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1. Celem modernizacji blokéw energetycznych w PGE GIEK S.A.

Spetnienie :
wymaga Dyrektywy Parl.Eur. i Rady Unii Europ. w sprawie EfektywdsoEnergetycznej.

e wymaga srodowiskowych w zakresie emisji CO i NOx, parj 200 mg/mr oraz ograniczenie
emisji pytow poniej 50 mg/nir.

» Wydtuzeniezywotnadsci urzadzea do 200 tys.h.i uzyskanie wysokich wskakow eksploat.
*Poprawa sprawrioi obiegu cieplnego poprzez optymalizagarametréw pracy bloku (T i p).
« Remont turbiny oraz generatora usiwiajaca uzyskanie mocy znamionowej 390 MW.

*Podniesienie parametréow pary na wylocie z kotta dla gangzej | wtornie przegrzane;.



2. Sposob realizacji modernizacii

Modernizacja realizowana jest oparciu o Dyrekiysiénieniong 97/23/\WE.

Polega na wymianie:

» znacznej ildci rur powierzchni ogrzewalnej kotla oraz catktywiosé rurocagow
wysokopeznych,

Dla potwierdzenia wysokiej jakkoi prac spawalniczych, w celu spetnienia wym. [Bignieniowej
zastosowano nagiujace metody NDT:

« Badania radiograficzne,

« Badania UT gtowicami profilowanymi spoin o grilsos<8mm, kontr.

 Badania MT, PT, PMI i pomiary twarda,

Zastosowano kontrowersymetoad UT dla grubdgci s<8mm — takie mdiwosci daje norma
kottowa PN-EN 12952 -6— pod warunkiem spetnieniagmgacych wymaga:

» Posiadanie pisemnej procedury badaarte] na wiasnej sprawdzonej dziatakiavytworcy,

« Zagwarantowanieze w przypadku ich zastosowania bezpiésh®o kotta nie zostanie
zmniejszone



Wypracowano zasadvyrywkowych bada UT w ilosci 10% spoin kadego spawacza.

* Proces bada UT z powodzeniem byt stosowany przez laboratoriummayty i zaktadu
remontowego El Betchatow na zmodernizowanych blblaczymswiadczy wysoka dyspozycyjdé
kottow.

* Przyczynito s¢ to znacznej poprawy warunkéw BHP, organizacji prac

a w konsekwencji do skrécenia czasu modernizacji.

3. Zastosowanie nowoczesnej techniki badametods ultrad zwiekowa

*Modernizacja kolejnych blokow energetycznych ghsiza zakres prac badawczych dla Laboratorium
Zaktadu Remontowego PGE GIEK SA. Oddziat El. Betohat

*Badanie spoin rur przegrzewacza pierwotnego P4aheasistenitycznej X8CrNi1911.
Do realizacji tego zadania w 2011 r. rozpgiozorocesu wdrzenia bada UT z zastosowaniem
skanera” Cobra”



W tym celu dokonano modernizacji defektoskopu OmarSMX z modutem PA,
polegajcej ha wyposzeniu go:

Zdjecie nr 1. Systemu do bagl&®T z zastosowaniem skanera Cobra



COBRA Scanner

Inspection of Small Diameter Pipes

Krétki film przedstawiajgcy Proces badania



4. Proces wdraania metody.
Wykonano praktyczne badania i walidanojetody na kilkudziesgciu spoinach krécow.

Uzyskane wyniki zostaty pozytywnie ocenione przezdwnictwo laboratorium ze wzglu na
nastepujace zalety w porownaniu dadotychczas stosowanych metod NDT:

 duza wiarygodnosé¢ badan poprzez zastosowanie nowoczesnegjstpwo zmechanizowanej
techniki UT ograniczace] wptyw tzw. czynnika ludzkiego i wyeliminowanggocesu oceny
wynikéw bada w trudnych warunkach terenowych,

» duzg wydajnai¢ bada i brak koniecznéci przerywania prac w rejonie baga

» mozliwos¢ tatwiejszej interpretacji wskazaod wykrytych niezgodriai i kontroli procesu
bada,

 duza powtarzalnas¢ wynikow bada tatwy proces przechowywania wynikow w wersji

cyfrowej,



5. Proces kwalifikacji metody.

Kwalifikacje wykonano zgodnie z raportem DIN CEN/TR 14748:2004 i Programem Kwalifikacji
Metody Badawczej w okresie od 10.10.2011 do 10.07.2012, ktéra polegata na:

* Przebadaniu ponad 160 spoin kré¢cow metoda UT z z uszeregowaniem fazowym PA skanerem
Cobra oraz dokonano ich walidacji metodg radiograficzna.

* Wykonaniu praktycznego egzaminu na , probkach slepych” przygotowanych przez Inspektoréw
UDT CLDT w Poznaniu.

e Opracowaniu ,, Dokumentacji z badan i procesu kwalifikacji” i przekazaniu do CLDT w Poznaniu.
Pod koniec sierpnia 2012 r otrzymalismy z UDT CLDT informacje o pozytywnym zakonczeniu

postepowania o rozszerzenie zakresu badan i nowy ,Zakres metod badawczych” do Swiadectwa
podwykonawcy UDT nr LB-001/20.



6. Przyktadowa dokumentacja fotograficznawskaza wykrytych niezgodng€ci
w roznych konfiguracjach zobrazowaktére umaliwia Program TomoView.
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Zdjecie 2 -  Wskazanie niezgodnosci w grani spoiny wykryte metodami UT, RT
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Zdjecie 3 - wskazanie przyklejenia brzegowego w spoinie ze stali atystarej
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Zdjecie 4 - wskazanie przyklejenia brzegowego w sparistali austenityczne;j
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7. Podsumowanie i wnioskKi

« Wdrozenie i pozytywna pierwsza w Polsce kwalifikacja noagsnej metody UT z
uszeregowaniem fazowym PAowinna przyczyri sie do znacznego
rozpowszechnienia stosowania badal spoin o grubéci s<8 mm, a w konsekwencji
wplyna¢ na popraw dyspozycyjnéci kottow energetycznych.

* Na podstawie zebranych dotychczasvdadczé omawiana metoda charakteryzuje
sie bardzoduza wiarygodnoscig i czutoscig wykrywania w spoinach niezgodéu
przetopu ze wzgtu na maliwo$¢ podwdjnego skanowania strefy przetopstdkni
wysokimi ok.70° i niskimi 0k.45°). Ponadtmldziatywuje doskonajco i motywujgco
na spawaczy.



Dziekuje za uwage
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