VD Olešná – GO uzávěrů spodních výpustí DN 1200 včetně PKO potrubí
Příloha č. 1 - Technická specifikace veřejné zakázky
Předmět veřejné zakázky
Předmětem veřejné zakázky je generální oprava provozních a revizních uzávěrů levé a pravé spodní výpustí, uzávěru asanačního obtoku a všech ostatních armatur strojovny manipulačního bloku na VD Olešná včetně jejich rozvodů a potrubí. Jedná se o 4 kusy totožných klínových šoupátek se stoupajícím vřetenem DN 1200 PN 2,5, regulační šoupátko DN 400 PN6 na asanačním obtoku bude vyměněno za nové stejného typu a parametrů. Na pohonech provozních, revizních uzávěru a uzávěru asanačního obtoku se nebude provádět žádná oprava ani servis. Součásti GO bude výroba 2 ks potrubních propojovacích kusů DN 1200 mezi provozní a revizní uzávěry s odbočkami na ostatní rozvody ve strojovně spodních výpustí včetně montážní vložky. Nedílnou součásti GO je nutnost instalace speciálního provizorního uzávěru DN 1200 (tzv. špuntu) z návodní strany spodních výpustí pomocí potápěčů. 
Dále bude nutné vyrobit a nakoupit: 
· 1ks zaslepovací přírubu DN 1200 PN 2,5, jako druhý bezpečnostní uzávěr, součásti bude ve spodní části kulový ventil DN 100 pro vyrovnání tlaku při demontáži, včetně spojovacího a těsnícího materiálu a povrchovou ochranou 300µm 
· 2ks zaslepovací příruby DN 150 PN 2,5 včetně spojovacího a těsnícího materiálu a povrchovou ochranou 300µm 
· 2 ks ruční šoupátko DN 150 stejného typu jako původní včetně spojovacího a těsnícího materiálu
· 2ks zavzdušňovací ventil DN 50 včetně spojovacího a těsnícího materiálu
· 1ks klapkový uzávěr ruční DN 200 stejného typu jako původní včetně spojovacího a těsnícího materiálu
· 1ks klínové šoupátko se stoupajícím vřetenem DN 400 PN 6 se stojanem pro elektrický pohon včetně spojovacího a těsnícího materiálu
Před zahájením prací bude nutná kompletní demontáž všech ocelových pororoštů pochozí lávky, která je na úrovni přístupové chodby. Po demontáži armatur bude provedena obnova PKO všech částí potrubí spodních výpustí z vnitřní i vnější strany, asanačního potrubí, ostatních rozvodů ve strojovně a nosné konstrukci pochozí lávky z válcovaných profilů o celkové ploše 150 m2.  
Součásti opravy je sanace podlahy strojovny uzávěru spodních výpustí a betonových sedel potrubí o celkové ploše 35 m2. Viz.odstavec „Sanace podlahy a patky pod asanačním uzávěrem“.
Zhotovitel bude mít k dispozici částečnou výrobní dokumentaci provozních a revizních uzávěrů. K provizornímu uzávěru spodních výpustí bude přiložen pouze informativní schéma postupu instalace.
Demontáž a zpětná montáž bude prováděna způsobem, umožňujícím vždy provozováni jedné spodní výpustí. Z obou potrubních propojovacích kusů je napojeno potrubí DN 150 pro zásobovaní rybného hospodářství pod přehradou. Během GO musí být práce prováděny tak, aby nedošlo k přerušení dodávek vody pro toto zařízení. 
Z levé spodní výpusti je odběr DN 300 na Biocel Paskov, tento bude po celou dobu GO levé spodní výpusti odstaven a nebude se používat.
Práce budou z provozních důvodů zahájeny na levé spodní výpusti !

Předpokládaný rozsah prací:
Potápěči:
· Veškeré práce budou probíhat v maximální hloubce 12,5m.
· Bude použit stávající uzávěr DN1200, s pryžovým pláštěm těsnicím ve válcové části potrubí a zajištěný ocelovým táhlem a příčným nosníkem. Hmotnost uzávěru s pryžovým pláštěm na suchu cca 440kg, ve vodě cca 5 kg. Zajišťovací táhlo a příčný nosník cca 300 kg. Třmen cca 50 kg. Prstenec cca 20 kg. 
· Spuštění pracovního pontonu na vodu pomocí autojeřábu (pracovní ponton je majetkem objednatele a je uložen na VD Žermanice, zhotovitel si zajistí jeho převoz a po ukončení prací ho zase odveze zpět na VD Žermanice). Samotná doprava pontonu po vodě na místo plnění bude probíhat za součinnosti objednatele. 
· Demontáž česlí - horní vodorovné česlice jsou tvořeny 3ks pororoštu, jsou upevněny šrouby k opěrným nosníkům. 8 ks svislých česlic je zasunuto v drážce objektu nad sebou. K manipulaci s návodními vytahovatelnými česlemi slouží nosník dimenzovaný na celkovou nosnost 700 kg, opatřený závěsnými oky pro zavěšení na lano vrátku, který je uložen na VD.
· Odstranění nánosu bahna a sedimentů před nátokem do spodních výpustí.
· Dále je potřeba očistit (zdrsnit) povrch válcové části potrubí pro usazení uzávěru.
· Uzávěr bude po částech dopraven na dno objektu před vtok. Po sestavení jeho částí pomocí čepů bude uzávěr zasunut do válcové části potrubí, táhlo a příčný nosník ustaveny do správné pozice, do pryžového pláště bude usazen a namontován rozpěrný prstenec. Tím je uzávěr kompletní.
· Z potrubí za uzávěrem bude vypuštěna voda. Potápěč zkontroluje pozici uzávěru po zatížení tlakem vody a zkontroluje těsnost. Uzávěr bude poté předán zhotoviteli GO.
· Instalace provizorního uzávěru spodních výpustí (špuntu) z návodní strany je zatížena časovou náročnost cca 12 dnů.
· Zajištění každého sestupu potápěče jistícím potápěčem nad hladinou (dle NV č. 591/2006 Sb., příloha č.5, článek XVIII., bod č.4, písmeno i)
· U druhé spodní výpusti je rozsah práci totožný.
Práce ve strojovně uzávěrů spodních výpustí:
· Demontáž propojovacího potrubního kusu: jelikož není součásti potrubního kusu montážní vložka, bude nutné tyto kusy rozřezat a postupně vytáhnout
· Demontáž revizního návodního uzávěru DN 1200
· Kontrola těsnosti špuntu (případné dotěsnění pomocí škváry)
· Montáž druhého uzávěru příruby DN 1200
· Demontáž provozního povodního uzávěru DN 1200
· Demontáž ostatních uzávěru a jejich rozvodů v manipulačním bloku 
· Obnova PKO dle specifikace
· U druhé spodní výpusti je rozsah práci totožný.
Pozn.: nad blokem spodních výpustí je ve stropě celkem 9ks manipulačních závěsných ok. Na vodním díle není jeřáb. Veškerou zdvihací a manipulační techniku si zajistí zhotovitel. U vstupu do objektu spodních výpustí jsou vrata 1,8x2,2m. Dále přístupová štola cca 60m. 
Sanace podlahy a patky pod asanačním uzávěrem:
· Otrýskaní tlakovou vodou 500 bar, trasování dutých míst, vyřezání a vyklepáni degradovaného povrchu. Hrubá reprofilace od 10 do 30 mm. Celoplošná jemná reprofilace 3-5mm. Konečná egalizace povrchu. 

Práce v dílnách zhotovitele:
· Výroba potrubních propojovacích kusů včetně montážních vložek DN 1200:
· Pravý potrubní kus DN 1200 bude dispozičně respektovat stávající, tzn., že jeho součásti bude odbočka DN 400 s přírubou, na kterou bude navazovat asanační potrubí, zároveň bude mít odbočku DN 150 s přírubou pro napojení stávajícího potrubí pro rybné hospodářství. Nově bude doplněn o novou montážní vložku.
· Levý potrubní kus DN 1200 bude dispozičně respektovat stávající, tzn., že jeho součásti bude odbočka DN 300 s přírubou, na kterou bude navazovat odběrné potrubí, zároveň bude mít odbočku DN 150 s přírubou pro napojení stávajícího potrubí pro rybné hospodářství. Dále bude v horní části osazen zavzdušňovacím ventilem DN 50. Nově bude doplněn o novou montážní vložku. 
· Oba kusy budou vyrobeny z ocelové trubky DN 1200 o tloušťce stěny 10mm materiál DIN 2458:81
· Objednatel bude vyzván po dokončení svařenců, kde na místě budou provedeny NDT zkoušky svarů. Po převzetí svařenců budou otrýskány na Sa 2,5 a provedou se nové nátěry viz. odstavec nátěrový systém.
· K oběma propojovacím kusům bude dodána kompletní výrobní dokumentace včetně dokumentace montážních vložek

· Výroba 1ks zaslepovací příruby DN 1200 PN2,5
· Výroba 2ks zaslepovací příruby DN 150 PN2,5

GO Klínového šoupátka DN 1200 PN 2,5 včetně převodovky
· Kompletní dílenská demontáž armatur, očištění abrazivní metodou. Dílce, které jsou opracovány na přesné rozměry, budou chemicky a mechanicky očištěny (Tr šroub, matice, kluzné a vodící prvky)
· Všechny tyto dílce budou následně zkontrolovány jak vizuálně tak se na nich provedou NDT zkoušky. Následně se vypracuje nálezový protokol, který bude zaslán k posouzení investorovi. Po posouzení bude investor vyzván k prohlídce v dílnách zhotovitele, kde dojde k odsouhlasení postupu GO, popřípadě bude odsouhlasena oprava odlišná od položkového rozpočtu.
· Převodovka  - bude provedena výměna ložisek, těsniva, nová olejová náplň, obnova PKO
· V ucpávkové části mezi hřídelem a horním tělesem bude vyměněno těsnivo, stávající spojovací materiál bude vyměněný za nerezový, přítlačné víčko bude vyvložkováno bronzí. 
· Trapézový šroub bude chemicky a mechanicky očištěn, na matici bude provedena kontrola vůlí a v případě, že bude závit v matici vymačkán, bude tato matice vyměněna za novou.
· Bude provedena výměna bočních vodítek (tyčí) vedení těsnícího klínů šoupátka za nerezové. 
· Na spodním tělese šoupátka se provede osoustružení nerezového těsnění z levé i pravé strany a následně se provede nový nerezový návar, který se opracuje tak, aby byla zachována těsnost šoupátka v zavřené poloze.
· Na těsnícím klínu se provede osoustružení bronzového těsnění na levá i pravé straně, následně se provede nový bronzový návar, který se opracuje tak, aby byla zachována těsnost šoupátka v zavřené poloze.
· Provede se kontrola převlečné matice a kolku u uchycení klínu trapézového šroubu, provede se výměna kolku za nové z materiálu nerez DIN 1.4021, následně bude provedeno zajištění kolku proti vypadnutí.
· Zhotovení nových těsnících drážek na tělese šoupátka pro o-kroužek.
· Kompletní výměna veškerého těsnění za nové. 
· Výměna všech ložisek za nové. 
· Protikorozní ochrana viz odstavec nátěrový systém.
· Veškerý spojovací materiál bude vyměněn za nový galvanicky zinkovaný.
· Všechny 4 uzávěry budou doplněny ve spodní části kulovým ventilem pro odkalení.
· Dílenské sestavení šoupátka.
· Funkční zkoušky a zkoušky těsnosti za účasti investora. Vystavení protokolu.
Nátěrový systém:
· S ohledem na požadovanou životnost systému pro obnovu protikorozní ochrany provozních a revizních uzávěru spodních výpustí, potrubních částí a nosného rámu pochozí plošiny s válcovaných profilu, nejméně 15 a více let a s přihlédnutím k možným technologickým rizikům, by měly být provedeny následující aplikační práce s následujícími kvalifikačními požadavky.
· Původní nátěry budou zcela odstraněny. Odstranění starých nátěru se provede pomocí ostrohranného suchého abrazivního otryskání na stupeň čistoty povrchu Sa 2½ dle ISO 8501 vhodným nekovovým abrazivem. Optimální kotvící profil otryskané oceli (tvar, velikost a hustota nerovnosti otryskaného povrchu) bude BN10a dle Rugotest No. 3. Maximální velikost a množství prachových částic 2/2 dle ISO 8502-3 (hodnotitelné u výchozího stavu podkladu A,B,C dle ISO 8501). K tryskaní je třeba použít vhodný abrazivní materiál, který zajistí požadovanou drsnost povrchu minimálně 75 µm. Použít lze speciálně tepelně upravené vysokopecní strusky o zrnitosti 0,1 - 1,6 mm v souladu s ČSN ISO 11126 díly 4 a 6. Tryskací medium musí být schváleno hlavním hygienikem ČR. Používaní křemičitých písku, abraziv s vysokým obsahem křemíku a kovových sekaných či drcených částic není povoleno! Tryskání musí předcházet důkladné zakrytí pohonů, rozvaděčů a ostatní technologie v přístupové chotbě vodního díla. Otryskaný původní nátěr společně s abrazivem musí být zachycován před kontaktem s vodní hladinou. Veškerý tento odpad bude následně odtěžen a ekologicky zlikvidován. Před samotnou aplikaci nátěrů bude třeba odstranit oleje a mastnoty vhodným detergentem. Soli a ostatní nečistoty budou odstraněny vysokotlakou čistou vodou. 
Nátěr:
· Typ 1: obtékané plochy (vnitřní části armatur a všech potrubních kusů). Aplikace nátěru o celkové tl. suchého filmu  800 µm. Bude použit nátěr typu dvousložkový epoxid, vhodný do trvalého ponoru a odolný vůči abrazi v šedém odstínu.   
· Typ 2: vnější plochy armatur, všech potrubí a nosnou konstrukci pochozí lávky z válcovaných profilů. Aplikace nátěru o celkové tl. suchého filmu 500µm. Bude použit nátěr typu dvousložkový epoxid vhodný do vlhkého prostředí. U provozních a revizních uzávěru bude celková tloušťa suchého filmu 580 µm (80 µm polyuretanový nátěr).
· Typ 3: nátěr v kontaktu s olejem a mazivem. Aplikace nátěru o celkové tl. suchého filmu 100µm. Bude použití nátěru typu dvousložkový epoxid vhodný do trvalého kontaktu s oleji a mazivem.   
· Samotný nátěrový systém bude proveden ve více vrstvách. Všechny vrstvy budou provedena dvousložkovým vysokosušinovým epoxidovým nátěrem, kde minimální tloušťka nátěru bude 80% nominální tloušťky. Vrstvy budou rozlišeny jiným odstínem. 
· Poslední (vrchní) vrstva bude provedena polyuretanovým nátěrem, který bude mít odstín dle RAL (modrá stejný odstín jako stávajíci, bude dohodnut na místě samém) a bude mít tloušťku 80 µm – pouze u provozních a revizních uzávěrů a uzávěru asanačního obtoku.
· Požadavky na epoxidový nátěr: z ekologického důvodu, kde nechceme příliš zatěžovat životní prostředí, požadujeme, aby měl epoxidový nátěr více než 80% sušiny, byl tolerantní k nižšímu stupni přípravy povrchu, vysoce odolný vůči trvalému či střídavému ponoru a vlhkosti (doloženo certifikátem pro balastní nádrže - Lloyds Register nebo Germanischer Lloyd čí Russian Maritime Register of Shipping apod.). Doba zpracovatelnosti nátěrové hmoty nejméně 5 hodin při 20°C.
· Požadavek na kvalifikaci, připravenost a minimální vybavení aplikační firmy: dodavatelé, kteří provádějí aplikaci nátěrových systému, musí být technicky a personálně vybavení tak, aby byli schopni provádět práce na požadované úrovni kvality.
· Při provádění povrchových úprav v prostředí se stupněm korozní agresivity C3 a vyšším je nutné zajistit předpoklady dodržení základních kvalitativních a kvantitativních parametrů jakosti protikorozní ochrany. Pokud bude práce zajišťovat firma - fyzická osoba, musí být tato řádně certifikována v oboru protikorozní ochrany nejméně na úrovni korozní technik. Pokud bude práce zajišťovat firma - právnická osoba, musí být její jednatel nebo odpovědný zaměstnanec řádně certifikován v oboru protikorozní ochrany nejméně na úrovni korozní technik. Při výběru bude doložena certifikace.
· Dále musí být dodavatel vybaven mobilním tryskacím zařízením, které bude stát na zpevněné ploše u vstupu do přístupové štoly. 
· Pro provádění sebekontrol musí být dodavatel vybaven kontrolními měřidly, jako jsou vlhkoměry (k určení rosného bodu), teploměry (ovzduší, teplota ocelové konstrukce), mokré měrky a měřidla tloušťky nátěru elektromagnetickou metodou. Všechny kontrolní měřidla musí mít platnou kalibraci.
· Kontrola a přebíráni obnovy nátěru: otrýskaný povrch a převzetí suché vrstvy nátěrové hmoty (vždy po jednotlivých vrstvách) bude provádět odborně způsobilý zástupce dodavatele (korozní technik) se zástupcem zadavatele - provede se zápis do stavebního deníku. Kontrola kvality a suché tloušťky nátěru bude probíhat podle platných norem a bude se řídit pravidlem 80/20. Vady aplikovaného nátěrového filmu ovlivňující ochranné vlastnosti nátěru, jako jsou vynechané plochy, nenatřená místa, zatřené nečistoty - budou hodnoceny za účasti zadavatele a zhotovitele. Na základě uvedené kontroly bude vystaven soupis provedených prací podepsaný určenými zástupci zhotovitele a objednatele, který bude sloužit jako podklad k fakturaci. 
Zpětná montáž na vodním díle:
· Demontáž zaslepovací příruby
· Zpětná montáž armatur, propojovacího kusu, asanačního šoupátka
· Demontáž špuntu pomocí potápěčů. Časová náročnost cca 9 dnů.
· Následně budou provedeny kompletní zkoušky uzávěru, suché a mokré zkoušky v plném rozsahu kapacity uzávěru. 
· Zpětná montáž pochozí lávky.
· Pro obě spodní výpusti totožný rozsah
Pozn.: 
· ve strojovně uzávěru spodních výpustí není jeřáb, nad každou armaturou je ve stropě štoly instalováno závěsné oko pro manipulace. Veškeré manipulační prostředky pro montáž a demontáž armatur si musí zhotovitel zajistit sám. 
· Příruba DN 1200 PN 2,5 sloužící jako druhý uzávěr, která bude instalována místo revizního šoupátka, není na vodním díle a bude nutné ho vyrobit včetně spojovacího a těsnícího materiálu. 1ks pro obě spodní výpusti. Po ukončení prací zůstane tato příruba na vodním díle. Příruba bude opatřena ve spodní části kulovým ventilem DN 100.
· Zhotovitel je povinen ověřit si na místě samém rozměry všech armatur, potrubí, odbočnic a ostatní technologie před zahájením práci.
· Odpojení veškerých pohonů od elektrické energie provede objednatel
· Páce potápěčů na jednu spodní výpusť
· montáž provizorního uzávěru 12 dnů
· demontáž provizorního uzávěru 9 dnů
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Součinnost zadavatele:
Umožnit vhodné parkování techniky a vozidel v blízkosti prováděných prací.
Umožnit volný příjezd vozidel a jeho parkování v sobotu, neděli.
Umožnit připojeni el. energie, zásuvka 380 V 32 Amp, 220 V pro osvětlení a provádění prací.
Umožnit manipulaci s armaturami za součinnosti zadavatele.
Spolupracovat v rámci technické výpomoci, odbornou radou v prostorách, které budou dotčeny obnovou nátěru.
Vzhledem k tomu, že plnění předmětu smlouvy bude probíhat za provozu VD, zavazuje se objednatel, že vytvoří v období maximálně možné tech. podmínky tak, aby bylo možné plnění předmětu smlouvy zhotovitelem realizovat v dohodnutém termínu. 
Bezplatné zapůjčení pracovního pontonu z VD Žermanice (převoz pontonu na VD Olešná a následně zpět na VD Žermanice zajistí zhotovitel, přeprava bude zakalkulována v ceně prací).

Zhotovitel se zavazuje dodržet tyto podmínky při provádění prací:
Zhotovitel je zodpovědný za použitou technologii, pracovní prostředky, nářadí a materiál.
Zhotovitel je zodpovědný za své pracovníky a pracovníky poddodavatelů.
Provádět práce na základě své odbornosti, vzhledem ke klimatickým podmínkám v daném ročním období.
Při aplikaci nátěru dodržet odstup od rosného bodu tak, jak uvádí dodavatel nátěrového systému.
Dodržovat stanovené bezpečnostní podmínky na pracovišti dle zaškolení objednatele.
Záruční podmínky ochranných nátěrových systému (ONS)
Požadované doklady předané objednateli při dokončení díla:
· stavební deník
· závěrečná technická zpráva včetně dokladů a technických listů použitých materiálů,
· prohlášení o shodě použitých materiálů,
· protokoly o prováděných svářečských pracích a měřeních tloušťek nátěrů po každé aplikované vrstvě,
· doklady o likvidaci vzniklých odpadů
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