ZALACZNIK NR 3 DO OGLOSZENIA O WSTEPNYCH KONSULTACJACH
RYNKOWYCH

SZCZEGOLOWY OPIS PLANOWANEGO WYPOSAZENIA SORTOWNI

Zadanie bedzie polegalo na rozbudowie istniejacej hali namiotowej
sortowni odpadow oraz doposazenie jej linii technologicznej - modernizacji
obecnej instalacji MBP do przetwarzania zmieszanych odpadow

komunalnych, odpadow selektywnych i przemystowych.

Linia sortownicza znajduje si¢ w hali namiotowej o wymiarach 24,6 x 60 m i powierzchni
1476 m?. Hala jest obicktem wolnostojacym parterowym, bez podpiwniczenia, z dachem
dwuspadowym o nachyleniu 40%. Konstrukcja hali jest wykonana ze stalowych kratownic
zespolonych stezeniami. Wysokos¢ hali w szczycie wynosi 12,47 m, wysoko$¢ stupa 8 m.
Hala posiada trzy bramy przesuwne, jedna z nich jest ,,zajeta” boksami na surowce uzyskane
w procesie sortowania odpadéw. Pozostale dwie stuza jako bramy wjazdowo/wyjazdowe dla
maszyn. Glowna brama jest umieszczona od szczytu hali. Hala wyposazona jest w instalacje
elektryczng 1 teleinformatyczna, brak instalacji hydrantowej. Szczegdtowy opis hali zawarto

w zalgczniku nr 4.

W hali namiotowej sortowni znajduje si¢ zasobnia odpadéw o powierzchni ok. 350 m?,
przeznaczona do magazynowania niesegregowanych (zmieszanych) odpadow komunalnych
(20 03 01), przyjmowanych na lini¢ technologiczng. Wysoko$¢ muru oporowego zasobni,
wykonanego z bloczkow betonowych, wynosi ok. 5,2 m. Szczegélowa lokalizacje strefy

przyjecia odpadow Zamawiajacy zawart w zataczniku nr 4 rysunek A-06.

Ponadto Spotka ZGO Aquarium zaktada:

- rozbudowac istniejacg hale namiotowg sortowni w szczycie poludniowym o ok. 492 m?
(o wymiarach ok. 20 m x 24,6 m 1 wysokosci ok. 12,5 m). Laczna powierzchnia hali sortowni
po rozbudowie wyniesie ok. 1968,00 mZ. Konstrukcja dobudowanej czesci hali bedzie
identyczna jak istniejacej. Konstrukcja stalowa namiotu bedzie skladala sie z ram
kratownicowych o schemacie jednonawowym. Kazdy stup ramy zamocowany bedzie

przegubowo w ptycie betonowej na odpowiednich zbrojeniach. Miedzy ryglami ram
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umieszczone bedg ptatwie dachowe mocowane przegubowo, w ktérych rozstaw podtuzny
zgodnie ze spadkami potaci dachowych wynosi¢ bedzie ok. 2,2 m. W modutach skrajnych
i $rodkowych przewidziano stezenia potaciowe i1 pionowe wiotkie z preta ol2, ktore
usztywnia¢ bedg obiekt w kierunku podtuznym. Na konstrukcje stalowg obiektu nasunigta
bedzie plandeka. Rozbudowana cze$¢ hali sortowni bedzie stanowita budynek w rozumieniu

art. 3 pkt 2 ustawy z dnia 7 lipca 1994 r. - Prawo budowlane.

- wybudowaé budynek magazynowy odpadéw o powierzchni ok. 225 m? przeznaczony do
magazynowania niesegregowanych (zmieszanych) odpadow komunalnych przyjmowanych
do sortowni oraz opcjonalnie wykorzystywany jako stacja przetadunku niesegregowanych
(zmieszanych odpadéw komunalnych). Bedzie to budynek zlokalizowany przy podinocnej

$cianie hali sortowni.

W sklad linii do segregacji odpadow obecnie wchodzi:
a) strefa roztadunku odpadow;
b) strefa magazynowania odpadow;
c) sito mobilne Doppstad (0 oczkach 20 mm)
d) rozdrabniacz do odpadow;
e) stacjonarny przesiewacz bebnowy (o oczkach 80 mm);
f) przenosnik tasmowy pod przesiewaczem (podsitowy);
g) przenosnik tasmowy peryferyjny (dla frakcji podsitowej kierowanej do biostabilizacji)
wraz z separatorem magnetycznym;
h) przeno$nik tancuchowy podawczy na stot sortowniczy (z koszem zatadowczym dla
odpadow skierowanych do obrobki rgcznej 1 sortowania);
i) kabina sortownicza;
J) przeno$nik sortowniczy na spodzie $lizgowym;
k) przeno$nik tamany wraz z taSmociggiem i separatorem magnetycznym nadtasmowym;
I) prasa do odpadow;
Szczegbtowa dokumentacje techniczno-ruchowa w/w urzadzen Zamawiajacy ukazat

w zatgczniku nr 6.

Zaktada si¢ doposazy¢ istniejaca lini¢ technologiczng w nowe elementy: stacjonarny

przesiewacz bgbnowy 3-frakcyjny (zastapi aktualnie wykorzystywane sito w hali sortowni,



maksymalnie 3 kabiny sortownicze, separator NIR, maksymalnie 3 separatory metali, stacj¢

nadawczg, nowg pras¢ do odpadoéw oraz opcjonalnie: separator balistyczny, separator NIR 2D

I maksymalnie 2 separatory NIR 3D.

Doposazenie istniejacej sortowni powinno polega¢ na rozbudowie cz¢Sci mechanicznej

instalacji:

1) celem wyodrebnienia elementow, ktore sa niezbedne w wykonaniu zadania tj.

wymiana sita na sito 3 frakcyjne. Nalezy uzyska¢ cel: frakcje 0-80 mm, 80-340 mm,
powyzej 340 mm. Zatozenia: $rednia dzienna ilo§¢ odpadow do przetworzenia max.
280 Mg (70.000 Mg/250 dni),

max. 3 separatory metali zelaznych (separator metali Fe (1) dla frakcji podsitowej,
separator metali Fe (2) dla frakcji nadsitowej, separator metali Fe (3) dla frakcji
negatywnej z separatora NIR),

separator NIR opto — pneumatyczny- z detekcja w bliskiej podczerwieni (NIR)
majacy za zadanie wysortowanie frakcji surowcowej (kalorycznej) ze strumienia
odpadow 80-340 mm,

max. 3 kabiny sortownicze,

automatyczna stacja zaladunku kontenerow,

stacja sprezarek dla zasilania separatorow opto-pneumatycznych powinna zapewnic¢
mozliwo$§¢ podlagczenia dmuchaw do czyszczenia urzadzen linii. Nalezy
zaproponowac jej lokalizacj¢ wewnatrz hali sortowni. Nalezy przewidzie¢ stacje
kompresorow zlokalizowang w zamknigtym kontenerze, przystosowang do pracy w
warunkach zimowych (ujemne temperatury). Stacja kompresorowa winna
przygotowa¢ powietrze o parametrach wymaganych dla zapewnienia prawidlowej
pracy separatorOw optycznych, réwniez w przypadku wystepowania ujemnych
temperatur,

przenosnik kanalowy wydzielone surowce i preRDF kierowane powinny by¢ do
prasy. Sita zgniotu pow. 75Mg. Wydajno$¢ prasy SMg/h,

uklad taSmociggéw i przenosnikow sortowniczych,

konstrukcje wsporcze,

sterowka.



2) celem wyodrebnienia elementow, ktére mozna wykonac¢ opcjonalnie tj.

e separator balistyczny powinien umozliwi¢ podziat podawanego strumienia odpadow
(na frakcje cigzka-twarda-toczaca si¢ (np. butelki PET, PE, PP) i lekka-mi¢kka-ptaska
(gtéwnie folia). Poszczegoélne frakcje powinny nastgpnie trafi¢ na dalszy ciag
sortowania automatycznego poszczegdlnych frakcji materialowych. Separator ten
powinien umozliwi¢ odsiewanie frakcji drobnej, stanowigcej zanieczyszczenia
kierowane nastepnie do kontenera/boksu zewngtrznego. Zastosowane urzadzenie
powinno skutecznie separowac frakcje ciezka-twarda-toczaca si¢ od lekkiej-miekkiej-
plaskiej bez zastosowania dodatkowych rozwigzan pneumatycznych (zasysanie lub
tloczenie powietrza),

e separator opto — pneumatyczny NIR — 2D,

e separatory opto — pneumatyczne NIR — 3 D — 2 szt.

Dodatkowo zamawiajacy wymaga wskazania przez wykonawce:

e W opracowaniu transport wewnatrzzaktadowy,

e zapotrzebowania na energi¢ elektryczna,

¢ lokalizacj¢ rozdzielni,

e okreslenie zapotrzebowania na doprowadzenie wody do hali oraz uwzglednienie
zaprojektowania hydroforni,

e okreslenie wytycznych doprowadzenia teleinformatyki,

e rozwazenie mozliwosci w przysztoSci usytuowania w ciggu linii technologicznej
separatora metali niezelaznych,

e usytuowania bram wjazdowych.

Po rozbudowie ciag technologiczny urzadzen linii sortowniczej w hali sortowni powinien
skladac¢ si¢ z:

1. strefy roztadunku odpadow,

2. strefy magazynowania odpadow,

3. zasobni odpaddw (istniejaca),

4. rozdrabniacza do odpadow (istniejacy),

5. stacji nadawczej (istniejaca),

6. stacjonarny przesiewacz bebnowy — 3 frakcyjny (0-80 mm, 80 — 340 mm, pow.

340 mm),



10.
11.
12.
13.
14.
15.

maksymalnie 3 separatorow metali zelaznych (separator metali Fe (1) dla frakcji
podsitowej, separator metali Fe (2) dla frakcji nadsitowej, separator metali Fe (3)
dla frakcji negatywnej z separatora NIR),

separatora NIR,

separatora NIR 2D — opcjonalnie,

maksymalnie 2 separatoréow NIR 3D — opcjonalnie,

separatora balistycznego — opcjonalnie,

maksymalnie 3 kabin sortowniczych,

automatycznej stacji zatadunku konteneréw,

prasy belujace;j,

zespotu przenosnikow tasmowych.



