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Założenia techniczno- technologiczne 
Sortownia odpadów
Zamawiający wymaga realizacji instalacji umożliwiającej sortowanie. Średnia roczna przepustowość instalacji sortowni powinna wynosi minimum 60 000 Mg/rok.

Instalacja powinna być dostosowana przetwarzania odpadów zmieszanych jak i pochodzących z selektywnej zbiórki. 

W pierwszym etapie realizacji objętym niniejszym postępowaniem Zamawiający oczekuje opracowania projektu kompletnej linii sortowniczej spełniającej wymagania ilościowo-jakościowe przedstawione w niniejszym Programie Funkcjonalno-Użytkowym dotyczące przepustowości oraz sprawności instalacji. Projekt ten powinien uwzględnić modernizację i montaż istniejącej linii sortowniczej aktualnie użytkowanej w Zakładzie. Etap I inwestycji obejmuję modernizację i przeniesienie aktualnie użytkowanej instalacji do nowo budowanej hali sortowni. Docelowo w przyszłości planuje się rozbudowę linii zgodnie z przedstawionym przez Wykonawcę projektem docelowym. 

W czasie prac związanych z modernizacją i przeniesieniem linii Zamawiający oczekuje dostawy zastępczej linii mobilnej celem utrzymania ciągłości prowadzenia procesów technologicznych w instalacji.  

1.5.2.1  Założenia techniczne

Zamawiający wymaga, aby instalacja sortowni odpadów spełniała założenia techniczne będące jednocześnie parametrami gwarantowanymi przez dostawców określone w poniższej tabeli:

Tabela 2. Założenia techniczne dla instalacji sortowni
	Parametr gwarantowany
	Wielkość / opis
	Ilość prób/ czas prowadzenia

	Czas pracy
	- czas pracy 260 dni/rok,

- praca w systemie 2-zmianowym,

minimalny czas efektywnej pracy linii sortowniczej - 6, 5 h/zmianę, 13 h/d,
	

	Przepustowość
	minimum 10 000 Mg/ rok odpadów z selektywnej zbiórki

minimum 50 000 Mg/rok odpadów zmieszanych

	Liczona proporcjonalnie do okresu prowadzenia prób

	Ilość odpadów kierowanych do składowania w stosunku do ilości odpadów komunalnych kierowanych do zakładu
	do 49%
	minimum 2 tygodnie 


Instalację sortowni należy zlokalizować w hali stanowiącej element realizacji zamówienia opisanego niniejszym Programem Funkcjonalno Użytkowym. 
1.5.2.2  Opis instalacji sortowania odpadów

Aktualnie eksploatowana linia sortownicza składa się z:

· Kanału technologicznego z podpoziomowym taśmociągiem przyjmującym odpady do mechanicznego ich przetworzenia,

· Taśmociągu wznoszącego, podającego przyjęte odpady do sita bębnowego, z perforacją oka 80,0 mm,
· Sita bębnowego, 

· Taśmociągu pośredniego podającego frakcję nadsitową do wentylowanej, ogrzewanej ośmiostanowiskowej kabiny sortowniczej, wyposażonej w stół sortowniczy o szerokości roboczej 1 200,0 mm,
· Kabiny sortowniczej ośmiostanowiskowej wyposażonej w stół roboczy o szerokości roboczej 1200 mm

· Separatora elektromagnetycznego umieszczonego na końcu stołu sortowniczego, wydzielającego ferromagnetyki ze strumienia odpadów pozostałych po ich ręcznej segregacji
W ramach realizacji niniejszego kontraktu Zamawiajacy oczekuje modernizacji powyżej opisanej istniejącej linii oraz jej przeniesienia do nowowybudowanej hali sortowni. Modernizacja linii ma polegac na jej rewitalizacji poprzez wymianę zużytych elementów, konserwację i malowanie. Wykonawca powinien udzielić Zamawiającemu co najmniej 24 miesięcznej gwarancji na przeprowadzone prace, a sposób ich przeprowadzenia powinien zapewnić niezakłóconą pracę linii w okresie gwarancji. 

Jako, iż docelowo Zamawiający planuje rozbudowę instalacji mechanicznej oczekuję się iż Wykonawcy opracują na etapie realizacji prac projekt technologiczny linii segregacji uwzględniający prace niezbędne do zrealizowania w pierwszym etapie inwestycji polegające na:

· przeniesieniu rewitalizacji i montażu urządzeń istniejącej linii sortowniczej w hali sortowni, 
· bieżącym doposażeniu linii w urządzenia niezbędne dla jej poprawnej ekploatacji w zakresie prac objętych etapem I inwestycji

· docelowy układ linii spełniający co najmniej wymagania opisane poniżej. 

 Poniżej w tabeli zostały przedstawione założenia przyjęte przy wymiarowaniu instalacji sortowni.

Tabela 25. Czas pracy sortowni

	Czas pracy
	 

	Dni w roku
	 
	250

	Dni w tygodniu
	 
	5

	Godzin w roku
	 
	4 000

	Zmian na dzień
	 
	 
	2 

	Godzin na zmianę
	 
	8

	Efektywność
	 
	 
	85%

	Efektywny czas pracy na zmianę
	 
	6,8

	Efektywny czas pracy na dzień
	 
	6,8- jedna zmiana ; 13,6- dwie zmiany

	Efektywny czas pracy na odpadach zmieszanych/ na 1 zmianę
	
	5,8

	Efektywny czas pracy na odpadach zmieszanych/ na 2 zmiany
	
	11,6

	Efektywny czas pracy na odpadach z selektywnej zbiórki/ na 1 zmianę
	
	1,0

	Efektywny czas pracy na odpadach z selektywnej zbiórki/ na 2 zmiany
	
	2,0

	Roboczogodziny w ciągu roku
	1 700- jedna zmiana, 3 400- dwie zmiany

	Roboczogodziny (odpady zmieszane)
	1 400- na zmianę, 2800- na 2 zmiany

	Roboczogodziny (selektywna zbiórka)
	300- na zmianę, 600- na 2 zmiany


Nominalna wydajność zaprojektowanej instalacji sortowni dla zmieszanych odpadów komunalnych wynosi 20 t/h. 

Wydajność taka zapewnia osiągnięcie przepustowości 
około 60 000 Mg odpadów w ciągu roku, w dwuzmianowym systemie pracy.

W tabeli poniżej przedstawiono podstawowe wydajności linii sortowniczej.
Tabela  SEQ Tabela \* ARABIC . Wydajność i przepustowość maksymalna

	Roczna przepustowość
	System I zmianowy
	System II zmianowy

	Mg/godzinę -dla odpadów zmieszanych
	do 20  Mg/h

	Mg/dzień – dla odpadów zmieszanych
	114  Mg
	228 Mg

	Mg/dzień-średnio dla selektywnej zbiórki
	5 Mg
	10 Mg

	Mg/godzinę- średnio dla selektywnej zbiórki
	5 Mg/h

	ŁĄCZNA PRZEPUSTOWOŚĆ

Odpady zmieszane

Odpady z selektywnej zbiórki
	28 500,00

1500,00
	57 000,00

3000,00

	ŁĄCZNA PRZEPUSTOWOŚĆ INSTALACJI W SYSTEMIE DWU ZMIANOWYM
	60 000


Odpady komunalne zmieszane oraz odpady zbierane selektywnie jako frakcje surowcowe dowożone będą (po zważeniu), do strefy przyjęcia znajdującej się w hali sortowni. 
Zamaszynowienie zakładu będzie przeprowadzone w dwóch etapach
ETAP 1

Przyjęcie odpadów

W hali sortowni przewidziano wydzielenie boksów na magazynowanie dowożonych odpadów                            o powierzchniach jak poniżej :

· Zmieszane odpady komunalne : 170 m2
· Odpady zbierane selektywnie pojemnik: 155 m2
UWAGA: Na koniec każdego dnia roboczego strefa przyjęcia zmieszanych odpadów komunalnych musi być opróżniona do poziomu zapewniającego rozruch i eksploatację instalacji dnia następnego przy zachowaniu projektowanej wydajności do czasu pierwszych dostaw odpadów.

Będzie to zapobiegać ewentualnym samozapłonom oraz ograniczy uciążliwość zapachową obiektu.

W strefie przyjęcia odpadów zaprojektowano montaż następujących elementów linii technologicznej sortowni:
Moc przerobowa instalacji

Moc przerobowa instalacji wynosi 60 000 Mg/rok.
Poniżej przedstawiono wymagania dla dostawy urządzeń: 

Wymaga się aby w pierwszym etapie realizacji inwestycji objętym niniejszym postępowaniem Wykonawcy przewidzieli dostawę co najmniej: 

· Niezbędnych przenośników wraz z konstrukcjami wsporczymi,

· Dopuszcza się dostawę przenośników używanych, jednak nie starszych niż rok produkcji 2012 po remontach generalnych, z zastrzeżeniem, że dostarczone maszyny nie korzystały z dofinansowań unijnych w żadnym kraju unii europejskiej, w żadnej postaci.
· Wykonanie niezbędnych prac elektrotechnicznych, dostawa oprogramowania sterującego pracą urządzeń wraz z niezbędnymi instalacjami 

· Przeniesienie, remont, modernizacja, dostosowanie istniejących elementów sortowni, dostawa, montaż mechaniczny i uruchomienie nowych elementów sortowni.

· Uruchomienie, rozruchy próbne instalacji bez materiału i z materiałem, testy wydajnościowe, kompletna dokumentacja, szkolenie personelu, oznakowanie CE całej instalacji.

Poz. 01

Przenośnik łańcuchowy kanałowy dozujący na linię
Długości osiowe:

Część kanałowa: 
min. 7000 mm

Część wznosząca
ok. 8000 mm – kąt wzniosu ok. 28-30O

Szerokość Taśmy
min. 1200

Moc:


min. 3,0 kW – prędkość taśmy regulowana falownikiem

Poz. 02
Przenośnik rewersyjny (w pierwszym etapie zadający tylko do sita)

Długość osiowa:  
min. 3500 mm

Szerokość taśmy:
min. 1200 mm

Kąt wzniosu:

0O


Moc


min. 3,0 kW

Poz. 05

Przenośnik wznoszący – zadający do sita 
Długość osiowa:  
ok.   9300 mm

Szerokość taśmy:
min. 1200 mm

Kąt wzniosu:

ok. 24O
Moc


min. 3,0 kW

Poz. 06
Istniejące sito bębnowe 

Zakres prac do wykonania przy ww. pozycji
· Demontaż, przetransportowanie z obecnie istniejącej sortowni i ponowny montaż  sita w hali
· Dopasowanie konstrukcji wsporczej sita do nowych wymagań
· Wymiana zespołów kół napędowych sita na nowe (koła z VULKOLLANU, nowe łożyskowanie)

· Wymiana blach sitowych na nowe o oczku 80 okrągłym – blacha grubości 8 mm, Materiał S355 MC

· Dostosowanie zasypów/ przesypów do nowych wymagań

· Malowanie całego bębna

Poz.07

Przenośnik zbierający frakcję podsitową 0-80 mm pod sitem
Długość osiowa:  
ok.   5300 mm

Szerokość taśmy:
min. 1200 mm

Kąt wzniosu:

ok. 0O
Moc


min. 3,0 kW

Poz.08
Przenośnik wyprowadzający frakcję podsitową 0-80 mm do boksu za halę
Długość osiowa:  
ok.   8500 mm

Szerokość taśmy:
min. 1000 mm

Kąt wzniosu:

ok. 25O
Moc


min. 3,0 kW

Poz.10
Przenośnik wyprowadzający frakcję nadsitową >80 mm z sita bębnowego na przenośnik rewersyjny
Długość osiowa:  
ok.   5300 mm

Szerokość taśmy:
min. 1200 mm

Kąt wzniosu:

ok. 25O
Moc


min. 3,0 kW

Poz.11
Przenośnik rewersyjny kabina sortownicza lub na zewnątrz hali 
Długość osiowa:  
ok.   8100 mm

Szerokość taśmy:
min. 1200 mm

Kąt wzniosu:

ok. 0O
Moc


min. 3,0 kW

Poz.12
Przenośnik wznoszący zadający na przenośnik sortowniczy za sitem bębnowym
Długość osiowa:  
ok.   13 300 mm

Szerokość taśmy:
min. 1000 mm

Kąt wzniosu:

ok. 25O
Moc


min. 3,0 kW

Poz.13
Istniejący przenośnik sortowniczy
Długość osiowa nowa:  
23 000 mm

Szerokość taśmy:
1100 mm

Kąt wzniosu:

0O
Moc


napęd istniejący – prędkość taśmy regulowana falownikiem 
Zakres prac do wykonania przy ww. pozycji

· Demontaż, przetransportowanie z obecnie istniejącej sortowni i ponowny montaż  przenośnika w hali

· Wydłużenie przenośnika
· Wymiana łożyskowania wałów na nowe 
· Dostosowanie zasypów/ przesypów do nowych wymagań

· Malowanie całego przenośnika
Poz.14
Trybuna i Kabina sortownicza – nowa 4 boksowa


Trybuna sortownicza:
- 4 boksy o wymiarach w świetle: 
szerokość – min. 2930 mm

wysokość  - min. 3300 mm



Ściany boksów stalowe z blachy o gr. min. 3,0 mm

2 szt. schodów wejściowych ze spocznikami do kabiny, 2 szt drabinek ewakuacyjnych ze spocznikami z kabiny



Kabina sortownicza:


Wymiary kabiny w świetle: 

długość     – min. 9100 mm







szerokość – min. 4500 mm








wysokość – min. 2800 mm

Podłoga kabiny
płyta OSB min 22 mm, na kratownicy  stalowej, wykładzina antypoślizgowa, ocieplona od dołu wełną mineralna o gr. min. 100 mm, obłożona od dołu blachą ocynkowaną.

Ściany kabiny:
płyta warstwowa ścienna z rdzeniem poliestrowym o grubości min 80 mm

Dach kabiny:
płyta warstwowa dachowa z rdzeniem styropianowym lub poliuretanowym o 

Grubości min. 100 mm

Wyposażenie kabiny: 
Kabina ma być wyposażona w okna, drzwi wejściowe,  ewakuacyjne i oświetlenie zgodne z polskimi normami.

Ogrzewanie i wentylacja:
Kabina powinna być wyposażona w instalację grzewczo – wentylacyjną elektryczną o wydajności min. 15 wymian powietrza na godzinę, moc grzewcza min. 25 kW. 
Wykonawca powinien wykorzystać i zainstalować 
istniejącą w obecnej kabinie sortowniczej instalację wyciągową nad przenośnikiem sortowniczym.
Poz.15
Istniejący Elektromagnes Nadtaśmowy
Zakres prac do wykonania przy ww. pozycji

· Demontaż, przetransportowanie z obecnie istniejącej sortowni i ponowny montaż  magnesu oraz jego konstrukcji nośnej w hali w hali

· Dopasowanie konstrukcji przenośnika no nowych wymagań
· Dostosowanie zasypów/ przesypów do nowych wymagań

· Malowanie całego magnesu i konstrukcji wsporczej
Poz.16
Przenośnik wyprowadzający balast posortowniczy na hałdę
Długość osiowa:  
ok.   4500 mm

Szerokość taśmy:
min. 1000 mm

Kąt wzniosu:

ok. 5O
Moc


min. 2,2 kW

Poz.19
Przenośnik poziomy zasypowy do odpadu pochodzącego ze zbiórki selektywnej
Przenośnik na poziomie posadzki

Długość osiowa:  

min.   5600 mm

Szerokość taśmy:

min.   1200 mm

Górna krawędź zasypu: 
maks. 2200mm

Objętość zasypu: 

min. 4 m3
Kąt wzniosu:

 
0O
Moc



min. 2,2 kW – prędkość taśmy regulowana falownikiem
Poz.19
Przenośnik wznoszący zadający odpad pochodzący ze zbiórki selektywnej na przenośnik sortowniczy
Długość osiowa:  

ok.   12000 mm

Szerokość taśmy:

min.   1000 mm

Górna krawędź zasypu: 
maks. 2200mm

Kąt wzniosu:

 
ok. 20O
Moc



min.3,0 kW

[TO POWINNO SIĘ ZNALEŹĆ W CZĘŚCI BUDOWLANEJ]

Przygotowanie fundamentów pod ETAP 2 
W ramach zaprojektowania hali wykonawca powinien wykonać kanał technologiczny pod przyszły przenośnik zadający do prasy kanałowej wzdłuż kabiny sortowniczej o szerokości min. 2600 mm
Głębokości min. 1200 mm i długości min. 15 500 mm.

1.5.2.3. Sterowanie procesem

Sterowanie procesami ma być możliwe co najmniej bezpośrednio na szafie sterującej w realizowanych obiektach . Docelowo należy przewidzieć możliwość sterowania i kontroli pracy linii z pomieszczenia technicznego obsługi w części socjalno-biurowej.

· Linia sortownicza będzie wyposażona w układ pełnej automatyki i sterowania dla całego procesu mechanicznej obróbki odpadów. 

· Instalacja do segregacji jest zaprojektowana dla ciągłego ruchu w cyklu automatycznym bez bezpośredniego nadzoru. 
· Układ sterowania i automatyki linii powinien być zaprojektowany tak, aby była możliwa w przyszłości bezproblemowa rozbudowa instalacji  o 2. ETAP obejmujący:

Etap 2 - doposażenie:

-        rozdrabniarka wstępna

-        przenośnik zadający z rewersyjnego na drugi rewersyjny

-        przenośnik zadający na rynnę wibracyjną

-        Elektromagnes nadtaśmowy

-        rynna wibracyjna

-        separator metali nieżelaznych N-fe

-        przenośnik wyprowadzający odstrzelony Alu w bok

-        przenośnik zadający na przenośnik przyśpieszający separacji powietrznej

-        separacja powietrzna Pre-Rdf

-        przenośnik wyprowadzający frakcję ciężką w bok

-        przenośnik zadający frakcję ciężką na hałdę

-        przenośnik zadający frakcję lekką wysokoenergetyczną na hałdę

-        przenośnik kanałowy zbierający materiał wzdłuż boksów kabiny sortowniczej

-        prasa kanałowa

· Układ sterowania będzie umożliwiał transmisję danych wraz z wizualizacją procesu do pomieszczenia sterowni zlokalizowanej na piętrze zaplecza administracyjno- socjalnego w hali sortowni. 

· Linia sortownicza będzie działać w ruchu automatycznym. Uruchamianie poszczególnych urządzeń następuje w porządku od ostatniego do pierwszego w linii. System sterowania zapewniać będzie możliwość indywidualnego sterowania poszczególnymi urządzeniami (przenośniki, sito bębnowe, separator Fe, i.t.p.) 

· Cała instalacja musi być połączona systemem wyłączników awaryjnych, każde stanowisko posiadać będzie wyłącznik chwilowego zatrzymania. W celu uniknięcia przepełnienia maszyn i przenośników w czasie postoju instalacji zastosowany będzie system szybkiego zatrzymania wszystkich pozostałych urządzeń zasypujących. W momencie wyłączenia któregokolwiek z urządzeń, wszystkie urządzenia przed nim zostaną automatycznie wyłączone, 

· Przed rozruchem instalacji w cyklu automatycznym w hali włączy się wyraźnie słyszalny sygnał ostrzegawczy. Działanie instalacji jest sygnalizowane kręcącą się lampą sygnalizacyjną (światłem pomarańczowym), 

· W programie komputerowym należy przewidzieć zainstalowanie liczników czasu pracy dla układu załadowczego. W przypadku zaistnienia sytuacji awaryjnej program zapewni powiadomienie użytkownika o alarmie na ekranie wraz z sygnałem dźwiękowym oraz umożliwi wydruk protokółu z datą i czasem, 

· obsługa instalacji będzie możliwa do przeprowadzenia bezpośrednio z szaf sterujących i schematu wyświetlanego na panelu sterowniczym. Dla przejrzystości schematu oprogramowanie systemu wizualizacji będzie zapewniać możliwość podziału głównego schematu technologicznego na podgrupy. Podgrupy te będą przyporządkowane poszczególnym częściom instalacji. Wszystkie ważne dane będą zbierane i przekazywane do komputera w sterowni i przechowywane w pamięci dyskowej:  m. in.: zgłoszenia awarii, wejścia do systemu sterowania, czy też ingerencje w przebieg pracy instalacji. Będzie istniała możliwość eksportu zgromadzonych danych  do formatu obsługiwanego przez powszechnie używane arkusze kalkulacyjne lub edytory tekstu, a także możliwość wydruku 

· wszystkie kroki obsługowe zostają zapisane w raporcie. Raport zawiera następujące zdarzenia - czasy włączenia i wyłączenia instalacji, - zgłoszenia i protokóły wyłączenia alarmów, - zalogowanie z nazwiskiem użytkownika, datą i godziną, - wylogowanie z nazwiskiem użytkownika, datą i godziną, 

· sterowanie pracą instalacji będzie zoptymalizowane tak, aby w przypadku wystąpienia przestojów w pracy możliwy był szybki powrót do prawidłowego stanu pracy instalacji  

Wyposażenie elektrotechniczne 

W celu zagwarantowania maksymalnej dyspozycyjności zastosowane wykonanie wszystkich elementów elektrotechnicznych będzie w  standardzie przemysłowym. Zakłada się, że wszystkie konieczne instalacje, szafy sterownicze, maszyny linii mechanicznej obróbki odpadów będą połączone przez jednego wykonawcę dla zunifikowania systemów przekazania danych. 

Szafy sterownicze, zawierające układy sterowania urządzeniami, zostaną ustawione w pomieszczeniu sterowni.  

Szafy będą posiadać: 

· ścianę tylną, dach, ściany boczne, listwę górną i dolną,

· szyny nośne kabli, 

· pole opisowe dla każdego urządzenia, 

· pokrywy zaślepiające dla miejsc rezerwowych i kanałów kablowych,

· szyny nośne. 

Szafy sterownicze będą wyposażone w oświetlenie pól, włączane przez kontakt w drzwiach. Na każde pole przewidziane będzie gniazdo wtykowe ze stykiem ochronnym. Wszystkie zabudowane urządzenia, klemy itd. zostaną w sposób trwały opisane w języku polskim zgodnie ze schematem. 

Wszystkie kable zostaną opisane na obu końcach zgodnie z listą kabli. Wszystkie elementy nośne, szyny montażowe, płyty montażowe itp. zostaną odpowiednio zabezpieczone przed korozją. Wszystkie śruby, nakrętki, podkładki będą ocynkowane ogniowo lub galwanicznie. Dla szaf sterowniczych przewidziano również wentylację przy pomocy szczelin wentylacyjnych oraz gdzie konieczne również wentylatorów. 

Szafy sterująco-zasilające indywidualnych urządzeń linii ustawione w hali będą posiadały wykonanie adekwatne do warunków występujących w hali (zabezpieczenie przed pyleniem i niskimi temperaturami). 
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