Specyfikacja techniczna linii sortowniczej odpadéw surowcowych.

Zaktad Utylizacji Odpadow Gilwa Mata sp. z .0.0.

Dane wejsciowe:

rodzaj odpadow dostarczonych do sortowni frakcje surowcow
wtornych zbieranych selektywnie

e ilos¢ odpaddéw dostarczonych do sortowni 3 000 t/rok

e masa usypowa surowcow wtornych ok. 0,1 t/m?3

e do wyliczeh wydajnosciowych przyjeto prace 1 zmianowg (7 godzin/dobe), 260
dni w roku.

e wydajnos$¢ godzinowa 1,65 ton/h lub 16,5 m*h

Opis technologii:

Surowce wtérne pochodzgce ze zbidrki ogolnej zostajg dostarczone
samochodami stuzb komunalnych do tymczasowego obszaru roztadunku, bedacego
strefg buforowg pomiedzy dostarczaniem odpadéw a wtasciwym ciagiem segregacji.
Odpady wytadowywane sg z konteneréw i sktadowane w strefie buforowej w
bezposrednim sgsiedztwie linii. W tym obszarze realizowana bedzie wstepna
segregacja elementow wielkogabarytowych.

Odpady kierowane w wersji ,luzem” w dalszej kolejnosci dostarczane bedg na
cigg zatadowczy skfadajgcy sie z zespotu przenosnikow tasmowych: poziomego tzw.
kanatowego Poz.1-2 oraz wznoszgcego Poz.1-3. Odpady surowcowe, ktére bedg
zbierane w workach podane zostang najpierw na rozrywarke workéw Poz. 1-1 w
ktérej nastapi rozciecie workow.

Odpady bedag przepychane na cigg zatadowczy przy pomocy tadowarki
kotowej. Z przenosnika wznoszgcego odpady trafiajg na przenosnik sortowniczy Poz.
1-4. Na tym przenosniku odpady zostajg poddane segregacji recznej. Ciag
segregacji recznej umieszczony bedzie na trybunie sortowniczej Poz.1-5 i 1-6
wyposazonej w odpowiednig ilos¢ podwodjnych stanowisk segregacji recznej (10
podwojnych stanowisk). Proces segregacji recznej realizowany w stacji segregaciji
ma za zadanie wysortowanie poszczegolnych frakcji surowcowych. Wydzieleniu

podlegaé bedg (przyktadowy rozdziat bokséw na surowce):



- makulatura, papier, boks 1

- PET-y, boks 2
- butelki po chemii gospodarczej boks 3
- folia boks 4
- metale niezelazne — puszki aluminium

lub szkto boks 5

Po wysortowaniu surowce wtorne gromadzone sg w kontenerach lub bezposrednio w
boksach pod trybung. Zgromadzone tam surowce przesuwa sie okresowo na cigg
kanatowo-wznoszacy do prasy Poz. 2-1 i belowac w prasie Poz. 2-2.

Za trybung nad przenosnikiem sortowniczym zamontowany jest separator
elektromagnetyczny Poz. 1-7, ktéry oddziela z ogdolnego strumienia pozostatych
odpadow metale zelazne (ferromagnetyki).

Pozostata czes¢ odpaddw, ktéra nie zostata wysortowana na przenosniku
sortowniczym trafia ostatecznie do kontenera, a nastepnie kierowana jest na

wysypisko jako balast.

Dane projektowe:

1. wymiary linii:

e dtugosé ok. 58,0 m
e szerokosc¢ ok. 15,0 m
e Wysokos¢ max. ok.7,5m

2. zapotrzebowanie na czynniki energetyczne
e energia elektryczna - moc zainstalowana ok. 135 kW
e woda — wylgcznie do celdw socjalnych i sanitarnych
e energia cieplna — ogrzewanie kabiny sortowniczej — standartowo kabina
wyposazona jest w ogrzewanie elektryczne

3. rodzaj i wytrzymatos¢ posadzki — posadzka betonowa

e pod linig 50 N/cm?

e pod sitem 75 N/cm? (4 stopy fundamentowe 2,0 x 1,0 m)
4. wymagane zatrudnienie

e operator tadowarki 1

e sortowacze kabina 10 lub 12

e obstuga prasy i wézka widtowego 1



e obstuga techniczna (mechanik, elektryk) 1

RAZEM: 15 oséb na jedng zmiane

Specyfikacja urzadzen wchodzacych w skiad linii (zgodnie z rysunkiem)

Poz. 1-1 Rozrywarka workéw

Moc zainstalowana 20 kW

Poz. 1-2 Przenos$nik kanatowy PA 10/1200

Producent: FHF Technika Sp. z o.0.

typ przenosnika tasmowy, krgznikowo-slizgowy

rozstaw osi przenosnika 10m

szerokos¢ tasmy 1200 mm

wysokosc¢ burt 400 mm

naped 3,0 kW

kat wzniosu 0°

wyposazenie przykrycie kanatu, przemiennik

czestotliwosci do regulacji predkosci

Poz. 1-3 Przenos$nik wznoszacy PA 14/1200

Producent: FHF Technika Sp. z o.0.

typ przenosnika tasmowy, kragznikowo-slizgowy
rozstaw osi przenosnika 14 m

szerokos¢ tasmy 1200 mm

wysokosc¢ burt 400 mm

naped 4,0 kKW

kat wzniosu 32°

wyposazenie podpory, przesyp, ostony dolne,

Poz. 1-4 Przenosnik sortowniczy PL 26/1200

Producent: FHF Technika Sp. z o.0.
typ przenosnika tasmowy, krgznikowo-slizgowy
rozstaw osi przenosnika 26m

szerokos¢ tasmy 1200 mm



wysokosc¢ burt 200/0 mm

naped 3,0 kW
kat wzniosu 10°/0°
wyposazenie podpory, przesyp, ostony dolne,

przemiennik czestotliwosci,

Poz. 1-5/1-6 Trybuna sortownicza z kabing sortowniczg

Producent: FHF Technika Sp. z 0.0.

wymiary trybuny dt. x szer. -18,5x5,0m

ilos¢ stanowisk sortowniczych 10

powierzchnia kabiny 92,5 m?

wysokosc¢ kabiny 3,0m

moc zainstalowana ok. 40 kW

wyposazenie instalacja oswietleniowa, grzewcza i

wentylacyjna z  funkcjg chtodzenia,

podesty, schody

Poz. 1-7 Separator elektromagnetyczny z konstrukcja wsporcza

Producent: np. Steinert lub MAGNETIX
SposoOb zawieszenia poprzecznie

szeroko$¢ transpondera 1200 mm

szerokos¢ tasmy 1000 mm

moc silnika ok. 10 kW

Poz. 2-1 Przenosnik kanatowo-wznoszacy do prasy PK 28.05/1300

Producent: FHF Technika Sp. z o.0.
typ przenosnika tasmowy, tancuchowy
rozstaw osi przenosnika 28.05 m

czesc w kanale 18.800 mm

czes$¢ wznoszgca 8 000 mm

szerokos¢ tasmy 1300 mm

wysokosc¢ burt 400/600 mm



naped 5,5 kW

kat wzniosu 36°
wyposazenie przykrycie kanatu, podpory, przesyp,
ostony dolne, zatamanie dolne,

przemiennik czestotliwosci do regulaciji

predkosci

Poz. 2-2 Prasa kanatowa z perforatorem

Moc zainstalowana 40 kW

Charakterystyka wykonania, zastosowane podzespoty i wyposazenie

urzadzen linii sortowniczej.

A. Przenosniki — tasmowe, kraznikowo-slizgowe PA, PL

Urzadzenie samonosne. Konstrukcja z blach stalowych i profili hutniczych

St3S (S235JR). Naped tasmy stacja napedowg, za posrednictwem bebna

napedowego. Nad tasmg obustronnie zamocowane blachy boczne (burty) tworzace

rynne zapobiegajaca przesypywaniu sie odpadow na zewnatrz przenosnika. Przesyp
na nastepny przenosnik realizowany jest za pomocg zsypu z blach stalowych.

Urzadzenie wyposazone w stacje napinajgcg (beben z uktadem do naciggu tasmy).

Ukfad elektryczny zasilany pradem trojfazowym o napieciu roboczym 380 V.

Wyposazenie standartowe urzadzenia:

e konstrukcja nosna - stalowa, wannowo — rolkowa,

e prowadzenie tasmy w czesci gornej na slizgu stalowym,

o rolki prowadzgce tasme tozyskowane tocznie, z wymiennymi Kkoftami
prowadzacymi, (dla tasm z zabierakami kofa, krazniki o wiekszej srednicy
wykonane z tworzywa, dla tadm z zabierakami gumowe kota),

e beben napedowy gumowany, tozyskowany tocznie,

e beben napinajacy gtadki, tozyskowany tocznie,

e tasma gumowa, olejo i ttuszczoodporna z przektadkami poliestrowo -
poliamidowymi typ EP 400/3;2:0 (dla przenosnikow wznoszacych wyposazona w
zabieraki gumowe), wyposazona w 2 przektadki, grubosci min. 7 mm,

wytrzymatos¢ na rozcigganie min. 400,



uszczelnienie pomiedzy tasmg a burtami bocznymi, wykonane z gumy,

stacja napedowa: silnik elektryczny zblokowany z przekfadnig stozkowg firmy
SEW lub NORD dla przenosnikbw wznoszacych silnik wyposazony w hamulec,
moc ktorych zostanie dobrane w odpowiednim zapasem gwarantujgcym wiasciwg
prace przenosnikow nawet w momentach przecigzenia. Motoreduktory tej firmy
charakteryzujg sie kompaktowg budowg, wysoka sprawnoscia i niskg
awaryjnoscia,

klasa bezpieczenstwa: IP-54,

konstrukcja nosna napedu,

zgarniacz czyszczacy tasme, (dla przenosnikow z tasmami gtadkimi z listwg
stalowa, dla tasm z zabierakami zgarniacz gumy),

stacja napinajaca,

predkos¢ stata lub w wybranych przenosnikach regulowana predkosé przesuwu
tasmy - ptynna, bezstopniowa, sterowana elektronicznie z szafy sterujacej,
przemiennikiem czestotliwosci, regulacja predkosci - mozliwo$¢ zmiany predkosci
na komputerowej wizualizacji linii lub recznie bezposrednio na przemienniku
zainstalowanym w szafie sterujacej,

przesyp z blachy stalowej,

materiaty hutnicze srutowane przed malowaniem w klasie doktadnosci SA 2,0,
ochrona antykorozyjna: warstwa farby podktadowej 40 pum, warstwa farby
nawierzchniowej 40 um, grubos¢ obu warstw farby min. 80 um, malowanie farbami
chemoutwardzalnymi, dwukomponentowymi,

przykrycie kanatu, jednostronnie najezdne — dla przenos$nikéw umieszczonych w
kanale,

podpory podtrzymujgce przenosnik, regulowane w zakresie 50 mm, trwale
przytwierdzone do posadzki,

ostony dolne, zabezpieczajgce rolki do wysokosci 2,7 m, w formie tatwo
demontowanych koszy,

przenosnik sortowniczy wyposazony przy kazdym stanowisku sortowniczym w
tatwo dostepny wytacznik linkowy awaryjny zatrzymujgcy w sytuacjach awaryjnych
calg linie oraz przy kazdym stanowisku zainstalowany jest wytacznik chwilowy,
dodatkowo przy kazdym stanowisku drewniana listwa i guma ochronna

ograniczajgca kontakt pracownikéw z czesciami metalowymi.



B. Przenosniki — tasmowe, fancuchowe PK

Urzadzenie samonosne. Konstrukcja nosna z profili hutniczych St3S (S235JR).

Powierzchnia slizgowa z blach stalowych z przytwierdzonymi listwami z

trudnoscieralnego materiatu. Tadma olejoodporna i ttuszczoodporna, wyposazona od

spodu w poprzeczne listwy metalowe, ktdérych konce potaczone sg z tancuchami
napedowymi. Prowadzenie fancucha na rolkach tocznych. Naped fancucha stacjg
napedowg, za posrednictwem bebna napedowego wyposazonego w kota zebate.

Blachy boczne (burty) tworzg rynne o przekroju zblizonym do prostokata,

zapobiegajgcq przesypywaniu sie odpaddw na zewnatrz przenosnika. Przesyp do

prasy balujacej realizowany jest za pomoca przesypu z blach stalowych. Urzgdzenie
wyposazone w stacje napinajacg (beben z uktadem do naciggu tasmy). Bebny:
napedowy i napinajgcy wyposazone w kota zebate do przenoszenia napedu na

tancuch. Uktad elektryczny zasilany pradem tréjfazowym o napieciu roboczym 380 V.

Wyposazenie standartowe urzadzenia:

e konstrukcja nosna - stalowa,

¢ lancuch przenoszacy naped prowadzony po obu stronach tasmy,

e prowadzenie tasmy w czesci goérnej na S$lizgu stalowym uzupetnionym o
trudnoscieralne listwy,

¢ rolki prowadzace tasme tozyskowane tocznie,

o wat napedowy z kotami zebatymi, fozyskowany tocznie,

e walt napinajgacy z kotami zebatymi, tozyskowany tocznie,

e taSma gumowa, olejo- i tluszczoodporna 2z przektadkami poliestrowo -
poliamidowymi, z listwami metalowymi do potgczenia z tancuchami, typ tasmy EP
400/3;4:2, wyposazona w 3 przektadki, grubosci ok. 10 mm, wytrzymato$¢é na
rozcigganie min. 400,

e uszczelnienie pomiedzy taSmg a burtami bocznymi,

e stacja napedowa: silnik elektryczny zblokowany z przektadnig stozkowg firmy
SEW Ilub NORD, dla przenos$nikéw wznoszacych silnik wyposazony w hamulec,
moc ktorych zostanie dobrane w odpowiednim zapasem gwarantujgcym wtasciwg
prace przenosnikow nawet w momentach przecigzenia. Motoreduktory tej firmy
charakteryzujg sie kompaktowg budowg, wysokg sprawnoscig i niskg
awaryjnoscia,

e klasa bezpieczenstwa: IP-54,



¢ konstrukcja nosna napedu,

¢ stacja napinajaca,

e regulacja predkosci przesuwu tasmy - ptynna, bezstopniowa, regulowana
przemiennikiem czestotliwosci zainstalowanym w szafie sterowniczej prasy i z nig
zsynchronizowany, regulacja predkosci - mozliwos¢ zmiany predkosci na
komputerowej wizualizacji linii lub recznie bezposrednio na przemienniku
zainstalowanym w szafie sterujgcej,

e przesyp z blachy stalowej,

e materiaty hutnicze srutowane przed malowaniem w klasie doktadnosci SA 2,0,

e ochrona antykorozyjna: warstwa farby podktadowej 40 upm, warstwa farby
nawierzchniowej 40 um, grubos¢ obu warstw farby min. 80 um, malowanie farbami
chemoutwardzalnymi, dwukomponentowymi,

e podpory podtrzymujgce przenosnik, regulowane w zakresie £50 mm,

e ostony dolne z blachy pod przenosnikiem na czesci ponad posadzka.

C. Trybuna z kabing sortownicza

Konstrukcja stalowa wykonana z profili hutniczych i blach St3S (S235JR), na
ktorej nadbudowana jest kabina sortownicza. Konstrukcja trybuny wydziela tzw.
boksy mieszczace kontenery na odpady. Ukiad stupdw nosnych, belek i stezen
zapewnia sztywnos$¢ i umozliwia bezpieczne posadowienie na trybunie kabiny
sortowniczej. Kabina sortownicza zapewnia warunki pracy obstugi zgodne =z
przepisami BHP i wymogami zdrowotnymi. Kabina zbudowana jest z ptyt o rdzeniu
styropianowym o grubosci 80 mm, niepalnym na konstrukcji z profili metalowych.
Kabina przeszklona, wyposazona w okna PVC, kolor biaty, oszklone szktem
zespolonym typu Termizol, wyposazona w niezalezne instalacje: grzewcza,
wentylacyjng nawiewno-wywiewng i oswietleniowg. Drzwi wejsciowe, do potowy
przeszkolone, o wymiarach 2,1 x 1,0 m, 4 sztuki, po 2 szt. na kazdej szczytowej
Scianie. Wewnatrz kabiny znajdowac sie bedq zsypy sortownicze, kierujgce surowce
do boksow (ilos¢ zsypow uzalezniona od wielkosci kabiny — tutaj 10 szt.). Podtoga
kabiny wykonane z ptyty wiorowej, wodoodpornej o grubosci min. 40 mm, pokrytych
wyktadzing antyposlizgowag grubosci min. 2 mm. Kabina sortownicza zapewnia
warunki pracy obstugi zgodne z przepisami BHP i wymogami zdrowotnymi. Powtoki

lakiernicze: warstwa farby podktadowej min 40 um, warstwa farby nawierzchniowe;j



min. 40 um. Przed malowaniem elementy stalowe trybuny sg $rutowane w klasie 2,0

SA.

Dostepna szerokos¢ bokséw 2.960 mm.

Wyposazenie dodatkowe:

e 3$ciany boksoéw wypetnione belkami drewnianymi,

e schody i podesty wejsciowe oraz drabinki ewakuacyjne, wykonane z blach
stalowych, materiatow hutniczych i krat zgrzewanych — cynkowanych WEMA,

e wentylacja nawiewno-wyciggowa z 15 krotng wymiang powietrza na godzine,
umiejscowiona nad przenosnikiem sortowniczym, w kabinie panuje nadcisnienie
rzedu 10%,

o oswietlenie o natezeniu min 300 lux nad powierzchnig pracy,

e ogrzewanie elektryczne, 3 stopniowe, nawiewne, zsynchronizowane z wentylacja,
Swieze powietrze pobierane spoza hali, gwarantujgce utrzymywanie zimg
temperatury min. 20°C.

D. Wentylacja i ogrzewanie kabiny

W kabinie do segregacji odpadow przewiduje sie instalacje wentylacji
mechanicznej nawiewno - wywiewna. Instalacja wentylacyjna posiada funkcje filtraciji,
ogrzewania. Ciggi magistralne kanatéw wentylacyjnych prowadzone sg bezposrednio
pod sufitem wentylowanego pomieszczenia (nad tasmociggiem). Nastepnie po
wyprowadzeniu ich na zewnatrz kabiny, wtgczone sg do central wentylacyjnych -
nawiewnej i wywiewnej. Centrale posadowione beda na podescie przy kabinie,
znajdujacej sie wewnatrz hali technologicznej. Wszystkie przewody powietrzne
prowadzone na zewnatrz kabiny beda zaizolowane termicznie wetng mineralng
pokrytg folig aluminiowa. Nawiew powietrza realizowany jest poprzez kratki
nawiewne wyposazonych w przepustnice regulacyjne. Kratki rozmieszczone sg
bezposrednio nad otworami (zsypami), do ktérych trafiajg odpady po segregacji
Wyciag powietrza z kabiny odbywacC sie bedzie za posrednictwem okapu
umieszczonego bezposrednio nad tasmociggiem. Centrala wywiewna wyposazona
jest w zespot wentylatorowy.

Instalacje nawiewng i wywiewng wyposazono ponadto w kanatowe ttumiki
szumow redukujgce poziom hatasu. Czerpnie powietrza zaprojektowano na scianie

zewnetrznej hali technologicznej, wyrzutnie na dachu. Regulacja przeptywu



powietrza odbywa sie za posrednictwem przepustnic wieloptaszczyznowych. Kanaty
wentylacyjne nalezy wykonac z blachy ocynkowane;.

Automatyczna regulacja parametrow powietrza w instalacji odbywa sie za
posrednictwem szafy sterowniczej, potgczonej z podstawowymi elementami

automatyki kontrolno-pomiarowe;j .

Opis wyposazenia elektrycznego i sterowania linii

A. Szafa zasilajaca- sterujaca szt.1

W szafie zasilajgcej-sterujgcej majgq znajdowac sie elementy rozdzielcze i
zabezpieczajgce poszczegolne obwody. Wewnatrz szafy nalezy zamontowac
rowniez:

- elementy do przetwarzania i przetgczania sygnatow,

- sterownik programowalny, zasilacz 24V-,

- elementy wykonawcze — styczniki i przekazniki,

- gniazdo jednofazowe dla potrzeb monterskich,

- wentylator z filtrem i requlatorem temperatury,

- grzatke z regulatorem temperatury,

- o$wietlenie szafy, wigczane po otwarciu jej drzwi.
Aparatura ta stuzy do wyboru trybu sterowania, obstugi linii sortowniczej i

informacji o poszczegdlnych stanach.

Oprocz powyzszego w szafie majg znajdowac sie: roztacznik gtéwny,
elementy rozdzielcze i zabezpieczajgce poszczegdlne obwody, odpowiednie
przemienniki czestotliwosci regulujgcych prace silnikbw poszczegdinych
napedow oraz potencjometry RP1 do nastawy predkosci obrotowej.
Zastosowane przemienniki muszg posiadac polskie menu.

Szafa ta ma posiadac:

- oswietlenie szafy, wigczane po otwarciu jej drzwi,

- gniazdo jednofazowe dla potrzeb monterskich,

- elementy do przetwarzania i przetgczania sygnatéw.

Aparatura ta stuzy do rozdziatu energii zabezpieczenia od zwarc i przecigzen

oraz sterowania predkoscig wybranych napeddw.



C. Poifaczenia ochronne.
Potgczenia ochronne nalezy wykonaé poprzez potaczenie przewodami

ochronnymi konstrukciji.

D. Sterowanie automatyczne z szafy.

Podczas zatgczania sterowania majg by¢ sygnaty: sSwietlny oraz
dzwiekowy.
Po zataczeniu sterowania na szafie nalezy wybrac tryb pracy linii. Po wybraniu
trybu pracy automatycznej linia ma by¢ gotowa do pracy.
Napedy przenosnikow sg zatgczane i wylaczane przez personel obstugujacy
w duzej kabinie za pomoca przyciskow znajdujgcych sie w kabinie
przy przenosnikach sortowniczych Pierwsze wigczenie linii dokonywane jest
poprzez wcisniecie dowolnego przycisku (na ok. 5 s zatgczone zostang sygnaty
dzwiekowe ostrzegajgce obstuge o wigczeniu linii i nastepuje zatgczenie
napedow), podczas pracy linii na state dziatajg sygnaty swietlne - informacja o
pracy linii.
Pierwsze wigczenie linii powoduje zatgczenie wszystkich napeddéw w okreslonej
kolejnosci z odpowiednim opdznieniem czasowym.
Kazde nastepne wecisniecie przycisku powinno naprzemiennie wytaczyC i
zatgczy¢ (drugie wiaczenie) tylko czesc linii sortujgcej w ustalonej kolejnosci
zatgczania poszczegodlnych napeddéw. Wydzielona czesé linii dotyczy napedow
zamontowanych w kabinie i wszystkich znajdujgcych sie przed kabing

Pozostate napedy sg wtgczone juz na state.

E. Regulacja predkosci obrotowej.

W szafie przemiennikéw czestotliwosci umieszczono odpowiednig ilos¢
potencjometréw RP1 stuzace do zadawania predko$ci obrotowej wybranych
napedow. W pulpicie (skrzynce) przy prasie moze réwniez znalez¢ sie
przemiennik czestotliwosci z potencjometrem. Zmiana potozenia pokretta
powinna by¢ dokonywana tylko w czasie pracy linii przez osobe upowazniong,
aby unikng¢ "zatkania" lub uszkodzenia linii sortujgce;.

Predkos¢ napedu nastawiana jest w sposéb liniowy zaleznie od potozenia

potencjometru.



Podczas startu i zatrzymywania danego napedu jest on rozpedzany i
zatrzymywany fagodnie, wyjatek przy =zatrzymaniu stanowig napedy
posiadajgce hamulce - zatrzymujg sie dos¢ szybko.

Regulacja ma na celu dostosowanie przepustowosci linii do wydajnosci

pracujacej przy niej obstugi, oraz dziatanie linii z roznymi materiatami.

F. Elementy sygnalizacji swietlnej i dzwiekowej.

Elementy sygnalizacji Swietlnej i dzwiekowej majg by¢ zamontowane w
celu ostrzegania obstugi po wtgczeniu linii sortownicze;.
Sygnat swietlny (HB) - lampy impulsowe majg dziataé w trakcie zatgczenia
sterowania wraz z sygnatami dzwiekowymi oraz w ciggu pracy linii sortownicze;.
Sygnat dzwiekowy (HA) - buczki majg dziata¢ w czasie zatgczenia sterowania
oraz przed startem linii sortowniczej na krotki okres, gdyz ma on tylko ostrzegac

obstuge o wigczeniu linii.

G. Opis automatyki i sterowania
System sterowania ma zapewni¢ podstawowe funkcje linii sortownicze;j:
- uruchomienie instalacji, kwitowanie, potwierdzanie wylgaczen awaryjnych i
ponownych uruchomien itp.,
- przedstawienie standéw roboczych poprzez staty podglad linii
technologicznej z podaniem stanéw poszczegdlnych urzadzen,
- lokalizacja wytaczen awaryjnych,
- lokalizacja stanow awaryjnych.
Sterowanie linig odbywac sie bedzie za pomocg sterownika programowalnego
umieszczonego w szafie sterowniczej. System sterowania powinien umozliwiaé
prace automatyczna, reczng — serwisowg (stuzgcg np. do regulacji naciggu
przenosnikéw), rowniez prace zimowa.
Cato$¢ urzadzen ma byC wyposazona w sprzezony system wytgcznikdw
awaryjnych, wytgczajgcy prace catej linii w przypadku zagrozenh. Uktad logiczny
sterowania linii ma uniemozliwia¢ niekontrolowane zasypywanie przenosnikéw
w przypadku zatrzyman.
Nalezy przewidzie¢ system wizualizacji na panelu. Aplikacja wizualizacyjna
powinna by¢ zbudowana w postaci rzutu z gory linii wraz z urzgdzeniami.

Wizualizacja ma informowac¢ o podstawowych funkcjach linii sortowniczej.



Nalezy przewidzie¢ panel na szafie elektrycznej w celach serwisowych oraz

diagnostycznych.
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