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OPIS OGOLNY PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA

1. PODSTAWOWE INFORMACJE O PRZEDMIOCIE ZAMOWIENIA
PRZEDMIOT MODERNIZACJI:

Przedmiotem zamoéwienia jest modernizacja istniejgcej linii technologicznej do sortowania odpadéw
komunalnych zmieszanych oraz zbieranych selektywnie uzytkowanej od 2001 roku, w sktad ktorej
wchodza urzadzenia, takie jak m.in.: stacja nadawcza, sito bgbnowe, separatory metali, kabiny
manualnego sortowania, prasa belujaca z przenosnikiem podajacym, stacja zatadunku balastu, uktad
przeno$nikdw oraz system sterowania kompletng instalacja. Zakres modernizacji winien uwzglgdniac
wszystkie zatozenia opisane w niniejszym Opisie Przedmiotu Zamowienia (dalej OPZ) oraz
w Koncepcji stanowiacej zatacznik nr 2 do SIWZ. W ramach przedsiewzigcia nalezy wykorzystaé
istniejace urzadzenia Zamawiajacego wykazane w zatgczniku nr 1 do OPZ, ktorych stan techniczny
pozwala na ich wykorzystanie. Ww. urzadzenia zostang dostosowane do pelnienia nowych funkcji w
uktadzie linii technologicznej.

Projektowana moc przerobowa zmodernizowanej linii sortowniczej winna wynosi¢ 60.000 Mg/rok
zmieszanych odpadow komunalnych (w trybie pracy na 2 zmiany) oraz sortowanie odpadow ze
zbiorki selektywnej z wydajnoscig ok 5000-6000 Mg/ rok w ramach czasu pracy nieprzeznaczonego
na sortowanie odpadéw komunalnych zmieszanych (praca jednozmianowa).

Wymagana przepustowos¢ godzinowa instalacji: 20 Mg/godz. dla odpadow o gestosci 250 kg/m3.

ZAKRES PRAC OBJETYCH PRZEDMIOTEM ZAMOWIENIA:

1. Wykonanie projektu technologicznego docelowej modernizacji instalacji do sortowania odpadow
komunalnych ~w  istniejacej i rozbudowanej hali, w  obszarze zdefiniowanym
1 ograniczonym przez Zamawiajacego w Zataczniku nr 1 do OPZ, z uwzglednieniem wszystkich
etapow modernizacji okreslonych w Koncepcji (docelowa modernizacja).

2. Opracowanie i przekazanie Zamawiajacemu wytycznych technologicznych dotyczacych
wykonania rob6t budowlanych celem dostosowania hali sortowni, w taki sposob, aby mozliwe byto
przeprowadzenie modernizacji instalacji do sortowania odpadéw komunalnych zar6éwno
w etapie podstawowym, stanowigcym przedmiot niniejszego zamowienia, jak rowniez aby
mozliwe bylo przeprowadzenie modernizacji instalacji do sortowania w etapie i zakresie
docelowym, a w szczegdlnosci:

e opracowanie zatozen technologicznych instalacji sortowania,

o wielko$ci niezbednych powierzchni do zainstalowania poszczegdlnych instalacji, a tym
samym rozmiarow hali,

e wielkosci i ilosci bram wjazdowo-wyjazdowych, ktorych rozmieszczenie i rozmiar warunkuja
przyjete rozwigzania technologiczne;

e law i stop fundamentowych dla posadowienia fundamentow pod urzadzenia;

e kanatow i zaglebien technologicznych dla umieszczenia w nich urzgdzen np. przeno$nikéw
kanatowych;

e otworow technologicznych przejsciowych dla przenosnikow;

o realizacji posadzek i nawierzchni w hali sortowni;

e wykonania niezbednych $cian oporowych, przegrod, przepierzen i ciaggdéw komunikacyjnych,

o doprowadzenia zasilania energii elektrycznej do wskazanych miejsc na hali sortowni,

e wskazania umiejscowienia zakonczen instalacji wewnetrznych urzadzen linii technologicznej;
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e opracowania wytycznych branzowych w zakresie instalacji elektrycznych, o$wietlenia,

ogrzewania, wentylacji, instalacji wodno-kanalizacyjnych, instalacji spr¢zonego powietrza;

e zestawienia przewidzianych do realizacji urzadzen z okresleniem zainstalowanej mocy

elektrycznej urzadzen;

e innych kompletnych oraz wymaganych wytycznych dla robét budowlanych zwigzanych

Z montazem nowego wyposazenia, gabarytow nowej hali, lokalizacji bram, otwordow itd.
Weryfikacja projektow budowlanych, wykonawczych 1 branzowych opracowanych

w ramach przeprowadzonego przez Zamawiajacego oddzielnego postgpowania na wykonanie
projektu budowlanego dla rob6t budowlanych, pod katem zgodnosci z wydanymi wytycznymi
technologicznymi, dokonana w terminie wskazanym przez Zamawiajacego.

Dostawa fabrycznie nowego wyposazenia technologicznego uwzglednionego
w Etapie I Koncepcji obejmujacego co najmniej: rozrywarke workow, sito bebnowe, separatory
optyczne — 2 szt., separator balistyczny 1 szt., wszelkiego typu przenosniki specjalistyczne
taSmowe, m.in. podajace, sortownicze, przyspieszajace do separatoré6w optycznych, przesypy
oraz komory separacyjne dla przeno$nikow przyspieszajacych, kabiny sortownicze z systemem
ich wentylacji, ogrzewania i chtodzenia, stacja kompresoré6w wraz z instalacja doprowadzajaca
sprezone powietrze do separatoré6w optycznych, automatyczna prasa belujgca 1 szt.

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

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

Wkomponowanie maszyn i urzadzen w istniejaca i rozbudowana halg, w obszar zdefiniowany
i ograniczony przez Zamawiajacego w zataczniku nr 2 do OPZ.

Wykonanie instalacji zasilania lokalnego urzadzen technologicznych sortowni odpaddéw oraz
systemow sterowania i kontroli oraz wizualizacji dla zmodernizowanej linii segregacji,
Wykonanie nowego systemu sterowania dla calej linii technologicznej po modernizacji
obejmujgcego zardwno obecnie istniejgce jak i nowowprowadzane urzgdzenia.

Opracowanie dokumentacji rozruchowej i eksploatacyjne;j.

Uruchomienie i rozruch kompletne;j linii technologicznej sortowania odpadow.

Opracowanie instrukcji eksploatacji dla linii technologicznej sortowania.

Przeprowadzenie rozruchow oraz szkolen w zakresie obstugi, konserwacji, serwisowania, BHP.
Przejgcie odpowiedzialnoéci za wszystkie nowe dostarczone w ramach przedmiotu niniejszego
zamOwienia maszyny i urzadzenia stanowigce wyposazenie technologiczne linii sortowniczej.
Dostarczenie kompletnej dokumentacji odbiorowej w tym DTR, Deklaracji Wtasciwosci
Uzytkowych na wbudowane elementy, Certyfikaty zgodno$ci maszyn i urzadzen z normami CE.
Zapewnienie serwisu wykonanych linii technologicznych przez okres gwarancji;

zapewnienia Serwisu gwarancyjnego z czasem reakcji, przybycia i przystapienia do usunigcia
usterek przedstawiciela serwisu Wykonawcy w czasie maksymalnie do 5 dni roboczych
(kryterium oceny ofert) od otrzymania zgloszenia od przedstawiciela Zamawiajacego,
z zapewnieniem obstugi polskojezycznej na wszystkich etapach procedury serwisowej, zar6wno
serwisu Wykonawcy, jak i rowniez serwisu podwykonawcéw i dostawcow poszczegdlnych
urzadzen czy instalacji

zapewnienia serwisu gwarancyjnego dostarczonych maszyn i urzadzen przez wszystkich ich
producentdow zgodnie z warunkami okre$lonymi w punkcie 17.



19. Przygotowanie i przekazanie Zamawiajgcemu niezbgdnych opracowan odnoszacych si¢ do
realizowanego zakresu zaméwienia, pozwalajacych Zamawiajacemu uzyska¢ uzgodnienia, opinie
I pozwolenia wymagane przepisami prawa budowlanego i ochrony $rodowiska do zakonczenia
procesu inwestycyjnego i rozpoczecia eksploatacji instalacji technologicznej.

20. Szkolenie personelu Zamawiajacego.

Przedmiot zamdéwienia obejmuje wykonanie etapu I modernizacji. Wykonawca winien wykazac¢
spetnienie wszystkich wymagan oraz uwzgledni¢ pelny wymagany zakres w swojej ofercie.
W tym celu poza formularzem ofertowym Zamawiajacy wymaga sporzadzenia i zalgczenia oferty
technicznej, celem prezentacji proponowanych przez siebie rozwigzan technologicznych
1 technicznych. Zamawiajacy wymaga, aby realizacja przedmiotu niniejszego zamowienia
umozliwiata realizacje etapu II modernizacji poprzez dalsze doposazenie linii sortowniczej
o kolejne urzadzenia i uzyskanie wymaganych efektow. Zamawiajacy wymaga w tym celu
przedstawienia w ofercie technicznej uktadu linii technologicznej po | etapie modernizacji oraz po Il
etapie modernizacji (rysunki zamaszynowania hali). Zamawiajacy wymaga w szczegolnosSci, aby
realizacja uktadu docelowego zamaszynowania w ramach Il etapu modernizacji wg przedstawionego
1 zaakceptowanego projektu nie wymagata przebudowy hali sortowni, zmiany lokalizacji
zainstalowanych w ramach I etapu modernizacji: rozrywarki workéw, kanalowej stacji nadawczej, sita
begbnowego, kabin sortowniczych, separatorow optycznych tworzyw sztucznych i papieru, separatora
balistycznego, separatorow metali zelaznych, prasy belujacej, uktadu przenosnikow bunkrowych
1 bokséw pod kabinami sortowniczymi oraz stacji zaladunku balastu.

Przedmiot zamowienia nie obejmuje wykonania robot budowlanych ani instalacji wewnetrznych
w hali sortowni, albowiem zostang one zaprojektowane i wykonane na etapie rozbudowy hali
sortowni na podstawie odrebnego zaméwienia.

Natomiast wytyczne dotyczace wykonania robot budowlanych i instalacyjnych dla potrzeb
dostawy technologii bedacej przedmiotem niniejszego zamoéwienia, dostarczy Wykonawca
niniejszego postepowania z uwzglednieniem docelowego ukladu linii sortowniczej, tj.
z uwzglednieniem nie tylko zakresu stanowigcego przedmiot zaméwienia i dostaw w ramach
niniejszego zamowienia, ale rowniez zakresu docelowego, ktory stanowi¢ bedzie przedmiot I1
etapu modernizacji linii technologicznych. Dlatego Zamawiajacy wymaga przedstawienia
w ofercie technicznej ukladu docelowego linii technologicznej spelniajacego wszystkie
wymagania Zamawiajacego okreSlone w niniejszym OPZ oraz ukladu linii technologicznej
stanowiacej przedmiot zamowienia i dostaw w ramach niniejszego zamodowienia.

Zamawiajacy informuje, Ze z uwagi, iz roboty budowlane wykonywane beda przez wykonawce
wylonionego przez Zamawiajacego w odrebnym postepowaniu, \Wykonawca wyloniony
W niniejszym postepowaniu przetargowym bedzie zobowigzany wspélpracowa¢ z wykonawcg
robét budowlanych. Wykonawcy poszczegélnych zaméwien zobowigzani sa do doloZenia staran
celem zapewnienia mozliwie najlepszej realizacji poszczegolnych zadan.

Zamawiajacy nie dopuszcza zastosowania prototypowych urzadzen ani prototypowych
rozwiazan technologicznych.

CEL MODERNIZACJI:

Celem modernizacji jest automatyzacja procesé6w odzysku wybranych frakcji materialowych
przeznaczonych do recyklingu, zwickszenie efektywnosci procesu sortowania odpadow komunalnych
zmieszanych oraz zbieranych selektywnie, ilosci wydzielanych frakcji materialowych przy
jednoczesnym zwigkszeniu przepustowosci istniejgcej instalacji do sortowania odpadow
komunalnych.

W wyniku modernizacji winno nastgpi¢ automatyczne wydzielenie ponizej wymienionych frakcji
w czesci przeznaczonych do dalszego mechanicznego manualnego sortowania - doczyszczania lub
rozsortowania w kabinach sortowniczych - a nastgpnie skierowane do osobnych, co najmniej trzynastu



boksow surowcowych lub urzadzen magazynujacych w sposob uniemozliwiajacy mieszanie si¢
poszczegdlnych frakcji surowcowych, skad beda dalej kierowane do prasowania.

Inwestycja planowana jest do realizacji w dwoch etapach, przy czym zakres niniejszego zamowienia
obejmuje dostawy dla etapu I modernizacji, przy czym wymaga si¢, aby w wyniku ukonczenia etapu [
modernizacji zachowana zostata mozliwos$¢ realizacji etapu II:

e etap | modernizacji - poczatkowy z ograniczonym zakresem automatyzacji procesu sortowania
e etap Il modernizacji - docelowy o duzym zaawansowaniu i stopniu automatyzacji procesu
sortowania.

W etapie | modernizacji, stanowigcym przedmiot niniejszego zamoéwienia, frakcje do uzyskania
w wyniku automatycznego sortowania z wykorzystaniem co najmniej dwéch separatoréow
optycznych to:

e Tworzywa sztuczne mix (PE, PET, PP, PS) oraz kartoniki po zywnos$ci ptynnej
(wielomateriatowe)
o Papier mieszany

W etapie | modernizacji tworzywa sztuczne wydzielone przez separator optyczny zostana skierowane
do separacji balistycznej, a nastepnie do kabin sortowniczych, gdzie nastagpi manualne wydzielenie
tworzyw 3D takich jak: PET z podziatem na kolory, PP/PE oraz kartoniki po napojach oraz folii PE ze
strumienia tworzyw 2D. Papier wydzielony przez separator optyczny papieru zostanie skierowany do
kabiny doczyszczania papieru, a nastgpnie do urzadzenia magazynujacego papier. Wydzielone metale
zelazne zostang skierowane do kabiny sortowniczej doczyszczania metali zelaznych, a nastepnie do
kontenera.

W etapie Il modernizacji frakcje do uzyskania w wyniku automatycznego sortowania z
wykorzystaniem docelowo tgcznie co najmniej siedmiu separatoréw optycznych to:

1. Tworzywa sztuczne mix (PE, PET, PP, PS) oraz kartoniki po zywno$ci plynnej
(wielomaterialowe)

2. Papier mieszany

3. PET transparentny

4. PET zielony

5. PET niebieski

6. PE

7. PP

8. Folia PE MIX lub folia PE transparentna

9. Kartoniki po zywnosci ptynnej lub PS

10. Frakcja energetyczna przeznaczona do produkcji paliwa alternatywnego

Frakcje materiatlowe do uzyskania w wyniku docelowego (po zakonczeniu etapu II modernizacji)
mechanicznego oraz manualnego sortowania to:

1. Papier mieszany — wydzielany przez separator optyczny z frakcji 80-340 mm po uprzednim
optycznym wydzieleniu z tej frakcji tworzyw sztucznych. Papier mieszany (jako produkt
surowcowy) nalezy gromadzi¢ w przeno$niku bunkrowym papieru zapewniajgcym mozliwosé
automatycznego skierowania do prasy belujace;j.

2. Karton — wydzielany manualnie z kabiny frakcji >340 mm. Karton (jako produkt surowcowy)
nalezy gromadzi¢ w boksie kartonu od kabing sortownicza zapewniajagcym mozliwos¢
skierowania do prasy belujace;j.

3. PET transparentny — wydzielany przez separator optyczny z frakcji 80-340 ze strumienia
tworzyw sztucznych 3D wydzielonych przez separator optyczny tworzyw oraz separator
balistyczny tworzyw. PET transparentny (jako produkt surowcowy) nalezy gromadzic¢



w przenosniku bunkrowym PET transparentnego zapewniajacym mozliwos¢ automatycznego
skierowania do prasy belujace;j.

4. PET zielony — wydzielany przez separator optyczny z frakcji 80-340 ze strumienia tworzyw
sztucznych 3D wydzielonych przez separator optyczny tworzyw oraz separator balistyczny
tworzyw. PET zielony (jako produkt surowcowy) nalezy gromadzi¢ w przenos$niku
bunkrowym PET zielonego zapewniajacym mozliwos$¢ automatycznego skierowania do prasy
belujace;j.

5. PET niebieski — wydzielany przez separator optyczny z frakcji 80-340 ze strumienia tworzyw
sztucznych 3D wydzielonych przez separator optyczny tworzyw oraz separator balistyczny
tworzyw. PET niebieski (jako produkt surowcowy) nalezy gromadzi¢ w przeno$niku
bunkrowym PET niebieskiego zapewniajacym mozliwo$¢ automatycznego skierowania do
prasy belujace;.

6. PE — wydzielany przez separator optyczny z frakcji 80-340 ze strumienia tworzyw sztucznych
3D wydzielonych przez separator optyczny tworzyw oraz separator balistyczny tworzyw. PE
(jako produkt surowcowy) nalezy gromadzi¢ w przenosniku bunkrowym PE zapewniajacym
mozliwo$¢ automatycznego skierowania do prasy belujace;.

7. PP —wydzielany przez separator optyczny z frakcji 80-340 ze strumienia tworzyw sztucznych
3D wydzielonych przez separator optyczny tworzyw oraz separator balistyczny tworzyw.
PP (jako produkt surowcowy) nalezy gromadzi¢ w przeno$niku bunkrowym PP
zapewniajagcym mozliwos$¢ automatycznego skierowania do prasy belujacej.

8. Folia PE MIX — wydzielana przez separator optyczny z frakcji 80-340 ze strumienia tworzyw
sztucznych 2D wydzielonych przez separator optyczny tworzyw oraz separator balistyczny
tworzyw. Folie PE MIX (jako produkt surowcowy) nalezy gromadzi¢ w boksie folii PE MIX
pod kabing sortownicza zapewniajagcym mozliwo$¢ skierowania do prasy belujace;j.

9. Folia PE transparentna — wydzielana przez separator optyczny z frakcji 80-340 ze strumienia
tworzyw sztucznych 2D wydzielonych przez separator optyczny tworzyw oraz separator
balistyczny tworzyw, a nast¢gpniec wydzielana manualnie z tworzyw 2D. Foli¢ PE
transparentna (jako produkt surowcowy) nalezy gromadzi¢ w boksie folii PE transparentna
pod kabing sortownicza zapewniajacym mozliwo$¢ skierowania do prasy belujace;.

10. Kartoniki po zywnos$ci ptynnej — wydzielany przez separator optyczny z frakcji 80-340 ze
strumienia tworzyw sztucznych 3D wydzielonych przez separator optyczny tworzyw oraz
separator balistyczny tworzyw. Kartoniki po zywnosci ptynnej (jako produkt surowcowy)
nalezy gromadzi¢ w przenosniku bunkrowym kartonikow po zywnos$ci ptynnej
zapewniajagcym mozliwos$¢ automatycznego skierowania do prasy belujacej.

11. Frakcja energetyczna przeznaczona do produkcji paliwa alternatywnego — wydzielana przez
separator optyczny z frakcji 80-340 ze strumienia pozostalego po sortowaniu metali
zelaznych, tworzyw sztucznych, papieru oraz metali niezelaznych oraz wydzielana manualnie
w kabinach sortowniczych doczyszczania frakcje papieru, tworzyw 3D i tworzyw 2D. Frakcje¢
energetyczng nalezy gromadzi¢ w przenosniku bunkrowym frakcji energetycznej
zapewniajagcym mozliwos$¢ automatycznego skierowania do prasy belujace;j.

12. Metale zelazne — wydzielane przez separator metali zelaznych z petnych frakcji 0-80 mm oraz
80-340 mm, a nastgpnie doczyszczane w kabinie sortowniczej metali Zzelaznych. Metale
zelazne (jako produkt surowcowy) nalezy gromadzi¢ w wymiennych kontenerach.

13. Puszki aluminiowe — wydzielane przez separator metali niezelaznych z 80-340 mm po
uprzednim wydzieleniu metali zelaznych, tworzyw sztucznych oraz papieru, a nastepnie
doczyszczane w kabinie sortowniczej metali niezelaznych. Metale niezelazne ALU (jako
produkt surowcowy) nalezy gromadzi¢ w wymiennych kontenerach.

Pozostalo§¢ po procesie sortowania stanowi¢ bedzie frakcje balastowa wysokokaloryczng
przeznaczong do dalszego zagospodarowania.
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Instalacja winna by¢ wyposazona w szereg rozwigzan technologicznych zwigkszajacych elastycznosé
sortowania oraz pozwalajacych na optymalizacje procesu sortowania w przypadku odpaddéw
zbieranych selektywnie. Do takich naleza m.in.:

1. Doczyszczanie balastu przed jego podaniem do automatycznej stacji zatadunku kontenerow

2. Zapewnienie roznych wariantow pracy separatorow optycznych

3. Skierowanie tworzyw sztucznych z SO frakcji wysokokalorycznej do urzadzenia
magazynujacego lub boksu lub rewersyjnie na separator balistyczny.

Cele ekologiczne:

e 0dzysk na poziomie min. 80% mieszaniny tworzyw sztucznych zawartych we frakcji 80-340
mm, ktory zostanie potwierdzony pomiarami skutecznos$ci pracy separatora optycznego
tworzyw sztucznych,

e 0dzysk na poziomie min. 80% papieru zawartego we frakcji 80-340 mm, ktory zostanie
potwierdzony pomiarami skutecznosci pracy separatora optycznego papieru,

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

lokalizacj¢ separatorow metali zelaznych zapewniajaca wydzielenie metali zelaznych z frakcji
0-340 mm.

Wymagana skuteczno$¢ sortowania zostanie okre§lona dla poszczegélnych urzadzen wg
szczegOlowego opisu wymagan.

2. PARAMETRY FUNKCJONALNO-UZYTKOWE PRZEDSIEWZIECIA

2.1. Ogolne wlasciwosci funkcjonalno — uzytkowe

Linia technologiczna stanowiaca przedmiot zamowienia winna by¢ dostosowana do przetwarzania co
najmniej 30.000 Mg/rok odpadéw zmieszanych (dla pracy jednozmianowej) i odpowiednio — CO
najmniej 60.000 Mg/rok (dla pracy dwuzmianowej). Podane przepustowosci odnoszg si¢ do odpadow
komunalnych zmieszanych. Przy przetwarzaniu odpadéw pochodzacych z selektywnej zbiorki,
proporcjonalnie i odpowiednio do ggstosci tych odpadow mozliwe bedzie wykorzystanie mocy
produkcyjnych do sortowania odpadéw zbieranych selektywnie. Wymagana minimalna
przepustowo$¢ godzinowa: 20 Mg/godz. dla opaddéw o gestosci wynoszacej ok. 250 kg/m?

Tabelal. Zakladane przepustowos$ci sortowni po modernizacji i rozbudowie.

Rodzaj przetwarzanych odpadéw Zdolno$¢ przetwarzania odpadow

Odpady komunalne zmieszane [Mg/rok], 60 000
Przepustowo$¢ nominalna przy pracy na 2 zmiany.

Przepustowo$¢ godzinowa: 20 Mg/godz. dla odpadéw o gestosci 250
kg/m®,

Wskazana przepustowo$¢ jest przepustowoscig catkowita, okreslona
dla wlasnosci odpadow komunalnych zmieszanych, w ramach ktorej
beda przetwarzane selektywnie zbierane odpady proporcjonalnie do
ich gestosci.
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Rodzaj przetwarzanych odpadéw Zdolnos¢ przetwarzania odpadéw

Odpady surowcowe zbierane selektywnie (frakcje lekkie — papier, 5000 -6 000
tworzywa sztuczne, puszki ALU, kartoniki Tetra) [Mg/rok] — praca w
zakresie 2 zmiany — w ramach czasu pracy nieprzeznaczonego na
sortowanie odpadéow komunalnych zmieszanych. Przepustowos¢
nominalna [Mg/rok/jedng zmiang.

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

W tabeli 2 przedstawiono prognozy sktadu morfologicznego odpadéw dla lat 2016 - 2020 opracowane
w oparciu 0 badania wykonywane na instalacjach sortowania funkcjonujacych na obszarach
0 podobnej zabudowie.

Tabela 2. Prognozy skladu morfologicznego odpadéw dla lat 2016 - 2020.

Lp. Skladnik % masy
1 |Papier i tektura 8,9%
2 | Szklo 9,7%
3 | Metale 2,0%
4 | Tworzywa sztuczne 14,1%
5 | Odpady wielomateriatowe 4.1%
6 | Odpady kuchenne i ogrodowe 31,9%
7 | Odpady mineralne 4,9%
8 | Frakcja < 10mm 16,6%
9 | Tekstylia 3,9%
10 | Drewno 0,6%
11 | Odpady niebezpieczne 0,3%
12 | Inne kategorie 5,9%
Razem 100,0%

Przedstawiony szacunkowy sktad morfologiczny odpadow nalezy traktowaé jako pogladowy.
Wykonawca winien przeprowadzi¢ analize sktadu morfologicznego i granulometrycznego w oparciu
o dostepne informacje dla regionu, w ktorym jest zlokalizowany zaktad. Analiza taka powinna by¢
podstawa przeprowadzenia obliczen bilansowych 1 oszacowania efektow/produktow procesu
sortowania w wyniku proponowanej technologii, ktére nalezy przedstawié¢ w ofercie.

Wykonawca przedstawi w ofercie technicznej obliczenia bilansowe na podstawie danych wilasnych,
posiadanych z co najmniej trzech instalacji tj. linii technologicznych do sortowania odpadéw
komunalnych zmieszanych i zbieranych selektywnie, na ktorych zastosowat wszystkie rownowazne
do wymaganych w niniejszym postgpowaniu rozwigzania technologiczne, przez ktore rozumie si¢
w szczeg6lnosci zastosowane rozwiazania tego rodzaju, jak: separatory optyczne tworzyw sztucznych
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i papieru, separator balistyczny do rozdziatu tworzyw sztucznych uprzednio wydzielonych z odpadéw
przez separator optyczny, kabiny sortownicze itp., w wyniku ktorych nast¢puje rozdziat kierowanych
do nich strumieni odpadow komunalnych zmieszanych.

Wykonawca wskaze w ofercie instalacje, w ktorych zastosowal w/w rozwigzania technologiczne
1 z ktorych pobrat dane niezbedne do przeprowadzenia obliczen.

Obliczenia technologiczne stanowi¢ beda podstawe doboru odpowiednich rozwigzan
technologicznych i technicznych, w tym urzadzen do wstepnego projektu linii technologicznej, ktory
stanowi¢ bedzie propozycj¢ przedstawiong Zamawiajacemu w ofercie.

Wykonawca na podstawie dokonanych i dotaczonych do oferty obliczen przygotuje oferte techniczna,
a w szczeg6lnosci dobierze wurzadzenia o parametrach, przepustowos$ciach, wydajnosciach
i efektywnosciach niezbednych do uzyskania zakladanych przez Zamawiajacego celow
ekologicznych, jednakze przy uwzglednieniu minimalnych parametrow okreslonych przez
Zamawiajacego w niniejszym opracowaniu. Niewlasciwy dobor urzadzen, w $wietle dokonanych
obliczen, skutkujacy ich wadliwym dziataniem, brakiem wymaganej przepustowosci, wydajnosci,
efektywnosci, bedzie obcigzat wylacznie wykonawce.

Na instalacje beda rowniez podawane odpady zbierane selektywnie. W ofercie nalezy przedstawic
mozliwe do uzyskania przepustowosci oraz opisa¢ sposob sortowania odpadéw (w ramach oferty
technicznej), jak rowniez przeprowadzi¢ proby sortowania odpadow zbieranych selektywnie podczas
rozruchow.

Instalacja ma pozwoli¢ na:

—  wyodrgbnienie frakcji drobnej biodegradowalnej np. 0-80mm, przeznaczonej do biologicznej
stabilizacji w istniejgcej instalacji i jej doczyszczenie z metali zelaznych,

—  wyodrgbnienie surowcow wtornych przeznaczonych do recyklingu, w tym: papieru mix,
tworzywa sztuczne - w rozbiciu na butelki PET (oddzielnie bezbarwne, zielone, niebieskie),
opakowania PE/PP, folia PE, opakowania wielomateriatowe (kartoniki po napojach), opakowana
z metali Zelaznych i niezelaznych,

— wyodrebnienie frakcji surowcowej wysokokalorycznej przeznaczonej do produkcji paliwa
z odpadow,

—  przygotowanie pozostalosci po sortowaniu do transportu i dalszego zagospodarowania wg
dopuszczalnych rozwigzan.

2.2. Obszar przeznaczony na rozbudowe hali sortowni

Zamawiajacy przeznacza teren do rozbudowy hali sortowni. Rozbudowa obejmie obszar obecnej
nizszej czgsci hali od strony zachodniej (szer. ok. 11 m) wraz z terenem obecnie niezabudowanym
przylegajacym do hali od strony zachodniej (w przedtuzeniu obecnej zabudowy — nizszej czgsci hali)
zgodnie z rysunkiem — Zatacznik nr 2 do OPZ (dt. ok. 75,2 m). Zamawiajacy dopuszcza lokalizacje
niektorych urzadzen pod istniejacag wiata od strony pdéinocnej oraz dopuszcza lokalizacje stacji
zatadunku balastu na zewnatrz hali od strony wschodniej, tak aby umozliwi¢ dogodna logistyke z
powstatym balastem.

Zamawiajacy dopuszcza lokalizacje urzadzen linii technologicznej w istniejacej hali (w czgéci
wysokiej) bez zmiany jej rozmiaro6w oraz dodatkowo wylacznie w obszarach zaznaczonych na
rysunku stanowigcym Zatacznik nr 2 do OPZ.

Maksymalna wysoko$¢ nowej czesci hali rezerwowana dla technologii nie moze przekroczy¢ 13,2 m.
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2.3. Charakterystyka zalozen funkcjonalnych hali sortowni

2.3.1. Powierzchnia, kubatura

Dostawca linii technologicznej sortowania zaprojektuje i zrealizuje modernizacj¢ i rozbudowe linii
technologicznej sortowania odpadow w hali, ktéora zostanie dostosowana do nowych funkcji
1 wymagan technologicznych wg zatozen okreslonych w pkt 2.2.

2.3.2. Strefy funkcjonalne

Dostawca linii technologicznej sortowania uwzgledni przy projektowaniu linii technologicznej
konieczno$¢ wydzielenia w hali sortowni nastepujacych stref funkcjonalnych:

A. Strefa przyjecia odpadéw, przewidziana do wydzielenia w poludniowo-wschodniej czesci hali
z powierzchniami dla:

— przyjecia odpadow komunalnych zmieszanych,
= przyjecia odpadoéw zbieranych selektywnie,

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

Strefa przyjmowania odpadéw powinna zapewniac:

— mozliwos$¢ czasowego buforowania odpadow dowozonych do hali sortowni. W tym celu nalezy
zaprojektowaé wydzielong strefe przyjecia odpadow 0 powierzchni min. 320 m? rozumianej jako
powierzchnia zarezerwowana wylacznie do tymczasowego buforowania odpaddéw przed ich
podaniem na lini¢ sortowniczg,

— catkowity obszar przyjecia uwzgledniajacy obszar komunikacji, roztadunku, buforowania
i zatadunku odpadow na lini¢ sortowniczg winien posiada¢ powierzchnie min. 550 m2.

— mozliwos¢ przejazdu tadowarki kotowej i zatadunku stacji nadawczej/przenos$nika kanatowego
itd. przy zapetnionej odpadami powierzchni posadzki przeznaczonej na czasowe buforowanie
odpadow,

— wydzielenie odpadéw, ktére nie powinny trafi¢ na instalacj¢ do sortowania. W tej strefie prace
beda wykonywane z poziomu posadzki i manualnie powinny by¢ wydzielane: elementy
budowlane, wielkogabarytowe, metalowe, odpady niebezpieczne, (ktore nie powinny znajdowac
si¢ w odpadach komunalnych zmieszanych).

W strefie przyjecia odpadow Zamawiajacy wymaga wytyczenia do realizacji $cian oporowych do
wysokosci min. 5 m — zelbetowe, zdolne wytrzymac uderzenie masy min. 20 Mg, poruszajacej si¢
z predkoscig 5 km/h. Proponowane rozwigzania dotyczace lokalizacji $cian oporowych dostawca
zawrze w ogolnych wytycznych bedacych zatacznikiem do oferty. Sciany oporowe zostang wykonane
przez wykonawce odrgbnego postepowania przetargowego.

B. Strefa linii technologicznej segregacji mechanicznej i manualnej odpadéw zmieszanych
i odpadoéw ze zbiérki selektywnej, w ktérej przewidziano realizacje instalacji oraz stref
funkcjonalnych:

— instalacji segregacji mechanicznej 1 manualnej odpadéw komunalnych zmieszanych
o przepustowosci min. 60.000 Mg/rok, ktora bedzie umozliwiata rowniez sortowanie mechaniczne
i manualne odpadéw selektywnie zbieranych o przepustowosci min. 6.000 Mg/rok;

— strefy odbioru i prasowania surowcow wtornych,

14



strefy odbioru frakcji drobnej kierowanej do dalszego przetwarzania,

strefy odbioru balastu.

Ponadto zamawiajacy wymaga aby Wykonawca przy projektowaniu linii technologicznej uwzglednit:

mozliwo$¢ realizacji przez wykonawce robdt budowlanych wydzielonych ciagéow pieszych,
pomostdéw, schodéw zapewniajagcych dostep pracownikdéw z czesci socjalnej do poszczegdlnych
stref w hali bez koniecznosci opuszczania przez nich hali sortowni - pomiedzy pomieszczeniami
socjalnymi zatogi zlokalizowanymi na pigtrze przylegajacego do hali sortowni budynku
techniczno-warsztatowego, strefa przyjecia odpadow oraz strefg linii technologicznej,

rezerwe przestrzeni hali umozliwiajaca w przysziosci dalsze doposazenie instalacji mechanicznej
segregacji o dodatkowe separatory optyczne (5 szt.) i separator metali niezelaznych (1 szt.),
pozwalajace w przysztosci na wydzielenie: folii z frakcji lekkiej 2D po separatorze balistycznym,
PET z automatycznym podziatem na trzy kolory, PE, PP oraz kartonikoéw po napojach z tworzyw
ciezkich 3D po separatorze balistycznym np. oraz metali niezelaznych.

Zamawiajagcy wymaga potwierdzenia spelnienia tego wymagania, tj. wymaga aby oferent
przedstawil na osobnym rysunku oraz schemacie technologicznym, juz na etapie sktadania ofert,
wersje docelowg instalacji, uwzgledniajaca wyposazenie stanowigce przedmiot niniejszego
zamoOwienia oraz urzadzenia docelowe, mozliwe w przysztosci do zabudowy bez naruszania
zasadniczego uktadu proponowanej linii segregacji. Koncepcja docelowa nie moze zaktada¢ innej
lokalizacji kanalowej stacji nadawczej, sita bebnowego, separatora balistycznego, separatorow
optycznych, separatorow metali, kabin sortowniczych, przeno$nikéw bunkrowych, przeno$nika
kanatowego-surowcowego oraz pozostatych elementow systemu prasowania odpadéw (prasa
belujaca) i przenosnik podajacy do prasy.

Zamawiajacy dopuszcza wykorzystanie istniejacych urzadzen zgodnie z zatgcznikiem nr 1 do OPZ.

2.3.3. Odbior odpadow organicznych z sortowni.

Wykonawca niniejszego zaméwienia zrealizuje uktad technologiczny linii sortowania w taki sposob,
aby frakcja drobna 0-80mm, ktora bgdzie kierowana do istniejgcej instalacji biologicznej stabilizacji
tlenowej, byta przekazywana do automatycznej stacji zatadunku dwoch kontenerow zlokalizowane;j
przy zachodnie $cianie wewnatrz hali w sposob umozliwiajacy wyjazd z kontenerami w kierunku
zachodnim.
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3.

WYMAGANIA DLA LINII TECHNOLOGICZNEJ SORTOWANIA
ODPADOW

3.1. Wymagania Zamawiajacego w stosunku do linii technologicznej

sortowania odpadow po modernizacji

3.1.1. Wymagania ogdélne Zamawiajacego w stosunku do instalacji segregacji odpadéw

1.

10.

Instalacja po modernizacji winna zosta¢ zlokalizowania w hali rozbudowanej w kierunku
zachodnim i1 dostosowanej do petnienia nowych funkcji technologicznych, jak réwniez pod wiata
od strony poétnocnej i z mozliwoscia lokalizacji stacji zaladunku balastu poza istniejaca hala od
strony wschodniej. Uwaga: Wskazany obszar ograniczajacy lokalizacje urzadzen linii
technologicznej dotyczy zaréwno etapu I modernizacji stanowiacego przedmiot niniejszego
zamOwienia, jak rowniez dotyczy etapu II przewidywanego do realizacji w przysztosci.
Wykonawca niniejszego zamdéwienia winien wyda¢ wytyczne dotyczace dostosowania hali dla
potrzeb wynikajacych z zamaszynowania po II etapie modernizacji.

Wszystkie urzadzenia instalacji do sortowania winny by¢ zasilane energia elektryczna i sterowane
z pomieszczenia nadzoru i lokalnych szaf i paneli sterowniczych. Nalezy zapewnié¢ transmisje
danych z urzadzen linii sortowniczej do pomieszczenia nadzoru (sterowni) oraz wizualizacje
procesu sortowania w obecnym pomieszczeniu sterowki.

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

Stanowiska pracy we wszystkich kabinach sortowniczych winny umozliwiaé w zaleznosci
od potrzeb segregacje pozytywna i negatywna, z uwzglednieniem pracy po dwoch stronach tasmy.

Pod kabinami nalezy zaprojektowac i wykona¢ odpowiednig przestrzen odbiorcza wydzielonych
frakcji surowcowych umozliwiajaca bezposredni zsyp lub odbiér do podstawianych kontenerow,
lub na posadzk¢ do boksow do przenosnikow bunkrowych. Jezeli nie zostalo opisane inaczej
w dalszej czesci, wowczas przestrzen odbiorcza winna zapewni¢ mozliwo$¢ spychania odpadow
na przenos$nik kanatlowy odbiorczy z wykorzystaniem wozka widtowego z lemieszem.

W przypadku kabiny wstepnej segregacji wielko$¢ boksow pod kabinami winna umozliwiaé
wstawianie co najmniej dwoch konteneréw o poj. min. 30 m®,

W przypadku zastosowania bokséw pod kabinami, gdzie przewiduje si¢ gromadzenie przed
skierowaniem do prasy belujacej wydzielonych frakcji materiatowych, boksy winny zosta¢
oddzielone, w sposdb eliminujacy mieszanie si¢ wydzielonych surowcow wtornych. W tych
miejscach nie dopuszcza sie rozwigzan bez podziatu bokséw. Dla frakcji papieru wydzielonego
przez separator optyczny papieru i doczyszczonego w kabinie sortowniczej nalezy zastosowac
przenosnik bunkrowy.

Instalacja winna zosta¢ wyposazona w uklad separatorow optycznych pozwalajacych na
automatyczne wydzielanie ze strumienia odpadow:

— mieszaniny tworzyw sztucznych
— papieru mix, kartonu;

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

Wymaga si¢ pelnej automatyzacji zatadunku balastu pozostatego po procesie sortowania
do co najmniej dwoch konteneréw 30 m3 pozostatego po procesie sortowania.
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11. W ramach projektu technologicznego Wykonawca zaprojektuje instalacje technologiczna
uwzgledniajaca wszystkie wymagane rozwigzania techniczno - technologiczne i wyposazenie
opisane w niniejszym OPZ, z uwzglednieniem etapu II docelowego modernizacji.

12. Zastosowane rozwigzania technologiczne oraz urzadzenia muszg charakteryzowac si¢
wczesniejszym ich zastosowaniem przez Wykonawce.. Wyklucza si¢ zastosowanie rozwigzan oraz
urzadzen niesprawdzonych w podobnych warunkach pracy, tj. na podobnym strumieniu odpadéw
tj. dla odpadoéw komunalnych zmieszanych. Zamawiajagcy wymaga, aby kazde rozwigzanie
technologiczne oraz zastosowane urzadzenia charakteryzowaly si¢ co najmniej 3-krotnym
wezesniejszym zastosowaniem w podobnych warunkach.

3.1.2. Wymagania szczegélowe Zamawiajgcego w stosunku do instalacji segregacji
odpadéw — wariant docelowy (etap Il modernizacji, w ramach niniejszego
zamowienia wymaga uwzglednienia w projekcie technologicznym oraz
w wytycznych dotyczacych rozbudowy i dostosowania hali sortowni)

3.1.2.1. Segment podawania i preselekcji odpadow

Segment obejmuje proces podawania i wstepnej segregacji odpaddéw, ktora bedzie realizowana
z poziomu posadzki w obszarze przyjecia oraz w kabinie wstgpnej. Odpady beda podawane na lini¢
technologiczng za pomoca rozrywarki workow z zachowaniem mozliwo$ci podawania odpadow
bezposrednio na przenosnik kanatowy. Dalej odpady beda kierowane do kabiny wstepne;.

Funkcja: rozrywanie i oproznienie workow, w ktorych dostarczane sg odpady do zaktadu, wydzielenie
szkta (nie przewiduje si¢ innego poza kabing wstepng miejsca wydzielania szkla ze strumienia
odpadow podanych na lini¢ technologiczng), wydzielenie gabarytowego balastu do kontenera,
wydzielenie elementéw gabarytowych, przeszkadzajacych, mozliwos¢ wydzielenia folii i kartonu,
kontrola jakoséci strumienia odpadow i jego klasyfikacja do dalszego przetwarzania na linii
sortowniczej.

Wyposazenie technologiczne: rozrywarka workow, przenosnik kanatowy nadawczy, kabina wstepne;j
segregacji z mozliwo$cig usytuowania pod nig co najmniej 2 kontenerow 30 m®, przenosniki taczace
powyzsze elementy.

Wymagania technologiczne: nowe urzadzenia i wyposazenie zostang dostosowane do wymaganej
przepustowo$ci godzinowej. Zostang zastosowane rozwigzania technologiczne i urzadzenia
wielokrotnie sprawdzone w funkcjonujacych instalacjach do segregacji odpadow.

Przywozone odpady wytadowywane powinny by¢ na posadzke hali. Nastepnie za pomoca tadowarki
winny by¢ zaladowywane do przenosnika kanatowego zatadowczego o minimalnej szeroko$ci
1600mm.

Rozrywarke workdéw nalezy zabudowaé w taki sposob, aby odpady po rozerwaniu workow kierowane
byly do przenosnika kanalowego =zatadowczego. W przypadku prac konserwacyjnych lub
naprawczych rozrywarki workdéw nalezy zapewni¢ mozliwosc¢ pracy linii sortowniczej oraz podawanie
odpadow tyzka o szerokosci 3000 mm. Zamawiajacy wymaga, aby oferent przedstawil na rysunku
lokalizacj¢ rozrywarki workéw w sposdb speilniajacy wymagania Zamawiajacego Wraz
z przedstawieniem mozliwos$ci podawania odpadow w przypadku pracy linii bez rozrywarki workow.
Z przenosnika kanatowego odpady transportowane beda do kabiny wstepnej segregacji, gdzie nalezy
wydzieli¢ m.in. odpady mogace utrudni¢ badz zaktocié proces sortowania na instalacji tj.:

e odpady gabarytowe,
e opakowania szklane,

e duze folie lub kartony.
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Kabina winna zosta¢ wyposazona w co najmniej cztery zsypy gtowne do co najmniej dwoch
kontenerow 30 m3 ustawionych pod kabing, a ponadto winna zosta¢ wyposazona W CO najmniej cztery
zsypy boczne do pojemnikéw 1,1 m3.

3.1.2.2. Segment podziatu granulometrycznego

Segment obejmuje proces podawania odpadoéw z kabiny wstepnej segregacji do procesu przesiewania,
ktory bedzie realizowany za pomocg sita begbnowego obrotowego. W ramach podziatu
granulometrycznego zostanie wydzielona frakcja drobna biodegradowalna 0-80 mm, frakcja $rednia
80-340 mm oraz frakcja gruba >340 mm.

Funkcja: podzial odpadéw na strumienie granulometryczne, ktore odpowiednio do posiadanych
wlasciwosci zostang skierowane do dalszego przetwarzania.

Wyposazenie technologiczne: jedno sito bebnowe obrotowe o $rednicy min. 3,0 m zapewniajace
wydzielenie frakcji drobnej, $redniej i grubej odpaddéw oraz przenosniki doprowadzajace strumien
odpadow z kabiny wstepnej do sita oraz system przenos$nikow transportowych odbierajacych,
laczacych opisany wezet technologiczny.

Wymagania technologiczne: nowe urzadzenia i wyposazenie zostang dostosowane do wymaganej
przepustowosci godzinowej. Zostana zastosowane rozwigzania technologiczne 1 urzadzenia
wielokrotnie sprawdzone w funkcjonujacych instalacjach do segregacji odpadow.

Sito bebnowe powinno by¢ wyposazone w rozwigzania konstrukcyjne ograniczajace zatykanie si¢
otwordow z przedstawieniem takiego rozwigzania do oferty na etapie przetargu.

3.1.2.3. Segment segregacji i odzysku frakcji drobnej oraz przygotowania do transportu do
obiektu kompostowni

Segment obejmuje proces podawania odpadéw z sita wydzielajacego frakcje podsitowa 0-80 mm
i skierowanie tej frakcji do automatycznej stacji zatadunku dwodch kontenerow, z zapewnieniem
uprzedniego wydzielenia metali zelaznych. Zatadunek i odbior tej frakcji winien odbywac sig
w sposob umozliwiajacy ciagtos¢ pracy linii sortowniczej.

Funkcja: wydzielenie metali zelaznych z frakcji drobnej i jej skierowanie do dalszego przetwarzania
w instalacji do stabilizacji tlenowej.

Wyposazenie technologiczne: System przeno$nikéw podajaco-taczacych, separator metali zelaza.

Wymagania technologiczne: nowe urzadzenia i wyposazenie zostang dostosowane do wymaganej
przepustowosci godzinowej. Zostang zastosowane rozwigzania technologiczne 1 urzadzenia
wielokrotnie sprawdzone w funkcjonujacych instalacjach do segregacji odpadow.

3.1.2.4. Segment segregacji i zautomatyzowanego odzysku frakcji sredniej

Segment obejmuje proces podawania odpadéw z sita wydzielajacego frakcje srednig 80-340 mm
i skierowanie tej frakcji do proceséw automatycznej segregacji optycznej, balistycznej i magnetycznej,
a dalej wydzielone frakcje surowcowe kierowane do recyklingu - do kabiny doczyszczania
i sortowania frakcji surowcowych.

Frakcja $rednia 80-340 mm wydzielona w sicie bebnowym w pierwszej kolejnosci bedzie kierowana
do separatora metali zelaznych. Wydzielone metale zelazne frakcji 80-340 zostang potaczone ze
strumieniem metali wydzielonych z frakcji 0-80 mm i zostang skierowane do kabiny doczyszczania
metali.
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Frakcja s$rednia po wydzieleniu metali zostanie skierowana do separatora optycznego tworzyw
sztucznych. Pozytywnie wydzielone tworzywa sztuczne zostang skierowane do separatora
balistycznego, w ktorym nastapi podzial tworzyw na ptaskie-lekkie (2D) oraz cigzkie-toczace si¢ (3D).

Tworzywa 2D wydzielone na separatorze balistycznym zostang skierowane w obszar dzialania
separatora optycznego folii PE. Pozytywnie wydzielona folia PE zostanie skierowana do kabiny
sortowniczej celem doczyszczenia oraz rozsortowania na foli¢ transparentna i foli¢ mix. Pozostalo$é
po sortowaniu folii PE w separatorze optycznym folii oraz zanieczyszczenia wydzielone w kabinie
sortowniczej folii zostang skierowane do urzadzenia magazynujacego frakcje wysokokaloryczna.
Frakcje surowcowe do recyklingu (folia PE) zostang skierowane do bokséw pod kabina.

Tworzywa 3D wydzielone na separatorze balistycznym zostang skierowane w obszar dziatania uktadu
trzech separatorow optycznych tworzyw, ktory umozliwi automatyczne wydzielenie co najmniej
sze$ciu frakcji surowcowych, ktére zostang skierowane do kabiny sortowniczej tworzyw 3D, gdzie
zostang doczyszczone oraz rozsortowane. Pozostalo$¢ po sortowaniu tworzyw 3D w uktadzie
separatorow optycznych tworzyw 3D oraz zanieczyszczenia wydzielone w kabinie sortowniczej
tworzyw 3D zostang skierowane do urzadzenia magazynujacego frakcje wysokokaloryczng. Frakcje
surowcowe do recyklingu (poszczegdlne rodzaje tworzyw 3D) zostang skierowane do szesciu
przeno$nikéw bunkrowych zlokalizowanych pod kabina.

Odpady pozostate po sortowaniu tworzyw na pierwszym separatorze optycznym tworzyw sztucznych
zostang skierowane w obszar dziatania separatora optycznego papieru, ktory umozliwi pozytywne
wydzielenie papieru mix. Wydzielony strumien papieru zostanie skierowany do kabiny doczyszczania
papieru. Zanieczyszczenia wydzielone w kabinie papieru zostang skierowane do urzadzenia
magazynujacego frakcje wysokokaloryczng, a papier mix — do urzadzenia magazynujace papier mix,
skad bedzie kierowany do prasy belujace;.

Strumien odpadéw pozostaly po optycznym sortowaniu papieru zostanie skierowany do separatora
metali niezelaznych, ktorego zadaniem bedzie wydzielenie metali niezelaznych, glownie opakowan
z aluminium. Wydzielone metale niezelazne zostang skierowane do kabiny doczyszczania metali
niezelaznych. Metale niezelazne po doczyszczeniu w kabinie zostang skierowane do kontenera,
a wydzielone zanieczyszczenia — do separatora optycznego wydzielajacego frakcje wysokokaloryczng.

Podstawowym zadaniem separatora optycznego frakcji tworzywowej/wysokokalorycznej jest
wydzielenie frakcji tworzyw i jej skierowanie do separacji balistycznej i dalej — do rozsortowania na
separatorach tworzyw 2D i 3D. Dodatkowa funkcja tego separatora bedzie wydzielenie frakcji
wysokokalorycznej, ktora zostanie skierowana do urzadzenia magazynujacego frakcje
wysokokaloryczna.

Odpady pozostate po sortowaniu tworzyw/frakcji wysokokalorycznej na separatorze optycznym
nalezy skierowa¢ do kabiny sortowniczej balastu, gdzie nalezy zapewni¢ mozliwos¢ wydzielenia do
matych kontenerow umieszczonych pod kabing cennych frakcji surowcowych, pozostatych po
sortowaniu mechanicznym, takich jak PET czy aluminium.

Funkcja: wydzielenie frakcji surowcowych do recyklingu, frakcji wysokokalorycznej do odzysku oraz
minimalizacja wielko$ci strumienia balastu do unieszkodliwiania.

Wyposazenie technologiczne: separator optyczny o szer. min. 2800 wydzielajacy ze zmieszanej frakcji
sredniej mieszaniny tworzyw sztucznych, separator optyczny o szer. min. 2000 mm wydzielajacy
papier ze zmieszanej frakcji Sredniej pozbawionej tworzyw sztucznych, separator balistyczny
listwowy do rozdzielenia mieszaniny tworzyw sztucznych wydzielonych przez separator optyczny,
separator optyczny o szer. min. 2000 folii PE dla tworzyw sztucznych ptaskich (2D) po segregacji
balistycznej, trzy separatory optyczne o szer. 2000 mm, 1400 mm oraz 1400 mm dla tworzyw
sztucznych cigzkich-toczacych si¢ (3D) po segregacji balistycznej pracujace w systemie track-
sortingu, separator magnetyczny metali Zzelaznych, separator metali niezelaznych, separator optyczny
0 szer. min. 1400 mm frakcji tworzyw/wysokokalorycznej ze strumienia odpadéw po optycznym
wydzieleniu tworzyw i papieru, kabina sortownicza balastu, kabiny sortownicze wyposazone
w system wentylacji, ogrzewania i chtodzenia umozliwiajace doczyszczanie wszystkich wydzielonych
mechanicznie frakcji surowcowych kierowanych do recyklingu. Pod wszystkimi kabinami
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doczyszczania (za wyjatkiem kabin metali zelaznych, metali niezelaznych oraz kabiny balastu)
zostang wykonane boksy lub wykorzystane istniejagce lub nowe przenosniki bunkrowe, w ktorych
frakcje surowcowe beda buforowane przed prasowaniem. Wydzielone metale Zelazne i niezelazne
beda kierowane do konteneréw. W ramach wyposazenia zostanie uwzgledniony system przeno$nikow
tasmowych, podajacych, wznoszacych, przyspieszajacych, sortowniczych i innych jesli beda
wymagane, taczacych gtowne urzadzenia sortownicze w system transportowy.

Wymagania technologiczne: nowe urzadzenia i wyposazenie zostang dostosowane do wymaganej

przepustowosci godzinowej. Zostang zastosowane rozwigzania technologiczne i urzadzenia
wielokrotnie sprawdzone w funkcjonujacych instalacjach do segregacji odpadow.

Przeno$nik bezposrednio podajacy na przenosnik przyspieszajacy o szer. 2800 mm winien mieé
szeroko$¢ tasmy min. 2000 mm. Przenosnik bezposrednio podajacy na przenosnik przyspieszajacy
o szeroko$ci min.2000 mm separatora optycznego papieru winien mie¢ szerokos¢ tasmy
min. 1600 mm.

Konfiguracja instalacji oraz parametry pracy separatora optycznego tworzyw sztucznych winny
umozliwi¢ skierowanie do separatora balistycznego frakcji zawierajacej PE, PP, PET mieszany
/ wybrane kolory, kartoniki po produktach spozywczych oraz inne rodzaje tworzyw sztucznych
np. PS. Frakcja przestrzenna tzw. 3D po separatorze balistycznym charakteryzujaca si¢ duza
zawarto$cig PE, PP, PET mix/wybrane kolory, kartonikow po produktach spozywczych oraz PS, trafi
na uklad trzech separatoréw optycznych. Nalezy stworzy¢ takie rozwigzanie powigzan
technologicznych poszczegodlnych separatoréw optycznych oraz ich wyposazenie i parametry pracy,
aby mozliwe bylo wydzielenie 6 réznych frakcji materialowych i skierowanie ich oddzielnie do
ewentualnego doczyszczenia w Kkabinie sortowniczej. Np. separator optyczny PET1/PP winien
wydzieli¢: PET transparentny oraz PP, separator optyczny PET2/PET3 winien wydzieli¢: PET
niebieski oraz PET zielony a separator optyczny PE/PS winien wydzieli¢: PE oraz PS. Rowniez inne
poza wymienionymi przykladowymi ustawieniami winny zosta¢ zapewnione, celem dostosowania
ustawien parametrow poszczegélnych separatorow optycznych na etapie eksploatacji do
zmieniajacych si¢ strumieni odpadow tak, aby mozliwe byto dobranie optymalnej konfiguracji pracy
i sortowania frakcji materiatowych zard6wno w zakresie rodzaju materiatu, jak i koloru. Ponadto nalezy
stworzy¢ mozliwo$¢ dostosowania przepustowosci w zakresie wydzielania danego rodzaju materiatu
do zmiennego udzialu/ ilosci poszczegdlnych frakcji materiatowych wydzielanych na danym
separatorze optycznym w zakresie +/- 10%, poprzez odpowiednie mechaniczne przygotowanie
zardwno separatorow optycznych, jak i wyposazenia uzupetniajacego (przeno$nikdéw, przesypow itd.).
Wyklucza si¢ jednakze mozliwo$¢ zastosowania rozwigzan, ktore moze cechowal
prawdopodobienstwo krzyzowania si¢ wydzielanych frakcji materialowych i w efekcie redukcji
skutecznosci wydzielania zdefiniowanych frakcji materialowych oraz ich czystosci. Wydzielone
frakcje materialowe winny trafi¢ do kabiny sortowniczej celem ewentualnego doczyszczenia.

3.1.2.5. Segment segregacji i odzysku frakcji grubej

Segment obejmuje proces podawania odpadéw z sita wydzielajacego frakcje gruba > 340 mm
i skierowanie tej frakcji do procesdw manualnej segregacji realizowanej w kabinie sortowniczej.

Funkcja: wydzielenie frakcji surowcowych do recyklingu, wydzielenie frakcji balastowej
i wysokokalorycznej.

Wyposazenie technologiczne: kabina sortownicza segregacji frakcji grubej wyposazona w system
wentylacji, ogrzewania i chtodzenia. Pod kabing zostang wykonane boksy, w ktorych frakcje
surowcowe beda buforowane przed prasowaniem. W ramach wyposazenia zostanie wykonany
niezbedny system przeno$nikow.

Wymagania technologiczne: nowe urzadzenia i wyposazenie zostang dostosowane do wymaganej
przepustowosci godzinowej. Zostang zastosowane rozwigzania technologiczne 1 urzadzenia
wielokrotnie sprawdzone w funkcjonujacych instalacjach do segregacji odpadow.
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Proces sortowania frakcji grubej nalezy zaprojektowac i przedstawi¢ na rysunku w ofercie w taki
sposob, aby spetnial nastepujace wymagania szczegdtowe: nalezy zapewni¢ mozliwo$¢ wydzielania
kartonu oraz folii do dwdch osobnych boksdéw lub przenos$nikow bunkrowych pod kabing sortownicza
frakcji grubej. Karton nie moze by¢ mieszany w jednym boksie lub przenosniku bunkrowym
z papierem mieszanym odzyskiwanym na linii ani Zadnym innym rodzajem frakcji surowcowe;.
Nalezy zapewni¢ mozliwo$¢ wydzielania w kabinie frakcji grubej balastu, ktory nalezy skierowa¢ do
kontenera, a pozostaty strumien — jako frakcje wysokokaloryczng nalezy skierowa¢ do przenosnika
bunkrowego. Nalezy zapewni¢ dodatkowy wariant pracy umozliwiajacy skierowanie frakcji
wysokokalorycznej do kontenera z balastem pozostalym po sortowaniu frakcji grube;j.

3.1.2.6. Segment podawania i prasowania frakcji surowcowych

Segment obejmuje proces podawania frakcji surowcowych z boksow lub istniejacych urzadzen
magazynujacych znajdujacych si¢ pod kabinami sortowniczymi do przenosnika kanalowego
podajacego frakcje surowcowe na cigg do prasowania.

Funkcja: umozliwienie prasowania frakcji surowcowych. Nalezy zapewni¢ mozliwos¢
automatycznego, tj. wylacznie za posrednictwem przeno$nikow kierowania do prasy i prasowania
nastepujacych  frakcji  surowcowych: folii, wszystkich tworzyw 3D, papieru, frakcji
wysokokalorycznej.

Wyposazenie technologiczne: przenosnik kanatowy surowcowy, przenos$nik wznoszacy, prasa
belujaca.

Wymagania technologiczne: nowe urzadzenia i wyposazenie zostang dostosowane do wymaganej
przepustowosci godzinowej. Zostana zastosowane rozwigzania technologiczne i urzadzenia
wielokrotnie sprawdzone w funkcjonujacych instalacjach do segregacji odpadow.

3.1.2.7. Segment podawania i buforowania metali Zelaznych i metali nieZelaznych

Segment obejmuje proces segregacji metali zelaznych i niezelaznych, transportowanie wydzielonych
metali do kabin doczyszczania i ich skierowanie do kontenerow.

Funkcja: wydzielenie, doczyszczenie i buforowanie metali zelaznych i niezelaznych w kontenerach.

Wyposazenie technologiczne: dwa separatory metali Zelaznych oraz jeden separator metali
niezelaznych, kabina/y doczyszczania metali, system przeno$nikdw laczacych, sortowniczy, podajacy
do kontenera.

Wymagania technologiczne: nowe urzadzenia i wyposazenie zostang dostosowane do wymaganej
przepustowosci godzinowej. Zostang zastosowane rozwigzania technologiczne 1 urzadzenia
wielokrotnie sprawdzone w funkcjonujacych instalacjach do segregacji odpadow.

Wymagane jest zastosowanie nowych urzadzen technologicznych stanowigcych wyposazenie tego
segmentu procesowego. Dopuszczone jest wykorzystanie istniejgcych separatorow metali zelaznych.

3.1.2.8. Segment podawania i buforowania frakcji wysokokalorycznej
Segment obejmuje proces wydzielenia, podawania i buforowania frakcji wysokokalorycznej.
Funkcja: wydzielenie i przygotowanie do dalszego wykorzystania frakcji wysokokalorycznej.

Wyposazenie technologiczne: separator optyczny frakcji wysokokalorycznej, system przeno$nikow
odbierajacych i transportujacych frakcje wysokokaloryczng, urzadzenie magazynujace (przeno$nik
bunkrowy).

Wymagania technologiczne: nowe urzagdzenia i wyposazenie zostang dostosowane do wymaganej
przepustowosci godzinowej. Zostang zastosowane rozwigzania technologiczne 1 urzadzenia
wielokrotnie sprawdzone w funkcjonujacych instalacjach do segregacji odpadow.
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3.1.2.9. Segment podawania i zatadunku balastu w stacji automatycznej

Segment obejmuje proces podawania i zatadunku frakcji balastowej do automatycznej stacji
zatadunku.

Funkcja: przygotowanie balastu do transportu zewnetrznego.

Wyposazenie technologiczne: automatyczna stacja zaladunku balastu umozliwiajaca zatadunek do
dwoch konteneréw ok. 30 m® system przeno$nikow odbierajacych frakcje balastowa
z poszczegdlnych wezlow technologicznych odzysku i jej skierowanie do stacji zatadunku
kontenerow.

Wymagania technologiczne: nowe urzadzenia i wyposazenie zostang dostosowane do wymaganej
przepustowosci godzinowej. Zostang zastosowane rozwigzania technologiczne i urzadzenia
wielokrotnie sprawdzone w funkcjonujacych instalacjach do segregacji odpadow.

Wymagane jest zastosowanie nowych urzadzen technologicznych stanowigcych wyposazenie tego
segmentu procesowego.

3.2. Etapowanie przedsiewziecia

Realizacja modernizacji istniejacej linii sortowniczej w Regionalnym Zaktadzie Utylizacji Odpadéw
Komunalnych w Machnaczu gm. Brze$¢ Kujawski zostala przewidziana do realizacji w dwoch
etapach. Przedstawione w pkt 3.1.2. wymagania funkcjonalne linii technologicznej odnosza si¢ do
etapu Il — docelowego.

Przedmiotem niniejszego zamdwienia jest wykonanie etapu I modernizacji, ktory stanowi¢ bedzie etap
przejsciowy. Dlatego Zamawiajacy wymaga, aby realizacja uktadu docelowego zamaszynowania
w ramach II etapu modernizacji wg przedstawionego i zaakceptowanego projektu nie wymagata
przebudowy hali sortowni, zmiany lokalizacji zainstalowanych w ramach | etapu modernizacji:
rozrywarki workow, kanatowej stacji nadawczej, sita bgbnowego, kabin sortowniczych, separatorow
optycznych tworzyw sztucznych i papieru, separatora balistycznego, separatoréw metali zelaznych,
prasy belujacej, uktadu przenosnikow bunkrowych i bokséw pod kabinami sortowniczymi oraz stacji
zatadunku balastu.

Etap | obejmuje swoim zakresem dostawe i montaz w szczegolnosci: rozrywarki workow, kabiny
wstepnej segregacji, sita bebnowego, zabudowanie istniejgcych separatorow metali Zzelaznych, stacji
zatadunku frakcji drobnej, kabiny sortowniczej frakcji >340 mm, separatora optycznego tworzyw
sztucznych, separatora balistycznego, separatora optycznego papieru, kabiny sortowniczej papieru,
kabiny sortowniczej tworzyw 3D, kabiny sortowniczej tworzyw 2D, stacji zatadunku balastu, prasy
belujacej, kompletnego systemu przenosnikow, stacji sprezonego powietrza, systemu zasilania
lokalnego i sterowania linii sortowniczej, przebudowe linii technologicznej. Zamawiajacy dopuszcza
wykorzystanie istniejgcych, zabudowanych i uzytkowanych separatorow metali Zelaznych, kabin
sortowniczych, przenosnikow bunkrowych — zgodnie z wykazem stanowigcym Zatacznik nr 1 do
niniejszego opracowania.

Etap II docelowy obejmowa¢ bedzie swoim zakresem dostawe i montaz dodatkowych gléwnych
urzadzen sortujacych, tj. w szczegolnosci: separatora optycznego folii, trzech separatoréw
optycznych tworzyw twardych, separatora optycznego frakcji wysokokalorycznej, separatora metali
niezelaznych, kabiny sortowniczej metali niezelaznych zgodnie z opisem w pkt 4.1. niniejszego
opracowania.

3.2.1. Wymagania szczegélowe Zamawiajacego w stosunku do instalacji segregacji
odpadow — wariant podstawowy (etap | modernizacji polegajacego na
zaprojektowaniu oraz dostawie i montazu))
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3.2.1.1. Segment podawania i preselekcji odpadow

Nalezy wykona¢ w ramach niniejszego zamowienia zgodnie z wymaganiami opisanymi w pkt 3.1.2.1.

3.2.1.2. Segment podziatu granulometrycznego

Nalezy wykona¢ w ramach niniejszego zamowienia zgodnie z wymaganiami opisanymi w pkt 3.1.2.2.

3.2.1.3. Segment segregacji i odzysku frakcji drobnej oraz przygotowania do transportu do
obiektu kompostowni

Nalezy wykona¢ w ramach niniejszego zamowienia zgodnie z wymaganiami opisanymi w pkt 3.1.2.3.

3.2.1.4. Segment segregacji i zautomatyzowanego odzysku frakcji sredniej

Segment segregacji i zautomatyzowanego odzysku frakcji $redniej nalezy wykona¢ w sposob
umozliwiajagcy wykonanie w pozniejszym czasie tj. w ramach etapu II modernizacji zgodnie
z wymaganiami opisanymi w pkt 3.1.2.4.

W ramach etapu I stanowigcego przedmiot niniejszego zamowienia nalezy zaprojektowaé, wykonac
dostawy i montaz wg nastepujacych wymagan technologicznych:

Segment obejmuje proces podawania odpaddéw z sita wydzielajacego frakcje $rednig 80-340 mm
i skierowanie tej frakcji do proceséw automatycznej segregacji optycznej, balistycznej i magnetycznej,
a dalej wydzielone frakcje surowcowe kierowane do recyklingu - do kabiny doczyszczania
i sortowania frakcji surowcowych.

Frakcja $rednia 80-340 mm wydzielona w sicie bebnowym w pierwszej kolejnosci bedzie kierowana
do separatora metali Zelaznych. Wydzielone metale Zelazne frakcji 80-340 zostang potaczone ze
strumieniem metali wydzielonych z frakcji 0-80 mm i zostang skierowane do kabiny doczyszczania
metali.

Frakcja $rednia po wydzieleniu metali zostanie skierowana do separatora optycznego tworzyw
sztucznych. Pozytywnie wydzielone tworzywa sztuczne zostang skierowane do separatora
balistycznego, w ktdorym nastapi podziat tworzyw na plaskie-lekkie (2D) oraz cigzkie-toczace si¢ (3D).

Tworzywa 2D wydzielone na separatorze balistycznym zostang skierowane do kabiny sortowniczej,
w ktorej zostanie zapewniona mozliwo$¢ manualnego wydzielenia folii transparentnej i folii mix.
Wydzielone frakcje surowcowe nalezy skierowa¢ do osobnych boksow pod kabing lub do
przeno$nikéw bunkrowych i zapewni¢ automatyczne skierowanie systemem przenosnikow do prasy
belujacej. Pozostalos¢ po sortowaniu folii PE nalezy skierowa¢ do urzadzenia magazynujacego frakcje
wysokokaloryczng lub do boksu pod kabina.

Tworzywa 3D wydzielone na separatorze balistycznym zostang skierowane do kabiny sortowniczej,
w ktorej zostanie zapewniona mozliwo§¢ manualnego wydzielenia co najmniej nastepujacy frakcji
surowcowych: PET transparentny, PET zielony, PET niebieski, PE/PP, kartoniki po napojach
ptynnych. Wydzielone frakcje surowcowe nalezy skierowa¢ do osobnych bokséw pod kabing lub do
przeno$nikéw bunkrowych i zapewni¢ automatyczne skierowanie systemem przeno$nikow do prasy
belujacej. Pozostato$¢ po sortowaniu tworzyw 3D nalezy skierowa¢ do urzadzenia magazynujacego
frakcje wysokokalorycznag.

Odpady pozostate po sortowaniu tworzyw na pierwszym separatorze optycznym tworzyw sztucznych
zostang skierowane w obszar dzialania separatora optycznego papieru, ktory umozliwi pozytywne
wydzielenie papieru mix. Wydzielony strumien papieru zostanie skierowany do kabiny doczyszczania
papieru. Zanieczyszczenia wydzieclone w kabinie papieru zostang skierowane do urzadzenia
magazynujgcego frakcje wysokokaloryczng, a papier mix — do urzadzenia magazynujgcego papier
mix, skad systemem przeno$nikoéw winien zosta¢ skierowany do prasy belujace;.
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Strumien odpadow pozostaly po optycznym sortowaniu papieru zostanie skierowany do kabiny
sortowniczej balastu, gdzie nalezy zapewni¢ mozliwo§¢ wydzielenia do matych konteneréw
umieszczonych pod kabing cennych frakcji surowcowych, pozostatych po sortowaniu mechanicznym,
takich jak PET czy aluminium.

Funkcja: wydzielenie frakcji surowcowych do recyklingu, wydzielenie frakcji wysokokalorycznej do
odzysku oraz minimalizacja wielkos$ci strumienia balastu do unieszkodliwiania.

Wyposazenie technologiczne: separator optyczny wydzielajacy ze zmieszanej frakcji S$redniej
mieszaniny tworzyw sztucznych, separator optyczny wydzielajacy papier ze zmieszanej frakcji
$redniej pozbawionej tworzyw sztucznych, separator balistyczny listwowy do rozdzielenia mieszaniny
tworzyw sztucznych wydzielonych przez separator optyczny, separator magnetyczny metali
zelaznych, kabina sortownicza balastu, kabiny sortownicze wyposazone w system wentylacji,
ogrzewania i chtodzenia umozliwiajace wydzielenie frakcji surowcowych kierowanych do recyklingu.
Pod wszystkimi kabinami doczyszczania (za wyjatkiem kabiny metali zelaznych oraz kabiny balastu)
zostang wykonane boksy lub przeno$niki bunkrowe, w ktorych frakcje surowcowe beda buforowane
przed prasowaniem. Wydzielone metale Zelazne do kontenerow. W ramach wyposazenia zostanie
uwzgledniony system przeno$nikow tasmowych, podajacych, wznoszacych, przyspieszajacych,
sortowniczych i innych jesli beda wymagane, taczacych gtowne urzadzenia sortownicze w system
transportowy.

Wymagania technologiczne: nowe urzadzenia i wyposazenie zostang dostosowane do wymaganej
przepustowosci godzinowej. Zostana zastosowane rozwigzania technologiczne i urzadzenia
wielokrotnie sprawdzone w funkcjonujacych instalacjach do segregacji odpadow.

Dopuszczone jest wykorzystanie istniejacego separatora metali zelaznych, istniejacych kabin
z systemem wentylacji, przeno$nikdw bunkrowych oraz wykorzystanie pozostalych przeno$nikoéw
i urzadzen po potwierdzeniu ich przydatnosci i wg projektu wykonawcy linii technologicznej zgodnie
z zatgcznikiem nr 1 do niniejszego OPZ.

3.2.1.5. Segment segregacji i odzysku frakcji grubej

Nalezy wykona¢ w ramach niniejszego zamowienia zgodnie z wymaganiami opisanymi w pkt 3.1.2.5.

3.2.1.6. Segment podawania i prasowania frakcji surowcowych

Nalezy wykona¢ w ramach niniejszego zamowienia zgodnie z wymaganiami opisanymi w pkt 3.1.2.6.

3.2.1.7. Segment podawania i buforowania metali Zelaznych i metali nieZelaznych

Segment podawania i buforowania metali Zzelaznych i1 metali niezelaznych nalezy wykona¢ w sposob
umozliwiajagcy wykonanie w pozniejszym czasie tj. w ramach etapu II modernizacji zgodnie
z wymaganiami opisanymi w pkt 3.1.2.7.

W ramach etapu I stanowigcego przedmiot niniejszego zamoéwienia nalezy zaprojektowaé, wykonac
dostawy | montaz wg nastgpujacych wymagan technologicznych:

Segment obejmuje proces segregacji metali zelaznych, transportowanie wydzielonych metali do
kabiny doczyszczania i ich skierowanie do kontenera.

Funkcja: wydzielenie, doczyszczenie i buforowanie w kontenerze metali zelaznych.

Wyposazenie technologiczne: dwa istniejgce separatory metali zelaznych, kabina doczyszczania
metali, system przeno$nikdéw taczacych, sortowniczy, podajacy do kontenera.

Wymagania technologiczne: nowe urzadzenia i wyposazenie zostang dostosowane do wymaganej
przepustowosci godzinowej. Zostang zastosowane rozwigzania technologiczne 1 urzadzenia
wielokrotnie sprawdzone w funkcjonujacych instalacjach do segregaciji odpadow.
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3.2.1.8. Segment podawania i buforowania frakcji wysokokalorycznej

Segment podawania i buforowania frakcji wysokokalorycznej nalezy wykonaé w  sposob
umozliwiajagcy wykonanie w pozniejszym czasie tj. w ramach etapu II modernizacji zgodnie
z wymaganiami opisanymi w pkt 3.1.2.8.

W ramach etapu I stanowiacego przedmiot niniejszego zamowienia nalezy zaprojektowac, dostarczy¢
1 zamontowa¢ wg nastepujacych wymagan technologicznych:

Segment obejmuje proces wydzielenia, podawania i buforowania frakcji wysokokalorycznej.
Funkcja: wydzielenie i przygotowanie do dalszego wykorzystania frakcji wysokokalorycznej.

Wyposazenie technologiczne: system przeno$nikéw odbierajacych 1 transportujacych frakcje
wysokokaloryczng, urzadzenia i boksy magazynujace.

Wymagania technologiczne: nowe urzadzenia i wyposazenie zostang dostosowane do wymaganej
przepustowo$ci godzinowej. Zostang zastosowane rozwigzania technologiczne i urzadzenia
wielokrotnie sprawdzone w funkcjonujacych instalacjach do segregacji odpadow.

3.2.1.9. Segment podawania i zaladunku balastu w stacji automatycznej

Nalezy wykona¢ w ramach niniejszego zamowienia zgodnie z wymaganiami opisanymi w pkt 3.1.2.9.

3.3. Wymagania szczegolowe w zakresie standardu wykonania nowego
wyposazenia technologicznego

Wykonawca w ofercie winien przedstawi¢ wszystkie oferowane typy maszyn, urzadzen, wyposazenie
oraz rozwigzania technologiczne i techniczne (konstrukcyjne), w sposob pozwalajacy na jednoznaczng
oceng mozliwosci spetnienia wszystkich postawionych w niniejszym opracowaniu wymagan
i posiadania w tym wzgledzie niezbgdnych doswiadczen. W tym celu do oferty wykonawca winien
zalaczy¢ m.in.: szczegélowe opisy, rysunki, schematy, karty urzadzen z parametrami zgodnie
z wymaganiami Wzoru oferty technicznej.

Wyklucza sie mozliwo$¢ zastosowania maszyn, urzadzen, wyposazenia oraz rozwigzan
technologicznych i technicznych (konstrukcyjnych) majacych charakter prototypowy. Tym samym
nalezy wskaza¢ proponowane rozwigzanie lub wyposazenie (maszyny 1 urzadzenia) jako
funkcjonujace i zastosowane wczesniej na instalacji dla odpadéw komunalnych zmieszanych, jako
wykaz zrealizowanych zastosowan dotagczony do oferty Wykonawcy.

Celem ograniczenia kosztow eksploatacyjnych zwigzanych z serwisowaniem, przegladami i zakupem
czgsci zamiennych oraz zuzywajacych Zamawiajacy wymaga, aby wszystkie nowo dostarczone
urzadzenia spenialy nast¢pujace wymagania :

a) przenosniki kanalowe, wznoszace, podajgce, sortownicze, przyspieszajace do
separatorow optycznych, konstrukcje stalowe oraz sito bebnowe zostaty wytworzone
przez jednego producenta,

b) separatory optyczne zostaty wytworzone przez jednego producenta.

3.3.1. Przenosniki tasmowe

Dopuszcza si¢ wylacznie dostawe i montaz przeno$nikow specjalistycznych, dostosowanych do
transportu odpadéw komunalnych. Konstrukcja przenosnika winna sktada¢ si¢ z gietej i skrecanej
konstrukcji z blach stalowych i profili stalowych, o budowie w uktadzie modutowym. Grubos¢ blach
konstrukcji podstawowej winna wynosi¢ minimum 4 mm, a burt bocznych minimum 2-3 mm z blachy
ocynkowanej.

Wykonawca winien w zaleznosci od transportowanego materialu oraz funkcji przenosnika dokonaé
doboru przenosnikow wykonanych jako kombinowane kraznikowo-$lizgowe. Przenosniki podajace do
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sita bebnowego oraz podajace frakcje 0-80 mm do procesu biologicznej stabilizacji nalezy wykonaé
w konstrukcji kragznikowo - $lizgowej, gdzie w zewngtrznej czesci przeno$nika prowadzenie tasmy
gornej nastepuje po $lizgu stalowym a w czeéci $rodkowej po kraznikach. W przypadku tych
przeno$nikdw nalezy zastosowaé tasmy o grubosci min. 8 mm, EP/400/3; 4:2. Wyklucza si¢
mozliwo$¢ zastosowania przeno$nikéw z prowadzeniem tasmy gornej wytacznie po $lizgu stalowym,
za wyjatkiem przeno$nikéw przyspieszajacych zabudowanych bezposrednio przed separatorami
optycznymi oraz przeno$nikami o dtugosciach do 2200 mm.

Tasma przeno$nikow winna by¢ odporna na dzialanie thuszczy i olejow. Wymagana jest wysoka
wytrzymato$¢ ta§my na rozrywanie (taSma wielowarstwowa EP/400/3). Nie sa dopuszczalne szwy na
ta§mie biegnagce poprzecznie do kierunku transportu (osi podtuznej przenosnika). Wymagania dla
tasm:

— EP —ta$ma poliestrowo-poliamidowa,
— 400 — minimalna wytrzymato$¢ na rozrywanie w N/mm,
— 3 — minimalna ilo§¢ przektadek.

W miejscach, gdzie jest to konieczne nalezy zastosowaé tasmy z progami ze wzgledu na pochylenie
przeno$nika i rodzaj transportowanego materialu. Przeno$niki te winny by¢ wykonane o kacie ugiecia
tasmy w czesci zewngtrznej w zakresie do 30°.

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

Srednica rolek gérnych winna wynosi¢ min. 89 mm. Odleglo$é pomigdzy rolkami goérnymi winna
zosta¢ dopasowana do rodzaju oraz wlasciwos$ci transportowanego materiatu na instalacji i zapewniaé
prawidlowe prowadzenie taSmy gornej. W obszarach zatadowczych i przesypowych, ze wzglgdu na
zwigkszone obcigzenie, odstep pomigdzy rolkami winien by¢ odpowiednio dopasowany. Rolki dolne
winny by¢ w maksymalnym rozstawie nie wieckszym niz 3000 mm i wyposazone w gumowe krazki.

Napegd przeno$nikdw winien by¢ realizowany poprzez motoreduktor. Gdzie konieczne lub
uzasadnione Wykonawca winien zapewni¢ ptynng regulacje obrotéw z zastosowaniem zmiennika
czestotliwosci — falownika. W zalezno$ci od funkcji czg$¢ przenosnikéw winna posiada¢ naped
w ukladzie rewersyjnym. Nalezy tak dobra¢ napedy przenosnikéw, aby mozliwe bylo ich
uruchomienie takze pod pelnym obcigzeniem.

Bebny: napedzajacy i napinajacy winny posiadaé ksztatt zapewniajacy prostoliniowo$¢ biegu tasmy.
Bebny: napedowy i napinajacy wyposazone musza by¢ w tozyska toczne. Oprawy tozyskowe winny
by¢ wyposazone w gniazda smarowe z koncowka stozkowg i winny zapewnia¢ mozliwos$¢
smarowania w trakcie pracy przeno$nika przy jednoczesnym zachowaniu odpowiednich norm
polskich i europejskich. Beben napedzajacy winien by¢ pokryty okladzing z gumy dla zapewnienia
odpowiedniego tarcia pomigdzy bebnem a tasma.

Napinacz dla tozyska przy bebnie winien by¢ usytuowany w sposéb umozliwiajacy napinanie tasmy
w trakcie pracy przenosnika bez konieczno$ci 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 zbierakdw gwarantujgce zachowanie czystosci tasmy zaréwno
od strony zewnegtrznej jak i wewnetrznej. Do czyszczenia gornej powierzchni tasmy bez progdéw przy
bebnie napedzajacym nalezy zamontowaé zbieraki wykonane z twardych elementéw wykonanych
z tworzywa z dociskami sprezystymi. W przypadku ta§m z progami zbieraki nalezy wykonad
z twardych elementow tworzywowych bez dociskow sprezystych. Do czyszczenia taSmy po stronie
wewnetrznej nalezy zastosowac zbierak ptugowy zainstalowany w obszarze bgbna napinajacego.

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

Przesypy winny by¢ wykonane z blachy ocynkowanej gietej. Wykonawca winien tam gdzie bedzie to
konieczne wyposazy¢ przenosniki w oslony goérne oraz ostony pomiedzy burtami bocznymi,
a konstrukcjg podstawowa. Ostony winny umozliwiaé dokonywanie kontroli i usuwanie ewentualnie
wystepujacych zanieczyszczen.

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

Konstrukcja przenosnika winna umozliwia¢ zainstalowanie przez Wykonawcg w trakcie robot lub
przez Zamawiajacego w przysztosci, dodatkowego wyposazenia, np. czujnik czasu przestoju, czujnik
prostoliniowego biegu tasmy, instalacji odpylania, ostony dolnej czgsci przenosnika.

Podpory przenosnikow winny by¢ wykonane ze stabilnych profili stalowych, wyposazone w stopy
umozliwiajace regulacje wysokosci (dla kompensacji nierdwnosci podtoza). Stopy winny byé
kotwione do podtoza lub przykrecane do konstrukcji stalowych.

Z uwagi na funkcje przeno$nikow wymaga si¢ tasm o szerokosciach jak podano ponize;j:
—  Przenosnik kanatowy zatadowczy odpadéw zmieszanych: min. 1600 mm;

—  Przenosniki sortownicze: - min. 1000 - 1200 mm dla frakcji surowcowych;

—  Przenos$nik kanatowy podajacy do prasy: min. 1400 mm.

Dobor szerokosci pozostatych przenosnikow nieokre§lonych w niniejszym OPZ nalezy do
Wykonawey 1 powinien zapewni¢ korelacj¢ pomigdzy wspolpracujacymi ze soba przenosnikami
1 urzadzeniami. Ostateczng ilo$¢ oraz pozostate parametry przenosnikéw powinien okresla¢ projekt
technologiczny i traktowac to wyposazenie jako elementy taczace zasadnicze/gtdéwne wyposazenie
technologiczne linii w calo$¢ procesu.

Zamawiajacy z uwagi na obstuge serwisowa oraz obnizenie kosztow eksploatacji wymaga, aby
wszystkie zastosowane przenosniki tasmowe, w tym przenosniki sortownicze, bunkrowe, podajace,
przyspieszajace podajace do separatoréw optycznych pochodzity od tego samego producenta.

Wszystkie elementy konstrukcyjne z blach i profili stalowych niezabezpieczonych antykorozyjnie
w inny sposob, poza wyspecyfikowanymi inaczej, winny by¢ co najmniej: piaskowane do stopnia
czystosci 2,0 (wg PN-ISO 8501-1:2007), malowane warstwg farby podktadowo nawierzchniowe;j
o grubosci lacznej powyzej 100 pm. Kolor poza elementami ocynkowanymi do wyboru
Zamawiajacego.

3.3.2. Przenosniki sortownicze

Poza wymaganiami jak w punkcie powyzej przenos$niki sortownicze winny posiada¢ regulacje
predkosci przesuwu tasmy w zakresie minimum 0,25-0,45 m/s, realizowang poprzez zmiennik
czestotliwosci — falownik. Konstrukcja no$na przenos$nika winna zapewnia¢ optymalne warunki pracy
personelu sortujacego (zasigg ramion). Wszelkie prostokatne krawedzie bedace w polu pracy
personelu sortujacego winny by¢ stgpione i zabezpieczone trwala, termoizolacyjng, amortyzujaca
i tatwa do czyszczenia wyktadzina.

3.3.3. Przenosnik kanatowy

Przenosnik kanalowy nadawy winien by¢ wykonany, jako przenosnik tasmowy, umieszczony
horyzontalnie w kanale zelbetowym. Minimalna wymagana szeroko$¢ tasmy: 1,6 m. Przeno$nik
winien posiada¢ regulacje predkosci przesuwu tasmy, realizowang poprzez zmiennik czestotliwosci —
falownik. Dobor zakresu predkosci nalezy do Wykonawcy, jednakze winien zapewni¢ mozliwos¢
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regulacji i dostosowania predkosci do potrzeb wynikajacych z rodzaju odpaddéw oraz wymaganej
przepustowosci.

Przestrzen miedzy burtami (blacha stalowa lub ocynkowana) przeno$nika znajdujacego si¢ w kanale
(rowniez w przypadku przenosnika wznoszacego), a Scianami kanatdow winna by¢ przykryta ze
wzgledow bezpieczenstwa rowno z posadzka hali od strony zasypu. Dla konstrukeji z blach i profili
stalowych, po ktorych moze przejezdza¢ tadowarka kolowa nalezy zapewni¢ wytrzymato$¢ na
obcigzenie od kot tadowarki minimum 5 Mg na jedno koto.

3.3.4. Przenosnik doprowadzajgcy do separatora magnetycznego - przyspieszony

Przeno$nik winien posiada¢ regulacje predkosci przesuwu ta$my, realizowang poprzez zmiennik
czestotliwosci — falownik. Dobor zakresu predkosci nalezy do Wykonawcy jednakze nalezy zapewnic
co najmniej regulacje w zakresie 0,8-1,5 m/s.

Wszystkie czesci i elementy konstrukcyjne tacznie ze Scieralnymi elementami zsypow znajdujacych
sie w polu dzialania separatora magnetycznego winny by¢ wykonane ze stali niemagnetycznej.

3.3.5. Przenosnik przyspieszajgcy podajgcy do separatora optycznego

Przenosnik winien posiada¢ regulacje predkosci przesuwu tasmy, realizowang poprzez zmiennik
czestotliwosci — falownik. Dobor zakresu predkosci nalezy do Wykonawcy jednakze przy
uwzglednieniu wymagan okreslonych w dalszej cze$ci w zakresie opisu separatoréw optycznych.

Nalezy zaprojektowa¢ uklad technologiczny w sposob optymalny tzn. wymaga si¢ podawania
strumienia odpadoéw pod dziatanie separatora optycznego réwnolegle na przenos$nik przyspieszajacy
w jego osi w ukladzie wzdluznym. Wyklucza si¢ mozliwo$¢ podawania odpadow na przenosnik
przyspieszajacy w ukladzie katowym np. 90° poza przenosnikami i uktadem podawania na segmencie
rozsortowywania tworzyw twardych, tj. frakcji 3D — toczacej si¢/przestrzennej po separatorze
balistycznym.

W przypadku przenos$nikdw przyspieszajacych, nalezy zastosowa¢ odpowiednig konstrukcje
niezbedna dla zapewnienia odpowiedniej pracy separatoréw optycznych. Prowadzenie tasmy winno
nastgpowac po §lizgu stalowym. Dla tego typu przenosnikow nalezy dobra¢ réwniez odpowiedniego
typu tasmy.

3.3.6. Przenosnik bunkrowy

Nowoprojektowane i dostarczane przenosniki bunkrowe stanowiace wyposazenie instalacji winny
posiadac szeroko$¢ taSmy min. 2.000 mm, z wyjatkiem przenosnikoéw dla frakceji surowcowych 3D, dla
ktorych min. szeroko$¢ wynosi 1.600 mm. Wymagane dtugosci przenosnikoéw bunkrowych to: min.
10.000 mm, a dla przenosnika bunkrowego papieru min. 9000 mm. Nalezy zapewni¢ odpowiednig
wysoko$¢ $cian bocznych przeno$nikow bunkrowych min. 2.000. Od strony czotowej nalezy
przewidzie¢ klapy automatycznie podnoszone zabezpieczajace przenosnik kanalowy przed
niekontrolowanym wysypywaniem si¢ na niego poszczegodlnych surowcow wtornych. Wszystkie
przeno$niki bunkrowe winny by¢ rewersyjne.

Zamawiajacy wymaga, aby wszystkie przenosniki tasmowe, w tym sortownicze,
przyspieszajace podajace do separatora optycznego, byly dostarczone przez jednego
wykonawce. Wykonawca zalaczy w ofercie oSwiadczenie producenta i dostawcy kompletu
przeno$nikow o gotowosci do realizacji produkecji i dostaw przenosnikéw w ramach
niniejszego zamowienia, ktore to przenosniki beda spelnialy wszystkie okreSlone
w dokumentacji przetargowej wymagania Zamawiajacego.
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3.3.7. Urzqdzenie do rozrywania workow

Zamawiajacy oczekuje zabudowy urzadzenia do otwierania workéw, wyposazonego
w wolnoobrotowy bgben rozrywajacy. Urzadzenie powinno zapewnia¢ mozliwo$¢ automatycznego
dopasowania swoich parametrow pracy do wielkosci workow, stopnia ich zapehienia oraz wielko$ci
nadawy.

Urzadzenie do otwierania workow bedzie polaczone ze stacjg nadawczg wykonang jako bunkier
zasypowy z przenos$nikiem tancuchowym lub ruchomg podiogg. Caty zespot bedzie umieszczony na
stabilnej konstrukcji no$nej zakotwionej do posadzki hali.

Maszyna winna zosta¢ wykonana w stabilnej ramie z konstrukcji z blachy gigtej i wyposazona
z kazdej ze stron w ostony, charakteryzowac si¢ duza wytrzymaloscig na zabrudzenia, zapchania
1 owijania materialu oraz przystosowana do pracy w cigzkich warunkach. Beben rozrywajacy winien
sktada¢ si¢ z jednocze$ciowego korpusu z systemem ruchomych nozy otwierajacych worki, ktore
automatycznie chowaja si¢ do wewnatrz korpusu bebna w celu oczyszczenia z owinigtych
zanieczyszczen lub z dwuczesciowego korpusu begbna z pierScieniami segmentowymi na zewngtrznym
obwodzie. Beben wyposazony w mocne i ze wszystkich stron szczelne tozyska toczne. By uzyskac
optymalng skuteczno$¢ otwierania i wyprézniania workéw przeptyw materialu winien przebiegad
i dostosowywac si¢ automatycznie do réznego stopnia wypetnienia workow, masywne i objgtosciowe
ciata obce i zmiennego strumienia materialu. Zasobnik nadawy wykonany w stabilnej ramie z profili
stalowych. Sciany zasobnika winny zostaé wykonane z blachy stalowej o grubosci min. 4 mm
z odpowiednimi wzmocnieniami.

Wypehienie zasobnika rozrywarki za pomoca tadowarki mozliwie az do gornej krawedzi $cian
bocznych zasobnika. Zamawiajacy oczekuje dostawy urzadzenia do rozrywania ze sterowaniem
gwarantujacym dopasowanie predkosci podawania przenosnika tancuchowego lub ruchomej podtogi
do wydajnosci bebna rozrywajacego. Material transportowany z obszaru pracy rozrywarki workow,
a dalej przez elementy rozrywajace do otworu kanatowego. Mechanizm otwierajacy winien zosta¢
wyposazony w ruchome noze rozrywajace worki tworzywowe lub palce rozrywajace. Worki winny
zosta¢ rozerwane i mozliwie oproéznione, a nastgpnie podawane w formie rOwnomiernego strumienia
materiatu do sita bebnowego. Odbidr materialu odbywa si¢ za pomocg przeno$nika kanatowego.

Skutecznos$¢ otwierania powinna wynosi¢ min. 90% przy zakladanej przepustowosci. Worek uznaje
si¢ za otwarty jesli ten w sicie bebnowym zostaje oprozniony lub posiada minimum jedno cigcie lub
rozerwanie, przez ktére powstaje otwor, ktory odpowiada wielko$cia otworowi zatadunku worka.
Zaklada sig, ze odpady wielkogabarytowe ( np. typu rama roweru, dywany, materace, betonowe bloki,
duze kartony) zostang usunigte ze strumienia przed podaniem odpaddéw do zasobnika rozrywarki.

Podstawowe parametry techniczne i wymagania:
e wydajnos¢ min.: 20 t/h przy gestosci nasypowej materiatu okoto 250 kg/m3,

e obudowa urzadzenia powinna by¢ tak skonstruowana aby umozliwi¢ tatwy dostep
obstugi do wszystkich elementéw wymagajacych czyszczenia i konserwacji. Poza tym
instalacja elektryczna rozrywarki powinna by¢ wyniesiona i osloni¢ta na zewnatrz
urzadzenia w celu ograniczenia do maksimum mozliwos¢ uszkodzenia przewodow
elektrycznych przez gryzonie.

3.3.8. Sito bebnowe

W ramach projektu zostanie wykonane 1 sito bgbnowe. Sito begbnowe winno by¢é zamontowane na
spawanej, stabilnej podstawie ramowej, wykonanej ze stali i wyposazone w przetoczone pierscienie
oraz wymienne blachy sitowe o wielkosci otworéw odpowiednio: 80mm i 340 mm. Grubo$¢ blach
sitowych winna wynosi¢ min. 10 mm.
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Wielkosci otwordw i ich rozstaw musza by¢ dobrane w sposob zapewniajacy maksymalne odsiewanie
poszczegblnych frakcji. Rozklad otworéw winien by¢ dobrany przez Wykonawce i zapewniaé
uzyskanie najwickszej otwartej powierzchni przesiewania oraz optymalny proces sortownia.

Podawanie odpadow do sita bgbnowego winno nastgpi¢ poprzez przenosnik doprowadzajacy
usytuowany wzdhuznie do osi sita bebnowego o odpowiedniej szerokosci min. 1400 mm, tzn. takiej
ktéra uniemozliwi powstawanie zatorow przed wlotem odpaddéw do sita bgbnowego,

Dlugos¢ czynna bebna sita (dtugo$¢ siewna): minimum 12,5 m, $rednica bebna min. 3,0 m. Sito musi
posiada¢ pyloszczelng obudowg oraz musi by¢ przystosowane do zamontowania w przyszlosci
odciagu powietrza. Wlazy rewizyjne muszg mie¢ takie wymiary, aby mozna bylo bez przeszkod
wykonywa¢ prace konserwacyjne i remontowe. Nalezy takze zapewni¢ o$wietlenie niezbedne do
przeprowadzania tych prac.

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

Beben powinien by¢ wyposazony w minimum dwie bieznie no$ne. Bieznie w czterech punktach maja
by¢ podparte na tozyskowanych rolkach tocznych wykonanych ze stali i pokrytych bandazem
poliuretanowym. Rolka toczna winna by¢ zespolona z motoreduktorem napedzajacym. Dla
zapewnienia optymalnego prowadzenia sita oraz réwnomiernego rozktadu sit napedowych nalezy
zastosowa¢ dwa motoreduktory napedzajace. Lozyskowanie osiowe winno by¢ zapewnione przez
rolke dociskowg umieszczong po stronie wyjsciowej bebna. Zespot tozyska osiowego winien by¢
mocowany $rubami i posiada¢ tatwy dostep.

W przedniej czesci sita przy wejsciu przenosnika do sita nalezy zastosowac uszczelnienie sita.
Przesypy pod sitem ukierunkowujace odsiane frakcje na przenos$niki nalezy wykonac¢ z blachy stalowe;j
wylozonej guma.

Korpus sita bgbnowego winien by¢ zabudowany na spawanej ramie no$nej, do ktorej nadto
montowane winny by¢:

= rynna wlotowa materialu wyposazona w specjalne uszczelnienia labiryntowe,

= rynna wylotowa pozostato$ci materiatu z sita wraz z drzwiami obstugowymi, uchylnym pomostem
do prowadzenia prac serwisowych, instalacja oswietleniowa i wytacznikiem bezpieczenstwa,

= rynna materialu odsianego (wzdtuz begbna) wraz z zabudowa, ochrong przeciw Scieraniu oraz
z drzwiami obstugowymi,

= obudowa ochronna przeciwpytowa i dzwiekoizolacyjna.

Nie dopuszcza sie¢ traktowania obudowy stalowej, jako dzwigkoizolacyjnej bez dodatkowego
wygluszenia odpowiednimi materiatami izolacyjnymi.

Punkty smarowania tozysk winny by¢ umieszczone tak, aby smarowanie przebiegalo sprawnie i nie
wymagato demontazu urzadzenia oraz umozliwialy prace ciagla urzadzenia bez koniecznosci
wylaczenia i przestoju linii technologiczne;.

Wykonawca winien zapewnic:

= zabudowe elementoéw konstrukcyjnych minimalizujacg zabrudzenie urzadzenia i otoczenia,

= dla frakcji $redniej - wykonanie zabezpieczen, ktére zminimalizujg zatykanie si¢ oczek sit,
Owijanie si¢ na sicie np. linek, kabli, wyrobow ponczoszniczych i odziezowych, tasm video
i magnetofonowych.

Optymalna efektywno$¢ odsiewania winna by¢ zapewniona poprzez odpowiednie elementy
konstrukcyjne oraz regulacje predkosci obrotoéw sita bebnowego. Dla umozliwienia prowadzenia prac
serwisowych winny zostaé¢ zamontowane pomosty i schody serwisowe z kazdej strony sita. Ponadto w
obudowie — z jednej strony sita winny zosta¢ wykonane klapy pozwalajace na czyszczenie bgbna sita
od zewnatrz. Klapy te powinny by¢ uchylne pneumatycznie lub przy pomocy spr¢zyn gazowych i nie
stuza wejsciom obstugi do srodka sita. Nalezy zapewni¢ maksymalne pole czyszczenia i dostgpnosci
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do obszaru sita na powierzchni nie mniejszej niz 12m? sita. Catkowita dtugo$¢ sita musi by¢ dostepna
poprzez klapy uchylne. Kazda klapa winna zosta¢ zabezpieczona poprzez czujniki otwarcia i by¢
potaczona z systemem sterowania i awaryjnego wytaczenia linii.

Dla zapewnienia dogodnych warunkoéw obstugi z trzech stron, sita winny znajdowac si¢ na podestach,
na ktorych wejscie winny zapewnia¢ schody.

Regulacja predkosci obrotowej bebna — plynna bezstopniowa, sterowana elektronicznie z szafy
sterujgcej przemiennikiem czgstotliwosci. Naped winien stanowi¢ silnik elektryczny zblokowany
z przektadnig plaska.

Wszystkie elementy konstrukcyjne z blach i profili stalowych, poza wyspecyfikowanymi inaczej,
winny by¢ co najmniej: piaskowane do stopnia czystosci 2,0 (wg PN-ISO 8501-1:2007), malowane
warstwg farby podktadowo nawierzchniowej o grubosci powyzej 100 um. Kolor poza elementami
ocynkowanymi do wyboru Zamawiajacego.

3.3.9. Separacja metali nieZelaznych

Uwaga: separator metali niezelaznych nie stanowi przedmiotu niniejszego zamowienia, jednakze
jego parametry nalezy uwzgledni¢ w koncepcji docelowej linii sortowniczej, ktora oferent winien
przedstawi¢ w_ofercie w_postaci rysunkowej przv uwzglednieniu pozostalych wymagan
dotyczacych linii w wersji podstawowej stanowiacej przedmiot zamowienia, jak réwniez przy
uwzglednieniu wymagan dla ukladu docelowego linii.

Separacja odpadow niezelaznych z frakcji 80-340 mm winna by¢ realizowana poprzez zastosowanie
separatora metali niezelaznych umieszczonego na ciggu technologicznym za separatorem metali
zelaznych, separatorami optycznymi tworzyw sztucznych oraz papieru. Wykonawca winien dokonac
doboru parametrow separatora w zaleznosci od rodzaju materiatu, cigezaru, wielko$ci, wysokosci
wciggania i przepustowosci. Separator winien charakteryzowac si¢ wysoka niezawodno$cia. Szerokosé
tasmy winna by¢ skorelowana z szerokoscia przeno$nika doprowadzajacego.

Nalezy zapewni¢ regulacje predkosci przenosnika doprowadzajacego. Drgania towarzyszace pracy
separatora nie powinny by¢ przenoszone na konstrukcje nosna.

Separator winien mie¢ mozliwo$¢ wytgczenia niezaleznego od pracy ciggu instalacji technologicznej
sortowania w przypadku segregacji odpadow nie zawierajacych frakcji metali niezelaznych lub awarii
tego urzadzenia.

3.3.10. Kabiny sortownicze

Przewiduje si¢ zastosowanie kabiny wstepnego sortowania, kabin sortowania metali oraz
automatycznie wydzielonych frakcji materiatowych. Konstrukcja stalowa wykonana z profili
hutniczych, na ktérej nadbudowana jest kabina sortownicza.

Kabiny sortownicze winny spetnia¢ przepisy i wytyczne dotyczace miejsc stanowisk pracy zgodnie
z polskim prawem. Wysokos$¢ w kabinie sortowniczej musi wynosi¢ min. 3,3 m (odleglo$¢ pomiedzy
wewnetrzng strona podlogi i wewnetrzna strong dachu). Sciany i dach winny byé¢ wykonane jako
warstwowe elementy z blachy stalowej powlekanej w kolorze bialym z wypekieniem
termoizolujacym o grubosci min. 100 mm. Stolarka okienna i drzwiowa winna by¢ wykonana z profili
PCV, szyby zespolone co najmniej podwdjne. Podtoga winna by¢ termoizolujaca z wyktadzing
przeciwposlizgowa. Opor cieplny podtogi nie moze by¢ nizszy od oporu cieplnego $cian.

Wejscie do i wyjscie z kabin maja zapewnia¢ drzwi oraz prowadzace do nich schody gtowne
i awaryjne oraz podesty z kazdej strony. Schody i podesty wejSciowe oraz drabinki ewakuacyjne
nalezy wykona¢ z blach stalowych, materiatdéw hutniczych i krat zgrzewanych- cynkowanych.

Kabiny sortownicze winny zosta¢ wyposazone w instalacj¢ o$wietleniowa, niezalezny system
wentylacji, chtodzenia i ogrzewania (wlaczonego w wewnatrzzaktadows sie¢ centralnego ogrzewania).
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Zamawiajacy oczekuje dostawy 1 realizacji centrali/central wentylacyjnych wyposazonych
w wentylatory nawiewne i wyciagowe, filtry powietrza, nagrzewnice wodng, chtodnice, wymiennik
krzyzowy odzysku ciepta i chtodu, agregat zigbniczy oraz automatyke sterujaca instalacja
wentylacji/ogrzewania/chtodzenia zamontowana w kazdej z kabin oraz systemem monitoringu
W pomieszczeniu sterowni Instalacja grzewcza i wentylacyjna kabin sortowniczych winna spetnia¢
nastgpujace wymagania:

— posiada¢ system wentylacji mechanicznej nawiewno-wywiewnej;

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

— wylot powietrza zanieczyszczonego na hale sortowni lub poza nia;

— wewnatrz kabiny sortowniczej winno panowac lekkie nadci$nienie w stosunku do ci$nienia
panujacego w otaczajacej ja hali;

— ilo$¢ powietrza doprowadzonego winna by¢ wigksza od iloSci powietrza odsysanego;

— minimalna wymagana 15 krotna wymian¢ powietrza na godzing;

— ogrzewanie/chlodzenie nawiewne zsynchronizowane z wentylacja;

— rozprowadzenia $wiezego powietrza cieptego/chlodnego przewodami z blachy ocynkowanej;

— ogrzewanie kabin zapewniajace temperatur¢ minimalng wewnatrz kabin w okresie zimowym
wynoszaca +16°C, za pomoca nagrzewnicy wodnej zasilanej z sieci centralnego ogrzewania,

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

— czyste powietrze powinno by¢ podawane ponad glowami personelu zatrudnionego przy segregacji
odpadoéw - kazde stanowisko pracy sortowaczy winno by¢ wentylowane oddzielnie za pomoca
anemostatow sufitowych z mozliwoscia indywidualnej regulacji i wylaczenia wentylacji dla
danego stanowiska;

— nalezy zapewni¢ odpowiednig i optymalng dla indywidualnego stanowiska pracy predkosé
przeptywu powietrza,

— nad przeno$nikami sortowniczymi winny zosta¢ wykonane odciagi,

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

Wymagane natezenie oswietlenia o§wietlenia min. 300 lux w wykonaniu przemystowym.

3.3.11. Separatory optyczne — wymagania podstawowe dla wszystkich separatorow

Glowne czesci sktadowe

Automatyczny separator sortujacy danej frakcji materiatowej sktada si¢ z:
— czujnika (skanera) z systemem lamp i komputerem,
—  listwy z dyszami z regulatorem spr¢zonego powietrza,

— armatury sprezonego powietrza, potagczeniami pomigdzy poszczegdlnymi elementami separatora,

Dodatkowo w sktad systemu wchodza:

—  przenos$nik przyspieszajacy z konstrukcjg wsporcza czujnika,
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— komora separacyjna,

— kompresor dla poszczegolnego systemu lub jednej stacji kompresorow dla wszystkich systemow
wraz z doprowadzeniem i przytaczem sprezonego powietrza do armatury.

Podawanie odpadow

Odpady winny by¢ podawane do separatora poprzez przenosnik badz zespotl przenosnikow wraz
z niezbednymi przesypami, zapewniajagcymi roOwnomierne, jednowarstwowe rozlozenie odpadow na
tasmie do sortowania przenos$nika przyspieszajacego tak, aby mozliwie wykluczy¢ naktadanie si¢ na
siebie poszczegblnych obiektow (materiatow). Wykonawca winien zapewni¢ wyposazenie niezbedne
dla prawidtowego funkcjonowania systemu sortujacego. Diugos¢ przenosnika przyspieszajacego
winna by¢ taka, aby min. odleglto$¢ pomiedzy miejscem kontaktu odpaddéw z tasma przenos$nika
a miejscem detekcji wynosita, co najmniej 6000 mm. Predkos¢ przenos$nika przyspieszajacego do 4,0
m/s.

Szeroko$¢ taSmy

Szeroko$¢ tasmy przenosnika przyspieszajacego i wydajnos$¢ separatora musi by¢ dostosowana do
ilosci segregowanych odpadow. Podane przez Zamawiajacego parametry nalezy traktowac, jako
minimalne. Szeroko$¢ czynna (szerokos$¢ tasmy po odliczeniu czgéci tasmy zakrytej przez burty
boczne czy uszczelnienie) taSmy winna odpowiada¢ (mniej wigcej by¢ rowna) szerokosci czujnika.

Konstrukcje wsporcze, przesypy, podesty

Czujnik winien zosta¢ zabudowany na konstrukcji wsporczej nad przenos$nikiem przyspieszajacym.
Komora separacyjna winna posiadac:

— przegrod¢ wyposazong w obracajaca si¢ rolk¢ i mozliwoscig regulacji — ustawiania
odpowiedniego dla danego rodzaju materialu potozenia - przesuwania i ustawiania w pionie
i poziomie. Zakres przesuwania przegrody dostosowany do materialu i umozliwiajacy
optymalizacj¢ sortowania w zakresie min. +/- 200 mm od nominalnego polozenia,

— otwierane klapy rewizyjne umozliwiajace czyszczenie,

— odpowiednig regulowang (do ustawienia) konstrukcje eliminujacg niekontrolowane odbijanie si¢
wydzielanych materiatbw 1 wpadanie do miejsca przeznaczenia (np. mieszanie surowca
z balastem).

Pozostate wyposazenie

Separator musi by¢ urzadzeniem kompletnym, wkomponowanym w lini¢ sortowania. Nalezy
przewidzie¢ mozliwo$¢ regulacji separatora i wyposazenia niezb¢dnego dla prawidtowej pracy
separatora oraz optymalizacji jego pracy w zalezno$ci od rodzaju wydzielonych frakcji, materiatow.
Szczegoty rozwigzan dotyczacych regulacji separatora optycznego, jego wyposazenia oraz
optymalizacji pracy nalezy przedstawi¢ w ofercie.

Konserwacja, serwis

Celem zapewnienia mozliwosci przeprowadzania biezacej konserwacji, kalibracji i analizy pracy
separatorow nalezy zapewni¢ mozliwos¢ dojscia do separatorow poprzez uklad schodow i drabin,
a w obszarze separator6w — komory separacyjnej, separatora, pulpitu sterowniczego - podestow.

Cel

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

Wymagania techniczne dla kazdego z oferowanych separatorow
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Separator winien zapewni¢ mozliwo$¢ wydzielenia obiektow z warstwg PCV o wielko$ci min.
5cm? i zawartoSci PCV od 10%. Takie obiekty (materiaty) winny zostaé uznane, jako PCV.
Separator winien posiada¢ mozliwo$¢ konfiguracji powyzszych parametrow.

Separator nalezy wyposazy¢ w funkcje pozwalajace na analizg sktadu strumienia wydzielonej
przez separator frakcji zardbwno na panelu separatora, jak i w systemie wizualizacji. Dane winny
zostaé pobierane w okresach maksimum co 5 minut.

Separator nalezy wyposazy¢ w funkcje pozwalajace na analize skiadu strumienia odpadow
podawanego do sortowania przez separator po uplywie znacznego czasu (np. po 6 miesigcach

pracy).

System wizualizacji winien obejmowac réwniez wizualizacj¢, kontrole i ustawienie parametrow
separatora z komputera znajdujacego si¢ w sterowni. Nalezy zapewni¢:

= weryfikacje statusu separatora,
= ustawienie, badz zmian¢ parametrow,
= wglad w sktad podawanej do sortowania frakcji.

= transfer danych, statystyk do arkusza Excel.

komputer, czujnik, jednostka detektujaca:

= Zdolno$¢ przetwarzania / wydajno$¢ czujnika musi zosta¢ tak dobrana, aby roéwniez przy
duzych predkosciach przenosnika przyspieszajacego - nawet 4 m/s, zapewnione byto
skanowanie catkowitej powierzchni przenosnika bez wystgpowania luk. Celem tego jest
zapewnienie uchwycenia wszystkich obiektéw znajdujacych si¢ na przeno$niku. Dostawca
winien w ramach oferty poda¢ ilos¢ punktow pomiarowych na sekunde oraz wielkos¢ tego
punktu w cm?.

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

= W zwigzku z tym, Zze czujniki separatorow optycznych stuza identyfikacji zaréwno rodzaju
materiatu, jak i koloru, pomiar winien nastgpi¢ w tym samym miejscu i na tej samej osi. W ten
sposob winna zosta¢ zapewniona maksymalna precyzja rozpoznania, jak réwniez winno
nastapi¢ wykluczenie wystepowania przesunie¢ relatywnych obiektow przy identyfikacji
koloru i rodzaju materiatu.

= Celem przygotowania si¢ do zwigkszenia parametrow jakosciowych sortowanych materiatow,
w przypadku wszystkich separatorow, nalezy zapewni¢ identyfikacje oprocz rodzaju materiatu
rowniez koloru. W przypadku sortowania papieru, mozliwo$¢ rozpoznania i oddzielenia
papieru biatego od bragzowego (kartonu) jest niezbedna. Papier mocno zabrudzony wzglednie
zagnily (w fazie rozktadu) winien zosta¢ uwzgledniony podczas sortowania i pozostawiony
w frakcji balastu. W przypadku separatorow, ktore maja rowniez sortowa¢ PET nalezy
umozliwi¢ wydzielenie pozytywne lub negatywne m.in. nastgpujacych kolorow PET:
przezroczysty, zielony, niebieski, brazowy. Wraz z danym rodzajem wydzielanego PET
o danym kolorze, w zalezno$ci od biezacych potrzeb nalezy umozliwi¢c wydzielenie
dodatkowej frakcji materiatowej PE lub PP.

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

= Nalezy zapewni¢ mozliwos$¢ ciaglego 1 automatycznego dostosowywania si¢ parametrow
pracy separatora do ewentualnych zmian predkosci przenosnika przyspieszajacego.
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Bezpieczenstwo pracy, redundancja

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

System o$wietleniowy nalezy tak zaprojektowac, aby nawet w przypadku awarii 50% Zrodet
swiatta (zaro6wek) 1 utracie nawet do 50% natezenia $wiatla, system sortowania
automatycznego mogt bezpiecznie pracowa¢ do nastgpnej przerwy (konca zmiany) bez
negatywnego wptywu na parametry pracy separatora.. Nalezy zapewni¢, odpowiednia ilo§¢
zrodet §wiatlta (zarowek) na metr szeroko$ci przenosnika. Nalezy zapewni¢ mozliwos¢
latwego czyszczenia zrodel $wiatlta (Zzaréwek), dobrej dostgpnosci i ich wymiany bez
koniecznosci uzycia specjalistycznych narzedzi.

Nalezy zapewni¢ funkcjonalng ciagla kontrole systemu o$wietlenia (zrodel swiatta/ zarowek).
Informacja o zmianach (awarii, spadku nat¢zenia ponizej okre$lonego poziomu) winna by¢
wyswietlana na ekranie dotykowym szafy sterowniczej separatora optycznego.

Nate¢zenie zrodet swiatta (zarowek) musi by¢ w catym okresie ich zywotnosci automatycznie
nadzorowane a ewentualne zmiany odpowiednio uwzglednianie podczas identyfikacji
materialow, tak aby zapewnic¢ prace z zachowaniem zalozonych parametréw pracy.

System o$wietlenia (zrodla $wiatla/ zarowki) nalezy tak zabudowac tak, aby zapewnic
bezkolizyjno$¢ z poddawanym sortowaniu strumieniem odpadow i wykluczy¢ mozliwo$é
kontaktu czy zaczepienia si¢ materialow.

Celem uniknigcia uszkodzenia separatora odleglo$¢ pomigdzy skanerem, a taSmag przeno$nika
winna wynosi¢ co najmniej 500 mm. Separator winien pracowac¢ z zachowaniem wymaganych
parametrow pracy w zakresie temperatur otoczenia w hali sortowni (ujemne/dodatnie): -10°C
do +40°C

Zespot z zaworami wyposazy¢ w system ogrzewania listwy tak, aby zapewni¢ wlasciwa prace
w przypadku obnizenia si¢ temperatury w hali nawet do temperatury (ujemne): -10°C

Nalezy zapewni¢ mozliwo$¢ ciaglego 1 automatycznego dostosowywania si¢ parametrow
pracy separatora do ewentualnych zmian predkos$ci przenosnika przyspieszajacego.

Celem zapewnienia latwosci czyszczenia, zespol z zaworami winien zosta¢ wyposazony
W system automatycznie ustawianego potozenia zespotu/listwy z dyszami.

Bezpieczenstwo instalacii, zagrozenie pozarem:

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

Moc zainstalowana systemu o$wietlenia nie moze przekroczy¢ 300W w przeliczeniu na 1 m
szerokoS$ci przeno$nika przyspieszajacego nad ktorym separator zostat zabudowany.

W przypadku wlaczonego systemu o$wietlenia separatora temperatura po 1 godzinie na
powierzchni przenosnika / materiatu nie moze przekroczy¢ 80°C niezaleznie od statusu pracy
przenosnika przyspieszajacego (wlaczony/ wytaczony).
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Elastycznos¢, mozliwo$¢ wykorzystania systemu dla innych zadan:

Celem zapewnienia duzej funkcjonalnosci i1 mozliwosci wykorzystania poszczegolnych
separatorow sortujacych dla innych zadan w przysztosci, nalezy odpowiednio zaprojektowac
efektywnos$¢ i mozliwosci kazdego z czujnikow tzn. tak, aby zapewni¢ mozliwo$¢ realizacji
roznych zadan w zakresie sortowania rowniez w przysztosci. Précz zdefiniowanych
i wymaganych indywidualnych dla kazdego separatora kryteriéw sortownia na etapie biezacej
realizacji podanych ponizej w wymaganiach szczegélowych, kazdy z systeméw sortujacych
winien posiada¢ mozliwo$¢ realizacji innych typowych zadan sortowania. Realizacja
dodatkowych zadan winna by¢ mozliwa po zastosowaniu dodatkowego odpowiedniego
oprogramowania, ktore bedzie mogt naby¢ Zamawiajacy w przysziosci i nie moze wigzac sie
z koniecznos$cig doposazenia czy wymiany komputera, czgsci lub calosci czujnika itp.

Celem zapewnienia odpowiedniej obslugi serwisowej, obnizenia kosztow zwiazanych z zapewnieniem
serwisu, wszystkie separatory optyczne winny zosta¢ wykonane przez jednego producenta.

Dla optymalizacji dziatan w obszarze serwisowania nalezy zapewni¢ mozliwos$¢ zdalnego ustawiania
i optymalizacji parametrOw pracy separatora Optycznego przez serwis producenta z jego siedziby lub
siedziby oddzialu/ spotki zaleznej zajmujacej si¢ profesjonalnie obstuga serwisowa. Do tego celu
nalezy wykonac¢ lacze zapewniajace efektywng i mozliwie szybkg transmisj¢ danych przy zachowaniu
duzego bezpieczenstwa za pomoca szyfrowanego potagczenia VPN. Ponadto nalezy zapewni¢ kontakt
Z osobg ze wsparcia serwisowego, profesjonalnie przygotowang do tego typu reakcji serwisowych
porozumiewajaca si¢ w jezyku polskim.

3.3.12. Separator optyczny tworzyw sztucznych — wymagania szczegotowe dla danego
separatora

Frakcja, material wejSciowy

Frakcja 60/80-340 mm odsiana na sicie bgbnowym, pozbawiona metali zelaznych, podawana poprzez
cigg przeno$nikow posrednich na przenosnik przyspieszajacy.

Predko$¢ przenosnika

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

Cel, kryteria sortowania

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

= wariant 2 - odpady komunalne zbierane selektywnie —

pozytywnie: zdefiniowane tworzywa sztuczne (m.in. PET, PE, PP, PS) za wyjatkiem PCV oraz
kartoniki po napojach (Tetra Pak) lub papier, drewno, inne tworzywa za wyjatkiem PET, PE, PP,
PS i kartonikéw po napojach

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

Rodzaj sortowania
Pozytywnie

Przepustowos§¢

Separator nalezy dobra¢ do zaktadanej ilosci strumienia kierowanego w obszar dzialania czujnikow,
jednakze winien zosta¢ dobrany dla min. 8-10 Mg/h przy ciezarze nasypowym ponad 150-200kg/m?.

Szeroko$¢ dziatania winna wynosi¢ min. 2800 mm.

Parametry pracy - efektywnosé
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Separator winien zapewni¢ wydzielenie min. 80% zdefiniowanego rodzaju materiatu 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 wykonac
podesty obstugowe.

Dodatkowe wyposazenie

W zaleznosci od przeznaczenia i funkcji nalezy zastosowa¢ odpowiedni zespot zaworéw. Dotyczy to
zarowno sily wydmuchu (min. cigzar powierzchniowy wydzielanych materiatow), jak i odstgpu
pomigdzy zaworami/dyszami. Niniejszy separator optyczny tworzyw sztucznych przenosnik
przyspieszajacy nalezy wyposazy¢ w odpowiednig listwe z dyszami (zespdl zawordéw), przy czym
odlegtos¢ pomigdzy dyszami (0$-0§) nie powinna by¢ wigksza niz 30 mm i zapewnia¢ mozliwosc¢
wydzielenia obiektow o cigzarze powierzchniowym min. 150 g/dm?.

3.3.13. Separator optyczny papieru — wymagania szczegotowe dla danego separatora

Frakcja, material wejSciowy

Frakcja 60/80-340 mm odsiana na sicie bebnowym, pozbawiona metali zelaznych oraz poddana
dzialaniu separatora optycznego tworzyw sztucznych tj. pozbawiana w znacznym udziale tworzyw
sztucznych, tekstyliow, kartonikow po napojach, podawana poprzez ciag przeno$nikéw posrednich na
przeno$nik przyspieszajacy.

Predko$¢ przenosnika

Przeno$nik przyspieszajacy z mozliwo$cia regulacii predko$ci w zakresie min. 2.0 — 4,0 m/s.

Cel, kryteria sortowania

= wariant 1 (odpady komunalne zmieszane): papier zmieszany lub papier bez kartonu
1 kartonikéw po napojach.

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

S3 to podstawowe warianty pracy. Oczekuje si¢ mozliwosci tworzenia dodatkowych innych
konfiguracji (zadan) wydzielenia danych rodzajow papieru lub tworzyw sztucznych, czy ich kolorow,
w fazie eksploatacji instalacji.

Rodzaj sortowania
Pozytywnie
Przepustowos$¢

Separator nalezy dobra¢ do zakladanej ilo$ci strumienia kierowanego w obszar dziatania czujnikow,
jednakze winien zosta¢ dobrany dla min. 5-6 Mg/h przy ciezarze nasypowym ok. 150-200 kg/m?.
Szeroko$é dziatania winna wynosi¢ min. 2000 mm.

Efektywnos¢ pracy

Separator winien zapewni¢ wydzielenie min. 80% zdefiniowanego rodzaju materiatu przy czystosci
min. 80%. W ocenie zostang pominigte obiekty czarne.

Podesty

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

W zalezno$ci od przeznaczenia i funkcji nalezy zastosowaé odpowiedni zespdt zawordw. Dotyczy to
zardwno sily wydmuchu (min. ciezar powierzchniowy wydzielanych materiatow), jak i odstgpu
pomiedzy zaworami/dyszami. Niniejszy separator papieru przeno$nik przyspieszajacy) nalezy
wyposazy¢ w odpowiednig listwe z dyszami (zespot zawordw), przy czym odleglo$¢ pomiedzy
dyszami (0$-0$) nie powinna by¢ wieksza niz 30 mm i zapewnia¢ mozliwo$¢ wydzielenia obiektow
o cigzarze powierzchniowym min. 200 g/dm?.

3.3.14. Separator frakcji RDF — wymagania szczegétowe dla danego separatora

Uwaga: separator optyczny RDF nie stanowi przedmiotu niniejszego zamowienia, jednakze jego
parametry nalezy uwzgledni¢ w koncepcji docelowej linii sortowniczej, ktora oferent winien
przedstawi¢ w_ofercie w_postaci rysunkowej przy uwzglednieniu pozostalych wymagan
dotyczacych linii w wersji podstawowej stanowiacej przedmiot zamowienia, jak rowniez przy
uwzglednieniu wymagan dla ukladu docelowego linii.

Frakcja, material wejSciowy

Frakcja 80-340 mm odsiana na sicie bgbnowym, poddana dziataniu separatora NIR tworzyw
sztucznych i separatorowi NIR papieru, separatorowi metali, podawana przenosnikiem lub poprzez
cigg przeno$nikow posrednich na przeno$nik przyspieszajacy separatora frakcji RDF.

Predko$¢ przenosnika

Przeno$nik przyspieszajacy z mozliwoscia regulacji predkosci w zakresie min. 2.0 — 4,0 m/s.

Cel, kryteria sortowania

Papier, tworzywa sztuczne bez PCV, opakowania wielomateriatowych (Tetra Pack), drewno.
Rodzaj sortowania

Pozytywnie

Przepustowos¢

Separator nalezy dobra¢ do zakladanej ilosci strumienia kierowanego do separatora, jednakze winien
on zosta¢ dobrany dla min. 4-5 Mg/h przy ciezarze nasypowym ok. 150-200 kg/md. Szerokos$é
dziatania separatora winna wynosi¢ min. 1400 mm.

Efektywnos¢ pracy

Separator winien zapewni¢ wydzielenie min. 80% zdefiniowanego rodzaju materiatu przy czystosci
min. 80%. W ocenie zostang pominigte obiekty czarne.

Dodatkowe wyposazenie

W zaleznosci od przeznaczenia i funkcji nalezy zastosowac¢ odpowiedni zespot zawordow. Dotyczy to
zardwno sily wydmuchu (min. cig¢zar powierzchniowy wydzielanych materiatéw), jak i odstepu
pomiedzy zaworami/dyszami. Niniejszy separator optyczny RDF ( przeno$nik przyspieszajacy) nalezy
wyposazy¢ w odpowiednig listwe z dyszami (zespot zawordéw), przy czym odleglto$§¢ pomiedzy
dyszami (0$-0$) nie powinna by¢ wieksza niz 30 mm i zapewnia¢ mozliwo$¢ wydzielenia obiektow
o cigzarze powierzchniowym min. 200 g/dm?,

Funkcjonalnosé

Zamawiajacy wymaga, aby separator optyczny RDF w zakresie wymaganych kryteriow umozliwiat
skierowanie frakcji wysokokalorycznej do przenosnika bunkrowego i dalej do prasy belujace;.
W osobnym dodatkowym i wymaganym wariancie pracy nalezy uwzgledni¢ i zaprojektowaé
funkcjonalno$¢ linii technologicznej w taki sposob, aby wydzielone przez separator optyczny RDF
tworzywa sztuczne zostaly polgczone z tworzywami sztucznymi wydzielonymi przez separator
optyczny tworzyw i jako wspolny strumien zostaty skierowane do separacji balistycznej. Sposob oraz
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proponowane rozwigzania technologiczne w tym zakresie nalezy przedstawi¢ na rysunkach (rzut
1 przekroj) wraz z opisem potwierdzajacym zapewnienie wymaganej funkcjonalnosci.

3.3.15. Separator folii PE — wymagania szczegotowe dla danego separatora

Uwaga: separator optyczny folii PE nie stanowi przedmiotu niniejszego zamowienia, jednakze
jego parametry nalezy uwzgledni¢ w koncepcji docelowej linii sortowniczej, ktéora oferent winien
przedstawi¢ w_ofercie w_postaci rysunkowej przy uwzglednieniu pozostalych wymagan
dotyczacych linii w wersji podstawowej stanowiacej przedmiot zamowienia, jak rowniez przy
uwzglednieniu wymagan dla ukladu docelowego linii.

Frakcja, material wejsciowy

Frakcja lekka pozostata z frakcji 80-340 mm odsianej na sicie bgbnowym, poddanej dziataniu
separatora NIR tworzyw sztucznych i podziatlowi na separatorze balistycznym. Frakcja lekka winna
zosta¢ podawana w kierunku wzdluznym z separatora balistycznego lub poprzez przenosnik lub ciag
przeno$nikdéw posrednich na przenosnik przyspieszajacy separatora folii.

Predko$¢ przenosnika

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

Cel, kryteria sortowania

Folia PE zmieszana

Rodzaj sortowania

—  Pozytywnie — folia PE mieszana

Jako dodatkowe zadanie sortowania nalezy stworzy¢ mozliwo$¢ wydzielenia pozytywnego folii
przezroczystej/bialej..

Przepustowos§¢

Separator nalezy dobra¢ do zaktadanej ilosci strumienia kierowanego do separatora, jednakze winien
on zosta¢ dobrany dla min. 0,8 Mg/h przy ciezarze nasypowym ok. 20-30 kg/md. Szeroko$¢ dziatania
separatora winna wynosi¢ min. 2000 mm.

Efektywnos¢ pracy

Separator winien zapewni¢ wydzielenie min. 80% zdefiniowanego rodzaju materiatu przy czystosci
min. 80 %. W ocenie zostang pominigte obiekty czarne.

Dodatkowe wyposazenie

W zaleznosci od przeznaczenia i funkcji nalezy zastosowa¢ odpowiedni zespot zawordéw. Dotyczy to
zardwno sity wydmuchu (min. cigzar powierzchniowy wydzielanych materiatdow), jak i odstepu
pomiedzy zaworami/dyszami. Niniejszy separator optyczny tworzyw sztucznych przeno$nik
przyspieszajacy nalezy wyposazy¢ w odpowiednig listwe z dyszami (zespdl zawordow), przy czym
odlegtos¢ pomiedzy dyszami (0$-0§) nie powinna by¢ wigksza niz 30 mm i zapewnia¢ mozliwo$¢
wydzielenia obiektow o ciezarze powierzchniowym min. 150 g/dm?.

3.3.16. Separator PET1 oraz PP — wymagania szczegétowe dla danego separatora

Uwaga: separator optyczny PET / PP nie stanowi przedmiotu niniejszego zamowienia, jednakze
jeqo parametry nalezy uwzgledni¢ w koncepcji docelowej linii sortowniczej, ktéra oferent winien
przedstawi¢ w _ofercie w_postaci rysunkowej przy uwzglednieniu pozostalych wymagan
dotyczacych linii w wersji podstawowej stanowiacej przedmiot zamowienia, jak rowniez przy
uwzglednieniu wymagan dla ukladu docelowego linii.
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Frakcja, material wejsciowy

Frakcja ciezka pozostata z frakcji 80-340 mm odsianej na sicie bebnowym, poddanej dziataniu
separatora NIR tworzyw sztucznych i podziatlowi na separatorze balistycznym. Frakcja ciezka winna
zosta¢ podawana poprzez przeno$nik lub cigg przenosnikow posrednich na przenosnik przyspieszajacy
separatora PET1 oraz PP.

Predko$¢ przenosnika

Przenos$nik przyspieszajacy z mozliwo$cia regulaciji predko$ci w zakresie min. 2.0 — 4,0 m/s.

Cel, kryteria sortowania

= PET przezroczysty wraz z PP

Oczekuje si¢ mozliwosci tworzenia dodatkowych innych konfiguracji (zadan) wydzielenia danych
rodzajow tworzyw sztucznych, czy ich kolorow, w fazie eksploatacji instalacji.

Rodzaj sortowania
Pozytywnie
Przepustowos¢

Separator nalezy dobra¢ do zaktadanej ilosci strumienia kierowanego do separatora, jednakze winien
on zosta¢ dobrany dla min. 2,5 Mg/h przy cigzarze nasypowym ok. 50-80 kg/md. Szeroko$¢ dziatania
separatora winna wynosi¢ min. 2.000 mm.

Efektywnos¢ pracy

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

Dodatkowe wyposazenie

W zaleznosci od przeznaczenia i funkcji nalezy zastosowa¢ odpowiedni zespot zaworéw. Dotyczy to
zarowno sily wydmuchu (min. ciezar powierzchniowy wydzielanych materiatéw), jak i odstepu
pomigdzy zaworami/dyszami. Niniejszy separator optyczny tworzyw sztucznych przenos$nik
przyspieszajacy nalezy wyposazy¢ w odpowiednig listwe z dyszami (zespot zaworow), przy czym
odlegtos¢ pomiedzy dyszami (0$-08) nie powinna by¢ wigksza niz 30 mm i zapewnia¢ mozliwos¢
wydzielenia obiektow o ciezarze powierzchniowym min. 150 g/dm?.

3.3.17. Separator PET2 oraz PET3 — wymagania szczegotowe dla danego separatora

Uwaga: separator optyczny PET2/PET3 nie stanowi przedmiotu niniejszego zamowienia,
jednakze jego parametry nalezy uwzgledni¢ w koncepcji docelowej linii sortowniczej, ktora
oferent winien przedstawi¢ w ofercie w postaci rysunkowej przy uwzglednieniu pozostalych
wymagan dotyczacych linii w_wersji podstawowej stanowiacej przedmiot zamowienia, jak
rowniez przy uwzglednieniu wymagan dla ukladu docelowego linii.

Frakcja, material wejsciowy

Frakcja cigzka pozostala z frakcji 80-340 mm odsianej na sicie bgbnowym, poddanej dzialaniu
separatora NIR tworzyw sztucznych i podzialowi na separatorze balistycznym i separatorze NIR
PETI1/PP. Frakcja cigzka winna zosta¢é podawana poprzez przenos$nik lub cigg przenosnikow
posrednich na przenosnik przyspieszajacy separatora PET2 oraz PETS3.

Predko$¢ przenosnika

Przenosnik przyspieszajacy z mozliwo$cia regulaciji predko$ci w zakresie min. 2.0 — 4,0 m/s.

Cel, kryteria sortowania

=  PET niebieski wraz z PET zielony
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Oczekuje si¢ mozliwosci tworzenia dodatkowych innych konfiguracji (zadan) wydzielenia danych
rodzajow tworzyw sztucznych, czy ich kolorow, w fazie eksploatacji instalacji.

Rodzaj sortowania
Pozytywnie
Przepustowo$é

Separator nalezy dobra¢ do zaktadanej ilo$ci strumienia kierowanego do separatora, jednakze winien
on zosta¢ dobrany dla min. 2,0 Mg/h przy cigzarze nasypowym ok. 50-80 kg/mé. Szeroko$é¢ dziatania
separatora winna wynosi¢ min. 2000 mm.

Efektywnos¢ pracy

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

Dodatkowe wyposazenie

W zaleznosci od przeznaczenia i funkcji nalezy zastosowaé odpowiedni zespdt zawordéw. Dotyczy to
zarowno sily wydmuchu (min. ci¢zar powierzchniowy wydzielanych materiatéw), jak i odstepu
pomiedzy zaworami/dyszami. Niniejszy Separator optyczny tworzyw sztucznych przenosnik
przyspieszajacy nalezy wyposazy¢ w odpowiednig listwe z dyszami (zespdl zaworow), przy czym
odlegtos¢ pomigdzy dyszami (0$-0§) nie powinna by¢ wigksza niz 30 mm i zapewnia¢ mozliwos¢
wydzielenia obiektéw o ciezarze powierzchniowym min. 150 g/dm?.

3.3.18. Separator PE / PS — wymagania szczegotowe dla danego separatora

Uwaga: separator optyczny PE/PS nie stanowi przedmiotu niniejszego zamowienia, jednakze
jego parametry nalezy uwzgledni¢ w koncepcji docelowej linii sortowniczej, ktora oferent winien
przedstawi¢ w_ofercie w_postaci rysunkowej przy uwzglednieniu pozostalych wymagan
dotyczacych linii w wersji podstawowej stanowiacej przedmiot zamowienia, jak réwniez przy
uwzglednieniu wymagan dla ukladu docelowego linii.

Frakcja, material wejSciowy

Frakcja cigzka pozostala z frakcji 80-340 mm odsianej na sicie bgbnowym, poddanej dziataniu
separatora NIR tworzyw sztucznych i podzialowi na separatorze balistycznym i separatorze NIR
PET1/PP i PET2/PET3. Frakcja cigzka winna zosta¢ podawana poprzez przenosnik lub ciag
przeno$nikdw posrednich na przenos$nik przyspieszajacy separatora opakowan wielomaterialowych.

Predko$¢ przenosnika

Przenosnik przyspieszajacy z mozliwoscig regulacji predkosci w zakresie min. 2,0 — 4,0 m/s.
Cel, kryteria sortowania
= PEwrazzPS

Oczekuje si¢ mozliwosci tworzenia dodatkowych innych konfiguracji (zadan) wydzielenia danych
rodzajow tworzyw sztucznych, czy ich kolorow, w fazie eksploatacji instalacji.

Rodzaj sortowania
Pozytywnie
Przepustowos$¢

Separator nalezy dobra¢ do zaktadanej iloSci strumienia kierowanego do separatora, jednakze winien
on zosta¢ dobrany dla min. 1,5 Mg/h przy cigzarze nasypowym ok. 50-80 kg/mé. Szeroko$é¢ dziatania
separatora winna wynosi¢ min. 1400 mm.
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Efektywnos$¢ pracy

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

Dodatkowe wyposazenie

W zalezno$ci od przeznaczenia i funkcji nalezy zastosowaé odpowiedni zespdt zaworéw. Dotyczy
to zarowno sity wydmuchu (min. ci¢zar powierzchniowy wydzielanych materiatow), jak i odstepu
pomigdzy zaworami/dyszami. Niniejszy separator optyczny tworzyw sztucznych przenosnik
przyspieszajacy nalezy wyposazy¢ w odpowiednig listwe z dyszami (zesp6t zawordw), przy czym
odlegtos¢ pomiedzy dyszami (0$-08) nie powinna by¢ wieksza niz 30 mm i zapewnia¢ mozliwo$¢
wydzielenia obiektow o cigzarze powierzchniowym min. 150 g/dm?.

3.3.19. Stacja kompresorow

Nalezy przewidzie¢ stacj¢ kompresorowa zlokalizowang w zamknigtym kontenerze lub kontenerach
lub pomieszczeniu, przystosowang do pracy w warunkach zimowych (ujemne temperatury). Stacja
kompresorowa winna przygotowa¢ powietrze o parametrach wymaganych dla zapewnienia
prawidtowe] pracy separatoré6w optycznych, rowniez w przypadku wystepowania ujemnych
temperatur.

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

Dla zapewnienia wymagane]j jakos$ci spre¢zonego powietrza kontenerowg stacje nalezy wyposazy¢
co najmniej w: sprezarke srubowa min. 8, cyklonowy automatyczny (elektroniczny) spust kondensatu,
osuszacz adsorpcyjny regenerowany na zimno z ukladem filtracji wstepnej i doktadnej, uktad
wentylacji nawiewnej i wywiewnej kontenera z pelna automatyka, nagrzewnicg¢ umozliwiajaca
utrzymanie temperatury min. 5 st. C (sterowang automatyczne), potaczenia pneumatyczne wewnatrz
kontenera/0w czy pomieszczenia, instalacje elektryczng zasilania urzadzen z szafka przylaczeniowa,
wewnetrzne oswietlenie kontenera/Ow czy pomieszczenia.

3.3.20. Separator balistyczny

Separator wykorzystujacy wilasciwosci materiatdow (cigzar wilasciwy i1 ksztalt) do ich rozdziatu.
Separator balistyczny winien umozliwi¢ podziat wydzielonych tworzyw sztucznych z frakcji 80-340
mm na frakcj¢ ciezka-twarda-toczaca si¢ (np. butelki PET, PE, opakowania wielomaterialowe)
i lekka-migkka-ptaska (tj. glownie folia). Poszczegodlne frakcje winny nastepnie trafi¢ na dalszy ciag
sortowania automatycznego poszczegoélnych frakcji materiatowych. Separator ten winien umozliwié¢
odsiewanie frakcji drobnej tj. ok. 40-60 mm, stanowiacej zanieczyszczenia kierowane nastgpnie do
balastu. Separator powinien zosta¢ wyposazony w kilka, tj. min. 8 przesunigtych wzgledem siebie
rotujgcych mimosrodowo perforowanych paneli stalowych, ktorych predkos¢ obrotowa napedu bedzie
regulowana w zakresie co najmniej od 200 do 240 obrotéw na minute. Zastosowane urzadzenie winno
skutecznie separowac frakcje cigzkg-twarda-toczaca si¢ od lekkiej-migkkiej-ptaskiej bez zastosowania
dodatkowych rozwigzan pneumatycznych (zasysanie lub tloczenie powietrza). Otwory w panelach
powinny mie¢ wielkos¢ 40 lub 60 mm x 40 lub 60 mm. Urzadzenie nalezy wykonaé z wytrzymate;j
konstrukcji blachownicowej skrecanej, ktora umozliwi w przysztosci wymiang czesci tej konstrukcji
na nowa w przypadku fragmentarycznego jej uszkodzenia bez koniecznosci wymiany catego korpusu
badZ obszernego fragmentu urzadzenia. Kat nachylenia separatora balistycznego musi by¢ regulowany
w zakresie co najmniej od 12 do 20 stopni. Wykonawca bedzie odpowiedzialny za optymalne
ustawienie kata pracy i predkosci obrotowej napedu separatora podczas rozruchow. Mechanizm
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regulacji kata nachylenia separatora balistycznego winien umozliwia¢ jego bezpieczng obstuge przez
uzytkownika. Regulacja kata nachylanie winna by¢ realizowana poprzez mechanizm hydrauliczny
z napedem rgcznym lub automatycznym oraz wybranej pozycji ustawienia separatora. Separator
winien posiada¢ obudowe uniemozliwiajacag wydostawanie si¢ segregowanych odpadow z przestrzeni
pracy rotujacych paneli o wysoko$ci obudowy min. 800 mm od najwyzszego potozenia roboczego
tych paneli. Zar6wno wat czynny jak i wal bierny powinny by¢ wielocze$ciowe, sktadajace sie z tatwo
demontowalnych elementéw umozliwiajacych szybka obstuge i wymiane tozysk i przynaleznych
do nich fragmentéw watu. Separator nalezy wyposazy¢ w klapy serwisowe z napedem rgcznym
1 zabezpieczeniem poprzez czujniki otwarcia, ktore nalezy zintegrowal z systemem sterowania
1 awaryjnego wylaczenia linii w przypadku otwarcia klapy. Klapy serwisowe winny by¢ wykonane
z dwoch przeciwlegtych czotowych stron separatora w sposob umozliwiajacy dostgp serwisowy
do walu czynnego i biernego. Powierzchnia robocza separowania (szeroko$¢ dostepna x dlugosé
dostepna paneli): min. 16,0 m?. Wydajno$¢ separatora min. 50 m®h. Separator balistyczny nalezy
dobra¢ do zaktadanej wielkosci przyjmowanego strumienia odpadéw. Niemniej jednak winien
on zosta¢ dobrany dla min. 3 Mg/h przy ciezarze nasypowym okoto 50-80 kg/m?®.

3.3.20. Automatyczna stacja zatadunku konteneréw balastu

Automatyczna stacja zatadunku konteneréw bedzie stanowi¢ rozwigzanie konstrukcyjne, na ktore
skladajg si¢ dwa kontenery hakowe wykonane wg normy DIN 30722 o pojemno$ci min. 30 m?®
o dlugosci co najmniej 6,0 m, wysokos$ci co najmniej 2,25 m i standardowej szerokosci normatywnej
2,3 m z systemem i ich automatycznego zatadunku.

Przenoséniki wykorzystane do wykonania stacji zaladunku winny posiada¢ taSmy o szerokosci min.
1000 mm. Zatadunek i odbiér odpadéw winien odbywac si¢ w sposob umozliwiajacy ciagto$¢ pracy
instalacji sortowniczej tj. bez koniecznosci zatrzymywania podczas wymiany kontenerow.
Rozwigzanie winno zapewni¢ maksymalne zapelnienie kontenerow bez koniecznosci ich przesuwania.
Nalezy stworzy¢ mozliwo$¢ ustawiania i naprzemiennego zasypu kontenerow o minimalnej
pojemnosci 30 m® kazdy. Zapehienie konteneréw oraz konieczno$¢ wywozu winna zostaé
sygnalizowana w informatycznym systemie sterowania i kontroli.

Lokalizacja stacji zatadunku konteneréw winna by¢ wewnatrz proponowanej hali sortowni.

3.3.21. Konstrukcje wsporcze

Wszystkie wyzej potozone punkty pracy, ktdore wymagaja regularnej obstugi, dozoru i czynnos$ci ekipy
Zamawiajacego winny by¢ dostepne dla obstugi poprzez system przej$¢, podestow oraz schodow.
Tam gdzie bgdzie to mozliwe Wykonawca winien zastosowa¢ schody, w przeciwnym wypadku
Zamawiajacy dopuszcza zastosowanie drabin montowanych na stale lecz nie w komunikacji
podstawowego ciggu technologicznego maszyn i urzadzen tj. kluczowego/gléwnego wyposazenia,
pomiedzy ktérym to powinna by¢ zapewniona komunikacja z zastosowaniem schodoéw. Podesty winny
by¢ wylozone blachg ,.tezkowg” lub ocynkowanymi kratami pomostowymi. Stopnie schodow winny
by¢ wykonane z ocynkowanych krat pomostowych. Stopnie drabin winny by¢ wykonane w wersji
przeciwposlizgowe;j. Konstrukcje stalowe winny by¢ z profili stalowych skrgcanych. Tam gdzie bedzie
niemozliwe wykonanie konstrukcji skrecanej Zamawiajacy dopuszcza spawanie profili stalowych
konstrukgji.

Wszystkie elementy konstrukcyjne z blach i profili stalowych bez zabezpieczenia antykorozyjnego,
poza wyspecyfikowanymi inaczej w opisach szczegétowych, winny by¢ co najmniej: piaskowane
do stopnia czystosci 2,0 (wg PN-ISO 8501-1:2007), malowane warstwg farby podktadowo
nawierzchniowej o grubosci lacznej powyzej 100 um. Kolor poza elementami ocynkowanymi
do wyboru Zamawiajgcego.

Nalezy zapewni¢ mozliwos$¢ doj$cia do wszystkich kabin sortowniczych, sit bebnowych, wszystkich
separatorow optycznych, separatordw zelaza i niezelazna, separatora balistycznego, za pomocg
schodow 1 podestow. Nalezy rowniez zapewni¢ przej$cia pomigdzy podstawowym wyposazeniem
takim jak: kabiny sortownicze, kabina wstepnej segregacji sito bebnowe, wszystkimi separatorami
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optycznymi, separatorami zelaza i niezelazna za pomoca schodéw i podestow. Drabiny mozna
stosowa¢ wylacznie, jako droga ewakuacyjna. Wstepng rysunkowa koncepcje przej$¢é, podestow
1 schodéw spetniajacag wymagania okre§lone w niniejszym punkcie nalezy zataczy¢ do oferty.

3.3.22. Automatyczna kanatowa prasa belujqca 7 perforatorem

Prasa winna pracowa¢ w ukladzie sterowania automatycznego i r¢cznego. Prasa musi by¢ wyposazona
w dwuwatowy perforator butelek PET, zamontowany nad lejem zasypowym belownicy, w taki
sposob, aby byla mozliwo§¢ wykorzystania prasy bez uzywania perforatora. Wydajnos¢ min. 40 000
butelek na godzine.

Materiatem wsadowym do prasy beda:
— folie,

—  papier i tektura,

— opakowania po napojach,

— tworzywa sztuczne,

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

Prasa powinna posiada¢ nastepujace wyposazenie:

—  zsuw do beli,

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

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

—  system sterowania ze sterownikiem PLC,

— zapewniona zdolno$¢ diagnozy w przypadku ewentualnych uszkodzen przez ciagly kontrole
cato$ci zainstalowanej sensoryki prasy,

— wszystkie wtyczki do kabli w pelni wodoodporne,
— kompletng jednostke sterujacg do jednego przeno$nika zatadowczego,
— wylacznik bezpieczenstwa poziomu oleju,

— przymocowanie nozy za pomocg $rub przelotowych umozliwiajace tatwa i bezpieczng wymiang
nozy,

— podgrzewacz oleju,

—  licznik ilosci beli,

— miernik dlugos¢ beli,

— licznik czasu pracy,

— duzy wyswietlacz cyfrowy,

—  hydrauliczne ustawianie kanatu prasy stuzace do dopasowania ci$nien do prasowanego materiatu,
— automatyczny wybijak materiatu,

— automatyczne minimum 4-krotne wigzanie z automatycznym podajnikiem drutu,
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— naped mostku iglowego do zawigzywania w bezpiecznym zaci$nietym czteropunktowym
prowadzeniu przez podwdjne prowadzenie tancucha i z zewnetrzna regulacjg prowadzenia
podnosnikow,

— centralny punkt smarujacy rolki ptyty prasujace;.

Prasa winna by¢ dostosowana do zastosowania drutu o $rednicy od 3,1 do 4,1 mm. Cykl wigzania
drutu nie powinien by¢ dtuzszy niz 8 sek.

Bele z prasy be¢da odbierane wozkiem widtowym. Wykonawca w ramach wyposazenia prasy winien
dostarczy¢ odpowiedni olej hydrauliczny w wymaganej dla prasy ilosci poczatkowej. Wymagania
technologiczne dla prasy okres$la ponizsza tabela:

Wydajno$¢ obj. przy gestosci materiatu 100 kg/m?® Min. 20 Mg/h

Sita nacisku Min. 60 Mg

Ci¢zar / masa prasy 17-19 ton

Wymiary kanatu zasypowego prasy Min. 1600 x 1000 mm

Wymiary beli 70-80 cm x 100-110 cm x do ustawienia
Cigzar beli w zaleznoS$ci od rodzaju materiatu ok. 400 - 550 kg

3.3.23. Zasilanie, sterowanie i wizualizacja
System wizualizacji i sterowania

System wizualizacji pracy sortowni odpadéow ma umozliwia¢ podglad stanéw pracy, awarii oraz
zarzadzania sterowaniem poszczegolnych urzadzen sortowni. Zastosowany system nalezy wyposazy¢
w funkcje archiwizacji danych. System winien zosta¢ wyposazony w zestaw funkcji pozwalajacych na
przegladanie zarchiwizowanych danych w tym réwniez zdarzen alarmowych informujacych operatora
o zaistnialych awariach podczas pracy obiektu. Stacje komputerows, na ktorej zainstalowany jest
system wizualizacji i sterowania, nalezy wyposazy¢ w specjalne oprogramowanie umozliwiajace
zdalng diagnostyke systemu i urzadzen, pomoc techniczng i transfer plikow. Zamawiajacy zapewni
w tym celu bezposrednie potaczenie internetowe.

System sterowania winien sktadac si¢ z rozproszonych szaf technologicznych, w ktorych znajduja sie¢:
sterowniki PLC, aparatura zasilajgca i zabezpieczajaca napedy oraz analizator parametréw zasilania.
Stacja komputerowa stanowi gldwne miejsce sterowania. W przypadku awarii stacji komputerowej
sterowanie pracg linii winno odbywac¢ si¢ za pomocg panelu operatorskiego w sposob gwarantujacy
ciagla prace linii sortowniczej.

Stan pracy kazdego urzadzenia linii sortowniczej winien byé okreslany kolorystycznie poprzez
prezentacje co najmniej nastepujgcych stanow: praca urzadzenia, urzadzenie zatrzymane, gotowos¢
urzadzenia do pracy, awaria urzadzenia. W przypadku urzadzen z zastosowang mozliwo$cig zmiany
predkosci napedoéw, wartosci tych parametréow beda mogly by¢ zmieniane zdalnie w systemie
sterowania poprzez wprowadzenie okreslonej warto$ci z poziomu wizualizacji.

Uktad sterowania linig sortowniczg winien umozliwi¢ uruchomienie i prace linii w kilku wariantach
pracy, ktore wykonawca winien zaproponowa¢ na podstawie innych zapisow dokumentacji
przetargowej oraz wlasnych do$wiadczen. Nalezy umozliwi¢ ciagly prace linii z wigczonymi badz
wylaczonymi separatorami, w ktore linia sortownicza zostala wyposazona.

Rozpoczgcie pracy linii sortowniczej winno by¢ sygnalizowane ostrzegawczo przez ok. 10 sek. Uktad
sterowania winien wybra¢ wlasciwg kolejno$¢ uruchamianych badz zatrzymywanych urzadzen
w zaleznosci od wybranego przez operatora wariantu pracy linii.

Z uwagi na koniecznos¢ zapewnienia bezpiecznych warunkow pracy nalezy zapewni¢ automatyczny
system zabezpieczenia przed uruchomieniem linii w sytuacji braku gotowos$ci ze strony urzadzen lub
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personelu obstugi. W uzasadnionych technologicznie miejscach winny zosta¢ zainstalowane
wylaczniki  awaryjne uniemozliwiajace uruchomienie linii po aktywowaniu (wcisnigciu)
ktoregokolwiek z nich. Poszczegdlne urzadzenia nalezy wyposazy¢ w zabezpieczenia przecigzeniowe
oraz zwarciowe, ktorych stan wylaczenia awaryjnego bedzie sygnalizowat brak gotowosci pracy
urzadzenia. Ponadto nalezy zabezpieczy¢ dostep do obszarow serwisowych - zagrozonych, w ktorych
prace nie moga by¢ prowadzone w trakcie dzialania linii technologicznej, a w przeciwnym razie
winno nastgpowac automatyczne wytaczenie badZ uniemozliwienie uruchomienia linii sortowniczej.

Wizualizacja pracy linii winna by¢ przedstawiona na ekranie aplikacji w postaci schematu
technologicznego przedstawiajacego wszystkie urzadzenia linii technologicznej oraz kierunku
przeptywu odpadéw. Ponadto nalezy zapewni¢ podglad stanu m.in. zapelnienia konteneréw, pracy
kompresorow oraz wentylacji kabin sortowniczych z informacjg o zanieczyszczeniu filtra.

System sterowania winien posiada¢ mozliwos¢ monitorowania parametréow zasilania szaf
technologicznych energig elektryczna, takich jak: natezenia pradéw, napigcia, moce, wspotczynniki
mocy, czestotliwosci, wspotczynniki znieksztalcen harmonicznych napigcia i pradu oraz zuzycia
energii. System wizualizacji winien umozliwia¢ generowanie raportow czasu pracy sortowni dla danej
doby (z podzialem na zmiany), tygodnia, miesigca, kwartatu i roku.

System wizualizacji winien zapewni¢ nastepujace wymagane funkcje:

— dostarczanie, wizualizacja i zbieranie informacji o stanie pracy linii sortowniczej,
— zbieranie i archiwizacja wszystkich danych zbieranych przez system SCADA,

— zbieranie, przedstawianie i opracowywanie meldunkow,

— opracowywanie raportow,

— tworzenie wielko$ci obliczeniowych,

— przedstawianie wykreséw i trendow,

— zbieranie i zarzadzanie danymi,

— sterowanie procesem technologicznym,

— nadzorowanie prac konserwacyjnych,

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

— zabezpieczenie przed ingerencja w system sterowania osob niepowotlanych,
— kontrole i alarmowanie o sytuacjach awaryjnych i niepozadanych,
— optymalizacja i prognozowanie krotko-okresowe pracy Zaktadu,

— przedstawienie ilosci roboczogodzin dla wybranych urzadzen, (dwa sumatory z mozliwoscig
zerowania jednego).

Wymagania materialowe
Wszystkie materialy i urzadzenia stosowane przy wykonywaniu zaméwienia musza by¢:

- dopuszczone do obrotu i stosowania zgodnie z obowigzujagcym prawem (w tym w szczegdlnosci
Ustawa z dnia 07.07.1994 r. Prawo budowlane i Ustawg z dnia 16.04.2004 r. o wyrobach
budowlanych) i posiada¢ wymagane prawem deklaracje lub certyfikaty zgodnos$ci i oznakowanie,

- nowe i nieuzywane.
Zestaw komputerowy

Komputery dla stacji operatorskiej oraz ich parametry nalezy dobra¢ tak, aby umozliwiaty
bezproblemowa wspotprace z uktadem sterowania.
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Wymaga si¢, aby oprogramowanie pozwalalo na czytelna wizualizacje uktadu technologicznego,
latwy odczyt standéw i parametrow pracy poszczegélnych urzadzen, zmiane nastaw urzadzen, ich
wlaczania i wylaczania.

Ponadto program ma posiada¢ uproszczone procedury pracy automatycznej, mozliwo$¢ rejestraciji
btedow i1 stanéw awaryjnych oraz ich archiwizacji. Komputery dostarczane w ramach systemu
wizualizacji i sterowania nie beda stosowane w innych celach (np. biurowych), niz zwigzanych $cisle
ze sterowaniem linig technologiczng, zgodnie z przeznaczeniem i w zakresie okreslonym przez
dostawce linii technologiczne;j.

Glowna stacje operatorska nalezy wyposazy¢ w dwa niezalezne monitory 24” z wbudowanymi
glo$nikami.

Sprzet PLC

Wymagania wobec urzadzen PLC:

— budowa modutowa umozliwiajaca dalsza etapowa rozbudowe konfiguracji PLC,

— wszystkie sterowniki winny by¢ zabudowane w technologicznych szafach zasilajaco-sterujgcych.

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

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

Oprogramowanie

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

Wymaga si¢, aby wszelkie oprogramowanie technologiczne/firmware zapewnialo zarchiwizowanie
w wersjach instalacyjnych na niewymazywanych no$nikach danych i byto protokolarnie przekazane
Zamawiajacemu.

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

Wymagania dotyczace szaf zasilajaco — sterowniczych:

Szafy sterownicze zabudowane w uktadzie rozproszonym na instalacji.

W celu zagwarantowania maksymalnej dyspozycyjnosci wymagany jest standard przemystowy.
Stopien ochrony dla wykonywanych szaf zasilajaco-sterujacych: IP55.

Nalezy zapewni¢ wymagane warunki srodowiskowe dla aparatury zabudowanej w szafach zasilajaco-
sterujacych.
Nalezy bezwzglednie zapewni¢ zamknigty obieg powietrza bez wymiany czynnika chtodzacego
Z Zewnatrz.

Wybrang szafe =zasilajaco-sterujgcg nalezy wyposazyé w lokalny kolorowy dotykowy panel
operatorski z ekranem o przekatnej nie mniejszej niz 7,2” dla realizacji redundantnych funkcji
sterowniczo-diagnostycznych (wtasna lokalna pamig¢ zdarzen i awarii).

Szafy nalezy wyposazy¢ w dodatkowe funkcje ochrony przeciwprzepieciowej dla minimalizowania
skutkdbw wylaczen awaryjnych zasilania jak rowniez zatrzyman awaryjnych dla calej linii
technologicznej.
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Wszystkie kable, przewody i silniki nalezy zabezpieczy¢ od zwaré i przecigzen samoczynnymi
wyltacznikami nadmiarowo-pradowymi lub bezpiecznikami topikowymi o wymagalnej obcigzalnosci
dlugotrwatej i zwarciowej. W obiektach zastosowaé gtéwne wytaczniki zasilania. Niezaleznie od tego
kazda szafa zasilajgco-sterujaca winna posiada¢ wytacznik gtowny, ktérym mozna wytaczy¢ zasilanie.
Szafy zasilajgco-sterownicze nalezy wyposazy¢ w o$wietlenie pol.

Na kazde pole powinno by¢ przewidziane gniazdo wtykowe ze stykiem ochronnym.

Wszystkie elementy nos$ne, szyny montazowe, ptyty montazowe itp. muszg by¢ odpowiednio
zabezpieczone przed korozja.

Uktad sieci instalacji nalezy wykona¢ jako TN-S (z wydzielonym przewodem ochronnym PE)
1 obejmowac¢ ma wszystkie wewnetrzne linie kablowe i linie kablowe zasilajace urzadzenia.

Instalacja obiektowa

Wszystkie napedy maszyn i urzadzenia technologiczne zasilane bgda za posrednictwem wytacznikow
remontowych z funkcjg zamykania na ktédke. Wytaczniki te montowane sg w poblizu napedow, na
kablach zasilajacych urzadzenia, a ich stan sygnalizowany jest w komputerowej stacji operatorskiej
i panelu operatorskim.

Wszystkie napedy maszyn i urzadzenia technologiczne wyposazono w lokalne panele sterujace dla
zalaczenia i wylaczenia napedu podczas prowadzonych prac remontowych.

Panel sterujacy nalezy dodatkowo wyposazy¢é w wyltacznik awaryjny i sygnalizacje optyczna
uzyskanej gotowosci do sterowania napedem.
Nalezy wydzieli¢ trasy kablowe dla systemow niskopragdowych i dla tras kabli sitowych-zasilajacych.

Trasy kablowe nalezy wykonac z koryt siatkowych typu Cablofil lub réwnowazne.

Wymagania uzupelniajace
Instalacje elektryczng nalezy wyposazy¢ w potaczenia wyrownawcze dodatkowe.
Wykonawca ponosi odpowiedzialno$¢ za poprawnos¢ przyjetych rozwigzan.

Jakiekolwiek rozwigzanie, ktore moze w przysztosci powodowaé problemy z eksploatacja
1 utrzymaniem bedzie obcigzato Wykonawce.

Uwaga:

Zamawiajacy dopuszcza wykorzystanie urzadzen wchodzacych w sklad funkcjonujacej instalacji do
sortowania odpadow. Wykonawca ponosi pelng odpowiedzialno$¢ za zapewnienie wlasciwego
dziatania instalacji po realizacji rozbudowy.

Zamawiajacy wymaga zastosowania sprawdzonych rozwiazan gwarantujacych bezpieczenstwo
pracy:

Wyklucza si¢ mozliwo$¢ zastosowania maszyn, urzadzen, wyposazenia oraz rozwigzan
technologicznych i technicznych (konstrukcyjnych) majacych charakter prototypowy. Wymaga sie,
aby oferowane rozwigzanie w postaci systemu zasilania i sterowania urzadzen linii sortowniczej, tj. na
poszczegdlnych poziomach: zasilania, bezpieczenstwa, sterowania, zabezpieczenia tras kablowych
przed ryzykami wilasciwymi dla zaktadow przetwarzania odpadoéw, zostato co najmniej trzykrotnie
zastosowane przez dostawce wyposazenia technologicznego w funkcjonujacych zakladach
przetwarzania odpadow komunalnych zmieszanych o podobnym stopniu zaawansowania, co zostanie
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jednoznaczne wykazane w ofercie technicznej. Przez podobny stopien zaawansowania dla branzy
elektrycznej rozumie si¢ wykonanie instalacji sterowania dla co najmniej rownowaznej liczby
urzadzen zasilanych elektrycznie stanowiacych wyposazenie linii segregacji odpadow (4.
przenos$nikow, sit, separatorow itp.) o tacznej mocy tych linii réwnej co najmniej tgcznej mocy
oferowanych urzadzen.

Wykonawca winien potwierdzi¢c w ofercie nieprototypowo$¢ oferowanego systemu zasilania
1 sterowania urzadzen linii sortowniczych poprzez przedstawienie wykonanych instalacji dla
co najmniej robwnowaznej liczby urzadzen zasilanych elektrycznie o tacznej mocy tych linii roéwnej
co najmniej tacznej liczbie i facznej mocy oferowanych urzadzen.

Zamawiajacy wymaga dolaczenia do oferty technicznej co najmniej 3 zrzutéw ekrandéw systemow
wizualizacji i sterowania linig do sortowania odpadoéw z wykonanych przez siebie 3 réznych instalacji
do sortowania odpadéw, w ramach ktoérych zastosowano co najmniej rozrywarke workow,
sito bebnowe, dwa separatory optyczne, separator balistyczny do segregacji tworzyw Sztucznych
wydzielonych w ciggu technologicznym przez poprzedzajacy go separator optyczny tworzyw
sztucznych oraz pras¢ belujacg. Wyzej wymienione zatagczone do oferty zrzuty ekranow nalezy opisaé
miejscem pochodzenia i adresem instalacji.

3.3.24. Dodatkowe wymagania

1) Biezace czynnosci obstugowe maszyn i urzadzen wyszczegolnione w instrukcjach obstugi,
w tym ich dozodr, czyszczenie, uzupeinianie lub wymiana materiatow eksploatacyjnych
(np. oleje, smary, filtry wentylacji czy instalacji chtodzenia, drut do prasy), wymiana czgsci
zuzytych/zuzywajacych si¢ (np. zawory/dysze separatorow optycznych, elementy zbierakow
przeno$nikow, uszczelnienia taSm) zgodnie z potrzebami i utrzymanie w gotowosci do pracy
nalezg beda realizowane w zakresie i na koszt Zamawiajacego.

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

3) Przedmiot zamowienia nie obejmuje napraw urzadzen bedacych w  posiadaniu
Zamawiajacego, wymiany czesci zuzywajacych  si¢, uzupeilnienia  materialow
eksploatacyjnych czy tez wymiany czg¢sci zamiennych istniejacych urzadzen, ktére beda
wykorzystywane w ramach modernizacji linii technologicznej.

4) Przedmiot zamowienia moze obejmowaé réwniez demontaz, a nastgpnie ponowny montaz
istniejacych urzadzen wyszczegdlnionych w Zalgczniku nr 2 do OPZ. Wykonawca przed
przystapieniem do demontazu lub wykorzystania w nowym uktadzie technologicznym okresli
zakres niezbednych czynno$ci naprawczych/remontowych, ktore sg niezbedne dla
prawidlowej pracy linii technologicznej po modernizacji. Zamawiajacy we wlasnym zakresie
wykona niezbedne prace remontowe we wlasnym zakresie w terminie uzgodnionym
z Wykonawca niniejszego zamowienia.

5) W przypadku demontazu i ponownego montazu urzadzen, o ktorych mowa w pkt 4 powyzej,
stan techniczny urzadzen nie moze ulec pogorszeniu. W tym celu przewiduje si¢ komisyjne
sprawdzenie stanu technicznego poprzez wykonanie testu funkcjonowania przed demontazem
1 po montazu w nowym miejscu linii technologicznym.

6) W ramach montazu Wykonawca wykona prace zwigzane z powigzaniem technologicznym
nowej i istniejgcej instalacji w terminie max. 8 tygodni. Maksymalny czas wytaczenia
istniejgcej instalacji sortowniczej z pracy wynosi 8 tygodni, przy czym pozadane jest
skrocenie terminu wytaczenia istniejacej instalacji do niezbg¢dnego minimum.
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4. POZOSTALE ISTOTNE WARUNKI WYKONANIA | ODBIORU
PRACMONTAZOWYCH

4.1. Wymagania.
4.1.1. Przepisy i normy stosowane przy realizacji przedmiotu zaméwienia.

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

4.1.2. Wytyczne realizacji prac

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

Uwaga

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

4.2. Dokumenty

4.2.1. Dokumenty Wykonawcy
Dokumenty, ktore zostang dostarczone przez Wykonawce:

a) po podpisaniu Umowy w ciggu jednego miesigca od daty podpisania Umowy wytyczne do
projektowania hali sortowni w zakresie przedmiotu zaméwienia,

b) po podpisaniu Umowy w ciagu jednego miesigca, harmonogram Robot wraz z planem ptatnosci
z uwzglednieniem terminé6w wykonania 1 przekazania frontow robdot budowlanych
umozliwiajacych rozpoczecie montazu, rozruchu i przejecia instalacji sortowania,

c) po podpisaniu Umowy w ciggu szesciu tygodni projekt linii technologicznej sortowania
odpadow.

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

d) przed Prébami Koncowymi Wykonawca przekaze do uzytku Zamawiajgcego:
» Projekt rozruchu

» Instrukcje eksploatacji.

e) Po rozruchu Wykonawca przekaze do zatwierdzenia Zamawiajacemu protokét rozruchu
zawierajacy:

» protokoly z przeprowadzonych badan, prob i inspekcji z dziennikiem rozruchu,

» sprawozdanie dla uzytkownika z wyszczegdlnieniem wszystkich problemow, ktore wystapity
W czasie rozruchu,

» wyniki wazen 1 obliczen potwierdzajacych efektywno$¢é pracy sortowni zgodnie
z gwarancjami technologicznymi,
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» protokoly z pomiaréw i regulacji urzadzen,

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

» protokoty potwierdzajgce zgodno$¢ wykonanych robot z Umowa i dokumentacja projektowa.

Dokumentacje technologiczna, tj. instrukcj¢ eksploatacji i konserwacji oraz dokumentacje techniczno-
ruchowe Wykonawca przekazane Zamawiajacemu w 2 oprawionych egzemplarzach w wersji
papierowej oraz elektroniczne;j.

4.2.2. Instrukcje obstugi

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

Instrukcje obstugi przygotowane przez Wykonawce odnoszace si¢ do instalacji bedacej przedmiotem
zamoOwienia, zostang wydrukowane, a nastgpnie oprawione w oktadki formatu A4.

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

Wykonawca przygotuje 2 kopie instrukcji obstugi oraz 1 kopie w wersji elektroniczne;j.
Do obowiazku Wykonawcy nalezy upewnienie si¢, ze Instrukcje obslugi zawieraja:

—  Liste dostarczonych Urzadzen z podang nazwg producenta, numerem seryjnym i katalogowym
Urzadzenia.

—  Liste rutynowych czynnosci zwigzanych z obstugg kazdego z dostarczonych Urzadzen.
— Katalog czg$ci zamiennych.

—  Liste narzedzi i substancji konserwujacych.

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

—  Schematy potaczen elektrycznych pomigdzy panelem kontrolnym, uktadami sterownikoéw
1 zamontowanymi Urzadzeniami.

—  Aprobaty lub deklaracje zgodno$ci badan dla nowych dostarczonych urzadzen,

— Liste zalecanych smardw i ich substytutow.

4.3. Odbior koncowy, rozruch, szkolenia

4.3.1. Wymagania ogélne

Wykonawca przeprowadzi wymagane odbiory koncowe, rozruchy, szkolenia, proby eksploatacyjne
zgodnie z wymaganiami okreslonymi w Umowie 1 w zakresie okreslonym w Wymaganiach
Zamawiajacego.

Wykonawca powiadomi Inspektora nadzoru i Zamawiajacego z 21-dniowym wyprzedzeniem o dacie,
po ktorej bedzie gotowy do przeprowadzenia rozruchow, a rozruchy te zostang przeprowadzone po tej
dacie w dniu wyznaczonym przez Inspektora nadzoru. Wykonawca przedtozy Inspektorowi nadzoru i
Zamawiajacemu wyniki rozruchdéw i prob eksploatacyjnych. Wszelkie rozruchy i proby winny sig¢
odbywac z udzialem Zamawiajgcego.
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1) Celem rozruchéw jest protokolarne dokonanie finalnej oceny zgodnos$ci z Kontraktem wszystkich
Robdt nim objetych.

2) Warunkiem przystapienia do rozruchéw jest =zatwierdzenie przez Inspektora Nadzoru
1 Zamawiajacego dokumentow rozruchu dostarczonych przez Wykonawcg.

3) Wykonawca poinformuje pisemnie Inspektora Nadzoru i Zamawiajacego o spetnieniu wszelkich
wymagan formalnych 1 gotowo$ci do przystgpienia do rozruchu mechanicznego
i technologicznego.

4) Z przeprowadzonych rozruchéw Wykonawca sporzadzi protokoty. Protokot musi zostaé
po$wiadczony przez Zamawiajacego.

4.3.2. Szkolenie

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

Najpdzniej na etapiec montazu instalacji do sortowania Wykonawca przeprowadzi szkolenie na
funkcjonujacej instalacji referencyjnej zawierajacej wyposazenie technologiczne w zakresie, co
najmniej takim, jakie jest przedmiotem oferty. W tym celu Wykonawca przedstawi w ofercie, co
najmniej trzy instalacje do sortowania, w ramach ktorych zastosowano co najmniej: rozrywarke
workow, sito bebnowe, dwa separatory optyczne, separator balistyczny do segregacji tworzyw
sztucznych wydzielonych w ciagu technologicznym przez poprzedzajacy go separator optyczny
tworzyw sztucznych oraz pras¢ belujaca, na ktorych Wykonawca przeprowadzi szkolenia, podczas
ktorych zostanie zaprezentowany sposéb ich funkcjonowania, kluczowe wezty technologiczne oraz
poréwnawczo zostang omowione zagadnienia zwigzane z prowadzeniem procesu technologicznego,
utrzymaniem i eksploatacja instalacji. Celem szkolenia i prezentacji jest wstepne zaznajomienie
kluczowego personelu Zamawiajacego z problematyka zarzadzania nowoczesng sortownia, obshugi
instalacji przed przystapieniem do rozruchow. Wykonawca zorganizuje i przeprowadzi szkolenie na
wiasny koszt dla grupy do 4 przedstawicieli Zamawiajacego przez okres 1 tygodnia.

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

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

Szkolenie zostanie przeprowadzone przed i w trakcie przeprowadzania rozruchoéw, zgodnie
z Wymaganiami Zamawiajacego 1 szczegdtowym programem szkolenia przygotowanym przez
Wykonawce przed rozpoczeciem rozruchu i zatwierdzonym przez Zamawiajgcego.

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

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

W trakcie trwania rozruchow Wykonawca zapewni staty pobyt technologa - specjalisty ds. rozruchow
technologicznych, ktéry zobowiazany jest do nadzoru procesu sortowania oraz przeprowadzenia
ewentualnych dodatkowych szkolen prowadzenia procesu technologicznego. Zamawiajacy
skompletuje wlasny personel przed rozpoczgciem rozruchéw i szkolen wg wykazu przygotowanego
przez Wykonawce.
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4.3.3. Rozruchy

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

Etapy rozruchu beda nastepujace:

1) Proby przedrozruchowe - rozruch mechaniczny w obecnosci dostawcy urzadzen, polegajacy na
sprawdzeniu czystosci, szczelnosci, drozno$ci, zamocowania i dziatania, uruchomieniu maszyn
i mechanizmow, dokonaniu préob ruchowych i probnych przejazdéw na biegu luzem itp.,
przeprowadzany oddzielnie dla elementow i wyposazenia obiektow. Czas przedrozruchowych
rozruchu mechanicznego: do 5 dni roboczych,

2) Rozruch technologiczny. Celem rozruchu technologicznego jest uruchomienie linii
technologicznej po modernizacji, sprawdzenie zainstalowanych urzadzen pod obcigzeniem,
a takze ustalenie optymalnych parametréow technologicznych pracy urzadzen i calej instalacji,
zapewniajagcej osiagnigcie wymagan technicznych i technologicznych okre§lonych w projekcie
technologicznym oraz w zgodno$ci z wymaganiami niniejszego przedmiotu zamowienia. Czas
rozruchu technologicznego: do 4 tygodni.

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

Obowigzkiem Wykonawcy podczas rozruchu jest osiagnigcie bezpiecznej i wiasciwe] pracy
dostarczonych urzadzen.

Uwaga:

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

Warunkiem rozpoczecia rozruchu mechanicznego jest wykonanie nastepujacych czynno$ci:

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

2) Zakonczenie prob montazowych zgodnie z Umowg, projektami techniczno - ruchowymi maszyn
1 urzadzen DTR.

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

a) sprawdzenie z dokumentacjg poprawno$ci wykonania obwoddéw sitowych i dziatania
obwodow sterowania,

b) wyregulowanie aparatury ruchowej i sterowniczej,

€) sprawdzenie poprawnosci dziatania przynaleznych zabezpieczen,
d) wykonanie pomiarow skuteczno$ci zerowania,

e) wykonanie pomiaroéw opornosci izolacji,

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

a) sprawdzenie i uruchomienie cztonow wykonawczych automatyki,

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

5) Zaznajomienie sie personelu Zamawiajacego z dokumentacjg w zakresie:
a) dziatania urzadzen mechanicznych i ich smarowania,

b) schematoéw potaczen elektrycznych, AKPiA,

53



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

d) sposobu sterowania,

6) Przeprowadzenie szkolenia stanowiskowego zatogi w zakresie biezacej obstugi instalacji

Rozruch mechaniczny

Rozruch mechaniczny maszyn i urzadzen przeprowadza si¢ "na sucho".

Czynnosci rozruchu mechanicznego polegaja na:

— sprawdzeniu potaczen przewodoéw technologicznych;

— sprawdzeniu i uzupetienie wszystkich punktéw smarowania;

— sprawdzeniu dzialania armatury;

— sprawdzeniu prawidtowosci montazu maszyn i urzadzen,

— sprawdzeniu dzialania pracy pomp, sprezarek dmuchaw, wentylatorow i innych urzadzen;
— sprawdzeniu zamocowania, czystosci i drozno$ci rurociagéw, przewodow i kanatow;

— doktadnym zapoznaniu si¢ przez personel Zamawiajacego z dokumentacjami techniczno-
ruchowymi poszczegolnych maszyn 1 wurzadzen przeprowadzeniu wszelkich czynnoSci
przewidzianych w DTR dla tego etapu rozruchu.

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

Rozruch technologiczny.

Rozruch technologiczny sprowadza si¢ do sprawdzenia dziatania instalacji i urzadzen w warunkach
ich rzeczywistej pracy, ustalenie optymalnych parametrow technologicznych pracy obiektow
i instalacji, zapewniajacych osiggnigcie wymagan gwarancji technologicznych okreslonych
w niniejszym OPZ.

Zadaniem rozruchu technologicznego jest przede wszystkim:

- potwierdzenie spelnienia gwarancji technologicznych wymaganych zapisami zawartymi
w niniejszym opisie przedmiotu zamoéwienia dla instalacji mechanicznego przetwarzania
odpadow

- sprawdzenie dziatania mechanizméw w warunkach ich pelnego obciazenia;
- optymalizacja i prawidlowo$¢ sterowania oraz automatyki;

- przeszkolenie zalogi w zakresie technologii, obstugi urzadzen

Warunki rozpoczecia prob rozruchu technologicznego:

- zakonczenie rozruchu mechanicznego potwierdzone protokotem,

- przeszkolenie zatogi

Uwaga:
Zamawiajacy zapewni i poniesie koszty zwigzane m.in. z:
- zapewnieniem strumienia odpadoéw na wejsciu,

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

- personelem obstugujacym sprzgt oraz instalacje technologiczne,

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

Wykonawca zapewni i przejmuje koszty wtasnego personelu niezb¢dnego dla prowadzenia rozruchow
1 nadzoru personelu Zamawiajacego.

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

4.3.4. Pozwolenie na uzytkowanie, pozwolenie zintegrowane

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

Zamawiajacy bedzie odpowiedzialny wilasnym staraniem i na wiasny koszt, uzyska¢ ostateczne
pozwolenie na uzytkowanie obiektow w procedurze zgodnej z obowigzujacymi przepisami.
Wykonawca zalozy ksigzki obiektu budowlanego dla wszystkich wymagajacych tego obiektow
budowlanych. Wykonawca niniejszego zamoéwieniaprzekaze Zamawiajacemu wszelkie niezbedne
dane technologiczne.

4.4, Gwarancje

4.4.1. Gwarancje technologiczne
Podpisujac umowe Wykonawca udziela Zamawiajacemu nastepujacych gwarancji technologicznych:

1. Gwarancje jakosciowe w odniesieniu do sprawnosci technologicznej instalacji na wydajno$é
podstawowych segmentéw technologicznych:

Zdolnos¢ przetwarzania odpadéw

Rodzaj przetwarzanych odpadow _ warto$é minimalna

Odpady komunalne zmieszane [Mg/rok], 60 000
Przepustowos$¢ nominalna przy pracy na 2 zmiany.

Przepustowos$¢ godzinowa: 20 Mg/godz. dla odpadéw o gestosci 250
kg/m3.

Wskazana przepustowos$¢ jest przepustowoscig catkowity, okreslong
dla wtasnosci odpadéw komunalnych zmieszanych, w ramach ktorej
bedg przetwarzane selektywnie zbierane odpady proporcjonalnie do
ich gestosci.

Odpady surowcowe zbierane selektywnie (frakcje lekkie — papier, 5000 - 6 000
tworzywa sztuczne, puszki ALU, kartoniki Tetra) [Mg/rok] — praca w
zakresie 2 zmiany — w ramach czasu pracy hieprzeznaczonego na
sortowanie odpadow komunalnych zmieszanych. Przepustowosc
nominalna [Mg/rok/jedng zmiang.

Wymagana przepustowos$¢ godzinowa instalacji: 20 Mg/godz. dla odpadoéw o gestosci 250 kg/m3.
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Cele ekologiczne:

e 0dzysk na poziomie min. 80% mieszaniny tworzyw sztucznych zawartych we frakcji 80-340
mm, ktory zostanie potwierdzony pomiarami skuteczno$ci pracy separatora optycznego
tworzyw sztucznych,

e 0dzysk na poziomie min. 80% papieru zawartego we frakcji 80-340 mm, ktéry zostanie
potwierdzony pomiarami skuteczno$ci pracy separatora optycznego papieru,

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

lokalizacj¢ separatorow metali zelaznych zapewniajaca wydzielenie metali zelaznych z frakcji
0-340 mm.

Wymagana skuteczno$§¢ sortowania zostanie okreSlona dla  poszczegdlnych urzadzen
wg szczegdlowego opisu wymagan dla separatorow optycznych tworzyw sztucznych oraz papieru.

Efektywny czas pracy instalacji min. 6,0 godzin na zmiang.

4.4.2. Gwarancje jakoSci

Zgodnie z postanowieniami projektu umowy, zatacznik nr 4 do SIWZ.
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Zalacznik Nr 1

Wykaz istniejacych urzadzen przewidywanych do wykorzystania

Lp. Oznaczenie Rodzaj urzadzenia
1. 1-5 Przenosnik bunkrowy
2. 1-6 Przeno$nik bunkrowy
3. 1-7 Przeno$nik bunkrowy
4, 1-8 Przeno$nik bunkrowy
5. 1-13 Separator Fe
6. 2-5 Separator Fe
7. 1-9 Kabina sortownicza
8. 2-6 Kabina sortownicza
9. 2-1 Przenosénik kanatowy
10. 2-2 Przenosnik
11. 2-3 Przenosnik
12. 2-4 Przenosnik
13. 1-2 Przeno$nik
14. 1-10 Przenoénik kanatowy
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Zatacznik nr 2
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