grubo$cimin. 110
mm. Nalezy zapewni¢ mozliwos¢ kierowania odpadow na przenosnik kanatowy w kazdym
czasie, zkazdego boksu bez konieczno$ci podawania najpierw danego rodzaju surowca, aby
umozliwi¢ podawanie innego rodzaju surowca. Nie dopuszcza sie wykonania uktadu bokséw
w taki sposob, aby 2 rodzaje materiatow (uwzgledniajgc rowniez kolor butelek PET) trafity do
jednego boksu. Minimalna szerokos¢ dostepna wewnatrz boksow (Swiatto) dlawydzielonych
materiatdbwto 2300 mm, aminimalnapowierzchniabokséwto 10 m?.W boksach od strony
przenosnika kanatowego nalezy wykonaé azurowe zamkniecie na czas zasypu.

Kabina sortownicza winna spetnia¢ przepisy i wytyczne dotyczace miejsc stanowisk pracy
zgodnie z polskim prawem. Kabina przeznaczona do pracy tgcznie dla min. 10 oséb
(min. 6 0s6b przy przenosniku dla zdania nr 1imin. 4 osoby przy przenosniku dla zadania 2)
przy zapewnieniu mozliwosci sortowania po obu stronach przenos$nikow. Wysokos¢ w
kabinie sortowniczej musi wynosi¢ min. 3m (odlegtos¢ pomiedzy wewnetrzng strong
podtogi i wewnetrzng strongdachu).

Sciany i dach winny byé wykonane jako warstwowe elementy z blachy stalowej powlekanej
w kolorze biatym z wypetnieniem termoizolujgcym o grubosci min. 200 mm. Stolarka okienna
I drzwiowa wykonana z profili PCV, szyby zespolone co najmniej podwdjne. Podioga winna
by¢ termoizolujgca z wyktadzing przeciwposlizgowg. Minimalne wypetnienie termoizolujgce
o grubosci min. 120 mm. Wejscie iwyjscie z kabiny majg zapewnia¢ drzwi oraz prowadzace
do nich schody gtbwne i awaryjne oraz podesty z kazdej strony wejscia i wyjscia. Schody
I podesty wejsciowe oraz drabinki ewakuacyjne nalezy wykonac z blach stalowych,
materiatdw hutniczych i krat zgrzewanych- cynkowanych.

Kabina sortownicza musi zosta¢ wyposazona w instalacje oswietleniowg w tym oswietlenia
ewakuacyjnego i awaryjnego, elektryczng i niezalezny system wentylacji oraz w instalacje
grzewczgichtodniczg. Warunki dla zastosowanego oswietlenia, to min. 300 lux w wykonaniu
przemystowym.

W kabinie nalezy zamontowaé¢ dodatkowo wigcznik awaryjny zapewniajgcy mozliwosc
zatrzymania i uruchomienia linii), ktéry umozliwi oczyszczenie przenosnika sortowniczego
z elementow wiekszych gabarytowo lub miejscowo nagromadzonych surowcow.
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Instalacja grzewcza i wentylacyjna kabin sortownicz ~ ych winna spetnia ¢ nastepujace
wymagania:

1) nalezy przewidzie¢ wykonanie nowej centrali wentylacyjnej z doprowadzeniem
rurociggow ciepfa i chtodu z Magazynu sortowni (zlokalizowanego bezposrednio pod
pomieszczeniem sterowni)

2) nalezy zastosowaé system wentylacji nawiewno-wywiewnej zaprojektowany wsposob
zapewniajgcy doprowadzenie do kabiny sortowniczej $wiezego powietrza,

3) wewnatrz kabiny sortowniczej winno panowac lekkie nadcisnienie w stosunku do
ci$nienia panujgcego w otaczajgcej ja hali,

4) ilos¢powietrzadoprowadzonegowinnabycwiekszaodiloscipowietrzaodsysanego,

5)  wentylacja nawiewno-wywiewna powinna zapewnic¢ skuteczng min. 20-krotng wymiane
powietrza nagodzine,

6) ogrzewanie nawiewne zsynchronizowane z wentylacjg. Ogrzewanie powinno by¢
potaczone z kurtynami powietrznymitak aby temperatura powietrza nawylocie z nich
byta réwna temperaturze zadanej na termostacie bgdz wyzszej

7)  naokres letni wymagane jest chtodzenie powietrza,

8) instalacja grzewcza zapewni¢ ma temperature minimalng (18°C wewnatrz kabiny
sortowniczej (temperatura mierzona na wysokosci przenosnika).

9) instalacjachtodnicza powinna zapewni¢temperature maksymalng 24°C wewnatrz kabiny

10) kazde stanowisko pracy sortownikowwinno by¢wentylowane oddzielnie zmozliwoscig
indywidualnego wytgczenia wentylacji dla danego stanowiska,

11) nalezyzapewni¢odpowiednigioptymalngdlaindywidualnegostanowiskapracy predkosé
przeptywu powietrza,

12) nad przenos$nikamisortowniczymina catej dtugosci winny zosta¢ wykonane odciggi.
Wzdtuz odciggu wentylacyjnego po kazdej jego stronie nalezy zamontowac linki
wytgcznikow bezpieczenstwa luk kazde stanowisko przy przenosniku powinno byé
wyposazone w osobny wytgcznik (grzyb) bezpieczenstwa

13) czystepowietrze powinno by¢podawane ponad glowamipersonelu zatrudnionego przy
segregacji odpadow.

14) przejscia(otwory) przenos$nikow w kabinach winny by¢ zabezpieczone przed utratg ciepta
zainstalowanymikurtynamipowietrznymi, ktére bedgwykorzystywac ciepto systemowe

15) kabiny sortownicze powinny by¢ wyposazone w zamykane leje zsypowe (otwarcie leja
zsypowego indywidualne przy kazdym stanowisku sortowniczym) skierowane do boksow
pod kabing

16) boksy pod kabina powinny zosta¢ oddzielone scianami z belek drewnianych o grubosci
zapewniajgcej trwatos¢ sztywnosé i odpornosc¢ na uszkodzenia mechaniczne. Nie
dopuszcza sie wykonania podziatu z siatki lub temu podobnych konstrukcji

3.5. Separator optyczny

Gtowne cz esci sktadowe

1) Automatycznyseparatorsortujgcydangfrakcje materiatowglubkolormusisie sktadacz:
e czujnika (skanera) z systemem lamp i komputerem,
e listwy z dyszami z regulatorem sprezonego powietrza,
e armatury sprezonego powietrza, potgczeniami pomiedzy poszczegdlnymielementami

separatora,
2) Dodatkowo w sktad kompletnego systemu majg wejsc
* przenos$nik przyspieszajgcy z konstrukcjg wsporczg czujnika,
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e komora separacyjna,

* podigczenie do istniejgcego uktadu sprezonego powietrza
Podawanie odpaddéw
Odpadywinny by¢é podawane do separatora poprzez przenosnik bgdz zespotprzenosnikow wraz
Z niezbednymi przesypami, zapewniajgcymi rownomierne, jednowarstwowe roztozenie
odpadow na tasmie przenosnika przyspieszajgcego tak, aby mozliwie wykluczyé naktadanie sie
na siebie poszczegolnych obiektéw (materiatow). Wykonawca winien zapewni¢ wyposazenie
niezbedne dla prawidtowego funkcjonowania systemu sortujgcego (rozdziatu).

Szeroko $¢ tasmy

Szerokos$¢ tasmy przenosnika przyspieszajgcego i wydajnos¢ separatora musi by¢ dostosowana
doilosci segregowanych odpaddéw. Podane przez Zamawiajgcego parametry nalezy traktowac,
jako minimalne. Szeroko$¢ czynna (szeroko$c¢ tasmy po odliczeniu cze$ci tasmy zakrytej przez
burty boczne czy uszczelnienie) tasmy winna odpowiadac (mniej wiecej by¢ rowna) szerokosci
czujnika.

Konstrukcje wsporcze, przesypy, podesty

1) Sortowana frakcja odpadéw winna by¢ podawana przenosnikiem lub poprzez cigg
przenosnikdéw posrednich na przenosnik przyspieszajgcy z mozliwoscig regulacji jego
predkosci. Przenos$nik przyspieszajgcy separatorow nalezy wyposazy¢ w skuteczny system
czyszczeniatasmy— np. zbieraki stalowe z dociskiem sprezynowym.

2) Czujnik winien zosta¢ zabudowany na konstrukcji wsporczej nad przenosnikiem
przyspieszajgcym.

3) Komora separacyjna winnaposiadac:

a) przegrode wyposazong w obracajgca sie rolke napedzajgcag i mozliwoscig regulacji —
ustawiania odpowiedniego dla danego rodzaju materiatu potozenia - przesuwania
I ustawiania w pionie i poziomie. Zakres przesuwania przegrody dostosowany do
materiatu i umozliwiajgcy optymalizacje sortowania.

b) drzwirewizyjne umozliwiajgce czyszczenie z mozliwoscig wejscia do komory separacyjne;
(ruchomy podest)

c) wkomorze separacyjnej nalezy zainstalowac oswietlenie w oprawach przystosowanych
do danych warunkéw.

d) odpowiednig regulowang (do ustawienia) konstrukcje eliminujgcg niekontrolowane
odbijanie sie wydzielanych materiatéwiwpadanie nie do miejsca przeznaczenia (np.
mieszanie surowca zbalastem)

e) przenosnikiiwatki winny mie¢ mozliwosé przeciwnego kierunku obrotow pracy podczas
czyszczenialub nawypadek zablokowania zatgczane z pozycji skrzynki sterowniczej (za
wyjatkiem przenosnikow przyspieszajgcych).

Pozostate wyposa zenie

1) Separatormusibyéurzgdzeniemkompletnym, wkomponowanymwistniejgcginstalacjedo
sortowania.

2) Nalezy przewidzie¢ mozliwosé regulacji separatora i wyposazenia niezbednego dla
prawidtowe]j pracy separatora oraz optymalizacji jego pracy w zaleznosci od rodzaju
wydzielonych frakcji, materiatow.

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

4) SzczegOly rozwigzan nalezy przedstawi¢ w ofercie.
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Cel

Zadaniem separatora jest automatyczne wydzielenie ze strumienia odpadow, danejfrakciji,
okreslonego rodzaju materiatu lub koloru. Separatory winny zapewni¢ sortowanie pozytywne
frakcji docelowej, jak i zanieczyszczen z frakcji docelowej (w przypadku odpadow zbieranych
selektywnie).

Szczegbtowe wymagania zostaty okreslone dla poszczegolnych systeméw w dalszej czesci.

Podstawowe wymagania techniczne dla separatora opty ~ cznych

1) Separator zapewniajgcy mozliwosé wydzielenia obiektéw z warstwg PCV o wielkosci min.
5cm? i zawarto$ci PCV od 10%. Takie obiekty (materiaty) winny zosta¢ uznane jako PCV.
Separator posiadajgcy mozliwosc¢ konfiguracji powyzszych parametréw,

2) Separatorwyposazonyw funkcje pozwalajgce naanalize sktadu strumieniawydzielonejprzez
separator frakcji, zarowno na panelu separatora, jak i w systemie wizualizacji,

3) Separatorwyposazonywfunkcje pozwalajgce naanalize sktadu strumieniawydzielonejprzez
separator frakcji po uptywie znacznego czasu,

4) System wizualizacji winien by¢ zintegrowany z istniejgcym systemem wizualnym.

5) Zdolnos$¢ przetwarzania/wydajnos¢ czujnikbw dobrana w sposob, aby rowniez przy duzych
predkosciach przenosnika przyspieszajgcego (nawet 4,0 m/s) zapewnione byto skanowanie
catkowitej powierzchni przenosnika bez wystepowania luk. Celem tego jest zapewnienie
uchwyceniawszystkich obiektéwznajdujgcychsie naprzenosniku. Dostawcawramach oferty
podailos¢ punktow pomiarowych na sekunde oraz wielko$¢ tego punktu w cmz,

6) Celem zapewnieniarozpoznaniaréwniez najmniejszych obiektéw w ramach danejwielkosci
frakcji, wielkos¢ powierzchni kazdego punktu pomiarowego moze wynie$¢ max. 45%
powierzchninajmniejszego zaktadanego obiektu w danej frakcji, jednakze nie wigksza niz 15
X 15 mm2,

7) Czujniki stuzgce identyfikacji zarowno rodzaju materiatu, jak i koloru, dlatego pomiar
nastepujgcy wtym samym miejscu i natej samej osi. W ten sposéb zostanie zapewniona
maksymalna precyzja rozpoznania, jak rowniez wykluczenie wystepowania przesunieé
relatywnych obiektéw przy identyfikacji koloru i rodzaju materiatu.

8) Celem zapewnienia wymaganej funkcjonalnosci, w przypadku sortowania papieru,
zapewnienie identyfikacji oprocz rodzaju materiatu rowniez koloru. Przy sortowaniu papieru,
mozliwo$¢ rozpoznaniaioddzielenia papieru biatego od brgzowego (kartonu). Papier mocno
zabrudzony, wzglednie zagnity (w fazie rozktadu) uwzgledniony podczas sortowania
| pozostawiony w frakcji balastu. Dodatkowo zapewnienie mozliwosci sortowania razem z
PET, np. transparentnym frakcji PE lub PP,

9) Zapewnienie stabilnosci systemu dla ciagtej i bezawaryjnej pracy. Czujniki zaprojektowane
Il wykonane w taki sposob, aby konieczna kalibracja systemu w trakcie normalnej pracy byta
niezbedna najwczesniej po 250 godzinach pracy. Obowigzuje to rowniez przy duzych
zmianach wwarunkach pracy, jak np. przy zmianach temperatury.

10) Zapewnienie mozliwosci ciggtego i automatycznego dostosowywania sie parametréw pracy
separatorado ewentualnych zmian predkosci przenosnika przyspieszajgcego.

11) Bezpieczenstwo pracy

a) System oswietleniowy zaprojektowany tak, aby w przypadku awarii 50% zrodet
Swiatta (zarowek) i utracie nawet do 50% natezenia Swiatta, system
sortowania automatycznego moégt bezpiecznie pracowa¢ do nastepnej zmiany
(konca zmiany) bez negatywnego wptywu na parametry pracy separatora.
Nalezy zapewni¢, odpowiednig ilo$¢ zrodet sSwiatta (zarowek) na metr
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szerokosci przenosnika. Nalezy zapewni¢ mozliwosc¢ fatwiejszego czyszczenia
zrodet Swiatta (zarowek) dobrej dostepnosci i ich wymiany bez koniecznosci
uzycia specjalistycznych narzedzi.

b) Celem unikniecia uszkodzenia separatora, z uwagi na fakt, iz klasyfikacja
granulometryczna jest skuteczna w dwoch kierunkach a w trzecim nie mozna
wykluczy¢ przejscia obiektéw wiekszych niz wynika to z wielkosci oczka w sicie,
Odlegtos¢é pomiedzy obudowg skanera lub innym elementem moggcym ograniczy¢
przeswit atasmag przenosnika nie moze by¢é mniejsza niz 500 mm.

c) Koniecznie nalezy wykluczy¢ podczas eksploatacji instalacji, nazbyt intensywne
przenoszenie ciepta na material wejsciowy do separatora i zwigzane z tym
niebezpieczenstwo pozaru. Podczas zatrzymania instalacji — przenosnika
przyspieszajgcego — winno zosta¢ bezzwtocznie, jednakze nie pdzniej niz po 5
sekundach od zatrzymania, wylgczone oswietlenie materiatu.

d) W przypadku wigczonego systemu oswietlenia separatora temperatura po 1 godzinie
na powierzchni przenosnika / materiatu nie moze przekroczy¢ 80°C niezaleznie od
statusu pracy przenosnika przyspieszajgcego (wkgczony/ wytgczony).

12) Elastycznosc¢, mozliwos¢ wykorzystania systemu dla innych zadan.

Celem zapewnienia duzej funkcjonalnosci i mozliwosci wykorzystania separatora sortujgcego
dlainnych zadan w przysztosci, nalezy odpowiednio zaprojektowac efektywnos¢imozliwosci
czujnika, tzn. tak, aby zapewni¢ mozliwo$¢ realizacji roznych zadan w zakresie sortowania
rowniez w przysztosci. Précz zdefiniowanych i wymaganych kryteriow sortownia na etapie
biezgcejrealizacji, tj. sortowania danej frakcji materiatowej, np. substratu do produkcji paliwa
alternatywnego lub danej frakcji materialowej np. papieru czy papieru bez kartonu lub
danego rodzaju tworzywa sztucznego czy wybranego koloru tworzywa, system sortujgcy
winien posiada¢ mozliwosc¢ realizacjiinnych typowych zadan sortowania, jak np. sortowania
gazetczy kartonu z papieru mieszanego lub réznych polimerow jak PET, PP, PE czy PS, jaki
kolorow. Realizacja oprocz wyzej wymienionych dodatkowych zadarn winna by¢é mozliwa po
zastosowaniu dodatkowego odpowiedniego oprogramowania, ktore bedzie mogt nabyc¢
Zamawiajgcy w przysztosci i nie moze wigzac sie z koniecznoscig doposazenia czy wymiany
komputera, czesci lub catosci czujnika itp..

13) Dla optymalizacji dziatan w obszarze serwisowania nalezy zapewni¢ mozliwos¢ zdalnego
ustawianiaioptymalizacjiparametrow pracy separatoraoptycznego przez serwis producenta
zjegosiedziby. Dotego celunalezy wykonactgcze zapewniajgce efektywngimozliwie szybkg
transmisje danych przy zachowaniu duzego bezpieczenstwa za pomocg szyfrowanego
potgczenia VPN.

3.5.1. Wymagania szczegétowe dla separatora

1) Frakcja, materiatwej sciowy
Frakcja ciezka pozostata z frakcji 60-340 mm odsianej na sicie bebnowym, poddanej dziataniu
separatora optycznego tworzyw sztucznych i podziatowi na separatorze balistycznym. Frakcja
ciezka winna zosta¢ podawana poprzez przenosnik lub cigg przenosnikéw posrednich na
przenosnik przyspieszajgcy separatora optycznego PET.
2) Materiaty wydzielane
a) wariant 1. PET( z podzialem na kolory)
Zamawiajgcy wymaga aby separator optyczny wchodzgcy w skiad przedmiotu
niniejszego postepowania posiadat wyposazenie pozwalajgce na identyfikacje

oraz wydzielenie wytgcznie butelek PET z pominieciem innych opakowan
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wykonanych z materiatu PET

wariant 2: Papier
wariant 3: Folia (z podziatem na kolory)

L=

o
~—

wariant 4 tworzywasztuczne

wariant 5:HDPE

Wariant 6: PP

Wariat 7: HDPE

e Wariant 8: Kartoniki po napojach po jednej dla kazdej zdefiniowanej
czesci/szerokosci—separatora optycznego (po lewej stronie 1 frakcja/ po prawej
stronie 2 frakcja)

» Poprzezzastosowaniaseparatoréwoptycznychtrojdroznych, ztymzeniedopuszcza

sie stosowania separatoréw w ktérych strumienie frakcji wydmuchiwanych

pozytywnie bezposrednio ze sobg sgsiadujg. Dopuszcza sie zastosowanie opcji

wielokanatowej/-ych, pozwalajgcej/-ych na zautomatyzowanie wydzielania frakciji

materiatowych, w konfiguracji z wymienionym separatorem trojdroznym.

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

3) Rodzaj sortowania

Pozytywnie

4) Przepustowo $¢ oraz umiejscowienie

Separator nalezy dobrac do zaktadanej ilosci strumienia kierowanego do separatora, jednakze
winienon zosta¢ dobranydlamin. 2,5Mg/h przy ciezarze nasypowym ok. 30-80 kg/m?3. Szeroko$¢
dziatania separatora winna wynosi¢ min. 2.000 mm. Separator musi by¢ umiejscowiony
w procesie technologicznym jako pierwszy separator na linii 3D czyli musi by¢
pierwszym separatorem optyczno-pneumatycznym za separatorem balistycznym.

5) Efektywno $¢€ pracy

Separator winien zapewni¢ wydzielenie min. 85% zdefiniowanego rodzaju materiatu przy
czystosci min. 88%. W ocenie zostang pominiete obiekty czarne.

6) Dodatkowe wyposa zenie

Separator nalezy wyposazy¢ w odpowiedni zespot z zaworami. Dotyczy to zarGwno sity
wydmuchu (min. ciezar powierzchniowy wydzielanych materiatow), jak i odstepu pomiedzy
zaworami/dyszami. Niniejszy separator optyczny nalezy wyposazy¢ w odpowiednig listwe
z dyszami (zespot zaworow), przy czym odlegto$¢ pomiedzy dyszami (0$-0$) nie powinna by¢
wieksza niz 30 mm i zapewnia¢ mozliwos¢ wydzielenia obiektdéw o ciezarze powierzchniowym
min. 200 g/dm?. Do sprawdzenia sity wydmuchu zastosowanych zespotéw zaworéw zostang
wykorzystane ptytki z tworzywa sztucznego o wymiarach 10 x 10 cm lub 15 x 15 cm
o odpowiedniej grubosci i ciezarze pozwalajgcym na weryfikacje mozliwosci wydzielania
obiektéw o wymaganym ciezarze powierzchniowym. Zespot z zaworami nalezy wyposazyc¢
wogrzewanie zapewniajgce wtasciwg prace do temperatury co najmniej-10°C oraz system
automatycznie ustawianego potozeniawraz z systemem sygnalizacji potozenia.

@D
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3.6. Konstrukcje wsporcze

Wszystkie wyzej potozone punkty pracy, ktore wymagajg regularnej obstugi winny by¢ dostepne
dlaobstugi poprzez system przejs¢ipodestow. Tam gdzie bedzie to mozliwe Wykonawca winien
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zastosowac¢ schody, w przeciwnym wypadku Zamawiajgcy dopuszcza zastosowanie drabin
montowanych na state. Podesty winny by¢ wytozone blachg ,tezkowg” lub ocynkowanymi
kratami pomostowymi. Stopnie schodéw winny by¢é wykonane z ocynkowanych krat
pomostowych. Stopnie drabin winny by¢ wykonane w wersji przeciwposlizgowej. Konstrukcje
stalowe winny by¢ z profili stalowych skrecanych. Tam gdzie bedzie niemozliwe wykonanie
konstrukcji skrecanej Zamawiajgcy dopuszcza spawanie profili stalowych konstrukcji. Wszystkie
elementy konstrukcyjne z blach i profili stalowych winny by¢ co najmniej piaskowane do stopnia
czystosci 2,5 (wg PN-ISO 8501-1:1996) i malowane warstwg podktadowg 2x40 um warstwa
nawierzchniowa 80 pum- lakier dwukomponentowy.

Rozwigzania komunikacyjne pomostow i ich konstrukcji nalezy tak projektowaé, aby ruch pieszy
oraz wozkow widtowych odbywat sie wewnatrz hali.

3.7. Zabudowa kanatu
Dla kanatu zlokalizowanego w hali sortowni przy scianie pétnocnej (zatgcznik nr 12) nalezy
przewidzie¢ wykonanie demontowalnego przykrycia umozliwiajgcego bezkolizyjne poruszanie sie wtym
obszarze. Nalezy przyjg¢ obcigzenia zgodnie z normami i wytycznymi dla obliczen konstrukcji
obcigzonych pojazdami mechanicznymi, przyjmujgc catkowity dopuszczalny ciezar dla
samochodu 40 ton.. Przykryciakanatu nalezy wykona¢w sposéb umozliwiajgcy jego montaz i
demontaz przez wozek widtowy o udzwigu 2 tony.

3.8. Automatyka i sterowanie

Zamawiajgcy wymaga, petnejautomatyki, sterowaniaiwizualizacjidlamodernizowanej instalacji

stanowigcej uzupetnienie istniejgcej instalacji sortowniczej. Instalacja sterowania i wizualizaciji

winna odpowiadac¢ m.in. ponizszym wymaganiom i by¢ zintegrowana z istniejgcg wizualizacjg
procesu, ktorej opis przedstawiono w zatgcznikunr 11 (w 3 czesciach).

Podstawowe parametry systemu sterowania:

1) cafainstalacja powinnaby¢ potgczona systemem wytgcznikow awaryjnych,

2) wybrane stanowiska, w uzasadnionych technologicznie miejscach, winny posiadac¢ wytgczniki
chwilowego zatrzymania. w celu unikniecia przepetnienia maszyn i przeno$nikdw w czasie
postoju instalacji nalezy zastosowac system szybkiego zatrzymania wszystkich pozostatych
urzgdzen zasypujacych,

3) wmomenciewytgczeniaktéregokolwiekzurzadzen,wszystkieurzgdzeniaprzednimpowinny
zostac wytgczone,

4) sterowanie pracg instalacji powinno by¢ zoptymalizowane tak, aby w przypadku wystgpienia
przestojoww pracy mozliwy byt szybki powr6t do prawidtowego stanu pracy instalacji,

Zasilanie nowoprojektowanych urzgdzen Wykonawca zaprojektuje i wykona w powigzaniu z juz
istniejgcymi instalacjami elektroenergetycznymi zaktadu. Trase kabli zasilajgcych nalezy
przewidzie¢ z ominieciem trwatych nawierzchni betonowych lub wykonac przewierty sterowane
pod tymi nawierzchniami. Nalezy przewidzie¢ koniecznos$¢ cze$ciowych zmian instalacyjnych,
zwigzanych z zainstalowaniem nowych urzgdzen. Zasilanie nalezy poprowadzi¢ z istniejgcej
rozdzielni n/n na instalacji sortowni, zlokalizowanej koto stacji kompresorow Zamawiajgcy
udostepniodejscie zobwodu nr 17 o mocy maksymalnej 160A. Schematrozdzielni n/n pokazano
w zatgczniku nr9.

Rozwigzania sterowania, sygnalizacji, blokad i pomiaréw oraz transmisja danych kompatybilna
z uktadami istniejgcymi na terenie istniejgcej sortowni u Zamawiajgcego.

Do napedow wymagajgcych, zgodnie zdokumentacjg fabryczng dostawcow urzadzen, regulacji
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obrotow powinny by¢ zastosowane przetwornice czestotliwosci. Wszystkie silniki o mocy > 2,5
kW, nie wyposazone w przetwornice czestotliwosci powinny zosta¢ wyposazone w urzadzenia
tagodnego startu.
Przetwornice czestotliwosci powinny spetnia¢ nastepujgce warunki:
1) napiecie zasilania 3 x 400 V, napiecie wyjsciowe 3 x 0 do 400 V
2) sterowanie wbudowanym mikroprocesorem
3) panel sterowania do komunikacji z uzytkownikiem

4) regulacja czasu przyspieszania i czasu hamowania.

5) wbudowane zabezpieczenia: nadnapieciowe, podnapieciowe, przeciwzwarciowe, przed
przegrzaniem falownika, silnika przed przecigzeniem, silnika przed utykiem, silnika przed
niedocigzeniem, nadprgdowe.

Zamawiajgcy wymaga uzycia przewodow i kabli o minimalnych parametrach jak nizej:

- kable elektroenergetycznetypu YKY z zytamimiedzianyminanapiecie 1kV. Przekréjzytdobrany
do obcigzenia (minimalnie 2,5 mm?).

- kable elektroenergetyczne specjalne z zytami miedzianymi ekranowane na napiecie 1kV
pomiedzy falownikami i urzgdzeniamitagodnego startu a silnikami ( minimalny przekréj 2,5
mm?).

- kable sterownicze typu YKSY z zytami miedzianymi na napiecie 750 V z zytami oznaczonymi
numerami lub kolorami (minimalny przekroj zyty 1 mm?). Kable sterownicze powinny mie¢ 20 %
zytrezerwowych.

-dla zasilania odbioréw i gniazd remontowych wymaga sie minimalnego przekroju zyty 2,5mm?.
Dlazyty neutralnejwymagany jest kolor izolacjijasnoniebieski, natomiast dla zyty ochronnej
kombinacja barw zoéttej i zielonej.

Osprzet instalacyjny, tj. wytgczniki, gniazda wtyczkowe i puszki rozgatezne winny by¢

w wykonaniu natynkowym w stopniu szczelnosci co najmniej IP 65.

Kazdy naped nalezy wyposazy¢w skrzynke sterowanialokalnego. Dopuszcza sie umieszczenie
wjednej skrzynce elementow sterowniczych dla dwoch lub wiecej napedow powigzanych
funkcjonalnie i zgrupowanych obok siebie.
Skrzynki powinny by¢ wyposazone w:
- przetgcznik ,,Auto- Wytgczony - Reczne”

- przyciski i lampki sterownicze.
Skrzynki, szafy/rozdzielnice zasilajgco - sterownicze, szafy aparaturowe powinny byc¢
0 minimalnym stopniu ochrony IP 65. Listwy zaciskowe wykonane z zastosowaniem zaciskow
Srubowych gwarantujgcych zachowanie poprawnego potgczenia przez dtugi okres czasu oraz
posiadajgce minimum 10 % rezerwowych zaciskow. Nalezy stosowaé bezpiecznikiz oprawg oraz
z sygnalizacja.
Silniki elektryczne oraz skrzynki zaciskowe silnikdw powinny spetnia¢ stopierr ochrony min IP 65.
Ochrone podstawowg przed porazeniami prgdem elektrycznym powinna stanowi¢ izolacja
gtéwna czesci podnapieciem.
Zgodnie z obowigzujgcymi przepisami nalezy zapewni¢ ochrone urzadzen przed przepieciami
atmosferycznymi i tgczeniowymi. Ochrone nalezy wykonac¢ jako dwustopniowsg, stosujgc
odgromniki i ochronnikiprzeciwprzepieciowe.

Dostarczana aparatura, prefabrykaty i materiaty powinny przej$¢ testy fabryczne zgodnie
z procedurami producenta. Swiadectwa/ certyfikaty testow fabrycznych powinny by¢
dostarczone Zamawiajgcemu. Do przetwornikdw prgdu i mocy nalezy dostarczy¢ $wiadectwa

Kontrakt 1.1: ,,Domaszynowienie wraz z montazem,urzadzer'\ w sortowni”
w ramach projektu pn.: ,OPTYMALIZACJA PROCESOW I DOSTOSOWANIE ZAKtADU DO FUNKCJONOWANIA W GOSPODARCE
O OBIEGU ZAMKNIETYM”, dofinansowanego ze $rodkdéw EFRR w ramach RPO WD 2014-2020

Strona 23



Specyfikacja Istotnych Warunkéw Zamdéwienia

kalibraciji.

Dla instalacji uziemiajgcej nalezy wykonac testy rezystanciji.

Dlakabli nalezy wykona¢ sprawdzenie ciggtosci zytkablii przewoddw poich utozeniu.

Nalezy wykonaé pomiary rezystancjiizolacji silnikbw, przewodow, itp.

Nalezy dokona¢ nastaw zabezpieczen termicznych silnikéw, zabezpieczen nadprgdowych
wytgcznikow samoczynnych, wytgcznikow réznicowoprgdowych i innych przekaznikow
zabezpieczajgcych.

3.9. Dodatkowe dostawy

Wykonawcadostarczy kontenery hakowe wykonane zgodnie znormg DIN 30722 0 pojemnosci
min. 35m3— 4 szt.:
1) Kontener musiby¢wykonywany z blachy: dno o grubosci 5mm, $ciany 4 mm
2) Hak na wysokos$ci 1570 mm
3) Kontenerjestzabezpieczonyantykorozyjniefarbg podktadowginawierzchniowg
wedtug kolorystyki RAL6001
4) Diugos¢ kontenera 6,50m
5) Szerokos¢ min 2,20m max 2,30m
6) Drzwidwuskrzydtowe otwierane nabokiz potrojnym systemem zabezpieczen (lewe
skrzydto, prawe skrzydto z mechanizmem $ciggajgcym oraz blokada centralna)
7) Rolkio szerokosci 300mm i Srednicy 160 mm.
8) Obramowanie ksztattownik zamkniety min. 80x80x5
9) Wzmocnienia boczne: ceownik min. 80x5x4
10) Dodatkowe wzmocnienia: $cian bocznych w 2/3wysokosci kontenera oraz poziome
podtogi pomiedzy wregami.
11) Plozy wykonane z dwuteownika IPN 180 z rozstawem: 1060 mm
12) Drabina na przedniejscianie.
13) Kontenery wyposazone w plandeke zwijang z poziomu podtfoza.
14) Wszystkie elementy ruchome wyposazone w smarowniczki.
15) Wszystkie spoiny ciggte.
Kontenery fabrycznie nowe, rok produkcji 2018

4. WYMAGANIAZAMAWIAJ ACEGOW STOSUNKUDOPRZEDMIOTUZAMOWIENIA

Zamawiajgcy oczekuje, ze zmodernizowana linia technologiczna sortowni zagwarantuje
spetnienie celu stawianego przed realizowanym przedsiewzieciem, w szczegolnosci powinna
umozliwiaé:

1) Automatyczny rozdziat strumienia PET z podziatem na kolory oraz kartonikow po napojach
poprzez zastosowanie trzeciego separatora dwudroznego w istniejgcej linii sortowniczej
frakcji sktadajgcej sie z dwoch separatorow;

2) Umozliwi¢ doczyszczenie nowo wydzielonych strumieni w nowej kabinie (wspolnej dla
zadanianrli?2)

3) Wydzielenie surowcow (tworzywa sztuczne, papier i karton) oraz frakcji wysokokalorycznej
z frakcji>340mm poprzez reczne sortowanie w projektowanej kabinie sortowniczej (wspolnej
dla zadanianr 1i2);

4) Skierowanie strumienia odpadow przez kabine wstepnej segregacji a nastepnie nalinie frakcji
<60mm bez udziatu pozostatej czesci linii sortowniczej zwtaszcza sita bebnowego.

5) Skierowanie strumienia odpadow poprzez kabine wstepnej segregacji i dalej na separator
metali i separator optyczno-pneumatyczny papieru bez udziatu linii sortowania tworzyw
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sztucznych.

Dostarczane urzgdzenia i maszyny muszg by¢ fabrycznie nowe i wykonane w wysokim
standardzie. Zamawiajgcy nie dopuszcza zastosowania urzgdzen prototypowych.
Wykonawca winien wykonac¢ system znakowania elementéw zmodernizowane;j linii.
Wymagane jest takze, aby kazde urzadzenie oznakowane byto tabliczkg z informacjg o
zrodtachdofinansowania  projektu, zgodnie z ogolnodostepnymi  wytycznymi  jednostki
dofinansowujgcej. (Wzory z wiasciwymi oznaczeniami sg dostepne na stronie:
www.rpo.dolnyslask.pl).

Oznakowanie nalezy umiesci¢ w miejscach dobrze widocznych.

Wszystkie napisy na urzgdzeniach, tabliczkach znamionowych, instrukcje, ostrzezenia, itp. nalezy
wykonac w jezyku polskim.

Wykonawca przedmiotu zaméwienie przejmie petng odpowiedzialnos¢ za:

1) funkcjonowanie weztéw technologicznych linii sortowniczej z ktérymi nastgpi powigzanie
nowych lub modyfikowanych urzgdzen czy konstrukcji wsporczych.

2) system wizualizacji i sterowania catej linii technologicznej, ktory wymaga modyfikacji z
zachowaniem istniejgcych funkcji, wariantow pracy itp.

3) za stabilno$¢ konstrukcji wsporczych, ktore bedg modyfikowane lub z ktérymi
nowoprowadzone urzgdzenia bedg powigzane (potgczone)

4) zapewnienie sprawnosci funkcjonalnej, modernizowanego oprogramowania
aplikacyjnego, zainstalowanego w sterownikach programowalnych PLC, sterownikach
wytgczen awaryjnych, panelu operatorskiego i komputerowej stacji operatorskiej linii
sortowniczej

5) za poprawne dziatanie instalacji wentylacyjnej oraz instalacji sprezonego powietrza

6) za system sterowania i wizualizacji separatorami optycznymi, ktéry wymaga modyfikacji
lub zainstalowania nowego systemu sterowania dla wszystkich separatorow optycznych, tak
aby zapewni¢ realizacje wszystkich funkcji dostepnych w posiadanym przez
Zamawiajgcego systemie sterowania separatoréw optycznych, jak i systemie sterowania i
wizualizacji.

4.1. Wymagania Zamawiaj gcegoodno snie przygotowania projektu instalaciji

Oferent w oparciu o zebrane informacje i wymagania Zamawiajgcego winien przygotowac
I przedstawic projekt instalacji w 3 fazach.

1. Koncepcja.

2. Projekttechnologiczny.

3. Projekty warsztatowo —montazowe.

Koncepcja powinna zawierac:
a) Schemat ideowy instalacjitechnologiczne.
b) Wstepny uktad (co najmniejrzuti przekrdj) modernizowanej instalacji wbudowane;
w istniejgce uktady technologiczne w hali.
c) Typy i rodzaje projektowanych urzgdzen.

Projekt technologiczny obejmuje nizej wymienione elementy, ale nie ogranicza sie jedynie do
nich:

A. Czesc opisowa projektu.
a) Schemat technologiczny.

X I b cyinyeh | alowyct
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c) Opis modernizowanejinstalacji wtym opis planowanych zmian wistniejgcej instalacji

d) Opissystemuautomatykiisterowaniaczescimodernizowanejzuwzglednieniemistniejgcych
systemow.

e) Wykaz urzgdzen oraz wyposazenia z podaniem producenta, typu urzgdzenia, mocy
zainstalowanej itp. z wykorzystaniem zatgczanych kart technicznych urzgdzenh.

f)  Wykaz niezbednych opinii, pozwolen i decyzji wynikajgcych z obowigzujgcego prawa,
wymaganych w celu uruchomienia zmodernizowanej linii do segregacji odpadow.

g) Wstepny harmonogram realizacji.

B. Rysunki.
a) Rysunkitechnologiczne —rzuty i przekroje.

b) Schematy instalacjielektrycznych.
c) Schematy algorytmow sterowania.

Projekty warsztatowo — monta zowe powinny obejmowac:
szczegotowe rysunki wszystkich urzadzen zabudowanych na linii technologicznej: konstrukcji
wsporczych, kabiny sortowniczej, przenosnikow i pozostatych.

4.2. Minimalne wymaganiatechnologiczne

Zamawiajgcy wymaga, aby:
1) Urzgdzeniamechaniczneielektryczne zapewniaty uzytkowanie w okresie nie krétszym niz
15 lat,

2) Oprzyrzgdowanie i systemy sterowania zapewniaty uzytkowanie w okresie nie krétszym
niz 10 lat.

3) Urzadzenia nalezy projektowac tylko takie, ktore sg dopuszczone do pracy w Polsce i dla
ktorych zapewnione sg w Polsce ustugi serwisowe lub zapewniona jest internetowa pomoc
serwisowa

4.3. Wymagania dotycz gce przegl gddw i serwisow
W okresie gwaranciji, raz w roku bedg przeprowadzane przeglgdy gwarancyjne z udziatem
Wykonawcy i Zamawiajgcego w terminie wyznaczonym przez Zamawiajgcego.
W okresie gwarancji koszty okresowych przeglagddw i serwisow zewnetrznych z zastrzezeniem
czynnosci dopuszczonych do wykonania przez Zamawiajgcego wymaganych zgodnie
z dokumentacjg techniczng zapewnia Wykonawca na swoj koszt.
W okresie gwarancji koszty serwiséw zewnetrznych wynikte z niedostatecznego przeszkolenia
personelu Zamawiajgcego (np. brak informacji w instrukcji obstugilub brak potwierdzeniaw
protokole ze szkolenia) w zakresie eksploatacji, konserwacji i napraw wybudowanej instalacji
zapewnia Wykonawca na swoj koszt.

4.4. Parametry oczekiwane po modernizacji (parametry
gwarantowane)

Przepustowos¢ instalacji sortowania:

min. 22 Mg/godz. — przy sortowaniu zmieszanxch odeadéw komunalnxch,

Kontrakt 1.1: ,,Domaszynowienie wraz z montazem,urzadzer'\ w sortowni”
w ramach projektu pn.: ,OPTYMALIZACJA PROCESOW I DOSTOSOWANIE ZAKtADU DO FUNKCJONOWANIA W GOSPODARCE
O OBIEGU ZAMKNIETYM”, dofinansowanego ze $rodkdéw EFRR w ramach RPO WD 2014-2020

Strona 26



Specyfikacja Istotnych Warunkéw Zamdéwienia
min. 7 Mg/godz. — przy sortowaniu selektywnie zbieranych odpaddw opakowaniowych
(bez opakowan ze szkia) o gestosci nasypowej min. 0,05Mg/m3.

Weryfikacja tych parametréw gwarantowanych bedzie przeprowadzona w trakcie dwudniowe]
préby ciggtej pracy w systemie dwuzmianowym. Parametr zostanie uznany za spetniony jezeli
wciggu kazdego dnia préb srednia przepustowosc¢ linii spetni powyzsze kryteria dotyczgce
odpaddéw komunalnych jak i zbieranych selektywnie.

5. WARUNKI REALIZACJIZAMOWIENIA

Wykonawca jest zobowigzany i odpowiedzialny za realizowanie prac zgodnie z Kontraktem
iobowigzujgcymi w Polsce przepisami prawa oraz Polskich Norm i norm branzowych, przy
zapewnieniu jakosci wykonanych prac zgodnie z wiedzg, Dokumentacjg Projektowa,
wymaganiami Zamawiajgcego zawartymiw SIWZ.

Lista Polskich Norm jestdostepna na stronie www.pkn.plw polskiejiangielskiej wersjijezykowe;.
Wykonawca zobowigzany jest do przestrzegania praw patentowych.

Wykonawca zobowigzany jest do zawarcia umow ubezpieczeniowych zabezpieczajgcych ryzyko
zwigzane z wszelkimi nieprawidtowosciami wynikajgcymi z nastepstw zwigzanych z montazem
instalacji technologicznej.

Wykonawca musiuwzgledni¢, ze montaz prowadzony bedzie w eksploatowanym obiekcie i
czas montazu musi by¢ skrocony do minimum. Zapewniona musi zosta¢ ciggto$¢
prowadzonych procesOw przetwarzania odpadéw.
Zamawiajgcy przewiduje/dopuszcza czterokrotne zatrzymanie linii technologicznej
sortowni w okresie realizacji zamowienia, kazde z tych zatrzyman na okres jednego
tygodnia, tj. od soboty godziny 14:00 do niedzieli 22:00 nastepnego tygodnia, przy
czym:

* minimalny okres oddzielajgcy zatrzymania musi wynosi¢ co najmniej 28 dni

kalendarzowych,
W okresie zatrzymania Zamawiajgcy oczekuje funkcjonowania kroétkiej linii
(dotyczy zadan 2 i 3), tj. uruchomienia:

- rozrywarki workow
-tadmociggow 101,102,103,104
oraz petnego dostepu do kontenerow znajdujgcych sie pod kabing wstepng 500 jak i
dostepu do samej kabiny, funkcjonowanie krotkiej linii nalezy zapewni¢ od poniedziatku
06:00 do pigtku do 22:00 danego tygodnia.
Przy realizacji zadania nr 1 Zamawiajgcy dopuszcza zatrzymanie calej instalaciji
sortowni lecz nie dtuzszej niz na okres jednego tygodnia liczgc od soboty godziny
14:00 do niedzieli godziny 22:00 nastepnego tygodnia. Szczegdtowe terminy i zakres
wytgczen (wstrzymania pracy linii sortowniczej) bedg uzgodnione na biezgco z
wybranym Wykonawca.

Wykonawca odpowiada za przestrzeganie obowigzujgcych przepiséw oraz winien zapewnic¢
ochrone wiasnosci publicznej i prywatne,;.
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Wykonawca podczas prowadzenia prac powinien zapewnic¢ wtasciwe warunki dla ochrony
srodowiska ze szczego6lnym uwzglednieniem: emisji hatasu, emisji substancji do srodowiska,
ochrony zieleni, itp.

Wykonawca zobowigzany jest do bezwzglednego przestrzegania przepiséw BHP i p.poz na
terenie objetym realizacjg inwestycji.

Wykonawca powinien zapewnic i utrzymywac¢ sprawny sprzet przeciw pozarowy wymagany
przepisami prawa. Wykonawca bedzie odpowiedzialny za wszelkie straty spowodowane pozarem
w okresie realizacji.

Wykonawca powinien przygotowac i utrzymywac odpowiednie wyposazenie pierwszej pomocy.

Zastosowany sprzet (rodzaj i ilo$¢) powinien zagwarantowac¢ wykonanie prac montazowych
w ustalonym terminie.

Operatorzy maszynisprzetuuzywanego podczasrealizacjizamowieniapowinnilegitymowac
sie odpowiednimi$wiadectwamikwalifikacyjnymi, uprawniajgcymido pracyiobstugi.

Wykonawca zobowigzany jest do opracowania planu postepowania w sytuacji awaryjnej.
Wykonawca powinien zabezpieczy¢ teren prac w okresie montazu instalaciji.

Wszelkie koszty zwigzane z wypetnieniem powyzszych wymagan nie podlegajg odrebnej zaptacie
i winny by¢ uwzglednione w cenie ofertowe] .

6. WYKAZZAL ACZNIKOW DO OPISUPRZEDMIOTU ZAMOWIENIA.

Zab nr 1 Rysunki;_zamaszynowienia, schematu blokowegoigtéwnychtras kablowych
' instalacji

Zab nr 2 Istotne d_ane techniczne przykltadowego wdzka widtowego pracujgcego na

sortowni

Zat. nr 3 Instalacja sprezonego powietrza rzut poziomy w instalaciji

Zat. nr 4 Instalacja sprezonego powietrza rzut poziomy

Zat. nr5 Schemat sprezarek kompresorowych

Zat. nr 6 Schematy wentylacji

Zat. nr7 Instalacje grzewcze i chtodzgce - schematy pompowni instalacja

Zat. nr 8 Instalacje grzewcze i chtodzgce — rzut przyziemia

Zat.nr 9 Schemat rozdzielni n/n z udostepnionym obwodem nr 17

Zat. nr 10 Schemat z planowang lokalizacjg dla zadan 1,2,3

Zat. nr 11 Instrukcja obstugi wizualizacji

Zat. nr 12a Projekt - rzut przyziemia

Zat. nr 12b Projekt — przekréj poprzeczny

Zat. nr 13 Dane techniczne instalacji sprezonego powietrza

Zat. nr 14 Przekroje
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