Legnickie Przedsigbiorstwo Gospodarki Komunalnej
sp. z 0.0.
I I K ul. Nowodworska 60

tel. 76 856 63 50-52
e-mail: biuro@Ipgk.p!

Inwestor:
prOG EO proGEO sp. z 0.0.
al. Armii Krajowej 45
~ 50-541 Wroctaw,
p—_— tel. +48 71 360 45 15
/ e-mail: progeo@progeo.wroc.pl
Wykonawca:

ROZBUDOWA REGIONALNEJ INSTALACJI PRZETWARZANIA
ODPADOW KOMUNALNYCH W LEGNICY

Projekt Technologiczny hali sortowni odpadéw komunalnych
Zmieszanych

Nazwa opracowania:

Opracowali:

mgr Andrzej Krzy$kow

mgr inz. Krzysztof Lazarowicz

Wroctaw, wrzesien 2016r.


mailto:biuro@lpgk.pl

oprac. ProGEQ sp. z 0.0 Wroctaw, 09.2016

Spis tresci:

1. PRZEDMIOT OPRACOWANIA ........coeceeeresecssesesessesssessessssessessssessessssessessssessessssessessssessessssessessasesssssenes 2
2. PRZEPISY PRAWNE | WYTYCZNE ........ccocovrrirennrrernessssessssssessssssssssssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasenes 2
3. BILANS ODPADOW.......cveervsuussssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssans 6
4, SZCZEGOLOWE ROZWIAZANIA TECHNICZNE | TECHNOLOGICZNE............covsmmmnneesssssssnsssssssssssns 9
41 INFORMACUE OGOLNE ....vvvrvsvsestses st 9
4.2 ZALOZENIA TECHNOLOGICZNO-TECHNICZNE ....euvuvrercreseenesseseesseesesssssesssssssssssssssssssssssssesssssssessssssessssssessnens 9
4.3 SCHEMATY BLOKOWE ZAMASZYNOWIENIA SORTOWNI WRAZ Z WYNIKAMI......vuvveveircerneeererssenssessesssessesssnsnens 12
44 EFEKTYWNOSC SORTOWANIA .......cvvvivertessetseessessssessessssessssssse st ssse s ssss s sssesssssssesse st sse s s s ssssassessssassesnnes 21
45 OPIS PRZYJETES TECHNOLOGI! 1...vuvviseesieiseesssessstsssessss s st s sss st ssse st st sss s ssss s sssanens 23
4.6 OPIS TECHNICZNY URZADZEN WCHODZACYCH W SKLAD INSTALACJI DO MECHANICZNEGO PRZETWARZANIA
ODPADOW 25
4.7 OPIS TECHNICZNY HALI SORTOWNI ODPADOW.......ccutvuerrreesersesersesesseesssssssssssssessesssessessesssssesssssenssssensessesens 31
48 PLANOWANE ZATRUDNIENIE DLA PROJEKTOWANEJ SORTOWNI ......veeerereenrsereeeeseseeesssensessssessssesssesssssensesees 33
49 WYTYCZNE BUDOWLANE DLA HALI SORTOWNI ODPADOW ......vvvuiverieraceessessstessesssssssssssssssessssssse s ssssessesanens 35
4.9.1  Przyjmowanie i odbieranie odpadéw z hali sortowni odpadéw — wytyczne w zakresie bram, otwordw,
kanaféw technologicznych, ewentualnych przegrdd, przepierzen i komunikacji wewnatrz hali
SOIOWNI OUAPAUOW............o.coeerieeeieicie ettt ettt et s e st e s s s e
4.9.2  Powierzchnia niezbedna hali - rozmiary hali
4.9.3  Wytyczne wykonania o$wietlenia Rali.........................ccccccouviieniieniice e
494  Wytyczne wykonania uktadu wentylacji mechanicznej i ogrzewania kabin sortowniczych .................. 36
4.9.5  Wytyczne wykonania uktadu odpylania w hali SOMtOWNI ..., 36
4.9.6  Wytyczne wykonania posadowienia pod maszyny i urzadzenia oraz posadzek w hali sortowni.......... 36
4.9.7  Wytyczne w zakresie pomieszczenia sterowni wewnatrz hali SOrtowni ...................c.ccccoovevonnicnnnnnn. 36
5. BILANS MOCY DLA INSTALACJI MECHANICZNEGO PRZETWARZANIA ODPADOW W LEGNICY 37
6. NAKLADY INWESTYCYJNE NA CZESC TECHNOLOGICZNA INSTALACJI MECHANICZNEGO
PRZETWARZANIA ODPADOW W LEGNICY. ......ccocrenerrerresesessessssessessssessessssessesssessessssesssssssesssssssesssssssesssssssesssssasesssssssessseas 39
1. SPIS TABEL ......ouvcreeereseessessessssessessssessessssessessssesssssssesssssssesssssssessessssesssssssesssssssesssssssesssssssessesessessssnsne 42
8. SPIS RYSUNKOW...........ooovveensssssssssssssssssssssssesssssssssssssssssssssssssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssnsssssssssssnns 42
9. SPIS ZALACZNIKOW ...cccnneeeeeeesssssssssssssssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnsssssssssssssssssssssssssnsssses 43



oprac. ProGEQ sp. z 0.0. Wroctaw, 09.2016

1. Przedmiot opracowania

Przedmiotem opracowania jest projekt technologiczny rozbudowy Regionalnej Instalacji Przetwarzania
Odpadéw Komunalnych (RIPOK) w zakresie hali sortowni odpadéw komunalnych zmieszanych, zlokalizowanej
w m. Legnica na terenie sktadowiska odpaddw innych niz obojetne i niebezpieczne przy ul. Rzeszotarskiej,
gm. Legnica, powiat Legnica — miasto, wojewddztwo dolnoslgskie. Opracowanie wykonano na zlecenie LPGK
Sp. z 0.0. w Legnicy.

Celem opracowania jest okreslenie wariantowej mozliwosci rozbudowy istniejgcej sortowni w kontekscie
spetnienia wymaganych poziomoéw recyklingu 4 frakcji odpadéw opakowaniowych (tworzyw sztucznych, papieru
i tektury, metali i szkta) dla docelowego roku 2020, przy zachowaniu konkurencyjnosci instalacji z ekonomicznego
punktu widzenia.

Istniejace zagospodarowanie obejmuje: instalacje na placu obejmujgcq nadawe, kabine segregacii, sito
bebnowe 90mm, separator metali zelaznych wraz z niezbednymi tasmociggami i konstrukcjami wsporczymi.
Obiekt posiada reaktory stabilizacji biologicznej (tlenowej) z niezbedng infrastrukturg oraz hale sortowni odpadéw
z selektywnej zbiorki (nadawa, kabina segregacji, separator metali zelaznych, prasa kanatowa).

UWAGA!

Niniejszy projekt technologiczny ma charakter koncepcyjnych wytycznych technologicznych dla
wykonania zamaszynowienia hali sortowni odpadéw komunalnych zmieszanych. Doktadne i szczegofowe
rozwigzania techniczno-technologiczne opracowane beda na etapie wykonywania projektu
technologicznego przez Wykonawce zamaszynowienia hali sortowni odpadéw. Nalezy pamietaé, aby
wytyczne objely wystarczajace dane (akceptowalne) dla projektanta hali sortowni odpadéw.

2. Przepisy prawne i wytyczne

Zgodnie z ustawa o utrzymaniu czystosci i porzadku w gminach gminy sg obowigzane
» ograniczy¢ mase odpadow komunalnych ulegajacych biodegradaciji przekazywanych do sktadowania:
1) do dnia 16 lipca 2013r. — do nie wigcej niz 50% wagowo,
2) do dnia 16 lipca 2020r. — do nie wiecej niz 35% wagowo
catkowitej masy odpaddéw komunalnych ulegajacych biodegradaciji przekazywanych do sktadowania — w stosunku
do masy tych odpadéw wytworzonych w 1995r. (art. 3c). Rozporzadzenie Ministra Srodowiska z dnia 25 maja
2012r. w sprawie poziomdw ograniczenia masy odpadoéw komunalnych ulegajacych biodegradacji
przekazywanych do skfadowania oraz sposobu obliczania poziomu ograniczania masy tych odpadéw
(Dz.U. 2012 , poz. 676) okreSla poziomy w poszczegdinych latach. W niniejszej koncepcji uwzgledniono
wydzielenie na sortowni (istniejacym sicie bebnowym) frakcji o podwyzszonej zawartosci frakcji biodegradowalnej
(frakcja 0-90mm z odpadow zmieszanych) i skierowanie jej do procesu stabilizacji tlenowej w istniejgcych
bioreaktorach.
» osiggna¢ do dnia 31 grudnia 2020r. (art 3b):
1) poziom recyklingu i przygotowania do ponownego uzycia nastepujacych frakcji odpadéw komunalnych:
papieru, metali, tworzyw sztucznych i szkta w wysokosci co najmniej 50% wagowo;
2) poziom recyklingu, przygotowania do ponownego uzycia i odzysku innymi metodami innych niz
niebezpieczne odpaddw budowlanych i rozbiérkowych w wysoko$ci co najmniej 70% wagowo.
Rozporzadzenie z dnia 29 maja 2012r. w sprawie pozioméw recyklingu, przygotowania do ponownego
uzycia i odzysku innymi metodami niektorych frakcji odpadéw komunalnych (Dz.U. 2012, poz. 645) okresla
poziomy do osiggniecia w kolejnych latach: 2016r. — 18%, 2017r. — 20%, 2018r. — 30%, 2019 r. 40% i 2020r. —
50%. Wzrost wymaganego poziomu od 2017 roku jest znaczacy (10% w skali roku) i nalezy uwzgledni¢ te
wymagania przy okresleniu zakresu rozbudowy sortowni.
Z uwagi na przedmiot opracowania nie odniesiono si¢ do przetwarzania odpadéw budowlanych
i rozbiorkowych.
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Celem gospodarki o obiegu zamknietym, okreslonej w Komunikacie Komisji pt. Zamknigcie obiegu -
plan dziatania UE dotyczacy gospodarki o obiegu zamknietym (Bruksela, 2.12.2015r., COM(2015) 614 final),
jest stworzenie zréwnowazonej, niskoemisyjnej, zasobooszczedne] i konkurencyjnej gospodarki. Plan dziatan
obejmie dtugoterminowe cele w zakresie ograniczenia sktadowania odpaddw oraz intensyfikacje przygotowan do
ponownego uzycia i recyklingu priorytetowych strumieni odpadow, takich jak odpady komunalne i odpady
opakowaniowe. Konsekwencjq Komunikatu byto ukazanie sie Wnioskéw Rady UE z dnia 4.12.2015r.
dotyczacych Dyrektyw Parlamentu Europejskiego i Rady, zmieniajacych niektore dyrektywy, w tym m.in.:
w sprawie odpadéw 2008/98/WE [2015/0275(COD)], w sprawie skladowania odpadéw 1999/31/WE
[2015/0274(COD)], w sprawie opakowan i odpadéw opakowaniowych 94/62/WE [2015/0276(COD)], w sprawie
pojazddéw wycofanych z eksploatacji 2000/53/WE, w sprawie baterii i akumulatoréw oraz zuzytych baterii
i akumulatoréw 2006/66/WE, w sprawie zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego 2012/19/UE
[2015/0272(COD)]. Gtdwne cele wnioskéw w sprawie zmiany przepiséw UE sg nastepujace:

e zwiekszenie do 65% celu w zakresie przygotowania odpadéw komunalnych do ponownego uzycia i
recyklingu do 2030r. (a do 2025r. 60%);

e  zwiekszenie celéw w zakresie przygotowania do ponownego uzycia i recyklingu odpadéw opakowaniowych
do 31.12.2030r. co najmniej 75 % wagowo wszystkich odpadéw opakowaniowych zostanie przygotowane do
ponownego uzycia i poddane recyklingowi;

e stopniowe ograniczenie odsetka sktadowanych odpadéw komunalnych do 2030r. do 10 % catkowitej ilosci
wytwarzanych odpadéw komunalnych;

e zakaz skitadowania segregowanych odpadéw oraz wspieranie instrumentow ekonomicznych
zniechecajacych do sktadowania odpadow.

Z powyzszych celdw wynikajg kierunki dziatan, do ktorych nalezy zaliczy¢ wzrost selektywnego zbierania

odpaddéw oraz automatyzacje procesow sortowania, poprawiajgce efektywno$¢ proceséw segregaciji, co jest

przedmiotem niniejszego opracowania. Nalezy pamietaé, ze 60-65% recykling z odpadéw komunalnych
bezwzglednie wigcza odpady biodegradowalne w formie recyklingu organicznego i wymusza oddzielne zbieranie

i przetwarzanie bioodpadéw. W niniejszej koncepcji nie uwzgledniono sposobdw przetwarzania odpaddéw

biodegradowalnych.

11 sierpnia 2016r. ogtoszono Krajowy Plan Gospodarki Odpadami 2022 (Uchwata nr 88 Rady Ministréw z
dnia 1 lipca 2016r. w sprawie Krajowego planu gospodarki odpadami 2022). W KPGO zatozono cele w
gospodarce odpadami komunalnymi, m. in. :

» doprowadzenie do funkcjonowania systeméw zagospodarowania odpadéw zgodnie z hierarchig sposobow
postepowania z odpadami, w tym wskazano, ze:

v" osiagniecie poziomu recyklingu i przygotowania do ponownego uzycia frakcji: papieru, metali, tworzyw
sztucznych i szkta z odpaddw komunalnych powinno wynies¢ minimum 50% ich masy do 2020r.,
do 2025r. recyklingowi powinno by¢ poddawane 60% odpaddw komunalnych,
do 2030r. recyklingowi powinno by¢ poddawane 65% odpadéw komunalnych,
redukcja sktadowania odpaddéw komunalnych powinna wynies$¢ maksymalnie 10% do 2030r.,
do 2020r. udziat masy termicznie przeksztatcanych odpadéw komunalnych oraz odpadéw pochodzacych
z przetworzenia odpadow komunalnych w wojewodztwie lub kraju w stosunku do wytworzonych
odpadéw komunalnych nie moze przekracza¢ w skali wojewodztwa lub kraju 30% masy wytworzonych
odpadéw;

* zmniejszenie udzialu zmieszanych odpadéw komunalnych w catym strumieniu zbieranych odpaddw
(zwigkszenie udziatu odpaddw zbieranych selektywnie) poprzez m.in..
v"wprowadzenie jednolitych standardéw selektywnego zbierania odpadéw komunalnych na terenie catego

kraju do korica 2021r. (uwaga — wskazano jako niedopuszczalny podziat na odpady ,suche’- ,mokre”),

v" wprowadzenie we wszystkich gminach w kraju systemow selektywnego odbierania odpadéw zielonych

i innych bioodpaddw u zrodta — do konca 2021r.;

AN NI NN
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zmniejszenie ilosci odpadéw komunalnych ulegajacych biodegradacii kierowanych na sktadowiska odpadow,
aby nie byto sktadowanych w 2020r. wiecej niz 35% masy tych odpadéw w stosunku do masy odpadéw
wytworzonych w 1995r.;

monitorowanie i kontrola postepowania z frakcjq odpadéw komunalnych wysortowywang ze strumienia
zmieszanych odpadoéw komunalnych i nieprzeznaczong do sktadowania (frakcja 19 12 12);

W zwigzku z zatozonymi celami w KPGO przyjeto m.in. nastepujace kierunki dziatan:

modernizacja technologii w MBP - po modernizacji cze$¢ mechaniczna w tych instalacjach ma stuzy¢ do

efektywnego wysortowania odpadéw surowcowych i doczyszczania odpaddw wysegregowanych u zrddta,

natomiast czes¢ biologiczna ma by¢é wykorzystywana do kompostowania lub fermentacji bioodpadéw

i odpadéw zielonych;

dazenie do maksymalnego zwigkszenia masy odpaddw komunalnych poddawanych recyklingowi, w tym

promowanie i realizacja dziatan na rzecz przygotowania do ponownego uzycia oraz recyklingu nadajgcych

sie do tego produktéw lub materiatow wydzielonych ze strumienia odpaddw komunalnych;

realizacja badan w zakresie gospodarki odpadami komunalnymi, miedzy innymi badania dotyczace analizy

sktadu morfologicznego odpaddw oraz wiasciwosci fizycznych i chemicznych odpadéw;

organizowanie i prowadzenie dziatan edukacyjno-informacyjnych zaréwno na szczeblu ogéinokrajowym, jak

i gminnym;

wdrozenie odpowiedniego systemu selektywnego zbierania i odbierania odpadow u zrédta co najmnie

nastepujacych frakcji odpadéw komunalnych:

papier i tektura,

metale, tworzywa sztuczne, opakowania wielomateriatowe,

szkto,

popidt,

bioodpady, w tym odpady zielone;

Ponadto wskazanym kierunkiem dziatania jest:

a) oddzielne zbieranie papieru i tektury oraz oddzielnie szkta opakowaniowego, aby zapobiec ich
zanieczyszczeniu (dzieki temu surowce te bedzie cechowac nalezyta jakos¢ i tym samym mozliwosé
poddania ich recyklingowi),

b) gromadzenie i transport odpadéw zebranych selektywnie w sposéb zapobiegajacy ich zmieszaniu;
zapewnienie mozliwosci selektywnego zbierania za posrednictwem PSZOK oraz w miare mozliwosci w inny
dogodny dla mieszkancéw sposéb (co najmniej nastepujacych frakcji odpadow: zuzyte baterie i zuzyte
akumulatory, zuzyty sprzet elektryczny i elektroniczny, przeterminowane leki i chemikalia, meble i inne
odpady wielkogabarytowe, zuzyte opony, odpady zielone, popiét, odpady budowlane i remontowe,
stanowigce odpady komunalne);

ograniczenie sktadowania odpadoéw ulegajacych biodegradacji — zachety w zakresie zagospodarowania

takich odpadéw w przydomowych kompostownikach;

wdrozenie zrownowazonego systemu zastosowania termicznych metod przeksztatcania odpadow

komunalnych z odzyskiem energii, m.in. przez:

v" koordynacje dziatan na poziomie poszczegdlnych wojewddztw w zakresie planéw rozwoju infrastruktury
stuzacej przetwarzaniu odpadéw komunalnych, w szczegdlnosci dla ITPOK oraz ich pozniejsza
realizacja,

v uniemozliwienie  finansowania ~ ze  $rodkéw  publicznych  ITPOK,  jezeli  udziat
w wojewddztwie masy termiczne przeksztatconych odpadéw komunalnych oraz odpadéw pochodzacych
z przetworzenia odpadéw komunalnych w stosunku do wytworzonych odpadéw komunalnych
przekroczy 30%;

zweryfikowanie na etapie opracowywania aktualizacj WPGO potrzeb inwestycyjnych w regionach

gospodarki odpadami, w tym zasadno$ci tworzenia nowych instalacji (MBP, ITPOK), a takze dopasowanie

ich mocy przerobowych do aktualnych i prognozowanych potrzeb w tym zakresie.

YV VV VY
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Z powyzszych zapiséw wynika konieczno$¢ automatyzaciji procesow sortowania przy zachowaniu elastycznosci
linii technologicznej uwzgledniajacej zmieniajace sie strumienie odpaddw kierowanych do zaktadu (zwigkszenie
ilosci odpaddw z selektywnej zbiorki przy zmniejszajacym sie strumieniu odpaddw zmieszanych). Nalezy
uwzgledni¢ prawdopodobng konieczno$¢ wydzielenia odpadéw papieru i tektury z odpadéw suchych
opakowaniowych i ich oddzielne przetwarzanie. Wnioski i zalecenia z WPGO wojewodztwa dolno$laskiego nie sg
obecnie znane (brak dokumentu na dzieri 31.08.2016r.). Waznym elementem kompleksowego podejscia powinny
by¢ (zalecane) badania frakcyjne i morfologiczne poszczegoinych zbieranych i kierowanych do zaktadu strumieni
odpaddw oraz edukacja ekologiczna. Nalezy okresli¢ sposoby maksymalizacji selektywnego zbierania odpaddéw
oraz sposobdw zapobiegania ich powstawaniu. Na przyktad w najblizszym czasie (IV kwartat 2016r.) planowane
sq nabory wnioskéw o dofinansowanie takich dziatar przez NFOSIGW. Zwlaszcza interesujace s dotacje:

» rozwoj infrastruktury technicznej proceséw logistycznych zwigzanych z pozyskaniem, magazynowaniem
i dystrybucjg niesprzedanych lub niespozytych artykutow zywnosciowych skutkujacych zapobieganiem
powstawaniu odpadow zywnosci (do 100% dotacji, max. 400.000 zt),

* budowa pilotazowych systeméw selektywnego zbierania komunalnych bioodpadéw od wiascicieli
nieruchomosci, na ktérych zamieszkujg mieszkancy (dotacja do 30%, max. 1.000.000 zt),

* budowa pilotazowych systemow selektywnego zbierania odpadéw komunalnych dla zabudowy
wielomieszkaniowej (dotacja do 30%, max. 1.000.000 zt),

oraz pozyczki na:

* budowa stacjonarnych PSZOK,

* budowa systemdw selektywnego zbierania odpadéw,

» doposazenie systemdw selektywnego zbierania odpaddw.

Trudne do okreslenia sq mozliwosci dofinansowania projektow z POIiS oraz RPO z uwagi na aktualne propozycje

zmiany linii demarkacyjnej miedzy programami (wymagana zmiana Umowy Partnerstwa) oraz termin uchwalenia

Planu Inwestycyjnego dla wojewodztwa dolnoslaskiego.

Reasumujac instalacja RIPOK MBP powinna spetia¢ wymagania przepisdw i wytycznych krajowych i unijnych,
m.in.;
= ustawy o odpadach (definicja, wydajnos¢),
= wymagan BREF BAT / konkluzji BAT (wymagania emisyjne),
= plany gospodarki odpadami: KPGO i WPGO (poziomy, limity, ograniczenia),
= Komunikatu Komisji pt. Zamkniecie obiegu — plan dziatania UE dotyczacy gospodarki o obiegu
zamknietym (poziomy, limity, ograniczenia),
= obowigzujacego od 1.01.2016r. rozporzadzenia w sprawie dopuszczenie odpadéw do sktadowania na
sktadowiskach (ograniczenie deponowania odpadéw kalorycznych, podwyzszonego zawartosci wegla
i starty prazenia),
= wytycznych Ekspertyz GDOS, zwtaszcza Il i lll etapu (ogélne wymagania),
= standardy okre$lone w pozwoleniu zintegrowanym (parametry ilosciowe, jakoSciowe i emisyjne dla
przedmiotowej instalacji).
Od 23.01.2016r. nie obowigzuje rozporzadzenie w sprawie mechaniczno-biologicznego przetwarzania
zmieszanych odpadoéw komunalnych, ktore okreslato wymagania dla instalacji MBP, zaréwno w zakresie
technicznym jak i proceséw przetwarzania.
W zwigzku z powyzszym dziatania instalacji RIPOK MBP powinny skupiac si¢ na:
*  pozyskaniu odpowiedniego, statego strumienia odpaddw,
» stosowaniu technologii i dziatarh pozwalajacych na skuteczno$¢ prowadzenia procesu (maksymalizacja
recyklingu i odzysku surowcéw oraz minimalizacja deponowania balastu),
*  minimalizacji oddziatywania na Srodowisko (emisji),
+ elastycznosci (zmienne strumienie, ilosci odpaddw, przepisy),
»  zwiekszenia efektywnosci — konkurencyjno$é,
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* przeanalizowanie mozliwosci zastosowania rozwigzan innowacyjnych (stabilizacji beztlenowej,
wykorzystanie ciepta procesowego ze stabilizacji tlenowej, powigzanie eksploatacji z odnawialnymi
zrédtami energii) okre$lonych np. w konkluzjach BAT.

Problemem jest brak jednoznacznych kryteriow oraz przepisow, w tym wymagan dla MBP, konkluzji BAT (ktdre
nalezy stosowa¢ bez koniecznosci transponowania do przepiséw krajowych), a zwlaszcza zapisow
Wojewddzkiego Planu Gospodarki Odpadami, ktéry okre$li zasieg regionu, gminy wchodzace w jego sktad oraz
szczegolowe wymagania i inwestycje wg Planu Inwestycyjnego (uzgodnione z Ministerstwem Srodowiska).

3. Bilans odpadéw

Do obliczen bilansu masowego odpaddéw dla projektowanej sortowni przyjeto nastepujace zatozenia:

= jlo$¢ dni roboczych w roku — 260,

= jlo$¢ zmian -2,

= efektywny czas pracy na 1 zmiang - 6,5h,

= 1456 godzin na rok pracy sortowacza (uwzgledniajac $wieta i 26 dniowy urlop)

= morfologia odpadéw przyjeta wg. KPGO dla wsi i duzych miast do 50 tys. mieszkancéw w proporcii
25%/75% uwzgledniajacy rejon obstugi LPGK (brak jest informacji od Zamawiajacego o badaniach
morfologicznych dla Legnicy lub regionu oraz brak podziatu gmin wg aktualizacji WPGO),

= jlo§¢ odpadéw komunalnych zmieszanych kierowanych na linie sortownicza uzgodniono
z Zamawiajacym i przyjeto na poziomie 50.000 Mg w skali roku (ok. 60.000 Mg/a wytwarzanych
odpaddw, tj. z selektywng zbiorka).

= godzinowa efektywno$¢ wybierania poszczegblnych rodzajow odpaddéw przez sortowacza: papier,
karton — 100kg/h, szkto — 150kg/h, tworzywa sztuczne 2D (ptaskie) — 30kg/h, tworzywa sztuczne 3D
(przestrzenne) — 60kg/h, odpady wielomateriatowe — 50kg/h, komponenty paliwa alternatywnego (pRDF)
— 40kg/h, odpady niebezpieczne — 50kg/h, odpady wielkogabarytowe — 100kg/h, balast - 100kg/h (w tym
wskaznik zmniejszajacy rozdziat 0,65 przy sortowaniu bez rozdziatu automatycznego),

= gesto$C odpadow: papier, karton — 100kg/m?, szklo — 650kg/m3, tworzywa sztuczne 2D (ptaskie) —
50kg/m3, tworzywa sztuczne 3D (przestrzenne) — 75kg/m3, odpady wielomateriatowe — 150kg/m?,
komponenty paliwa alternatywnego (pRDF) — 70kg/m3, odpady wielkogabarytowe — 100kg/m?, balast -
250kg/mé,

= skuteczno$¢ separatoréw optopneumatycznych, zelaznych i wiropradowych - 90%,

W tabeli nr 1 przedstawiono szacowane ilosci odpadow kierowane do RIPOK MBP w Legnicy. W przeliczeniu
uwzgledniono zaréwno odpady komunalne zmieszane jak i z selektywnej zbiorki. llos¢ wytwarzanych 4 frakcji
(papier i tektura, tworzywa sztuczne, szkto i metale) oszacowano na 27.181 Mg/a (uwaga ze wzgledu na
uproszczenie w ilosci mieszkancow iloS¢ rzeczywista moze sig réznic nieznacznie od przedstawionej w analizie).
Zgodnie z rozporzadzeniem w Sprawie poziomow recyklingu, przygotowania do ponownego uzycia i odzysku
innymi metodami niektorych frakcji odpadoéw komunalnych (Dz.U. z 2012r., poz. 645) poziomy odzysku dla tych
frakcji wzrastajg z 18% w 2016r. do 50% w 2020r., co powoduje konieczno$¢ modernizaciji systeméw gospodarki
odpadami, w tym rozbudowy i automatyzacji linii sortowniczych. Wymagane poziomy recyklingu
w poszczegolnych latach przedstawiono w tabeli nr 2.
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Tabela 1. Przeliczenie ilosci odpadéw kierowanych do LPGK w aspekcie morfologicznym

FRAKCJE miasta pow. 50 tys.Mk mate miasta tereny wiejskie oblicz Mg/a
papier i tektura 19,1 20,7 9,7 10,5 5,0 5,2 16,85 10111
szkto 10,0 10,9 10,2 11,1 10,0 10,4 10,74 6444
metale 2,6 2,8 1,5 1,6 2,4 2,5 2,74 1644
tworzywa sztuczne 15,1 16,4 11,0 11,9 10,3 10,7 14,97 8982
odpady wielomateriatowe 2,5 2,7 4,0 43 4,1 4,3 3,10 1860
odpady kuchenne i ogrodowe 28,9 31,4 36,7 39,8 33,1 34,4 32,13 19276
odpady mineralne 3,2 3,5 2,8 3,0 6,0 6,2 4,16 2498
frakcja <10mm 4,2 4,6 6,8 7,4 16,9 17,5 7,81 4685
tekstylia 2,3 2,5 4,0 4,3 2,1 2,2 2,42 1451
drewno 0,2 0,2 0,3 0,3 0,7 0,7 0,34 207
odpady niebezpieczne 0,8 0,9 0,6 0,7 0,8 0,8 0,86 515
inne kategorie 3,2 3,5 4,5 49 49 51 3,88 2327
tacznie 92,1 100,0 92,1 100,0 96,3 100,0 100,00 60 000

odpady wielkogabarytowe 2,6 2,6 1,3

odpady z terendw zielonych 53 53 2,4

razem| 100,0 100,0 100,0

Zrdédfo: obliczenia wiasne na podstawie KPGO2022

Tabela 2. Wymagane poziomy odzysku dla przyjetej ilosci wytwarzanych odpadéw

llo$¢ Mg/a llos¢ (limity do osiggniecia w poszczegdlnych latach) Mg/a
Frakcje wytwarzane 2016 2017 2018 2019 2020
papier i tektura 10111 1820 2022 3033 4044 5056
tworzywa sztuczne 8982 1617 1796 2695 3593 4491
szkto 6444 1160 1289 1933 2577 3222
metale 1644 296 329 493 658 822
tacznie 4 frakcje 27 181 4893 5436 8154 10 872 13591

Zrédfo: obliczenia wiasne na podstawie rozporzgdzenia z dn. 29.05.2012 (Dz.U. 2012 poz. 645) i zatozen analizy

Przyjmujac zatozenia okreslone na poczatku niniejszego rozdziatu, w celu recznego wysegregowania 50%
odpaddéw wytwarzanych (po uwzglednieniu wskaznika 0,65 skutecznosci ze wzgledu na brak automatyzacji oraz
braku selektywnej zbiérki) nalezatoby zatrudni¢ dla poszczegoinych frakcji: papier i tektura — 53 osoby, tworzywa
sztuczne — 93 osoby, szklo 22 osoby (przyjmuje sig, ze metale zostang wydzielone automatycznie na
separatorach metali). Sumaryczna minimalna ilo$¢ sortowaczy w 2020 r. powinna wynie$¢ ok. 168, co przy
zatozeniu miesiecznego wynagrodzenia (dla pracodawcy) 3.100 zt daje kwote roczng na poziomie 6,25 min zt.
(460zt/Mg wysegregowanego odpadu wytgcznie koszty osobowe sortowaczy). Powyzsze wskazuje na brak
mozliwosci technicznych zatrudnienia, przepustowo$ci linii na wymaganym poziomie i nieoptacalno$é
ekonomiczng, takiego zatozenia i powoduje konieczno$¢ okreslenia automatyzacji linii (modernizacji) w celu
osiggniecia wymaganych poziomow przy zachowaniu konkurencyjnosci cenowe;.

Dla obliczenia pozioméw uwzgledniono selektywng zbiorke odpadéw, zaktadajac jej efekty. Analizujac
systemy zbiorki i ich efektywno$¢ zatozono zbidrke selektywna na nastepujacych poziomach:

e papier i tektura - 20%

o szkio-70%

e metale - 50%

e tworzywa sztuczne - 15%

e odpady wielomateriatowe - 35%

e odpady niebezpieczne - 90%
taczna ilos¢ odpadow odbieranych selektywnie wynosi ok. 9.817 Mg/a, wiec do sortowni odpaddw zmieszanych
trafi z regionu ok. 50.183 Mg odpaddw ciggu roku (i takg warto$¢ przyjeto do dalszych obliczen). Przyjeto rowniez
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(na podstawie doswiadczen wiasnych i analogii), ze do recyklingu skierowane zostanie z selektywnej zbiorki (po
odjeciu zanieczyszczen, mozliwo$ci udokumentowania przekazania, mozliwo$ci zbytu itp.):

o 90% szkfa (tj. 4.060 Mg/a)

o 80% papieru i tektury (tj. 1.618 Mg/a)

e 70% tworzyw sztucznych (tj. 943 Mg/a)

o 50% metali (tj. 411 Mg/a)

o czylitacznie 7.032 Mg/a dla 4 frakcji wypetniajac 25,9% poziomu odzysku.
Przyjmujac te zatozenia nalezy stwierdzi¢, ze selektywna zbidrka pozwoli na osiaganie wymaganych pozioméw
recyklingu do 2017r. Od 2018r. wymagane jest funkcjonowanie zautomatyzowanej sortowni komunalnych
odpaddw zmieszanych.

W ponizszej tabeli przedstawiono ilos¢ odpadow zbieranych selektywnie, kierowanych do sortowni
odpaddw zmieszanych oraz szacunkowy podziat granulometryczny dla poszczegoinych frakcii

Tabela 3. llos¢ odpadéw kierowanych do sortowni odpadéw zmieszanych wraz z szacunkowym podziatem granulometrycznym

1LOSC w selektywnej w OKZ <90mm 90-340mm >340mm

FRAKCJE Mg/a % Mg/a % Mg/a % Mg/a % Mg/a % Mg/a

papier i tektura 10111 20 2022 80 8089 20 1618 60 4853 20 1618
szkto 6444 70 4511 30 1933 100 | 1933 0 - 0 -
metale 1644 50 822 50 822 45 370 55 452 0 -

tworzywa sztuczne 8982 15 1347 85 7635 20 1527 70 5344 10 763
odpady wielomateriato 1860 35 651 65 1209 20 242 80 967 0 -
odpady kuchenne i ogro| 19276 0 - 100 19276 85 | 16385 15 2891 0 -
odpady mineralne 2498 0 - 100 2498 85 2123 15 375 0 -
frakcja <10mm 4685 0 - 100 4685 100 | 4685 0 - 0 -

tekstylia 1451 0 - 100 1451 10 145 80 1161 10 145
drewno 207 0 - 100 207 40 83 60 124 0 -
odpady niebezpieczne 515 90 464 10 52 0 - 100 52 0 -

inne kategorie 2327 0 - 100 2327 20 465 75 1745 5 116

tacznie| 60000 9817 50183 29575 17 965 2643

Zrédfo: obliczenia wiasne na podstawie przyjetych zatozer

Z obliczen wynika, ze ilos¢ odpadéw kierowanych do sortowni wyniesie ok. 50.000 Mg rocznie.
W kolejnych rozdziatach przedstawiono szczegdtowo obliczenia dla 2 wariantéw (3A i 3C) dla minimalnej i petne;
obsady sortowaczy, w celu wskazania mozliwo$ci osiggania poszczegdinych poziomdw recyklingu i konieczno$¢
automatyzacji linii w poszczegélnych latach.

UWAGA! Przedstawione obliczenia maja charakter szacunkowy. Proporcje miedzy odzyskiem
materialowym a komponentami do produkcji RDF moga ulega¢ wahaniom, w zwiazku z tym nalezy
uwzgledni¢ zmiany sezonowe (np. zima pojawi sie wiecej frakcji <10mm, ze wzgledu na rézny masowo
strumien doplywajacych odpadow do zakfadu mozliwe sq +/- 20% wahania przepustowosci urzadzen).
Zastosowanie nowych urzadzen (lub rezygnacja z niektérych) moze by¢ wynikiem zmiany wartosci
rynkowej sprzedazy poszczegblnych surowcéw. Bazq obliczern sq zafozenia dotyczace zbidrki
selektywnej, ktére nalezy zweryfikowa¢ w kolejnych latach (i wprowadzac jezeli potrzeba korekty do
niniejszych obliczen). Obliczenia sporzadzono na podstawie doswiadczen wtasnych i mogq réznic¢ sie od
faktycznych osigganych na przedmiotowej instalacji.
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4. Szczegobtowe rozwigzania techniczne i technologiczne
4.1 Informacje ogéine

Podczas spotkan z Inwestorem rozpatrywano szereg réznych wariantéw budowy hali sortowni odpadéw
na terenie sktadowiska odpadéw w Legnicy. Ze wzgledu na uwarunkowania przestrzenne i technologiczne
rozpatrywano szczegdtowo nastepujace warianty rozbudowy instalacji do mechanicznego sortowania odpadéw:

- WARIANT 1 - zadaszenie istniejacej instalacji przesiewacza bebnowego, wraz z wyposazeniem jej
w rozrywarke workéw — zatacznik 1,

- WARIANT 2 — budowa nowej hali sortowni odpaddw, powigzanej funkcjonalnie z zadaszong istniejac instalacjg
przesiewacza bebnowego — zatgcznik 2,

- WARIANT 3 - budowa nowej hali sortowni odpaddéw, obejmujgcej istniejacq instalacje przesiewacza
bebnowego wraz z nowg linig do mechanicznego sortowania odpadéw komunalnych zmieszanych,
w nastepujacych opcjach wyposazenia technologicznego:

e opcja A — petne wyposazenie technologiczne - zatacznik 3A,

e opcja B - linia technologiczna bez separatora optopneumatycznego NIR 2 (wydzielenie papieru)

i kabiny doczyszczania metali zelaznych i niezelaznych — zatacznik 3B,

e opcja C - linia technologiczna bez separatordw optopneumatycznych NIR 1 i NIR 2 i kabiny

doczyszczania metali zelaznych i niezelaznych — zatgcznik 3C.

Po analizie wyzej wymienionych wariantow, na spotkaniu z Inwestorem w dn. 01.08.2016r. przyjeto do
rozpatrzenia w niniejszym opracowaniu wariant 3, opcja A (zatacznik 3A), jako najbardziej korzystny ze wzgledéw
technologicznych oraz eksploatacyjnych. Wariantowaniu podlegat takze ksztat hali i jej usytuowanie. Z uwagi na
mnogos¢ rozpatrywanych wariantéw, w niniejszym dokumencie szczegétowo omoéwiono Wariant 3 z opcjami
rozbudowy (automatyzacji linii).

Rozbudowa sortowni zmieszanych odpadéw komunalnych dla instalacji RIPOK na ul. Rzeszotarskiej
przyczyni sie do poprawy jakosci $wiadczonych ustug gospodarowania odpadami w rejonie Legnicy. Obiekt
obstugiwa¢ bedzie Region Pdtnocy, jako 1 z 4 instalacji RIPOK MBP, zamieszkaly przez okoto 441.250
mieszkancéw. Zaprojektowana instalacja pozwoli dostosowa¢ gospodarke odpadami regionu do wymagan
natozonych na Polske przez Unie Europejska. Z pierwotnego materiatu wsadowego, ktdry stanowig zmieszane
odpady komunalne, w czesci mechanicznego przetwarzania odpadéw zostang wyodrebnione wyselekcjonowane
surowce wtorne, sktadniki paliwa alternatywnego RDF oraz frakcja do biologicznej stabilizacji (0-90mm). Po
poddaniu dwustopniowej stabilizacji tlenowej (poza zakresem opracowania) frakcjia odpadéw 0-90mm bedzie
materiatem obojetnym dla $rodowiska (stabilizatem). Zastosowane rozwigzanie jako efektywne ekonomicznie
spetnia réwniez europejskie standardy i wymagania okreslone w normach europejskich. Projektowana instalacja
swojg dziatalnoScig, wytworzy réwniez jeszcze jeden pozytywny aspekt, stanowi¢ bedzie dodatkowe miejsca
pracy, w zwigzku z czym zwigkszy sie liczba oséb zatrudnionych w obszarze miasta Legnica i okolicy, przy
jednoczesnym zachowaniu efektywno$ci ekonomiczne;.

4.2 Zatozenia technologiczno-techniczne

Analizujgc automatyzacje linii nalezy wzia¢ pod uwage dwa aspekty: iloS¢ poszczegoinych rodzajow
odpadéw oraz wartos¢ rynkowa sprzedazy poszczegolnych surowcdw. Wartosé rynkowa jest zmienna (przez co
zwieksza sie ryzyko przeszacowania zysku). Najwyzsze ceny sprzedazy (wg cen na sierpien 2016 uzyskane od
kilku RIPOK-6w) osiggaja: puszki aluminiowe (4.000zt/Mg), PET bezbarwny i niebieski (1.500 zt/Mg), PET mix,
PEHD, PP, PS (1.000 zt/Mg), folia transparentna (450 zt/Mg), karton (400 zt/Mg), papier (200-400 zi/Mg), metale
zelazne (230-400 zt/Mg), tetra (150 zt/Mg), folia mix (50 zt/Mg), szkto (35-100 zt/Mg). Natomiast za komponenty
paliwa alternatywnego trzeba zaptaci¢ 150-200 z/Mg, a za balast (spetniajacy wymagania) ok. 120 zt/Mg
(uwzgledniajac koszty wykorzystania kubatury i eksploatacji sktadowiska oraz optate marszatkowska). Pod
wzgledem morfologicznym stosunkowo duzo w tworzywach sztucznych notuije sie folii, PET, PEHD, PP, PS, PE.
Waznym aspektem automatyzacji jest maksymalizacja odzysku surowcowego, minimalizacja i obnizenia wartosci
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kalorycznej balastu, osiagniecie wymagan dla paliwa alternatywnego (chlor, siarka, itp.). Wazny jest odpowiedni
rozktad poszczegoinych frakcji w poszczegdlnych kabinach (roztozenie ilosciowe i jako$ciowe surowca). Z uwagi,
ze zadna z frakcji surowcowej nie stanowi znaczacej ilosci w strumieniu odpadéw zmieszanych nie zaleca sie
automatycznego wybierania pojedynczego surowca, natomiast nalezy zastosowaé separacje automatyczng
poszczegoinych rodzajow odpadéw z mozliwoscig ich manualnego podczyszczania. Po uzgodnieniach
z Zamawiajgcym, odrzucono wariant umozliwiajacy wybranie automatycznie kilkunastu frakcji z uwagi na
znaczace naktady inwestycyjne i koszty eksploatacyjne (np. dublowanie separatordw optopneumatycznych dla
wielu frakcji materiatowych).

W wyniku analizy zatozono konieczno$¢ zastosowania rozrywarki workéw, wydzielania metali zelaznych dla
obu wydzielonych frakciji na istniejacym sicie frakcji (w sicie proponuje sie wymiane czesci sita na oczka 340mm
w celu oddzielenia frakcji powyzej 340mm), metali niezelaznych dla frakcji nadsitowej oraz skierowanie tej frakcji
90-340mm na separator balistyczny, ktéry rozdziela frakcje ptaskq (lekka, tzw. 2D) od ciezkiej (toczacej sie, tzw.
3D) na oddzielne kabiny, co powoduje lepszg efektywno$¢ sortowania i umozliwia zwiekszenie ilosci wybieranych
frakcji (wariant 3C). Frakcja 2D jest potaczona z frakcjq powyzej 340mm. Odpady surowcowe, przenosnikiem
kanatowym, kierowane bedg do prasy kanatowej, z opcjq kierowania wybranych frakcji do kontenera.
W wariancie 3B dodano separator optopneumatyczny dla tacznego wydzielenia pozadanych frakcji tworzyw (bez
PCV) oraz papieru. Problemem moze by¢ skutecznos¢ rozdziatu frakcji ptaskiej przy zbyt duzej ilosci papieru
i tektury. W najbardziej rozbudowanym wariancie (3A) linie uzupetniono o kolejny separator optopneumatyczny
umozliwiajac wydzielenie oddzielnie pozadanych frakcji tworzywowych (bez PCV) na separator balistyczny)
i oddzielnie papieru i tektury ze skierowaniem tej frakcji do kabiny (i automatycznej odstawie papier mix). Oprocz
automatyzacji poprawiona zostanie efektywnos¢ wybierania na frakcji 2D/>340mm poprzez zmniejszenie
kierowanego na te cze$¢ sortowni strumienia odpadéw. Dodano réwniez separator metali niezelaznych na frakcii
podsitowej (udziat puszek aluminiowych moze by¢ znaczny) oraz skierowanie wszystkich wydzielonych na
separatorach metali (zelaznych i niezelaznych) do kabiny podczyszczajacej (manualnie), w celu poprawy jakosci
wydzielonych surowcdw (ich rozdziatu i uzyskania korzystniejszej ceny sprzedazy). Frakcje podsitowg
automatycznie skierowano w rejon instalacji stabilizacji tlenowej ograniczajac koszty przewozu odpadow. Dodano
réwniez kabine czterostanowiskowg do podczyszczania balastu, zmniejszenia jego ilosci (zgodnie z wytycznymi
unijnymi i krajowymi) oraz polepszenia poziomu odzysku surowcow. Nalezy zauwazy€, ze zakres rozbudowy
moze rozni¢ sie od zaproponowanych opcji (np. 1 separator optopneumatyczny z kabing sortowniczg balastu
w celu wydzielenia papieru i tektury, zastosowania kabiny do podczyszczania metalu na wszystkich opcjach itp.).
Nalezy pamietaé, ze zaproponowany uktad instalacji, pomimo swojej elastycznosci, moze wymagaé dalszej
rozbudowy w wyniku natoZenia kolejnych wymagan prawnych lub znaczacej zmiany jakoSciowej lub iloSciowej
strumienia odpadéw. W przysztosci moze zaj$¢ koniecznosé rozbudowy instalacji 0 np. dodatkowe separatory
powietrzne lub optopneumatyczne (w celu osiggniecia wymaganych wartosci kalorycznosci w balascie),
rozdrabniania do parametréw paliwa alternatywnego (po uzyskaniu wymaganych parametréw od cementowni lub
innego posrednika).

Zgodnie z powyzszg analiza przyjeto konieczno$¢ (docelowego) rozdziatu nastepujacych frakcji
w nastepujacych elementach sortowni:
- szkto i odpady tarasujace (gabaryty) oraz karton i folia transparentna w kabinie wstepnego sortowania (przed
rozdziatem frakcyjnym) w celu optymalizacji dalszego procesu, zabezpieczenia pozostatych urzadzen (kabina
istniejaca, dostosowana do nowej funkgji),
- frakcja powyzej 340mm (300/320mm) w celu wybrania kartonu, folii transparentnej (z uwagi na rodzaj odpadéw
istnieje mozliwo$¢ potaczenia z frakcjq 2D tworzyw sztucznych) i skierowania pozostatosci, po manualnej
segregaciji, automatycznie do komponentéw paliwa alternatywnego,
- frakcja 2D tworzyw sztucznych (lub w uproszczonym wariancie tacznie z papierem i kartonem), w celu
manualnego wybrania folii transparentnej i skierowania pozostato$ci automatycznie do komponentéw paliwa
alternatywnego,

10



oprac. ProGEQ sp. z 0.0. Wroctaw, 09.2016

- frakcja 3D tworzyw sztucznych (z odpadami wielomateriatowymi) w celu manualnego wybrania takich surowcow
jak: PET w rozdziale na kolory, PEHD, PP, PS, TETRA itp., i skierowania pozostatosci jako balastu (z opcjg
komponentéw paliwa alternatywnego),
- frakcja papieru i tektury (oddzielnie, wariant docelowy) w celu manualnego oddzielenia surowcow
warto$ciowych np. kartonu, papieru gazetowego, ze skierowaniem automatycznym pozostatosci jako papier mix,
- metali oddzielnie Zelaznych i niezelaznych (optymalnie z catego strumienia odpadéw) z ich manualnym
doczyszczeniem (wariant docelowy).
Powyzsze rozwigzanie mozna wprowadzi¢ jednorazowo lub rozbudowujgc technologie sortowania rozbijajac
inwestycje na kolejne lata. Nalezy zaznaczy¢, ze istniejg jeszcze bardziej rozwiniete mozliwosci automatyzacii
procesu (w kraju funkcjonujg sortownie w oparciu o kilkanascie separatoréw optopneumatycznych). Nie wyklucza
sie, w miare rozwoju wymagan prawnych potrzeby dalszej modernizacji planowanej linii.
Przyjeto nastepujace zatozenia technologiczne:
= W niniejszym opracowaniu rozpatrzono rézne warianty i opcje rozbudowy RIPOK w Legnicy, jako
najbardziej korzystny wariant przyjeto wariant 3, opcja A (zatacznik 3A).
= przyjety uktad technologiczny moze by¢ modyfikowany w zalezno$ci od Srodkéw finansowych Inwestora
(opcje A, Bi C, przedstawione na zataczniku 3A, 3B i 3C).
= gesto$¢ luznych zmieszanych odpadéw komunalnych — ok. 200kg/m?,
= wydajnos¢ ok. 50.000 Mg/rok, j. ok. 15Mg/h
= jlo$¢ dni roboczych w roku — 260,
= oS¢ zmian - 2,
= efektywny czas pracy na 1 zmiane - 6,5h,
=  czas technologicznego magazynowania odpadéw w zasobniach hali segregaciji odpadow — ok. 1 doby
= urzadzenia stacjonarne pracujace z wykorzystaniem energii elektrycznej, urzadzenia mobilne zasilane
olejem napedowym.
W hali sortowni odpadéw znajdowaé sie beda nastepujace urzadzenia technologiczne (docelowo wg
niniejszego opracowania):
ISTNIEJACE:
— istniejaca stacja nadawcza odpadéw komunalnych — lej zasypowy,
— istniejgca kabina wstepnej segregacji odpaddw (3 zsypy),
— istniejace sito bebnowe — przebudowa i wyposazenie w oczka 340mm (po przebudowie na sicie wydzielona
zostanie frakcja 0-90mm, 90-340mm i >340mm),
— istniejacy separator metali zelaznych na linii frakcji 0-90mm,
— istniejacy separator metali Zzelaznych na linii frakcji >90mm — przeniesienie na linig frakcji 90-340mm,
NOWOPROJEKTOWANE:
— rozrywarka workow,
— separator metali niezelaznych na frakcji 0-90mm,
—  separator metali niezelaznych na frakcji 90-340mm
— kabina doczyszczania metali zelaznych i niezelaznych (2 zsypy),
— separator optopneumatyczny NIR 1 - wydzielenie tworzyw sztucznych ze strumienia odpadow zmieszanych,
— separator optopneumatyczny NIR 2 — wydzielenie papieru i tektury ze strumienia odpadéw zmieszanych
— separator balistyczny
— kabina doczyszczania balastu po separatorze optopneumatycznym NIR 2 (4 zsypy),
—  zblokowana kabina sortownicza - wydzielenie surowcow wtornych (35 zsypow),
— prasa do surowcow wtornych z perforatorem do butelek PET,
— uktad przeno$nikéw taSmowych wraz z konstrukcjami wsporczymi i pomostami,
— boks na frakcje 0-90mm,
— boks na balast po linii sortownicze;.
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4.3 Schematy blokowe zamaszynowienia sortowni wraz z wynikami

Na kolejnych schematach przedstawiono zamaszynowienia w wariancie 3C (tab. 4-7) i 3A (tab.
z przeptywami masowymi (rocznymi i godzinowymi (dla ustalenia wydajno$ci poszczegoinych urzadzen) oraz
podsumowaniem efektywnos$ci (w zroznicowaniu w ilosci sortowaczy — optymalne i minimalne).
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oprac. ProGEQ sp. z 0.0. Wroctaw, 09.2016

Rys. 1. Bilans przeptywu odpadéw (roczny) — wariant 3A (docelowy, obsada optymalna).

Mg/a

50456

ODPADY
KOMUNALNE
ZMIESZANE

STACJA NADAWCZA
(rozrywarka)

50456

ODP. WIELKOGABARYT.

0
ODP. NIEBEZPIECZNE

0

proGEO

utrata masy w procesie
WARIANT DOCELOWY 6658
w Mg na rok
DO POZOSTALE
STABILIZAT BALAST - reRDF
RECYKLEROW P (gabaryt, ON)
21676 9814 9627 2356 325
2509
T >340mm >340mm
KABINA SEGREGACJI SITO 2509
WSTEPNEJ 3-frakcyjne SEPARATOR METALI SEPARATOR METALI SEPARATORNIR 1 SEPARATOR 2D
6-stanowiskowa 80 /340 PR ZELAZNYCH NIEZELAZNYCH (tworzywa sztuczne) BALISTYCZNY 755
50456 48501 17441 17177 17034 5570
BALAST
<90mm 557
3D J 3259
SZKLO METALE ZELAZNE PET TRANSPARENT.
= = onLssT S
ODP. GABRY TOWE METALE NIEZELAZNE pap PET NIEBIESKI FOLIA TRANSPARENT.
273 28550 142 7411 11464 349 262
KARTON PET ZIEL. (MIX) FOLIA MIX
582 349 262
FOLIA TRANSP. PEHD KARTON
175 stacja odbioru 4053 349 437
ODP. NIEBEZPIECZNE automatyczna KARTON PE pozostate PAPIER GAZET.
52 2 kontenery 874 0 437
28334 PAPIER GAZET. PP/IPS PAPIER MIX.
291 349 437
utrata masy w procesie 10% utrata masy w procesie 15% PAPIER MIX. TETRA TETRA
2833 3825 2481 73 73
preRDF preRDF preRDF
STAB. TLENOWA STAB. TLENOWA STABILIZAT 116 175 2065
reaktory dojrzewanie na placu
BALAST BALAST BALAST
28334 25501 21676 291 1264 291
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Mg/h

15,52

ODPADY
KOMUNALNE
ZMIESZANE

oprac. ProGEQ sp. z 0.0. Wroctaw, 09.2016

Rys. 2. Bilans przeptywu odpadéw (godzinowy) — wariant 3A (docelowy, obsada optymalna).

STACJA NADAWCZA
(rozrywarka)

15,52

ODP. WIELKOGABARYT.

0

ODP. NIEBEZPIECZNE

0

proGEO

utrata masy w procesie
WARIANT DOCELOWY 2,05
w Mg na godzing
DO POZOSTALE
STABILIZAT BALAST - reRDF
RECYKLEROW P (gabaryt, ON)
6,67 3,02 2,96 0,72 0,10
0,77
T >340mm >340mm
KABINA SEGREGACJI SITO 0.77
WSTEPNEJ 3-frakcyjne SEPARATOR METALI SEPARATOR METALI SEPARATORNIR 1 SEPARATOR 2D
6-stanowiskowa 80 /340 PR ZELAZNYCH NIEZELAZNYCH (tworzywa sztuczne) BALISTYCZNY 054
15,52 14,92 5,37 5,29 5,24 1,71
\l/ BALAST
<90mm 0,17
3D J 1,00
SZKLO N —— METALE ZELAZNE S —— PET TRANSPARENT.
0,27 ZELAZNYCH 015 BALAST (papier i tektura) 011 1,31
ODP. GABRY TOWE METALE NIEZELAZNE PET NIEBIESKI FOLIA TRANSPARENT.
0,08 8,78 0,04 2,28 3,53 0,11 0,08
KARTON PET ZIEL. (MIX) FOLIA MIX
0,18 0,11 0,08
FOLIA TRANSP. PEHD KARTON
0,05 stacja odbioru 1,25 0,11 0,13
ODP. NIEBEZPIECZNE automatyczna KARTON PE pozostate PAPIER GAZET.
0,02 2 kontenery 0,27 0,00 0,13
8,72 PAPIER GAZET. PP/PS PAPIER MIX.
0,09 0,11 0,13
utrata masy w procesie 10% utrata masy w procesie 15% PAPIER MIX. TETRA TETRA
0,87 1,18 0,76 0,02 0,02
preRDF preRDF preRDF
STAB. TLENOWA STAB. TLENOWA STABILIZAT 0,04 0.05 0.64
reaktory dojrzewanie na placu BAII_AST BAI,_AST BALAST
8,72 7,85 6,67 0,09 0,39 0,09
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Mg/a

50456

ODPADY
KOMUNALNE
ZMIESZANE

STACJA NADAWCZA
(rozrywarka)

oprac. ProGEQ sp. z 0.0. Wroctaw, 09.2016

Rys. 3. Bilans przeptywu odpadoéw (roczny) — wariant 3A (docelowy, obsada minimalna).

utrata masy w procesie

50456

ODP. WIELKOGABARYT.

0

ODP. NIEBEZPIECZNE

0

proGEO

WARIANT DOCELOWY 6781
w Mg na rok
DO POZOSTALE
STABILIZAT BALAST - reRDF
RECYKLEROW P (gabaryt, ON)
22073 10344 7274 3659 325
2579
T >340mm >340mm
KABINA SEGREGACJI SITO 2579
WSTEPNEJ 3-frakcyjne SEPARATOR METALI SEPARATOR METALI SEPARATORNIR 1 SEPARATOR 2D
6-stanowiskowa 80 /340 PR ZELAZNYCH NIEZELAZNYCH (tworzywa sztuczne) BALISTYCZNY 779
50456 49351 17702 17437 17295 5647
BALAST
<90mm 565
3D J 3304
SZKtO S AEATORETAL METALE ZELAZNE S ARTORNEE PET TRANSPARENT.
437 ZELAZNYCH 481 BALAST (papier i tektura) 349 4358
ODP. GABRY TOWE METALE NIEZELAZNE pap PET NIEBIESKI FOLIA TRANSPARENT.
273 29070 142 7437 11647 349 175
KARTON PET ZIEL. (MIX) FOLIA MIX
291 349 0
FOLIA TRANSP. PEHD KARTON
52 stacja odbioru 4211 349 291
ODP. NIEBEZPIECZNE automatyczna KARTON PE pozostale PAPIER GAZET.
52 2 kontenery 291 0 0
28854 PAPIER GAZET. PP/PS PAPIER MIX.
0 0 0
utrata masy w procesie 10% utrata masy w procesie 15% PAPIER MIX. TETRA TETRA
2885 3895 3716 0 0
preRDF preRDF preRDF
STAB. TLENOWA $TAB. TITENOWA STABILIZAT o8 0 3601
reaktory dojrzewanie na placu
BALAST BALAST BALAST
28854 25968 22073 146 1906 291

15




Mg/h

15,52

ODPADY
KOMUNALNE
ZMIESZANE

STACJA NADAWCZA
(rozrywarka)

oprac. ProGEQ sp. z 0.0. Wroctaw, 09.2016

Rys. 4. Bilans przeptywu odpadéw (godzinowy) — wariant 3A (docelowy, obsada minimalna).

utrata masy w procesie

15,52

ODP. WIELKOGABARYT.

0

ODP. NIEBEZPIECZNE

0

proGEO

WARIANT DOCELOWY 2,09
w Mg na godzing
DO POZOSTALE
STABILIZAT BALAST - reRDF
RECYKLEROW P (gabaryt, ON)
6,79 3,18 2,24 1,13 0,10
0,79
T >340mm >340mm
KABINA SEGREGACJI SITO 0.79
WSTEPNEJ 3-frakcyjne SEPARATOR METALI SEPARATOR METALI SEPARATORNIR 1 SEPARATOR 2D
6-stanowiskowa 80 /340 PR ZELAZNYCH NIEZELAZNYCH (tworzywa sztuczne) BALISTYCZNY 055
15,52 15,18 5,45 5,37 5,32 1,74
\l/ BALAST
<90mm 0,17
3D J 1,02
SZKLO METALE ZELAZNE PET TRANSPARENT.
e onLssT S
ODP. GABRY TOWE METALE NIEZELAZNE pap PET NIEBIESKI FOLIA TRANSPARENT.
0,08 8,94 0,04 2,29 3,58 0,11 0,05
KARTON PET ZIEL. (MIX) FOLIA MIX
0,09 0,11 0,00
FOLIA TRANSP. PEHD KARTON
0,02 stacja odbioru 1,30 0,11 0,09
ODP. NIEBEZPIECZNE automatyczna KARTON PE pozostate PAPIER GAZET.
0,02 2 kontenery 0,09 0,00 0,00
8,88 PAPIER GAZET. PP/PS PAPIER MIX.

0,00 0,00 0,00

utrata masy w procesie 10% utrata masy w procesie 15% PAPIER MIX. TETRA TETRA

0,89 1,20 1,14 0,00 0,00
preRDF preRDF preRDF

STAB. TLENOWA STAB. TLENOWA STABILIZAT 0,02 0,00 111

reaktory dojrzewanie na placu
BALAST BALAST BALAST
8,88 7,99 6,79 0,04 0,59 0,09
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Rys. 5. Bilans przeptywu odpadéw (roczny) — wariant 3C (bez NIR6w, obsada optymalna).

Mg/a

50456

ODPADY
KOMUNALNE
ZMIESZANE

(rozrywarka)

STACJA NADAWCZA

50456

ODP. WIELKOGABARYT.

0
ODP. NIEBEZPIECZNE

0

proGEO

utrata masy w procesie
WARIANT DOCELOWY 6658
w Mg na rok
DO POZOSTALE
STABILIZAT BALAST . reRDF
RECYKLEROW P (gabaryt, ON)
21676 15525 5981 291 325
2509
T >340mm >340mm
KABINA SEGREGACJI SITO 2509
WSTEPNEJ 3-frakcyjne SEPARATOR METALI SEPARATOR METALI SEPARATOR 2D
6-stanowiskowa 80 /340 PR ZELAZNYCH NIEZELAZNYCH BALISTYCZNY 9586
50456 48501 17441 17177 0 17034
BALAST
<90mm 1703
3D 5745
SZKLO T — METALE ZELAZNE PET TRANSPARENT.
874 ZELAZNYCH 481 349 12095
ODP. GABRY TOWE METALE NIEZELAZNE PET NIEBIESKI FOLIA TRANSPARENT.
273 28550 142 0 0 349 262
KARTON PET ZIEL. (MIX) FOLIA MIX
582 349 262
FOLIA TRANSP. PEHD KARTON
175 stacja odbioru 0 349 437
ODP. NIEBEZPIECZNE automatyczna KARTON PE pozostate PAPIER GAZET.
52 2 kontenery 0 0 437
28334 PAPIER GAZET. PP/IPS PAPIER MIX.
0 349 437
utrata masy w procesie 10% utrata masy w procesie 15% PAPIER MIX. TETRA TETRA
2833 3825 0 73 73
preRDF preRDF preRDF
STAB. TLENOWA STAB. TLENOWA STABILIZAT ) 175 116
reaktory dojrzewanie na placu
BALAST BALAST BALAST
28334 25501 21676 0 3750 10071
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Mg/h

15,52

ODPADY
KOMUNALNE
ZMIESZANE

oprac. ProGEQ sp. z 0.0. Wroctaw, 09.2016

Rys. 6. Bilans przeptywu odpadéw (godzinowy) — wariant 3C (bez NIROw, obsada optymalna).

utrata masy w procesie

STACJA NADAWCZA
(rozrywarka)

15,52

ODP. WIELKOGABARYT.

0

ODP. NIEBEZPIECZNE

0

proGEO

WARIANT DOCELOWY 2,05
w Mg na godzing
DO POZOSTALE
STABILIZAT BALAST - reRDF
RECYKLEROW P (gabaryt, ON)
6,67 10,02 1,84 0,09 0,10
0,77
T >340mm >340mm
KABINA SEGREGACJI SITO 0.77
WSTEPNEJ 3-frakcyjne SEPARATOR METALI SEPARATOR METALI SEPARATORNIR 1 SEPARATOR 2D
GSEnEuEETE 80/340 pr— ZELAZNYCH NIEZELAZNYCH (tworzywa sztuczne) ——> BALISTYCZNY 205
15,52 14,92 5,37 5,29 5,24 0,00
\l/ BALAST
<90mm 0,52
3D J 177
SZKtO S AEATORETAL METALE ZELAZNE S ARTORNEE PET TRANSPARENT.
0,27 ZELAZNYCH 0,15 BALAST (papier i tektura) 0,11 3,72
ODP. GABRY TOWE METALE NIEZELAZNE PET NIEBIESKI FOLIA TRANSPARENT.
0,08 8,78 0,04 524 524 0,11 0,08
KARTON PET ZIEL. (MIX) FOLIA MIX
0,18 0,11 0,08
FOLIA TRANSP. PEHD KARTON
0,05 stacja odbioru 0,00 0,11 0,13
ODP. NIEBEZPIECZNE automatyczna KARTON PE pozostate PAPIER GAZET.
0,02 2 kontenery 0,00 0,00 0,13
8,72 PAPIER GAZET. PP/PS PAPIER MIX.
0,00 0,11 0,13
utrata masy w procesie 10% utrata masy w procesie 15% PAPEER MIX. TETRA TETRA
0,87 1,18 0,00 0,02 0,02
preRDF preRDF preRDF
STAB. TLENOWA STAB. TLENOWA STABILIZAT 0,00 0.05 0.04
reaktory dojrzewanie na placu 2 2 Z
BALAST BALAST BALAST
8,72 7,85 6,67 0,00 1,15 3,10
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Mg/a

50456

ODPADY
KOMUNALNE
ZMIESZANE

oprac. ProGEQ sp. z 0.0. Wroctaw, 09.2016

Rys. 7. Bilans przeptywu odpadéw (roczny) — wariant 3C (bez NIR6w, obsada minimalna).

STACJA NADAWCZA
(rozrywarka)

50456

ODP. WIELKOGABARYT.

0

ODP. NIEBEZPIECZNE

0

proGEO

utrata masy w procesie
WARIANT DOCELOWY 6781
w Mg na rok
DO POZOSTALE
STABILIZAT BALAST - reRDF
RECYKLEROW P (gabaryt, ON)
22073 18010 3267 - 325
2579
T >340mm >340mm
KABINA SEGREGACJI SITO 2579
WSTEPNEJ 3-frakcyjne SEPARATOR METALI SEPARATOR METALI SEPARATOR 2D
GSEnEuEETE 80/340 pr— ZELAZNYCH NIEZELAZNYCH — BALISTYCZNY o771
50456 49351 17702 17437 0 17295
BALAST
<90mm 1729
3D J 5795
SZKtO S AEATORETAL METALE ZELAZNE PET TRANSPARENT.
437 ZELAZNYCH 481 349 12350
ODP. GABRY TOWE METALE NIEZELAZNE PET NIEBIESKI FOLIA TRANSPARENT.
273 29070 142 0 0 349 175
KARTON PET ZIEL. (MIX) FOLIA MIX
291 349 0
FOLIA TRANSP. PEHD KARTON
52 stacja odbioru 0 349 291
ODP. NIEBEZPIECZNE automatyczna KARTON PE pozostate PAPIER GAZET.
52 2 kontenery 0 0 0
28854 PAPIER GAZET. PP/PS PAPIER MIX.
0 0 0
utrata masy w procesie 10% utrata masy w procesie 15% PAPIER MIX. TETRA TETRA
2885 3895 0 0 0
preRDF preRDF preRDF
STAB. TLENOWA ;TAB. TITENOWA STABILIZAT ) 0 )
reaktory dojrzewanie na placu
BALAST BALAST BALAST
28854 25968 22073 0 4397 11884
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Mg/h

15,52

ODPADY
KOMUNALNE
ZMIESZANE

STACJA NADAWCZA
(rozrywarka)

oprac. ProGEQ sp. z 0.0. Wroctaw, 09.2016

Rys. 8. Bilans przeptywu odpadéw (godzinowy) - wariant 3C (bez NIROw, obsada minimalna).

utrata masy w procesie

15,52

ODP. WIELKOGABARYT.

0

ODP. NIEBEZPIECZNE

0

proGEO

WARIANT DOCELOWY 2,09
w Mg na godzing
DO POZOSTALE
STABILIZAT BALAST - reRDF
RECYKLEROW P (gabaryt, ON)
6,79 10,86 1,01 - 0,10
0,79
T >340mm >340mm
KABINA SEGREGACJI SITO 0.79
WSTEPNEJ 3-frakcyjne SEPARATOR METALI SEPARATOR METALI SEPARATORNIR 1 SEPARATOR 2D
GSEnEuEETE 80/340 pr— ZELAZNYCH NIEZELAZNYCH (tworzywa sztuczne) ——> BALISTYCZNY 301
15,52 15,18 5,45 5,37 5,32 0,00
\l/ BALAST
<90mm 0,53
3D 1,78
SZKtO S AEATORETAL METALE ZELAZNE S ARTORNEE PET TRANSPARENT.
0,13 ZELAZNYCH 0,15 BALAST (papier i tektura) 0,11 3,80
ODP. GABRY TOWE METALE NIEZELAZNE PET NIEBIESKI FOLIA TRANSPARENT.
0,08 8,94 0,04 532 532 0,11 0,05
KARTON PET ZIEL. (MIX) FOLIA MIX
0,09 0,11 0,00
FOLIA TRANSP. PEHD KARTON
0,02 stacja odbioru 0,00 0,11 0,09
ODP. NIEBEZPIECZNE automatyczna KARTON PE pozostate PAPIER GAZET.
0,02 2 kontenery 0,00 0,00 0,00
8,88 PAPIER GAZET. PP/PS PAPIER MIX.

0,00 0,00 0,00

utrata masy w procesie 10% utrata masy w procesie 15% PAPIER MIX. TETRA TETRA

0,89 1,20 0,00 0,00 0,00
preRDF preRDF preRDF

STAB. TLENOWA sTAB. TITENOWA STABILIZAT 0,00 0,00 0,00

reaktory dojrzewanie na placu
BALAST BALAST BALAST
8,88 7,99 6,79 0,00 1,35 3,66
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4.4 Efektywnosé sortowania

Efektywnos$¢ sortowania obliczono wykorzystujac opisane w poprzednich rozdziatach zatozenia przy
zroznicowanej ilosci sortowaczy. Przyktadowe obliczenia (wariant 3C, obsada maksymalna) przedstawiono na
ponizszej tabeli.

Tabela 4. Przyktadowe obliczenia ilo$ci wysortowanych surowcéw w zaleznosci od ilo$ci sortowaczy

ana1zmiane kabina wstepna kabina metale kabina papier kabina 2D |kabina 3D | RAZEM

kabiny 0s6b wybranie |spr. obj. o0s6b | wybranie |spr. obj. 0s6b | wybranie |spr. obj. 0s6b | wybranie|spr. obj. 0s6b  [wybranie|spr. obj. OUTPUT

szkto 2 437 83 437

wsepna |karton 815 2 291 11,6 291

folia transparentna 2 87 7,0 87

metale zelazne 312 0,7 240 1,0 240

metale |metale niezelazne (ALU) 0,3 71 14 71

karton 3 437 5 437

papier |papier gazetowy 2027 1 146 58 146

papier mix (pozostate) auto 1241 49,6 1241

folia ti 3] 131 10,5 131

folia mix 1113 3 131 10,5 131
tworzywa pozostate 2D (pRDF) auto 0,0 -

» karton z 340 ig 218 87 218

papier gazetowy z 340 751 1,5 218 8,7 218

papier mix | z 340 1,5 218 8,7 218

TETRA 137 0,5 36 10 36
balast z 340mm 131 0 0 0,0 -

PET bezbarwny 2 175 93 175

PET niebieski 2 175 93 175

PET zielony (mix) 2 175 9,3 175

D PEHD 1375 2 175 93 175
PE pozostate 0 0 0,0 -

PP/PS 2 175 g 175
tworzywa pozostate 3D 0 0 0,0 -

TETRA 255 0,5 36 1,0 36

PRDF il 58 B auto 1032 59,0 15 87 50 1178

balast 3984 1 146 23 1 146 2 balast 632 10,1 923

6 815 1 312 6 2027 12 2132 12 1629 6915

Zrédto: obliczenia wtasne

W celu okre$lenia efektu ekonomicznego (po skorygowaniu maksymalnego wysortowania surowcow)
okreslono ilo¢ surowca poddang wybraniu wraz z szacunkowg ceng sprzedazy surowca (usrednione wyniki
z kilku instalacji) lub kosztéw przekazania odpadéw (preRDF -120z/Mg, stabilizat -70zt/Mg, balast -120zt/Mg).
Uzyskany wynik przyréwnano jedynie do kosztéw osobowych sortowaczy (3.100 zt/m-c 0s.) w celu optymalizacii
zatrudnienia. Nie uwzgledniono innych kosztow (energia elektryczna, obstuga poza sortowaczami, paliwo itp.).
Przyktadowe obliczenia dla wariantu docelowego (z optymalng obsada) przedstawiono w ponizszej tabeli.

Tabela 5. Przyktadowe obliczenia efektywnosci sortowania w zaleznosci od ilo$ci sortowaczy

Mg/a Mg/é % % % do sort. |wybrano cena ) suma koszty osobowe réznica
zweryfik. sprzedazy sortowaczy

szkto 874 874 1,7 1,7 1933 45% 100 87 360 zt
metale Fe 481 481 1,0 12 534 90% 400 192 370 zt
metale ALU 142 142 03 ! 288 50% 4000 569712 z¢
karton 1893 1893 3,8 2427 78% 400 757 120zt
papier gazetowy 728 728 1,5 11,0 1213 60% 360 262080 zt
papier mix (pozostate) 2918 2918 5,8 4449 66% 250 729451 z¢
folia transparentna 437 437 0,9 19,2 534 82% 450 196 560 zt

folia mix 262 262 0,5 802 33% 150 39312zt 78
PET bezbarwny 349 349 0,7 744 47% 1500 524160 zt
PET niebieski 349 349 0,7 52 496 70% 1400 489 216 zt
PET zielony (mix) 349 349 0,7 ! 496 70% 1000 349 440 z¢
PEHD 349 349 0,7 744 47% 1000 349 440 +
PP/PS 349 349 0,7 496 70% 1000 349 440 ¢
TETRA 146 146 0,3 1209 12% 150 21840zt
preRDF 2356 2356 4,7 4,7 4,7 3321 71% -150 - 353 409 z¢
balast 9814 9814 19,6 19,6 19,6 -120 - 1177675zt

SUMA 21797 21797 43,5 43,5 43,5 3386417zt |- 2901600 484 817 zt
stabilizat 21676 21676 43,2 43,2 43,2 -70 - 1517288z
utrata masy 6658 6658 13,3 0 - oz
bezON i gabarytéw 50131 50131 100,0 100,0 100,0 1869130zt |- 2901600 |- 1032470zt

Zrédio: obliczenia wtasne

Whyniki efektywnosci sortowania przedstawiono na rysunku nr 1.
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Rys. 9. Efektywnos$¢ wysortowania odpadow dla poszczegolnych wariantow i opcji zatrudnienia

O recykling
O preRDF
W balast

M stabilizat

@ utrata masy

Orecykling
O preRDF

W balast
[ stabilizat

recykling;
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13,5
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balast; 20,6

wariant 3A (docelowy, obsada optymalna)

wariant 3A (docelowy, obsada minimalna)
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D utrata masy
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wariant 3C (uproszczony, obsada optymalna)

Zrédio: obliczenia wtasne

wariant 3C (uproszczony, obsada minimalna)

Przy zmniejszaniu iloSci sortowaczy lub upraszczaniu automatyzacji procesu sortowania spada ilo$¢
surowcow przekazywanych do recyklingu (od 19,2% do 6,5%), a wzrasta ilo$¢ balastu (od 19,6% do 35,9%).
W wariancie docelowym przy zmniejszeniu ilosci sortowaczy obserwuje sie wzrost ilosci komponentéw paliwa
alternatywnego (wydzielonego automatycznie). W tabeli 6 przedstawiono obliczenia uzyskanego wskaznika
recyklingu. Wskaznik ten wynosi na sortowni:
wariant 3A (docelowy, optymalna obsada — tj. 78 o0s. na 2 zmiany) — 34,9% wytwarzanych 4 frakcji
wariant 3A (docelowy, minimalna obsada - tj. 38 0s. na 2 zmiany) — 26,5% wytwarzanych 4 frakcji

wariant 3C (uproszczony, optymalna obsada - tj. 64 0s. na 2 zmiany) — 21,4% wytwarzanych 4 frakcji
wariant 3C (uproszczony, minimalna obsada - tj. 30 0s. na 2 zmiany) — 12,0% wytwarzanych 4 frakcji

Koszty jednostkowe uwzgledniajace sprzedaz surowcow, koszty unieszkodliwienia balastu, preRDF i stabilizatu

oraz koszty osobowe sg ujemne i wynosza odpowiednio: 3A opt. — 21 zt, 3A min. 17 zt, 3C (obie opcje) — 43 zt.

Po uwzglednieniu odpaddéw zebranych selektywnie i przekazanych do recyklingu (zgodnie z opisem w rozdz. 3)
uzyskany poziom tgczny wynosi od 37,9% do 60,8% (dla wariantu 3A opt.).

Tabela 6. Przyktadowe obliczenia efektywnosci sortowania w zaleznosci od ilo$ci sortowaczy

Warianty (przy zatrudnieniu opt. i min.)

3A opt. 3A min. 3C opt. 3Cmin

ILOSC 4 FRAKCJI (wytworzona) [Mg/a]

27181 27181 27181 27181

ilos¢ do osiaggniecia w 2020 . (50%) [Mg/a]

13591 13591 13591 13591

z selektywnej zbiérki (wg opisu rozdz. 3) [Mg/a]

7032 7032 7032 7032

wysegregowane z sortowniz sortowni [Mg/a]

9482 7274 5836 3267

taczny wynik przekazania do recyklingu [Mg/a]

16514 14 306 12 868 10299

uzyskany poziom [%)]

60,8% 52,6% 47,3% 37,9%

Zrédfo: obliczenia wiasne
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Z przedstawionej analizy wynika, ze przy zamaszynowieniu uproszczonym (wariant 3C) i minimalne;
obsadzie sortowaczy (tacznie 30 o0s. na 2 zmiany), przy uwzglednieniu udziatu odpadow z selektywnej zbiorki
uzyska sie poziom ok. 38% dla 4 frakcji, co odpowiada wymaganiom dla roku 2018. W celu spetnienia wymagan
dla roku 2019 (40% poziom recyklingu) nalezy zwigkszy¢ zatrudnienie. Nawet przy maksymalizacji zatrudnienia
w tym wariancie nie uzyska sie wymaganego poziomu dla roku 2020 (50%). Nawet przy stosunkowo niskim
zatrudnieniu (38 sortowaczy tacznie na 2 zmiany) w rekomendowanym wariancie 3A prawdopodobnie bedzie
mozna uzyska¢ wymagany poziom 50% (ok. 26% w sortowni i ok. 26% dla selektywnej zbiorki). Zwigkszajac
zatrudnienie poziomy mozna zwiekszy¢ do ponad 60% (w tym blisko 35% na sortowni).

Rekomenduje sie realizacje instalacji w wariancie 3A przy stosunkowo niskim zatrudnieniu (na co
wskazujg najnizsze koszty, przy obecnych cenach sprzedazy surowcdw), a spetiajgca wymagania uzyskiwanym
poziomow ponownego uzycia lub recyklingu dla 4 frakcji odpadéw opakowaniowych (liczone tacznie z selektywng
zbiorka). W przypadku checi zwiekszenia efektywno$ci nalezy stopniowo zatrudniaé sortowaczy z ilosci 38 do
maksymalnie 78 osdb facznie na dwie zmiany).

4.5 Opis przyjetej technologii

1. Instalacje do sortowania odpadéw umieszczono w hali w ksztatcie litery ,L”, wymiary hali przedstawiono
w zataczniku 5. Wysoko$¢ dostepna hali, ze wzgledu na urzadzenia technologiczne wynosi min. 10,0m
(w okapie hali). Roztadunek odpadéw oraz zatadunek na odpadéw na rozrywarke workéw i stacje
nadawcza linii sortowniczej obywac sie bedzie w zasobni znajdujacej si¢ w hali sortowni. Szacunkowa
powierzchnia zasobni na zmieszane odpady komunalne wynosi ok. 725m?2.

2. Instalacja technologiczna przede wszystkim stuzyta bedzie do odzysku odpaddéw ulegajacych
biodegradacii (frakcja 0-90mm), surowcdw wtornych oraz frakcji kalorycznej odpadéw (RDF).

3. Wszystkie urzadzenia linii sortowniczej beda zasilane energig elektryczng. Sterowanie pracg linii
sortownicze] bedzie sie odbywato z pomieszczenia sterowni wewnatrz hali.

4. Przewiduje sie transmisj¢ danych ze sterowni w hali sortowni do pokoju kierownika zaktadu
w istniejacym zapleczu biurowo-administracyjnym.

5. Przewiduje sie wizualizacje procesu sortowania.

6. Wszystkie urzadzenia zostaty dostosowane do pracy ze zmieszanymi odpadami komunalnymi
0 zmieniajacym si¢ sktadzie i gestosci 80-300kg/m?.

7. Pojazdy dostarczajace odpady wjezdza¢ bedq do zasobni przyjecia odpadéw tytem. Przyjeto
jednoczesny roztadunek jednego samochodu o dopuszczalnej tadownosci ok. 26Mg ($mieciarki).

8. Pojazdy odbierajace i przywozace odpady wjezdza¢ bedg do hali sortowni tytem. Do tego celu
przewidziano 8 bram wjazdowych.

9. Obiér konteneréw spod kabiny wstepnej segregacji odbywaé sie bedzie za pomocg hakowca, do tego
celu przewidziano jedng brame.

10. Stanowiska sortownicze w kabinach beda spetniaé zasady ergonomii pracy oraz umozliwi¢ bedg
skuteczne sortowanie odpaddw oraz prace po jednej/dwaéch stronach tasmy.

11. Pod kabinami zaprojektowano odpowiednig przestrzen odbiorczg umozliwiajacg bezposredni zsyp lub
odbiér do boksdw lub do kontenerdw.

12. W przypadku bokséw przestrzen odbiorcza zapewnia mozliwo$¢ przesunigcia  odpadow
z wykorzystaniem wozka widtowego. Boksy pod kabinami zostaty oddzielone, w sposob eliminujacy
mieszanie sie wydzielonych surowcow wtornych. Dopuszcza sie obidr surowcéw wtérych za pomocg
kontenerdw typu koleba.

13. Przywozone odpady zmieszane wytadowywane beda na ptyte wytadowczg znajdujaca sie wewnatrz hali
sortowni, w zasobni na zmieszane odpady komunalne, na poziomie posadzki. Nastepnie za pomocg
tadowarki/chwytaka bedq zatadowywane do rozrywarki workéw, lub bezpo$rednio na nadawe
(w przypadku awarii rozrywarki workow).
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14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

Z przeno$nika taSmowego — nadawy (po rozrywarce workdw) odpady zmieszane transportowane bedq
do kabiny wstepnej segregacji (istniejacej), gdzie wydzielane beda m.in. odpady gabarytowe
i problemowe (niebezpieczne oraz takie ktére mogg zakidcic proces segregaciji) oraz szkto. Kabina
zostata wyposazona w 6 zsypoéw i 8 stanowisk pracy. Zsypy posiadajag mozliwo$¢ ustawienia
konteneréw hakowych o pojemnos$ci min. 30m3.
Rozdziat odpadéw na frakcje granulometryczne odbywac si¢ bedzie na istniejacym obrotowym sicie
bebnowym o oczkach 90mm i 340mm (przewiduje sie przebudowe sita bebnowego, celem wydzielenia
frakcji 90-340mm i frakcji >340mm).
Frakcja drobna 0-90mm, kierowana bedzie pod dziatanie separatora magnetycznego i separatora metali
zelaznych. Po wydzieleniu metali uktadem przeno$nikéw tasmowych frakcja 0-90mm odprowadzona
zostanie do boksu poza halg sortowni, wykonanego z bloczkéw betonowych typu ,LEGIOBLOCK”, skad
zostanie przetransportowana do modutu intensywnej stabilizacji tlenowej (kompostowanie
w zamknietych tunelach — reaktorach, i dojrzewanie na placu kompostowym).
Frakcja nadsitowa o wymiarze >340mm, wydzielona na sicie bebnowym zostanie potgczona
z przenosnikami tasmowymi frakcji 2D po separatorze balistycznym. Wydzielenie z niej surowcdw
wtérnych odbedzie sie w kabinie sortowniczej frakcji 2D.
Frakcja 90-340mm wydzielona na sicie bebnowym skierowana zostanie pod dziatanie separatora metali
zelaznych, i dalej na separator metali niezelaznych — wydzielenie aluminium z strumienia zmieszanych
odpaddéw komunalnych. Przewiduje sie, ze metale zelazne i niezelazne wydzielone na separatorach
skierowane zostang uktadem przenosnikow tasmowych do kabiny doczyszczania metali (2 zsypy, jeden
pracownik), gdzie z strumienia metali oddzielone zostanie balas, zanieczyszczenia i odpady
niebezpieczne (np. baterie). Wydzielone metale magazynowane bedg w kontenerze o pojemnosci
1= 3m3.
Po separatorze metali niezelaznych strumiet odpaddéw skierowany zostanie na separator
optopneumatyczny — NIR 1, gdzie nastgpi pozytywne wydzielenie frakcji kalorycznej (preRDF).
Pozostatos$¢ (balast) zostanie skierowana na drugi separator optopneumatyczny — NIR 2, na ktérym
zostanie wydzielony papier/karton.
Frakcja kaloryczna (preRDF) wydzielona na separatorze optopneumatycznym NIR 1 skierowana
zostanie na separator balistyczny, na ktorym wydzielona zostanie frakcja ciezka — toczaca sie (3D)
i frakcja lekka - ptaska (2D). Dodatkowo na separatorze balistycznym zostanie wydzielona frakcja
balastowa 0-40mm, ktéra zostanie odebrana kontenerem o pojemnosci 1 — 3md. Za pomocq
przeno$nikow tasmowych frakcja 2D/340mm i 3D zostanie skierowana do zblokowanej kabiny
sortowniczej. Przewiduje sie nastepujace stanowiska sortownicze:
— linia na frakcji 2D/340mm

e 2 zsypy — wydzielenie foli LDPE transparentnej,

e 2 zsypy — wydzielenie foli LDPE mix,

e 2 zsypy — wydzielenie papieru mix,

e 2 7zsypy — wydzielenie kartonu/tektury,

e 22zsypy — wydzielenie papieru gazetowego,

e 2 zsypy — wydzielenie balastu,

e automatyczny zsyp na RDF.

— linia na frakcji 3D:

e 2 zsypy — wydzielenie PET transparentnego,

e 2 zsypy — wydzielenie PET niebieskiego,

e 27zsypy — wydzielenie PET mix/zielonego,

o 2 2zsypy — wydzielenie PEHD/chemii gospodarczej,

e 2 zsypy — wydzielenie opakowan wielomateriatowych (TETRA, PS/PP),
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e 2zsypy - wydzielenie balastu,
e automatyczny zsyp na RDF.
— linia na frakcji papier/karton po NIR 2:
e 2 zsypy — wydzielenie kartonu,
e 22zsypy — wydzielenie papieru gazetowego,
e 2zsypy - wydzielenie RDF/balastu,
e automatyczny zsyp na papier mix.

21. Balast po pierwszym separatorze optopneumatycznym (NIR 1) trafi na drugi separator
optopneumatyczny (NIR 2), gdzie zostanie wydzielony pozytywnie papier oraz karton. Balast po drugim
separatorze optopneumatycznym (NIR 2) skierowany zostanie do kabiny doczyszczania. Przewiduje sie
w tym uktadzie nastepujgce stanowiska sortownicze:

o 27zsypy — tekstylia/ frakcja organiczna,
e 2 zsypy —drewno/inne.

Balast po linii sortowniczej gromadzony bedzie w boksie wykonanym z bloczkéw betonowych typu:

,LEGIOBLOCK". Skad zostanie przetransportowany na kwatere sktadowiska.

22. Wysegregowane odpady, o charakterze surowcéw wtornych, w kabinach sortowniczych podawane bedg
przeno$nikiem kanatowym do prasy belujgcej:

a) lokalizacja i dlugo$¢ przenosnika kanatowego zapewni mozliwo$¢ podawania na niego
wydzielonych surowcdw wtdrnych,

b) podawanie surowcow nastepowac bedzie poprzez wozek widtowy.

23. Jako sprzet uzupetniajacy przewiduje sie:

a) przeno$niki, w ilosci niezbednej, o dostosowanej szerokosci i konstrukcji do utrzymania ciagto$ci
pracy i wydajnosci linii sortownicze;j,

b) pojemniki otwarte samowysypowe - typu koleba pod separator balistyczny, kabine
doczyszczania metali i balastu po NIR 2 w iloSci min. 14 szt. o pojemnoéci 1 - 3m? dostosowane
do transportu za pomocg wézka widtowego,

C) kontenery hakowe na odpady wykonane wg normy DIN 30722 o pojemnosci min. 30mé,
szerokosci normatywnej 2,3 m w ilosci min. 2 szt.

d) inne pojemniki i kontenery niezbedne dla utrzymania w ciggtosci linii do segregacji odpadow.

Zamaszynowienie hali sortowni odpadow przedstawiono w Zatgczniku 3A, natomiast przekroje przez hale
sortowni odpadow w Zatgczniku 4.

4.6 Opis techniczny urzadzen wchodzacych w skiad instalacji do mechanicznego przetwarzania
odpadow

W tabeli ponizej przedstawiono wstepny dobor urzadzen technologicznych dla projektowanej instalacji
mechanicznego sortownia odpadow:
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Tabela 7. Proponowany dobor urzadzen dedykowanych do opisywanej instalacji

ZRODLO | MOC | ZAKLADANA WYDAJNOSC
URZADZENIE ZASILANIA | [kW] URZADZENIA [Mg/h] WYBRANY TYP URZADZENIA/UWAGI
LINIA MECHANICZNEGO SORTOWANIA ODPADOW
Rozrywarka workéw EN g | O LoW ey o KIVERCOMMATTIHISSEN Iub réwnowazny
nasypowej odpadéw 200kg/m?

giﬁ'}i‘;ywsn?p”ej segregaci= | gn 30,0 ISTNIEJACA producent: KIVERCO
ISTNIEJACE producent: KIVERCO

Sito bebnowe 90mm/340mm EN 25,0 | ok.15Mg/h w drugim etapie planowan_a Je.St przebudowa
sita bebnowego, i wyposazenie go w
segment o $rednicy oczek 340mm

Separator metali zelaznych :

(frakcja 0-90mm) EN 3,0 ISTNIEJACE producent: KIVERCO

Separator metali zelaznych :

(frakcja 90-340 mm) EN 3,0 ISTNIEJACE producent: KIVERCO

Separator metali niezelaznych , .

(frakcja 0-90 mm) EN 8,0 STEINERT lub réwnowazny

Separator metali niezelaznych , .

(frakcja 90-340 mm) EN 8,0 STEINERT lub réwnowazny

Separator optopneumatyczny PELLENC ST MISTRAL/TITECH AUTOSORT

EN 16,0 : .
NIR1 lub réwnowazny
Separator optopneumatyczny PELLENC ST MISTRAL/TITECH AUTOSORT
EN 16,0 : .

NIR 2 lub réwnowazny

Separator balistyczny EN 50 STADLER Ilub réwnowazny

Stacja sprezarek EN 100,0

e e 5,0 KIVERCO/HORSTMANN lub réwnowazny

nFe/Fe — 2 zsypy

fig';:yd"czyszcza”'a e e 20,0 KIVERCO/HORSTMANN lub réwnowazny

AN TR EA ) EN 1100 KIVERCO/HORSTMANN lub rownowazny

sortownicza — 34 zsypy

Prasa do surowcow wtornych | EN 51,0 PAAL GROUP lub réwnowazny

Przeno$nik taSmowe EN 175,0 KIVERCO/HORSTMANN lub réwnowazny

URZADZENIA MOBILNE
tadowarka/ chwytak ON 1szt. LI SRR e
Inwestora

H.all(owmc- samochod ON st Urzadzenie posiadane przez

ciezarowy Inwestora

Kontenery KP-32 2 szt

Kontener o pojemnosci 1-3m? 14 szt.

Zrodfo: obliczenia wtasne

Dopuszcza sie zastosowanie innych urzadzen technologicznych (nie wymienionych w niniejszym
opracowaniu) spetniajacych minimalne parametry okreslone w niniejszym opracowaniu pod warunkiem
uzgodnienia ich lokalizacji i posadowienia z Projektantem Obiektu.

1. Rozrywarka workéw. Urzadzenie do otwierania workéw z odpadami bedzie wyposazone
w wolnoobrotowy beben rozrywajacy. Urzadzenie bedzie mie¢ mozliwos¢ automatycznego dopasowania
swoich parametréw pracy do wielkosci workow, stopnia ich zapetnienia oraz wielko$ci nadawy.
Rozrywarka workdw bedzie umieszczona na stabilnej konstrukcji nosnej zakotwionej do podtogi hali.
Wydajno$¢ minimalna ok. 15Mg/h przy gestosci odpadow ok. 200kg/m3. Nad rozrywarkg workéw nalezy
zainstalowa¢ wyciag stuzacy do odpylania urzgdzenia.

2. Kabina wstepna. Urzadzenie istniejace, nie przewiduje sie zmiany lokalizacji kabiny wstepne;.

3. Sito bebnowe. Ninigjsze opracowanie zaktada przebudowe istniejacego sita bebnowego. Sito bebnowe
zostanie wyposazone w oczka o S$rednicy 340mm. Dzieki temu mozliwe bedzie wydzielenie
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nastepujacych frakcji odpadéw 0-90mm, 90-340mm i >340mm. Nie przewiduje sie zmiany lokalizaciji sita
bebnowego.

Separator metali zelaznych - frakcja 0-90mm i frakcja 90-340mm. Zaktada sie wykorzystanie dwoch
istniejgcych separatorow metali zelaznych.

Separator metali niezelaznych - frakcja 0-90mm i frakcja 90-340mm. Urzadzenie winno sktadac sie
z przeno$nika tasSmowego z wbudowanym rotorem magnetycznym, stuzacym do oddzielania metali
niezelaznych przez indukowanie w nich pradow wirowych. Przenos$nik tasmowy separatora
zamocowany winien by¢ na amortyzowanych konstrukcjach, wykonanych z profili zamknietych,
przystosowanych do szybkiej wymiany tasmy. Rotor wykonany powinien by¢ jako mimosrodowy wirnik
z wysokoenergetycznych magneséw neodymowych. W pokrywie rotoru zainstalowana winna zosta¢
przegroda, z regulacjg w dwéch ptaszczyznach, stuzaca do rozdzielania strumieni oczyszczonego
surowca i odseparowanych metali niezelaznych. Na urzadzeniu przewiduje sie separacje co najmniej
85% metali niezelaznych zawartych w strumieniu przechodzacych odpadéw. Obudowa separatora
winna by¢ przystosowana do zabudowy w liniach sortowniczych. Separacja metali niezelaznych winna
odbywac¢ sie ze strumieni odpaddw, z ktérych odseparowano juz metale zelazne. Wykonawca winien
dokona¢ doboru parametréw separatora magnetycznego w zalezno$ci od: zaproponowanego
rozwigzania linii technologicznej, rodzaju materiatu, cigzaru, wielkosci, wysokoSci wciggania
i przepustowosci. Nalezy zapewni¢ regulacie predkosci przenosnika doprowadzajacego. Drgania
towarzyszace pracy separatora nie powinny by¢ przenoszone na konstrukcje no$na. Separator winien
mieC mozliwos¢ wylaczenia niezaleznego od pracy ciggu instalacji technologicznej sortowania
w przypadku segregacji odpadéw nie zawierajgcych frakcji metali niezelaznych. Wykonawca dla
zapewnienia obustronnego dostepu dla obstugi, napraw i czyszczenia winien zbudowaC podesty
obstugowe oraz drabiny lub schody.

Separator optopneumatyczny - NIR 1 (wydzielenie tworzyw sztucznych - RDF), NIR 2
(wydzielenie papieru/kartonu). Przewiduje sie zastosowanie na linii mechanicznego sortowania
odpadow dwéch separatoréw optopneumatycznych:
- NIR 1 — separator optopneumatyczny stuzacy do wydzielenia tworzyw sztucznych — RDF z strumienia
zmieszanych odpadéw komunalnych frakcji 90-340mm.
- NIR 2 - separator optopneumatyczny stuzacy do wydzielenia papieru/kartonu z strumienia
zmieszanych odpadéw komunalnych frakcji 90-340mm.
Automatyczny separator optopneumatyczny sktada sig z:
— czujnika (skanera) z systemem lamp i komputerem,
— listwy z dyszami z regulatorem sprezonego powietrza,
— armatury sprezonego powietrza, potaczeniami pomiedzy poszczegOinymi elementami
separatora.
Dodatkowo w sktad kompletnego systemu wchodza:
— komora zasypu (przesyp zapewniajacy rownomierne, jednowarstwowe roztozenie odpadéw na
tasmie),
— przenos$nik przyspieszajacy z konstrukcjg wsporcza czujnika,
— przeno$nik pod czujnikiem z konstrukcjg wsporcza czujnika,
— komora separacyjna,
— kompresor dla separatora wraz z doprowadzeniem i przytaczem sprezonego powietrza do
armatury.
Separatory optopneumatyczne (NIR 1i NIR 2 ) projektuje sie jako separatory dwufrakcyjne.
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Separator balistyczny. Separator wykorzystujacy wiasciwosci materiatow (ciezar wiasciwy i ksztatt) do
ich rozdziatu. Separator balistyczny winien umozliwi¢ podziat wydzielonych tworzyw sztucznych z frakgji
90-340mm na frakcje ciezka-twarda-toczacq sie (np. butelki PET, PE, opakowania wielomateriatowe)
i lekka-migkka-ptaska (np. folia) oraz trzecia frakcje drobng, podsitowa. Poszczegdine frakcje winny
nastepnie trafic na dalszy cigg sortowania automatycznego poszczegélnych frakcji materiatowych.
Urzadzenie powinno zapewni¢ swobodny dostep serwisu do wszystkich elementéw wymagajacych
czyszczenia lub okresowej konserwaciji. Powinno by¢ wyposazone w wymienne pokfady przesiewajace
zapewniajace mozliwo$¢ wyboru rozmiaru frakcji drobnej, podsitowej. Urzadzenie powinno miec
mozliwos¢ mechanicznej regulacji kata nachylanie poktadow przesiewajacych w celu doktadniejszego
okre$lania poszczegoinych frakcji. Wszystkie elementy urzadzenia powinny by¢é wykonane z materiatu
nadajacego sie do pracy przy odpadach.

Kabina sortownicza. Konstrukcja stalowa wykonana z profili hutniczych, na ktérej nadbudowana jest
kabina sortownicza. Konstrukcja trybuny wydziela boksy na surowce wtdrne pod kabinami
sortowniczymi o szerokosci ok. 2,2-2,5m, umozliwiajgcymi odbiér konteneréw typu koleba oraz wjazd
wozka widtowego, celem spychania surowcéw wtérnych do przenosnika kanatowego. Uktad stupdw
nosnych, belek i stezen zapewnia sztywnosS¢ i mozliwo$¢ bezpiecznego posadowienia na trybunie
kabiny sortowniczej. W kabinach przewidziano miejsce na lokalizacje przy kazdym stanowisku pracy
1szt. worka big-bag o pojemnosci 1m3. Sciany i dach wykonane jako warstwowe elementy z blachy
stalowej powlekanej w kolorze biatym z wypetnieniem termoizolujacym o grubo$ci min. 80mm. Stolarka
okienna i drzwiowa wykonana z profili PCV, szyby zespolone co najmniej podwojne. Podtoga
termoizolujaca z wyktadzing przeciwpo$lizgowa. Opér cieplny podtogi nie nizszy od oporu cieplnego
Scian. Wejscie do i wyjscie z kabin zapewniajg drzwi oraz prowadzace do nich schody oraz podesty
z kazdej strony wejécia i wyjscia. Schody i podesty wejéciowe oraz drabinki ewakuacyjne wykonane
z blach stalowych, materiatéw hutniczych i krat zgrzewanych- cynkowanych. Kabina sortownicza
wyposazona w instalacje o$wietleniowg. Warunki dla zastosowanego o$wietlenia, to min. 300 lux
w wykonaniu przemystowym. Instalacja klimatyzacyjna kabiny sortowniczej spetnia nastepujgce
wymagania:

= czerpnia powietrza doprowadzanego winna byC usytuowana w sposdb zapewniajacy
doprowadzenie powietrza Swiezego,

= zastosowany ma by¢ system wentylacji nawiewno-wywiewnej,

. wewnatrz kabiny sortowniczej winno panowac lekkie nadcisnienie w stosunku do cisnienia
panujacego w otaczajacej ja hali,

= ilos¢ powietrza doprowadzonego winna by¢ wieksza od ilosci powietrza odsysanego,

. wentylacja nawiewno-wywiewna powinna zapewni¢ skuteczng min. 20 krotng wymiang
powietrza na godzine,

L] ogrzewanie nawiewne zsynchronizowane z wentylacja,

. na okres letni wymagane jest chtodzenie powietrza,

. instalacja grzewcza zapewni¢ ma temperature minimalng 16° C wewnatrz kabiny sortowniczej,

. instalacja chtodnicza powinna zapewni¢ temperature maksymalng 25° C wewnatrz kabiny
sortowniczej,

. kazde stanowisko pracy sortowaczy winno by¢ wentylowane oddzielnie z mozliwoscig
indywidualnego wytaczenia wentylacji dla danego stanowiska,

= nalezy zapewni¢ odpowiednig i optymalng dla indywidualnego stanowiska pracy predko$c¢
przeptywu powietrza,

. nad przeno$nikami sortowniczymi winny zosta¢ wykonane odciggi,

= czyste powietrze powinno byé podawane ponad gtowami personelu zatrudnionego przy

segregacji odpadow.
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Kabiny sortownicze wyposazone w zamykane leje zsypowe skierowane do boksdw pod kabina. Boksy
pod kabing oddzielone Scianami wykonanymi z blach lub belek drewnianych o grubosci zapewniajacej
trwatos¢, sztywno$¢ i odpornos¢ na uszkodzenia mechaniczne. Przewiduje sie wyposazenie linii
sortowania odpadéw w nastepujace kabiny:

kabina doczyszczania metali — doczyszczenie metali zelaznych i niezelaznych z frakcji 0-90 mm
i 90 — 340 mm po separatorach metali zelaznych i niezelaznych. Odbidr wysegregowanych
metali z kabiny doczyszczania metali za pomocg konteneréw typu koleba, odbiér balastu za
pomocg worka ,big — bag”, przewiduje sie wyposazenie kabiny doczyszczania metali w dwa
zsypy i stanowisko sortownicze dla jednego pracownika.
zblokowana kabina sortownicza - wydzielenie surowcow wtdrnych, komponentdw RDF
i balastu z frakcji 90-340 mm i frakcji >340 mm. Odbidr surowcow wtornych do bokséw pod
kabina, skad zostang za pomoca wozka widtowego zasypane do przenosnika kanatowego.
Zblokowana kabina sortownicza wyposazona bedzie 35 zsypow i ok. 30 pracownikéw —
sortowaczy. Przewiduje si¢ nastepujace stanowiska sortownicze:
— linia na frakcji 2D/340 mm — 13 zsypow: 10 zsypdw na surowce wtdrne, 2 zsypy na balast,

1 zsyp na RDF:

e 2 zsypy — wydzielenie foli LDPE transparentnej,

o 2 zsypy — wydzielenie foli LDPE mix,

o 27zsypy — wydzielenie papieru mix,

e 2 7zsypy — wydzielenie kartonu/tektury,

e 2 zsypy — wydzielenie papieru gazetowego,

e 2 zsypy — wydzielenie balastu,

e automatyczny zsyp na RDF.
— linia na frakcji 3D - 13 zsypow: 10 zsypow na surowce wtorne, 2 zsypy na balast, 1 zsyp

na RDF:

o 2 zsypy — wydzielenie PET transparentnego,

e 2 zsypy — wydzielenie PET niebieskiego,

o 22zsypy — wydzielenie PET mix/zielonego,

e 2 zsypy — wydzielenie PEHD/chemii gospodarczej,

e 2 zsypy — wydzielenie opakowan wielomateriatowych (TETRA, PS/PP),

e 22zsypy - wydzielenie balastu,

e automatyczny zsyp na RDF.
— linia na frakcji papier/karton po separatorze optopneumatycznym NIR 2: 4 zsypy na

surowce wtorne, jeden zsyp na papier mix, 2 zsypy na balast, 1 zsyp na RDF:

e 2 zsypy — wydzielenie kartonu,

e 2 zsypy — wydzielenie papieru gazetowego,

e 2zsypy - wydzielenie RDF,

e automatyczny zsyp na papier mix.
kabina sortownicza na frakcji balastu po separatorze optopneumatycznym NIR 2 — kabing
sortowniczg doczyszczania balastu po NIR 2 zastosowano w celu wysegregowania frakcii
kalorycznej, surowcow wtérnych, itp. z strumienia balastu po separatorze optopneumatycznym
NIR 2. Przewiduje sie odbiér wysegregowanych surowcow wtornych za pomocg kontenerow
typu koleba. Kabina wyposazona w 4 zsypy, obsada to ok. 4 pracownikdw. Przewiduje sie
wysortowanie w kabinie nastepujacych frakcji:

e 2 zsypy - tekstylia/ frakcja organiczna,

e 22zsypy —drewnofinne.
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9. Prasa belowania surowcéow wtérnych. Prasa pracowaC bedzie w ukladzie sterowania
automatycznego i recznego. Materiatem wsadowym do prasy bedg wszystkie frakcje wydzielone
manualnie i automatycznie na linii sortowniczej. Prowadnica dla beli. Bele z prasy bedg odbierane
wozkiem widtowym. Prase nalezy wyposazy¢ w perforator do butelek.

10. Przeno$niki taSmowe. Przenosniki specjalistyczne, dostosowane do transportu odpadoéw komunalnych
niesegregowanych. Konstrukcja przenosnika sktada sie z gietej i skrecanej konstrukcji z blach stalowych
i profili stalowych, o budowie w uktadzie modutowym. Grubos¢ blach konstrukcji podstawowej minimum
4mm, a burt bocznych minimum 3mm. Tasma przeno$nikow odporna na dziatanie ttuszczow i olejow.
Wysoka wytrzymatos$¢ taSmy na rozrywanie (tasma wielowarstwowa EP/400/3).

e EP - tasma poliestrowo-poliamidowa
e 400 - wytrzymatos¢ na rozrywanie w N/mm?
e 3 - ilo$¢ przektadek.

Naped przeno$nikéw realizowany poprzez motoreduktor. Ptynna regulacja obrotow z zastosowaniem
zmiennika czestotliwosci — falownika. W zalezno$ci od funkcji cze$¢ przeno$nikéw posiada naped
w uktadzie rewersyjnym. Napedy przenosnikow, umozliwiajace ich uruchomienie pod petnym
obcigzeniem. Bebny: napedzajacy i napinajacy posiadajace ksztatt zapewniajacy prostoliniowo$¢ biegu
tasmy. Bebny: napedowy i napinajacy wyposazone w tozyska toczne. Oprawy tozyskowe wyposazone
w gniazda smarowe z koncowka stozkowg i zapewniajace mozliwosC smarowania w trakcie pracy
przenosnika przy jednoczesnym zachowaniu odpowiednich norm polskich i europejskich. Co najmniej
beben napedzajacy pokryty oktadzing z gumy dla zapewnienia odpowiedniego tarcia pomiedzy bebnem
a tadma. Napinacz dla tozyska przy bebnie usytuowany w sposdb umozliwiajgcy napinanie bebna
w trakcie pracy przenosnika bez konieczno$ci demontazu oston i urzadzen zabezpieczajgcych przy
jednoczesnym zachowaniu odpowiednich polskich i europejskich norm bezpieczenstwa. Przesypy
wykonane z blachy o grubosci minimum 3mm i wylozone wykladzing trudnoScieralng. Cze$¢
przeno$nikdw wyposazona w ostony gérne oraz ostony pomiedzy burtami bocznymi, a konstrukcjg
podstawowa. Ostony umozliwiajgce dokonywanie kontroli i usuwanie ewentualnie wystepujacych
zanieczyszczen. Kazdy przeno$nik wyposazony w wytacznik bezpieczerstwa. Doprowadzenie do prasy
belujacej dodatkowo zabezpieczone wytgcznikami linkowymi. Podpory przeno$nikow wykonane ze
stabilnych profili stalowych, wyposazone w stopy umozliwiajace regulacje wysokosci (dla kompensacii
nierownosci podtoza). Stopy kotwione do podtoza lub przykrecane do konstrukcji stalowych. Wszystkie
elementy konstrukcyjne z blach i profili stalowych co najmniej: piaskowane do stopnia czystosci 2
(wg PN-ISO 8501-1:2007), malowane warstwg farby podkfadowej 1x40pm oraz warstwa farby
nawierzchniowej 40um, malowanie farbami chemoutwardzalnymi dwukomponentowymi.

11. Sterownia - pomieszczenia nadzoru i kontroli. Sterownia powinna by¢ wyposazona co najmniej w:

a. centralny komputerowy system sterowania z wizualizacjg proceséw technologicznych (praca
przeno$nikdw, praca urzadzen technologicznych, etc.),

b. system wizualizacji pracy linii za pomocg kamer przemystowych z mozliwoscig nagrywania obrazu
(min. 12 obiektéw: zasobnia na odpady komunalne zmieszane wraz z strefg roziadunku,
nadawalrozrywarka workéw, kabina sortownicza wstepna, kabina doczyszczania metali, zblokowana
kabina sortownicza, kabina sortownicza na frakcji balastowej, separatory NIR, segment belowania
surowcow wtornych, boks na frakcje 0-90mm, boks na frakcje balastowa), z mozliwo$cig dalsze

rozbudowy,

c. pomieszczenie nadzoru i kontroli (sterownia) powinna by¢ zaprojektowana zgodnie z przepisami
BHP i ppoz.,

d. pomieszczenie sterowni nalezy wyposazy¢ we wszelkie niezbedne do jej prawidtowego

funkcjonowania instalacje sanitarne (ogrzewanie, wentylacja, etc.), elektryczne i teletechniczne.
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12.

Automatyka i sterowanie. Zamawiajacy wymaga, petnej automatyki i sterowania dla catego procesu
sortowania. Zamawiajacy wymaga transmisji danych do dyspozytorni wraz z wizualizacjg procesu.
Podstawowe parametry systemu sterowania:
cata instalacja powinna by¢ potaczona systemem wytacznikow awaryjnych,
kazde stanowisko winno posiadac¢ wytacznik chwilowego zatrzymania,
w celu unikniecia przepetnienia maszyn i przeno$nikéw w czasie postoju instalacji nalezy zastosowaé
system szybkiego zatrzymania wszystkich pozostatych urzadzen zasypujacych,
w momencie wytaczenia ktoregokolwiek z urzadzen, wszystkie urzadzenia przed nim powinny zosta¢
wytgczone,
sterowanie pracg instalacji powinno byé zoptymalizowane tak, aby w przypadku wystapienia przestojow
w pracy mozliwy byt szybki powrot do prawidtowego stanu pracy instalacj,
przed rozruchem instalacji w cyklu automatycznym w hali musi by¢ wyraznie styszalny sygnat
ostrzegawczy. Dziatanie instalacji powinno by¢ sygnalizowane krecaca sie lampg sygnalizacyjng
(Swiattlem pomaranczowym),
sterowanie musi gwarantowa¢ dziatanie instalacji w cyklu automatycznym w przypadku wytaczenia
okreslonego urzadzenia np. separatora magnetycznego,
jezeli w cyklu automatycznym urzadzenie zostanie zatrzymane z ktoérego$ miejsca obstugowego przy
pomocy wytacznika awaryjnego nastapi zatrzymanie catej instalacji,
instalacja do segregacji powinna zosta¢ zaplanowana dla ciggtego ruchu w cyklu automatycznym bez
bezposredniego nadzoru. System automatyzacji powinien by¢ w zwigzku z tym zaprojektowany na
maksymalng dyspozycyjno$¢ i zminimalizowanie przerw w ruchu instalacii,
sterowanie automatyczne instalacjag powinno odbywaé sie ze sterowni za pomocg komputera
z wizualizacjg procesu technologicznego. Komputer nalezy dobrac¢ tak, aby umozliwiat bezproblemowe
dziatanie oprogramowania sterujacego,
obstuga instalacji musi by¢ mozliwa do przeprowadzenia bezpo$rednio na przedstawionym na ekranie
schemacie technologicznym. Dla przejrzystosci schematu oprogramowanie musi zapewnia¢ mozliwo$¢
podziatu gtéwnego schematu technologicznego na podgrupy. Podgrupy te powinny by¢
przyporzadkowane poszczegdlnym czesciom instalacji. Wszystkie wazne dane musza by¢ zbierane
i przechowywane w pamieci dyskowej. Do waznych danych nalezy zaliczy¢ m. in.: zgtoszenia awarii,
wejscia do systemu sterowania, czy tez ingerencje w przebieg pracy instalacji. Te dane muszg by¢
widoczne dla uzytkownika instalacji oraz musi by¢ mozliwo$¢ ich eksportu do formatu obstugiwanego
przez powszechnie uzywane arkusze kalkulacyjne lub edytory tekstu, a takze mozliwo$¢ wydruku,
liczniki czasu pracy w programie nalezy przewidzie¢ dla ukfadu zatadowczego oraz prasy belujacej.
W przypadku zaistnienia sytuacji awaryjnej program zapewni powiadomienie uzytkownika o alarmie na
ekranie wraz z sygnatem dzwigkowym, umozliwi wydruk protokotu z datq i czasem,
wszystkie kroki obstugowe muszg by¢ zapisane w raporcie. Raport powinien zawieraé przynajmniej
nastepujgce zdarzenia:

o czasy wigczenia i wytgczenia instalacii,

o zgloszenia i protokoty wytaczenia alarmoéw,

o zalogowanie z nazwiskiem uzytkownika, datg i godzina,

o wylogowanie z nazwiskiem uzytkownika, datg i godzing.

4.7 Opis techniczny hali sortowni odpadéw

Przewiduje sie instalacje technologiczne zabudowane w hali w ksztatcie litery ,L". Wymiary hali

przedstawiono na zatgczniku 5. Wysoko$¢ dostepna hali ze wzgledu na urzadzenia technologiczne: min.10,0m
(wysoko$¢ hali w okapie). Zaproponowano 8 bram wjazdowych do hali. Uktad bram i pojazdy poruszajace sie
przez te bramy przedstawiono na zatgczniku 5. Przyjeto hale nieogrzewang. W hali sortowni pracowa¢ bedq
urzadzenia o nastepujacym zakresie temperatur pracy:
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e rozrywarka workow: -25°C do +35°C,

o przeno$niki tasmowe: -30°C do +40°C,

o sito bebnowe: -30°C do +40°C,

e separatory metali zelaznych i metali niezelaznych: -20°C do +40°C,

e separatory optopneumatyczne: -10°C do +45°C,

e Uurzadzenia automatyki i sterownia (szafy sterujace) - w zaleznosci od wymogéw Dostawcy nalezy
lokalnie zabezpieczyé przed przemarzaniem (zastosowanie nagrzewnic punktowych, izolowanych
pomieszczen, efc.).

W przypadku pozostatych urzadzen mechanicznych, do obowigzkow Dostawcy kompletnej linii
technologicznej, nalezy zabezpieczenie ich przed negatywnym oddziatywaniem niskich temperatur poprzez
odpowiednie dobranie oleju w przekfadniach (dla zakresu temperatur pracy -30°C do +40°C), zastosowanie tzw.
.programu pracy zimowej’. Dostawca kompletnej linii technologicznej powinien przewidzie¢ wyposazenie linii
w tzw. ,program pracy zimowej", ktdry w przerwie pracy Zaktadu np. w godzinach nocnych przy temperaturach
ujemnych zatacza urzadzenia automatycznie na kilka minut co ma eliminowa¢ ma ryzyko przymarzania tasm do
konstrukcji przeno$nikdw.

Dostawca kompletnej linii technologicznej powinien zabezpieczyé szafy elektryczne i sterownicze
poprzez wyposazenie ich w dodatkowe podgrzewanie, a przy wyzszych temperaturach nalezy stosowaé
dodatkowe wymuszone wentylowanie. Pozwoli to zwiekszy¢ (w przypadku stwierdzenia takiej potrzeby) zakres
dziafania tych urzadzen w przedziale temp od -25°C do +30°C.

W oparciu o powyzsze informacje do Projektanta Obiektu nalezy zapewnienie odpowiedniej temperatury
wewnatrz hali.

W hali umieszczona sterownia oraz sanitariaty dla pracownikéw. Podtgczenie energetyczne poprzez
doprowadzenie przytacza elektrycznego ze stacji transformatorowe.

Do hali sortowni trafia¢ bedg odpady komunaine zmieszane. Obiekt zostat podzielony na kilka czesci
0 nastepujacych funkcjach:
- sortownie zmieszanych odpaddw komunalnych,
- komunikacyjna,
- magazynowg (zasobnia na odpady).

Sortownia zmieszanych odpadéw komunalnych — wyposazona w linie do segregacji wraz z zespotem
niezbednych urzadzen typu przenoéniki i kontenery. W sktad linii wchodzi¢ bedg nastepujace maszyny
i urzadzenia: rozrywarka workdw, nadawa (istniejaca), kabina wstepna (istniejgca) wyposazona w 6 zsypow i 8
stanowisk sortowniczych, w ktérej wydzielane bedg szkto, odpady tarasujace i niebezpieczne. Na sicie
bebnowym (po przebudowie i wyposazeniu go w oczka o Srednicy 340mm) nastapi rozdziat na trzy frakcje:
0-90mm, 90-340mm i >340mm. Frakcja 0-90mm kierowana bedzie pod pole dziatania separatora
magnetycznego i separatora metali niezelaznych. Wydzielone metale zelazne i niezelazne skierowane zostang
do kabiny doczyszczania, w ktdrej zostang wydzielone czyste metale i balast. Natomiast frakcja 0-90mm
skierowana zostanie uktadem przeno$nikéw taSmowych do boksu na zewnatrz hali. Boks na frakcje 0-90mm
wykonany zostanie z bloczkéw betonowych typu ,LEGIOBLOCK”.

Odpady frakcji >340mm, kierowane bedg wraz z frakcjq 2D z separatora balistycznego do kabiny sortowniczej,
w ktdrej wydzielonej zostang surowce wtérne, balast i RDF.

Odpady frakcji 90-340mm z sita bebnowego, kierowane bedq uktadem przeno$nikéw tasmowych najpierw pod
pole dziatania separatora metali zelaznych, potem na separator metali niezelaznych, i na uktad separatoréw
optopneumatycznych i separator balistyczny. Wydzielone na uktadzie separatoréw optopneumatycznych
poszczegoine frakcje surowcdw wtdrnych trafig kabiny sortowniczej, gdzie zostang wysortowane surowce wtére,
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RDF oraz balast. Metale niezelazne i zelazne wydzielone na separatorach trafig do kabiny doczyszczania (jedno
stanowisko sortownicze).

Surowce wtorne, oraz RDF zgromadzone zostang w boksach pod kabing sortownicza, skad zostang podane
przenosnikiem kanatowym na prase do surowcdw wtdérnych (przewiduje sie zastosowanie prasy wyposazonej
w perforator). Uklad podania odpadéw na prase przewidziano tak, aby omina¢ za pomocg przeno$nika
rewersyjnego prase, podczas odbierania RDF-u. RDF odbierany bedzie do kontenera. Wydzielony balast
uktadem przeno$nikéw skierowany zostanie do kabiny sortowniczej, gdzie zostang wysortowane jeszcze
pozostate surowce wtdrne i frakcja kaloryczna. Reszta balastu trafi do boksu wykonanego z bloczkow
betonowych typu ,LEGIOBLOCK”, skad odebrana zostanie na sktadowisko.

Zamaszynowienie hali sortowni odpaddw przedstawiono na zataczniku 3A, natomiast przekroje przez hale
sortowni przedstawiono na zatgczniku 4.

Czes¢ komunikacyina — obejmuje dojazdy (bramy) do konteneréw ustawionych pod kabing wstepnej segregacii
odpadoéw. Przewiduje sie, ze samochody ciezarowe podjezdza¢ bedq tylem do miejsca ustawienia kontenerow.
Surowce wtorne wysortowane w kabinie sortowniczej odbierane beda do bokséw, skad trafig do przenosnika
kanatowego i do prasy do surowcow wtornych. Metale Zelazne i niezelazne odbierane beda z kabiny
doczyszczania za pomocg wozka widtowego w kontenerach typu koleba. Surowce wtorne wydzielone w kabinie
doczyszczania balastu obierane bedg za pomocg wdzka widtowego w kontenerach typu koleba. W obszarze
bokséw na surowce wtorne pod kabing sortowniczg przewiduje sie miejsce do pracy wédzka widtowego. Ponadto
w hali sortowni przewidziano powierzchnie komunikacyjna tadowarki (chwytaka), pracujacej w zasobni odpaddw.
Dodatkowo zabezpieczono powierzchnie komunikacyjng dla wézka widtowego pracujacego przy prasie surowcow
wtornych. Wejscia w postaci schodkéw nalezy zaprojektowaé do sterowni i kabin sortowniczych. Urzadzenia
technologiczne powinny by¢ w miare mozliwosci potaczone ze sobg podestami, umozliwiajacymi komunikacje
wewnatrz hali. Urzadzenia technologiczne, a wiec: separatory metali Zelaznych, niezelaznych, separatory
optopneumatyczne, separator balistyczny, kabiny sortownicze i prase surowcow wtérnych, nalezy wyposazy¢
w drabiny i pomosty komunikacyjne, technologiczne i konserwacyjne (utatwiajace ewentualne naprawy
i konserwacje) potaczone w jeden ciag z istniejgcym uktadem podestéw, zgodnie z obowigzujacymi przepisami
w zakresie BHP. W hali pracowa¢ beda nastepujace urzadzenia mobilne:
a. tadowarka (chwytak),
b. Samochody ciezarowe (hakowiec, $mieciarka),
c.  Wozki widlowe.
W zakresie Wykonawcy lezy takze wykonanie niezbednych prac i opracowan zwigzanych z.:
e przeprowadzeniem rozruchu technologicznego wybudowanej instalacii,
e szkoleniem zatogi,
e opracowaniem instrukcji eksploatacii linii sortowniczej,
e opracowaniem instrukcji BHP.

4.8 Planowane zatrudnienie dla projektowanej sortowni

W ponizszej tabeli przedstawiono szacunkowaq ilos¢ pracownikéw sortowni dla jednej zmiany roboczej,
w przyjetym uktadzie technologicznym hali sortowni odpadow. W zwigzku z tym, ze na istniejacej instalacji
zatrudnieni sg juz pracownicy, ponizszg tabele nalezy traktowaé jako wytyczng do projektowania zaplecza
socjalnego, po uzgodnieniu rzeczywistej liczby pracownikow z Inwestorem.

33



oprac. ProGEQ sp. z 0.0. Wroctaw, 09.2016

Tabela 8. Szacunkowa struktura zatrudnienia

Lp. Funkcja Podstawowe zadanie llos¢ Kwalifikacje
0sob
Dyspozytor - | Kierowanie personelem zatrudnionym na Mechanik/elektryk
mistrz zmiany linii technologicznej sortowania odpadéw, Wyksztatcenie ~ min.  $rednie
sterowanie  prawidtowg pracg linii techniczne, uprawnienia do obstugi
1. sortowniczej i kompostowni, nadzér nad 1 urzadzen elektrycznych do 1kV.
pracq urzadzen. Znajomo$¢  obstugi  komputera,
znajomos$¢ oprogramowania
Microsoft Office.
Operator Zatadunek odpaddéw na stacje nadawcza, Mechanik, uprawnienia do obstugi
tadowarki wydzielenie identyfikowalnych odpadéw tadowarki kotowej z osprzetem
2 [chwytaka gabarytowych, biezaca obstuga i 9 teleskopowym.
' konserwacja  tadowarki,  zatadunek
surowcow wtérnych na nadawe.
Odbior frakcji 0-90mm z boksu.
Operator  wdzka | Odbiér kontenerdw — koleb z kabiny Mechanik, stosowne uprawnienia
3 widtowego doczyszczania metali, kabiny 1 do obstugi wozkdw widtowych.
' doczyszczania balastu i spod separatora
balistycznego.
Operator  wdzka | Odbiér sprasowanych bali, przepychanie Mechanik, stosowne uprawnienia
4 widtowego (z | surowcéw na przeno$nik kanatowy do 1 do obstugi wozkdw widtowych.
" | lemieszem oraz | prasy, biezaca obstuga i konserwacja
szczgkami) wozka widtowego z osprzetem.
Operator prasy Obstuga prasy belujacej i przeno$nikow Elektryk/mechanik
5. nadawczych do  prasy, biezaca 1 Wyksztatcenie
konserwacja w/w urzadzen zawodowe zasadnicze
Kierowca Odbior i transport kontenerdw do miejsca Mechanik, prawo jazdy kat. C.
samochodu przeznaczenia w zaleznoSci od rodzaju
6. | ciezarowego znajdujgcego sie w nich materiaty, 1
zhakowca” biezaca  obstuga i  konserwacja
samochodu - hakowca
Personel Utrzymanie ruchu, prace serwisowe, Elektryk/mechanik, uprawnienia do
7 utrzymania ruchu | biezaca obstuga urzadzen i instalacji, 1 obstugi urzadzen elektrycznych do
' wykonywanie  drobnych  napraw i 1kV
przegladow urzadzen.
Personel Segregacja surowcoéw  wtdérnych w Brak szczegdlnych wymagan
sortujacy kabinach sortowniczych, prace
porzadkowe w hali sortowni.
Nadawa odpadow (wydzielanie odpadow 1
problemowych, wielkogabarytowych)
Kabina wstepnej segregacji (wydzielanie 4-6
gabarytow, szkla, kartonu, odpadéw
8 niebezpiecznych, itp.)
Kabina doczyszczania metali Zelaznych i 1
niezelaznych
Zblokowana kabina sortownicza: frakcja | 13-27
2D, frakcja 3D, papier/ karton po NIR 2,
frakcja >340mm
Kabina doczyszczania frakcji balastowe; 2-4
Suma: 27-47

Zrédfo: obliczenia wiasne
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Zatrudnienie pracownikdw na jednej zmianie roboczej dla opisywanej w niniejszym projekcie instalacii
sortowania odpadow wynosi¢ bedzie ok. 27-47 osob. Przewiduje si¢ zatrudnienie ok. 19- 39 sortowaczy na
zmiane w zaleznosci od przyjetego wariantu obsady kabin sortowniczych (w wariancie minimalnym jest to ok.19
sortowaczy na zmianeg, w wariancie maksymalnym obstawy kabin sortowniczych jest to ok. 39 osdb).

4.9 Wytyczne budowlane dla hali sortowni odpadow

4.9.1  Przyjmowanie i odbieranie odpadéw z hali sortowni odpadéw — wytyczne w zakresie bram,
otwordw, kanatéw technologicznych, ewentualnych przegréd, przepierzen i komunikacji wewnatrz hali
sortowni odpadow

Pojazdy dowozace i wywozace odpady oraz surowce wtdrne do hali sortowni wjezdzajg do hali przez
szereg bram zlokalizowanych w $cianach halli:

— do zasobni na zmieszane odpady komunalne pojazdy wjezdzajq tylem przez dwie bramy — 0 szerokosci
4,5m i wysokosci 6,0m w Swietle,

— po surowce wtdrne zbelowane, oraz kontener na RDF pojazdy wjezdzajg przez dwie bramy szerokosci
4,5m i wysokosci 6,0m w Swietle,

— po kontenery umieszczone pod kabing wstepng pojazdy wjezdzajg przez brame o szerokosci 12,0m
i wysokosci 6,0m,

— dodatkowo nalezy wykona¢ bramy aby umozliwi¢ wjazd wozkow widlowych obstugujacych kabiny
sortownicze, przewiduje sie do tego celu dwie bramy o szerokosci 4,5m i wysokosci 4,0m w $wietle.
Strefy przyjmowania odpaddéw pozawalajg na czasowe przyjecie i magazynowanie zmieszanych

odpaddéw komunalnych. Projektuje sie nastepujaca strefe przyjmowania odpaddw:

—  zasobnia na zmieszane odpady komunalne — powierzchnia ok. 725m2, dopuszcza sie podziat zasobni na
rézne powierzchnie magazynowe za pomocg tymczasowych Scian dziatowych (tzw. system $cian
dziatowych — bloczkéw betonowych prefabrykowanych typu ,LEGIOBLOCK?”),

Zakfada sie wysoko$¢ magazynowania odpadéw w obszarze roztadunku w zasobni nie przekraczajacq
5,0m ($rednio zatozono ok. 3,5-3,7m). Zakltada sie wykonanie Scian oporowych o wysokosci 5,0m, $ciany
oporowe powinny byé zintegrowane z konstrukcja hali sortowni. Sciany oporowe powinny byé zdolne wytrzymaé
uderzenie masy min. 15Mg poruszajacej sie z predko$cig Skm/h.

Bramy nalezy wykonaC jako segmentowe, unoszone pionowo do gory, z napedem elektrycznym
i mozliwoscig recznego otwierania w przypadku braku zasilania. Bramy nalezy wyposazy¢ w $wietliki. Bramy
powinny by¢ zabezpieczone przed mozliwoscig samoczynnego zamkniecia sie.

Lokalizacje bram w hali sortowni odpaddw, powierzchnie sktadowe oraz mury oporowe przedstawiono
w zatgczniku 5.

Otwory technologiczne dla przeno$nikdw tasmowych nalezy wykona¢ zgodnie z wytycznymi budowlanymi
(zatacznik 5). Kanaly technologiczne w hali sortowni odpadéw nalezy wykona¢ zgodnie z wytycznymi
budowlanymi (zatacznik 5).

Okreslenie ilosci drzwi i ich rozktadu nalezy do zakresu obowigzkow Projektanta Obiektu i powinno
zostaé wykonane zgodnie z obowiazujacymi przepisami BHP oraz ppoz.

4.9.2  Powierzchnia niezbedna hali - rozmiary hali

Przewiduje sie zaprojektowanie linii do sortownia odpadéw zmieszanych w hali o ksztatcie litery ,L”.
Zaktada sie wysoko$¢ dostepna hali ze wzgledu na urzadzenia technologiczne min. 10,0m (w okapie hali). Obrys
hali i wytyczne budowlane przedstawiono w zatgczniku 5.
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49.3  Wytyczne wykonania o$wietlenia hali

Nalezy zaprojektowaC o$wietlenie sztuczne i naturalne dla hali sortowni odpadow. Nalezy zapewni¢
natezenie o$wietlenia zgodnie z obowigzujacymi przepisami i normami. Zaprojektowanie i wykonanie o$wietlenia
hali sortowni (w tym instalacji oSwietlenia ewakuacyjnego) nalezy do Projektanta Obiektu. Podczas projektowania
o$wietlenia obiektéw hali sortowni nalezy uwzgledni¢ wysoko$¢ dostepng hali (zatacznik 5). Wykonanie
o$wietlenia kabin sortowniczych, wykonanie os$wietlenia bokséw pod kabinami sortowniczymi, o$wietlenie
kanatoéw technologicznych (instalacja 24V) lezy w zakresie Dostawcy i Wykonawcy linii sortownicze;.

4.9.4  Wytyczne wykonania ukiadu wentylacji mechanicznej i ogrzewania kabin sortowniczych

Wentylacie w hali sortowni nalezy zaprojektowaé zgodnie z obowigzujacymi przepisami i normami.
Wykonanie wentylacji i ogrzewania kabin sortowniczych nalezy do zakresu Dostawcy kabin sortowniczych.
Przewiduje sig trzy centrale wentylacyjne z rekuperacjq oraz z chtodzeniem. Kabina wstepna wyposazona
w istniejacq instalacje wentylacji i ogrzewania, ktérg nalezy potaczy¢ z projektowanym uktadem wentylacja
i ogrzewania kabin sortowniczych. Lokalizacje central wentylacyjnych przedstawiono w zatgczniku 5.

Projektant obiektu zaproponuje przebieq kanatéw wentylacyjnych o $rednicach i wymiarach
uwzgledniajacych zakladane przeplywy i przepustowosci. Dostawca kompletnej linii technologicznej
musi_zweryfikowaé podane przebiegi kanatdw, $rednice i w przypadku koniecznos$ci, w konsultacji
z projektantem obiektu wprowadzi¢ niezbedne zmiany i modyfikacie.

4.9.5 Wytyczne wykonania uktadu odpylania w hali sortowni

Zalecane miejsca i urzadzenia ktore nalezy uwzgledni¢ przy projektowaniu instalacji odpylajace;
przedstawiono w zataczniku 5. Wydajno$ci i zakresy poszczegdinych odciggdw instalacji odpylajacej moga ulec
zmianie w zaleznosci od planowanej przepustowosci instalacji do przetwarzania odpadéw oraz od
zastosowanych rozwigzan technologicznych.

Projektant obiektu zaproponuje przebieq kanatéw odpylajacych o $rednicach i wymiarach
uwzgledniajacych zakladane przeptywy i przepustowosci. Dostawca kompletnej linii technologicznej
musi_zweryfikowa¢ podane przebiegi kanatdw, Srednice i w przypadku koniecznosci, w_konsultacji
z projektantem obiektu wprowadzi¢ niezbedne zmiany i modyfikacije.

49.6 Wytyczne wykonania posadowienia pod maszyny i urzadzenia oraz posadzek w hali sortowni

W hali sortowni odpadoéw nalezy zaprojektowaé posadzke przemystowg o no$nosci min. 60 kN/m2
Posadowienie nalezy wykona¢ pod prase belujaca.
Dia istniejagcego sita bebnowego zakfada sie wykorzystanie istniejacych fundamentéw. Jezeli ze
wzgledow technicznych nie bedzie mozliwe wykorzystanie istniejqacego fundamentu dla sita bebnowego
do obowiazku Projektanta hali nalezy wykonanie nowego projektu fundamentu sita, w oparciu o wytyczne
Dostawcy sita bebnowego.
Pozostate urzadzania nalezy posadowi¢ na konstrukcjach wsporczych. Wytyczne dotyczace posadowienie
urzadzen technologicznych przedstawiono w zatgczniku 5.

UWAGA!

Zalacznik 5 zawiera wytyczne posadowienia konkretnych typow urzadzen technologicznych, wymagane
jest aby dostawca kompletnej linii technologicznej w przypadku zastosowania urzadzen innych niz
wskazane w niniejszym opracowaniu uzgodnit je z Projektantem Obiektu.

4.9.7 Wytyczne w zakresie pomieszczenia sterowni wewnatrz hali sortowni

Sterowanie linig technologiczng odbywacé sie bedzie z pomieszczenia sterowni zlokalizowanej wewnatrz
hali sortowni odpadéw. Obszar pod lokalizacje sterowni przedstawiono w zataczniku 5. Pomieszczenie sterowni
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powinno posiadac 2-3 stanowiska biurowe dla personelu nadzoru. Pomieszczenie sterowni nalezy zaplanowaé
w taki sposdb, aby mozliwa byta obserwacja jak najwiekszego fragmentu linii sortowni. W celu podwyZzszenia
komfortu pracy nalezy przewidzie¢ w pomieszczeniu sterowni wykonanie okien o podwyzszonej izolacii
dzwigkowej. Pomieszczenie sterowni nalezy wyposazy¢ w wentylacje i klimatyzacje zgodng z obowigzujgcymi
normami i przepisami. W pomieszczeniu sterowni nalezy zlokalizowaé centralny komputer sterujgcy linig
sortowniczg. W sterowni znajdowaC sie beda réwniez szafy sterownicze obstugujgce system kontroli i
monitoringu linii sortowni odpadéw.

W obrebie pomieszczenia sterowni sugeruje sie wykonanie toalety dla obstugi sterowni. Dla zapewnienia
komunikacji pomiedzy sterownia a budynkiem administracyjnym nalezy przewidzie¢ kabel $Swiattowodowy.
Pomieszczenie sterowni powinno by¢ zaprojektowane zgodnie z przepisami BHP i ppoz.

Nalezy przewidzie¢ takze toalety dla personelu obstugujacego linie sortownicza, w ilosci i lokalizacii
wynikajacej z przepisdw BHP. Peine zaplecze sanitarne i socjalne z szatniami, natryskami, jadalnig nalezy
przewidzie¢ w innej czesci Zaktadu. Ostateczna lokalizacje, wielko$¢ i wyposazenie tego obiektu okresli
Projektant Obiektu.

Wytyczne budowlane dla hali sortowni odpaddw przedstawiono w zatgczniku 5.

5. Bilans mocy dla instalacji mechanicznego przetwarzania odpadéw w Legnicy

Zasilanie elektryczne linii technologicznej segregacji odpadéw odbywaé sie bedzie z Rozdzielnicy
Gtownej NN (RG). Ponizej przedstawiono szacunkowe bilanse mocy dla wybranych wariantéw zamaszynowienia
wymienionych w p. 2.1 niniejszego opracowania:

e WARIANT 1,

e WARIANT 2,

o WARIANT 3A (opisany w niniejszym opracowaniu),
e WARIANT 3C.

Wytyczne dotyczace przylaczen elekirycznych poszczegoéinych urzadzer  technologicznych
przedstawiono w zataczniku 5 (Wytyczne budowlane).

Dokfadny bilans mocy dla projektowanej instalacji bedzie mozna okresli¢ w oparciu od dane od
wybranego Dostawcy technologii, po ustaleniu ostatecznego zamaszynowienia hali sortowni. Ponizsze
bilanse mocy sporzadzono w oparciu o informacje od Dostawcow urzadzen. Zawierajq one tylko zuzycie
energii na potrzeby maszyn wchodzacych w skfad linii technologicznej do sortowania odpadéw.

Tabela 9. Szacunkowy bilans dla Wariantu 1 zamaszynowienia (zatacznik 1).

Lp. Nazwa urzadzenia Zuzycie energii [kW]
1 | Rozrywarka workdw 20,0
2 | Kabina wstepnej segregacji (6 zsypow) 30,0
3 | Sito bebnowe ($r. oczek 90mm) 25,0
4 | Separator metali zelaznych na linii frakcji 0-90mm 3,0
5 | Separator metali Zelaznych na linii frakcji >90mm 3,0
6 | Przeno$niki taSmowe (L=0k. 95 mb) 35,0
7 | RAZEM 116,0
8 |Rezerwa (10%) 12,0
9 | SUMA (p.7 +p.8) 128,0

Zrédto: obliczenia wiasne
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Tabela 10. Szacunkowy bilans dla Wariantu 2 zamaszynowienia (zatacznik 2).

Lp. Nazwa urzadzenia Zuzycie energii [kW]
1 | Rozrywarka workow 20,0
2 | Kabina wstepnej segregacii (6 zsypow) 30,0
3 | Sito bebnowe ($r. oczek 90/340mm) 25,0
4 | Separator metali zelaznych na linii frakcji 0-90mm 3,0
5 | Separator metali zelaznych na linii frakcji 90-340mm 3,0
6 | Separator metali niezelaznych na linii frakcji 90-340mm 8,0
7 | Separator optopneumatyczny 16,0
8 | Separator balistyczny 50
9 | Kabina sortownicza (frakcja 2D, 6 zsypow) 30,0
10 | Kabina sortownicza (frakcja 3D, 6 zsypow) 30,0
11 | Prasa do surowcow wtérnych 51,0
12 | Rozdrabniacz wstepny 300,0
13 | Separator metali zelaznych — na linii RDF 3,0
14 | Prasokontenery 2 szt. 15,0
15 | Stacja sprezarek 50,0
16 | Przenosniki taSmowe (L= ok. 335mb) 118,0
17 | RAZEM 707,0
18 | Rezerwa (10%) 71,0
19 | SUMA (p.17 + p.18) 778,0

Zrodfo: obliczenia wtasne
Tabela 11. Szacunkowy bilans dla Wariantu 3A zamaszynowienia (zatacznik 3A).

Lp. Nazwa urzadzenia Zuzycie energii [kW]
1 | Rozrywarka workdw 20,0
2 | Kabina wstepnej segregacji (6 zsypow) 30,0
3 | Sito bebnowe ($r. oczek 90/340mm) 25,0
4 | Separator metali zelaznych na linii frakcji 0-90mm 3,0
5 | Separator metali Zelaznych na linii frakcji 90-340mm 3,0
6 | Separator metali niezelaznych na linii frakcji 0-90mm 8,0
7 | Separator metali niezelaznych na linii frakcji 90-340mm 8,0
8 | Kabina doczyszczania metali 50
9 | Separator balistyczny 50
10 | Separator optopneumatyczny NIR 1 16,0
11 | Separator optopneumatyczny NIR 2 16,0
12 | Zblokowana kabina sortownicza (frakcja 3D, frakcja 2D/340mm, papier/karton po NIR 2, 35 zsypdw) 110,0
12 | Prasa do surowcow wtornych 51,0
13 | Kabina doczyszczania balastu (4 zsypy) 20,0
14 | Stacja sprezarek 100,0
15 | Przeno$niki taSmowe (L= ok. 495mb) 175,0
16 | RAZEM 595,0
17 | Rezerwa (10%) 60,0
18 | SUMA (p.16 + p.17) 655,0

Zrédto: obliczenia wiasne
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Tabela 12. Szacunkowy bilans dla Wariantu 3C zamaszynowienia (zatacznik 3C).

Lp. Nazwa urzadzenia Zuzycie energii [kW]
1 | Rozrywarka workow 20,0
2 | Kabina wstepnej segregacji (6 zsypow) 30,0
3 | Sito bebnowe (sr. oczek 90/340mm) 25,0
4 | Separator metali zelaznych na linii frakcji 0-90mm 3,0
5 | Separator metali zelaznych na linii frakcji 90-340mm 3,0
6 | Separator metali niezelaznych na linii frakcji 90-340mm 8,0
7 | Separator balistyczny 50
8 | Zblokowana kabina sortownicza (frakcja 3D, frakcja 2D/340mm, 26 zsypéw) 110,0
9 | Prasa do surowcéw wtérnych 51,0
10 | Przeno$niki taSmowe (L= ok. 288mb) 101,0
11 | RAZEM 356,0
12 | Rezerwa (10%) 36,0
13 | SUMA (p.11 + p.12) 392,0

Zrédto: obliczenia wtasne

Zuzycie energii elektrycznej dla projektowanej instalacji obliczono opierajac sie o dane producentow
poszczegolnych maszyn. W zalezno$ci od wyposazenia hali sortowni zuzycie energii elektrycznej wynosi od ok.
128 kW (wariant 1) do ok. 778 kW (wariant 2 wyposazony energochtonny rozdrabniacz wstepny). Linia sortowni
rekomendowana w wariancie 3A zuzywa ok. 655 kW, dla wariantu 3C jest to odpowiednio ok. 392 kW.
Przedstawione zuzycie energii ma charakter szacunkowy, dokfadny bilans energii sporzadzony zostanie na
etapie projektu budowlanego, po doborze konkretnych urzadzen i maszyn.

6. Naktady inwestycyjne na czes$¢ technologiczng instalacji mechanicznego przetwarzania
odpadéw w Legnicy
Szacowane naktady inwestycyjne na cze$¢ technologiczng instalacji mechanicznego przetwarzania

odpadéw w Legnicy (urzadzenia technologiczne, uktad przenosnikéw wraz z kabinami sortowniczymi)
przedstawiono w tabelach ponizej. Rozpatrywano nastepujgce warianty wymienione w p. 2.1 niniejszego

opracowania:
e WARIANT 1,
e WARIANT 2,
o WARIANT 3A (opisany w niniejszym opracowaniu),
o WARIANT 3C.

Przedstawione ponizej naktady inwestycyjne na cze$¢ technologiczng instalacji mechanicznego
przetwarzania odpadéw w Legnicy majq charakter szacunkowy. Niniejsze zestawienia sporzadzono na
podstawie ofert cenowych dostawcéw urzadzen aktualnych na czas sporzadzenia niniejszego
opracowania oraz doswiadczen w wycenie podobnych instalacji. Z uwagi na zmieniajace sie kursy walut i
ceny rynkowe maszyn i urzadzen wyceny te moga ulec zmianie. Okreslenie dokfadnych kosztéw zakupu
maszyn i urzadzen mozliwe bedzie na podstawie przedstawionej przez Wykonawce oferty, po wybraniu
Wykonawcy instalacji mechanicznego przetwarzania odpadéw.
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Tabela 13. Szacowane nakfady inwestycyjne dla Wariantu 1 zamaszynowienia (zatacznik 1).

Lp. Nazwa urzadzenia Przyjeta cenna netto [PLN]
1 | Rozrywarka workdw 650 000
2 | Kabina wstepnej segregacii (6 zsypdw) - istniejaca
3 | Sito bebnowe ($r. oczek 90mm) - istniejace
4 | Separator metali zelaznych na linii frakcji 0-90mm - istniejacy
5 | Separator metali zelaznych na linii frakcji >90mm - istniejacy -
6 | Przeno$niki taSmowe (L=0k. 28 mb) — nowe 182 000
7 | RAZEM 832 000
8 | Rezerwa (10%) 83 200
9 | SUMA (p.7 +p.8) 915200

Zrédfo: obliczenia wtasne

Tabela 14. Szacowane naktady inwestycyjne dla Wariantu 2 zamaszynowienia (zatacznik 2).

Lp. Nazwa urzadzenia Przyjeta cenna netto [PLN]
1 | Rozrywarka workéw 650 000
2 | Kabina wstepnej segregacji (6 zsypow) - istniejaca
3 | Sito bebnowe ($r. oczek 90/340mm) - przebudowa 150 000
4 | Separator metali zelaznych na linii frakcji 0-90mm — istniejacy
5 | Separator metali zelaznych na linii frakcji 90-340mm - istniejacy
6 | Separator metali niezelaznych na linii frakcji 90-340mm 260 000
7 | Separator optopneumatyczny 1000 000
8 | Separator balistyczny 300 000
9 | Kabina sortownicza (frakcja 2D, 6 zsypow) 700 000
10 | Kabina sortownicza (frakcja 3D, 6 zsypow) 700 000
11 | Prasa do surowcow wtérnych 720 000
12 | Rozdrabniacz wstepny 1250 000
13 | Separator metali Zelaznych - na linii RDF 90 000
14 | Prasokontenery 2 szt. 100 000
15 | Stacja sprezarek 150 000
16 | Przeno$niki taSmowe (L= ok. 268mb) — nowe (pominigto dtugo$¢ istniejacego uktadu przeno$nikow) 1742 000
17 | RAZEM 7812000
18 | Rezerwa (10%) 781000
19 | SUMA (p.17 + p.18) 8593 000

Zrédfo: obliczenia wtasne
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Tabela 15. Szacowane naktady inwestycyjne dla Wariantu 3A zamaszynowienia (zatacznik 3A).

Lp. Nazwa urzadzenia Przyjeta cenna netto [PLN]
1 | Rozrywarka workdw 650 000
2 | Kabina wstepnej segregaciji (6 zsypow) - istniejaca -
3 | Sito bebnowe ($r. oczek 90/340mm) - przebudowa 150 000
4 | Separator metali zelaznych na linii frakcji 0-90mm -
5 | Separator metali zelaznych na linii frakcji 90-340mm -
6 | Separator metali niezelaznych na linii frakcji 0-90mm — istniejacy 260 000
7 | Separator metali niezelaznych na linii frakcji 90-340mm - istniejacy 260 000
8 | Kabina doczyszczania metali 200 000
9 | Separator balistyczny 300 000
10 | Separator optopneumatyczny NIR 1 1000 000
11 | Separator optopneumatyczny NIR 2 1000 000
12 | Zblokowana kabina sortownicza (frakcja 3D, frakcja 2D/340mm, papier/karton po NIR 2, 35 zsypow) 1500 000
12 | Prasa do surowcow wtornych 720 000
13 | Kabina doczyszczania balastu (4 zsypy) 400 000
14 | Stacja sprezarek 300000
15 | Przenos$niki taSmowe (L= ok. 428mb) — nowe (pominigto dtugo$c¢ istniejacego uktadu przeno$nikow) 2782 000
16 | RAZEM 9522000
17 | Rezerwa (10%) 952 000
18 | SUMA (p.16 + p.17) 10 474 000

Zrédfo: obliczenia wtasne
Tabela 16. Szacowane naktady inwestycyjne dla Wariantu 3C zamaszynowienia (zatacznik 3C).

Lp. Nazwa urzadzenia Przyjeta cenna netto [PLN]
1 | Rozrywarka workdw 650 000
2 | Kabina wstepnej segregaciji (6 zsypow) — istniejaca
3 | Sito bebnowe (8r. oczek 90/340mm) - przebudowa 150 000
4 | Separator metali zelaznych na linii frakcji 0-90mm — istniejacy
5 | Separator metali Zelaznych na linii frakcji 90-340mm — istniejacy -
6 | Separator metali niezelaznych na linii frakcji 90-340mm 260 000
7 | Separator balistyczny 300 000
8 | Zblokowana kabina sortownicza (frakcja 3D, frakcja 2D/340mm, 26 zsypow) 1115000
9 | Prasa do surowcow wtdrnych 720 000
10 | Przeno$niki taSmowe (L= ok. 221mb) - nowe (pominieto diugos¢ istniejacego uktadu przeno$nikdw) 1436 000
11 | RAZEM 4631000
12 | Rezerwa (10%) 463 000
13 | SUMA (p.11 +p.12) 5094 000

Zrédto: obliczenia wtasne
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Szacowane naktady inwestycyjne na projektowang instalacje obliczono opierajac sie o dane producentow
poszczegoinych maszyn i urzadzen. W zalezno$ci od wyposazenia hali sortowni, i od skomplikowania linii
technologicznej wynoszg one w wariancie 1 ok. 0,9 min zt netto, w wariancie drugi, ok. 8,6 min z netto, w
wariancie 3A ok. 10,5 min zt netto i w wariancie ok. 5,1 min zt netto. Natomiast w koncepcji zagospodarowania

przestrzennego przedstawiono szacunkowe koszty zwigzane z wykonaniem robét budowlanych.
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9. Spis zatacznikow

Zatacznik 1. Zamaszynowienie hali sortowni — wariant 1.

Zatgcznik 2. Zamaszynowienie hali sortowni — wariant 2.

Zatacznik 3A. Zamaszynowienie hali sortowni — wariant 3A.

Zatacznik 3B. Zamaszynowienie hali sortowni — wariant 3B.

Zatgcznik 3C. Zamaszynowienie hali sortowni — wariant 3C.

Zatgcznik 4. Przekroje przez zamaszynowienie hali sortowni — dla wariantu 3A.

Zatacznik 5. Wytyczne budowlane dla hali sortowni.
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ZASOBNIA -.ZMIESZANE ODPADY.
KOMUNALNE POW. ok. 725Mm2

ZESTAWENIE URZADZEN WARIANT 1

NR NAZWA URZADZENIA — FUNKCJA

1 | Rozrywarka workdw

2 | Nadawa (istniejqca)

3 | Kabina wstepna (istniejgca)

4 | Sito bgbnowe (istniejqce)

5 | Separator metdli Fe (frakcja 0—90mm) — istniejgcy

6 | Separator metali Fe (frakcja >90mm) — istniejgcy
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ZASOBNIA - ZMIESZANE ODPADY.
KOMUNALNE POW."ok. T25m2

ZESTAWIEENIE URZADZEN WARIANT 2

NR NAZWA URZADZENIA — FUNKCJA

1 | Rozrywarka workéw

2 | Nadawa (istniejgca)

3 | Kabina wstepna (istniejqca)

4 | Sito bebnowe (istniejqce)

5 | Separator metali Fe (frakcja 0-90mm) — istniejqcy

6 | Separator metali Fe (frakcja >90mm) — istniejqcy

7 | Separator metali nFe

8 | Odbiér frakcji 0—90mm (stacja zafadunku kontenerdw)

9 | Separator optopneumatyczny NIR

10 | Odbiér balastu

11 | Separator balistyczny

12 | Kabina sortownicza — frakcja 2D

13 | Kabina sortownicza — frakcja 3D

14 | Separator optopneumatyczny NIR

15 | Separator metali Fe

16 | Rozdrabniacz koficowy

17 | Prasokontenery RDF

18 | Odbiér balastu

19 | Prasa do surowcdw wtdrnych

dcioh davk
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[ASOBNIA = ZMIESZANE ODPADY
KOMUNALNE POW. ok:125m2

ZESTAWIENIE URZADZEN DLA HALI SORTOWNI WARIANT 3A SKALA 1:200

NR

NAZWA URZADZENIA — FUNKCJA

PRODUCENT

Rozrywarka workdw

BRT/KIVERCO/MATTHISSEN lub réwnowazny

2 | Przenosnik tasmowy typu “fabedzia szyja”, L=11900mm/32° SUTCO/FHF TECHNIKA lub réwnowazny
3 | Nadawa — istniejgca KIVERCO

4 | Przenosnik tasmowy, L=18000mm/28° SUTCO/FHF TECHNIKA Iub réwnowazny
5 | Przenosnik tasmowy, L=18700mm/2° SUTCO/FHF TECHNIKA lub réwnowazny
6 | Przenosnik sortowniczy — istniejqcy SUTCO/FHF TECHNIKA lub réwnowazny
7 | Kabina wstgpna 6 zsypéw — istniejqca KIVERCO

8 | Przenosnik tasmowy — istniejgcy KIVERCO

9 | Sito bebnowe — istniejgce KIVERCO

10 | Przenosnik podsitowy, L=5200mm/4° SUTCO/FHF TECHNIKA Iub réwnowazny
11 | Przenosnik tasmowy, L=6100mm/0° SUTCO/FHF TECHNIKA lub réwnowazny
12 | Przenosnik podsitowy, L=3400mm/4° SUTCO/FHF TECHNIKA lub réwnowazny
13 | Przenosnik tasmowy typu “tabedzia szyja”, L=10900mm/25° SUTCO/FHF TECHNIKA Iub réwnowazny
14 | Przenosnik tasmowy, L=13000mm/15° SUTCO/FHF TECHNIKA lub réwnowazny
15 | Przenosnik tasmowy, L=7000mm /30° SUTCO/FHF TECHNIKA lub réwnowazny
16 | Przenosnik tasmowy, L=4800mm/0° SUTCO/FHF TECHNIKA Iub réwnowazny
17 | Przenosnik tasmowy, L=7500mm /14° SUTCO/FHF TECHNIKA lub réwnowazny
18 | Separator metali zelaznych — frakcja 0—90mm — istniejqcy KIVERCO

19 | Separator metali niezelaznych — frakcja 0—90mm STEINERT lub réwnowazny

20 | Przenosnik tasmowy typu “fabedzia szyja”, L=7600mm/30° SUTCO/FHF TECHNIKA lub réwnowazny
21 | Przenosnik tasmowy, L=7300mm /7° SUTCO/FHF TECHNIKA lub réwnowazny
22 | Separator metali zelaznych — frakcja 90-340mm - istniejqcy KIVERCO

23 | Przenosnik tasmowy, L=5500mm /24° SUTCO/FHF TECHNIKA lub réwnowazny
24 | Separator metali niezelaznych — frakcja 90—340mm STEINERT lub réwnowazny

25 | Przenosnik tasmowy, L=4700mm /0° SUTCO/FHF TECHNIKA Iub réwnowazny
26 | Przenosnik tasmowy, L=5500mm /24° SUTCO/FHF TECHNIKA Iub réwnowazny
27 | Separator optopneumatyczny NIR1 — tworzywa sztuczne TITECH/PELLENC lub réwnowazny

28 | Przenosnik tasmowy, L=5100mm/0° SUTCO/FHF TECHNIKA Iub réwnowazny
29 | Przenosnik tasmowy, L=5600mm /26° SUTCO/FHF TECHNIKA Iub réwnowazny
30 | Separator optopneumatyczny NIR2 — papier /karton TITECH/PELLENC lub réwnowazny

31 | Przenosnik tasmowy typu "fabedzia szyja”, L=5500mm /25° SUTCO/FHF TECHNIKA Iub réwnowazny
32 | Przenosnik tasmowy, L=7000mm /16° SUTCO/FHF TECHNIKA Iub réwnowazny
33 | Przenosnik tasmowy, L=4500mm/15° SUTCO/FHF TECHNIKA lub réwnowazny
34 | Kabina sortownicza — 4 zsypy — na frakcji balastu TITECH/PELLENC lub réwnowazny

35 | Przenosnik sortowniczy, L=10000mm /0° SUTCO/FHF TECHNIKA Iub réwnowazny
36 | Przenosnik tasmowy, L=13200mm/17° SUTCO/FHF TECHNIKA lub réwnowazny
37 | Przenosnik tasmowy, L=12700mm/7° SUTCO/FHF TECHNIKA Iub réwnowazny
38 | Przenosnik tasmowy, L=12700mm/5° SUTCO/FHF TECHNIKA Iub réwnowazny
39 | Przenosnik tasmowy, L=10600mm/3° SUTCO/FHF TECHNIKA lub réwnowazny
40 | Przenosnik tasmowy, L=5300mm /3° SUTCO/FHF TECHNIKA Iub réwnowazny
41 | Przenosnik tasmowy, L=7900mm /3° SUTCO/FHF TECHNIKA Iub réwnowazny
42 | Przenognik tasmowy, L=9000mm /0° SUTCO/FHF TECHNIKA lub réwnowazny
43 | Przenosnik tasmowy, L=9500mm /8° SUTCO/FHF TECHNIKA Iub réwnowazny
44 | Przenosnik tasmowy, L=9900mm /13° SUTCO/FHF TECHNIKA Iub réwnowazny
45 | Przenognik tasmowy, L=9900mm /8° SUTCO/FHF TECHNIKA lub réwnowazny
46 | Przenosnik sortowniczy, L=16000mm /0° SUTCO/FHF TECHNIKA Iub réwnowazny
47 | Kabina sortownicza — 28 zsypéw — frakcja 2D/340mm, 3D, papier/karton po NIR2 SUTCO/FHF TECHNIKA Iub réwnowazny
48 | Przenognik tasmowy typu "fabedzia szyja”, L=9500mm /30° SUTCO/FHF TECHNIKA lub réwnowazny
49 | Przenosnik sortowniczy, L=4700mm/0° SUTCO/FHF TECHNIKA Iub réwnowazny
50 | Kabina sortownicza — 2 zsypy — doczyszczanie metali SUTCO/FHF TECHNIKA Iub réwnowazny
51 | Przenosnik tasmowy typu "fabedzia szyja”, L=4700mm/30° SUTCO/FHF TECHNIKA lub réwnowazny
52 | Przenosnik tasmowy, L=9100mm/24° SUTCO/FHF TECHNIKA Iub réwnowazny
53 | Przenosnik tasmowy, L=6800mm /2° SUTCO/FHF TECHNIKA Iub réwnowazny
54 | Przenognik tasmowy typu “fabedzia szyja”, L=10300mm /35° SUTCO/FHF TECHNIKA lub réwnowazny
55 | Przenosnik tasmowy, L=5600mm /29° SUTCO/FHF TECHNIKA Iub réwnowazny
56 | Separator balistyczny STADLER lub réwnowazny

57 | Przenognik tasmowy, L=12500mm/11° SUTCO/FHF TECHNIKA lub réwnowazny
58 | Przenosnik tasmowy, L=4800mm/5° SUTCO/FHF TECHNIKA Iub réwnowazny
59 | Przenosnik sortowniczy, L=16000mm /0° SUTCO/FHF TECHNIKA Iub réwnowazny
60 | Przenosnik kanafowy, L=23000mm /34° SUTCO/FHF TECHNIKA lub réwnowazny
61 | Przenosnik tasmowy typu "fabedzia szyja”, L=9300mm/30° SUTCO/FHF TECHNIKA Iub réwnowazny
62 | Przenosnik tasmowy typu “fabedzia szyja”, L=14500mm /35° SUTCO/FHF TECHNIKA Iub réwnowazny
63 | Przenosnik sortowniczy, L=12400mm /0° SUTCO/FHF TECHNIKA lub réwnowazny
64 | Przenosnik tasmowy typu "fabedzia szyja”, L=7400mm/25° SUTCO/FHF TECHNIKA lub réwnowazny
65 | Przenosnik tasmowy, L=7400mm/25° SUTCO/FHF TECHNIKA Iub réwnowazny
66 | Przenosnik tasmowy, L=7900mm /19° SUTCO/FHF TECHNIKA lub réwnowazny
67 | Przenosnik tasmowy, rewersyjny, L=6500mm /0° SUTCO/FHF TECHNIKA lub réwnowazny
68 | Prasa do surowcdw wtérnych z perforatorem butelek PAAL lub réwnowazny

Zleceniodawca:

Legnickie Pr d
I K 59-220 Legnica
ul. Nowodworska 60

Ad<iohi,

1,

stwo Gosp ki K

oj Sp. z 0.0.

Jednostka projektowa:

50-541 Wroclaw, Al. Armii Krajowej 45
tel. 071 36045 15, fax 0 71 360 45 31

Opracowanie:

Projekt technologiczny hali sortowni odpadéw komunalnych zmieszanych

Temat:

Rozbudowa Regionalnej Instalacji Przetwarzania

Odpadow Komunalnych w Legnicy

Rysunek:

Rzut zamaszynowienia hali sortowni - wariant 34

Data:

09.2015

1:200 [ 3A

Skala:

Zal.:




FASOBNIA = ZMIESZANE ODPADY
KOMUNALNE POW. ek. 1Z25m?

ZESTAWEENIE URZADZEN DLA HALI SORTOWNI WARIANT 3B SKALA 1:200

NR NAZWA URZADZENIA — FUNKCJA

1 | Rozrywarka workéw

2 | Nadawa (istniejqca)

3 | Kabina wstepna (istniejgca)

4 | Sito bebnowe (istniejgce)

5 | Separator metali Fe (frakcja 0-90mm) — istniejqcy

6 | Odbidr frakcji 0—90mm (stacja zatadunku kontenerdw)

7 | Separator metali Fe (frakcja 90-340mm) — istniejgcy

8 | Separator metali nFe

9 | Separator optopneumatyczny NIR 1 (tworzywa sztuczne/papier)

10 | Separator balistyczny

11 | Zblokowana kabina sortownicza

12 | Odbi6r balastu po kabinach sortowniczych — stacja zatadunku kontenerdw

13 | Odbiér RDF — kontener

14 | Prasa do surowcéw wtdrnych

Zleceniodawca:

B - Legnickie Przedsigbiorstwo Gospodarki Komunalnej Sp. 7 o.0.
I ‘ =2 K 59-220 Legnica
| ul. Nowodworska 60

Jednostka projektowa:

50-541 Wroctaw, Al. Armii Krajowej 45
tel. 07136045 15, fax 071 360 45 31

Projekt technologiczny hali sortowni odpadoéw komunalnych zmieszanych

Op
Rozbudowa Regionalnej Instalacji Przetwarzania
Odpadow Komunalnych w Legnicy
Temat:
Rysunek: Rzut zamaszynowienia hali sortowni - wariant 3B
09.2015
Data:
1:200 | 3B

Skala: Zal,




FASOBNIA = ZMIESZANE ODPADY
KOMUNALNE POW. ok. TZ5m2

ZESTAWENIE URZADZEN DLA HALI SORTOWNI WARIANT 3C SKALA 1:200

NR NAZWA URZADZENIA — FUNKCJA

1 | Rozrywarka workdw

2 | Nadawa (istniejgca)

3 | Kabina wstepna (istniejgca)

4 | Sito bebnowe (istniejqce)

5 | Separator metali Fe (frakcja 0—90mm) — istniejqcy

6 | Odbiér frakcji 0—90mm (stacja zatadunku kontenerdw)

7 | Separator metali Fe (frakcja 90-340mm) — istniejqcy

8 | Separator metali nFe

g | Separator bdlistyczny

10 | Zblokowana kabina sortownicza

11 | Odbiér balastu po kabinach sortowniczych — stacja zatadunku kontenerdw

12 | Odbiér RDF — kontener

13 | Prasa do surowcéw wtdrnych

Zleceniodawca:

- ~ Legnickie Przedsigbiorstwo Gospodarki Komunalnej Sp. z o.0.
I | = K 59-220 Legnica
] ul. Nowodworska 60

Jednostka projektowa:

50-541 Wroclaw, Al. Armii Krajowej 45
tel. 07136045 15, fax 071 360 45 31

Projekt technologiczny hali sortowni odpadéw komunalnych zmieszanych

Opracowanie:
Rozbudowa Regionalnej Instalacji Przetwarzania
Odpadow Komunalnych w Legnicy
Temat:
Rysunek: Rzut zamaszynowienia hali sortowni - wariant 3C
09.2015
Data:
1:500 | 3C

Skala: Zal.




—_
=

—
)

=]

s T T,
N :
NNV AT AV N
y ] g
AR N A :

UWAGA!
Zestawienie urzgdzen dla wariantu nr 3A przedstawiono w tabelce
na w zatgczniku 3A.

Zleceniodawca:

Legnickie Przedsigbiorstwo Gospodarki K Inej Sp. z o.0.
I K 59-220 Legnica
ul. Nowodworska 60

50-541 Wroctaw, Al Armii Krajowej 45

Jednostka projektowa: tel. 071 36045 15, fax 0 71 360 45 31

Projekt technologiczny hali sortowni odpadéw komunalnych zmieszanych

Opracowanie:

Rozbudowa Regionalnej Instalacji Przetwarzania
Odpadow Komunalnych w Legnicy

Temat:

Ryeunelc Przekroje przez zamaszynowienie hali sortowni - dla wariantu 34

09.2015

Dat:

1:500

Skala: Zal

4




WOZEK WIDLOWY

WOZEK WIDLOWY

WOZEK WIDLOWY

| 60000 ,

HAKOWEC
WYTYCZNE DOTYCZACE POSADZKI: WYTYCZNE DOTYCZACE INSTALACJI ELEKTRYCZNEJ HALI:
Przekroj A-A 1. Posadzka bez spadkdw na coffej‘poyvi‘erzchni hali. Szafy sterownicze oraz rozdzielnice wykona¢ w stopniu szczelnosci IP 65
\. \U . 2. Wokdt prasy wykona¢ odwodnienia liniowe. Dopuszcza sie zlokalizowanie rozdzielnicy RG w obiekcie sterdwki i
B SITO BEBNOWE [ CW _istn. ° 3. W kanatach technologicznych w gfgbszej czesci wykona¢ odwodnienie punktowe. sanitariatéw. Ich szczegdfowa lokalizacja i rozlokowanie w ew. steréwce zaleze¢ bedzie od
FUNDAMENTY — ISTNIEJACE z 4. W zasobni na odpady wykona¢ odwadnienia punktowe. odrebnych przepiséw oraz sczegbfowego rozwigzania obiektu na etapie PB i PW.
5. Przy bramach wykona¢ odbojniki zabezpieczajace futryny przed uszkodzeniem.
6. Na posadzce wykonaé oznakowania drég ewakuacyjnych i ciggdw komunikacyjnych
10 ' A0 2080 WYTYCZNE DOTYCZACE OBCIAZENIA POSADZKI: WYTYCZNE DOSTAWY MEDIGW DLA STERGWKI | SANIATRIATOW:
1. Réwnomiernie o nieokreslonym rozkfadzie g=60kN/m?2. Obiekt steréwki i saniariatéw wyposazyé w media: energige elektryczng,
2. tadowarka czotowa. os dwukofowa: sie¢ wodociggowq oraz kanlizacje Sciekowq. Przewody dobra¢ zgodnie z wymaganymi
PUNKTONE ODOWODNIENIE ZASOBN ODPADOW PUNKTOVE ODOWODNENE ZASOBN! CDPADOW obcigzenie osi: 2P=110kN parametrami wytrzymatosciowymi oraz obliczonymi przepfywami. Pomieszczenia
oW rozstaw k&1=1930mm wyposazyé w wentylacje mechanicznq z dostgpem $wiezego powietrza z zewngtrz.
‘| 3. Pojazd o osi dwukotowe]: Umozliwi¢ podfgczenie steréwki do sytemu nadzoru poprzez pofgczenie kablem
obcigzenie osi: 2P=110kN Swiatfowodowym.
2 rozstaw kdét=1600mm
[ 4. Pojazd o osi czterokotowej: WYTYCZNE DOTYCZACE OBCIAZEN PRZEZ URZADZENIA:
WYSOKOSE MURGW OPOROWYCH — rin. 45m ZASOBNIA — ZMIESZANE obcigzenie osi: 2P=110kN
Mury cporowe powinny byc zdcne wytrzymic udsrzenie ODPADY KOMUNALNE POW. ok. 725m2 rozstaw két =1500mm, s=300mm B Wytyczne posadowienia urzqdzen
4 masy min. 15Mg poruszajqeej sie z predkosciq Skm/h

w postaci odrebnych zwymiarowanych zafqcznikéw (zaf. 5A i 5B)

N>
28190

WYTYCZNE DOTYCZACE KONSTRUKCJI HALL:

FUNKTONE. GOCRODNENE ZASCEN COPADOH 1. Dla przewoddéw wentylacyjnych obcigzenia 50kg/m, zawiesia co 3m UWAGA!
S . 1. Wymaga sig¢ minimum 1,5m wolnej przestrzeni od wszelkich elementdw hali,
(obcigzenie na zawiesie 150kg). ' AR ' ' o
2. Rozmieszczenie drzwi ewakuacyjnych zgodnie z obowigzujgcymi przepisami. (zaréwno konstrukcyjnych jak i instalacyjnych), a sitem bebnowym, w celu umozliwienia
jego montazu.
X WYTYCZNE DOTYCZACE INSTALACJ DO ODPYLANIA | WENTYLACJ HALI: 2. Podana wysokos¢ minimalana hali sortowni w okapie zostafa okreslona na podstawie
Z 1 A. Wydajnosci wyciggow: wysokos§ci najwyzszego urzqdzenia.
N
v é 1 — 2000m>/h k ké
> o m*/h (rozrywarka: workow) 3. Rozpatrywa¢ zgodnie z pozostatymi rysunkami niniejszego opracowania.
g : 2 - 4000m3/h (istn. nadawa)
° O a - m istn. sito bebnowe — pierwszy wyciqg . Wymagane jest aby dostawca kompletnej linii technologicznej dostosowaf sie do uktfadu
2 : 3 2000m3/h (st to beb ) 4. W t aby dost kompletnej linii technol dost 1 do uktad
[ o 3b — 2000m3/h (istn. sito bebnowe — drugi wyciqg) funkcjonalnego z uwzglednieniem przepiséw BHP i PPOZ.
1 - 3
< I ) 4 — 2500m°?/h (NIR 1)
< — RG — rozdzielnica gféwna g _ 3
__I Moc zapotrzeb. = 6350W gx > 2500m*/h (NIR 2) 5. Zafaczniki nr 5A i 5B zawierajg wytyczne posadowienia konkretnych typdow
55 B. Wydajnosci central wentylacyjnych dla kabin sortowniczych: . . - . .
z5 urzqdzeri technologicznych, wymagane jest aby dostawca kompletnej linii technologicznej w
| | S CW istn. — istniejgca centrala wentylacyjna — kabina sortownicza wstepna . . . N . .
25 przypadku zastosowania urzqdzefi innych niz wskazane w niniejszym opracowaniu uzgodnit
cw2 | | 5 CW1 — 1000m?/h ; : ;
\1 L je z Projektantem obiektu.
i | CW2 - 15000m3/h
SMIECIARKA, £ADOWARKA CW3 - 2000m>/h
Wys. |dostgpna hali ze wzgledu na urzqdzenia | |
technologiczne min. 10.00m (w okapie)
13470 I 2800 I 13760
| | |
| | [ Lokalizacja wyciggdw instalacji do odpylania hali
cw2
| | \| Lokalizacja centrali wentylacyjnej, dostarczanych przez dostawce technologii
e
< HAKOWIEC
Odwodnienie liniowe prasy
CW3 g —
e N o vate st nessanss s enssnsansnsanssnsnssnsanansanssunnssnsanansanssns, 7‘“", K Legnickie Przedsiebi Dl”;;ZCZVOLr “'. ki K Inej Sp. z o.0.
= - egnica
% >§< >§< SU ROWCE WTORN E oo ! ul. Nowodworska 60
OWR TECHNOLOGCANY | | H o o B
0x140cm, na wys. 275cm 50-541 Wroclaw, Al. Armii Krajowej 45
Jednostka projektowa: tel. 07136045 15, fax 071 360 45 31
I
Projekt technologiczny hali sortowni odpadéw komunalnych zmieszanych
OTWER TECHNOLOGICZNY MOBILNY MUR OPOROWY: BOKSY NA FRAKCJE 0-90mm i balast Rozbudowa Re,gional"ej Instalacji Pr cetwar. cania
220x140cm, na wys. 3950m Ostateczna olll'gife tln;?zlm::estze%zhe:clﬂeo gv:ggnf:? dostawcy . Odpadow Komunalnych w Legnicy
Rysunek: Wstepne wytyczne budowlane dla hali sortowni odpadow
09.2015
1:200| 5




1 I 2 I 3 I A I 5 I 6 I 7 I 8 9 I 10 11 I 12 I 13 I 14 I 15 I 16
3 5319
\ : a
832 156 3409 156 .
= SEW-Motor K57 DRE132 S4/BE5/HR/TF; Farbe: RAL 7031
‘ Drehzahl: 222 1/min.; Drehmoment: 172Nm; Leistung: 4kW; Frequenz: 50Hz;
:) Spannung: 230/400V, Warmeklasse: ISO F; Motorschutzart: IP 54
P14 Zus. Bremse: BE5; Bremsspannung: 400V; Zus. nicht arretierbare Handliftung/ HR;
i o T T T T T T T T s T v
N N L + = Standard PaddEleIéQEI SEW-motor: K57 DRE132 S4/BE5/HR/TF; color : RAL 7031
speed: 222rgm; torque: 172Nm; power: 4kW; frequency: 50Hz
LA LA @12 _ Belag QR 45mm Motor voltage: 230/400V; Thermal class: 1SO F; protection category: IP 54
B F F - Brake BE5: 400V, with hand ventilation / HR;
- Belag QR 60mm
+H -+ + + H SEW-moteur: K57 DRE132 S4/BE5/HR/TF; couler: RAL 7031
- Belag QR 80mm rotation: 222 r/min.; couple: 172Nm; puissance: 4kW; fréquence: 50Hz; _
Moteur tension: 230/400V; classification d isolation: ISO F; classe de protection: IP 54
T _ Belag QR 120mm Frein BE5: 400V avec débloc. manu.frein /HR;
1 ) Q
Ple__ At B12 At T+ " S SEW-motore di azionamento: K57 DRE132 S4/BE5/HR/TF; colore: RAL 7031
o114 Numero di giri: 222 1/min.; momento torcentet: 172Nm; prestazione: 4kW; frequenza: 50Hz;
tensione 230/400V; classe isolante: ISO F; classe di prottezione: IP 54
freno BES: 400V con ent.man.non arretrabile /HR;
H I+ ++ :
n n H SEW-motor de propuls: K57 DRE132 S4/BE5/HR/TF; color: RAL 7031
- A A revoluciones: 222 1/min.; momento di giro: 172Nm; potencia: 4kW; frequencia: 50Hz;
tension: 230/400V; clase de isolation: ISO F; clase de proteccién: IP 54
= I I o I _+_ _+_ _+_ I I freno BES: 400V con venti. a mano no parable /HR;
~ T e e 1 e e T e BE N
) 2 @ - Sicherheitsschalter Typ: telemecaniqgue XCS-A702 4A; 24V
14 : :
2150 Type safety switches: telemecanique XCS-A702 4A; 24V
0 530 530 530 530 0( P _ Y : ; :
@ nur fiir Transportsicherun Type interrupteur fin de c.: telemecanique XCS-A702 4A; 24V
— transport IocIE . 2110 Tipo elementi oscillanti: telemecanique XCS-A702 4A; 24V
sécurité de transport Tipo Interuptor de segurida: telemecanique XCS-A702 4A, 24V
sicurezza di transporto
Materialaufgabe seguridad de transporte
infeed material ] , @ ] 3y
alimentation matériau AnharIgepurIkt B | WeIrtungsoffnung |
aIImentazi_gne materiale W1 annexing point for lifting chain maintenance openings
alimentacion material point de appendre ajour pour maintenance
punto di collocamento porta di manutenzione
— ( s N 2 punto de colgar puerta de mantenimiento
[ 1
o
=
N
N - J
o O
< ||
~ -
g
| o
g tn <>
(<,
/ L~
5170] 230 |179] 370 \\200 1801200 455  1160/200(1#5[180]200[200({200| 220 | 220 | 215 145/ L60 \ 205]200] 215 1@5\ 215 495 215
/ 312
rollende Fraktion feine Fraktion flachige Fraktion @
r rolling fraction fine fraction flat fraction
fraction roulante fraction fine fraction plate
frazione rullante fracione fina fracione piana
fraccion rodante fraccion fina fraccion plana
5500
STT2000_101:
- Farbe RAL:7012 Basaltgrau; Wartungsoffnungen RAL:3001 Signalrot
| color RAL:7012 basalt grey; maintenance RAL:3001 signal red
couler RAL:7012 gris basalte ; maintenance RAL:3001 rouge de sécurité
colore RAL:7012 grigio basalto; manutenzione RAL:3001 rosso segnale
@ « °° ° » @ color RAL:7012 gris basalto; mantenimiento RAL:3001 rojo senales
@ - dynamische Krafte in allen Freiheitsgraden £ 25% @ = 60 kN
. dynamic loads in all degrees of freedom =+ 25%
K forces dynamiques dans toutes les directions £ 25%
forza dinamica da tutti i gradi di liberta + 25%
fuerzas dindmicas en todes los grados de libertad + 25% deretige mBbtsuthiene Notzung untereagt, | Algemeitoterzanzen |pETEE | Manstab 1 : 20| position Ident.-Nr.
o o Alle Rechte, insbesondere nach DIN 3 ;?::‘QID'N PO 2768 IRz - Reihe 2 [TBallistikseparator
| . 5 - - - Verletoter s Schatenersats, ERIC)) 1696865 kg
° ° ° = ° ° - Gesamtgewicht: ca. 6,0t - Winkeleinstellbereich: 0°- 25° ' Datum Name V d . h
. total weight: ca. 6,0t adjustable inclination: 0°- 25° e PR e ersandzeichnun 9
(: [:l l poids machine: env. 6,0t angulaire région: 0°- 25° torn STT2000 101
peso della macchina: ca. 6,0t I"area dell’angolo: 0°- 25° STADLER® 1
@ peso de la maquina: approx. 6,0t angulo: 0°- 25° Technik von Ihrer besten Seite BS05494 H AT
Status Anderungen Datum Name |
1 | 2 | 3 | L i 5 | 6 | | 7 8 9 | | 10 11 | 12 | EE | 14 | 15 | 16
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Untionale /usatzausstattungen

Bal lenrutsche

[ & =

1040

3213

1
M |
J L]

Drahtabspulvorrichtungen (f. 8x600kg Spulen)

Drahtumlenkstander f. 4x600kqg

NEEED

105

920

Zat. nr 4E

Schaltschrank mit Bedienungse lementen

1000 00
888
S D
O
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- 4 P .
MaBstab 1: 20
1576
38 435 |, 430 , 435 138
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Bodenbe lastung der Presse siehe PAAL: B-252569

Oberf lachenangaken
DIN ISO 1302 -Reihe 3-

nicht gestattet!

DIN IS0 2768-1 1: 50

Al lg. Toleroanz| MaBstob |Das Urheberrecht an diesen Unterlagen verbleibt uns. Weitergobe on
dritte Personen oder Vervielfdltigung Ist ohne unsere Genehmigung

alt neu en‘tspr‘ icht -mittel- -- Konstruktionsbedingte MaStnderungen vorbehaltenl |1 --
Datum Name MaBb lott
U V/ V/ gez. |14.07.2009 | Kensbock
Wi PACOMAT V-65 C
v ' 11
—T Ed: 1400x920
\AY \’/ z PIIl” Type + FO: 750x1000; 45KW
R-4 Ze ichnungs-Nr. Blatt
\Z/ R_1 D-49124 Geor‘gsmor‘lenhutte
\AYAYAYA ‘ Ers. f. 1 |Ers. d.




