Technické Specifikacia
Silo na NO - 250 m® — OLO a.s., Bratislava

Strana:1l

Priloha ¢.1a —Vyzvy na predloZenie cenovej ponuky

Technicka Specifikacia

Predmet: Sanacia zasobného sila na nebezpeény odpad

1. IDENTIFIKACNE UDAJE SILA ODPADU

Zasobné silo na nebezpecny odpad (dalej iba ,silo“)

Celkovy objem sila:

Priemer valcovej Casti:

Vys$ka valcovej Casti:

Vyska kuzelovej vysypky:

Vrcholovy uhol kuzZela vysypky:
VySkova uroven podpornej konStrukcie:
VysSkova uroven kontrolnej plosiny:
Material plasta:

Izolacia — mineralna vina

Ochrana izolacie — oplechovanie

Merna hmotnost skladovaného materialu:

Celkova hmotnost naplne:

Merna hmotnost skladovaného materialu:

Celkova hmotnost naplne:

Zariadenia na strope sila:
Zdvihacie zariadenie
Dopravniky
Filter

250 m®

5m

ccalzm

2,32 m

60°

+6,5m

+23,91 m

ocel S235 — hrubka 5 az 10 mm
120 mm

pozink. plech

500 kg/m3 (Udaj podla zadavacich podmienok)
125t

800 kg/m? (Gidaj podla povodného vypodtu)
200t

300 kg
5000 kg
400 kg
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2. POPIS KONSTRUKCIE

Konstrukcia sila je realizovana ako membranova valcova konStrukcia priemeru 5 m,
vySky 11,8 m, pozostavajuca z prstencov s odstupriovanou hrabkou plechu od 5 mm v hornej
Casti po 10 mm v spodnej Casti. Jednotlivé prstence boli v ramci zjednoduSenia montaze
zdruzené do segmentov vySky max. 3m, ktoré boli opatrené prirubami s prepojovacimi
skrutkami. Kazdy prstenec bol navy3e pédorysne rozdeleny na 3 Casti. Tieto Casti boli taktiez
opatrené prirubami s prepojovacimi VP skrutkami. Celd konStrukcia sa po zostaveni
navzajom zoskrutkovala a prevarila (taktiez prirubové skrutkové spoje). Sucastou plasta su
taktiez zvislé vystuhy pravidelne rozmiestnené v rastri 30 stupfiov. V3etky priruby a vystuhy
su realizované z plechu hrabky 8 resp. 10 mm, vySky 80 mm.

V spodnej Casti je realizovana kuzelova vysypka s hrubkou plechu 10 mm. Na
rozhrani valcovej Casti a vysypky je zrealizovany zvarany ulozny prah ktory je ekvivalentom
nosnika HEB 200. Tento je privareny priebeznym kutovym zvarom cez vystuzny prstenec
hrabky 8 mm na plast valcovej Casti. Ulozny prah je podopierany v 6smich bodoch ocelovymi
stipmi kruhového prierezu d=159/8 mm. Ocelové stipy sU podpierané v Grovni +6,5 m
mohutnym ocelovym ramom (nie je sucastou posudku).

Strecha sila je realizovana ako membranova s plechom hrabky 3 mm, ktory je
podopierany sustavou nosnikov U100 a obvodovym stuZujucim prstencom tvorenym
prierezcom U 220. Na streche je realizovana pracovna ploSina s pororostom a osadenou
technolégiou.

2.1. SUCASNY STAV — PORUCHY PLASTA

Vplyvom naroCnej prevadzky doslo ku korézii plasta a to najmad v spodnej Casti sila.
Korozivne ubytky sa prejavuju ako jamkova korézia jednak vo vysypke a taktiez vo valcovej
Casti do vysky cca 3,2 (az 3,5) m nad hranu vysypky. BliZSi popis rozsahu kordzie vratane
fotodokumentécie — vid' Staticky posudok.

3. NAVRH SANACIE KONSTRUKCIE

Sucasny stav plasta je nevyhovujuci pre plné namahanie konstrukcie. Samotny plast ma
bohatu rezervu pre namahanie vodorovnym tlakom, avdak nedostato¢nu stabilitu pre zvislé -
tlakové namahanie. Z toho dévodu je potrebné zabezpecit zvySenie stability Skrupiny.

ZvySenie stability skorodovanej Casti konStrukcie sa zabezpe€i realizaciou dvoch
dodato¢nych obvodovych prstencov spolu s dodatocnymi vertikalnymi vystuhami v prvom a
druhom segmente a taktiez v hornej Casti vysypky. V8etky nové vystuhy budu realizované z
plechu hrubky 10 mm, z ocele triedy S235.

PocCet novych zvislych vystuh bude 12, €im sa ich pdvodny pocCet 12 zahusti na 24, t.|.
delenie po 15°. V8etky pripojné zvary budu priebezné, obojstranné-kutové, vysky 4 mm.
Poloha a geometria vystuh je zrejma z vykresu ¢.D.2.2.

V pripade Ze sa pri sanacii zisti perforacia plasta, alebo nadmerny korézny ubytok
zostavajuca hrubka steny pod 3 mm), je potrebné plast v danom mieste lokalne vyrezat a
nahradit novym - v rovhakej geometrii, s nominalnou hrabkou plechu 10, resp. 8 mm.
Pripojenie sa zrealizuje priebeznym V-zvarom.

VSetky upravy konstrukcie sa budu realizovat na prazdnom sile.

Na vnutornom povrchu bude realizovany vhodny ochranny nater s odolnostou proti oteru a
teplote min. do 150°C — napr. REM Corroblock (HELIOS Slovakia) alebo ekvivalent. Nater sa
aplikuje na ocisteny povrch podla poziadaviek vyrobcu nateru.
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3.1. POSTUP SANACIE

a) Odstavenie sila z prevadzky

b) Vyprazdnenie a vycistenie sila

c) Odstranenie oplastenia (pozink. plech) a tepelnej izolacie do urovne cca 0,3 m
nad stredom druhého segmentu (~4400 mm nad hornou hranou vysypky)

d) Odstranenie vykurovacieho hada

e) Vizualna kontrola stavu plasta / meranie hrubok / identifikacia lokalit s nadmernou
kordoziou

f) V pripade potreby lokalna oprava plasta - vyrezanie / nahradenie novym

g) Realizacia dvojice novych prstencov z plechu 80/10 mm:

* v polovici vySky prvého segmentu (~1600 mm nad hornou hranou vysypky)
» v polovici vy3ky druhého segmentu (~4100 mm nad hornou hranou vysypky)

Prstence sa privaria priebeznym obojstrannym kutovym zvarom na plast a existujuce
zvislé vystuhy

h) Realizacia zvislych vystuh z plechu 80/10 mm — od polovice vys$ky vysypky
do polovice vysky druhého segmentu (~4100 mm nad hornou hranou
vysypky) Vystuhy sa privaria na plast, ulozny prah a vystuzné prstence
priebeznym obojstrannym kutovym zvarom

i) Ocistenie / priprava povrchu vnutornej Casti sila pre aplikaciu nateru

i) Realizacia ochranného nateru

k) Realizacia nového vykurovacieho hada + skusky funkénosti / tesnosti

l) Spatna realizacia oplastenia (tepelna izolacia + oplechovanie)

4. POPIS ELEKTRICKYCH OHREVOV

Sprievodné elektrické ohrevy (vykurovaci had) sila nebezpecného odpadu (popolCeka) su
inStalované z dovodu udrziavania teploty — popolCeka v sile na urCitej doporucenej
skladovacej teplote po dobu, ked sa popolCek vyskladiuje do cisterny na odvoz zo ZEVO.
Vyska teploty v sile je riadena kalpllérnymi termostatmi €o zabezpeluje, Ze v sile
nekondenzuje voda a uskladneny popolCek zostava suchy.

4.1. Podrobny popis elektrickych ohrevov

Technické parametre: Jednozilovy plastovy vykurovaci kabel
Prevadzkova teplota: -30 ° C az +260 ° C,

Rozmery Vonkajsi priemer: 4,00 az 12 mm,

Polomer ohybu: min. 15 mm, min. 25 mm pre 1R08 a 1R71,
Odolnost proti narazom 7 joulov (EN 60079),

napatie 400/750 V (U 0/ V),

skusobné napétie: 2,5 kV (drét / izolaciou),

odpor Hodnoty od 1,00 Q / km do 8000 Q / km ,
Ochranna izolacia: <18,2 Q / km.

Vykurovaci systém musi byt z vysokokvalitného materidlu odolny voci kordzii zaru€ujuci
odolnost aj za extrémnych podmienok, ako napriklad v chemickom priemysle,
petrochemickom priemysle a spalovniach odpadu.

Vykurovaci systém (set) sa spravidla sklada z vykurovacieho kabla ktory je prepojeny
prepojovacou skrinkou, dalej studenym vedenim a spojovacim systémom, regulatorom /



termostatom a prisluSenstvom (napr. lepiace pasky, upeviiovacie konzoly s montaznymi
doskami, vstup na izolaciu, Stitky) do napajacieho rozvadzaca.

1 Prehladny vykres
2 Kryci list rozpoc€tu
3 Staticky posudok

Prilohy :

OO O



