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Załącznik nr 15 – Specyfikacja techniczna ocena

	#
	Określenie parametrów
	OCENA PARAMETRU

	
	
	TAK
	NIE

	1
	Linia do produkcji spoiwa polimerowo-gumobitumicznego o wydajności co najmniej 6 t/h
Obowiązkowy parametr sprzętu (OPS): wydajność co najmniej 6 t/h

	1.1
	Główne cechy techniczne linii w odniesieniu do użytych komponentów materiałowych i uzyskiwanych produktów1:

	1.1.1
	Maksymalna wielkość okruchów gumy z recyklingu zużytych opon (OPS): do 1 mm
	1
	0

	1.1.2
	Maksymalna zawartość polimerów (w przeliczeniu na okruchy gumy) w spoiwie polimerowo-gumobitumicznym (OPS): co najmniej 25 % - do 30 % masy bitumu
	1
	0

	1.1.3
	Stopień homogenizacji podczas dewulkanizacji okruchów gumy: nie niższy niż 10% (od masy okruchów gumy w zakresie jej zużycia 25-30 % masy bitumu) na pozostałej części sita 0,5 mm, pod warunkiem braku plastyfikatorów
	1
	0

	1.1.4
	Jednorodność otrzymanego spoiwa polimerowo-gumobitumicznego: nie niższa niż 7 % pod względem penetracji przy 25 oC, pod warunkiem braku plastyfikatorów i emulgatorów
	1
	0

	
	1 podstawowe parametry muszą być potwierdzone wynikami badań wstępnych i przedstawione w formie protokołu badań
	1
	0

	
	RAZEM
	5
	

	1.2
	Minimalny skład linii i podstawowe parametry techniczne jej elementów:

	1.2.1
	Podgrzewany zbiornik do przechowywania bitumu

	1.2.1.1
	Objętość (OPS): nie mniej niż 7 m3 - do 10 m3
	1
	0

	1.2.1.2
	Pompa do podawania bitumu do reaktora (OPS)
	1
	0

	1.2.1.3
	Temperatura przechowywania (OPS): od 50 do 100 oC 
	1
	0

	1.2.1.4
	Temperatura pracy: do 180 оC
	1
	0

	
	RAZEM
	4
	

	1.2.2
	Reaktor z mieszadłem

	1.2.2.1
	Pojemność (OPS): co najmniej 4 m3
	1
	0

	1.2.2.2
	Moc mieszadła (OPS): nie więcej niż 20 kW
	1
	0

	1.2.2.3
	Prędkość obrotowa wału mieszadła: co najmniej 60 obr/min
	1
	0

	1.2.2.4
	Temperatura mieszanego produktu: do 250 °C
	1
	0

	
	RAZEM
	4
	

	1.2.3
	Wysokowydajny młyn koloidalny

	1.2.3.1
	Wydajność (OPS): 20 t/h
	1
	0

	1.2.3.2
	Moc (OPS): 70-100 kW
	1
	0

	1.2.3.3
	Ciśnienie tłoczenia (OPS): co najmniej 1 bar-1
	1
	0

	1.2.3.4
	Maksymalna prędkość: nie mniej niż 2900 obr/min
	1
	0

	1.2.3.5
	Maksymalne dopuszczalne ciśnienie w systemie (OPS): co najmniej 16 bar
	1
	0

	1.2.3.6
	Maksymalna dopuszczalna temperatura w systemie: 200 oC
	1
	0

	1.2.3.7
	Regulacja luzu
	1
	0

	1.2.3.8
	Wskaźnik luzu
	1
	0

	
	RAZEM
	8
	

	1.2.4
	Podajnik-dozownik do kruszonej gumy

	1.2.4.1
	Pojemność (OPS): co najmniej 1000 kg
	1
	0

	
	RAZEM
	1
	

	1.2.5
	System podawania bitumu

	1.2.5.1
	Moc napędu: co najmniej 5,5 kW
	1
	0

	1.2.5.2
	Napęd: motoreduktor
	1
	0

	1.2.5.3
	Wydajność (OPS): nie mniej niż 10 m3/h
	1
	0

	
	RAZEM
	3
	

	1.2.6
	System wydawania gotowego spoiwa polimerowo-gumobitumicznego do zbiornika (dla magazynowania)

	1.2.6.1
	Moc napędu: co najmniej 5,5 kW
	1
	0

	1.2.6.2
	Napęd: motoreduktor
	1
	0

	1.2.6.3
	Wydajność (OPS): nie mniej niż 10 m3/h
	1
	0

	
	RAZEM
	3
	

	1.2.7
	System podawania plastyfikatora polimerów

	1.2.7.1
	Moc napędu: co najmniej 2,2 kW
	1
	0

	1.2.7.2
	Wydajność (OPS): nie mniej niż 2,5 m3/h
	1
	0

	
	RAZEM
	2
	

	1.2.8
	Podgrzewany zbiornik do przechowywania gotowego spoiwa polimerowo-gumobitumicznego

	1.2.8.1
	Objętość (OPS): nie mniej niż 7 m3 – do 10 m3
	1
	0

	1.2.8.2
	Temperatura przechowywania spoiwa polimerowo-gumobitumicznego: od 70 do 120 °C
	1
	0

	1.2.8.3
	Temperatura pracy: do 200 oC
	1
	0

	1.2.8.4
	Pompa (o charakterystykach zgodnie z pkt 1.2.5, 1.2.6) do rozładunku spoiwa dla dalszego użytku (OPS)
	1
	0

	
	RAZEM
	4
	

	1.2.9
	System ogrzewania i cyrkulacji oleju termicznego

	1.2.9.1
	Moc grzewcza oleju termicznego (OPS): co najmniej 600000 Kcal/h
	1
	0

	1.2.9.2
	Moc pompy oleju termicznego: co najmniej 15 kW
	1
	0

	1.2.9.3
	Palnik wysokoprężny o zużyciu paliwa (OPS): nie więcej niż 75 l/h
	1
	0

	1.2.9.4
	System sterowania i kontroli charakterystyki nagrzewania
	1
	0

	
	RAZEM
	4
	0

	1.2.10
	Elektroniczny system sterowania i kontroli charakterystyki procesu przygotowania spoiwa polimerowo-gumobitumicznego (OPS)
	1
	0

	
	RAZEM
	1
	0

	
	RAZEM dla rozdziału 1
	39
	

	2
	Linia do produkcji modyfikatorów-stabilizatorów mieszanek mineralno-asfaltowych o wydajności co najmniej 800 kg/h 
Obowiązkowy parametr sprzętu (OPS): wydajność co najmniej 800 kg/h

	2.1
	Główne cechy techniczne linii w odniesieniu do użytych komponentów materiałowych i uzyskiwanych produktów2:

	2.1.1
	Orientacyjny skład komponentowy mieszanek, przyjmowanych do granulacji2

	2.1.1.1
	Spoiwo polimerowo-gumobitumiczne: 5-40 %
	1
	0

	2.1.1.2
	Karbonizat (carbon black): 10-40 %
	1
	0

	2.1.1.3
	Tworzywa termoplastyczne: 10-50 %
	1
	0

	2.1.1.4
	Tworzywa termoelastoplastyczne: 10-30 %
	1
	0

	2.1.1.5
	Włókno (celulozowe lub syntetyczne): 0-30 %
	1
	0

	
	2 możliwość stosowania określonych składników wyjściowych i ich zawartość w gotowym produkcie musi być potwierdzona wynikami wstępnych badań i być przedstawiona w formie protokołu badań
	1
	0

	
	RAZEM
	6
	

	2.1.2
	Charakterystyka komponentów źródłowych3

	2.1.2.1
	Spoiwo polimerowo-gumobitumiczne

	2.1.2.1.1
	Lepkość dynamiczna przy 180 oC: co najmniej 8 Pa·s
	1
	0

	2.1.2.1.2
	Penetracja przy 25 oC: nie więcej niż 40 pkt
	
	

	2.1.2.1.3
	Temperatura mięknienia na pierścieniu i kuli: co najmniej 65 °C
	
	

	2.1.2.2
	Karbonizat (carbon black)

	2.1.2.2.1
	Powierzchnia właściwa: 20-80 m2/g
	1
	0

	2.1.2.2.2
	Gęstość nasypowa: ponad 500 kg/m3 – mniej niż 800 kg/m3
	
	

	2.1.2.3
	Tworzywa termoplastyczne (tworzywa termoelastoplastyczne)

	2.1.2.3.1
	Kształt: rozdrobnione cząstki o nieregularnym kształcie
	1
	0

	2.1.2.3.2
	Gęstość nasypowa: ponad 150 kg/m3 – mniej niż 500 kg/m3
	
	

	2.1.2.3.3
	Wielkość: mniej niż 15 mm
	
	

	2.1.2.3.4
	MFI (190 oC, 5 kg): ponad 1,0 g/10 s – mniej niż 10,0 g/10 s
	
	

	2.1.2.4
	Włókno (celulozowe lub syntetyczne)

	2.1.2.4.1
	Długość włókna: do 50 mm
	1
	0

	2.1.2.4.2
	Gęstość nasypowa: ponad 20 kg/m3 – mniej niż 100 kg/m3
	
	

	2.1.3
	Charakterystyka gotowych produktów

	2.1.3.1
	Kolor: ciemnoszary, czarny
	1
	0

	2.1.3.2
	Rozmiar: ponad 3 – mniej niż 6 mm
	
	

	2.1.3.3
	Skurcz: nie więcej niż 2 %
	
	

	2.1.3.4
	Odporność na ciepło: co najmniej 10 %
	
	

	2.1.3.5
	Gęstość nasypowa: ponad 400 kg/m3 – mniej niż 600 kg/m3
	
	

	2.1.3.6
	Sklejalność granulek: nie więcej niż 3 granułki
	
	

	
	3 możliwość wykorzystania powyższych składników musi być potwierdzona wynikami badań wstępnych i przedstawione w formie protokołu badań
	1
	0

	
	RAZEM
	6
	

	2.2
	Minimalny skład linii i podstawowe parametry techniczne jej elementów

	2.2.1
	Dozowanie składników

	2.2.1.1
	Dozownik ślimakowy
	1
	0

	2.2.1.1.1
	Objętość posuwu jest regulowana poprzez zmianę prędkości obrotowej ślimaka, co osiąga się za pomocą przetwornicy częstotliwości (OPS)
	1
	0

	
	RAZEM
	2
	

	2.2.1.1.2
	Charakterystyka dozowników do polimerów i karbonizatu

	2.2.1.1.2.1
	Średnica ślimaka: co najmniej 100 mm
	1
	0

	2.2.1.2.2.2
	Zakres regulacji prędkości ślimaka: do 80 obr/min
	1
	0

	2.2.1.2.2.3
	Pojemność zbiornika: co najmniej 0,25 m3
	1
	0

	2.2.1.2.2.4
	Moc silnika: nie więcej niż 2,5 kW
	1
	0

	
	RAZEM
	4
	

	2.2.1.1.3
	Charakterystyka dozownika włókna celulozowego (włókna syntetycznego)

	2.2.1.1.3.1
	Średnica ślimaka: co najmniej 100 mm
	1
	0

	2.2.1.1.3.2
	Zakres regulacji prędkości ślimaka: do 80 obr/min
	1
	0

	2.2.1.1.3.3
	Pojemność zbiornika: co najmniej 0,5 m3
	1
	0

	2.2.1.1.3.4
	Moc silnika: nie więcej niż 3 kW
	1
	0

	
	RAZEM
	4
	

	2.2.1.2
	Przygotowanie włókna (przed dozowaniem)

	2.2.1.2.1
	Rozkruszenie (OPS): do długości nie większej niż 5 mm
	1
	0

	2.2.1.2.2
	Zwiększenie gęstości nasypowej (OPS): do wartości co najmniej 300 kg/m3
	1
	0

	2.2.1.2.3
	Moc procesu (OPS): nie więcej niż 65 kW
	1
	0

	
	RAZEM
	3
	

	2.2.2
	System homogenizacji (etap przygotowawczy)4

	2.2.2.1
	Składniki i ich stosunek (z całkowitej objętości): karbonizat (25-36%), włókno (0-18, 5%), spoiwo polimerowo-gumobitumiczne (18-25%), tworzywa termoplastyczne (19-23%), tworzywa termoelastoplastyczne (11,5-23%)
	1
	0

	
	4 możliwość stosowania określonych składników wyjściowych i ich zawartość w gotowym produkcie musi być potwierdzona wynikami wstępnych badań i być przedstawiona w formie protokołu badań
	1
	0

	2.2.2.2
	Rodzaj homogenizacji (OPS): mieszanie dyspersyjne
	1
	0

	2.2.2.3
	Konstrukcja wirników mieszalnika: styczna
	1
	0

	2.2.2.4
	Ciśnienie w mieszalniku (OPS): nie mniej niż 0,6 MPa
	1
	0

	2.2.2.5
	Moc procesu (OPS): nie więcej niż 120 kW
	1
	0

	2.2.2.6
	Maksymalne odpylanie procesu przepracowania karbonizatu (OPS)
	1
	0

	
	RAZEM
	7
	

	2.2.3
	System homogenizacji (etap podstawowy)5

	2.2.3.1
	Rodzaj homogenizacji (OPS): wytłaczanie
	1
	0

	2.2.3.2
	Składniki i ich stosunek (dodatkowa objętość do pkt 2.2.2.1): karbonizat (13-15 %), włókno (0-10 %), spoiwo polimerowo-gumobitumiczne (7,5-15 %), tworzywa termoplastyczne (38-40 %), tworzywa termoelastoplastyczne (24-38 %)
	1
	0

	
	5 możliwość stosowania określonych składników wyjściowych i ich zawartość w gotowym produkcie o wymaganej jakości (pkt. 2.1.2) musi być potwierdzona wynikami badań wstępnych i przedstawiona w formie protokołu badań
	1
	0

	2.2.3.3
	Średnica ślimaka przy podejściu materiału do filtra (OPS): co najmniej 150 mm
	1
	0

	2.2.3.4
	Długość robocza ślimaka (OPS): nie mniej niż 3600 mm
	1
	0

	2.2.3.5
	Liczba stref grzewczych (OPS): w zależności od konstrukcji i wydajności, co najmniej 10 sztuk
	1
	0

	2.2.3.6
	System załadowania (OPS): dwuślimakowy siłowy podajnik
	1
	0

	2.2.3.7
	Możliwość podłączenia dopływu spoiwa polimerowo-gumobitumicznego do cylindra materiału w strefie topnienia i uplastycznienia (OPS)
	1
	0

	2.2.3.8
	Moc całego procesu (z uwzględnieniem ogrzewania) (OPS): nie więcej niż 160 kW
	1
	0

	
	RAZEM
	9
	

	2.2.4
	System filtracji i granulowania

	2.2.4.1
	Średnica pojedynczego filtra: co najmniej 100 mm
	1
	0

	2.2.4.2
	Ilość filtrów: co najmniej 4 szt
	1
	0

	2.2.4.3
	Całkowita powierzchnia filtracji: nie mniej niż 300 cm2
	1
	0

	2.2.4.4
	Moc grzałek: nie mniej niż 10 kW i nie więcej niż 15 kW
	1
	0

	2.2.4.5
	Moc silnika hydraulicznego: nie więcej niż 5 kW
	1
	0

	2.2.4.6
	Rodzaj granulacji: chłodzony wodą/powietrzem
	1
	0

	2.2.4.7
	Prędkość obrotowa silnika: 900-1100 obr/min
	1
	0

	2.2.4.8
	Regulacja prędkości obrotowej frezu: bezstopniowa
	1
	0

	2.2.4.9
	Moc pompy doprowadzającej wodę: nie więcej niż 1 kw
	1
	0

	2.2.4.10
	Moc procesu granulacji: nie więcej niż 15 kw
	1
	0

	
	RAZEM
	10
	

	2.2.5
	Urządzenie do pakowania

	2.2.5.1
	Rodzaj pakowania (OPS): pneumatyczne
	1
	0

	2.2.5.2
	System ważenia (OPS): elektroniczny
	1
	0

	2.2.5.3
	Zakres ważenia (OPS): do 1200 kg ("big-bag")
	1
	0

	2.2.5.4
	System uzupełniający (OPS): posypanie granulek
	1
	0

	2.2.5.4.1
	Materiał proszkowy: zwapnione lub inne proszkowe materiały
	1
	0

	2.2.5.4.2
	Moc napędu: nie więcej niż 2,5 kW
	1
	0

	2.2.5.4.3
	Średnica ślimaka: nie więcej niż 80 mm
	1
	0

	2.2.5.4.4
	Prędkość obrotowa: 10-100 obr/min
	1
	0

	2.2.5.4.5
	Pojemność zbiornika: co najmniej 0,1 m3
	1
	0

	2.2.6
	Elektroniczny system kontroli procesu granulacji

	2.2.6.1
	Dotykowy automatyczny system sterowania wszystkimi procesami granulacji (OPS)
	1
	0

	
	RAZEM
	10
	

	
	RAZEM dla rozdziału 2
	69
	

	
	OGÓŁEM (rozdział 1 + 2)
	100
	



Jeśli wymagany obowiązkowy parametr sprzętu (OPS) nie zostanie spełniony, zostanie wystawiony wynik 0 dla całego rozdziału czy podrozdziału.
image1.png
Fund i i .
ot s QDGZOWSZE, | vierie [

Program Regionalny. serce Polski




