Chương V. YÊU CẦU VỀ KỸ THUẬT

1. Giới thiệu chung về gói thầu

1.1. Giới thiệu về gói thầu


- Tên gói thầu: 08PTV-SXKD.NS-2026: Cung cấp dịch vụ Kiểm tra, sửa chữa khắc phục các khiểm khuyết liên quan ống áp lực Lò hơi số 1,2.

- Đơn vị Quản lý: Phân xưởng Vận hành - Công ty Nhiệt điện Nghi Sơn

- Địa điểm thực hiện: Nhà máy nhiệt điện Nghi Sơn 1- Công ty nhiệt điện Nghi Sơn, Km11- Đường 513 – phường Nghi Sơn – Tỉnh Thanh Hoá.
1.2 Mô tả hệ thống, thông số kỹ thuật thiết bị chính thuộc phạm vi công việc gói thầu
1.2.1. Bản thể lò hơi

1.2.1.1 Mô tả
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Hình 1.1. Sơ đồ bản thể lò hơi

- Nhà máy nhiệt điện Nghi Sơn 1 bao gồm 2 tổ máy, công suất 2* 300MW, mỗi tổ máy bao gồm 1 hơi và 1 tuabine.

- Lò hơi Nhà máy Nhiệt điện Nghi Sơn thuộc loại lò hơi áp lực dưới tới hạn, lò 1 bao hơi, tuần hoàn tự nhiên, thông gió cân bằng, buồng lửa thải xỉ khô, quá nhiệt trung gian 1 cấp và  vòi đốt chúc xuống tạo ngọn lửa hình W với công suất 300MW cho một tổ. Lò hơi được thiết kế để đốt than bột với hệ thống phun than trực tiếp (không có kho than bột trung gian và các máy cấp than bột).  Nhiên liệu chính sử dụng cho nhà máy là than atraxit

- Buồng lửa và ống sinh hơi

Buồng lửa được tạo nên bởi các ống sinh hơi, giữa các ống liên kết với nhau bởi màng. Buồng lửa được chia làm 02 phần, phần trên và phần dưới. Buồng lửa phía dưới được tạo thành bởi vai lò và phễu xỉ đáy lò. Lò hơi sử dụng than Anthracite, khó bắt cháy, thời gian cháy dài. Lò hơi được thiết kế có vòi đốt được bố trí trên vai lò, vòi đốt chúc xuống ngọn lửa hình chữ W có mục đích kéo dài thời gian cháy của hạt than trong buồng lửa, buồng lửa được đắp đai cháy với mục đích duy trì nhiệt độ tâm buồng lửa để quá trình cháy được ổn định và đạt hiệu quả.

Từ bao hơi,  nước theo 4  đường ống nước xuống, phân chia đi vào các ống góp dưới trước khi vào các dàn ống sinh hơi. Hỗn hợp hơi nước bốc lên từ các dàn ống sinh hơi tường 2 bên lò tập trung vào các ống góp trên 2 bên sườn trần lò, từ các dàn ống sinh hơi tường trước tập trung vào các ống góp trên tường trước và từ các dàn ống sinh hơi tường sau tập trung vào các ống góp trên tường sau của lò. Từ các ống góp này hỗn hợp hơi nước đi vào bao hơi bằng 107 đường ống lên.

Kích thước ống sinh hơi có 3 loại lớn dần từ dưới lên trên: 69.9OD x 7.21mm-SA210-C; 82.6OD x 7.57mm-SA210-C; 120.7OD x 11.71mm-SA213-T12.

- Bao hơi:
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Hình 1.2. Sơ đồ cấu tạo bao hơi.
Lò hơi áp dụng phân ly hơi dạng cyclone. Bao hơi loại không phân ngăn, đường kính trong 1.676,4 mm, chiều dài  phần song song 26.289 mm và chiều  dày trung nhỏ nhất của vỏ phần song song là 161,5 mm và chiều dày nhỏ nhất phần đầu là 140 mm. Mức nước trung bình trong bao hơi trùng với đường trục hình học bao hơi. 

Trong bao hơi lắp đặt 210 bộ phân ly hơi dạng cyclone thành 2 hàng, 1 hàng phía trước và 1 hàng phía sau bao bơi, mỗi hàng 105 cyclon. Hỗn hợp hơi nước từ các đường ống lên đi vào các cyclone, tại đây nước được phân ly xuống dưới vào khoang nước, hỗn hợp hơi và một phần nước được tiếp tục đi vào bộ tách ẩm kiểu lưới, ở đây nước được giữ lại còn hơi được phân ly lên trên vào khoang hơi của bao hơi và bốc hơi theo các đường hơi bão hoà sang bộ quá nhiệt. 

Để đảm bảo chất lượng hơi bão hoà trước khi sang bộ quá nhiệt, trong bao hơi trang bị 2 cấp rửa hơi, cấp thứ nhất là gồm 76 bộ tách ẩm kiểu chữ V đặt phía trên bao hơi, cấp thứ 2 là tấm đục lỗ đặt ngay trên đỉnh bao hơi trước các đầu vào đường ống hơi bão hoà.

- Các bộ quá nhiệt

Hơi bão hoà từ bao hơi thứ tự đi qua bộ quá nhiệt trần buồng lửa, qua bộ quá nhiệt hộp, tới bộ quá nhiệt vách ngăn, qua bộ quá nhiệt cấp 1, qua bộ quá nhiệt cấp 2 qua bộ quá nhiệt cấp 3; sau khi đạt được nhiệt độ cần thiết hơi quá nhiệt được đưa đến tua bin cao áp. Hơi sau khi sinh công tại tua bin cao áp tiếp tục trở lại quá nhiệt trung gian rồi đi qua tua bin trung áp.

+ Bộ quá nhiệt trần và quá nhiệt hộp

Hơi bão hoà từ bao hơi qua ống góp hơi bão hoà vào ống góp đầu vào của bộ quá nhiệt trần sau đó vào ống của bộ quá nhiệt trần. Hơi được gia nhiệt bởi bộ quá nhiệt trần sau đó vào ống góp đầu ra của bộ quá nhiệt trần, tại ống góp đầu ra hơi quá nhiệt được chia làm 02 hướng.

Hướng thứ nhất vào bộ quá nhiệt tường sau của bộ quá nhiệt hộp để tới ống góp dưới; hơi từ ống góp dưới tường sau của bộ quá nhiệt hộp tới ống góp phía dưới tường trước của bộ quá nhiệt hộp, hơi tiếp tục đi qua các ống trao đổi nhiệt vào ống góp trên của bộ quá nhiệt hộp rồi vào ống góp đầu vào của bộ quá nhiệt vách ngăn.

  Hướng dòng hơi khác được đưa tới ống góp phía trên tường bên của bộ quá nhiệt hộp; từ đây hơi đi xuống ống góp dưới tường bên của bộ quá nhiệt hộp; Hơi từ ống góp tường dưới, tường bên của bộ quá nhiệt hộp, sau đó đưa tới ống góp phía dưới của bộ quá nhiệt khu tiền sảnh. Hơi từ ống góp phía dưới khu tiền sảnh được đưa lên phía trên và tiếp tục vào ống góp đầu vào của quá nhiệt vách ngăn.

Sau khi 02 dòng hơi được nhập lại với nhau tại ống góp đầu vào quá nhiệt vách ngăn hơi được đưa xuống dưới để vào ống góp đầu vào của bộ quá nhiệt cấp 1.

+ Bộ quá nhiệt cấp 1

Bộ quá nhiệt cấp 1 được lắp đặt phía trong phía nam đường khói, ở phần nửa sau của bộ quá nhiệt hộp được phân thành phần nằm ngang và phần thẳng đứng, đường kính ngoài của ống bộ quá nhiệt cấp 1 Φ50.3. Phần nằm ngang gồm 194 giàn ống ống ruột gà, trải theo chiều rộng của đường khói. Có 02 ống ruột gà cấu thành một nhóm. Khi lên tới phía đỉnh của phần nằm ngang thì 2 giàn ống trở thành 01 hàng và tạo thành phần đứng gồm có 97 hàng.

Hơi từ ống góp đầu ra của bộ quá nhiệt vách ngăn vào các ống của bộ quá nhiệt cấp 1 đi từ dưới lên, ngược chiều với dường khói vào ống góp đầu ra của bộ quá nhiệt cấp 1 ở phía trên.
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Bộ quá nhiệt cấp 1 được chia thành các khu vực có vật liệu và chiều dày khác nhau, cụ thể là:

Khu vực EA trong bản vẽ kích thước ống là 50.8OD x 5.21mm- SA210-C

Khu vực EB trong bản vẽ kích thước ống là 50.8OD x 4.57mm- SA213-T2

Khu vực EC trong bản vẽ kích thước ống là 50.8OD x 5.08mm- SA213-T11

Khu vực ED trong bản vẽ kích thước ống là 50.8OD x 6.35mm- SA213-T22

Khu vực EE trong bản vẽ kích thước ống là 50.8OD x 8.13mm- SA213-T22

Khu vực EF trong bản vẽ kích thước ống là 50.8OD x 10.67mm- SA213-T22

Khu vực EF trong bản vẽ kích thước ống là 50.8OD x 8.64mm- SA213-T22

+ Bộ quá nhiệt cấp 2

Bộ quá nhiệt mành được lắp đặt phía trên buồng lửa, bao gồm 10 dàn ống được bố trí theo chiều rộng của buồng lửa. Bộ quá nhiệt cấp 2 hấp thụ nhiệt bức xạ từ buồng lửa và nhiệt độ khói đi qua, điều này có nghĩa là bộ quá nhiệt cấp 2 là loại kết hợp giữa trao đổi nhiệt bức xạ và đối lưu.

Khu vực FA trong bản vẽ kích thước ống là 50.8OD x 10.16mm- SA213-T22.

Khu vực FB trong bản vẽ kích thước ống là 50.8OD x 6.99mm- SA213-TP304H.

Khu vực FC trong bản vẽ kích thước ống là 50.8OD x 5.08mm- SA213-T12.

Kích thước ống góp đầu vào là 323.9OD x 42.01mm-SA213-P12.

Kích thước ống góp đầu ra là 273.1OD x 31.57mm-SA213-P12.
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+ Bộ quá nhiệt cấp 3

Bộ quá nhiệt cấp 3 được treo ở phía trên mũi lò, phần dòng khói đi ngang, tổng số gồm có 42 hàng được bố trí theo chiều rộng của lò hơi.

Hơi quá nhiệt sau khi qua ống góp đầu ra của bộ quá nhiệt cấp 3 đến tua bin cao áp.
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Khu vực HA trong bản vẽ kích thước ống là 50.8OD x 5.08mm- SA213-T22.

Khu vực HB-HC trong bản vẽ kích thước ống là 50.8OD x 4.19mm- SA213-T91.

Khu vực HD trong bản vẽ kích thước ống là 50.8OD x 4.72mm- SA213-T91.

Khu vực HE trong bản vẽ kích thước ống là 50.8OD x 5.74mm- SA213-T91.

Khu vực HF trong bản vẽ kích thước ống là 50.8OD x 6.45mm- SA213-T91.

Khu vực HG trong bản vẽ kích thước ống là 50.8OD x 7.49mm- SA213-T91.

Khu vực HH trong bản vẽ kích thước ống là 50.8OD x 5.08mm- SA213-TP304H.

Khu vực HJ trong bản vẽ kích thước ống là 50.8OD x 5.33mm- SA213-T91.

Kích thước ống góp đầu vào là 219.1OD x 34.93mm-SA335-P12.

Kích thước ống góp đầu ra là 558.8OD x 55.75mm-SA213-P91.

+ Bộ quá nhiệt trung gian

Hệ thống hơi quá nhiệt trung gian được chia thành bộ quá nhiệt trung gian phần nhiệt độ cao và bộ quá nhiệt trung gian phần nhiệt độ thấp, hơi từ tua bin cao áp đến lò hơi để vào ống góp đầu vào của bộ quá nhiệt trung gian được bố trí trong đường khói sát với tường trước của bộ quá nhiệt hộp.

Hơi sau khi qua bộ quá nhiệt trung gian phần nhiệt độ thấp (phần bộ quá nhiệt trung gian được bố trí nằm ngang) phía bên trong hộp theo chiều rộng của lò tổng số gồm có 194 giàn. Khi hơi ra khỏi bộ quá nhiệt trung gian phần nhiệt độ thấp (nằm ngang) đến bộ quá nhiệt trung gian phần nhiệt độ cao (thẳng đứng). 

[image: image5.jpg]08055 SECT
o 1 - o et s s 1. w1




Khu vực GA trong bản vẽ kích thước ống là 50.8OD x 4.19mm- SA210-A1.

Khu vực GB trong bản vẽ kích thước ống là 50.8OD x 4.19mm- SA213-T12.

Khu vực GC trong bản vẽ kích thước ống là 50.8OD x 4.19mm- SA213-T22.

Khu vực GD trong bản vẽ kích thước ống là 50.8OD x 3.81mm- SA213-TP304H.

Khu vực GD trong bản vẽ kích thước ống là 50.8OD x 3.81mm- SA213-T22.

Kích thước ống góp đầu vào là 696OD x 30.97mm-SA 106C, SA335-P11.

Kích thước ống góp đầu ra là 762OD x 58.17mm-SA335-P22.

+ Bộ hâm nước

Bộ hâm được lắp đặt phía dưới bộ quá nhiệt trung gian và dưới bộ quá nhiệt cấp 1 bố trí theo chiều rộng của phần đuôi lò. Nước cấp cung cấp tới ống góp đầu vào bộ hâm qua 42 dãy, tới ống góp nhỏ đầu ra của bộ hâm sau đó tập trung vào một ống góp lớn và nước từ 2 đầu của ống góp đầu ra bộ hâm đến bao hơi từ 2 đầu.

Bộ hâm được chế tạo từ những đường ống có kích thước và vật liệu là: Φ57.2 x 5.49mm - SA-210 A1, mỗi dãy có 3 ống ruột gà kết hợp với nhau, các ống ruột gà sử dụng các thanh kẹp để treo.

Hướng của dòng nước là ngược với hướng của dòng khói, trên đáy ống góp đầu ra được trang bị 01 đường ống xả.

Trong khu vực dễ mài mòn trên đường ống ruột gà, lắp đặt ốp inox để bảo vệ, trên ống góp đầu ra và các ống nối với ống góp đầu ra cũng lắp đặt các ốp inox bảo vệ để chống ăn mòn.

Để ngăn chặn sự quá nhiệt của các ống bộ hâm khi khởi động hoặc khi ngừng, bộ hâm được trang bị hai đường ống tuần hoàn được nối từ đường ống đầu vào bộ hâm tới các đường ống nước xuống.
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Kích thước ống bộ hâm nước là 57.2OD x 5.49mm- SA210-A1.

Kích thước ống góp đầu vào là 406.4OD x 50.74mm-SA 106C.

Kích thước ống góp đầu ra là 323.9OD x 54.43mm-SA 106C.

1.2.1.2 Thông số kỹ thuật

- Nhà chế tạo: Foster Wheeler

- Đặc tính kỹ thuật của lò hơi ở phụ tải cực đại và định mức như sau:

	TT
	Chỉ tiêu thiết kế
	Trị số

	
	
	BMCR
	100%

RO
	HTR-

O/S
	75%

RO
	60%

RO
	30%

RO

	1
	Lưu lượng hơi quá nhiệt, kg/s
	266.67
	254.12
	244.96
	186.39
	147.17
	84.5

	2
	Áp lực bao hơi, bar
	185.85
	184.24
	-
	149.59
	118.81
	85.74

	3
	Nhiệt độ bao hơi, ºC
	359.64
	358.92
	-
	341.94
	323.91
	299.88

	4
	Áp lực hơi quá nhiệt, bar
	172.5
	172
	-
	140.8
	111.5
	82.5

	5
	Nhiệt độ hơi quá nhiệt, ºC
	541
	541
	541
	541
	541
	-

	6
	Lưu lượng hơi quá nhiệt trung gian, kg/s
	215.43
	207.31
	215.23
	155.42
	124.52
	72.1

	7
	Áp lực hơi vào bộ quá nhiệt trung gian, bar
	45.17
	43.47
	45.13
	32.82
	26.11
	14.4

	8
	Nhiệt độ hơi vào bộ quá nhiệt trung gian, ºC
	347.4
	340.4
	346.7
	340.6
	344.7
	282.3

	9
	Áp lực hơi ra bộ quá nhiệt trung gian, bar
	42.96
	41.43
	43.35
	31.26
	24.87
	13.7

	10
	Nhiệt độ hơi ra bộ quá nhiệt trung gian, ºC
	541
	541
	541
	541
	541
	-

	11
	Áp lực nước cấp vào bộ hâm nước, bar
	188.3
	186.4
	185.1
	150.8
	119.3
	86.0

	12
	Nhiệt độ nước cấp vào bộ hâm nước, ºC
	287.4
	285
	255
	268.8
	256.7
	222.8


1.3. Phạm vi công việc

- Nhà thầu thực hiện đầy đủ các công việc sửa chữa cho toàn bộ các thiết bị của hệ thống được nêu trong gói thầu, bao gồm tất cả các công việc liên quan từ khảo sát, lập phương án, chuẩn bị các điều kiện thực hiện đầy đủ hoàn thành các công việc liên quan đến bảo dưỡng sửa chữa thay thế thiết bị, lắp đặt, thử nghiệm, hiệu chỉnh, chạy thử, nghiệm thu đưa vào sử dụng, bảo hành...vv đúng theo quy định đảm bảo hệ thống vận hành bình thường đáp ứng các tính năng, thông số kỹ thuật, cụ thể:

Căn cứ vào thực trạng của thiết bị, nhà thầu cần khảo sát và lập phương án thi công, biện pháp an toàn sửa chữa, lắp đặt thiết bị trên cơ sở khối lượng kèm theo của Chủ đầu tư bao gồm:

+ Điều tra khảo sát hiện trường và thu thập các số liệu cần thiết.
+ Tháo dỡ các thiết bị cũ (khi cần thay mới), thu hồi và nhập trả kho công ty.
+ Kiểm tra tình trạng thiết bị, vật tư trước khi lắp đặt.
+ Thay mới, sửa chữa, bảo dưỡng, thử nghiệm, nghiệm thu và bàn giao.
+ Trong quá trình thi công nếu có bất cứ một bộ phận hay công việc nào của thiết bị thuộc phạm vi danh mục/hạng mục của gói thầu, nhưng chưa được nêu trong phần tiên lượng ở HSMT, thì nhà thầu vẫn thực hiện theo quy định.


- Phạm vi công việc cụ thể như sau:
	STT
	Danh mục công việc
	Mô tả dịch vụ
	Đơn vị
	Khối lượng
	Ghi chú

	1
	Vệ sinh bộ hâm nước
	-    Chuẩn bị mặt bằng, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công

 -   Vận chuyển vật tư thiết bị từ vị trí tập kết đến mặt bằng thi công

-    Dùng nước áp lực vệ sinh sạch bề mặt các dầm đỡ, tường lò bộ hâm

-    Vệ sinh sạch bề mặt các giàn ống của bộ hâm

-   Vệ sinh sạch tro các hộp phân dòng bộ hâm

-    Thu dọn hiện trường thi công, nghiệm Thu thiết bị.
	Bộ hâm
	4
	Dự kiến khối lượng thực hiện trong 4 đợt dừng tổ máy

	2
	Vệ sinh các giàn ống bộ quá nhiệt lò hơi (hộp và trần buồng lửa)
	  Chuẩn bị mặt bằng, vật tư thiết bị và dụng cụ thi công. 

-    Vận chuyển vật tư thiết bị trong phạm vi l000m. 

-    Dùng nước áp lực vệ sinh sạch bề mặt các giàn ống quá nhiệt hộp và trần

-    Vận chuyển tro, xỉ đưa ra ngoài lò bằng thủ công 

-    Xúc tro, xỉ lên xe tải bằng thủ công. Vận chuyển ra bãi tập kết xỉ xa 1000m 

-    Thu dọn mặt bằng thi công, nghiệm thu thiết bị.
	Lò hơi
	4
	Dự kiến khối lượng thực hiện trong 4 đợt dừng tổ máy

	3
	Vệ sinh các giàn ống bộ quá nhiệt vách ngăn
	  Chuẩn bị mặt bằng, vật tư thiết bị và dụng cụ thi công. 

-    Vận chuyển vật tư thiết bị trong phạm vi l000m. 

-    Dùng nước áp lực vệ sinh sạch bề mặt các giàn ống quá nhiệt vách ngăn

-    Vận chuyển tro, xỉ đưa ra ngoài lò bằng thủ công 

-    Xúc tro, xỉ lên xe tải bằng thủ công. Vận chuyển ra bãi tập kết xỉ xa 1000m 

-    Thu dọn mặt bằng thi công, nghiệm thu thiết bị.
	Lò hơi
	4
	Dự kiến khối lượng thực hiện trong 4 đợt dừng tổ máy

	4
	Vệ sinh các giàn ống bộ quá nhiệt cấp 1
	  Chuẩn bị mặt bằng, vật tư thiết bị và dụng cụ thi công. 

-    Vận chuyển vật tư thiết bị trong phạm vi l000m. 

-    Dùng nước áp lực vệ sinh sạch bề mặt các giàn ống quá nhiệt cấp 1

-    Vận chuyển tro, xỉ đưa ra ngoài lò bằng thủ công 

-    Xúc tro, xỉ lên xe tải bằng thủ công. Vận chuyển ra bãi tập kết xỉ xa 1000m 

-    Thu dọn mặt bằng thi công, nghiệm thu thiết bị
	Lò hơi
	4
	Dự kiến khối lượng thực hiện trong 4 đợt dừng tổ máy

	5
	Vệ sinh các giàn ống bộ quá nhiệt cấp 3
	  Chuẩn bị mặt bằng, vật tư thiết bị và dụng cụ thi công. 

-    Vận chuyển vật tư thiết bị trong phạm vi l000m. 

-    Dùng nước áp lực vệ sinh sạch bề mặt các giàn ống quá nhiệt cấp 3

-    Vận chuyển tro, xỉ đưa ra ngoài lò bằng thủ công 

-    Xúc tro, xỉ lên xe tải bằng thủ công. Vận chuyển ra bãi tập kết xỉ xa 1000m 

-    Thu dọn mặt bằng thi công, nghiệm thu thiết bị.
	Lò hơi
	4
	Dự kiến khối lượng thực hiện trong 4 đợt dừng tổ máy

	6
	Vệ sinh bề mặt các dàn ống sinh hơi buồng lửa
	- Chuẩn bị mặt bằng, vật tư , thiết bị và dụng cụ thi công.

 - Vận chuyển vật tư thiết bị trong phạm vi 1000m.

 - Dùng nước cứu hỏa vệ sinh sạch bề mặt ống sinh hơi  

 - Vận chuyển ra bãi tập kết xỉ xa 1000m 

- Tiến hành bàn giao thiết bị

 - Thu dọn vệ sinh hiện trường khi thi công đã hoàn thành công việc.
	Lò hơi
	4
	Dự kiến khối lượng thực hiện trong 4 đợt dừng tổ máy

	7
	Vệ sinh các giàn ống bộ quá nhiệt trung gian
	  Chuẩn bị mặt bằng, vật tư thiết bị và dụng cụ thi công. 

-    Vận chuyển vật tư thiết bị trong phạm vi l000m. 

-    Dùng nước áp lực vệ sinh sạch bề mặt các giàn ống quá nhiệt trung gian

-    Vận chuyển tro, xỉ đưa ra ngoài lò bằng thủ công 

-    Xúc tro, xỉ lên xe tải bằng thủ công. Vận chuyển ra bãi tập kết xỉ xa 1000m 

-    Thu dọn mặt bằng thi công, nghiệm thu thiết bị.
	Lò hơi
	4
	Dự kiến khối lượng thực hiện trong 4 đợt dừng tổ máy

	8
	Kiểm tra và sửa chữa ống các bộ quá nhiệt (Thợ lắp)
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'- Nội dung công việc:

+ Chuẩn bị vật tư thiết bị và dụng cụ thi công.

+ Thợ cơ khí có kinh nghiệm sửa chữa ống áp lực, 

+ Chuẩn bị các biện pháp để nâng hạ giàn, cắt ống, sang phanh và trả lại các biện pháp;

+ Phối hợp thợ hàn để hoàn thành công việc sửa chữa thay thế ống quá nhiệt;

 - Nhân lực thực hiện:

+ 12 thợ/ca x 3 ca/ ngày x 4 ngày

Thời gian dự kiến: 4 ngày
	Công
	576
	Dự kiến khối lượng thực hiện trong các đợt dừng tổ máy

	9
	Kiểm tra và sửa chữa ống các bộ quá nhiệt (Thợ hàn 6G)
	'- Nội dung công việc:

+ Chuẩn bị vật tư thiết bị và dụng cụ thi công.

+ Thợ hàn có chuyên môn, có chứng chỉ hàn 6G;

+ Hàn các đoạn ống áp lực đúng tiêu chuẩn, đảm bảo chất lượng. 

- Nhân lực thực hiện:

+ 4 thợ/ca x 3 ca/ ngày x 4 ngày

Thời gian dự kiến: 4 ngày
	Công
	192
	Dự kiến khối lượng thực hiện trong các đợt dừng tổ máy

	10
	Kiểm tra mối hàn bằng phương pháp PAUT
	'- Nội dung công việc:

+ Chuẩn bị máy móc, dụng cụ và nhân lực:

   Kỹ thuật viên có chứng chỉ Paut bậc II trở lên;

   Thiết bị siêu âm mảng pha : Sonatest Prisma, Sonatest Veo, Sonatest Veo 3,Veo+ Olympus Omniscan MX2, Olympus Omniscan MX2 hoặc các loại tương đương

+ Tiến hành kiểm tra PAUT mối hàn hệ thống áp lực lò hơi theo yêu cầu thực tế thi công, đáp ứng tiến độ trong ca sửa chữa;

+ Báo cáo kết quả muộn nhất sau 3 giờ kể từ khi hoàn thành chụp mối hàn.

+ Thu dọn, vệ sinh hiện trường thi công khi đã hoàn thành công việc.

- Nhân lực kiểm tra

+ Dự kiến 2 ca/ngày (dự kiến 4 đợt tổng 16 ngày; số ngày mỗi đợt tùy thuộc đợt dùng)

+ Mỗi ca 01 đội làm việc 8h, mỗi đội tối thiểu 02 người + 01 máy PAUT làm việc 8h được tính 01 ca/đội
	Ca
	24
	Dự kiến khối lượng thực hiện trong các đợt dừng tổ máy

	11
	Kiểm tra đo chiều dày ống áp lực Lò hơi (UTM)
	'- Nội dung công việc: 

  + Chuẩn bị máy móc, dụng cụ và nhân lực:

   Kỹ thuật viên có chứng chỉ NDT bậc II trở lên;

   Thiết bị siêu âm mảng pha : Veo+, Veo3, olympus hoặc các loại tương đương; bộ mẫu đo chiều dày; chất tiếp âm, bàn chải sắt,....

  + Trình tự kiểm tra: 

    Làm sạch bề mặt ống quá nhiệt kiểm tra, kiểm tra trực quan (VT) nhằm phát hiện những dấu hiệu bất thường của ống áp lực Lò hơi như: Dấu hiệu biến đổi màu sắc; giãn nở và rạn nứt do quá nhiệt; cong phình và biến dạng; xói mòn do thiết bị thổi muộn than; Dấu hiệu ăn mòn bề mặt ngoài thành ống. Sau khi nghi ngờ ống có khiểm khuyết cần kiểm tra chiều dày đánh giá.

  Vệ sinh các thành phần bám dính trên bề mặt kiểm tra

 Bôi chất tiếp âm lên vị trí cần kiểm tra

  Đặt và ấn nhẹ đầu dò vuông góc lên bề mặt của chi tiết cần kiểm tra. Thời gian giữ khoảng một vài giây

  Ghi nhận giá trị đọc vào “Biên bản ghi nhận dữ liệu quan trắc gốc kiểm tra chiều dày vật liệu bằng phương pháp siêu âm”

  Nhấc đầu dò ra khỏi bề mặt kiểm tra

  Lập bảng báo cáo kết quả chiều dày

- Nhân lực kiểm tra:

+ Dự kiến 1 ca/ngày (dự kiến 4 đợt tổng 16 ngày; số ngày mỗi đợt tùy thuộc đợt dùng)

+ Mỗi ca 01 đội làm việc 8h, mỗi đội tối thiểu 02 người + 01 máy PAUT làm việc 8h được tính 01 ca/đội
	Ca
	48
	Dự kiến khối lượng thực hiện trong các đợt dừng tổ máy

	12
	Bắc giáo  phễu lạnh lò hơi.
	- Chuẩn bị mặt bằng, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.

- Vận chuyển giáo đến khu vực phễu lạnh lò hơi;

- Bắc giàn giáo khu vực phễu lạnh 2 phía đầu phễu lạnh, chiều dài 5m tính từ cửa thăm buồng lửa.

- Bắc giáo từ cos 10m đến cos 14m, bề rộng phía dưới 1.5m, bề rộng phía trên 6.5m. 

 Khổi lượng bắc giáo 1 phía: 80m³

 Tổng khối  lượng bắc giáo 2 phía: 160m³

- Tháo dỡ giáo sau khi kiểm tra, sửa chữa xong;

- Vệ sinh, thu dọn mặt bằng thi công, nghiệm thu sau sửa chữa.

    
	Bộ
	2
	Dự kiến khối lượng thực hiện  trong 2 đợt dừng tổ máy


- Thời gian thực hiện: 
+ Thời gian thực hiện hợp đồng: Với tổng thời gian 365 ngày, nhà thầu thực hiện sửa chữa trong các đợt dừng máy đột xuất hoặc sự cố (áp dụng đối với 2 tổ máy).
1.4. Các quy định khác khi thực hiện hợp đồng cung cấp dịch vụ

1.4.1. Công tác chuẩn bị vật tư, vật liệu phụ 


- Nhà thầu chịu trách nhiệm chuẩn bị đầy đủ vật tư, vật liệu phụ phục vụ thi công các hạng mục công việc, vật tư, vật liệu phụ phục vụ thi công, yêu cầu Nhà thầu tuân thủ các nội dung sau:

+ Đáp ứng đầy đủ số lượng, chất lượng đảm bảo không ảnh hưởng đến tiến độ thi công và chất lượng công trình.

+ Vật tư phải được kiểm tra trước khi đưa vào sử dụng cho công trình và chấp nhận sự kiểm tra đột xuất của chủ đầu tư.

1.4.2. Công tác chuẩn bị nhân công: 

Nhà thầu huy động đủ công nhân đáp ứng phạm vi công việc gói thầu:

- Quản lý tổng thể chung: Tối thiểu 01 người.
- Kỹ thuật viên kiểm tra mối hàn (PAUT): ≥ 02 người, Chứng chỉ PAUT level 2 trở lên.

- Kỹ thuật viên kiểm tra chiều dày kim loại (UTM): ≥ 02 người, Chứng chỉ UTM level 2 trở lên.

- Thợ hàn 6G: ≥ 04 người, Chứng chỉ thợ hàn 6G.

- Huy động, bố trí đầy đủ nhân lực thợ lắp cơ khí, thợ hàn 6G khi nhận được thông báo kế hoạch sửa chữa. 

- Nhà thầu phải tuân thủ kế hoạch triển khai nhân công theo chủ đầu tư yêu cầu  (ca1, ca2, ca3), bất kể ngày lễ, tết, ngày thường…
1.4.3. Công tác chuẩn bị dụng cụ, máy thi công:

Nhà thầu huy động đủ số lượng máy thi công, công cụ dụng cụ đáp ứng phạm vi công việc gói thầu (kèm theo danh sách nếu có) tối thiểu như sau:
	STT
	Loại thiết bị và đặc điểm thiết bị
	Đơn vị
	Số lượng tối thiểu cần có

	1
	Máy hàn điện
	Cái
	≥3

	2
	Máy mài cầm tay Փ180
	Cái
	≥10

	3
	Máy mài cầm tay Փ 100
	Cái
	≥10

	4
	Máy hàn TIG
	Cái
	≥5

	5
	Búa tay các loại
	Cái
	≥5

	6
	Cờ lê xích
	Cái
	≥2

	7
	Chày đồng
	Cái
	≥5

	8
	Kích tay thủy lực các loại(10; 20; 30) Tấn
	Bộ
	≥6

	9
	Kìm cá sấu các loại
	Cái
	≥2

	10
	Kìm các loại
	Cái
	≥5

	11
	Mỏ lết các loại
	Cái
	≥5

	12
	Mỏ hàn hơi, Van chống cháy ngược
	Bộ
	≥6

	13
	Pa lăng tay 1,5 tấn
	Cái
	≥20

	14
	Pa lăng tay 2 tấn
	Cái
	≥20

	15
	Pa lăng tay 3 tấn
	Cái
	≥10

	16
	Pa lăng tay 5 tấn
	Cái
	≥10

	17
	Cáp vải treo ống
	Dây
	100

	18
	Kẹp ống
	Cái
	5

	19
	Máy kiểm tra mối hàn PAUT: Còn trong thời hạn hiệu chuẩn, đầu dò máy phù hợp cho

kích thước các ống lò hơi từ Φ40-Φ80mm
	Cái
	1

	20
	Máy đo chiều dày UTM: Còn trong thời hạn hiệu chuẩn.
	Cái
	2

	…
	
	
	


1.4.4. Công tác an toàn lao động

- Nhà thầu phải có đầy đủ trang thiết bị bảo hộ lao động, biện pháp an toàn khi làm việc trên cao …, thực hiện an toàn lao động theo quy định của chủ đầu tư và quy định của nhà nước.

- Nhà thầu phải chịu mọi trách nhiệm nếu để xảy ra các sự cố chủ quan gây cháy nổ, mất an toàn lao động, ô nhiễm môi trường do không thực hiện đúng quy trình, quy định.

 
1.4.5. Tiến độ thực hiện

Đối với mỗi đợt sửa chữa Chủ đầu tư sẽ thông báo kế hoạch dừng máy và thời gian sửa chữa cho nhà thầu. Nhà thầu phải huy động đầy đủ nhân lực, máy móc sẵn sàng để sửa chữa kịp thời trong vòng 24h khi nhận được thông báo. 

Nhà thầu lập tiến độ thi công chi tiết cho từng hạng mục công việc, theo số ngày thực hiện (từ ngày bàn giao mặt bằng đến thời điểm hoàn thành theo phương án trong thông báo). 

1.4.6. Bảo hành

1.4.6.1. Thời gian bảo hành

Nhà thầu có trách nhiệm bảo hành miễn phí toàn bộ công trình trong thời gian 06 tháng đối với sai sót do mình thực hiện, kể từ ngày nghiệm thu bàn giao đưa công trình vào sử dụng. 

   
Nhà thầu phải có khả năng sẵn sàng thực hiện các nghĩa vụ của nhà thầu như bảo hành.
Thời gian bắt đầu tiến hành sửa chữa, khắc phục các hư hỏng, sai sót chậm nhất sau 02 ngày kể từ khi nhận được yêu cầu của chủ đầu tư.

1.4.6.2. Biện pháp tổ chức thực hiện công tác bảo hành

Trong thời gian bảo hành có bất kỳ khiếm khuyết nào nhà thầu phải sửa chữa lại đảm bảo yêu cầu kỹ thuật theo hợp đồng.

Trong trường hợp nhà thầu không thực hiện trách nhiệm bảo hành, Chủ đầu tư buộc phải sửa chữa xử lý thì nhà thầu phải chịu chi phí sửa chữa đó, kể cả chi phí đó vượt giá trị bảo lãnh bảo hành.

2. Mục tiêu công việc

- Nâng cao hiệu suất của thiết bị, đảm bảo hiệu suất gần với thiết kế.

- Giảm suất tiêu hao, đưa các thiết bị trong hệ thống vào làm việc ở trạng thái ổn định và an toàn.

- Sửa chữa, thay thế mới các chi tiết không làm sai lệch thiết kế ban đầu. Thiết bị, hệ thống phải đảm bảo vận hành an toàn, ổn định và đảm bảo tiêu chuẩn kỹ thuật.

3. Yêu cầu về kỹ thuật


3.1. Công tác chuẩn bị thực hiện

3.1.1. Công tác chuẩn bị nhân công: 

Nhà thầu phải có sơ đồ bố trí nhân lực và nhiệm vụ thực hiện cho các bộ phận quản lý chất lượng, tiến độ, các ca (do đặc thù công việc nên các công việc sẽ có thực hiện vào ban đêm), phù hợp với nội dung công việc theo yêu cầu. Trong đó, qui định trách nhiệm của từng chức danh, từng bộ phận từ công tác chuẩn bị, thi công, theo dõi, giám sát. 


3.1.2. Bố trí mặt bằng


Nhà thầu phải trình bày các nội dung sau:

- Phương án bố trí mặt bằng công trường, nhà ban chỉ huy, kho dụng cụ, kho vật tư, lán trại tạm, thiết bị thi công…. phải đảm bảo an toàn cho người, thiết bị và không ảnh hưởng đến các thiết bị công trình khác trong Nhà máy.

- Giải pháp sử dụng điện, nước, thoát nước … thuộc hạ tầng của chủ đầu tư đã có sẵn đảm bảo an toàn, hiệu quả tiết kiệm.


3.2. Biện pháp đảm bảo chất lượng và phương pháp thực hiện

Trên cơ sở nội dung công việc, nhà thầu phải xây dựng phương pháp thực hiện tổng thể và chi tiết đảm bảo chất lượng: Nội dung chi tiết, cách triển khai nhân công, dụng cụ, máy móc, cách thức kiểm tra giám sát chất lượng, biện pháp an toàn....., theo mẫu sau:

	STT
	Danh mục công việc
	Mô tả dịch vụ
	Phương án thực hiện
	Máy móc, dụng cụ…. 
	……

	1
	Vệ sinh bộ hâm nước
	-    Chuẩn bị mặt bằng, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công

 -   Vận chuyển vật tư thiết bị từ vị trí tập kết đến mặt bằng thi công

-    Dùng nước áp lực vệ sinh sạch bề mặt các dầm đỡ, tường lò bộ hâm

-    Vệ sinh sạch bề mặt các giàn ống của bộ hâm

-   Vệ sinh sạch tro các hộp phân dòng bộ hâm

-    Thu dọn hiện trường thi công, nghiệm Thu thiết bị.
	
	
	

	2
	Vệ sinh các giàn ống bộ quá nhiệt lò hơi (hộp và trần buồng lửa)
	  Chuẩn bị mặt bằng, vật tư thiết bị và dụng cụ thi công. 

-    Vận chuyển vật tư thiết bị trong phạm vi l000m. 

-    Dùng nước áp lực vệ sinh sạch bề mặt các giàn ống quá nhiệt hộp và trần

-    Vận chuyển tro, xỉ đưa ra ngoài lò bằng thủ công 

-    Xúc tro, xỉ lên xe tải bằng thủ công. Vận chuyển ra bãi tập kết xỉ xa 1000m 

-    Thu dọn mặt bằng thi công, nghiệm thu thiết bị.
	
	
	

	3
	Vệ sinh các giàn ống bộ quá nhiệt vách ngăn
	  Chuẩn bị mặt bằng, vật tư thiết bị và dụng cụ thi công. 

-    Vận chuyển vật tư thiết bị trong phạm vi l000m. 

-    Dùng nước áp lực vệ sinh sạch bề mặt các giàn ống quá nhiệt vách ngăn

-    Vận chuyển tro, xỉ đưa ra ngoài lò bằng thủ công 

-    Xúc tro, xỉ lên xe tải bằng thủ công. Vận chuyển ra bãi tập kết xỉ xa 1000m 

-    Thu dọn mặt bằng thi công, nghiệm thu thiết bị.
	
	
	

	4
	Vệ sinh các giàn ống bộ quá nhiệt cấp 1
	  Chuẩn bị mặt bằng, vật tư thiết bị và dụng cụ thi công. 

-    Vận chuyển vật tư thiết bị trong phạm vi l000m. 

-    Dùng nước áp lực vệ sinh sạch bề mặt các giàn ống quá nhiệt cấp 1

-    Vận chuyển tro, xỉ đưa ra ngoài lò bằng thủ công 

-    Xúc tro, xỉ lên xe tải bằng thủ công. Vận chuyển ra bãi tập kết xỉ xa 1000m 

-    Thu dọn mặt bằng thi công, nghiệm thu thiết bị
	
	
	

	5
	Vệ sinh các giàn ống bộ quá nhiệt cấp 3
	  Chuẩn bị mặt bằng, vật tư thiết bị và dụng cụ thi công. 

-    Vận chuyển vật tư thiết bị trong phạm vi l000m. 

-    Dùng nước áp lực vệ sinh sạch bề mặt các giàn ống quá nhiệt cấp 3

-    Vận chuyển tro, xỉ đưa ra ngoài lò bằng thủ công 

-    Xúc tro, xỉ lên xe tải bằng thủ công. Vận chuyển ra bãi tập kết xỉ xa 1000m 

-    Thu dọn mặt bằng thi công, nghiệm thu thiết bị.
	
	
	

	6
	Vệ sinh bề mặt các dàn ống sinh hơi buồng lửa
	- Chuẩn bị mặt bằng, vật tư , thiết bị và dụng cụ thi công.

 - Vận chuyển vật tư thiết bị trong phạm vi 1000m.

 - Dùng nước cứu hỏa vệ sinh sạch bề mặt ống sinh hơi  

 - Vận chuyển ra bãi tập kết xỉ xa 1000m 

- Tiến hành bàn giao thiết bị

 - Thu dọn vệ sinh hiện trường khi thi công đã hoàn thành công việc.
	
	
	

	7
	Vệ sinh các giàn ống bộ quá nhiệt trung gian
	  Chuẩn bị mặt bằng, vật tư thiết bị và dụng cụ thi công. 

-    Vận chuyển vật tư thiết bị trong phạm vi l000m. 

-    Dùng nước áp lực vệ sinh sạch bề mặt các giàn ống quá nhiệt trung gian

-    Vận chuyển tro, xỉ đưa ra ngoài lò bằng thủ công 

-    Xúc tro, xỉ lên xe tải bằng thủ công. Vận chuyển ra bãi tập kết xỉ xa 1000m 

-    Thu dọn mặt bằng thi công, nghiệm thu thiết bị.
	
	
	

	8
	Kiểm tra và sửa chữa ống các bộ quá nhiệt (Thợ lắp)
	
'- Nội dung công việc:

+ Chuẩn bị vật tư thiết bị và dụng cụ thi công.

+ Thợ cơ khí có kinh nghiệm sửa chữa ống áp lực, 

+ Chuẩn bị các biện pháp để nâng hạ giàn, cắt ống, sang phanh và trả lại các biện pháp;

+ Phối hợp thợ hàn để hoàn thành công việc sửa chữa thay thế ống quá nhiệt;

 - Nhân lực thực hiện:

+ 12 thợ/ca x 3 ca/ ngày x 4 ngày

Thời gian dự kiến: 4 ngày
	
	
	

	9
	Kiểm tra và sửa chữa ống các bộ quá nhiệt (Thợ hàn 6G)
	'- Nội dung công việc:

+ Chuẩn bị vật tư thiết bị và dụng cụ thi công.

+ Thợ hàn có chuyên môn, có chứng chỉ hàn 6G;

+ Hàn các đoạn ống áp lực đúng tiêu chuẩn, đảm bảo chất lượng. 

- Nhân lực thực hiện:

+ 4 thợ/ca x 3 ca/ ngày x 4 ngày

Thời gian dự kiến: 4 ngày
	
	
	

	10
	Kiểm tra mối hàn bằng phương pháp PAUT
	'- Nội dung công việc:

+ Chuẩn bị máy móc, dụng cụ và nhân lực:

   Kỹ thuật viên có chứng chỉ Paut bậc II trở lên;

   Thiết bị siêu âm mảng pha : Sonatest Prisma, Sonatest Veo, Sonatest Veo 3,Veo+ Olympus Omniscan MX2, Olympus Omniscan MX2 hoặc các loại tương đương

+ Tiến hành kiểm tra PAUT mối hàn hệ thống áp lực lò hơi theo yêu cầu thực tế thi công, đáp ứng tiến độ trong ca sửa chữa;

+ Báo cáo kết quả muộn nhất sau 3 giờ kể từ khi hoàn thành chụp mối hàn.

+ Thu dọn, vệ sinh hiện trường thi công khi đã hoàn thành công việc.

- Nhân lực kiểm tra

+ Dự kiến 2 ca/ngày (dự kiến 4 đợt tổng 16 ngày; số ngày mỗi đợt tùy thuộc đợt dùng)

+ Mỗi ca 01 đội làm việc 8h, mỗi đội tối thiểu 02 người + 01 máy PAUT làm việc 8h được tính 01 ca/đội
	
	
	

	11
	Kiểm tra đo chiều dày ống áp lực Lò hơi (UTM)
	'- Nội dung công việc: 

  + Chuẩn bị máy móc, dụng cụ và nhân lực:

   Kỹ thuật viên có chứng chỉ NDT bậc II trở lên;

   Thiết bị siêu âm mảng pha : Veo+, Veo3, olympus hoặc các loại tương đương; bộ mẫu đo chiều dày; chất tiếp âm, bàn chải sắt,....

  + Trình tự kiểm tra: 

    Làm sạch bề mặt ống quá nhiệt kiểm tra, kiểm tra trực quan (VT) nhằm phát hiện những dấu hiệu bất thường của ống áp lực Lò hơi như: Dấu hiệu biến đổi màu sắc; giãn nở và rạn nứt do quá nhiệt; cong phình và biến dạng; xói mòn do thiết bị thổi muộn than; Dấu hiệu ăn mòn bề mặt ngoài thành ống. Sau khi nghi ngờ ống có khiểm khuyết cần kiểm tra chiều dày đánh giá.

  Vệ sinh các thành phần bám dính trên bề mặt kiểm tra

 Bôi chất tiếp âm lên vị trí cần kiểm tra

  Đặt và ấn nhẹ đầu dò vuông góc lên bề mặt của chi tiết cần kiểm tra. Thời gian giữ khoảng một vài giây

  Ghi nhận giá trị đọc vào “Biên bản ghi nhận dữ liệu quan trắc gốc kiểm tra chiều dày vật liệu bằng phương pháp siêu âm”

  Nhấc đầu dò ra khỏi bề mặt kiểm tra

  Lập bảng báo cáo kết quả chiều dày

- Nhân lực kiểm tra:

+ Dự kiến 1 ca/ngày (dự kiến 4 đợt tổng 16 ngày; số ngày mỗi đợt tùy thuộc đợt dùng)

+ Mỗi ca 01 đội làm việc 8h, mỗi đội tối thiểu 02 người + 01 máy PAUT làm việc 8h được tính 01 ca/đội
	
	
	

	12
	Bắc giáo  phễu lạnh lò hơi.
	- Chuẩn bị mặt bằng, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.

- Vận chuyển giáo đến khu vực phễu lạnh lò hơi;

- Bắc giàn giáo khu vực phễu lạnh 2 phía đầu phễu lạnh, chiều dài 5m tính từ cửa thăm buồng lửa.

- Bắc giáo từ cos 10m đến cos 14m, bề rộng phía dưới 1.5m, bề rộng phía trên 6.5m. 

 Khổi lượng bắc giáo 1 phía: 80m³

 Tổng khối  lượng bắc giáo 2 phía: 160m³

- Tháo dỡ giáo sau khi kiểm tra, sửa chữa xong;

- Vệ sinh, thu dọn mặt bằng thi công, nghiệm thu sau sửa chữa.

    
	
	
	


3.3.  Bảo đảm điều kiện vệ sinh môi trường và các điều kiện khác như phòng cháy, chữa cháy, an toàn lao động

- Nhà thầu phải nêu biện pháp tập trung phế thải, rác thải và giảm thiểu bụi... đảm bảo điều kiện vệ sinh môi trường theo đúng qui định của Chủ đầu tư và pháp luật.

- Nhà thầu phải nêu các giải pháp, biện pháp phòng chống cháy nổ nói chung. Đặc biệt nêu rõ biện pháp phòng chống cháy nổ trong quá trình thực hiện dịch vụ liên quan các hệ thống dễ cháy.

4. Quy định về kiểm tra, nghiệm thu:

Quy trình nghiệm thu thực hiện theo Hướng dẫn nghiệm thu và bảo hành sửa chữa TSCĐ quy định hiện hành của EVN/EVNGENCO1, chủ đầu tư.
Bộ quá nhiệt cấp 1





Phần 1bộ quá nhiệt trung gian








Bộ quá nhiệt cấp 2





Bộ quá nhiệt cấp 3








Buồng lửa dưới








Các vòi đốt than bột








Bộ hâm nước








Kiểu khối chữ V








Kiểu tấm đục lỗ








Kiểu cyclon kiÓu tÊm ®ôc lç





Hộp chứa hỗn hợp hơi- nước lên


 





Ống nước xuống


 kiÓu tÊm ®ôc lç





Bộ tách ẩm kiểu lưới


 kiÓu tÊm ®ôc lç





Mức nước trung bình


 kiÓu tÊm ®ôc lç





Ống nước lên


 kiÓu tÊm ®ôc lç





Hơi sang bộ QN


 kiÓu tÊm ®ôc lç








