Opis predmetu zakazky

Predmetom obstardvania je vykonanie burania arealizdcia novych Ziaruvzdornych
monolitickych vymuroviek v kotloch K1, K2. Dalej vykonanie oprav torkrétovaného
ziarobetonu nad podavacimi stolmi, rekonstrukcia oboch bo¢nych ziaruvzdornych pilierov nad
Skvarovou vysypkou a rekonstrukcia hutnych vymuroviek pod zavodinovacimi komorami
v oboch kotloch.

Obidva rovnaké kotle na spal’ovanie odpadu v zavode Spal'oviia odpadu boli uvedené
do prevadzky na jeseni roku 2002. V kotloch sa spal’uje tuhy odpad pri zakonom pozadovanej
teplote min. 850 °C resp. pri prevadzkovych teplotach v spal'ovacej komore 900 — 1 100 °C.

Monoliticka vymurovka, ktora sa v kotloch nachadza je realizovana ruénym ubijanim plastickej
ziaruvzdornej hmoty na baze siliciumkarbidu (obsah SiC 82%) s chemickou — fosfatovou
véazbou, s klasifika¢nou teplotou 1 700 °C. Monoliticka Ziaruvzdorna vymurovka s fosfatovou
vézbou vynika vybornou deformovatel'nost'ou. Vlastnou deformaciou bez porusenia celistvosti
je schopnd vyrovnavat vznikajice napidtia medzi membranovou stenou a vymurovkou
asucasne ma velmi dobri odolnost’ proti korozii vznikajicej od agresivnych spalin zo
spalovaného komunalneho odpadu. Ziaruvzdorna vymurovka kotlov sa opravuje v réznom
rozsahu kazdorocne. Rozsah oprav nie je mozné dopredu presne urcit’, stanovuje sa az po
samotnom odstaveni kotlov a ich naslednom vy¢isteni - opieskovani.

Ziaruvzdorné vymurovky zabezpe¢uji funkciu ochrany membranovych stien pred agresivnym
prostredim vznikajicim pri spalovani KO. Sucasne funguji ako akumulator tepelnej energie
pre spravne riadenie procesu horenia v kotloch, ich oprava si prakticky vzdy vyZaduje odstavku
kotla, ¢o predstavuje nezanedbatelné¢ ekonomické ndklady. Ztychto ddévodov je pre
obstaravatel'a dolezity spravny vyber typu ziaruvzdornych vymuroviek, ako aj proces ich
zhotovenia a zabudovania.

Zakazka ,Opravy ziaruvzdornych vymuroviek” nadvdzuje na zakazky ,,RekonStrukcia
teplovymennych ploch® ,,LeSenie®, ,,Pieskovanie®, ,,Oprava oplechovania a vymena casti
tepelnej izolacie kotlov K1, K2 ateda samotny priebeh prac bude nutné koordinovat’ s
harmonogramami prac vysSie uvedenych zakaziek.

Nasledujuca tabulka uvadza zlozenie komunalneho odpadu (KO) spaleného v ZEVO
Bratislava v rokoch 2015 — 2018.



Percentualne zlozenie KO spaleného v ZEVO BA v rokoch 2015 - 2018
obdobie 2015 2016 2017 2018 |2015 - 2018
zlozka KO % % % % %
bio-kuchynsky 27,251 20,607 16,151 13,232 19,310
bio-zeleny 12,309 9,691 3,869 5,764 7,908
papier a kartén 10,042 17,308 15,717 17,745 15,203
textil 3,468 5,831 7,392 6,689 5,845
lguma a koza 1,681 1,060 1,323 0,838 1,225
drevo 0,982 0,286 2,017 1,230 1,129
bio-plienky 4,808 5,124 4,645 6,598 5,294
PET flase 1,878 2,852 2,984 3,778 2,873
plasty 12,180 16,426 18,061 19,507 16,544
tetrapacky 1,378 0,798 1,352 3,878 1,852
kovy 1,875 2,332 2,465 1,428 2,025
sklo 2,047 2,895 1,775 3,884 2,650
inert (popol, piesok) 0,926 1,002 0,252 0,000 0,545
40x40 7,968 6,755 8,391 5,420 7,133
20x 20 5,966 4,300 7,047 6,321 5,908
10x10 5,240 2,734 6,560 3,691 4,556
spolu 100,00 100,00 100,00 100,00 100,000

Z uvedenej tabul’ky vyplyva, Ze v zlozeni KO spalen¢ho v ZEVO BA medziro¢ne narasta
hlavne podiel plastu a plastovych produktov. Plastové zlozky odpadu zvySujia vyhrevnost’ a tym
znizuju hmotnostné mnozstvo zhodnoteného odpadu. Tymto sa zvySuje zatazenie spalovacich
komor kotlov a ziaruvzdornych vymuroviek kotlov. Z tychto dévodov je nutné aby zhotovitel
dodal a zrealizoval Zziaruvzdorné vymurovky pozadovanych technickych parametrov.

V nasledujticej tabulke je uvedeny zoznam znecist'ujlicich latok vznikajtcich pri spalovani
komunalneho odpadu (KO) v ZEVO Bratislava.

Nazov Znacka

Tuhé znecist'ujuce latky TZL

Oxid uhol'naty CO

Oxidy dusika NOx

Oxid siricity SO,
Organické zlu€eniny (organicky uhlik) TOC
Chlorovodik HCI
Fluorovodik HF
Polychlorované dibenzodioxiny / dibenzofurany PCDD / PCDF
Kovy

talium, kadmium TI, Cd

ortut’ Hg

antimon, arzén, olovo, chrom, kobalt, med’, mangan, Sb, As, Pb, Cr, Co,
nikel, vanad Cu, Mn, Ni, V

- Zhotovitel’ musi garantovat’ dostatoént mechanicku, fyzikalnu a chemicka odolnost’ nim
dodanych a osadenych ziaruvzdornych vymuroviek vodéi zneistujicim latkam uvedenych
Vv tabulke.




Pri spalovani KO sa do spal’ovacich komor kotlov vstrekuje 25% roztok ¢pavkovej vody na
zabezpecenie elimindcie NOx. Zhotovené ziaruvzdorné vymurovky musia byt odolné voci
uc¢inkom spominaného roztoku.

Obstaravatel’ pozaduje aby zhotovitel' zrealizoval ziaruvzdorné monolitické vymurovky
takych kvalit, aby sa na ich povrchu netvorili nadrozmerné nalepy a zhluky popolc¢eka
0 hmotnosti cca 80 kg a viac.

Predpokladana (vypoéitana) vyhrevnost spalovaného odpadu je 8 250 MJ.t, skutoéna,
priemerna za r. 2021 bola 9808 MJ.t™L,

Popis stavebnych prdc v kotloch K1, K2:

1.

Buranie rucne ubijanej vymurovky z membranovych stien v spalovacej komore
(vratane oblasti prechodov stien a priezornikov)

Vyburanie — odstranenie starej vymurovky na casti zadnej membranovej steny vratane
vyustenia dyz sekundarneho vzduchu v miestach planovaného plosného navaru vrstvy
NiCr625

Vyburanie vymurovky na casti prednej membranovej steny v oblasti vyustenia dyz
sekundarneho vzduchu v miestach planovaného lokalneho navaru vrstvy NiCr625
Vyburanie ¢asti vymurovky v oblastiach prechodov stien a priezornikov (od kéty +21,30 m
po strop spal’'ovacej komory)

Buranie sa musi realizovat’ pneumatickymi (alternativne elektrickymi) priklepovymi
kladivami s vhodnymi ocel'ovymi btracimi hrotmi

Zhotovitel' zabezpe¢i vhodné pracovné postupy tak, aby bolo riziko mechanického
poskodenia tlakového celku (povrchu membranovych stien) pri birani minimalne

Ak pri buracich pracach dojde k poskodeniu tlakového systému, je zhotovitel' povinny
tlakovy systém opravit’ na vlastné naklady. Po jeho oprave musi byt kotol natlakovany a
protokolarne odskusany za dohladu technickej inSpekcie, ktora o tom vypracuje spravu
a protokol (néklady na ¢innost’ technickej inSpekcie znasa zhotovitel)

Odstranenie povodnych kotevnych prvkov a zacistenie povrchu membranovych stien na
rovny kovovy povrch

Vypratanie vyburaného materidlu zo spalovacej komory a jeho transport do zasobnika
Skvary ZEVO

. Buranie drazok v spalPovacej komore pre obnazenie membranovych stien - pre ich

nasledné delenie (Sirka drazky cca 0,1 m)

Vybtranie horizontalnych a vertikdlnych drazok v jestvujucej vymurovke Sirky cca 10 cm
podla vyznacenia a poziadaviek dodavatel’a a zhotovitela membranovych stien

vypratanie vybuiraného materidlu zo spalovacej komory a jeho transport do zasobnika
Skvary ZEVO

Buranie ru¢ne ubijanej vymurovky mimo spalovacej komory (biranie vymurovky z
vyrezanych ¢asti membranovych stien na vo’nom priestranstve)

Casti membranovych stien budii po vyrezani transportované mimo kotolne a ulozené na
otvorenom priestranstve v areali ZEVO. Transport zabezpe¢i a zrealizuje dodavatel
a zhotovitel membranovych stien.



Nasledne zhotovitel’ vymurovky vybura vymurovku z vyrezanych ¢asti membranovych stien
do takého stupna Cistoty, aby bolo mozné odovzdat’ oCistené ¢asti membranovych stien na
surovinové zhodnotenie

Transport a zneskodnenie vyburanej vymurovky zabezpeci objednavatel’.

. Navaranie ocel’ovych pridrznych kotiev (tffiov) na membranové steny

Navarenie novych ocelovych pridrznych kotiev s minimalnou akostou AISI 309 / EN
1.4828 na praporky membranovych stien v zmysle podkladovej vykresovej dokumentacie
Pridrzné kotvy musia dlhodobo odolavat’ teplotnym a chemicky pomerom v spal’ovacich
komorach, musia byt’ dlhodobo kor6zii vzdorné. Ich odolnost’ musi dosahovat’ odolnosti
pozadovanej ziaruvzdornej vymurovky, tak ako je popisané v bode 5.
Pridrzné kotvy musia byt chemicky, teplotne aj fyzikdlne kompatibilné S dodanym
materidlom ziaruvzdornej vymurovky
Rozmery dodanych pridrznych kotiev musia zabezpecCovat dostatocny prechod ich
koncovych bodov ponad tlakovy systém z dovodov jeho maximalneho prekrytia
Je zak4zané navarat’ kotvy priamo na tlakové rarky membrénovych stien
Navaranie kotiev priamo na tlakové rurky je mozné iba na zavodnovacie komory
aVv miestach vyhybov aohnuti tlakovych rurok vzmysle podkladovej vykresovej
dokumentacie
Hustota privarania tffiov je minimalne 86 — 106 ks/m? v zavislosti od ich umiestnenia na
vybranej ¢asti membranovej steny v zmysle podkladovej vykresovej dokumentécie
V rozsahu bodu ¢&. 4 je aj navaranie pridrznych kotiev V pripade potreby na:

o okolie priezornikov a prechodov membranovych stien pre meracie pristroje na bokoch

a strope spalovacej komory (od koty +21,30 m po koétu +27,50 m)
o prechodov membranovych stien pre ukotvenie leSenia v spodnej Casti spal’ovacej
komory

PridrZzné kotvy (tfne) je nutné privarat’ elektrickym oblikom pomocou Specidlnych piStoli so
zdvihovym zapal'ovanim
Privaranie mézu vykonavat’ iba pracovnici, ktori st drzitel'mi certifikatu operatora v zmysle
noriem EN 1SO 14732 (EN1418) a EN ISO 14555
Nastréné keramické kruzky na kotvy je nutné pouzit’ systémom jedna k jednej t.j. jeden
keramicky diel na jeden tifi
Kotvy musia byt pred pouZitim zbavené mastnoty a necistot
Keramické dielce musia byt pred pouzitim suché. V pripade navlhnutia sa musia pred
pouzitim presusit’ pri odporacanych teplotach (1h nad 900 °C)
Povrchy membréanovych stien na ktoré sa budu privérat’ pridrzné kotvy musia byt’ oSetrené
pieskovanim na stupen kvality Sa 2,5 v zmysle normy STN EN ISO 8501-1: 2007.
(Pieskovanie nie je predmetom tejto zakazky).
Miesta dotyku membranovych stien s pridrznymi kotvami je nutné pred zvaranim ocistit’
a obrusit’ do kovového lesku a zbavit ich od predoslych zostatkov kotevného systému
Povrch membréanovych stien sa musi pred a pocas privarania udrziavat’ suchy a je nutné ho
chranit’ pred kondenzéciou. V pripade poklesu teploty materidlu membranovych stien pod 0
°C je potrebné zvaranie s predohrevom na 50 — 80 °C
Pridrzné kotvy sa navaraju na membranové steny materidlového zloZenia St 35.81, Cast’
pridrznych kotiev sa navdra priamo na cca 2 mm vrstvu NiCr625 navareni na
membranovych stendch. Je nutné aby zhotovitel’ garantoval pozadovant pevnost’ spojov na
oboch typoch podkladovych materialov.
Nastréné keramické krizky je nutné po navareni na praporky membranovych stien odstranit’.
Po samotnom navareni pridrznych kotiev musia byt na ich volnych koncovych bodoch
gumené koncovky, pre zabezpecenie dilatacie kotiev vo vymurovke




Kontroly a skisky:

Predpisané kontroly a skisky vykondvaji povereni pracovnici ZEVO za tucasti poverenych
pracovnikov zhotovitel'a. Kontroly sa vykondvaji podla ,Planu zabezpecenia kvality*
vypracovaného zhotovitel'om. O vysledku kontrol sa urobi zapis do montazneho dennika.

a) Vizualna prehliadka: Spravnost’ rozmerov a typ materialu pouzitych kotiev, hustota ich
navarenia sa vykonava 100% vizualnou prehliadkou

b) Mechanicka sktska: Vykonava sa na nahodne vybranych navarenych kotvach uderom
ru¢ného kladiva na ich povrch. Pri naraze nesmu kotvy odpadnut’ z podkladu (moézu sa
zdeformovat’), zvuk pri dopade kladiva na material kotvy musi byt’ jasne kovovy.

5. Budovanie ru¢ne ubijanej vymurovky na membranovych stenach spal’ovacej komory

Vybudovanie monolitickej vymurovky na membranovych stenach spalovacich komor kotlov
pozaduje objednavatel na zaklade svojich kladnych prevadzkovych sklisenosti, z ru¢ne ubijanej
plastickej ziaruvzdornej hmoty na baze siliciumkarbidu (obsah SiC minimélne 82%), s
chemickou — fosfatovou vézbou s klasifikaénou teplotou minimalne 1 700 °C.

- Nova monoliticka Ziaruvzdornd vymurovka v spalovacej komore oboch kotlov K1 a K2
bude vybudovand od vysky cca +15,30 m do vysky cca + 18,30 m. Vymurovka bude
situovana v oblasti plynovych horakov cca 1,5 m nad a cca 1,5 m pod ich osou. Vymurovka
bude realizovana v uvedenej vyske na prednej, zadnej, pravej a l'avej ¢asti membranovych
stien. Pricom bude ¢iasto¢ne prekryvat’ navar vrstvy NiCr625 a to:

o na prednej stene od koty cca +15,30 m po kotu cca +16,007 m v jej spodnej Casti a od
koty cca +18,10 m po kotu cca +18,30 m v jej hornej Casti

o na zadnej stene od koty cca +15,30 m po kétu cca +15,50 m v jej spodnej Casti a od
kéty cca +17,50 m po kotu cca +18,30 m v jej hornej Casti

o na pravej a l'avej stene od koty cca +15,30 m po kotu cca +15,50 m v ich spodnych
astiach a od koty cca +18,10 m po kotu cca +18,30 m v ich hornych castiach

(blizsie vid’ vykresova dokumentacia)

- Je nutné aby zhotovitel garantoval dostatocnu pridrznost materidlu ziaruvzdornej
vymurovky na oboch typoch podkladovych materialov t.j. St 35.81 a NiCr625, aby sa
zabranilo chemickému odkorodovaniu kotevného systému. Zhotovitel’ je opravneny zvysit
mnozstvo a rozloZenie pridrznych kotiev tak, aby sa zabezpecilo ukotvenie vymuroviek v ich
koncovych bodoch resp. v miestach prekrytia vrstvy NICr625.

- Teplota v uvedenej vySke umiestnenia vymurovky sa pohybuje cca 890 °C az 970 °C

Z uvedeného vyplyva, Ze vymurovky st namahané naronymi tepelnymi procesmi, jednak
trvale vysokou teplotou pri spalovani, ale aj velkym rozdielom teplot pri opakovanych
nabehoch a odstavkach kotlov. Z tohto dovodu musia byt schopné dilatovat’ pri si¢asnom
pevnom ukotveni.

- Vymurovka sa pri prevadzke kotlov nesmie zacat vyduvat’ vplyvom slabej pridrznosti
a nizkej schopnosti dilatovat’.

- Pri spalovani komunalneho odpadu vznikaji v spalovacich komorach naro¢né chemické
procesy s vysokou produkciou kyslych plynnych latok, ktorym musia vymurovky po dobu
svojej zivotnosti odolavat’.

- Objednavatel’ pozaduje od zhotovitel'a dodat’ a zabudovat’ Ziaruvzdorni vymurovku takého
materialového zloZenia, aby spiiiala vietky podmienky popisané vyssie.




Objednavatel’ pozaduje, aby zhotovitel' garantoval ziruéni dobu predmetu dodavky pri
sucasne dodrzanych pozadovanych parametroch vymuroviek minimalne 12 mesiacov od
odovzdania prac.

V rozsahu bodu ¢&.5 je aj realizacia ziaruvzdornej vymurovky v pripade potreby na:
o okolie priezornikov a prechodov membranovych stien pre meracie pristroje na bokoch
a strope spalovacej komory (od koty +21,30 m po kotu +27,50 m)
o prechodov membranovych stien pre ukotvenie leSenia v spodnej Casti spal'ovacej
komory

Minimalne technické a zhotovitel’ské poZiadavky na vybudovanie vymuroviek:

Zamiesanie suchej zmesi s predpisanymi pridavkami v miesacke s nitenym obehom podla
predpisu vyrobcu zmesi na dosiahnutie vyslednej tekutosti a konzistencie s ohl'adom na
sposob aplikacie

Optimalnu konzistenciu zmesi zvolit’ podla tvaru, objemu aplikovanej vydusky, vykonu
dusadiel a sposobu dusania

Je zakazané vyslednu konzistenciu zmesi privel'mi zriedit’ za ucelom jednoduchsej aplikacie.
Tento bod bude pravidelne kontrolovany poverenymi pracovnikmi ZEVO

Zhotovitel musi navrhnit’ a zabezpecit' pozadovanu hrubku ziaruvzdornej vymurovky tak,
aby dosiahnuté teplota v trubkovom systéme v oblasti inStalacie vymurovky (od vysky cca
+15,30 m do vysky cca +18,30 m) dosahovala minimalne 270 °C a zaroven, aby eliminovala
vykyvy teplot v spalovanom priestore kotla.

Dusanie vykonavat pneumatickymi alebo elektrickymi dusacimi kladivami, alternativne
ocelovym kladivom 0,4 — 0,6 kg. Tvar ocelovej ubijacej patky mdze byt Stvorcovy alebo
obdiznikovy, je mozné pouzit’ gumenu podlozku.

Je zakéazané pouzivat’ vibracné ubijadla

Po vydusani sa musi vysledna hmota spravat’ ako jednoliata tvrdd guma

Na zhotovenej ziaruvzdornej vymurovke je nutné dodrzat dilatacné celky tak, aby sa
predislo vydutiu a naslednému odpadnutiu vymurovky.

Kontroly a skisky:

Predpisané kontroly a skuSky vykonéavaju povereni pracovnici ZEVO za ucasti poverenych
pracovnikov zhotovitela. Kontroly sa vykonavajii podla ,Planu zabezpeCenia kvality*
vypracovaného zhotovitel'om. O vysledku kontrol sa urobi zépis do montazneho dennika.

Kontroluje sa:

Hrabka dusania vrstvy predpisana v technologickom postupe s toleranciou 0 az +5 mm
Rovinnost’ povrchu s toleranciou 0 az +5 mm

Uprava povrchu vymurovky Skrabanim

Dodrzanie dilatacnych celkov podla projektu

Kontrola poklepom kladivkom, ¢i sa v udusanej vrstve nenachadzaju dutiny
Geometrické tvary podla podkladovej vykresovej dokumentacie

Opticka kontrola tesného styku zhotovenej ziaruvzdornej vymurovky a membranovych
stien v miestach napojenia na vrstvu NiCr625, (poodchylenie zhotovenej vymurovky je
nepripustné)

Strop podavacieho stola - biranie torkrétového Ziarobeténu



Buranie sa musi realizovat pneumatickymi (alternativne elektrickymi) priklepovymi
kladivami s vhodnymi ocel'ovymi biracimi hrotmi

Zhotovitel zabezpe¢i vhodné pracovné postupy tak, aby bolo riziko mechanického
poskodenia tlakového celku (povrchu membranovych stien) pri burani minimélne

Ak pri buaracich pracach dbjde k poskodeniu tlakového systému, je zhotovitel' povinny
tlakovy systém opravit’ na vlastné naklady. Po jeho oprave musi byt’ kotol natlakovany a
protokolarne odskusany za dohl'adu technickej inSpekcie, ktora o tom vypracuje spravu
a protokol (néklady na ¢innost’ technickej in§pekcie znasa zhotovitel’)

Odstranenie povodnych kotevnych prvkov a zacistenie povrchu membranovych stien rovny
kovovy povrch

Vypratanie vyburaného materialu zo spalovacej komory a jeho transport do zasobnika
Skvary ZEVO

Strop podavacieho stola - torkrétovanie Ziarobetéonu

Navarenie pridrznych kotiev podl'a bodu 4.

Hustota privarania pridrznych kotiev je minimalne 128 — 266 ks/m? v zavislosti od ich
umiestnenia na vybranej Casti stropu podavacieho stola v zmysle podkladovej vykresovej
dokumentécie

Nanesenie ziarobetonu systémom torkrétovania.

Realizaciu torkrétovaného Zziarobetonu pozaduje objednavatel’ na zaklade svojich kladnych
prevadzkovych sktsenosti z aplikacnej zmesi na baze andaluzitu s hydraulickou, alebo
chemickou vizbou a klasifika¢nou teplotou minimalne 1 550 °C.

8.

9.

Dve zavodiiovacie komory nad ros$tom - buranie Ziaruvzdornej vymurovky

Vybtranie Casti Ziaruvzdornej vymurovky na pravej a l'avej zavodnovacej komore nad
roStoviskom v zavislosti od rozsahu jej poSkodenia

Rozsah burania sa dohodne a stanovi medzi zhotovitelom a objednavatel'om na obhliadke
spal’ovacej komory po odstaveni a opieskovani kotla

Buranie sa musi realizovat pneumatickymi (alternativne elektrickymi) priklepovymi
kladivami s vhodnymi ocel'ovymi biracimi hrotmi

Zhotovitel' zabezpe¢i vhodné pracovné postupy tak, aby bolo riziko mechanického
poskodenia tlakového celku (povrchu membranovych stien) pri birani minimalne

Ak pri buracich pracach dojde k poskodeniu tlakového systému, je zhotovitel' povinny
tlakovy systém opravit’ na vlastné naklady. Po jeho oprave musi byt kotol natlakovany a
protokolarne odskusany za dohladu technickej inSpekcie, ktora o tom vypracuje spravu
a protokol (naklady na ¢innost’ technickej inSpekcie znasa zhotovitel’)

Odstranenie povodnych kotevnych prvkov a zalistenie povrchu membranovych stien na
rovny kovovy povrch

Vypratanie vyburaného materidlu zo spalovacej komory a jeho transport do zasobnika
Skvary ZEVO

Dve zavodiiovacie komory nad ro§tom - budovanie Ziaruvzdornej vymurovky

Budovanie vymurovky pozostdva z navérania pridrznych kotiev priamo na telo zavodiiovacej
komory anasledného budovania Ziaruvzdornej vymurovky. Teplota spalovania v oblasti
zavodnovacich komor sa pohybuje od cca 880 °C az 1100 °C.



Obstaravatel’ pozaduje pouzit’ vymurovku takého materidlového zlozenia, ktoré zabezpeci

pozadované vlastnosti vymurovky minimalne po dobu jej garantovanej zaruky.

Navarenie novych ocelovych pridrznych kotiev s minimalnou akostou AISI 309 / EN
1.4828 na telo zavodnovacej komory v zmysle podkladovej vykresovej dokumentacie
Navarenie a rozmery pridrznych kotiev podl'a bodu 4.

Hustota privarania pridrznych kotiev je uvedena v prilozenej vykresovej dokumentacii

Po rekonstrukcii membranovych stien bude troven vrstvy NiCr625 siahat’ az k bodom
pripojenia membranovych stien k zavodiovacim komoram. Z tohto dovodu je nutné
Vv tychto miestach privarit’ pridrzné kotvy priamo na vrstvu NiCr625 v rozsahu zhotovenia
vymurovky (cca 0,15 m od zavodiovacej komory).

Nanasanie ziaruvzdornej vymurovky na zavodiovacie komory s presahom (cca 0,15 m) na
membranové steny podla bodu 5.

V tomto bode treba dbat’ na dilataciu vymurovky kotla, nakol'’ko vo vymurovke je napojenie
pohyblivej Casti kotla od nepohyblive] a pri nedostatocnej dilatcii by doslo k poruseniu
a netesnosti tlakového systému.

10. Zavodiovacia komora +23,50m - buranie Ziaruvzdornej vymurovky

Vyburanie Casti ziaruvzdornej vymurovky na zavodnovacej komore +23,50 m pod stropom
kotla v zavislosti od rozsahu jej poskodenia

Rozsah burania sa dohodne a stanovi medzi zhotovitel'om a objednavatel'om na obhliadke
spal’ovacej komory po odstaveni a opieskovani kotla

Buranie sa musi realizovat pneumatickymi (alternativne elektrickymi) priklepovymi
kladivami s vhodnymi ocel'ovymi biiracimi hrotmi

Zhotovitel zabezpe¢i vhodné pracovné postupy tak, aby bolo riziko mechanického
poskodenia tlakového celku (povrchu zavodiiovacej komory) pri birani minimélne

Ak pri buaracich pracach dojde k poskodeniu tlakového systému, je zhotovitel' povinny
tlakovy systém opravit’ na vlastné naklady. Po jeho oprave musi byt kotol natlakovany a
protokolarne odskusany za dohl'adu technickej inSpekcie, ktord o tom vypracuje spravu
a protokol (naklady na ¢innost’ technickej inSpekcie znasa zhotovitel’)

Odstranenie povodnych kotevnych prvkov a zalistenie povrchu membranovych stien na
rovny kovovy povrch

Vypratanie vyburaného materidlu zo spalovacej komory a jeho transport do zisobnika
Skvary ZEVO

11. Zavodiiovacia komora +23,50 m - budovanie Ziaruvzdornej vymurovky

Budovanie vymurovky pozostava z navarania pridrznych kotiev priamo na telo zavodnovace;j
komory vo vyske +23,5 m anasledného budovania ziaruvzdornej vymurovky. Teplota
spal’ovania v oblasti zavodnovacej komory vo vyske 23,5 m sa pohybuje okolo cca 800 °C.

Obstaravatel’ pozaduje pouzit’ vymurovku takého materidlového zlozenia, ktoré zabezpeci

pozadované vlastnosti vymurovky minimalne po dobu jej garantovanej zaruky.

Navarenie novych ocelovych pridrznych kotiev s minimalnou akostou AISI 309 / EN
1.4828 na telo zavodnovacej komory v zmysle podkladovej vykresovej dokumentacie
Navarenie a rozmery pridrznych kotiev podl'a bodu 4.

Hustota privarania pridrznych kotiev je uvedena v prilozenej vykresovej dokumentacii
Nanasanie Ziaruvzdornej vymurovky na zavodiiovaciu komoru podl'a bodu 5.

12. Vyistenie dvoch plynovych horikov - budovanie Ziaruvzdornej vymurovky



Budovanie vymurovky pozostdva z navarania pridrznych kotiev priamo na oblast’ vyustenia

plynovych hordkov do spalovacej komory a nasledného budovania ziaruvzdornej vymurovky.

Teplota spalovania v oblasti vytstenia plynovych hordkov sa pohybuje cca 860 °C az 920 °C.
Obstaravatel’ pozaduje pouzit’ vymurovku takého materidlového zlozenia, ktoré zabezpeci

pozadované vlastnosti vymurovky minimalne po dobu jej garantovanej zaruky.

- Navarenie novych ocelovych pridrznych kotiev s minimalnou akostou AISI 309 / EN
1.4828 v zmysle podkladovej vykresovej dokumentacie

- Navarenie a rozmery pridrznych kotiev podl'a bodu 4.

- Nandsanie ziaruvzdornej vymurovky na oblast’ vyustenia plynovych horakov do spal’ovace;j
komory bodu 5.

13. Biranie dvoch Ziarobetonovych pilierov Skvarovej vysypky

Vzhl'adom na rozsah rekonstrukcie a vymeny membranovych stien bude nutné zburat' oba
ziarobetonové postranné piliere v spal'ovacej komore nad Skvarovou vysypkou.

- Buranie sa musi realizovat pneumatickymi (alternativne elektrickymi) priklepovymi
kladivami s vhodnymi ocel'ovymi biracimi hrotmi

- Zhotovitel zabezpec¢i vhodné pracovné postupy tak, aby pri biirani nedoslo k mechanickému
poskodeniu dvoch murovanych bo¢nych stienok nad skvarovou vysypkou.

- Odstranenie kotevnych prvkov

- Vypratanie vyburaného materialu zo spalovace] komory ajeho transport do zasobnika
Skvary ZEVO

14. Beténovanie dvoch Ziarobetonovych pilierov Skvarovej vysypky

Piliere sa budu betonovat az po findlnom osadeni novych membranovych stien (vymena
membranovych stien nie je predmetom tejto zakazky).

- Je nutné pouzit ocelové vystuhy a kotviace prvky vzmysle podkladovej technickej
dokumentacie

- BetonaZ je mozné realizovat’ za pomoci vhodného debnenia

- Je nutné dodrzat’ predpisané dilatacie

- Realizaciu liateho ziarobetonu pozaduje objednavatel na zaklade svojich kladnych
prevadzkovych skusenosti z aplikaénej zmesi na baze andaluzitu s hydraulickou alebo
chemickou vazbou a klasifika¢nou teplotou minimalne 1600 °C.

- Zhutnenie liateho Ziarobetonu je nutné prevadzat’ vhodnymi vibraénymi zhutiiovadlami

- Demontaz debnenia je moZna az po dokladnom vytvrdnuti Ziaruvzdornej zalievky — pre
oddebnenie musia byt dodrzané vSetky podmienky uddvané vyrobcom Ziaruvzdornej zmesi

Teplota spalovania v oblasti Ziarobetonovych pilierov sa pohybuje okolo cca 880 °C.
PoZadujeme pouzit’ Ziarobeton takého materidlového zloZenia, ktoré zabezpec¢i pozadované
mechanické vlastnosti Ziarobetonu, taktieZ jeho schopnost’ tlmit’ a vyrovnavat’ rozdiely teplot
Vv spal’ovacej komore minimalne po dobu jeho garantovanej zaruky.

15. Pretesnenie dvoch dilataciii za zavodiiovacimi komorami roStu + vypli
kompenzatora

Tento krok je mozné realizovat’ az po realizacii bodu 16. Pretesiiuju sa dilatacie na l'avej L aj
pravej P strany spalovacej komory kotlov K1, K2. Rozsah pretesnenia sa dohodne a stanovi



medzi zhotovitelom a objednavatelom na obhliadke spalovacej komory po odstaveni
a opieskovani kotla.

Vyburanie dvoch tehlovych izolaénych stienok za tvarovkami FW2, FW4 (oznacené
oranzovou a zelenou farbou vo vykresovej dokumentacii) a sicasné vyburanie uzkej
izolacnej stienky v pracovnej dilatacii kotla (oznacené zelenou farbou vo vykresovej
dokumentécii)

Odstranenie zbytkov ziaruvzdornych rohozi (oznacené Cervenou farbou vo vykresovej
dokumentécii)

Zacistenie vzniknutej dutiny

Vypratanie vyburaného materialu zo spalovacej komory a jeho transport do zasobnika
Skvary ZEVO

Znovuvybudovanie vSetkych demolovanych izolacnych stienok. Materidlové zlozenie tehal
aj spojovaci material (maltu) musi zhotovitel’ volit’ tak, aby vyhovovali a dlhodobo odolavali
teplotnym a chemickym procesom v kotloch.

Pretesnenie vsetkych dilataénych $kar za zavodnovacimi komorami 25 mm hrubymi
rohoZzami zo ziaruvzdornych keramickych vldkien na béaze kremicitanu hlinitého
s klasifika¢nou teplotou minimalne 1260 °C, vzmysle podkladovej vykresovej
dokumentécie.

16. Buranie hutnej vymurovky pod zavodiiovacimi komorami - tvarovky

Vyburanie hutnych tvaroviek typu FW2, FW4 pod pravou a 'avou zavodiiovacou komorou nad
rostoviskom v zavislosti od rozsahu jej poskodenia. Rozsah burania sa dohodne a stanovi medzi
zhotovitel'om a objednavatel'om na obhliadke spal'ovacej komory po odstaveni a opieskovani
kotla.

Vybtranie hutnych tvaroviek typu FW2, FW4 pod pravou a 'avou zavodilovacou komorou
nad roStoviskom kotla

Odstranenie betonovej mazaniny v ktorej boli osadené tvarovky typu FW2, FW4 az na
opornu tehlovu stienku

Buranie sa musi realizovat pneumatickymi (alternativne elektrickymi) priklepovymi
kladivami s vhodnymi ocel'ovymi biracimi hrotmi

Odstranenie poskodenych nerezovych pridrznych L — profilov z ocel'ového podkladu
Zacistenie vzniknutej vyburanej Skary

Vypratanie vybuUraného materidlu zo spalovacej komory a jeho transport do zasobnika
Skvary

17. Navaranie pridrznych nerezovych L - profilov

Dodavka L-profilov nie je predmetom obstaravania (profily zabezpeci a doda obstaravatel’)

Nerezové pridrzné L-profily ukotvujt tvarovku typu FW2 proti posuvu

Nerezové L-profily st o minimalnej akosti EN 1.4841/AISI 314

L-profily privari zhotovitel' vhodnou zvaracou metédou na podkladovy vodiaci nosnik tak,
aby zabezpecili pevné ukotvenie prefabrikovanych betonovych tvaroviek (tvarovky nesmu
vypadnut’ na spal’ovaci rost a su¢asne musia mat’ moznost’ dilatacie od teplotného zat'azenia)

18. Zhotovenie hutnej vymurovky pod zavodiiovacimi komorami



Tvarovky typu FW2, FW4 nie st predmetom obstardvania (tvarovky zabezpe¢i a doda
obstaravatel’). Teplota spalovania v oblasti hutnych tvaroviek sa pohybuje od cca 850 °C az
1000 °C.

Zhotovenie beténového 16Zka pre osadenie tvarovky typu FW2 a ich osadenie do roviny
Materialové zlozenie ziaruvzdorného osadzovacieho betonu musi zhotovitel’ volit’ tak, aby
vyhovoval a dlhodobo odolaval teplotnym a chemickym procesom v kotloch.

Pri usédzani tvaroviek je nutné dodrzat’ predpisané dilatdcie medzi nimi

Dilatacné spoje vyplnit’ rohozami z hlinitokremicitych vlakien s klasifikacnou

teplotou minimalne 1260 °C, v zmysle podkladovej vykresovej dokumentacie.

Navrstvenie betonového 16zka za tvarovkami typu FW2 a nasledné osadenie a ukotvenie
tvaroviek typu FW4 v betonovom 16zku

Doplnenie betdnovej vrtstvy za tvarovkami typu FW4 az po ich vrchnt rovinu
Vyspravenie skar medzi tvarovkami jemnym omazom maltou vhodnou na aplikacie pre
teploty vyskytujuce sa nad roStoviskom

19. Mechanické ocistenie povrchu pred vyspravenim omazom

Ocistenie vydroleného povrchu vymurovky mechanickym ¢istenim s pouzitim ruc¢nych
alebo elektrickych ocel'ovych kief

Povrch po ocisteni musi byt uplne zbaveny nalepov popola a mechanickych necistdt, musi
byt sudrzny, mal by dosahovat’ jednotny farebny odtien

20. Vyspravenie povrchu vymurovky omazom do hribky 30 mm

Pred samotnym omazom, musi zhotovitel natriet poskodent vymurovku adhéznym
mostikom vhodného zloZenia, na lepSie prilnutie omazu na samotni vymurovku
Vyspravenie ocisteného povrchu ziaruvzdornej vymurovky omazom vhodne nariedenou
hmotou na realizaciu Ziaruvzdornej vymurovky

Aplikacia mozna maximalne do hribky 30 mm

21. Vyvarovanie povrchu tlakového systému po burani vratane defektoskopie

Vyvarenie povrchu tlakového systému po buracich pracach, odstranenie priehlbin

a pripadnych dier v tlakovych Castiach, podl'a podkladov zvaracieho technologa zhotovitel’a.

Oznacenie priehlbin — jamiek v tlakovych rarkach sa prevedie poverenymi pracovnikmi

ZEVO v spolupraci s poverenymi pracovnikmi zhotovitel'a. O vysledku obhliadky sa urobi

zaznam v montaznom denniku a podpiSe sa zhotovitel'om aj objednavatelom

Rozsah vyvarania je vzhl'adom na rekonstrukciu a vymenu ¢asti membranovych stien pevne

stanoveny a to:

o na zadnej stene spalovacej komory od zaCiatku miesta vybtrania vymurovky nad
Skvarovym valcom az po kotu + 17,50 m

o V oblasti vyustenia dyz sekundarneho vzduchu na prednej membranovej stene,

o okolie priezornikov a prechodov membranovych stien pre meracie pristroje na bokoch
a strope spalovacej komory (od koty +21,30 m po kotu +27,50 m)

o prechodov membranovych stien pre ukotvenie leSenia v spodnej Casti spalovacej
komory

Po vyvarani je zhotovitel' povinny previest kapilarnu defektoskopicku skusku v rozsahu

opravovanych miest. O jej vysledku nechd zhotovitel' vystavit' protokol opravnenou

organizaciou s certifikdtom. Stcasne sa o vysledku skusky urobi zapis do montdzneho

dennika.



- Nasledne si objednavatel’ zrealizuje tesnostnua tlakovu skisku opravovaného celku za ucasti
zastupcov zhotovitel’a. O jej vysledku sa urobi zapis do montazneho dennika s podpisanim
oboch zucastnenych stran.

- Vpripade, Ze tlakovd skuska nebola uspesnd achyba bola preukdzatelne na strane
zhotovitela diela, je zhotovitel' povinny uvedent chybu bezodkladne odstranit’ na vlastné
naklady.

22. Nepredvidané naviac prace nenacenené v inych polozkach

- Prace ktoré sa vzhladom na nepretrziti prevadzku kotlov nedali vopred predvidat’ ako
opravy ocelovych konstrukcii, lokalne vymeny casti tlakového celku, realizacia
ziaruvzdornej vymurovky a Ziarobetonu v nepredpokladanych castiach spalovacich komor.

23. Zariadenie staveniska

Kancelarske priestory
- Satne

Skladové kontajnery
Vzduchovy kompresor

24. Mechanizacia

- VsSetky potrebné stroje a strojné zariadenia, ktoré bude zhotovitel' potrebovat’ na vykon
svojej prace

25. Pretesnenie dilatacii kotla

Zhotovitel pretesni vSetky funkcné dilatacné Casti kotla za pouZitia rohoZzi z hlinitokremicitych
vlakien s klasifikacnou teplotou minimalne 1260 °C, v zmysle podkladovej vykresovej
dokumentécie a to:

- Pretesnenie dilatacii nad podavacim stolom

- Pretesnenie dilatacii v mieste styku Ziarobetonovych pilierov podavacieho stola s okolitymi
membranovymi stenami a zavodiiovacej komory

- Pretesnenie dilatacii v mieste styku ziarobetonovych pilierov §varovej vysypky s okolitymi
membranovymi stenami a zavodiiovacej komory

- Pretesnenie dilatacii v mieste styku murovanych bocnych stienok Skvarovej vysypky
a stropom membranovych stien nad skvarovou vysypkou

- Pretesnenie je nutné vykonavat’ pri kazdej planovanej odstavke z dovodu straty dilata¢nych
schopnosti pouzitych dilata¢nych rohozi

26. Projektova dokumentacia (PD)

- Zhotovitel' po ukonceni prac vypracuje projektovii dokumentaciu (Projekt skuto¢ného
vyhotovenia) v rozsahu textovej a vykresovej ¢asti

- PD musi obsahovat skutocné vykonané prace so zakreslenim povodného a nového
(skuto¢ného stavu) rozsahu vymuroviek

- Materialové a bezpe¢nostné listy pouzitych materidlov

- Certifikaty o zhode zabudovanych materialov

- Teplotné pomery pri nanasani, vyzrievani a vysusani vymurovky vratane vysuSacieho grafu
s presnym zadefinovanim Casu a teploty studené¢ho a teplého vysusania



- Osvedcenie o akosti a kompletnosti dodavky
- Osvedcenia pracovnikov vykonavat $pecifické prace

DalSie podmienky:

- Zhotovitel' si zabezpe¢i na vlastné naklady vhodné, bezpetné, elektrické osvetlenie
pracoviska v rozsahu dodrzania podmienok BOZP

- Zhotovitel' si zabezpe¢i na vlastné ndklady a v pripade nutnosti potreby, vykonné
teplovzdusné fukacie agregaty v potrebnom pocte kusov, na zvysSenie teploty v spal’ovacich
komorach oboch kotlov na pozadovani hodnotu

Protiplnenia obstaravatela:

- Montaz a demontaz a modifikacia potrebnych leSeni. Poziadavku na tpravu leSenia musi
zhotovitel' oznamit’ objednavatel'ovi minimalne 24 hodin pred samotnou realizaciou upravy.

- Opieskovanie tlakového celku kotlov pred a po vyburani vymurovky

- Zabezpecenie elektrickej energie

- Zabezpecenie vody

- Likvidacia stavebného odpadu (nie jeho vypratanie z priestoru kotlov)

- Vetranie kotlov umelym tahom



