Zatacznik nr 4 do Zapytania ofertowego

ZUM CHELMNO - OPIS MODERNIZACII LINII SORTOWNICZE]J ZAINSTALOWANEJ W
Z2Z0 w OSNOWIE

Glownym celem rozbudowy i modernizacji linii sortowniczej jest:

e Wydzielenie dwdch linii. Jednej do sortowania odpadéw komunalnych zmieszanych,
drugiej do sortowania odpaddéw ze zbiorki selektywnej i fr. nadsitowej >80 mm, z
mozliwoscig pracy obu linii jednoczes$nie lub kazdej z osobna,

e Doposazenie linii w urzadzenia do automatycznego sortownia — separatory,

e Zwiekszenie wydajnosci linii dla odpadéw pochodzacych ze zbidrki selektywnej,

e Zwiekszenie efektywnosci i skutecznosci sortowania szczegdlnie odpaddéw pochodzacych
ze zbiorki selektywnej.

Srednia roczna przepustowos$c¢ linii segregacji po modernizacji powinna wynosi¢ nie mniej niz
G=42.000Mg/rok.

Dobowa przepustowo$¢ powinna wynosi¢c G=144Mg/dobe odpaddéw zmieszanych i
G=24Mg/dobe odpaddw z selektywnej zbidrki; w systemie pracy dwuzmianowym, przy
efektywnym czasie pracy instalacji rownej 15h/dobe przez 260 dni w roku.

Linia segregacji powinna by¢ dostosowana do segregacji zarowno odpadow zmieszanych jak i
selektywnie zebranych surowcow wtérnych.

Kontrola dostawy odpadow odbywacé sie bedzie przy wjezdzie na teren Zaktadu. Tu prowadzone
bedzie wazenie, klasyfikacja i rejestracja oraz kierowanie do roztadunku. Waga oraz budynek
dla wagowego jest zlokalizowana przy wjezdzie na teren Zaktadu.

Instalacja sortowni powinna umozliwi¢ przerdbke catego strumienia odpadéw w ciggu dwoch
zmian roboczych, przy zatozeniu, iz rzeczywisty czas pracy instalacji podczas jednej zmiany
wynosi ok. 7,5h. Przy projektowaniu harmonogramu czasu pracy sortowni nalezy zwrécic¢
uwage, iz proporcje pomiedzy poszczegolnymi strumieniami odpadéw bedg ulegaty zmianom w
czasie.

Odpady dostarczane do hali sortowni podawane beda na instalacje z poziomu posadzki hali za
pomocyg tadowarki kotowej lub urzadzenia przetadunkowego. Przed podaniem odpaddéw na
instalacje nalezy wyeliminowac z nich odpady tarasujgce (meble, opony, sprzet AGD itp.).
Strumien odpadéw zmieszanych

Odpady zasypywane sg do rozrywarki workéw zainstalowanej poprzecznie do istniejgcego
przenosnika kanatowego. Rozrywarka otwiera worki z odpadami i dalej dozuje je na istniejacy
przenosnik tancuchowy podajacy na przenosénik skosny, przy ktéorym bedzie prowadzone
manualne wydzielanie znajdujacych sie w strumieniu odpadéw wielkogabarytowych, opakowan
szklanych, wiekszych kartondéw, a takze odpaddéw problemowych mogacych zaktdcac
funkcjonowanie linii sortowniczej i odpaddow niebezpiecznych. Dalej po przeprowadzeniu
wstepnej segregacji, strumien odpadéw bedzie kierowany do sita bebnowego, w ktérym
nastgpi jego rozdziat na frakcje ,,drobng” (0-80mm), s$rednig (80-300 mm) i nadsitowg (ponad
300mm). Istniejace sito bebnowe wymaga przestawienie o kat 90 stopni, w celu umozliwienia
zabudowy dodatkowych urzadzen.

Sito bebnowe bedzie miato wymienione blachy sitowe na potowie dtugosci tj. na 3,0 mb, na
blachy o oczkach wielkos$ci 300 mm. Frakcja ,drobna” (0-80 mm) kierowana bedzie poprzez
nowo zaprojektowany zsyp na nowy przenosnik tancuchowy poziomo skosny i dalej na
przenosnik rolkowy (istniejacy), ktory skieruje odsiew do bufora przed stabilizacjq. Po drodze
odsiew zostanie poddany dziataniu bebna magnetycznego, ktéry wybierze z odpadu metale
zelazne. W istniejacym przenosniku rolkowym, poza halg wymieniony zostanie beben
przenosnika na beben magnetyczny, umozliwiajacy wydzielenie metali zelaznych oraz zostanie
zainstalowany zsyp kierunkowy metale do pojemnika.

Frakcja $rednia (80-300 mm) zbierana bedzie nowym przenosnikiem podsitowym, ktory
skieruje odsiew bezposrednio do nowej hali, na przenos$nik wznoszacy i dalej poprzez kolejny
przenos$nik wznoszacy, przesytowy kierowany bedzie na separator balistyczny, gdzie nastgpi
podziat na frakcje ptaska 2D, toczacq 3D i frakcje drobng 0-50mm skiadajaca sie z drobnych
pozostatosci odpadow organicznych i innych. Frakcja 0-50 mm poprzez przenos$nik zostanie
bezposrednio skierowana do strumienia 0-80mm i razem kierowana do stabilizacji.



Frakcja ptaska 2D zawierajgca gtownie odpady ptaskie lekkie jak papier, folia, karton, bedzie
kierowana na istniejacy przenosénik sortowniczy celem rozsortowania na 4 rodzaje. Odpady
gromadzone w boksach w istniejacej kabinie.

Frakcja 3D toczgca, zostanie skierowana w pole dziatania separatora optycznego NIR o
szerokosci dziatania min. 1800 mm, w celu wysortowania odpadéw tworzyw sztucznych (tj.
~chemia” HDPE, PP, PS), ktére nastepnie uktadem 3 przenos$nikéw tasmowych kierowane bedg
do nowej hali, gdzie przenosnik przesytowo-sortowniczy bedzie zainstalowany w matej kabinie
sortowniczej w ktérej z masy odpaddéw sortowacze wybiorg np. ,chemie miekkg” ktéra zrzucg
zsypem sortowniczym do pojemnika samowytadowczego tzw. ,koleby”. Po zapetnieniu
pojemnika zostanie on przez brame w Scianie hali wyciggniety na zewnatrz wézkiem widtowym
i oprozniony do boksu lub kontenera. Pozostata cze$¢ materiatu tzw. ,chemia twarda” trafi poza
hale do kontenera lub pojemnika.

Pozostatos$¢ po sortowaniu separatora NIR bedzie kierowana na nowy przenosnik sortowniczy i
nowg kabine sortowniczg wyposazong w 4 boksy i przystosowang do pracy 8 osob. W tym
miejscu sortowane bedg butelki PET na kolory i opakowania TetraPak. Surowce gromadzone w
4 bokasach pod kabinami przy czym boks nr 1 bedzie wyposazony w przenos$nik bunkrowy
natomiast do pozostatych trzech bedzie dostep poprzez istniejace bramy. Pozostatos$¢ ze stotu
sortowniczego kierowana bedzie pod dziatanie separatora metali zelaznych (nadtasmowy)
zamontowanego wzdtuznie nad przesypem ze stotu sortowniczego. Metale zelazne poprzez
zsyp gromadzone w kontenerze poj. ok. 1m?3. Nastepnie pozostaty balast kierowany bedzie na
nowy separator metali niezelaznych celem wysortowania puszek aluminiowych, ktére zsypem
kierunkowym kierowane bedq do pojemnika ok. 1 m? natomiast pozostato$¢ opadac¢ bedzie na
istniejacy przenosnik sortowniczy przed przenosnikiem zbiorczym balastu.

W wyniku procesu sortowania odzyskiwane beda np. nastepujgce materiaty:

Kabina 2D:

- papier ze strumienia 2D

- folia PE ze strumienia 2D

- karton ze strumienia 2D

Podest sortowniczy nowa hala:

- HDPE, PP, PS z pozytywnego sortowania na NIR

Kabina 3D:

- PET transparentny ze strumienia 3D

- PET zielony ze strumienia 3D

- PET niebieski ze strumienia 3D

- opakowania wielomateriatowe typu Tetra Pak ze strumienia 3D

Separatory:

- metale zelazne ze strumienia 3D

- metale niezelazne ze strumienia 3D

Frakcja nadsitowa powyzej 300 mm, trafi z sita na przenosnik przesylowy i zostanie
skierowana do boksu w hali, obok sita. Tam bedzie gromadzona czasowo. Po zgromadzeniu
odpowiedniej ilosci zostanie ona skierowana do rozdrabniacza mobilnego (w posiadaniu
Uzytkownika), ktéry na ten czas zostanie zainstalowany czasowo przy Scianie istniejacej hali w
osi poziomej E, miedzy osiami pionowymi 20-21. Rozdrabniacz bedzie zatadowywany
tadowarka pobierajacq fr. nadsitowa powyzej 300 mm, z hali i wrzucajacy ja do leja
zatadowczego rozdrabniacza. Przenosnik wyspowy z rozdrabniacza wstepnego przejdzie przez
éciane hali miedzy osiami 20-21 i wrzuci rozdrobniony materiat do boksu przy rozrywarce
workéw. Rozdrobniona frakcja nadsitowa zostanie potem podana na przenosnik kanatowy i
skierowana na linie jak odpady po rozrywarce workow.

Dodatkowo modernizowana linia doposazona bedzie w nowa prase belujaca o nacisku min. 65
ton z automatycznym systemem podawania materiatu i wigzania bel oraz perforatorem, przy
czym przenos$nik tancuchowy obecnie uzywany pozostanie wykorzystany. Pomiedzy kabinami
(nowgq i starg) wykonany bedzie nowy kanat, w ktérym umiejscowiony bedzie nowy przenosnik
tancuchowy do zasypu surowcem wysegregowanym z nowej kabiny 3D. Dodatkowo za
kabinami sortowniczymi zostanie zainstalowany dodatkowy przenos$nik kanatowy przesytowy,
ktéry surowce z nowego przenosnika kanatowego miedzy kabinami skieruje na istniejgcy
przenosnik kanatowy, zatadowczy do prasy. Istniejacy przenosnik zatadowczy do prasy zostanie
dodatkowo w czesci kanatowej wydtuzony do osi hali nr 7, tak zeby moc przejmowacd



wysortowane surowce z kabiny 3D oraz pre-RDF z istniejagcego przenosnika zatadowczego
balast do kontenera (na naczepe samochodu).

Strumien odpadoéw z selektywnej zbiorki

Odpady zasypywane do rozrywarki workéw zlokalizowanej w nowej hali. Z rozrywarki po
otwarciu workdow odpady sg przesypywane do przenosnika fancuchowego kanatowego
umiejscowionego w kanale technologicznym. Istnieje mozliwos¢ zasypu odpaddw bezposrednio
na czes¢ poziomg przenosnika z ominieciem rozrywarki. Nastepnie odpady kierowane system
przenos$nikow tasmowych na separator balistyczny i dalej proces sortowania jak dla odpaddéw
zmieszanych.

ROZWIAZANIA SZCZEGOLOWE
1.1. Przenosniki tasmowe

Dopuszcza sie wytacznie dostawe i montaz przenosnikow specjalistycznych, dostosowanych do
transportu odpadéw komunalnych. Konstrukcja przenosnika winna skfada¢ sie 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 3 mm.

Wykonawca winien w zaleznosci od transportowanego materiatu oraz funkcji przenosnika
dokonac¢ doboru przenosnikéw wykonanych jako krgznikowe lub $lizgowe. Przenosniki podajace
do sita bebnowego oraz podajgce frakcje 0-50 mm spod separatora balistycznego nalezy
wykona¢ wytacznie w konstrukcji krgznikowej, gdzie prowadzenie tasmy gdrnej nastepuje po
kraznikach. Wyklucza sie mozliwo$¢ zastosowania przenosnikdw z prowadzeniem tasmy gornej
wytacznie po slizgu stalowym na tych przenosnikach.

Tasma wszystkich przenosnikdw winna by¢ odporna na dziatanie ttuszczy i olejéw. Wymagana
jest wysoka wytrzymatosé tasmy na rozrywanie (tasma wielowarstwowa EP/400/3). Nie sg
dopuszczalne szwy na tasmie biegngce poprzecznie do kierunku transportu (osi podtuznej
przenosnika).

W miejscach, gdzie jest to konieczne nalezy zastosowaé tasmy z progami ze wzgledu na
pochylenie przenosnika i rodzaj transportowanego materiatu. Przenosniki te winny by¢
wykonane o kacie ugiecia tasmy w czesci zewnetrznej w zakresie do 24°.

W zaleznosci od rodzaju transportowanego materiatu oraz funkcji przenosnika Wykonawca
winien dobra¢ burty boczne o odpowiedniej wysokosci zabezpieczajacej odpady przed
wysypywaniem sie.

Burty boczne winny posiada¢ uszczelnienie wykonane z PVC Ilub gumowe gwarantujgce
optymalne uszczelnienie tasmy przenosnika.

Srednica rolek gérnych winna wynosi¢ min. 89 mm. Odlegto$é pomiedzy rolkami gérnymi
winna zosta¢ dopasowana do rodzaju oraz wilasciwosci transportowanego materiatu na
instalacji i zapewnia¢ prawidiowe prowadzenie tasmy gérnej. W obszarach zatadowczych i
przesypowych, ze wzgledu na zwiekszone obcigzenie, odstep pomiedzy rolkami winien by¢
odpowiednio dopasowany lub wypetniony elementami amortyzujgacymi. Rolki dolne winny by¢ w
maksymalnym rozstawie nie wiekszym niz 1800 mm i wyposazone w gumowe krazki.

Naped przenosnikéw winien by¢ realizowany poprzez motoreduktor (przektadnie stozkowo
walcowe). Gdzie konieczne lub uzasadnione Wykonawca winien zapewni¢ ptynng regulacje
obrotéw z zastosowaniem przemiennika czestotliwosci - falownika. W zaleznosci od funkcji
czes$¢ przenosnikdw winna posiadac¢ naped w uktadzie rewersyjnym. Nalezy tak dobra¢ napedy
przenosnikow, aby mozliwe byto ich uruchomienie takze pod petnym obcigzeniem.

Bebny: napedzajacy i napinajacy winny posiadac ksztatt zapewniajacy prostoliniowos$¢ biegu
tasmy (barytkowate).

Bebny: napedowy i napinajgcy wyposazone muszg by¢ w tozyska toczne.

Beben napedzajacy winien by¢ pokryty okfadzing z gumy dla zapewnienia odpowiedniego tarcia
pomiedzy bebnem a tasma.

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

Przenosniki w zaleznosci od rodzaju transportowanego materiatu oraz funkcji przenosnika
winny by¢ wyposazone w odpowiednie systemy zbierakdw gwarantujgce zachowanie czystosci
tasmy zaréwno od strony zewnetrznej jak i wewnetrznej. Do czyszczenia gdérnej powierzchni



tasmy bez progow przy bebnie napedzajacym nalezy zamontowac zabieraki, ktérych ostrze
wykonane jest z weglika wolframu z dociskami sprezystymi. W przypadku tasm z progami
zbieraki nalezy wykona¢ z twardych elementéw gumowych lub tworzywa bez dociskow
sprezystych. Do czyszczenia tasmy po stronie wewnetrznej nalezy zastosowac zbierak ptugowy
zainstalowany w obszarze tasmy napinajacej.

Dla zapewnienia bezpieczenstwa przenosniki do wysokosci minimum 3000 mm winny by¢
wyposazone w ostony zabezpieczajace, ktére winny by¢ wyposazone w system mocowan
umozliwiajacy szybki i fatwy ich demontaz dla celdw ich czyszczenia.

Przesypy winny by¢ wykonane z blachy o grubosci minimum 3mm i tam gdzie to niezbedne
wytozone wyktadzing trudnoscieralng oraz winny by¢ wyposazone w klapy rewizyjne do
konserwacji.

Wykonawca winien tam gdzie bedzie to konieczne wyposazy¢ przenosniki w ostony gdérne oraz
ostony pomiedzy burtami bocznymi, a konstrukcjg podstawowg. Ostony winny umozliwiac
dokonywanie kontroli i usuwanie ewentualnie wystepujacych zanieczyszczen.

Kazdy przenosnik winien by¢ wyposazony w wytacznik bezpieczenstwa.

Konstrukcja przenosnika winna umozliwia¢ zainstalowanie przez Wykonawce w trakcie robot
lub przez Zamawiajacego w przysziosci, dodatkowego wyposazenia, np. czujnik czasu
przestoju, instalacji odpylania, ostony dolnej czesci przenosnika.

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

Z uwagi na funkcje przenosnikdw wymaga sie tasm o szerokosciach jak podano ponizej:

- Przenosnik faricuchowy kanatowy zatadowczy odpaddéw zmieszanych: min. 1200 mm,

- Przenosniki sortownicze: - min. 1000mm dla nowej kabiny frakcji 3D.

- Przenosniki fancuchowe kanatowe podajgce do prasy: min. 1200 mm

Dobo6r przenosnikédw nalezy do Wykonawcy i powinien zapewni¢ korelacje pomiedzy
wspotpracujgcymi ze sobg przenosnikami i urzgdzeniami.

Wszystkie elementy konstrukcyjne z blach i profili stalowych winny by¢ co najmniej:
piaskowane do stopnia czystosci 2,5 (wg PN-ISO 8501-1:2007), malowane warstwg farby
podktadowej 1x40 pm oraz warstwa farby nawierzchniowej 40 pm, malowanie farbami
chemoutwardzalnymi.

1.2. Przenos$niki sortownicze

Poza wymaganiami jak w punkcie powyzej przenosniki sortownicze winny posiada¢ regulacje
predkosci przesuwu tasmy w zakresie minimum 0,1-0,5 m/s, realizowang poprzez zmiennik
czestotliwosci - falownik. Konstrukcja nosna przenosnika winna zapewnia¢ optymalne warunki
pracy personelu sortujgcego (zasieg ramion). Wysokos¢ przenosnika powinna wynosi¢ min. 0,9
m.

Wszelkie prostokatne krawedzie bedace w polu pracy personelu sortujgcego winny byc¢
stepione i zabezpieczone trwatg, termoizolacyjng, amortyzujacq i tatwa do czyszczenia
wyktadzing.

1.3. Przenos$niki kanatowe tancuchowe i przenosnik tancuchowy frakcji 0-80mm

Przenosniki kanatowe winny by¢ wykonane, jako przenosniki tasmowe tancuchowe, skifadajace
sie z czesci zasypowej umieszczonej horyzontalnie w kanale Zzelbetowym i czesci skosnej.

a) kat wznoszenia do 30 stopni,

b) tancuch min. 2 x FV90 z podziatkg 125mm

c) predkos¢ przesuwu tasmy z mozliwoscig regulacji predkosci,
d) wysokos¢ scian bocznych w czesci poziomej - min. 500 mm,
e) wysokos¢ écian bocznych w czesci wznoszacej — min. 700 mm,
f) tasma gumowa typu EP 400/3 4+2 Oil GM-ce (MOR),

g) wysokos$¢ zabierakéw (stalowe poprzeczki) - 50 mm,

h) rozstaw zabierakéw (stalowe poprzeczki) - 500 mm,

i) tancuch - hartowane rolki i trzpienie,

1) statyczne obcigzanie transportera - 350 kg/m2,

k) przykrycie kanatu blachg trapezowg minimum 8 mm,

)] wytrzymatosc przykrycia czesci poziomej nie mniej niz 3 t/m2,

m) smarowanie tancucha.



1.4. Przenos$nik doprowadzajacy do separatora magnetycznego

Przenosnik winien posiadac¢ regulacje predkosci przesuwu tasmy, realizowang poprzez zmiennik
czestotliwosci — falownik. Dobér zakresu predkosci nalezy do Wykonawcy.

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

1.5. Separacja magnetyczna

Separacja odpaddéw zelaznych z frakcji 3D 80-300mm  winna by¢ realizowana poprzez
zastosowanie tasmowych separatoré4w magnetycznych umieszczonych wzdtuznie nad
przesypami przenosnikéw doprowadzajacych. Wykonawca winien dokonac¢ doboru parametréw
separatora magnetycznego w zaleznosci od rodzaju materiatu, ciezaru, wielkosci, wysokosci
wciggania i przepustowosci. Separator winien charakteryzowac¢ sie wysokg niezawodnoscia.
Szerokos¢ tasmy winna byc¢ skorelowana z szerokoscig przenosnika doprowadzajacego. Tasma
winna posiada¢ wzmocnienia z niemagnetycznymi progami.

Dla optymalizacji dziatania separatoréw, ich mocowanie winno umozliwia¢ przestawianie w
kierunku poziomym, pionowym oraz zmiane kata nachylenia. Nalezy zapewnié¢ regulacje
predkosci przenosnika doprowadzajgcego. Wysokos$¢ usytuowania separatoréw nad tasma nie
powinna by¢ mniejsza niz 40cm. Geometria rynny zrzutowej winna by¢ dopasowana do
mozliwosci przemieszczania separatorow i wykonana ze stali niemagnetycznej w obszarze
dziatania pola magnetycznego. Drgania towarzyszace pracy separatoréw nie powinny by¢
przenoszone na konstrukcje nosna.

Wykonawca dla zapewnienia obustronnego dostepu dla obstugi, napraw i czyszczenia winien
zbudowac¢ podesty obstugowe oraz drabiny lub schody.

Separatory muszg by¢ tak dobrane i zamontowane, aby mozna byto usuwa¢ co najmniej 85%
zelaza zawartego w strumieniu odpadow.

1.6. Separacja metali niezelaznych

Separacja odpadow niezelaznych z frakcji 3D 80-300mm winna by¢ realizowana poprzez
zastosowanie separatora metali niezelaznych umieszczonego na ciggu technologicznym za
separatorami metali zelaznych. Wykonawca winien dokona¢ doboru parametréow separatora w
zaleznosci od rodzaju materiatu, ciezaru, wielkosci, wysokosci wciggania i przepustowosci.
Separator winien charakteryzowaé sie wysokg niezawodnoscig. Szerokos$¢ tasmy winna byc¢
skorelowana z szerokoscig przenosnika doprowadzajgcego.

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

Separator winien mie¢ mozliwos¢ wylaczenia niezaleznego od pracy ciggu instalacji
technologicznej sortowania w przypadku segregacji odpaddw nie zawierajacych frakcji metali
niezelaznych.

Wykonawca dla zapewnienia obustronnego dostepu dla obstugi, napraw i czyszczenia winien
zbudowac podesty obstugowe oraz drabiny lub schody.

Separatory muszg by¢ tak dobrane i zamontowane, aby mozna byto usuwac¢ co najmniej 90%
metali niezelaznych zawartych w strumieniu odpadodw.

1.7. Kabina sortownicza
Wymagania dla:
1. kabiny sortowniczej frakcji 3D
2. kabiny sortowniczej wydzielonych na separatorze optycznym NIR opakowan
HDPE, PP, PS

Konstrukcja stalowa wykonana z profili hutniczych, na ktérej nadbudowana jest kabina
sortownicza. W przypadku bokséw zlokalizowanych pod kabing, konstrukcja trybuny ma
wydziela¢ boksy o szerokosci dostepnej nie mniejszej niz 2800 mm. Uktad stupow nosnych,
belek i stezen powinien zapewni¢ sztywnos$¢ i mozliwo$¢ bezpiecznego posadowienia na
trybunie kabiny sortowniczej.



Kabiny sortownicze winny spetnia¢ przepisy i wytyczne dotyczace miejsc stanowisk pracy
zgodnie z polskim prawem. Wysoko$¢ w kabinie sortowniczej musi wynosi¢ min. 3,0m
(odlegtos¢ pomigdzy wewnetrzng strong podtogi i wewnetrzng strong dachu).

Sciany, podtoga i dach winny by¢ wykonane, jako warstwowe elementy z blachy stalowej
powlekanej w kolorze uzgodnionym z Zamawiajacym, z wypetnieniem jn:

. Sciany - ptyta warstwowa z ukrytym mocowaniem i z rdzeniem poliizocyjanurowym o
grubosci min. 80mm. Rdzen styropianowy. Okfadziny z blach stalowych zabezpieczanych
antykorozyjnie w zaleznosci od przewidywanego zastosowania.

. Podtoga (miedzy kratownicami trybuny sortowniczej) izolacja termiczna oraz od goéry
dwie warstwy plyty widrowej o grubosci ok. 40 mm wraz z wyktadzing antyposlizgowa.
Okfadziny z blach stalowych zabezpieczanych antykorozyjnie w zaleznosci od przewidywanego
zastosowania.

. Dach - Dachowa ptyta warstwowa z wysokim profilem z rdzeniem styropianowym.
Oktadziny z blach stalowych zabezpieczanych antykorozyjnie w zaleznosci od przewidywanego
zastosowania.

Stolarka okienna i drzwiowa winna by¢ wykonana z profili PCV, szyby zespolone co najmniej
podwojne. Podioga winna by¢ pokryta wyktadzing przeciwposlizgowa. Opor cieplny podtogi nie
moze by¢ nizszy od oporu cieplnego Scian.

Wejscie do i wyjscie z kabin majg zapewnia¢ drzwi oraz prowadzace do nich schody gtéwne i
awaryjne oraz podesty z kazdej strony (jezeli wymaga tego powierzchnia kabiny). Schody i
podesty wejsciowe oraz drabinki ewakuacyjne nalezy wykonac z blach stalowych, materiatow
hutniczych i krat zgrzewanych - cynkowanych.

Kabiny sortownicze winny zosta¢ wyposazone w instalacje o$wietleniowg, niezalezny system
wentylacji, ogrzewania (nagrzewnica elektryczna) oraz mozliwos¢ chtodzenia. Warunki dla
zastosowanego oswietlenia, to min. 300 lux w wykonaniu przemystowym.

Instalacja grzewcza i wentylacyjna wraz z klimatyzacja na kabin sortowniczych winna spetniac
nastepujgce wymagania:

- instalacja wspolna dla obu kabin sortowniczych z mozliwoscig pracy obu kabin i kazdej z
osobna (odcinanie kabiny ktéra w ktérej nie pracuje personel i zmniejszenie wydajnosci),

- czerpnia powietrza doprowadzanego winna by¢ usytuowana w sposob zapewniajacy
doprowadzenie powietrza swiezego,

- zastosowany ma byc¢ system wentylacji nawiewno-wywiewnej,

- wewnatrz kabiny sortowniczej winno panowac lekkie nadci$nienie w stosunku do ci$nienia
panujacego w otaczajacej jq hali,

- ilo$¢ powietrza doprowadzonego winna by¢ wieksza od ilosci powietrza odsysanego,

- wentylacja nawiewno-wywiewna powinna zapewni¢ skuteczng min. 15 krotng wymiane
powietrza na godzing,

- ogrzewanie nawiewne zsynchronizowane z wentylacja,

- na okres letni wymagane jest chtodzenie powietrza,

- instalacja grzewcza i chtodnicza zapewni¢ majg temperature minimalng 16°C,

- nalezy zapewni¢ odpowiednig i optymalng dla indywidualnego stanowiska pracy predkos¢
przeptywu powietrza,

- nad przenos$nikiem sortowniczym w kabinie wstepnej winny zosta¢ wykonane odciagi,

Kabiny sortownicze powinny by¢ wyposazone w leje zsypowe zamykane w systemie
mechanicznomanualnym.

1.8. Separator optyczny NIR dla opakowan HDPE, PP, PS

Separator bedzie miat za zadanie wydzieli¢ frakcje HDPE, PP, PS ze strumienia odpadéw 3D
zaréwno z linii odpadéw komunalnych, jak i selektywnej zbiorki.
Gtéwne czesci sktadowe separatora:

1. Kompletna komora separacyjna,

2. Przenosnik przyspieszajacy,

W sktad komory separujacej wchodza:
skaner z czujnikami (spektometrami),
— szafa sterownicza z panelem sterowania z komputerem,
— zespo6t z zaworami, dyszami, z regulatorem sprezonego powietrza i urzadzeniem
monitorujgcym cisnienie,



— armatura sprezonego powietrza,
— potaczenia pomiedzy poszczegolnymi elementami separatora,

Wymagania techniczne:

- oferent dobierze typ i wielko$¢ separatora optycznego do wydajnosci jaka wyliczy na
podstawie danych wejsciowych oraz wydajnosci i efektywnosci proponowanego przez
siebie separatora balistycznego,

Za zatozeniem, ze szeroko$¢ robocza sortowania separatora optycznego nie bedzie
mniejsza niz 1.800 mm, a dtugos¢ przenosnika przyspieszajgcego nie bedzie dtuzsza niz
4.000 mm,

— max dlugos¢ separatora z przenosnikiem przyspieszajgcym to 6.000 mm

— predkos$c¢ pracy przenosnika przyspieszajgcego minimum 3,0 m/s,

— zapotrzebowanie na powietrze: maksymalnie 250 m?/h,

— cisnienie powietrza: 100 PSI 7 bar,

— klasa czystosci: 1SO 8573.1 Klasa 5.4.2,

— separator przystosowany do pracy w zakresie temperatur od -10° do + 40°,
— Instrukcja uzytkowania w jez. Polskim,

1.9. Separator balistyczny

Separator wykorzystujgcy witasciwosci materiatow (ciezar wiasciwy i ksztatt) do ich rozdziatu.
Separator winien zosta¢ wyposazony w rotujacy, jednopoktadowy, perforowany pokfad lub
wielopanelowy perforowany stalowy poktad.

Separator balistyczny winien umozliwi¢ podziat strumienia na frakcje ciezka-twarda-toczacy sie
(np. butelki PET, PE, opakowania wielomateriatowe) i lekka-miekka-ptaska (np. folia).
Poszczegdlne frakcje winny nastepnie trafi¢ na dalszy ciqg sortowania poszczegdlnych frakcji
materiatowych.

Separator ten winien zapewnié¢ odsianie frakcji drobnej <40/50mm.

Separator powinien zosta¢ wyposazony w jeden pokfad rotujacy o odpowiedniej powierzchni
dopasowanej do wydajnosci lub w kilka, tj. min. 8 przesunietych wzgledem siebie rotujacych
mimosrodowo perforowanych paneli stalowych, ktérych predko$¢ obrotowa napedu bedzie
regulowana w zakresie co najmniej od 0 do 200 obrotéw na minute.

Wymiary zewnetrzne: max dtugosc separatora to 7.100mm, .

Wymiary robocze: minimalna szerokos$¢ robocza 2.500, minimalna dtugos¢ paneli stalowych lub
pokfadu 5.000 mm.

Separator winien zosta¢ wyposazony w naped elektryczny, zamontowany na zewnatrz
obudowy, maksymalnie 14kW.

Urzadzenie winno mie¢ wytrzymatg konstrukcje, mozliwo$¢ zmiany kata nachylenia od 5 do 12
stopni (reczna zamiana kata, pompa hydrauliczna).

Powierzchnia robocza separowania: min. 12,5 m? (szerokos$¢ robocza dostepna x diugosc
robocza dostepna).

Wydajnosc¢ separatora min. 60 m3/h max. 80 m*/h. dla gesto$¢ materiatu maksymalnie 250kg/
m?.

Efektywnos¢ pracy

90% dla wydajnosci 60 m3/h

80% dla wydajnosci 80 m3/h

1.10. Konstrukcje wsporcze

Wszystkie wyzej potozone punkty pracy, ktére wymagajg regularnej obstugi winny byc¢
dostepne dla obstugi poprzez system przejs¢ i podestow. Tam gdzie bedzie to mozliwe
Wykonawca winien zastosowaé schody, w przeciwnym wypadku Zamawiajgcy dopuszcza
zastosowanie drabin montowanych na state. Podesty winny by¢ wytozone blacha ,tezkowa” lub
ocynkowanymi kratami pomostowymi. Stopnie schodéw winny by¢ wykonane z ocynkowanych
krat pomostowych. Stopnie drabin winny by¢ wykonane w wersji przeciwposlizgowej.
Konstrukcje stalowe winny by¢ z profili stalowych skrecanych. Tam gdzie bedzie niemozliwe
wykonanie konstrukcji skrecanej Zamawiajacy dopuszcza spawanie profili stalowych
konstrukcji. Wszystkie elementy konstrukcyjne z blach i profili stalowych winny by¢ co



najmniej piaskowane do stopnia czystosci 2,5 (wg PN-70/H-97050) i malowane warstwg
podkfadowa 1x40 pm warstwa nawierzchniowa 40 pm.

Nalezy zapewni¢ mozliwos¢ dojscia do kabin sortowniczych, sit, separatoréw za pomocag
schoddéw i podestow.

Drabiny mozna stosowac wytacznie jako droga ewakuacyjna.

W ofercie nalezy przedstawi¢ oddzielny rysunek przedstawiajacy plan pomostéw, podestéow
schodéw skomunikowanych zgodnie z w/w wymogami.

1.11. Automatyczna kanatowa prasa belujaca z perforatorem

Prasa winna pracowa¢ w uktadzie sterowania automatycznego i recznego. Prasa musi by¢

wyposazona w dwuwatowy perforator butelek PET, zamontowany nad lejem zasypowym

belownicy, w taki sposdb, aby byta mozliwo$¢é 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¢ nastepujgce wyposazenie:

— stempel na tozyskowanych, wewnetrznie prowadzonych rolkach dolnych i goérnych slizgach
z tworzywa sztucznego

— podioga wytozona wymiennymi, przykrecanymi ptytami podiogowymi ze stali
trudnoscieralnej

— automatyczny wybijak materiatu

— zsuwnia do beli,

— uchwyt na drut dla szpuli o wadze min. 500 kg (rozwijacze, stojaki),

— lej zasypowy z klapg inspekcyjna,

— boczne duze drzwi komory prasowniczej umozliwiajace wykonywanie prac konserwacyjnych

i porzadkowych,

— system sterowania ze sterownikiem PLC,

— szafa sterownicza ustawiona osobno obok prasy tgcznie z okablowaniem przykrytym
blacha,

- - system transferowy kluczy na wszystkich drzwiach i klapach rewizyjnych wg
najnowszej wytycznej 2006/42/EG w bardzo wysokim stopniem diagnozy bezpieczenstwa

— zapewniona zdolnos$¢ diagnozy w przypadku ewentualnych uszkodzen przez ciggtq kontrole
catosci zainstalowanej sensoryki prasy,

— wylacznik bezpieczenstwa poziomu oleju,

— podgrzewacz oleju,

— licznik ilosci beli,

— miernik dtugosé¢ beli,

— licznik czasu pracy,

— duzy wyswietlacz cyfrowy min. 100 mm,

— hydrauliczne ustawianie kanatu prasy stuzgce do dopasowania cisnien do prasowanego
materiatu,

— automatyczny wybijak materiatu,

— automatyczne minimum 4-krotne wigzanie pionowe z automatycznym podajnikiem drutu,

— centralny punkt smarujacy rolki ptyty prasujacej.

Prasa winna by¢ dostosowana do zastosowania drutu o $rednicy od 3,1 do 4,1 mm.

Bele z prasy beda odbierane wdzkiem widlowym. Wykonawca w ramach wyposazenia prasy

winien dostarczy¢ odpowiedni olej hydrauliczny w wymaganej dla prasy ilosci poczatkowej.

Wymagania technologiczne dla prasy okresla ponizsza tabela:



| Wydajnos¢ przy gestosci materiatu 15 kg/m? | Min. 3,4 Mg/h




Wydajnos¢ przy gestosci materiatu 50 kg/m? Min. 10,4 Mg/h

Wydajnos¢ przy gestosci materiatu 80 kg/m? Min. 15,0 Mg/h

Sita nacisku Min. 65 Mg

Nacisk specyficzny min 75 N/cm?

Ciezar / masa prasy 12-14 ton

Wymiary kanatu zasypowego prasy Min. 1400 x 1000 mm

Wymiary beli 70-80 cm x 100-110 cm x do
ustawienia

Ciezar beli w zaleznoséci od rodzaju materiatu ok. 250 - 500 kg

Moc napedu pompy gtdéwnej Max 37 kW

Pojemnosc¢ zbiornika oleju Max 770 |

1.12. Rozrywarki workow:
e Do odpaddéw komunalnych zmieszanych
e Do odpaddéw ze selektywnej zbiorki

Zamawiajacy oczekuje zabudowy urzadzenia do otwierania workow przystosowanego do
przyjmowania:

Poz. 150 - odpadow pochodzacych ze zbiorki selektywnej,

Poz. 220 - odpadéw komunalnych zmieszanych,

Wymagania dla kazdej z maszyn takie same z réznica w budowie urzadzen polegajaca przede
wszystkim na zastosowaniu Izejszej konstrukcji i mniej elementéw wykonanych z stali
trudnoscieralnej w rozrywarce workéw dla odpaddw pochodzacych ze zbiorki selektywnej,
pozostate elementy sa identyczne.

Wymagania dla obu maszyn:

Oczekuje sie zabudowy urzadzenia do otwierania workéw, wyposazonego w wolnoobrotowy
beben rozrywajacy. Urzadzenie powinno zapewnia¢ mozliwos¢ automatycznego dopasowania
swoich parametréw pracy do wielkosci workdw, stopnia ich zapetnienia oraz wielkosci nadawy.
Urzadzenie do otwierania workow bedzie potaczone ze stacjg nadawcza wykonang jako bunkier
zasypowy ruchomg podiogg. Caty zespot bedzie umieszczony na stabilnej konstrukcji nosnej
zakotwionej do posadzki hali.

Maszyna winna zosta¢ wykonana w stabilnej ramie z konstrukcji z blachy gietej i wyposazona z
kazdej ze stron w ostony, charakteryzowac sie duzg wytrzymatoscig na zabrudzenia, zapchania
i owijania materiatu oraz przystosowana do pracy w ciezkich warunkach. Beben rozrywajacy
winien sktadac¢ sie z jednoczesciowego korpusu z systemem ruchomych nozy otwierajgcych
worki lub z dwuczesciowego korpusu bebna z pierscieniami segmentowymi na zewnetrznym
obwodzie. Elementy obrotowe bebna rozrywajacego powinny by¢ wyposazone w ciggte
smarowane oraz mocne i ze wszystkich stron szczelne tozyska toczne. By uzyskaé optymalng
skuteczno$¢ otwierania i wyprdézniania workéw przeptyw materiatu winien przebiegac i
dostosowywac sie automatycznie do rdznego stopnia wypetnienia workow, masywne i
objetosciowe ciata obce i zmiennego strumienia materiatu. Zasobnik nadawy wykonany w
stabilnej ramie z profili stalowych. Sciany zasobnika winny zosta¢ wykonane z blachy stalowej o
grubosci min. 4 mm z odpowiednimi wzmocnieniami.

Wypetnienie zasobnika rozrywarki za pomocg tadowarki mozliwie az do gérnej krawedzi Scian
bocznych zasobnika. Zamawiajacy oczekuje dostawy urzadzenia do rozrywania ze sterowaniem
gwarantujgcym dopasowanie predkosci podawania ruchomej podiogi do wydajnosci bebna
rozrywajacego, w tym celu maszyna musi by¢ wyposazona w czujnik indukcyjny. Materiat
transportowany z obszaru pracy rozrywarki workéw, a dalej przez elementy rozrywajace do
otworu kanatowego. Mechanizm otwierajagcy winien zosta¢ wyposazony w ruchome noze
rozrywajace worki tworzywowe lub palce rozrywajace. Worki winny zosta¢ rozerwane i mozliwie
oprdznione, a nastepnie podawane w formie réwnomiernego strumienia materiatu do sita
bebnowego. Odbiér materiatu odbywa sie za pomocg przenosnika odbierajacego z rozrywarki
workow i podajacego dalej na linie technologiczng sortowania odpaddw.

Skutecznos$¢ otwierania powinna wynosi¢ min. 85% przy zakfadanej przepustowosci. Worek
uznaje sie za otwarty jesli ten w sicie bebnowym zostaje oprézniony lub posiada minimum
jedno ciecie lub rozerwanie, przez ktére powstaje otwor, ktdry odpowiada wielkoscig otworowi
zatadunku worka. Zakfada sie, ze odpady wielkogabarytowe ( np. typu rama roweru, dywany,



materace, betonowe bloki, duze kartony) zostang usuniete ze strumienia przed podaniem
odpaddw do zasobnika rozrywarki.
Rozrywarke workdw nalezy zainstalowa¢ nad przenosnikiem kanatowym, czescig poziomom,
prostopadle do osi przenosnika - dotyczy to obu rozrywarek.
Minimalna odlegto$¢ miedzy dolng konstrukcjg ramowa rozrywarki a tasma przenosnika to 700
mm.
Nalezy przewidzie¢ podkonstrukcje stalowg pod ramg rozrywarki gwarantujgca uzyskanie
odpowiedniej odlegtosci od tasmy przenosnika kanatowego. Podkonstrukcja powinna by¢é
dyblowana do posadzki betonowej.
Nalezy zastosowal podwyzszenie zasobni na $cianie tylnej i bocznej zatadunku, w celu
uniemozliwienia przesypania odpadu za rozrywarke.
Sterowanie elektryczne rozrywarki workéw i ruchomej podfogi powinno sktada¢ sie z
wolnostojacej szafy sterowniczej w klasie IP54 z wyt. gtdwnym, wytacznikami bezpieczenstwa i
sterowaniem za pomocg panelu dotykowego. Instalacja elektryczna powinna by¢
zabezpieczona przed gryzoniami.
Rozrywarki workéw powinny by¢ urzgdzeniami nowymi rok produkcji 2018r.
Wymagane dane techniczne dla rozrywarki Poz. 150 - dla odpadow pochodzacych ze
zbiorki selektywnej
Wydajnosc: Dla odpaddw ze zbidrki selektywnej:

min. 5 t/h przy gestosci nasypowej materiatu 50 kg/m?

min. 10 t/h przy gestosci nasypowej materiatu 100 kg/m?

Min wydajnos¢ objetosciowa: min. 40 m*/h

Wymiary: min. 8.500 dt. x 1.900 szer. x 2.300 wys. mm
Szerokos¢ robocza: min. 1.300 mm

Dtugos$¢ wew. zasobnika: min. 6.000 mm

Pojemnos$c¢ zasobnika: min. 14 m?

Wysokos$¢ zadawania mat.: max 2.400 mm (bez dodatkowej konstrukcji wsporczej)
Wysokos$¢ zadawania materiatu

z podkonstrukcja: max 3.800 mm

Potozenie przesuwnej podiogi: poziome

Predkos$¢ podawcza: maks. 1,5 m/min, ptynna regulacja

Liczba obrotéw watu: min. 15 obr/min

Srednica zewnetrzna bebna

rozrywajacego: min. 800 mm

Masa: min. 10 t

Catkowita moc zainstalowana: max 20 kW

Moc napedu bebna rozrywarki: min 10 kW

Zasilanie elektryczne: 3 x 400V, 50 Hz+N+PE,

Powtoka lakiernicza

Podktad: min. 40 um

Lakier: min. 40 pm

Kolor: dowolny wg palety RAL

Wymagane dane techniczne dla rozrywarki Poz. 220 - odpadéw komunalnych
zmieszanych Wydajnos¢: Dla odpaddw komunalnych zmieszanych:

min. 5 t/h przy gestosci nasypowej materiatu 50 kg/m?

min. 10 t/h przy gestosci nasypowej materiatu 100 kg/m?
min. 15 t/h przy gestosci nasypowej materiatu 200 kg/m?
min. 18 t/h przy gestosci nasypowej materiatu 300 kg/m?

Min wydajnos¢ objetosciowa: min. 40 m*/h

Wymiary: min. 8.500 dt. x 1.900 szer. x 2.300 wys. mm
Szerokos$¢ robocza: min. 1.300 mm

Dtugos$¢ wew. zasobnika: min. 6.000 mm

Pojemnos$c¢ zasobnika: min. 14 m?

Wysokos$¢ zadawania mat.: max 2.400 mm (bez dodatkowej konstrukcji wsporczej)



Wysoko$¢ zadawania materiatu

z podkonstrukcja: max 3.800 mm

Potozenie przesuwnej podiogi: poziome

Predkos$¢ podawcza: maks. 1,5 m/min, ptynna regulacja
Liczba obrotow watu: min. 15 obr/min
Srednica zewnetrzna bebna

rozrywajacego: min. 800 mm

Masa: min. 10 t

Catkowita moc zainstalowana: max 25 kW

Moc napedu bebna rozrywarki: min 10 kW

Zasilanie elektryczne: 3 x 400V, 50 Hz+N+PE,
Powtoka lakiernicza

Podktad: min. 40 ym

Lakier: min. 40 pm

Kolor: dowolny wg palety RAL

1.13. Stacja sprezarkowa dla 1 szt. separatora NIR + instalacja doprowadzajaca
powietrze do separatora

Nalezy przewidzie¢ stacje kompresorowg zlokalizowana w zamknietym, przystosowang do
pracy w warunkach zimowych (ujemne temperatury). Stacja kompresorowa winna
przygotowa¢ powietrze o parametrach wymaganych dla zapewnienia prawidtowej pracy
separatoréw optycznych, rdwniez w przypadku wystepowania ujemnych temperatur.

Nalezy dostosowa¢ do potrzeb i zapewni¢ odpowiednig ilos¢ powietrza doprowadzonego
do separatoréw optycznych stanowigcych przedmiot zamodwienia. Sprezone powietrze
doprowadzone do separatoréw musi spetnia¢ normy jakosci co najmniej klasy 5.4.2 wg
standardu ISO 8573-1. Nalezy uwzgledni¢ doposazenie stacji kompresorow o dodatkowe
urzadzenia umozlwiajgce 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 wymaganej jakosci sprezonego powietrza kontenerowg stacje nalezy
wyposazy¢ co najmniej w: sprezarke S$rubowg min. 7 bar, cyklonowy automatyczny
(elektroniczny) spust kondensatu, osuszacz adsorpcyjny regenerowany na zimno z ukfadem
filtracji wstepnej i dokfadnej, uktad wentylacji nawiewnej i wywiewnej kontenera z peing
automatyka, nagrzewnice umozliwiajacq utrzymanie temperatury min. 5 st. C (+sterowang
automatyczne), potaczenia pneumatyczne wewnagtrz kontenera/Ow czy pomieszczenia,
instalacje elektryczng zasilania urzadzen z szafkg przytaczeniowa, wewnetrzne oswietlenie
kontenera/éw czy pomieszczenia.

Wydajnosc stacji sprezarkowej nie mniejsza niz: 325 m3/h

1.14. Instalacja AKPiA

Wymagania ogo6lne AKPiA

System automatyki linii sortowniczej musi by¢ zrealizowany w oparciu o programowalny
sterownik PLC wyposazony w graficzny, dotykowy panel operatorski HMI o wielkosci
przynajmniej 9” oraz nadrzedny system sterowania i wizualizacji typu SCADA zainstalowany na
komputerze, ktéry bedzie znajdowat sie w pomieszczeniu dyspozytorni. Napedy linii bedg
zasilane poprzez styczniki lub przetwornice czestotliwosci w zaleznosci od wymagan
technologicznych. Urzadzenia systemu automatyki majg by¢ potaczone ze sobg =z
wykorzystaniem sieci komunikacyjnych opartych o technologie Ethernet. Dotyczy to
komunikacji z panelami operatorskimi HMI, z systemem nadrzednym SCADA, zaawansowanymi
urzadzeniami elektrycznymi np. przetwornicami czestotliwosci itp. Zastosowane rozwigzania
muszg umozliwia¢ ewentualng przyszitg rozbudowe systemu sterowania.

System automatyki bedzie wyposazony w programowalny sterownik bezpieczenstwa
(osobny Iub zintegrowany =ze sterownikiem PLC), ktéry zapewni realizacje funkcji



bezpieczenstwa systemu sterowania na poziomie przynajmniej PL d (SIL 2). Bedzie on
wyposazony takze w kolumny sygnalizacyjne $wietlno-dzwiekowe informujgce o stanie linii np.
procesie rozruchu, awarii, pracy itp. Na hali sortowniczej zainstalowane beda wytaczniki stopu
awaryjnego (lokalne przyciski lub wytaczniki linkowe), ktérych uzycie zapewni bezpieczne
wytaczenie wszystkich urzadzen instalacji i bedzie jednoznacznie identyfikowane na panelu HMI
i w systemie SCADA.

Wszystkie urzadzenia technologiczne posiadajace wilasne szafy sterownicze zostang
zintegrowane z systemem automatyki linii sortowniczej, tak aby sterowanie nimi oraz ich
diagnostyka byly mozliwe z jednego miejsca (systemu SCADA lub panelu operatorskiego HMI).
Nalezy réwniez odpowiednio zintegrowaé¢ ukfady stopu bezpieczenstwa urzadzen
autonomicznych z systemem sterowania linii, aby naci$niecie przyciskdéw  zatrzymania
awaryjnego zaréwno na linii technologicznej jak i na autonomicznym urzadzeniu powodowato
bezpieczne zatrzymanie wszystkich urzadzen instalacji.

System zasilania, wizualizacji i sterowania winien by¢ zaprojektowany i wykonany zgodnie z
polskim prawem, polskimi normami jak réwniez z odpowiednimi standardami
Miedzynarodowymi lub Unii Europejskiej oraz z wymaganiami Zamawiajgcego, najnowszg
praktykg inzynierska i najlepszgq dostepng technikg (BAT) wymagang Prawem Kraju.
Zastosowane w Projekcie rozwigzania technologiczne, techniczne i komunikacyjne muszag
zapewnic¢ bezpieczenstwo i wysokie walory eksploatacyjne i estetyczne Zaktadu. Zamawiajacy
wymaga petnej automatyki, sterowania i wizualizacji dla catego zmodernizowanego procesu
sortowania z centralnym komputerowym systemem sterowania. Zamawiajacy oczekuje i
wymaga, aby wykonawca zapewnit gwarancje sprawnosci funkcjonalnej systemu zasilania,
sterowania i wizualizacji.

Wszystkie materiaty i urzadzenia stosowane przy wykonywaniu zamdwienia muszg by¢ nowe,
nieuzywane i dopuszczone do obrotu i stosowania zgodnie z obowigzujagcym prawem (w tym w
szczegolnosci Ustawg z dnia 07.07.1994 r. Prawo budowlane i Ustawg z dnia 16.04.2004 r. o
wyrobach budowlanych) oraz posiada¢ wymagane prawem deklaracje lub certyfikaty zgodnosci
i oznakowanie.

System wizualizacji i sterowania

System wizualizacji pracy sortowni odpadéw ma umozliwia¢ podglad stanow pracy, awarii
oraz zarzadzanie sterowaniem poszczegdlnych urzadzen sortowni. Zastosowany system nalezy
wyposazy¢ w funkcje archiwizacji standw pracy urzadzen na dysku komputera. System winien
zosta¢ wyposazony w zestaw funkcji pozwalajacych na przegladanie zarchiwizowanych danych
oraz na dgeneracje zdarzen alarmowych informujacych operatora o zaistniatych awariach
podczas pracy obiektu. ukfad automatyki nalezy wyposazyé w rozwigzania umozliwiajace
zdalng diagnostyke instalacji i urzadzen, pomoc techniczng i transfer plikow.

System zasilania i sterowania bedzie sie sktadac z szaf technologicznych, w ktdrych znajduja
sie: sterownik PLC, aparatura zasilajaca i zabezpieczajaca napedy, analizator parametrow
zasilania i inne niezbedne urzadzenia. Zastosowane urzadzenia muszg pochodzi¢ od
renomowanych, ogdlnie dostepnych dostawcow urzadzen elektrycznych i automatyki na rynku.

Stacja komputerowa oraz pulpit operatorski z panelem HMI bedg stanowity réwnowazne
miejsca do sterowania instalacji sortowniczej. Mozna je stosowac réwnolegle do prowadzenia i
nadzoru procesu technologicznego. Awaria jednego z nich nie blokuje mozliwosci eksploatacji
linii. Panel operatorski bedzie zamontowany na szafce z przelacznikami i przyciskami
sterujacymi, ktéra bedzie zlokalizowana na hali produkcyjnej w miejscu uzgodnionym z
Zamawiajacym.

Stan pracy kazdego urzadzenia linii winien by¢ okreslany kolorystycznie poprzez prezentacje
co najmniej nastepujacych standw: praca urzadzenia, urzadzenie zatrzymane, gotowosé
urzadzenia do pracy, awaria urzadzenia. W przypadku urzadzen z zastosowang mozliwoscig
zmiany predkosci napeddéw, wartosci tych parametré4w beda mogty by¢ zmieniane zdalnie w
systemie sterowania poprzez wprowadzenie okreslonej wartosci z poziomu wizualizacji lub
panelu operatorskiego.

Uktad sterowania linig winien umozliwi¢ uruchomienie i prace linii w kilku wariantach pracy,
ktore wykonawca winien wykona¢ na podstawie uzgodnien z technologami oraz wiasnych



doswiadczen. Nalezy umozliwi¢ ciggtq prace linii z wtaczonymi badz wytaczonymi separatorami
w zaleznosci od potrzeb.

Rozpoczecie pracy linii winno by¢ sygnalizowane ostrzegawczo przez ok. 10 sek. (buczek +
mrugajace zo6tte/pomaranczowe sSwiatto). Ukiad sterowania winien wybrac¢ wtasciwg kolejnosc
uruchamianych bgdZ zatrzymywanych urzadzen w zaleznosci od wybranego przez operatora
wariantu pracy linii.

Z uwagi na konieczno$¢ zapewnienia bezpiecznych warunkéw pracy nalezy zapewnic
automatyczny system zabezpieczenia przed uruchomieniem linii w sytuacji braku gotowosci ze
strony urzadzen lub personelu obstugi. W uzasadnionych technologicznie miejscach winny
zosta¢ zainstalowane wytgczniki awaryjne uniemozliwiajagce uruchomienie linii po aktywowaniu
(wcisnieciu) ktéregokolwiek z nich. Poszczegblne urzadzenia nalezy wyposazy¢é w
zabezpieczenia przecigzeniowe oraz zwarciowe, ktérych stan wylaczenia awaryjnego bedzie
sygnalizowat brak gotowosci pracy urzadzenia. Ponadto nalezy zabezpieczy¢ dostep do
obszaréw serwisowych - zagrozonych, w ktérych prace nie moga by¢ prowadzone w trakcie
dziatania linii technologicznej, a w przeciwnym razie winno nastepowa¢ automatyczne
wytaczenie badz uniemozliwienie uruchomienia linii sortowniczej.

W miejscach technologicznie uzasadnionych nalezy wykona¢ wytaczniki chwilowego
zatrzymania. W celu unikniecia przepetnienia maszyn i przenosnikow w czasie postoju instalacji
nalezy zastosowac system zatrzymania wszystkich urzadzen zasypujacych. W momencie
wytaczenia ktoregokolwiek z urzadzen, wszystkie urzadzenia przed nim (wczesniejsze) powinny
zosta¢ wyltgczone. Instalacja bedzie przeznaczona do ruchu ciggtego w cyklu automatycznym.
System automatyzacji powinien w zwigzku z tym by¢ zaprojektowany na maksymalng
dyspozycyjnos¢ i zminimalizowanie przerw w ruchu instalacji

Wizualizacja pracy linii winna by¢ przedstawiona na ekranie aplikacji w postaci schematu
technologicznego przedstawiajgcego wszystkie urzadzenia linii technologicznej oraz kierunku
przeptywu odpadow. Ponadto nalezy zapewni¢ podglad stanu m.in. obecnosci i zapetnienia
konteneréw.

System sterowania winien posiada¢ mozliwos¢ monitorowania parametrow zasilania szaf
technologicznych energig elektryczng, takich jak: natezenia praddw, napiecia, moce, zuzycia
energii itp. System wizualizacji winien umozliwia¢ generowanie raportdéw czasu pracy.

Parametry i wyposazenie komputera nalezy dobrac¢ tak, aby umozliwiat on prawidtowg prace
systemu SCADA oraz catego systemu sterowania. Stacje operatorska nalezy wyposazy¢ w
monitor min. 24” z wbudowanymi gtosnikami oraz podstawowe oprogramowanie biurowe.
Komunikacje komputera ze sterownikiem nalezy wykonac¢ po sieci Ethernet z wykorzystaniem
okablowania miedzianego lub swiattowodowego w zaleznosci od dlugosci trasy komunikacyjnej.

Wymaga sie, aby oprogramowanie pozwalato na czytelng wizualizacje ukfadu
technologicznego, tatwy odczyt standw i parametrow pracy poszczegdlnych urzadzen, zmiane
nastaw urzadzen, ich wiaczania i wylaczania. Ponadto program ma posiada¢ uproszczone
procedury pracy automatycznej, mozliwos¢ rejestracji bteddéw i standw awaryjnych oraz ich
archiwizacji. Komputery dostarczane w ramach systemu wizualizacji i sterowania nie bedg
stosowane w innych celach (np. biurowych), niz zwigzanych $cisle ze sterowaniem linig
technologiczng, zgodnie z przeznaczeniem i w zakresie okreslonym przez dostawce linii
technologicznej.

System wizualizacji winien zapewni¢ nastepujace wymagane funkcje:
e Dostarczanie, wizualizacja i zbieranie informacji o stanie pracy linii;
e Zbieranie i archiwizacja wybranych danych przez system SCADA;
e Opracowywanie raportéw;
e Tworzenie wielkosci obliczeniowych;
e Przedstawianie wykresow i trendow;
e Zbieranie i zarzadzanie danymi;
e Sterowanie procesem technologicznym;



Umozliwienie obstudze i osobom uprawnionym sterowanie systemem, przy zachowaniu
odpowiednich zabezpieczen;

Zabezpieczenie przed ingerencjg w system sterowania osob niepowotanych;

Kontrole i alarmowanie o sytuacjach awaryjnych i niepozadanych;

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

Wykonawca ma obowigzek przekazania kopii wykonanych aplikacji dla sterownika PLC,
panelu HMI oraz wizualizacji SCADA oraz plikéw konfiguracji pozostatych programowalnych
urzadzen.

Wymagania dotyczace szaf zasilajaco-sterowniczych:

Szafa zasilajgqco-sterownicza bedzie umieszczona na hali przy instalacji technologicznej;
W szafie muszg by¢ zapewnione warunki srodowiskowe odpowiednie dla zabudowanych
urzadzen;

Komunikacja sterownika PLC, oddalonych modutéw I/O itp. musi odbywac sie cyfrowo
z wykorzystaniem sieci Ethernet;

Uktad bezpieczenstwa ma by¢ zrealizowany przez programowalny sterownik
bezpieczenstwa (autonomiczny lub zintegrowany z PLC) z minimalng funkcjonalnoscig
na poziomie PL d (SIL 2). Poziom ten ma by¢ zachowany dla catej instalacji;

Szafy majq by¢ w wykonaniu przemystowym ze stopniem ochrony min. IP54;

Szafy majg by¢ wyposazone w ochrone przeciwprzepieciowg na zasilaniu typu T1+T2;
Wszystkie podtaczenia urzadzen zasilanych z szafy musza by¢ wykonane w systemie
TN-S;

Zastosowane urzadzenia elektryczne w szafie powinny posiada¢ obudowy o szczelnosci
min. IP20;

Szafe sterowniczg nalezy wyposazy¢ w gniazdo elektryczne ze stykiem ochronnym;
Wszystkie pola szafy majg by¢ wyposazone w oswietlenie pol;

Wszystkie elementy nosne, szyny montazowe, ptyty montazowe itp. muszg byc
odpowiednio zabezpieczone przed korozjg;

Wytacznik gtéwny szafy musi posiadaé funkcjonalnos¢ blokady zataczenia szafy za
pomocg ktddki na czas prowadzonych napraw i prac serwisowych;

Wszystkie kable, przewody i silniki nalezy zabezpieczy¢ od zwar¢ i przecigzen
samoczynnymi wytgcznikami nadmiarowo-pradowymi lub bezpiecznikami dobranymi do
dopuszczalnej obcigzalnosci dtugotrwatej i zwarciowej.

Sterowanie przemiennikami czestotliwosci przez sterownik PLC ma sie odbywacd
z wykorzystaniem sieci komunikacyjnej Ethernet;

Przetwornice czestotliwosci majg by¢ wyposazone w filtry EMC odpowiednie dla
obiektéw przemystowych;

Szafy sterownicze urzadzen technologicznych (np. rozdrabniaczy, pras itp.) beda
podtagczone do nadrzednego systemu sterowania poprzez wymiane sygnatéw
bezpotencjatowych. Dotyczy to sygnatow sterujacych, diagnostycznych oraz wymiany
sygnatéw pomiedzy przekaznikami bezpieczenstwa. Wymagany minimalny poziom
bezpieczenstwa dla wszystkich urzadzen technologicznych linii to PL d (SIL 2);

Instalacja obiektowa

Trasy kablowe majg by¢ prowadzone w ocynkowanych korytach z zachowaniem
odpowiednich odlegtosci pomiedzy kablami sterowniczymi i zasilajgcymi;

Koryta bedg mocowane do konstrukcji urzadzen technologicznych oraz hali
odpowiednimi uchwytami;



Koryta muszg by¢ potaczone pomiedzy sobg potaczeniami wyréwnawczymi i podtgczone
do szyny PE, musi by¢ zachowana ciagtosc¢ elektryczna wzdtuz catej trasy;
Kable i przewody muszg by¢ utozone rownolegle w korytach i mocowane opaskami;

Wszystkie kable na kazdym koncu musza by¢ wyposazone w oznaczniki zgodne ze
schematami;

Podtaczenie napeddw zasilanych przetwornicami czestotliwosci musi by¢ wykonane
kablami ekranowanymi;

Trasy kablowe nalezy wykonac z koryt siatkowych typu Cablofil lub réwnowaznymi;

Dla wszystkich zainstalowanych przewodéw zasilajacych 230/400V nalezy wykonac
pomiar izolacji kabli;

Po wykonaniu instalacji nalezy sprawdzi¢ metoda pomiarowg skuteczno$¢ ochrony
przeciwporazeniowej;

W  miejscach pomiardow poziomu zasypu nalezy wykorzysta¢ przetworniki
ultradzwiekowe z sygnatem ciagtlym (sygnat analogowy 4+20mA Iub po sieci
komunikacyjnej);

Obecnosc¢ kontenerdw nalezy kontrolowac czujnikami fotooptycznymi.



