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�$�����,�Q�I�R�U�P�D�F�M�H���R�J�y�O�Q�H��
��
Zamawiający zamierza przeprowadzić proces inwestycyjny związany z rozbudową istniejącej 
instalacji technologicznej do sortowania odpadów komunalnych niesegregowanych celem 
zwiększenia redukcji strumienia odpadów kierowanych na składowisko, jak również poprawy 
efektywności sortowania i obniżenia kosztów eksploatacyjnych związanych z prowadzeniem 
odzysku. Instalacja ta po rozbudowie pozwoli również na przyjmowanie odpadów zbieranych 
selektywnie, jak również wykorzystanie zastosowanych separatorów optycznych do 
sortowania zbieranych selektywnie odpadów. 
 
Redukcja strumienia odpadów kierowanych na składowisko nastąpi w związku z: 

�x�� odzyskiem frakcji palnych stanowiących wsad do instalacji produkcji paliwa 
alternatywnego, 

�x�� odzyskiem frakcji materiałowych kierowanych do recyklingu. 
 
Poprawa efektywności i obniżenie kosztów eksploatacyjnych będzie następstwem m.in.: 

�x�� wprowadzenia częściowej automatyzacji w obszarze odzysku frakcji materiałowych, 
�x�� wykonania dodatkowej kabiny sortowniczej, 
�x�� wykonania ciągu do prasowania wydzielonych surowców wtórnych, 
�x�� ograniczenia ilości operacji technologicznych i logistycznych. 

 
 
�%�����3�U�]�H�G�P�L�R�W���]�D�P�y�Z�L�H�Q�L�D��

��
�3�U�]�H�G�P�L�R�W�H�P���]�D�P�y�Z�L�H�Q�L�D���M�H�V�W����

1. Opracowanie projektu technologicznego rozbudowy instalacji do sortowania odpadów 
komunalnych o przepustowości ok���������������������0�J���U�R�N w cyklu dwuzmianowym. 

2. Opracowanie wytycznych budowlanych w zakresie wymaganych technologicznie 
modyfikacji istniejącej hali, jak również opracowanie projektu budowlanego                        
i wykonawczego hali projektowanej, przewidzianej do budowy w szczególności: 
�x�� Lokalizacja i gabaryty kanałów technologicznych, 
�x�� Lokalizacja fundamentów oraz obciążenia od urządzeń, 
�x�� Miejsca doprowadzenia zasilania wraz z określeniem zapotrzebowania energii 

elektrycznej (mocy zainstalowanej), wody, odprowadzenia ścieków itp., 
�x�� Lokalizacji i wielkości bram dodatkowych bądź zmiany położenia już 

zaprojektowanych, 
�x�� Lokalizacji i wielkości otworów technologicznych w istniejących ścianach bądź 

nowo projektowanej hali. 
�x�� Niezbędnych modyfikacji w zakresie instalacji wentylacji hali sortowni – wskazania 

kolizji urządzeń z przewodami wentylacyjnymi, itp. 
�x�� Lokalizacji sugerowanych do wykonania dodatkowych ścian oporowych. 

3. Dostawa, montaż nowego wyposażenia zgodnie w wymaganiami. 
4. Przebudowa w wymaganym zakresie istniejącego wyposażenia i instalacji. 
5. Instalacja sterowania i wizualizacji nowobudowanej instalacji sortowniczej wraz                  

z odpowiednią synchronizacją z istniejącym systemem sterowania.  
6. Uruchomienie i rozruch kompletnej instalacji technologicznej sortowania odpadów. 
7. Opracowanie instrukcji eksploatacji instalacji sortowniczej oraz BHP zrealizowanej              

w ramach kontraktu . 
8. Szkolenie personelu. 
9. Opracowanie dokumentacji techniczno-ruchowej. 
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��
�3�R�Z�\�*�V�]�H�� �Z�\�W�\�F�]�Q�H�� �E�
�G���� �V�á�X�*�\�á�\�� �Z�\�N�R�Q�D�Q�L�X�� �S�U�R�M�H�N�W�X�� �E�X�G�R�Z�O�D�Q�H�J�R�� �L�� �Z�\�N�R�Q�D�Z�F�]�H�J�R�� �U�R�E�y�W��
�E�X�G�R�Z�O�D�Q�\�F�K���R�U�D�]���L�Q�V�W�D�O�D�F�\�M�Q�\�F�K�����:�\�N�R�Q�D�Q�L�H���U�R�E�y�W���E�X�G�R�Z�O�D�Q�\�F�K���]�R�V�W�D�Q�L�H���]�O�H�F�R�Q�H���Z���U�D�P�D�F�K��
�R�G�U�
�E�Q�H�J�R���S�R�V�W�
�S�R�Z�D�Q�L�D���S�U�]�H�W�D�U�J�R�Z�H�J�R������
�:�\�W�\�F�]�Q�H�� �G�R�� �S�U�D�F�� �S�U�R�M�H�N�W�R�Z�\�F�K�� �K�D�O�L�� �V�R�U�W�R�Z�Q�L�� �S�R�Z�L�Q�Q�\�� �R�E�H�M�P�R�Z�D�ü�� �R�S�L�V�\�� �Z�\�N�R�Q�D�Q�L�D�� �R�U�D�]��
�U�\�V�X�Q�N�L�� �X�P�R�*�O�L�Z�L�D�M���F�H�� �S�U�H�F�\�]�\�M�Q���� �O�R�N�D�O�L�]�D�F�M�
�� �S�R�V�]�F�]�H�J�y�O�Q�\�F�K�� �P�D�V�]�\�Q���� �X�U�]���G�]�H���� �L���L�Q�V�W�D�O�D�F�M�L��
�R�U�D�]���Z�V�]�H�O�N�L�H���S�D�U�D�P�H�W�U�\���Z�L�H�O�N�R���F�L�R�Z�H���N�R�Q�L�H�F�]�Q�H���G�R���R�S�U�D�F�R�Z�D�Q�L�D���S�U�R�M�H�N�W�y�Z���E�X�G�R�Z�O�D�Q�\�F�K����
��
�'�R���R�E�R�Z�L���]�N�y�Z���S�U�R�M�H�N�W�D�Q�W�D���Z���]�D�N�U�H�V�L�H���S�U�]�H�G�P�L�R�W�X���]�D�P�y�Z�L�H�Q�L�D���Q�D�O�H�*�\����

1. Uzyskanie akceptacji projektu technologicznego przez zamawiającego przed 
ostatecznym przekazaniem go zamawiającemu, 

2. Uzgadnianie możliwości wprowadzania rozwiązań zamiennych w stosunku do 
przewidzianych w projekcje, 

3. Wyjaśnianie wątpliwości dotyczących projektu i zawartych w nich rozwiązań. 

Ostateczna dokumentacja przekazania zamawiającemu winna składać się z: 
- 4 egz. wersji papierowej, 
- 2 egz. wersji elektronicznej. 

 
�&���� �+�D�U�P�R�Q�R�J�U�D�P���U�H�D�O�L�]�D�F�M�L���L�Q�Z�H�V�W�\�F�M�L��
 
1. Wykonawca wykona i przekaże zamawiającemu w terminie �G�R�� ���� �W�\�J�R�G�Q�L od daty 

podpisania umowy wytyczne budowlane w zakresie prac niezbędnych do wykonania, aby 
umożliwić dostawy i montaż wyposażenia zgodnie z projektem wykonawcy. 

2. Wykonawca wykona i przekaże zamawiającemu w terminie �G�R������ �W�\�J�R�G�Q�L od daty 
podpisania umowy zaakceptowany przez zamawiającego projekt technologiczny oraz 
wytyczne do wykonania robót budowlanych obejmujące parametry wielkościowe 
urządzeń oraz zakres robót niezbędnych do wykonania.  

3. Zamawiający przekaże halę planowaną do zabudowy, gotową do rozpoczęcia montażu 
wyposażenia technologicznego oraz obszar w hali istniejącej przewidziany do zabudowy: 
w terminie �G�R���������W�\�J�R�G�Q�L od daty podpisania umowy. 

4. Zamawiający zapewni doprowadzenie energii elektrycznej i zasilanie wg wytycznych 
wykonawcy. 

5. Wykonawca wykona dostawy i montaż wyposażenia technologicznego w terminie max. 
�������W�\�J�R�G�Q�L od daty przekazania hali. 

6. Wykonawca wykona prace związane z powiązaniem technologicznym nowej i istniejącej 
instalacji w terminie �P�D�[���� ���� �W�\�J�R�G�Q�L. Maksymalny czas wyłączenia istniejącej instalacji 
sortowniczej z pracy wynosi 4 tygodnie. 

7. Wykonawca uruchomi i przeprowadzi rozruch wstępny kompletnej instalacji z odpadami 
w terminie �P�D�[���������W�\�J�R�G�Q�L. 

8. Wykonawca przeprowadzi rozruch końcowy kompletnej instalacji w warunkach normalnej 
pracy z pełną przepustowością w terminie �P�D�[���������W�\�J�R�G�Q�L. 

������ �2�G�E�L�y�U�� �N�R���F�R�Z�\�� �L�Q�V�W�D�O�D�F�M�L�� �G�R�� �V�R�U�W�R�Z�D�Q�L�D�� �Q�D�V�W���S�L���Q�L�H�� �S�y�(�Q�L�H�M�� �Q�L�*���Z���W�H�U�P�L�Q�L�H�� ������
�W�\�J�R�G�Q�L���R�G���S�R�G�S�L�V�D�Q�L�D���X�P�R�Z�\������

��
Zamawiający dopuszcza skrócenie terminów określonych w pkt. 2 oraz 3 oraz w efekcie 
przesunięcie terminów kolejnych na wcześniejsze. W szczególności pożądane jest skrócenie 
terminu wyłączenia istniejącej instalacji i braku możliwości sortowania odpadów do 
niezbędnego minimum.  
 
Zamawiający dopuszcza wykonywanie prac związanych z realizacją kontraktu - za wyjątkiem 
uruchomienia i rozruchu - w dni wolne od pracy.  
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Wykonawca w czasie wykonywania prac związanych z realizacją kontraktu, z uwagi na 
normalną pracę zakładu w przeważającej części jego realizacji, zwróci uwagę na zapewnie 
odpowiednich warunków bezpieczeństwa podczas wykonywania prac. 
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�5�R�G�]�D�M�����L�O�R���ü�����V�N�á�D�G���R�G�S�D�G�y�Z��
��
Rodzaj odpadów:   odpady komunalne niesegregowane 
Ilość odpadów:     �P�L�Q�������������������0�J���U�R�N������
Ciężar nasypowy    0,15-0,20 Mg/m3. 
Czas pracy:     250 dni/rok,  

2 zmiany,  
min. 6,5 h efektywnej pracy na zmianę. 

Wymagana przepustowość:  ���� �������0�J���K��
Udział frakcji 80-x mm:   �R�N�������������������W�M�������������±�����������0�J���K����
 
Skład odpadów komunalnych niesegregowanych – frakcji 80-x mm: 
�5�R�G�]�D�M���P�D�W�H�U�L�D�á�X���� �8�G�]�L�D�á���Z���V�W�R�V�X�Q�N�X���G�R���L�O�R���F�L����
  �%�D�O�D�V�W�X�� �V�W�U�X�P�L�H�Q�L�D���Q�D���Z�H�M���F�L�X��
�%�D�O�D�V�W�����I�U�D�N�F�M�D���������[���P�P������ 44,58%   
���� �������������� ��   
�)�U�����V�X�U�����Z�W�y�U�������I�U�����S�D�O�Q�D�� ������������ �� ������������ ��

Tetra Pak 1,24% 0,45% 
Papier 5,36% 1,93% 
Karton 5,45% 1,96% 
Folia 6,99% 2,52% 
Puszka AL 0,33% 0,12% 
Szkło 1,73% 0,62% 
PET 2,24% 0,81% 
Tw.szt.: 5,09% 1,83% 

PP 4,90% 1,76% 
PE 0,12% 0,04% 
PS 0,07% 0,03% 

 
Powyższe dane są wynikiem badań wykonanych przez Zamawiającego. 
 
Na instalację będą również podawane odpady zbierane selektywnie. Oferent winien określić 
możliwe do uzyskania przepustowości oraz opisać sposób sortowania odpadów wstępnie w 
ramach projektu technologicznego a ostatecznie na etapie rozruchów i prób, jak również 
przeprowadzić próby sortowania odpadów zbieranych selektywnie podczas rozruchów. 
��

�'���� �6�W�D�Q���L�V�W�Q�L�H�M���F�\��
 
Użytkowana instalacja zapewnia prowadzenie następujących operacji:  

�x�� sortowanie wstępne przed stacją nadawczą, 
�x�� klasyfikacja odpadów na sicie bębnowym na frakcje 20 mm oraz 80 mm, 
�x�� manualne sortowanie w kabinie sortowniczej frakcji materiałowych z frakcji 20-80 mm 

i 80-x mm, 
�x�� podawanie fr. 0-20 mm do kontenera, 
�x�� separacja metali żelaznych z frakcji do 20-80 i 80-x mm, 
�x�� podawanie fr. 20-80 mm do boksu na zewnątrz hali, 
�x�� podawanie balastu do automatycznej stacji załadunku kontenerów na zewnątrz hali.  
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�5�\�V���������6�F�K�H�P�D�W���L�G�H�R�Z�\���L�V�W�Q�L�H�M���F�H�M���L�Q�V�W�D�O�D�F�M�L����
 
Zaleca się aby Wykonawca dokonał wizji lokalnej w celu szczegółowego zapoznania się z 
aktualnym systemem zamaszynowania. 
 
�=�D�P�D�Z�L�D�M���F�\���Z�\�P�D�J�D�����D�E�\���Z�\�N�R�Q�D�Z�F�\���]�D�L�Q�W�H�U�H�V�R�Z�D�Q�L���]�á�R�*�H�Q�L�H�P���R�I�H�U�W�\�����]�D�S�R�]�Q�D�O�L���V�L�
��
�]�H�� �V�W�D�Q�H�P�� �L�V�W�Q�L�H�M���F�\�P�� �L�� �G�R�N�R�Q�D�O�L�� �Z�L�]�M�L�� �O�R�N�D�O�Q�H�M�� �Q�D�� �W�H�U�H�Q�L�H�� �=�8�2���� �:�\�N�R�Q�D�Z�F�\�� �Z�L�Q�Q�L��
�G�R�N�R�Q�D�ü���D�Q�D�O�L�]�\�����G�R�V�W�
�S�Q�R���F�L�����P�L�H�M�V�F�D�����]�H�E�U�D�ü���Q�L�H�]�E�
�G�Q�H���G�R�G�D�W�N�R�Z�H���L�Q�I�R�U�P�D�F�M�H���L���S�U�]�\��
�L�F�K�� �X�Z�]�J�O�
�G�Q�L�H�Q�L�X�� �S�U�]�\�J�R�W�R�Z�D�ü�� �R�I�H�U�W�
���� �=�J�á�D�V�]�D�Q�L�H�� �]�D�V�W�U�]�H�*�H������ �F�R�� �G�R�� �P�R�*�O�L�Z�R���F�L��
�Z�\�N�R�Q�D�Q�L�D�� �Q�D�� �H�W�D�S�L�H�� �S�U�]�\�J�R�W�R�Z�D�Q�L�D�� �S�U�R�M�H�N�W�X�� �W�H�F�K�Q�R�O�R�J�L�F�]�Q�H�J�R�� �E�
�G�]�L�H�� �R�E�F�L���*�D�á�R��
�Z�\�á���F�]�Q�L�H�� �Z�\�N�R�Q�D�Z�F�
���� �:�� �W�D�N�L�P�� �S�U�]�\�S�D�G�N�X�� �=�D�P�D�Z�L�D�M���F�\�� �]�D�V�W�U�]�H�J�D�� �S�U�D�Z�R�� �R�G�V�W���S�L�H�Q�L�D��
�R�G�� �X�P�R�Z�\�� �]�� �Z�L�Q�\�� �Z�\�N�R�Q�D�Z�F�\�� �]�� �Z�\�F�L���J�Q�L�
�F�L�H�P�� �Z�\�Q�L�N�D�M���F�\�F�K�� �]�� �W�H�J�R�� �I�D�N�W�X��
�N�R�Q�V�H�N�Z�H�Q�F�M�L������
 
 
�(���� �0�L�H�M�V�F�H���S�U�]�H�]�Q�D�F�]�R�Q�H���S�R�G���U�R�]�E�X�G�R�Z�
��
 
Hala zaprojektowana – obszar przewidziany dla realizacji wskazano w załączniku do 
niniejszego opracowania – Załącznik nr 1. 
 
Wykonawca opracuje wytyczne w zakresie modyfikacji położenia istniejących bram, kanałów 
technologicznych, fundamentów. Gabaryty pozostaną bez zmian. 
 
 
Istniejąca hala sortowni – lokalizację wskazano w załączniku do niniejszego opracowania. 
 
Powierzchnia hali do wykorzystania w części wskazanej na rysunku stanowiącym Załącznik 
nr 1.  
 
Wykonawca opracuje dopuszczalne i wymagane wytyczne w zakresie modyfikacji położenia 
bram, fundamentów. Gabaryty pozostaną bez zmian. 
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Zamawiający zwraca uwagę, iż w hali tej prócz instalacji do sortowania znajduje się 
instalacja do doczyszczania kompostu, która jest na bieżąco eksploatowana. Zamawiający 
nie przewiduje dokonywania jakichkolwiek zmian w tej instalacji w ramach przedmiotowego 
projektu. Zamawiający dopuszcza możliwość czasowego wyłączenia tej instalacji podczas 
wykonywania prac montażowych.  
 
�=�D�P�D�Z�L�D�M���F�\�� �G�R�S�X�V�]�F�]�D�� �Z�\�N�R�Q�D�Q�L�H�� �R�W�Z�R�U�y�Z�� �W�H�F�K�Q�R�O�R�J�L�F�]�Q�\�F�K�� �Z�� �L�V�W�Q�L�H�M���F�H�M�� ���F�L�D�Q�L�H��
�K�D�O�L���� �N�W�y�U�D�� �E�
�G�]�L�H�� �á���F�]�\�á�D�� �K�D�O�
�� �S�U�R�M�H�N�W�R�Z�D�Q���� �L�� �L�V�W�Q�L�H�M���F������ �1�D�� �F�]�D�V�� �P�R�Q�W�D�*�X��
�G�R�S�X�V�]�F�]�D�O�Q�H�� �M�H�V�W�� �]�G�H�P�R�Q�W�R�Z�D�Q�L�H�� �F�]�
���F�L�� �R�N�á�D�G�]�L�Q�� �L�V�W�Q�L�H�M���F�H�M�� �K�D�O�L���� �.�R�V�]�W�\�� �]�� �W�\�P��
�]�Z�L���]�D�Q�H�� �R�U�D�]�� �S�y�(�Q�L�H�M�V�]�\�P�� �G�R�S�U�R�Z�D�G�]�H�Q�L�H�P�� �G�R�� �V�W�D�Q�X�� �]�D�V�W�D�Q�H�J�R�� �R�I�H�U�H�Q�W�� �Z�L�Q�L�H�Q�� �X�M���ü��
�Z���N�R�V�]�W�D�F�K���G�R�V�W�D�Z�\���L���P�R�Q�W�D�*�X���O�L�Q�L�L���W�H�F�K�Q�R�O�R�J�L�F�]�Q�H�M����
 
 
�)���� �6�W�D�Q���G�R�F�H�O�R�Z�\��
 
Instalacja po rozbudowie oprócz funkcji już posiadanych winna umożliwić: 

�x�� automatyczne wydzielenie w sposób pozytywny zdefiniowanych frakcji materiałowych 
np.: frakcji PE/PP, PS, opakowań wielomateriałowych, drewna, papieru bez PVC, 

�x�� skierowanie pozostałości po separacji optycznej na przenośnik sortowniczy 
zlokalizowany w kabinie sortowniczej, 

�x�� automatyczne wydzielenie w sposób pozytywny zdefiniowanych frakcji materiałowych 
np.: papieru z wydzielonych na pierwszym separatorze optycznym frakcji np. PE/PP, 
PS, opakowań wielomateriałowych, drewna, papieru, 

�x�� skierowanie pozytywnie wydzielonej frakcji np. papieru do kabiny sortowniczej celem 
doczyszczenia, 

�x�� sortowanie pozytywne i negatywne w przypadku sortowania selektywnie zbieranych 
odpadów z wykorzystaniem separatorów optycznych, 

�x�� buforowanie wydzielonych pozytywnie lub negatywnie surowców wtórnych w boksach 
zlokalizowanych pod kabiną, 

�x�� podawanie surowców wtórnych z boksów na przenośnik kanałowy i podający do 
automatycznej prasy belującej. 

�x�� podawanie odpadów zbieranych selektywnie bezpośrednio na jeden z przenośników 
sortowniczych zlokalizowanych w kabinie sortowniczej. 
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��
�5�\�V���������6�F�K�H�P�D�W���L�G�H�R�Z�\���L�V�W�Q�L�H�M���F�H�M���S�R���U�R�]�E�X�G�R�Z�L�H����
���:�\�S�R�V�D�*�H�Q�L�H���Z�F�K�R�G�]���F�H���Z���V�N�á�D�G���U�R�]�E�X�G�R�Z�\���]�D�]�Q�D�F�]�R�Q�R���Q�D���F�]�H�U�Z�R�Q�R����
 
Opis funkcji przedstawiony poniżej, stanowi uzupełnienie funkcji, jakie winny zostać 
zapewnione w układzie docelowym, które zostały przedstawione na schemacie ideowym. 
 
�*�����6�S�H�F�\�I�L�N�D�F�M�D���Z�\�S�R�V�D�*�H�Q�L�D���L���S�U�D�F���G�O�D���Z�D�U�L�D�Q�W�X���G�R�F�H�O�R�Z�H�J�R��
 
�:�S�U�R�Z�D�G�]�H�Q�L�H����
��
�)�U�D�N�F�M�D�� ������������ �P�P�� �M�H�V�W�� �S�R�G�D�Z�D�Q�D�� �Q�D�� �S�U�]�H�Q�R���Q�L�N�� �V�R�U�W�R�Z�Q�L�F�]�\�� �������� �]�O�R�N�D�O�L�]�R�Z�D�Q�\�� �Z�� �N�D�E�L�Q�L�H��
�V�R�U�W�R�Z�Q�L�F�]�H�M���� �:�� �N�D�E�L�Q�L�H�� �P�R�*�H�� �Q�D�V�W�
�S�R�Z�D�ü�� �Z�\�G�]�L�H�O�H�Q�L�H�� �V�]�N�á�D�����1�D�V�W�
�S�Q�L�H�� �I�U�D�N�F�M�D�� ������������ �P�P��
�]�R�V�W�D�M�H���S�R�G�D�Z�D�Q�D���Q�D���S�U�]�H�Q�R���Q�L�N�������������L���G�D�O�H�M���S�U�]�H�Q�R���Q�L�N�L�H�P�������������G�R���E�R�N�V�X���P�D�J�D�]�\�Q�X�M���F�H�J�R����
�=�D�P�D�Z�L�D�M���F�\�� �G�R�S�X�V�]�F�]�D������ �Z�� �S�U�]�\�S�D�G�N�X�� �Z�\�V�W���S�L�H�Q�L�D�� �N�R�O�L�]�M�L������ �G�R�� �P�R�G�\�I�L�N�D�F�M�L�� �S�U�]�H�V�\�S�X��
�S�R�P�L�
�G�]�\�� �S�U�]�H�Q�R���Q�L�N�L�H�P�� ���������� �L�� ���������� �E���G�(�� �]�D�V�W���S�L�H�Q�L�D�� �S�U�]�H�Q�R���Q�L�N�y�Z�� ���������� �L�� ���������� ����
�S�U�]�H�Q�R���Q�L�N�L�H�P���S�R�G�D�M���F�\�P���I�U�D�N�F�M�
���������������P�P���G�R���E�R�N�V�X���Q�D���]�H�Z�Q���W�U�]���K�D�O�L�����3�R�W�U�]�H�E�
���Z�\�N�R�Q�D�Q�L�D��
�W�\�F�K���S�U�D�F�����H�Z�H�Q�W�X�D�O�Q�H���L�F�K���Z�\�N�R�Q�D�Q�L�H���L���N�R�V�]�W�\���]���W�\�P���]�Z�L���]�D�Q�H�����Z�\�N�R�Q�D�Z�F�D���Z�L�Q�L�H�Q���X�Z�]�J�O�
�G�Q�L�ü��
�Z���U�D�P�D�F�K���V�N�á�D�G�D�Q�H�M���R�I�H�U�W�\����
����
�)�U�D�N�F�M�D�� �������[�� �P�P�� �M�H�V�W�� �S�R�G�D�Z�D�Q�D�� �Q�D�� �S�U�]�H�Q�R���Q�L�N�� �V�R�U�W�R�Z�Q�L�F�]�\���������� �]�O�R�N�D�O�L�]�R�Z�D�Q�\���Z�� �N�D�E�L�Q�L�H��
�V�R�U�W�R�Z�Q�L�F�]�H�M�����:���N�D�E�L�Q�L�H���W�H�M���S�R���Z�\�N�R�Q�D�Q�L�X���U�R�]�E�X�G�R�Z�\���]�R�V�W�D�Q�����Z�\�G�]�L�H�O�R�Q�H���R�G�S�D�G�\���W�D�U�D�V�X�M���F�H��
�W�D�N�L�H�� �M�D�N�� �P���L�Q���� �G�X�*�H�� �I�R�O�L�H���� �N�D�U�W�R�Q�\�����H�O�H�P�H�Q�W�\�� �G�U�H�Z�Q�L�D�Q�H�� �L�W�S���� �D�� �Z�L�
�F�� �W�D�N�L�H���� �N�W�y�U�H�� �P�R�J�á�\�E�\��
�]�D�N�á�y�F�L�ü���G�D�O�V�]�\���S�U�R�F�H�V���V�R�U�W�R�Z�D�Q�L�D������
�3�R�� �S�U�]�H�M���F�L�X�� �S�U�]�H�]�� �N�D�E�L�Q�
�� �V�R�U�W�R�Z�Q�L�F�]���� �V�W�U�X�P�L�H���� �R�G�S�D�G�y�Z�� �Z�� �]�D�N�U�H�V�L�H�� �G�R�� �R�N���� ���������������� �[��
�����������������P�P�����Q�L�H���G�R�W�\�F�]�\���J�D�]�H�W�����P�D�J�D�]�\�Q�y�Z���L�O�X�V�W�U�R�Z�D�Q�\�F�K�����U�H�N�O�D�P�y�Z�H�N�����R�S�D�N�R�Z�D�����3�(�7��������
�����±�����������O�����]�R�V�W�D�Q�L�H���V�N�L�H�U�R�Z�D�Q�\���Z���S�R�O�H���G�]�L�D�á�D�Q�L�D���L�V�W�Q�L�H�M���F�H�J�R���V�H�S�D�U�D�W�R�U�D���P�H�W�D�O�L���*�H�O�D�]�Q�\�F�K������������
�1�D�V�W�
�S�Q�L�H���S�U�]�H�Q�R���Q�L�N�L�H�P�� �������� �I�U�D�N�F�M�D�� �������[�� �P�P�� �]�R�V�W�D�Q�L�H�� �S�R�G�D�Q�D�� �Q�D�� �S�U�]�H�Q�R���Q�L�N�� �Z�]�Q�R�V�]���F�\��
�������������=�D�P�D�Z�L�D�M���F�\���R�F�]�H�N�X�M�H���]�D�V�W���S�L�H�Q�L�D���W�H�J�R���S�U�]�H�Q�R���Q�L�N�D���S�U�]�H�Q�R���Q�L�N�L�H�P���R���V�]�H�U�R�N�R���F�L���W�D���P�\��
�P�L�Q���������������P�P����
��
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�3�U�\�]�� �R�N�U�H���O�D�Q�L�X�� �]�D�N�U�H�V�X�� �S�U�]�H�E�X�G�R�Z�\�� �L�� �G�R�S�R�V�D�*�H�Q�L�D�� �L�Q�V�W�D�O�D�F�M�L�� �:�\�N�R�Q�D�Z�F�D�� �P�X�V�L��
�X�Z�]�J�O�
�G�Q�L�ü���Q�D�V�W�
�S�X�M���F�H���Z�\�W�\�F�]�Q�H����
1.  Zlokalizować stację nadawczą odpadów komunalnych zbieranych selektywnie przy 

istniejącej stacji nadawczej zmieszanych odpadów komunalnych  - wg załączonego 
rysunku, załącznik nr 2 

2.  W miejscu połączenia platformy przyjęć odpadów komunalnych z halą nr 13 (hala 
przygotowania paliwa alternatywnego) powinno się wykonać murek oporowy o wysokości 
60 cm. Długość muru od narożnika hali do pierwszego słupa nośnego hali.  W hali nr 13 
zachować układ projektowanej zasobni odpadów. 

 
3. Modernizacja istniejących transporterów: 
a) W kabinie sortowniczej - przy transporterze nr 5 - w miejscu leja zsypowego (obecnie 
wykorzystywanego do zrzutu puszki al. ) wstawić transporter z przeznaczeniem na odbiór 
odpadów o średnicy > 300 mm. Transporter skierować w stronę hali  13. Należy dobrać 
odpowiednią szerokość transportera do przesyłanej frakcji. 
 
b) zdemontować transportery nr (7) i (8). Wykonawca powinien rozważyć możliwość ich 
dalszego wykorzystania. 
 
c) zdemontować transporter oznaczony symbolami 12a i 12b.  Wykonawca powinien 
rozważyć możliwość ich dalszego wykorzystania. 
 
d) Zaproponować rozwiązanie przekierowania strumienia odpadów z transportera nr 29 do 
strumienia odpadów wysegregowanych pozytywnie, przeznaczonych do produkcji paliwa 
alternatywnego. Opcjonalnie proponuje się wydłużyć transporter nr 14, tak aby odpady 
skierowane były poza halę – wg załącznika nr 2 
 
4. W miarę możliwości utrzymać dotychczasowe rozwiązanie załadunku odpadów 
balastowych na kontenery. W projektowanej hali nr 14 uwzględnić istniejący moduł 
załadunku odpadów balastowych. (Stacja załadunku odpadów balastowych wystaje poza 
obrys istniejącej hali sortowni odpadów.  
 
5. Wzdłuż hali sortowni odpadów (pomiędzy halą nr 13 i 14) umiejscowić dwa boksy: 
- boks na odpady przenoszone transporterem nr 14 
- boks na odpady > 300 mm pochodzące z hali sortowni. ��
��
6. Przy hali nr 13 wykonać boks na odpady wielkogabarytowe 
1. Frakcja 80-x mm winna zostać skierowana przenośnikiem (15) lub poprzez układ 

przenośników – dostarczonymi w ramach realizacji zadania - na przenośnik 
przyspieszający. Wykonawca może wykorzystać istniejący przenośnik wznoszący (15) do 
podawania odpadów w innym miejscu, tam gdzie jego szerokość okaże się 
wystarczająca. Jednakże w przypadku wydłużania przenośnika wykonawca winien 
dokonać wymiany taśmy przenośnika oraz poddać ocenie moc napędu. Jeżeli w ocenie 
wykonawcy napęd przenośnika po wydłużeniu będzie miał niewystarczającą moc, 
wówczas wykonawca winien dokonać wymiany na nowy napęd o odpowiedniej mocy. W 
przypadku wykorzystania tego przenośnika oferent winien zawrzeć tę informację w 
ofercie. 

2. Przenośnik przyspieszający winien podawać odpady w obszar działania separatora 
optycznego. 

3. Separator optyczny nr 1 wydziela pozytywnie zdefiniowane frakcje materiałowe. 
4. Układ przenośników zbierających spod separatora optycznego nr 1 należy wykonać w 

taki sposób, aby zarówno strumienie wydzielone pozytywnie, jak i negatywne, w 
zależności od potrzeb i rodzaju sortowanych odpadów, mogły zostać zamiennie 
skierowane w obszar działania separatora optycznego nr 2 oraz kabiny sortowniczej 
frakcji pozostałej. 
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5. Układ przenośników podających pozostałą frakcję (wydzieloną negatywnie) na 
przenośnik sortowniczy. 

6. Przenośnik sortowniczy frakcji pozostałej zlokalizowany w kabinie sortowniczej. Należy 
zapewnić, co najmniej 3 boksy pod kabiną sortowniczą celem zgromadzenia 
następujących frakcji materiałowych wydzielonych manualnie w kabinie sortowniczej: 

�x�� PET niebieski, 
�x�� PET zielony, 
�x�� PET transparentny. 

Pozostałość po sortowanie winna trafić do kontenera o pojemności min. 32m3.  
 

7. W miejscu ustawienia kontenera na pozostałość po separatorze optycznym nr 1 i 
sortowaniu manualnym – w przypadku odpadów komunalnych zmieszanych - należy 
przewidzieć możliwość gromadzenia np. butelek PET wydzielonych negatywnie ze 
strumienia odpadów zbieranych selektywnie. Gromadzone na posadzce surowce winny 
zostać skierowane na przenośnik kanałowy czy część przenośnika łańcuchowego 
umieszczoną w kanale podającego do prasy belującej. W przypadku braku miejsca, 
należy zaproponować inne rozwiązanie pozwalające na zapewnienie tej funkcji tj. 
czasowe buforowanie negatywnie wydzielonych surowców i ich kierowanie /podawanie 
do prasy belującej. Dopuszcza się stworzenie układu przenośników rewersyjnych 
podających do kontenera lub do przenośnika buforującego podającego następnie na 
przenośnik podający do prasy. W przypadku każdego rozwiązania należy zapewnić 
powierzchnię buforowania boksu bądź przenośnika min. 10 m3. 
 
Wydzielone frakcje materiałowe winny zostać następnie przepychane wózkiem widłowym 
z lemieszem na przenośnik kanałowy podający dalej do prasy. Należy zastosować 
rozwiązanie eliminujące mieszanie się wydzielonych frakcji do boksów. Należy zapewnić 
możliwość kierowania odpadów na przenośnik kanałowy w każdym czasie, z każdego 
boksu bez konieczności podawania najpierw danego rodzaju surowca, aby umożliwić 
podawanie innego rodzaju surowca. Nie dopuszcza się wykonania układu boksów w taki 
sposób, aby 2 rodzaje materiałów trafiły do jednego boksu.  

8. Frakcja pozytywnie wydzielona poprzez separator optyczny nr 1 winna zostać 
skierowana poprzez układ przenośników na kolejny przenośnik przyspieszający 
wyposażony w separator optyczny nr 2. 

9. Separator optyczny nr 2 winien wydzielić pozytywnie zdefiniowany rodzaj materiału np. 
papier. 

10. Wydzielona pozytywnie frakcja materiałowa np. papier winna trafić następnie na drugi 
przenośnik sortowniczy zlokalizowany w kabinie sortowniczej.  

11. Przenośnik sortowniczy frakcji pozytywnie wydzielonej np. papieru zlokalizowany w 
kabinie sortowniczej. Należy zapewnić, co najmniej 3 boksy pod kabiną sortowniczą 
celem zgromadzenia następujących frakcji materiałowych wydzielonych manualnie w 
kabinie sortowniczej: 

�x�� karton, 
�x�� zanieczyszczenia, 
�x�� papier mix 

Pozostałość po sortowaniu – w przypadku papieru papier mix - winna trafić do jednego z 
boksów.  
 
Wydzielone frakcje materiałowe: np. karton lub Tetra winny zostać następnie 
przepychane wózkiem widłowym z lemieszem na przenośnik kanałowy podający dalej do 
prasy. Zanieczyszczenia winny zostać zgromadzone w boksie (w przypadku folii do 
recyklingu) lub pojemniku 1,1 m3 i przewiezione w obszar przyjmowania odpadów do 
produkcji paliwa alternatywnego. Należy zastosować rozwiązanie eliminujące mieszanie 
się wydzielonych frakcji do boksów między sobą, jak i z frakcjami materiałowymi 
wydzielonymi z frakcji pozostałej po separatorze optycznym nr 1. Należy zapewnić 
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możliwość kierowania odpadów na przenośnik w każdym czasie, z każdego boksu bez 
konieczności podawania najpierw danego rodzaju surowca, aby umożliwić podawanie 
innego rodzaju surowca. Nie dopuszcza się wykonania układu boksów w taki sposób, 
aby 2 rodzaje materiałów trafiły do jednego boksu.  

12. Wydzielona negatywnie frakcja materiałowa np. frakcja palna – komponent do produkcji 
paliwa alternatywnego (PE, PP, PS, drewno, Tetra, tekstylia) winna trafić poprzez 
przenośnik bądź układ przenośników w zależności od potrzeb albo: 

�x�� do obszaru przyjmowania odpadów do produkcji paliwa z odpadów albo  
�x�� do istniejącej automatycznej stacji załadunku kontenerów.  

13. Wzdłuż kabiny bądź kabin sortowniczych należy wykonać przenośnik kanałowy podający 
na przenośnik wznoszący podający do automatycznej prasy belującej. Dopuszcza się 
zastosowanie przenośnika łańcuchowego, jako przenośnika podającego do prasy 
belującej. 

14. Automatyczny prasa belująca wyposażona w perforator butelek PET (wysuwany). 
15. Okablowanie, sterowania wraz z wizualizacją procesu nowego wyposażenia instalacji do 

sortowania oraz synchronizacja z istniejącą instalacją sterowania. 
 
��
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�1�D�]�Z�D�� �3�R�G�V�W�D�Z�R�Z�H���L�V�W�R�W�Q�H���P�L�Q�L�P�D�O�Q�H���S�D�U�D�P�H�W�U�\���Z��
�P�P��

�8�Z�D�J�L��

�� �� �G�á�X�J�R���ü�� �V�]�H�U�R�N�R���ü�� �Z�\�V�R�N�R���ü�� ��
1 �3�U�]�H�Q�R���Q�L�N���� �X�N�á�D�G��

�S�U�]�H�Q�R���Q�L�N�y�Z�� �S�R�G�D�M���F�\�F�K��
�G�R�� �V�H�S�D�U�D�W�R�U�D�� �R�S�W�\�F�]�Q�H�J�R��
�Q�U������

Wypadkowa, 
wynikająca z 

projektu wykonawcy 

(taśmy) 
1400 

-  

2 �3�U�]�H�Q�R���Q�L�N��
�S�U�]�\�V�S�L�H�V�]�D�M���F�\��

Wypadkowa, 
wynikająca z 

projektu wykonawcy 

(taśmy) 
2000 

-  

3 �6�H�S�D�U�D�W�R�U���R�S�W�\�F�]�Q�\���Q�U������ Wypadkowa, 
wynikająca z 

projektu wykonawcy 

(działania) 
2000 

- - 

4 �8�N�á�D�G�� �S�U�]�H�Q�R���Q�L�N�y�Z��
�]�E�L�H�U�D�M���F�\�F�K��
�U�H�Z�H�U�V�\�M�Q�\�F�K��

Wypadkowa, 
wynikająca z 

projektu wykonawcy 

(taśmy) 
1000 

-  

5 �8�N�á�D�G�� �S�U�]�H�Q�R���Q�L�N�y�Z��
�S�R�G�D�M���F�\�F�K���Q�D���S�U�]�H�Q�R���Q�L�N��
�V�R�U�W�R�Z�Q�L�F�]�\�� ���I�U�D�N�F�M�D��
�S�R�]�R�V�W�D�á�D���� �Q�H�J�D�W�\�Z�Q�L�H��
�Z�\�G�]�L�H�O�R�Q�D�� �Q�D��
�V�H�S�D�U�D�W�R�U�]�H�� �R�S�W�\�F�]�Q�\�P�� �Q�U��
������

Wypadkowa, 
wynikająca z 

projektu wykonawcy 

(taśmy) 
1200 

-  

6 �3�U�]�H�Q�R���Q�L�N���V�R�U�W�R�Z�Q�L�F�]�\�� Wypadkowa, 
wynikająca z 

projektu wykonawcy 

(taśmy) 
1200 

-  

7 �.�D�E�L�Q�D���V�R�U�W�R�Z�Q�L�F�]�D�� Wypadkowa, 
wynikająca z 

projektu wykonawcy 

 -  

8 �8�N�á�D�G�� �S�U�]�H�Q�R���Q�L�N�y�Z��
�S�R�G�D�M���F�\�F�K�� �G�R�� �V�H�S�D�U�D�W�R�U�D��
�R�S�W�\�F�]�Q�H�J�R�� �Q�U�� ���� ���I�U�D�N�F�M�D��
�S�R�]�R�V�W�D�á�D���� �S�R�]�\�W�\�Z�Q�L�H��
�Z�\�G�]�L�H�O�R�Q�D�� �Q�D��
�V�H�S�D�U�D�W�R�U�]�H�� �R�S�W�\�F�]�Q�\�P�� �Q�U��
������

Wypadkowa, 
wynikająca z 

projektu wykonawcy 

(taśmy) 
1200 

-  
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9 �3�U�]�H�Q�R���Q�L�N��
�S�U�]�\�V�S�L�H�V�]�D�M���F�\��

Wypadkowa, 
wynikająca z 

projektu wykonawcy 

(taśmy) 
2000 

-  

10 �6�H�S�D�U�D�W�R�U���R�S�W�\�F�]�Q�\���Q�U������ - (działania) 
2000 

- - 

11 �8�N�á�D�G�� �S�U�]�H�Q�R���Q�L�N�y�Z��
�S�R�G�D�M���F�\�F�K�� �Q�D�� �G�U�X�J�L��
�S�U�]�H�Q�R���Q�L�N���V�R�U�W�R�Z�Q�L�F�]�\��

Wypadkowa, 
wynikająca z 

projektu wykonawcy 

(taśmy) 
1200 

-  

12 �3�U�]�H�Q�R���Q�L�N���V�R�U�W�R�Z�Q�L�F�]�\�� Wypadkowa, 
wynikająca z 

projektu wykonawcy 

(taśmy) 
1200 

-  

13 �.�D�E�L�Q�D���V�R�U�W�R�Z�Q�L�F�]�D�� Wypadkowa, 
wynikająca z 

projektu wykonawcy 

 -  

14 �8�N�á�D�G�� �S�U�]�H�Q�R���Q�L�N�y�Z��
�S�R�G�D�M���F�\�F�K�� �]�D�P�L�H�Q�Q�L�H�� �G�R��
�R�E�V�]�D�U�X�� �S�U�]�\�M�P�R�Z�D�Q�L�D��
�S�D�O�L�Z�D�� �5�'�)�� �O�X�E��
�D�X�W�R�P�D�W�\�F�]�Q�H�M�� �V�W�D�F�M�L��
�]�D�á�D�G�X�Q�N�X��

Wypadkowa, 
wynikająca z 

projektu wykonawcy  

(taśmy) 
1000 

- Należy przewidzieć 
zakrycie przenośnika 

15 �3�U�]�H�Q�R���Q�L�N�� �N�D�Q�D�á�R�Z�\�� �L��
�S�R�G�D�M���F�\���G�R���S�U�D�V�\��

Wypadkowa, 
wynikająca z 

projektu 
wykonawcy, min. 
odpowiadająca 
długości kabiny 

sortowniczej oraz 
boksu lub 

przenośnika 
buforowego na 

surowce powstałe w 
wyniku sortowani 

negatywnego  

(taśmy) 
1400 

-  

16 �$�X�W�R�P�D�W�\�F�]�Q�D�� �S�U�D�V�D��
�E�H�O�X�M���F�D��

- - -  

17 �6�\�V�W�H�P�� �S�U�]�H�Q�R���Q�L�N�y�Z��
�W�D���P�R�Z�\�F�K�� �S�R�P�L�
�G�]�\��
�S�R�V�]�F�]�H�J�y�O�Q�\�P�L��
�X�U�]���G�]�H�Q�L�D�P�L��

Wypadkowa, 
wynikająca z 

projektu wykonawcy 

 -  

18 �6�W�D�F�M�D���N�R�P�S�U�H�V�R�U�y�Z��   -  
19 �3�U�]�H�Q�R���Q�L�N���� �X�N�á�D�G��

�S�U�]�H�Q�R���Q�L�N�y�Z�� �S�R�G�D�M���F�\�F�K��
�Q�D�� �M�H�G�H�Q�� �]�� �S�U�]�H�Q�R���Q�L�N�y�Z��
�V�R�U�W�R�Z�Q�L�F�]�\�F�K��

Wypadkowa, 
wynikająca z 

projektu wykonawcy 

(taśmy) 
1400/ 
1600 

 szczegółowe 
parametry dobierze 

Wykonawca na etapie 
projektowania przy 

uwzględnieniu 
wymagań SIWZ i 

PFU 
 
Powyższe dane należy traktować jako minimalne. Jeżeli w opinii oferenta należy zastosować 
większe szerokości, wówczas należy ująć je w ofercie. 
��

�,���� �:�\�P�D�J�D�Q�L�D���R�J�y�O�Q�H���G�O�D���Z�\�N�R�Q�D�Q�L�D���G�R�F�H�O�R�Z�H�J�R��
1) Zamawiający oczekuje, że wszystkie urządzenia linii sortowniczej będą zasilane energią 

elektryczną i sterowane z pomieszczenia nadzoru zlokalizowanego wewnątrz hali. 
2) Zamawiający oczekuje transmisji danych z sortowni do pomieszczenia nadzoru 

(sterowni). 
3) Zamawiający oczekuje wizualizacji procesu sortowania – dotyczy nowego wyposażenia 

instalacji sortowania. 
4) Stanowiska sortownicze w kabinach winny spełniać zasady ergonomii pracy oraz 

umożliwić skuteczne sortowanie odpadów. 
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5) Stanowiska pracy we wszystkich kabinach sortowniczych winny umożliwiać segregację 
pozytywną i negatywną, z uwzględnieniem pracy po dwóch stronach taśmy. 

6) Pod kabinami należy zaprojektować i wykonać odpowiednią przestrzeń odbiorczą 
umożliwiającą w zależności od potrzeb gromadzenie odpadów na posadzce (wydzielone 
frakcje materiałowe) lub w kontenerze (balast). 

7) W przypadku boksów przestrzeń odbiorcza winna zapewnić możliwość spychania 
odpadów na przenośnik kanałowy odbiorczy z wykorzystaniem wózka widłowego. 
Minimalna wymagana szerokość w świetle to 2300 mm. Boksy pod kabinami winny 
zostać oddzielone, w sposób trwały i eliminujący mieszanie się wydzielonych surowców 
wtórnych. Nie dopuszcza się rozwiązań bez podziału boksów. 

8) Zastosowane rozwiązania techniczne winny umożliwiać rozruch, pracę urządzeń i 
wyposażenia, zlokalizowanych w nieogrzewanej hali, z uwzględnieniem warunków 
klimatycznych odpowiednich dla miejsca lokalizacji zakładu unieszkodliwiania odpadów. 

9) Hałas w obiekcie sortowni odpadów jak i na zewnątrz budynku, pochodzący z maszyn i 
urządzeń służących do segregacji odpadów oraz z urządzeń wentylacyjnych wraz  
z instalacją do chłodzenia powietrza nie może przekraczać wartości określonych w 
przepisach dotyczących środowiska pracy. 

10) Wysegregowane surowce wtórne za pomocą układu przenośników bądź przenośnika 
powinny być podawane do prasy belującej. Lokalizacja i długość przenośnika 
kanałowego winna zapewniać możliwość swobodnego podawania wydzielonych w 
kabinie sortowniczej surowców wtórnych na przenośnik. 

 
��
�-���� �:�\�P�D�J�D�Q�L�D���V�]�F�]�H�J�y�á�R�Z�H���G�O�D���Z�\�N�R�Q�D�Q�L�D���Z�\�S�R�V�D�*�H�Q�L�D����
��
������ �3�U�]�H�Q�R���Q�L�N�L���W�D���P�R�Z�H��

a) Dopuszcza się wyłącznie dostawę i montaż przenośników specjalistycznych, 
dostosowanych do transportu odpadów komunalnych niesegregowanych. 

b) Konstrukcja przenośnika (nie dotyczy przenośników łańcuchowych) winna składać się 
z giętej i skręcanej konstrukcji z blach stalowych i profili stalowych, o budowie w 
układzie modułowym. Grubość blach konstrukcji podstawowej winna wynosić 
minimum 4 mm, a burt bocznych minimum 3 mm. Zastosowanie odmiennych 
grubości dla konstrukcji podstawowej jest dopuszczalne o ile wykonawca gwarantuje 
odpowiednią sztywność przenośnika  
i prawidłową pracę. 

c) Wykonawca winien w zależności od transportowanego materiału oraz funkcji 
przenośnika dokonać doboru przenośników wykonanych jako: 
i) kombinowane krążnikowo-ślizgowe lub  
ii) ślizgowe 
Nie dopuszcza się zastosowanie przenośników krążnikowych. 

d) Ze względu na rodzaj transportowanej frakcji tj. powyżej 80 mm oraz odpady 
selektywnie zbierane nie wyklucza się możliwości zastosowania przenośników z 
prowadzeniem taśmy górnej wyłącznie po ślizgu stalowym. Dobór sposobu 
prowadzenia taśmy w zależności od miejsca zastosowania i funkcji leży po stronie 
Wykonawcy w winien zostać dokonany na jego odpowiedzialność tak, aby zapewnić 
odpowiednią pracę i żywotność przenośników w szczególności taśm. 

e) Taśma przenośników winna być odporna na działanie tłuszczów i olejów. Wymagana 
jest wysoka wytrzymałość taśmy na rozrywanie (taśma wielowarstwowa EP/400/3,). 
Nie są dopuszczalne szwy na taśmie biegnące poprzecznie do kierunku transportu 
(osi podłużnej przenośnika): 
i) EP – taśma poliestrowo-poliamidowa 
ii) 400 – wytrzymałość na rozrywanie w N/mm2 
iii) 3 – ilość przekładek 

f) W miejscach, gdzie jest to konieczne należy zastosować taśmy z progami ze względu 
na pochylenie przenośnika i rodzaj transportowanego materiału.  
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g) Przenośniki winny być wykonane o kącie ugięcia taśmy w części zewnętrznej w 
zakresie do 30º. 

h) W zależności od rodzaju transportowanego materiału oraz funkcji przenośnika 
Wykonawca winien dobrać burty boczne o odpowiedniej wysokości zabezpieczającej 
odpady przed wysypywaniem się. Burty boczne winny posiadać uszczelnienie 
wykonane z PVC lub gumowe gwarantujące optymalne uszczelnienie taśmy 
przenośnika. 

i) Odległość pomiędzy rolkami górnymi - o ile zastosowane - winna zostać dopasowana 
do rodzaju oraz właściwości transportowanego materiału na instalacji i zapewniać 
prawidłowe prowadzenie taśmy górnej. W obszarach załadowczych i przesypowych, 
ze względu na zwiększone obciążenie, odstęp pomiędzy rolkami winien być 
odpowiednio dopasowany. 

j) Rolki dolne winny być w maksymalnym rozstawie nie większym niż 3000 mm i 
wyposażone w gumowe krążki. 

k) Napęd przenośników winien być realizowany poprzez motoreduktor. Gdzie konieczne 
lub uzasadnione Wykonawca winien zapewnić płynną regulację obrotów z 
zastosowaniem zmiennika częstotliwości – falownika. 

l) W zależności od funkcji część przenośników winna posiadać napęd w układzie 
rewersyjnym. 

m) Należy tak dobrać napędy przenośników, aby możliwe było ich uruchomienie także 
pod pełnym obciążeniem. 

n) Bębny: napędzający i napinający winny posiadać kształt zapewniający 
prostoliniowość biegu taśmy. Bębny: napędowy i napinający wyposażone muszą być 
w łożyska toczne. Oprawy łożyskowe winny być wyposażone w gniazda smarowe z 
końcówką stożkową i winny zapewniać możliwość smarowania w trakcie pracy 
przenośnika przy jednoczesnym zachowaniu odpowiednich norm polskich i 
europejskich. Co najmniej bęben napędzający winien być pokryty okładziną z gumy 
dla zapewnienia odpowiedniego tarcia pomiędzy bębnem a taśmą. 

o) Napinacz dla łożyska przy bębnie winien być usytuowany w sposób umożliwiający 
napinanie bębna w trakcie pracy przenośnika bez konieczności demontażu osłon i 
urządzeń zabezpieczających przy jednoczesnym zachowaniu odpowiednich norm 
bezpieczeństwa -polskich i europejskich norm bezpieczeństwa. 

p) Przenośniki w zależności od rodzaju transportowanego materiału oraz funkcji 
przenośnika winny być wyposażone w odpowiednie systemy zbieraków gwarantujące 
zachowanie czystości taśmy zarówno od strony zewnętrznej jak i wewnętrznej. Do 
czyszczenia górnej powierzchni taśmy bez progów przy bębnie napędzającym należy 
zamontować zbieraki wykonane z twardych elementów gumowych z dociskami 
sprężystymi. W przypadku taśm z progami zbieraki należy wykonać z twardych 
elementów gumowych bez docisków sprężystych. Do czyszczenia taśmy po stronie 
wewnętrznej należy zastosować zbierak pługowy zainstalowany w obszarze taśmy 
napinającej. 

q) Dla zapewnienia bezpieczeństwa rolki dolne do wysokości minimum 3000 mm winny 
być wyposażone w osłony zabezpieczające, które winny być wyposażone w system 
mocowań umożliwiający szybki i łatwy ich demontaż dla celów ich czyszczenia. 
Wykonanie winno umożliwić prace demontażu oraz czyszczenia przez jedną osobę 
obsługi. Każda ostatnia rolka przed bębnem napędzającym i napinającym winna być 
również wyposażona w analogiczne osłony bez względu na wysokość, na której się 
znajduje. 

r) Przesypy winny być wykonane z blachy o grubości minimum 3mm i wyłożone gdzie 
wymagane wykładziną trudnościeralną. Tam, gdzie to będzie niezbędne, winny być 
wyposażone w klapy rewizyjne do konserwacji. 

s) Wykonawca winien tam gdzie będzie to konieczne wyposażyć przenośniki w osłony 
górne oraz osłony pomiędzy burtami bocznymi, a konstrukcją podstawową. Osłony 
winny umożliwiać dokonywanie kontroli i usuwanie ewentualnie występujących 
zanieczyszczeń. 
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t) Każdy przenośnik winien być wyposażony w wyłącznik bezpieczeństwa. 
Doprowadzenie do prasy belującej powinno zostać dodatkowo zabezpieczone 
wyłącznikami linkowymi.  

u) Konstrukcja przenośnika winna umożliwiać zainstalowanie przez Wykonawcę w 
trakcie robót lub przez Zamawiającego w przyszłości, dodatkowego wyposażenia, 
np.: czujnik czasu przestoju, czujnik prostoliniowego biegu taśmy, instalacji 
odpylania, osłony dolnej części przenośnika. 

v) Podpory przenośników winny być wykonane ze stabilnych profili stalowych, 
wyposażone w stopy umożliwiające regulację wysokości (dla kompensacji 
nierówności podłoża). Stopy winny być kotwione do podłoża lub przykręcane do 
konstrukcji stalowych. 

w) Wszystkie elementy konstrukcyjne z blach i profili stalowych winny być co najmniej: 
piaskowane do stopnia czystości 2 (wg PN-ISO 8501-1:2007), malowane warstwą 
farby podkładowej 1x40  μm oraz warstwa farby nawierzchniowej 40 μm, malowanie 
farbami chemoutwardzalnymi dwukomponentowymi. 

 
Dobór typu przenośników należy do Wykonawcy przy spełnieniu powyższych 
wymagań. Należy zapewnić korelację pomiędzy współpracującymi ze sobą 
przenośnikami i urządzeniami. 

 
 
������ �3�U�]�H�Q�R���Q�L�N�L���V�R�U�W�R�Z�Q�L�F�]�H��

a) Przenośniki sortownicze powinny być wykonane z materiałów odpornych na działanie 
tłuszczów i olejów, z burtami o odpowiedniej wysokości oraz z uszczelniaczami  
z odpowiedniej taśmy PCV lub gumy pomiędzy taśmą a burtą przystosowane do 
pracy ze zmieszanymi odpadami komunalnymi. 

b) Przenośnik winien posiadać regulację prędkości przesuwu taśmy w zakresie 
minimum 0,1 - 0,5 m/s, realizowaną poprzez zmiennik częstotliwości – falownik. 
Konstrukcja nośna przenośnika winna zapewniać optymalne warunki pracy personelu 
sortującego (zasięg ramion).Wysokość przenośnika powinna wynosić min. 0,9 m. 

c) Wszelkie prostokątne krawędzie będące w polu pracy personelu sortującego winny 
być stępione i zabezpieczone trwałą, termoizolacyjną, amortyzującą i łatwą do 
czyszczenia wykładziną. 

 
 
������ �3�U�]�H�Q�R���Q�L�N���N�D�Q�D�á�R�Z�\����

a) Przenośnik kanałowy winien być wykonany jako przenośnik taśmowy, umieszczony 
horyzontalnie w kanale żelbetowym. Przenośnik winien posiadać regulację prędkości 
przesuwu taśmy, realizowaną poprzez zmiennik częstotliwości – falownik. Dobór 
zakresu prędkości należy do Wykonawcy. 

b) Przestrzeń między burtami przenośnika znajdującego się w kanale (również w 
przypadku przenośnika wznoszącego), a ścianami kanałów winna być przykryta ze 
względów bezpieczeństwa równo z posadzką hali. 

c) Dla konstrukcji z blach i profili stalowych, po których może przejeżdżać ładowarka 
kołowa należy zapewnić wytrzymałość na obciążenie od kół ładowarki minimum 5 Mg 
na jedno koło. 

 
 
������ �3�U�]�H�Q�R���Q�L�N���S�U�]�\�V�S�L�H�V�]�D�M���F�\���S�R�G�D�M���F�\���G�R���V�H�S�D�U�D�W�R�U�D���R�S�W�\�F�]�Q�H�J�R����

a) Przenośnik winien posiadać regulację prędkości przesuwu taśmy w zakresie 
minimum 2,0 - 4,0 m/s,, realizowaną poprzez zmiennik częstotliwości – falownik.  

b) Min. długość pomiędzy miejscem kontaktu odpadów z przenośnikiem a miejscem 
pomiaru – osią działania czujnika - winna wynosić 6000 mm. 

c) W przypadku przenośników przyspieszających, należy zastosować odpowiednią 
konstrukcję niezbędną dla zapewnienia odpowiedniej pracy separatorów optycznych. 
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Prowadzenie taśmy winno następować po ślizgu stalowym. Dla tego typu 
przenośników należy dobrać również odpowiedniego typu taśmy. 
 
 

������ �3�U�]�H�Q�R���Q�L�N���á�D���F�X�F�K�R�Z�\����
a) Przenośniki łańcuchowe winno charakteryzować: 

�x�� transportowanie materiału na taśmie przenośnikowej z zabierakami stalowymi. 
�x�� przenoszenie napędu za pomocą łańcucha i kół zębatych 

b) Konstrukcja przenośnika winna zostać przygotowana do transportuz dużych ilości 
materiału o większym ciężarze nasypowym  - jako przenośnik do podawania 
materiału bezpośrednio do prasowania, gdzie obciążenie materiałem jest duże i może 
wynikać z wysokiej warstwy transportowanego materiału.  

c) Przenośnik łańcuchowe winien posiadać sprawdzoną konstrukcję, która winna składa 
się ze stabilnej ramy spawanej z profili walcowanych. Grubość burt bocznych winna 
wynosić min.3 mm. Wysokość dostosowana do rodzaju i ilości transportowanego 
materiału. Konstrukcja winna charakteryzować się odpowiednią sztywnością oraz 
stabilnością. 

d) Należy zastosować taśmę odporną na działanie tłuszczu i oleju: EP 250/2, 2:1 
i) EP - taśma poliestrowo-poliamidowa 
ii) 250 - wytrzymałość na rozrywanie w N/mm 
iii) 2 - ilość przekładek 
iv) 2 - grubość gumy w mm w części górnej taśmy. W tym przypadku 2 mm 
v) 1 - grubość gumy w mm w części dolnej taśmy. W tym przypadku 1 mm 

 
e) Napęd z motoreduktora jest przenoszony poprzez koła zębate na łańcuchy rolkowe 

wykonane wg odpowiednich  norm. W zależności od wielkości przenośnika należy 
dobrać wielkość łańcucha. 

f) Celem uszczelnienia taśmy na całej długości przenośnika należy zastosować 
rozwiązanie labiryntowe przy współpracy płaskownika stalowego i odpowiedniego 
profilu na całej długości taśmy. 

g) Do napędzania przenośnika należy zastosować motoreduktor z przekładnią 
stożkową.  

h) Przenośnik winien posiadać regulację prędkości przesuwu taśmy realizowaną 
poprzez zmiennik częstotliwości – falownik.  

i) Oprawy łożysk należy wyposażyć w gniazdo smarowe z końcówką stożkową. 
Rozwiązanie konstrukcyjne winno umożliwić smarowanie w trakcie pracy przenośnika 
przy jednoczesnym zachowaniu odpowiednich polskich jak i europejskich norm 
bezpieczeństwa. 

j) Do taśmy przenośnika winny zostać przykręcone kątowniki stalowe o odpowiedniej 
wysokości wspomagające prowadzenie materiału w części poziomej oraz 
utrudniające zsypywanie się materiału w obszarach nachylenia przenośnika.  

k) Przenośnik należy wyposażyć w napinacz automatyczny utrzymujący równomierne 
napięcie łańcucha. Łańcuch winien być wstępnie napinany napinaczem śrubowym 
przy bębnie napinającym. Napinacz śrubowy winien być usytuowany po zewnętrznej 
stronie przenośnika, tak, aby możliwe było napięcie bębna w trakcie pracy bez 
konieczności demontażu osłon oraz urządzeń zabezpieczających. 

l) Celem umożliwienia prawidłowej i długotrwałej eksploatacji przenośnika należy 
zastosować układ automatycznego smarowania łańcucha. Zastosowany do 
smarowania olej winien być nieszkodliwy dla środowiska i ulegać biodegradacji.  

m) Przenośnik należy wyposażyć w przesyp do prasy belującej o odpowiedniej wielkości.  
n) Przenośnik zostanie wyposażony w wyłącznik bezpieczeństwa oraz gdzie konieczne 

w linki wyłączające zgodnie z wymaganiami i przepisami. 
o) Podpory przenośników winny zostać wykonane ze stabilnych profili stalowych. Należy 

je połączyć z konstrukcją przenośnika i wyposażyć w stopy umożliwiające regulację 
wysokości w zakresie min. +/- 50 mm.  
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������ �.�D�E�L�Q�\���V�R�U�W�R�Z�Q�L�F�]�H��
 

a) Konstrukcja stalowa wykonana z profili hutniczych, na której nadbudowana jest 
kabina sortownicza. W przypadku boksów, konstrukcja trybuny ma wydzielać boksy o 
szerokości dostępnej nie mniejszej niż 2300 mm. Tam gdzie wymagane ze względów 
technologicznych jest ustawienie kontenera min. 2900 mm. Układ słupów nośnych, 
belek i stężeń powinien zapewnić sztywność i możliwość bezpiecznego posadowienia 
na trybunie kabiny sortowniczej.  

b) Kabiny sortownicze winny posiadać odpowiednią ilość boksów. Dopuszcza się 
zblokowanie kabin sortowniczych bądź wykonanie jednej wspólnej kabiny przy 
spełnieniu określonych wymagań wynikających z potrzeb technologicznych – ilość 
boksów, bezkolizyjność, itp...  

c) Kabiny sortownicze winny spełniać przepisy i wytyczne dotyczące miejsc stanowisk 
pracy zgodnie z polskim prawem. Wysokość w kabinie sortowniczej musi wynosić 
min. 3,3 m (odległość pomiędzy wewnętrzną stroną podłogi i wewnętrzną stroną 
dachu). 

d) Ściany i dach winny być wykonane jako warstwowe elementy z blachy stalowej 
powlekanej w kolorze białym z wypełnieniem termoizolującym o grubości min. 80 
mm. Stolarka okienna i drzwiowa winna być wykonana z profili PCV, szyby zespolone 
co najmniej podwójne. Podłoga winna być termoizolująca z wykładziną 
przeciwpoślizgową. Opór cieplny podłogi nie może być niższy od oporu cieplnego 
ścian. 

e) Wejście do i wyjście z kabin mają zapewniać drzwi oraz prowadzące do nich schody 
główne i awaryjne oraz podesty z każdej strony wejścia i wyjścia. Schody i podesty 
wejściowe oraz drabinki ewakuacyjne należy wykonać z blach stalowych, materiałów 
hutniczych i krat zgrzewanych- cynkowanych. 

f) Kabiny sortownicze winny zostać wyposażone w instalację oświetleniową, niezależny 
system wentylacji, ogrzewania włączonego w wewnątrzzakładową sieć centralnego 
ogrzewania oraz możliwość chłodzenia. 
 

g) Warunki dla zastosowanego oświetlenia, to min. 300 lux w wykonaniu przemysłowym. 
h) Instalacja grzewcza i wentylacyjna kabin sortowniczych winna spełniać następujące 

wymagania:  
i) czerpnia powietrza doprowadzanego winna być usytuowana w sposób 

zapewniający doprowadzenie powietrza świeżego, 
ii) zastosowany ma być system wentylacji nawiewno-wywiewnej, 
iii) wewnątrz kabiny sortowniczej winno panować lekkie nadciśnienie w stosunku do 

ciśnienia panującego w otaczającej ją hali, 
iv) ilość powietrza doprowadzonego winna być większa od ilości powietrza 

odsysanego, 
v) wentylacja nawiewno-wywiewna powinna zapewnić skuteczną min. 15 krotną 

wymianę powietrza na godzinę, 
vi) ogrzewanie nawiewne zsynchronizowane z wentylacją 
vii) na okres letni wymagane jest chłodzenie powietrza, 
viii) instalacja grzewcza i chłodnicza zapewnić mają temperaturę minimalną 160 C, 
ix) każde stanowisko pracy sortowaczy winno być wentylowane oddzielnie z 

możliwością indywidualnego wyłączenia wentylacji dla danego stanowiska, 
x) należy zapewnić odpowiednią i optymalną dla indywidualnego stanowiska pracy 

prędkość przepływu powietrza, 
xi) nad przenośnikami sortowniczymi winny zostać wykonane odciągi, 
xii) czyste powietrze powinno być podawane ponad głowami personelu 

zatrudnionego przy segregacji odpadów. 
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i) Kabiny sortownicze powinny być wyposażone w zamykane leje zsypowe skierowane 
do boksów pod kabiną.  

j) Boksy pod kabiną winny zostać oddzielone ścianami wykonanymi z blach lub belek 
drewnianych o grubości zapewniających trwałość, sztywność i odporność na 
uszkodzenia mechaniczne.  

k) Nie dopuszcza się wykonania podziału z siatek itp. konstrukcji. 
��
�8�Z�D�J�D����
�:�� �L�V�W�Q�L�H�M���F�H�M�� �N�D�E�L�Q�L�H�� �V�R�U�W�R�Z�Q�L�F�]�H�M�� �Q�D�O�H�*�\�� �S�U�]�H�Z�L�G�]�L�H�ü���G�R�G�D�W�N�R�Z���� �Z�H�Q�W�\�O�D�F�M�
�� �L��
�N�O�L�P�D�W�\�]�D�F�M�
����
 
 
Należy zapewnić możliwość dojścia z istniejącej kabiny sortowniczej w obszar separatorów 
optycznych oraz o ile okaże się technicznie możliwe dalej do nowej kabiny sortowniczej 
poprzez odpowiedni układ schodów i podestów bez konieczności schodzenia na posadzkę. 
W przypadku braku technicznych możliwości zapewnienia przejścia od separatorów 
optycznych do nowej kabiny sortowniczej należy zapewnić co najmniej z jednej strony kabiny 
sortowniczej wejście po schodach. Zastosowanie drabin jest dozwolone jako przejścia 
uzupełniające, dodatkowe drogi ewakuacji oraz w miejscach, gdzie zabudowa schodów nie 
jest ze względu na ilość miejsca możliwa lub utrudniałaby eksploatację instalacji (logistykę 
na obiekcie). 
 
 
������ ���6�H�S�D�U�D�W�R�U�\���R�S�W�\�F�]�Q�H��
 

a) Główne części składowe 
Automatyczny separator sortujący daną frakcję materiałową lub kolor składa się z: 
�x�� czujnika (skanera) z systemem lamp i komputerem  
�x�� listwy z dyszami z regulatorem sprężonego powietrza, 
�x�� armatury sprężonego powietrza, połączeniami pomiędzy poszczególnymi 

elementami separatora, 
�x�� szafy sterowniczej wyposażonej w system chłodzenia z panelem sterowania. 

 
Dodatkowo w skład kompletnego systemu wchodzą: 
�x�� przenośnik przyspieszający z konstrukcją wsporczą czujnika, 
�x�� komora separacyjna, 
�x�� kompresor dla poszczególnego systemu lub jednej stacji kompresorów dla 

wszystkich systemów wraz z doprowadzeniem i przyłączem sprężonego 
powietrza do armatury 

 
b) Podawanie odpadów 
Odpady winny być podawane do separatora poprzez przenośnik bądź zespół 
przenośników wraz z niezbędnymi przesypami, zapewniającymi równomierne, 
jednowarstwowe rozłożenie odpadów na taśmie przenośnika przyspieszającego tak, aby 
możliwie wykluczyć nakładanie się na siebie poszczególnych obiektów (materiałów). 
Wykonawca winien zapewnić wyposażenie niezbędne dla prawidłowego funkcjonowania 
systemu sortującego. 

 
c) Szerokość taśmy 
Szerokość taśmy przenośnika przyspieszającego i wydajność separatora musi być 
dostosowana do ilości segregowanych odpadów. Podane przez Zamawiającego 
parametry należy traktować, jako minimalne. Szerokość czynna (szerokość taśmy po 
odliczeniu części taśmy zakrytej przez burty boczne czy uszczelnienie) taśmy winna 
odpowiadać (mniej więcej być równa) szerokości czujnika. 
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d) Konstrukcje wsporcze, przesypy, podesty 
Czujnik winien zostać zabudowany na konstrukcji wsporczej nad przenośnikiem 
przyspieszającym.  
Komora separacyjna winna posiadać:  

�x�� przegrodę wyposażoną w obracającą się rolkę i możliwością regulacji – 
ustawiania odpowiedniego dla danego rodzaju materiału położenia - 
przesuwania i ustawiania w pionie i poziomie. Zakres przesuwania przegrody 
dostosowany do materiału i umożliwiający optymalizację sortowania, jednakże 
nie mniej niż +/- 200 mm. 

�x�� otwierane klapy rewizyjne umożliwiające czyszczenie, 
�x�� odpowiednią regulowaną (do ustawienia) konstrukcję eliminującą 

niekontrolowane odbijanie się wydzielanych materiałów i wpadanie ni do 
miejsca przeznaczenia (np. mieszanie surowca z balastem) 

 
e) Pozostałe wyposażenie 
Separator musi być urządzeniem kompletnym, wkomponowanym w instalację do 

sortowania.  
Należy przewidzieć możliwość regulacji separatora i wyposażenia niezbędnego dla 
prawidłowej pracy separatora oraz optymalizacji jego pracy w zależności od rodzaju 
wydzielonych frakcji, materiałów.  
 
W celu zapewnienie łatwości czyszczenia każdy separator należy wyposażyć w system 
automatycznie ustawianego położenia listwy z dyszami. 
 
Każdy separator należy wyposażyć w odpowiednią listwę z dyszami, przy czym odległość 
pomiędzy dyszami (oś-oś) nie powinna być większa niż 17 mm. Ponadto listwa winna 
zostać wyposażona w system ogrzewania listwy tak aby zapewnić właściwą pracę w 
przypadku obniżenia się temperatury w hali poniżej -10°C. Ponadto skaner winien zostać 
wyposażony w system chłodzenia zapewniający stabilne warunki pracy do temperatury 
45 °C. 
 
W obszarze komory separacyjnej, czujnika i komputera (panelu sterowniczego) należy 
wykonać podesty obsługowe. Należy zapewnić dojście do separatora poprzez układ 
schodów i podestów.  
 
Szczegóły rozwiązań należy przedstawić w ofercie. 
 

 
f) Cel 
Zadaniem separatora jest automatyczne wydzielenie ze strumienia odpadów, danej 
frakcji, określonego rodzaju materiału lub koloru. Separatory winny zapewnić sortowanie 
pozytywne frakcji docelowej, jak i zanieczyszczeń z frakcji docelowej (w przypadku 
odpadów zbieranych selektywnie). 
 
Szczegółowe wymagania zostały określone dla poszczególnych systemów w dalszej 
części. 

 
g) Wymagania techniczne dla separatorów optycznych: 

i) Separator winien zapewnić możliwość wydzielenia obiektów z warstwą PCV o 
wielkości min. 5 cm2 i zawartości PCV od 10%. Takie obiekty (materiały) winny 
zostać uznane, jako PCV. Separator winien posiadać możliwość konfiguracji 
powyższych parametrów. 
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ii) Separator należy wyposażyć w funkcje pozwalające na analizę składu strumienia 
wydzielonej przez separator frakcji zarówno na panelu separatora, jak i w 
systemie wizualizacji. Dane winny zostać pobierane w okresach maksimum co 5 
minut. 

iii) Separator należy wyposażyć w funkcje pozwalające na analizę składu strumienia 
wydzielonej przez separator frakcji po upływie znacznego czasu (np. po 6 
miesiącach pracy). 

iv) System wizualizacji winien obejmować również wizualizację, kontrolę i ustawienie 
parametrów separatora z komputera znajdującego się w sterowni. Należy 
zapewnić: 
�x�� weryfikację statusu separatora, 
�x�� ustawienie, bądź zmianę parametrów, 
�x�� wgląd w skład wydzielonej frakcji. 

v) Ponadto należy przewidzieć transfer danych, statystyk do arkusza Excel. 
vi) Komputer, czujnik, jednostka detektująca 

�x�� Zdolność przetwarzania / wydajność czujnika NIR musi zostać tak dobrana, 
aby również przy dużych prędkościach przenośnika przyspieszającego - 
nawet 4 m/s, zapewnione było skanowanie całkowitej powierzchni 
przenośnika bez występowania luk. Celem tego jest zapewnienie uchwycenia 
wszystkich obiektów znajdujących się na przenośniku. Dostawca winien w 
ramach oferty podać ilość punktów pomiarowych na sekundę oraz wielkość 
tego punktu w cm².  

�x�� Celem zapewnienia rozpoznania również najmniejszych obiektów w ramach 
danej wielkości frakcji, wielkość powierzchni każdego punktu pomiarowego 
może wynieść max. 45% powierzchni najmniejszego zakładanego obiektu w 
danej frakcji jednakże nie większa niż 15 x 15 mm². 

�x�� Czujniki służą identyfikacji zarówno rodzaju materiału, jak i koloru, dlatego 
pomiar winien nastąpić w tym samym miejscu i na tej samej osi. W ten sposób 
winna zostać zapewniona maksymalna precyzja rozpoznania, jak również 
winno nastąpić wykluczenie występowania przesunięć relatywnych obiektów 
przy identyfikacji koloru i rodzaju materiału. 

�x�� Celem przygotowania się do zwiększenia parametrów jakościowych 
sortowanych materiałów, w przypadku sortowania papieru i PET, należy 
zapewnić identyfikację oprócz rodzaju materiału również koloru. W 
szczególności przy sortowaniu papieru, możliwość rozpoznania i oddzielenia 
papieru białego od brązowego (kartonu) jest niezbędna. Papier mocno 
zabrudzony względnie zagniły (w fazie rozkładu) winien zostać uwzględniony 
podczas sortowania i pozostawiony w frakcji balastu. 

�x�� Stabilność systemu jest bardzo ważna dla ciągłej i bezawaryjnej pracy. 
Czujniki winny zostać tak zaprojektowane i wykonane, aby konieczna 
kalibracja systemu w trakcie normalnej pracy była niezbędna najwcześniej po 
250 godzinach pracy. Obowiązuje to również przy dużych zmianach w 
warunkach pracy jak np. przy zmianach temperatury. 

�x�� Należy zapewnić możliwość ciągłego i automatycznego dostosowywania się 
parametrów pracy separatora do ewentualnych zmian prędkości przenośnika 
przyspieszającego. 

vii) Bezpieczeństwo pracy, redundancja 
�x�� Celem zapewnienia bezpieczeństwa pracy instalacji na wysokim poziomie, w 

związku tym, że instalacja do sortowania zostaje wyposażona w większą ilość 
separatorów do sortowania automatycznego, należy zagwarantować 
możliwość użytkowania poszczególnych systemów niezależnie od siebie. 
Awaria jednego systemu nie może doprowadzić do sytuacji, że inny system 
nie będzie mógł być gotowy do użytkowania. 
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�x�� System oświetleniowy należy tak zaprojektować, aby nawet w przypadku 
awarii większej ilości źródeł światła (żarówek) i utracie nawet do 20% 
natężenia światła, system sortowania automatycznego mógł bezpiecznie 
pracować do następnej przerwy. Należy zapewnić, co najmniej 20 źródeł 
światła (żarówek) na metr szerokości przenośnika. Należy zapewnić 
możliwość łatwego czyszczenia źródeł światła (żarówek), dobrej dostępności i 
ich wymiany bez konieczności użycia narzędzi.  

viii) Bezpieczeństwo instalacji, zagrożenie pożarem 
�x�� Koniecznie należy wykluczyć podczas eksploatacji instalacji, nazbyt 

intensywne przenoszenie ciepła na materiał wejściowy do separatora i 
związane z tym niebezpieczeństwo pożaru. Podczas zatrzymania instalacji – 
przenośnika przyspieszającego – winno zostać bezzwłocznie, jednakże nie 
później niż po 5 sekundach od zatrzymania, wyłączone oświetlenie materiału. 
Natężenie oświetlenia i wynikające z tego przenoszenie ciepła podczas 
skanowania w trakcie pracy instalacji nie może średnio przekroczyć 0,650 
W/cm² mocy lamp. 

ix) Elastyczność, możliwość wykorzystania systemu dla innych zadań 
�x�� Celem zapewnienia dużej funkcjonalności i możliwości wykorzystania 

poszczególnych separatorów sortujących dla innych zadań w przyszłości, 
należy odpowiednio zaprojektować efektywność i możliwości każdego z 
czujników tzn. tak, aby zapewnić możliwość realizacji różnych zadań w 
zakresie sortowania również w przyszłości. Prócz zdefiniowanych i 
wymaganych kryteriów sortownia na etapie bieżącej realizacji tj. sortowania 
danej frakcji materiałowej np. papieru lub danego rodzaju tworzywa 
sztucznego, system sortujący winien posiadać możliwość realizacji innych 
typowych zadań sortowania. Realizacja dodatkowych zadań winna być 
możliwa po zastosowaniu dodatkowego odpowiedniego oprogramowania, 
które będzie mógł nabyć Zamawiający w przyszłości i nie może wiązać się z 
koniecznością doposażenia czy wymiany komputera, części lub całości 
czujnika itp..  
 
 

Dla optymalizacji działań w obszarze serwisowania należy zapewnić możliwość zdalnego 
ustawiania i optymalizacji parametrów pracy separatorów optycznych. 

 
 

���������� ���6�H�S�D�U�D�W�R�U���R�S�W�\�F�]�Q�\���Q�U���������Q�S�����I�U�D�N�F�M�L���W�Z�R�U�]�\�Z���V�]�W�X�F�]�Q�\�F�K�����S�D�S�L�H�U�X�����G�U�H�Z�Q�D�����R�S�D�N����
�Z�L�H�O�R�P������

Prócz wymagań określonych powyżej w pkt.7 należy uwzględnić, co następuje: 
a) Sposób przygotowania, frakcja, materiał wejściowy 

i) Frakcja 80-x mm odsiana na sicie bębnowym podawana przenośnikiem do kabiny 
sortowniczej, tam pozbawiona odpadów tarasujących a następnie poprzez ciąg 
przenośników pośrednich podawana na przenośnik przyspieszający. 

b) Prędkość przenośnika 
i) Przenośnik przyspieszający z możliwością regulacji prędkości w zakresie min. 2,0 

– 4,0 m/s.  
a) Cel, kryteria sortowania 

i) Wszystkie zdefiniowane tworzywa sztuczne (m.in. PE, PP, PS lub dodatkowo 
PET mix lub dodatkowo PET danego koloru), jak również dodatkowo opakowania 
wielomateriałowe (Tetra), drewno, tekstylia, papier za wyjątkiem PVC. 

c) Rodzaj sortowania 
i) Pozytywnie/ negatywne 

d) Przepustowość 
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i) Separator należy dobrać odpowiednio do zakładanej ilości strumienia 
kierowanego do separatora, jednakże winien on zostać dobrany dla min. 6 Mg/h 
przy ciężarze nasypowym ok. 150 kg/m3.  

ii) Szerokość działania separatora winna wynosić min. 2.000 mm. 
e) Parametry pracy - efektywność  

i) Separator winien zapewnić wydzielenie min. 85% zdefiniowanego rodzaju 
materiału trafiającego w obszar działania separatora przy czystości min. 85%. W 
ocenie zostaną pominięte obiekty czarne. 
 

���������� �6�H�S�D�U�D�W�R�U���R�S�W�\�F�]�Q�\���Q�U���������Q�S�����S�D�S�L�H�U�X����
Prócz wymagań określonych powyżej w pkt.7 należy uwzględnić, co następuje: 
 

f) Sposób przygotowania, frakcja, materiał wejściowy 
i) Pozytywnie wydzielona poprzez separator optyczny frakcja PE, PP, PS, ewent. 

PET, drewna, opakowań wielomateriałowych, papieru z frakcji 80-x mm. 
g) Prędkość przenośnika 

i) Przenośnik przyspieszający z możliwością regulacji prędkości w zakresie min. 2,0 
– 4,0 m/s.  

b) Cel, kryteria sortowania 
i) Papier mix lub papier bez kartonu lub zanieczyszczenia (np. PVC) 

h) Rodzaj sortowania 
i) Pozytywnie 

i) Przepustowość 
i) Separator należy dobrać odpowiednio do zakładanej ilości strumienia 

kierowanego do separatora, jednakże winien on zostać dobrany dla min. 4 Mg/h 
przy ciężarze nasypowym ok. 100 kg/m3.  

ii) Szerokość działania separatora winna wynosić min. 2.000 mm. 
j) Parametry pracy - efektywność  

i) Separator winien zapewnić wydzielenie min. 85% zdefiniowanego rodzaju 
materiału trafiającego w obszar działania separatora przy czystości min. 85%. W 
ocenie zostaną pominięte obiekty czarne. 

 
������ �3�U�D�V�D���G�R���E�H�O�R�Z�D�Q�L�D��
Prasa musi pracować układzie sterowania automatycznego i ręcznego.  
 
Prasa musi być wyposażona w dwukanałowy perforator butelek PET, zamontowany 
nadlejem zasypowym celownicy, w taki sposób aby była możliwość wykorzystania prasy bez 
używania perforatora. Wydajność min. 40 000 butelek na godzinę. 
Materiałem wsadowym do prasy będą: 

a) folie, 
b) papier i tektura, 
c) opakowania po napojach, 
d) tworzywa sztuczne, 
e) zmieszana frakcja energetyczna, 
 

Należy przewidzieć prowadnicę dla min. 4 beli. 
 
Prasa musi posiadać następujące wyposażenie: 

a) zsuw do beli, 
b) uchwyt na drut dla szpuli o wadze ok. 500 kg (rozwijacze, stojaki), 
c) lej zsypowy z klapą inspekcyjną, 
d) system sterowania ze sterownikiem PLC, 
e) kompletną jednostkę sterującą do jednego przenośnika załadowczego, 
f) wyłącznik bezpieczeństwa poziomu oleju, 
g) podgrzewacz oleju, 
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h) licznik ilości beli, 
i) miernik ilości beli, 
j) licznik czasu pracy, 
k) duży wyświetlacz cyfrowy, 
l) hydrauliczne ustawienie kanału prasy służące do pasowania ciśnień do prasowanego 
materiału, 
m) automatyczny wybijak materiału, 
n) automatyczne minimum 4 krotne wiązanie z automatycznym podajnikiem drutu, 
o) centralny punkt smarujący rolki płyty prasującej, 
 

Bele z prasy będą odbieranie wózkiem widłowym. 
 
Wraz z prasą dostawca dostarczy odpowiedni olej hydrauliczny oraz taką ilość szpul z 
drutem do wiązania w ilości wymaganej dla przeprowadzenia prób oraz rozruchu. 
 
Wymagania technologiczne dla prasy: 
Wydajność objętościowo przy gęstości materiału 100 kg/m3 min 16 Mg/h 
Siła nacisku        min 50 Mg 
Wydajność w warunkach pracy     min 220 m3/h 
Wymiary beli        70-90 cm x 100-120 cm do 
ustawienia 
Ciężar beli w zależności od rodzaju materiału   ok. 400 kg 
������ �3�U�]�H�U�]�X�F�D�U�N�D���S�U�\�]�P���N�R�P�S�R�V�W�R�Z�\�F�K���R���S�U�]�H�N�U�R�M�X���W�U�y�M�N���W�Q�\�P��
 
I. Zastosowanie: 
Maszyna jest przeznaczona do prac na kompostowni, znajdującej się na terenie zakładu. 
II.   Maszyna   musi  być  fabrycznie   nowa,   nie  może  być  prototypem, wymagany rok 
produkcji winien być zgodny z rokiem dostawy. 
III. Warunki techniczne: 
A) Przerzucarka pryzm kompostowych o przekroju trójkątnym 
Maszyna ma służyć do prowadzenia technologii dojrzewania kompostu w pryzmach o 
przekroju trójkątnym. Materiałem przeznaczonym do kompostowania będą: frakcja 
organiczna pochodząca z odpadów komunalnych, odpady z oczyszczalni ścieków, odpady 
zielone, trawa, słonia, trociny. Prowadzenie technologii polegać będzie na idealnym 
wymieszaniu i zhomogenizowaniu kompostowanego materiału i na ułożeniu nowej pryzmy o 
optymalnej wysokości i kształcie. Nowa pryzma musi mieć przekrój trójkątny, być 
spulchniona tak, aby był w niej zapewniony „naturalny efekt kominowy" umożliwiający 
swobodny przepływ powietrza. 
1) Korpusem   przerzucarki   musi   być   konstrukcja   nośna,   na   której umieszczone   
będą wszystkie  podzespoły  maszyny  m.in.;   zbiornik  na paliwo i płyn hydrauliczny. 
2) Przerzucarka przystosowana do pracy w temperaturach -10 ° C do + 42° C. 
3) Wirujący walec przerzucarki wyposażony w ślimakowe ułożone narzędzia robocze 
przenoszące kompost z zewnątrz przerzucanej pryzmy do wnętrza  maszyny, oraz 
centrycznie ułożone narzędzia wyrzucające pozwalające na uformowanie nowej pryzmy. 
- średnica walca: min. 1200 mm 
4) Narzędzia robocze wyrzucające umieszczone na walcu  wykonane z utwardzonej, 
drobnoziarnistej trudnościerałnej stali. 
5) Napęd główny służący do napędzania wszystkich agregatów hydraulicznych: 
-   silnik wysokoprężny Turbo spełniający obowiązujące normy dotyczące emisji spalin, rok 
produkcji 2009, rodzaj paliwa ON, 
- moc : min 320 KM, 
- system chłodzenia ; zintegrowane chłodzenie płynem. 
6) Ilość obrotów walca przy maksymalnych obrotach silnika : min. 190 obr./ min. 
7) Wymiary pryzmy: 
- szerokość robocza pryzmy : min. 5,0 m, 
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- wysokość robocza pryzmy : min. 2,4 m, 
-  przekrój poprzeczny pryzmy . min. 6,2 m 2 
8) Możliwość teleskopowego podnoszenia całej przerzucarki o min. 380 mm, umożliwiająca 
bezproblemowe, awaryjne wyjechanie z pryzmy. 
9) Listwa zdzierająca zamocowana za   walcem przerzucającym dla zdzierania   najbardziej   
narażonej   na nieprzyjemne zapachy i silnie zagniecionej warstwy powstającej pomiędzy 
walcem przerzucającym a powierzchnią kompostową. 
10) Boczne, osłonowe lemiesze naprowadzające-czyszczące, dla oczyszczania miejsce pod 
koła przerzucarki i kierowania przerzucanego materiału do gardzieli przerzucarki, 
rozstawianie lemieszy hydrauliczne, 
12) Możliwość wcinania się przerzucarki w nałożone na siebie krawędzie pryzm. 
13) Napęd jezdny: 
-  hydrostatyczny (pompa o zmiennej wydajności, stały motor), 
14) Cztery koła jezdne, opony szeroko-bieżnikowane, szerokoprofilowe. 
15) Maszyna wyposażona w hydrostatyczną i bezstopniową regulację prędkości w dwóch 
przedziałach szybkości, umożliwiające jej wykorzystanie w czasie przerzucania i 
manewrowania: 
praca :             0-4 km/h, lub większa 
16) Blokada dyferencjału. 
17) Przeniesienie mocy bezpośrednio na cztery napędzane koła, 
18) Kabina kierowcy: 
hydraulicznie podnoszona i opuszczana kabina pozwala na natychmiastowe przejście z 
pozycji transportowej do pozycji pracy i odwrotnie, 
-  przeszklona, 
-  wyposażona w klimatyzację, 
- wyposażona w urządzenie zabezpieczające jej przewietrzanie (system ssąco - obiegowy) i 
wewnętrzne oczyszczanie powietrza przy pomocy filtra, zapewniającego wyłapywanie 
drobnego zapylenia 
- wszystkie instrumenty w kabinie kierowcy ustawione tak, aby były w zasięgu wzroku i rąk 
operatora, 
- sterowanie przy pomocy dźwigni m.in, zmiana kierunku jazdy i szybkości posuwu, 
teleskopowanie kół, wysuwanie i składanie lemieszy, 
- szczelność kabiny umożliwiająca jej nadciśnienie, 
- zabezpieczenie przeciwhałasowe, 
- min. 2 ogrzewane lusterka do jazdy wstecz, 
- min. 4 wycieraczki szyb, 
19) Komputer pokładowy informujący operatora m.in. o aktualnym stanie pracy   silnika,    
kontrola   ciśnienia oleju, temperatury, stanu płynu chłodniczego, ilości obrotów, temperatury 
oleju hydraulicznego. 
20) Wszelkie nieprawidłowości sygnalizowane przy pomocy lamp kontrolnych, a w 
przypadkach awaryjnych natychmiastowe, automatyczne zatrzymanie walca 
przerzucającego. 
21) Instalacja elektryczna : 
- sygnalizacja kontrolna pracy silnika, 
-  napięcie robocze 24 V, 
-  3 akumulatory każdy po min. 150 Ah 
22) Hamulce: 
Rodzaj hamulców : 
- dla pracy - hydrostatyczny, 
- postojowy hydrostatyczny. 
23) Układ kierowniczy: 
-  hydrostatyczny, wspomaganie, skrętne koła tylne 
24) Wymiary transportowe przerzucarki: 
- długość: maksymalnie do 5.500 mm, 
- szerokość: maksymalnie do 3.000 mm, 
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- wysokość: maksymalnie do 3.000 mm. 
25) Zbiornik na paliwo o pojemności min.400 L 
26) Centralne smarowanie: automatyczna instalacja do smarowania składająca się z 
automatycznie działającej pompy tłoczkowej i zintegrowanego sterowania dla głównych 
punktów smarowania. 
27) Przyłącza dla instalacji nawilżającej zamontowane na maszynie składające się z: 
- skrętnego wysięgnika, 
- węża spiralnego, 
-  przyłącza ze sprzęgłem. 
IV. Inne wymagania 
W celu potwierdzenia, że Wykonawca posiada niezbędną wiedzę i doświadczenie oraz 
dysponuje potencjałem technicznym, a także osobami zdolnymi do wykonania zamówienia, 
zobowiązany jest dołączyć do oferty: 
a) wykaz wykonanych dostaw w okresie ostatnich trzech lat przed dniem wszczęcia 
postępowania o udzielenie zamówienia, a jeżeli okres prowadzenia działalności jest krótszy - 
w tym okresie, wykaz musi zawierać co najmniej trzy dostawy przerzucarek do  kompostu 
oferowanego typu.   Do  wykazu  należy załączyć dokumenty potwierdzające (np. referencje, 
protokół przekazania lub inne), że dostawy maszyn zostały wykonane należycie, 
b) wykaz minimum 3 szt. wyprodukowanych i pracujących przerzucarek oferowanego typu 
zawierający nazwy i adresy użytkowników. 
c)  okres gwarancji min. 24 miesiące. 
d) Dostawca musi podać typ, model oraz producenta oferowanego urządzenia. 
 
���������6�W�H�U�R�Z�Q�L�D���±���S�R�P�L�H�V�]�F�]�H�Q�L�D���Q�D�G�]�R�U�X���L���N�R�Q�W�U�R�O�L��
 
Budowa sterowni nie jest przedmiotem zamówienia. Wykonawca w swojej ofercie musi 
uwzględnić wyposażenie sterowni w system sterowania i system wizualizacji nowego 
wyposażenia instalacji sortowniczej. 
 
���������$�X�W�R�P�D�W�\�N�D���L���V�W�H�U�R�Z�D�Q�L�H��
 
Zamawiający wymaga, pełnej automatyki i sterowania dla instalacji stanowiącej uzupełnienie 
istniejącej instalacji sortowniczej. Instalacja sterowania i wizualizacji winna odpowiadać m.in. 
poniższym wymaganiom. 
 
Podstawowe parametry systemu sterowania: 

a) cała instalacja powinna być połączona systemem wyłączników awaryjnych, 
b) każde stanowisko winno posiadać wyłącznik chwilowego zatrzymania, 
c) w celu uniknięcia przepełnienia maszyn i przenośników w czasie postoju instalacji 

należy zastosować system szybkiego zatrzymania wszystkich pozostałych urządzeń 
zasypujących, 

d) w momencie wyłączenia któregokolwiek z urządzeń, wszystkie urządzenia przed nim 
powinny zostać wyłączone, 

e) sterowanie pracą instalacji powinno być zoptymalizowane tak, aby w przypadku 
wystąpienia przestojów w pracy możliwy był szybki powrót do prawidłowego stanu 
pracy instalacji, 

f) przed rozruchem instalacji w cyklu automatycznym w hali musi być wyraźnie 
słyszalny sygnał ostrzegawczy. Działanie instalacji powinno być sygnalizowane 
kręcącą się lampą sygnalizacyjną (światłem pomarańczowym), 

g) sterowanie musi gwarantować działanie instalacji w cyklu automatycznym 
w przypadku wyłączenia określonego urządzenia np. separatora magnetycznego, 

h) jeżeli w cyklu automatycznym urządzenie zostanie zatrzymane z któregoś miejsca 
obsługowego przy pomocy wyłącznika awaryjnego nastąpi zatrzymanie całej 
instalacji, 
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i) instalacja do segregacji powinna zostać zaplanowana dla ciągłego ruchu w cyklu 
automatycznym bez bezpośredniego nadzoru. System automatyzacji powinien być w 
związku z tym zaprojektowany na maksymalną dyspozycyjność i zminimalizowanie 
przerw w ruchu instalacji, 

j) sterowanie automatyczne instalacją powinno odbywać się ze sterowni za pomocą 
komputera z wizualizacją procesu technologicznego. Komputer należy dobrać tak, 
aby umożliwiał bezproblemowe działanie oprogramowania sterującego, 

k) obsługa instalacji musi być możliwa do przeprowadzenia bezpośrednio na 
przedstawionym na ekranie schemacie technologicznym. Dla przejrzystości 
schematu oprogramowanie musi zapewniać możliwość podziału głównego schematu 
technologicznego na podgrupy. Podgrupy te powinny być przyporządkowane 
poszczególnym częściom instalacji. Wszystkie ważne dane muszą być zbierane i 
przechowywane w pamięci dyskowej. Do ważnych danych należy zaliczyć m. in.: 
zgłoszenia awarii, wejścia do systemu sterowania, czy też ingerencje w przebieg 
pracy instalacji. Te dane muszą być widoczne dla użytkownika instalacji oraz musi 
być możliwość ich eksportu do formatu obsługiwanego przez powszechnie używane 
arkusze kalkulacyjne lub edytory tekstu, a także możliwość wydruku, 

l) liczniki czasu pracy w programie należy przewidzieć dla układu załadowczego oraz 
prasy belującej. W przypadku zaistnienia sytuacji awaryjnej program zapewni 
powiadomienie użytkownika o alarmie na ekranie wraz z sygnałem dźwiękowym, 
umożliwi wydruk protokółu z datą i czasem, 

m) wszystkie kroki obsługowe muszą być zapisane w raporcie. Raport powinien 
zawierać przynajmniej następujące zdarzenia:  

�R�� czasy włączenia i wyłączenia instalacji, 
�R�� zgłoszenia i protokóły wyłączenia alarmów, 
�R�� zalogowanie z nazwiskiem użytkownika, datą i godziną, 
�R�� wylogowanie z nazwiskiem użytkownika, datą i godziną. 
 

�:�\�N�R�Q�D�Z�F�D�� �Z�L�Q�L�H�Q�� �]�D�S�H�Z�Q�L�ü�� �R�G�S�R�Z�L�H�G�Q�L�H�� �S�R�á���F�]�H�Q�L�H�� ���� �S�R�Z�L���]�D�Q�L�H�� �V�\�V�W�H�P�X��
�V�W�H�U�R�Z�D�Q�L�D�� �L�V�W�Q�L�H�M���F�H�M�� �L�Q�V�W�D�O�D�F�M�L�� �]�� �V�\�V�W�H�P�H�P�� �V�W�H�U�R�Z�D�Q�L�D�� �Q�R�Z�R�E�X�G�R�Z�D�Q�H�M�� �L�Q�V�W�D�O�D�F�M�L����
�6�\�V�W�H�P�\���V�W�H�U�R�Z�D�Q�L�D���Z�L�Q�Q�\���]�R�V�W�D�ü���R�G�S�R�Z�L�H�G�Q�L�R���]�V�\�Q�F�K�U�R�Q�L�]�R�Z�D�Q�H����
 
�.�����=�D�Z�D�U�W�R���ü���R�I�H�U�W�\�����=�H�V�W�D�Z�L�H�Q�L�H���Z�\�S�R�V�D�*�H�Q�L�D���W�H�F�K�Q�R�O�R�J�L�F�]�Q�H�J�R���Z�U�D�]���]��

�S�D�U�D�P�H�W�U�D�P�L����
��
Oferent w oparciu o informacje i wymagania Zamawiającego opisane szczegółowo w 
Wymaganiach Zamawiającego winien przedstawić schemat poglądowy obejmujący niżej 
wymienione elementy, ale nieograniczający się jedynie do nich: 

I. Część opisowa projektu. 
a) Schemat technologiczny 
b) Opis rozwiązań technicznych, konstrukcyjnych i materiałowych 
c) Opis projektowanej instalacji do sortowania odpadów: 

ii) wykaz maszyn i urządzeń  
iii) opis segregacji odpadów komunalnych; 
iv) opis segregacji odpadów surowcowych  
v) opis systemu automatyki, sterowania i wizualizacji 

d) Obliczenia bilansowe przepływu masowego i objętościowego odpadów przez wszystkie 
urządzenia technologiczne poszczególnych linii. 

e) Wykaz urządzeń oraz wyposażenia z podaniem producenta, typu urządzenia, mocy 
zainstalowanej itp. (przygotowany według załączonych formularzy Wykazu Urządzeń i 
formularzy urządzeń). 
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f) Wstępny harmonogram realizacji. 

II. Rysunki. 
g) Rysunki technologiczne – rzuty i przekroje. 
h) Wstępne wytyczne do projektowania budynku– rzuty i przekroje  

��
Oferent winien przedstawić wszystkie oferowane typy maszyn, urządzeń czy wyposażenia, 
rozwiązania technologiczne i techniczne (konstrukcyjne), w sposób pozwalający na 
jednoznaczną ocenę możliwości spełnienia wszystkich postawionych w niniejszym 
opracowaniu wymagań i posiadania w tym względzie niezbędnych doświadczeń. Ponadto 
wymagane są szczegółowe opisy, rysunki, schematy, zdjęcia. 
 
Oferent winien dołączyć do oferty wypełnione formularze z uzupełnionymi parametrami dla 
wszystkich oferowanych maszyn i urządzeń. Jeżeli w formularzu nie ujęto parametrów, które 
wykonawca winien podać, aby umożliwić Zamawiającemu ocenę spełnienia postawionych 
wymagań, wówczas wykonawca winien dokonań odpowiedniego uzupełnienia. 
 
Oferent winien uzupełnić powyższe zestawienie o dodatkowe dane wg własnego uznania 
tak, aby zamawiający mógł sprawdzić i jednoznacznie stwierdzić zgodność parametrów 
oferowanych urządzeń z wymaganiami zawartymi w dokumentacji przetargowej. 
 
Oferent winien załączyć m.in.: specyfikację oferowanych urządzeń wraz ze wskazaniem 
miejsc zabudowy, lokalizacji instalacji, gdzie zastosowano oferowane rozwiązania na 
podobnym strumieniu odpadów komunalnych zmieszanych z gospodarstw domowych.  
Oferent winien załączyć wykaz zrealizowanych przedsięwzięć, gdzie zastosowano 
oferowane rozwiązania technologiczne spełniające wymagania określone w SIWZ, PFU a 
dotyczące technologii instalacji do sortowania. 
 
Oferent winien załączyć wykaz potwierdzający fakt oferowania wielokrotnie sprawdzonego w 
podobnych warunkach, tzn. zastosowanego min. 3-krotnie, wyposażenia, rozwiązań 
technicznych i technologicznych na funkcjonujących instalacjach do sortowania odpadów 
komunalnych zmieszanych z gospodarstw domowych. Wykaz ten winien zawierać, co 
najmniej: nazwę maszyny czy urządzenia, typ, jego producenta, nazwę instalacji wraz z 
adresem i danymi kontaktowymi, rodzaj odpadów kierowanych na instalację, funkcję 
(zadanie) maszyny czy urządzenia. Wykaz ten winien zawierać informacje dotyczące 
kluczowego wyposażenia takiego jak: przenośniki, separatory optyczne, prasa belująca, 
kabina sortownicza wraz z wentylacją. 
 
Oferent winien dołączyć rysunki, opisy wyposażenia niezbędnego dla zapewnienia 
prawidłowej pracy systemu automatyzacji procesu sortowania (przenośnik przyspieszający, 
komora separacyjna, zużycie powietrza, kompresor, itp.). 
 
Oferent winien dołączyć oświadczenia dostawców/podwykonawców prasy belującej, 
separatorów optycznych oraz przerzucarki o gotowości do realizacji dostaw i montażu w 
przypadku zlecenia danemu dostawcy  tego zakresu prac, jak i potwierdzających spełnienie 
przez oferowane przez nich wyposażenie stawianych w dokumentacji przetargowej 
wymagań.  
 
Zamawiający wyklucza możliwość zastosowania maszyn, urządzeń, wyposażenia oraz 
rozwiązań technologicznych i technicznych (konstrukcyjnych) mających charakter 
prototypowych, niewykonanych przez oferenta w przeszłości. 
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