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1. Definicje

Oznaczenie postepowania: ZZ/4100/1300013080/2022

1. Zamawiajacy

Enea Elektrownia Potaniec Spbétka Akcyjna (skrét firmy: Enea Potaniec
S.A)

Zawada 26,28-230 Potaniec, Polska

NIP: 866-000-14-29, REGON: 830273037,

PKO BP, Numer rach: 41 1020 1026 0000 1102 0296 1845

tel.: (15) 865 62 80,

fax: (15) 865 66 88,

adres internetowy: http://www.enea.pl/pl/enea-polaniec

wpisana do rejestru przedsiebiorcoéw Krajowego Rejestru Sgdowego
prowadzonego przez Sad Rejonowy w Kielcach,

X Wydziat Gospodarczy Krajowego Rejestru Sadowego

nr KRS: 0000053769,

Kapitat zaktadowy 713.500.000,00 PLN

Kapitat wptacony 713.500.000,00 PLN

2. Specyfikacja Techniczna

Specyfikacja techniczna [Specyfikacja] dla postepowania

0 udzielenie zamdwienia publicznego pn. ,Modernizacja rurociggow
popiotu na kotle nr 9 w Enea Potaniec S.A.”, prowadzonego w trybie
przetargu nieograniczonego

3. Zleceniobiorca

Nalezy przez to rozumieé osobe fizyczng, osobe prawng albo jednostke
organizacyjng nieposiadajacg osobowosci prawnej, ktéra ubiega sig o
udzielenie zaméwienia publicznego, ztozyta oferte lub zawarta umowe w

sprawie zamdéwienia publicznego

Oznacza oferte zawierajgca cene, sktadang w ramach przetargu
4, Oferta nieograniczonego przez Wykonawce na ,Modernizacja rurociggéw
popiofu na kotle nr9 w Enea Pofaniec S.A.”

Nalezy przez to rozumieé nabywanie rzeczy oraz innych débr,
w szczegblnosci na podstawie umowy sprzedazy, dostawy, najmu,

zakresie swoich dziatan i ktdre sg wymagane umowg

5. R wy dzierzawy oraz teasingu z opcja lub bez opcji zakupu, ktére moze
obejmowaé dodatkowo rozmieszczenie lub instalacje
Odnosi sie do wszystkich procedur, specyfikacji, sprawozdan, rysunkow,
6. Dokumentacja schematoéw, zestawien itp., ktére Wykonawca musi sporzgdzaé w

2. Opis techniczny istniejgcych rurociggéw popiotu w ENEA Elektrownia Potaniec S.A.

Uktad transportowy pneumatycznego popiotu dennego z kotta fluidalnego na silos skiada sie dwéch
niezaleznych instalacji, kazda wyposazona jest w pompe podawania oraz rurocigg DN10Q. Popidt denny
transportowany jest przy pomaocy sprezonego powietrza z pomp usytuowanych na poziomie +0,0 m w budynku
kottowni K9 do silosu magazynowego popiotu lotnego. Uktad transportu pneumatycznego wykonany jest
wedtug technologii Raumaster. Rurociggi sg wykonane ze stali S235JR o grubosci $cianki 4,5mm.
Zastosowane w instalacji tuki oraz ksztattki prostujace struge, usytuowane bezpos$rednio za tukami, zostaty
wykonane z wewnegtrzng wyktadzing trudnoscieralng (bazalt). Rurociggi wewnatrz budynku kotlowni
mocowane sg do konstrukcji budynku. Poza budynkiem rurociggi prowadzone sg na estakadzie wraz z innymi
rurociggami transportowymi na silos. W obrebie silosu mocowane sg na konstrukcjach wsporczych
ziokalizowanych na ptaszczu silosu. Rurociagi mocowane sg do konstrukcji wsporczych za pomocg podp6r
statych i §lizgowych w postaci uchwytéw i obejm. Czgs¢ mocowan zostata uszkodzona na skutek
destrukcyjnych sit wystepujacych podczas pracy uktadu.
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Podstawowe dane rurociggbw transportowych:
* materiat transportowany; popiét denny
* rodzaj transportu: wysokocignieniowy, porcjowany
* ilo5¢ nitek transportowych: 2
¢ diugosé przewodow transportowych: ok. 130 mb
* wysoko$¢ silosu magazynowego: 27 m

* pompa transportu pneumatycznego: Raumaster, typ EPC250/200 - ilo§¢ urzadzen 2 szt. -
wielko§é 250 |

* ciSnienie pompy: max 10 bar

» ciSnienie robocze: max 6 bar

* temperatura popiotu (awaryjna); 300°C

e temperatura popiotu (pracy): ok. 40°C

* Srednica przewodu transportowego: DN100 (x 4,5 mm)
* material przewoddw: stal 235JR

* materiat tukéw (wyktadzina): bazalt

* promien tukéw: R=1000mm

* ksztattka zabezpieczajgca: L=500mm

* lokalizacja pomp poziom: +0,0m, bud. kottowni K9
* mocowanie przewoddw: obejmy poziome

* izolacja termiczna: brak

* stera zagroZenia wybuchem; brak.

3. Opis przedmiotu zamobwienia

Przedmiotem zamowienia jest wymiana rurociggdw popiotu dennego wg projektu modernizacji P21-EP0342-
02-3M rurociggbw transportowych popiotu na silos na bloku nr 9

Zakres przedmiotu zaméwienia:

-Etap nr I: demontaz istniejgcego rurociggu DN10O nitka nr 1 ( od zaworéw odcinajgcych sterowanych
pneumatycznie do silosa popiotu lotnego)

-montaz rurociagu nitka nr 1 wg projektu ( od zaworéw odcinajgcych sterowanych pneumatycznie do silosa
popiotu lotnego)

-uruchomienie nitki nr 1

-Etap nr 1I: demontaz istniejgcego rurociagu nitka nr 2 ( od zaworéw sterowanych pneumatycznie do silosa
popiotu lotnego)

-montaz rurociggu DN100 nitka nr 2 ( od zaworéw sterowanych pneumatycznie do silosa popiotu lotnego)

-uruchomienie nitki nr 2
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-wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego wg projektu P21-EP0342-02-3B

-dostawe wszystkich niezbednych do realizacji przedmiotu zaméwienia materiatéw, urzadzer, aparatury,
wyposazenia wg projektu P21-EP0342-02-3M. Materialy uzyte do wykonania przedmiotu umowy muszg byé
nowe i posiadaé Swiadectwa dopuszczenia do ekspioatadcii.

-roztadunek i transport materiatéw na miejsce montazu oraz na uzgodnione pola odkladcze materiatéw,
armatury itp.

-opracowanie oraz dostarczenie Zamawiajacemu dokumentacji powykonawczej, dostarczenie dokumentacji
jakosciowej,

-wykonanie oznakowania rurociggéw KKS, armatury

-wykonanie préby szczelno$ci instalacji

-przeprowadzenie prébnego min 48 godzinnego ruchu instalacji

-transport wytworzonego przez Wykonawce ztomu stalowego na magazyn Zamawiajgcego

-wykonanie innych prac niezbednych do prawidtowego wykonania i eksploatacji rurociggdw popiotu ( obstuga
geodezyjna, prace rusztowaniowe)

4. Terminy na wykonanie modernizacji rurociagéw popiotu na silos na kotle nr 9 w Enea Potfaniec S.A

4.1.Umowa obowigzuje od dnia zawarcia umowy do dnia 31.12.2023 r. z podziatem na poszczegdine
etapy:

4.1.1. Dostawa materiatow wg projektu P21-EP0342-02-3B niezbednych do wykonania modernizacji
rurociggdw popiotu na silos na kotle nr 9 - 16 tygodni od daty podpisania umowy

4.1.2. Termin wykonania demontazu i montazu nitki nr 1 - 5 tygodni od daty dostawy materialéw

4.1.3. Termin wykonania demontazu i montazu nitki nr 2 - 10 tygodni do daty dostawy materiatéw

4.1.4. Opracowanie oraz dostarczenie Zamawiajgcemu dokumentacji powykonawczej, dostarczenie
dokumentaciji jakoéciowej - 2 tygodnie od daty zakoriczenia uruchomienia instalacji ( dla kazdego

Etapu robdt)

5. Warunki realizacji prac modernizacji rurociggéw popiotu na silos na kotle nr @ w Enea Potaniec S.A

5.1. Klasa wykonania konstrukgji stalowej wg PN-EN 1090-2 tablica B.3 (EXC1,EXC2,EXC3

5.2. Zakres prac obejmuje wykonanie badan diagnostycznych po przeprowadzeniu prac spawalniczych np.

wymiana rury, napawanie elementéw itp.

5.3. Wykonawca musi zapewni¢ pracownikéw z kontroli jako$ci z uprawnieniami do przeprowadzenia procesu

naprawy podczas prowadzenia prac na obiekcie.
5.4. Sprzet stosowany do wykonania catego zakresu zadania zapewnia Wykonawca.

5.5.Zamawiajgcy zapewni Wykonawcy nieodptatny dostep do medidw tj. energia elektryczna, sprezone

powietrze o ciSnieniu & bar, niezbednych do realizacji prac.
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5.6. Zamawiajacy w miare mozliwosci udostepni Wykonawcy teren{ obszar Zielonego Bloku) na potrzeby

organizacji zaplecza budowy. Wynajem szatni dla pracownikéw na podstawie odrebnych uméw.

5.7.Wszystkie prace muszg by¢ wykonywane zgodnie z obowigzujacymi przepisami BHP , Instrukcja

Bezpiecznej Organizacji Prac w Enea Potaniec.
5.8. Rusztowania niezbedne do wykonania prac zapewnia Wykonawca.

5.9. Wykonawca musi dostarczyé dokumentacje powykonawczg zawierajaca: Plan Badaii i Kontroli,
Oswiadczenie kierownika kontraktu { prace wykonano zgodnie z umowa, dokumentacjg techniczng,
SIWZII, dobrg praktyka inzynierska, obowigzujgcymi normami i przepisami), Karty Kontrolne Spawania;
Zestawienie Atestow Materiatowych; Liste Spawaczy; Liste WPS-6w; Protokoly z badar diagnostycznych,

Sprawozdania z badan NDT, Liste wymienionych cze$ci zamiennych wraz z lokalizacja.

6. Wymagania wobec Wykonawcy

6.1. Wszystkie prace nalezy prowadzié zgodnie z polskimi normami i przepisami BHP i ppoz

6.2. W przyjetej technologii realizacji prac Wykonawca musi uwzgledni¢ wszystkie zagrozenia i ryzyka

wystepujgce podczas wykonywania prac

6.3.Wykonawca przedstawi Zamawiajacemu szczegblowy harmonogram realizacji prac zwigzanych z

wykonaniem demontazu i montazu konstrukcji wsporczych i rurociggdw.

6.4.Po zakoriczeniu realizacji zadania Wykonawca przekaze Zamawiajgcemu dokumentacje powykonawcza,

w ktdrej muszg byé zawarte wszystkie niezbedne informacje techniczno-technologiczne z

przeprowadzonych prac.

6.5.Zamawiajacy wymaga od Wykonawcy przedstawienia Planu Badan i Kontroli uwzgledniajgcy wszystkie

etapy odbiorowe podczas wykonywania prac.

6.6. Wykonawca jest zobowigzany do przedstawienia certyfikatéw materiatowych zastosowanych materiatow

uzytych do naprawy.

6.7. Procedury spawania, przed rozpoczeciem prefabrykacji, nalezy przekazaé¢ do weryfikacji i akceptacji
przez Zamawiajgcego. Procesy spawalnicze powinny mieé kwalifikacje zgodne z ASME X lub EN 288.1,
EN 288.2, EN 288.3 lub inng réwnowaing normg, ktéra ma byC okreSlona w ziozonej ofercie.
Podwykonawcy powinni mie¢ certyfikaty w zakresie tych samych wymagan, chyba ze spawanie jest
koordynowane i nadzorowane przez odpowiedni i kompetentny, znajdujacy sie na miejscu personel

spawalniczy (patrz EN 729-2/1S03834-2,) gtéwnego Wykonawcy.

6.8. Spawanie montazowe, kontrola i nadzdr nalezy wykonywaé zgodnie z norma EN 729-2/I1SO 3834-2.
Przed rozpoczeciem jakichkolwiek prac spawalniczych nalezy przediozy¢ do akceptacji InZzyniera Projektu
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wszystkie stosowne karty technologiczne potaczen spawanych WPS/WPOR. Zastosowanie maja

wszystkie istotne parametry opisane w normie EN ISO 1561.4-1 lub rdwnowaznej tgcznie z nastepujacymi

dodatkowymi wymaganiami:

s  Prébny element materiatowy uzywany dla kwalifikacji technologii spawania ma by¢ taki sam
jak materiat na montazu. W przypadku kilku elementéw materiatowych nalezy wybraé
element, ktory jest najbardziej niekorzystny pod wzgledem sktadu chemicznego i

charakterystyki mechanicznej.

o Kwalifikowany metal spoiwa (nazwa handlowa, typ i wymiar) nalezy traktowac, jako wazny

parametr, ktory nie moze by¢ zmieniony bez ponownej kwalifikacji.

e Spawanie naprawcze nalezy kwalifikowaé przez probke kwalifikacyjng oraz ponowne
spawanie. Nalezy wykona¢ makro/mikrografig, proby twardosci i udarnosciowe Charpy'iego
w strefie wptywu ciepta i strefie spoiny naprawczej. Spawanie probki kwalifikacyjnej jak
réwniez badanie probek naleZy wykonywaé¢ w obecnosci wykwalifikowanej niezaleznej

jednostki kontrolujgcej zatrudnionej przez Wykonawcg

6.9. Wymagania dla Wykonawcy odnosnie procesu spawania

6.9.1.

6.9.2.

6.9.3.

6.9.4.

6.9.5.

6.9.6.

6.9.7.

Koricowki rur, blach ktére beda spawane, majg by¢ przygotowane zgodnie z odpowiednimi Normami.

Wykonawca prowadzi i udostepnia Zamawiajgcemu lub jego przedstawicielowi, zaréwno na
warsztacie lub w miejscu montazu, dostatecznie oznaczong dokumentacje z rejestrem wszystkich

spawbw, przegladdw, kontroli i napraw spawow.

Spawanie montazowe, kontrola i nadzér nalezy wykonywaé zgodnie z normg EN 729-2/I1SO 3834-2.
Przed rozpoczeciem jakichkolwiek prac spawalniczych nalezy przediozyé do akceptacji
Zamawiajgcego wszystkie stosowne karty technologiczne potaczer spawanych WPS/WPQR.

Zastosowanie majg wszystkie istotne parametry opisane w normie EN I1SO 15614-1 lub réwnowaznej

Dla spawania montazowego dopuszcza sie nastepujgce procesy spawalnicze:
e Spawanie metoda TIG (GTAW-141)
e Spawanie elektrodowe (SMAW-111)
e Spawanie tukiem krytym (SAW-12)

Inne procesy spawania muszg by¢ przedstawione do weryfikacji i akceptaciji przez Zamawiajgcego.

Kazdy spaw powinien by¢ identyfikowany symbolem spawacza.

Aby uzyska¢ odpowiednie parametry wytrzymatoSciowe spawu zaleca sig technike wielokrotnego

naktadania cienkich warstw.



6.9.8.

6.10.

6.10.1.

6.10.2.

6.10.3.

6.11.

Oznaczenie postepowania: ZZ/4100/1300013080/2022

Gaz ostonowy ztoZzony z czystego argonu powinien by¢ uzywany przynajmniej do czasu odiozenia 6

mm warstwy metalu spoiwa.

Wymagania dotyczace materiatdéw spawalniczych

Wytwérca / dostawca materiatdw spawalniczych powinien spetniaé wymagania EN. Materiaty
spawalnicze powinny posiadaé certyfikat zgodny z normg EN 10204 typ 3.1. Wykonawca ustali
specyfikacje zakupu i przedtozy do akceptacji Zamawiajgcego. Nie zezwala sie na uzycie

syntetycznych materiatdéw przenoszacych elementy stopowe z topnika/powtoki do metalu spoiny

Spawanie materiatéw roéznorodnych: nalezy unikaé w miare mozliwosci spawania materiatéw
réznorodnych. Nalezy unikaé¢ miejsc o wysokim naprezeniu. W przypadku, gdy jest wymagane
spawanie materiatdw rdéznorodnych, procedura spawania musi uwzgledniaé wszystkie zjawiska
mechaniczne, termiczne i metalurgiczne oraz powinna byé przediozona do akceptacii

Zamawiajgcego.

Wymagania dotyczace kwalifikacji spawacza: spawacze, ktérym powierzono spawanie podczas
prefabrykacji lub przy montazu muszg przejSé pomysinie testy kwalifikacyjne zwigzane z rodzajami
montazu, jaki nalezy wykonaé oraz zgodne z warunkami realizacji procesu spawania. Kwalifikacje sg
potwierdzone zaswiadczeniem kwalifikacyjinym wydanym przez zaakceptowang przez
Zamawiajgcego jednostke notyfikujaca. Zaswiadczenie kwalifikacyjne w czasie, gdy jest wykonywane
spawanie, nie moze byé starsze niz 3 miesigce. Czas ten moze by¢ wydtuzony do 6 miesiecy, jesli
Wykonawca moze udowodnié, ze 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 jakosci zgodny z wymaganiami Umowy.

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

Zaswiadczenia kwalifikacyjne nalezy mie¢ dostepne do okazania Zamawiajgcemu. Jesli w
Jjakimkolwiek czasie w opinii Zamawiajgcego lub jego przedstawiciela praca ktéregos spawacza
budzi watpliwosci, to od takiego spawacza bedzie wymagane, aby poddat 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 wykonat.

Wymagania dotyczace spawania tymczasowych mocowafi: wymagania przy spawaniu tymczasowych

mocowan powinny byé takie same jak przy spawaniu gtéwnych spawdw. Do spawania moga byé

dopuszczeni jedynie spawacze kwalifikowani zgodnie z powyiszg definicjg. Usuwanie tych mocowan
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bedzie wykonywane przez szlifowanie do rédwna z powierzchna elementu ciSnieniowo. Wymagana jest

defektoskopia magnetyczna proszkowa.

6.12. Harmonogram spawania: wykonawca przedktada Zamawiajgcemu kompletny harmonogram
spawania na miejscu montazu. Wykonawca bedzie notowat wszelkiego rodzaju wady spawdw. Procedury

naprawy nalezy przeditozy¢ Zamawiajgcemu do kontroli.

6.13. Wymagania dotyczgce badania nieniszczace spawdw: Proby nieniszczace spawdw na rdznych
uktadach przeprowadzane sg zgodnie ze stosowanymi normami i przepisami projektowymi w oparciu o

Program Kontroli i Badan (PKiB).

7. Dokumentacja

W siedzibie Zamawiajgcego dostepna jest dokumentacja projekt nr P21-EP0342-0203B. Dokumentacja

zostanie udostgpniona do wgladu po wczesniejszym uzgodnieniu terminu.

8. Gwarancje

8.1. Gwarancje na wykonane naprawy powinna wynosi¢ 36 miesiecy od daty podpisania protokotu odbioru
koricowego.

8.2. Wykonawca zagwarantuje wysoka jako$¢ obrébki i wykonawstwa technicznego.

8.3. Okres gwarancji rozpoczyna si€ z chwilg dokonania odbioru koricowego.

8.4. Wykonawca w przypadku stwierdzenia usterki/wady w okresie gwarancji, przystapi do jej usunigcia ha
wilasny koszt w ciggu 2 dni od daty zawiadomienia( zgtoszenia wady/usterki)



