Siauliy termofikacinés elektrinés garo katilo ekonomaizerio sekcijy (ECO 1 ir ECO 2) keitimo darby
technologija

Ekonomaizerio sekcijy (ECO 1ir ECO 2) bendrieji duomenys

Ekonomaizerj sudaro atskiras keturiy sieneliy dengiamasis bokstas su horizontaliais vamzdZziais,
pagamintais i$ briaunoty vamzdziy, kuriy briaunos i$déstytos 30 mm Zingsniu. Didziausias démesys
kreipiamas optimizuojant energijos sgnaudas, o ne uzimama vietg. Dimy srautas yra statmenas
vamzdziams. Stebint dimy tekejimo kryptimi, ekonomaizeris yra padalytas j dvi sekcijas: ECO 1 ir ECO 2.
ECO 1 sudaro 1 blokas 8 18 vamzdziy eiliy, po 40 lygiagregius vamzdzius kiekvienoje eiléje. Vandens
srautas ECO 1 teka aukstyn, t. y. prie§ dimy srauta. ECO 2 sudaro 1 blokas i§ 16 vamzdziy eiliy, po 40
lygiagre€ius vamzdzius kiekvienoje eiléje. Vandens srautas ECO 2 teka zemyn, t. y. lygiagregiai damy
srautui. Maitinimo vanduo, atitekantis i$ atraminiy vamzdziy teka pro ECO 1, ECO 2 ir tada j katilo bigna.
Katilo ekonomaizerio sekcijos (ECO 1 ir ECO 2) pagamintos i§ P235GH TC2 tipo vamzdziy, kuriy
matmenys @& 38 x 4 mm.

Ekonomaizerio sekcijy (ECO 1 ir ECO 2) medziagy ir darby kiekiy Ziniarastis

E'l! Pavadinimas I\‘Ilizto Kiekis
Garo katilo ekonomaizeriy ECO 1 ir ECO 2 gamyba ir keitimas
1 Pastoliy montavimas/demontavimas k-tas 1,00
2 Dalies éilumiqes izoliacijos dempptavimas nuo katilo ekonomaizerio b 1.00
del ECO 1 bei ECO 2 pakety keitimo ’
3 Pakloto jrengimas tarp ekonomaizerio piltuvo ir ECO 2 bloko k-tas 1,00
4 Laikiny atramy, takelaZzo sumontavimas del ECO 1, ECO 2 keitimo k-tas 1,00
5 g(a:hcc)asz c::'Jerlt’nlLr[n Zanalo demontavimas del ekonomaizerio bloky ECO 1, o e 1,00
6 Esamo ekonomaizerio bloko ECO 1 demontavimas k-tas 1,00
7 Esamo ekonomaizerio bioko ECO 2 demontavimas k-tas 1,00
8 Katilo ekonomaizerio ECO 1 ir ECO 2 ruosiniy, $uky gamyba k-tas 1,00
9 Alklniy 180* r-37,6mm suvirinimo sidliy defektoskopija 10% k-tas 1,0
10 Ekonomaizeriy daliy hidrauliniai bandymai EER g-bos bazéje vnt. 80,0
11 Naujo ekonomaizerio ECO 1 bloko daliy pastatymas ir pritaikymas vnt. 40,00
12 Naujo ekonomaizerio ECO 2 bloko daliy pastatymas ir pritaikymas vnt. 40,00
13 Naujo ekgnomq'rz._erio ECO.1_ p!oko pajungimo vamzdeliy j kolektoriy — 80.00
atvamzdZius pritaikymas, virinimas :
14 Naujo ekgnomgizgrio ECO _2' ploko pajungimo vamzdeliy | kolektoriy i 80.00
atvamzdzius pritaikymas, virinimas ’
15 L(;aftgﬁtglgs:;gaizerio ECO 1, ECO 2 kolektoriy atvamzdziy sidiliy sidle 160,00
16 Naujo ekonomaizerio ECO1 bloko Suky s-12mm virinimas tarpusavyje | k-tas 1,00



17 Naujo ekqnoma;zer;o ECO 2 bloko Suky s-12mm virinimas k-tas 1,00
tarpusavyje

18 Katilo ekonomaizerio ECO 1, ECO 2 hidraulinis bandymas k-tas 1,00

19 Pakloto demontavimas k-tas 1,00

20 Dalies demontuoto dimy kanalo atstatymas k-tas 1,00
Dalies Siluminés izoliacijos montavimas dalinai panaudojant esamg g

21 izoliacijg ir skarda k-tas 1,00

22 Ataskaitinés dokumentacijos sudarymas k-tas 1,00

23 Katilo pridavimas k-tas 1,00

Ekonomaizerio sekcijy (ECO 1 ir ECO 2) keitimo darby atlikimo planas

1

Darby zonos aptverimas. Prie$ darby pradzia remonto darby zong aptverti laikinais aptvérimais
arba signaline STOP juosta.
Pastoliy ir pakloto jrengimas. Darbams atlikti sumontuoti reikalingus pastolius ir paklota.

Pastoliai bus montuojami ekonomaizerio iSoreje, ekonomaizerio galingje ir dalinai desingjeir
kairéje pusese iki +13.00 m atZymos. Ekonomaizerio boksto viduje tarp ECO 2 bloko (po ECO
2 gyvatuky bloku) ir ekonomaizerio hoperio bus sumontuotas paklotas.
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3 Silumings izoliacijos ir apsiuvos skydy demontavimas. ECO 1 ir Eco 2 gyvatuky keitimo zonoje

nuo ekonomaizerio boksto galinés sienos bus demontuota siluming izoliacija, apsiuva.
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val of cladding and insulation

4 Takelazo ekonomaizerio sekcijy keitimui sumontavimas. Uz ekonomaizerio boksto galines

sienos ECO 1 ir ECO 2 keitimui bus sumontuotas takelazas, pakabinta 2,0t kel. galios elektrine
tale.
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5 Ekonomaizerio bloko ECO 1 demontavimas. Demontavimas bus pradétas vykdyti nuo

ekonomaizerio boksto galinés sienos ir vykdomas nuosekliai link ekonomaizerio boksto
priekinés sienos. Ekonomaizerio vamzdziai bus i§paunami po vieng, pjaunant ~20mm nuo
esamy t-12mm storio rétiniy. Demontavus visus ekonomaizerio bloko ECO 1 vamzdzius, bus
demontuotos ekonomaizerio bloko ECO 1 retines 3016x1235x12 (kairéje ir desingje pusése)
su likusiais ekonomaizerio vamzdziy galais bei alkinémis. Like ekonomaizerio sekcijy
pajungimo antgaliai nuo kolektoriy atvamzdziy bus pjaunami kampine $lifavimo masinéle per
montaZines sitles w1+w40, w81+w120 pagal bréZ. Nr. 300001-1126-MTC1-50260 Rev.00
(~49mm nuo esamos retines krasto).



(o) __,__—4-4_!;)

1275

Le1) -

. o ~ Cutting places = =1 m;‘ -]--{
| i o . -
®
§ fte 2
Q@
A oy — :
1) (- ]

Kolektoriy atvamzdziy paruosimas nauju ekonomaizerio ECO 1 gyvatuky montavimui.

Kolektoriy atvamzdZiai @ 38 x 4 mm bus paruosti virinimui, paruosiant 30° laipsniy nuozulas,
kaip nurodyta SPA Nr. 141/02 bei gamykliniame brezinyje Nr. 300001-1126-MTC1-50260
Rev.00 (vaizdas A).

Ekonomaizerio bloko ECO 2 demontavimas. Katilo ekonomaizerio bloko ECO2 demontavimo
darby eiliskumas bus tas pats, kaip ir ECO 1 ekonomaizerio. Ekonomaizerio ECO 2 sekcijy
pajungimo antgaliai nuo kolektoriy atvamzdziy taip pat bus pjaunami kampine $lifavimo
masinéle per montazines sitles w241+w320 pagal brez. Nr. 300001-1126-MTC1-50260
Rev.00

Ekonomaizerio bloky ECO 1 ir ECO 2 gamyba UAB .EER" gamybingje bazeje. Retinés s-

12mm bus gaminamos juostomis i$ segmenty, skyleé @40mm. — viso 160 segmenty. Pro rétiniy
juostas bus prakisami vamzdziai @38mm. Vamzdziy galai bus islinde po 49mm nuo rétines
juostos krasto. Prie vamzdziy galy pagal suderintg suvirinimo procediry aprasa (SPA Nr.
141/02) bus virinamos alkines 180* r-37,5mm, P235GH TC2. Tokiu bldu bus pagaminti viso
80 vnt. ECO 1 ir ECO 2 ekonomaizeriy pakety elementy po 18 vamzdziy ECO 1 pakete bei 16
vamzdZiy ECO 2 pakete. Visus suvirinimo darbus atliks atestuoti suvirintojai, turintys
galiojancius pazymeéjimus. 10% alklniy suvirinimo sitliy bus patikrinta neardanéiosios
kontrolés metodu (RT), viso ne maziau kaip 256 silles. Kiekvienam ECO 1 ir ECO 2
pagamintam gyvatukui bus atliekamas hidraulinis bandymas 82,5 bar slegiu.

17x75=1275
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9 Ekonomaizerio bloky ECO 1 ir ECO 2 montavimas. Pirmiausia bus pradétas montuoti ECO 2

ekonomaizeris. Ekonomaizerio gyvatuky blokai bus montuojami po vieng. Sumontavus
ekonomaizerio gyvatukg ir pagal suderintg SPA (SPA Nr. 141/02) privirinus prie kolektoriy
atvamzdziy, kiekvienai suvirinimo sidlei bus atliekama neardangioji kontrolé (RT). Kiekvienas
retines segmentas bus suvirintas vienas su kitu pagal suderintg SPA (SPA Nr. 135/060).
Analogiskai i$ gyvatuky pakety bus montuojamas ir ECO 1 ekonomaizeris. Visos suvirinimo
sillés bus registruojamos suvirinimo darby Zurnale.

Welding scheme of sheet plate
|-

Welding

10 Ekonomaizerio bloky ECO 1 ir ECO 2 hidraulinis bandymas. Sumontavus ekonomaizeriy

blokus bus atliktas katilo ekonomaizeriy ECO 1 ir ECO 2 hidraulinis bandymas 85,5 bar slegiu.
11 Katilo apsiuvos, Silumings izoliacijos atstatymas. Atlikus ir priemus katilo ekonomaizeriy bloky
ECO 1 ir ECO 2 hidraulinius bandymus, demontuotas paklotas, atstatyta apsiuva bei Silumine
izoliacija.
12 Baigiamieji darbai. Bus demontuotas takelazas, pastoliai, sutvarkyta darbo vieta.
Darby priemimo tvarka
Atlikti katilo ekonomaizerio ECO 1 ir ECO 2 keitimo darbai bus perduoti dalyvaujant Uzsakovui.

Bus perduoti suvirinimo sidliy kontrole patvirtinantys dokumentai: VT
protokolai, suvirinimo darby Zurnalas, neardomosios kontrolés protokolai. Po patikrinimo bus pasirasytas
atlikty darby perdavimo-priémimo aktas.

Priedai:
Suvirinimo procediry aprasai Nr. 135/060, Nr. 141/02
Brez. Nr.: MTC1-50260; MTC1 50261; MTC1 50265



SUVIRINIMO PROCEDURUY APRASAS (SPA)
WELDING PROCEDURE SPECIFICATION (WPS)

Gamintojas SPA Nr. SPPP Nr.
Manufacturejr WPS Nr. 1 35—060 WPQR Nr. 17-02376-1
P —— AB* Siauliy energija* Pietine katiline. Garo katilo .
i o : 7 ] "
oot el E:.c:lr:;)malzenq ECO1ir ECO2 gamyba ir i e LSTEN IS0 4063: | 135
itimas.

Pagrindinis metalas

Metalinis profilis, lakstas: | 1

$235JR; S355J2G3; P265GH

LST CEN ISO/TR 15608 OF- 3.1

Parent metal

Metalinis profilis, lakstas: | 2

$235JR; $355J2G3; P265GH

LST CEN ISO/TR 15608 gr. 1.1

Medziagos storis (mm)
Material thickness (mm)

t = 10+14

ISorinis skersmuo (mm)
QOutside pipe diameter (mm)

D=z 500

Paruosimo ir valymo metodas

Method of preparation and cleaning

mechaninis apdirbimas; pavir§ius bisimos sitlés zonoje ir nuo jos 20...25 mm atstumu nuvalyti
iki metalinio blizgesio ir pasalinti galimus teralus, riebalus.

Jungties tipas
Type of join LST EN ISO 9692-1

Suvirinimo sialés tipas
Type of weld LST EN 9606-1

Suvirinamy sidliy pozymiai
Indications of weld LST EN 9606-1

Suvirinimo padétis
Welding position LST EN ISO 6947

3.1.1 — kampinis
3.1.2 - uZleistinis

FW — kampinis

mi

PB, PC, PF

Jungties konstrukcija (joint design)

o

7%

<,

~

Suvirinimo eiliSkumas (welding sequences)

PB, PC

PF

n

5 1
N
20
O.
. Paklaida “h", pagal
Sialés LSTENISO 5817
sf::u:s lygmenis
a B C D
10 +2,0 +2,5 =
12 +2,0 +2.5 —
14 +2,5 +3,0 —

Lapas 1 Lapy 2




Gamintojas
Manufacturer

SPA Nr.
WPS Nr.

135_060

Suvirinimo eiga (welding proceeding)

Sukabinti kas 300...350 mm (bet ne maziau kaip 2 vietose), sukabinimo ilgis 10...20 mm., aukstis 3*" mm.
o Pries virinant sukabinimus paslifuoti.

e Lanka uzdegti basimos sidlés zonoje, arba ant prilydyto metalo. Prideginimai ant pagrindinio metalo draudziami.
Ejimy pradzia ir pabaiga turi persidengti 10...15 mm.
Po éjimo uZvirinimo paslifuoti jo pradzig ir pabaiga, nuvalyti laka ir purslus.

Ejimy pradzia ir pabaiga gretimuose sluoksniuose turi nesutapti persidengti 20...25 mm
Jei sitlés ilgis 2 1 m, suvirinima atlikti atbuliniu pakopiniu bidu i§ centro j krastus. Pakopos ilgis 200...250 mm.

fal A
A — sidlés uzlydymo kryptis; 1-1, 1-2. 1-3 — &jimai. Principing &jimy iddéstymo schema.
Pridétinio metalo paruosimas . : : 2 Aplinkos temperatiira ob
Preparation of filler material V‘elq nuva[yt' nuo galimu tersaiu' Ambient temperature z 5°C
Pakaitinimo temperatira prie$ sukabinimus ir suvirinima | ___ Temperatira tarp éjimy < 250°C
Preheat temperature before clutching and welding Interpass temperature -
e Pridétinis metalas Suvirinimo srovés parametrai Dujos
Rumbelés Suvirinimo Filler material Parameters of welding current Gas
N procesas rasis pol. stiprumas jtampa | apsaugines iseiga papﬂtlmas iseiga
Run Nr. :‘:ggzg Dﬂg:ﬁgﬂ type of cu?ranlf current strength voltage {;&fn;lpo) gas flow rate (gyn:_uo) gas flow rate
= ieldi A ackin i
mm polarty A (dasihaio) I/min (dwgnatign) fmin
OK AristoRod ArC18
1-3 135 12.63 1.0 DC + 160-180 18-20 12..1% - -
(EN1SO 14175: M21)
(EN ISO 14341-A: G 4Si1)
Terminis apdirbimas po suvirinimo
Post-Weld heat freatment
Kaitinimo greitis, min Temperatira, °C ISlaikymas, min Ausinimas
Heating rate, min Temperature, °C Keeping, min Cooling rate

Pastabos
Note

a) Suvirinimo medzZiagas paruosti tik vienéi_pamainai. (Filler material prepared for one shift)
b) Esant temperatarai < 5°C, suvirinimo vietg pasildyti iki 70-80°C, temperatiirg matuoti lazeriniu matuokliu.( When

temperature < 5°C degrees welding place must heated till 70-80°C measuring laser sensor)

c) Atliekant suvirinimo darbus lauke, esant nepalankioms aplinkos salygoms (véjui, lietui, dulkéms ir kt), suvirinimg atlikti

apsauginese palapinése.

SPA sudare :

WIS made by

Lapas 2 Lapy 2



SUVIRINIMO PROCEDURUY APRASAS (SPA)
WELDING PROCEDURE SPECIFICATION (WPS)

Gamintojas SPANr. SPPP Nr.
Manufaclurejr WPS Nr. 141/02 WPQR Nr. 20-27031
Objektas (jrenginys) AB* Siauliy energija“ Pietine katiliné. Garo katilo P ——

i i - . i .
ol el ekonomaizeriy ECO1 ir ECO2 gamyba ir s pitaita LSTENISO 4063 | 141

keitimas.

Pagrindinis metalas Vamzdis / Pipe: 1 P235GH TC2; P265GH LST CEN ISO/TR 15608 gr'l uil
Parent metal Vamzdis / pipe: 2 | P235GH TC2; P265GH LSTCENISOTR 15608 ]  gr.1.1
Medziagos storis (mm _ o ISorinis skersmuo (mm)
Material thigckness (mm) ) b= 3’0 . 7'0 Outside pipe diameter (rnm{) Dz 21 ’3

L mechaninis apdirbimas; pavirSius blisimos sillés zonoje ir nuo jos 20...25 mm atstumu, i§ vidaus
Paruosimo ir valymo metodas

Biaiad of reapasalion ol cleasing ir isores, nuvalyti iki metalinio blizgesio ir pasalinti galimus ter8alus, riebalus. (Brushing, Grinding
20..25mm distance from weld.)
Jungties tipas Suvirinimo sidlés tipas Suvirinamy sidiliy pozymiai Suvirinimo padétis
Type of join LST EN ISC 17659 Type of weld LST EN 9606-1 Indications of weld LST EN 9606-1 Welding position LST EN 1SO 6947
BJ — sanddrinis BW — sandirinis ss nb PA; PC; PH; HL-045

Jungties konstrukcija (joint design)

30“:&3:»

* - I
FA
LI |
o +0,5
+ 3
v - Sl
Suvirinimo eiliSkumas (welding sequences)
PH PC

2.3
g2
L ™
NZZ2 T NNE
LO; |
o ‘f

O7

il

¥
i

Lapas 1 Lapy 2



Gamintojas
Manufacturer

SPANTr.
WPS Nr.

141/02

Suvirinimo eiga (welding proceeding)

%15

Sukabinti 2-4 kartus, sukabinimo ilgis 20...40 mm, aukstis 3" mm: (Tack weld 2-4 point, lenght 20..40 mm.height 3*' mm.)
Prie$ virinant sukabinimus paslifuoti. (Befor welding grinding tack weld.)
Ejimy pradzia ir pabaiga turi persidengti 10...15 mm. (Run to the beginning and end of the overlap 10...15mm)
Po ejimo uzvirinimo paslifucti jo pradzig ir pabaiga, nuvalyti $laka ir purslus.(After run weld grinding the beginning and the
end, clean slag and spatter)

Ejimy pradzia ir pabaiga gretimuose sluoksniuose turi nesutapti 25...60 mm. (Run beginning and end of the adjacent
layers to disagree 25...60 mm)

Pridétinio metalo paruo$imas Vielg nuvalyti nuo galimy ter$aly.(Wire needs Aplinkos temperatiira > 5°G °
Preparation of filler material to be c]eaned) Ambient temperature -
Pakaitinimo temperatira prie$ sukabinimus ir suvirinima | ___ Temperatiira tarp &jimy < 250°C
Preheat temperature before clutching and welding Interpass temperature =
o Pridétinis metalas Suvirinimo srovés parametrai Dujos
Rumbeles Suvirinimo Filler material Parameters of welding current Gas
Nr. procesas . GsiE 56] stiprumas jtampa | apsauginés iSeiga papdtimas i&eiga
Run Nr. :";g?e";g D'iz:zsn Jplnjasalfsmgmom} current strength voltage (Athfnl'éilo) gas ﬂo\g rate (EV":_UO) gas ﬂovg rate
i eldil . .
mm polartty A v (das;gnatr:gn) Ifmin (da::n;:}gn) Hmin
1 149 | OKTigrod12.64 |, [ no | 991110 y Ar(1) | 7..10 : :
(W 4Si1)
2-n 149 | OKTigrod 1264 | 5, | po. | 1204140 | - Ar (1) 7..10 5 ;
(W 48i1)
Terminis apdirbimas po suvirinimo
Post-Weld heat treatment
Kaitinimo greitis, min Temperatira, °C ISlaikymas, min Ausinimas
Heating rate, min Temperature, °C Keeping, min Cooling rate
a) Suvirinimo medziagas paruosti tik vienai pamainai. (Filler material prepared for one shift) T
Pastabos b) Esant temperatarai < 5°C, suvirinimo vietg pasildyti iki 70-80°C, temperatiira matuoti lazeriniu matuokliu.( When
Noa: 4 temperature < 5°C degrees welding place must heated till 70-80°C measuring laser sensor)

c) Atliekant suvirinimo darbus lauke, esant nepalankioms aplinkos salygoms (véjui, lietui, dulkeéms ir kt), suvirinima atlikti
apsauginése palapinése.

SPA sudare :

VWIS masde by

Lapas 2 Lapy 2
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