ZALACZNIK NR 3 DO OGLOSZENIA O WSTEPNYCH KONSULTACJACH
RYNKOWYCH

SZCZEGOLOWY OPIS PLANOWANEGO WYPOSAZENIA SORTOWNI

Etap | — modernizacja czesci instalacji MBP do przetwarzania zmieszanych

odpadow komunalnych

Linia sortownicza znajduje si¢ w hali namiotowej o wymiarach 24,6 x 60 m i powierzchni
1476 m®. Hala jest obiektem wolnostojacym parterowym, bez podpiwniczenia, z dachem
dwuspadowym o nachyleniu 40%. Konstrukcja hali jest wykonana ze stalowych kratownic
zespolonych stezeniami. Wysoko$¢ hali w szczycie wynosi 12,47 m, wysokos$¢ stupa 8 m.
Hala posiada trzy bramy przesuwne, jedna z nich jest ,,zajeta” boksami na surowce uzyskane
w procesie sortowania odpadow. Pozostate dwie stuzg jako bramy wjazdowo/wyjazdowe dla
maszyn. Glowna brama jest umieszczona od szczytu hali. Hala wyposazona jest w instalacje
elektryczng i teleinformatyczng, brak instalacji hydrantowej. Szczegoétowy opis hali zawarto w

zalaczniku nr 4.

W sklad linii do segregacji odpadéw wchodza:

a) strefa roztadunku odpadow;

b) strefa magazynowania odpadow;

c) sito mobilne Doppstad (o oczkach 20 mm)

d) rozdrabniacz do odpadow;

e) stacjonarny przesiewacz bebnowy (o oczkach 80 mm);

f) przenosénik tasmowy pod przesiewaczem (podsitowy);

g) przenosnik tasmowy peryferyjny (dla frakcji podsitowej kierowanej do biostabilizacji)
wraz z separatorem magnetycznym;

h) przeno$nik tancuchowy podawczy na stot sortowniczy (z koszem zatadowczym dla
odpadow skierowanych do obrébki rgcznej 1 sortowania);

i) kabina sortownicza;

J) przenosnik sortowniczy na spodzie $lizgowym;

k) przenosnik tamany wraz z taSmociggiem i separatorem magnetycznym nadtaSsmowym;

I) prasa do odpadow;



Szczegdblowa dokumentacje techniczno-ruchowa w/w urzadzen Zamawiajacy ukazal w

zatgczniku nr 6.

1) wydzieleniu zasobni z bloczkéw betonowych o wys. 4-5 m i di. ok. 60 mb. Celem
zaprojektowania fundamentéw pod mur. Uzyskana powierzchnia ok. 350 m?,

2) zaktada si¢ mozliwo$¢ wykorzystania obecnego Sita, badz jego wymiange na sito 3
frakcyjne. Nalezy uzyskac cel: frakcje 0-80 mm, 80-340 mm, powyzej 340 mm lub mozna
rozwazy¢ rezygnacj¢ z sita przy zachowaniu gwarancji efektywnoS$ci separatora optycznego.
Zalozenia: magazynowanie ok. 230-300 Mg odpadéw o kodzie 20 03 01, $rednia dzienna
ilos¢ odpadéw max. 28 Mg (70.000 Mg/250 dni).

3) dostarczeniu nowego ukladu tasmociagéw,

4) doposazeniu linii w separator opto — pneumatyczny- z detekcjg w bliskiej podczerwieni
(NIR) majacy za zadanie wysortowanie frakcji surowcowej (kalorycznej) ze strumienia
odpadow 80-340 mm. Z uwagi na wielko$¢ strumienia przewidzie¢ nalezy szerokos¢
separatora 2800 mm, co pozwoli na prace z wydajnoscig separatora do 10 Mg/h odpadéw
zmieszanych (przy gestosci pow. 100 kg/m®), czyli ok. 23,00 Mg/h odpadéw zmieszanych
trafiajacych na lini¢ (przy dzisiejszej proporcji poszczegolnych frakcji). Z uwagi na
etapowos$¢ inwestycji oraz zapewnienie elastyczno$ci linii nalezy zapewni¢ mozliwos¢
zamiennej odstawy frakcji wydzielonej lub pozostalej frakcji do dalszego procesu
(zamiennego kierowania wydmuchu pozytywnego ,,+” 1 negatywnego ,,-”).

W pierwszym etapie modernizacji wydzielona ,,pozytywnie” frakcja kaloryczna
(surowcowa) w ilosci ok. 35% frakcji 80-340 mm bedzie kierowana do kabiny sortowniczej
celem wybrania surowcow. Nastepnie po dziataniu separatora metali Zelaznych skierowana
zostanie do istniejacego boksu poza halg, a dalej pod wiate (lub do prasy). Frakcja balastowa
(do unieszkodliwiania na sktadowisku) po separatorze NIR skierowana zostanie poza halg do
kontenera. Nalezy rozwazy¢ mozliwos$¢ zastosowania automatycznej stacji zatadowczej, lub
tymczasowego boksu zewngtrznego. Przyjmujac maksymalne przepustowosci kontener 36 m?
moze zapehi¢ si¢ w ciggu godziny (a jego odstawa wymusi przerw¢ w pracy instalacji). Na
frakcji balastowe] proponuje si¢ doposazenie w nowy separator metali zelaznych (ktory w
kolejnych etapach tj. po wybudowaniu hali sortowni odpadéw z selektywnej zbiorki) moze
zosta¢ przeniesiony i wykorzystany w nowej instalacji. Opcjonalnie frakcja pow. 340 mm
moze zosta¢ skierowana na oddzielny przeno$nik sortowniczy i1 dobudowanej kabiny

dwustanowiskowej w celu wybrania folii i kartonu. Z uwagi na niewielka powierzchni¢ hali
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nie ma mozliwosci dostawienia nowej kabiny. Rozszerzenie kabiny moze obejmowac
dostawienie boksu na karton i przedtuzenie pierwszego boksu istniejacego (od strony hali) na
folie. Drzwi wejsciowe do nowej czesci kabiny z podestu wejscia do kabiny istniejacej. W
przypadku rezygnacji z kabiny frakcja pow. 340mm moze zosta¢ skierowana na przenosnik
tancuchowy wznoszacy do kabiny sortowniczej i tam podlega¢ sortowaniu lub zostaé
skierowana przenos$nikiem poza kabing na przenosnik przed istniejacy separator metali
zelaznych (brak mozliwos$ci sortowania, ale lepsze sortowanie w kabinie frakcji surowcowe;j
wydzielonej na sorterze NIR). W kolejnym etapie po wybudowaniu nowej sortowni odpadow
z seclektywnej zbiorki wybrana na sorterze opto-pneumatycznym frakcja kaloryczna
(surowcowa) skierowana zostanie poprzez zamknigty (zadaszony) przenosnik tasmowy
umiejscowiony na wysokosci np. pow. 4,5m do hali nowej sortowni. Na przenos$niku nalezy
zastosowac rewers do zasypu kontenerow, a w przysztosci planuje si¢ skierowanie odpady do
kontenera lub do nowej hali sortowni. Nalezy zapewni¢ wysoko$¢ przenosnika umozliwiajacy
powyzsze rozwigzanie. Natomiast frakcja pozostata skierowana zostanie do ewentualnego
wybrania surowcow, przez co zwigkszy si¢ ilos¢ odzyskanych surowcéw. Opcjonalnie frakcja
balastowa moze zosta¢ wyprowadzona przenos$nikiem przed istniejacy separator metali
zelaznych, a do kabiny skierowana frakcja pow. 340mm. Doposazenie w separator NIR
umozliwi rowniez ewentualnie eliminacj¢ PCV z odpadéw kalorycznych (komponentéw
paliwa alternatywnego), w celu zmniejszenia zawarto$ci chloru w odpadach. Szacowane
wybranie frakcji surowcowej po separatorze w skali roku wyniesie 10.000 Mg/rok, a cata
lo$¢ nadsitowki to ok. 30.000 Mg/rok.
5) Stacja sprezarek dla zasilania separatora opto-pneumatycznego powinna zapewnié
mozliwos¢ podiaczenia dmuchaw do czyszczenia urzadzen linii. Nalezy zaproponowac jej
lokalizacj¢ wewnatrz hali sortowni. Nalezy przewidzie¢ stacj¢ kompresoréw zlokalizowana w
zamknigtym kontenerze, przystosowang do pracy w warunkach zimowych (ujemne
temperatury). Stacja kompresorowa winna przygotowa¢ powietrze o parametrach
wymaganych dla zapewnienia prawidtowe] pracy separatorOw optycznych, réwniez w
przypadku wystepowania ujemnych temperatur.
6) zamawiajacy wymaga wskazania przez wykonawce:

e zapotrzebowania na energi¢ elektryczna,

¢ lokalizacj¢ rozdzielni,

e okreslenie zapotrzebowania na doprowadzenie wody do hali,

e okreslenie doprowadzenia teleinformatyki



e doposazenie zasobni, rozdrabniacza w instalacj¢ p.poz.
e Dodatkowo nalezy uwzgledni¢ wykonanie instalacji oczyszczania powietrza

procesowego w istniejacej hali.

Etap Il - rozbudowa zakladu o nowg sortowni¢ odpadow do przetwarzania
odpadow z selektywnej zbiorki z mozliwoscia przetwarzania wybranych

frakcji (lub nadsitéwki) z odpadoéw zmieszanych.

Budowa nowej instalacji dla odpadéw z selektywnej zbidrki w ilosci 8.000 - 10.000 Mg na
rok 1 ok. 10.000 Mg odpadéw kalorycznych (surowcowych) wybranych z odpadow
zmieszanych wymaga wydajnos$ci w systemie dwuzmianowym 5,50 - 6,00 Mg/h. Odpady z
selektywnej zbiorki przetwarzane bytyby na jednej zmianie, a odpady surowcowe wybrane ze
zmieszanych odpadow na drugiej zmianie. Przewidziano halg szer. ok. 30 m i dlugosci ok. 90
m. Planuje si¢ zasobnie o powierzchni ok. 300 m? — dla odpadéw selektywnych i ok. 300 m?
dla odpadow 191212.

Zaklada sie wykonanie ukladu nastepujacych urzadzen:

1) rozrywarka workow - Rozrywarka winna zapewnia¢ co najmniej 95% skuteczno$é
otwierania workéw w strumieniu odpadow z selektywnej zbiorki przy zakladanej
przepustowosci. Wymagana wydajno$¢ rozrywarki workoéw: przy gestosci materiatu
zasypowego 50 + 150 kg/m? - min. 5,5 Mg/h +20%. Odpady luzem (lub w przypadku postoju
rozrywarki) umozliwi¢ podawanie za pomocg nadawy.

2) kabina wstepna - (2 boksy ograniczone $ciang oporowa z bloczkow betonowych dla
umozliwienia zatadunku przez tadowarke, plus 2-4 wrzuty boczne, 6 stanowisk), w ktorej
wybierane beda odpady problemowe — tarasujace oraz duze odpady folii. Do wrzutow
bocznych nalezy kierowaé¢ m.in. szklo i inne odpady (np. gruz).

3) sito — Celem zastosowania sita bedzie wydzielenie nadfrakcji (pow. 320mm) oraz
podfrakeji (pon. 40mm) o wydajnosci ok. 5,5Mg/h +/- 20% (co przy gestosci 80 kg/m® daje
ok. 80-90 m* ) w celu ulatwienia dalszego sortowania.

4) separator balistyczny - Separator balistyczny winien umozliwi¢ podzial podawanego
strumienia odpadow (na frakcje ciezka-twarda-toczaca sie (np. butelki PET, PE, PP) i lekka-
migkka-ptaska (gtéwnie folia). Poszczegdlne frakcje winny nastepnie trafi¢ na dalszy ciag
sortowania automatycznego poszczegolnych frakcji materialowych. Separator ten winien
umozliwi¢ odsiewanie frakcji drobnej, tj. ok. 40mm, stanowigcej zanieczyszczenia kierowane
nastepnie do kontenera/boksu zewngtrznego. Separator powinien zosta¢ wyposazony w 8

przesunigtych wzgledem siebie rotujagcych mimosrodowo perforowanych paneli stalowych

4



(padli), ktorych predkos¢ obrotowa napedu bedzie regulowana w zakresie co najmniej od 150
do 200 obrotow na minutg. Zastosowane urzadzenie winno skutecznie separowac frakcje
ci¢zka-twarda-toczaca si¢ od lekkiej-migkkiej-plaskiej bez zastosowania dodatkowych
rozwigzan pneumatycznych (zasysanie lub tloczenie powietrza). Otwory w panelach powinny
mie¢ wielko$¢ odpowiednig do koniecznosci wysegregowania frakeji ponizej 40 mm.,

5) separatopry opto — pneumatyczne NIR —

Glowne czesci sktadowe urzqdzenia:

Automatyczny separator sortujgcy NIR danej frakcji materiatowej sktada¢ si¢ powinien z: —
czujnika (skanera) z systemem lamp i komputerem, — listwy z dyszami z regulatorem
sprezonego powietrza, — armatury sprezonego powietrza, polaczen pomiedzy poszczegdlnymi
elementami separatora, — uktadu filtrujacego powietrze. Ponadto w sktad systemu wchodzi¢
powinny: — przenosnik przyspieszajacy z konstrukcja wsporczg czujnika, — komora
separacyjna, — dwa kompresory w ramach stacji kompresorow dla wszystkich systemow wraz
z doprowadzeniem i przylaczem sprezonego powietrza do armatury. Podawanie odpadow:
Odpady winny by¢ podawane do separatora poprzez przenosnik badz zespodt przenosnikow
wraz z niezbednymi przesypami lub podajnikami dyskowymi obracajacymi si¢
przeciwbieznie, zapewniajagcymi réwnomierne, jednowarstwowe roztozenie odpadéw na
tasmie do sortowania przeno$nika przyspieszajacego tak, aby mozliwie wykluczy¢ naktadanie
si¢ na siebie poszczegdlnych  obiektow  (materiatéw). Przed  separatorami
optopneumatycznymi w celu roOwnomiernego rozlozenia odpadow nalezy zastosowac
przesypy typu ,skorupa zoélwia” (alternatywnie rozwigzanie talerzowe typu Westeria).
Wykonawca winien zapewni¢ pozostale wyposazenie niezbedne dla prawidlowego
funkcjonowania systemu sortujacego.

Szerokos¢ tasmy:

Szeroko$¢ tasmy przenosnika przyspieszajacego, 1 wydajnos¢ separatora musi by¢
dostosowana do ilosci segregowanych odpadow. Podane przez Zamawiajgcego parametry
nalezy traktowac, jako minimalne. Szeroko$¢ czynna (szerokos$¢ tasmy po odliczeniu czesci
taSmy zakrytej przez burty boczne czy uszczelnienie) taSmy winna odpowiada¢ szerokoS$ci
czujnika. Przeno$niki przyspieszajace separatordw opto-pneumatycznych powinny by¢
wyposazone w zgarniacze. Dlugo§¢ czynna taSmy przenosnika pod czujnikiem: Dlugosé
przenosnika przyspieszajacego winna byc¢ taka, aby minimalna odleglo$¢ pomiedzy miejscem
kontaktu odpaddéw z tasma przenosnika, a miejscem detekcji wynosita co najmniej 6000 mm.
Predkos$¢ przenosnika przyspieszajacego do 4 m/s, regulowana.

Konstrukcje wsporcze, przesypy, podesty:



Czujnik powinien zosta¢ zabudowany na konstrukcji wsporczej nad przenosnikiem
przyspieszajacym. Separator powinien posiada¢ podesty umozliwiajace dostep obstugi
technicznej do wszystkich elementéw separatora umozliwiajace czyszczenie dysz (do dysz
powinien by¢ tatwy dostep w celu usuniecia zanieczyszczen lub ich wymiany) ustawienie
czujnika, prace konserwacyjne przy czujniku, dostep do komory separacyjnej oraz panelu
sterowniczego. Tam, gdzie bedzie to konieczne w celu rownomiernego jednowarstwowego
rozlozenia odpadow na tasmie do sortowania przeno$nika przyspieszajacego do separatora
optycznego, nalezy wykona¢ przesyp, aby wykluczy¢ nakladanie si¢ na siebie
poszczegbdlnych obiektow (materialow). Przesyp nalezy wykona¢ odpowiednio do szerokosci
przenosnika  przyspieszajagcego  separatora optycznego. Nalezy wykona¢ podest
roboczy/serwisowy, ktory zapewnia dostep do ukladu czujnika i lamp w celu wykonania
czynno$ci serwisowych (czyszczenie, wymiana zardwek). Preferowane jest rozwigzanie
pozwalajace, aby czynno$ci serwisowe (czyszczenie, wymiana zarowek) mogly odbywac si¢
bez koniecznosci zatrzymania linii. Dopuszcza si¢ zabudowg separatorow jeden nad drugim, o
ile spetnione zostang wszystkie pozostate wymagane parametry.

Komora separacyjna winna posiadacé:

— przegrode wyposazong w obracajaca si¢ rolke/rolki z mozliwos$cia regulacji — ustawiania
odpowiedniego dla danego rodzaju materialu potozenia - przesuwania i ustawiania w pionie i
poziomie. Zakres przesuwania przegrody dostosowany do materialu 1 umozliwiajacy
optymalizacje¢ sortowania.

— otwierane klapy rewizyjne umozliwiajace czyszczenie,

— odpowiednig regulowang (do wustawienia) konstrukcje eliminujaca niekontrolowane
odbijanie si¢ wydzielanych materiatbw 1 wpadanie nie do miejsca przeznaczenia (np.
mieszanie surowca z balastem). Wszystkie klapy rewizyjne wyposazone w czujnik otwarcia
na ruchu. Klapy rewizyjne po obu stronach skrzyni separujacej. Skrzynia separujaca powinna
posiada¢ drzwi serwisowe i ruchome podesty serwisowe zamontowane wewnatrz skrzyni z
dostgpem do kazdej zrzutni skrzyni separujacej. W przypadku zastosowania separatora/ow z
dwiema listwami dmuchajacymi 1 /lub separatorow z podzialem tasmy 1 podzialem skrzyni
separujacej liczba drzwi serwisowych i podestow musi by¢ odpowiednio dostosowana, tak
aby mozliwe byl dojscie do kazdej wyodrebnionej zrzutni. Na przyklad dla separatora
dwukanatowego (podziat taSmy oraz skrzyni na dwie strefy dzialania) powinien posiadac

dwoje drzwi, a dla 3 strefowego (o ile bedzie wykonany) — troje drzwi.



Rownomierne roztozenie odpadow na tasmie przyspieszajgcej:

Odpady do separatora winny by¢ podawana na przenos$nik przyspieszajacy separatora
optycznego poprzez przenosnik badz zespot przeno$nikdw wraz z niezbednymi przesypami w
ksztalcie tzw. ,skorupy zo6lwia” lub ¢wiartki sfery, zapewniajacymi rdéwnomierne,
jednowarstwowe roztozenie odpadow na tasmie do sortowania przenos$nika przyspieszajgcego
tak, aby mozliwie wykluczy¢ naktadanie si¢ na siebie poszczegodlnych materiatéw. Materiat
skierowany na przeno$nik przys$pieszajacy powinien by¢ rownomiernie roztozony na catej
szerokos$ci. Przenosnik przys$pieszajacy powinien mie¢ dlugos¢ odpowiednia do
wyeliminowania efektu rolowania materiatu przed dotarciem do skanera lub przesyp (min.
6000 mm).

Pozostate wyposazenie:

a) Separator winien zapewni¢ mozliwo$¢ wydzielenia obiektow z warstwa PCV o wielkosci
min. 5 cm? i zawartosci PCV od 10%. Takie obiekty (materialy) winny zosta¢ uznane, jako
PCV. Separator winien posiada¢ mozliwo$¢ konfiguracji powyzszych parametrow.

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

C) Separator nalezy wyposazy¢ w funkcje pozwalajace na analiz¢ skladu strumienia
wydzielonej przez separator frakcji po uplywie zadanego/wybranego czasu (np. po 6
miesigcach pracy).

d) Wymaga si¢ petnego dostgpu do oprogramowania separatorow NIR w celu mozliwosci
ustawiania nastaw pracy separatorow.

e) System wizualizacji winien obejmowaé rowniez wizualizacje, kontrole i ustawienie
parametrOw separatora z komputera znajdujacego si¢ w sterowni. Nalezy zapewnié: —
weryfikacje statusu separatora, — ustawienie, badz zmian¢ parametréw, — wglad w sktad
wydzielonej frakcji.

f) Ponadto nalezy przewidzie¢ transfer danych, statystyk do arkusza Excel. Wymaga si¢ co
najmniej generowanie statystyk w zakresie: zeskanowanych materialdw umozliwiajacych
szacowanie morfologii przetworzonego strumienia, wilgotno$ci materiatu, kalorycznosci,
zawartosci chloru. Kazdy z separatorow winien posiada¢ mozliwos¢ wskazania danych
statystyczny: sklad strumienia w czasie rzeczywistym, przepustowos¢ w Mg/h, graficzne
rozlozenie strumienia na tasmie, wglad w status maszyny wskazujacy czas pracy, centralny
(do wszystkich NIR) modul do zarzadzania czynno$ciami serwisowymi, tj.: czas pracy

maszyny, czas pracy w trakcie sortowania, ostatnie czynno$ci serwisowe, wymiany, czas
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postoju, zblizajgce si¢ czynnosci serwisowa, czas pracy lamp, ostatni czas wymiany lamp,
czyszczenia, 1lo§¢ pracy poszczegolnych lamp, eksport do xls, nadrzedny zbiorczy system
kontroli separatorow, czas zatrzyman dla wszystkich urzadzen. Alerty: przepetnienie tasmy,
przepalenie zarowki, awaria elektrozawordw, nieréwnomiernos¢ roztozenia na tasmie.

g) Komputer, czujnik, jednostka detektujgca:

— Kazdy z separatorow musi mie¢ mozliwos¢ separowania wszystkich grup materiatowych,
minimum : papier/karton, PET, PCV, HDPE/ PE / LDPE (folie), PS, TETRA, PP,

— Zdolno$¢ przetwarzania/wydajnos$¢ czujnika NIR musi zosta¢ tak dobrana, aby rowniez
przy duzych predkosciach przenosnika przyspieszajacego - nawet 4m/s, zapewnione bylo
skanowanie catkowitej powierzchni przenosnika bez wystgpowania luk. Celem tego jest
zapewnienie uchwycenia wszystkich obiektow znajdujacych si¢ na przenos$niku. Dostawca w
ramach oferty powinien podac ilo$¢ punktoéw pomiarowych na sekunde oraz wielko$¢ tego
punktu w cm?,

— Celem zapewnienia rozpoznania roéwniez najmniejszych obiektow w ramach danej
wielkosci frakcji, wielko$¢ powierzchni kazdego punktu pomiarowego moze wynie$¢ max.
45% powierzchni najmniejszego zakladanego obiektu w danej frakcji jednakze nie wicksza
niz 15x15 mm?,

— Jezeli czujniki stuza identyfikacji zarowno rodzaju materiatu, jak i koloru, wowczas
pomiar winien nastgpi¢ w tym samym miejscu i na tej samej osi. W ten sposob winna zostaé
zapewniona maksymalna precyzja rozpoznania, jak réwniez winno nastgpi¢ wykluczenie
wystepowania przesunie¢ relatywnych obiektow przy identyfikacji koloru 1 rodzaju materiatu,
— Celem przygotowania si¢ do zwigkszenia parametrow jakoSciowych sortowanych
materialow, w przypadku sortowania papieru, PET 1 folii nalezy zapewni¢ identyfikacje
oprocz rodzaju materiatu réwniez koloru.

— Stabilno$¢ systemu jest bardzo wazna dla ciaglej 1 bezawaryjnej pracy. Czujniki winny
zostac tak zaprojektowane i wykonane, aby konieczna kalibracja systemu w trakcie normalne;
pracy byla niezbgdna najwczesniej po 500 godzinach pracy. Obowigzuje to réwniez przy
duzych zmianach w warunkach pracy, jak np. przy zmianach temperatury,

— Nalezy zapewni¢ mozliwo$¢ ciagltego 1 automatycznego dostosowywania si¢ parametrow
pracy separatora do ewentualnych zmian predkosci przenosnika przyspieszajacego,

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

jak i odstepu pomiedzy zaworami — dyszami,



— Przeno$nik przyspieszajacy separatora optycznego nalezy wyposazy¢ w odpowiednig
listwe z dyszami (zespot zawordow), odleglo$¢ pomigdzy dyszami (0$-0$) nie powinna by¢
wigksza niz 30 mm 1 zapewnia¢ mozliwo$¢ wydzielania obiektéw o cigzarze
powierzchniowym min. 150 g/dm?. Listwa z dyszami powinna zosta¢ wyposazona w system
automatycznie ustawianego potozenia oraz system sygnalizacji jej potozenia w celu tatwego
dostepu do czyszczenia dysz badz ich wymiany,

— Wszystkie separatory powinny by¢ zaopatrzone w podesty robocze/serwisowe, ktore
zapewnig dostep do uktadu czujnika 1 lamp w celu wykonania czynno$ci serwisowych
(czyszczenie, wymiana zarowek). Preferowane jest rozwigzanie pozwalajace, aby czynnos$ci
serwisowe (czyszczenie, wymiana zarowek) mogly odbywac¢ si¢ bez koniecznos$ci
zatrzymania linii.

— Celem zapewnienia bezpieczenstwa pracy instalacji na wysokim poziomie, w zwigzku
tym, ze instalacja do sortowania zostaje wyposazona w wigksza ilo$¢ separatorow do
sortowania automatycznego, nalezy zagwarantowa¢ mozliwo$¢ uzytkowania poszczego6lnych
systemOw niezaleznie od siebie. Awaria jednego systemu nie moze doprowadzi¢ do sytuacji,
ze inny system nie bedzie mégt by¢ gotowy do uzytkowania.

— Koniecznie nalezy wykluczy¢ podczas eksploatacji instalacji, nazbyt intensywne
przenoszenie ciepta na materiat wejSciowy do separatora i zwigzane z tym niebezpieczenstwo
pozaru. Podczas zatrzymania instalacji — przenosnika przyspieszajacego — winno zostaé
bezzwlocznie, jednakze nie pdzniej niz po 5 s od zatrzymania, wylaczone o$wietlenie
materiatu.

— W przypadku wilaczonego systemu oswietlenia separatora, temperatura po 1 godzinie na
powierzchni przeno$nika/materiatu nie moze przekroczy¢ 80°C niezaleznie od statusu pracy
przenos$nika przyspieszajacego (wlaczony/wytaczony).

Elastyczno$¢, mozliwo$¢ wykorzystania systemu dla innych zadan — Celem zapewnienia
duzej funkcjonalno$ci 1 mozliwosci wykorzystania poszczegdlnych separatorow sortujacych
dla innych zadanh w przysztosci, nalezy odpowiednio zaprojektowac efektywnos$¢ i
mozliwosci kazdego z czujnikow tzn. tak, aby zapewni¢ mozliwo$¢ realizacji ro6znych zadan
w zakresie sortowania rowniez w przysztosci. Procz zdefiniowanych i wymaganych kryteriow
sortownia na etapie biezacej realizacji, tj. sortowania danej frakcji materialowej np. papieru
lub danego rodzaju tworzywa sztucznego, system sortujagcy winien posiadaé mozliwosé
realizacji innych typowych zadan sortowania, jak np. specyficznych frakcji z papieru

mieszanego, r6znych polimeréw jak PET, PP, HDPE, LDPE czy PS.



Zestawienie separatorow:

— NIR tworzywa wybieranie tworzyw lub PCV —wydajnos¢ 5 Mg/h, szer. min. 2800 mm

— NIR papier wybieranie papieru - wydajnos¢ 4 Mg/h, szer. min. 2000 mm

— NIR 3D-1 pierwszy separator na 3D (PET b., z., n.) - wydajnos¢ 2,5 Mg/h, szer. min. 2000
mm

— NIR 3D-2 drugi separator na 3D (PP, PE, Tetrapak, PS) - wydajnos¢ 2 Mg/h, szer. min.
1400 mm

Opcjonalnie zaplanowa¢ umieszczenie n/w separatoréw, ktore moga by¢ wykonane w
kolejnych rozbudowach:

— NIR 2D separator na 2D - wydajnos¢ 2 Mg/h, szer. min. 2000 mm,

— NIR RDF separator recovery lub preRDF - wydajno$¢ 3 Mg/h, szer. min. 1400 mm.

6) Stacja sprezarek dla zasilania separatoréw opto-pneumatycznych powinno si¢ zapewnié
mozliwo$¢ podlaczenia dmuchaw do czyszczenia urzadzen linii. Nalezy zaproponowacé jej
lokalizacj¢ wewnatrz hali sortowni. Nalezy przewidzie¢ stacje kompresoréw zlokalizowang w
zamknietym kontenerze, przystosowang do pracy w warunkach zimowych (ujemne
temperatury). Stacja kompresorowa winna przygotowywaé powietrze o parametrach
wymaganych dla zapewnienia prawidlowe] pracy separatordw optycznych, réwniez w
przypadku wystepowania ujemnych temperatur.

7) Separator metali zelaznych - Wydajnos$¢ min. 3,0 Mg/h., Wykonawca dla zapewnienia
obustronnego dostepu dla obstugi, napraw 1 czyszczenia winien zbudowac podesty obstugowe
oraz drabiny lub schody. Nalezy zaplanowa¢ dodatkowo stanowisko manualnego
doczyszczenia metali,

8) Separator metali niezelaznych - Na separatorze metali niezelaznych przewiduje si¢
separacje¢ co najmniej 85% metali niezelaznych zawartych w strumieniu przechodzacych
odpadow. Obudowa separatora winna by¢ przystosowana do zabudowy w liniach
sortowniczych. Separacja metali niezelaznych winna odbywac¢ si¢ ze strumienia odpadow, z
ktérych odseparowano juz metale zelazne. Szeroko$¢ tasmy separatora powinna by¢
skorelowana z szerokos$cig przenosnika podajacego. Material podany na tasme separatora
powinien by¢ roztozony rownomiernie w stopniu umozliwiajagcym skuteczng separacje metali
niezelaznych. Wykonawca winien dokona¢ doboru parametrow separatora metali
niezelaznych w zaleznosci od: zaproponowanego rozwigzania linii technologicznej, rodzaju
materiatu, ci¢zaru, wielko$ci, wysokosci wciggania 1 przepustowosci. Nalezy zapewnic

regulacje predkosci przenosnika doprowadzajacego. Drgania towarzyszace pracy separatora
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nie powinny by¢ przenoszone na konstrukcje no$ng. Separator winien mie¢ mozliwosé
wylaczenia niezaleznego od pracy ciggu instalacji technologicznej sortowania w przypadku
segregacji odpadow nie zawierajacych frakcji metali niezelaznych. Wykonawca dla
zapewnienia obustronnego dostepu dla obstlugi, napraw i1 czyszczenia winien zbudowac
podesty obstugowe oraz drabiny lub schody. Wydajno$¢ min. 3 Mg/h.

9) zespolona kabina sortownicza - powinna zapewnia¢ swobodne przechodzenie (zmiany
stanowiskowe) sortowaczy, w zalezno$ci od biezacych potrzeb (rodzaju sortowanego
odpadu). Ostateczny uktad zostanie dobrany po rozrysowaniu linii technologicznej. Kabina
powinna zapewnia¢ mozliwos$¢ skierowania do bokséw minimum 6 frakcji 3D (PET biaty,
niebieski, zielony, PP, PE, Tetrapak) oraz do big bagéw PS; 4 frakcji 2D 1 frakcji pow. 320
mm (papier, karton, folia mix, folia transparent.), aluminium do boksu oraz metali zelaznych
do kontenera oraz 2 bokséw na preRDF w postaci przeno$nikoéw bunkrowych. Ze wzgledu na
matg szeroko$¢ hali (z uwagi na stabg dostepnos¢ dojazdu) moze zajs¢ koniecznos$¢ realizacji
boksow z jednej strony w postaci przenosnikow bunkrowych. Nalezy zapewni¢ dostep do
skierowania dostarczonych tadowarka lub kontenerem innych odpadéw (np. z kabiny
wstepnej do prasy). Nalezy zapewni¢ mozliwo$¢ doczyszczenia manualnego wszystkich
wybranych surowcow (np. poprzez wrzuty i przenosnik pod kabing skierowany do bunkra
preRDF lub przeno$nika balastu). Do kabiny przylega¢ powinna sterowka, pozwalajaca na
lepszy oglad sytuacji przy procesie sortownia i lepsza interakcj¢ z personelem. Sterowka
powinna stanowi¢ wydzielony, zamykany modut. Przewidywana ilo$¢ sortowaczy — 18
(miejsc sortowania 25).

10) Zaproponowaé zamaszynowienie umozliwiajagce dodatkowo podanie odpadow nadawag
zewnetrzna (lub wewnetrzng) z pominigciem rozrywarki, kabiny wstepnej 1 sita. Odpady
moga zosta¢ skierowane na przenosnik sortowniczy frakcji >320mm z mozliwoscig rozdziatu
na 4 frakcje i balast skierowany do bunkra preRDF.

11) Przenos$nikiem kanalowym wydzielone surowce i preRDF kierowane powinny by¢ do
prasy (z opcja skierowania do kontenera 30 m?* lub praso-kontenera za pomocg przenosnika
rewersyjnego. Sita zgniotu pow. 75Mg. Wydajnos¢ prasy SMg/h.

12) Halg nalezy wyposazy¢ w system przeciwpozarowy (W tym detekcji) oraz system
oczyszczania powietrza (gtownie odpylanie). Zaleca si¢ oddzieli¢ obszar zasobni od reszty
hali za pomocg przepierzenia (przegrody np. w formie przedtuzenia muréw oporowych lekka
konstrukcja np. z blachy). Przepierzenie powinno ograniczy¢ migracj¢ zapylania w ramach
hali, natomiast niezaleznie nalezy zatozy¢ konieczno$¢ zainstalowania centralnego systemu

odpylania hali sortowni. Miejsca i urzadzenia, ktore nalezy uwzgledni¢ przy projektowaniu
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instalacji odpylajacej to w glownej mierze: rozrywarka workow, sito, separator balistyczny, i
wybrane przesypy przenos$nikow.

13) prasa do surowcow wtérnych - Prasa winna pracowa¢ w ukladzie sterowania
automatycznego 1 re¢cznego. Materialem wsadowym do prasy beda wszystkie frakcje
wydzielone manualnie i automatycznie na linii sortowniczej w tym puszka aluminiowa, RDF.
» Wydajnos¢ ok. 5 Mg/h (dla 30-50 kg/m?® ) e Ciezar beli - do 785 kg, w zaleznosci od rodzaju
materiatu i dtugosci beli ¢ Wysoko$¢ beli - min. 720 mm. e Szerokosc¢ beli - min. 1100 mm. e
Rozmiar zasobnika prasy - min. 1000 mm x 1300 mm - te wymiary wyznaczajg maksymalne
rozmiary materialow, ktore mogg by¢ wprowadzane do maszyny. e Napor ttoka prasy - min.
75 Mg. e Napor klapy zgniatania wstepnego - min. 20 Mg.

14) uklad tasmociagow i przenosnikow sortowniczych,

15) konstrukcje wsporcze,

16) przewidzie¢ zapotrzebowanie na energie elektryczna.
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