Fundusze
Europejskie
Infrastruktura i Srodowisko

SANIKO

ZEDSIEBIORSTIO GOSPOOARK] KOM

Rzeczpospolita Unia Europejska
Polska Fundusz Spéjnosci

Nr postepowania.: BZ/ZP.15/21/12/20

Zatacznik Nr 1 do SIWZ

Przedsiebiorstwo Gospodarki Komunalnej
»Saniko” Sp. z 0.0.
ul. Komunaina 4
87-800 Wioctawek

OPIS PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA
z dnia 19.01.2021 r.

Dostawa i montaz doposazenia uzupetniajacego zautomatyzowanego sortowania
odpadéw komunalnych wraz z zaprojektowaniem powiazania technologicznego
nowo dostarczonych urzadzen z istniejaca linig sortownicza w RZUOK

w Machnaczu gm. Brze$¢ Kujawski



[Whpisz tutaj]

Spis tresci:

1. Wprowadzenie i podStawoWe ZAt0ZENIA ...........coourrriiiiiee ettt e e e e 3
2. Opis 0goIny przedmiotu ZAMOWIENIA ...........eviiiiiiiieeeiiie ettt 3
2.1. Przepustowo$¢ docelowa linii SOMOWNICZE]..........cuvviiiiiiiiiiiiiiiic e 3
2.2. Zakres przedmiotowy ZAMOWIENIA. ..........coiiuriiiiei e e e e e e e 3
2.3. Cel modernizacji linii SOMOWNICZE]. ...........uvvieiiiiie e 7
2.4, Cele BKOIOGICZNE. ... it 9
2.5. Ogdlne wtasciwosci FunkcionalNo-UZYKOWE............uvvviieiie i 9
3. Wymagania dla linii technologicznej sortowania 0dpadow. .............ccouvvieiiiiiieiiiiiiiee e 10
3.1. Wymagania ogdlne Zamawiajacego w stosunku do instalacji segregacji odpadow ............................ 10
3.2. Wymagania szczegdtowe w stosunku do technologii zautomatyzowanego sortowania odpadéw........... 1
3.3. Wymagania w zakresie standardu wykonania nowego wyposazenia technologicznego....................... 12
3.3.1. PrzenoSniKi ta8MOWE. .......ccii it 13
3.3.2. PrzenoSniKi SOMOWNICZE. ........ciieee ittt e e e 15
3.3.3.  Przeno$nik przyspieszajacy podajacy do separatora optycznego............cccceeveveeiiiiiininnn, 15
3.3.4.  Separacja metali NIEZElazNYCh...........cooiiiiiiiiii e 15
3.3.5.  Kabina sortownicza doczySzezania Ne..............eeeiiiiiieiiiiiiie e 15
3.3.6. Kabina sortownicza doczyszczania tworzyw sztucznych 3D............cvvvvviiiiiiiiiiiiiiii, 16
3.3.7. Separatory optyczne — wymagania podstawowe dla wszystkich separatoréw....................... 17

3.3.7.1. Separator frakcji RDF/ tworzyw sztucznych — wymagania szczegétowe dla danego
LTS 022 1 £=1 (0] - T 20
3.3.7.2. Separator folii PE — wymagania szczegotowe dla danego separatora..................... 21
3.3.7.3. Separator PET1 oraz PE/PE — wymagania szczegotowe dla danego separatora....... 22
3.3.7.4. Separator PET2 oraz PET3/PE — wymagania szczegdtowe dla danego separatora...23
3.3.7.5. Separator PE/PS — wymagania szczeg6towe dla danego separatora...................... 24
3.3.8.  SHACia KOMPIESOMOW. .....eeeiiiieeeeiitie ettt e ettt e et e e e et e e e e re e e e e nees 25
3.3.9. Zasilanie, sterowanie, WizualiZacja...........ccooeeiiiiiiiiiiiiiiii e 25
3.4, DodatkOWE WYMAGANIA. ......c.etiiieeiiiit et 27
4. Harmonogram realizacji INWESLYC]i..........coiiirrieeiiiiii et 28
5. Pozostate istotne warunki wykonania i odbioru robOt..............cvvvvvvviiiiiiiiii 29
5.1. Przepisy i normy stosowane przy realizacji przedmiotu zamOwienia.............c..evveeeeeiiiiiiiiiiiiiiieee 29
0.2, DOKUMENTY ... 29
5.2.1.  DoKUMENtY WYKONAWCY ...ttt 29
5.2.2.  Wymagania szczegotowe w zakresie opracowania dokumentacji odbiorowe;....................... 30
5.2.2.1 Instrukcja obstugi (dawne DTR) i KONSEIWAC]i..........ccovveviiriiiiiiiiiiceiiceec 30
5.2.2.2 Wykaz cze8Ci ZamieNNYCH........ccouviiiiiiiiiie et 30
5.2.2.3 Instrukcja eksploatacji urzadzen i catej instalacji sortowania...............ccccveeeeeennn, 30
5.2.2.4 Instrukcje stanowiskowe i inStrukcje bNpP............oooviiiiiiiiii 31
5.3, ROZIUCKY I SZKOIBNIA. ... 31
5.3.1 WYMAGania OgOINE. ... ..eei ittt 31
5.3.2 Szkolenia i INSHUKLAZE...........vveiiiiiecee e 31
5.4. Zakonczenie robot — proby 0UDIOTOWE. .........ccouuiiiiiiiiiii e 32
5.4.1 ProbY O0DIOTOWE. .......ei it ettt e e e ettt e e e e e e e e 32
0.0 GWAIANCIE. ..ttt ettt e e e 35
5.5.1 Gwarancja teChNOIOGICZNG. ..........eeiiiiiiiee i 37
5.5.2 GWAraNCIE JAKOSCI. ... vvveiitiiee ettt e e e e e e e e e 37
B. ZAHGCZNIKI ... 37

str. 2



[Whpisz tutaj]

1. Wprowadzenie i podstawowe zatozenia

Zamawiajacy zamierza przeprowadzi¢ proces inwestycyjny zwigzany z uzupetniajgcym doposazeniem technologii
zautomatyzowanego sortowania odpadéw komunalnych w ramach etapu Il modernizacji istniejacej linii
sortowniczej wraz z zaprojektowaniem powigzania istniejacej linii sortowniczej z nowo dostarczonymi urzadzeniami
w Regionalnym Zaktadzie Utylizacji Odpadéw Komunalnych w Machnaczu gm. Brze$¢ Kujawski. Uzupetnienie
doposazenia linii technologicznej bedzie polegato na wykonaniu dodatkowych weztow technologicznych:
1. Automatycznego wydzielania metali niezelaznych ze strumienia frakcji Sredniej pozostatej po:
- wydzieleniu metali zelaznych,
- optycznym wydzieleniu mieszaniny tworzyw sztucznych i papieru.
2. Automatycznego sortowania tworzyw sztucznych 2D i 3D wydzielonych przez separator balistyczny
tworzyw sztucznych, ktéry zostat zabudowany w ramach | etapu modernizacii linii technologiczne;.
3. Automatycznego sortowania frakcji wysokokalorycznej lub mieszaniny tworzyw sztucznych ze strumienia
frakcji Sredniej pozostatej po wydzieleniu metali zelaznych oraz po optycznym wydzieleniu mieszaniny
tworzyw sztucznych, papieru i metali niezelaznych.

Celem realizacji niniejszego zamdwienia jest zwiekszenie efektywno$ci sortowania poprzez poprawe plynnosci
procesu sortowania, zwiekszenia liczby frakcji surowcowych odzyskiwanych w sposéb automatyczny, co
w rezultacie przyczyni sig¢ do zwigkszenia poziomu odzysku frakcji surowcowych kierowanych do recyklingu.

Przedmiotem niniejszego zaméwienia jest realizacja etapu Il modernizacji istniejacej linii sortowniczej
w Regionalnym Zaktadzie Utylizacji Odpadéw Komunalnych w Machnaczu gm. Brze$¢ Kujawski, ktory stanowi
kontynuacje modernizacji, realizowanej obecnie w etapie |, na podstawie ,Koncepcji modernizacji linii sortowniczej
w Regionalnym Zakfadzie Ulylizacji Odpadéw Komunalnych w Machnaczu gm. Brzes¢ Kujawski” opracowanie
z sierpnia 2016., (dalej Koncepcja) - Zatacznik nr 2 do SIWZ.

Obowigzkiem wykonawcy niniejszego zamdwienia jest realizacja etapu Il modernizacii linii sortowniczej, zgodnie z
niniejszym Opisem Przedmiotu Zamdwienia (dalej OPZ) oraz wymaganiami okreslonymi w Koncepciji.

W przypadku rozbieznosci wymagan okre$lonych w obydwu dokumentach, pierwszenstwo majg wymagania
okreslone w niniejszym dokumencie przez zapisami Koncepcii.

2. Opis ogdlny przedmiotu zaméwienia

2.1. Przepustowos¢ docelowa linii sortowniczej

Projektowana moc przerobowa zmodernizowanej linii sortowniczej winna wynosi¢
ok. 60.000 - 75.000 Mg/rok zmieszanych odpadéw komunalnych (w trybie pracy na 2 zmiany) oraz sortowanie
odpaddw ze zbiorki selektywnej z wydajnoscig ok 6000 Mg/ rok w ramach czasu pracy nieprzeznaczonego na
sortowanie odpadoéw komunalnych zmieszanych (praca jednozmianowa).

Wymagana przepustowo$¢ godzinowa instalacji: 23 Mg/godz. dla odpadow o gestosci 250 kg/m3.
Uzyskanie zaktadanej przepustowosci winno uwzglednia¢ morfologie odpadéw komunalnych przetwarzanych
w RZUOK w Machnaczu w odniesieniu do danych zawartych w pkt. 2.5. niniejszego opisu.
2.2. Zakres przedmiotowy zamoéwienia
1. Dostawa wraz z montazem urzadzen technologicznych dla etapu Il tj.
a) separator metali niezelaznych — 1 szt,

b)  separatory optyczne - 5 szt, w tym:
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e do sortowania: folii PE - (1 szt.),

e do sortowania tworzyw sztucznych 3D - (3 szt.).

e do sortowania tworzyw sztucznych Il stopnia / frakcji RDF - (1 szt.),
C) kabina doczyszczania metali niezelaznych Ne — 1 szt,

d)  komplet wszelkiego typu przeno$nikow specjalistycznych tasmowych do potaczenia
technologicznego w jedng cato$¢ funkcjonalng — to jest komplet przenosnikéw takich jak m.in.:
podajace, faczace, sortownicze, przyspieszajace do separatoréw optycznych,

e) przesypy oraz komory separacyjne dla przeno$nikdw przyspieszajacych,

f) stacje kompresoréw,

ag) instalacje sprezonego powietrza do separatoréw optycznych,

h) konstrukcje stalowe wsporcze, podesty komunikacyjne,

i) wykonanie instalacji elektrycznych wewnatrz obiektowych niskiego napiecia i stabopradowych,

) wykonanie instalacji o$wietlenia awaryjnego i ewakuacyjnego dla etapu Il (jesli bedzie wymagany),
k) doposazenie nowych kabin sortowniczych w system CCTV i instalacje sygnalizacji p.poz SAP,

1) wigczenie instalacji wymienionych w ppkti j, k do istniejacych instalaciji wykonanych w ramach etapu
| zgodnie z dokumentacjg projektowg stanowiacq zatacznik nr 1 i 2 do OPZ oraz wykonanie
wymaganych préb, badan i uzgodnien jesli bedg wymagane,

m)  wykonanie instalacji elektrycznej w zakresie przytaczenia nowej stacji sprezonego powierza
dostarczonego w ramach niniejszego zamdwienia do rozdzielni niskiego napiecia,

n)  wykonanie i wiaczenie urzadzen w zintegrowany system sterowania i wizualizacji zmodernizowanej
catej linii sortowniczej,

0)  dostosowanie istniejacych kabin sortowniczych (rozbudowa, przebudowa wg projektu wtasnego
wykonawcy) — jezeli bedzie konieczne,

p)  demontaz istniejacego przenosnika kanatowego odbierajacego frakcje surowcowe z kabiny
sortowniczej frakcji >340 mm oraz tworzyw sztucznych 3D, ktére dalej kierowane sg do uktadu
prasowania. Dostawa i montaz nowego przenosnika kanatowego zaprojektowanego wedtug projektu
Wykonawcy. Parametry istniejgcego przenosnika okresla DTR stanowigca zatacznik Nr 3 do
niniejszego OPZ.

q)  demontaz istniejacej kabiny tworzyw sztucznych 3D, demontaz instalacji wentylacji mechanicznej,
nawiewno - wywiewnej kabiny oraz demontaz instalacji elekirycznej i innych instalacji
zamontowanych na istniejgacej kabinie sortowniczej,

r dostawa i montaz nowej kabiny tworzyw sztucznych 3D oraz montaz instalacji wentylacji
mechanicznej, nawiewno- wywiewnej (z odzysku) wraz z wykonaniem nowej instalacji elektrycznej,
zgodnie z projektem Wykonawcy, o ktorym mowa w pkt. 2 ppkt ).

2. Opracowanie i dostarczenie Zamawiajacemu nastepujacej dokumentacji projektowe;:

a). Projekt technologiczny doposazenia uzupetniajacego w ramach etapu Il modernizacji istniejacej linii
sortowniczej, z wykorzystaniem urzadzen istniejgcych linii technologicznej sortowni. Projekt technologiczny
musi zawiera rozwigzania w zakresie powigzania istniejgcej linii sortowniczej, z nowo dostarczonymi
urzadzeniami w istniejacej hali sortowni, w obszarze zdefiniowanym i ograniczonym przez Zamawiajacego,
zgodnie z wymaganiami Zamawiajgcego okreslonymi w niniejszym OPZ.

b). Projekt techniczny, sporzadzony przez uprawnionego konstruktora - dla etapu I
w zakresie konstrukcji wsporczych, pomostéw komunikacyjnych, schodow i innych elementéw konstrukcji —
jezeli takie wystapia.
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c). Projekt techniczny instalacii dla Il etapu: elektrycznych, sprezonego powietrza, sprezarkowni i innych jezeli
wystapia - sporzadzony przez uprawnionego projektanta danej branzy.
3. Opracowanie oraz dostarczenie Zamawiajacemu dokumentacji odbiorowej:

a). Projekt powykonawczy technologiczny wraz z niezbgdnymi opisami w zakresie i formie jak w Projekcie
technologicznym — obejmujacego catg zmodernizowana linie sortownicza.

b). Powykonawczy projekt techniczny w zakresie konstrukcji wsporczych.
c). Powykonawczy projekt techniczny w zakresie instalacii.

d). Deklaracje wiasciwosci uzytkowych wbudowanych materiatdbw i wurzadzen - zgodnie
z Ustawg o wyrobach.

e). Instrukcja obstugi i konserwaciji dostarczonych urzadzen.

f). Wykaz czesci zamiennych.

g). Wykaz czesci zuzywajacych sie oraz wykaz materiatéw eksploatacyjnych.
h). Instrukcja eksploataciji urzadzen i catej instalacji sortowania.

i). Instrukcje stanowiskowe i instrukcje bhp.

j). Program rozruchdw technologicznych.

4. Montaz kompletnego wyposazenia technologicznego dostarczonego w ramach realizacji niniejszego zamdwienia
wraz z wkomponowaniem w uktad technologiczny wykonany w etapie | modernizacji linii technologicznej
z wykorzystaniem tych urzadzen i ich dostosowaniem do petnienia opisanych funkcji technologicznych. Obszary
podlegajace modernizacji w ramach realizacji nowego ukfadu linii sortowniczej zostat wskazany na rysunku
stanowigcym zatgcznik nr 4 do niniejszego OPZ. Zamawiajacy zastrzega, ze wytacznie w tych obszarach
mozliwe jest wstawienie maszyn i urzadzen zgodnie z niniejszym opisem. W zataczniku nr 4 zostaty zaznaczone
3 strefy oznaczonych literami A-C:

Strefa A — kolor Zotty - w tej strefie nalezy przewidzie¢ dostawe i montaz nastepujacych urzadzen:

- separator metali niezelaznych,
- kabina sortownicza doczyszczania metali niezelaznych,
- separator optyczny frakcji RDF.

Nie dopuszcza si¢ zmiany pofozenia urzadzen istniejacych w tej strefie urzadzen.

Strefa B — kolor rézowy, w tej strefie nalezy przewidzie¢ dostawe i montaz nastgpujacych urzadzen:
- separator optyczny foli,

- separatory optyczne tworzyw sztucznych 3D (3 szt.)
- kabina sortownicza tworzyw sztucznych 3D.
przy zachowaniu w niezmienionym potozeniu urzadzen istniejacych.

Strefa C — kolor czerwony w tej strefie nalezy przewidzie¢ :
- demontaz istniejacego przenosnika kanatowego oraz montaz nowego przenosnika kanatowego.

5. Dobér i kompletacja urzadzen winna uwzglednia¢ parametry trafostacii, ktora zostata rozbudowana w ramach
etapu | modernizacji linii sortowniczej oraz docelowego zapotrzebowania mocy przytaczeniowej wynoszace;
837 kW. Zamawiajacy nie przewiduje modernizacji istniejacej trafostacji. (Docelowy bilans mocy
zapotrzebowanej zawarty jest w dokumentacji wykonawczej — Projekt stacji elektroenergetycznej, stanowiacy
zatgcznik nr 5 do niemniejszego OPZ.

6. Wiaczenie nowych separatoréw optycznych dostarczanych w ramach realizacji niniejszego zaméwienia
w system sterowania i wizualizacji separatorami optycznymi wykonanymi w ramach etapu | modernizagii linii
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10.

1.

12.

13.

14.

1.

16.

17.

18.

19.

20.

technologicznej, z zapewnieniem petnej obstugi w zakresie tozsamym jak w przypadku indywidualnego panelu
sterowniczego znajdujacego sie na szafie sterowniczej kazdego separatora optycznego, z przejeciem
odpowiedzialnosci za system sterowania i wizualizacji separatorami optycznymi wykonany w ramach etapu |
modernizacii linii technologicznej, ktéry wymaga modyfikacji lub zainstalowania nowego systemu sterowania
dla wszystkich separatoréw optycznych (dostarczanych w ramach etapu | jak i stanowigcego przedmiot
niniejszego zamowienia etapu Il modernizacii), tak aby zapewni¢ realizacje wszystkich wymaganych przez
Zamawiajacego funkcji systemu sterowania separatorami optycznymi.

Przebudowa (modyfikacja) istniejacych urzadzen w zakresie wymaganym realizacjg celu i wymagan
Zamawiajacego opisanymi w niniejszym OPZ, w sposéb gwarantujacy poprawne dziatanie tych urzadzen po
przebudowie.

Modyfikacja i powiazanie istniejacych konstrukciji stalowych, podestéw oraz przesypdw z nowo dostarczonymi
konstrukcjami, podestami i urzadzeniami.

W przypadku modyfikacji lub przebudowy istniejacych konstrukcji stalowych, przesypdw lub podestow —
Wykonawca we wiasnych zakresie i na wtasny koszt opracuje rozwigzania i konieczne rysunki — przez
uprawnionego projektanta konstrukcji stalowych.

Konstrukcje stalowe zabezpieczy¢ farbg podktadowa epoksydowg o grubosci min. 40 um oraz
dwusktadnikowa farbg epoksydowg o grubosci 2 x min. 60 um.

Zamawiajacy nie dopuszcza nanoszenia zabezpieczajacych powtok malarskich przy uzyciu pedzla, jedynym
odstepstwem jest nanoszenie poprawek po zamontowaniu konstrukcji w celu odtworzenia powtok
zabezpieczajgcych poprzez min. dwukrotne malowanie ,reczne”.

Rozruch dostarczonego uzupetniajgcego wyposazenia linii technologicznej sortowni odpaddw i ponowne
uruchomienie catej linii technologicznej sortowania odpadéw po przeprowadzonej rozbudowie.

Przejecie odpowiedzialno$ci technologicznej (procesowej) i jakoSciowej  wynikajacej
z modyfikacji oraz ingerencji w istniejacy uktad technologiczny, modyfikacje urzadzen, ingerencje w system
zasilania, sterowania oraz wizualizacji dla catej linii sortowniczej oraz wizualizacji pracy separatoréw
optycznych.

Przejecie odpowiedzialnosci gwarancyjnej technologicznej (procesowej) i gwarancji jakoSci za catg linie
technologiczna sortowni odpaddw.

Poniesienie odpowiedzialnosci za wszystkie nowe dostarczone w ramach przedmiotu niniejszego zaméwienia
maszyny i urzagdzenia stanowigce wyposazenie technologiczne linii sortownicze;.

Przeprowadzenie rozruchow oraz szkolen w zakresie obstugi, konserwacji, serwisowania, modernizowane;
cze$ci linii technologiczne).

Zapewnienie serwisu gwarancyjnego z czasem reakcji, przybycia i przystapienia do usunigcia usterek
przedstawiciela serwisu Wykonawcy w czasie maksymalnie do 3 dni roboczych od otrzymania zgtoszenia od
przedstawiciela Zamawiajacego z zapewnieniem obstugi polskojezycznej na wszystkich etapach procedury
serwisowej, zarowno w przypadku serwisu Wykonawcy, jak rowniez serwisu podwykonawcow i dostawcow
poszczegolnych urzadzen czy instalacji.

Przygotowanie i przekazanie Zamawiajgcemu niezbednych danych i informacji odnoszacych si¢ do
realizowanego zakresu zamdwienia, pozwalajgcych Zamawiajacemu uzyskaC uzgodnienia, opinie
i pozwolenie zintegrowane wymagane przepisami ochrony Srodowiska do zakonczenia procesu
inwestycyjnego i rozpoczecia eksploatacii instalacji technologiczne.

Zamawiajacy nie dopuszcza zastosowania prototypowych urzadzen ani prototypowych rozwigzan
technologicznych, ktore nie zostaty dotychczas zastosowane. Zamawiajacy wymaga zastosowania urzadzen
oraz rozwigzan technologicznych, ktére zostaty zastosowane w funkcjonujacych sortowniach odpadéw
komunalnych.

Wykonawca dokona wigczenia nowowprowadzanych urzadzen do systemu wizualizacji i sterowania linig
sortowniczg dostarczanego w ramach etapu | modernizaciji z przejeciem odpowiedzialnosci za ten system albo
dostarczy nowy system wizualizacji i sterowania z zapewnieniem funkcjonowania catej linii sortownicze;
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(zachowanie funkciji, wariantéw pracy itp. dla catej linii) po przeprowadzonej realizacji etapu Il zgodnie
z wymaganiami okreslonymi w niniejszym OPZ.

21. Wykonawca zapewni integracje dostarczanych rozwigzan w tym wypracowania komunikatow wymiany
w zakresie dostarczenia i odbioru danych z wykorzystaniem ustugi sieciowych OPEN API.

22. \Wiaczenie nowowprowadzanych urzadzen w system sterowania dostarczony w ramach etapu | modernizacji
wymaga modyfikacji oprogramowania instalacji. Wymagane jest zapewnienie gwarancji sprawnosci
funkcjonalnej modyfikowanego oprogramowania aplikacyjnego, zainstalowanego w sterownikach
programowalnych PLC, sterownikach wytgczen awaryjnych, panelu operatorskiego i komputerowej stacji
operatorskiej linii sortownicze;.

Wykonawca winien wykaza¢ spetnienie wszystkich wymagan Zamawiajacego oraz uwzgledni¢ petny
wymagany zakres w swojej ofercie. W tym celu Zamawiajacy wymaga sporzadzenia i zataczenia oferty
technicznej wg wzoru okreslonego w Zataczniku do SIWZ celem prezentacji proponowanych przez siebie
rozwigzan technologicznych i technicznych oraz bilansu energetycznego linii sortowniczej po wykonanej
przebudowie.

2.3. Cel modernizacji linii sortowniczej

Celem modernizacii jest automatyzacja proceséw odzysku wybranych frakcji materiatowych przeznaczonych do
recyklingu, zwiekszenie efektywnosci procesu sortowania odpadéw komunalnych zmieszanych oraz zbieranych
selektywnie, ilosci wydzielanych frakcji materiatowych przy jednoczesnym zwiekszeniu przepustowosci istniejace;
instalacji do sortowania odpadéw komunalnych. W wyniku modernizacji winno nastapi¢ automatyczne wydzielenie
ponizej wymienionych frakcji w czesci przeznaczonych do dalszego mechanicznego manualnego sortowania -
doczyszczania lub rozsortowania w kabinach sortowniczych - a nastepnie skierowane do osobnych, co najmnie;
trzynastu bokséw surowcowych lub urzadzern magazynujacych w sposdb uniemozZliwiajacy mieszanie sie
poszczegolnych frakcji surowcowych, skad bedq dalej kierowane do prasowania.

W wyniku zrealizowanego etapu | modemizacji, efektem automatycznego sortowania odpadéw
z wykorzystaniem dwdch separatoréw optycznych sg nastepujace frakcje:

- tworzywa sztuczne mix (PE, PET, PP, PS) oraz kartoniki po zywno$ci ptynnej (wielomateriatowe),

- papier mieszany

W etapie | modernizaciji tworzywa sztuczne wydzielone przez separator optyczny zostaty skierowane do separacji
balistycznej, a nastepnie do kabin sortowniczych, gdzie nastepuje manualne wydzielenie tworzyw 3D takich jak:
PET z podziatem na kolory, PP/PE oraz kartoniki po napojach oraz folii PE ze strumienia tworzyw 2D. Papier
wydzielony przez separator optyczny papieru zostat skierowany do kabiny doczyszczania papieru, a nastepnie do
urzadzenia magazynujgcego papier. Wydzielone metale zelazne zostaty skierowane do kabiny sortownicze;
doczyszczania metali zelaznych, a nastepnie do kontenera.

W etapie Il modernizacji bedacym przedmiotem niniejszego postepowania, frakcje do uzyskania w wyniku
automatycznego sortowania z wykorzystaniem docelowo fgcznie siedmiu separatoréw optycznych to:

- Tworzywa sztuczne mix (PE, PET, PP, PS) oraz kartoniki po zywnosci ptynnej (wielomateriatowe),
- Papier mieszany ,

- PET transparentny,

- PET zielony,

- PET niebieski,

- PE,

- PP,

- Folia PE MIX lub folia PE transparentna
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- Kartoniki po zywnosci ptynnej lub PS
- Frakcja energetyczna przeznaczona do produkcji paliwa alternatywnego

Frakcie materiatowe do uzyskania w wyniku docelowego 1j, Il etapu modernizacji bedacego przedmiotem
niniejszego postepowania, mechanicznego oraz manualnego sortowania to:

Papier mieszany — wydzielany przez separator optyczny z frakcji 80-340 mm po uprzednim optycznym wydzieleniu
z tej frakeji tworzyw sztucznych. Papier mieszany (jako produkt surowcowy) nalezy gromadzi¢ w przeno$niku
bunkrowym papieru zapewniajacym mozliwo$¢ automatycznego skierowania do prasy belujacej.

Karton — wydzielany manualnie z kabiny frakcji >340 mm. Karton (jako produkt surowcowy) nalezy gromadzi¢
w boksie kartonu pod kabing sortowniczg zapewniajacym mozliwos¢ skierowania do prasy belujace;.

PET transparentny — wydzielany przez separator optyczny z frakcji 80-340 ze strumienia tworzyw sztucznych 3D
wydzielonych przez separator optyczny tworzyw oraz separator balistyczny tworzyw. PET transparentny (jako
produkt surowcowy) nalezy gromadzi¢ w przeno$niku bunkrowym PET transparentnego zapewniajacym mozliwosé
automatycznego skierowania do prasy belujace;.

PET zielony — wydzielany przez separator optyczny z frakcji 80-340 ze strumienia tworzyw sztucznych 3D
wydzielonych przez separator optyczny tworzyw oraz separator balistyczny tworzyw. PET zielony (jako produkt
surowcowy) nalezy gromadzié w przeno$niku bunkrowym PET zielonego zapewniajacym mozliwo$¢
automatycznego skierowania do prasy belujace;.

PET niebieski — wydzielany przez separator optyczny z frakcji 80-340 ze strumienia tworzyw sztucznych 3D
wydzielonych przez separator optyczny tworzyw oraz separator balistyczny tworzyw. PET niebieski (jako produkt
surowcowy) nalezy gromadzic w przenosniku bunkrowym PET niebieskiego zapewniajagcym mozliwo$¢
automatycznego skierowania do prasy belujace;.

PE - wydzielany przez separator optyczny z frakcji 80-340 ze strumienia tworzyw sztucznych 3D wydzielonych
przez separator optyczny tworzyw oraz separator balistyczny tworzyw. PE (jako produkt surowcowy) nalezy
gromadzi¢ w przeno$niku bunkrowym PE zapewniajacym mozliwo$¢ automatycznego skierowania do prasy
belujace;.

PP — wydzielany przez separator optyczny z frakcji 80-340 ze strumienia tworzyw sztucznych 3D wydzielonych
przez separator optyczny tworzyw oraz separator balistyczny tworzyw. PP (jako produkt surowcowy) nalezy
gromadzi¢ w przeno$niku bunkrowym PP zapewniajacym mozliwo$¢ automatycznego skierowania do prasy
belujace;.

Folia PE MIX — wydzielana przez separator optyczny z frakcji 80-340 ze strumienia tworzyw sztucznych 2D
wydzielonych przez separator optyczny tworzyw oraz separator balistyczny tworzyw. Folie PE MIX (jako produkt
surowcowy) nalezy gromadzi¢ w boksie foli PE MIX pod kabing sortowniczg zapewniajacym mozliwo$¢
skierowania do prasy belujace;.

Folia PE transparentna — wydzielana przez separator optyczny z frakcji 80-340 ze strumienia tworzyw sztucznych
2D wydzielonych przez separator optyczny tworzyw oraz separator balistyczny tworzyw, a nastepnie wydzielana
manualnie z tworzyw 2D. Foli¢ PE transparentna (jako produkt surowcowy) nalezy gromadzi¢ w boksie folii PE
transparentna pod kabing sortowniczg zapewniajacym mozliwo$¢ skierowania do prasy belujace;.

Kartoniki po zywnosci ptynnej — wydzielane przez separator optyczny z frakcji 80-340 ze strumienia tworzyw
sztucznych 3D wydzielonych przez separator optyczny tworzyw oraz separator balistyczny tworzyw. Kartoniki po
zywnosci ptynnej (jako produkt surowcowy) nalezy gromadzi¢ w przeno$niku bunkrowym kartonikéw po zywnosci
ptynnej zapewniajacym mozliwo$¢ automatycznego skierowania do prasy belujacej.
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Frakcja energetyczna przeznaczona do produkcji paliwa alternatywnego — wydzielana przez separator optyczny
z frakcji 80-340 ze strumienia pozostatego po sortowaniu metali Zelaznych, tworzyw sztucznych, papieru oraz
metali niezelaznych oraz wydzielana manualnie w kabinach sortowniczych doczyszczania frakcje papieru, tworzyw
3D i tworzyw 2D. Frakcje energetyczng nalezy gromadzi¢ w przeno$niku bunkrowym frakcji energetycznej
zapewniajacym mozliwo$¢ automatycznego skierowania do prasy belujace;.

Metale zelazne — wydzielane przez separator metali zelaznych z petnych frakcji 0-80 mm oraz 80-340 mm,
a nastepnie doczyszczane w kabinie sortowniczej metali zelaznych. Metale Zelazne (jako produkt surowcowy)
nalezy gromadzi¢ w wymiennych kontenerach.

Puszki aluminiowe — wydzielane przez separator metali niezelaznych z 80-340 mm po uprzednim wydzieleniu
metali Zelaznych, tworzyw sztucznych oraz papieru, a nastepnie doczyszczane w kabinie sortowniczej metali
niezelaznych. Metale niezelazne ALU (jako produkt surowcowy) nalezy gromadzi¢ w wymiennych kontenerach.

Pozostatos¢ po procesie sortowania stanowi¢ bedzie frakcje balastowa wysokokaloryczng przeznaczong do
dalszego zagospodarowania.

Instalacja winna by¢ wyposazona w rozwigzania technologiczne zwigkszajace elastycznos¢ sortowania oraz
pozwalajgce na optymalizacje procesu sortowania w przypadku odpaddw zbieranych selektywnie.

Do takich nalezg m.in.:

- doczyszczanie balastu przed jego podaniem do automatycznej stacji zatadunku kontenerow,

- zapewnienie réznych wariantéw pracy separatorow optycznych,

- skierowanie tworzyw sztucznych z separatora optycznego frakcji wysokokalorycznej do urzadzenia
magazynujacego lub boksu lub rewersyjnie na separator balistyczny.

2.4. Cele ekologiczne

Odzysk na poziomie min. 80% zdefiniowanej folii PE zawartej we frakcji 80-340 mm, ktory zostanie potwierdzony
pomiarami skuteczno$ci pracy separatora optycznego folii PE.

Odzysk na poziomie min. 80% zdefiniowanej frakcji tworzyw 3D zawartej we frakcji 80-340 mm, ktory zostanie
potwierdzony pomiarami skuteczno$ci pracy dla kazdego zabudowanego separatora optycznego tworzyw 3D.

Odzysk na poziomie min. 80% zdefiniowanej frakcji materiatowej RDF zawartej we frakcji
80-340 mm, ktory zostanie potwierdzony pomiarami skutecznosci pracy separatora optycznego RDF.

2.5. Ogolne wiasciwosci funkcjonalno-uzytkowe

Linia technologiczna stanowigca przedmiot zamowienia winna by¢ dostosowana do przetwarzania co najmniej
30.000 Mg/rok odpadéw zmieszanych (dla pracy jednozmianowej) i odpowiednio — co najmniej 60.000 Mg/rok (dla
pracy dwuzmianowej). Podane przepustowosci odnosza sie do odpadéw komunalnych zmieszanych. Przy
przetwarzaniu odpaddw pochodzacych z selektywnej zbiérki, proporcjonalnie i odpowiednio do gestosci tych
odpaddéw mozliwe bedzie wykorzystanie mocy produkcyjnych do sortowania odpaddw zbieranych selektywnie.
Wymagana minimalna przepustowos$¢ godzinowa: 23 Mg/godz. dla opadéw o gestosci wynoszacej ok. 250 kg/m3.
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Zaktadane przepustowos$ci sortowni po modernizacii.

Rodzaj przetwarzanych
odpadoéw:

Zdolnos$¢ przetwarzania odpadow

Odpady komunalne zmieszane [Mg/rok],
Przepustowo$¢ nominalna przy pracy na dwie
zmiany.

Przepustowos¢ godzinowa: 23 Mg/godz. dla odpadow
0 gestosci 250 kg/m3.

Wskazana przepustowo$¢ jest przepustowoscig
catkowitg, okreslong dla wtasnosci odpadéw
komunalnych zmieszanych, w ramach ktérej bedg
przetwarzane selektywnie zbierane odpady
proporcjonalnie do ich gesto$ci.

60 000-75 000

Odpady surowcowe zbierane selektywnie (frakcje
lekkie — papier, tworzywa sztuczne, puszki ALU,
kartoniki Tetra) [Mg/rok] — praca w zakresie jednej
Zmiany — w ramach czasu pracy
nieprzeznaczonego na sortowanie odpadow
komunalnych zmieszanych. Przepustowo$¢
nominalna [Mg/rok/jedng zmiane.

5000- 6 000

W przypadku zwiekszonej ilosci odpaddw lub zmiany proporcji w zakresie dostarczanych odpaddw zmieszanych
i zbieranych selektywnie w sposob powodujacy przekroczenie dostepnego budzetu czasu pracy ponad
2 zmiany/dzien, mozliwe bedzie przetwarzanie odpadoéw w ramach dodatkowego czasu pracy (np. trzecia zmiana).

Ponizej przedstawiono prognozy sktadu morfologicznego odpadéw dla lat 2016 - 2020 opracowane w oparciu

0 badania wykonywane na instalacjach sortowania funkcjonujacych na obszarach o podobnej zabudowie.

Prognozy sktadu morfologicznego odpadéw dla lat 2016 - 2020.

Lp. Skfadnik % masy
1 Papier i tektura 8,9%
2 Szkio 9,7%
3 Metale 2,0%
4 Tworzywa sztuczne 14,1%
5 Odpady wielomateriatowe 4,1%
6 Odpady kuchenne i ogrodowe 31,9%
7 Odpady mineralne 4,9%
8 Frakcja < 10mm 16,6%
9 Tekstylia 3,9%
10 Drewno 0,6%
11 Odpady niebezpieczne 0,3%
12 Inne kategorie 5,9%

Razem 100,0%

Przedstawiony szacunkowy sktad morfologiczny odpaddw nalezy traktowac jako pogladowy.

Instalacja po docelowej modernizacji ma pozwolié na:

o wyodrebnienie frakcji drobnej biodegradowalnej 0-80 mm, przeznaczonej do biologicznej stabilizacji
w istniejacej instalacji i jej doczyszczenie z metali zelaznych,
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3.1.

3.2.

o wyodrebnienie surowcéw wtérnych przeznaczonych do recyklingu, w tym: papieru mix, tworzywa sztuczne
- w rozbiciu na butelki PET (oddzielnie bezbarwne, zielone, niebieskie), opakowania PE/PP, folia PE,
opakowania wielomateriatowe (kartoniki po napojach), opakowana z metali zelaznych i niezelaznych,

o wyodrebnienie frakcji surowcowej wysokokalorycznej przeznaczonej do produkciji paliwa z odpadéw,

e przygotowanie pozostatosci po sortowaniu do transportu i dalszego zagospodarowania
wg dopuszczalnych rozwigzan.

Wymagania dla linii technologicznej sortowania odpadoéw

Wymagania ogdlne Zamawiajacego w stosunku do instalacji segregacji odpadéw

Linia sortownicza po docelowym doposazeniu w urzadzenia uzupetniajgce bedace przedmiotem niniejszego
postepowania winna zostac zlokalizowana w istniejacej hali sortowni.

Wszystkie urzadzenia instalacj do sortowania winny by¢ zasilane energig elekiryczng
i sterowane z pomieszczenia nadzoru i lokalnych szaf i paneli sterowniczych. Nalezy zapewni¢ transmisje
danych z urzadzen linii sortowniczej do pomieszczenia nadzoru (sterowni) oraz wizualizacje procesu
sortowania w obecnym pomieszczeniu sterowki.

Stanowiska sortownicze w kabinach winny spetnia¢ zasady ergonomii pracy oraz umozliwi¢ skuteczne
sortowanie odpaddw.

Stanowiska pracy we wszystkich kabinach sortowniczych winny umozliwia¢é w zalezno$ci
od potrzeb segregacje pozytywna i negatywna, z uwzglednieniem pracy po dwéch stronach tasmy.

Pod kabinami nalezy zaprojektowa¢ i wykona¢ odpowiednig przestrzen odbiorczg wydzielonych frakcji
surowcowych umozliwiajacg bezposredni zsyp lub odbior do podstawianych kontenerow, lub na posadzke do
boksow do przeno$nikéw bunkrowych. Jezeli nie zostato opisane inaczej w dalszej czgSci, wowczas przestrzen
odbiorcza winna zapewni¢ mozliwo$¢ spychania odpadéw na przeno$nik kanatowy odbiorczy
z wykorzystaniem wdzka widtowego z lemieszem.

W przypadku zastosowania bokséw pod kabinami, gdzie przewiduje sie gromadzenie przed skierowaniem do
prasy belujacej wydzielonych frakcji materiatowych, boksy winny zosta¢ oddzielone, w sposob eliminujacy
mieszanie si¢ wydzielonych surowcow wtdrnych. W tych miejscach nie dopuszcza sig rozwigzan bez podziatu
boksow.

Zastosowane rozwigzania techniczne winny umozliwiaé rozruch, prace urzadzen i wyposazenia,
Zlokalizowanych w nieogrzewanej hali, z uwzglednieniem warunkdw klimatycznych odpowiednich dla miejsca
lokalizacji zaktadu unieszkodliwiania odpaddw.

Zastosowane rozwigzania technologiczne oraz urzadzenia muszg charakteryzowac sie wczesniejszym ich
zastosowaniem przez Wykonawce. Wyklucza sie zastosowanie rozwigzan oraz urzadzen niesprawdzonych
w podobnych warunkach pracy, . na podobnym strumieniu odpadéw tj. dla odpadéw komunalnych
zmieszanych. Zamawiajacy wymaga, aby kazde rozwigzanie technologiczne oraz zastosowane urzgdzenia
charakteryzowaty sie co najmniej 2-krotnym wczesniejszym zastosowaniem w podobnych warunkach.

Wymagania szczegotowe w stosunku do technologii zautomatyzowanego sortowania odpadéow

Segment segregacji i zautomatyzowanego odzysku frakcji $redniej obejmuje proces podawania odpadéw z sita
wydzielajacego frakcje Srednig 80-340 mm i skierowanie tej frakcji do proceséw automatycznej segregacii
optycznej, balistycznej i magnetycznej, a dalej wydzielone frakcje surowcowe kierowane s - do kabiny recznego
doczyszczania

i sortowania frakcji surowcowych. Frakcja $rednia 80-340 mm wydzielona w sicie bebnowym w pierwszej kolejnosci
bedzie kierowana do separatora metali Zelaznych. Wydzielone metale Zelazne frakcji 80-340 zostang potaczone
ze strumieniem metali wydzielonych z frakcji 0-80 mm i zostang skierowane do kabiny doczyszczania metali.
Frakcja srednia po wydzieleniu metali zostanie skierowana do separatora optycznego tworzyw sztucznych.
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Pozytywnie wydzielone tworzywa sztuczne zostang skierowane do separatora balistycznego, w ktérym nastapi
podziat tworzyw na ptaskie-lekkie (2D) oraz ciezkie-toczace sie (3D).

W ramach realizacji niniejszego zamowienia (etap Il modernizacji) nalezy zaprojektowa¢ wykona¢ takie
rozwigzanie, aby tworzywa 2D wydzielone na separatorze balistycznym zostaty skierowane w obszar dziatania
separatora optycznego folii PE. Pozytywnie wydzielona folia PE zostanie skierowana do kabiny sortowniczej celem
doczyszczenia oraz rozsortowania na folie transparentng i folie mix. Pozostato$¢ po sortowaniu foli PE
w separatorze optycznym folii oraz zanieczyszczenia wydzielone w kabinie sortowniczej folii zostang skierowane
do urzadzenia magazynujacego frakcje wysokokaloryczna. Frakcje surowcowe do recyklingu (folia PE) zostang
skierowane do boksow pod kabina.

W ramach realizacji niniejszego zamowienia (etap Il modernizacji) nalezy zaprojektowa¢ wykona¢ takie
rozwigzanie, aby tworzywa sztuczne 3D po separatorze balistycznym charakteryzujace sie duza zawartoscia PE,
PP, PET mieszany/wybrane kolory, kartonikow po produktach spozywczych oraz ewentualnie PS trafity na uktad,
co najmniej trzech separatorow optycznych: separator optyczny PET/PP, separator optyczny PET/PET oraz
separator optyczny PE/PS. Nalezy stworzy¢ takie rozwigzanie powigzan technologicznych poszczegoinych
separatoréw optycznych oraz ich wyposazenie i parametry pracy, aby mozliwe byto automatyczne wydzielenie, co
najmniej 6 réznych frakcji materiatowych i skierowanie ich oddzielnie do doczyszczenia lub dalszego rozsortowania
w kabinie sortowniczej. Np. separator optyczny PET/PP winien wydzieli¢: PET transparentny oraz PP, separator
optyczny PET/PET winien wydzieli¢: PET niebieski oraz PET zielony, za§ separator optyczny PE/PS winien
wydzieli¢: PE oraz PS lub kartonik wielomateriatowy. Réwniez inne ustawienia, poza wymienionymi przyktadowymi
winny zostac¢ zapewnione, celem dostosowania ustawien parametrow poszczegolnych separatoréw optycznych na
etapie eksploatacji do zmieniajacych sie strumieni odpadow tak, aby mozliwe byto dobranie optymalnej konfiguracji
pracy i sortowania frakcji materiatowych, zaréwno w zakresie rodzaju materiatu, jak i koloru. Ponadto nalezy
stworzy¢ mozliwo$¢ dostosowania przepustowosci w zakresie wydzielania danego rodzaju materiatu do zmiennego
udziatu/ilodci poszczegdlnych frakcji materiatowych wydzielanych na danym separatorze optycznym w zakresie +/-
10%, poprzez odpowiednie mechaniczne przygotowanie, zarbwno separatorow optycznych, jak i wyposazenia
uzupetniajacego (przeno$nikdw, przesypow, itd.).

Wyklucza si¢ jednakze mozliwos$¢ zastosowania rozwigzan, ktore moze cechowac prawdopodobierstwo mieszania
sie wydzielanych frakcji materiatowych i w efekcie redukcji skutecznosci wydzielania zdefiniowanych frakcii
materiatowych oraz ich czystosci. Wydzielone frakcje materiatowe winny trafi¢ do kabiny sortowniczej celem
ewentualnego doczyszczenia. Dla kazdej z wydzielonych frakcji nalezy przewidzie¢ mozliwo$¢ doczyszczenia na
przeno$niku sortowniczym o szerokosci min. 1200 mm. Kabina dla kazdej z frakcji winna zosta¢ wyposazona,
W €0 najmniej 2 zsypy na wydzielone zanieczyszczenia. Ostatecznie kazda z wydzielonych frakcji materiatowych
winna trafi¢ do oddzielnego boksu. Dodatkowo nalezy przewidzie¢ mozliwo$¢ wydzielania na ktorymkolwiek
z separatoréw optycznych zabudowanych w ciggu technologicznym dla frakcji 3D sortowania pozytywnego
odpaddw aluminiowych (puszek), ktdre wraz z frakcjg tworzyw sztucznych moga trafi¢ na separator balistyczny i
dalej na separatory optyczne frakcji 3D, tzn. pozostato$¢ po sortowaniu tworzyw 3D, w uktadzie separatoréw
optycznych tworzyw 3D, zostanie skierowana do urzadzenia magazynujacego frakcje wysokokaloryczna.

W ramach realizacji niniejszego zaméwienia (etap Il modernizacji) nalezy zaprojektowa¢ wykona¢ takie
rozwigzanie, aby strumien odpadéw pozostaty po optycznym sortowaniu papieru zostat skierowany do separatora
metali niezelaznych, ktérego zadaniem bedzie wydzielenie metali niezelaznych, gtownie opakowan z aluminium.
Wydzielone metale niezelazne zostang skierowane do kabiny doczyszczania metali niezelaznych. Metale
niezelazne po doczyszczeniu w kabinie zostang skierowane do kontenera, a wydzielone zanieczyszczenia — do
osobnego kontenera/pojemnika.
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W ramach realizacji niniejszego zamowienia (etap Il modernizacji) nalezy zaprojektowa¢ wykona¢ takie
rozwigzanie, aby strumien odpadow frakcji Sredniej pozostaty po wydzieleniu metali zelaznych, tworzyw
sztucznych,  papieru, metali  niezelaznych  skierowa¢ do  separatora  optycznego  frakcji
tworzywowej/wysokokalorycznej, ktdrego podstawowym zadaniem bedzie wydzielenie frakcji tworzyw, ktorg nalezy
skierowa¢ do separacii balistycznej i dalej — do rozsortowania na separatorach tworzyw 2D i 3D. Dodatkowa funkcjg,
tego separatora (w innym wariancie pracy w trakcie eksploatacji) bedzie mozliwos¢ wydzielenie frakcii
wysokokalorycznej, ktorg nalezy skierowa¢ do urzadzenia magazynujacego frakcje wysokokaloryczna.

Odpady pozostate po sortowaniu tworzyw/frakcji wysokokalorycznej na separatorze optycznym nalezy skierowac
do kabiny sortowniczej balastu, gdzie nalezy zapewni¢ mozliwos¢ wydzielenia do matych konteneréw
umieszczonych pod kabing cennych frakcji surowcowych, pozostatych po sortowaniu mechanicznym, takich jak
PET czy aluminium.

3.3. Wymagania w zakresie standardu wykonania nowego wyposazenia technologicznego

Wykonawca w ofercie winien przedstawi¢ wszystkie oferowane typy maszyn, urzadzen, wyposazenie oraz
rozwigzania technologiczne i techniczne (konstrukcyjne), w sposéb pozwalajacy na jednoznaczng ocene
mozliwo$ci spetnienia wszystkich postawionych w niniejszym opracowaniu wymagan i posiadania w tym wzgledzie
niezbednych doswiadczen. W tym celu do oferty wykonawca winien zatgczy¢ m.in.. szczeg6towe opisy, rysunki,
schematy, karty urzadzen z parametrami zgodnie z wymaganiami Wzoru oferty technicznej.

Wyklucza sie mozliwos¢ zastosowania maszyn, urzadzen, wyposazenia oraz rozwigzan technologicznych i
technicznych  (konstrukcyjnych)  majacych  charakter  prototypowy. Tym samym nalezy wskaza¢
proponowane/oferowane rozwigzanie lub oferowane w niniejszym postepowaniu wyposazenie (maszyny i
urzadzenia) jako funkcjonujace i zastosowane wczesniej na min. 2 instalacjach dla odpadéw komunalnych, jako
wykaz zrealizowanych zastosowan dotaczony do oferty Wykonawcy tacznie z wskazaniem lokalizacji tych
zaktaddw.

Celem ograniczenia kosztéw eksploatacyjnych zwigzanych z serwisowaniem, przegladami i zakupem czesci
zamiennych oraz zuzywajacych Zamawiajacy wymaga, aby wszystkie nowo dostarczone urzadzenia w ramach
niniejszego zamowienia spetniaty nastepujgce wymagania :

a) przeno$niki wznoszace, podajace, sortownicze, przyspieszajace do separatorow optycznych, konstrukcje
stalowe zostaty wytworzone przez jednego producenta,
b) separatory optyczne zostaty wytworzone przez jednego producenta.

3.3.1. Przenos$niki taSmowe

Dopuszcza sie wylacznie dostawe i montaz przeno$nikow specjalistycznych, dostosowanych do transportu
odpaddéw komunalnych. Konstrukcja przenosnika winna sktadaC sie z gietej i skrecanej konstrukcji z blach
stalowych i profili stalowych, o budowie w uktadzie modutowym. Grubo$¢ blach konstrukcji podstawowej winna
wynosi¢ minimum 4 mm, a burt bocznych minimum 3 mm z blachy ocynkowane;.

Wykonawca winien w zalezno$ci od transportowanego materiatu oraz funkcji przenosnika dokona¢ doboru
przeno$nikow wykonanych jako kombinowane kraznikowo-$lizgowe. Wyklucza sie mozliwo$¢ zastosowania
przeno$nikdw z prowadzeniem tasmy gornej wytgcznie po $Slizgu stalowym.

Tasma przeno$nikéw winna by¢ odporna na dziatanie ttuszczy i olejow. Wymagana jest wysoka wytrzymatosé
tasmy na rozrywanie (tasma wielowarstwowa EP/400/3). Nie sg dopuszczalne szwy na tasmie biegnace
poprzecznie do kierunku transportu (osi podiuznej przeno$nika). Wymagania dla tasm:

— EP -tadma poliestrowo-poliamidowa,
— 400 - minimalna wytrzymato$¢ na rozrywanie w N/mm,

— 3 - minimalna ilo§¢ przektadek.
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W miejscach, gdzie jest to konieczne nalezy zastosowaé taSmy z progami ze wzgledu na pochylenie przeno$nika
i rodzaj transportowanego materiatu. Przeno$niki te winny byC wykonane o kacie ugiecia tasmy w czesci
zewnetrznej w zakresie do 30°.

W zalezno$ci od rodzaju transportowanego materiatu oraz funkcji przeno$nika Wykonawca winien dobra¢ burty
boczne o odpowiedniej wysokoSci zabezpieczajacej odpady przed wysypywaniem sie. Burty boczne nalezy
wykona¢ z blachy ocynkowanej oraz posiadaC uszczelnienie wykonane z PVC lub gumowe gwarantujace
optymalne uszczelnienie tasmy przeno$nika tam gdzie jest ono wymagane.

Srednica rolek gornych winna wynosié min. 89 mm. Odlegto$¢ pomiedzy rolkami gérnymi winna zostaé
dopasowana do rodzaju oraz wlasciwosci transportowanego materiatu na instalacji i zapewnia¢ prawidiowe
prowadzenie tasmy gérnej. W obszarach zatadowczych i przesypowych, ze wzgledu na zwiekszone obcigzenie,
odstep pomiedzy rolkami winien by¢ odpowiednio dopasowany. Rolki dolne winny by¢ w maksymalnym rozstawie
nie wigkszym niz 3000 mm i wyposazone w gumowe krazki.

Naped przenosnikéw winien by¢ realizowany poprzez motoreduktor. Gdzie konieczne lub uzasadnione Wykonawca
winien zapewni¢ ptynna regulacje obrotéw z zastosowaniem zmiennika czestotliwosci — falownika. W zalezno$ci
od funkcji czes¢ przeno$nikéw winna posiada¢ naped w ukfadzie rewersyjnym. Nalezy tak dobra¢ napedy
przeno$nikéw, aby mozliwe byto ich uruchomienie takze pod petnym obcigzeniem.

Bebny: napedzajacy i napinajacy winny posiada¢ ksztatt zapewniajacy prostoliniowo$¢ biegu taémy. Bebny:
napedowy i napinajacy wyposazone muszg by¢ w tozyska toczne. Oprawy tozyskowe winny by¢ wyposazone
w gniazda smarowe z koncdwka stozkowg i winny zapewnia¢ mozliwo$¢ 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 by¢ usytuowany w sposéb umozliwiajacy napinanie tasmy w trakcie pracy
przeno$nika bez koniecznosci demontazu oston i urzadzen zabezpieczajacych przy jednoczesnym zachowaniu
odpowiednich norm bezpieczenstwa - polskich i europejskich.

Przenosniki w zalezno$ci od rodzaju transportowanego materiatu oraz funkcji przenosnika winny by¢ wyposazone
w odpowiednie systemy zbierakow gwarantujace zachowanie czystosci tasmy zaréwno od strony zewnetrznej jak
i wewnetrznej. Do czyszczenia gornej powierzchni taSmy bez progdw przy bebnie napedzajagcym 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 napinajacego.

Dla zapewnienia bezpieczenstwa rolki dolne do wysoko$ci minimum 3000 mm winny by¢ wyposazone w ostony
zabezpieczajace (kosze), ktére winny by¢ wyposazone w system mocowan umozliwiajacy szybki i fatwy ich
demontaz dla celdéw ich czyszczenia. Kazda ostatnia rolka przed bebnem napedzajacym i napinajacym winna by¢
réwniez wyposazona w analogiczne ostony bez wzgledu na wysokos¢, na ktdrej sie znajduje jednakze z wyjatkiem
miejsc, do ktorych dostep jest znacznie ograniczony.

Przesypy muszg zosta¢ wykonane z blachy ocynkowanej o grubosci minimum 3 mm. Wykonawca winien tam gdzie
bedzie to konieczne wyposazy¢ przenosniki w ostony gorne oraz ostony pomiedzy burtami bocznymi, a konstrukcjg,
podstawowa. Ostony winny umozliwia¢c dokonywanie kontroli i usuwanie ewentualnie wystepujacych
zanieczyszczen.

Konstrukcja przeno$nika winna umozliwia¢ zainstalowanie przez Wykonawce w trakcie robét lub przez
Zamawiajacego w przysztosci, dodatkowego wyposazenia, np. czujnik czasu przestoju, instalacji odpylania, ostony
dolnej czesci przeno$nika.

Podpory przeno$nikdw winny by¢ wykonane ze stabilnych profili stalowych, wyposazone w stopy umozliwiajace
regulacje wysokosci (dla kompensaciji nierdwnosci podtoza). Stopy winny by¢ kotwione do podtoza lub przykrecane
do konstrukcji stalowych w spos6b uniemozliwiajacy przenoszenie drgan.
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Dobdr szerokosci pozostatych przeno$nikéw nieokreslonych w niniejszym OPZ nalezy do Wykonawcy i powinien
zapewni¢ korelacje pomiedzy wspotpracujacymi ze sobg przeno$nikami i urzadzeniami.

Przeno$niki zabudowane w sposdb pietrowy (zn. jeden nad drugim), majg mie¢ mozliwo$¢ dostepu do stacii
napedowe;] i zwrotnej oraz wymiany tasmy przeno$nikowej, tzn. nalezy przewidzie¢ mozliwo$¢ demontazu systemu
uszczelnien i odpowiednig ilos¢ miejsca dla pracownikéw dokonujacych montazu.

Ostateczng ilos¢ oraz pozostate parametry przenosnikéw powinien okreslaé projekt technologiczny i traktowac to
wyposazenie jako elementy taczace zasadnicze/gtdwne wyposazenie technologiczne linii w cato$¢ procesu
z uwzglednieniem minimalnych wymogéw oraz parametréw Zamawiajacego.

Zamawiajacy z uwagi na obstuge serwisowg oraz obnizenie kosztow eksploatacji wymaga, aby wszystkie
zastosowane przeno$niki tasmowe pochodzity od tego samego producenta.

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 tacznej min. 80-100 pym dla zapewnienia klasy
korozyjnosci C2 (DIN EN-ISO 12944-5). Kolor poza elementami ocynkowanymi do wyboru Zamawiajacego.

3.3.2. Przenos$niki sortownicze

Poza wymaganiami jak w punkcie powyzej przenosniki sortownicze winny posiadac¢ regulacje predko$ci przesuwu
taSmy w zakresie minimum 0,25-0,45 m/s, realizowang poprzez zmiennik czestotliwo$ci — falownik. Konstrukcja
nosna przeno$nika winna zapewniaC optymalne warunki pracy personelu sortujgcego (zasieg ramion). Wszelkie
prostokatne krawedzie bedace w polu pracy personelu sortujgcego winny by¢ stepione i zabezpieczone trwatg,
termoizolacyjna, amortyzujacay i fatwg do czyszczenia wyktadzing.

Nalezy zapewni¢ maksymalng dtugos¢ przenosnikow sortowniczych z zachowaniem wymagan i przepisow
ewakuacji i BHP.

3.3.3. Przenos$nik przyspieszajacy podajacy do separatora optycznego

Przenosnik winien posiadac regulacje predkosci przesuwu tadmy, realizowang poprzez zmiennik czestotliwosci —
falownik. Dobér zakresu predko$ci nalezy do Wykonawcy jednakze przy uwzglednieniu wymagan okreslonych
w dalszej cze$ci w zakresie opisu separatoréw optycznych.

Nalezy zaprojektowa¢ uktad technologiczny w sposdb optymalny tzn. wymaga sie podawania strumienia odpaddw
pod dziatanie separatora optycznego rownolegle na przenosnik przyspieszajacy w jego osi w uktadzie wzdtuznym.
Wyklucza sie mozliwo$¢ podawania odpadow na przenosnik przyspieszajacy w uktadzie katowym np. 90° za
wyjatkiem strumieni odpadéw frakcji 3D.

W przypadku przeno$nikdw przyspieszajacych, nalezy zastosowaC odpowiednig konstrukcje niezbedng dla
zapewnienia odpowiedniej pracy separatoréw optycznych. Prowadzenie ta$my winno nastepowac po $lizgu
stalowym. Dla tego typu przenosnikow nalezy dobra¢ rowniez odpowiedniego typu taSmy.

3.3.4. Separacja metali niezelaznych

Separacja odpadéw niezelaznych z frakcji 80-340 mm winna by¢ realizowana poprzez zastosowanie separatora
metali niezelaznych umieszczonego na ciggu technologicznym za separatorem metali zelaznych. Wykonawca
winien dokona¢ doboru parametréw separatora w zaleznosci od rodzaju materiatu, ciezaru, wielko$ci, wysokosci
wciggania i przepustowosci. Separator winien charakteryzowa¢ sie wysoka niezawodno$cig. Szerokos¢ tasmy
winna by¢ skorelowana z szeroko$cig przeno$nika doprowadzajacego.

Separator winien mie¢ mozliwos¢ wytgczenia niezaleznego od pracy ciggu instalacji technologicznej sortowania
w przypadku segregacji odpadow nie zawierajacych frakcji metali niezelaznych lub awarii tego urzadzenia.
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3.3.5. Kabina sortownicza doczyszczania Ne

Zamawiajacy wymaga zaprojektowania, dostarczenia i zamontowania kabiny sortowania, doczyszczania metali Ne.
Posadowienie kabiny na konstrukcji stalowej wykonanej z profili hutniczych winno by¢ zgodne z projektem
technicznym konstrukcji wsporczych.

Kabina sortownicza musi spetniaé przepisy i wytyczne dotyczace miejsc stanowisk pracy zgodnie z obowigzujacymi
przepisami. Wysoko$¢ w kabinie sortowniczej min. 3,3 m (odlegtos¢ pomigdzy wewnetrzng strong podtogi
i wewnetrzna strong dachu).

Sciany i dach wykonane z plyt warstwowych z oktadzing zewnetrzng i wewnetrzng z blachy stalowej powlekanej
i rdzeniem termoizolacyjnym w kolorze biatym. Wsp6tczynnik przenikania ciepta dla $cian - U max. 0,20 (W/m 2K).
Stolarka okienna i drzwiowa z profili PCV, szyby zespolone co najmniej podwéjne. Podtoga warstwowa, ocieplona
z wykfadzing przeciwposlizgowa.

Wspdtczynnik przenikania ciepta dla podiogi - U max. 0,20 (W/m 2K).

Wejscie i wyjécie z kabiny poprzez drzwi oraz prowadzace do nich schody gtéwne i awaryjne oraz podesty z kazdej
strony. Schody i podesty wejéciowe oraz drabinki ewakuacyjne nalezy wykona¢ z blach stalowych, materiatéw
hutniczych i krat zgrzewanych - cynkowanych, wg rozwigzan projektu technicznego.

Kabiny sortownicze musza by¢ wyposazone w instalacie o$wietleniowg oraz instalacje wentylacji, chtodzenia
i ogrzewania.

Parametry Instalacji wentylacji, chtodzenia i ogrzewania.

— wentylacja nawiewno-wywiewna zapewniajaca skuteczng min. 15-krotng wymiane powietrza na
godzine,
— ogrzewanie nawiewne zsynchronizowane z wentylacja, za pomoca nagrzewnicy elektrycznej,
— chlodzenie w okresie letnim — temperatura maksymalna 24 ° C wewnafrz kabiny.
— instalacja grzewcza zapewniajaca temperature minimalng 16 ® C wewnafrz kabiny.
— lokalizacja czerpni powietrza doprowadzanego - zapewniajaca doprowadzenie 100 % powietrza
$wiezego, wywiew na hale sortowni,
— wewnafrz kabiny sortowniczej winno panowac lekkie nadciSnienie w stosunku do cisnienia
panujacego w hali,
— kazde  stanowisko  pracy  sortowaczy = musi  by¢  wentylowane  oddzielnie
z mozliwoscig indywidualnego ~ wytaczenia  wentylacji dla danego  stanowiska,
z zachowaniem odpowiedniej i optymalnej dla indywidualnego stanowiska pracy predkosci
przeptywu powietrza,
— odciggi powietrza - nad przeno$nikami sortowniczymi,
— czyste powietrze musi by¢ nawiewane ponad gtowami personelu zatrudnionego przy segregacii
odpadow.
— Kanaly wentylacyjne wykona¢ jako blaszane. Elementy nawiewne /anemostaty z mozliwo$cig
regulacji wydatku powietrza.
Dla instalacji nalezy  zaprojektowaC  centrale  /centrale  wentylacyjne  wyposazong
w wentylator nawiewny i wyciggowy, filtry powietrza, nagrzewnice elektryczng, chtodnice, wymiennik
krzyzowy odzysku ciepta i chiodu, agregat ziebniczy oraz automatyke sterujgcq instalacjq
wentylacji/ogrzewania/chtodzenia zamontowang w kazdej z kabin.
Praca centrali/ central musi by¢ wigczona w system monitoringu w pomieszczeniu sterowni,
( pomieszczenie Kierownika RZUOK).

Kabiny sortownicze powinny by¢ wyposazone w leje zsypowe zamykane w systemie mechaniczno-manualnym bez
recznie zdejmowanych pokryw.
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3.3.6. Kabina sortownicza doczyszczania tworzyw sztucznych 3D

Istniejaca kabina sortownicza — doczyszczania tworzyw sztucznych 3D wraz z istniejacq instalacjg wentylaci,
ogrzewania i chtodzenia - jest przewidziana do demontazu. Istniejaca wentylacja winna by¢ ponownie wykorzystana
i doposazona tak, aby zapewni¢ wymagane parametry wentylacji jak okreslono dla kabiny doczyszczania NE.
Niezbedng inwentaryzacje kabiny i znajdujacych sie w niej instalacji — Wykonawca wykona we wtasnym zakresie
i na wtasny koszt.

Zamawiajgcy wymaga  wykonania  nowej kabiny  doczyszczania  tworzyw  sztucznych 3D
i zamontowania jej w miejscu, gdzie jest obecnie zabudowana istniejaca kabina sortowania tworzyw sztucznych
3D.

Zamawiajacy dopuszcza wykorzystanie istniejacej konstrukcji wsporczej, dla posadowienia nowej kabiny, po
dokonaniu oceny stanu technicznego przez uprawnionego projektanta branzy konstrukcyjnej. Oceng i ewentualne
obliczenia sprawdzajgce nalezy zamie$ci¢ w projekcie technicznym wsporczych konstrukcji stalowych.

Kabine  sortowniczg nalezy dostosowa¢ do nowych  funkcji  technologicznych  zwigzanych
z doczyszczaniem tworzyw sztucznych 3D wydzielonych przez separatory optyczne tworzyw sztucznych 3D.
Wszystkie ~ wymagania w  zakresie  konstrukcji  kabiny, gabarytow,  wyposazenia, instalacji
i parametréw instalacji — identyczne jak w opisie dla kabiny doczyszczania metali Ne.

Zamawiajacy wymaga ponownego zamontowania zdemontowanej instalacji mechanicznej wentylacji nawiewno-
wywiewnej z funkcjq ogrzewania i chtodzenia oraz istniejacej centrali wentylacyjnej (z odzysku). Ewentuaing
koniecznos¢ dostosowania instalacji wentylacji, uzupetnienia elementéw kanatéw i innych wymaganych,
Wykonawca wykona we wiasnym zakresie i na wkasny koszt.

3.3.7. Separatory optyczne — wymagania podstawowe dla wszystkich separatoréw

Gtowne czesci sktadowe

Automatyczny separator sortujgcy danej frakcji materiatowej winien sktadac sie z:

e czujnika (skanera) z systemem lamp i komputerem,
o listwy z dyszami z regulatorem sprezonego powietrza,
e armatury sprezonego powietrza, potaczeniami pomiedzy poszczegdlnymi elementami separatora,

Dodatkowo w sktad systemu winny wchodzi¢:
e przenosnik przyspieszajacy z konstrukcjg wsporczg czujnika,
komora separacyjna,

e stacja kompresoréw dla wszystkich systemow wraz z doprowadzeniem i przytaczem sprezonego
powietrza do armatury.

Podawanie odpaddw

Odpady winny by¢ podawane do separatora poprzez przenosnik badz zespdt przenosnikdw wraz z niezbednymi
przesypami, zapewniajacymi rownomierne, jednowarstwowe roztozenie odpaddéw na tasmie do sortowania
przenosnika przyspieszajacego tak, aby mozliwie wykluczy¢ naktadanie sie na siebie poszczegoinych obiektow
(materiatéw).Wykonawca winien zapewni¢ wyposazenie niezbedne dla prawidtowego funkcjonowania systemu
sortujgcego. Diugos¢ przenosnika przyspieszajacego winna by¢ taka, aby min. odlegto$¢ pomiedzy miejscem
kontaktu odpadow z tasma przenosnika a miejscem detekcji wynosita, co najmniej 6000 mm. Predko$¢ przenosnika
przyspieszajacego regulowana w zakresie 2 do 4 m/s. Jedynie w przypadku przeno$nikéw przyspieszajacego
przeznaczonego do zabudowy separatora folii PE dopuszcza sie zastosowane regulacji w zakresie 2-3 m/s.

Wyklucza sie zastosowanie przeno$nikdw wibracyjnych bezposrednio przed przenos$nikiem przyspieszajacym
separatora optycznego.

Szeroko$¢ tasmy
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Szeroko$¢ tasmy przenosnika przyspieszajacego i wydajno$¢ separatora musi by¢ dostosowana do ilosci
segregowanych odpadéw. Podane przez Zamawiajacego parametry nalezy traktowac, jako minimalne. Szerokos¢
czynna (szeroko$¢ tasmy po odliczeniu czesci taSmy zakrytej przez burty boczne czy uszczelnienie) taSmy winna
odpowiadaé¢ (mniej wiecej by¢ rowna) szerokosci czujnika.

Konstrukcje wsporcze, przesypy, podesty

Czujnik winien zosta¢ zabudowany na konstrukcji wsporczej nad przeno$nikiem przyspieszajgcym. Komora
separacyjna winna posiadac:

1) przegrode wyposazong w obracajaca sie rolke i mozliwoscig regulacji — ustawiania odpowiedniego dla danego
rodzaju materiatu potozenia - przesuwania i ustawiania w pionie i poziomie. Zakres przesuwania przegrody
dostosowany do materiatu i umozliwiajacy optymalizacje sortowania w zakresie min. +/- 200 mm od
nominalnego potozenia, zastosowac rozwigzanie chronigce tozyskowanie rolki przed owijaniem si¢ odpadow,

2) otwierane klapy rewizyjne umozliwiajace czyszczenie,

3) odpowiednig regulowang (do ustawienia) konstrukcje eliminujaca niekontrolowane odbijanie sie wydzielanych
materiatow i wpadanie do miejsca przeznaczenia (np. mieszanie surowca z balastem).

4) dtugo$¢ wewnetrzng mierzong od osi bebna napedzajacego/napinajacego przenosnika przyspieszajacego
zZlokalizowanego w komorze separacyjnej , przy ktérym zainstalowany jest zespdt z zaworami/dyszami
a wewnetrzng tylng $ciang komory separacyjnej winna wynosi¢ min.:

a) 2800 mm w przypadku separatorow optycznych tworzyw sztucznych oraz folii PE,
b) 2500 mm w przypadku separatoréw optycznych papieru oraz frakcji wysokokalorycznej,
c) 2200 mm w przypadku separatoréw optycznych frakcji 3D tworzyw sztucznych.

Pozostate wyposazenie

Separatory muszg by¢ urzadzeniami kompletnymi, wkomponowanymi w lini¢ sortowania. Nalezy przewidzie¢
mozliwos¢ regulacji separatora i wyposazenia niezbednego dla prawidtowej pracy separatora oraz optymalizacii
jego pracy w zalezno$ci od rodzaju wydzielonych frakcji, materiatow. Szczegdty rozwigzan dotyczacych regulaci
separatora optycznego, jego wyposazenia oraz optymalizaciji pracy nalezy przedstawi¢ w ofercie techniczne;.

Konserwacja, serwis

Celem zapewnienia mozliwosci przeprowadzania biezacej konserwacii, kalibracji i analizy pracy separatoréw
nalezy zapewni¢ mozliwo$¢ dojscia do separatoréw poprzez uktad schoddw i drabin, a w obszarze separatoréw —
komory separacyjnej, separatora, pulpitu sterowniczego - podestow.

Cel

Zadaniem separatora jest automatyczne wydzielenie ze strumienia odpadéw, danej frakciji, okre$lonego rodzaju
materiatu.

Wymagania techniczne dla kazdego z oferowanych separatoréw

1) Separator winien zapewni¢ mozliwo$¢ wydzielenia obiektéw z warstwg PCV o wielkosci min. 5 cm2
i zawartosci PCV od 10%. Takie obiekty (materiaty) winny zosta¢ uznane, jako PCV. Separator winien
posiada¢ mozliwo$¢ konfiguracji powyzszych parametréw.

2) Separator nalezy wyposazy¢ w funkcje pozwalajace na analize sktadu strumienia odpadéw podawanego
w obszar identyfikacji i sortowania przez separator zaréwno na panelu separatora, jak i w systemie wizualizaci.
Dane winny zosta¢ pobierane w okresach maksimum co 5 minut.

3) Separator nalezy wyposazy¢ w funkcje pozwalajace na analize sktadu strumienia odpadéw podawanego do
sortowania przez separator po uptywie znacznego czasu (np. po 6 miesigcach pracy).

4) System wizualizacji winien obejmowac¢ rowniez wizualizacje, kontrole i ustawienie parametrow separatora
z komputera znajdujacego sie w sterowni. Nalezy zapewnic:
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weryfikacje statusu separatora,

ustawienie, badz zmiane parametréw,

wytaczanie i wigczanie funkcji sortowania dla wybranych dysz wehodzacych w sktad zespotu z zaworami,
wglad w sktad podawanej do sortowania frakcji.

transfer danych, statystyk do arkusza Excel.

Dostawca winien zaoferowa¢ nowy system sterowania i wizualizacji separatorami optycznymi obejmujacy
niezalezny komputer zlokalizowany w sterowni, pozwalajacy na wigczenie i prawidtowg konfiguracje systemu
sterowania i wizualizacie uwzgledniajacg wszystkie separatory optyczne tj. separatory optyczne dostarczone
w ramach etapu | modernizacji oraz te objete niniejszym postepowaniem przetargowym, tak, aby zapewni¢
realizacje wszystkich funkcji dostepnych z lokalnego panelu sterowniczego separatorow optycznych ze centralnego
komputera znajdujacego sie w sterowni. Szczegdty nalezy przedstawi¢ w ofercie.

Komputer, czujnik, jednostka defektujaca:

a)

f)

Zdolno$¢ przetwarzania / wydajno$¢ czujnika musi zostaC tak dobrana, aby réwniez przy duzych
predko$ciach przeno$nika przyspieszajacego - nawet 4 m/s, zapewnione byto skanowanie catkowite
powierzchni przeno$nika bez wystepowania luk. Celem tego jest zapewnienie uchwycenia wszystkich
obiektow znajdujacych sie na przenosniku. Dostawca winien w ramach oferty podac ilos¢ punktdw
pomiarowych na sekunde oraz wielko$¢ tego punktu w cm?,

Celem zapewnienia rozpoznania réwniez najmniejszych obiektéw w ramach danej wielko$ci frakcii,
wielko$¢ powierzchni kazdego punktu pomiarowego moze wynie$¢ max. 45% powierzchni najmniejszego
zaktadanego obiektu w danej frakcji jednakze nie wieksza niz 15 x 15 mm2,

W zwigzku z tym, Ze czujniki separatoréw optycznych stuzq identyfikacji zaréwno rodzaju materiatu, jak i
koloru, pomiar winien nastapi¢ w tym samym miejscu i na tej samej osi. W ten sposdéb winna zostaé
zapewniona maksymalna precyzja rozpoznania, jak réwniez winno nastgpi¢ wykluczenie wystepowania
przesunie¢ relatywnych obiektdéw przy identyfikacji koloru i rodzaju materiatu.

Celem przygotowania si¢ do zwiekszenia parametréw jakoSciowych sortowanych materiatow,
w przypadku wszystkich separatorow, nalezy zapewni¢ identyfikacje oprocz rodzaju materiatu réwniez
koloru. W przypadku sortowania papieru, mozliwo$¢ rozpoznania i oddzielenia papieru biatego od
brazowego (kartonu) jest niezbedna. Papier mocno zabrudzony wzglednie zagnity (w fazie rozktadu)
winien zosta¢ uwzgledniony podczas sortowania i pozostawiony w frakcji balastu. W przypadku
separatorow, ktére majg rowniez sortowac PET nalezy umozliwi¢ wydzielenie pozytywne lub negatywne
m.in. nastepujacych koloréw PET: przezroczysty, zielony, niebieski, brazowy. Wraz z danym rodzajem
wydzielanego PET o danym kolorze, w zalezno$ci od biezacych potrzeb nalezy umozliwi¢ wydzielenie
dodatkowej frakcji materiatowej PE lub PP.

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

Nalezy zapewni¢ mozliwoS¢ ciagtego i automatycznego dostosowywania sie parametrow pracy
separatora do ewentualnych zmian predkosci przeno$nika przyspieszajacego.

Bezpieczenstwo pracy, redundancja

1)

Celem zapewnienia bezpieczenstwa pracy instalacji na wysokim poziomie, nalezy zagwarantowa¢ mozliwo$¢
uzytkowania poszczegoélnych systemow przeznaczonych do wydzielania innych frakcji 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 o$wietleniowy nalezy tak zaprojektowaé, aby nawet w przypadku awarii 50% zrodet Swiatta (zarowek)
i utracie nawet do 50% natezenia $wiatta, system sortowania automatycznego mogt bezpiecznie pracowac do
nastepnej przerwy (konca zmiany) bez negatywnego wptywu na parametry pracy separatora. Nalezy
zapewnic, odpowiednig ilo$¢ zrodet Swiatta (zaréwek) na metr szerokoSci przenosnika. Nalezy zapewni¢
mozliwos¢ tatwego czyszczenia zrddet Swiatta (zardwek), dobrej dostepnosci i ich wymiany bez koniecznosci
uzycia specjalistycznych narzedzi.
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3) Nalezy zapewni¢ funkcjonalng ciagta kontrole systemu o$wietlenia (zrodet $wiatta/ zaréwek). Informacja
0 zmianach (awarii, spadku natezenia ponizej okreSlonego poziomu) winna by¢ wySwietlana na ekranie
dotykowym szafy sterowniczej separatora optycznego.

4) Natezenie zrodet Swiatta (zaréwek) musi by¢ w catym okresie ich zywotno$ci automatycznie nadzorowane
a ewentualne zmiany odpowiednio uwzglednianie podczas identyfikacji materiatow, tak aby zapewni¢ prace
z zachowaniem zatozonych parametréw pracy.

5) System o$wietlenia (zrodta $wiatta/ zaréwki) nalezy tak zabudowaé tak, aby zapewni¢ bezkolizyjnos¢
z poddawanym sortowaniu strumieniem odpadéw i wykluczy¢é mozliwo$¢ kontaktu czy zaczepienia sie
materiatow.

6) Celem unikniecia uszkodzenia separatora odlegto$¢ pomiedzy skanerem, a tasma przenosnika winna wynosic¢
co najmniej 500 mm. Separator winien pracowa¢ z zachowaniem wymaganych parametréw pracy w zakresie
temperatur otoczenia w hali sortowni (ujemne/dodatnie): -10°C do +40°C

7)  Zespot z zaworami wyposazy¢ w system ogrzewania listwy tak, aby zapewni¢ wiasciwg prace w przypadku
obnizenia sie temperatury w hali nawet do temperatury (ujemne):

(-10°C)

8) Nalezy zapewni¢ mozliwo$c¢ ciggtego i automatycznego dostosowywania sie parametrow pracy separatora do
ewentualnych zmian predkos$ci przeno$nika przyspieszajgcego.

9) Celem zapewnienia fatwosci czyszczenia, zespdt z zaworami winien zostaé wyposazony w system
automatycznie ustawianego potozenia zespotu/listwy z dyszami.

Bezpieczenstwo instalacji, zagrozenie pozarem:

1) Koniecznie nalezy wykluczy¢ podczas eksploatacii instalacji, nazbyt intensywne przenoszenie ciepta na
materiat wejsciowy do separatora i zwigzane z tym niebezpieczenstwo pozaru. Podczas zatrzymania instalacji
— przeno$nika przyspieszajacego — winno zosta¢ bezzwtocznie, jednakze nie pdzniej niz po 5 sekundach od
zatrzymania, wytaczone o$wietlenie materiatu. Natezenie oSwietlenia i wynikajace z tego przenoszenie ciepta
podczas skanowania w trakcie pracy instalacji nie moze $rednio przekroczy¢ 0,40 W/cm?,

Ma N owan /stamu odwietlen a N o

2) W przypadku wtgczonego systemu oSwietlenia separatora temperatﬁra po 1 godzinie na powierzchni
przeno$nika / materiatu nie moze przekroczy¢ 80°C niezaleznie od statusu pracy przeno$nika
przyspieszajacego (wtaczony / wytaczony).

Elastyczno$¢, mozliwos¢ wykorzystania systemu dla innych zadan:

1) Celem zapewnienia duzej funkcjonalnosci i mozliwosci wykorzystania poszczegolnych separatorow
sortujgcych dla innych zadan w przysztosci, nalezy odpowiednio zaprojektowaé efektywno$¢ i mozliwosci
kazdego z czujnikdw tzn. tak, aby zapewni¢ mozliwos¢ realizacji roznych zadan w zakresie sortowania rowniez
w przysztosci. Procz zdefiniowanych iwymaganych indywidualnych dla kazdego separatora kryteriow
sortowania na etapie biezacej realizacji podanych ponizej w wymaganiach szczegétowych, kazdy z systemdw
sortujgcych winien posiada¢ mozliwos¢ realizacji innych typowych zadan sortowania. Realizacja dodatkowych
zadan winna by¢ mozliwa po zastosowaniu dodatkowego odpowiedniego oprogramowania, ktére bedzie mogt
naby¢ Zamawiajacy w przysztosci i nie moze wigzac sie z koniecznoscig doposazenia czy wymiany komputera,
czesci lub catosci czujnika itp.

2) Celem zapewnienia mozliwosci optymalizacji pracy separatoréw oraz obnizenia zuzycia powietrza
wykorzystywanego poprzez separatory powietrza w trakcie pracy instalacji, jak rowniez dostosowania
parametrow pracy do jakosci i rodzajéw odpaddw kierowanych do procesu sortowania, nalezy zapewnié
mozliwo$¢ automatycznego wytaczania funkcji sortowania wybranych dysz wchodzacych w skiad zespotu
z zaworami. Nalezy zapewni€ rozwigzanie umozliwiajgce np. wytgczenie co drugiej dyszy tak aby wiaczone
dysze pracowaty w odlegtosci nie wigkszej niz 60 mm. Rozwigzanie to nie moze skutkowac uszkodzeniem
dysz. Ich wigczanie i ponowne wytaczanie winno by¢ mozliwe z panelu obstugowego oraz systemu
wizualizaciji.

3) Celem zapewnienia odpowiedniej obstugi serwisowej, obnizenia kosztéw zwigzanych z zapewnieniem
serwisu, wszystkie separatory optyczne winny zosta¢ wykonane przez jednego producenta.
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4) Dla optymalizacji dziatan w obszarze serwisowania nalezy zapewni¢ mozliwo$¢ zdalnego ustawiania
i optymalizacji parametrow pracy separatora optycznego przez serwis producenta z jego siedziby lub siedziby
oddziatu/ spdtki zaleznej zajmujace;j sie profesjonalnie obstuga serwisowa. Do tego celu nalezy wykonac tacze
zapewniajace efektywng i mozliwie szybkg transmisje danych przy zachowaniu duzego bezpieczenstwa za
pomocg szyfrowanego potaczenia VPN. Ponadto nalezy zapewni¢ kontakt z osobg ze wsparcia serwisowego,
profesjonalnie przygotowana do tego typu reakcji serwisowych porozumiewajaca sie w jezyku polskim.

3.3.7.1. Separator frakcji RDF / tworzyw sztucznych — wymagania szczegétowe dla danego separatora

Frakcja, materiat wejSciowy

Frakcja 80-340 mm odsiana na sicie bebnowym, poddana dziataniu separatora optycznego tworzyw sztucznych i
papieru, podawana przeno$nikiem lub poprzez cigg przeno$nikdw posrednich na przeno$nik przyspieszajacy
separatora optycznego frakcji energetyczne;.

Predko$¢ przenosnika

Przenosnik przyspieszajacy z mozliwoscig regulacji predkosci w zakresie min. 2,0 — 4,0 m/s.

Cel, kryteria sortowania

1) wariant 1 (odpady komunalne zmieszane lub zbierane selektywnie); pozytywnie: zdefiniowane tworzywa
sztuczne (m.in. PET, PE, PP, PS) za wyjatkiem PCV oraz kartoniki po napojach (np. Tetra Pak).

2) wariant 2 (odpady komunalne zmieszane lub zbierane selektywnie); pozytywnie: zdefiniowane tworzywa
sztuczne (m.in. PET, PE, PP, PS) za wyjatkiem PCV oraz kartoniki po napojach (np. Tetra Pak), papier,
drewno, inne tworzywa.

Rodzaj sortowania

Pozytywnie

Przepustowos¢

Separator nalezy dobra¢ do zaktadanej ilosci strumienia kierowanego do separatora, jednakze winien on zosta¢
dobrany dla min. 4-5 Mg/h przy ciezarze nasypowym ok. 150-200 kg/m3. Szeroko$¢ dziatania separatora winna
wynosi¢ min. 1400 mm.

Efektywno$¢ pracy

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

Dodatkowe wyposazenie

W zalezno$ci od przeznaczenia i funkcji nalezy zastosowac odpowiedni zespét zaworéw. Dotyczy to zaréwno sity
wydmuchu (min. ciezar powierzchniowy wydzielanych materiatow), jak i odstepu pomiedzy zaworami/dyszami.
Niniejszy separator optyczny (przenosnik przyspieszajacy) nalezy wyposazyé w odpowiednig listwe z dyszami
(zespdt zawordw), przy czym odlegto$¢ pomiedzy dyszami (08-0$) nie powinna by¢ wigksza niz 30 mm i zapewnia¢
mozliwo$¢ wydzielenia obiektow o ciezarze powierzchniowym min. 200 g/dm2.

3.3.7.2.  Separator folii PE — wymagania szczegétowe dla danego separatora

Frakcja, materiat wejSciowy

Frakcja lekka pozostata z frakcji 80-340 mm odsianej na sicie bebnowym, poddanej dziataniu separatora
optycznego tworzyw sztucznych i podziatowi na separatorze balistycznym. Frakcja lekka winna zosta¢ podawana
w kierunku wzdtuznym z separatora balistycznego lub poprzez przenosnik lub cigg przenosnikéw posrednich na
przeno$nik przyspieszajacy separatora folii.
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Predkos$¢ przeno$nika

Przeno$nik przyspieszajacy z mozliwoscig regulacji predkosci w zakresie min. 2,0 — 3,0 m/s.

Cel, kryteria sortowania

Folia PE zmieszana

Rodzaj sortowania

Pozytywnie — folia PE mieszana

Jako dodatkowe =zadanie sortowania nalezy stworzy¢ mozliwos¢ wydzielenia pozytywnego folii
przezroczystej/biatej.

Przepustowos¢

Separator nalezy dobra¢ do zaktadanej ilosci strumienia kierowanego do separatora, jednakze winien on zostaé¢
dobrany dla min. 0,8 Mg/h przy ciezarze nasypowym ok. 20-30 kg/m3. Szeroko$¢ dziatania separatora winna
wynosi¢ min. 2000 mm.

Efektywno$¢ pracy

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

Dodatkowe wyposazenie

W zaleznosci od przeznaczenia i funkcji nalezy zastosowa¢ odpowiedni zespot zaworéw. Dotyczy to zaréwno sity
wydmuchu (min. ciezar powierzchniowy wydzielanych materiatéw), jak i odstepu pomiedzy zaworami/dyszami.
Niniejszy separator optyczny tworzyw sztucznych przenosnik przyspieszajacy nalezy wyposazy¢ w odpowiednig
listwe z dyszami (zespot zawordw), przy czym odlegto$¢ pomiedzy dyszami (0$-08) nie powinna by¢ wieksza niz
30 mm i zapewnia¢ mozliwos¢ wydzielenia obiektow o cigzarze powierzchniowym min. 150 g/dm2.

3.3.7.3. Separator PET1 oraz PP/PE - wymagania szczegétowe dla danego separatora

Frakcja, materiat wejSciowy

Frakcja ciezka pozostata z frakcji 80-340 mm odsianej na sicie bebnowym, poddanej dziataniu separatora
optycznego tworzyw sztucznych i podziatowi na separatorze balistycznym. Frakcja ciezka winna zosta¢ podawana
poprzez przenosnik lub cigg przenosnikow posrednich na przenosnik przyspieszajacy separatora PET1 oraz
PP/PE.

Predko$¢ przenosnika

Przeno$nik przyspieszajacy z mozliwoscig regulacji predkosci w zakresie min. 2,0 — 4,0 m/s.

Cel, kryteria sortowania

1) wariant 1 (odpady komunalne zmieszane/ opakowania zotty pojemnik zbierane selektywnie):
o PET transparentny lub PET niebieski - cze$¢ (obszar) 1;
o PP lub PE lub PE/PP lub PET niebieski lub PET - cze$¢ (obszar) 2;
2) wariant 2 (makulatura zbierana selektywnie):
o papier mieszany lub karton - cze$¢ (obszar) 1;
o kartonik po napojach lub PET transparentny lub PET niebieski wraz z PET zielony - cze$¢ (obszar) 2;

Oczekuje sie mozliwo$ci tworzenia dodatkowych innych konfiguracji (zadan) wydzielenia danych rodzajow tworzyw
sztucznych, czy ich koloréw, w fazie eksploataciji instalacji.
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W szczeg6lnoSci wymaga sie, aby w przypadku sortowania opakowan PET, zapewnié¢ mozliwos¢ identyfikacii i
wydzielenia butelek PET transparentnych bez innych opakowan wykonanych z PET termoformowanego takich jak
m.in. tacki, folie, inne opakowania.

Przenosnik przyspieszajacy, nad ktérym zabudowany zostanie separator optyczny winien zosta¢ mechanicznie
podzielony na dwie cze$ci tworzac dwa obszary sortowania w dwéch krokach réznych frakcji materiatowych:

o czes¢ (obszar) 1 0 szerokosci min. 1200 mm z mozliwoscig regulacji min. +/- 100 mm
o cze$¢ (obszar) 2 o szerokosci min. 800 mm z mozliwoscig regulacji min. +/- 100 mm

Skaner separatora optycznego oraz zastosowane oprogramowanie winny zosta¢ tak skonfigurowane, aby
umozliwiaty sortowania rdznych frakcji materiatowych w kazdej z czesci (obszardw).

Rodzaj sortowania

Pozytywnie

Przepustowos¢

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/m3 dla kierowanego na jedng mechanicznie
wydzielona strone separatora optycznego. Laczna szerokos$¢ dziatania separatora winna wynosi¢ min. 2000 mm.

Efektywno$¢ pracy

Separator winien zapewni¢ wydzielenie min. 85% zdefiniowanego rodzaju materiatu przy czysto$ci min. 85%.
W ocenie zostang pominigte obiekty czarne.

Dodatkowe wyposazenie

W zaleznosci od przeznaczenia i funkcji nalezy zastosowa¢ odpowiedni zespot zawordw. Dotyczy to zaréwno sity
wydmuchu (min. ciezar powierzchniowy wydzielanych materiatéw), jak i odstepu pomiedzy zaworami/dyszami.
Niniejszy separator optyczny tworzyw sztucznych przenosnik przyspieszajacy nalezy wyposazy¢ w odpowiednig
listwe z dyszami (zespot zawordw), przy czym odlegto$¢ pomiedzy dyszami (05-08) nie powinna by¢ wieksza niz
30 mm i zapewnia¢ mozliwos¢ wydzielenia obiektow o cigzarze powierzchniowym min. 150 g/dm2.

3.3.7.4. Separator PET2 oraz PET3/PE - wymagania szczegétowe dla danego separatora

Frakcja, materiat wejSciowy

Frakcja ciezka pozostata z frakcji 80-340 mm odsianej na sicie bebnowym, poddanej dziataniu separatora
optycznego tworzyw sztucznych i podziatowi na separatorze balistycznym i separatorze optycznym PET1 oraz
PP/PE. Frakcja ciezka winna zosta¢ podawana poprzez przeno$nik lub ciag przenosnikéw posrednich na
przeno$nik przyspieszajacy separatora PET2 oraz PET3/PE.

Predko$¢ przenosnika

Przeno$nik przyspieszajacy z mozliwoscig regulacji predkosci w zakresie min. 2,0 — 4,0 m/s.

Cel, kryteria sortowania

1) wariant 1 (odpady komunalne zmieszane/ opakowania z6tty pojemnik zbierane selektywnie):
o  PET niebieski lub PET niebieski + PET zielony - cze$¢ (obszar) 1;
o  PET zielony lub PET niebieski lub PET mix lub PP lub PE lub PE/PP - cze$¢ (obszar) 2;
2) wariant 2 (makulatura zbierana selektywnie):
o  papier mieszany lub karton - czes¢ (obszar) 1;
o kartonik po napojach lub PET niebieski wraz z PET zielony lub PET mix - cze$¢ (obszar) 2;

Oczekuije sie mozliwosci tworzenia dodatkowych innych konfiguracji (zadan) wydzielenia danych rodzajéw tworzyw
sztucznych, czy ich koloréw, w fazie eksploataciji instalacji.
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Przenosnik przyspieszajacy, nad ktérym zabudowany zostanie separator optyczny winien zosta¢ mechanicznie
podzielony na dwie czesci tworzac dwa obszary sortowania w dwdch krokach réznych frakcji materiatowych:

e cze$¢ (obszar) 1 0 szeroko$ci min. 1200 mm z mozliwoscia regulacji min. +/- 100 mm
o cze$¢ (obszar) 2 o szeroko$ci min. 800 mm z mozliwo$cig regulacji min. +/- 100 mm

Skaner separatora optycznego oraz zastosowane oprogramowanie winny zosta¢ tak skonfigurowane, aby
umozliwiaty sortowania rdznych frakcji materiatowych w kazdej z czesci (obszaréw).

Rodzaj sortowania

Pozytywnie

Przepustowos$¢

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/m3 dla kierowanego na jedng mechanicznie
wydzielona strone separatora optycznego. Laczna szeroko$¢ dziatania separatora winna wynosi¢ min. 2000 mm.

Efektywno$¢ pracy

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

Dodatkowe wyposazenie

W zaleznosci od przeznaczenia i funkcji nalezy zastosowa¢ odpowiedni zesp6t zaworéw. Dotyczy to zaréwno sity
wydmuchu (min. ciezar powierzchniowy wydzielanych materiatow), jak i odstepu pomiedzy zaworami/dyszami.
Niniejszy separator optyczny tworzyw sztucznych przeno$nik przyspieszajacy nalezy wyposazy¢ w odpowiednig
listwe z dyszami (zespot zawordw), przy czym odlegto$¢ pomiedzy dyszami (08-08) nie powinna by¢ wieksza niz
30 mm i zapewnia¢ mozliwos¢ wydzielenia obiektow o cigzarze powierzchniowym min. 150 g/dm2.

3.3.7.5. Separator PE / PS — wymagania szczeg6towe dla danego separatora

Frakcja, materiat wejSciowy

Frakcja ciezka pozostata z frakcji 80-340 mm odsianej na sicie bebnowym, poddanej dziataniu separatora
optycznego tworzyw sztucznych i podziatowi na separatorze balistycznym i separatorach optycznych PET1 oraz
PP/PE i PET2 oraz PET3/PE. Frakcja ciezka winna zosta¢ podawana poprzez przeno$nik lub ciag przeno$nikow
posrednich na przeno$nik przyspieszajacy separatora opakowan wielomateriatowych.

Predko$¢ przenosnika

Przeno$nik przyspieszajacy z mozliwoscig regulacji predkosci w zakresie min. 2,0 — 4,0 m/s.

Cel, kryteria sortowania

1) wariant 1 (odpady komunalne zmieszane/ opakowania zotty pojemnik zbierane selektywnie):

o PElub PP lub PET mix lub PET niebieski +PET zielony - cze$¢ (obszar) 1;

o PS lub kartonik po napojach lub PET mix lub PET zielony lub PET zielony+PS - cze$¢ (obszar) 2;
2) wariant 2 (makulatura zbierana selektywnie):

o PElub PP lub PET mix lub PE/PP - cze$¢ (obszar) 1;

o PET niebieski wraz z PET zielony lub PET mix lub PE/PP - cze$¢ (obszar) 2;

Oczekuje sie mozliwo$ci tworzenia dodatkowych innych konfiguracji (zadan) wydzielenia danych rodzajow tworzyw
sztucznych, czy ich koloréw, w fazie eksploataciji instalacji.

Przenosnik przyspieszajacy, nad ktérym zabudowany zostanie separator optyczny winien zosta¢ mechanicznie
podzielony na dwie czesci tworzac dwa obszary sortowania w dwéch krokach réznych frakcji materiatowych:
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czes¢ (obszar) 1 0 szerokosci min. 800 mm z mozliwo$cig regulacji min. +/- 100 mm
cze$¢ (obszar) 2 o szerokosci min. 600 mm z mozliwoscig regulacji min. +/- 100 mm

Skaner separatora optycznego oraz zastosowane oprogramowanie winny zosta¢ tak skonfigurowane, aby
umozliwiaty sortowania réznych frakcji materiatowych w kazdej z cze$ci (obszardw).

Rodzaj sortowania

Pozytywnie

Przepustowos$¢

Separator nalezy dobra¢ do zaktadanej ilosci strumienia kierowanego do separatora, jednakze winien on zostaé¢
dobrany dla min. 1,5 Mg/h przy ciezarze nasypowym ok. 50-80 kg/m3 dla kierowanego na jedng mechanicznie
wydzielona strone separatora optycznego. Laczna szeroko$¢ dziatania separatora winna wynosi¢ min. 1400 mm.

Efektywno$¢ pracy

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

Dodatkowe wyposazenie

W zaleznosci od przeznaczenia i funkcji nalezy zastosowa¢ odpowiedni zesp6t zaworéw. Dotyczy to zaréwno sity
wydmuchu (min. ciezar powierzchniowy wydzielanych materiatow), jak i odstepu pomiedzy zaworami/dyszami.
Niniejszy separator optyczny tworzyw sztucznych przenosnik przyspieszajacy nalezy wyposazy¢ w odpowiednig
listwe z dyszami (zespot zawordw), przy czym odlegto$¢ pomiedzy dyszami (0$-08) nie powinna by¢ wieksza niz
30 mm i zapewnia¢ mozliwo$¢ wydzielenia obiektéw o ciezarze powierzchniowym min. 150 g/dm?2.

3.3.8. Stacja kompresoréw

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

Nalezy dostosowa¢ do potrzeb i zapewni¢ odpowiednig ilo§¢ powietrza doprowadzonego do separatorow
optycznych stanowigcych przedmiot zamdwienia. Sprezone powietrze doprowadzone do separatoréw musi
spetnia¢ normy jakosci co najmniej klasy 3.2.3. wg standardu I1SO 8573-1.

Zamawiajacy wymaga odpowiedniej rozbudowy systemu produkcii i instalacji sprezonego powietrza i dopuszcza
wykorzystanie stacji kompresorow dostarczonej w ramach etapu | modernizacii linii sortowniczej, zbiornika,
rurociggéw. Zamawiajacy wymaga odpowiedniego doposazenia stacji sprezonego powietrza o min. dwie
dodatkowe sprezarki min. 10 bar oraz niezbedne wyposazenie stacji kompresoréw w urzadzenia ktore sg konieczne
dla przygotowania i zapewnienia jako$ci powietrza wymaganej przez separatory optyczne. Powietrze dostarczane
do separatoréw optycznych winno by¢ odpowiednio osuszone i przefiltrowane.

kolektorach sprezonego powietrza. Pomieszczenie sprezarek nalezy wyposazy¢ w petng automatyke, nagrzewnice
umozliwiajaca utrzymanie temperatury min. 5 st. C (sterowang automatyczne), potaczenia pneumatyczne wewnatrz
kontenera/éw czy pomieszczenia, instalacje elektryczng zasilania urzadzen z szafkg przytaczeniowa, wewnetrzne
o$wietlenie kontenera/dw czy pomieszczenia.
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3.3.9. Zasilanie, sterowanie, wizualizacja

Wymagania ogéine

Modernizowany  system  zasilania, wizualizacji i sterowania  winien by  zaprojektowany
i wykonany zgodnie z polskim prawem, polskimi normami jak réwniez z odpowiednimi standardami
Miedzynarodowymi lub Unii Europejskiej. System zasilania, wizualizacji

i sterowania winien by¢ zaprojektowany i wykonany zgodnie z wymaganiami Zamawiajgcego, najnowszg praktykg
inzynierska i najlepsza dostepna technikg (BAT) wymagang Prawem Kraju.

Zastosowane w Projekcie rozwigzania technologiczne, techniczne i komunikacyjne musza zapewnic
bezpieczenistwo i wysokie walory eksploatacyjne i estetyczne Zaktadu.

Zamawiajacy wymaga wykonania drugiego etapu modernizacji istniejacego systemu zasilania, sterowania i
wizualizaciji linii sortowniczej w Regionalnym Zaktadzie Utylizacji Odpadéw Komunalnych w Machnaczu.

Zamawiajacy oczekuje i wymaga, aby wykonawca zapewnit gwarancje sprawno$ci funkcjonalnej istniejgcego
systemu zasilania, sterowania i wizualizacji dla nowo wprowadzanych urzadzen technologicznych, jak rowniez dla
urzadzen technologicznych obecnie eksploatowanych.

System wizualizacji i sterowania

Sterowanie automatyczne istniejacq instalacja odbywa si¢ ze sterowni za pomocg komputerowej stacii
operatorskiej wyposazonej w oprogramowanie wizualizacji typu SCADA-CITECT. Zmodernizowany system
wizualizacji pracy ma zapewni¢ dla urzadzen istniejacych i nowo zabudowanych wszystkie obecne funkcje
sterowania, monitoringu, archiwizacji danych, generowania okresowych raportéw, wykonywania analiz
technologicznych
i diagnostycznych.

W przypadku awarii stacji komputerowej sterowanie praca linii technologicznych winno odbywacé sie za pomocg
panelu operatorskiego z zmodyfikowanym oprogramowaniem aplikacyjnym.

Cata zmodernizowana instalacja technologiczna ma by¢ objeta systemem wytacznikéw awaryjnych
oddziatywujgcych w sposdb bezposredni na funkcje zatrzymania sterowanego urzadzenia technologicznego i jego
bezpieczne odtaczenie od zasilania zgodnie z wymagang kategorig oraz po$rednio na pozostate pracujace
urzadzenia zabudowane w wspdlnej strefie zagrozenia zycia dla ludzi.

Sterowanie pracg zmodernizowanych instalacji powinno byé zoptymalizowane tak, aby w przypadku wystapienia
przestojéw w pracy mozliwy byt szybki powr6t do prawidtowego stanu pracy instalacji.

Przed rozruchem instalacji w cyklu automatycznym w hali musi by¢ wyraznie styszalny sygnat ostrzegawczy.
Dziatanie instalacji powinno by¢ sygnalizowane lampg sygnalizacyjng (Swiattem pomarariczowym).

Rozpoczecie pracy zmodernizowanej instalacji technologicznej winno byé sygnalizowane ostrzegawczo przez ok.
10 sek. Ukfad sterowania winien wybra¢ witasciwg kolejnoS¢ uruchamianych badz zatrzymywanych urzadzen
w zaleznosci od wybranego przez operatora wariantu pracy lini.

Z uwagi na koniecznos¢ zapewnienia bezpiecznych warunkow pracy nalezy zainstalowa¢ w zmodernizowanym
obszarze linii automatyczny system zabezpieczenia przed uruchomieniem linii w sytuacji braku gotowosci ze strony
urzadzen jak réwniez wystepujacych zagrozen dla personelu obstugi. W wyznaczonych miejscach winny by¢
zainstalowane wytaczniki awaryjne uniemozliwiajace uruchomienie linii po aktywowaniu (wci$nigciu)
ktoregokolwiek z nich. Nowo instalowane i modernizowane urzadzenia nalezy wyposazy¢
w zabezpieczenia przecigzeniowe oraz zwarciowe, ktoérych stan wytaczenia bedzie sygnalizowat awarie obwodu-
urzadzenia. Ponadto nalezy zabezpieczy¢ dostep do obszaréw serwisowych - zagrozonych, w ktorych prace nie
mogq by¢ prowadzone w trakcie dziatania linii technologicznej, a w przeciwnym razie winno nastepowac
automatyczne wytgczenie badz uniemozliwienie uruchomienia linii technologicznych.
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Dla realizacji wymaganych nowoprojektowanych funkcji bezpieczenstwa w nowych obszarach technologicznych
nalezy rozbudowac istniejacy system sterownikdw bezpieczenstwa.

Oprogramowanie

Zmodernizowane oprogramowanie aplikacyjne sterowania PLC, sterowania funkcjami bezpieczenstwa linii
i wizualizacji powinny posiadaé identyczng strukture jak w rozwigzaniach zastosowanych w systemie istniejgcym.

Wykonawca zapewni integracje dostarczanych rozwigzan w tym wypracowania komunikatéw wymiany w zakresie
dostarczenia i odbioru danych z wykorzystaniem ustugi sieciowych OPEN API.

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

Wymaga sie, aby wszelkie oprogramowania aplikacyjne zostaty zarchiwizowane w wersjach instalacyjnych na
niewymazywanych no$nikach danych i byto protokolarnie przekazane Zamawiajacemu.

Odtwarzanie (reinstalacja) tego oprogramowania ma by¢ mozliwa centralnie (ze stanowiska CD) lub lokalnie.
Wymagania materialowe

Nowowprowadzane urzadzenia, aparaty systemu zasilania, sterowania i wizualizacji winny by¢ kompatybilne
w warstwie sprzetu i oprogramowania z aparatami, urzadzeniami pracujacymi w istniejacym systemie.

Wszystkie materiaty i urzadzenia stosowane przy wykonywaniu systemu zasilania, sterowania i wizualizacji muszg
by¢:

- dopuszczone do obrotu i stosowania zgodnie z obowigzujgcym prawem (w tym w szczegdlnosci Ustawg z dnia
07.07.1994 r. Prawo budowlane i Ustawa z dnia 16.04.2004 r. o wyrobach budowlanych) i posiada¢ wymagane
prawem deklaracje lub certyfikaty zgodnosci i oznakowanie,

- nowe i nieuzywane.
Wymagania dotyczace zabudowy nowo wprowadzanych aparatéw i urzadzen elektrycznych

W celu zagwarantowania maksymalinej dyspozycyjnosci urzadzen i aparatow elekirycznych dla catego
zmodernizowanego systemu wymagany jest standard wykonania przemystowy — ochrona o stopniu nie mniejszym
niz 1P55.

Nowe szafy zasilajaco-sterujace nalezy zabudowaé w obiekcie. W szafach tych nalezy zapewni¢ zamkniety obieg
powietrza bez wymiany czynnika chtodzacego z zewnatrz.

Dla kazdego nowego pola szafowego nalezy dodatkowo zabudowaé wewnetrzny pomiar temperatury z aktywng
funkcjg wizualizacii i rejestracji danych na komputerowej stacji operatorskiej, zdalng diagnostyke (sygnalizacje i
wizualizacje) stanu aparatury elektrycznej zasilajacej urzadzenia odbiorcze oraz jednofazowe gniazdo serwisowe
i wewnetrzne oswietlenie.

Wymagania dotyczace nowych i modernizowanych instalacji oswietlenia technologicznego
Wymagane natezenie oSwietlenia dla nowych i modernizowanych miejsc pracy winno wynosi¢ min. 300 lux
w wykonaniu przemystowym.

Instalacja obiektowa

Wszystkie nowe napedy maszyn i urzadzenia technologiczne winny by¢ zasilane z sieci typu TN-S (z wydzielonym
przewodem ochronnym PE) za posrednictwem wytacznikéw remontowych z funkcjq zamykania na ktddke.
Wylaczniki te nalezy zamontowa¢ w poblizu napeddw, na kablach zasilajacych urzadzenia. Wszystkie nowe
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napedy maszyn i urzadzenia technologiczne wyposazy¢ w panele sterujace do lokalnego zataczenia i wytaczenia
napedu podczas prowadzenia prac remontowych.

Panel sterujgcy nalezy wyposazy¢ w wylacznik awaryjny i sygnalizacie optyczng uzyskanej gotowosci do
sterowania napedem.

Zataczenie kazdego napedu w trybie remontowym winno by¢ poprzedzone sygnalizacjg ostrzegawczg akustyczna.

W nowych i modernizowanych trasach kablowych nalezy odseparowa¢ instalacje systemoéw niskopradowych od
instalacji sitowych zasilajacych.

Trasy kablowe nalezy wykona¢ z wykorzystaniem koryt siatkowych ocynkowanych.
Wymagania uzupetniajace

Instalacje elektryczng czesci technologicznej bedacej przedmiotem niniejszego postepowania Wykonawca
wyposazy w potgczenia wyrownawcze dodatkowe.

Wykonawca prac przekaze Zamawiajacemu dokumentacje powykonawczg oraz wymagane przepisami badania
odbiorcze rozdzielnic technologicznych, urzadzen elektrycznych, oSwietlenia i instalacji kablowych w wersji
papierowej i elektronicznej dla catego zmodernizowanego systemu zasilania, sterowania i wizualizacii.

Wykonawca ponosi odpowiedzialno$¢ za poprawnos¢ przyjetych rozwigzan.
3.4. Dodatkowe wymagania

1) Biezace czynno$ci obstugowe maszyn i urzadzen, zaréwno istniejacych, jak i nowo wprowadzonych w uktad
linii technologicznej sortowni odpadéw, wyszczegdlnione w instrukcjach obstugi, w tym ich dozér, czyszczenie,
uzupetnianie lub wymiana materiatow eksploatacyjnych (np. oleje, smary, filtry wentylacji czy instalacji
chtodzenia), wymiana czesci zuzytych/zuzywajacych sie (np. elementy zbierakéw przenosnikéw, uszczelnienia
taSm) zgodnie z potrzebami i utrzymanie w gotowo$ci do pracy bedg realizowane w zakresie i na koszt
Zamawiajacego.

2) W okresie gwarancji Wykonawca zobowigzany bedzie do wymiany i zapewnienia czesci gwarancyjnych
tj. zamiennych podlegajacych gwarancji, niezbednych do dokonania napraw gwarancyjnych. Zamawiajacy
z kolei bedzie dokonywat na swoj koszt zakupu i wymiany czeSci i materiatow eksploatacyjnych oraz
szybkozuzywajacych.

3) W okresie gwaranciji, koszty wymaganych serwisow okresowych dla utrzymania prawidtowego funkcjonowania
i uzytkowania urzadzern technologicznych zgodnie z warunkami gwarancyjnymi ich producentéw lub dostawcow
ponosi Wykonawca.

4) Wykonawca przedstawi w ramach instrukcji obstugi wykaz cze$ci zamiennych podlegajacych gwarancji oraz
wykaz materiatéw eksploatacyjnych z ich niezbednymi parametrami.

5) Przedmiot zaméwienia obejmuje rowniez demontaz, a nastepnie ponowny montaz istniejacych urzadzen
zainstalowanych obecnie na linii technologicznej — jezeli bedzie wymagany.

6) W przypadku demontazu i ponownego montazu urzadzen, o ktérych mowa w pkt 5) 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
technologiczne;.

7) Podstawa wymagan dla zakresu technologicznego sg zapisy niniejszego OPZ oraz wymagania odnoszace sie
do projektowania i wykonania urzadzen technologicznych zgodnie z obowigzujacg Dyrektywa Maszynowq
(Dyrektywa 2006/42/WE Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 17 maja 2006 r. w sprawie maszyn) oraz
przepisami dla urzadzen technologicznych.

4. Harmonogram realizacji inwestyc;ji

Opracowanie projektu technologicznego uwzgledniajacego docelowe zamaszynowanie sortowni oraz powigzanie
istniejgcej linii sortowniczej wraz z nowymi urzadzeniami dostarczonymi oraz zamontowanymi w ramach
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niniejszego zamowienia. Wykonawca przekaze Zamawiajgcemu projekt w celu akceptacji — w terminie do 3
miesiecy od daty podpisania umowy.

Opracowanie projektu technicznego, przez uprawnionego konstruktora - dla etapu Il w zakresie konstrukcii
wsporczych, pomostéw komunikacyjnych, schodow i innych elementow konstrukcji — jezeli takie wystapig
w terminie do 3 miesiecy od daty podpisania umowy.

Opracowanie projektu technicznego wszystkich instalacii dla etapu I, w terminie do 3 miesiecy od daty podpisania
umowy.

Wykonanie dostaw, montazu, podtaczenia i rozruchu nowych urzadzen i catej linii technologicznej sortowania
odpadow, sterowania i wizualizacji dla realizowanego zakresu technologicznego — w terminie nie dtuzszym
niz 8 miesiecy od podpisania umowy”.

Prace montazowo modemizacyjne bedg wykonywane w czynnym obiekcie. W pewnych okresach powstanie
konieczno$¢ wylaczenia czesci lub catodci maszyn i urzadzen z normalnej pracy linii sortowniczej. Zadaniem
Wykonawcy bedzie takie zorganizowanie prac, aby przerwy w pracy sortowni byty jak najkrétsze, jak rowniez
kazdorazowo uzgodnione z Zamawiajacym. Zamawiajacy dopuszcza maksymalny okres wytgczenia catej instalacji
nie dtuzszy niz 9 tygodni.

Przeprowadzenie rozruchu technologicznego - do min. 1 miesigca po wykonaniu montazu linii technologicznej oraz
po wykonaniu rozruchu mechanicznego potwierdzonego niezbednymi protokotami (pomiary elektryczne,
wentylacji, o$wietlenie na nowych stanowiskach pracy w kabinach sortowniczych)Termin ukofczenia zadania -
protokét odbioru koricowego w terminie nieprzekraczajacym 8 miesiecy od daty podpisania umowy.

Zamawiajacy dopuszcza wykonywanie prac zwigzanych z realizacjq umowy - za wyjatkiem uruchomienia i rozruchu
- w dni wolne od pracy oraz w dodatkowych godzinach nocnych. W trakcie realizacji zamdwienia Wykonawca jest
obowigzany do przedstawienia Zamawiajagcemu szczeg6towego planu prowadzenia prac.

5. Pozostate istotne warunki wykonania i odbioru robét
5.1. Przepisy i normy stosowane przy realizacji przedmiotu zaméwienia

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 stosowac uznane i obowigzujgce normy europejskie
lub migdzynarodowe w takim zakresie, w jakim sg dopuszczalne obowigzujacym prawodawstwem polskim. W razie
potrzeby normy mogg zosta¢ zastgpione innymi, pod warunkiem, ze Wykonawca uzasadni ten fakt przed
Zamawiajacym.

Wszelkie prace przygotowawcze, tymczasowe, montazowe itp. bedg zrealizowane i wykonane wedtug
zatwierdzonego przez Zamawiajacego Projektu technologicznego oraz Projektu technicznego wszystkich branz,
opracowanego przez Wykonawce.

5.2. Dokumenty
5.2.1. Dokumenty Wykonawcy

1. Wykonawca w terminie do 21 dni od daty podpisania umowy zobowigzany jest przedtozy¢ Zamawiajacemu,
harmonogram finansowo rzeczowy robét z uwzglednieniem terminu przekazania frontu robot.

2. W terminie do 3 miesiecy od daty podpisania umowy Wykonawca przekaze Zamawiajacemu:

a). Projekt technologiczny doposazenia uzupetniajacego w ramach etapu Il modernizacji istniejace;j linii
sortowniczej, z wykorzystaniem urzadzen istniejgcych linii technologicznej sortowni. Projekt technologiczny
musi zawiera¢ rozwigzania w zakresie powigzania istniejacej linii sortowniczej, z nowo dostarczonymi
urzadzeniami w istniejacej hali sortowni, w obszarze zdefiniowanym i ograniczonym przez Zamawiajacego,
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zgodnie z wymaganiami Zamawiajacego okreslonymi w niniejszym OPZ. Projekt winien by¢ sporzadzony
w wersji papierowej w 3 egz. oraz w wersji elektronicznej na ptycie CD.

b). Projekt techniczny, sporzadzony przez uprawnionego konstruktora - dla etapu Il w zakresie konstrukcii
wsporczych, pomostéw komunikacyjnych, schoddw i innych elementéw konstrukcji — jezeli takie wystapia.
Projekt winien by¢ sporzadzony w wersji papierowej w 3 egz. oraz w wers;ji elektronicznej na ptycie CD.

c). Projekt techniczny wszystkich instalacji dla Il etapu: elektrycznych, sprezonego powietrza, sprezarkowi
i innych jezeli wystapig — sporzadzony przez uprawnionego projektanta danej branzy. Projekty winny by¢
sporzadzone w wersji papierowej w 3 egz. oraz w wers;ji elektronicznej na ptycie CD.

3. Przed przystapieniem do rozruchu Wykonawca przekaze Zamawiajacemu komplet dokumentacji odbiorowe; {j.

a). Projekt powykonawczy technologiczny wraz z niezbednymi opisami w zakresie i formie jak w Projekcie
technologicznym — obejmujacego catg zmodernizowana linie sortownicza.

b). Powykonawczy projekt techniczny w zakresie konstrukcji wsporczych.

c). Powykonawczy projekt techniczny w zakresie wszystkich instalacii.

d). Deklaracje wtasciwosci uzytkowych wbudowanych materiatdéw i urzadzen, zgodnie z Ustawg o wyrobach.
e). Instrukcja obstugi i konserwaciji dostarczonych urzadzen.

f). Wykaz czesci zamiennych.

g). Wykaz czesci zuzywajacych sie oraz wykaz materiatéw eksploatacyjnych.

h). Instrukcja eksploataciji urzadzen i catej linii sortowania.

i). Instrukcje stanowiskowe i instrukcje bhp.

j). Program rozruchéw technologicznych.

5.2.2. Wymagania szczeg6towe w zakresie opracowania dokumentacji odbiorowej.
5.2.21. Instrukcja obstugi (dawne DTR) i konserwaciji.

Wykonawca zobowigzany jest opracowaé oraz przekaza¢ Zamawiajacemu Instrukcje obstugi (dawne DTR) i
konserwacji, zawierajaca co najmniej;

e nazwe i peiny adres producenta i jego upowaznionego przedstawiciela;
okreslenie maszyny, ktére zostato umieszczone na samej maszynie, z wyjatkiem numeru seryjnego;
o certyfikat CE zawierajacy deklaracje zgodnosci WE, dla:
- dla poszczegolnych maszyn,

- dla zespotu maszyn ( caftej linii sortowniczej);

ogdlny opis maszyny;

e rysunki, schematy, opisy i objasnienia niezbedne do uzytkowania, konserwacji i naprawy maszyny oraz
sprawdzenia prawidtowosci jej dziatania;

o opis stanowiska lub stanowisk pracy, ktére mogg zajmowac operatorzy;
opis zastosowania maszyny zgodnego z przeznaczeniem;

e ostrzezenia dotyczace niedozwolonych sposobow uzytkowania maszyn, ktore, jak to wynika z
doswiadczenia, mogg mie¢ miejsce (treS¢ instrukcji, oprocz opisu zastosowania zgodnego z
przeznaczeniem, powinna réwniez uwzglednia¢ mozliwe do przewidzenia niewta$ciwe uzycie);

o instrukcje montazu, instalowania i taczenia, zawierajgce rysunki, schematy i sposoby mocowania oraz
okreslenie konstrukcji lub instalacji, na jakich maszyna powinna by¢ zamontowana;

o dotyczace instalacji i montazu, majgce na celu zmniejszenie hatasu lub drgan;
dotyczace oddania do uzytku i eksploatacji maszyny oraz, jezeli jest to niezbedne, instrukcje dotyczace
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szkolenia operatorow;

o dotyczace ryzyka istniejgcego mimo zastosowania konstrukcji bezpiecznej samej w sobie, Srodkéw
zabezpieczajgcych i dodatkowych $rodkéw ochronnych;

o dotyczace Srodkdw ochronnych, jakie musi zastosowa¢ uzytkownik we wtasciwych przypadkach, tacznie
z dostarczeniem $rodkéw ochrony indywidualnej;

e podstawowe parametry narzedzi, ktére mozna stosowa¢ w maszynie;
warunki, w jakich maszyna spetnia wymagania stateczno$ci podczas uzytkowania, transportu, montazu,
demontazu, postoju, badan czy przewidywalnych awarii;

e  sposdb postepowania w razie wypadku lub awarii; jezeli w maszynie zastosowano funkcje blokowania,
to nalezy poda¢ sposob przeprowadzenia bezpiecznego odblokowania urzadzenia;

e opis czynnosci regulacyjnych i konserwacyjnych, jakie powinien wykonywaC uzytkownik, oraz
zapobiegawcze Srodki konserwacii;

e instrukcje umozliwiajgce bezpieczne przeprowadzenie regulacji i konserwacji, w tym $rodki ochronne,
jakie nalezy podja¢ w trakcie tych czynnosci;

o specyfikacie czeSci zamiennych, jakie maja zostaC uzyte, jezeli majg one wplyw na zdrowie
i bezpieczenstwo operatordw;

5.2.2.2. Wykaz czesci zamiennych

Wykonawca i przekaze Zamawiajagcemu wykaz czesci zamiennych i zuzywajgcych sie oraz wykaz materiatow
eksploatacyjnych dla tych czesci zamiennych iflub zuzywajacych sie, ktorych czas pozyskania przez Wykonawce
tacznie z czasem na ich dostawe do Zamawiajgcego jest dtuzszy niz 3 dni robocze.

5.2.2.3. Instrukcja eksploatacji urzadzen i catej instalacji sortowania

Instrukcja eksploatacji urzadzen i catej linii sortowniczej winna zawiera¢ co najmniej:

1). 0gbIng charakterystyke urzadzenia/ instalacii,
2).0pis w niezbednym zakresie uktadéw automatyki, pomiaréw, sygnalizacji, zabezpieczen i sterowan,
3). niezbedny zestaw rysunkow, schematdw i wykreséw z opisami zgodnymi z przyjetym nazewnictwem,

4). opis czynno$ci zwigzanych z uruchomieniem, obstugg w czasie pracy i zatrzymaniem urzadzenia / instalaci
w warunkach normalnej pracy tego urzadzenia,

5). zasady postepowania w razie awarii, pozaru lub innych zaktécen w pracy urzadzenia, instalacji,

6). wymagania dotyczace ochrony przed porazeniami, pozarem, wybuchem oraz inne wymagania dotyczace
bezpieczenstwa obstugi i otoczenia,

7). wymagania w zakresie konserwacji, napraw, remontéw oraz terminy przeprowadzania przegladéw, prob
i pomiardw,

8). wymagania bezpieczenstwa i higieny pracy i przepiséw przeciwpozarowych dla danej grupy urzadzen oraz
wymagania kwalifikacyjne dla 0s6b zajmujacych sie eksploatacjg danego urzadzenia,

9). wymagania dla $rodowiska naturalnego zwigzanych z eksploatacjg danego urzadzenia energetycznego;

10). wymagania dotyczace $rodkow ochrony zbiorowej lub indywidualnej, zapewnienia asekuraciji, tacznosci oraz
innych technicznych lub organizacyjnych Srodkéw ochrony stosowanych w celu ograniczenia ryzyka
zawodowego, zwanych dalej ,$rodkami ochronnymi”,

11).inne wymagania okreslone przez producenta urzadzenia lub przepisami szczegdlnymi.

).
).
).
).

5.2.2.4. Instrukcje stanowiskowe i instrukcje bhp

Instrukcja stanowiskowa - zawierajgca zbiér zasad dotyczacych sposobu postepowania dla danego stanowiska
pracy tak, by prace byty wykonywane zgodnie z zachowaniem zasad bezpieczenstwa i higieny pracy.

Instrukcja bhp - zawierajaca w/w instrukcje stanowiskowa oraz opis :
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o stosowanych w zaktadzie procesow technologicznych i prac zwigzanych z zagrozeniami wypadkowymi
lub zagrozeniami zdrowia pracownikéw;

e obstugi maszyn i innych urzadzen technicznych;

e postepowania z materiatami szkodliwymi dla zdrowia i niebezpiecznymi;
e udzielania pierwszej pomocy,

o stosowanych $rodkédw ochrony osobistej

5.3. Rozruch i szkolenia
5.3.1 Wymagania ogdlne

Wykonawca przeprowadzi préby eksploatacyjne, rozruchy, szkolenia i instruktaze, zgodnie
z wymaganiami okreslonymi w Umowie w niniejszym OPZ.

Wykonawca powiadomi Zamawiajacego z 21-dniowym wyprzedzeniem o dacie, po ktorej bedzie gotowy do
przeprowadzenia rozruchdw, a rozruchy te zostang przeprowadzone po tej dacie w dniu wyznaczonym przez
Zamawiajgcego. Wykonawca przediozy Zamawiajacemu wyniki rozruchow i préb eksploatacyjnych. Wszelkie
rozruchy i préby winny sie odbywac z udziatem przedstawicieli Zamawiajacego.

1) Celem rozruchéw jest protokolarne dokonanie finalnej oceny zgodnos$ci wykonanych robét z umowa.

2) Warunkiem przystapienia do rozruchéw jest zatwierdzenie przez Zamawiajacego dokumentéw rozruchu
dostarczonych przez Wykonawce.

3) Wykonawca poinformuje pisemnie Zamawiajacego o spetnieniu wszelkich wymagan formalnych i gotowosci
do przystapienia do rozruchu mechanicznego i technologicznego.

4) Z przeprowadzonych rozruchéw Wykonawca sporzadzi protokoty.
5.3.2. Szkolenia i instruktaze

Przed przystapieniem do rozruchu, Wykonawca przeszkoli personel wskazany przez Zamawiajacego, ktory pozniej
bedzie brat udziat w rozruchu.

Celem przeprowadzenia szkolenia personelu Zamawiajacego w miejscu lokalizacji instalacji stanowigcej przedmiot
niniejszego postepowania, jest zdobycie przez ten personel wiedzy na temat eksploatacii, utrzymania i konserwacii
wszystkich maszyn, urzadzen iinstalacji oraz zrozumienia wszystkich zastosowanych urzadzen, systemow i
technologii a takze okresowych kontroli, napraw i eksploatacji linii sortowniczej objetych zamdwieniem - w celu
zapewnienia prawidtowe;j i stabilnej eksploatacji zmodernizowanej linii sortowniczej.

Szkolenie zostanie przeprowadzone przed rozruchem.
Wykonawca przedstawi szczeg6towy program szkolenia w terminie 14 dni przed planowanym terminem jego
przeprowadzenia. Program szkolenia musi by¢ zatwierdzony przez Zamawiajgcego.

Wszelkie szkolenia i instruktaze bedaq przeprowadzone w jezyku polskim.

Kazdy przeszkolony pracownik Zamawiajacego otrzyma wydane przez Wykonawce $wiadectwo potwierdzajace
odbycie odpowiedniego przeszkolenia.

Wykonawca zobowigzany jest przeszkoli¢, co najmniej 3 pracownikow dla kazdego stanowiska pracy zgodnie
z opracowanymi przez \Wykonawce i zatwierdzonymi przez Zamawiajacego instrukcjami stanowiskowymi,
w okresie nie krétszym niz 2 x 8 godzin dla kazdego szkolonego pracownika personelu Zamawiajacego.

W trakcie trwania rozruchéw, Wykonawca zapewni staty pobyt technologa - specjalisty ds. rozruchéw
technologicznych, ktéry zobowigzany jest do nadzoru procesu sortowania oraz przeprowadzenia ewentualnych
dodatkowych instruktazy w zakresie prowadzenia procesu technologicznego.
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5.4. Zakonczenie robot — proby odbiorowe
Wykonawca przeprowadzi rozruch linii sortowniczej zgodnie z przygotowanym przez siebie programem rozruchu.

Program rozruchu musiw doktadny sposéb opisywac przygotowanie, rozruch i eksploatacje Zaktadu oraz sposoby
jego zatrzymania w warunkach normalnych i awaryjnych.

Program okresli zapotrzebowanie na: Personel Zamawiajacego, materiaty eksploatacyjne oraz okre$li wszystkie
szczegdtowo opisane czynnosci, ktdre bedg niezbedne do wykonania, aby po zakoriczeniu Rozruchu
technologicznego cata instalacja sortowania, mogta zosta¢ uznana za dziatajaca niezawodnie i zgodnie z Umowa,
Program rozruchu wymaga pozytywnego zaopiniowania ze strony Zamawiajgcego.

Opisanie urzadzen technologicznych

Przed przystapieniem do rozruchu wszystkie urzadzenia technologiczne oraz instalacje wraz z towarzyszacymi
urzadzeniami majg by¢ opisane w sposob umozliwiajacy ich prawidtowq identyfikacje. W widocznym miegjscu
lokalizacji urzadzenia kazdego typu, np. na $cianie nalezy umiescic: - instrukcje dotyczacq podstawowych zasad
eksploatacji urzadzenia, oraz podstawowe zasady BHP obowigzujace przy obstudze danego urzadzenia.

Tekst musi by¢ wykonany duzg, trwatg i czytelng czcionka a karty instrukcji laminowane.

5.4.1. Proby odbiorowe

Préby odbiorowe bedg obejmowaty:
A) proby przedrozruchowe,
B) rozruch technologiczny mechaniczny ,na sucho”,
C) rozruch technologiczny z odpadami,
D) eksploatacje przy udziale Wykonawcy.

Ad. A Préby przedrozruchowe

Préby przedrozruchowe obejmowaé m. in. beda: kontrole urzadzen i elementéw mechanicznych, elektrycznych
oraz systemow sterowania, rozruch mechaniczny poszczegdlnych urzadzen, badanie poziomu hatasu na
poszczegolnych stanowiskach pracy dla wszystkich urzadzen, badanie skutecznosci wentylacji kabin
sortowniczych.

W szczegdlno$ci probom poddane beda;
Urzadzenia i instalacje elektryczne

Dla urzadzen i instalacji elektrycznych proby przedrozruchowe polega¢ bedg na wykonaniu: proby zasilania,
prezentacji urzadzenia w trakcie dziatania wraz ze wszystkimi zabezpieczeniami i systemami kontroli/sterowania,
préby bedace testami maksymalnego obcigzenia.

Ponadto warunkiem rozpoczecia prob przedrozruchowych w zakresie urzadzen i instalacji elektrycznych jest:
a) sprawdzenie zgodnos$ci z dokumentacjg wykonania obwodow sitowych i dziatania obwodow sterowania,

b) wyregulowanie aparatury ruchowej i sterowniczej,

d
e

c) sprawdzenie poprawnosci dziatania przynaleznych zabezpieczen,
) wykonanie pomiaréw skuteczno$ci zerowania,
) wykonanie pomiaréw opornosci izolacji,

f)  Sprawdzenie i wstepna regulacja maszyn elektrycznych, aparatury kontrolno-pomiarowej i automatyki,
a w szczegdlnosci:

— sprawdzenie i uruchomienie cztonéw wykonawczych automatyki,
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— cechowanie i regulowanie instalacji oraz urzadzen w ograniczonym zakresie umozliwiajacym mierzenie
wielko$ci przewidzianych projektem.

System uziemienia

Sprawdzenie czy instalacje uziemienia i elektryczne spetniajg wymagania odpowiednich norm.

Poziom hatasu

Pomiary hatasu bedg przeprowadzane w celu sprawdzenia czy urzadzenia spetniajg wymogi w zakresie
dopuszczalnego poziomu hatasu zgodnie z obowigzujacym przepisami prawa polskiego.

Urzadzenia niespetniajace tych wymagan zostang odrzucone, chyba ze zostang odpowiednio dostosowane przez
Wykonawce na jego koszt w terminie okreslonym przez Zamawiajgcego.

Skuteczno$¢ wentylacji

Skuteczno$¢ wentylacji bedzie mierzona jako krotno$¢ wymian powietrza na godzine.

Realizacja préb przedrozruchowych odbywac sie bedzie wg nastepujacych zasad:

—  min. ilo$¢ urzadzen zgtoszonych do jednego odbioru - 3 szt./kpl.

—  powiadomienie Zamawiajacego i Inspektora nadzoru o planowanym terminie wykonania prob z co najmnie;
trzydniowym wyprzedzeniem (telefoniczne lub mailowe lub pisemne),

—  proby przedrozruchowe nalezy prowadzi¢ w godz. 8§ ©-14 o,

Odbiér kazdego kpl. urzadzen musi by¢ potwierdzony stosownym protokotem potwierdzonym przez Inspektora

nadzoru.

Na bazie protokotdw odbioru czastkowych poszczegoélnych maszyn i urzadzen zostanie sporzadzony Protokét
Konncowy Préb Przedrozruchowych (zawierajacy zestawienie np. w formie tabelarycznej wszystkich
sporzadzonych wczes$niej protokotow przedrozruchowych).

Czas przedrozruchowych rozruchu mechanicznego: do 5 dni roboczych.

Ad.B  Rozruch technologiczny mechaniczny ,na sucho”

Zamawiajacy zakfada, ze Rozruch ,na sucho” przeprowadzony bedzie niezwtocznie po uzyskaniu pozytywnych
wynikéw prob przedrozruchowych.

W trakcie rozruchu ,na sucho” Wykonawca ma sprawdzi¢ wspétdziatanie wszystkich elementow instalacji i
poprawnos¢ ich pracy. Wykonawca ma wykazaé, ze linie technologiczne pracuja prawidtowo. A ponadto:

— sprawdzi¢ potaczenia powigzan technologicznych;

— sprawdzi¢ i uzupemi¢ wszystkie punkty smarowania;

— sprawdzi¢ prawidtowo$¢ montazu maszyn i urzadzen,

— sprawdzi¢ dziatanie pracy pomp, sprezarek dmuchaw, wentylatordw i innych urzadzen;

Po uzyskaniu pozytywnych rezultatow ze sprawdzenia wizualnego, Wykonawca moze przystapi¢ do rozruchu
mechanicznego maszyn i urzadzen wyposazonych w napedy, zwanego proba biegu luzem.

Realizacja rozruchu ,na sucho” odbywac sie bedzie wg nastepujacych wytycznych:

— powiadomienie Zamawiajacego i Inspektora nadzoru o planowanym terminie wykonania rozruchu ,na
sucho” w wyprzedzeniem min. 5 dni roboczych przed planowanym terminem prowadzenia rozruchu
(powiadomienie na piSmie),

— rozruch na sucho nalezy rozpocza¢ w dni robocze od poniedziatku do pigtku w godzinach pracy zktadu.

— Zamawiajacy i Inspektor nadzoru uzna, ze rozruch ,na sucho” zakonczyt sie wynikiem pozytywnym jezeli
wszystkie urzadzenia i elementy linii pracowac bedg bezawaryjnie przez min. 6 h ciggtej nieprzerwanej

pracy.
Przeprowadzenie rozruchu ,ha sucho”, nalezy potwierdzi¢ - Protokotem ukoriczenia rozruchu na sucho.
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Jezeli w przeciggu 6 h wystapi awaria (maszyn, urzadzen lub innych elementdw podlegajacych sprawdzeniu) probe
nalezy rozpoczaé od poczatku.

Ad.C  Rozruch technologiczny z odpadami

Celem rozruchu technologicznego jest uruchomienie linii technologicznej po modernizacji, sprawdzenie dziatania
instalacji i urzadzen w warunkach ich rzeczywistej pracy, ustalenie optymalnych parametrow technologicznych
pracy urzadzen i catej instalacji, zapewniajacej osiagniecie wymagan technicznych i technologicznych okreslonych
w projekcie technologicznym spetniajacych gwarancje technologiczne oraz zgodnos¢ z wymaganiami niniejszego
OPZ.

Zadaniem rozruchu technologicznego jest przede wszystkim:

— potwierdzenie spetnienia gwarancji technologicznych wymaganych zapisami zawartymi w niniejszym opisie
przedmiotu zamédwienia dla instalacji mechanicznego przetwarzania odpadéw;

— sprawdzenie dziatania mechanizméw w warunkach ich petnego obcigzenia;

— optymalizacja i prawidtowos¢ sterowania oraz automatyki;

— przeszkolenie zatogi w zakresie technologii, obstugi urzadzen.

Wstepnie przewiduije sie, ze rozruch linii sortowniczej bedzie trwa¢ min. 1 miesiac.

W tym czasie weryfikowane bedzie wspdtdziatanie wszystkich elementéw linii (przesypy, zrzuty, predkosci
przeno$nikéw, nastawy urzadzern w automatyce).

Podczas pracy z odpadami testowane bedzie dziatanie wszystkich systemow sterowania, wizualizacji pracy i
monitoringu, ppoz itp.

Zamawiajacy uzna, ze rozruch linii technologicznej sortowania odpadow zakonczy sie pozytywnie, jezeli linia
umozliwia¢ bedzie prace przez min. 15 dni roboczych na zmieszanych odpadach komunalnych, bez przerw
wynikajacych z przyczyn technicznych tj. awarii maszyn i urzadzen.

W trakcie rozruchu na odpadach zostanie réwniez oceniona efektywno$¢ sortowni tj. skutecznos¢ wydzielania
odpaddéw o charakterze surowcéw wtornych, przez ktére rozumie sie tworzywa sztuczne 3D, folia oraz reakcja
RDF.

Pozytywne zakonczenie rozruchu linii technologicznej sortowania odpaddw zostanie potwierdzone Protokotem
zakoniczenia rozruchu linii technologicznej sortowania.

Warunki rozpoczecia préb rozruchu technologicznego:

— zakonczenie rozruchu mechanicznego potwierdzone protokotem,
— przeszkolenie personelu Zamawiajacego.

Do przeprowadzenia rozruchu technologicznego, Zamawiajacy zapewni i poniesie koszty zwigzane m.in. z:

zapewnieniem strumienia odpadéw na wejsciu,

—  zagospodarowaniem i sktadowaniem strumieni powstatych w wyniku rozruchu instalacji,

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

— personelem obstugujacym sprzet oraz instalacje technologiczne,

— koszty energii i materiatdw eksploatacyjnych, maszyn, urzadzen i obiektéw za czas rozruchu

Koszty te bedzie ponosi¢ Zamawiajacy przez okres planowanych rozruchéw.

Wykonawca w ramach realizacji przedmiotu zamdwienia zapewni wiasny personel niezbedny dla prowadzenia
rozruchow i nadzoru personelu Zamawiajacego.

Ad. D Eksploatacja przy udziale Wykonawcy.
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Zamawiajacy wymaga aby przez okres 21 po oddaniu instalacji do eksploatacji (po podpisaniu protokotu odbioru
koncowego) Wykonawca nadzorowat proces eksploatacii linii sortowniczej przez personel Zamawiajacego przy
udziale Wykonawcy.

Od Wykonawcy wymaga sie zapewnienia niezbednego personelu technicznego i technologicznego w celu
osiggniecia optymalizacji pracy catej linii, pod wzgledem technologicznym oraz sterowania AKPIA.

Wykonawca, w tym czasie, w razie potrzeb prowadzit bedzie dodatkowe szkolenia personelu Zamawiajgcego
w zakresie konserwacji i przegladu maszyn i urzagdzen, usuwania drobnych usterek niewymagajacych przyjazdu
serwisu i innych prac prowadzonych w trakcje normalnej eksploatacii.

5.5. Gwarancje
5.5.1 Gwarancja technologiczna

Wykonawca podpisujac umowe udziela Zamawiajagcemu gwarancji w odniesieniu do sprawnoéci technologicznej
instalacji na wydajno$¢ podstawowych segmentéw technologicznych:

Wykonawca zataczy do dokumentéw odbiorowych o$wiadczenie o osiggnieciu przez instalacje zatozonych
parametréw technologicznych .

Parametry gwarantowane:

Parametr gwarantowany Jednostka Wartos¢ Czas trwania préb

liczona

Przepustowos$¢ catkowita roczna dla Malrok min. 60 000 proporcjonalnie do

odpadéw komunalnych zmieszanych g max. 75 000 czasu prowadzenia
préb

- i . liczona

Minimalna przepustowos¢ godzinowa roporcionalnie do

linii dla pracy na odpadach o gestosci Mg/godz. min.23,0 propore] )
czasu prowadzenia

250 kg/m 3 .
préb

Przepustowos$¢ catkowita roczna dla liczona

frakcji odpadow selektywnie Mgirok min6 000 proporcjonalnie dg

zebranych czasu prowadzenia
préb

Minimalny efektywny czas pracy linii hidobe minA2 1 miesiac

sortowniczej

Skuteczno$¢ sortowania separatora
optycznego folii PE zawartej we % min. 80 1 miesigc
frakcji 80-340mm

Skuteczno$¢ sortowania separatora

optycznego tworzyw 3D zawartych % min. 80 1 miesigc
we frakcji 80-340mm
Skuteczno$¢ sortowania frakcji RDF % min. 80 1 miesigc
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Zdolnos¢ przetwarzania odpadow

Rodzaj przetwarzanych odpadow _ wartosé minimalna

Odpady komunalne zmieszane [Mg/rok], 60 000 - 75 000
Przepustowo$¢ nominalna przy pracy na 2 zmiany.

Przepustowo$¢ godzinowa: 23 Mg/godz. dla odpaddw o gestosci 250
kg/md.

Wskazana przepustowos¢ jest przepustowoscig catkowita, okreslong
dla wtasnosci odpadéw komunalnych zmieszanych, w ramach ktérej
bedg przetwarzane selektywnie zbierane odpady proporcjonalnie do ich
gestosci.

Odpady surowcowe zbierane selektywnie (frakcje lekkie — papier,
tworzywa sztuczne, puszki ALU, kartoniki Tetra) [Mg/rok] — praca w 6 000
zakresie 2 zmiany — w ramach czasu pracy hieprzeznaczonego na
sortowanie odpadéw komunalnych zmieszanych. Przepustowos¢
nominalna [Mg/rok/iedng zmiane.

Wymagana przepustowos$¢ godzinowa instalacji: 23 Mg/godz. dla odpaddw o gestosci 250 kg/m3.
Cele ekologiczne:

e odzysk na poziomie min. 80% zdefiniowanej foli PE zawartej we frakcji 80-340 mm, ktéry zostanie
potwierdzony pomiarami skuteczno$ci pracy separatora optycznego folii PE,

e odzysk na poziomie min. 80% zdefiniowanej frakcji tworzyw 3D zawartej we frakcji 80-340 mm, ktory
zostanie potwierdzony pomiarami skuteczno$ci pracy dla kazdego zabudowanego separatora optycznego
tworzyw 3D,

e odzysk na poziomie min. 80% zdefiniowanej frakcji materiatowej zawartej we frakcji 80-340 mm, ktéry
zostanie potwierdzony pomiarami skuteczno$ci pracy separatora optycznego RDF.

Wymagana skuteczno$¢ sortowania przez okres 1 miesigca zostanie okreslona dla poszczegoinych urzadzen wg
szczegdtowego opisu wymagan dla separatorow optycznych. Wyniki z pomiaréw winny uwzgledniac:

- mase zamieszanych  odpadéw  komunalnych  skierowanych do  segregacji na linii
sortowniczej w okresie 1 miesigca.

- mase odpadow pochodzacych z selektywnej zbiorki skierowanych na linie sortowniczg w okresie 1 miesigca.
- sktad morfologiczny odpadéw zmieszanych kierowanych do segregacji,

- ilo$¢ odzyskanej frakcji 80 — 340 mm w okresie 1 miesigca

- ilo$¢ odzyskanej folii z fr. 80 — 340 mm w okresie 1 miesigca

- ilo$¢ odzyskanych tworzyw 3D z fr. 80 — 340 mm w okresie 1 miesigca

- ilo$¢ otrzymanej frakcji RDF z frakcji 80 — 340 mm w okresie 1 miesigca.

Podobne pomiary winny by¢ wykonane dla odpaddw pochodzacych z selektywnej zbidrki.

Efektywny czas pracy instalacji min. 6,0 godzin na zmiane.

Praca na odpadach zmieszanych w trybie pracy na 2 zmiany oraz sortowanie odpadéw z selektywnej zbiorki
w ramach czasu pracy nieprzeznaczonego na sortowanie odpadéw komunalnych zmieszanych
(praca jednozmianowa).
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5.5.2. Gwarancje jakosci

1. Wykonawca zatgczy do dokumentéw odbiorowych Gwarancje jako$ci na wykonane roboty oraz
dostarczone urzadzenia technologiczne.

2. Wykonawca zataczy do dokumentdw odbiorowych Gwarancje technologiczng w zakresie
przepustowos$ci oraz efektywnosci instalacii.

6.  Zalaczniki

1) Projekt wykonawczy, Branza elektryczna — instalacje wewnetrzne hali sortowni.

2) Projekt wykonawczy, System sygnalizacji pozarowej, System Telewizji dozorowej CCTV IP oraz termowizyjne;j.
3) DTRistniejacego przenosnika kanatowego.

4) Obszar podlegajacy modernizacii.

5) Projekt stacji elektroenergetycznej
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