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Stavebné objekty

Spolocénost SLOVING s.r.o. participuje na projekte rekonstrukcie teplarne v areali SLOVNAFT, a.s., v dvoch oblastiach. Jednou (technicky naroénejSou)
je realizacia objektu PC2, konkrétne prevadzkového siiboru PS204 (Montaz potrubnych tras medzi kotlami K4, K5 a strojoviiou teplarne). Druhou
oblastou je realizacia montaZe hlavnej technoldgie chladenia pre kondenzator turbiny - teda objekt PC4.

Objekt PC2

V pripade PC2 je spolocnost SLOVING subdo-
davatelom hlavného zhotovitela diela - spolo¢-
nosti SES Timage, a.s. Ulohou firmy je zrealizovat
vetky potrubné prepojenia medzi novymi kotlami
K4, K5 a technoldgiou strojovne, véitane turbiny.
Tato Cast je projekéne zhrnutd pod samostatny
prevadzkovy sibor PS204. Ide o potrubné rozvody
pary, napajacej vody, kondenzatu, chladiacej, fil-
trovanej, demi vody a parovzdusnych zmesi.

Parametricky najndrocnejSim médiom je
ostrd para s max. prevadzkovym tlakom 10 MPa
a teplotou 565°C. Tomu zodpoveda aj navrh po-
uZitého materialu (X10CrMoVNb9-1, inak znamy
ako P91), ktory je eSte stale mozné povaZovat za
moderny, o znamena, Ze nie vela montaznych fi-
riem s nim ma dostatoéné skiisenosti. Zvaranie
tohto materidlu si vyZaduje bohaté skidsenosti
a odbornd technicki pripravu.

V slvislosti s pripravou $lo predovSetkym o vy-
pracovanie a doplnenie schvalenych postupov

Potrubné prepojenia medzi novymi kotlami K4, K5
a technoldgiou strojovne, véitane turbiny - ilustracni foto
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Edison

kacia musi byt po ukonéeni tepelného spracova-
nia vyplnena pracovnikom obsluhy zariadenia.

Z hladiska uvedenych parametrov samotného
média je vzmysle normy EN 13 480 potrubny rozvod
ostrej pary zaradeny do kategdrie s najvy3Sim néro-
kom skisok a teda kazdy jeden zvar musi byt podro-
beny nedestruktivnej skiiske. Pri mensich svetlostiach
potrubi bola pouZitd metéda RTG - Radioizotopom
Ir 192 cez dve steny, pri vacSich svetlostiach po-
mocou ultrazvukového merania. Pripadne, kde to
norma dovolovala penetraénymi skiskami.

Aj preto je proces montaze velmi ndroény na
kvalitu, nadvaznosti procesov, organizaciu prac
a technické zazemie (narocna priprava technickej
dokumentécie, detailné evidencia zvarov, v¢itane
vykonanych skiSok). Poéas realizacie diela je ne-
vyhnutnd neustéla pritomnost timu odbornych
pracovnikov, zvéracieho technoléga, technoldga
montaZe, pracovnikov nedestruktivnej kontroly
zvarov a pod.

Na tejto zakazke pracovalo, podla potreby od

16Mo3 16Mo3 10,7-42,8 1,85-5,2
2 X6CrNiTi1810 X6CrNiTi1810 10,7-42,8 1,85-5,2 141
3 10CrMo910 15128 7-28 257515! 141+111
4 13CrMo45 15128 7-28 >57,15 141+ 111
5 10CrM0910 13CrMo45 3-12,6 225 141
6 10CrM0910 13CrMo45 3-12,6 225 141
7 13CrMo45 16Mo3 3-12,6 225 141
8 13CrMo45 16Mo3 3-12,6 225 141
9 13CrMo45 13CrMo45 3-12,6 225 141
10 10CrM0910 X10CrMoVNb91 3-12,6 225 141

Priklady spojov materidlov vyskytujdcich sa v danom projekte

zvarania (WPQR), z ktorych sa nasledne museli vy-
pracovat technologické postupy zvarania, (tzv.
WPS), nakol'ko v danej zakazke dochéadza k vysky-
tu réznych spojeni materialov, kde sa podia normy
vyZaduje schvdleny postup zvérania na kazdy ta-
kyto druh spoja.

Zaroven iSlo o vypracovanie projektu tlako-
vych skasok, teda selektovanie potrubnych tras,
ktoré mozu byt vzhladom na podmienky podro-
bené hydrostatickej skiske a definovanie spo-
sobu ich vykonania. Pripravu planu kontrol a in$-
pekcii s definovanim druhu a poétu pldnovanych
skusok a v neposlednom rade o vypracovanie
zvarovacej dokumentdacie (mapy zvarov na kaz-
du jednotlivi trasu, oznacenie a identifikovanie
jednotlivych zvarov, priradenie technologického

postupu zvarania) a taktiez Specifikaci tepelného
spracovania u zvarov, kde to norma vyZaduje.
DoleZité bolo spracovat podrobny harmonogram
realizacie, ktory zohladioval dodavky materidlov
a technoldgie dodavanej dalsimi subjektmi par-
ticipujlcimi na zakazke.

Nevyhnutnostou je predohrev a tepelné spra-
covanie zvaru, ktoré musi byt vykonané bezpro-
stredne po ukonéeni zvarania. Na jednotlivé zvaro-
vé spoje, ktoré podliehajl tepelnému spracovaniu,
je vypracovana Specifikacia tepelného spracova-
nia, kde st definované zakladné parametre (Ci je
pozadovany predohrev spoja, teplota predohre-
vu a rychlost nabehu teploty za hodinu, teplota
Zihania zvaru a rychlost ndbehu na pozadovand
teplotu, vydrZ a rychlost chladnutia). Tato Specifi-

MontazZ potrubnych rozvodov komplikuje aj fakt, Ze rea-
lizacia diela prebieha za nepreruSenej prevadzky a naj-
mé bezprostredne v priestoroch jestvujicej strojovne -
ilustracné foto

V pripade PC2 je spoloénost SLOVING subdodavatelom
hlavného zhotovitela diela - spolocnosti SES Timace, a.s.
- ilustracné foto
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Priklad Specifikacie
Fridavny mat,
Thermnanit MTE3 - 141 metoda
Themnanil Chroma 9% - 111 melbda
15128 15313 Pa1 15313 15128

Pridawny rmat

ESAB OK T6.28 - 111 metida

ESAB OK TIGROD 13.22 - 141 metada

Priklad vzéjomného spojenia jestvujticeho a nového rozvodu ostrej pary

10 do 20 zvaracov. Vzhladom na néroénost zakaz-
ky vSetci boli podrobeni pracovnej skiiske pred za-
héajenim realizacie. Obzvlast vacsi doraz sme kladli
na zvaracov, ktori realizovali zvaranie materialu
P91 - ostra para so 100% skiskou NDT.

Prace komplikoval predovietkym stiesneny
priestor. Nové potrubné rozvody sa osadzali v spleti
ostatnych potrubi, ktoré si v prevadzke (t.j. pod tla-
kom). Niektoré priestory, kde sme realizovali potrub-
né rozvody, dosahovali teplotu ovzdusia 45-60°C
(+zvySend hluénost). Zaroven vo vykresoch novych
potrubnych tras nefigurovali jestvujlice potrubia,
ktoré nasledne tvorili prekazky pri montazi.

Samostatnou kapitolou je spajanie novych
potrubnych tras s jestvujicimi rozvodmi teplarne.
KaZdé jedno pripojenie je osobitne riadené tak,
aby nebola ohrozenéa prevadzka teplame a zaro-
vefi s miniméalnymi narokmi na jej prerusenie.
Technickou vyzvou a nasledne obrovskou skise-
nostou sa v tomto pripade ukazalo prave napoje-
nie potrubného rozvodu ostrej pary na jestvujici
rozvod strojovne, ktoré bolo zrealizované v lete ro-
ku 2011. Doslo totiz k spojeniu novo vyvinutého
materidlu P91 s doposial pouzivanym materi-
alom 15 128, zktorého je vyrobeny jestvujici pa-
rovod teplarne. Vzajomné zvarenie tychto mate-
ridlov je sice technicky mozZné a pred samotnou
realizaciou bolo aj dielensky vyskisané a nasled-
ne laboratérme overené, avSak v redlnych vyrob-
nych podmienkach sa ukazalo ako prakticky ne-
zrealizovatelné.

Pozn. V laboratériu su zabezpecené idedlne
podmienky z hladiska prostredia, pristupu
a pod. V praxi je jestvujice potrubie odstavené
najblizSou sekénou armaturou, ktora vsak ne-
zabezpecuje 100% tesnost, to znamena, Ze ne-
ustale dochadza k pradeniu média aj ked' v mi-
nimalnom mnoZstve, ktord nardSa ochrannu
atmosféru, ktord je vytvarana pridavanim argo-
nu. Zaroveri je prostredie jestvujiceho materiélu
ovplyvnené nanosmi, resp. kordéziou v désledku
dlihodobej prevadzky... Zvar tychto dvoch mate-
ridglov po podrobeni destruktivnych skisok zvac-
$a vykazuje negativne vysledky, najmd po skus-
ke, ktord imituje sprévanie sa zvaru po 5-10tich
rokoch. St zname pripady, kedy po dlhodobejSej
prevadzke dochadzalo k praskaniu zvarov.

Podla dostupnych informacii, v samotnej Eu-
rdpe existujli nanajvys dva spoje tychto dvoch ma-
teridlov, ktoré mozno povazovat za rokmi prevere-
né. Pred samotnym realizacnym timom preto stéla
liloha ako tento spoj navrhn(t tak, aby zviadol na-
rocné prevadzkové parametre a zaroven bol zrea-
lizovatelny v existujdcich vyrobnych podmienkach.
Za prispenia technikov SLOVING bol navrhnuty
spoj pomocou domerkov (Pozn. kus potrubia vsa-
deny medzi dva kusy napr. potrubia, alebo potru-
bie a armatdru, aby sa dopasovala medzera)
zmat. 15 312 (10CrM09-10), vid obrazok nizSie
aj s navrhom pridavnych materialov. Potrubie ma-
teridlu 15313 a P91 bolo zvarené dielensky a na
montaZi sa zvaralo medzi mat. 15313 a 15 128
nasledne s tepelnym spracovanim.
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V asti PC4 je spolo¢nosti SLOVING subdodavatelom FANS, a.s. - ilustracni foto

Technicky nemenej naro¢nou je realizacia
potrubného rozvodu napéjacej vody, ktory je
vzhladom na technické parametre média na-
vrhnuty z mat. 16Mo3 s rozmerom o svetlosti
potrubia 273 x 25mm. Nakolko montaZ po-
trubného rozvodu napdjacej vody prebieha
v existujlcich priestoroch, je naroénd predovset-
kym manipulécia pri osadeni potrubia na pozi-
ciu. Najrozsiahlejsia ¢ast montaZe je ststredena
do mesiacov janudr az marec 2012, kedy je na
mieste pritomna vacsina technolégie. Uvedené
dielo je narocné aj z pohladu ¢asu a objemu.
Uvedeny prevadzkovy sibor totiz spolu s potrub-
nym materidlom, armattrami, uloZzenim a pod-
pernymi konStrukciami predstavuje objem nece-
Iych 240 tisic kilogramov.

Objekt PC4

Predmetom tohto prevadzkového celku je vy-
stavba nového chladiaceho centra CC8, ktoré ma
slizit pre zasobu chladiacej vody kondenzatora
turbogeneratora TG5. Zaklad chladiaceho centra
tvoria dve vzduchom chladené chladiace veze
(jednobunkova a dvojbunkova chladiaca veza).
Potrubné rozvody chladiacej vody medzi chladia-
cimi vezami, filtraGnou stanicou a samotnym kon-
denzatorom si prevazne podzemnych rozvodov
v maximalnej svetlosti DN 1600 mm.

V pripade realizdcie potrubnych rozvodov
sme, vzhladom na ¢asovi a finanéni naroénost

PC4 - montaZ potrubnych rozvodov chladiacej vody

diela, zvolili v podmienkach investora zriedkavo
pouzivani metddu zvarania. Ide o metédu 136
- MAG zvaranie pinenou drdtovou (trubikovy
drot) elektrédou v aktivnom plyne (zmesny plyn

82%Ar+18%CO0,). (Pozn. je to jedna z najnovsich
metdd zvarania, doposial nie prili§ osvojena
montaznymi organizaciami. Hlavny rozvod chla-
diacej a oteplenej vody o rozmere DN 1600, resp.



INVESTICNA VYSTAVBA, OPRAVY A UDRZBA
STROJNO-TECHNOLOGICKYCH ZARIADENI
ENERGETIKA / PRIEMYSEL

SLOVING

... 20 rokov pésobenia na trhu

SLOVING, s.r.o., Vrakunska ul. 29, Bratislava
Tel: +421 2 45 244 630, Email: sloving@sloving.sk
Web: www.sloving.sk
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Automaticka tkosovacka

DN1400 a DN 1200 - postupne sa redukoval - ma
dizku cca 300 bm, k tomu tvarovky armatry, ulo-
Zenie a prislusenstvo.)

Tato metdda je obzvlast vhodna pre zvaranie
vacsich priemerov potrubi. Podmienkou je zva-
ranie v bezpraSnom a bezveternom prostredi. Po-
Spolocnost SLOVING v pripade PC4 zabezpecuje kompletni montaZ chladiacich ve3i a potrubnych rozvodov chia-  Cas realizacie v teréne sme preto zvolili zvaranie
diacej a oteplenej vody - ilustracné foto v ochrannych stanoch, ktoré uvedené podmienky
zarugGili. Osobitne nérocnou je aj priprava zvaro-
vych spojov potrubia. Beznli metédu obrabania
hran zvarovych spojov pomocou elektrickych bru-
sok, resp. automatickej (ikosovacky vzhladom na
¢asovi narocnost, resp. velkost potrubi nebolo
mozné pouZit. Situacia nas dondtila hladat opti-
mélne rieSenie, ktoré by minimalizovalo ¢asovl
. narocnost, bolo financne primerané a na mon-
._:'l'-'.".. id | tazi technicky zrealizovatelné. Riegenim bolo po-

uZitie poloautomatickej zraZacky hran, ktora je
ovladana rucne, ale za pomoci pruzinového ba-
lancéra, ktory kompenzuje hmotnost samotného
pristroja.

Kompletna vystavba chladiacich veZi bola
zrealizovana v priebehu 3,5 mesiaca za nasa-
denia cca 20 pracovnikov. MontaZ potrubnych
rozvodov chladiacej a oteplenej vody sme, aj
vdaka pouzitiu netradiénych metéd zvarania
a pripravy hran pre zvarové spoje, zrealizovali
v poZadovanom ¢ase s pomerne malym mon-
taznym timom.

Mgr. Jaroslav Rajcany, MBA,
technicko-obchodny riaditel,
SLOVING s.r.0.

PC4 - potrubie chladiacej vody v objekte strojovne TG5

Construction objects for the Edison project

SLOVING s.r.o. participates in the project for the reconstruction of the heating plant in the SLOVNAFT, a.s., site in two areas. One area (technically
more demanding) is the implementation of project PC2, in particular operating set PS204 (assembly of piping lines between boilers K4, K5 and the
machinery room for the heating plant). The second area is the implementation of the assembly of the main cooling technology for the turbine
capacitor - i.e. object PC4.

CmpoumeneHbie 06BeKmbl npoekma «JOUcoH»

Komnanus «SLOVING» npuHumaem yyacmue 8 npoekme pekoHCmpyKkyuu mensioyeHmpanu Ha meppumopuu 3asoda «SLOVNAFT, a.s.,». [leped Heli cmoam dse
3adayu. [lepsas (mexHuyecku 6osiee U10XHas) — peanuzayus 06sekma P2, KoHKpemHo - 3KcnyamayuoHHas ycmatoska PS204 (MoHmax mpy6onposooHsix
mpacc mexdy komnamu K4, K 5 u mawurHeim omdeneHuem mennocmanyuu). Bmopoli 3adaveli A679emci MOHMAX 0CHOBHO20 MeXHO/I02U4ECK020 y3/1a
OXNIaX0eHUsA KoHOeHcamopa mypOuHel, m.e. 06sekm PC4.



