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REMONT KAPITALNY TURBOZESPOtU 13K205/225-ND41-M2 (TG-9) w Enea

Elektrownia Potaniec S. A.

Zakres rzeczowy:

Lp. Wyszczegdlnienie Uwagi i materiaty
| Remont czesci WP turbiny:
1 Demontaz/montaz =~ sondy pomiarowej BOTT i | W przypadku uszkodzenia sondy podczas
opomiarowania demontazu - nowg sonde zabezpiecza
Wykonawca
2 Demontaz/montaZ korpusu zewnetrznego (géra)
21 Przygotowanie do badan (czyszczenie strumieniowe iub
szlifowanie) Dotyczy szlifowania do zaniku peknieé,
Badanie na obecnos$é¢ peknigeé i naprawa ewentualnych
peknieé i wad
22 Przygotowanie do badar i badania korpusu dolnego (strona | Dotyczy szlifowania do zaniku peknigé¢
wewneirzna i zewnetrzna korpusu)
2.3 Legalizacja przylegania przylg i powierzchni podziatowej
24 Wymiana srub na nowe — korpus zewnetrzny WP Sruby dwustronne:
o M100x6, L=640mm, — 32 szt.
s M80x6, L600mm, — 22 szt.
zabezpiecza — Wykonawca
25 Legalizacja przylg uszczelniajgcych kolnierzy na dolocie | Kolnierze dolotowe do zaworéw WP
pary do gérnych zaworéw regulacyjnych WP s Uszczelka wielokrawedziowa MWK18 FI
285x201x4mm +2X0,5 C276/FG-APX —
2szt. zabezpiecza Wykonawca
¢ Wymiana $rub dwustronnych na nowe
M64x4 - 24szt. zabezpiecza -
Wykonawca
Legalizacja wykonana na podstawie fot
pomiarowych Wykonawcy.
3 Remont korpusu wewnetrznego i obejm (géra i dét) WP
3.1 Demontaz/montaz korpusu wewnetrznego i obejm (géra i
dol) WP
3.2 Pomiary geometrii i deformacji
3.3 Przygotowanie do badan (czyszczenie strumieniowe lub
szlifowanie) Dotyczy szlifowania do zaniku peknie¢.
Badania dostepnych powierzchni korpusu i olopatkowania
na obecno$é peknigé i naprawa ewentualnych peknieé i
wad. (Badania nieniszczace: "
e VT —Wizualne,
e MT — Magnetyczno — Proszkowe,
e PT - Penetracyjne).
3.4 Kalibracja ubytkow, przejsé krawedzi
3.5 Legalizacja:

- Powierzchni podziatowe;j,

- Wytoczen wewnetrznych, osiowo i promieniowo,
- Zabielen pod nakretki $rub podzialowych,

- Lapizawieszen,

- Zaczepdw pod pierscienie uszczelniajace ttoka,
- Rowkéw pod wpusty centrujgce i ustalajgce,

- _Kalibrowanie otworéw gwintowych,
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- Otworkdw pod kotki.

3.6

Naprawa ewentualnych uszkodzen w ukladzie fopatkowym,
stacjonarnym

3.7

Demontaz starych i montaz blaszek

uszczelniajacych (100%)

nowych

3.8

Przetoczenie blaszek (wg pomiaréw wirnika)

Pomiary geometrii korpusu po remoncie

3.10

Demontaz/montaz pierscieni teleskopowych, czyszczenie,
pasowanie, pomiary

W przypadku koniecznosci wymiany pierscienie
zabezpiecza — Wykonawca

3.1

Wymiana $rub na nowe — korpus wewngtrzny WP

Sruby dwustronne:
e M110x6, L=630mm, 14 szt.
e M90x6, L=510mm, 6 szt.
zabezpiecza — Wykonawca

3.12

Przygotowanie dokumentacji po remontowej:
- Protokoét z przegladu,
~  Metryki pomiarowe,
- Komplety $wiadectw, ekspertyz, wyniki badan

Remont wirnika WP

4.1

Demontaz i montaz wirnika WP

4.2

Czyszczenie strumieniowe, badania lopatek, czopéw

4.3

Pomiar geometrii wirnika WP

44

Remont uszczelnier migdzystopniowych i diawicowych

Wymiana 100% blaszek uszczelniajgcych, blaszki
zabezpiecza “Wykonawca

4.5

Obrébka:

e Wytoczenie 100% blaszek uszczelniajgcych

» Legalizacja rowkéw pod blaszki uszczelniajgce,
montaz, tamowanie i obrébka nowych blaszek
uszczelniajgcych (miedzystopniowych i
dtawicowych) na wymiar z uwzglednieniem luzéw
promieniowych (zgodnie dokumentacjg
konstrukcying),

4.6

Legalizacja czopdw, uszczelnierh parowych i olejowych,
wykonanie $ciezki pomiarowej.

4.7

Badania 100% dostepnych powierzchni wirnika i
ofopatkowania wirnika na obecnos¢ peknieé i wad. Badania
nieniszczgce:

* VT - Wizualne,

s MT — Magnetyczno — Proszkowe,

¢ PT - Penetracyjne

4.8

Pomiar geometrii wirnika po remoncie

4.9

Wywazanie wysokoobrotowe wirnika na obrotach

znamionowych 3000 obr/min.

4.10

Remont zdemontowanego regulatora bezpieczeristwa
wirnika WP:
- Demontaz i przeglad
bezpieczeristwa,
- Whytypowanie czesci niezbednych do wymiany i
ustalenie dalszego zakresu prac,
- Montaz i wykonanie préb.

techniczny regulatora

4.1

Przygotowanie dokumentagji poremontowe;:
- Protokét z przegladu,
- Metryka pomiarowa,
- Komplet swiadectw badan wirnika,
- Metryka pomiarowa poremontowa,
- Swiadectwo wywazania wirnika.

) 2/
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5 Demontaz/montaz obejm tarcz kierowniczych
5.1 Czyszczenie strumieniowe, badania fopatek i pozostatych
powierzchni obejm i tarcz kierowniczych
5.2 Wymiana blaszek uszczelniajgcych i obrobka na wymiar
zgodnie z dokumentacja konstrukcyjng
5.3 Wymiana pierscieni uszczelnien miedzystopniowych
54 Badania na obecnos¢ peknie¢ i wad. (Badania
nieniszczace:
e VT -—Wizualne,
e MT — Magnetyczno — Proszkowe,
e PT - Penetracyjne).
6 Demontaz/montaz diawnic
6.1 Czyszczenie strumieniowe, przygotowanie do badan, | Dotyczy szlifowania do zaniku peknieé¢
badania na obecnos¢ peknieé
6.2 Przygotowanie do badan, badania Dotyczy szlifowania do zaniku peknieé
Badania na obecnos¢ peknie¢ i wad. (Badania
nieniszczace:
e VT —Wizualne,
e MT — Magnetyczno — Proszkowe,
e PT - Penetracyjne).
6.3 Wymiana segmentéw uszczelnieri dtawnicowych oraz | Segmenty i sprezyny zabezpiecza Wykonawca
sprezyn ha howe
[} Remont czesci SP turbiny:
1 Demontaz/montaz rurociagow przelotowych SP/NP,
_ciegien zaworow i oprzyrzadowania
1.1 Legalizacja powierzchni przylg uszczelniajgcych Uszczelki MPL26 (1620 x 1560 x 5) szt. 4 na
rurociggi przelotowe SP-NP zabezpiecza -
Wykonawca.
Legalizacja wykonana na podstawie fot
pomiarowych Wykonawgy.
2 Demontaz/montaz sondy pomiarowej BOTT i |W przypadku uszkodzenia sondy podczas
opomiarowania demontazu - nowa sonde zabezpiecza
Wykonawca
3 Demontaz/montaz korpusu zewnetrznego (géra)
3.1 Przygotowanie do badan (czyszczenie strumieniowe lub
szlifowanie) Dotyczy szlifowania do zaniku peknigé
Badanie na obecnos¢ peknigé i naprawa ewentualnych
peknied i wad
3.2 Przygotowanie do badar i badania korpusu dolnego (strona | Dotyczy szlifowania do zaniku peknie¢
wewnetrzna i zewnetrzna korpusu)
3.3 Legalizacja przylegania przylg i powierzchni podziatowej
34 Legalizacja przylg uszczelniajgcych kolnierzy na dolocie | Kotnierze dolotowe do zaworéw SP:
pary o Uszczelki MWK18 FlI 472x387x7,
MAT.ALLOY C276 — 2 szt. zabezpiecza
Wykonawca
Legalizacja wykonana na podstawie fot
pomiarowych Wykonawcy.
4 Remont korpusu wewnetrznego i obejm (géra i dét) SP
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4.1

Demontaz/montaz korpusu wewnetrznego i obejm (gora i
dot) SP

4.2

Pomiary geometrii

4.3

Przygotowanie do badan (czyszczenie strumieniowe lub
szlifowanie)
Badanie powierzchni korpusu i olopatkowania na obecnos¢
peknigé i naprawa ewentualnych peknie¢ i wad. (Badania
nieniszczgce:

¢ VT —Wizualne,

e MT — Magnetyczno — Proszkowe,

e PT - Penetracyjne)

Dotyczy szlifowania do zaniku peknigé

4.4

Kalibracja ubytkow, przej$é krawedzi

4.5

Legalizacja przylegania:
- Powierzchni podziatowej
- Wytoczen wewnetrznych, osiowo i promieniowo,
- Zabielen pod nakretki $rub podziatowych,
- Lapizawieszen,
- Zaczepbw pod pierscienie uszczelniajace tloka,
- Rowkéw pod wpusty centrujgce i ustalajace,
- Kalibrowanie otworéw gwintowanych,
- Otwordw pod kotki.

Legalizacja wykonana na
pomiarowych Wykonawcy.

podstawie fot

4.6

Naprawa ewentualnych uszkodzen w ukiadzie topatkowym,
stacjonarnym

4.7

Demontaz starych i montaz blaszek

uszczelniajacych (100%)

nowych

4.8

Przetoczenie blaszek (wg pomiaréw wirnika)

4.9

Pomiary geometrii korpusu po remoncie

4.10

Demontaz/montaz pierscieni teleskopowych, czyszczenie,
pasowanie, pomiary

W przypadku konieczno$ci wymiany pierécienie
zabezpiecza — Wykonawca

4.1

Przygotowanie dokumentacji po remontowej:
- Protokét z przegladu,
- Metryki pomiarowe,
- Komplety $wiadectw, ekspertyz, wyniki badan.

Remont wirnika SP

5.1

Demontaz i montaz wirnika SP

5.2

Czyszczenie strumieniowe, badania lopatek, czopéw

5.3

Pomiar geometrii wimika SP

5.4

Remont uszczelniefi miedzystopniowych i dtawicowych.

Wymiana 100% blaszek uszczelniajacych,
blaszki zabezpiecza — Wykonawca

5.5

Obrébka:

- Wytoczenie 100% blaszek uszczelniajacych,

- Legalizacja rowkéw pod blaszki uszczelniajgce,
montaz, tamowanie i obrébka nowych blaszek na
wymiar (zgodnie dokumentacjg konstrukcyjna),
czopow i pozostatych powierzchni wirnika.

5.6

Legalizacja powierzchni czopéw tozyskowych, powierzchni
uszczelniajgcych oraz sprzegiet wykonanie $ciezki
pomiarowej

5.7

Badania 100% dostepnych powierzchni wirnika i
olopatkowania wirnika na obecnos¢ peknie¢ i wad.
(Badania nieniszczace:

e VT —Wizualne,

e MT - Magnetyczno — Proszkowe,

e PT - Penetracyjne)

Yt A
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5.8 Pomiar geometrii wirnika po remoncie
5.9 Wywazanie wysokoobrotowe wirnika na obrotach
znamionowych 3000 obr/min.
5.10 | Przygotowanie dokumentacji poremontowe;j:
- Protokét z przegladu,
~ Metryka pomiarowa,
- Komplet $wiadectw badan wirnika,
- Metryka pomiarowa poremontowa,
- Swiadectwo wywazania wirnika.
6 DemontaZ/montaz obejm tarcz kierowniczych
6.1 Czyszczenie strumieniowe, badania lopatek i pozostatych
powierzchni obejm i tarcz kierowniczych
6.2 Wymiana blaszek uszczelniajgcych i obrébka na wymiar
zgodnie z dokumentacja konstrukcyjng
6.3 Wymiana pierécieni uszczelniern miedzystopniowych
7 Demontaz/montaz diawnic
7.1 Czyszczenie strumieniowe, przygotowanie do badan, | Dotyczy szlifowania do zaniku peknigeé
badania na obecno$¢ peknieé
7.2 Przygotowanie do badan, badania Dotyczy szlifowania do zaniku peknieé
7.3 Wymiana segmentéw uszczelnieri dtawnicowych oraz | Segmenty i sprezyny zabezpiecza Wykonawca
sprezyn na nowe
7.4 Legalizacja przylegania przylg i powierzchni podziatowej Legalizacja wykonana na podstawie fot
pomiarowych Wykonawcy.
[]] Remont czesci NP turbiny:
1 Demontaz/montaz dlawnic i rurociagéw pary do
uszczelnien dlawicowych
1.1 Czyszczenie powierzchni  podziatowych, legalizacja, | Uszczelki spiralne do rurociggéw i kolnierzy
~Wyprowadzenie przylegania” diawnic zabezpiecza — Wykonawca
Inne uszczelki zweryfikowane po demontazu
kadtuba NP i instalacji w jego obrebie zapewnia —
Wykonawca
Legalizacja wykonana na podstawie fot
pomiarowych Wykonawcy.
1.2 | Czyszczenie , montaz uszczelnien diawicowych zgodnie z | Badania diawnic
dokumentacja Badania na obecno$¢ peknieé i wad. (Badania
nieniszczace:
s VT - Wizualne,
e MT — Magnetyczno — Proszkowe,
e PT - Penetracyjne).
2 Demontaz/montaz korpusu zewnetrznego (géra)
21 Czyszczenie powierzchni  podziatowych, legalizacja, | Szczeliwo grafitowe 12mm (KR630 lub SGR-D)
~Wyprowadzenie przylegania” 50mb lub 8kg - na podziat korpusu NP,
zabezpiecza — Wykonawca
Legalizacja wykonana na podstawie fot
pomiarowych Wykonawcy.
2.2 | Demontaz/montaZz obejm
2.3 | Czyszczenie strumieniowe, przygotowanie do badan, | Dotyczy szlifowania do zaniku peknie¢
badania na obecnosé peknieé
24 | Wykonanie i montaz instalacji wiryskowej (wraz z dyszami) | Rys ABB 0618810812

w dolnej czesci kadtuba NP przéd i tyh)
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25 | Wykonanie i montaz wiazéw rewizyjnych przod/ftyt kadiuba | Brak dokumentacji wykonawczej (mozliwos$¢ wizji
NP (fi 600mm). lokalnej na blokach 2-6 gdzie takie wiazy sg
zamontowane)Dokumentacja u  producenta
turbiny lub na podstawie wizji lokainej.
Zamawiajgcy nie dysponuje dokumentacjg
wykonawcza.
3 Remont wirnika NP
3.1 | Demontaz/montaz wirnika NP
3.2 | Czyszczenie wirnika, przygotowanie do przegladu
technicznego
3.3 | Pomiar geometrii wirnika
34 | DemontazZmontaz topatek wirnika Il i IV stopnia.
Czyszczenie strumieniowe powierzchni wrebdéw stopnia Il i
IV do badan NDT na obecno$é ubytkdw i peknie¢
35 | Badaniawirnika i wreb6w na obecno$¢ peknigé i uszkodzen:
- Badania defektoskopowe dostepnych powierzchni
wirnika i olopatkowania,
- Badania magnetyczno-proszkowe topatek stopnia
i,
- Badania magnetyczno-proszkowe powierzchni
wreboéw stopnia Il i IV,
- Badania ultradzwigkowe powierzchni wrgbow
stopnia lll i IV
- Badania ultradzwiekowe spoiny obwodowej watu,
- Usuniecie wykrytych wad w spoinie.
3.6 | Obrdbka prewencyjna wrgbéw IV stopnia oraz badania po | Obrébka ubytkéw i pgknigé do 3mm (
obrébce uwzglednié w zakresie podstawowym)
W przypadku stwierdzenia ubytkéw i pekniec
powyzej 3 mm - przypadek taki bytby przedmiotem
prac dodatkowych po wczeéniejszym uzgodnieniu
2 Zamawiajacym i zawarciu_aneksu do Umowy.
3.7 | Wymiana fopatek ostatniego 4-tego stopnia wirnika NP (L-0) Dostawa topatek wraz z elementami
o Montaz nowych topatek IV stopnia i wpustow koniecznymi do ponownego montazu
zabezpieczajgcych (dotyczy wpustéw zabezpieczajgcych i
e Ponowny montaz wczesniej zdemontowanych sprezyn) po stronie Zamawiajgcego
topatek Il stopnia
Zdemontowane lopatki nie podlegajg zwrotowi do
Zamawiajacego, beda stanowi¢  wiasnosé
Wykonawcy.
Uwzglednié jako warto$¢ dodana.
3.8 | Obrabka czopéw i powierzchni walu wimika pod
uszczelnienia, péisprzegiet, pomiar geometrii wirnika
3.9 | Remont tulei sprzegtowej (czyszczenie, przeglad, badanie
defektoskopowe, pomiar geometrii i wywazanie)
3.10 | Pomiar geometrii wirnika po remoncie
3.11 | Wywazanie wysokoobrotowe wirnika na obrotach
znamionowych 3000 obr/min.
3.12 | Przygotowanie dokumentaciji poremontowej:

- Protokét z przegladu,

- Metryka pomiarowa,

- Komplet $wiadectw badar wirnika,

- Metryka pomiarowa poremontowa,
Swiadectwo wywazania wirnika.

e
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4 Remont obracarki turbiny

4.1 Demontaz/montaZ obracarki

4.2 | Weryfikacja czesci i korekta luzow Zdyskwalifikowane czescl zapewnia -

Zamawiajacy

IV | Remont generatora z wyjazdem wirnika — czesé
mechaniczna

1 Demontaz/montaZ kabin dzwigkochtonnych

2 Demontaz szczytdw generatora i karteréw uszczelnien
wodorowych wraz z rurociggami olejowymi - przéd i tyt

3 Pomiar luzéw osiowych i promieniowych pierscieni
wodorowych i uszczelnieri olejowych

4 Demontaz /montaz wirnika ze stojana generatora , transport | Sprzet specjalistyczny do wyjazdu wimika i
wirnika na pole odktadcze . Montaz wirnika nowego ( po | transportu po stronie — Wykonawcy
remoncie).

5 Czyszczenie, ostrzenie blaszek uszczelnien olejowych ( w | Blacha mosiadz , gr, 1,5 mm, 2,0 mm i 3,0 mm.
przypadku przekroczenie Iluzéw "przeblaszkowanie” , | Montaz i obrébka blaszek po stronie — Wykonawcy
toczenie na wymiar konstrukeyjny i ostrzenie i pasowanie Typ generatora TWW-242-2A/mP

6 Montaz szczytéw generatora , uszczelnien wodorowych i | Materialy uszczelniajace po stronie ~Wykonawcy:
karterow ( zgodnie z luzami konstrukcyjnymi i kartami 1. Sznur gumowy 12,5x12,5mm, ok. 25mb
pomiarowymi) 2. Sznury o-ring, Fi 6 ,i 8 mm 2x10mb

3. Plyty nebar gr. 3,5 mm, 4 szt.
4. Plyty gumowe NBR 4mm i 8mm,
7 Remont chiodnic generatora CH1-4, Materialy po stronie — Wykonawcy :
Demontaz/ montaz rurociagéw wody chlodzacej w obrebie | 1. Uszczelki gumowe NBR 4mm i 8mm,
chlodnic.  Demontaz/montaz  chiodnic, czyszczenie, | 2. Fartuchy gumowe do chtodnic CH (mat. NBR) o
lancowanie, wykonanie préby cisnieniowej, wymiana | grubosci 3mm.
uszkodzonych fartuchéw gumowych. Typ generatora TWW-242-2A/mP

8 Wykonanie i montaz nowych pierscieni uszczelniajacych na | Pierscienie zabezpiecza — Wykonawca

wale wirnika zgodnie z kartg technologiczng Dotyczy 1 kpl. pierscieni uszczelniajacych ( strona
NiP) nanowy wat wimika

9 Montaz rurociggéw olejowych

10 | Udziat w probie szczelnosci stojana generatora, usuwanie
nieszczelnosci

v Remont wzbudnicy — cze$é mechaniczna

1 Demontaz wzbudnicy ze stanowiska

6 Montaz wzbudnicy na stanowisku wraz z rurociggami | Wzbudnice rezerwowg po remoncie
wodnymi i olejowym ( dostosowanie do nowej dostarczy Zamawiajgcy
( rezerwowe]) wzbudnicy

7 Montaz i ustawienie wirnika wzgledem stojana | Watek torsyjny udostepni Zamawiajgcy
wzbudnicy, wymiana i dostosowanie watka »Htorsyjnego”

8 Wykonanie centréwki generator — wzbudnica

9 Montaz oston dzwiekochionnych

Vi Remont tozysk turbiny (linia watéw, sprzegta)

1 Remont foZysk turbiny od 1 do 9

1.1 | Demontaz/montaz pokryw stojakéw tozyskowych, czujnikéw
temperatury i pomiaréw specjalnych

1.2 | Legalizacja (szlifowanie) posadowien w karterach
tozyskowych
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1.3 | Badania stopu lozyskowego tozysk 1-9 i klockéw oporowych | W przypadku dyskwalifikacji fozyska, fozysko
tozyska nr 2 rezerwowe zabezpiecza — Zamawiajacy
Obrébka mechaniczna | pasowanie lozyska
zgodnie z dokumentacjg konstrukcyjng po stronie
(do wyceny zalozy¢ wykonanie 2 kompletow
tozysk)- Wykonawcy
14 | Pomiar luzéw uszczelnien olejowych wraz z wymiang | Blaszki mosigzne zabezpiecza Wykonawca
zdyskwalifikowanych odrzynaczy olejowych. Dotyczy lozysk
i karteréw tozyskowych
1.5 | Ustalenie ,wyprowadzenie” linii watow turbozespotu
16 Osiowanie wg pdisprzegiet wirnikow WP-SP, SP-NP, NP-
Generator, Generator-Wzbudnica .
17 Pomiary korby na sprzegtach wirnikéw: WP-SP, SP-NP i
NP-Generator. Pomiary i ewentualna korekta bicia
koricéwki i uciekania czopa wirnika WP.
1.8 Honowanie i pasowanie $rub sprzeglowych na sprzegtach | W przypadku koniecznosci wymiany tulejek, tulejki
WP-SP, SP-NP i NP-Generator. Wymiana tulejek | zabezpiecza wykonawca
rozpreznych oraz elementow zabezpieczer: sprzegta NP-
Generator.
1.9 | Pasowanie fozysk zgodnie z dokumentacjg konstrukcyjng
1.10 | Obstuga geodezyjna podczas wykonywania remontu Zabezpiecza — Wykonawca
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VIl | Blok przedni turbiny
1 Demontaz/montaZ pokrywy stojaka fozyskowego
1.1 | Demontaz/montaz niezbednych elementéw ukiadu regulacji
1.2 | Przeglad klapy zwrotnej na ttoczeniu gtéwnej pompy olejowej
GPO
1.3 | Przeglad (czyszczenie i szlifowanie) kostek prowadzacych
stojaki nr 1 i 2 wraz z wyprowadzeniem luzéw zgodnie z
dokumentacjg
2 Remont giéwnej pompy olejowe] GPO
2.1 | Pomiary luzéw osiowych i promieniowych
2.2 | Obrébka watu pompy, szlifowanie czopéw i powierzchni
uszczelniajacych
2.3 | Remont fozysk i pierscieni uszczelniajgcych Wylanie stopem tozyskowym i obrébka na wymiar
zgodnie z dokumentacjg konstrukcyjng po stronie
— Wykonawcy
W przypadku koniecznosci ich remontu)
24 | Montaz pompy, wykonanie centréwki GPO-WP
ViIt_| Remont zaworéw i armatury turbiny
1 Remont gtéwnych zasuw parowych GZP (DN250 — szt.-2)
wraz z obej$ciem (zasuwa odcinajgca i regulator DN100)
1.1 | Demontaz/montaz, czyszczenie, badania korpusu zaworéw, | Szczeliwa, uszczelki zabezpiecza — Wykonawca
wyprowadzenie szczelnosci
2 Remont zaworéw odcinajacych WP (AS 1,2)
2.1 | Demontaz/montaZz serwomotoréw i zaworéw DN225 (2 szt.)
2.2 | Czyszczenie, badanie korpuséw i elementéw zaworéw, | Pierscienie uszczelniajgce do zaworéw AS-1,2
wyprowadzenie szczelnosci grzyb — dyfuzor (DN225) nr rysunku 4495144 — 2 szt.
zabezpiecza — Wykonawca
Rysunki dostepne u producenta zaworu (ZAMECH
Elblag) lub do wykonania z natury.
2.3 | Naprawa peknie¢ poprzez szlifowanie do zaniku
24 | Naprawa instalacji wodnej do chiodzenia korpuséw Materialy zabezpiecza — Wykonawca
serwomotorow, wraz z wymiang lejkéw, zaworéw i | Do odtworzenia z natury (mozliwa wizja lokalna)
rurociggéw od kolektora zasilajgcego
3 Remont zaworéw regulacyjnych WP (4 szt.)
FD-STV125 DN125 — 3 szt.; FD-STV90 DNS0 — 1 szt.
3.1 | Demontaz/montaz serwomotoréw, zaworéw i rurociggéw | PierScienie  uszczelniajagce  zabezpiecza -
odsysan przeciekéw pary do CT3 Wykonawca
3.2 [ Czyszczenie, badanie korpuséw i elementéw zaworéw, | W przypadku dyskwalifikacji elementu zaworu,
wyprowadzenie szczelno$ci powierzchni podzialowej oraz | czesci zabezpiecza — Zamawiajacy
grzyb — dyfuzor
3.3 | Przeglad serwomotorw, wymiana uszczelniaczy Uszczelnienia po weryfikacji zabezpiecza -
Wykonawca
3.4 | Naprawa peknieé poprzez szlifowanie do zaniku
4 Remont zaworéw odcinajacych SP (AJ-1,2)
4.1 | Demontaz/montaz serwomotoréw i zaworéw DN420 (2 szt.)
4.2 | Czyszczenie, badanie korpuséw i elementéw zawordéw, | Uszczelki do zaworéw odcinajgcych SP (DN420)
wyprowadzenie szczelnosci powierzchni podzialowej oraz | zabezpiecza —Wykonawca
grzyb — dyfuzor e Uszczelki MKw18 FI
820X761X3,MAT.ALLOY C276 — 2 szt.
4.3 | Naprawa peknieé poprzez szlifowanie do zaniku
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4.4 | Naprawa instalacji wodnej do chlodzenia korpuséw | Materiaty zabezpiecza — Wykonawca
serwomotoréw, wraz z wymiang lejkéw, zaworéw i | Do odtworzenia z natury (mozliwa wizja lokalna)
rurociggéw od kolektora zasilajgcego
5 Remont zaworéw regulacyjnych SP DN325 szt. 4
5.1 | Demontaz/montaz kolumienek zaworéw oraz elementéw
watu krzywkowego
5.2 | Czyszczenie, sprawdzenie suwliwosci, wymiana | Sprezyny zabezpiecza - Zamawiajacy
uszkodzonych elementéw
5.3 | Czyszczenie, badanie korpuséw i elementéw zawordw, | Uszczelki do zaworéw regulacyjnych SP (DN325)
wyprowadzenie szczeino$ci powierzchni podziatowej oraz | zabezpiecza ~Wykonawca
grzyb -~ dyfuzor o Uszczelka MWK18 FI 560X472X3+2X0,5
C276/FGC — 4 szt
5.4 | Przeglad serwomotoréw, wymiana uszczelniaczy
5.5 | Naprawa peknie¢ poprzez szlifowanie do zaniku
6 Remont zaworéw odcinajacych i regulacyjnych stacji
zrzutowej AR
6.1 | Demontaz/montaz serwomotoréw i zaworéw odcinajgcych | Uszczelki do  zaworéw  odcinajacych i
DN350 szt. 2 oraz regulacyjnych DN325 szt. 2 regulacyjnych  stacji AR zabezpiecza -
Wykonawca
Zawor odcinajacy AR- ( DN350)
o Uszczelka MWK 18 578x511x3+2X0,5
C276/FG-APX — 2 szt
Zawor reg stacji AR-( DN325)
e Uszczelka MWK18 FI 560x472x3+2X0,5
C276/FGC — 2 szt.
6.2 | Demontaz/montaz serwomotoréw i zaworéw
6.3 | Czyszczenie, badanie korpuséw i elementéw zaworéw, | Uszkodzone i zdyskwalifikowane elementy do
wyprowadzenie szczelnosci powierzchni podzialowej | wymiany zapewnia — Zamawiajgcy
zaworu oraz grzyb — dyfuzor
6.4 | Naprawa peknieé poprzez szlifowanie do zaniku
6.5 | Naprawa instalacji wodnej do chiodzenia korpuséw | Materialy zabezpiecza — Wykonawca
serwomotoréw, wraz z wymiana lejkéw, zaworéw i | Do odtworzenia z natury (mozliwa wizja lokalna)
rurociggdw od kolektora zasilajgcego
7 Remont klap zwrotnych DN450 na rurociggach
wylotowych pary z czesci WP turbiny
7.1 | Demontaz/montaz klap, czyszczenie, badania, przeglad,
kontrola suwliwosci.
7.2 | Wymiana uszkodzonych elementéw, przeglad sitownikow, | Materiaty zdyskwalifikowane podczas przegladu
wymiana wezy po stronie — Zamawiajgcego.
Uszczelki i szczeliwa i $ruby po stronie -
Wykonawcy.
8 Remont klap zwrotnych na upustach 1-6 turbiny.
Dotyczy remontu 5 kompletéw klap wraz z sitownikami i
uktadu dzwigni do ich sterowania (DN150, DN250,
DN300, DN400, DN600)
8.1 | Demontaz/montaz klap i sitownikéw, przeglad, badania, | Zdyskwalifikowane elementy klap zabezpiecza —
wymiana uszkodzonych elementéw i sprawdzenie | Zamawiajgcy.
suwliwosci. Uszczelki, szczeliwa, uszkodzone  $ruby
zabezpiecza — Wykonawca.
8.2 | Badanie korpusdw i naprawa peknieé i uszkodzenh
11
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IX Izolacje i rusztowania

1 Demontaz/montaz izolacji korpuséw turbiny i zaworéw
objetych zakresem prac

2 Montaz/demontaz rusztowan i podestéw niezbednych
do prowadzenia prac

3 Wykonanie izolacji turbiny zgodnie z zalaczong | Zatacznik dot. izolacji nr 2
specyfikacja

X Remont ukiadéw olejowych turbozespotu

1 Remont ukiadu oleju smarnego, lewarowego i
regulacyjnego turbozespolu oraz uszczelniajacego
generatora

1.1 | Hydrodynamiczne  wyczyszczenie woda  wszystkich
wewnetrznych powierzchni uktadéw olejowych (uktad oleju
smarnego, regulacyjnego, lewarowego i uszczelnigjacego)

1.2 | Ponowny montaz armatury i rurociaggdw po czyszczeniu,
plukanie ukladéw olejowych do osiggniecia klasy czystosci
oleju 16/13 wg. ISO 4406.
Plukanie powinno by¢ turbulentne o duzym natezeniu
przeplywu (predkos¢ przeplywu oleju nie mniejsza niz 3m/s).
Kryterium odbioru: po procesie plukania osiagniecie klasy
czystosci oleju min 16/13 wg normy ISO 4406 przy
jednoczesnym braku zanieczyszczen wigkszych od 100um
w badanej prébce oleju.

2 Remont chiodnic olejowych C0-1,2,3; CG-1,2

2.1 | Demontaz/montaz chtodnic

2.2 | Czyszczenie (lancowanie) rurek po stronie wody chtodzacej

2.3 | Mycie i czyszczenie po stronie olejowej

24 | Remont komér wodnych dolot/wylot z komorg nawrotng | Materiaty po stronie — Wykonawcy
(czyszczenie, pomiar grubosci $cianek i przegréd, | Do odtworzenia z natury (moZliwa wizja lokalna)
ewentualna naprawa, zabezpieczenie antykorozyjne)

24 | Wykonanie préb cisnieniowych po stronie wodnej i olejowej
po montazu na stanowisku

3 Czyszczenie zbiornikéw olejowych (GZO, OZX, ZW, ZH,
ZP)

3.1 | Czyszczenie hydrodynamiczne wodg rurociggéw ukladu
oleju smarnego i uszczelniajgcego

3.2 | Czyszczenie filtréw siatkowych na dolotach do fozysk nr 1-7

turbiny typ: WF-S-300/040

Ponowny montaz armatury i rurociggéw po czyszczeniu,
ptukanie uktadéw olejowych do osiagniecia klasy czysto$ci
oleju 16/13 wyg. ISO 4406

Filtry na okres czyszczenia i plukania uktadéw
olejowych zabezpiecza — Wykonawca
Wykaz wkiadéw:
1. Filtr petnego przeptywu FPP — 12 szt
WKLAD FILTRACYJNY WF-W-400/10-
470/145
2. Filtr bocznikowy — 2 szt.
WKLAD FILTRACYJNY WF-W-200/03-
920/145
3. Filtry napowietrzajace — 7szt.
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)

WKLAD FILTRACYJINY WF-W-400/08-
235/150
4, Filtr pelnego przeptywu FG i FL — 3 szt
WKLAD FILTRACYJNY WF-W-400/10-
470/145

3.3 | Wykonanie préby cisnieniowej zbiornika ZH i ZW — dozér
UDT
3.4 | Ustawienie charakterystyk statycznych ukladu regulacji:
serwomotoréw zawordw regulacyjnych WP, serwomotoru
zaworu regulacyjnego SP oraz serwomotorow zaworow
odcinajacych WP, SP i stacji zrzutowej AR
4 Przeglad instalacji filtrow wraz z wymiang wkladéw | Wkiady filtracyjne po stronie — Wykonawcy
dotyczy filtréw FPP, FG, FL oraz FB filtr bocznikowy Wykaz wkiadéw:
1. Filtr pelnego przeptywu FPP — 12 szt
WKLAD FILTRACYJNY WF-W-400/10-
470/145
2. Filtr bocznikowy — 2 szt.
WKLAD FILTRACYJNY WF-W-200/03-
920/145
3. Filtry napowietrzajgce — 7szt.
WKLAD FILTRACYJINY WF-W-400/08-
235/150
4. Filtr petnego przeplywu FG i FL — 3 szt
WKLAD FILTRACYJNY WF-W-400/10-
470/145
4.1 | Montaz nowych filtrow oddechowych na pokrywach | 7 sztuk filtrdw typ: WF-W-400/08-235/150
lozysk 1-7 turbiny oraz GZO zabezpiecza — Wykonawca
5 Przeglad zaworéw zwrotnych i regulacyjnych na
ukladzie oleju lewarowego, ustawienie cisnienia
roboczego, kontrola wznioséw lozysk od 1 do 6
Xi Terminy realizacji prac
1 Odstawienie bloku do remontu 29.07.2022 r.
2 Catkowity czas postoju bloku 80 dni (wliczajac dni robocze,
soboty, niedziele i $wieta)
3 Czas rozpoczecia prac obiektowych: 5 dni od odstawienia
bloku (czas niezbedny do studzenia turbiny, prace
organizacyjne i przekazanie obszaru robét).
Przewidywany czas prac na obiekcie ok. 72 dni.
4 Czas zakoriczenia prac obiektowych: 3 dni przed

synchronizacjg bloku — tzw. mechaniczna kompletacja
(Turbina pracujgca na obracarce, uruchomione wszystkie
ukltady olejowe, stojan generatora pod powietrzem o
ciénieniu ok 3 bar oraz wykonane izolacji termicznych
korpuséw i rurociggéw spehiajace minimalne wymagania w
zakresie tych urzgdzen, zgodnie z Rozporzadzeniem
Ministra Gospodarki z dnia 30 pazdziernika 2002 r. w
sprawie minimalnych wymagan dotyczacych
bezpieczenstwa i higieny pracy w zakresie uZytkowania
maszyn przez pracownikéw podczas pracy).
W tym czasie dopuszcza sie nastepujgce prace:

- préby technologiczne ukladéw, strojenie, blokady,

- prace wykoficzeniowe zwiazane z izolacjami,
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- prace zwigzane z likwidacjg obszaru robdt i
przygotowanie do komisyjnego odbioru
technicznego

Szczegblowy harmonogram przedstawi wykonawca na 14
dni przed odstawieniem bloku.

Zamawiajacy zastrzega sobie zmiane terminu rozpoczecia
prac po wczesniejszym powiadomieniu Wykonawcy
najpdzniej na 30 dni przed rozpoczeciem prac.

Xi

Parametry gwarantowane

Stan diagnostyczny tozysk turbiny

1.1

Drgania wzgledne okreslone wg. normy
ISO 20816-2:2017

1.2

Drgania bezwzgledne walu turbozespolu okreslone wg.
normy ISO 20816-2:2017

1.3

Wykonawca gwarantuje utrzymanie poziomu drgan fozysk nr
1+3 w klasie A

¢ Drgania wzgledne do 80 um

¢ Drgania bezwzgledne do 3,8 mm/s

1.4

Wykonawca gwarantuje utrzymanie poziomu drgan tozysk nr
4+7 nie przekroczy klasy B/C

¢ Drgania wzgledne do 165 um

¢ Drgania bezwzgledne do 7,5 mm/s

1.5

Ponadto poziom wartosci drgan fozysk turbozespofu nie
bedzie gorszy od wartosci osigganych przed remontem
turbin, w rozumieniu zachowania klasy wg normy ISO 20816-
2:2017

Uwaga — dla poréwnania wartosci w/w drgan przed
i poremontowych istnieje mozliwo$¢ zebrania
danych archiwalnych z systemu Ovation, lub
Zamawiajgcy dopuszcza mozliwo$é¢ wykonania
pomiaréw przed remontem sprzetem mobilnym
Wykonawcy (na swoj koszt). (Termin pomiaréw
sugerowany przez Wykonawce remontéw).

1.6

W  przypadku nieosiggniecia zakladanego stanu
dynamicznego  tozysk  turbozespolu.  Zamawiajacy
dopuszcza i umozliwi Wykonawcy remontu warunki
eksploatacyjne dla wykonania 4 préb ,dowazania” majgcych

na celu osiganigcie zdefiniowanego powyzej poziomu drgan.

Na etapie pierwszego podania pary na turbine.
Ewentualnie w przypadku dopuszczenia do
eksploatacji ~ mozliwosé korekty stanu
dynamicznego w terminie uzgodnionym z
Zamawiajacym.

1.7

Analiza stanu dynamicznego i wytyczne do dowazania oraz
przeprowadzenie procesu na obiekcie w gestii Wykonawcy
remontu turbiny.

X

Dokumentacje

Turbina 13K205/225-ND41-M2 (TG-9) jest nowq jednostkg
zmodernizowana w 2012r przez firme ALSTOM.
Zamawiajgcy dysponuje jedynie dokumentacjg zlozeniowa
na objety zakres prac.

Zamawiajgcy zastrzega, Ze nie posiada rysunkéw
wykonawczych do przedmiotowego zakresu prac, ktére sg w
posiadaniu producenta turbiny.

Wykonawca modernizacji firma Alstom zastrzegta wszystkie
przekazane Zamawiajacemu dokumenty klauzula poufnosci.
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Wykonawca remontu w_chwili skladania oferty jest

zobowigzany pisemnie o§wiadczy¢, Ze posiada lub pozyska

kompletng dokumentacie od producenta turbiny na

wykonanie przedmiotowego zakresu prac (Zatacznik nr 4 -
Zakres rzeczowy (remont kapitainy).

XIV | Sprzet specjalistyczny
Wykonawca remontu zapewni w swoim zakresie sprzet | Zamawiajacy zastrzega sobie, ze nie posiada
specjalistyczny: trawersy, zawieszenia i inne | stojakéw przystosowanych do transportu wirnikéw
oprzyrzadowania niezbedny do wykonania prac objetych | oraz kadtubéw.
powyzszym zakresem. Suwnice na maszynowni Q100T/25T wraz z
Trawersy, podnosniki, liny, ktére byly przedmiotem dostaw | obslugg do prac demontazowo-montazowych na |
wraz z dostawa nowych turbin sg obecnie zdeponowane w [ i Il zmianie w dni robocze. zapewnia -
Spoice ER-EA Potaniec Sp. z 0.0. Zamawiajgcy
WyzZej wymieniony sprzet nie posiada dokumentacji | Obstuge suwnic na lll zmianie, w niedziele i $wigta
wytworcy | waznej dokumentacji odbiorowej dokumentéw | zapewnia — Wykonawca w swoim zakresie.
certyfikacyjnych. Wykonawca moze korzystaé ze sprzetu na
Wykonanie tych przegladow i certyfikacji po stronie — | podstawie odrgbnej umowy wraz z uzgodnieniami
Wykonawcy. zER-EA Sp z 0.0.
XV | Platnosci
1 Platnosci beda podzielone na trzy etapy.
Potwierdzeniem etapu jest podpisanie protokotu odbioru
czesciowego OCI
1.1 | Pierwsza platno$é po zakonczonym demontazu urzadzeri | 30% catkowitej kwoty wynagrodzenia
(elementy korpuséw i wirnika generatora).
1.2 | Druga ptatno$é po zakoriczonym montazu urzadzer . 50% catkowitej kwoty wynagrodzenia
tzw. mechaniczna kompletacja (Turbina pracujgca
na obracarce, uruchomione wszystkie uktady
olejowe, stojan generatora pod powietrzem o
cisnieniu ok 3 bar). W tym czasie dopuszcza sie
nastepujace prace:
- préby technologiczne uktadéw, strojenie,
blokady,
- prace wykonczeniowe zwigzane Z
izolacjami,
1.3 | Trzecia ptatno$¢ po zakoriczeniu ruchu prébnego (72h) i | 20% catkowitej kwoty wynagrodzenia

dostarczeniu dokumentagji technicznej.

Dokumenty z zakoriczenia montazu,
dokumentacje z ruchu prébnego, $Swiadectwa
jakos$ci.

Wszystkie platnoéci okreslone powyzej beda realizowane po przeprowadzeniu przez Zamawiajacego wymaganych
odbioréow z wynikiem pozytywnym, zgodnie z ‘Instrukcjg przeprowadzania odbioréw zadar inwestycyjnych”
obowiazujacg w Enea Elektrownia Potaniec S. A.

XVl | RAPORTY | ODBIORY

uzgodnione z Zamawiajacym.

1.1. Wykonawca bedzie sktadat Zamawiajacemu w dniach od poniedziatku do pigtku raporty z realizacji
prac. Raporty bedg skladane w formie elektronicznej. Terminy dostarczania raportéw zostang

15

S/




»Remont kapitainy turbozespofu 13K205/225-ND41-M2 (TG-9) w Enea Elektrownia Potaniec S. A.”

"Enea

1.2. Wzory raportéw bedg uzgadniane przez Strony wg potrzeb Zamawiajgcego.

1.3. Dokumentacja wymagana przez Zamawiajgcego:

Wymagana Dokument zrédiowy
L.p. Dokumentacja
Ix]
A PRZED ROZPOCZECIEM PRAC
X Instrukcja  organizaciji
Opracowanych przez Wykonawce Szczegdétowych Lozplecanel” pracy W
1. instrukcji bezpiecznego wykonania prac ke e raymig
Potaniec SA nr
I/NB/B/20/2013
X Instrukcja  organizacji
Opracowanej przez Wykonawce Instrukcji Organizacii bezpiecznej pracy w
2. | Roboét (IOR) doi uzgodnienia z Zamawiajgcym. Enea Elektrownia
Polaniec S.A nr
I/NB/B/20/2013
X Instrukcja  organizagiji
Wykaz urzadzen, sprzetu oraz narzedzi wykorzystywanych bezpiecznej pracy w
3. | do prac Enea Elektrownia
Polaniec SA nr
I/NB/B/20/2013
X Instrukcja
4 Whniosek o wydanie przepustek tymczasowych dia przepustkowa dla ruchu
| Pracownikéw osobowego i pojazdow
nr /NN/B/35/2008
X Instrukcja
5 Whniosek o wydanie przepustek tymczasowych dla przepustkowa dla ruchu
| pojazdéw osobowego i pojazddw
nr I/NN/B/35/2008
X Instrukcja
6 Whiosek — zezwolenie na wjazd i parkowanie na terenie przepustkowa dla ruchu
" | obiektéw energetycznych osobowego i pojazdow
nr I/NN/B/35/2008
Wykazy pracownikéw skierowanych do wykonywania prac X Instrt.qua . organizaci!
. ) bezpiecznej pracy w
7 na rzecz ENE-A Elektrownia Polanlec’ S.A. osobnol przez Enea Elekirownia
wykonawce i pod podwykonawcéw (Zatacznik Z1 .
dokumentu zwigzanego nr 2 do I0BP)) el SA N
I/NB/B/20/2013
X Instrukcja  organizacji
Karta Informacyjna Bezpieczeristwa i Higieny Pracy dla bezpiecznej pracy w
8. | Wykonawcéw — Z5 (Zatacznik do zgtoszenia Z1 dokumentu Enea Elektrownia
zwigzanego nr 2 do IOBP ) Polaniec S.A nr
I/NB/B/20/2013
9 Zakres prac X
" | ( uzgodniony i zatwierdzony )
10 Projekt techniczny
"| (uzgodniony i zatwierdzony)
11. | Harmonogram realizacji prac X
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( uzgodniony i zatwierdzony ) oraz zaopiniowany przez
stuzby BHP wykonawcy

12.

Przewidywany - Plan odpadow przewidzianych do
wytworzenia

w zwigzku z realizowang umowg rynkowa, zawierajgcy
prognoze : rodzaju odpadéw, ilosci oraz planowanych
sposobach ich zagospodarowania (Zatacznik Z-2)

Instrukcja
postepowania z
odpadami
wytworzonymi w
Elektrowni Polaniec nr
IIMS/P{41/2014

13.

Plan Kontroli i Badan
( uzgodniony przez strony i zatwierdzony )

14.

Uzgodniona z UDT Technologia naprawy
( dla urzadzeri wymagajacych dozoru z UDT )

W TRAKCIE REALIZACJI PRAC

Raport z inspekcji wizualnej

Uzgodniona z UDT Technologia naprawy
( dla urzadzen wymagajacych dozoru z UDT )

Tygodniowy raport realizacji prac wraz z aspektami BHP

Foty pomiarowe

Dokumentacja fotograficzna

( stan zastany )

Uzgodnienia zmiany zakresu prac

( uzgodniony przez strony i zatwierdzony )

Zmiany harmonogramu realizacji prac

( uzgodniony przez strony i zatwierdzony )

Protokoty odbioréw czesciowych

( uzgodniony przez strony i zatwierdzony )

PO ZAKONCZENIU PRAC

Zestawienie materiaibw podstawowych uzytych do
remontu,

z podaniem gatunku materiatéw, numeru wytopu,
zastosowania

oraz numeru atestu/éw

Zestawienie materiatéw dodatkowych do spawania z
podaniem gatunku, érednicy oraz numeru atestu/éw

Lista spawaczy uczestniczacych w zadaniu

Lista WPS-6w zastosowanych w zadaniu

Lista sprzetu spawalniczego zastosowanego w realizacji

Protokoly z badan nieniszczgcych /NDT/

N|@ oA LN

Protokoty z pomiaréw luzéw itp.

XXX |X]|X
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8. | Przewodnik warsztatowy wykonanych prac
9. | Poswiadczenia / Oswiadczenia
10 Szkice, rysunki - dokumentacja pomontazowa =z
haniesionymi zmianami
Instrukcja
przeprowadzania
oceny minimalnych
Protokét kontroli spelnienia minimalnych wymagarn wymagan dotyczgcych
11.| dotyczacych bezpieczenstwa i higieny pracy w zakresie bezpieczenstwa i
uzytkowania maszyny higieny pracy w
zakresie uzytkowania
maszyny nr
IIMR/P/9/2012
12. | Zgtoszenie gotowosci urzgdzeri do odbioru X
Raport korficowy z wykonanych prac zawierajgcy uwagi / | x
13 zalecenia dotyczace remontowanego urzadzenia/obiektu,
‘|w tym ukiadéw i urzadzeri wspdldziatajgcych oraz
dokumentacje zdjeciowa
Protokoty odbioréw koricowy X
14,
( uzgodniony przez strony i zatwierdzony )
15. | Protokoly odbioru do uruchomienia i po ruchu prébnym X
[ XVIl__ [ WYMAGANIA TECHNICZNE
1.1. Ciecie i ukosowanie
Rodzaj skosu jak réwniez rozmiar powinien by¢ dobrany w funkcji grubosci materiatu, ktry
bedzie spawany po to, aby maksymalnie zmniejszy¢ ilo§¢ spoiwa. Zamawiajacemu nalezy
przedstawi¢ stosowang norme.
1.2. Spawanie

Kwalifikacja technologii spawania

Procedury spawania, przed rozpoczeciem prefabrykacii, nalezy przekaza¢ do weryfikacji i
akceptacji przez Zamawiajgcego. Procesy spawalnicze powinny mieé¢ kwalifikacje zgodne z
ASME IX lub EN 288.1, EN 288.2, EN 288.3 lub inng réwnowazna normg, ktéra ma byé
okreslona w zloZzonej ofercie.

1.2.1.Kwalifikacja spawacza

Spawacze, ktérym powierzono spawanie podczas prefabrykacji lub przy montazu muszg
przejs¢ pomysinie testy kwalifikacyjne zwigzane z rodzajami montazu, jaki nalezy wykonaé
oraz zgodne z warunkami realizacji procesu spawania. Kwalifikacje sg potwierdzone
zaswiadczeniem kwalifikacyjnym wydanym przez zaakceptowang przez Zamawiajacego
jednostke notyfikujgca. Zaswiadczenie kwalifikacyjne w czasie, gdy jest wykonywane
spawanie, nie moze by¢ starsze niz 3 miesigce. Czas ten moze byé wydtuzony do 6 miesiecy,
jesli Wykonawca moze udowodni¢, e prowadzi system kontroli kwalifikacji spawaczy.
Ponadto, wydtuzenie tego okresu jest mozliwe, jesli w tym czasie wykonuje spawy przy
zastosowaniu odpowiedniej procedury spawania oraz uzyskuje poziom jako$ci zgodny z
wymaganiami Umowy.

Kwalifikacja spawacza dla danego procesu spawania odbywa sie zgodnie z wymogami ASME
IXlub EN 287.1 lub innej réwnowaznej normy, w rzeczywistych warunkach realizacji prac, przy
wykorzystaniu takich samych materiatéw, jakie beda stosowane przy faktycznej fabrykacji oraz
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pod nadzorem jednostki kontrolujgcej. Zamawiajacy nie ponosi ani nie zwraca kosztow
kwalifikacji.

Zaéwiadczenia kwalifikacyjne nalezy mie¢ dostgpne do okazania Zamawiajagcemu. Jesli w
jakimkolwiek czasie w opinii Zamawiajacego lub jego przedstawiciela praca ktérego$
spawacza budzi watpliwosci, to od takiego spawacza bedzie wymagane, aby poddal sie
dodatkowemu testowi kwalifikacyjnemu dla wykazania czy jest on zdolny do wykonywania
prac, do ktérych zostat zaangazowany.

Spawy sg znakowane tak, aby umozliwi¢ identyfikacje spawacza, ktéry je wykonal.

1.2.2.Spawanie

Koricowki rur, ktére beda spawane, majg byé przygotowane zgodnie z odpowiednimi Normami.
Wykonawca prowadzi i udostgpnia Zamawiajacemu lub jego przedstawicielowi, zaréwno na
warsztacie lub w miejscu montazu, dostatecznie oznaczona dokumentacje z rejestrem
wszystkich spawdw, przegladéw, kontroli i napraw spawow.

Wykonawca realizujgcy spawanie elementow wysokotemperaturowych powinien posiadac¢
certyfikat zgodny z EN 729-2 (ISO 3834-2). Podwykonawcy powinni mie¢ certyfikaty w zakresie
tych samych wymagan, chyba Ze spawanie jest koordynowane i nadzorowane przez
odpowiedni i kompetentny, znajdujacy si¢ na miejscu personel spawalniczy (patrz EN 729-
2/1S03834-2, par.7.3) Wykonawcy.

Spawanie montazowe, kontrola i nadzor nalezy wykonywa¢ zgodnie z normg EN 729-2/1ISO
3834-2. Przed rozpoczeciem jakichkolwiek prac spawalniczych nalezy przediozy¢ do
akceptacji Zamawiajacego wszystkie stosowne karty technologiczne polaczen spawanych
WPS/WPQR.

Zastosowanie majg wszystkie istotne parametry opisane w normie EN ISO 15614-1 lub
rownowaznej .

1.2.3.Spawanie tymczasowych mocowari

Wymagania przy spawaniu tymczasowych mocowari powinny by¢ takie same jak przy
spawaniu gléwnych spawéw. Do spawania mogg byé dopuszczeni jedynie spawacze
kwalifikowani zgodnie z powyzszg definicjg. Usuwanie tych mocowan bedzie wykonywane
przez szlifowanie do réwna z powierzchng elementu cisnieniowo. Wymagana jest
defektoskopia magnetyczna proszkowa.

Tymczasowe spawy nawet, jesli bedg pézniej usuniete, nalezy po wykonaniu wyzarzac¢ dla
stali chromowej 9- 12% Cr.

1.2.4.Harmonogram spawania

Wykonawca przedktada Zamawiajgcemu kompletny harmonogram spawania na miejscu
montazu.

Wykonawca bedzie notowat wszelkiego rodzaju wady spawéw. Procedury naprawy nalezy
przediozyé Zamawiajagcemu do kontroli.

1.2.5.Badania nieniszczgce spawéw
Préby nieniszczace spawow na réznych uktadach przeprowadzane sa zgodnie ze
stosowanymi normami i przepisami projektowymi w oparciu o Program Kontroli i Badar (PKiB).

1.3. Wyzarzanie

1.3.1.Wygrzewanie wstgpne, temperatura migdzy$ciegowa, chfodzenie przed obrébka cieplng
po spawaniu ( PWHT) oraz wyzarzanie stanowig krytyczne czynniki dla wykonania
udanych spawéw szczegolnie dla stali chromowej 9- 12%Cr.

1.3.2.minimalna temperatura wygrzewania wstepnego nie moze by¢ nizsza niz 180°C dla
cienkich $cianek (<10 mm) lub 200°C dla grubosci écianki powyzej 10 mm. Maksymalny
poziom twardosci wynikowej musi by¢ ponizej 350HV10 i powinien by¢ wykazany przez
procedure kwalifikacyjna.
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1.3.3.Nagrzewanie wstepne nalezy wykonywaé nagrzewarks elektro-rezystancyjng. Dla
tymczasowych miejscowych spawéw szczepnych, przy uzyciu palnikéw gazowych (nie
dopuszcza sie@ wykorzystywania palnikéw acetylenowo - Hlenowych), minimalna
temperatura nagrzewania wstepnego powinna byé zwigkszona o 50°C i powinna by¢
zastosowana na wystarczajgco szerokiej powierzchni.

1.3.4.Minimalng temperaturg¢ nagrzewania wstepnego nalezy kontrolowaé¢ przy uzyciu
kalibrowanej termopary lub termometrem cyfrowym (miejscowe nagrzewanie wstepne
palnikiem gazowym). Liczbe i rozmieszczenie termopar naleZy przedioZy¢ do akceptacii
Zamawiajgcego. W przypadku cigzkich platéw $cian nalezy wykazaé, ze wewnetrzna
powierzchnia jest nagrzewana przynajmniej do temperatury minimalnej.

1.3.5.Maksymalna temperatura miedzySciegowa powinna wynosi¢ 300°C i musi byé
kontrolowana podczas spawania za pomoca kalibrowanych termometréw cyfrowych na
wierzchniej warstwie spawu.

1.3.6.Po wykonaniu spawania spaw powinien przez wystarczajgco diugi czas (okoto 1 godz.)
stygna¢ pod izolacjg do temperatury ponizej Mf. Studzenie do temperatury otoczenia jest
dopuszczalne o ile spaw nie jest usztywniony (np. spawanie na warsztacie) bgdz grubosé
Scianki jest mniejsza niz 80 mm

1.3.7.8paw nie musi byé poddany obrébce cieplnej bezposrednio po schiodzeniu posrednim.
Jakkolwiek, maksymalny czas trwania do koricowej obrébki cieplnej musi by¢ ograniczony
do jednego tygodnia pod warunkiem, Ze elementy s sktadowane na zakrytej powierzchni,
aby unikng¢ kondensacii lub oddzialywania deszczu/$niegu na powierzchnie materiatu.
Nalezy unika¢ niskich temperatur i uderzefi podczas transportu. W przypadku mocno
usztywnionych zigczy lub cigzkich elementéw $ciennych (>80 mm), obrébka cieplna po
spawaniu PWHT musi nastgpi¢ natychmiast po wystygnieciu posrednim.

1.3.8.Zadne spawy nie mogg pozosta¢ bez obrébki ciepinej. Obrébka cieplna po spawaniu
PWHT jest wymagana dla wszystkich grubosci.

1.3.9.Wykonawca przedkiada procedurg obrébki cieplnej do akceptacji Zamawiajgcego.
Procedura musi okresli¢, jako minimum:

- Uzytg metode: w piecu badz miejscowg z nagrzewarkg elektro-rezystancyjna.

- Materiat maty grzewczej

- temperatura i czas podtrzymania przy wyzarzaniu, ktére sa najbardziej odpowiednie dla
zapewnienia whasciwych wiasciwosci mechanicznych. Rodzaj uzywanych termopar, ich
liczba i rozmieszczenie oraz kalibracja.

- gradienty temperatur pomiedzy powierzchnig wewnetrzng i Zewnetrzng w przypadku
elementéw grubosciennych

- szybko$¢ podgrzewania i studzenia

- szerokos¢ | wysokos$¢ pasa grzewczego i izolujacego, jesli ma zastosowanie. Liczba i
rozmieszczenie elementéw elektrycznych, podczas obrébki cieplnej po spawaniu PWHT
powinny by¢ takie, aby szeroko$é kontrolowanego pasa po kazdej stronie spawu na
powierzchni, gdzie jest najwigksza szeroko$é spawu, powinna réwnaé sig szerokosci
spawu lub wynosi¢ 2 cale, w zaleznosci od tego, ktéra jest mniejsza. Temperatura
elementu od krawedzi kontrolowanego pasa w kierunku zewnegtrznym musi maleé¢
stopniowo tak, aby unikngé¢ szkodliwych gradientéw termicznych.

1.3.10. Zalecana temperatura i czas podtrzymania:

> dla stali chromowych 9-12% Cr

Zazwyczaj, temperatura powinna wynosi¢ pomigdzy 740°-780°C w zaleznosci od zalecen
producenta stali. Jesli wybrane temperatury podtrzymania wynoszg powyzej 760°C, Aci
to temperatury dla materialéw spawalniczych powinny byé zweryfikowane po to, aby nie
prowadzi¢ obrébki cieplnej powyzej temperatury Aci. Zalecane czasy podtrzymania
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1.4.

1.5.

1.6.

wynoszg 1 godz./25 mm z minimum 2 godz. dla metody spawania elektrodg otulong
SMAW oraz 4h dla metody spawania fukiem krytym SAW. Nalezy zachowaé ostroznosé,
aby nie doprowadzi¢ do nadmiernego odpuszczenia materiafu!

» dla stali 2 1/4%Cr
Rury cienkoscienne (<10 mm) moga by¢ spawane bez obrébki cieplej po spawaniu
PWHT, ale zgodnie z EN 12952, a karta technologiczne polgczen spawanych PQR
powinna wykazaé poziom twardosci ponizej 350HV10.
P23/P24 cigzkie elementy $cienne wymagajg PWHT przy minimalnej temperaturze
740°C/2 h dla zagwarantowania minimalnego poziomu twardosci.

Zabezpieczenie i malowanie

1.4.1.Technologie malowania

Wykonawca przediozy Zamawiajgcemu peing propozycje systeméw zabezpieczen.

Wykonawca powinien dostarczy¢ Zamawiajacemu nastepujacg informacje:

>  zamierzony cel (elementy, ktére majg by¢ zabezpieczone, zakres temperatur),

»  przygotowanie powierzchni, powloki naktadane na warsztacie, procedura nakladania,
powloki nakladane w miejscu montazu, grubo$é, metody malarskie (pedzel, natrysk),
kontrole prowadzone na warsztacie i w miejscu montazu;

»  paszport dla kazdej warstwy malarskiej (techniczny i bezpieczenstwa).

»  Przediozone technologie malowania dla czeéci metalowych beda dostosowane do
specyfiki warunkéw pracy urzadzenia. Minimalna grubosé suchej warstwy dla warunkow
zewnetrznych jest 160 uym.

Elementy ocynkowane po galwanizacji powinny by¢ rektyfikowane.
Oznakowanie i numeracja
Nalezy stosowaé obecnie stosowany w Enea Elektrowni Potaniec system numeracji i
oznaczen.
Wykonaweca jest zobowigzany do odtworzenia oznaczen i tabliczek KKS dla urzadzen objetych
Umowa.
Dokumentacja
Dokumentacja techniczna zwigzana z realizacja umowy bedzie dostarczona Zamawiajagcemu
w formie papierowej (1 egz.) + wersja elektroniczna (ptyta CD) w formacie pdf.

Xviii

Warunki organizacyjne dla prawidlowej realizacji zadania dla prac wykonywanych na
obiekcie u Zamawiajacego.

1.1,

1.2.

13.

Wszystkie urzadzenia, materialy oraz sprzet niezbedny dla bezpiecznej realizacji prac
obiektowych na terenie Zamawiajacego zapewnia Wykonawca, kidry ponosi wszystkie koszty
w tym zakresie.

Ztom metali (z wylaczeniem fopatek wirnika NP) i kabli stanowi wiasno$é Zamawiajacego i
nalezy go przekaza¢ w dni robocze od poniedziatku do piatku w godzinach 7:00-14:00 do
magazynu Zamawiajacego, zlokalizowanego na terenie Enea Elekirownia Polaniec S.A.
Dowdd przekazania ziomu nalezy dostarczy¢ Przedstawicielowi Zamawiajacego.

Za wytworce pozostatych odpadéw uznaje sie Wykonawce. Wykonawca zobowigzany jest do
usuniecia odpadéw w trybie okreélonym w Ustawie o odpadach z dnia 14 grudnia 2012 r.
(Dz.U. 2018 poz. 992 z p6zn. zm.) - chyba, Ze umowa o swiadczenie ustugi stanowi inacze;.
Koszty zwigzane z wywozeniem i zagospodarowaniem odpadéw ponosi Wykonawca.
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14.

1.5.

1.6.

Wykonawca jest zobowigzany do prowadzenia ewidencji odpadéw i metod ich
Zagospodarowania.

Transport technologiczny materiatéw oraz ziomu nalezy do zakresu Wykonawcy, zgodnie z
zasadami obowigzujgcymi na terenie Enea Elektrownia Potaniec S.A.

Wykonawca jest zobowigzany do zapewnienia wlasnych oznaczonych konteneréw dla
tymczasowego gromadzenia wytworzonych odpadéw zaréwno komunalnych jak i zwigzanych
Z prowadzonymi pracami.

Podczas wykonywania prac na terenie Enea Elektrownia Polaniec S.A., Wykonawce
obowigzujg aktualne przepisy wewnetrzne Zamawiajgcego, a w tym instrukcja organizagciji
bezpiecznej pracy w Enea Elektrownia Polaniec S.A., Instrukcja ochrony przeciwpozarowej
oraz przepisy w zakresie ochrony $rodowiska naturalnego, z ktérymi Wykonawca jest
zobowigzany zapoznac sie na etapie przed ziozeniem ostatecznej oferty cenowej. Dokumenty
dostepne sg na stronie: https://www.enea.pl/pl/grupaenealo-grupie/spolki-grupy-
enea/polaniec/zamowienia/dokumenty-dla-wykonawcow-i-dostawcow

Dia stron s3 wiazqce kolejne ich wersje opublikowane na ww. stronie w okresie obowigzywania
Umowy.

L

XIX | Wizja lokalna

1. Wykonawcy zamierzajacy uczestniczy¢ w wizji lokalnej, powinni:

przyby¢ odpowiednio wczesniej w celu uzyskania ‘przepustek i odbycia szkolenia
wprowadzajacego umozliwiajacego rozpoczecie procedury wydania zgody na odbycie
wizji lokalnej na terenie Enea Elektrownia Potaniec SA;

zabraé ze soba obuwie robocze, odziez robocza i sprzgt ochrony osobistej (kask z
ochronnikami stuchu, okulary ochronne, maseczki chroniace przed pytem)
umozliwiajacej wejscie na obiekty produkcyjne Enea Elektrownia Potaniec S.A..;

podaé¢ imiona i nazwiska przedstawicieli Wykonawcy (minimum dobe przed
przyjazdem) bioracych udziat w wizji, celem przygotowanie dokumentu jak w
zatacznikach;

wypetnic i przestaé zatgcznik Z-2 Dokumentu Zwigzanego nr 2 do Instrukcji Organizacji
Bezpiecznej Pracy - I/NB/B/20/2013
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