
1 Staţie de sortare
1.1 Parametrii de proiectare
1.1.1 Fluxul de intrare: Caracteristici cantitative şi calitative
Reciclarea este legată direct de sistemul de colectare. Instalaţia de reciclare a materialelor (IRM – staţia de sortare) prezentată în continuare este conectată la sistemul de colectare cu patru containere (3 containere pentru colectare hârtie/carton, sticlă şi plastic/metale). Materialele reciclabile vor fi colectate separat de restul Deseurilor Municipale Solide (DMS). Astfel se va obţine un nivel de puritate adecvat. Cantitatea de materiale reciclabile colectate separat preconizată pentru anul de proiect (2016) este de aproximativ 10.180 tone.  

Fluxul colectat separat va fi compus din următoarele fracţii principale: 

· hârtie (cartoane, hârtie tipărită, hârtie mixtă),
· plastice (folii, PE, PVC, resturi de plastice), 

· sticlă (albă, colorată), 

· metale (feroase, neferoase) şi 

· materiale nereciclabile. 

Calitatea preconizată a fluxurilor de intrare este prezentată în următorul tabel.
Tabel 1-1: Caracteristicile calitative ale fluxului de intrare
	Material
	Procentaj
	Tonaj (t/an)

	hârtie şi carton
	20,50%
	2.087

	plastic
	19,92%
	2.028

	metal
	6,52%
	 664

	sticlă
	9,99%
	1.017

	nereciclabile
	43,07%
	4.384

	TOTAL
	100,00%
	10.180


După cum s-a specificat mai sus, hârtia şi plasticul reprezintă 40,5% pe greutate din fluxul de intrare, în vreme ce impurităţile se preconizeaza să reprezinte 43% pe greutate.
1.1.2 Eficienţa staţiei
Reprocesatorii de materiale reciclabile stabilesc limite asupra contaminării acceptate. Standardele şi nivelele acceptabile de contaminare trebuie stabilite de comun acord, în cooperare cu reprocesatorii locali, ceea ce în general implică stabilirea de limite de greutate permise pentru contaminanţi per tonă de material primit.
Conform cerinţelor pieţii următoarele fracţii de materiale vor fi sortate în procesul statiei:
A. Hârtie
I. Carton
II. Hârtie tipărită
III. Alte tipuri de hârtie
B. Plastice
IV. Folii (LDPE)

V. PEID
VI. PET

VII. PVC

VIII. Alte plastice
C. Sticlă
IX. Albă
X. Maro (sticlă de diverse culori)

D. Metale
XI. Feroase
XII. Neferoase
Pe baza experienţei internaţionale privind functionarea instalatiilor similare, au fost luate în considerare următoarele proiecte de capacităţi de sortare manuală per fracţie separată:

Tabel 1-2: Capacitatea sortării manuale
	Material
	Rata de valorificare, kg/persoană/oră

	Hârtie
	400

	Carton
	350

	Plastic
	160

	Metale neferoase
	250

	Sticlă
	200


Trebuie avut în vedere că instalaţia de reciclare a materialelor prezentată în continuare, are un design flexibil ce poate fi reconceput în faza operaţională, în funcţie de necesităţile pieţei. 

1.1.3 Caracteristicile locaţiei (ex: suprafaţă)

Instalaţia de reciclare a materialelor va fi situată independent. Ea va încorpora lucrări adiacente precum poarta, podul cântar, gard, drum intern, iluminare exterioară, dispozitive de stingere a incendiilor etc. Va fi necesară o suprafaţă de aproximativ  4.500 m2.
1.2 Calcule de proiectare
Pe baza capacităţilor de intrare şi parametrilor de proiectare prezentaţi mai sus s-au realizat calcule de dimensionare.

1.2.1 Personalul pentru sortare manuală
Au fost luate in considerare 12 fluxuri de sortare asa cum au fost descrise mai sus. 

Tabel 1-3: Cerinţele sortării manuale
	 
	intrare
	Necesar sortare manuală pe linie

	
	% u/g
	t/an
	kg/h
	kg/h/persoană
	persoană
	tură

	 
	1. HÂRTIE / CARTON
	20,50%
	2086,79
	1115
	 
	 
	4

	1
	Carton
	2,05%
	208,68
	111
	350
	0,32
	1

	2
	Hârtie tipărită
	7,18%
	730,38
	390
	400
	0,98
	1

	3
	Alte tipuri de hârtie
	11,28%
	1147,73
	613
	400
	1,53
	2

	 
	2. PLASTICE
	19,92%
	2027,76
	1083
	 
	 
	8

	4
	PET (1)
	2,99%
	304,16
	162
	160
	1,02
	1

	5
	PEID (2)
	2,99%
	304,16
	162
	160
	1,02
	1

	6
	PVC (3)
	1,99%
	202,78
	108
	160
	0,68
	1

	7
	PEJD (4)
	7,97%
	811,10
	433
	160
	2,71
	3

	8
	Alte tipuri de plastice
	3,98%
	405,55
	217
	160
	1,35
	2

	 
	3. METALE
	6,53%
	664,31
	355
	 
	 
	1

	9
	feroase
	4,89%
	498,23
	266
	 
	 
	 

	10
	neferoase
	1,63%
	166,08
	89
	250
	0,35
	1

	 
	4. STICLĂ
	9,99%
	1016,51
	543
	 
	 
	3

	11
	albă
	3,50%
	355,78
	190
	200
	0,95
	1

	12
	colorată
	6,49%
	660,73
	353
	200
	1,76
	2

	 
	5. NERECICLABILE
	43,07%
	4384,07
	2342
	-
	-
	 

	TOTAL
	100,00%
	10179,44
	5437,74
	-
	-
	16


Pe baza celor de mai sus, vor fi necesare următoarele secţiuni de sortare manuală:

· Carton: o secţiune cu 1 muncitor, total 4 posturi sortare manuală.

· Hârtie tipărită: o secţiune cu 1 muncitor, total 4 posturi sortare manuală.

· Alte tipuri de hârtie: o secţiune cu 2 muncitori, total 4 posturi sortare manuală.

· PET: o secţiune cu 1 muncitor, total 4 posturi sortare manuală.

· PEID: o secţiune cu 1 muncitor, total 4 posturi sortare manuală.

· PVC: o secţiune cu 1 muncitor, total 4 posturi sortare manuală.

· PEJD: o secţiune cu 3 muncitori, total 4 posturi sortare manuală.

· Alte tipuri de plastice: o secţiune cu 2 muncitori, total 4 posturi sortare manuală.

· Metale neferoase: o secţiune cu 1 muncitor, total 4 posturi sortare manuală.

· Sticlă albă: o secţiune cu 1 muncitor, total 4 posturi sortare manuală.

· Sticlă colorată: o secţiune cu 2 muncitori, total 4 posturi sortare manuală.

Numărul total al personalului de sortare manuală este de 16 (excluzând muncitori suplimentari ce acoperă perioadele de concediu legal sau medical), în vreme ce numărul maxim de posturi disponibile este de 44.
1.2.2 Zona de stocare temporară
Materialele sortate manual sunt depozitate temporar sub platforma de sortare înainte de unitate de balotare. Au fost realizate calcule de proiectare pentru a verifica dacă capacitatea zonei de depozitare pentru fiecare flux de material separat acoperă necesarul operaţional zilnic.  

Fiecare compartiment de depozitare are un volum de depozitare cu o capacitate de 40m3. Fracţiile de sticlă, metale neferoase şi fracţia de reziduuri vor fi colectate în containere cu o capacitate de 24m3.
Ultima coloană reprezintă numărul de curăţări sau goliri pentru fiecare compartiment de depozitare al containerului pe zi.
Tabel 1-4: Producţie sortare manuală
	 
	Producţie sortare manuală

	
	Rata de valorificare
	t/zi
	kg/m3
	m3/d
	Stocare temporară, m3
	Nr de procesări pe zi

	 
	1. HÂRTIE / CARTON
	90%
	6,02
	 
	61,69
	 
	1,54

	1
	Carton
	90%
	0,60
	80,00
	7,52
	40
	0,19

	2
	Hârtie tipărită
	90%
	2,11
	100,00
	21,06
	40
	0,53

	3
	Alte tipuri de hârtie
	90%
	3,31
	100,00
	33,10
	40
	0,83

	 
	2. PLASTICE
	75%
	4,87
	 
	121,86
	 
	2,44

	4
	PET (PIC 1)
	75%
	0,73
	40,00
	18,28
	40
	0,46

	5
	PEID (PIC 2)
	75%
	0,73
	40,00
	18,28
	40
	0,46

	6
	PVC (PIC 3)
	75%
	0,49
	40,00
	12,19
	40
	0,30

	7
	PEJD (PIC 4)
	75%
	1,95
	40,00
	48,74
	80
	0,61

	8
	Alte tipuri de plastice 
	75%
	0,97
	40,00
	24,37
	40
	0,61

	 
	3. METALE
	90%
	1,92
	 
	19,96
	 
	0,50

	9
	Metale feroase

	90%
	1,44
	120,00
	11,97
	40
	0,30

	10
	Metale neferoase
	90%
	0,48
	60,00
	7,98
	40
	0,20

	 
	4. STICLĂ

	70%
	2,28
	 
	9,12
	 
	0,38

	11
	albă
	70%
	0,80
	250,00
	3,19
	24
	0,13

	12
	colorată
	70%
	1,48
	250,00
	5,93
	24
	0,25

	 
	5. NERECICLABILE

	
	17,54
	200,00
	87,69
	24
	3,65

	TOTAL
	
	32,63
	 
	300,31
	 
	8,51


Pe baza celor de mai sus:

i. Containerele pentru sticlă albă trebuie sa fie schimbate o dată la 8 zile;

ii. Containerele pentru sticlă colorată trebuie sa fie schimbate o dată la 4 zile;

iii. Containerele pentru materiale nereciclabile trebuie sa fie schimbate  de 3-4 ori pe zi.

Aceasta înseamnă că un camion special pentru schimbarea containerelor va face un maxim de 6 rute pe zi. 

Un camion este suficient pentru efectuarea rutelor zilnice, 3-4 rute pentru eliminarea materialelor nereciclabile la depozitul sanitar şi 1-2 rute pentru schimbarea containerelor fracţiilor de sticlă.
De asemenea se consideră că vor fi necesare în total 6 containere, 3 pentru fiecare din cele patru puncte de colectare a containerelor plus 3 de rezervă (câte unul pentru fiecare fracţie de sticlă şi încă unul pentru înlocuirea materialor nereciclabile reziduale).
Cu privire la zona de depozitare temporară a fracţiilor rămase:
i. zona de depozitare pentru carton: va fi golită o dată la 5 zile;

ii. zona de depozitare pentru hârtie imprimată:  va fi golită o dată  la 2 zile;

iii. zona de depozitare pentru alte tipuri de hârtie:  va fi golită o dată o dată pe zi;

iv. zona de depozitare pentru PET:  va fi golită o dată la 2 zile;

v. zona de depozitare pentru PEID:  va fi golită o dată la 2 zile;

vi. zona de depozitare pentru PVC:  va fi golită o dată la 3 zile;

vii. zona de depozitare pentru PEJD:  va fi golită o dată la 2 zile;

viii. zona de depozitare pentru alte tipuri de plastice:  va fi golită o dată la 2 zile;

ix. zona de depozitare pentru metalele feroase:  va fi golită o dată la 3 zile;

x. zona de depozitare pentru metalele neferoase:  va fi golită o dată la 5 zile.

Aceasta înseamnă că un vehicul cu încărcare frontală dedicat golirii compartimentelor de depozitare va efectua maxim 10 rute pe zi.
1.3 Descriere tehnică 

Instalaţia de reciclare a materialelor va fi situată independent. Ea va încorpora lucrări adiacente precum poarta, podul cântar, gard, drum intern, iluminare exterioară, dispozitive de stingere a incendiilor etc.
IRM va fi găzduită de o clădire metalică cu pardoseala de beton. 

Statia de sortare a fost proiectată cu o capacitate totală de 22.121 tone/an, operabilă 312 zile pe an în ture de 8 ore, reprezentand 71 tone/zi sau aproximativ 8,86 tone/h.
Clădirea va ocupa aproximativ 3.000 m2 pentru echipament, recepţie, depozitare, zonă de sortare manuală. 

1.3.1 IRM
Clădirea IRM va include:

· Hala de recepţie;

· Zona de sortare;

· Unitatea de balotare;

· Zona de depozitare.
Camioanele ce sosesc încărcate cu materialele de reciclat amestecate din containerul albastru vor pătrunde în instalaţie pe poarta principală. După ce au fost cântărite, camioanele vor intra în clădirea IRM pe uşile de acces electrice. Fiecare uşă se va deschide / închide automat atunci când un camion se apropie de ea. Camioanele vor descărca materialele în Hala de Recepţie şi apoi vor părăsi instalaţia. 

Un încărcător frontal va fi prevazut pentru a pune materialele într-un coş. Pentru a evita necesitatea unei maşini de deschis saci, este recomandată informarea cetăţenilor ca aceştia trebuie să-şi golească deşeurile din ambalaje în containerul dedicat în loc să le ambaleze în saci.
O bandă rulantă înclinată cu lanţ va transporta materialele pe o platformă superioară la 3 sau 4 metri deasupra podelei clădirii, unde se află linia de sortare manuală. Sortarea materialelor se va efectua pe o bandă rulantă ce se deplasează încet prin faţa personalului ce efectuează sortarea manuală. Zona de sub platforma de sortare va fi zona temporară de depozitare a materialelor sortate. 12 secţii de separare au fost luate în considerare. Fiecare secţie va avea două găuri în nivelul superior pentru primirea materialelor. Fiecare gaură poate fi deservită de maxim 2 lucrători. Astfel, fiecare secţie poate fi ocupată de până la 4 sortatori manuali. Personalul fiecărei secţii va fi responsabil cu colectarea unui anumit tip de material şi aruncarea acestuia în gaură către zona de depozitare temporară (siloz) de la nivelul inferior. 

La capătul benzii de transportoare, materialul va trece printr-o unitate de separare magnetica pentru a colecta metalele feroase. Materialele nereciclabile vor fi colectate în containere ce vor fi transporta la depozitul conform din apropiere pentru eliminare. 

Sortarea manuală se va realiza într-o cabina închisa ce permite un flux continuu de aer curat şi evacuarea aerului poluat, a cărei temperatură poate fi ajustată pentru a asigura siguranţa şi sănătatea ocupaţională a angajaţilor. 

Silozurile vor fi separate de ziduri metalice. Imediat ce un siloz se umple, un motostivuitor electric sau un încărcător frontal la transfera materialul pe o bandă rulantă cu lanţ ce duce către unitatea de balotare. Unitatea de balotare va presa materialele sortate (plastice, hârtie, metale), formând astfel cuburi, ce vor fi depozitate în zona de depozitare din cadrul clădirii staţiei de sortare. Fracţiile de sticlă vor fi colectate în containere speciale şi vor fi reciclate aşa cum sunt.
Clădirea IRM va fi prevazuta cu un spaţiu corespunzător pentru:

· depozitarea temporară a materialelor intrate,

· depozitarea materialelor sortate,

· deplasarea şi manevrarea vehiculelor operaţionale precum şi a camioanelor ce intră.

· zonă de depozitare acoperită a materialelor balotate (aprox. 300 m2)
1.3.2 Căile de acces interne
IRM va avea o şosea de jur împrejur pentru a permite accesul uşor al vehiculelor ce vin sau pleacă.

Şoseaua va avea o lăţime de 7 m, 3.5 m pe sens, şi o margine de 0,25 m pe ambele laterale, panta transversală nedepăşind 8%.
1.3.3 Lucrări de alimentare cu apă, canalizare şi prevenirea incendiilor
Lucrările auxiliare de apă, canalizare şi sisteme de prevenire a incendiilor vor fi construite pentru a satisface necesităţile cladirii IRM. 

1.3.4 Lucrări de alimentare cu energie electrică şi automatizări
Toate echipamentele şi instalaţiile electrice vor îndeplini cerinţele standardelor EN şi IEC corespunzătoare. Vor fi respectate unele dintre urmatoarele directive:

· Directiva Joasa Tensiune

73/23/CEE
· Directiva CEM



89/336/EEC 92/31/CEE e 93/68/CEE
· Directiva Masini


89/392/CEE
· Specificaţii privind instalaţiile de distribuţie şi de reglare (EN60439).

· Siguranţa maşinilor – echipamente electrice pentru maşini  (EN60204)

· Specificaţii privind instalaţiile de distribuţie  de joasă tensiune şi de reglare (EN60947)

Echipamentul electric va include:

1. Tablou principal de distribuţie de JT sau Centru de Alimantare. Din acest tablou ies toate cablurile ce alimentează tablourile electrice ale echipamentelor principale precum şi tablourile de distribuţie secundare.
2. Cabluri de JT de la tabloul principal JT către tablourile de control şi tablourile secundare de distribuţie.
3. Tablou de distribuţie de JT pentru serviciile auxiliare (iluminat, prize de întreţinere, etc.) şi cabluri JT de ieşire către servicii.
4. Sistem de împământare şi paratrăznet pentru întreaga instalaţie.
5. Cabluri JT şi de semnalizare de la panourile de control către utilaje.
6. UPS (Sursă Neintreruptibilă de Curent).
7. Un panou de distribuţie pentru alimentarea cu energie electrică UPS şi cabluri de ieşire către PC, PLC şi alte instrumente.
Cablurile electrice vor fi în general nearmate, cu izolaţie dublă, fiind susţinute şi protejate de canale de cabluri, scari de cabluri sau conducte.
Echipamentul utilizat pentru distribuţia electrică va avea urmatoarele caracteristicile generale:

	Denumire
	Caracteristică
	Valoare

	Centrul de alimentare
	Tip
	Asamblare cabină

	
	Formă
	4B

	
	Grad de protecţie IP
	31

	
	Tip curent – Frecvenţa nominală [Hz]
	AC – 50 Hz

	
	Tensiunea nominală [V]
	400

	
	Tensiune de izolaţie nominală [V]
	690

	
	Sistem de împământare
	TN-S

	
	Tensiunea nominală a circuitelor auxiliare
	220 VAC

	
	Tensiunea nominală a circuitelor de comandă/semnalizare
	24Vdc

	
	Secţiunea minimă a cablului auxiliar [mm2]
	Comandă/semnal: 1.5

Volt.: 1.5

Amp.: 2.5

	
	Intrare cablu
	Bară, partea superioară

	
	Ieşire cablu
	Partea inferioară

	
	Tip bară
	Cu

	
	Tip utilizare
	Interioară

	Alte instalaţii de distribuţie
	Tip
	Asamblare cabină

	
	Formă
	2 sau 3B

	
	Grad de protecţie IP
	31

	
	Tip curent – Frecvenţa nominală [Hz]
	AC – 50 Hz

	
	Tensiunea nominală [V]
	400

	
	Tensiune de izolaţie nominală [V]
	690

	
	Tensiunea nominală a circuitelor auxiliare
	220 VAC

	
	Tensiunea nominală a circuitelor de comandă/semnalizare
	24Vdc

	
	Secţiunea minimă a cablului auxiliar [mm2]
	Comandă/semnal: 1.5

Volt.: 1.5

Amp.: 2.5

	
	Intrare cablu
	Partea inferioară

	
	Ieşire cablu
	Partea inferioară

	
	Tip bară 
	Cu

	
	Tip utilizare
	Interioară

	Cabluri
	Armare
	nearmate

	Canale de cabluri

Scări de cabluri
	Înveliş
	galvanizate la cald după fabricare


Toate utilajele prevăzute pentru instalaţie vor fi capabile să funcţioneze în regim automat şi vor fi controlate de un PC aflat în camera de control.
1.4 Măsuri de reducere
1.4.1 Lucrări de control a emisiilor în aer
Prin procesarea deşeurilor din ambalaje colectate separat nu vor exista probleme de miros şi emisiile de praf vor fi limitate. Praful poate apărea în timpul încărcării şi descărcării de materiale din vehiculele de transport şi în locurile unde materialele cad de pe o bandă rulantă pe alta sau în zonele de depozitare (silozuri sau containere).
Trebuie notat că toate operaţiunile de procesare vor avea loc în clădirea IRM cu toate uşile închise pentru a evita emisiile de praf în mediul înconjurător. Sistemul de control al aerului al clădirii va include: 
· Sistem de colectare al aerului poluat 

· Unitate de tratare pentru curăţarea aerului poluat
· Sistem de aer curat către cabinele de sortare manuală
Va fi prevăzută o reţea de ţevi colectoare pentru îndepărtarea aerului poluat din toate punctele de ieşire a prafului precum hala de recepţie, cabina de sortare manuală şi punctele de cădere ale benzilor rulante. Clădirea principală va fi livrată în condiţii de presurizare pentru a evita emisiile prin căile de acces ale clădirii. Aerul poluat va fi absorbit de un ventilator şi eliberat într-un filtru unde se va colecta praful.
Un ventilator va furniza aer curat pentru a ameliora condiţiile de lucru în cabina de sortare manuală. Sistemul de furnizare a aerului curat şi sistemul de colectare a aerului poluat vor înlocui de cel puţin 4 ori pe oră aerul din cabina de sortare manuală. 

1.4.2 Lucrări de control a levigatului
Nu se aşteaptă ca staţia de sortare să producă legivat datorită faptului că deşeurile primite sunt deşeuri uscate de ambalaj (toate tipurile de hârtie, metale feroase şi neferoase, plastice şi sticlă). Apa uzata produsă de instalatie provine din spălarea podelelor clădirii şi apa uzată produsă de angajaţii centrului. O reţea de conducte, dimensionată corespunzător, va colecta apa uzată şi o va transporta în vederea tratării.

1.5 Principalele specificaţii tehnice ale echipamentelor
1.5.1 Banda transportoare pentru sortarea manuală
Caracteristici generale
· Tipul fabricaţiei
Culisare pe placă
· Structură
Placă îndoită la presă care formează module îmbinate.

· Cap de acţionare
- Compus dintr-o unitate reductoare cu reductoare călite si legate la sol care execută o miscare de pendulare pe arborele de actionare cu ajutorul unui levier de comandă a frânei.

- Cuplat direct la un motor electric cu 4 poli. Motorul va fi acţionat de un inversor.

- Tamburul de acţionare fixat pe arborele de acţionare cu dispozitive de fixare.

· Cap acţionat
- Compus dintr-un cadru din plăci îndoite la presă, în interiorul căruia  arborele şi tamburul acţionat funcţionează pe rulmenţi cu bile.

- Dispozitiv de tensionare format din bare filetate.

- Protectii pe toate părţile.

· Module intermediare
- Compuse din secţiuni cu o lungime de 4.000  mm  sau mai mici, conform cerinţelor instalaţiei, vor fi compuse dintr-un cadru de suport cu plăci superioare culisante şi cilindri inferiori de retur cu auto-curăţare.

CARACTERISTICI TEHNICE SI DIMENSIUNI
Cantitate: 1

Bandă: fabricată din cauciuc rezistent la ulei, de tipul EP315/3 cu 3 urzeli, grosime de aprox. 8 mm 
Posturi inferioare: compuse din cilindrii drepti cu un diametru min  de  60  mm  cu flanse de auto-curătare 
Lăţimea benzii: 1.150 mm
Putere:  380V, 50Hz

Viteza liniară a transportorului m/1’: 12 (at 50 Hz)

Suporţi h = 950 mm

Control viteză : prin inversor
Curăţarea benzii: cu ajutorul unei lame racloare fixate pe cap
1.5.2 Transportoare cu lanţ
Caracteristici generale
Aceste utilaje vor fi special concepute pentru transportul deseurilor de hârtie, plastic, menajere solide si alte deseuri industriale similare..

Verigile interioare ale benzii transportoare trebuie să fie amplasate mai sus decât verigile exterioare pentru a evita blocarea materialului transportat între verigile lanţului, ce poate cauza ruperea retelei pe roata dinţată.
De asemenea, pe secţiunea rampei transportorului se vor instala una sau mai multe bare de teflon sub învelisuri pentru a evita deformarea cauzată de impactul la încărcarea transportului.
Învelisul va fi protejat de un sablon pentru a  evita deformările sau tensionarea între spatii cauzate de materiale la încărcare/descărcare care ar putea compromite functionarea corectă a masinii. Îmbinările panourilor laterale de sigurantă vor permite transportul materialelor fără blocaje în functionare.
CARACTERISTICI CONSTRUCTIVE 
- Tâmplăria masinii este modulară, calita la cald. Diversele module ale transportorului 

(capul de comandă, capul de tensiune, arcul superior si inferior) sunt conectate cu 

buloane foarte rezistente.

- Panourile laterale de protecţie vor fi din tablă îndoită la presă,  5/64"  si grosime de

(2 mm).

- Pe secţiunea exterioară rampei, maşina va fi prevăzută cu panouri din tablă cu grosime

  de 1,2 mm îndoită prin presare, pe ambele părți laterale si în partea de jos. Aceste panouri 

  vor putea fi îndepărtate cu ușurință pentru inspectarea şi lubrifierea lanţului.
- Unitatea de tensiune este formată din două roti dințate canelate pe un arbore C40  din

otel pentru acționarea lanțului. Arborele este încadrat pe suporți din fier turnat, cu caneluri

care permit culisarea pe glisierele corespunzătoare.
- Unitatea de remorcare este formată din două roţi dințate canelate pe un arbore C40 din

oţel pentru lanţul transportor de remorcare. Arborele este încadrat de doi suporţi de fier 

turnat, fixaţi cu buloane foarte rezistente pe tâmplăria transportorului. Unitatea de reducţie 

este canelată direct pe arborele de remorcare. În partea de jos, un cadru din fier călit este 

aplicat pe unitatea de reducţie, iar capătul său este încadrat între două tampoane de cauciuc 

pentru a atenua mişcările bruşte ale unităţii de reducţie. Motorul electric este fixat pe o

glisieră a roţii dinţate. Două sau mai multe benzi ”V” asigură mişcarea dintre motor şi 

unitatea de reducţie.
SPECIFICAŢII TEHNICE
Lanţul transportor este fabricat din oţel C 40
Lăţimea minimă a capacităţii de încărcare 1.400 mm
Lăţimea minimă totală 1.600 mm
Viteza benzii 12 mt/min.
1.5.3 Magnetul permanent
DESCRIERE TEHNICĂ
CARACTERISTICI GENERALE
Utilajul va avea următoarele caracteristici de construcţie şi funcţionale:

a) MAGNET cu structură de acoperire din fier si continut scăzut de carbon si permeabilitate magnetică ridicată.

- Magneţii "Sr-Ferrite" cu inducţie magnetică ridicată şi fortă coercitivă ridicată.

- Plăcută de închidere din oţel inoxidabil non-magnetic (UNIX8CN1910 - AISI 304).

-  Magnetizare garantată: 20 ani.

b) (WP) BANDĂ DE EXTRAGERE din cauciuc negru rezistent la abraziune, de tipul EP 400/3, cu  3  straturi sintetice cu rezistentă ridicată, ce acoperă 4 + 2 mm, sarcină utilă de lucru a benzii 40 Kg/cm,

c) MOTOR CU REDUCTOR DE TURAŢIE surub melcat cu arbore tubular fretat direct pe arborele tamburului sitei, separat de motor, alimentare trifazată 380 V, 50 Hz, grad de protectie  IP 55.
d) TAMBUR DE ACŢIONARE şi TAMBUR DE REZERVĂ, în ansamblu cu arborele special din oţel.

Tamburii vor fi construiţi pe rulmenţi cu autocentrare în execuţie hidrofugă cu supapă de ungere.
e) Cadru din otel dur format cu plasmă.

f) Cartere de protecţie.

Construcția va fi în conformitate cu: 

REGULAMENTUL MASINII 98/37/CE, deja receptionat de DPR 459/96; REGULAMENTUL CEM 89/336/CEE, primit de D.Lgs 615/96 si REGULAMENTUL DE JOASĂ TENSIUNE 73/23/CEE primit de L. 791/77.
Standarde armonizate aplicate:

EN-292 partea 1 si 2 (echipamente de sigurantă)
EN-60204-1 (siguranţa echipamentelor)

Standarde tehnice aplicate:

EN-60529 si EN-60529/A1 (protectii IP)
1.5.4 Presa de balotat 
CARACTERISTICI GENERALE

 Construcţie:
- Elementele de uzură vor fi prevazute cu buloane pentru o înlocuire mai usoară.

- Constructie foarte grea, construită tinând seama de fortele generate.

- Otel special aliaj HARDOX 400, cuzineti foarte rezistenti la abraziune si uzură fixati cu 

buloane pe podeaua cadrului principal si canalului de extrudare.
- Prevăzut cu mai multe uşi de vizitare pe fiecare parte pentru un acces mai usor în 
vederea curăţirii şi întreţinerii.
Camera de extrudare a presei de balotat
- Camera de extrudare a presei de balotat va fi prevăzută în construcţie foarte grea cu o podea solidă din oţel, cu acoperiş şi pereti laterali articulaţi. Un cilindru hidraulic individual şi două leviere mecanice de dimensiuni mari asigură rezistenţă cilindrului principal de compactare. Pereţii sunt construiţi din plăci de tip cutie pentru a creşte forţa maximă de fricţiune în timpul balotării.
Vagonete de compactare
- Piesele înlocuibile vor fi fixate cu buloane.

- Roţile tratate la cald şi călite, ale vagonetelor sunt ataşate pe un ax solid din oţel. Rulmenții sferici cu garniturile de ungere cu acces usor pentru a facilita procesul de întreţinere.
- Cilindri înlocuibili laterali trataţi la cald şi căliţi şi roţile superioare ghidează vagonetul şi asigură rezistenţa structurală suplimentară a cadrului.
- Cilindrii laterali cu rulmenţi gresati.

 - Cuţite canelate prinse cu buloane pe vagonet, fabricate din aliaj de oţel special călit.

 - Presa de balotat va fi prevăzută cu cuzineţi foarte rezistenţi la abraziune şi uzură fixaţi cu buloane pe podeaua cadrului principal. Roţile vagonetului se miscă pe aceşti cuzineţi.

- Roţile şi axele vagonetelor sunt prevăzute cu blocaje de gresare şi garnituri zert pentru o lubrifiere mai usoară.

Ace de legare a firelor
- Acele de legare vor fi compuse din piese de oţel prinse cu buloane.

- Ghidajele acelor mari din oţel vor împinge firul în unitatea de îndoire şi rupere. Rolele pentru fire vor avea dimensiunea adecvată pentru a prelua firul oţelului balotat.

 - Un motor electric şi un reductor acționează lanțul şi ansamblul de transmisie pentru ghidajele acelor.

- Acele vor avea ghidaje de suport cu rulmenţi cu scaun ajustabil.

- Roțile superioare si inferioare de ghidaj vor fi ajustabile
- Rolele de ghidaj ale firelor tratate la cald vor fi ataşate capului acului.

- Ansamblul de ace va fi ajustat atât vertical cât şi orizontal pentru o întreţinere mai uşoară.

Unitatea de tăiere-legare a firelor
- Unitatea de tăiere-legare a firelor va fi prinsă cu buloane pentru o întreţinere mai uşoară.

- Un motor electric şi un reductor sunt folosite pentru acţionarea unităţii de tăiere-legare.

- Cuţitele de tăiere a firelor vor fi tratate la cald pentru o durată mai lungă de viaţă. 

- Rulmenţii arborelui de tăiere-îndoire vor fi din otel inoxidabil  şi etanşaţi cu garnituri de cauciuc pentru a asigura etanşeitatea la apă.

- Acţiunea de îndoire şi tăiere este efectuată de un lant ajustabil şi de un mecanism de transmisie cu roţi dinţate.

- Un gresor automat asigură lubrifierea cuţitelor de tăiere.
Buncăre
- Toate uşile de acces vor fi prevăzute cu întrerupătoare de siguranţă de proximitate pentru oprirea automată a maşinii de balotat atunci când uşile sunt deschise.

- Buncărul va fi prevăzut pe fiecare parte cu ferestre ”Plexiglas" care asigură inspecţia vizuală a materialului.

- Vor fi asigurate platforme de acces la uşile de vizitare ale buncărului.

- Ciclurile maşinii de balotat vor fi activate cu senzori speciali infra-roşu, aceştia functionând în cele mai bune condiţii în mediile umede cu praf din staţiile de transfer şi instalaţiile de valorificare.

Centrala electro-hidraulică
Va fi prevăzută cu:

- Pompe performante de înaltă presiune.

- Control automat al nivelului de ulei si temperatură.

- Schimbători de căldură simpli sau dubli, prevăzut fiecare cu control termostat automat.

- Motoare electrice montate pe blocuri de izolare din cauciuc de dimensiuni mari
- Fluidul hidraulic curge prin tuburile de oţel certificat sau prin furtunurile flexibile speciale de presiune înaltă.

- Sudorii autorizaţi vor folosi tuburi speciale şi aprobate pentru ansambluri de circuite.

- Sistemele hidraulice folosesc circuite hidraulice regeneratoare pentru recircularea eficientă a uleiului.

- Sistem performant de filtrare a uleiului.

- Un distribuitor hidraulic special pentru a controla contra-presiunea presiunii de rezistentă.

Componente Electrice
- Componentele principale folosite în tablourile electrice vor fi furnizate de producători recunoscuţi
- Cablurile electrice de calitate superioară vor fi amplasate în interiorul traseelor de cabluri.

- Tuburi electrice flexibile vor fi amplasate în interiorul învelisului protector din PVC.

- Conexiunile electrice ale unitătii de polizare şi tăiere vor folosi cutii de conectare multi-pin 

cu deconectare rapidă.

- Comenzile electrice vor fi conforme cu standardele de siguranţă CE, UL şi CSA (la cerere)
Cilindrii principali de compactare
- Cilindrul principal va fi montat pe fus pentru a permite oscilarea verticală a pistonului şi 

pentru a evita uzura excesivă a izolaţiei.

- Un sistem de frânare hidraulică ajustabilă, va fi prevăzut la capătul orb al cilindrului pentru a elimina şocul hidraulic pe parcursul ciclului rapid de întoarcere a pistonului de compactare.

- O combinație de bucşe din bronz şi izolaţii ”V” de compresie vor fi folosite pentru a 

proteja tija cilindrului pistonului.
- Cilindrii de compactare vor avea dimensiunea adecvată pentru a funcţiona în siguranţă 

la presiuni mai mari decât valorile nominale de funcţionare.

DATE TEHNICE 

- Presiune de funcţionare 280 Bar

- Presiune maximă 315 Bar

- Presiunea feţei pistonului 11 kg/cm²

- Aer de răcire cu reglaj termostatic / schimbător de ulei
- Lungimea baloţilor şi tăierea sunt controlate de unitate programabilă electronică.
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� Metalele feroase vor fi sortate de un magnet permanent şi colectate într-un container (cu o capacitate de 24m3).


� Fracţia de sticlă va fi colectată în containere.


� Se referă la fracţia finală, ce urmează să fie depozitată.
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