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1. Opis ogodlny przedmiotu zamoéwienia (OPZ) - Zatacznik nr 1 do SIWZ
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1.1 Opis istniejgcej linii sortowniczej
1.1.1. Opis

Trafiajgce do zaktadu ZMBPOK zmieszane odpady komunalne oraz selektywnie zebrane
odpady z tworzyw sztucznych kierowane sg do procesu segregacji na istniejgcej linii
sortowniczej. W pierwszym etapie dostarczane odpady wytadowywane sg w hali przyjecia M04
do zelbetowych boksow skad za pomocg tadowarki trafia na pierwszy element linii sortowniczej
jakim jest rozrywarka workéw. Przed umieszczeniem odpadu w urzadzeniu dokonywana jest
wstepna jego kontrola, majgca na celu wyjecie elementow i materiatbw mogacych zaburzyc
proces dalszego transportu odpaddéw lub uszkodzi¢ urzgdzenia, typu: odpady budowlane i
wielkogabarytowe dtugie tasmy, druty, materiaty niebezpieczne itp. Po przejsciu przez
rozrywarke workéow opady dwoma przenosnikami transportowane sg do kabiny wstepnej
segregacji (szescio- stanowiskowej), w ktérej to manualnie zostajg wydzielone: materiaty
niebezpieczne, odpady wielkogabarytowe, szkto, duze kartony, duza folia, gruz i inne odpady
.problematyczne”. Kabina wyposazona jest w instalacje wymiany powietrza z opcjg jego
ogrzewania lub schtadzania w zaleznosci od pory roku. Wydzielone odpady trafiajg zsypami
do konteneréw umieszczonych pod kabing, skad transportowane sg do miejsc magazynowych
lub do boksoéw surowcéw wtérnych (karton, folia) znajdujgcych sie pod kabina gtowng —
zblokowang a nastepnie przenoénikiem trafiajg do prasy. Odpad po przejsciu przez kabine
wstepng przenosnikiem wznoszgcym trafia do sita bebnowego (Srednica 3 m, dtugos¢ siewna
- 12,5 m), w ktérym dzieki zastosowaniu dwéch rodzajéw otworéw 80 mm i 340 mm nastepuje
rozdziat materiatu na trzy podstawowe frakcje :

. Frakcja o wymiarze >340 mm zwana nad-sitowa, ktora jest bezposrednio
transportowana ukfadem tasmociggéw do kabiny sortowniczej gtéwnej - zblokowanej na
przenoé$nik wzdtuzny, umozliwiajgc manualne wysortowanie z tej frakcji surowcéw wtérnych
(gtdwnie papieru i foli) oraz innych materiatdbw nadajgcych sie do odzysku. Wysortowany
papier i folia zsypami trafia do boksdéw znajdujgcych sie pod kabing segregacji a inne
odzyskane surowce wtdrne o ile wystepujg, gromadzone sg w pojemnikach wewnatrz kabiny.
Przenos$nik dodatkowo wyposazony jest w zsyp frakcji balastowej, z ktérego wysortowany
odpad trafia automatycznie do stacji zatadunku balastu. Pozostato$¢ z sortowania,
tasmociggami znajdujgcymi sie pod kabina sortownicza, trafia do przenosnika buforowego
frakcji kalorycznej pre-RDF ( tzw. komponentdéw do produkcji paliwa alternatywnego).

. Frakcja o wymiarach 80-340 mm, kierowana jest za pomocg uktadu przenosnikow w
obszar dziatania pierwszego separatora opto-pneumatycznego tworzyw sztucznych NIR 1, na
ktorym nastepuje wydzielenie frakcji tworzywowej. Wydzielona frakcja tasmociggami
transportowana jest do kabiny gtéwnej na przenosnik sortowniczy, przy ktérym znajduje sie
dziewie¢ podwodjnych stanowisk sortowniczych zaopatrzonych w zsypy celem rozsortowania
na poszczegolne rodzaje. Dzigki temu uktadowi mozliwe jest manualne wysortowanie PE/PP,
PET 1, PET 2, PET 3, foli (x2), papieru oraz kartonu. Wysortowane surowce trafiajg do boksow
znajdujgcych sie pod kabing gtbwng a nastepnie za pomocg wozka spychane sg na
przenosnik transportujgcy je do prasy belujgcej. Pozostate tworzywa nie nadajgce sie do
recyklingu (pozostate na przenosniku) tgczac sie z pozostatosciami z doczyszczania frakcji
>340 opisanej powyzej automatycznie trafiajg do przenosnika buforowego frakcji kalorycznej
pre-RDF. Frakcja negatywna po separatorze NIR1 przenosnikami, trafia w obszar dziatania
drugiego separatora papieru NIR2, na ktéorym w sposob automatyczny wydzielany jest
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(tacznie) papier i karton. Wydzielona frakcja, transportowana jest do kabiny surowcowej na
przenos$nik sortowniczy papieru w celu doczyszczenia i manualnego wydzielenia kartonu,
ktéry nastepnie trafia do boksu ”na karton” znajdujgcego sie pod kabing gtéwna.
Zanieczyszczenia znajdujgce sie w papierze po manualnym wydzieleniu trafiajg do
pojemnikow (nadajgce sie do recyklingu/przetworzenia biologicznego) lub przeno$nikami,
wspdlnie z frakcjg balastowg z innych punktow linii sortowniczej trafiajg do automatycznej
stacji zatadunku balastu. Surowce nadajgce sie do recyklingu moggce znajdowaé sie w
doczyszczanej frakcji papieru wydzielane sg do mobilnych pojemnikéw znajdujgcych sie w
kabinie. Pozostaty, doczyszczony papier trafia bezposrednio do boksu ,na papier”
znajdujacego sie pod kabing gtéwng. Frakcja negatywna po separatorze NIR2, przenosnikiem
transportowana jest w obszar dziatania kolejnego separatora opto-pneumatycznego NIR3, na
ktérym z pozostatego odpadu wydzielana jest frakcja wysokokaloryczna. Automatycznie
wysortowany materiat po potgczeniu z frakcjg pre-RDF powstatg po doczyszczaniu tworzyw,
trafia do przenosnika buforowego pre-RDF. Pozostato$¢ po separatorze NIR3 przenosnikami,
trafia w obszar dziatania separatora magnetycznego wydzielajgcego ztom zelazny a nastepnie
separatora wiroprgdowego metali niezelaznych, gdzie wydzielana jest gtownie puszka
aluminiowa i inne metale niemagnetyczne. Wydzielone na separatorach surowce Fe i nFe
tacza sie z metalami wydzielonymi poprzez takie same separatory na frakcji 0-80 mm (opis
ponizej), a nastepnie wspolnym (dzielonym) przenosnikiem trafiajg do kabiny gtéwnej na
przenoénik sortowniczy metali celem ich doczyszczenia. Zanieczyszczenia podobnie jak w
przypadku wyzej opisanych frakcji, automatycznie trafiajg do przenosnika buforowego frakcji
pre-RDF. Metale niezelazne trafiajg do boksu pod kabing sortowniczg, a nastepnie do prasy
belujgcej, natomiast metale Fe kierowane sg do koleby samowyladowczej, skad wdzkiem
widtowym transportowane sg do wiaty magazynowej. Frakcja negatywna pozostata na linii
po przejsciu przez wszystkie wyzej wymienione separatory klasyfikowana jest jako balast
posortowniczy i przenosnikami trafia do w petni automatycznej stacji zatadunku balastu, skad
wywozona jest na sktadowisko odpaddw lub do uprawnionych podmiotow.

. Frakcja 0-80 mm powstata podczas sortowania tworzyw sztucznych na sicie
obrotowym (wariant pracy linii na selektywnej zbiérce) ze wzgledu na brak odpadow
biodegradowalnych kierowana jest na przenosnik odbierajgcy frakcji 80-340. Funkcja ta
mozliwa jest poprzez zmiane kierunku pracy przenosnika odbierajgcego.

W przypadku standardowej pracy na zmieszanych odpadach komunalnych frakcja 0-80 mm
kierowana jest przeno$nikami w obszar dziatania separatora magnetycznego a nastepnie
separatora wiroprgdowego nFe. Wysortowane metale po pofgczeniu z metalami
pochodzacymi z frakcji 80-340 mm kierowane sg do kabiny gtéwnej celem doczyszczenia.
Frakcja negatywna po separatorach metali trafia przenosnikami do sita bebnowego
wyposazonego w otwory 60 mm, gdzie nastepuje rozdziat granulometryczny na frakcje 60-80
mm i 0-60 mm. Frakcja 60-80 mm kierowane sg przeno$nikiem do kontenera lub na posadzke
w hali B04, za$ frakcja 0-60 mm przenosnikami kierowana jest do sita batutowego
znajdujacego sie w hali B02. Istnieje mozliwos¢ ominiecia sita bebnowego, wéwczas petna
frakcja 0-80 mm trafia bezposrednio na hale M04. Na sicie batutowym dochodzi do przesiania
odpadu i odseparowania frakcji 0-15 mm (mineralnej), ktora jest kierowana do kontenera lub
przenosnikiem do hali BO4. Pozostata po sicie frakcja 15-60 mm przenosnikiem trafia do
separatora balistycznego bebnowego, na ktérym dochodzi do doczyszczania strumienia i
odseparowania elementéw ,twardych” (szkfo, kamienie, koéci). Zanieczyszczenia, po
potgczeniu z frakcjg 0-15 mm, przenosnikami kierowane sg na hatde w hali B04, zas
doczyszczona frakcja organiczna podawana jest do bunkra magazynujgcego.
Zmagazynowany materiat automatycznie przenosnikiem $limakowym, podawany jest
bezposrednio do komory fermentacyjnej, w ktoérej zachodzi proces stabilizacji beztlenowej w
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warunkach termofilowych (558" C). W procesie powstaje biogaz, ktéry po odsiarczeniu zostaje
zuzyty do produkcji energii elektrycznej i cieplnej na zaktadzie. Podczas automatycznego
wytadunku komory fermentacyjnej powstaje tzw. pofermentat, ktory rurociggiem kierowany
jest do zbiornika retencyjnego w module odwadniania w hali BO4a. Ze zbiornika materiat
bezposrednio trafia na prase srubowg, gdzie oddzielany jest wyttok od odcieku trafiajgcego do
zbiornika ,odcieku spod prasy”. Nastepnie powstaty odciek ze zbiornika pompowany jest na
wiréwke dekantacyjng celem dodatkowego odseparowania czesci statych, Oczyszczona ciecz
zawracana jest do procesu fermentacji a odwodniony pofermentat z prasy i wirdwki
przenos$nikiem wstegowym trafia na posadze w hali BO4, skad wraz z frakcjg 60-80 mm, 0-15
mm i odpadami twardymi z separatora balistycznego fadowany jest ( za pomocg fadowarki) do
jednego z 6 tuneli intensywnej stabilizacji tlenowe;j.

1.1.2. Schemat technologiczny Wyniki préb wydajnosciowych

Obecny uktad technologiczny sortowni, wg dokumentow, ma zdolnos$¢ przetwarzania 18,5
Mg/h zmieszanych odpadéw komunalnych oraz 3,2 Mg/h odpadéw z selektywnej zbiorki (tzw.
,Z0tty” i ,niebieski” worek). Niezbedne jest zwiekszenie mocy przerobowej instalacji w zakresie
przetwarzania odpadow z selektywnej zbiorki. Wynika to zaréwno z kwestii iloSciowej
(zwiekszenie strumienia zbieranego selektywnie), jak rowniez warunkéw ekonomicznych
zwigzanych z manualnym wybieraniem surowcéw.
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1.1.3. Wyniki préb wydajnosciowych

Uzytkownik przeprowadzit testy efektywnosci linii sortowniczej dla przetwarzania odpadéw z
selektywnej zbiorki przy roznych predkosciach nastaw, odpowiadajgce odpowiednio: préba nr
1 - 4,9 Mg/h, préba 2 — 4,2 Mg/h, préba 3 — 2,8 Mg/h i préba 4 — 5,9 Mg/h. Dlugo$¢ préb
kazdorazowo — 1 zmiana robocza (6,5-7,0h). Nastepnie rozsortowano preRDF w celu
okreslenia strat surowcow, ktore nie zostaty wybrane manualnie.

Tabela 1. Procentowy rozktad odpadéw w poszczegdlnych prébach

Pri Pr2 Pr3 Pra srednia

tworzywa 28,2% | 27,4% | 25,3% | 24,9% | 26,5%
papier 12,1% | 19,2% | 19,4% | 23,0% | 18,4%
ztom Fe 4,2% 3,8% 5,8% 3,7% 4,4%
ALU 0,7% 0,7% 0,6% 0,5% 0,6%
RDF 22,4% | 20,6% | 19,7% | 22,6% | 21,3%
balast 31,2% | 28,0% | 29,2% | 24,9% | 28,3%
pozostate 1,2% 0,4% 0,0% 0,3% 0,5%

100,0% | 100,0% | 100,0% | 100,0% | 100,0%

Tabela 2. Procentowy skfad tworzyw sztucznych w poszczegdinych

prébach
Pr1 Pr2 Pr3 Pr4 srednia
FOLIA 32,8% | 34,6% | 34,0% | 36,4% | 34,4%

PET bezbarwny | 26,5% [ 25,7% | 26,1% | 24,3% | 25,6%
PET niebieski 18,1% | 19,0% [ 17,0% | 18,0% | 18,0%

PEHD 8,4% 11,3% 6,2% 8,0% 8,5%
PET zielony 8,2% 6,2% 9,4% 7,3% 7,8%
PP 6,1% 3,3% 7,3% 6,1% 5,7%
100,0% | 100,0% | 100,0% | 100,0% | 100,0%
1.2. Opis projektowanej linii sortownicza

Celem modernizacji istniejgcej linii technologicznej sortowania odpadéw komunalnych jest
maksymalizacja odzysku i recyklingu tworzyw sztucznych poprzez zastosowanie
automatycznego sortowania tworzyw z wykorzystaniem separacji balistycznej i optycznej.
Modernizacja ma na celu réwniez zwiekszenie wydajnosci godzinowej sortowania odpadow
selektywnie zbieranych, a w szczegodlnosci selektywnie zbieranych tworzyw sztucznych (tzw.
26tty worek) ktérych udziat wagowy stale sie zwieksza, przy jednoczesnym zwiekszeniu
odzysku surowcow wtérnych i zmniejszeniu frakcji preRDF.

Mieszanina tworzyw sztucznych wydzielana przez istniejgcy separator tworzyw sztucznych
[NIR1] jest obecnie kierowana do kabiny gtdbwnej (sortowniczej) celem manualnego
wydzielenia poszczegdlnych rodzajéw frakcji surowcowych nadajgcych sie do recyklingu.
Modernizacja istniejgcego uktadu technologicznego bedzie polega¢ na tym, czego
Zamawiajgcy wymaga, aby obecnie (optycznie) wydzielona przez separator NIR1 frakcja
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tworzyw sztucznych przez wejsciem do kabiny zostata dodatkowo skierowana na nowy
separator balistyczny, na ktérym nastgpi rozdziat na trzy frakcje:
e tworzywa ptaskie ,lekkie” - (2D),
e tworzywa przestrzenne ,ciezkie” - (3D)
o frakcje ,drobng” (<40 lub <50 mm ) — pod-sitowg powstatg na skutek wytracania sie
zanieczyszczen na urzadzeniu.
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Frakcje drobng <40/50 mm lub <50 mm nalezy skierowacC przeno$nikami do istniejgcej
automatycznej stacji zatadunku balastu lub zapewni¢ alternatywnie skierowanie systemem
przenosnikow do kontenera lub koleby samowytadowczej.

Tworzywa lekkie 2D wydzielone na separatorze balistycznym nalezy skierowa¢ w obszar
dziatania nowego separatora optycznego folii PE/LDPE [NIR6]. Pozytywnie wydzielona na
separatorze folia PE/LDPE powinna zosta¢ skierowana przeno$nikami do zmodernizowanej
kabiny sortowniczej celem doczyszczenia oraz dodatkowego manualnego wydzielenia z masy
surowca foli transparentnej. Zanieczyszczenia wydzielone w trakcie doczyszczania folii
powinny zosta¢ przenosnikami skierowane bezposrednio do istniejgcego urzadzenia
magazynujgcego frakcje wysokokaloryczng — pre-RDF (istniejacy przenosnik bunkrowy,
pojemnos$¢ ok. 35m3, zlokalizowany pod zblokowang kabing sortowniczg). Wysortowana
manualnie folia transparentna powinna zosta¢ skierowana do odrebnego boksu znajdujgcego
sie pod kabing. Pozostata po doczyszczeniu frakcja surowcowa (folia mix PE/LDPE) powinna
automatycznie trafi¢ do wydzielonego boksu na folie mix. Frakcja ,negatywna” pozostata po
przejsciu odpaddw przez separator optyczny [NIR6] musi zosta¢ skierowana, do istniejgcego
urzgdzenia magazynujgcego frakcje wysokokaloryczng (istniejgcy bunkier).

Zmawiajgcy sugeruje, aby w istniejgcym pierwszym boksie od prasy kierowany byt inny
surowiec niz folia. W obecnej konfiguracji linii sortowniczej w boksie tym zbierane jest PP.
Wynika to przede wszystkim z istniejgcego zawezenia Swiatta przestrzeni wyladowczej
(zawezony wylot). Zawezenie to tworzy przenosnik wznoszgcy kierujgcy surowce do prasy
belujacej, wskutek czego przepychanie folii z tego boksu do kohcowej czesci przenosnika
kanatowego jako rozwigzanie docelowe z uwagi na jej klinowanie jest niedopuszczalne.
Wykonawca w projekcie technologiczny zaproponuje rodzaj surowca kierowanego do
pierwszego boksu, celem jego akceptacji przez Zamawiajgcego. Zamawiajgcy podejmujgc
decyzje bedzie sie kierowat wytgcznie trudnosciami w przemieszczaniu danego surowca
z tego boksu do przenosnika kanatowego.
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A

Zdjecie: zawezenie wylotu z pierwszego boksu

Odlegtos¢ pomiedzy boksem a przenosnikiem- 109 cm.
Wysokoé¢ krawedzi przenosnika w najwyzszym punkcie (w $wietle boksu) — 57 cm.
Szerokos¢ boksu — 235 cm, zostata w Swietle zawezona o ok. 120 cm.

Wykonawca moze tez zaproponowacé inne rozwigzanie wytadunku z pierwszego boksu, przy
czym rozwigzanie to musi by¢ bardziej funkcjonalne niz obecnie stosowane (przepychanie
wozkiem widtowym z ptugiem).

Zamawiajgcy rekomenduje wykonanie w tym boksie przenosnika bunkrowego,
samowytadowczego o pojemnosci czynnej min. 30m3.

Zastosowanie bunkra samowytadowczego przez Wykonawce, skutkowac bedzie przyznaniem
punktow w jednym z kryteriow.

Nalezy zapewni¢ co najmniej dwa boksy pod kabing sortownicza, tj. jeden — dla folii
transparentnej 2D, a drugi dla folii mix (nie liczac boksu na folie wydzielang z frakcji >340mm).
W przypadku koniecznos$ci modernizacji istniejgcych boksdéw nalezy zastosowaé takie
rozwigzanie konstrukcyjne aby umozliwi¢ wjazd wozkow widtowych uzywanych na zaktadzie
w celu opréznienia (zepchnigcia) materiatu bezposrednio na obecny przenosnik kanatowy
transportujgcy odpad do prasy belujgcej. Wymagana minimalna szerokos¢ wewnetrzna boksu
nie moze byC mniejsza niz 245 cm. Nalezy zapewni¢ odpowiednig dtugos¢ przenosnika
sortowniczego folii PE/LDPE umozliwiajgcego swobodne jej rozsortowanie i doczyszczenie w
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dostosowanej do tego celu kabinie sortowniczej — gtéwnej, przy zapewnieniu mozliwosci pracy
minimum 4 osob (2 osoby - doczyszczanie, 2 osoby - wydzielanie foli transparentnej)
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Uwaga 1. nalezy zapewni¢ mozliwo$¢ doposazenia w przysztosci instalacji do sortowania
odpadow komunalnych o dodatkowy separator optyczny folii PE/LDPE Il-go stopnia [NIR7],
ktérego zadaniem bedzie automatyczne doczyszczanie folii PE pozytywnie wydzielonej przez
separator optyczny I-go stopnia folii [NIR6] . W takim przypadku, folia pozytywnie wydzielona
przez separator optyczny NIR6- dostarczany w ramach niniejszego zamowienia, winna byc¢
skierowana do separatora folii PE/LDPE |l stopnia, gdzie nastgpi powtérne pozytywne
wydzielenie folii PE/LDPE lub foli LDPE wedtug wybranego koloru . W rezultacie tego procesu,
pozytywnie wydzielona folia PE/LDPE wpierw przez pierwszy (I stopnia), a nastepnie przez
drugi (Il stopnia) separator folii PE/LDPE zostanie skierowana do kabiny sortowniczej, celem
wydzielenia folii transparentnej (lub innej) do wyodrebnionego boksu oraz zanieczyszczen,
ktére nalezy skierowa¢ do urzgdzenia magazynujgcego frakcje wysokokaloryczna.
Doczyszczona folia PE/LDPE mix zostanie automatycznie skierowana do osobnego boksu pod
kabing sortowniczg. Pozostato$¢ po optycznym sortowaniu folii PE/LDPE w ramach I, jak i Il
stopnia nalezy skierowac do urzgdzenia magazynujgcego frakcje wysokokaloryczng. Niniejsze
rozwigzanie jako docelowe, mozliwe do wykonania w przysztosci, nalezy przedstawi¢ w
projekcie technologicznym np. w formie osobnego rysunku wraz z opisem.

Tworzywa przestrzenne 3D wydzielone na separatorze balistycznym nalezy skierowaé w
obszar dziatania uktadu dwoch (nowych) separatorow optycznych tworzyw 3D. Frakcje
wydzielone przez te separatory powinny trafi¢ do zmodernizowanej kabiny sortowniczej -
gtéwnej na nowopowstate przenosniki sortownicze, gdzie zostang doczyszczone i rozdzielone
na rodzaje. Zanieczyszczenia wydzielone manualnie w kabinie, przenosnikami nalezy
skierowac¢ do istniejgcego urzgdzenia magazynujgcego frakcje wysokokaloryczng (bunkier).
Frakcje surowcowe przeznaczone do recyklingu (takie jak np. PET wg koloru, PE, PP, kartony
do ptynnej zywnosci [kdpz]) zsypami powinny trafia¢ do bokséw pod kabing sortowniczg.
Frakcja ,negatywna” pozostata po automatycznym sortowaniu tworzyw 3D, po przejsciu przez
oba separatory, powinna zosta¢ dodatkowo skierowana na przenosnik sortowniczy znajdujacy
sie w zmodyfikowanej kabinie gtéwnej celem dodatkowego manualnego wydzielenia cennych
frakcji surowcowych znajdujgcych sie w pozostatej masie tworzyw. Wysortowane surowce
wtorne zsypami nalezy skierowa¢ do poszczegdlnych bokséw znajdujgcych sie pod kabing, a
pozostata frakcja powinna trafic do urzadzenia magazynujgcego frakcje wysokokaloryczng
pre-RDF.

W przypadku separatoréw optycznych tworzyw 3D nalezy stworzy¢ takie rozwigzanie
powigzan technologicznych oraz tak dobraé¢ wyposazenie i parametry pracy, aby mozliwe byto
automatyczne wydzielenie za pomocg tych dwoéch separatoréw co najmniej czterech
réznych/oddzielnych strumieni frakcji materialowych, ktére nastepnie przenosnikami
(oddzielnymi lub wydzielonymi czesciami przenosnikéw) trafig do doczyszczenia lub dalszego
rozsortowania w zmodernizowanej kabinie sortowniczej-gtowne;.

Przewiduje sie, ze tasma przyspieszajgca do separatorow NIR4 i NIR5 zostang przedzielone
przegrodg umozliwiajgcg odrebne (niezaleznie w formie opisanych ,krokéw”) sortowanie —
kierowanie pod skaner — poszczegdlnych frakcji — Zgodnie ze schematem technologicznym z
Rozdziatu 1.1.2. Separatory te winny wydzieli¢ przyktadowo: separator optyczny tworzyw
sztucznych 3D nr 1 [NIR4]: PET transparentny w kroku 1 oraz PP/HDPE w kroku 2, a separator
optyczny tworzyw sztucznych 3D nr 2 [NIR5]: PET zielony i niebieski w kroku 1 oraz kartoniki
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po ptynnej zywnosci (KPZP) (lub niebieski) w kroku 2. Oprécz powyzszych przyktaddw
podziatu frakcji, urzgdzenia powinny mie¢ mozliwos¢ dowolnej konfiguracji i zmiany ustawien
(w zakresie rodzaju wydzielanego materiatu, jak i koloru), celem optymalizacji i dostosowania
ich pracy do zmieniajgcych sie strumieni odpadéw oraz rynku zbytu surowcow wtérnych, na
etapie eksploatacji zaktadu. Ponadto, nalezy stworzy¢é mozliwos¢ dostosowania
przepustowosci w zakresie wydzielania danego rodzaju materiatu do zmiennego udziatu/ ilosci
poszczegolnych frakcji materiatowych wydzielanych na kazdym separatorze optycznym
tworzyw twardych 3D w zakresie +/- 10%, poprzez odpowiednie mechaniczne przygotowanie
zaréwno separatoréw optycznych, jak i wyposazenia uzupetniajgcego (przenosnikow,
przesypow itd.). Wyklucza sie jednakze mozliwosS¢ zastosowania rozwigzan, ktore moze
cechowa¢ prawdopodobienstwo krzyzowania sie wydzielanych frakcji materiatowych (np.
tréjdrozne separatory optyczne z podwdjnymi listwami zaworéw) i w efekcie redukciji
skutecznosci wydzielania zdefiniowanych frakcji materiatowych oraz ich czystosci. Wydzielone
frakcje materiatowe jak wspomniano powyzej powinny kazdorazowo trafi¢ do kabiny
sortowniczej na przenosnik sortowniczy celem ich  ewentualnego doczyszczenia i
rozsortowania. Ponadto kazda z wydzielonych frakcji materialowych winna trafi¢ oddzielnie i
automatycznie do co najmniej 5 istniejgcych osobnych boksoéw: PET transparentny, PET
zielony, HDPE, PP, i Pet niebieski oraz kartoniki do ptynnej zywnosci znajdujgcych sie pod
kabina sortowniczg tworzyw 3D. Przez kierowanie automatyczne rozumie sie brak
koniecznosci przenoszenia przez sortowaczy powyzszych surowcéw wewnatrz i na zewnatrz
kabiny sotowniczej (tam gdzie nie bedzie takiej mozliwosci nalezy pod kabing przewidzie¢
przenosnik transportujgcy). W przypadku koniecznosci modernizacji istniejgcych boksow
nalezy zastosowac takie rozwigzanie konstrukcyjne aby umozliwi¢ wjazd wézkéw widtowych
uzywanych na zaktadzie w celu opréznienia (zepchniecia) materiatu bezposrednio na obecny
przenosnik kanatowy transportujgcy odpad do prasy belujgcej. W celu uzyskania wymagane;j
liczby boksow Zamawiajgcy dopuszcza zmiane uktadu technologicznego w zakresie
transportu i magazynowania metali niezelaznych [nFe] i przeznaczenie boksu
wykorzystywanego obecnie na gromadzenie frakcji metali nFe do magazynowania jednego
z wyzej wymienionych rodzajow tworzyw sztucznych. W przypadku takiego rozwigzania
wymagane bedzie automatycznie przekierowanie metali nFe oraz utworzenie stacji lub
dodatkowego boksu magazynujgcego o pojemnosci min. 12 m3. Punkt magazynowy powinien
by¢ zlokalizowany w takim miejscu aby umozliwi¢ swobodne skierowanie zgormadzonego
materiatu bezposrednio na przeno$nik kanatowy do prasy belujgcej. Zamawiajacy dopuszcza
rowniez inne automatyczne, rozwigzanie techniczne oprézniania magazynu przy czym
operacja ta nie moze trwac dtuzej niz 3 min. np. z wykorzystaniem przenosnika bunkrowego
lub réwni pochytej (ze wzgledu na brak miejsca nie mozliwosci wykorzystania wozka
widtowego) — kryterium punktowane. Na koncu przenosnikéw sortowniczych nalezy wykonac¢
odpowiednie przesypy pozwalajgce na skierowanie doczyszczonych wydzielonych przez
separatory optyczne frakcji materialtowych do jednego z dwdch dedykowanych na te frakcje
boksow. Dodatkowo w kabinie sortowniczej tworzyw 3D nalezy przewidzie¢ mozliwos¢
manualnego wydzielania do pojemnikéw, puszek (aluminiowych i stalowych) ktére wraz z
frakcjg tworzyw sztucznych mogg trafi¢ na separatory balistyczne i dalej na separatory
optyczne frakcji 3D.

5 Eﬂ?ggéjzsﬁ(ie Rzeczpospolita Unia Europejska

2. Wymagania szczego6towe
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Infrastruktura i Srodowisko

2.1. Przenosniki tasmowe

Przenoéniki taSmowe bedgce przedmiotem niniejszego zaméwienia powinny charakteryzowac
sie nastepujgcymi parametrami:

o Dopuszcza sie wylgcznie dostawe | montaz przenosnikow specjalistycznych,
dostosowanych do transportu odpadéw komunalnych. Konstrukcja przenosnika winna
sktadacé sie z gietej i skrecanej konstrukcji z blach stalowych i profili stalowych, o budowie
w uktadzie modutowym. Grubosé blach konstrukciji podstawowej winna wynosi¢ minimum
4 mm, a burt bocznych minimum 2-3 mm z blachy ocynkowanej.

¢ Wykonawca winien w zalezno$ci od transportowanego materiatu oraz funkcji przenosnika
dokona¢ doboru przenos$nikdw wykonanych jako kombinowane krgznikowo-slizgowe.
Zamawiajgcy wymaga zastosowania krgznikéw z tarczami gumowymi. Nie dopuszcza sie
stosowania krgznikow teflonowych. Wyklucza sie mozliwos¢ zastosowania przenosnikow
z prowadzeniem tasmy gérnej wytgcznie po slizgu stalowym, za wyjgtkiem przenosnikow
przyspieszajgcych zabudowanych bezposrednio przed separatorami optycznymi
przenosnikami oraz przenosnikami o dtugosciach do 2200 mm.

e Tasma przenosnikow powinna by¢ odporna na dziatanie ttuszczy i olejow. Wymagana jest
wysoka wytrzymatos¢ tasmy na rozrywanie (tadma wielowarstwowa nie gorsza niz
EP/400/3). Nie sg dopuszczalne szwy lub taty na tasmie biegngce poprzecznie do kierunku
transportu (osi podtuznej przenosnika). Minimalne wymagania dla tasm:

EP - tasma poliestrowo-poliamidowa,
400 — minimalna wytrzymatos¢ na rozrywanie w N/mm,
3 — minimalna ilos¢ przektadek.

e W miejscach, gdzie jest to konieczne nalezy zastosowac 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 30°.

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

e Przegroda dzielgca tasm dwudzielnych réwniez musi posiadac¢ uszczelnienie wykonane z
PVC lub gumowe gwarantujgce optymalne uszczelnienie tasmy przenosnika. Ze wzgledu
na trwatos¢ tasmy nie dopuszcza sie stosowania przegréd bez uszczelnienia ani tez
stosowania grzebienia - preferowane uszczelnienie fartuchowe.

« Srednica rolek gérnych winna wynosi¢ min. 89 mm. Odlegto$é pomiedzy rolkami gérnymi
winna zosta¢ dopasowana do rodzaju oraz wtasciwosci transportowanego materiatu na
instalacji i zapewniac prawidtowe prowadzenie tasmy gornej. W obszarach zatadowczych i
przesypowych, ze wzgledu na zwiekszone obcigzenie, odstep pomiedzy rolkami winien by¢
odpowiednio dopasowany. Rolki dolne winny by¢ w maksymalnym rozstawie nie wiekszym
niz 3 000 mm i wyposazone w gumowe krgzki.
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Naped przenosnikéw winien by¢ realizowany poprzez motoreduktor. Gdzie konieczne lub
uzasadnione Wykonawca winien zapewni¢ ptynng regulacje obrotéw z zastosowaniem
przemiennika czestotliwosci — falownika. W zaleznosci od funkcji czes¢ przenosnikéw
winna posiada¢ naped w uktadzie rewersyjnym. Nalezy tak dobra¢ napedy przenosnikéw,
aby mozliwe byto ich uruchomienie takze pod petnym obcigzeniem.

5 Et:lr‘gg:jziie Rzeczpospolita Unia Europejska

Bebny: napedzajgcy i napinajgcy winny posiada¢ ksztatt zapewniajgcy prostoliniowos¢
biegu tasmy. Bebny: napedowy i napinajgcy wyposazone muszg by¢ w tozyska toczne.
Oprawy tozyskowe winny by¢ wyposazone w gniazda smarowe z kohcowkg stozkowgq i
winny zapewnia¢ mozliwos¢ smarowania w trakcie pracy przenosnika przy jednoczesnym
zachowaniu odpowiednich norm polskich i europejskich. Beben napedzajgcy winien byé
pokryty oktadzing z gumy dla zapewnienia odpowiedniego tarcia pomiedzy bebnem a
tasma.

Napinacz dla tozyska przy bebnie winien byé usytuowany w sposéb umozliwiajgcy
napinanie tadmy w trakcie pracy przenosnika bez koniecznoéci demontazu oston i urzagdzen
zabezpieczajgcych przy jednoczesnym zachowaniu odpowiednich norm bezpieczenstwa -
polskich i europejskich.

Przenos$niki w zaleznos$ci 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 gornej
powierzchni tasmy bez progéw przy bebnie napedzajgcym nalezy zamontowac zbieraki
wykonane z twardych elementéw wykonanych z tworzywa z dociskami sprezystymi. W
przypadku tasm z progami nie nalezy stosowac zbierakéw po stronie zewnetrznej natomiast
po stronie wewnetrznej nalezy zastosowac zbierak ptugowy zainstalowany w obszarze
bebna napinajgcego.

Dla zapewnienia bezpieczenstwa rolki dolne do wysokosci minimum 3000 mm winny byc¢
wyposazone w ostony zabezpieczajgce (kosze), ktdére winny byé wyposazone w system
mocowan umozliwiajgcy szybki i fatwy ich demontaz dla celéw ich czyszczenia.

Przesypy muszg zosta¢ wykonane z blachy ocynkowanej gietej ostoniete guma od strony
wewnetrznej o grubosci minimalnej 8 mm. Wykonawca winien tam gdzie bedzie to
konieczne wyposazy¢ przenosniki w ostony gérne oraz ostony pomiedzy burtami bocznymi,
a konstrukcjg podstawowa. Ostony winny umozliwia¢é dokonywanie kontroli i usuwanie
ewentualnie wystepujgcych zanieczyszczen.

Konstrukcja przenosnika winna umozliwiaC zainstalowanie przez Zamawiajgcego w
przysztosci, dodatkowego wyposazenia, np. czujnik czasu przestoju, instalacji odpylania,
ostony dolnej czesci przenosnika.

Podpory przenosnikoéw winny by¢ wykonane ze stabilnych profili stalowych, wyposazone w
stopy umozliwiajgce regulacje wysokos$ci (dla kompensacji nierébwnosci podioza). Stopy
winny by¢ kotwione do podtoza lub przykrecane do konstrukcji stalowych.

Dobdr szerokosci pozostatych przenosnikow nieokreslonych w niniejszym OPZ nalezy do
Wykonawcy i powinien zapewni¢ korelacje pomiedzy wspotpracujgcymi ze sobg
przenosnikami i urzgdzeniami. Ostateczng ilos¢ oraz pozostate parametry przenosnikow
powinien okres$la¢ projekt technologiczny i traktowac to wyposazenie jako elementy tgczace
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zasadnicze/gtdwne wyposazenie technologiczne linii w catos¢ procesu z uwzglednieniem
minimalnych wymogoéw oraz parametrow Zamawiajgcego.

5 Et:lr‘gg:jziie Rzeczpospolita Unia Europejska

e Zamawiajacy z uwagi na obstuge serwisowg oraz obnizenie kosztow eksploatacji wymaga,
aby wszystkie zastosowane przenosniki tasmowe, w tym przenosniki sortownicze,
bunkrowe, podajgce, przyspieszajace podajgce do separatoréw optycznych oraz komory
separacyjne przy separatorach optycznych pochodzity od tego samego producenta.

o Wszystkie elementy konstrukcyjne z blach i profili stalowych niezabezpieczonych
antykorozyjnie w inny sposéb (np. ocynkowane), poza wyspecyfikowanymi inaczej, winny
by¢ oczyszczone i przygotowane, a nastepnie malowane warstwg farby podktadowo
nawierzchniowej o grubosci fgcznej min. 80-100 uym dla zapewnienia klasy korozyjnosci C2
(DIN EN-ISO 12944-5). Kolor poza elementami ocynkowanymi nalezy dopasowaé do
uzytego w zainstalowanych konstrukcjach.

2.2. Przenos$niki sortownicze

Poza wymaganiami jak w punkcie powyzej przenosniki sortownicze winny posiadac regulacje
predkoéci przesuwu tasmy w zakresie minimum 0,25-0,45 m/s, realizowang poprzez
przemiennik czestotliwosci — falownik. Konstrukcja nosna przenosnika winna zapewniac
optymalne warunki pracy personelu sortujgcego (zasieg ramion). Wszelkie prostokatne
krawedzie bedgce w polu pracy personelu sortujgcego winny by¢ stepione i zabezpieczone
trwatg, termoizolacyjng, amortyzujgcg i tatwg do czyszczenia wykladzing. Stanowiska
sortownicze powinny zostaé¢ wyposazone dedykowane poduszki ochronne mocowane do burt
przenosnika.

2.3. Kabina sortownicza

Istniejgcg kabine sortowniczg nr 2 (kabina zblokowana), nalezy rozbudowac
z zastosowaniem nie gorszych elementéw jak zastosowano pierwotnie.

Wymaga sig, aby konstrukcje kabiny byty wykonane jako stalowe, z profili hutniczych, na
ktérych nadbudowane bedzie kabina sortownicza.

Uktad stupdw nosnych, belek i stezeh ma zapewni¢ sztywnosc¢ i mozliwos$¢ bezpiecznego
posadowienia na trybunie kabiny sortownicze;.

Sciany kabiny nalezy wykonaé z ptyt warstwowych (kolor RAL 9002/9002) z rdzeniem
styropianowym o grubosci min. 100mm, natomiast podtoge z zastosowaniem warstw od
dotu takich jak: blacha stalowa obrébkowa profilowana gr. min. 0,5mm, belki drewniane z
izolacjg cieplng z wetny mineralnej gr min. 120mm, folii izolacyjnej oraz ptyty OSB gr min
22mm, wyktadziny antyposlizgowej PCV.

Stolarka okienng i drzwiowg nalezy wykona¢ z profili PCV, z zastosowaniem szyb
zespolonych, co najmniej podwéjnych.

Dach kabiny sortowniczej wykonano rowniez z ptyt warstwowych w kolorze RAL 9002/9002
z rdzeniem styropianowym o gr. 100mm, wsparty na elementach Sciennych oraz ramach
stalowych. Dach dookota wykonczono obrébkami blacharskimi.

Miejsca styku Sciany z podfogg i dachem nalezy uszczelni¢ piang montazowa i doszczelnic
silikonem lub masg trwale elastyczna.

W celu niwelacji utraty ciepta zimg bgdz chtodu latem, miejsca zrzutow (leje zsypowe)
nalezy wyposazy¢ w zamkniecia zwalniane, dzwignig nozna.

Kabine sortowniczg nalezy doposazy¢ w instalacje oswietleniowg LED. Warunki dla
zastosowanego oswietlenia, to min. 300 lux w wykonaniu przemystowym.
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Ponadto nalezy rozbudowaé istniejagcy system wentylacji nawiewno-wywiewnej,
zachowujgc lekkie nadcisnienie w stosunku do cisnienia panujgcego w otaczajgcej hali.
Normowanie temperatury wewngtrz kabiny sortowania nr 2 nalezy realizowaé¢ z
wykorzystaniem istniejgcej centrali klimatyzacyjnej, natomiast normowanie temperatury w
kabinie sortowania wstepnego nalezy realizowa¢ w oparciu 0 nowg centrale, dostarczong
przez Wykonawce. Przy doborze centrali nalezy sie kierowac¢ nie tylko kubaturg kabiny
wstepnej lecz rowniez nalezy uwzglednic¢ w bilansie cieplnym, zyski ciepta pochodzgce od
odpadow przechodzacych przez kabine. Jako zrodto ciepta dla centrali nalezy wykorzystaé
sieC cieplng zaktadowa, dostarczajgcg czynnik termodynamiczny do istniejgcej centrali.
Nad przenosnikami sortowniczymi nalezy wykonac¢ odciggi przy ktérych dodatkowo nalezy
zamontowaé linke bezpieczenstwa unieruchamiajgcg linie sortownicza w przypadku
wystgpienia zdarzenia wypadkowego.

Czyste powietrze nalezy podawac¢ ponad gtowami personelu.
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Wymiary wewnetrzne maksymalne kabiny wstepnej oraz kabiny zespolonej prezentujg
rzuty oraz przekroje stanowigce zatgczniki do OPZ.

2.4. Klimatyzacja kabin sortowniczych

Przewiduje sie zastosowanie nowych kabin sortowniczych badz rozbudowa istniejgce;j
zblokowanej kabiny nr 2. Do rozbudowy kabiny sortowniczej nr 2 wymagany bedzie
przeniesienie istniejgcej centrali klimatyzacyjnej (VS-180-R-PHC VTS Polska). Czerpnie
natomiast nalezy zamontowa¢ mozliwie daleko od istniejgcych wentylatoréw wyciggowych tak
aby nie ujmowac¢ zanieczyszczonego powietrza. Szafke elektryczng centrali (zabezpieczenia,
falownik, sterownik) nalezy zamontowa¢ wewnatrz rozbudowywanej kabiny, gdzie jest
normowane powietrze.

Dane istniejgcej centrali wentylacyjnej:
Nawiew: 24150 m3/h

Wywiew : 21750 m3/h

Moc nagrzewnicy wodnej 242 kW

Czynnik grzewczy 70/50 C roztwor glikolu ok 35%
Moc chtodnicza 90kW

Czynnik chtodniczy: R410a

Sprez dyspozycyjny nawiewu 350 Pa
Sprez dyspozycyjny wywiewu 350 Pa

Moc silnika wentylatora nawiewu 2 x 5,5kW
Moc silnika wentylatora wywiewu 2x4,0 kW
Filtr kieszeniowy EU4

Masa 1650 kg

Agregat chtodniczy: Lennox

Typ.: ASCO85DNM3M
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Napiecie zasilania 400V
Pobdr mocy 31 kW

Moc chfodnicza 85 kW
Czynnik chiodniczy: R410a

Masa 537kg

W wyniku rozbudowy kabiny sortownicza nr 2, zwiekszy sie kubaturg, dlatego tez istniejgca
centrale klimatyzacyjng, ktéra do tej pory klimatyzowata dwie kabiny (nr 1 — kabina wstepna,
nr 2 — kabina zblokowana) nalezy wykorzysta¢ wytgcznie do klimatyzowania rozbudowane;j

kabiny nr 2.

W tym celu wymaga sie aby Wykonawca odigczyt centrale klimatyzacyjng od kabiny
sortowniczej nr 1 (kabina wstepna).

Zadaniem Wykonawcy bedzie réwniez dostarczenie i montaz nowej centrali wentylacyjnej dla

kabiny nr 1.

Klimatyzacyjna kabin sortowniczych ma spetnia¢ nastepujgce wymagania:

czerpnia powietrza doprowadzanego ma by¢ usytuowana w sposéb
zapewniajgcy doprowadzenie powietrza swiezego; zastosowany ma by¢ system
wentylacji nawiewno-wywiewnej,

wewnatrz kabin sortowniczych ma panowac lekkie nadcisnienie w stosunku do
cisnienia panujgcego w otaczajgcej jg hali,

ilos¢ powietrza doprowadzonego ma by¢ wieksza od iloSci powietrza
odsysanego,

wentylacja nawiewno-wywiewna ma zapewni¢ skuteczng min. 15 krotng
wymiane powietrza na godzine,

ogrzewanie nawiewne zsynchronizowane z wentylacja,

na okres letni wymagane jest chtodzenie powietrza,

instalacja grzewcza zapewni¢ ma temperature minimalng 16° C wewnatrz
kabiny sortowniczej,

instalacja chtodnicza ma zapewni¢ temperature maksymalng 25° C wewnatrz
kabiny sortowniczej,

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

nad przenosnikami sortowniczymi majg zosta¢ wykonane odciagi,

czyste powietrze ma by¢ podawane ponad gtowami personelu zatrudnionego

przy segregacji odpaddw.
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Wymaganiem Zamawiajgcego jest zastosowanie wymiennikéw ciepta np. krzyzowych, celem
minimalizacji strat energii i utrzymania wtasciwego komfortu cieplnego w kabinach
sortowniczych (16-25°C).

5 Et:lr‘gg:jziie Rzeczpospolita Unia Europejska

Zamawiajgcy oczekuje dostawy centrali wentylacyjnej wyposazonej w wentylatory nawiewne i
wyciggowe, filtry powietrza, nagrzewnice wodng, chfodnice, wymiennik krzyzowy odzysku
ciepta i chtodu, agregat ziebniczy oraz automatyke sterujgcg instalacjg
wentylacji/ogrzewania/chtodzenia zamontowang w kazdej z kabin.

W przypadku gdy w okresie gwarancyjnym producent centrali klimatyzacyjnej wymaga
stosowania oryginalnych filtrow, Wykonawca musi dostarczy¢ komplet filtrow na caty ten okres.
W przypadku gdy producent zezwala na stosowania zamiennikow, Zamawiajgcy zaopatrywac
sie bedzie sam.

2.5. Przenosniki przyspieszajgce podajgce do separatoréow optycznych

Przenosnik winien posiada¢ regulacje predkosci przesuwu tasmy, realizowang poprzez
przemiennik czestotliwosci — falownik. Dobdér zakresu predkoéci nalezy do Wykonawcy
jednakze przy uwzglednieniu wymagan okreslonych w dalszej czesci w zakresie opisu
separatoréw optycznych.

Nalezy zaprojektowa¢ uktad technologiczny w sposéb optymalny tzn. wymaga sie podawania
strumienia odpadéw pod dziatanie separatora optycznego réwnolegle na przenosnik
przyspieszajgcy w jego osi w ukfadzie wzdtuznym. Wyklucza sie mozliwo$¢ podawania
odpadow na przenosnik przyspieszajagcy w uktadzie katowym np. 90° za wyjgtkiem strumieni
odpaddw frakcji 3D.

W przypadku przenoénikow przyspieszajgcych, nalezy zastosowac¢ odpowiednig konstrukcje
niezbedng dla zapewnienia odpowiedniej pracy separatoréw optycznych. Prowadzenie tasmy
winno nastepowac po slizgu stalowym. Dla tego typu przenos$nikdw nalezy dobraé réowniez
odpowiedniego typu taSmy oraz uszczelnienia burt.

W przypadku separatorow[NIR4] oraz [NIR5] tasme przySpieszajgcg nalezy podzieli¢
przegrodg umozliwiajgcg odrebne (niezaleznie) sortowanie — kierowanie pod skaner.

UWAGA:

Zamawiajgcy w celu obnizenia kosztow serwisowania, jak i minimalizacji ilosci czesci
zaspasowych, wymaga, aby wszystkie przenosniki tasmowe, w tym kanatowe, bunkrowe,
wznoszgce, podajgce, sortownicze, przyspieszajgce podajgce do separatorow optycznych
jako kompletne wraz z konstrukcjami stalowymi tj. wsporczymi dla urzadzen oraz podestami,
przesypami, komorami separacyjnymi separatorow optycznych byly wykonane i dostarczone
przez jednego producenta.

2.6. Separatory optyczne

Separatory optyczne — wymagania podstawowe dla wszystkich separatoréow
Gloéwne czesci sktadowe
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Automatyczny separator sortujgcy danej frakcji materiatowej sktada sie z:
— czujnika (skanera) z systemem lamp LED i komputerem,
— listwy z dyszami z regulatorem sprezonego powietrza,

— armatury sprezonego powietrza, potgczeniami pomiedzy poszczegdlnymi elementami
separatora,

Dodatkowo w sktad systemu wchodza:
— przenosnik przyspieszajacy z konstrukcjg wsporczg czujnika,
— komora separacyjna,

— kompresor dla poszczegodlnego systemu lub jednej stacji kompresoréw dla wszystkich
systemow wraz z doprowadzeniem i przytgczem sprezonego powietrza do armatury.

— uktad przygotowania powietrza w tym reduktor cisnienia, filtr czgstek statych (8 ym) oraz
odolejacz.

— klimatyzacja na szafie sterowniczej .
— zbiornik wyrdwnawczy sprezonego powietrza.

UWAGA! Wymaga sie aby dla frakcji pozytywnie wybranej na separatorze NIR 3 (istniejgcym
na preRDF) zainstalowa¢ tasmocigg rewersyjny. Tasmocigg ten w zaleznosci od kierunku
pracy umozliwia¢ powinien podanie wysortowanego materiatlu po potgczeniu z frakcjg pre-
RDF powstatg po doczyszczaniu tworzyw (do istniejgcego bunkra na preRDF, poprzez kabine
zblokowang gdzie wybrane zostang pozostate w tym strumieniu surowce wtdrne) — zgodnie z
opisem w Rozdziale 1.1.1.. W przypadku zmiany kierunku pracy tasmocigg powinien umozliwi¢
zawrocenie pozytywnie wybranej frakcji tworzyw sztucznych przed nowoprojektowany
separator balistyczny.

Podawanie odpadéw

Odpady winny by¢ podawane do separatora poprzez przenosnik bgdz zespot przenosnikéw
wraz z niezbednymi przesypami, zapewniajgcymi rownomierne, jednowarstwowe roztozenie
odpadéw na tasmie do sortowania przenosnika przyspieszajgcego tak, aby mozliwie
wykluczy¢é naktadanie sie na siebie poszczegdlnych obiektéw (materiatow). Wykonawca
winien zapewni¢ wyposazenie niezbedne dla prawidtowego funkcjonowania systemu
sortujgcego. Dtugosc¢ przenosnika przyspieszajgcego winna by¢ taka, aby min. odlegto$é
pomiedzy miejscem kontaktu odpadow z tasmg przenosnika a miejscem detekcji wynosita, co
najmniej 6000 mm. Predkos¢ przenosnika przyspieszajgcego regulowana w zakresie 2,0 do
4,0 m/s. Czujnik skanera separatora powinien w sposob ptynny dostosowywac sie do
zmiennej, w podanym powyzej zakresie, predkosci tasmy przy$pieszajgce;j.

Szeroko$c¢ tasmy

Szerokos¢ tasmy przenosnika przyspieszajgcego i wydajno$¢ separatora musi byé
dostosowana do ilosci segregowanych odpaddéw. Podane przez Zamawiajgcego parametry
nalezy traktowac, jako minimalne. Szeroko$¢ czynna (szerokos¢ tasmy po odliczeniu czesci
tasmy zakrytej przez burty boczne czy uszczelnienie) tasmy winna odpowiadac (mniej wiecej
by¢ réwna) szerokosci czujnika.

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

przyspieszajgcym. Komora separacyjna winna posiadac:

— przegrode wyposazong w obracajgcg sie rolke i mozliwoscig regulacji — ustawiania
odpowiedniego dla danego rodzaju materiatu pofozenia - przesuwania i ustawiania w
pionie i poziomie. Zakres przesuwania przegrody dostosowany do materiatu i
umozliwiajgcy optymalizacje sortowania w zakresie min. +/- 200 mm od nominalnego
potozenia,

— otwierane klapy rewizyjne umozliwiajgce czyszczenie,

— odpowiednig regulowang (do ustawienia) konstrukcje eliminujgcg niekontrolowane
odbijanie sie wydzielanych materiatdbw i wpadanie do miejsca przeznaczenia (np.
mieszanie surowca z balastem).

— dlugos¢ wewnetrzng mierzong od osi bebna napedzajgcego/napinajgcego przenosnika
przyspieszajgcego zlokalizowanego w komorze separacyjnej przy ktérym zainstalowany
jest zespot z zaworami/dyszami a wewnetrzng tylng sciang komory separacyjnej winna
wynosi¢ min.:

= 2800 mm w przypadku separatoréw optycznych folii PE,
= 2200 mm w przypadku separatorow optycznych frakcji 3D tworzyw sztucznych
- ruchomy podest wewnetrzny utatwiajgcy czyszczenie komory separacyjnej.

Pozostate wyposazenie

Separator musi by¢ urzgdzeniem kompletnym, wkomponowanym w linie sortowania. Nalezy
przewidzie¢ mozliwosc¢ regulacji separatora i wyposazenia niezbednego dla prawidtowej pracy
separatora oraz optymalizacji jego pracy w zaleznosci od rodzaju wydzielonych frakgciji,
materiatéw. Urzgdzenie powinno posiada¢ mozliwos¢ sterowania lokalnego.

Konserwacija, serwis

Celem zapewnienia mozliwosci przeprowadzania biezacej konserwaciji, kalibracji i analizy
pracy separatorow nalezy zapewni¢ mozliwo$¢ dojscia do separatoréw poprzez uktad
schodéw, a przypadku gdy nie ma miejsca na schody — drabin. W obszarze separatorow —
komory separacyjnej, separatora, pulpitu sterowania lokalnego, podestéw ruchomych .

Cel
Zadaniem separatora jest automatyczne wydzielenie ze strumienia odpaddw, danej frakciji,
okreslonego rodzaju materiatu.

Szczegdétowe wymagania techniczne dla kazdego z oferowanych separatoréw

— Separator winien zapewni¢ mozliwos¢ wydzielenia obiektow z warstwg PCV o wielkosci
min. 5 cm? i zawartosci PCV od 10%. Takie obiekty (materiaty) winny zosta¢ uznane, jako
PCV. Separator winien posiada¢ mozliwos¢ konfiguracji powyzszych parametrow.

— Separator nalezy wyposazy¢ w funkcje pozwalajgce na analize skfadu strumienia odpadéw
podawanego w obszar identyfikacji i sortowania przez separator zaréwno na panelu
separatora, jak i w systemie wizualizacji. Dane winny zostaC pobierane w okresach
maksimum co 5 minut.
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— Separator nalezy wyposazy¢ w funkcje pozwalajgce na analize skfadu strumienia odpadéw
podawanego do sortowania przez separator po uptywie znacznego czasu (np. po 6
miesigcach pracy).

5 Et:lr‘gg:jziie Rzeczpospolita Unia Europejska

— System wizualizacji winien obejmowacé rowniez wizualizacje, kontrole i ustawienie
parametrow separatora z komputera znajdujgcego sie w sterowni. Nalezy zapewnic¢:

= weryfikacje statusu separatora,

= ustawienie, bgdz zmiane parametrow,

= wylgczanie i wigczanie funkcji sortowania dla wybranych dysz wchodzgcych w sktad
zespotu z zaworami,

= wglad w sktad podawanej do sortowania frakgciji.

= transfer danych, statystyk do arkusza Excel.

Dostawca winien zaoferowac system wizualizacji i sterowania separatorami optycznymi
obejmujgcy niezalezny komputer zlokalizowany w sterowni, pozwalajgcy na witgczenie i
prawidtowg konfiguracje systemu sterowania i wizualizacje uwzgledniajgcg wszystkie
separatory optyczne tj. separatory optyczne bedgce w posiadaniu Zamawiajgcego oraz te
objete niniejszym postepowaniem przetargowym, tak, aby zapewnic realizacje wszystkich
funkcji dostepnych z lokalnego panelu sterowniczego separatorow optycznych z
centralnego komputera znajdujgcego sie w sterowni. Wymagana jest integracja systemu
istniejgcego wraz z nowo dostarczonym. Wykonawca przejmie odpowiedzialno$¢ za
zmodyfikowany system sterowania i wizualizaciji.

W ramach niniejszego zamdwienia nalezy dostosowac oprogramowanie istniejgcych
separatorow optycznych do nowych potrzeb wynikajgcych z doposazenia instalacji w
kolejne separatory optyczne oraz zmieniajgcego sie strumienia odpadbéw zbieranych
selektywnie. W szczegolnosci nalezy zapewni¢ mozliwo$c wydzielania:

a) PET, PE, PP, PS bez kartonikow wielomateriatowych po zywnoSci ptynnej poprzez
istniejgcy separator optyczny tworzyw sztucznych,

b) kartonikéw wielomateriatowych do zywnosci ptynnej (KPZP) lub PET zielony lub
PET mix lub grupe odpaddw np. papier wraz z PET poprzez istniejgcy separator
optyczny papieru

— komputer, czujnik, jednostka detektujgca:

= Zdolnos$¢ przetwarzania / wydajnos¢ czujnika musi zosta¢ tak dobrana, aby réwniez
przy duzych predkosciach przenosnika przyspieszajgcego - nawet 4 m/s, zapewnione
byto skanowanie catkowitej powierzchni przenosnika bez wystepowania luk. Celem
tego jest zapewnienie uchwycenia wszystkich obiektow znajdujgcych sie na
przenosniku.

= Celem zapewnienia rozpoznania réwniez najmniejszych obiektow w ramach danej
wielkosci frakcji, wielko$¢ powierzchni kazdego punktu pomiarowego moze wynies¢
max. 45% powierzchni najmniejszego zaktadanego obiektu w danej frakcji jednakze
nie wieksza niz 15 x 15 mm?2.
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W zwigzku z tym, ze czujniki separatorow optycznych stuzg identyfikacji zaréwno
rodzaju materiatu, jak i koloru, pomiar winien nastgpi¢ w tym samym miejscu i na tej
samej osi. W ten sposéb winna zosta¢ zapewniona maksymalna precyzja rozpoznania,
jak réwniez winno nastgpi¢ wykluczenie wystepowania przesunie¢ relatywnych
obiektow przy identyfikacji koloru i rodzaju materiatu.

Celem przygotowania sie do zwiekszenia parametrow jakosciowych sortowanych
materiatow, w przypadku wszystkich separatoréw, nalezy zapewni¢ identyfikacje
oprocz rodzaju materiatu réwniez koloru. W przypadku sortowania foli PE mozliwos¢
rozpoznania i oddzielenia folii biatej/transparentnej jest niezbedna. W przypadku
separatorow, ktére majg réowniez sortowa¢ PET nalezy umozliwic wydzielenie
pozytywne lub negatywne m.in. nastepujgcych koloréw PET: przezroczysty, zielony,
niebieski, brazowy. Wraz z danym rodzajem wydzielanego PET o danym kolorze, w
zaleznosci od biezgcych potrzeb nalezy umozliwi¢ wydzielenie dodatkowej frakciji
materiatowej PE lub PP.

Czujniki winny zosta¢ tak zaprojektowane i wykonane, aby konieczna kalibracja
systemu w trakcie normalnej pracy byta niezbedna najwczesniej po 250 godzinach
pracy. Obowigzuje to réwniez przy duzych zmianach w warunkach pracy jak np. przy
zmianach temperatury oraz zabrudzeniu tasmy.

Nalezy zapewni¢ mozliwos¢ ciggtego i automatycznego dostosowywania sie
parametrow pracy separatora do ewentualnych zmian predkosci przenosnika
przyspieszajgcego.

Bezpieczenstwo pracy, redundancija

Celem zapewnienia bezpieczenstwa pracy instalacji na wysokim poziomie, w zwigzku
tym, Zze instalacja do sortowania zostanie w przysztosci wyposazona w wigekszg ilos¢
separatorow do sortowania automatycznego, nalezy zagwarantowaé mozliwosé
uzytkowania poszczegdlnych systemdéw przeznaczonych do wydzielania innych frakgcji
materiatowych 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 oswietleniowy nalezy tak zaprojektowac, aby nawet w przypadku awarii 50%
zrodet swiatta (zaréwek) i utracie nawet do 50% natezenia sSwiatta, system
sortowania automatycznego mogt bezpiecznie pracowac do nastepnej przerwy-(kohca
zmiany) bez negatywnego wptywu na parametry pracy separatora. Nalezy zapewnic,
odpowiednig ilos¢ zrédet Swiatta na metr szerokosci przenosnika. Nalezy zapewnic
mozliwosc¢ tatwego czyszczenia zrodet swiatta dobrej dostepnosci i ich wymiany bez
koniecznosci uzycia specjalistycznych narzedzi.

Nalezy zapewni¢ funkcjonalng ciggtg kontrole systemu oswietlenia (zrédet Swiatta).
Informacja o zmianach (awarii, spadku natezenia ponizej okre$lonego poziomu) winna
by¢ wyswietlana na ekranie dotykowym szafy sterowniczej separatora optycznego.
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Natezenie zrédet swiatta musi byé w catym okresie ich zywotnosci automatycznie
nadzorowane a ewentualne zmiany odpowiednio uwzglednianie podczas identyfikac;ji
materiatow, tak aby zapewnic prace z zachowaniem zatozonych parametrow pracy.

System oswietlenia nalezy tak zabudowac tak, aby zapewni¢ bezkolizyjnos¢ z
poddawanym sortowaniu strumieniem odpadéw i wykluczy¢é mozliwosé kontaktu czy
zaczepienia sie materiatéw.

Celem unikniecia uszkodzenia separatora odlegto$¢ pomiedzy skanerem, a tasmg
przenosnika winna wynosi¢ co najmniej 500 mm. Separator winien pracowaé z
zachowaniem wymaganych parametréw pracy w zakresie temperatur otoczenia w hali
sortowni (ujemne/dodatnie): -10°C do +50°C

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

Nalezy zapewni¢ mozliwo$¢ ciggtego i automatycznego dostosowywania sie
parametrow pracy separatora do ewentualnych zmian predkosci przenosnika
przyspieszajgcego.

Celem zapewnienia tatwosci czyszczenia, zespét z zaworami winien zostac
wyposazony w system automatycznie ustawianego potozenia zespotu/listwy z
dyszami.

Bezpieczenstwo instalacji, zagrozenie pozarem:

Koniecznie nalezy wykluczy¢ podczas eksploatacji instalacji, nazbyt intensywne
przenoszenie ciepta na materiat wejsciowy do separatora i zwigzane z tym
niebezpieczehstwo pozaru. Podczas =zatrzymania instalacji — przenosnika
przyspieszajgcego — winno zosta¢ bezzwlocznie, jednakze nie pozniej niz po 5
sekundach od zatrzymania, wytgczone oswietlenie materiatu.

Moc zainstalowana systemu oswietlenia nie moze przekroczyé 300W w przeliczeniu
na 1 m szerokosci przenosnika przyspieszajgcego, nad ktérym separator zostat
zabudowany.

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

Elastycznosé, mozliwos¢é wykorzystania systemu dla innych zadan:

Celem zapewnienia duzej funkcjonalno$ci i mozliwosci wykorzystania poszczegodlnych
separatorow sortujgcych dla innych zadah w przysztosci, nalezy odpowiednio
zaprojektowaé efektywnos$c¢ i mozliwosci kazdego z czujnikéw tzn. tak, aby zapewni¢
mozliwos¢ realizacji roznych zadan w zakresie sortowania rowniez w przyszioSci.
Précz zdefiniowanych i wymaganych indywidualnych dla kazdego separatora kryteriéw
sortownia na etapie biezgcej realizacji podanych ponizej w wymaganiach
szczegotowych, kazdy z systemdw sortujgcych winien posiadaé mozliwos¢ realizacji
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innych typowych zadan sortowania. Realizacja dodatkowych zadan winna by¢ mozliwa
po zastosowaniu dodatkowego odpowiedniego oprogramowania, ktére bedzie mogt
naby¢ Zamawiajgcy w przysztosci i nie moze wigzac sie z koniecznoscig doposazenia
czy wymiany komputera, czesci lub catosci czujnika itp.

= Celem zapewnienia mozliwosci optymalizacji pracy separatoréw oraz obnizenia
zuzycia powietrza wykorzystywanego poprzez separatory powietrza w trakcie pracy
instalaciji, jak rowniez dostosowania parametréw pracy do jakosci i rodzajow odpadow
kierowanych do procesu sortowania, nalezy zapewni¢ mozliwos¢ automatycznego
wytgczania funkcji sortowania wybranych dysz wchodzgacych w skad zespotu z
zaworami. Nalezy zapewni¢ rozwigzanie umozliwiajgce np. wylgczenie co drugiej
dyszy tak aby wigczone dysze pracowaly w odlegtosci nie wiekszej niz 60 mm.
Rozwigzanie to nie moze skutkowac¢ uszkodzeniem dysz. Ich wigczanie i ponowne
wytgczanie winno by¢ mozliwe z panelu obstugowego oraz systemu wizualizaciji.

= Celem zapewnienia odpowiedniej obstugi serwisowej, obnizenia kosztéw zwigzanych
z zapewnieniem serwisu, wszystkie separatory optyczne winny zostaé wykonane przez
jednego producenta.

= Dla optymalizacji dziatan w obszarze serwisowania nalezy zapewni¢ mozliwosc
zdalnego ustawiania i optymalizacji parametréw pracy separatora optycznego przez
serwis producenta z jego siedziby lub siedziby oddziatu/spétki zaleznej zajmujacej sie
profesjonalnie obstugg serwisowg. Do tego celu nalezy wykonac fgcze zapewniajace
efektywng i mozliwie szybkg transmisje danych przy zachowaniu duzego
bezpieczenstwa za pomocg szyfrowanego potagczenia VPN. Ponadto nalezy zapewni¢
kontakt z osobg ze wsparcia serwisowego, profesjonalnie przygotowang do tego typu
reakcji serwisowych porozumiewajgcg sie w jezyku polskim.

2.6.1. Separator optyczny 2D-1 [NIR6] — wymagania szczegétowe dla danego
separatora

Frakcja, materiat wejsciowy
Frakcja ,lekka” — ptaska pozostata z frakcji, odsianej na sicie bebnowym, poddanej dziataniu
separatora optycznego tworzyw sztucznych [NIR1] i podziatowi na separatorze balistycznym.
Frakcja lekka winna zosta¢ podawana z separatora balistycznego poprzez przenosnik lub cigg
przenosnikdw posrednich na przenosnik przyspieszajgcy separatora folii w kierunku
wzdtuznym .
Predko$¢ przenosnika
Przenoénik przyspieszajgcy z mozliwoscig regulacji predkosci w zakresie min. 2,0 — 4,0 m/s.
Cel, kryteria sortowania
— wariant 1 (odpady komunalne zmieszane 80-340mm lub zbierane selektywnie O-
340mm):
= pozytywnie: folia PE/LDPE zmieszana lub folia PE/LDPE przezroczysta/biata
— wariant 2 (papier zbierany selektywnie 0-340mm):
= pozytywnie: papier mix

Rodzaj sortowania
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— Pozytywnie — folia PE/LDPE mieszana

5 Et:lr‘gg:jziie Rzeczpospolita Unia Europejska

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

Przepustowosc¢

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/m?3.
Szerokosc¢ 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 zaleznoéci od przeznaczenia i funkcji nalezy zastosowa¢ odpowiedni zespot zawordw.
Dotyczy to zaréwno sity wydmuchu (min. ciezar powierzchniowy wydzielanych materiatow),
jak i odstepu pomiedzy zaworami/dyszami. Niniejszy separator optyczny tworzyw sztucznych
przenos$nik przyspieszajgcy nalezy wyposazy¢ w odpowiednig listwe z dyszami (zespodt
zaworow), przy czym odlegtosé pomiedzy dyszami (0$-0$) nie powinna by¢ wieksza niz 30 mm
i zapewnia¢ mozliwo$¢ wydzielenia obiektdw o ciezarze powierzchniowym min. 150 g/dm?.

2.6.2. Separator optyczny 3D-1 [NIR4] — wymagania szczegétowe dla danego
separatora

Frakcja, materiat wejSciowy

Frakcja ,ciezka’- przestrzenna pozostata z frakcji 80-340 mm lub 0-340mm odpowiednio ze
zmieszanych odpadéw komunalnych lub selektywnie zebranych odpadéw komunalnych)
odsianej na sicie bebnowym, poddanej dziataniu separatora optycznego tworzyw sztucznych
[NIR1] i podziatowi na separatorze balistycznym. Frakcja ciezka winna zosta¢ podawana
poprzez przenosnik lub cigg przenos$nikdw posrednich na przenosnik przyspieszajgcy
separatora [NIR4].

Tasma przyspieszajgca do separatora powinna by¢ podzielona przegrodg — niezalezne
kierowanie odpaddéw na wydzielone w ten sposdb odcinki skanera.

Predko$¢ przenosnika

Przenoénik przyspieszajgcy z mozliwoscig regulacji predkosci w zakresie min. 2,0 — 4,0 m/s.
Cel, kryteria sortowania

= PET transparentny po jednej stronie separatora optycznego lub papier lub papier +
PET (wybrany kolor)

= PP lub PP/PE lub PE lub PET niebieski po drugiej stronie separatora optycznego

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

Rodzaj sortowania

Pozytywnie

Przepustowosc¢

Separator nalezy dobra¢ do zaktadanej ilosci strumienia kierowanego do separatora, jednakze
winien on zosta¢ dobrany dla min. 2,5 Mg/h przy ciezarze nasypowym ok. 50-80 kg/m? dla
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kierowanego na jedng mechanicznie wydzielona strone separatora optycznego. tagczna
szeroko$¢ dziatania separatora winna wynosi¢ min. 2.000 mm. Szerokos¢ separatora
nalezy przyja¢ na etapie projektu technologicznego, kierujac sie koniecznoscia
spetnienia warunkéw technologicznych, zawartych we wzorze umowy.

5 Et:lr‘gg:jziie Rzeczpospolita Unia Europejska

Efektywnos¢ pracy

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

Dodatkowe wyposazenie

W zaleznoéci od przeznaczenia i funkcji nalezy zastosowa¢ odpowiedni zespot zaworow.
Dotyczy to zarowno sity wydmuchu (min. ciezar powierzchniowy wydzielanych materiatow),
jak i odstepu pomiedzy zaworami/dyszami. Niniejszy separator optyczny tworzyw sztucznych
przenos$nik przyspieszajgcy nalezy wyposazy¢ w odpowiednig listwe z dyszami (zespot
zaworow), przy czym odlegtosé pomiedzy dyszami (0$-0$) nie powinna by¢ wieksza niz 30 mm
i zapewnia¢ mozliwo$¢ wydzielenia obiektdw o ciezarze powierzchniowym min. 150 g/dm?.

2.6.3. Separator optyczny 3D-2 [NIR5] — wymagania szczegétowe dla danego
separatora

Frakcija, materiat wejsciowy
Frakcja ciezka pozostata z frakcji 80-340 mm lub 0-340mm (odpowiednio ze zmieszanych
odpadéw komunalnych lub selektywnie zebranych odpadéw komunalnych) odsianej na sicie
bebnowym, poddanej dziataniu separatora optycznego tworzyw sztucznych [NIR1] i
podziatowi na separatorze balistycznym i separatorze optycznym 3D-1 [NIR4]. Frakcja ciezka
winna zosta¢ podawana poprzez przeno$nik lub cigg przeno$nikow posrednich na przenosnik
przyspieszajgcy separatora NIR5.
Tasma przyspieszajgca do separatora powinna by¢ podzielona przegrodg — niezalezne
kierowanie odpadéw na wydzielone w ten sposéb odcinki skanera.
Predko$¢ przenosnika
Przenoénik przyspieszajgcy z mozliwoscig regulacji predkosci w zakresie min. 2,0 — 4,0 m/s.
Cel, kryteria sortowania

= PET zielony, PET zielony+niebieski lub PE lub PE/PP po jednej stronie separatora

optycznego

= PET niebieski lub kartonik po zywnosci ptynnej (KPZP) lub KPZP wraz z PE po drugiej
stronie separatora optycznego

Oczekuje sie mozliwosci tworzenia dodatkowych innych konfiguracji (zadan) wydzielenia
danych rodzajéw tworzyw sztucznych, czy ich koloréw, w fazie eksploatacji instalaciji.

Rodzaj sortowania

Pozytywnie

Przepustowos$¢

Separator nalezy dobra¢ do zaktadanej iloci strumienia kierowanego do separatora, jednakze
winien on zosta¢ dobrany dla min. 2,5 Mg/h przy ciezarze nasypowym ok. 50-80 kg/m? dla
kierowanego na jedng mechanicznie wydzielona strone separatora optycznego. taczna
szerokos¢ dziatania separatora winna wynosi¢ min. 2000 mm.
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Szerokos¢ separatora nalezy przyjaé na etapie projektu technologicznego, kierujac sie
koniecznoscia spetnienia warunkow technologicznych, zawartych we wzorze umowy.
Efektywnos¢ pracy

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

Dodatkowe wyposazenie

W zaleznosci od przeznaczenia i funkcji nalezy zastosowac¢ odpowiedni zespot zawordw.
Dotyczy to zarowno sity wydmuchu (min. ciezar powierzchniowy wydzielanych materiatow),
jak i odstepu pomiedzy zaworami/dyszami. Niniejszy separator optyczny tworzyw sztucznych
przenos$nik przyspieszajgcy nalezy wyposazy¢ w odpowiednig listwe z dyszami (zespot
zawordéw), przy czym odlegtos¢ pomiedzy dyszami (0s-0s) nie powinna by¢ wieksza niz 30 mm
i zapewniaé mozliwo$¢ wydzielenia obiektow o ciezarze powierzchniowym min. 150 g/dm?2.
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2.6.4. Separator optyczny folii PE drugiego stopnia 2D-2 [NIR7] —wymagania
szczegotowe dla danego

(separator nie jest objety przedmiotem zamoéwienia)

Uwaga: separator optyczny 2d-2 [NIR7] nie stanowi przedmiotu niniejszego zamowienia,
jednakze jego parametry nalezy uwzgledni¢ w projekcie technologicznym linii sortowniczej, z
uwzglednieniem pozostatych wymagan dotyczgcych linii w wersji podstawowej stanowigcej
przedmiot zamowienia, jak rowniez przy uwzglednieniu wymagan dla uktadu docelowego linii.

Frakcja, materiat wejsciowy
Folia PE mix wydzielona poprzez separator optyczny foli [NIR4] - SOF4 folii PE podawana na
przeno$nik przyspieszajacy.
Predko$¢ przenosnika
Przenosnik przyspieszajgcy z mozliwoscig regulacji predkosci w zakresie min. 2,0 — 4,0 m/s.
Cel, kryteria sortowania

— pozytywnie lub negatywnie: folia PE/LDPE mix, pozytywnie folia PE lub LDPE

transparentna/biata

Rodzaj sortowania
—  Pozytywnie lub negatywnie

Przepustowo$¢

Separator nalezy dobrac do zaktadanej ilosci strumienia kierowanego do separatora, jednakze
winien on zosta¢ dobrany dla min. 0,6 Mg/h przy ciezarze nasypowym ok. 20-30 kg/m3.
Szerokosc¢ dziatania separatora winna wynosi¢ min. 1400 mm.

Szerokos¢ separatora nalezy przyjac¢ na etapie projektu technologicznego, kierujac sie
koniecznoscia spetnienia warunkéw technologicznych, zawartych we wzorze umowy.
Efektywnos¢ pracy

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

Dodatkowe wyposazenie

W zaleznos$ci od przeznaczenia i funkcji nalezy zastosowaé odpowiedni zespét zaworow.
Dotyczy to zaréwno sity wydmuchu (min. ciezar powierzchniowy wydzielanych materiatow),
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jak i odstepu pomiedzy zaworami/dyszami. Niniejszy separator optyczny tworzyw sztucznych
przenosnik przyspieszajacy nalezy wyposazyé w odpowiednig listwe z dyszami (zespot
zawordéw), przy czym odlegtos¢ pomiedzy dyszami (0s-0s) nie powinna by¢ wieksza niz 30 mm
i zapewnia¢ mozliwo$¢ wydzielenia obiektow o ciezarze powierzchniowym min. 150 g/dm?2.

5 Eﬂ?ggéjzsﬁ(ie Rzeczpospolita Unia Europejska

2.7. Separator balistyczny

Przedmiotem zaméwienia jest separator wykorzystujgcy wiasciwosci materiatow (ciezar
wilasciwy i ksztalt) do ich rozdziatu. Separator balistyczny winien umozliwi¢ podziat
podawanego strumienia odpadéw pochodzacych z automatycznej segregacji na separatorze
tworzyw sztucznych [NIR1] na frakcje ciezkg-twarda-toczgcg sie (np. butelki PET, HDPE, PP
opakowania wielomateriatowe) i lekkg-miekka-ptaska (tj. gtownie folia). Poszczegolne frakcje
winny nastepnie trafic na dalszy cigg sortowania automatycznego poszczegoéinych frakcji
materiatlowych. Separator ten winien umozliwi¢ odsiewanie frakcji drobnej tj. ok. 40-60 mm,
ktéra powinna zosta¢ skierowana do automatycznej stacji zatadunku balastu. Separator
powinien zosta¢é wyposazony w min. 6 przesunietych wzgledem siebie rotujgcych
mimosrodowo perforowanych paneli stalowych (padle), ktérych predkos¢ obrotowa napedu
bedzie regulowana w zakresie co najmniej od 170 do 200 obrotéw na minute. Zastosowane
urzadzenie winno skutecznie separowac frakcje ciezkg-twardg-toczacg sie od lekkiej-miekkiej-
ptaskiej bez zastosowania dodatkowych rozwigzan pneumatycznych (zasysanie lub ttoczenie
powietrza). Otwory w panelach powinny mie¢ wielkos¢ od 40 do 60 mm x od 40 do 60 mm.
Urzadzenie nalezy wykona¢ z wytrzymatej konstrukcji blachownicowej skrecanej, ktéra
umozliwi w przysztoSci wymiane czesci tej konstrukcji na nowg w przypadku
fragmentarycznego jej uszkodzenia bez koniecznosci wymiany catego korpusu bagdz
obszernego fragmentu urzgdzenia. Kat nachylenia separatora balistycznego musi byé¢
regulowany w zakresie co najmniej od 15 do min. 18 stopni. Wykonawca bedzie
odpowiedzialny za optymalne ustawienie kata pracy i predkosci obrotowej napedu separatora
podczas rozruchéw. Mechanizm regulacji kata nachylenia separatora balistycznego winien
umozliwiac jego bezpieczng obstuge przez uzytkownika. Regulacja kata nachylanie winna byc¢
realizowana poprzez mechanizm hydrauliczny z napedem recznym lub automatycznym oraz
wybranej pozycji ustawienia separatora. Separator winien posiada¢ obudowe
uniemozliwiajgcg wydostawanie sie segregowanych odpaddw z przestrzeni pracy rotujgcych
paneli o wysokosci obudowy min. 800 mm od najwyzszego potozenia roboczego tych paneli.
Zaréwno wat czynny jak i wat bierny powinny by¢ wielocze$ciowe, sktadajgce sie z tatwo -
demontowalnych elementow umozliwiajgcych szybkg obstuge i wymiane fozysk i
przynaleznych do nich fragmentéw watu. Separator nalezy wyposazyé w klapy serwisowe z
napedem recznym i zabezpieczeniem poprzez czujniki otwarcia, ktdre nalezy zintegrowac z
systemem sterowania i awaryjnego wytgczenia linii w przypadku otwarcia klapy. Klapy
serwisowe winny by¢ wykonane z dwdch przeciwlegtych czotowych stron separatora w sposob
umozliwiajgcy dostep serwisowy do watu czynnego i biernego. Powierzchnia robocza
separowania (szerokos¢ robocza dostepna x dtugos¢ robocza dostepna paneli): min. 16,5 m2.

2.8. Stacja kompresoréow

Dla potrzeb wszystkich nowych separatorow optycznych nalezy przewidzie¢ stacje
kompresorowg zlokalizowang w zamknietym kontenerze lub kontenerach lub pomieszczeniu,
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przystosowang do pracy w warunkach zimowych (ujemne temperatury). Stacja kompresorowa
winna przygotowaé powietrze o parametrach wymaganych dla zapewnienia prawidtowej pracy
separatoréw optycznych, rowniez w przypadku wystepowania ujemnych temperatur.

5 Et:lr‘gg:jziie Rzeczpospolita Unia Europejska

Nalezy dostosowac do potrzeb i zapewni¢ odpowiednig ilos¢ powietrza doprowadzonego do
separatoréow optycznych stanowigcych przedmiot zamowienia, jednakze nie mniejszg niz
1200m3/h powietrza. Sprezone powietrze doprowadzone do separatorow musi spetniaé normy
jakosci co najmniej klasy 3.2.3. (2-2-2.) wg standardu 1SO 8573-1.

Dla zapewnienia wymaganej jakosci sprezonego powietrza kontenerowg stacje nalezy
wyposazy¢ co najmniej w dwie sprezarki srubowe: jedna stato-obrotowa min. 10 bar, 55 kW,
druga sprezarka zmienno-obrotowa min. 4-10 bar, 110 kW, cyklonowy automatyczny
(elektroniczny) spust kondensatu, z uktadem filtracji wstepnej i doktadnej, uktad wentylaciji
nawiewnej i wywiewnej kontenera z petng automatyka, nagrzewnice umozliwiajgcg utrzymanie
temperatury min. 5 st. C (sterowang automatyczne), potgczenia pneumatyczne wewnatrz
kontenera/ow czy pomieszczenia, instalacje elekiryczng zasilania urzgdzen z szafkg
przytagczeniowg, wewnetrzne oswietlenie kontenera/éw czy pomieszczenia.

Nowopowstata stacja kompresoréw powinna by¢ potgczona z istniejgcg instalacja sprezonego
powietrza w jeden uktad. Nalezy wykonac¢ system sterowany nadrzednie oparty na 4
sprezarkach w ktorym wiodgcg role bedzie petnita nowoprojektowana sprezarka zmienno-
obrotowa, a pozostate bedg dotgczane w zaleznosci od aktualnego zapotrzebowania na
sprezone powietrze.

W celu zapewnienia wymaganej iloéci sprezonego powietrza oraz eliminacji gwattownych
skokéw cisnienia w instalacji nalezy dobra¢ odpowiedniej wielkosci zbiorniki buforowe, tak
zagwarantowaé prawidtowq i statg prace separatoréw.

W celu zapewnienia wymaganej jakosci sprezonego powietrza nalezy dobraé nowy osuszacz
adsorpcyjny regenerowany na zimno, sterowany na podstawie pomiaru cisnieniowego punktu
rosy.

2.9. Konstrukcje wsporcze

Wszystkie wyzej potozone punkty pracy, ktére wymagaja regularnej obstugi, dozoru i czynnosci
ekipy Zamawiajgcego winny by¢ dostepne dla obstugi poprzez system przejs¢, podestéw oraz
schodow. Tam gdzie bedzie to mozliwe Wykonawca winien zastosowac schody, w przeciwnym
wypadku Zamawiajgcy dopuszcza zastosowanie drabin montowanych na state lecz nie w
komunikacji podstawowego ciggu technologicznego maszyn i urzadzeh {j.
kluczowego/gtdbwnego wyposazenia, pomiedzy ktérym to powinna by¢ zapewniona
komunikacja z zastosowaniem schodéw. Podesty winny by¢ wytozone blachg ,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 Kkonstrukcji skrecanej Zamawiajgcy dopuszcza spawanie profili stalowych
konstrukciji.

Wszystkie elementy konstrukcyjne z blach i profili stalowych bez zabezpieczenia
antykorozyjnego, poza wyspecyfikowanymi inaczej w opisach szczegotowych, winny
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odpowiednio oczyszczone i przygotowane, a nastepnie malowane warstwg farby podktadowo
nawierzchniowej o grubosci tagcznej powyzej 100 um. Kolor poza elementami ocynkowanymi
do wyboru Zamawiajgcego.
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Nalezy zapewni¢ mozliwos¢ dojscia do wszystkich kabin sortowniczych, wszystkich
separatoréw optycznych, separatora balistycznego, za pomocg schodéw i podestéw. Nalezy
réwniez zapewni¢ przejscia pomiedzy wszystkim nowymi separatorami optycznymi i
separatorem balistycznym za pomocg schodow i podestow. Drabiny mozna stosowaé
wytgcznie, jako droga ewakuacyjna.

2.10. Zasilanie, sterowanie i wizualizacja

Wymagania ogéine

System zasilania, wizualizacji i sterowania winien by¢ zaprojektowany i wykonany zgodnie z
polskim prawem, polskimi normami jak roéwniez z odpowiednimi standardami
Miedzynarodowymi lub Unii Europejskiej. System zasilania, wizualizacji i sterowania winien
by¢ zaprojektowany i wykonany zgodnie z Wymaganiami Zamawiajgcego, najnowszg praktykg
inzynierska i najlepsza dostepng technikg (BAT) wymagang Prawem Kraju.

Zastosowane w projekcie rozwigzania technologiczne, techniczne i komunikacyjne muszg
zapewni¢ bezpieczenstwo i wysokie walory eksploatacyjne i estetyczne Zaktadu.
Zamawiajgcy wymaga petnej automatyki, sterowania i wizualizacji dla catego procesu
sortowania z centralnym komputerowym systemem sterowania.

Zamawiajacy oczekuje i wymaga, aby wykonawca zapewnit gwarancje sprawnosci
funkcjonalnej systemu zasilania, sterowania i wizualizacji dla nowo wprowadzanych urzadzen
technologicznych, jak rowniez dla urzgdzen technologicznych obecnie eksploatowanych i
wykorzystywanych w nowym uktadzie technologicznym. Wykonawca podpisze oswiadczenie
0 przejeciu odpowiedzialnosci za system sterowania, wizualizacji i zasilania lokalnego dla
zmodernizowanego systemu. Wykonawca w projekcie technologicznym musi podac
zapotrzebowanie na moc, z uwzglednieniem wspétczynnika jednoczesno$ci pracy
nowozainstalowanych odbiornikéw.

2.10.1. Zasilanie

Zamawiajgcy wymaga dostarczenia przez Wykonawce zestawienia sumarycznej mocy
zainstalowanych urzgdzen z podziatem na urzgdzenia sortownicze i oddzielnie na urzgdzenia
stanowigce wyposazenie sprezarkowni. W zestawieniu tym nalezy rowniez wyszczegdlni¢
przewidywane obcigzenie rzeczywiste. Urzadzenia sortownicze w zaleznosci od
zainstalowanej mocy i przewidywanego obcigzenia bedzie mozna podtgczyé pod rozdzielnice
gtébwng zlokalizowang w hali M04, obok centralnej dyspozytorni, bgdz tez do nowych
rozdzielnic (do wykonania w ramach niniejszego zamdéwienia). Zasilanie nowych rozdzielnic
nalezy wigczy¢ do WLZ zlokalizowanej w kanale potnocnej Sciany hali M04, obok prasy
kanatowej. WLZ do kanatu kablowego zlokalizowanego obok prasy belujgcej doprowadzi
Zamawiajacy.

Na kanale nalezy zamontowac¢ podrozdzielnie (obowigzek Wykonawcy), przy czym ze wzgledu
na bliskie sgsiedztwo prasy i koniecznos¢ odbioru bel, rozdzielnie te nalezy zabezpieczy¢
odbojami przed ewentualng kolizjg z urzgdzeniami transportu bliskiego.
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2.10.2. System SCADA nadrzedny

5 Eﬂ?ggéjzsﬁ(ie Rzeczpospolita Unia Europejska

W ramach planowanej inwestycji Zamawiajgcy wymaga aktualizacji istniejgcego systemu
zarzgdzania i kontroli pracy Zaktadu. Obecny system realizuje zawansowane funkcje
operatorskie i sterownicze, jak rowniez dostarcza istotne dane oraz informacje na rozne
szczeble zarzgdzania w skali catego Zaktadu.

Istniejgcy system pozwala zaréwno na prowadzenie pelnej automatyzacji ciggu
fermentacyjnego, modutu kogeneracji jak rowniez integruje pozostate systemy i programy
kontrolujgco-wspomagajgce prace Zaktadu.

Zamawiajgcy wymaga aktualizacji obecnego systemu wizualizacji na wszystkich posiadanych
stacjach operatorskich znajdujgcych sie w serwerowni gtéwnej na hali sortowni jak réwniez w
serwerowni w budynku administracyjnym.

Wymaga sie, aby Wykonawca dostarczyt przed podpisaniem protokotu odbioru wersje
kohcowe programow. Petne oprogramowanie komputerowego systemu sterowania obiektow i
programy systemowe, firmowe i uzytkowe, wykonanie wizualizacji i wdrozenie aplikacji, cesja
praw autorskich na Uzytkownika do wykorzystania na wszystkich polach eksploatacji w tym
rozbudowy, modyfikacji itp., nalezy do obowigzkéw Wykonawcy i ma by¢ kompletne oraz ujete
w wycenie kosztow inwestycji.

2.10.3. System wizualizacji i sterowania linig sortownicza

Instalacja do segregacji powinna zosta¢ zaplanowana dla ciggtego ruchu w cyklu
automatycznym. System automatyzacji powinien by¢ w zwigzku z tym zaprojektowany na
maksymalng dyspozycyjnos¢ i zminimalizowanie przerw w ruchu instalacji. Sterowanie
automatyczne instalacja powinno odbywaé sie ze sterowni za pomocg zmodernizowanej
komputerowej stacji operatorskiej wyposazonej w oprogramowanie wizualizacji typu SCADA.
Zmodernizowany system wizualizacji pracy sortowni odpadoéw ma zapewni¢ dla urzadzen
istniejgcych i nowo zabudowanych wszystkie obecne funkcje sterowania, monitoringu,
archiwizacji danych, generowania okresowych raportow, wykonywania analiz
technologicznych i diagnostycznych.

W przypadku awarii podstawowej stacji komputerowej sterowanie pracg linii winno odbywaé
sie za pomocg rezerwowej stacji komputerowej oraz panelu operatorskiego z
zmodernizowanym oprogramowaniem aplikacyjnym.

Zmodernizowany uktad sterowania linig sortowniczg winien umozliwi¢ uruchomienie i prace
lini w kilku wariantach pracy(niesegregowane odpady zmieszane, selektywna zbiorka
tworzywa sztuczne/papier) itp., ktére wykonawca winien zaproponowaé na podstawie innych
zapiséw dokumentacji przetargowej oraz wilasnych doswiadczen. Nalezy umozliwi¢ ciggta
prace linii z wigczonymi badz wytgczonymi separatorami optycznymi i metali zelaznych, w
ktére linia sortownicza zostata wyposazona.

Cata instalacja ma by¢ objeta systemem wytgcznikdw awaryjnych oddziatywujgcych w sposéb
bezposredni na funkcje zatrzymania sterowanego urzgdzenia technologicznego i jego
bezpieczne odtgczenie od zasilania zgodnie z wymagang kategorig oraz posrednio na
pozostate pracujgce urzgdzenia zabudowane w wspolnej strefie zagrozenia zycia dla ludzi.
W celu unikniecia przepetnienia maszyn i przenosnikdw w czasie postoju instalacji nalezy
zastosowac system szybkiego zatrzymania wszystkich pozostatych urzgdzen zasypujacych.
W momencie wylgczenia ktdéregokolwiek z urzadzen, wszystkie urzgdzenia przed nim powinny
zostac¢ wytgczone.
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Sterowanie pracg instalacji powinno by¢ zoptymalizowane tak, aby w przypadku wystgpienia
przestojow w pracy mozliwy byt szybki powrdét do prawidtowego stanu pracy instalacii.

Przed rozruchem instalacji w cyklu automatycznym w hali musi by¢ wyraznie styszalny sygnat
ostrzegawczy. Dziatanie instalacji powinno by¢ sygnalizowane lampg sygnalizacyjng
(Swiattem pomaranczowym podczas rozruchu, Swiattem zielonym podczas normalnej pracy).
Rozpoczecie pracy linii sortowniczej winno by¢ sygnalizowane ostrzegawczo przez ok. 10 sek.
Uktad sterowania winien wybra¢ wiasciwg kolejno$¢ uruchamianych badz zatrzymywanych
urzgdzen w zalezno$ci od wybranego przez operatora wariantu pracy linii.

Z uwagi na koniecznos¢ zapewnienia bezpiecznych warunkéw pracy nalezy zainstalowac na
catym obiekcie automatyczny system zabezpieczenia przed uruchomieniem linii w sytuac;ji
braku gotowosci ze strony urzadzen jak réwniez wystepujgcych zagrozen dla personelu
obstugi. W wyznaczonych miejscach przy kazdym urzgdzeniu winny by¢ zainstalowane
wytgczniki awaryjne uniemozliwiajgce uruchomienie linii po aktywowaniu (wcisnigciu)
ktéregokolwiek z nich. Poszczegdlne urzadzenia nalezy wyposazy¢ w zabezpieczenia
przecigzeniowe oraz zwarciowe ktoérych stan wytgczenia bedzie sygnalizowat awarie obwodu-
urzgdzenia. Aby zminimalizowaC negatywne wptywy zaktocen i uszkodzen spowodowanych
m.in. przez wytadowania piorunowe jak rowniez przepiecia fgczeniowe przenoszone z sieci
rozdzielczej oraz przepiecia wewnetrze powstajgce w instalacji elektrycznej obiektu,
poszczegolne urzgdzenia nalezy wyposazy¢ w zabezpieczenia przeciwprzepieciowe zgodnie
z zasadami prawidtowej koordynacji wielostopniowej ochrony przepieciowej. Ponadto nalezy
zabezpieczy¢ dostep do obszarow serwisowych - zagrozonych, w ktérych prace nie mogg byé
prowadzone w trakcie dziatania linii technologicznej, a w przeciwnym razie winno nastepowac
automatyczne wytgczenie bgdz uniemozliwienie uruchomienia linii sortowniczej.

Dla realizacji wymaganych nowoprojektowanych funkcji bezpieczenstwa w nowych obszarach
technologicznych nalezy zastosowaé programowalny sterownik bezpieczenstwa.

Sterownik ten winien by¢ potaczony z istniejgcymi sterownikami bezpieczenstwa, posiadac

wydzielong sie¢ komunikacyjng — bezpieczenstwa obejmujgcg wszystkie urzgdzenia
technologiczne i urzadzenia dodatkowo wprowadzone dla podwyzszenia bezpieczenstwa
obstug linii.

Zamawiajgcy wymaga zastosowania rozwigzan technicznych, raportujgcych do SCADA
ponadnormatywne pobory energii przez zainstalowane napedy urzgdzen/przenosnikéw, a w
przypadku gdy w mechanizm dziatania urzgdzen nastgpi ingerencja ludzka czy tez inne ciato
obce blokowaé bedzie prace wowczas nastgpi automatyczne, awaryjne wytgczenie
urzgdzenia i linii sortowniczej.

Oprogramowanie

Zmodernizowane oprogramowanie aplikacyjne sterowania PLC, panelu operatorskiego,
sterowania funkcjami bezpieczenstwa linii i wizualizacji powinny posiadac¢ identyczng strukture
jak w rozwigzaniach istniejgcych.

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

Wymaga sie, aby wszelkie oprogramowania aplikacyjne niezabezpieczone hastami zostaty
zarchiwizowane w koncowych wersjach instalacyjnych na niewymazywanych nosnikach
danych i byto protokolarnie przekazane Zamawiajgcemu.

Odtwarzanie (reinstalacja) tego oprogramowania ma by¢ mozliwa centralnie (ze stanowiska
CD) lub lokalnie.
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2.11. Wymagania dotyczace stacji komputerowej do sterowania linig

W sterowni zostanie zrealizowana wizualizacja instalacji zasilania i sterowania instalacjg
sortowniczg w oparciu 0 komputer o minimalnych parametrach:

system operacyjny:

Windows 10 PRO (wersja 64-bitowa) lub réwnowazny. Zainstalowany system operacyjny w
wersiji polskiej, niewymagajacy aktywacji za pomocg telefonu lub Internetu. Dopuszczalny jest
system operacyjny dla komputeréw PC, spetniajgcy nastepujgce wymagania poprzez
wbudowane mechanizmy, bez uzycia dodatkowych aplikacji:

a) system ze wsparciem producenta minimum rok od momentu instalacji u zamawiajgcego

b) mozliwos¢ dokonywania uaktualnien sterownikéw urzgdzehn przez internet (witryne
producenta systemu);

¢) mozliwos¢ dokonywania aktualizacji i poprawek systemu przez internet z mozliwoscig
wyboru instalowanych poprawek;

d) system operacyjny ma pozwala¢ na wigczenie komputera do domeny Active Directory
(wykorzystywanej przez zamawiajgcego)

e) darmowe aktualizacje w ramach wersji systemu operacyjnego przez Internet (niezbedne
aktualizacje, poprawki, muszg by¢ dostarczane bez dodatkowych optat) — wymagane podanie
nazwy strony serwera Www,

pamie¢ operacyjna:
minimum 4GB pamieci SDRAM DDR4 2933 MHz z korekcjg btedéw ECC

pamie¢ masowa:
Dwa dyski SSD 2,5", kazdy o pojemnos$ci minimum 250 GB

Obudowa RACK o wysokosci minimum 2U wraz z kompletem wysuwanych szyn
umozliwiajgcych montaz w szafie rack i wysuwanie urzgdzenia do celéw serwisowych.

Wbudowane porty minimalnie:

- 1 ztacze VGA

- 2 ztgcza HDMI

- 4 porty USB 3.0

- 2 porty USB 2.0

- 1 port DVI-D

- 2 zZlgcza sieciowe RJ-45 (LAN) 10/100/1000

Wymagania materiatowe

Nowowprowadzane urzgdzenia, aparaty systemu zasilania, sterowania i wizualizacji winny byc¢
kompatybilne w warstwie oprogramowania z aparatami, urzgdzeniami pracujgcymi w
istniejgcym systemie.

Wszystkie materiaty i urzadzenia stosowane przy wykonywaniu zamowienia muszg byc:

- dopuszczone do obrotu i stosowania zgodnie z obowigzujgcym prawem (w tym w
szczegolnosci Ustawg z dnia 07.07.1994 r. Prawo budowlane i Ustawg z dnia 16.04.2004 r. o
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wyrobach budowlanych) i posiada¢ wymagane prawem deklaracje lub certyfikaty zgodnosci i
oznakowanie,
- nowe i nieuzywane.
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Wymagania dotyczace nowych szaf zasilajagco — sterowniczych:

W szafach zasilajgco-sterujgcych nalezy zabudowac: sterowniki PLC i moduty wej./wyj.,
aparature zasilajgcg i zabezpieczajgcg, aparature pomiarowg w tym réwniez analizatory
parametrow sieci zasilajgce;.

Nowe szafy zasilajgco-sterujgce nalezy zabudowac¢ w obiekcie w uktadzie rozproszonym.
Wszystkie elektryczne urzgdzenia technologiczne zasili¢ z sieci typu TN-S (z wydzielonym
przewodem ochronnym PE). Zasilanie elektryczne nowej szafy zasilajgco-sterujgcej odbywac
sie poprzez Rozdzielnice Giéwna.

Wszystkie szafy zasilajgco-sterujgce wyposazy¢ w wytacznik gtowny zasilania,

W celu zagwarantowania maksymalnej dyspozycyjnosci catego systemu wymagany jest
standard wykonania przemystowy.

Dla szaf zasilajgco-sterujgcych i innych urzgdzen elektrycznych zabudowanych na hali
zapewnic¢ stopien ochrony: minimum IP55.

W nowych szafach zasilajgco-sterujgcych zapewnié¢ zamkniety obieg powietrza bez wymiany
czynnika chtodzgcego z zewnatrz. W zwigzku z zabudowg przemiennikdw czestotliwosci
wewnatrz szaf, nalezy w nich zapewni¢ optymalne warunki temperaturowe pracy dla
wszystkich zamontowanych urzadzen, zgodnie z DTR kazdego urzadzenia.

Dla kazdego nowego pola szafowego nalezy zabudowa¢ wewnetrzny pomiar temperatury z
aktywng funkcjg wizualizaciji i rejestracji danych na komputerowej stacji operatorskiej.

W kazdym nowym polu zasilajgcym zabudowac analizator sieci dla monitoringu parametrow
zasilania z cigglg zdalng rejestracjg danych na komputerowej stacji operatorskie;.

W nowych szafach zasilajgco-sterujgcych nalezy zabudowaé zdalng diagnostyke
(sygnalizacje i wizualizacje) stanu aparatury elektrycznej zasilajacej urzgdzenia odbiorcze. Na
ekranie diagnostycznym wizualizacji nalezy przedstawi¢ status nowych urzgadzen zasilajgcych
oraz ich miejsce zabudowy (nr pola odptywowego). Dodatkowo do nowoprojektowanego
systemu nalezy wprowadzi¢ sygnalizacje i rejestracje czasu niezamknigetych drzwi szaf
zasilajgco-sterujgcych.

Wymagania dotyczagce nowych i modernizowanych instalacji oswietlenia
technologicznego

Wymagane natezenie oswietlenia dla nowych i modernizowanych miejsc pracy w kabinach
sortowniczych winno wynosi¢ min. 300 lux w wykonaniu przemystowym.

Instalacja obiektowa

Wszystkie nowe napedy maszyn i urzgdzenia technologiczne winny by¢ zasilane z sieci typu
TN-S (z wydzielonym przewodem ochronnym PE) za posrednictwem wytgcznikow
remontowych z funkcjg zamykania na ktdédke. Wytgczniki te nalezy zamontowa¢ w poblizu
napedow, na kablach zasilajgcych urzgdzenia. Wszystkie nowe napedy maszyn i urzgdzenia
technologiczne wyposazy¢ w panele sterujgce do lokalnego zatgczenia i wytgczenia napedu
podczas prowadzenia prac remontowych.
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Panel sterujacy nalezy wyposazy¢ w wytgcznik awaryjny, wylgcznik remontowy, przetgcznik
stabilny ,start-stop” w trybie sterowania serwisowego (recznego) i sygnalizacje optyczng
uzyskanej gotowosci do sterowania napedem.

Zatgczenie kazdego napedu w trybie serwisowym winno by¢ poprzedzone sygnalizacjg
ostrzegawczg akustyczng.

Nalezy wydzieli¢ trasy kablowe dla systeméw niskoprgdowych i dla tras kabli sitowych
zasilajgcych.

Trasy kablowe nalezy wykonac¢ z wykorzystaniem koryt siatkowych.
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Wymagania uzupetniajgce

Nowa i zmodernizowang instalacje elektryczng nalezy wyposazy¢ w potgczenia wyrownawcze
dodatkowe.

Wykonawca prac przekaze Zamawiajgcemu dokumentacje powykonawczg oraz wymagane
przepisami badania odbiorcze w wersji papierowej i elektronicznej dla catego
zmodernizowanego systemu zasilania, sterowania i wizualizacji. Wymaga sie aby cata
przekazana dokumentacja, instrukcje obstugi jak i dokumentacja techniczno-ruchowa byta w
jezyku polskim.

Wykonawca ponosi odpowiedzialnos¢ za poprawnos¢ przyjetych rozwigzan.

Jakiekolwiek rozwigzanie, ktére moze w przysztosci powodowaé problemy z eksploatacjqg i
utrzymaniem bedzie obcigzato Wykonawce.

Uwaga:

Zamawiajacy dopuszcza wykorzystanie urzadzen wchodzacych w sktad dzis funkcjonujgcej
instalacji do sortowania odpadéw. Wykonawca ponosi petng odpowiedzialnos¢ za
zapewnienie wtasciwego dziatania nowych urzgdzen instalacji po realizacji modernizaciji linii
sortownicze;.

Zamawiajacy wymaga zastosowania sprawdzonych rozwigzan gwarantujgcych
bezpieczenstwo pracy:

Wyklucza sie mozliwos¢ zastosowania maszyn, urzgdzen, wyposazenia oraz rozwigzan
technologicznych i technicznych (konstrukcyjnych) majgcych charakter prototypowy.
Wszystkie dostarczane urzgdzenia i elementy muszg by¢ fabrycznie nowe. Wymaga sie, aby
oferowane rozwigzanie w postaci systemu zasilania i sterowania urzgdzen linii sortowniczej,
ti. na poszczegdlnych poziomach: zasilania, bezpieczenstwa, sterowania i wykonania
wiasciwego do trudnych wymagan srodowiskowych wiasciwych dla zaktadéw przetwarzania
odpaddéw, zostato co najmniej trzykrotnie zastosowane przez oferenta tj.: dostawce
wyposazenia technologicznego w funkcjonujgcych zaktadach przetwarzania odpadow
komunalnych zmieszanych o podobnym stopniu zaawansowania.

2.12. Konstrukcje wsporcze i pomosty

Wszystkie punkty pracy linii technologicznej do segregacji odpadow, ktére wymagajg
regularnej obstugi, konserwaciji i dozoru winny by¢ dostepne dla obstugi poprzez system
przejs¢ ipodestow. Bezwzglednie zastosowaC podesty petne dla obstugi elementow
wymaganych codziennej inspekcji. Tam, gdzie bedzie to mozliwe Wykonawca winien
zastosowac¢ schody, w szczegodlnych warunkach Zamawiajgcy dopuszcza zastosowanie
drabin montowanych na state, lecz nie w komunikacji podstawowego ciggu technologicznego
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maszyn i urzadzen, tj. kluczowego/gtbwnego wyposazenia, pomiedzy ktérymi powinna byé
zapewniona komunikacja z zastosowaniem schodéw. Podesty powinny spetnia¢ wymagania
przepisow BHP; w miejscach, gdzie to jest konieczne nalezy zainstalowac zabezpieczenia dla
pracownikow (mozliwos¢ wpiecia auto-asekuracji pracownika). Podesty winny by¢ wytozone
blachg ryflowang. Stopnie schoddéw winny by¢ wykonane z ocynkowanych krat pomostowych.
Stopnie drabin i schodéw winny by¢ wykonane w wersji przeciwposlizgowej. Konstrukcje
stalowe winny by¢ wykonane z profili stalowych skrecanych. Tam, gdzie bedzie niemozliwe
wykonanie konstrukcji skrecanej, Zamawiajgcy dopuszcza spawanie profili stalowych
konstrukcji. Wszystkie elementy konstrukcyjne z blach i profili stalowych winny byé co najmnie;j
piaskowane do stopnia czystosci 2,5 (wg PN-70/H-97050) i malowane warstwg podktadowg
1x40 um, warstwa nawierzchniowa powinna by¢ wykonana lakierem dwukomponentowym
i powinna mie¢ grubos$¢ 80 um.

Kolor konstrukcji powinien byc¢ zblizony do zastosowanego w istniejgcym ukfadzie.

5 Eﬂ?ggéjzsﬁ(ie Rzeczpospolita Unia Europejska

2.13. Wymagania techniczne

Dostarczone urzgdzenia muszg by¢ fabrycznie nowe i wykonane w wysokim standardzie (|
klasa). Zamawiajgcy nie dopuszcza zastosowania urzgdzen prototypowych.

Wykonawca winien wykonac system znakowania elementow zmodernizowanej linii.
Oznakowanie nalezy umiesci¢ w miejscach dobrze widocznych.

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

Dostarczana aparatura, prefabrykaty i materiaty powinny przejs¢ testy fabryczne zgodnie
z procedurami producenta. Swiadectwa/ certyfikaty testéw fabrycznych powinny byé
dostarczone Zamawiajgcemu. Do przetwornikow pradu i mocy nalezy dostarczy¢ Swiadectwa
kalibraciji.

Dla instalacji uziemiajgcej nalezy wykona¢ pomiar rezystancji uziemienia.

Dla kabli nalezy wykona¢ sprawdzenie ciggtosci zyt oraz pomiar rezystancji izolacji.

Nalezy dokonaé¢ nastaw zabezpieczen termicznych silnikow, zabezpieczen nadprgdowych
wytgcznikdw samoczynnych, wytgcznikdw réznicowoprgdowych i innych przekaznikow
zabezpieczajgcych. Nalezy wykona¢ proby funkcjonalne sterowan ze sterownika PLC. Nalezy
przeprowadzi¢ rozruch technologiczny.

2.14, System monitoringu termowizyjnego, wczesnego ostrzegania i ppoz.

W celu zapewnienia monitoringu temperatury powierzchni sktadowanych odpadow na terenie
ZMBPOK nalezy wykonaé przemystowy system termowizyjny oparte o min. 3 kamery
termowizyjne obrotowe (tzw. funkcja omiatania). Dobér kamer jak rowniez rozmieszczenie
nalezy uzgodni¢ z IK, Zamawiajgcym na etapie wykonywania projektu. Kamery nalezy
wyposazy¢ w dodatkowe obudowy ochronne z nadmuchem powietrza na optyke oraz grzanie.
Mocowanie kamer ma by¢ stabilne (dedykowane uchwyty). Zamawiajgcy wymaga zeby
monitoring obejmowat miejsca magazynowania odpadéw palnych zgromadzonych we wiatach
(min. wiata MO6 i jedenascie wiat MO5 — lokalizacja Zatgcznik nr 15 do OPZ). Wymaga sie
rowniez montaz kamery termowizyjnej w strefie zatadunku, umozliwiajgc rejestracje
(identyfikacje) punktéw zapalnych. Kamery nalezy wyposazy¢ w funkcje wczesnego
automatycznego wykrycia punktéw zapalnych, rozpoznawania i pomijania fatszywych alarméw
(maszyny, przenosniki, osoby, zwierzeta).

Obraz z wszystkich kamer nalezy doprowadzi¢ do Centralnej Dyspozytorni. W tym celu nalezy
dostarczy¢ zestaw umozliwiajgcy obserwacje i sterowanie, wyposazony w jeden monitor LED
przeznaczony do systemu CCTV (do pracy ciggtej) o przekatnej min. 27 cali. Rejestrator

33



Infrastruktura i Srodowisko - Polska Fundisz Spjrsiscl

pozwalajagcy na jednoczesna obstuge obrazéw ,na zywo” (podzialy ekranu), rejestracje oraz
odtwarzanie z dyskéw systemowych, nalezy zainstalowaé w szafie rackowej w gtdwnej
serwerowni.

System monitoringu termowizyjnego nalezy wyposazy¢ w modut ostrzegania wyposazony
m.in. w sygnat dzwiekowy oraz system wysytania ostrzezen na podane nr telefonu. W celu
zapewnienia ciggtej pracy systemu w przypadku zaniku napiecia nalezy przewidzieé¢
podtrzymanie pracy catego systemu poprzez zastosowanie UPS z funkcjg automatycznego,
poprawnego zamykania systemu operacyjnego. Minimalny czas podtrzymania napiecia jaki
przewiduje Zamawiajgcy to 25 minut.

Kable i przewody przeznaczone dla systemu telewizji termowizyjnej nalezy prowadzi¢ w
korytach kablowych, poza budynkami i halami kable nalezy uktadaé w kanalizacji
teletechnicznej.
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Sygnat z kamer w zaleznosci od zastosowanej technologii moze by¢ przystany cyfrowo kablem
(do 100 m) lub Swiattowodem przeznaczonym do pracy w agresywnym srodowisku.
Zamawiajgcy wymaga aby przy kazdej kamerze Wykonawca zostawit min. 5 m zapasu
przewodow, umozliwiajgcego ewentualne przestawienie kamery w przysztosci.

Wszystkie kable nalezy oznaczy¢ numerycznie. Dodatkowo na korytach kablowych co 10
metréw nalezy wykonac¢ paszportyzacje partii kabli celem ich identyfikaciji.

Zamawiajgcy wymaga aby system termowizyjnego monitoringu temperatury wyposazony byt:
— W oprogramowanie z menu w jezyku polskim,
— oprogramowanie do analizy termograficznej,
— oprogramowanie bedzie przekazywato obraz ,na zywo”
— rejestracji i archiwizacji danych,
— bedzie posiadat zapis ustawien i automatycznie wznowienie pracy po restarcie
systemu,
— modut ostrzegania SMS,

— modut z wyjSciami przekaznikowymi do alarmowania systemow nadrzednych o
przekroczeniu temperatury w kazdym podobszarze, ogélny alarmujgcy o temperaturze
wewnatrz kamery, o zaniku komunikaciji,

— zakres pomiarowy 0 — 500 st.C

— detektor o rozdzielczosci min. 384x288

— temperatura pracy -20 ... +60 st.C

— doktadnos¢ +/-2% wartosci mierzonej lub +/- 2 st. C
— widmo spektralne kamery 8 — 14 ym

Sie¢ monitoringu wizyjnego nalezy wykonaé¢ zgodnie z obowigzujgcymi normami.

Wymaga sie, aby cato$¢ osprzetu rozdzielczego na napiecie do 1 kV byta przystosowana do
montazu na euroszynie, posiadata certyfikat, znak bezpieczenstwa i znak dopuszczenia do
obrotu handlowego w budownictwie. Wymaga sie, aby wszystkie zabudowane urzadzenia byty
W sposob trwaty opisany w jezyku polskim zgodnie ze schematem. Wszystkie kable muszg
by¢ opisane na obu kohcach zgodnie z listg kabli.
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Wszystkie zaciski w szafach majg spetnia¢ swoje funkcje bez koniecznosci ciggtego
sprawdzania i okresowego dokrecania $rub, w tym celu nalezy stosowac¢ zaciski sprezynowe.
Systemowi monitoringu termowizyjnemu musi réwniez towarzyszy¢ system wczesnego
gaszenia miejsc gromadzenia odpadéw w strefie przyjecia odpadéw wewnagtrz hali M04
(system musi objaé catg zasobnig) rozmieszczenie jak i dobér zraszaczy winien byé dobrany
Zz uwzglednieniem wysokosci umiejscowienia instalacji ppoz. Wymaga sie aby wysokos$é
montazu instalacji p.poz musi uniemozliwia¢ jej uszkodzenie zaréwno przez operujgcg w
zasobni tadowarkg kotowg jak poprzez uniesionym do gory opréznianym kontenerem —
wytadunek hakowca.

Dodatkowo instalacje gaszenia nalezy zamontowaé nad przenos$nikiem kanatowym
Zlokalizowanym pomiedzy rozrywarkg workow jaki i przenosnikiem wznoszgcym przed kabing
wstepnego sortowania.
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Wymagania szczegodtowe w zakresie systemu p.poz.

Zamawiajacy wymaga montazu szybko reagujgcego systemu przeciwpozarowego, ktérego
zadaniem jest skuteczna detekcja zrodet zaptonow (iskry, zar, przegrzane czarne czastki
majgce wysoka temperature, ptomienie) oraz ugaszenie wykrytych zagrozen zanim
spowodujg one pozar. Do gaszenia wykorzystywana jest woda pod wysokim cisnieniem ok. 9-
11 bar oraz system niskocisnieniowej mglty wodnej. Ostateczng wartos¢ wymaganego
cisnienia nalezy zweryfikowa¢ u dostawcy danego systemu. Zadaniem systemu wykrywania i
gaszenia iskier jest zmniejszanie ryzyka pozarowego poprzez wykrywanie igaszenie zrodet
zaptonow. Jest to tak zwany system prewencyjny, poniewaz jego zadaniem jest eliminacja
zrédet zaptondéw zanim spowodujg one realne zagrozenie pozarowe. Czas reakcji systemu
to maksymalnie 300 ms. Jest to czas od chwili wykrycia niebezpiecznej czgstki do
momentu, aktywowana przez dysze gasnicze wody. System ma wykrywac tzw. gorgce
czastki w temperaturach odpowiednich minimalnym temperaturom zaptonu materiatu, iskry
oraz zarzewia ognia. W przypadku wykrycia zagrozenia automatycznie aktywowane jest
gaszenie. Pojedyncze detekcje i akcje gasnicze nie powodujg zatrzymania procesu
technologicznego. Jezeli jednak przekroczony zostanie prog bezpieczenstwa wtedy
aktywowane jest gaszenia oraz dodatkowo wysylany sygnat zatrzymania procesu
technologicznego.  Zatrzymanie procesu technologicznego ma na celu umozliwienie
zlokalizowania i usunigcia przyczyny powstawania zrodet zaptonéw oraz zminimalizowanie
utrudnien spowodowanych akcja gasnicza. Zatrzymanie procesu odbywa sie w sposéb
automatyczny. Wszystkie zdarzenia archiwizowane sg w centrali systemu, gdzie system
monitoruje stan pracy poszczegodlnych urzgdzen i w przypadku niesprawnosci alarmuje o tym
uzytkownika. System oparty jest na strukturze sieciowej. Sygnaty przesylane sg przez
detektory, urzadzenia gasnicze, a informacje o stanie pracy systemu zbierane sg przez
lokalnie zainstalowane urzgdzenia sieciowe. W sktad systemu wchodzg m.in. nastepujgce
urzgdzenia centrala sterujgca, detektory, dysze, stacja podnoszenia cisnienia wody, system
grzejny. Instalacja ppoz. ma na celu eliminacje zrodta zaptonow, nie dopuszczajgc tym
samym do powstania pozaru. Gtéwnym jej zadaniem jest wykrywanie igaszenie iskier.
System gaszenia iskier jest w petni automatyczny i szybko reagujgcy, jego zadaniem jest
skuteczna detekcja zrodet zaptondw (iskry, zar, przegrzane czarne czastki majgce wysoka
temperature, ptomienie itp.) oraz ugaszenie wykrytych zagrozen zanim spowodujg pozar. Do
gaszenia uzywa sie wody pod cisnieniem oraz niskocisnieniowej mgty wodnej. Zamawiajgcy
wymaga aby instalacja ppoz. spetniata nastepujgce warunki:
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. system nalezy wyposazyé w centrale sterujgcg, ktéra pozwoli w przysziosci
rozbudowaé system, oraz powinna by¢ potgczona z Internetem, sygnaty przesytane przez
detektory, urzadzenia gasnicze oraz informacje o stanie pracy systemu powinny by¢
zbierane przez lokalnie zainstalowane urzgdzenia sieciowe,

. przenosniki pomiedzy rozrywarkg workéw a kabing wstepnej segregacji oraz strefe
przyjecia odpaddéw (zasobnie) nalezy wyposazy¢ w detektory podczerwieni, nie wrazliwe
na $wiatto dzienne, wykrywajgce ptomienie, iskry, gorgce czarne czagstki > 250°C oraz
detektory podczerwieni, nie wrazliwe na Swiatlo dzienne, wykrywajgce ptomienie, iskry,
gorgce czarne czgstki > 400°C,
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. urzgdzenia gasnicze w postaci dysz mgty wodnej, ktére zabezpieczajg caty przenosnik
— wymaga sie zabezpieczenia min. 2 przenosnikow,
. stacja podnoszenia cisnienia wody — wymaga sie aby stacja podnoszenia

cidnienia wody sktadata sie z pomp o wydajnosci pokrywajgcej zapotrzebowanie na wode
przez system gaszenia, w przypadku gdy bedzie to konieczne nalezy oprocz zbiornikéw
cisnieniowych na wode zastosowac zbiorniki zalewowe w ilosci niezbednej do min. czasu
dziatania systemu. Minimalny czas pracy systemu gaszenia nalezy dobra¢ do obcigzania
ogniowego (ilos¢ odpadéw w zasobni). Dobér i wielkos¢/wydajnos¢ urzadzen jak i gestosé
rozmieszczenia zraszaczy winien by¢ potwierdzony przez specjaliste ds. p.poz dostawcy
systemu. Okreslenie niezbednej ilosci wody jak i wymaganego cisnienia dynamicznego
ostatecznie musi by¢ zgodna z zaleceniami producenta danego system wczesnego gaszenia.
. instalacja powinna byta wyposazona w system grzejny — Zamawiajgcy wymaga, jezeli
temperatura otoczenia spadnie ponizej +5°C, instalacja wodna oraz strefy gaszenia musza
by¢ wyposazone w automatyczny ukfad ogrzewania i izolacji, w sktad systemu grzejnego
wchodzg np. nastepujgce elementy: centrala ogrzewania, termostat, instalacja
elektryczna/kable grzejne/ izolacja cieplna z wetny mineralnej oraz rekawy elastyczne do
izolacji dysz iwezy elastycznych,

. w przypadku alarmu 2. stopnia system automatycznie przekaze sygnat do zatrzymania
linii technologiczne;j.

. Minimalne parametry systemu:

. stacja podnoszenia ciSnienia wody

- ci$nienie zasilajgce wody: ok. 3 bar,

- Moc: w zakresie 3 - 5 kW,

. centrala sterujgca systemem

- Maksymalny pobdér mocy: nie wigcej niz 600 W,

- Centrale nalezy podtagczy¢ do oddzielnego bezpiecznika o wartosci 6 Ai 10 A,

- Nalezy podtgczy¢ napiecie 230 V AC do zasilacza sieciowego.

. centrala grzewcza, gwarantujgcej prace w temperaturach ujemnych (hala MO04)
nieogrzewana.

Dodatkowo wymaga sie montazu dodatkowych zabezpieczen w zakresie nadzoru catego
obszaru zasobni odpadéw (detekcja ognia i dymu) np. w formie systemu alarmu pozarowego
SAP z mozliwo$cig wysytania powiadomien do wyspecyfikowanych jednostek zewnetrznych
(kierownik zaktadu, centralna sterownia, pomieszczenie ochrony, straz pozarna). Dostarczany
system powinien by¢ odporny na zaktocenia / btedne sygnaty wynikajgce np. z zapylenia,
obecnosci pary wodnej (odparowanie odpadéw).

Sygnat alarmu niezaleznie czy zostanie zidentyfikowany przez system monitoringu
termowizyjnego czy tez przez system wczesnego gaszenia musi uruchomi¢ sygnalizacje
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wizualng i akustyczng co najmniej we wszystkich kabinach sortowniczych oraz w centralnej
dyspozytorni zlokalizowanych w Hali M04. System powiadamiania w kabinach i centralnej
dyspozytorni musi by¢ rowniez uruchamiany na bazie alarmu z istniejgcej centrali p.poz.

Wymagania ogélne dotyczace kolejnosci prowadzenia roboét

Zamawiajagcy wymaga zaprojektowania rozwigzan technologicznych oraz wykonania, dostawy
i montazu urzadzen. Zadaniem wykonawcy bedzie opracowanie i uzgodnienie z
Zamawiajgcym harmonogramu prowadzenia robot demontazowych i montazowych
uwzgledniajgcego konieczno$¢ ciggtego zasilania modutu fermentacji frakcjg 15-60mm,
wydzielang z niesortowanych (zmieszanych) odpadéw komunalnych z wykorzystaniem
istniejgcej linii sortownicze;.

Harmonogram przedstawiony przez wykonawce musi minimalizowa¢ czas trwania przestojow,
jaki i winien prezentowa¢ zaangazowanie zasobow ludzkich Wykonawcy jak i ich
wykorzystanie w trakcie prowadzenia prac celem najszybszego ukonczenia doposazenia linii
sortownicze;.

Ponadto Wykonawca odpowiedzialny bedzie za opracowanie i uzgodnienie z Zamawiajgcym
Planu BIOZ zawierajgcego co najmniej:

- organizacje ruchu pojazdéw i maszyn na ternie ZMBPOK w strefach magazynowania i
prowadzenia prac,

- wydzielenia miejsc prowadzenia prac demontazowych i montazowych, w sposéb
uniemozliwiajacy dostep nieuprawnionego personelu Zamawiajgcego jak i dostawcow i
odbiorcéw odpadow,

- opisu sposobu prowadzenia prac, poza godzinami pracy personelu Zamawiajgcego ze
wskazaniem liczby pracownikéw oraz oséb z nadzoru,

- opisanie metody prowadzenia prac w sposéb minimalizujgcy przestoje jak i eliminujgcy
zagrozenia wynikajgce z korzystania z urzgdzen i maszyn umozliwiajgcych fatwe zaprdszenie
ognia. Przedstawiany Zamawiajgcemu planie prac Wykonawcy winien by¢ uzgodniony przez
inspektora bhp Wykonawcy, oraz powinien zawiera¢ dobér urzgdzen, przeston wygrodzenh
niwelujgcych zagrozenia z tytutu prowadzenia prac.

Zamawiajgcy wymaga aby prace zwigzane z montazem i uruchomieniem system monitoringu
termowizyjnego wykonac w pierwszej kolejnosci, jeszcze przed przystgpieniem do pozostatych
prac (zarowno demontazowych jak i montazowych) tj. do 31.08.2021 r. Dostarczony system
monitoringu stanowi¢ bedzie dodatkowe zabezpieczenie p.poz. (wczesna sygnalizacja
pozarow), co w kontekscie nieuniknionych utrudnien w przetwarzaniu niesegregowanych
(zmieszanych) odpadéw komunalnych, zwigkszy poziom bezpieczenstwa.

Dopuszcza sie dostawe i montaz drugiego systemu - wczesnego gaszenia, na dalszym etapie
realizacji zamowienia tj. po sierpniu 2021, jednakze przed odbiorami koncowymi.

Zamawiajgcy dodatkowo wymaga aby Wykonawca zgtaszat planowane przerwy w pracy linii
przekraczajgce 8h z co najmniej 10 dniowym wyprzedzeniem z podaniem zaréwno czasu
przerwy jak i ilosci osob zaangazowanych w prowadzone prace montazowe.

Zamawiajgcy wymaga od Wykonawcy kazdorazowego sprawdzenia/o$wiadczenia
kompletnosci dostaw elementéw niezbednych do zakonczenia i przywrdcenia pracy linii
sortowniczej przed przystgpieniem do realizacji danego etapu.
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Zamawiajacy udostepni bezpfatnie miejsce na terenie zakladu pod zaplecze wykonawcy
(sgsiedztwo budynku administracyjno-socjalnego i Hali M04) oraz miejsce magazynowe na
dostarczane urzadzenia. Zamawiajgcy udostepni rowniez bezptatnie mozliwos¢ korzystania z
sanitariatow na terenie ZMBPOK.

Dodatkowe wymagania

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7

8)

Przedmiotowa realizacja jest rozbudowsg istniejgcej linii technologicznej sortowania
odpaddéw komunalnych..

. Zaleca sie aby Wykonawca dobierajgc rozwigzania techniczne na etapie projektu
technologicznego, kierowat sie ostroznoscig w projektowaniu uwzgledniajgc tolerancje,
zwigzang z rzeczywistym stanem Zaktadu. Zamawiajgcy deklaruje petng wspotprace z
Projektantem w tym zakresie. .

Zamawiajgcy wymaga lokalizacji nowych urzgdzen technologicznych wewnatrz hali
sortowni odpadow.

Wykonawca zobowigzany jest do zapewnienia kompatybilno$ci dostarczonych
urzgdzen =z funkcjonujgcg linig technologiczng. Wykonawca winien zapewnic
odpowiednie powigzanie systemu sterowania urzgdzen istniejgcych i nowych, tj.
stanowigcych przedmiot niniejszego w jeden zintegrowany system sterowania i
wizualizacji. Zamawiajgcy wymaga przejecia przez Wykonawce peingj
odpowiedzialnosci za modyfikowane systemy sterowania i wizualizacji catej sortowni.
Prawidtowos¢ przeprowadzonej rozbudowy oraz wydajnos¢ rozbudowanej linii
technologicznej zostanie potwierdzona prébami rozruchowymi. Odpady oraz media
niezbedne do przeprowadzenia prob rozruchowych zapewni Zamawiajgcy.
Zamawiajacy wyklucza mozliwos¢ zastosowania urzgdzen i wyposazenia oraz
rozwigzan technologicznych i technicznych (konstrukcyjnych) majgcych charakter
prototypowych. Wykonawca ingerujgc w istniejgce konstrukcje wsporcze i zabudowane
urzadzenia przejmuje na siebie odpowiedzialno$¢ za ich dalsze prawidtowe i
bezpieczne funkcjonowanie.

Biezgce czynnos$ci obstugowe maszyn i urzgdzen wyszczegdlnione w instrukcjach
obstugi, w tym ich dozor, czyszczenie, uzupetnianie lub wymiana materiatéw
eksploatacyjnych (np. oleje, smary, filtry wentylacji czy instalacji chtodzenia), wymiana
czesci zuzytych/zuzywajgcych sie (np. elementy zbierakdw przenosnikow,
uszczelnienia tasm) zgodnie z potrzebami i utrzymanie w gotowosci do pracy beda
realizowane w zakresie i na koszt Zamawiajgcego.

W okresie gwarancji Wykonawca zobowigzany bedzie do wymiany i zapewnienia
czedci gwarancyjnych tj. zamiennych podlegajgcych gwarancji, niezbednych do
dokonania napraw gwarancyjnych. Zamawiajgcy z kolei bedzie dokonywat na swoj
koszt zakupu i wymiany czesci i materiatbw eksploatacyjnych oraz
szybkozuzywajgcych sie. Wykonawcy dla utrzymania prawidtowego funkcjonowania i
uzytkowania urzadzen technologicznych zgodnie z warunkami gwarancyjnymi ich
producentow lub dostawcédw, zobowigzuje sie wykonywaé przeglady gwarancyjne z
czestotliwoscig nie rzadszg niz raz w roku.

Przedmiot zamdwienia nie obejmuje napraw urzgdzen bedgcych w posiadaniu
Zamawiajgcego, wymiany czesci zuzywajgcych sie, uzupetnienia materiatdw
eksploatacyjnych czy tez wymiany czesci zamiennych istniejgcych urzadzen, ktére
aktualnie sg w posiadaniu Zamawiajgcego.
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9) Przedmiot zaméwienia moze obejmowaé réwniez demontaz, a nastepnie ponowny
montaz istniejgcych urzgdzen zainstalowanych obecnie na linii technologicznej.
Wykonawca przed przystgpieniem do demontazu lub wykorzystania w nowym uktadzie
technologicznym okresli zakres niezbednych czynnosci naprawczych/remontowych,
ktore dla danego urzgdzenia sg niezbedne dla prawidtowej pracy linii technologicznej
po modernizacji. Zamawiajgcy we wilasnym zakresie wykona niezbedne prace
remontowe w terminie uzgodnionym z Wykonawcg niniejszego zamoéwienia. Prace
zwigzane z dostosowaniem istniejgcej kabiny sortowniczej do nowych funkcji
technologicznych wchodzg w zakres prac objetych niniejszym zamowieniem.

10) W przypadku demontazu i ponownego montazu urzgdzen, o ktérych mowa w pkt 9)
powyzej, stan techniczny urzadzen nie moze ulec pogorszeniu. W tym celu przewiduje
sie komisyjne sprawdzenie stanu technicznego poprzez wykonanie testu
funkcjonowania przed demontazem i po montazu w nowym miejscu linii
technologicznej.

5 Eﬂ?ggéjzsﬁ(ie Rzeczpospolita Unia Europejska

1. Pozostale istotne warunki wykonania i odbioru prac

Przepisy i normy stosowane przy realizacji przedmiotu zamoéwienia.

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 obowigzujgce normy europejskie lub miedzynarodowe w takim
zakresie, w jakim sg dopuszczalne obowigzujgcym prawodawstwem polskim. W razie potrzeby
normy mogg zosta¢ zastgpione innymi, pod warunkiem, ze Wykonawca uzasadni ten fakt
przed Zamawiajgcym.

Wytyczne realizacji prac

Wszelkie prace przygotowawcze, tymczasowe, montazowe itp. beda zrealizowane i wykonane
wedtug zatwierdzonej przez Zamawiajgcego Dokumentacji Projektowe] opracowanej przez
Wykonawce.

Uwaga

Wykonawca niniejszego zamowienia dostarczy Zamawiajagcemu wszelkie wymagane
dane techniczne i technologiczne niezbedne do opracowania dokumentacji potrzebnej
do uzyskania niezbednych zezwolen i decyzji.

Dokumenty
Dokumenty, ktére zostang dostarczone przez Wykonawce:
a) po podpisaniu Umowy w ciggu 6 tygodni, harmonogram realizacji projektu wraz z planem

ptatnosci z uwzglednieniem termindw wykonania i przekazania frontow robdt
budowlanych umozliwiajgcych rozpoczecie montazu, rozruchu i przejecia instalacji
sortowania,

b) po podpisaniu Umowy w ciggu 8 tygodni projekt linii technologicznej sortowania odpadow.

Warunkiem rozpoczecia wykonania instalacji jest pisemne zatwierdzenie dokumentacji
projektu technologicznego przez Zamawiajgcego.
c) przed Prébami Koncowymi Wykonawca przekaze do uzytku Zamawiajgcego:
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» Projekt rozruchu

5 Et:lr‘gg:jziie Rzeczpospolita Unia Europejska

» Instrukcje eksploatacji.

d) Po rozruchu Wykonawca przekaze do zatwierdzenia Zamawiajgcemu protokét rozruchu
zawierajacy:

» protokoty z przeprowadzonych badan, préb i inspekcji z dziennikiem rozruchu,

» sprawozdanie dla uzytkownika z wyszczegdlnieniem wszystkich probleméw, ktore
wystgpity w czasie rozruchu,

» wyniki wazen i obliczen potwierdzajgcych efektywnos¢ pracy sortowni zgodnie z
gwarancjami technologicznymi,

» protokoty z pomiardw i regulacji urzadzen, w tym pomiary hatasu na stanowiskach
pracy w ktérych nastgpita zmiana warunkéw (np. operator prasy, sortowacze w kabinie
zblokowanej itp.)

» 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 zgodnosé wykonanych robét z Umowg i dokumentacjg
projektows.

Dokumentacje technologiczng, tj. instrukcje eksploatacji i konserwacji oraz dokumentacje
techniczno-ruchowe Wykonawca przekazane Zamawiajgcemu w 2 oprawionych
egzemplarzach w wersji papierowej oraz elektroniczne;j.

Instrukcje obstugi

Wykonawca dostarczy Zamawiajgcemu, w okresie nie pozniejszym niz siedem dni przed

rozpoczeciem rozruchu, kopie robocze instrukcji obstugi wszystkich Urzgdzen. Przygotowane

instrukcje obstugi powinny objasnia¢ "krok po kroku" procedury przygotowania, dobierania

nastaw i uruchamiania wszystkich Urzgdzen.

Instrukcje obstugi przygotowane przez Wykonawce odnoszgce sie do instalacji bedgcej

przedmiotem zaméwienia, zostang wydrukowane, a nastepnie oprawione w okfadki formatu

A4,

Po pozytywnym odbiorze koncowym instrukcje obstugi, zostang przedstawione Inspektorowi

nadzoru i Zamawiajgcemu do zatwierdzenia.

Wykonawca przygotuje 2 kopie instrukcji obstugi oraz 1 kopie w wersiji elektronicznej.

Do obowigzku Wykonawcy nalezy upewnienie sie, ze Instrukcje obstugi zawieraja:

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

— Liste rutynowych czynnosci zwigzanych z obstugg kazdego z dostarczonych Urzgdzen.
— Katalog czesci zamiennych.
— Liste narzedzi i substancji konserwujgcych.

— Schematy ideowe i diagramy paneli kontrolnych i uktadoéw sterownikow.
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— Schematy potgczen elektrycznych pomiedzy panelem kontrolnym, uktadami sterownikéw
i zamontowanymi Urzgdzeniami.
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— Aprobaty lub deklaracje zgodnosci badan dla nowych dostarczonych urzadzen,

— Liste zalecanych smaréw i ich substytutow.

Odbioér koncowy, rozruch, szkolenia

Wykonawca przeprowadzi wymagane odbiory kohcowe, rozruchy, szkolenia, préby

eksploatacyjne zgodnie z wymaganiami okreslonymi w Umowie i w zakresie okreslonym w

Wymaganiach Zamawiajgcego.

Wykonawca powiadomi Inspektora nadzoru i Zamawiajgcego z odpowiednim wyprzedzeniem

o dacie, po ktérej bedzie gotowy do przeprowadzenia rozruchéw, a rozruchy te zostang

przeprowadzone po tej dacie w dniu wyznaczonym przez Inspektora nadzoru. Wykonawca

przedtozy Inspektorowi nadzoru i Zamawiajgcemu wyniki rozruchéw i préb eksploatacyjnych.

Wszelkie rozruchy i proby winny sie odbywaé z udziatem Zamawiajgcego.

1) Celem rozruchéw jest protokolarne dokonanie finalnej oceny zgodnosci z Kontraktem
wszystkich Robdt nim objetych.

2) Warunkiem przystgpienia do rozruchéw jest zatwierdzenie przez Inspektora Nadzoru i
Zamawiajgcego dokumentow rozruchu dostarczonych przez Wykonawce.

3) Wykonawca poinformuje pisemnie Inspektora Nadzoru i Zamawiajgcego o spetnieniu
wszelkich wymagan formalnych i gotowosci do przystgpienia do rozruchu mechanicznego
i technologicznego.

4) Z przeprowadzonych rozruchow Wykonawca sporzadzi protokoty. Protokdt musi zostaé
poswiadczony przez Zamawiajgcego.

Szkolenie

Przed przystgpieniem do Rozruchu Wykonawca przeszkoli personel Uzytkownika, ktory
pozniej bedzie brat udziat w rozruchu.

Najpozniej na etapie montazu instalacji do sortowania Wykonawca przeprowadzi szkolenie na
funkcjonujgcej instalacji referencyjnej zawierajgcej wyposazenie technologiczne w zakresie,
co najmniej takim, jakie jest przedmiotem oferty.

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

Szkolenie zostanie przeprowadzone przed i w trakcie przeprowadzania rozruchdw, zgodnie z
Wymaganiami Zamawiajgcego i szczegétowym programem szkolenia przygotowanym przez
Wykonawce przed rozpoczeciem rozruchu i zatwierdzonym przez Zamawiajgcego.

Wszelkie szkolenia i instrukcje bedg w jezyku polskim. Kazdy pracownik obstugi otrzyma
wydane przez Wykonawce Swiadectwo potwierdzajgce otrzymanie odpowiedniego
przeszkolenia.

Wykonawca winien przeszkoli¢, co najmniej 2 do 3 pracownikow dla kazdego stanowiska
pracy (fgcznie min. 40 osdb) zgodnie z opracowanymi przez Wykonawce i zatwierdzonymi
przez Inspektora nadzoru i Zamawiajgcego instrukcjami stanowiskowymi, w okresie nie
krotszym niz 2 x 4 godzin dla kazdego szkolonego pracownika Personelu Zamawiajgcego.
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W trakcie trwania rozruchow Wykonawca zapewni staly pobyt technologa - specjalisty ds.
rozruchow technologicznych, ktéry zobowigzany jest do nadzoru procesu sortowania oraz
przeprowadzenia ewentualnych dodatkowych szkolen prowadzenia procesu
technologicznego. Zamawiajgcy skompletuje wiasny personel przed rozpoczeciem rozruchéw
i szkolen wg wykazu przygotowanego przez Wykonawce.

Rozruchy

Wykonawca przeprowadzi rozruch wewnetrzny instalacji i urzgdzen zgodnie z przygotowanym

przez siebie programem rozruchu.

Etapy rozruchu bedg nastepujace:

1) Proby przedrozruchowe - rozruch mechaniczny w obecnhosci dostawcy urzadzen,
polegajacy na sprawdzeniu czystosci, szczelnosci, droznosci, zamocowania i dziatania,
uruchomieniu maszyn i mechanizmow, dokonaniu prob ruchowych i prébnych przejazdow
na biegu luzem itp., przeprowadzany oddzielnie dla elementéw 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 parametréw technologicznych pracy
urzadzen i caftej instalacji, zapewniajgcej osiggniecie wymagan technicznych i
technologicznych okreslonych w projekcie technologicznym oraz w zgodnosci z
wymaganiami niniejszego przedmiotu zamdwienia. Czas rozruchu technologicznego: do 2
tygodni.

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

Obowigzkiem Wykonawcy podczas rozruchu jest osiggniecie bezpiecznej i wtasciwej pracy
dostarczonych urzadzen.

Uwaga:

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

Warunkiem rozpoczecia rozruchu mechanicznego jest wykonanie nastepujgcych czynnosci:
1) Sprawdzenie kompletnosci i poprawnosci wykonania Robdt i Urzgdzen poddawanych
rozruchowi poprzez weryfikacje ich zgodnosci z dokumentacjg projektowa.

2) Zakonczenie prob montazowych zgodnie z Umowa, projektami techniczno - ruchowymi
maszyn i urzgdzen DTR.

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

a) sprawdzenie z dokumentacjg poprawnosci wykonania obwodéw sitowych i dziatania
obwodow sterowania,

b) wyregulowanie aparatury ruchowej i sterowniczej,
c) sprawdzenie poprawnosci dziatania przynaleznych zabezpieczen,
d) wykonanie pomiaréw skutecznosci zerowania,

e) wykonanie pomiaréw opornosci izolaciji,
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4) Sprawdzenie i wstepna regulacja maszyn elektrycznych, aparatury kontrolno-pomiarowej
i automatyki, a w szczegoélnosci:

a) sprawdzenie i uruchomienie cztonéw wykonawczych automatyki,

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

5) Zaznajomienie sie personelu Zamawiajgcego z dokumentacjg w zakresie:
a) dziatania urzgdzen mechanicznych i ich smarowania,
b) schematow potgczen elektrycznych, AKPIA,

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

d) sposobu sterowania,

6) Przeprowadzenie szkolenia stanowiskowego zatogi w zakresie biezgcej obstugi instalacji

Rozruch mechaniczny

Rozruch mechaniczny maszyn i urzgdzen przeprowadza sie "na sucho".
Czynnosci rozruchu mechanicznego polegajg na:

— sprawdzeniu potgczeh przewodow technologicznych;

— sprawdzeniu i uzupetnienie wszystkich punktéw smarowania;

— sprawdzeniu dziatania armatury;

— sprawdzeniu prawidtiowosci montazu maszyn i urzgdzen,

— sprawdzeniu dziatania pracy pomp, sprezarek dmuchaw, wentylatoréw i innych urzadzen;
— sprawdzeniu zamocowania, czystosci i droznosci rurociggdéw, przewodow i kanatow;

— doktadnym zapoznaniu sie przez personel Zamawiajgcego z dokumentacjami techniczno-
ruchowymi poszczegdlnych maszyn i urzgdzen przeprowadzeniu wszelkich czynno$ci
przewidzianych w DTR dla tego etapu rozruchu.

Po uzyskaniu pozytywnych rezultatdw ze sprawdzenia wizualnego mozna przystgpi¢ do
rozruchu mechanicznego maszyn i urzgdzen wyposazonych w napedy, zwanego probg biegu
luzem.

Rozruch technologiczny.
Rozruch technologiczny sprowadza sie do sprawdzenia dziatania instalacji i urzgdzen w
warunkach ich rzeczywistej pracy, ustalenie optymalnych parametréw technologicznych pracy
obiektéw i instalacji, zapewniajgcych osiggniecie wymagan gwarancji technologicznych
okreslonych w niniejszym OPZ.
Zadaniem rozruchu technologicznego jest przede wszystkim:
— potwierdzenie spetnienia gwarancji technologicznych wymaganych zapisami zawartymi
w niniejszym opisie przedmiotu zamoéwienia dla instalacji mechanicznego
przetwarzania
odpadow
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— sprawdzenie dziatania mechanizméw w warunkach ich petnego obcigzenia;
— optymalizacja i prawidtowosc¢ sterowania oraz automatyki;
— przeszkolenie zatogi w zakresie technologii, obstugi urzgdzen

Warunki rozpoczecia prob rozruchu technologicznego:
— zakonczenie rozruchu mechanicznego potwierdzone protokotem,

— przeszkolenie zatogi

Uwaga:
Zamawiajgcy zapewni i poniesie koszty zwigzane m.in. z:

— zapewnieniem strumienia odpadow na wejsciu,

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

— personelem obstugujgcym sprzet oraz instalacje technologiczne w tym sortowaczy,

— koszty energii i materiatbw eksploatacyjnych, maszyn, urzadzeh i obiektow za czas
rozruchu

Koszty te bedzie ponosi¢ Zamawiajgcy przez okres planowanych rozruchéw.

Wykonawca zapewni i przejmuje koszty wtasnego personelu niezbednego dla prowadzenia
rozruchow i nadzoru personelu Zamawiajgcego.

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

Pozwolenie zintegrowane

Za opracowanie wniosku o wydanie decyzji lub zezwolen, ktére sg wymagane do uzyskania
(zgodnie z ustawg o odpadach, ustawg Prawo ochrony srodowiska, ustawg Prawo wodne lub
innymi przepisami) wraz z uzyskaniem stosownej decyzji (zezwolenia) odpowiedzialny jest
Zamawiajgcy. Wykonawca niniejszego zamowienia przekaze Zamawiajgcemu wszelkie
niezbedne dane technologiczne, ktére bedg niezbedne do przygotowania wnioskéw o wydanie
ww. decyzji lub zezwolen w zakresie przedmiotu zamowienia.

Zamawiajgcy bedzie odpowiedzialny wlasnym staraniem i na wtasny koszt, uzyska¢ zmiane
pozwolenia zintegrowanego. Wykonawca niniejszego zamdwienia przekaze Zamawiajgcemu
wszelkie niezbedne dane technologiczne zakresu zamowienia.

Gwarancje technologiczne w zakresie skutecznosci sortowania separatorow:

e wydzielenie z odpadow komunalnych surowcow wtornych nadajgcych sie do recyklingu;
poziom wydzielenia poszczegdlnych frakcji materiatowych powinien ksztattowac sie na
poziomach co najmniej 80% ich zawartosci w strumieniu odpadéw podawanych w obszar
dziatania poszczegolnych separatorow optycznych dostarczanych w ramach niniejszego
zamowienia.
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POZOSTALE ISTOTNE WARUNKI WYKONANIA | ODBIORU

Prac montazowych

1.1 Przepisy i normy stosowane przy realizacji przedmiotu zamoéwienia.
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 stosowacC uznane i obowigzujgce normy europejskie lub
miedzynarodowe w takim zakresie, w jakim sg dopuszczalne obowigzujgcym
prawodawstwem polskim. W razie potrzeby normy mogg zosta¢ zastgpione innymi,
pod warunkiem, ze Wykonawca uzasadni ten fakt przed Zamawiajgcym.

1.2 Wytyczne realizacji prac i wytyczne technologiczne

Wszelkie prace przygotowawcze, tymczasowe, montazowe itp. bedg zrealizowane i

wykonane weditug zatwierdzonej przez Zamawiajgcego Dokumentacji Projektowej

(montazowej) opracowanej przez Wykonawce.

1.3 Dokumenty

Dokumenty, ktore zostang dostarczone przez Wykonawce:

a) w ciggu 8 tygodni od daty podpisania Umowy wykonawca przekaze kompletny
projekt technologiczny modernizacji linii sortowania odpadéw,

b) w ciggu jednego 6 tygodni od daty podpisania Umowy Wykonawca przekaze
harmonogram rzeczowo-finansowy z uwzglednieniem termindw rozpoczecia
montazu i rozruchu

Warunkiem wykonania dostaw i montazy instalacji jest pisemne zatwierdzenie

dokumentacji projektu technologicznego przez Zamawiajgcego.

c) przed Prébami Koncowymi Wykonawca przekaze do uzytku Zamawiajgcego:

» Projekt rozruchu (na min. 14 dni przed planowanymi prébami korncowymi),

d) Po rozruchu Wykonawca przekaze do zatwierdzenia Zamawiajgcemu protokot
rozruchu zawierajgcy:

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

» sprawozdanie dla uzytkownika z wyszczegdlnieniem wszystkich problemoéw,
ktdre wystgpity w czasie rozruchu,

» wyniki wazen i obliczen potwierdzajgcych efektywnos¢ pracy sortowni zgodnie
z gwarancjami technologicznymi,

» protokoty z pomiardw i regulacji urzgdzen,

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

» protokoty potwierdzajgce zgodnos¢ wykonanych rob6ot z Umowg i
dokumentacjg projektowa,

» instrukcje eksploatacji i obstugi urzgdzen.
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Dokumentacje technologiczng, tj. instrukcje eksploatacji i konserwacji oraz
dokumentacje techniczno-ruchowe Wykonawca przekazane Zamawiajgcemu w 2
oprawionych egzemplarzach w wersji papierowej oraz elektronicznej.
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1.3.1 Projekt technologiczny
Wykonawca przed przystgpieniem do opracowywania projektu budowlanego
musi przedtozy¢ Zamawiajgcemu projekt technologiczny, celem sprawdzenia
zgodnosci z zapisami OPZ oraz akceptacji i zatwierdzenia zgodnie z procedurg i
zapisami zawartymi w Umowie i w niniejszym dokumencie. Czas akceptacji projektu
technologicznego przez Zamawiajgcego wynosi 10 dni roboczych od daty przekazania
projektu przez Wykonawce.
Projekt Technologiczny powinien by¢ uszczegodtowieniem ztozonej oferty i zawieraé
m.in.:
l. Opis ogolny inwestycji zawierajgcy co najmniej:
— okreslenie przedmiotu inwestycji wraz z okresleniem efektow jego realizacji
oraz okreslenie jego lokalizacji,
— obliczenia bilansowe strumieni odpadow,
— zestawienie planowanego wyposazenia instalacji w niezbedne urzgdzenia
technologiczne,
— podanie zapotrzebowania na energie elektryczng i inne media,
— opis przebiegu procesu technologicznego,
— wykaz niezbednych warunkow technicznych i uzgodnien, umozliwiajgcych
realizacje przedsiewziecia,

Il. Szczegdtowy opis techniczny sortowni odpaddw z selektywnej zbiorki,
zawierajgcy co najmniej:

a) Opis uktadu technologicznego. Schemat ukfadu technologicznego wraz z
wyspecyfikowaniem wszystkich zlokalizowanych na niej elementéw i urzgdzen
(wykaz proponowanych urzadzen). Kazdy element i urzgdzenie powinno zosta¢
opisane w sposob okreslajgcy jego charakterystyke techniczng (zasada
dziatania, masa urzgdzenia, podstawowe wymiary, wydajnosc¢ i efektywnosc
pracy w odniesieniu do sortowania odpaddw oraz poboru energii elektrycznej).
Wykonawca jest zobowigzany dostarczy¢é do Projektu technologii karty
katalogowe podstawowych (gtdbwnych) maszyn i urzgdzen oraz oswiadczenia
dostawcow i producentow o gotowosci realizacji zamdwienia w przypadku
realizacji dostaw i montazu urzgdzen spetniajgcych wymagania OPZ.

b) Wykonawca powinien przedstawi¢ lokalizacje kabin sortowniczych wraz ze
strukturg zatrudnienia w nich oséb i zatozong skutecznosc¢ ich sortowania.

c) Opis grup odpadéw wysortowanych w hali segregacji odpadow, z
wyszczegoblnieniem ich przewidywanych parametréw jakosciowych i
ilosciowych [Mg/h] zgodnych z zatozeniami OPZ, wraz ze schematami
przeptywdw poszczegodinych strumieni odpadow.

d) Opis systemu sterowania oraz wizualizacji proceséw, systemow automatyki,
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standardu przesytu sygnatéw etc.

e) Zestawienie niezbednych pracownikow zatrudnionych przy obstudze instalacji.
Personel wymagany do obstugi instalacji wraz z podaniem wymaganych dla
poszczegodlnych grup pracownikow kwalifikacji zawodowych.

1. Bilanse energetyczne i grzewcze:

f) Okreslenie catkowitego zapotrzebowania na moc energii elektrycznej (catkowite
maksymalne zapotrzebowanie na moc elektryczng) wymaganej przez Zaktad.

g) Okreslenie parametrow technicznych instalacji wentylaciji i instalacji grzewczej.

V. Nastepujgce opracowania w wersji graficznej:

a) Schematy technologiczne.

b) Podstawowe rysunki projektowanej linii sortowania odpaddéw z lokalizacjg
poszczegolnych maszyn i urzgdzen technologicznych oraz ich funkcjg (rzuty i
przekroje). Rysunki powinny uwzgledniaC kompletng rozbudowe linii
sortowniczej (wszystkie trzy etapy rozbudowy z czytelnym wyszczegdlnien dla
poszczegolnych etapdw). Rysunki projektowanych instalacji elektrycznych,
wentylacyjnych, grzewczych itp.

V. Bilans energetyczny instalaciji.

Bilans energetyczny powinien zawierac¢ zestawienie poborow energii urzgdzen
technologicznych oraz wszystkich innych urzgdzen pomocniczych. Bilans
wodny/$ciekdéw powinien uwzglednia¢ wszystkie zrodta poboru wody i odprowadzenia
Sciekéw/odciekow.

1.3.2 Instrukcje obstugi
Wykonawca dostarczy Zamawiajgcemu, w okresie nie pozniejszym niz 1 tydzien
przed rozpoczeciem rozruchu, kopie robocze instrukcji obstugi wszystkich Urzgdzen.
Przygotowane instrukcje obstugi powinny objasnia¢ "krok po kroku" procedury
przygotowania, dobierania nastaw
i uruchamiania wszystkich Urzgdzen.
Instrukcje obstugi przygotowane przez Wykonawce odnoszgce sie do instalacji
bedgcej przedmiotem zamdwienia, zostang wydrukowane, a nastepnie oprawione w
oktadki formatu A4. Powinny by¢ one przygotowane w jezyku polskim.
Po pozytywnym odbiorze koncowym instrukcje obstugi, zostang przedstawione
Inspektorowi nadzoru i Zamawiajgcemu do zatwierdzenia.
Wykonawca przygotuje 2 kopie instrukcji obstugi oraz 1 kopie w wers;ji elektroniczne;.
Do obowigzku Wykonawcy nalezy upewnienie sie, ze Instrukcje obstugi zawieraja:
— Liste dostarczonych Urzgdzen z podang nazwg producenta, numerem seryjnym i
katalogowym Urzgdzenia.
— Liste rutynowych czynnosci zwigzanych z obstugg kazdego z dostarczonych
Urzadzen.
— Katalog czesci zamiennych.
— Liste narzedzi i substancji konserwujgcych.
— Rysunki przekrojéw gtoéwnych Urzadzen (tzn. np. pras wraz z instrukcjg ich
demontazu).
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— Schematy ideowe i diagramy paneli kontrolnych i uktadéw sterownikow.

— Schematy pofgczen elektrycznych pomiedzy panelem kontrolnym, uktadami
sterownikow
i zamontowanymi Urzgdzeniami.

— Aprobaty lub deklaracje zgodnosci badan dla nowych dostarczonych urzadzen,

— Liste zalecanych smaréw i ich substytutow.

5 Eﬂ?ggéjzsﬁ(ie Rzeczpospolita Unia Europejska

1.4 Odbiér koncowy, rozruch, szkolenia

Wykonawca przeprowadzi wymagane odbiory koncowe, rozruchy, szkolenia, proby

eksploatacyjne zgodnie z wymaganiami okreslonymi w Umowie i w zakresie

okreslonym w Wymaganiach Zamawiajgcego.

Wykonawca powiadomi Inspektora nadzoru / Inzyniera i Zamawiajgcego z 14-dniowym

wyprzedzeniem o dacie, po ktérej bedzie gotowy do przeprowadzenia rozruchow, a

rozruchy te zostang przeprowadzone po tej dacie w dniu wyznaczonym przez

Inspektora nadzoru. Wykonawca przedtozy Inzynierowi i Zamawiajgcemu wyniki

rozruchow i prob eksploatacyjnych. Wszelkie rozruchy i préby winny sie odbywac z

udziatem Zamawiajgcego.

5) Celem rozruchow jest protokolarne dokonanie finalnej oceny zgodnosci z
Kontraktem wszystkich Roboét nim objetych.

6) Warunkiem przystgpienia do rozruchéw jest zatwierdzenie przez Inzyniera i
Zamawiajgcego dokumentdéw rozruchu dostarczonych przez Wykonawce.

7) Wykonawca poinformuje pisemnie Inzyniera i Zamawiajgcego 0 spetnieniu
wszelkich wymagan formalnych i gotowosci do przystgpienia do rozruchu
mechanicznego i technologicznego.

8) Z przeprowadzonych rozruchow Wykonawca sporzadzi protokoty. Protokdt musi
zostac poswiadczony przez Zamawiajgcego.

1.4.1 Rozruchy

Wykonawca przeprowadzi rozruch wewnetrzny instalacji i urzgdzen zgodnie z
przygotowanym przez siebie i zatwierdzonym przez Zamawiajgcego programem
rozruchu.

Przed przystgpieniem do Rozruchu Wykonawca przeszkoli personel
Uzytkownika, ktory pdzniej bedzie brat udziat w rozruchu. Podczas szkolenia zostanie
zaprezentowany sposéb jej funkcjonowania, kluczowe wezly technologiczne oraz
poréwnawczo zostang omdéwione zagadnienia zwigzane z prowadzeniem procesu
technologicznego, utrzymaniem i eksploatacjg instalacji niezbednymi do
przeprowadzenia rozruchoéw. Celem szkolenia jest wstepne zaznajomienie
kluczowego personelu Zamawiajgcego z problematykg zarzgdzania nowoczesng
sortownig, obstugi instalacji przed przystgpieniem do rozruchéw. Szkolenie zostanie
przeprowadzone zgodnie z Wymaganiami Zamawiajgcego i szczegétowym
programem szkolenia przygotowanym przez Wykonawce przed rozpoczeciem
rozruchu i zatwierdzonym przez Zamawiajgcego. Zamawiajgcy skompletuje wiasny
personel przed rozpoczeciem rozruchow i szkolen wg wykazu przygotowanego przez
Wykonawce. Personel ten bedzie odbiorcg opisanego powyzej przeszkolenia.
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Etapy rozruchu bedg nastepujgce:

3) Proby przedrozruchowe - rozruch mechaniczny w obecnosci dostawcy urzadzen,
polegajgcy na sprawdzeniu czystosci, szczelnosci, droznosci, zamocowania i
dziatania, uruchomieniu maszyn i mechanizmoéw, dokonaniu prob ruchowych i
prébnych przejazdow na biegu luzem itp., przeprowadzany oddzielnie dla
elementéw i wyposazenia obiektéw. Czas przedrozruchowych rozruchu
mechanicznego: do 5 dni roboczych,

4) Rozruch technologiczny. Celem rozruchu technologicznego jest uruchomienie linii
technologicznej, sprawdzenie zainstalowanych urzgdzen pod obcigzeniem, a takze
ustalenie optymalnych parametréw technologicznych pracy urzadzen i catej
instalacji, zapewniajgcej osiggniecie wymagan technicznych i technologicznych
okreslonych w projekcie technologicznym oraz w zgodnosci z wymaganiami
niniejszego przedmiotu zamowienia. Czas rozruchu technologicznego: do 2
tygodni.

Rozruch przeprowadzony powinien by¢c we wspoétpracy z wyznaczonym i

oddelegowanym przez Zamawiajgcego personelem.

Obowigzkiem Wykonawcy podczas rozruchu jest osiggniecie bezpiecznej i wkasciwej

pracy dostarczonych urzgdzenh oraz udowodnienie parametrow gwarantowych.

Uwaga:

Strumien odpadéw oraz media (np. energia elektryczna) i personel do rozruchu

sortowni zostanie dostarczony przez Zamawiajacego.

Warunkiem rozpoczecia rozruchu mechanicznego jest wykonanie nastepujacych

CZynnosci:

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

2) Zakonczenie prob montazowych zgodnie z Umowag, projektami techniczno -
ruchowymi maszyn

i urzgdzen DTR.
3) Zakonczenie prac regulacyjno - pomiarowych ukfadéw elektrycznych, a w
szczegolnosci:
a) sprawdzenie z dokumentacjg poprawnosci wykonania obwodow sitowych i
dziatania obwodow sterowania,
b) wyregulowanie aparatury ruchowej i sterowniczej,
C) sprawdzenie poprawnosci dziatania przynaleznych zabezpieczen,
d) wykonanie pomiaréw skutecznosci zerowania,
e) wykonanie pomiarow opornosci izolaciji,
4) Sprawdzenie i wstepna regulacja maszyn elektrycznych, aparatury kontrolno-
pomiarowej
i automatyki, a w szczegolnosci:
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a) sprawdzenie i uruchomienie czitonéw wykonawczych automatyki,
b) cechowanie i regulowanie instalacji oraz urzgdzen w ograniczonym zakresie
umozliwiajgcym mierzenie wielkosci przewidzianych projektem.
5) Zaznajomienie sie personelu Zamawiajgcego z dokumentacjg w zakresie:
a) dziatania urzadzen mechanicznych i ich smarowania,
b) schematéw potgczen elektrycznych, AKPIA,
c) instrukcji obstugi i konserwacji ujetych w DTR urzadzen, instrukcji rozruchu
ujetej w DTR urzadzen,
d) sposobu sterowania,
6) Przeprowadzenie szkolenia stanowiskowego zatogi w zakresie biezgcej obstugi
instalacji
Rozruch mechaniczny
Rozruch mechaniczny maszyn i urzadzen przeprowadza sie "na sucho".
Czynno$ci rozruchu mechanicznego polegajg na:
— sprawdzeniu potgczen przewodow technologicznych;
— sprawdzeniu i uzupetnienie wszystkich punktéw smarowania;
— sprawdzeniu dziatania armatury;
— sprawdzeniu prawidtowosci montazu maszyn i urzgdzen,
— sprawdzeniu dziatania pracy pomp, sprezarek dmuchaw, wentylatoréw i innych
urzadzen;
— sprawdzeniu zamocowania, czystosci i droznosci rurociggow, przewoddw i kanatdw;
— doktadnym zapoznaniu sie przez personel Zamawiajgcego z dokumentacjami
techniczno-ruchowymi poszczegdélnych maszyn i urzgdzen przeprowadzeniu
wszelkich czynnosci przewidzianych w DTR dla tego etapu rozruchu.
Po uzyskaniu pozytywnych rezultatéw ze sprawdzenia wizualnego mozna przystgpic
do rozruchu mechanicznego maszyn i urzgdzen wyposazonych w napedy, zwanego
prébg biegu luzem.
Rozruch technologiczny.
Rozruch technologiczny sprowadza sie do sprawdzenia dziatania instalacji i urzgdzen
w warunkach ich rzeczywistej pracy, ustalenie optymalnych parametrow
technologicznych pracy obiektow
i instalacji, zapewniajgcych osiggniecie wymagan gwarancji technologicznych
okreslonych
w niniejszym OPZ.
Zadaniem rozruchu technologicznego jest przede wszystkim:
— potwierdzenie spetnienia gwarancji technologicznych wymaganych zapisami
zawartymi
W niniejszym opisie przedmiotu zamowienia dla instalacji mechanicznego
przetwarzania
odpadow;
— sprawdzenie dziatania mechanizmow w warunkach ich petnego obcigzenia;
— optymalizacja i prawidtowos¢ sterowania oraz automatyki;
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— przeszkolenie zatogi w zakresie technologii, obstugi urzadzen

Warunki rozpoczecia prob rozruchu technologicznego:

— zakonczenie rozruchu mechanicznego potwierdzone protokotem,

— przeszkolenie zatogi

Uwaga:

Zamawiajgcy zapewni i poniesie koszty zwigzane m.in. z:

— zapewnieniem strumienia odpaddéw na wejsciu,

— zagospodarowaniem i skladowaniem strumieni powstatych w wyniku rozruchu
instalacji,

— sprzetem mobilnym: samochody, tadowarki, wézki, itp.

— personelem obstugujgcym sprzet oraz instalacje technologiczne,

— koszty energii i materiatow eksploatacyjnych, maszyn, urzgdzen i obiektow za czas
rozruchu.

Koszty te bedzie ponosi¢ Zamawiajgcy przez okres planowanych rozruchéw.

Wykonawca zapewni i przejmuje koszty wilasnego personelu niezbednego dla

prowadzenia rozruchow i nadzoru personelu Zamawiajgcego.

Kazdy z rozruchoéw powinien zakonczony by¢ raportem sporzgdzonym przez

Wykonawce zgodnie

z wytycznymi zawartymi w niniejszym OPZ. Efektem prowadzenia rozruchu powinno

by¢ uzyskanie wymaganych gwarancji technologicznych w projekcie Zaktadu i

niniejszym OPZ.

1.4.2 Szkolenie

Po zakonczonym rozruchu Wykonawca przeprowadzi petne szkolenie na dostarczanej
instalacji technologicznej, podczas ktérego ponownie zostanie zaprezentowany
sposob jej funkcjonowania, kluczowe wezly technologiczne oraz poréwnawczo
zostang omowione zagadnienia zwigzane z prowadzeniem procesu technologicznego,
utrzymaniem i eksploatacjg instalacji. Celem szkolenia i prezentacji jest kompleksowe
zaznajomienie kluczowego personelu Zamawiajgcego z problematykg zarzgdzania
nowoczesng sortownig na potrzeby samodzielnej obstugi instalacji przez
Zamawiajgcego.

Celem szkolenia Personelu Zamawiajgcego w miejscu lokalizacji instalacji stanowigcej
przedmiot niniejszego postepowania 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 Zamawiajgcego w
zakresie eksploatacji i zrozumienia wszystkich zastosowanych systeméw i technologii,
okresowych kontroli, napraw i eksploatacji Robaot.

Szkolenie zostanie przeprowadzone zgodnie z Wymaganiami Zamawiajgcego i
szczegdtowym programem szkolenia przygotowanym przez Wykonawce po
przeprowadzonym rozruchu (zatwierdzonym przez Zamawiajgcego).
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Wszelkie szkolenia i instrukcje bedg przygotowane i prowadzone w jezyku polskim. W
przypadku takiej koniecznosci Wykonawca zapewni ttumacza na miejscu. Kazdy
pracownik obstugi otrzyma wydane przez Wykonawce Swiadectwo potwierdzajgce
otrzymanie odpowiedniego przeszkolenia.

Wykonawca winien przeszkoli¢, co najmniej 2 do 3 pracownikow dla kazdego
stanowiska pracy zgodnie z opracowanymi przez Wykonawce i zatwierdzonymi przez
Inzyniera i Zamawiajgcego instrukcjami stanowiskowymi, w okresie nie krotszym niz 2
dni po 6,5 godziny dla kazdego szkolonego pracownika Personelu Zamawiajgcego.
W trakcie trwania rozruchow Wykonawca zapewni staty pobyt technologa - specjalisty
ds. rozruchéw technologicznych, ktéry zobowigzany jest do nadzoru procesu
sortowania oraz przeprowadzenia ewentualnych dodatkowych szkolen prowadzenia
procesu technologicznego.

1.4.3 Ruch prébny

Po zakohczeniu rozruchu technologicznego i przeszkoleniu personelu Zamawiajgcego
sortownia bedzie eksploatowana przez personel Zamawiajgcego przy udziale Wykonawcy. Od
Wykonawcy wymaga sie zapewnienia niezbednego personelu  technicznego
i technologicznego w celu osiggniecia optymalizacji pracy catego Zaktadu, pod wzgledem
technologicznym oraz sterowania AKPiA. Wykonawca prowadzit bedzie dodatkowe szkolenia
personelu Zamawiajgcego w zakresie konserwacji i przeglgdu maszyn i urzgdzen, usuwania
drobnych usterek niewymagajacych przyjazdu serwisu i innych prac prowadzonych w trakcje
normalnej eksploataciji.

W trakcie prowadzenia EPUW muszg zostaC potwierdzone wszystkie wymagania, ktore
zostaty zamieszczone w niniejszym opisie przedmiotu zamowienia oraz w ofercie Wykonawcy.

1.5 Gwarancje
Podpisujagc umowe Wykonawca udziela Zamawiajgcemu nastepujgcych gwarancji
technologicznych:
Wymagania / parametry gwarantowane dla instalacji sortowniczej w
nowoprojektowanej hali na terenie istniejgcego Zaktadu w Zawierciu, okreslono w
czesci opisowej niniejszego OPZ oraz w ponizszej tabeli ,Parametrow
gwarantowanych”:

Tabela 3. Tabela parametrow gwarantowanych
Parametr gwarantowany Jednostka Wartos¢ e prot:)/f;ta,s UL

Skutecznosé sortowania separatora dwie proby spetnia/nie
optopneumatycznego NIR6-2D z frakciji spetnia (w ocenie
odpadow selektywnie zbieranych oraz z % min. 80 zostang pominiete
frakcji 80 + 300 mm z odpadéw komunalnych ' obiekty czarne)
zmieszanych/frakcji nadsitowej z sortowania

odpadoéw komunalnych zmieszanych.

Skutecznosé sortowania separatora dwie proby spetnia/nie
optopneumatycznego NIR4 3D-1 i NIR5 3D- . spetnia (w ocenie
2 z frakcji odpadéw selektywnie zbieranych % min. 85 zostang pominiete
oraz z frakcji 80 + 300 mm z odpadow obiekty czarne)
komunalnych zmieszanych/frakcji nadsitowej
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llo$¢ probl/czas trwania

Parametr gwarantowany Jednostka Wartosé préb

z sortowania odpadéw  komunalnych
zmieszanych.

Czystos¢ surowca na wyjsciu z separatorow dwie proby spetnia/nie

) % min. 80 .
optopneumatycznych: NIR6-2D spetia
Czystos¢ surowca na wyjsciu z separatorow dwie proby spetnia/nie
optopneumatycznych: NIR4-3D-1, NIR5-3D- % min. 85 spetnia
2

Zalaczniki:

Wszystkie zalaczniki nalezy traktowaé jako pogladowe. Zamawiajacy nie ponosi
odpowiedzialnosci za ewentualne réznice wystepujagce w stosunku do stanu
rzeczywistego. Przed opracowaniem ostatecznego projektu technologicznego w
ramach realizacji zamoéwienia, Wykonawca musi dokonaé¢ weryfikacji stanu
rzeczywistego.

Na etapie projektu technologicznego, Wykonawca przyjmujgc rozwigzania techniczne
prowadzenia przenosnikow/urzadzen w bardzo zblizonych odlegto$ciach, powinien
zweryfikowac¢ czy wymiary w dokumentacji przetargowej pozwolg na bezkolizyjne rozwigzanie.
Przed zleceniem produkcji przenosnikéw, tj. jeszcze na etapie projektu technologicznego,
ktory ma wykona¢ w przeciggu 8 tygodni od podpisania umowy, powinien sprawdzi¢
newralgiczne miejsca.

Zal 1 — Kabina wstepna

Zat 2 — Kabina zblokowana

Zat 3 — istniejgcy schemat technologiczny

Zat 4 — Rzut istniejacego zamaszynowania

Zal 5 — Przekroje D-F zamaszynowania

Zal 6 — Przekroje G-l zamaszynowania

Zal 7 — Przekroje J, 1-2 zamaszynowania

Zal 8 — Przekroje 5-7 zamaszynowania

Zal 9 — Przekroje 3,4,4’ zamaszynowania

Zal 10 — Instalacja ppoz -hydranty wewnetrzne

Zal 11 — Instalacja c.o. i ciepta technologicznego w hali M04
Zal 12 - Plan istniejacych koryt kablowych w hali M04

Zal 13 - Instalacje elektryczne, miejsce doprowadzenia WLZ
Zal 14 — Rozwiniecie instalacji c.o. i ciepta technologicznego
Zal 15 — Zagospodarowanie, wiaty MO6 i i ciag Wiat M05 monitoring termowizyjny
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