


ПРИЛОЖЕНИЕ №1
ТЕХНИЧЕСКА СПЕЦИФИКАЦИЯ

ЗА ИЗПЪЛНЕНИЕ НА ОБЩЕСТВЕНА ПОРЪЧКА С ПРЕДМЕТ:

”Разширяване на оперативния капацитет при запазване на съществуващата инфраструктура и направените инвестиции на системите за сепариране на рециклируеми материали от смесения битов отпадък, третиран в Завод за механично-биологично третиране на отпадъци с производство на RDF-гориво, Столична община - с. Яна, м. Садината” 
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София 2018 г.
I. ОБЩА ИНФОРМАЦИЯ

Настоящата обществена поръчка предвижда Избор на Изпълнител за „Разширяване на оперативния капацитет при запазване на съществуващата инфраструктура и направените инвестиции на системите за сепариране на рециклируеми материали от смесения битов отпадък, третиран в Завод за механично-биологично третиране на отпадъци с производство на RDF-гориво, Столична община - с. Яна, м. Садината“. 
Разширяването на оперативния капацитет на завода чрез увеличаването на количествата на рециклируемите материали, които ще бъдат отделяни от смесения битов отпадък, постъпващ за третиране в Завода за МВТ, като избран  подход, отговаря изцяло на принципите и йерархията на управление на отпадъците, реграментирани в Закона за управление на отпадъците, който дава по-висок приоритет на дейностите по рециклиране над тези за оползотворяване и депониране. 
1.Местоположение

Заводът за МБТ е разположен в местност „Садината“, землище Яна, район Кремиковци. По права линия най-близкото населено място до площадката е с. Яна - 1060 м. Транспортният достъп до завода, е осигурен чрез пътно отклонение от автомагистрала „Хемус” при с. Яна, с дължина 2070 м.
2.Собственост и капацитет на обекта 
Заводът за МБТ е собственост на Столична община и е предоставен за управление на ОП „Столично предприятие за третиране на отпадъци“ с Решение №99 по Протокол № 6 от 14.01.2016 г. на Столичния общински съвет.
Заводът е въведен в експлоатация през септември 2015 г. и е с проектен капацитет за третиране на смесени битови отпадъци до 410 000 т/год., генерирани от територията на Столична община. 

Процесът за третиране на отпадъците в инсталацията включва следните технологични фази:

1. Приемане и предварителна обработка на входящите твърди битови отпадъци;

2. Механично разделяне и сортиране на рециклируемите материали;

3. Биологично сушене;

4. Механично третиране на биологично изсушения продукт за извличане на

рециклируемите фракции и производство на RDF;

5. Компостиране;

6. Рафиниране на компостирания материал.

Заводът за МБТ се състои от пет производствени сгради и е проектиран с оглед постигането на следните цели:

· Регенериране на рециклируеми материали, такива като хартия, картон, стъкло, пластмаси и метали;

· Производство на гориво от отпадъци (RDF), което да се използва за градско топлоснабдяване, в промишлени електроцентрали или циментови заводи;

· Производство на подобен на компост продукт (ПКП), който ще се използва за рекултивация на депа.
Материалните потоци и проектните количества на продуктите от Завода за МБТ при максимален капацитет 410 000 т/год., са изброени в таблицата: 

	Продукти на завода за МБТ

	RDF
	178 452 т/год.
	43,52 %

	Рециклируеми материали
	39 044 т/год.
	9,52 %

	Продукт подобен на компост
	359 т/год.
	0,09 %

	Загуби
	116 510 т/год.
	28,42 %

	Остатък
	75 635 т/год.
	18,45 %

	Сума
	410 000 т/год.
	100 %


За 2019г. очакваните количества смесен битов отпадък, който ще постъпва за третиране в Завод МБТ е до 380 000 тона, от които общото прогнозно количество на отделените рециклируеми материали трябва да запази достигнатия вече минимум 9,52% съгласно предвидените по проект параметри, и да го надгради при възможност.

3.
Технологично и техническо описание на Завода за МБТ
Битовите отпадъци които се третират на територията на завода за МБТ се доставят със специализирани автомобили, като при постъпването на обекта посредством платформена автомобилна везна се отчита тяхното тегло. Отчита се теглото както на входящите, така и на изходящите потоци материали.

Диспечерската сграда е главният блок за управление и приемане, осигуряваща пропускателния режим на обекта. Диспечерската сграда е разположена между входните и изходни пътища. Това разположение осигурява да няма пресичане и смесване на входящите и изходящите технологични потоци, като специализираните транспортни средства преминават от двете страни на диспечерската сграда, използвайки платформените кантари при вход и изход от завода.

От всяка страна на диспечерската сграда е монтирана по една електронна платформена везна. Капацитетът на всяка платформена везна е 60 тона и размери 3.0 м x 18.0 м. Всеки от терминалите за отчитане на теглото е свързан с компютърна система, разположена в диспечерската сграда с необходимия софтуер за ефективно управление на базата данни за теглата.

Платформените везни са оборудвани с устройство за идентификационните карти на превозните средства, външен дисплей за извеждане на товара и светофари. Изпълнен е обиколен път с бариера за проверка на превозните средства, които не трябва да бъдат претегляни и които се пропускат без да чакат ред за преминаване през везните.
3.1. Приемна сграда
Приемното помещение може да приема и обслужва автомобили, непрекъснато. В моментите на върхово натоварване, часовата интензивност на доставянето може да бъде еквивалентна на 30% от дневната норма и в тази връзка е осигурен достатъчен брой приемни площадки и обслужващи съоръжения за осигуряването на равномерно разпределение на доставките през денонощието. Разтоварването на всички отпадъци се извършва на закрито, като има предвидени мерки за предотвратяване разпространението на миризми, прах и шум.

Сградата е оборудвана със система за улавяне на миризмите и прах и се намира винаги при неголямо отрицателно налягане (подналягане) за възпрепятстване разпространението на миризмите в заобикалящата среда. Налягането в командните зали и сортировъчните станции, пък, е леко положително (надналягане) за извеждане на миризмите извън работните помещения.

Прието е, че броят на сметоизвозващите автомобили за денонощие може бъде между 65 и 130 със среден капацитет между 10 и 20 тона. При по-малък капацитет на автомобилите следва да се очаква по-голям брой автомобили. Максимално допустимото върхово натоварване е еквивалентно на 40 пристигнали автомобила за час.

За достъп на пристигащите автомобили в приемното хале има предвидени 14 портала. Разтоварването на отпадъците се осъществява в два бункера изградени под нивото на терена и разположени в приемната сграда, като достъпът до всеки бункер се извършва през 7 от цитираните по-горе портали. Предвидени са 2 допълнителни портала и краново манипулиране за изнасяне на обемисти отпадъци с контейнери. 

Вратите на порталите се задвижват с автоматични устройства. Разположението на порталите осигурява безопасно и удобно подхождане на автомобилите и равномерно разтоварване по цялата дължина на приемните съоръжения (бункерите). Отворите за достъп са с размери 4,10 м x 4,50 м (ширина x височина) и същите позволяват преминаване на всякакви типове автомобили. 

За управлението на порталните врати, намиращи се в Приемащата сграда, Изпълнителят използва напълно компютъризирана система за автоматизация (модул на програмата MBT SITE SCADA).

Контролът на функциониране на порталните врати се осъществява посредством:

· Таблото за автоматичен контрол (ACC). Таблото за автоматичен контрол включва PLC, външни карти DI/DO и т.н.;

· Табло за електрическо захранване;

· Връзка с локалните устройства (индукционни датчици, информационни дисплеи, оптични сензори за разстояние, светофарна сигнализация и т.н.).
Приемната зона е оборудвана с два мостови крана, оборудвани със захващащи устройства тип грайфер, за подаване на входящите отпадъци към следващия етап от технологичния процес, както и за отстраняване на обемисти или неподходящи за третиране отпадъци. Крановете могат да работят в ръчен и автоматичен режим. Обикновено крановете работят в автоматичен режим под надзора на намиращите се на командния пулт оператори. Работното място на операторите осигурява възможност за пряко наблюдение на процеса на разтоварване на отпадъците, като контролират дали в бункерите не попадат неподходящи предмети, като в такъв случай операторите чрез ръчен режим на работа на крана, отстраняват неподходящия товар и го прехвърлят в предвидения за това контейнер.

Всеки от мостовите кранове обслужва по един от двата приемни бункера. Размерите на всеки бункер са: 41,10 м x 17,80 м x 7,50 м (дължина x ширина x дълбочина). Тези размери съответстват на обем на съхранение с капацитет приблизително 10 970 м³, което отговаря на изискването за наличие на капацитет от 10 500 м³. В резултат на това, капацитетът за съхранение на входящи отпадъци е 2 742 тона, което е достатъчно за минимум 2 денононощия. Дъната на бункерите са оформени с двустранен страничен наклон и централен надлъжен канал за събиране на образувания от отпадъка инфилтрат. Последният се отвежда по надлъжния канал към шахта, разположена на територията на сградата, където се събира и отвежда, чрез канализационната мрежа, към Инсталацията за пречистване на отпадни води на Завода за МБТ.
Автомобилите с отпадъци изсипват товара си директно в приемните бункери. Мостовите кранове пренареждат отпадъците в бункерите за освобождаване на място за разтоварване, подават ги към подвижните подове и отстраняват едрогабаритните и нежелани отпадъци в контейнери за последващо депониране. Четирите подвижни пода [MF.1.01.1-4] (по 1н за всяка технологична линия) приемат отпадъците, подавани от мостовите кранове и непрекъснато с контролиран капацитет подават отпадъците към следващите етапи от технологичния процес. Подвижните подове са оборудвани със захранващи бункери с подходяща вместимост и дозиращи барабани. Ходът и честотата на подвижния под, както и скоростта на въртене на дозиращия барабан, подлежат на регулиране.

Дебелината на материалния поток транспортиран от лентов транспортьор [BC.1.02.1-4], монтирани към всеки подвижен под, се измерва и предава към системата за автоматизация. Операторът може да регулира дебелината на слоя за конкретна стойност и да регулира непрекъснато скоростта на въртене на дозиращия барабан за псотигане на зададеното ниво, което гарантира стабилността на потока.
3.2. Станция за ръчно сортиране

Всяка технологична линия е оборудвана със станция за ръчно сортиране, като всички станции са инсталирани в затворени кабини между подвижните подове и машините за отваряне на чувалите. Оператори посредством ръчна сепарация отделят определени материали от транспортните ленти [BC.1.02.1-4]. Основната задача на операторите, в този участък от инсталацията, непосредствено преди машините за отваряне на торби, е да гарантират безпрепятствената работа на разположените по-нататък по инсталацията съоръжения, чрез отстраняване на едрогабаритни и нежелани отпадъци, които могат да задръстят и повредят машините, което допринася за увеличаване на работната разполагаемост на съоръженията. Отстранените предмети са в много малки количества. Отделят се, също така, здрави стъклени бутилки и големи предмети от черни метали, които са подходящи за рециклиране. 
На всяка от транспортните ленти [BC.1.02.1-4] е монтирана везна която отчита теглото на отпадъците преминаващи през съответния транспортьор и подава информацията към компютъризираната система за автоматизация и управление на технологичния процес – SCADA.

Размерите на кабините на станциите за сортиране осигуряват възможност за разполагане, един до друг, на 2 контейнера с максимални размери: 7.000 x 2.500 x 2.500 мм (дължина x ширина x височина) под съответната кабина. 
Подмяната на извозващите контейнери не е свързана с прекъсване на експлоатацията на инсталацията. Изпускащите улеи са разположени така, че контейнерите се запълват възможно най-равномерно и възможно най-близо до капацитетните им възможности.
Машини за отваряне на чували

Четирите машини за отваряне на чували (торби с отпадъци от домакинствата) [BO.1.02.1- 4] (по 1на за всяка поточна линия) могат да приемат отпадъци с всякаква форма. Машините ефективно отварят торбите, дори когато същите са поместени в други торби. 

Отпадъците след машината за отваряне на торби се подават по лентовите транспортьори [BC.1.03.1-4] към разположените на следващия етап от технологичната схема сепаратори за метали. В участъка на машините за отваряне на торби са предвидени подови дренажи, снабдени със специални противозадръстващи кошници, за събиране на отпадните води. Отпадните води се насочват към станцията за възстановяване на отпадни (WWRP) води на завода за МБТ.

Сепаратори за черни метали

Черните метали се сепарират с 4 лентови магнитни сепаратори за черни метали [MS.1.03.1-4] (по един за всяка поточна линия). Лентов транспортьор [BC.1.04.1] приема черните метали от всичките четири сепаратора и ги транспортира до станция за контрол на качеството. Сортировачите отстраняват матиралите които не са метал от потока на черните метали и ги събират в поставен под кабината контейнер. Останалата част от материалите от всеки магнитен сепаратор се подава чрез лентовите транспортьори [BC.1.07.1-4] към следващите технологични стадии на механично разделяне.

3.3. Сграда за механично разделяне
В тази сграда отпадъците се разделят на:

· Рециклируеми материали (хартия и пластмаси);
· Фракция за биологично сушене в сградата за биологично сушене;
· Фракция за компостиране в сградата за компостиране.
Механичното оборудване в сградата за механично сепариране е разположено в четири успоредни линии, всяка от които след съответната приемна линия.
Стадии на механично сепариране
Всяка от четирите технологични линии захранва по лентови транспортьори [BC.1.07.1-4] барабанно сито [DS.2.01.1-4], където отпадъците се разделят на две фракции в зависимост от размера:

· Фракция над 200 мм

Фракцията над 200 мм, излизаща от всяко барабанно сито, се транспортира [BC.2.02.1-4] директно към станция за ръчно сортиране за отделяне (сепариране) на рециклируемите материали.

· Фракция 0-200 мм 
Фракцията съставлява основното количество, подавано към Сградата за Биологично сушене. Обикновено, тези фракции от всичките барабанни сита се транспортират директно до Сградата за Биологично сушене.

3.4. Станция за ръчно сортиране (фракция над 200 мм)

Фракцията над 200мм от всяко барабанно сито се транспортира към лентовите транспортьори на станциите за ръчно сортиране [BC.2.02.1-4]. Кабината на станцията за ръчно сортиране включва:

· Изцяло капсулирани кабини с подходящи размери;
· 48 работни места, разположени от двете страни на транспортьорите за сортиране на рециклируеми материали;
· Разтоварващи улеи;
· Пешеходни мостчета в близост до транспортьорите;
· Входни и изходни връзки с лентовите транспортьори;
· Връзки по отопление и вентилация;
· Подходи;
· Шумо- и звукоизолация;
· Възможности за охлаждане и отопляване за създаване на приемлива работна среда.

Общо, под станциите за сортиране са разположени 6 контейнера и материалът се транспортира към шестте контейнера по 6 лентови транспортьора [BC.2.03.1-6], които преминават под кабината. Изпускателните улеи са изработени по начин, че контейнерите, доколкото е възможно, да бъдат запълвани до капацитетните си възможности с рециклируеми материали.

В кабината на станцията за ръчно сортиране могат да се сепарират следните рнециклируеми фракции, след което същите да се транспортират до съответните контейнери:

· Смесени хартиени отпадъци

· Картон

· Пластмасово фолио

· Полиетилен терефталат

· Полиетилен с висока плътност/Полипропилен

Останалата фракция над 200 мм, след ръчното сортиране, се транспортира по лентов транспортьор [BC.2.06.1] към шредер.

Шредер

Шредерът [SH.2.08.1] приема останалата фракция с размер над 200 мм от ръчната сепарация и като я раздробява до еднороден материал с максимален размер до 200 мм. След обработката с шредера, раздробеният материал се транспортира [BC.2.25.1. и BC.2.22.1 и BC.2.60.1] към Сградата за Биологично сушене.

 Предназначението на шредера е да произведе раздробен материал с подходящ размер на частиците, което означава, че същият служи за намаляване на размера на входящите смесени битови отпадъци. Раздробяващото действие има такъв ефект върху материалите, съдържащи различни компоненти за целите на третирането, че същите се разделят по подходящ начин без да се вплътняват един в друг. Машината за раздробяване, работеща при ниска скорост, удовлетворява изискванията по отношение на раздробяването при нанасяне на минимални вреди. Възможно е да се променя скоростта на задвижването и капацитета по електронен път с помощта на честотен инвертор.

3.5. Сграда за биологично сушене

Описание на технологичния процес и съоръженията

Процесът на биологично сушене се извършва в Сградата за биологично сушене. Входящият материал за биологично сушене се състои от следните фракции, които излизат от Сградата за механично сепариране:

· Фракция 0 – 200 мм идваща от барабанните сита;
· Фракция 0 – 200 мм идваща от шредера;
· Фракция 12 – 200 мм идваща от барабанното сито 12 мм. 
Биологичното сушене протича в биологични реактори.
Целите на биологичното сушене се изразяват в:

· Хигиенизиране на органичната материя;
· Отстраняване на водата;
· Увеличаване на калоричния потенциал на отпадъците.
Съоръжението за биологично сушене се състои от 26 клетки. По принцип, това е "Система за реакторно компостиране" с компютърно управление и принудително аериране. Все пак, процесът не е проектиран като конвенционален процес за компостиране, при който трябва да настъпи разграждане на максимално количество от органичната материя. Тук целта е да се отнеме възможно най-много вода от отпадъците за кратко време чрез генерираната биотермична енергия. Това означава, че биологичната топлина, генерирана в хода на този процес, се използва за намаляване на влагосъдържанието на продукта през вентилационната система на Бокс. Основните причини, поради които отпадъците трябва да бъдат изсушени, се свеждат до:

· Намаляване на влагосъдържанието на продукта (сушене);
· Разграждане на биологичните съставки с използване на отделената енергия;
· Получаване на сух отпадък с минимално съдържание на химически активни органични съставки, което е предпоставка за биологична устойчивост;
· Калоричната стойност на сухия отпадък е значително по-висока, отколкото на влажния отпадък.

Благодарение на автоматичната система за управление, пригодена към потребностите на процеса на биологична конверсия, лесно разграждащите се органични вещества в клетките за биологично сушене се преобразуват до топлина в рамките на бързо протичащ процес на аеробно биоразграждане. Тази топлина се използва за изпаряване на водата и съответно, изсушаване на остатъчния отпадък. За сушенето не е необходима външна топлина. Водата се отстранява от отпадъка и чрез влагонаситения топъл въздух напуска технологичната клетка.

Благодарение на индивидуалния контрол на всяка клетка за биологично сушене и сегментното въздухоподаване е възможно да бъде гарантирано ефективно сушене за кратко време. Съотносимите данни - количество топлина и температура - се въвеждат в системата за управление на процеса, както и въздухопропускливостта на отпадъка. След приключване на процеса на биологично сушене, изсушеният отпадък се подготвя за следващите стадии от технологичния процес.

3.6. Сграда за производство на RDF

В сградата за производство на RDF се извършва сепариране след биологичното сушене. На този етап се извличат съдържащите се в отпадъците черни метали, цветни метали и стъкло, както и инертните материали, с цел производство на RDF (алтернативно гориво).

Описание на технологичния процес и съоръженията

Вибросита (пресяване при 30 и 60 мм)

Предвидени са три двуредови вибросита [DS.4.01.1-3] с размери на отворите 30мм и 60мм за предварително пресяване на биологично изсушения материал. Тези вибросита разделят биологично изсушения материал на 3 фракции:

· Фракция 60 – 200 мм;
· Фракция 30 – 60 мм;
· Фракция 0 – 30 мм.
Пресяване на 30 мм и 60 мм
1. Фракция 0 – 30 мм се обработва по-нататък в преобръщащо се сито, сепаратор за цветни метали, денсиметрични маси и оптични сепаратори, за извличане на лека-RDF фракция, черни метали и стъкло.

2. Фракция 30 – 60 мм се обработва по-нататък в сепаратор за цветни метали, въздушен сепаратор и оптични сепаратори, за извличане на RDF фракция, черни метали и стъкло.

3. Фракция 60 – 200 мм се обработва допълнително в сепаратори за черни и цветни метали, въздушни сепаратори и оптични сепаратори, за извличане на RDF фракция, черни и цветни метали.

Сепарирането във фракции 0 – 30 мм, 30 – 60 мм и 60 – 200 мм, вместо 0 – 30 мм и 30 – 200 мм, има следните предимства:

· По-малък диапазон на размерите на зърната в биологично изсушения материал;
· Подобрена ефективност на сепариране във всички стъпки на сегрегация;
· Повишени проценти на извличане на RDF - гориво и стъкло.

Сепаратори за черни метали (фракция 60 – 200 мм)

Магнитното сепариране се осъществява чрез 3 сепаратора за черни метали [MS.4.02.1-3] (по един за технологична линия). Магнитите [MS.4.02.1-3] се захранват от три транспортьора (по един за технологична линия) [BC.4.02.1-3]. След сепарирането на черните метали се оформят две фракции:

· Черни метали

Отделените черни метали от магнита [MS.4.02.1] се подават по улей към транспортьора [CL.4.65.2]. Транспортьорът [CL.4.65.2] подава отделените черни метали от всичките 3 магнита към кабината за контрол на качеството. Чистите черни метали след контрола на качеството се подават посредством товарач за контейнери (реверсивен транспортьор) в 2 контейнера.

· Други материали

Останалите материали от магнитните сепаратори се подават към 3 вихровотокови сепаратори чрез вибрационни подаващи механизми.

Станция за контрол на качеството за черни метали

Извлечените черни метали, идващи от разположените преди това по веригата метални сепаратори, както и от сепараторите за метални фракции с размери 30 – 60 мм и 10 – 30 мм, се насочват към станцията за контрол на качеството, където, ако е необходимо, се отделят чуждите тела.

Товарач за контейнери за черни метали

Товарачът за контейнери осигурява възможност за по-добро запълване на контейнерите, тъй като функционира автоматично с подвижни и реверсивни лентови транспортьори. Това означава, че когато даден контейнер бъде запълнен, изходният поток от извлечени черни метали сменя посоката на пълнене към втория празен контейнер, така че да има достатъчно време за смяна на пълния контейнер с празен контейнер.

Сепаратори за цветни метали (фракция 60 – 200 мм)

Отделянето на цветните метали се осъществява с помощта на 3 вихровотокови сепаратора [AL.4.03.1-3] (по един за технологична линия). Оставащият материал след сепараторите за черни метали се транспортира до вибрационните подаващи механизми [VF.4.031-3] (по един за технологична линия), които захранват вихровотоковите сепаратори. След сепарацията на цветните метали се оформят две фракции:

· Цветни метали

Лентовият транспортьор [BC.4.
70.3] приема цветните метали, отделени във вихровотоковия сепаратор [AL.4.03.1]. Отделените цветни метали от сепараторите [AL.4.03.2 & AL.4.03.3] се подават към транспортьора [BC.4.75.1]. Транспортьорът [BC.4.75.1] приема цветни метали и от [BC.4.70.3] и ги транспортира до станция за контрол на качеството.

· Други материали

Останалите материали се подават към разположени по-нататък по веригата въздушни сепаратори.
Товарач за контейнери за цветни метали

Товарачът за контейнери осигурява възможност за по-добро запълване на контейнерите, тъй като функционира автоматично с подвижни и реверсивни транспортни ленти. Това означава, че когато даден контейнер бъде запълнен, изходящият поток от извлечени цветни метали променя посоката на пълнене към втория празен контейнер, така че да има достатъчно време за подмяна на пълния контейнер с празен контейнер.

Въздушни сепаратори (фракция 60 – 200 мм)

По един въздушен сепаратор за всяка технологична линия [AS.4.04.1-3] приема биологично изсушения материал след всеки вихровотоков сепаратор по един лентов транспортьор за всяка линия [BC.4.04.1-3]. Материалът се разделя на две фракции:

· Лека фракция

Тази фракция, състояща се горими материали (предимно хартия, пластмаси, кожа, органични материали и др.) се подава към 3 оптични (близо до инфрачервения диапазон- NIR) сепаратори за отделяне на PVC.

· Тежка фракция

За отделяне на горимите материали, които могат да се съдържат в тежката фракция, този материал се подава към оптичен сепаратор за извличане на RDF.
NIR сепаратори за отделяне на PVC (лека фракция 60 – 200 мм)

NIR сепараторите за отделяне на PVC [OP.4.05.1-3] се захранват от високоскоростни лентови транспортьори (по един за технологична линия), върху които материалът се разстила, което улеснява откриването и отделянето на PVC.

След оптично сепариране се оформят две фракции:

· Остатъчен PVC

· Други материали

Останалата лека RDF фракция, след отделяне на PVC, от всичките три NIR сепаратора се подава към потока на RDF. NIR сепараторите служат за отделяне на хлорираните пластмаси от отпадъците и подобряване на качеството на RDF, т.е. за удовлетворяване на изискванията за високо качество на горивото, предявявани от потребителите на RDF. Откриването на хлорирани пластмаси (PVC) се извършва с помощта на инфрачервени лъчи, а самото сепариране се извършва с помощта на сгъстен въздух. Отделените по този способ хлорирани пластмаси не оправдават възможността за оползотворяване на тези материали нито като количество, нито от гледна точка на качеството (чистотата) и по тази причина, същите се извозват до сметището като част от преминалата биологично третиране фракция.

Хлорното съдържание на общо произведеното гориво от преработката на отпадъци в инсталацията за МБТ трябва да бъде приблизително 0,5-0,7%.

NIR сепаратор за отделяне на RDF (тежка фракция 60 – 200 мм)

Този стадий осигурява възможност за отделяне на RDF, който може да се съдържа в тежката фракция. Материалът се подава към високоскоростния лентов транспортьор, където същият се разстила, за да може да бъде открито и отделено RDF. След оптично сепариране се оформят две фракции:

· RDF

· Остатъчен материал

NIR сепараторът служи за отделяне на материали като хартия, пластмаси, гума и др. от тежката фракция, която може да се съдържа в RDF потока, т.е. за удовлетворяване на изискванията за виско качество на горивото, предявявани от потребителите на RDF. Откриването на тези материали се извършва с помощта на инфрачервени лъчи, а самото сепариране се осъществява с помощта на сгъстен въздух.

Оптично сепариране в тежката фракция 60 – 200 мм
Тежката фракция 60 – 200 мм след въздушното сепариране, се насочва в три оптични сепаратора за извличане на RDF - гориво.

Предвид пресевните размери на биологично изсушения материал, е инсталиран един оптичен сепаратор за извличане на RDF-гориво от тежката фракция 60 – 200 мм, с цел отклонение на горимите материали от тежката фракция към RDF потока, така че за депониране ще бъде насочен най-вече инертен материал.
Сепаратор за черни метали (фракция 30 – 60 мм)

Магнитното разделяне на фракция 30 – 60 мм се осъществява от един сепаратор за черни метали [MS.4.76.2]. Фракцията 30 – 60 мм след пресяването се обединява в една линия от всичките три решетки върху един транспортьор [CL.4.10.1] и се транспортира към разположения по-нататък по веригата сепаратор за черни метали [MS.4.76.2]. След отделянето на черните метали се оформят две фракции:

· Черни метали

· Остатъчен материал

Останалият материал след магнитното сепариране се подава към разположения по- нататък по веригата въздушен сепаратор.

Сепариране на черните метали във фракция 30 – 60 мм
Биологично изсушения материал 30 – 200 мм се насочва към три сепаратора за черни метали за извличане на черните метали, а от друга страна за защита на оборудването от низходящите стъпки на процеса.

Предвид пресевните размери в биологично изсушения материал, е инсталиран един сепаратор за черни метали за извличане на черните метали от фракция 30 – 60 мм.

Въздушен сепаратор (фракция 30 – 60 мм) 
Въздушен сепаратор [AS.4.81.1] приема материал след сепарирането на черни метали по два лентови транспортьора [BC.4.17.1 & BC.4.18.1]. Материалът се разделя на две фракции:

· Лека фракция

Тази фракция, състояща се от горими материали (предимно хартия, пластмаси, кожа, органични материали и др.) се обединява с RDF потока на другите фракции чрез транспортьорите.

· Тежка фракция

С цел отделянето на горимите материали, които могат да се съдържат в тежката фракция, този материал се подава към един оптичен сепаратор за отделяне на RDF [BC.4.22.1 & BC.4.23.1 & SC.4.85.1].

Въздушно сепариране във фракция 30 – 60 мм
Поради различните размери на частиците материал след първичното пресяване на биологично изсушения материал (30 мм и 60 мм), е инсталиран  във фракция 30 – 60  мм (след сепаратора за черни метали) един въздушен сепаратор за извличане на RDF фракцията. По този начин инертния материал от тежката фракция 30 – 60  мм може да се подава към оптичните сепаратори за извличане на стъкло.

NIR сепаратор за отделяне на RDF (тежка фракция 30 – 60 мм)

Тежката фракция от въздушния сепаратор се подава по три транспортьора в една линия [BC.4.20.1 & BC.4.21.1 & BC.4.25.1] към високоскоростния лентов транспортьор [BC.4.25.2] на NIR сепаратора за отделяне на RDF [OP.4.06.2]. Този етап осигурява възможност за отделяне на RDF, който може да се съдържа в тежката фракция. Материалът се подава към високоскоростния лентов транспортьор, където същият се разстила, за да може да бъде открито и отделено RDF. След оптичната сепарация се оформят две фракции:

· RDF

RDF фракцията от този NIR сепаратор се обединява с останалите RDF потоци върху транспортьора [SC.4.85.1].

· Остатъчен материал

Остатъчната тежка фракция се подава директно по улей към разположения по-нататък по веригата сепаратор Genius - Laser за отделяне на стъклените отпадъци.
Оптично сепариране в тежката фракция 30 – 60 мм
Тежката фракция 30 – 200 мм след въздушното сепариране, се насочва в 3 оптични сепаратора за извличане на RDF - гориво.

Предвид фиксираните пресевни размери на биологично изсушения материал, е инсталиран един оптичен сепаратор за извличане на RDF-гориво от тежката фракция 30 – 60 мм. По този начин се отклоняват горимите материали от тежката фракция към RDF потока, така че останалата тежка фракция ще бъде подадена към другите два оптични сепаратора за извличане на стъкло, като накрая за депониране ще бъде насочен най-вече инертен материал.

Оптичен (Genius-Laser) сепаратор за отделяне на стъклото (тежка фракция 30 – 60 мм)

Оставащата тежка фракция от NIR сепаратора се подава към друг оптичен (Genius-Laser) сепаратор за отделяне на стъклото [OP.4.26.1]. След оптичното сепариране се оформят две фракции:

· Стъкло

Отделената фракция на стъклените отпадъци се подава директно по друг улей към разположения по-нататък по веригата оптичен (Combisense) сепаратор за прочистване на стъклото.

· Остатъчен материал

Остатъчният материал от Genius-Laser се подава по лентови транспортьори [BC.4.95.5] и [BC.4.95.3] и чрез товарача за контейнери [BC.95.6] към два контейнера за остатъчни материали. Тези два контейнера приемат всичките остатъчни материали от фракцията 0 – 30 мм.

Оптичен (Combisense) сепаратор за прочистване на стъкло (тежка фракция 30 – 60 мм)

Извлечената стъклена фракция се подава директно по улей към разположения по-нататък по веригата оптичен (Combisense) сепаратор [OP.4.26.3] за прочистване на стъклото. Сепараторът Combisense отделя чуждите тела (органични материали, инертни материали, замърсено стъкло и т.н.) от потока на стъклените отпадъци, за да може, в края на краищата, да остане само чистото стъкло. След оптичното сепариране се оформят две фракции:

· Чисто стъкло

Отделеното стъкло се транспортира по [BC.4.61.1 & BC.4.62.1] и чрез товарача за контейнери [BC.4.63.1] до два контейнера за стъкло.

· Остатъчен материал

Чуждите тела от Combisense се подават директно по лентовия транспортьор [BC.4.95.4] и [BC.4.95.3] и чрез товарача за контейнери [BC.95.6] към 2 контейнера за остатъчни материали за фракцията 0 – 30 мм.

Извличане на стъкло във фракция 30 – 60 мм
Основното количество стъкло в твърдите битови отпадъци присъства във фракции 10 – 60 мм.

Тежката фракция 30 – 200 мм се насочва в три оптични сепаратора за извличане на стъкло.

Genius

Инсталиран един оптичен сепаратор "Genius" за извличане на стъкло от тежката фракция 30 – 60 мм. Задачата за сортиране на този сепаратор (с лазерна технология) е снимане директно на стъклото. Оставащият (без стъкло) поток е остатъчен материал за депониране.

Потокът от стъкло, излизащ от тези оптични сепаратори се насочва в низходящата стъпка на процеса към оптичните сепаратори "Combisense chute" за екстракция на примесите от потока от стъкло. Сортиращата задача на този сепаратор е снимане на примесите. Оставащият (с примес поток е остатъчен материал за депониране.

Вибрационно сито (пресяване при 10 мм или фракцията 0 – 30 мм)

Фракцията 0 – 30 мм от всичките 3 сита [DS.4.01.1-3] се извозва по [BC.4.33.1 & CL.4.33.1] към разположеното по-нататък по веригата вибрационно сито [FF.4.75.1]. Пресетите отпадъци се разделят на две фракции в зависимост от размера:

· Фракция 10 – 30 мм

Фракцията 10 – 30 мм се подава по лентовия транспортьор [BC.4.41.1] към сепаратор за черни метали [MS.4.76.1].

· Фракция 0 – 10 мм
Фракцията 0 – 10 мм се подава по лентовите транспортьори [BC.4.35.1 & BC.4.36.1] към разположената по-нататък по веригата денсиметрична маса за отделяне на леката горима фракция за последващо производство на RDF.

Сепаратор за черни метали (10 – 30 мм)

Осъществява се магнитно сепариране чрез сепаратора за черни метали [MS.4.76.1]. След отделянето на черните метали се оформят две фракции:

· Черни метали

Четрири лентови транспортьора в една линия [BC.4.42.1 & CL.4.42.1 & BC.4.45.1 & CL.4.65.2] прехвърлят черните метали, отделени от магнита, към кабината за контрол на качеството за черни метали в тази сграда, заедно с извлечените черни метали от другите фракции (30 – 60 мм и 60 – 200 мм).

· Остатъчни материали

Оставащите материали след магнитното сепариране се транспортират [BC.4.46.1] към две денсиметрични маси [AS.4.83.1-2].

Основната причина за разполагането на този магнит е осигуряването на защита за разположените по-нататък по веригата гранулиращи съоръжения, за осигуряване на максимална ефективност при гранулирането на RDF.

Денсиметрични маси (фракция 10 – 30 мм)

Две денсиметрични маси [AS.4.83.1-2] приемат материал с размери 10 – 30 мм след сепаратора за черни метали. Осигурено е устройство за разделяне на потока в две линии. 
Материалът след денсиметричното сепариране се разделя на две фракции:
· Леки фракции

Те захранват гранулаторите, или постъпват към събирателния транспортьор за RDF [SC.4.85.1].

· Тежка фракция

Тази фракция се транспортира към разположения по-нататък по схемата оптичен сепаратор за отделяне на RDF.

Денсиметрично сепариране във фракция 10 – 30 мм
Биологично изсушения материал 10 ¬ 30 мм след преобръщащото се сито 10 мм и след сепариране на черните метали, се насочва към един въздушен сепаратор за извличане на RDF фракцията.

Инсталирани са две денсиметрични маси за извличане на RDF фракцията. Денсиметричните маси при този размер на зърното и при този капацитет, могат да постигнат по-добро инертно сепариране, така че инертната-тежката фракция може да бъде насочена към оптичните сепаратори за извличане на стъкло.

NIR сепаратор за отделяне на RDF (тежка фракция 10 – 30 мм)

Материалът се подава към високоскоростния лентов транспортьор, където се разстила, така че да може да бъде открит и отделен RDF. След оптичното сепариране се оформят две фракции:

· RDF

Тази фракция захранва гранулаторите, или се отвежда към събирателния транспортьор за RDF [SC.4.85.1], за да бъде обединена с останалите RDF потоци.

· Остатъчен материал

Остатъчната тежка фракция се подава директно към разположения по-нататък по веригата сепаратор Genius - Laser за отделяне на стъклените отпадъци.

Оптично сепариране в тежката фракция 10 – 30 мм
Останалата тежка фракция се подава към другите два оптични сепаратора за извличане на стъкло, като накрая за депониране се отделя  инертен материал.

Оптичен (Genius-Laser) сепаратор за отделяне на стъкло (тежка фракция 10 – 30 мм)

Оставащата тежка фракция от NIR сепаратора се подава към друг оптичен (Genius-Laser) сепаратор за отделяне на стъкло [OP.4.26.2]. След оптичното сепариране се оформят две фракции:

· Стъкло

Отделената стъклена фракция се подава директно по друг улей към разположения по- нататък по веригата оптичен (Combisense) сепаратор за прочистване на стъклото.

· Остатъчен материал

Остатъчният материал от Genius-Laser се подава по лентовите транспортьори [BC.4.95.4] и [BC.4.95.3] и чрез товарача за контейнери [BC.95.6] към два контейнера за остатъчни материали. Тези два контейнера приемат всичките остатъчни материали от фракцията 0 – 30 мм.

Оптичен (Combisense) сепаратор за прочистване на стъкло (тежка фракция 10-30мм)

Отделената стъклена фракция се подава директно по улей към разположения по-нататък по линията оптичен (Combisense) сепаратор [OP.4.26.4] за прочистване на стъклото. Сепараторът Combisense отделя чуждите тела (органични материали, инертни материали, замърсено стъкло и т.н.) от потока на стъклените отпадъци, така че накрая да може да се отдели чистото стъкло. След оптичното сепариране се оформят две фракции:

· Чисто стъкло

Отделеното стъкло се транспортира по [BC.4.61.1 & BC.4.62.1] и чрез товарача за контейнери [BC.4.63.1] към два контейнера за стъкло.

· Остатъчен материал
Чуждите тела от Combisense се подават директно по лентовите транспортьори [BC.4.95.4] и [BC.4.95.3] и товарача за контейнери [BC.95.6] към два контейнера за остатъчни материали от фракцията 0 – 30 мм.

Извличане на стъкло във фракция 10 – 30 мм
Тежката фракция 10-30mm се счита за остатъчен материал за депониране.


Genius

Задачата за сортиране на този сепаратор (с лазерна технология) е снимане директно на стъклото. Оставащият (без стъкло) поток е остатъчен материал за депониране.


Combisense chute

Сортиращата задача на този сепаратор е снимане на примесите. Оставащият (с примеси) поток е остатъчен материал за депониране.

Денсиметрична маса (фракция 0 – 10 мм)

Денсиметричната маса [AS.4.82.1] приема материал с размери 0 – 10 мм след пресяване във вибрационното сито [FF.4.75.1]. Материалът след денсиметричната маса се разделя на две фракции:

· Лека фракция

Тази RDF фракция, транспортирана по [BU.4.50.1 & BC.4.75.1], може да бъде подадена или към транспортьорите [BC.4.78.1 & BC.4.25.3], които захранват гранулаторите, или към събирателния транспортьор за RDF [SC.4.85.1].

· Тежка фракция

Тази фракция се извозва по лентовите транспортьори [BC.4.40.1] и [BC.4.95.3] и чрез товарача за контейнери [BC.95.6] към два контейнера за остатъчни материали от фракцията 0 – 30 мм.

Денсиметрично сепариране във фракция 0 – 10 мм
Инсталираната денсиметрична маса е за извличане на RDF фракцията, с цел увеличаване на отклоняването на органичната фракция от депониране. По този начин само инертните-тежки материали се насочват за депониране.

Гранулатори (RDF фракции 0 – 10 мм и 10 – 30 мм)

RDF фракцията 0 – 30 мм може да се насочи или към събирателния транспортьор [SC.4.85.1] за RDF, заедно с RDF потоците 30 – 200 мм, или да се подаде към два гранулатора, за производството на меки цилиндрични брикети. RDF фракцията 0 – 30 мм се състои от следните потоци:

· Леката фракция 10 – 30 мм, идваща от денсиметричните маси [AS.4.83.1-2]

· RDF фракцията 10 – 30 мм, идваща от NIR RDF 10 – 30 мм [OP.4.06.3]

· Леката RDF фракция 0 – 10 мм, идваща от денсиметричната маса [AS.4.82.1].

Инсталирани са два пелетизатора за пелетизиране на RDF фракциите 0 – 10 мм и 10 – 30 мм.

Балиращи преси

Заводът включва две балиращи преси (балировачи). RDF, идващ от разположените на една линия транспортьори [SC.4.85.1 & SC.4.85.2], се разделя на две равни фракции, преминавайки през разделителя [SC.4.85.3]. Двете обособени фракции се подават към балиращите преси [BP.4.55.1-2] по реверсивни транспортьори - по един за всяка линия [SC.4.86.1-2].

Пресованите бали могат да се опаковат в разположени по-нататък по технологичната верига опаковъчни съоръжения [WU.4.55.1-2].

Зареждане на балопресите

Има предвидени два лентови бункера за подаване на материал към балопресите (по един бункер за балопреса).

За да се подават рециклируеми материали в балопресите, с изключение на RDF - гориво, е инсталиран един верижен конвейер, а RDF потокът, когато той трябва да се балира и опакова, се подава към двете балопреси последователно от реверсивен конвейер. Капацитетът на балопресите гарантира правилното подаване, без прекъсвания на технологичните линии.

Опаковъчни съоръжения

Инсталацията включва две опаковъчни съоръжения [WU.4.55.1-2]. Балите могат да се подадат директно от разположените преди това балиращи преси (на една опаковъчна машина съответства една балираща преса) или да байпасират опаковането, ако такова не е необходимо. В случай на байпасиране, балите се прекарват през опаковъчните машини при дезактивиран опаковъчен механизъм. Опакованите и  неопакованите бали се поемат от виличен повдигач.
3.7. Сграда за съхранение на RDF

Тази сграда служи за времненно съхранение на произведения RDF. RDF може да се съхранява под формата на бали при наличие на капацитет за съхранение в продължение на минимум 1 седмица.
4. Експлоатация на завод за МБТ

Станции за ръчно сортиране

В Завода за МБТ са предвидени следните станции за ръчно сортиране на материалите, както следва:

4.1. Станция за ръчно сортиране в Приемна сграда
С предвидените кабини основната цел е непосредствено преди машините за отваряне на торби, да се гарантира безпрепятствената работа на разположените по-нататък по инсталацията съоръжения чрез отстраняване на едрогабаритни и нежелани отпадъци, които могат да задръстят и повредят машините, което допринася за увеличаване на работната разполагаемост на съоръженията. Отстранените предмети са в много малки количества. Размерите на кабините на станциите за сортиране осигуряват възможност за разполагане, един до друг, на два контейнера с максимални размери: 7.000 x 2.500 x 2.500 мм (дължина x ширина x височина) под съответната кабина. Черните метали от всичките 4-и магнита се транспортират до станция за контрол на качеството, която е разположена също в предварителното сортиране в Приемна сграда. Сортировачите отстраняват чуждите тела от потока на черните метали и ги изхвърлят директно в поставен под кабината контейнер. За целта са предвидени две работни места.
В сградата са предвидени допълнитени съоръжения за отделянерто на PET бутилки, които по лентов транспортьор се събират в 35 м³ контейнер. Предвидено е устройство за перфориране на PET - бутилките.

4.2. Станция за ръчно сортиране в Сграда за механично сортиране

Всяка технологична линия е оборудвана със станция за ръчно сортиране. В станцията са предвидени 48 работни места. 
Кабината на станцията за ръчно сортиране включва:

· Изцяло капсулирани кабини с подходящи размери

· 48 работни места, разположени от двете страни на транспортьорите за отбор на рециклируемите материали
· Разтоварващи улеи

· Пешеходни мостчета в близост до транспортьора

· Входни и изходни връзки с лентовия транспортьор

· Връзки по отопление и вентилация

· Подходи

· Шумо - и звукоизолация

· Възможности за охлаждане и отопляване за създаване на приемлива работна среда.

Общо, под станциите за сортиране са разположени 6 контейнера и материалът се транспортира към шест контейнера по 6 лентови транспортьора, които преминават под кабината. Изпускателните улеи са изработени по такъв начин, че контейнерите, доколкото е възможно, ще бъдат запълвани до капацитетните си възможности.

Съгласно целите на поръчката количествата сепарирани рециклируеми материали, които трябва да бъдат достигнати  са минимум 9,52%, изчислени на база очакваните количества смесен битов отпадък за една календарна година, който ще постъпва за третиране в Завод МБТ. 
II. ПРЕДМЕТ НА ОБЩЕСТВЕНАТА ПОРЪЧКА 
Обществената поръчка, изпълнима при условията, описани в документацията за участие в процедурата, е с предмет: „Разширяване на оперативния капацитет при запазване на съществуващата инфраструктура и направените инвестиции на системите за сепариране на рециклируеми материали от смесения битов отпадък, третиран в Завод за механично-биологично третиране на отпадъци с производство на RDF-гориво, Столична община - с. Яна, м. Садината“. 
III. ОПИСАНИЕ НА ДЕЙНОСТТА, ПРЕДМЕТ НА ВЪЗЛАГАНАТА ОБЩЕСТВЕНА ПОРЪЧКА      
Изпълнението на настоящата поръчка се обуславя от натрупания опит до момента  при експлоатация на Завода за МБТ, от промяна в морфологичния състав на входящите отпадъци и включва като цел извършването на следните дейности:

· Запазване и подобряване на постигнатите резултати за отсепарирани рециклируеми материали по Договор № СОА 17-ДГ55-530/03.11.2017 г. с предмет: „Оптимизиране процеса на сепариране на рециклируеми материали от смесения битов отпадък, третиран в Завод за механично-биологично третиране на отпадъци с производство на RDF-гориво, Столична община - с. Яна, м. „Садината”– минимум на 9,52%;
· Прилагане на разработените по Договор № СОА 17-ДГ55-530/03.11.2017 г., технологични схеми за работа в Завод за механично-биологично третиране на отпадъци с производство на RDF-гориво и методики – Технологични схеми за работа в: Станциите за ръчно сортиране – Приемна сграда и Сграда механично разделяне, и Методологията за отчитане;
· Оценка за практическата приложимост и при доказана целесъобразност, внедряване на нови технологични схеми за сепариране по предложение на Възложителя. Оценката да съдържа описание и обосновка за начина на внедряване на новите технологични схеми за сепариране.
· Изготвяне, предлагане за одобрение и внедряване на производствена програма за извличане на рециклируеми материали при работата на Завод за механично-биологично третиране на отпадъци с производство на RDF-гориво, съобразно актуалното пазарно търсене;

· Разработване и прилагане на мерки за подобряване и стабилност на качеството на отделяните рециклируеми материали при работата на Завод за механично-биологично третиране на отпадъци с производство на RDF-гориво.
1. Приложими нормативни и други изисквания 
Дейностите по настоящата обществена поръчка задължително трябва да отговарят на изискванията на нормативната уредба и по-специално:

· Закон за обществените поръчки

· Правилник за прилагане на Закона за обществените поръчки

· Закон за управление на отпадъците ЗУО

· Подзаконовите нормативни актове - 

Основните подзаконови нормативни актове и планови документи и изисквания, които определят и създават правната и техническата основа за изпълнение на настоящата обществена поръчка, са както следва:

На основание на Закон за управление на отпадъците ЗУО

· Наредба за разделно събиране на биоотпадъци и третиране на биоразградими отпадъци, приета с ПМС № 20/25.01.2017г.
· Наредба №7 за изискванията, на които трябва да отговарят площадките за разполагане на съоръжения за третиране на отпадъци
· Наредба №6 за условията и изискванията за изграждане и експлоатация на депа и на други съоръжения и инсталации за оползотворяване и обезвреждане на отпадъци 
· Общинската наредба за управление на отпадъците по чл.22, ал.1 от ЗУО

· Програмата на Столична община за управление на отпадъците до 2020г.

· Националния план за управление на отпадъците (ПНУО) за периода 2014-2020

· Ръководство за предварително третиране преди депониране на отпадъци в Република България, МОСВ 2014

· Правилник за организацията и дейността на Общинско предприятие „Столично предприятие за управление на отпадъците”.

Видовете рециклируеми материали, които трябва да се сепарират, следвайки технологичният процес, трябва да включват – хартия и картон (велпапе, вестници, списания, тетрапак), пластмаси (РР, PS, HDPE, LDPE, РЕТ бутилки, твърди PE, PVC и PP), стъкло, метали (цветни и черни), изделия от гума и каучук.
2. Очаквани резултати
Изпълнителят следва да извърши основните дейности с висок професионализъм съгласно предвидените в договора срокове и да постигне следните резултати:

· Запазване и подобряване на постигнатите резултати за отсепарирани рециклируеми материали по Договор № СОА 17-ДГ55-530/03.11.2017 г. с предмет: „Оптимизиране процеса на сепариране на рециклируеми материали от смесения битов отпадък, третиран в Завод за механично-биологично третиране на отпадъци с производство на RDF-гориво, Столична община - с. Яна, м. „Садината”– минимум на 9,52%;
· Прилагане на разработените по Договор № СОА 17-ДГ55-530/03.11.2017 г., технологични схеми за работа в Завод за механично-биологично третиране на отпадъци с производство на RDF-гориво и методики – технологичните схеми за работа в Станциите за ръчно сортиране – Приемна сграда и Сграда механично разделяне и Методологията за отчитане;
· Оценка за практическата приложимост и при доказана целесъобразност, внедряване на нови технологични схеми за сепариране по предложение на Възложителя. Оценката да съдържа описание и обосновка за начина на внедряване на новите технологични схеми за сепариране. ;

· Изготвена, предложена за одобрение и внедрена производствена програма за извличане на рециклируеми материали при работата на Завод за механично-биологично третиране на отпадъци с производство на RDF-гориво, съобразно актуалното пазарно търсене;

· Разработени и приложени мерки за подобряване и стабилност на качеството на отделяните рециклируеми материали при работата на Завод за механично-биологично третиране на отпадъци с производство на RDF-гориво.
3. Логистика, срокове и докладване 

3.1. Логистика

Изпълнителят по настоящата поръчка следва да включи в предложението си всички разходи по изпълнение на дейностите по договора включително, но не само разходи за: оборудване, канцеларски материали, транспорт до мястото на изпълнение на поръчката, възнаграждения и командировъчни разходи на експертите.

Задължение на Изпълнителя е заплащането на разходите за труд (заплати по трудови правоотношения и задължителни осигурителни вноски от работодателя) и застраховка „Трудова злополука“ на наетия персонал.

Осигуряването на работно облекло и инструменти на наетия персонал е за сметка на Изпълнителя.

Задължение на Изпълнителя е осигуряване на помещения за битови условия на персонала (съблекални) и помещения за хигиенни (санитарни) условия на персонала. Организирането на монтирането на тези помещения се координира и съгласува с Възложителя. 

При организиране и осъществяване на трудовата дейност, свързана с изпълнението на дейностите по поръчката,  избраният изпълнител организира изпълнението при спазване на изискванията на нормативните актове за здравословни и безопасни условия на труд за различните видове дейности, видове работи и работно оборудване, свързани с дейностите по сепариране.

Изпълнителят се задължава да спазва и разработените и утвърдени от Възложителя инструкции за здравословни и безопасни условия на труд за отделните видове работни места, на които ще се извършват дейности, съгласно изискванията на настоящата техническа спецификация.

3.2. Срокове

Срокът за изпълнение на дейностите по поръчката е 12 /дванадесет/ месеца и включва изпълнение на дейностите, дефинирани от възложителя в техническата спецификация. Срокът за изпълнение започва да тече от датата на получаване на писмено уведомление за започване на дейностите от страна на Възложителя. 
Срокът за изпълнение на поръчката спира да тече за времето, през което изпълнението е било невъзможно поради обективни обстоятелства, за наличието на които другата страна е била надлежно уведомена и е приела съществуването им, на база на представените документи/доказателства. Конкретната причина, времето, за което срокът на изпълнение на поръчката спира да тече, се определя в констативен протокол, съставен и подписан от упълномощени представители на двете страни.

3.3. Докладване

Встъпителна среща – Изпълнителят и Възложителят ще проведат встъпителна среща до 10 работни дни от Регистрационния индекс на договора в деловодната система на СО, на която следва да се обсъдят организацията на работата във връзка с изпълнението на договора, както и необходимостта и начина на осъществяване на координация по време на изпълнението му.
Срещи при необходимост - За да се осигури ефективно взаимодействие между Изпълнителя и Възложителя по време на изпълнението на договора, се предвижда между Изпълнителя и Възложителя да се провеждат работни срещи при необходимост. На тях Изпълнителят ще информира Възложителя за хода на изпълнението на работния план и ще се съгласуват всички необходими въпроси. За всяка работна среща Изпълнителят ще изготвя протокол с обсъдените въпроси и взетите решения, който ведно с бележките по него от Възложителя, ще се подписва от определените представители на Възложителя и Изпълнителя.

Система за докладване по време на изпълнението на поръчката

Изпълнителят изготвя и представя следните доклади по време на изпълнението на договора:

1.Встъпителен доклад - Встъпителният доклад информира Възложителя за планираното изпълнение на договора и съдържа като минимум: 

· Кратко описание на подходите, които Изпълнителят ще използва за осъществяване на дейностите в изпълнение на поръчката;
· Календарен план-график за планираните дейности за периода за изпълнение на поръчката. План-графикът да отразява подробно възприетата организация за работа, вкл. консултации и съвместни обсъждания с Възложителя и други заинтересовани страни в процеса на работа, като в процеса на изпълнение на поръчката този график ще служи за осъществяването на текущ оперативен контрол. Възложителят поема задължението да съдейства и участва в провежданите мероприятия;

· Членовете на екипа, отговорни за изпълнението на всяка от видовете дейности от работния план-график.

Срокът за предоставяне на Встъпителния доклад - на 1 хартиен и 1 електронен носител - е до 20 работни дни след Регистрационния индекс на договора в деловодната система на СО.

2.Междинни доклади – Междинните доклади информират Възложителя за напредъка по договора за изпълнение на настоящата обществена поръчка и съдържа като минимум:
· етапа, който е достигнат от цялостното изпълнение на обществената поръчка;
· информация относно изпълнението и степента на готовност на резултатите от обществената поръчка
· информация относно планираните дейности и резултати в рамките на следващото тримесечие;
· информация за установени от Изпълнителя пречки и затруднения при осъществяване на дейностите в обхвата на обществената поръчка, възможни забавяния и идентифицирани мерки за преодоляването им.
Срокът за предоставяне на Междинен доклад - на 1 хартиен и 1 електронен носител - е в края на всяко тримесечие, считано от датата на Регистрационния индекс на договора в деловодната система на СО за възлагане на обществената поръчка, до настъпване на датата за предоставяне на Окончателен доклад. 

3.Окончателен доклад – Окончателният доклад информира Възложителя за цялостното изпълнение на договора и степента на изпълнение на работния план-график и постигнатото съответствие на крайните услуги с изискванията на Техническата спецификация. Изпълнителят следва да направи цялостна оценка на свършената от него работа, както и да информира Възложителя за някои нерешени въпроси и проблеми (ако има такива), които са предизвикали по-съществени промени в организацията на работата или проблеми, които пряко или косвено са свързани с крайния продукт и Възложителят ще трябва да търси подходящото им разрешаване в близко бъдеще.
Срокът за предоставяне на Окончателният доклад – на 1 хартиен и 1 електронен носител е 1 седмица преди датата на изтичане на договора.


ВЪЗЛОЖИТЕЛЯТ може да поиска, в 7-дневен срок от получаването им, преработване и/или допълване на документите/докладите в определен от него срок, като в такъв случай преработването и/или допълването е изцяло за сметка на ИЗПЪЛНИТЕЛЯ и до приемането им, ВЪЗЛОЖИТЕЛЯТ има право да спре плащанията по договора. Ако след изтичане на 7-дневен срок ВЪЗЛОЖИТЕЛЯТ не е поискал преработване и/или допълване на документите/докладите, се счита, че ги е приел без забележки.

4. Рискове при изпълнение на поръчката

Подходът за управление на риска включва идентифициране, оценка и планиране на дейности за контролиране и избягване на риска. Рискове са евентуални проблеми, които могат да възникнат в процеса на работа и да окажат негативно влияние върху проекта. В тази връзка идентифицираните по-долу от Възложителя рискове следва да бъдат управлявани от Изпълнителя по време на целия период за изпълнение на обществената поръчка:

1.Промени в приложимата нормативна уредба;
2.Възможни рискове при реализиране на всяко подобрение предложено от Участника;

3. Възможни рискове с човешките ресурси;

4.Недостатъчно добра комуникация между екипите за изпълнение на Възложителя и Изпълнителя;
Участниците следва да разгледат, оценят и предложат конкретни мерки за минимизиране на посочените по-горе рискове.
IV. ПЕРСОНАЛ НА ИЗПЪЛНИТЕЛЯ

1. Изисквания
С цел организация и контрол на производствения процес Участникът следва да осигури консултантски и изпълнителски персонал в производствените сгради на Завод МБТ, които да имат необходимата компетентност за изпълнение на  дейностите на място и опит за изпълнение на поръчката. Участникът следва да има готовност да осигури две смени, съставени от минимум 40 души всяка, които да осъществяват дейността при условията на непрекъснат 2-сменен режим на работа /6.00 - 22.00 часа/, 7 дни в седмицата. 
1.1. Технологичен персонал

Производственият цикъл на технологичния процес за изпълнение на дейностите по поръчката да се осъществява при условията на непрекъснат 2-сменен режим на работа /6.00-22.00 часа/, 7 дни в седмицата. 

Технологичният екип трябва да е съставен от не по-малко от 40 човека, като включва:

· Отговорник сепариране;

· Сепаратори – не по малко от 39-ма (за Станция за ръчно сортиране в Приемна сграда и Станция за ръчно сортиране в Сграда за механично сортиране).
Извън технологичните екипи да има осигурени на разположение:

· Експерт- консултант  – 3-ма експерти.
1.2. Отговорности на отделните позиции

· Експерт - консултант – отговаря за цялостната дейност  на Участника в технологичния процес. Комуникира, координира и взаимодейства с представителите на Възложителя и на другите ангажирани лица в процеса на изпълнение на договора. Дава предложения за оптимизация и подобрения. Води отчетната книга за отразяване на постигнатите резултати и изготвя отчети и доклади.  

· Отговорник сепариране  – организира сепарирането и подготовката за реализацията на пазара на рециклируеми стоки и материали. Контролира качеството и количеството  на предадените в склада материали. Води ежесменните отчети  за постигнатите резултати. Координира взаимодействието между отделните звена, ангажирани в изпълнението на работния процес;

· Сепаратори – извършват ръчното сепариране (отделяне) на рециклируемите материали от общия поток битови отпадъци.
1.3. Квалификация и опит на изпълнителя

С цел организация и контрол на производствения процес участникът следва да осигури изпълнителски , както и консултантски и персонал в производствените сгради  на Завод МБТ, които да имат необходимата компетентност за консултиране дейността на място и опит за изпълнение на поръчката.  

Допълнителен персонал може да се наема по преценка на Изпълнителя на договора, но в рамките на предложената цена за изпълнение на поръчката.

Изисквания към ключовите експерти:

1. Ключов експерт 1: Ръководител екип.

1.1. Образование: магистърска степен по инженерна специалност или еквивалентна.

1.2. Общ професионален опит: в експлоатация на инсталация/и за третиране на неопасни отпадъци.

1.3. Специфичен професионален опит: на ръководна длъжност, съответно: свързана с проекти в областта на рециклиране и оползотворяване на битови отпадъци; при организиране, ръководене и контрол на дейността по проектиране, монтаж, въвеждане в експлоатация, поддръжка и ремонт на инсталации, свързани с рециклиране и оползотворяване на битови отпадъци; дейности по подобряване на работата на инсталации за третиране на битови отпадъци; разработване, внедряване и моделиране на технологични схеми за инсталации за третиране на отпадъци.

2. Ключов експерт 2: Експерт по технология и организация на производствена дейност при инсталации за третиране на смесени битови отпадъци.

2.1. Образование: магистърска степен по специалност инженер-технолог или еквивалентна.

2.2. Общ професионален опит: в управлението на технология и организация на производствена дейност при третиране на битови отпадъци.

2.3. Специфичен професионален опит: на ръководна длъжност, съответно: на инсталация за третиране на смесени битови отпадъци; подобряване на ефективността на инсталация за третиране на смесени битови отпадъци;

3. Ключов експерт 3: Експерт по автоматизация и енергийна ефективност на промишлени предприятия.

3.1. Образование: магистърска степен по инженерна специалност или еквивалентна.

3.2. Общ професионален опит: в областта на електроснабдяване и електрообзавеждане на промишлени инсталации и съоръжения.

3.3. Специфичен професионален опит: в областта на автоматизацията и енергийната ефективност на производствена дейност на инсталации и съоражения, свързани с третиране на отпадъци. 

V.
ИНФОРМАЦИЯ И ДАННИ ЗА ДЕЙНОСТИТЕ ПО ТЕКУЩИ ДОГОВОРИ НА ВЪЗЛОЖИТЕЛЯ, ВЪВ ВРЪЗКА С НАСТОЯЩАТА ПОРЪЧКА И ЗАДАНИЕ ПРИ ИЗГОТВЯНЕ НА ТЕХНИЧЕСКОТО ПРЕДЛОЖЕНИЕ
По договор № СОА 17-ДГ55-530/03.11.2017 г. с предмет: „Оптимизиране процеса на сепариране на рециклируеми материали от смесения битов отпадък, третиран в Завод за механично-биологично третиране на отпадъци с производство на RDF-гориво, Столична община - с. Яна, м. „Садината”, се извършват и към момента описаните по-долу няколко вида дейности и се изпълняват описаните по-долу редица задачи. За дейността на изпълнителя е налице становище, от друга страна, от изпълнителя по  договор за техническа помощ - договор № СОА 17-ДГ55-327/27.07.2017 г. с предмет „Осигуряване на техническа помощ и съдействие на Столична община и ОП СПТО за укрепване на капацитета за управление на дейностите и експлоатация на съоръженията за третиране на отпадъците“. Становището е изготвено съдържайки максимално възможната информация с допълнени данни за постигане на по-голяма яснота по поставените въпроси. 
1. Ситуация преди подписване Договор № СОА 17-ДГ55-530/03.11.2017 г.
Заводът за механично-биологично третиране на смесени битови отпадъци с производство на RDF-гориво функционира от септември 2015 год. Капацитетът на Инсталацията е 410 000 тона годишно постъпили на вход отпадъци. Оператор на завода е ОП „Столично предприятие за третиране на отпадъци”. Основна цел е третиране на смесените битови отпадъци, генерирани на територията на Столична община, при което се сепарират рециклируеми материали и се произвежда алтернативно гориво (RDF) и подобен на компост продукт. Проектно инсталацията трябва да:

· Произвежда RDF подходящ за изгаряне в системата на градското топлоснабдяване или циментовите заводи;

· Сепарира максимално количество рециклируеми материали подходящи за последващо оползотворяване;

· Свежда до минимум количеството отпадъци които ще се депонират;

· Постига максимално разграждане на биоразградимата фракция в стъпалото за биологично третиране за постигане на общите цели.

При разработване на технологията за завода е заложено следното разпределение на материалните потоци като количества – Таблица 1:

	Таблица 1

	Материален поток
	Количество

	
	т / год.
	%

	Алтернативно гориво (RDF)
	178 452
	43,52

	Рециклируеми материали
	39 044
	9,52

	Подобен на компост продукт (ПКП)
	359
	0,09

	Загуби
	116 510
	28,42

	Отпадък за депониране
	75 635
	18,45

	Общо
	410 000
	100,00


Следвайки технологичната схема на завода, материалните потоци които трябва да се генерират на отделните етапи са както следва:

· Приемна сграда – при приемните бункери с мостовите кранове се извършва отделяне на едрогабаритните отпадъци. В станцията за ръчно сортиране – ръчно от сепаратори трябва да се отделят отпадъци с големи размери, както и здрави стъклени бутилки и едри предмети от черни метали. Отделянето на едрогабаритните отпадъци е с цел предпазване от задръствания и осигуряване на безпрепятствена работа на машините. Машинно се отделят черни метали. Генерира се фракция отпадъци за депониране;

· Сграда за механично сортиране – в станцията за ръчно сортиране трябва да се отделят смесени хартиени отпадъци, картон, пластмасово фолио, полиетилен терафталат и полиетилен висока плътност / полипропилен;

· Сграда за биологично сушене – загуби под форма на вода и летливи вещества;

· Сграда за производство на RDF – машинно се сепарират стъкло, черни и цветни метали, фракция отпадъци за депониране.

В Таблица 2 и Приложение 1 – Резултати от сепариране на рециклируеми материали и производство на RDF януари 2017 – ноември 2017, са показани резултатите от работата на завода от началото на 2017 год. до месец ноември 2017 год. включително.

Таблица 2

	МЕСЕЦ
	ВХОД МБТ 
	ОБРАЗУВАНО КОЛИЧЕСТВО RDF 
	ОБРАЗУВАНО КОЛИЧЕСТВО РЕЦИКЛИРУЕМИ МАТЕРИАЛИ

	
	тон
	тон
	%
	тон
	%

	януари.2017
	25 666,44
	12 757,780
	49,71%
	653,42
	2,55%

	февруари.2017
	26 207,14
	13 425,380
	51,23%
	673,44
	2,57%

	март.2017
	31 512,08
	14 713,82
	46,69%
	764,49
	2,43%

	април.2017
	16 099,04
	8 532,70
	53,00%
	309,40
	1,92%

	май.2017
	31 878,84
	13 438,04
	42,15%
	507,01
	1,59%

	юни.2017
	31 541,78
	14 365,00
	45,54%
	531,66
	1,69%

	юли.2017
	32 852,20
	15 821,22
	48,16%
	615,56
	1,87%

	август.2017
	32 529,62
	14 637,60
	45,00%
	496,70
	1,53%

	септември.2017
	31 806,10
	14 454,64
	45,45%
	516,96
	1,63%

	октомври.2017
	33 350,68
	15 925,48
	47,75%
	565,28
	1,69%

	ноември.2017
	31 526,50
	15 114,78
	47,94%
	765,38
	2,43%

	ОБЩО:
	324 970,42
	153 186,44
	47,14%
	6 399,30
	1,97%


От началото на 2017 год. до влизане в сила на договора в завода са постъпили 324 970,42 тона отпадъци. Като сепарирани рециклируеми материали, отчетеното количество е 6 399,30 тона или 1,97%. Тези данни показват значително занижаване на количествата сепарирани рециклируеми материали – не е достигната проектно заложената цел от 9,52%. Основният дял на сепарирани рециклируеми материали включва стъкло – средно 0,35%  и метали – черни 1,45% и цветни – 0,08%. Важно е да се отбележи че тези материали основно се сепарират с машини. 

2.  Анализ на изпълнение на договор № СОА 17-ДГ55-530/03.11.2017

С оглед постигането на заложените в проекта цели (9,52%) за сепарирани рециклируеми материали, възниква необходимостта от анализ и оптимизация на производственият процес. В тази връзка Столична община провежда обществена поръчка с открита  процедура въз основа на Решение №СОА17-РД93-145/27.07.2017 г., с предмет на поръчката избор на Изпълнител за „Оптимизиране процеса на сепариране на рециклируеми материали от смесения битов отпадък, третиран в Завод за механично-биологично третиране на отпадъци с производство на RDF-гориво, Столична община – с.  Яна, м. Садината”.

На 03.11.2017 год. е подписан договор с предмет – „Оптимизиране процеса на сепариране на рециклируеми материали от смесения битов отпадък, третиран в Завод за механично-биологично третиране на отпадъци с производство на RDF-гориво, Столична община - с. Яна, м. „Садината”.

Дейностите, предмет на договора, включват:

1. Оптимизиране процеса на сепариране с цел повишаване на количествата отделени за рециклиране материали до минимум 9,52 тегловни процента рециклируеми материали спрямо теглото на постъпилите за сепариране смесени битови отпадъци, чрез включване на екип за обучение, демонстрация и изпълнение на предложените от Изпълнителя мероприятия.

2. Осъществяване на постоянен мониторинг на дейностите, анализ на резултатите.

3. Провеждане на обучение на персонала на ОП СПТО, който ще поеме изпълнението на дейностите след приключване на обществената поръчка. 

4. Разработване на подробен План за поддръжка на модула за сепариране с цел да се осигурят последователни и ефективни процедури за поддръжка – за превантивна поддръжка, за прогнозна поддръжка, за корективна поддръжка и за аварийна поддръжка. 

5. Изготвяне на предложения за промени и/или изготвяне на нови вътрешни правила/документи за организация на работата на Завода.

Основната цел на договора е  повишаване на количествата отделени за рециклиране материали до минимум 9,52 тегловни процента спрямо теглото на постъпилите за третиране смесени битови отпадъци в Завод МБТ чрез включване на екип за обучение, демонстрация и изпълнение на предложените от Изпълнителя мероприятия в съответствие с изискванията на Възложителя. Заложените количествени цели за отсортирани рециклируеми материали са на база задълженията на Столична община, във връзка с изпълнение на условията за финансиране на изграждането на Завода за механично-биологично третиране на отпадъци с производство на RDF-гориво.

За гарантиране на качествено изпълнение на дейностите по договора за Оптимизиране на процеса на сепариране на рециклируеми материали, от Изпълнителя е изискано да притежава определен опит в третирането на отпадъците, да разполага с екип от експерти с определени квалификационни и професионални умения и необходимият изпълнителски персонал за провеждане на демонстрация и обучение на персонала на ОП СПТО. 

При изпълнение на договора до момента екипът на изпълнителя, съобразно реалните условия е изготвил заявените методологии и е изпълнил необходимите демонстрации.  Изпълнени са следните дейности:

1. Изготвяне на методология за водене на постигнатите резултати при отчитане на количествата сепарирани рециклируеми материали – предназначена е за отчитане на изпълнението на заложените в договора количествени цели за сепариране на рециклируемите материали при приемането на извършените по договора услуги. Методологията гарантира коректното отчитане на постигнатите резултати при изпълнението на договора; 

2. Предложени и внедрени са технологични схеми за работа в Станциите за ръчно сортиране на Приемна сграда и Сграда за механично сепариране, включващи определяне на видовете материали за отсортиране по постове и разпределение на персонала. Осигурен е изпълнителски персонал, който участва в работния процес, съгласно разпределението по постове в станциите, заедно с обучавани работници от персонала на завода. В резултат на предложените технологични схеми се постига повишаване на количеството сепарирани рециклируеми материали:

· В Станцията за ръчно сортиране на Приемна сграда към отделяните едрогабаритни черни метали и стъкло се добавя и сепарирането на РЕТ материал и гуми – технологично решение започнато от предприятието, но ефективно приложено от екипа на Изпълнителя по договора. Прилага се нова схема на логистика на отделените рециклируеми материали – въвежда се ползването на нов вид контейнери за събиране на отделеното стъкло и гуми и се оптимизира процеса на изпразването на контейнерите. С това е постигнато увеличаване на времевия интервал за смяна на контейнерите – един път на смяна, като също така операцията може да се изпълнява само от един работник. Резултатът е по-висока технологична ефективност на отсортираните материали, също така използване на оптимален като количество човешки ресурс;

· В Станцията за ръчно сортиране на Сградата за механично сепариране се прилага схема за отделяне на два вида рециклируеми материали – смесена хартия и смесена пластмаса. Тази схема дава като резултат увеличаване на количеството отделяни рециклируеми материали. При това процесът на сортиране се извършва с половината от възможния за разполагане в кабината персонал. В резултат на тази оптимизация се гарантира максимално отделяне на органична бионеразградима фракция под формата на рециклируеми материали, което спомага за подобряване на работата на етапа на биологично сушене. Все още не е постигнат оптимален режим на работа на стъпалото за биосушене, но има подобрение в резултатите след началото на работата на изпълнителя. 

Съвместно с това в процес е и оптимизирането на логистичната схема за извозване на отделените рециклируеми материали – обикновените контейнери и мобилни пресконтейнери се заменят със стационарни преси за пресконтейнери. С това се увеличава времето между смяна на два контейнера (до един път на смяна), капацитета на инсталацията се увеличава от липса на престой за подмяна, намаляват се разходите за вътрешно транспортни дейности и необходимост от балиране и необходимост от складови площи (крайните клиенти извозват рециклируемите материали в контейнерите). За съжаление оптималната ефективност на тази схема все още не е достигната напълно поради факта че процедурата по инсталиране на всички стационарни преси и доставка на контейнери все още не е приключила;

3. Изготвена е процедура за работа в приемна зона – дефинирани са отпадъците на които да се обръща внимание с цел предотвратяване на технологични проблеми и осигуряване на устойчив технологичен процес;

4. Предложена е методология за работа на операторите SCADA при управление на технологичните процеси в Сграда 1 – Приемна сграда, Сграда 2 – Сграда за механично сепариране и Сграда 3 – Сграда за производство на RDF. Изготвените методологии предполагат стабилност в производствената схема. Дадени са препоръки за подобряване на работата на операторите;

5. Изготвяне и предлагане за въвеждане на организация на работа, включваща разпределение на задълженията и отговорностите на изпълнителския персонал в Сграда 1 и Сграда 2. Създадената организацията на работа повишава ефективността на производствения процес, като разпределението на задълженията спомага за ефективната комуникация между отделните звена от производството (изпълнителски, спомагателен и обслужващ);

6. В процес на изпълнение са мероприятията по внедряване на разработените технологични схеми в реални производствени условия. Предстои разработване на План за поддръжка на модула за сепариране. Предстоящите дейности по договора ще допринесат за повишаване на технологичната ефективност. 

Изготвените методологии и предложените от Изпълнителя практики са в процес на оптимизиране и въвеждане в производството за целия едногодишен период на договора. В тази връзка към момента продължава внедряването на предложените нововъведения в организацията и начина на работа, като в края на периода по договора ще се извърши комплексно обучение на изпълнителския и ръководен персонал и ще се изготви окончателен доклад за постигнатите резултати.

При изпълнение на договора има дейности които са отложени във времето, но тяхното изпълнение е свързано с провеждане на определени процедури, независещи от Изпълнителя на договора. Конкретен пример за това е отлагането на дейности свързани с оптимизиране на работата на NIR сепараторите, работещи в инсталацията за производство на RDF. В тази връзка при решение за ново възлагане на този вид услуги непременно трябва да се вземе под внимание срока на новия договор. Той трябва да осигурява необходимия времеви интервал за провеждане на външни процедури (като избор на изпълнител за определена дейност и срок за изпълнение на ангажиментите), с което предлаганите дейности да могат да се въведат и докажат в производствения процес. 

За периода на изпълнение на ангажиментите по договора с изпълнителя са отчетените резултати посочени в Приложение 2 – Резултати от сепариране на рециклируеми материали и производство на RDF декември 2017 – май 2018 и обобщено посочени в Таблица 3.

Таблица 3

	МЕСЕЦ
	ВХОД МБТ 
	ОБРАЗУВАНО КОЛИЧЕСТВО RDF 
	ОБРАЗУВАНО КОЛИЧЕСТВО РЕЦИКЛИРУЕМИ МАТЕРИАЛИ

	
	[тон]
	[тон]
	[%]
	[тон]
	[%]

	декември.2017
	31 231,56
	16 633,78
	53,26%
	3 151,60
	10,09%

	януари.2018
	29 344,08
	15 103,52
	51,47%
	2 676,74
	9,12%

	февруари.2018
	27 032,00
	12 516,44
	46,30%
	2 652,76
	9,81%

	март.2018
	32 280,54
	14 557,30
	45,10%
	3 151,88
	9,76%

	април.2018
	33 033,50
	14 118,86
	42,74%
	3 142,96
	9,51%

	май.2018
	32 629,70
	14 949,22
	45,81%
	3 069,06
	9,41%

	ОБЩО:
	185 551,38
	87 879,12
	47,36%
	17 845,00
	9,62%


Количеството постъпили в завода отпадъци от декември 2017год. до май 2018 г. включително е 185 551,38 тона. От това количество има сепарирани  17 845 тона рециклируеми или 9,62%. Изпълнено е изискването за достигане на мин.9,52% сепарирани рециклируеми материали, като в сравнение с периода преди сключване на Договора има повишение с 7,65%. В общ план е увеличено количеството на отделните рециклируеми материали като хартия, пластмаса и цветни метали. Количеството на произведеното алтернативно гориво е запазено на същите нива – средно 47,36%.

В резюме резултатът от дейностите  по Оптимизиране процеса на сепариране на рециклируеми материали от смесения битов отпадък, третиран в Завод за механично-биологично третиране на отпадъци с производство на RDF-гориво, Столична община - с. Яна, м. „Садината”. може се обобщи до следните по-важни показатели:

1. Достигнато е и се подържа нивото на отсепарирани рециклируеми материали – средно 9,62%. С това основната цел на договора е изпълнена. Същевременно има увеличаване на видовете сепарирани материали;

2. Постигната е екологична и финансова полза от допълнително сепарираните рециклируеми материали – намаляват се количествата депонирани материали, което намалява разходите за депониране и се получават финансови средства от продажбата на рециклируеми материали; 

3. Прекратяване на практиката със задръстване (запълване) на приемните бункери с материал – след януари. 2018 и до момента се работи само с един приемен бункер, като вторият е реален буфер за аварийни ситуации. По този начин няма застояване на отпадъците в бункерите и не се допуска влошаване на качеството от затрупване на материал и развиване на гнилостни процеси, което е предпоставка за запазване на качеството на определени видове рециклируеми материали – напр. хартия;

4. Подобряване на качеството на материалният поток подаван към системата за биосушене;

5. Повишаване на квалификацията и уменията на персонала на ОП СПТО.

В заключение: възлагането и изпълнението на Договор № СОА 17-ДГ55-530/03.11.2017 г. води до положително развитие на производствения процес на завода – експлоатационно и организационно. С въвеждането на предлаганите и доказани практики, увеличаването на количеството на сепарираните рециклируеми материали е гарантирано. 
Във връзка с направеният анализ на работата, трябва да се отбележи и един съществен проблем стоящ към момента пред екипа на изпълнителя – качеството на сепарираните рециклируеми материали. Постигането на количествените показатели понякога е за сметка на качеството на отсортираните материали. Причина за това са както външни фактори – начин на събиране и последващото транспортиране на отпадъците, извършване на дейности след провеждане на процедури за обществено възлагане, така и фактори влияещи на производственият процес на предприятието – управление на ритъма на работа, време за прилагане и налаждане на предложения и др.  Важно е качеството на сепарираните материали да отговаря на пазарните изисквания. Към момента има реални ситуации когато въпреки подписани договори за покупко-продажба на движими вещи - отпадъци, клиентите предпочитат да платят неустойки по договора вместо да вдигнат заплатените материали с лошо качество. В тази връзка е необходимо продължаване на работата в тази насока което ще бъде обвързано с по-дълъг период от време. 

3. Препоръки за последващи действия

Управлението на инсталации за третиране на отпадъци изисква непрекъснато оптимизиране и надграждане на практиките (мероприятията) за управление на производствения процес, при които са постигнати най-добри резултати.

Практиката показва, че в такива случаи е целесъобразно да се търси ползването на външни услуги за разработване и решаване на конкретни задачи. В случая по разглеждания договор, от Изпълнителя се изисква да притежава необходимият персонал от специалисти и изпълнители за внедряване и доказване на ефективността на необходимите мероприятия. Поради това ползването на външни специалисти за прилагането на последващите оптимизации за надграждане на вече постигнати резултати е практически и финансово обосновано.  

От практическият опит е доказано, че въвеждането и отчитане на ефективността на определени дейности изисква по-дълги времеви интервали. Също така с оглед на работата с материал който има тенденция за промяна (морфологията и качеството на генерираните от населението и промишлеността отпадъци зависят от редица фактори – сезонност, икономически способности и т.н., които водят до промени в параметрите на отпадъците), е необходимо целенасочено продължаване на оптимизирането на процесите на третиране на отпадъци. Достигнатите определени нива на ефективност на третирането, предполага търсене на следващи по-добри практики в експлоатацията на Инсталацията, с цел продължаване на оптимизацията на технологичните процеси.

Препоръките се дават с оглед запазване на възходящата тенденция в работата ОП СПТО. Важно е затвърждаването на достигнатите положителни показатели и продължаване на тяхното надграждане.

Като следващи цели за повишаване на технологичната и експлоатационна ефективност на ОП СПТО могат да се разгледат:

· Утвърждаване и подобряване на постигнатите производствени резултати в процеса на сепариране. При изпълнение на дейностите по сегашния договор има установени технологични етапи, позволяващи допълнително оптимизиране (напр. отделяне на RDF материал в Станцията за ръчно сортиране в Сградата за механично сепариране). С това е възможно подобряване на работата на процеса на биосушене (не се допускат едрогабаритни материали в клетките за биосушене и се повишава съдържанието на биоразградима органика в общия материалeн поток). Необходимо е продължаване на процеса на оптимизиране на сепариране на отпадъците с определяне на допълнителни мероприятия, водещи до повишаване на технологичната ефективност (търсене на по-висок процент отсортирани рециклируеми матирали);

· Препоръчително е да се проведат анализи и да се разработят модели за сепариране на материали, които да отговарят на търсеното на пазара. Показателна в момента е ситуацията със срива на пазара за рециклиране на LDPE. Необходимо е да се разработят варианти при които според търсенето на пазара да има възможност за намаляване или увеличаване на количеството на определени рециклируеми материали при запазване на общата цел за сепариране на мин. 9,52% рециклируеми материали. Необходимо е разработване на балансирана система за работа съобразно конюнктурата на пазара;

· Да се предприемат мероприятия за подобряване и поддържане на стабилно качеството на сепарираните  рециклируеми материали;

· До приключване на процеса за въвеждане в експлоатация на новата инсталация за оползотворяване на RDF в ТЕЦ София,  е препоръчително да се търсят модели на работа с намаляване на производството на RDF. Оползотворяването на RDF в циментовите заводи (практиката към момента) финансово утежнява завода; 

· С оглед на все още продължаващия процес на налаждане и оптимизиране на технологията на биосушене, е необходимо да се запазят постигнатите нива на отсепарирани рециклируеми материали. Намаляването на отсортираните рециклируеми материали неминуемо ще доведе до влошаване на качеството на материалния поток подаван към биологичното сушене, респ. ще се затрудни процеса. Необходимо е търсене на оптимален морфологичен състав на материалният поток подаван към биосушенето и стабилизиране на неговите параметри с цел по-ефективно управление на процеса на биологично сушене.

· Подситовата фракция (фракцията 0 – 200 мм) на барабанните сита в Сградата за механично сепариране е богата на рециклируеми материали. Необходимо е обследване на морфологията, набелязване и изпълнение на мероприятия за постигане на необходимият състав на този материален поток с цел постигане на оптимална технологична ефективност на следващите етапи на третиране – биологично сушене и производство на RDF.

· Препоръчително е следващ договор да се предвиди за по-дълъг период от време – това ще даде възможност при необходимост от провеждане на процедури от страна ОП СПТО, те да бъдат изпълнени в необходимите срокове и да има достатъчно време за доказване на ефективността на въведените предложения. 

Конкретна препоръка е да се продължи въведената практика за сортиране на рециклируеми материали, като изпълнението на тази дейност ще гарантира постигане на заложените и изискуеми от Предприятието количествени показатели за отсортиране на рециклируеми материали, както и ще се запази тенденцията за подобряване на работата на процеса на биосушене. В противен случай устойчивото функциониране на системата за биосушене ще бъде нарушено, респективно няма да е възможно производство на RDF с определени параметри, което в общ план няма да позволи изпълнението на поставените пред Предприятието производствени цели.  

VI. ИЗИСКВАНИЯ КЪМ ТЕХНИЧЕСКОТО ПРЕДЛОЖЕНИЕ


Техническото предложение  за изпълнение на отделните задачи от поръчката следва да отразява изискванията на Възложителя и задължително да включва елементите, заложени в образеца му за изготвяне.

1. Анализ и идентификация на възможностите за запазване на постигнатите резултати за отсепарирани рециклируеми материали по Договор № СОА 17-ДГ55-530/03.11.2017 г. с предмет: „Оптимизиране процеса на сепариране на рециклируеми материали от смесения битов отпадък, третиран в Завод за механично-биологично третиране на отпадъци с производство на RDF-гориво, Столична община - с. Яна, м. „Садината” – минимум на 9,52%. 

Анализът и идентификацията трябва да установят до каква степен участникът разбира целите на поръчката, както и да покаже притежаването на необходимата квалификация и подготвеност за постигане на определените от Възложителя цели. В техническото предложение трябва да се съдържа следната информация:

· Описание и анализ на изградената и работеща към момента технологична схема за третиране на твърди битови отпадъци в завода за МБТ имаща отношение към сепарирането на рециклируемите материали. Участникът проследява технологичния процес от вход до изход. Процесът трябва да се опише последователно, проследявайки технологичния процес през всичките му етапи. Трябва да бъдат посочени етапите и потоците които имат отношение към процеса на сепариране на рециклируеми материали. При необходимост за ясно проследяване на технологичният процес може да се опишат и технологични етапи нямащи пряко отношение към сепарирането на рециклируеми материали;

· При изготвяне на анализа трябва да отчита реалната ситуация, съществуваща на територията на завода за МБТ;

· Анализът трябва включва всички звена от завода за МБТ, където по технологична схема се отделят (сепарират) рециклируеми материали. Не се допуска прескачане и/или липса на технологичен етап.

2. Предложение/я с описание и обосновка за прилагане на разработените по Договор № СОА 17-ДГ55-530/03.11.2017 г., технологични схеми за работа в Завод за механично-биологично третиране на отпадъци с производство на RDF-гориво и методики – технологичните схеми за работа в Станциите за ръчно сортиране – Приемна сграда и Сграда механично разделяне и Методологията за отчитане.


3. Предложение/я с описание и обосновка за начина на изготвяне, предлагане за одобрение и внедряване на производствена програма за извличане на рециклируеми материали съобразно актуалното пазарно търсене при работата на Завода за механично-биологично третиране на отпадъци с производство на RDF-гориво.

4. Предложение/я с описание и обосновка за начина на разработване и прилагане на мерки за подобряване и стабилизиране на качеството на отделяните рециклируеми материали при работата на Завод за механично-биологично третиране на отпадъци с производство на RDF-гориво.
Предложението на Участника трябва да е съобразено с условието да не се налага подмяна и/или промяна на съществуващото оборудване инсталирано и експлоатирано към момента на територията на завода за МБТ. Предложението трябва да се изготви на база на съществуващата технологична схема и неговата насоченост да е за повишаване на ефективността на съществуващата технология. Няма да се приемат предложения които изискват демонтаж на съоръжения, оборудване и други елементи от завода за МБТ. 


Предложението на Участника трябва да съдържа Технологична схема с обяснителна записка, проследяваща технологичния процес на сепариране от вход до изход на завода за МБТ, като:


- Технологичната схема е придружена с обяснителна записка на технологичния процес с предложение за местата от инсталацията където ще се изпълняват дейностите от Участника;


- Технологичната схема трябва да е ясна и последователна; 


- Технологичната схема трябва да обхваща всички процеси и потоци, при които се изпълнява третиране и се сепарират рециклируеми материали на територията на завода за МБТ; 


- Участникът трябва да аргументира своето предложение.

- Обяснителната записка трябва да съдържа  част масов баланс, от който да е видно постигането на заложените от Възложителя цели, минимум 9,52 тегловни процента рециклируеми материали спрямо теглото на постъпилите за сепариране отпадъци. Масовият баланс трябва да следва потоците на описаната и предложена от Участника Технологичната схема;


- Минималното количество по видове рециклируеми материалите които трябва да се сепарират, следвайки технологичният процес да включва – хартия (велпапе, вестници, списания, тетрапак), пластмаси (РР, PS, HDPE, LDPE, РЕТ бутилки, твърди PE и PP), стъкло, метали (цветни и черни), изделия от гума и каучук;

5. Организация на работата за изпълнение на поръчката – описание на човешки ресурси и график на работа: участникът трябва да направи предложение за броя на персонал: 3 броя ключови и минимум 40 технологичен персонал, при двусменен режим на работа; Извършва се описание на специалностите, отговорностите и конкретните функции на ангажираните лица в изпълнението на поръчката. Участникът трябва да посочи опита на експертите, които ще бъдат ангажирани в поръчката; Изготвя се организационен график на работа, съобразно изискванията на Възложителя за осигуряване на непрекъснат двусменен режим на работа, 7 дни в седмицата. Участникът предлага съобразен с останалите технологични звена график на работа.


6. Стратегия за управление на риска: при съобразяване и анализ на рисковете, посочени в настоящите технически спецификации.

7. Информация за образованието и професионалната компетентност на ключовите експерти от екипа, придружени от документи, доказващи посочената информация, съгласно изискванията на Възложителя. Участникът следва да приложи автобиографиите (CV) за всеки от експертите, които ще изпълняват/отговарят за поръчката, както и доказателства, които да доказват образованието и професионалния опит на експерта. Доказателствата могат да включват копия от дипломи, трудови книжки, копия от договори, сертификати, референции от работодатели/възложители и други подходящи документи доказващи професионалната компетентност на експерта.
VII. ПРИЛОЖЕНИЯ

Приложения като отделни файлове към техническата спецификация:

- Съществуваща Технологична схема – разпределение на постове Станция за ръчно сортиране в Приемна сграда (сграда 1);

- Съществуваща Технологична схема – разпределение на постове Станция за ръчно сортиране в Сграда за механични разделяне (сграда 2); 

- Методология за начин на отчитане на постигнатите резултати при отчитане на количествата сепарирани рециклируеми материали.
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