	
	











Приложение № 1




        ТЕХНИЧЕСКА СПЕЦИФИКАЦИЯ

ИЗВЪНГАРАНЦИОННА ПОДДРЪЖКА, ОБСЛУЖВАНЕ  И    

ДОСТАВКА НА РЕЗЕРВНИ ЧАСТИ ЗА МАШИНИ ЗА УВИВАНЕ НА БАЛИ, ПРОИЗВЕДЕНИ ОТ ФИРМА „PTF-HÄUSSER GmbH” - ГЕРМАНИЯ И МОНТИРАНИ В ЗАВОД ЗА МБТ  НА ОТПАДЪЦИ С ПРОИЗВОДСТВО НА  RDF-ГОРИВО - с. ЯНА, МЕСТНОСТ САДИНАТА
I. ПРЕДМЕТ НА ПОРЪЧКАТА 

Извънгаранционна поддръжка, обслужване и доставка на оригинални резервни части за машини за увиване на бали, произведени от фирма „PTF-HÄUSSER GmbH” – Германия и монтирани в завод за МБТ  на отпадъци с производство на  RDF-гориво - с. Яна, местност Садината.
II. ОБХВАТ НА ПОРЪЧКАТА
Извънгаранционната поддръжка и обслужване включват извършване на дейности по поддръжката в изправност на машините за увиване на бали, произведени от фирма „PTF-HÄUSSER GmbH”, както следва:

· Извънгаранционна поддръжка и обслужване при отработени определен брой часове (при необходимост и след получаване на заявка от Възложителя);
· Профилактика след получаване на заявка от Възложителя (при необходимост и след получаване на заявка от Възложителя);
· Текущ/авариен ремонт и подмяна на резервни части (при необходимост и след получаване на заявка от Възложителя);
· Доставка на оригинални резервни части, произведени от от фирма „PTF-HÄUSSER GmbH” – Германия.
III. МЕСТОПОЛОЖЕНИЕ 

Машините за увиване на бали, произведени от фирма „PTF-HÄUSSER GmbH” се намират на територията на ОП „Столично предприятие за третиране на отпадъци“, с. Яна, местност Садината, площадка „Садината“.  

IV. ИНФОРМАЦИЯ 
Настоящото техническо задание е изработено от необходимостта за доставка на оригинални резервни части и следгаранционно сервизно обслужване на машини за увиване на бали Rotowrap 30, разположени в Сграда за производство на RDF-гориво, произведени от “PTF-Häusser GmbH” – Германия, и монтирани в Завод за МБТ.  
Целта на заданието е изпълнение на дейности  по осигуряване доставка на резервни части, сервиз,  поддръжка и профилактика на:
· Машина за увиване на бали/ Rotowrap 30 с номер 04M 3661 AA001, разположена в Сграда за производство на RDF-гориво – 1 /един/ брой;
· Машина за увиване на бали/ Rotowrap 30 с номер 04M 3662 AA001, разположена в Сграда за производство на RDF-гориво – 1 /един/ брой. 

 
1. Технически данни за машини за увиване на бали  разположени в Сграда за производство на RDF-гориво.
	No.
	СЪОРЪЖЕНИЯ ЗА ТРЕТИРАНЕ НА БИТОВИТЕ ОТПАДЪЦИ НА ЗАВОД ЗА МЕХАНИЧНО–БИОЛОГИЧНО ТРЕТИРАНЕ (МБТ) НА ОТПАДЪЦИ С ПРОИЗВОДСТВО НА RDF – ГОРИВО 
	количество
	2
	 

	опаковъчна машина /Wrapper

	 
	Позиция номер/Pos. No. WU.4.55.1, WU.4.55.2
	AKS 04M 3661 AA001

04M 3662 AA001
	 
	 

	1
	Описание / Description
	Опаковъчна машина за бали / Bale wrapper

	2
	Доставчик / Supplier
	PTF Haeusser GmbH

	3
	Вид / Type
	Rotowrap 30

	4
	Употреба / Use
	Обвива балите с полиетиленово фолио / Wrap the bales with polyethylene film

	5
	Среда / Medium
	Материали, получени от отпадъци (RDF)  / Waste derived materials (RDF)

	6
	Работна информация / Working data
	 

	7
	Зърнометрия на материала / Material gainsize
	 

	8
	Скорост на подаване / Feed rate
	Прибл. / Approx
	
	 35 T/h

	9
	Влажност / Humidity
	 

	10
	Обемна плътност / Bulk density
	 

	11
	Характерни размери за опаковъчна машина / 
Charactaristic Dimensions for the Wrapper
	 

	12
	
	дължина / Length
	прибл./approx. 6400 mm

	13
	
	широчина / Widht
	прибл./approx.  2700 mm

	14
	
	височина / Height
	прибл./approx.  4200 mm


	15
	Размери - транспорт/ Dimensions - transport:
	 

	
	Размери Опаковъчен транспортьор/ Dimensions:Wrapping conveyor
	 

	
	 
	дължина / Length
	прибл./approx. 6400 mm

	
	 
	широчина / Widht
	прибл./approx. 1500 mm

	
	 
	височина / Height
	прибл./approx. 1200 mm

	
	Размери / Dimensions Транспортьор за съхранение / Storage conveyor:
	 

	
	 
	дължина / Length
	прибл./approx. 5700 mm

	
	 
	широчина / Widht
	прибл./approx. 1600 mm

	
	 
	височина / Height
	прибл./approx. 1200 mm

	
	Технически данни / Technical data:
	 

	
	Номинален капацитет / Rated capacity
	До 35 бали / up to 35 Bales

	
	Мощност на двигателя / Engine power
	макс. / max 25 KW (63A)

	
	Тегло на предния капак/Weight Front cover
	прибл./approx. 800 kg

	
	Тегло на опаковъчния агрегат+опаковъчния транспортьор/Weight Wrapping unit+wrapping conveyor
	прибл./approx. 3800kg

	
	Тегло на транспортьора за съхранение/Weight of Storage conveyor 
	прибл./approx. 1800 kg

	
	Тегло на предпазните огради/Weight of Safety fences
	прибл./approx. 350 kg

	
	Тегло на съоръжението/Weight of Equipment
	прибл./approx. 6500-7800 kg

	
	Главна помпа / Main pump
	Rexroth

	
	Вентил/Valve
	Walvoil

	
	Филтри/Filters
	Casappa

	
	Двигатели/Motors
	Siemens

	
	Мотор-редукторни агрегати/Geared motor units
	SEW

	
	Програмируем логически контролер/Programmable logic control (PLC)
	Siemens

	
	Индуктивни сензори за близост/Inductive proximity sensors
	Wengelor

	
	Фотоелектрични сензори/Photoelectric sensors
	Sensopart


	Устройствата Rotowrap са предназначени да бъдат инсталирани директно зад балиращата машина. Рампа свързва двете машини. Върху нея балата се изхвърля и натиска към Rotowrap, Когато балата достигне сензора за влизане, автоматичният процес на опаковане на балите започва. Доказалата се и много надеждна транспортна система пренася балата в опаковъчната машина между двете вибриращи ролки. По време на това транспортиране се отчита дължината на балата и тя автоматично се позиционира в средата на ролките.

Тези ролки повдигат балата в позиция за обвиване и след това я завъртат около хоризонталната й ос по време на процедурата по опаковане. В същото време, манипулаторите за опаковане на Rotowrap с две 750 mm широки ролки фолио се въртят около балата, като поставят филма. По този начин разтегливото фолио веднага укрепва жиците, като отнема силите на разширяване и слабата бала се подсилва.

За да се обвие бала с форма на куб или квадратна бала, тя трябва да се завърти на повече от една ос. Тези завъртания трябва да бъдат точни и съответстващи едно спрямо друго, за да се осигури необходимото количество фолио и неговото разполагане около балата - особено по отношение на ъглите. За разлика от повечето традиционни машини за опаковане на бали (които се завъртат спрямо една ос в даден момент), конструкцията на Rotowrap позволява устройството да функционира по двете оси едновременно, подобрявайки ефективността, стягането на балата и производителността, чрез намаляване на общото време, необходимо за обвиване на балата. Освен това тази възможност за едновременно завъртане също води до значително намаляване на необходимата енергия, количеството на нужното фолио, както и на износването и повреждането на оборудването.

Процесът на въртене на балите е изключително равномерен, точен и контролиран и може да се използва дори и при разхлабени или отслабени бали без материални загуби. Това е непрекъснат процес, който поставя фолиото винаги с точно припокриване върху балата.

Автоматичната система Контрол за скъсване на фолиото (Film Break Control) на Rotowrap постоянно следи работата по обвиването. В случай на скъсване на фолиото на една от двете ролки, или ако една от ролките свърши, устройството автоматично превключва на режим "единична ролка", за да довърши работата, увеличавайки производителността и намалявайки времето за престой, като се елиминира необходимостта да се спре процеса на балиране, поради единично скъсване. В малко вероятния случай на скъсване на двете ролки с фолио, Rotowrap спира процеса на обвиване на балата, докато проблемът не бъде отстранен.

Устройствата Rotowrap са подготвени да се справят с голямо разнообразие от размери на бали и изисквания за опаковане. Поради това, че винаги знае къде балата е позиционирана върху ролките, интелигентната система за обработка на бали на Rotowrap е в състояние да контролира скоростта и въртенето на балата, за да се гарантира, че опаковъчните манипулатори са в състояние да полагат фолиото правилно във всички области, включително ъглите на балата. Освен това, устройствата Rotowrap позволяват да се направят корекции на размера на припокриване между слоевете, както и общия брой на слоевете, като по този начин се дава възможност да бъде оптимизирана на процедурата по обвиване на балите, за да отговаря на специфичните условия и изисквания.

След като процедурата по обвиване е завършена, фолиото се прекъсва автоматично и се задържа за следващата бала.
	Rotowrap units are designed to be installed directly behind the baler. A ramp connects the two machines. On this, the bale is ejected and pushed towards the Rotowrap, When the bale reaches the income sensor the automatic bale wrapping cycle starts. The proofed and very reliable transport system brings the bale into the wrapper between the two oscillating rollers. During this transport the length of the bale is taken and automatically the bale is positioned in the middle of the rollers.

These rollers lift the bale into the wrapping position, and then rotate it along its horizontal axis during the wrapping procedure. At the same time, the Rotowrap’s wrapping arms with two 750mm wide rolls of film – rotates around the bale, applying the film. By this, the stretch film immediately support the wires, takes away the expanding forces and a weak bale is strengthened. 

To effectively wrap a cube or square bale, the bale must be rotated along more than one axis. These rotations must be exact and relative to each other in order to ensure the correct amount and placement of the film around the bale – particularly in relation to the corners. Unlike most traditional bale wrapping units (which rotate on one axis at a time) Rotowrap’s design allows the unit to function through both axes simultaneously, improving efficiency, tightness of the bale and productivity by reducing the total time taken to wrap the bale. In addition, this simultaneous rotation capability also results in a significant reduction the energy required, the amount of film required and equipment wear and tear.

The bale rotation process is extremely smooth, exact and controlled, and can be even be used with loose or weak bales without material loss. It is a continuously process which brings the film always with an exact overlap to the bale. 

Rotowrap’s automatic Film Break Control system constantly monitors the wrapping operation. In the event of a film breakage on one of the two rolls, or if one of the rolls runs out, the machine automatically switches to ‘single roll’ mode to finish the job – maximising productivity and minimising downtime by eliminating the need to stop the baling process due to a single breakage. In the unlikely event of both film rolls breaking, the Rotowrap stops the bale wrapping process until the problem is rectified.

The Rotowrap units are prepared to handle a wide variety of bale dimensions and wrapping requirements. By always knowing where the bale is positioned on the rollers, Rotowrap’s intelligent bale handling system is able to control the speed and rotation of the bale to ensure that the wrapping arms are able to apply the film correctly to all areas, including the corners of the bale. In addition, the Rotowrap units allow for adjustments to be made to the amount of overlap between layers, as well as the total number of layers, thereby allowing the bale wrapping procedure to be optimised to suit specific conditions and requirements.  

Once the wrapping procedure is complete, the film is automatically cut and hold for the next bale. 


V. ИЗИСКВАНИЯ КЪМ ИЗПЪЛНИТЕЛЯ
ИЗПЪЛНИТЕЛЯТ, да притежава документ от производителя „PTF-HÄUSSER GmbH” – Германия, че може да осъществява дейности по поддръжка, ремонт и/или сервизно обслужване на машини за увиване на бали, съгласно изискванията на производителя, да извършва доставка на оригинални резервни части и консумативи. 

Дейности по обслужване на машините за увиване на бали
1. Интервал за техническо обслужване Рч250 (или на всеки 2500 бали)
1.1. Главен транспортьор:

- Проверка веригите на главния транспортьор. Проверка удължаването, износването и обтягането на веригите /веригите трябва да се обтегнат допълнително, в случай че могат да се повдигнат повече от 10 cm от направляващата релса. Ако обтягането повече не е възможно с обтягащото приспособление, веригата на транспортьора трябва да се смени/;
- Проверка износването на пластмасовите релси, които предпазват веригата от износване;

- Смяна на пластмасовите релси, ако са силно износени /това трябва да стане най-късно когато веригата допира главите на осигурителните винтове/;
- Проверка за износване и стабилно затягане на верижните колела на главния транспортьор;

- Проверка на верижните колела Dublex на главния транспортьор /за замърсяване между двата диска/.
-  Настройка на стъргалата между дисковете на верижните колела /при необходимост/;
- Проверка следата на зъбните колела към пластмасовия водач на веригата и при необходимост да се настрои допълнително;
- Проверка стабилното затягане на монтажните пръстени на задвижването и затегателните зъбни колела;
-   Проверка затягането на всички винтове;
- Проверка за прорязване и повреди на направляващите планки на главния транспортьор;
-  Проверка за износване и успоредност на верижния съединител на задвижващия двигател;
-  Почистване на валовете от замърсявания /отстраняват се старателно всички увиващи материали/.

1.2. Увиващи валци:

- Проверка за износване на веригите и верижните колела на задвижванията на валците, като при необходимост  се сменят респ. затегнат допълнително;
- Почистване и смазване водачите на валците;

- Проверка за повреди (огъване) на водачите на валците /при необходимост да се сменят/;
- Проверка болтовете на водачите на валците, смазване, проверка на затягането им /при необходимост да се сменят/;

- Проверка болтовете на потенциометрите, защото в противен случай правилното нивелиране на балите не е гарантирано. Болтовете трябва да се сменят на всеки 2000 работни часа или на всеки 10 000 увити бали.

- Смазване болтовете на повдигащите цилиндри за валците. Проверка стабилното затягане на болтовете /при необходимост болтовете да се сменят/.
1.3. Увиващо рамо:

- Проверка функционирането на алуминиевите рамена за аварийно спиране, смазване на механичните им части;
- Почистване и смазване зъбните колела на редуктора на изтегляча под капака;
- Почистване валците на изтегляча от лепилото на фолиото.

1.4. Отрязващ механизъм за фолиото:
- Смяна на ножа;
- Проверка опората на направляващата релса и при необходимост да се настрои допълнително;
- Проверка лагерите на направляващата релса и при необходимост да се сменят;
- Проверка гумените тампони за задържане на фолиото и при необходимост да се сменят.

1.5. Хидравличен агрегат:

- Проверка херметичността на всички съединители и маркучи;
- Почистване на охладителя от засмуканите замърсявания;
- Смяна маслен филтър.

1.6. Разтоварваща лента за бали:

- Проверка затягащото приспособление на задвижващия двигател;
- Почистване задвижването на веригата;
- Смазване на всички опорни места.

1.7. Отделяща лента за бали:

- Смазване на всички опорни места; 
- Проверка на опората, затягяне допълнително на всички винтове на рамковата конструкция;
- Почистване на верижния съединител;
- Почистване на барабанното стъргало отпред и отзад под лентата;
- Проверка на винтовете на държача на двигателя, проверка на опората;
- Затягане допълнително на всички винтове на рамковата конструкция;
- Проверка износването на отделящата лента.

1.8. Транспортьор на замърсявания:
- Проверка веригите на транспортьора. Проверка удължаването, износването и обтягането на веригите /веригите трябва да се обтегнат допълнително, в случай че могат да се повдигнат повече от 10 cm от направляващата релса. Ако обтягането повече не е възможно с обтягащото приспособление, веригата на транспортьора трябва да се смени/;

- Проверка износването на пластмасовите релси, които предпазват веригата от износване;

- Смяна на пластмасовите релси, ако са силно износени /това трябва да стане най-късно когато веригата допира главите на осигурителните винтове/;

- Проверка за износване и стабилно затягане на верижните колела на транспортьора на замърсявания;

- Проверка следата на зъбните колела към пластмасовия водач на веригата и при необходимост да се настрои допълнително;
- Проверка стабилното затягане на монтажните пръстени на задвижването и затегателните зъбни колела;
- Затягане на всички винтове;
- Проверка за прорязване и повреди на направляващите планки на транспортьора на замърсявания;
- Проверка за износване и успоредност на съединителя на задвижващия вал; 
- Почистване от замърсявания на валовете. Всички увиващи материали трябва да се отстранят старателно;
- Проверка за износване Плочите Hardox под избутвачите респ. захващачите на транспортьора за замърсявания;

- Смяна на плочите, ако дебелината им е под 2 mm;
- Нагласяне допълнително всички гумени уплътнения на избутвачите, а при необходимост да се сменят;
- Проверка функционирането и замърсяването на зъбното колело в чупката.

1.9. Избутвач на замърсявания:

 - Проверка за износване и отстраняване на всички чужди тела от гумените уплътнения на избутвача на замърсявания. При необходимост да се нагласи допълнително гуменото уплътнение;
- Проверка хлабината във водача на избутвачите и при необходимост да се настрои допълнително.

2. Интервал за техническо обслужване Рч500 (или на всеки 5000 бали)
Интервалът за техническо обслужване Рч500 съдържа всички точки на интервала за техническо обслужване Рч250. Тук се посочват само допълнителните работи.

2.1. Хидравличен агрегат:

- Смяна на хидравличното масло;
- Смяна на филтъра за хидравличното масло.
2.2. Главен транспортьор:

- Проверка за износване на направляващите релси на носещата тръба на главния транспортьор. В случай, че дебелината на направляващите релси е под 7 mm, те трябва да се сменят с нови.

2.3. Увиващо рамо:

- Проверка на спирачката на увиващото рамо с въртене на ръка напред на изтеглячите на фолиото;

- Проверка затягането на главния лагер на увиващото рамо;
- Проверка за повреди на пластмасовите конусни ролки, които трябва да центрират шпулата на фолиото /при необходимост да се сменят/.

- Валците на изтегляча трябва да се прегледат за повреди на външните обвивки. Опората на валците на изтегляча трябва да се провери и при необходимост да се смени.

- Смяна пружините на изтеглячите.
2.4. Транспортьор на замърсявания:

- Проверка за износване Релсите Hardox на носещата тръба на транспортьора на замърсявания. В случай, че дебелината на релсите Hardox е под 2 mm, те трябва да се сменят с нови.

3. Интервал за техническо обслужване Рч1000
Интервалът за техническо обслужване Рч1000 съдържа всички точки на интервалите за техническо обслужване Рч250 и Рч500. Тук се посочват само допълнителните работи.

3.1. Хидравличен агрегат и машина

- Проверка на всички маркучи за образуване на пукнатини или стареене и при необходимост да се сменят.
3.2. Главен транспортьор:

- Контрол за износването на веригите и удължаването на веригата на главния транспортьор. При 20 000 – 25 000 транспортирани бали смяна на веригата;
-  На всеки 20 000 – 25 000 транспортирани бали смяна на верижния съединител.

3.3. Увиващо рамо:

- Смяна на Конусните пластмасови ролки за центриране на шпулата на фолиото.
3.5. Отрязващ механизъм за фолиото:

- Смяна на направляващата релса с лагерите;
- Смяна на гумените тампони за задържане на фолиото.
3.6. Увиващи валци:

- Смяна на веригите и верижните колела на задвижванията на валците.

3.7. Отделяща лента за бали:

- Смяна на всички лагери;
- Смяна на верижния съединител;
- Смяна на почистващата гума на барабанното стъргало отпред и отзад под лентата;
- Смяна на транспортната лента на отделящата лента.

3.8. Лента за бали:

- Проверка на всички ролки за повреди на лагерите и при необходимост да се сменят;
- Почистване и смазване на веригите;
- Смяна на износените вериги.

3.9. Транспортьор на замърсявания:

- Смяна на всички лагери;
- Контрол за износването на веригите и удължаването на веригата на транспортьора на замърсявания. При 20 000 – 25 000 транспортирани бали смяна на веригата;
- На всеки 20 000 – 25 000 транспортирани бали смяна на съединителя.

- Смяна на релсите Hardox на носещата тръба на транспортьора на замърсявания;
- Смяна релсите Hardox на рамата;
- Смяна на всички гумени уплътнения на избутвачите;
- Проверка планките на транспортьора за прорязване и при необходимост да се сменят.
4. Аварийни и текущи ремонтни дейности

4.1. Аварийни ремонтни дейности – когато в процеса на експлоатация на съоръжението, същото е аварирало и е наложително в най-кратък срок да се отстрани повредата. Изпълнителят да може да реагира при аварийни ситуации, като времето за реакция след подаване на авариен сигнал по телефон и/или имейл да е до 24 часа за установяване на проблема и до 48 часа за получаване на конкретни указания за действие. Проблемът ще бъде описан от Възложителя писмено по имейл, а при необходимост ще бъде предоставен и снимков материал /според случая/. 

4.2. Tекущи ремонтни дейности – това са всички останали ремонти. Нуждата от текущи ремонти се открива от Възложителя и/или Изпълнителя по време на профилактика, сервиз или поддръжка. 

Изпълнителят да може да реагира при заявка за текущ ремонт в рамките на 14 календарни дни. Изпълнителят извършва текущ ремонт, който включва отстраняване на възникнали повреди от всякакъв характер, констатирани при техническото поддържане и/или по сигнал на Възложителя, като вложените за това резервни части, материали и консумативи ще става за сметка на Възложителя.
За всеки извършен ремонт да се дава минимален гаранционен срок от 6 /шест/ месеца. При повторна повреда от същия характер или на същия елемент от съоръжението, в рамките на гаранционния срок, Изпълнителят се задължава да отстрани повредата за своя сметка, ако  същата не е по вина на Възложителя.
ИЗПЪЛНИТЕЛЯТ извършва текущ/авариен ремонт, извънгаранционна поддръжка, обслужване и профилактика при отработени определен брой часове - при необходимост и след получаване на заявка от Възложителя. ИЗПЪЛНИТЕЛЯТ отразява резултатите от извършените дейности писмено. 

ИЗПЪЛНИТЕЛЯТ да може да доставя оригинални резервни части по каталог на фирмата производител. Резервни части не фигуриращи в списъка се доставят след направено запитване от страна на Възложителя и получаване на оферта от Изпълнителя, като срокът за получаване на оферта след запитване е до 5 /пет/ работни дни.  
Срокът за доставка на оригинални резервни части части не може да надвишава 2 /два/ месеца.
Възложителят има право да съгласува предложените от ИЗПЪЛНИТЕЛЯ цени за резервни части, както и да откаже доставката от Изпълнителя и сам да достави необходимите за ремонта резервни части, материали и консумативи, при установени по-ниски цени от други доставчици.

Изборът на резервни части, материали и консумативи да става след задължително съгласуване с Възложителя, като това не освобождава Изпълнителя от отговорност за качеството им. Влаганите резервни части и материали да отговарят на нормативно приетите изисквания за качество в Република България. Гаранционният срок за резервните частите важи от датата на доставка в склада на ОП СПТО.

Изготвил: ..................

Любомир Петков Божинов,

началник отдел „Ремонти и поддръжка“
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