


Na okładce Tomasz Fremel, którego firma 
FHU FREMEL  – jako podwykonawca – 
realizowała na terenie budowy Bloku 910 MW  
specjalistyczne prace wysokościowe 
(fot. J. Sołtysek)

W tle teren budowy Elektrowni Jaworzno III 
(fot. A. Gontarz)



PYLONY 
Wysokość – 132,65 m

KONSTRUKCJA NOŚNA KOTŁA 
Docelowa wysokość – 127,5 m

CHŁODNIA KOMINOWA  
BLOKU 910MW 
Wysokość – 181,5 m
Średnica wylotu chłodni – 84 m
Średnica dolna chłodni – 144 m
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SZANOWNI PAŃSTWO

Spełniając obietnicę daną Państwu w ubiegłym 
roku, oddajemy w  Wasze ręce kolejny numer 
specjalnego wydania magazynu korporacyjnego 
Grupy PBG – „Ogniwo”, który w całości poświęca-
my wielkiej budowie, tworząc Encyklopedię wie-
dzy o tym, jak powstawał nowy blok w Jaworznie. 

 Tak jak rośnie nowy blok, tak i my systema-
tycznie dokumentujemy postępy prac w Jaworznie. 
Coraz mniej widać ich na zewnątrz, ba, z daleka 
budowa może nawet wyglądać już na ukończoną! 
Tymczasem wewnątrz trwają prace, o jakich wielu 
się nawet nie śniło. Dlatego właśnie chcemy Pań-
stwa wyobraźnie zaspokoić, a zarazem – rozbudzić. 
Zainspirować do zainteresowania się szczegóła-
mi tej wyjątkowej Inwestycji, wznoszonej przez 
wyjątkowych ludzi. Dlatego pokazujemy Wam 
zarówno tych, którzy składają w całość skompli-
kowane fragmenty, jak i tych, którzy je wcześniej 
w RAFAKO S.A. wspólnie wyprodukowali. 

 Po raz kolejny spotkają się Państwo z ludźmi, 
którzy budowę nadzorują i czuwają nad jej pra-
widłowym i terminowym przebiegiem. Ale także 
z projektantami i technologami. 

 To „Ogniwo” stworzyli ludzie, którzy towarzyszą 
budowie od początku. Jedni – tworząc elementy 
kotła, wznosząc obiekty, montując urządzenia, 
nadzorując wszystkie prace czy wreszcie zarzą-
dzając całym tym skomplikowanym procesem. 

 Dziękuję ekspertom, którzy znaleźli czas by 
z nami porozmawiać i wyjaśnić zawiłe szczegóły 
techniczne lub sami chwycili za pióra (a raczej 
klawiatury) i podzielili się swoją wiedzą. Dziękuję 
Prezesom za poświęcony nam czas. Dokumenta-
listom za piękne zdjęcia. I wszystkim innym, bez 
których to wydanie nie mogłoby się ukazać.

Zespołowi redakcyjnemu zaś dziękuję za zaan-
gażowanie i zbiorowy wysiłek, wspólnymi silami 
znowu osiągnęliśmy cel! Zachowując dla potom-
nych dni i zdarzenia, z których jesteśmy i będziemy 
dumni my również wnosimy w tę budowę swój 
mały wkład. 

Małgorzata Wiśniewska 
Redaktor Naczelna

PS  A jeśli nie mają Państwo pierwszego numeru 
Ogniwa, a chcielibyście to unikatowe Wydawni-
ctwo skompletować – prosimy o kontakt.

Spełniając obowiązek informacyjny wobec właścicieli 
danych osobowych wynikający z RODO, oznajmiamy, że 
klauzula informacyjna zamieszczona została na stro-
nie www.fundacjapbg.pl a redakcja biuletynu pozyskała 
zgody pracowników na wykorzystywanie ich wizerunku. 
Grupa PBG szanuje cudzą wiedzę, pracę i  własność. 
Tego samego oczekuje od innych. Dlatego też możliwość 
kopiowania i rozpowszechniania tekstów, dokumentów 
i zdjęć dostępnych w wydawnictwach Grupy PBG jest 
ograniczona do osób uprawnionych. Redakcja zastrzega 
sobie prawo do zmian w nadesłanych tekstach.

© Wszelkie prawa zastrzeżone | PBG 2018
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LADIES AND GENTLEMEN

In keeping with the promise given to you last year, 
we are presenting the next issue of the PBG Group's 
special edition of its corporate magazine, “Ogni-
wo”, which we devote in its entirety to the major 
construction project in Jaworzno, in our effort to 
create an Encyclopaedia on how the unit was built.

As the new unit is being expanded, we are sys-
tematically documenting the progress of works 
in Jaworzno. Less and less works can be seen on 
the outside, and from a distance the construction 
might even appear finished! Meanwhile, works 
are being carried out inside, many of which are 
utterly amazing. That is why we want to satisfy 
your imagination and awaken it at the same time, 
while also to inspire you to take an interest in the 
details of this unique Investment built by excep-
tional people. We show you both the people who 
assemble complicated fragments and those who 
produced them together at RAFAKO S.A.

Once again, you will learn about the people who 
supervise the construction process and ensure its 
proper and timely completion. Also, you will learn 
about the designers and technologists.

This issue of “Ogniwo” was created by people 
who have been a part of the construction process 
from the very beginning. They created boiler el-

ements, constructed objects, assembled devices, 
supervised the works or managed the whole pro-
cess with all its complexities.

I would like to thank the experts who found 
the time to talk to us and explain the intricate 
technical details or who grabbed the pens them-
selves (or rather the keyboards) and shared their 
knowledge with us. I also give thanks to the Presi-
dents for their time. I would also like to thank the 
documentarians for their beautiful pictures as 
well as all the others without whom writing this 
issue would not have been possible. 

Last but not least, I thank the editorial team for 
their commitment and collective effort, our team-
work allowed us to achieve our goal yet again!

By preserving the days and events of which 
we are and will be proud for future generations, 
we are also making a small contribution to this 
construction.

Małgorzata Wiśniewska, 
Chief Editor

P.S. If you do not have the first issue of “Ogniwo” 
and you would like to have all the issues of this 
unique magazine, please contact us.
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Nasz kocioł przeszedł już pierwszy najważniej-
szy test – jest szczelny, wykonany – jak to ma 
RAFAKO Grupa PBG w zwyczaju – zgodnie ze 
sztuką i najwyższymi standardami. Dodajmy 

– jest to kocioł w pełni zaprojektowany przez 
naszych inżynierów – dowód na to, że polska 
myśl techniczna w energetyce to dziś świato-
wa klasa. Światowej klasy będzie też cały nowy 
blok w Jaworznie. Na wskroś nowoczesny, ba-
zujący na lokalnym paliwie i przyjazny śro-
dowisku – ze świecą szukać takich w okolicy. 

 To blok, który może zużywać nawet 2,5 mln 
ton węgla rocznie a zarazem emitować do at-
mosfery o 2 mln ton mniej CO₂ niż bloki zbu-
dowane w dawnej technologii. Dobrej jakości 
paliwa mu z pewnością nie zabraknie, bo nie 
dość, że z Tauron Wydobycie zbudowano spe-
cjalną linię kolejową do Jaworzna, to buduje 
się też całkiem nowy szyb w należącym do 
TAURON Zakładzie Górniczym Sobieski w Ja-
worznie. Wydobycie węgla z Szybu Grzegorz 
rozpocznie się w 2023 roku. Aby dostarczyć 

Im bliżej końca budowy nowego bloku 910 MW w Jaworznie, 
tym więcej mówi się nie tylko o jego znaczeniu dla polskiego 
systemu energetycznego ale i o wyjątkowości samego bloku! 
To cieszy nas szczególnie, bo i dla RAFAKO S.A. zbudowanie 
kotła do Jaworzna było nietuzinkowym przedsięwzięciem.

Tekst: Agnieszka Wasilewska-Semail, Prezes RAFAKO S.A.

JAWORZNO  
TO WSPÓLNY  
SUKCES
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Polska myśl techniczna 
w energetyce, to dziś 
światowa klasa. 
Światowej klasy będzie 
też cały nowy blok 
w Jaworznie. Na wskroś 
nowoczesny, bazujący 
na lokalnym paliwie 
i przyjazny środowisku.
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paliwo do kotła, do Elektrowni w ciągu roku 
przyjedzie ok. 40 tysięcy wagonów z węglem – 
o średniej ładowności 60 ton każdy. A jak po-
liczyć dokładnie, to okaże się, że jeden wagon 
węgla w naszym kotle spala się w… 10 minut. 
By taka ilość spalonego w Elektrowni węgla 
nie zatruwała środowiska potrzebne są nie 
tylko najnowocześniejsze instalacje ochrony 
środowiska, dodajmy  – opracowane przez 
naszych ekspertów. Niezbędny jest też bar-
dzo nowoczesny kocioł na nadkrytyczne 

parametry pary – również zaprojektowany 
i  zbudowany przez RAFAKO  S.A. W  efekcie 
nowa elektrownia w Jaworznie gwarantuje 
znaczne ograniczenie emisji szkodliwych sub-
stancji przy sprawności najwyższej w swojej 
klasie w Polsce – 45,9% netto. Z Jaworznem 

„black out” nam raczej nie grozi, tym bardziej, 
że budują się jeszcze inne nowe elektrownie. 
Ale nowy blok Elektrowni Jaworzno będzie 
też samodzielnie znaczącą jednostką w  sy-
stemie elektroenergetycznym kraju. Rocznie 
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I choć na zakończenie 
budowy jeszcze przyjdzie 
nam poczekać – już 
dziś dziękuję wszystkim, 
których trud owocuje 
sprawnym prowadzeniem 
tej budowy. To Wam 
przekazuję gratulacje, 
jakie składano na moje 
ręce podczas uroczystości 
oficjalnego potwierdzenia 
próby ciśnieniowej – bo 
sukcesy w Jaworznie, 
rodzą się zarówno na placu 
budowy jak i w naszej 
raciborskiej fabryce.

Nowa elektrownia w Jaworznie 
gwarantuje znaczne ograniczenie 
emisji szkodliwych substancji przy 
sprawności najwyższej w swojej 
klasie w Polsce – 45,9% netto.

wytworzy około 6,5 TWh energii elektrycznej, 
co odpowiada zapotrzebowaniu 2,5 mln go-
spodarstw domowych. Budowa nowego blo-
ku 910 MW w Elektrowni Jaworzno to jedna 
z  największych inwestycji w  Polsce. Dodaj-
my – inwestycja przez wszystkich chwalona 
jako doskonale osadzona w harmonogramie 
i  budżecie. W  dodatku dobrze przyjmowa-
na też w lokalnym środowisku. Blok i kocioł 
przewidziane są do pracy kondensacyjnej 
z maksymalnym czasem wykorzystania, ale 
jednocześnie z  możliwością dużej elastycz-
ności pracy zgodnie z zapotrzebowaniem na 
prąd. I choć na zakończenie budowy jeszcze 
przyjdzie nam poczekać – już dziś dziękuję 
wszystkim, których trud owocuje sprawnym 
prowadzeniem tej budowy. To Wam przekazuję 
gratulacje, jakie składano na moje ręce pod-
czas uroczystości oficjalnego potwierdzenia 
próby ciśnieniowej – bo sukcesy w Jaworznie, 
rodzą się zarówno na placu budowy jak i w na-
szej raciborskiej fabryce. 
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SUMMARY

The closer the construction of the new 910 MW 
unit in Jaworzno is to completion, the more is said 
not only about its significance for the Polish power 
system, but also about the uniqueness of the unit 
itself!We are particularly pleased with this, as the 
construction of the boiler in Jaworzno was an ex-
traordinary undertaking for RAFAKO as well. Our 
boiler has already passed the first most important 
test – it does not leak. Also, it was made in ac-
cordance with the highest professional standards. 
Moreover, the boiler was fully designed by our en-
gineers, which proves that Polish technical thought 
in the power industry is nowadays top notch. The 
whole new unit in Jaworzno will also be world-class. 
Completely modern, based on local fuel and envi-
ronmentally friendly – no other unit in the area can 
compare to this one. 

The unit can consume up to 2.5 million tonnes 
of coal annually and at the same time emit 2 million 
tonnes less CO2 into the atmosphere than older 
units.It will certainly not run out of good quality 
fuel, because not only has a special railway line 
been built to Jaworzno together with Tauron Wy-
dobycie, but a completely new shaft is also being 
built in the Sobieski Coal Mine in Jaworzno owned 
by TAURON. Production of coal from the Grzegorz 
shaft will commence in 2023. In order to deliver fuel 
to the boiler, approximately 40.000 coal wagons 
will arrive at the Power Plant during one year – with 
an average load capacity of 60 tonnes each. An 
interesting fact is that each coal wagon provides 
coal for the RAFAKO boiler for just 10 minutes. In 
order for such a large quantity of coal burned at the 
Power Plant not to pollute the environment, state-

of-the-art environmental protection measures are 
needed (developed by our experts) along with a 
state-of-the-art boiler for supercritical steam pa-
rameters (also designed and built by RAFAKO). As a 
result, the new power plant in Jaworzno guarantees 
a significant reduction in the emission of harmful 
substances, presenting the highest efficiency in its 
class in Poland – 45.9% net. 

In regard to the Jaworzno Power Plant, a 
“black out” is not probable, especially considering 
that other new power plants are being built. The 
new unit of the Jaworzno Power Plant will also be 
a unit in the country’s power system that will have 
independent importance. It will generate about 
6.5 TWh of electricity annually, which corresponds 
to the demands of 2.5 million households.Con-
struction of the new 910 MW unit in the Jaworzno 
Power Plant is one of the largest investments in 
Poland. Moreover, this investment is praised by 
everyone as being perfect in regard to both the 
time schedule and the budget. In addition, it is 
also well received on a local level. The unit and the 
boiler are designed for condensing operation with 
maximum utilisation time, but at the same time 
allow high flexibility of operation in accordance 
with the demand for electricity. And although we 
still have to wait for the works to be completed, 
I would now like to thank everyone whose efforts 
result in their efficient performance. It is you to 
whom I pass on the congratulations that I received 
during the ceremony of the official confirmation of 
the pressure test, because the successes in Jawor-
zno are born both on the construction site and in 
our factory in Racibórz.

Although we still have to wait for the works to be completed, 
I would now like to thank everyone whose efforts result in their effi-
cient performance. It is you to whom I pass on the congratulations 
that I received during the ceremony of the official confirmation of 
the pressure test, because the successes in Jaworzno are born both 
on the construction site and in our factory in Racibórz.
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AGNIESZKA WASILEWSKA-SEMAIL

Prezes zarządu, dyrektor generalny RAFAKO S.A. 
Absolwentka Wydziału Prawa i Administracji 
Uniwersytetu Warszawskiego oraz studiów 
podyplomowych na Katolickim Uniwersytecie 
Leuven w Belgii w zakresie międzynarodowego 
prawa podatkowego i gospodarczego. Bogate 
doświadczenie zawodowe zdobyła pracując 
w instytucjach finansowych, w tym w grupach 
ING, KBC, Citi oraz PKO Banku Polskim. Od 
2014 roku zarządza raciborską spółką. W wol-
nym czasie uwielbia podróżować i poznawać 
nieodkryte jeszcze przez nią zakątki świata.

The boiler was fully 
designed by our engineers, 
which proves that Polish 
technical thought in the 
power industry is nowa-
days top notch. The whole 
new unit in Jaworzno 
will also be world-class. 
Completely modern, based 
on local fuel and environ-
mentally friendly – no 
other unit in the area can 
compare to this one. 
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Tekst: Damian Klinos, zastępca dyrektora projektu

Budowa bloku 910 MW w Eletrowni Jaworzno III
KALENDARIUM

Terminy, harmonogramy, tempo – to pojęcia, które ludzie budowy 
słyszą codziennie podczas realizacji kontraktu. Czas to z jednej strony 
nieustanna presja, ale jeśli go okiełznamy w formie uporządkowanego 
harmonogramu, to staje się sprzymierzeńcem, pokazuje nam kolejne, 
konkretne zadania do wykonania na budowie. Historycznie zaś umożliwia 
pokazanie tego, co wydarzyło się podczas realizacji projektu. I takie 
właśnie kalendarium tego co za nami prezentujemy poniżej.
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1

4

3

3

2 MASZYNOWNIA

•	 Montaż podgrzewaczy 
regeneracyjnych w osi E-G 

•	 Zakończenie prac 
montażowych i odbiór 
UDT suwnicy głównej 

•	 Montaż Kondensatora 
•	 Posadowienie na 

fundamencie Stojana 
Generatora 

•	 Posadowienie 
zbiorników spustów 
czystych oraz spustów 
zanieczyszczonych 

•	 Dostawa i rozpoczęcie 
spawania zbiornika wody 
zasilającej 

•	 Rozpoczęcie montażu 
podgrzewaczy WP 

CHŁODNIA KOMINOWA

•	 Zakończenie wykonywania galerii 
•	 Montaż konstrukcji wsporczych 

kanału i instalacji wodorozdziału 
•	 Montaż podpory Kanału Spalin 

Oczyszczonych
•	 Montaż Kanału Spalin odcinka 

wewnętrznego

Q II 2017 r.

IOS

•	 Zakończenie montażu Absorbera 
oraz montaż izolacji absorbera

•	 Przygotowanie powierzchni 
Absorbera pod gumowanie oraz 
rozpoczęcie gumowania

•	 Montaż zbiorników w budynku 
Oczyszczalni Ścieków, montaż 
zbiorników Mączki Kamienia 
Wapiennego, montaż Zbiornika 
Awaryjnego Spustu, montaż 
Zbiornika Buforowego Ścieków

•	 Montaż technologiczny

KOTŁOWNIA

•	 Montaż ciężki części ciśnieniowej, 
rurociągów wysokoprężnych, 
kanałów spalin i powietrza

•	 Montaż Obrotowego Podgrzewacza 
Powietrza  

•	 Montaż butli Bensona



15BLOK 910 MW W ELEKTROWNI JAWORZNO III 

COOLING TOWER

•	 Completion of the gallery construction
•	 Installation of channel supporting 

structures and water distribution 
systems

•	 Installation of the support for the 
Cleaned Flue Gas Duct

•	 Installation of the Flue Gas Duct of 
the inner section

1

4

3

2

2

BOILER HOUSE

•	 Heavy-duty installation of the 
pressure part, high pressure 
pipelines, flue gas ducts and air 
ducts

•	 Installation of a Rotary Air Heater 
•	 Installation of Benson separator

Q II 2017	 r.

FGD

•	 Completion of Absorber installation 
and the absorber insulation assembly

•	 Preparation of the Absorber surface 
for rubberizing and commencement 
of rubberizing

•	 Installation of tanks in the building 
of the Sewage Treatment Plant, 
installation of the Limestone Powder 
tanks, installation of the Emergency 
Drainage Tank, installation of the 
Sewage Buffer Tank

•	 Technological installation

MACHINE ROOM

•	 Installation of regenerative 
heaters in the E-G axis

•	 Completion of assembly 
work and the Technical 
Inspection Office 
acceptance of the main 
crane

•	 Installation of Condenser
•	 Foundation of the 

Generator's Stator
•	 Foundation of clean and 

contaminated drainage 
tanks

•	 Supply and beginning of 
welding of the feed water 
tank

•	 Beginning of assembly of 
HP heaters
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1

3

3

2

2
4

MASZYNOWNIA

•	 Montaż podgrzewaczy regenera-
cyjnych w osi E-G 

•	 Montaż Kondensatora 
•	 Montaż wyposażenia stacji 

regeneracji jonitów oraz stacji 
oczyszczania Kondensatu 

•	 Zakończenie spawania zbiornika 
wody zasilającej oraz przeprowa-
dzenie próby ciśnieniowej

•	 Montaż podgrzewaczy NP i WP 
•	 Montaż części WP, SP i NP turbiny 
•	 Montaż pomp kondensatu 
•	 Montaż pomp wody zasilającej 
•	 Rozpoczęcie montażu rurociągów 

GRP 
•	 Rozpoczęcie montażu rozprężaczy 

próżniowych, chłodnic generatora 

IOS

•	 Montaż izolacji Absorbera, Zbiornika 
Buforowego Ścieków, Zbiornika 
Awaryjnego Spustu 

•	 Gumowanie Absorbera 
•	 Montaż konstrukcji stalowej (budynku 

Mączki Kamienia Wapiennego, 
Oczyszczalni Ścieków IOS, klatka 
schodowa przy Absorberze, Działka 
Rozładunku i Magazynowania 
Wody Amoniakalnej, estakady 
technologiczne IOS) 

•	 Montaż zbiorników – montaż 
Zbiornika Awaryjnego Spustu, 
montaż Zbiornika Buforowego 
Ścieków

•	 Montaż technologiczny.
•	 Montaż Zbiorników Magazynowania 

Wody Amoniakalnej wraz ze 
zbiornikami uszczelnienia wodnego

Q III 2017 r.

CHŁODNIA KOMINOWA

•	 Montaż konstrukcji wsporczych 
kanału i instalacji wodorozdziału 

•	 Montaż Kanału Spalin odcinka 
zewnętrznego 

KOTŁOWNIA

•	 Montaż ciężki części 
ciśnieniowej, rurociągów 
wysokoprężnych i oko-
łokotłowych, kanałów 
spalin i powietrza.

•	 Montaż Obrotowego Pod-
grzewacza Powietrza 

•	 Montaż reaktora SCR
•	 Rozpoczęcie montażu 

młynów 
•	 Rozpoczęcie montażu 

wentylatorów

5POMPOWNIA WODY

•	 Montaż wyposażenia 
Komory Krat i Zastawek 

•	 Montaż technologiczny 
w Stacji Przygotowania 
wody
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FGD

•	 Installation of insulation for the 
Absorber, the Waste Water Buffer 
Tank and the Emergency Drainage 
Tank

•	 Absorber rubberizing
•	 Assembly of steel structure 

(Limestone Powder building, FGD 
Sewage Treatment Plant, staircase 
at the Absorber, Ammonia Water 
Discharge and Storage Unit, FGD 
trestles)

•	 Installation of tanks – Installation 
of the Emergency Drainage Tank, 
Installation of the Waste Water 
Buffer Tank

•	 Technological installation
•	 Installation of Ammonia Water 

Storage Tanks together with 
waterproofing tanks

1

3

4

2
4

COOLING TOWER

•	 Installation of channel supporting 
structures and water distribution 
systems

•	 Installation of the Flue Gas Duct 
outer section

Q III 2017 r.

MACHINE ROOM

•	 Installation of regenerative heat-
ers in the E-G axis

•	 Installation of Condenser
•	 Installation of equipment for the 

ionite regeneration station and 
the Condensate treatment station

•	 Completion of welding of the feed 
water tank and pressure testing

•	 Installation of LP and HP heaters
•	 Installation of turbine HP, IP and 

LP parts
•	 Installation of condensate pumps
•	 Installation of feed water pump
•	 Beginning of assembly of GRP 

pipelines
•	 Start of installation of vacuum 

expanders, generator coolers

BOILER HOUSE

•	 Heavy-duty installation of 
the pressure part, HP and 
boiler pipelines, flue gas 
ducts and air ducts

•	 Installation of Rotary Air 
Heater

•	 Installation of SCR 
catalysts

•	 Start of mill installation
•	 Start of fan installation

1

5PUMPING STATION
•	 Installation of fitting 

accessories of Grid and 
Gate Chamber

•	 Technological instal-
lation in the Water 
Preparation Station
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1

35

1

4 2

4

KOTŁOWNIA

•	 Montaż ciężki części ciśnienio-
wej, rurociągów wysokoprężnych 
i okołokotłowych, kanałów spalin 
i powietrza. Zamknięcie ścian leja

•	 Montaż Obrotowego Podgrzewacza 
Powietrza 

•	 Montaż instalacji odazotowania 
(SCR)

•	 Montaż przewodów mieszanki 
pyłowej

•	 Montaż młynów 
•	 Montaż wentylatorów
•	 Wykonywanie prac izolacyjnych

MASZYNOWNIA

•	 Montaż Kondensatora 
•	 Montaż wyposażenia stacji 

regeneracji jonitów oraz stacji 
oczyszczania Kondensatu

•	 Montaż generatora
•	 Zakończenie montażu podgrzewaczy 

NP i WP  
•	 Montaż części WP, SP i NP turbiny 
•	 Montaż urządzeń i aparatów 

technologicznych
•	 Montaż rurociągów wysokoprężnych 

i technologicznych
•	 Montaż rurociągów GRP 

Q IV 2017 r.

ELEKTROFILT

•	 Montaż konstrukcji wsporczych 
kanału i instalacji wodorozdziału 

•	 Montaż Kanału Spalin odcinka 
zewnętrznego

•	 Montaż komór elektrofiltra

CHŁODNIA KOMINOWA

•	 Zakończenie prac budowlanych 
zbiornika chłodni

•	 Montaż konstrukcji wsporczych 
kanału i instalacji wodorozdziału 

•	 Montaż technologii wewnątrz 
chłodni kominowej

IOS

•	 Montaż konstrukcji 
stalowej (budynku Mączki 
Kamienia Wapiennego, 
estakady technologiczne 
IOS) 

•	 Montaż technologiczny



19BLOK 910 MW W ELEKTROWNI JAWORZNO III 

MACHINE ROOM

•	 Installation of Condenser
•	 Installation of equipment for the 

ionite regeneration station and the 
Condensate treatment station.

•	 Installation of the generator
•	 Completion of installation of LP and 

HP heaters
•	 Installation of turbine HP, IP and LP 

parts
•	 Installation of process equipment 

and apparatus
•	 Installation of high pressure and 

process pipelines
•	 Assembly of GRP pipelines

1

3 5

2

2

4

ELECTROSTATIC 
PRECIPITATOR

•	 Installation of channel supporting 
structures and water distribution 
systems

•	 Installation of the Flue Gas Duct 
outer section

•	 Assembly of the electrostatic 
precipitator chambers

COOLING TOWER

•	 Completion of construction work on 
the cooling tower tank

•	 Installation of channel supporting 
structures and water distribution 
systems

•	 Installation of the cooling tower 
inner systems

Q IV 2017 r.

BOILER HOUSE

•	 Heavy-duty installation of the 
pressure part, HP and boiler pipelines, 
flue gas ducts and air ducts. Closing 
of hopper walls.

•	 Installation of Rotary Air Heater
•	 Assembly of DENOX Plant (SCR)
•	 Installation of air-fuel mixture lines
•	 Installation of mills
•	 Installation of fans
•	 Insulation works

FGD

•	 Assembly of steel struc-
ture (Limestone Powder 
building, FGD process 
trestles)

•	 Technological installation

3
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1

2

3

6

2

5

7

MASZYNOWNIA

•	 Wstawienie trzech wirników nisko-
prężnych

•	 Zakończenie montażu Kondensatora 
•	 Montaż wyposażenia stacji regene-

racji jonitów oraz stacji oczyszczania 
Kondensatu

•	 Montaż generatora
•	 Montaż części WP, SP i NP turbiny 
•	 Montaż rurociągów stalowych i GRP, 

urządzeń i aparatów technologicznych
•	 Montaż branży elektrycznej 

KOTŁOWNIA

•	 Montaż części ciśnieniowej  – w mar-
cu gotowość do próby ciśnieniowej, 
rurociągów wysokoprężnych i około-
kotłowych, kanałów spalin i powietrza

•	 Montaż instalacji odazotowania 
(SCR)

•	 Montaż przewodów mieszanki 
pyłowej

•	 Montaż młynów 
•	 Montaż podajników węgla
•	 Montaż układu nawęglania
•	 Montaż wentylatorów
•	 Rozpoczęcie prac montażowych 

branży elektrycznej

Q I 2018 r.

CHŁODNIA KOMINOWA

•	 Zakończenie montażu konstrukcji 
wsporczych kanału i instalacji 
wodorozdziału 

•	 Montaż technologii wewnątrz 
chłodni kominowej (wodorozdział, 
zraszalnik)

•	 Montaż konstrukcji osłon 
akustycznych

ELEKTROFILTR

•	 Montaż komór elektrofiltra
•	 Montaż dyfuzorów
•	 Montaż konfuzorów
•	 Montaż wyposażenia wewnętrznego

POMPOWNIA WODY

•	 Montaż wyposażenia Komory Krat 
i Zastawek 

•	 Montaż technologiczny w Stacji 
Przygotowania wody

•	 Montaż urządzeń i instalacji techno-
logicznych. 

•	 Montaż branży elektrycznej

NAWA ELEKTRYCZNA

•	 Kontynuacja robót ogólno-budow-
lanych 

•	 Montaż rurociągów wysokoprężnych 
•	 Montaż wyposażenia elektrycznego 

i AKPiA

4

8

NASTAWNIA

•	 Montaż wyposażenia elektrycznego 
i AKPiA

IOS
•	 Montaż konstrukcji stalowej 

w budynku Eurosilo 
•	 Montaż technologiczny
•	 Montaż branży elektrycznej
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BOILER HOUSE

•	 Assembly of the pressure part 
(readiness for the hydrostatic test 
in March), high pressure and boiler 
pipelines, flue gas and air ducts.

•	 Assembly of a DENOX Plant (SCR)
•	 Installation of air-fuel mixture lines
•	 Installation of mills
•	 Installation of coal feeders
•	 Installation of coal handling system
•	 Installation of fans
•	 Start of assembly works of elelctric 

systems

1

8

4

3

2

5

7

CONTROL STATION
•	 Installation of electrical 

equipment and Control 
and Measurement 
Instruments

COOLING TOWER

•	 Completion of installation of 
channel supporting structures and 
water distribution systems

•	 Installation of cooling tower inner 
process sytems (water distribution, 
sprinkler)

•	 Installation of noise protection 
screens

Q I 2018 r.

MACHINE ROOM

•	 Installation of three low-pressure rotors
•	 Completion of installation of the Con-

denser
•	 Installation of equipment for the 

ionite regeneration station and the 
Condensate treatment station

•	 Installation of the generator
•	 Installation of turbine HP, IP and LP 

parts
•	 Assembly of steel and GRP pipelines, 

process equipment and apparatus
•	 Installation of the elelctric systems

PUMPING STATION

•	 Installation of fitting accessories of 
Grid and Gate Chamber

•	 Technological installation in the 
Water Preparation Station

•	 Installation of process equipment 
and apparatus

•	 Installation of the elelctric systems

ELECTRICAL BAY

•	 Continuation of general construc-
tion works

•	 Assembly of high pressure pipelines
•	 Installation of electrical equipment 

and Control and Measurement 
Instruments

•	 Installation of electric systems

6ELECTROSTATIC 
PRECIPITATOR

•	 Assembly of the electrostatic 
precipitator chambers

•	 Installation of diffusers
•	 Installation of confusors
•	 Installation of inner equipment

8FGD

•	 Assembly of steel structure 
inside Eurosilo building

•	 Technological installation.
•	 Installation of the electric 

systems
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1

3

6

1

2
4

MASZYNOWNIA

•	 Montaż Kondensatora 
•	 Montaż wyposażenia stacji 

regeneracji jonitów oraz stacji 
oczyszczania Kondensatu

•	 Montaż części WP, SP i NP turbiny 
•	 Montaż rurociągów stalowych 

i GRP, urządzeń i aparatów 
technologicznych

•	 Montaż branży elektrycznej i AKPiA 

KOTŁOWNIA

•	 Wykonanie próby ciśnieniowej kotła
•	 Montaż części ciśnieniowej 

i rurociągów okołokotłowych – zakres 
po próbie ciśnieniowej, rurociągów 
wysokoprężnych i okołokotłowych, 
kanałów spalin i powietrza

•	 Montaż instalacji odazotowania 
(SCR)

•	 Montaż przewodów mieszanki 
pyłowej

•	 Montaż młynów 
•	 Montaż układu nawęglania
•	 Rozpoczęcie prac montażowych 

branży elektrycznej

Q II 2018 r.

IOS

•	 Montaż konstrukcji stalowej 
wbudynku Eurosilo 

•	 Montaż technologiczny
•	 Montaż branży elektrycznej 

i AKPiA

WYPROWADZENIE 
MOCY

•	 Montaż konstrukcji wsporczych 
szynoprzewodów

•	 Dostawa i montaż transformatorów 
(blokowych, odczepowych, 
rezerwowego i sprzęgłowego) 

•	 Prace budowlane fundamentów 
urządzeń wyprowadzenia mocy 
(tor 220kV i tor 400kV) 

•	 Montaż urządzeń wyprowadzenia 
mocy (tor 220kV i tor 400kV)

5ELEKTROFILTR

•	 Montaż wyposażenia wewnętrznego
•	 Montaż dachu gorącego elektrofiltra
•	 Montaż dachu zimnego elektrofiltra
•	 Montaż branży elektrycznej

6 CHŁODNIA 
KOMINOWA

•	 Montaż technologii we-
wnątrz chłodni kominowej 
(wodorozdział, zraszalnik)

•	 Montaż konstrukcji osłon 
akustycznych

•	 Zakończenie wykonania 
malowania zewnętrznej 
powłoki płaszcza chłodni

•	 Zakończenie prac w 
zakresie chłodni kominowej
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BOILER HOUSE

•	 Hydrostatic test of the boiler
•	 Installation of pressure part and 

boiler pipelines (remaining scope 
after hydrostatic test), high pressure 
and boiler pipelines, flue gas and air 
ducts

•	 Assembly of DENOX Plant (SCR)
•	 Installation of air-fuel mixture lines
•	 Installation of mills
•	 Installation of coal handling system
•	 Start of electric system assembly

1

3

2
4

FGD

•	 Assembly of steel structure inside 
Eurosilo building

•	 Technological installation
•	 Installation of electrical equipment 

and Control and Measurement 
Instruments

Q II 2018 r.

MACHINE ROOM

•	 Installation of Condenser
•	 Installation of equipment for the 

ionite regeneration station and the 
Condensate treatment station

•	 Installation of turbine HP, IP and LP 
parts

•	 Assembly of steel and GRP pipelines, 
process equipment and apparatus

•	 Installation of electrical equipment 
and Control and Measurement 
Instruments

POWER OUTPUT

•	 Assembly of busbars supporting 
structure 

•	 Delivery and installation of transform-
ers (unit, tap, spare and coupling ones)

•	 Foundation works for power output 
devices (220 kV line and 400 kV line)

•	 Installation of power output devices 
(220 kV line and 400 kV line)

5

4

5ELECTROSTATIC 
PRECIPITATOR

•	 Installation of inner equipment
•	 Installation of the hot roof of the 

electrostatic precipitator
•	 Installation of the cold roof of the 

electrostatic precipitator
•	 Installation of the electric 

systems

6 COOLING TOWER

•	 Installation of the cooling 
tower inner process sytems 
(water distribution, sprinkler)

•	 Installation of noise protection 
screens

•	 Completion of painting of 
the outer shell of the cooling 
tower jacket

•	 Completion of cooling tower 
work
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1

35

1

5
2

4
MASZYNOWNIA

•	 Zakończenie montażu wyposażenia 
stacji regeneracji jonitów oraz stacji 
oczyszczania Kondensatu

•	 Montaż urządzeń i aparatów techno-
logicznych

•	 Montaż rurociągów GRP, urządzeń 
i aparatów technologicznych

•	 Montaż branży elektrycznej i AKPiA

KOTŁOWNIA

•	 Montaż części ciśnieniowej 
i rurociągów okołokotłowych – 
zakres po próbie ciśnieniowej, 
rurociągów wysokoprężnych 
i okołokotłowych, kanałów spalin 
i powietrza

•	 Montaż instalacji odazotowania 
(SCR)

•	 Montaż przewodów mieszanki 
pyłowej

•	 Montaż młynów 
•	 Montaż układu nawęglania
•	 Kontynuacja prac izolacyjnych
•	 Rozpoczęcie prac montażowych 

branży elektrycznej

lipiec  2018

IOS

•	 Montaż konstrukcji stalowej 
w budynku Eurosilo 

•	 Montaż technologiczny w budynku 
Eurosilo

•	 Montaż branży elektrycznej i AKPiA

ELEKTROFILTR

•	 Kontynuacja prac izolacyjnych
•	 Montaż branży elektrycznej
•	 Zakończenie prac fundamentowych 

5 strefy
•	 Wykonywanie fundamentów 

wentylatorów spalin

WYPROWADZENIE 
MOCY

•	 Montaż transformatorów (bloko-
wych, odczepowych, rezerwowego 
i sprzęgłowego) 

•	 Montaż urządzeń wyprowadzenia 
mocy (tor 220kV i tor 400kV)
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BOILER HOUSE

•	 Installation of pressure part and 
boiler pipelines (remaining scope 
after hydrostatic test), high pressure 
and boiler pipelines, flue gas and air 
ducts

•	 Assembly of DENOX Plant (SCR)
•	 Installation of air-fuel mixture lines
•	 Installation of mills
•	 Installation of coal handling system
•	 Continuation of insulation works
•	 Start of electric system assembly 

works

1

3 5

1

2

4

FGD

•	 Assembly of steel structure inside 
a Eurosilo building

•	 Technological installation in Eurosilo 
building

•	 Installation of electrical equipment 
and Control and Measurement 
Instruments

ELECTROSTATIC 
PRECIPITATOR

•	 Continuation of insulation works
•	 Installation of the electric systems
•	 Completion of foundation works in 

zone 5
•	 Building the foundations for flue 

gas fans

july  2018 

MACHINE ROOM

•	 Completion of installation of 
equipment for the ionite regener-
ation station and the Condensate 
treatment station

•	 Installation of process equipment 
and apparatus

•	 Assembly of GRP pipelines, pro-
cess equipment and apparatus

•	 Installation of electrical equip-
ment and Control and Measure-
ment Instruments

POWER OUTPUT

•	 Installation of transformers (unit, 
tap, spare and coupling ones)

•	 Installation of power output devices 
(220 kV line and 400 kV line)

3
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Rozmowa z Edwardem Kasprzakiem, Prezesem spółki celowej 
E003B7 sp. z o.o. odpowiedzialnej za realizację budowy Bloku 
910MW, a zarazem Wiceprezesem Zarządu RAFAKO S.A.

Rozmawiał: Jacek Balcer, dyrektor komunikacji korporacyjnej, Grupa PBG

NADCHODZI CZAS 
SPRAWDZENIA
O postępie prac na budowie

Na urlop idzie Pan spokojny?

Spokojny to będę, kiedy zamkniemy to biuro 
i oddamy Zamawiającemu gotowy obiekt. Ale 
na pewno idę na urlop w dobrym humorze. 
W  ostatnich dniach dostałem maila, który 
naprawdę mnie ucieszył. Podano napięcie na 
transformator! Że kawałki żelaza zamieniły się 
w działające urządzenie! To znak, że zaczął się 
rozruch – możemy w kalendarium zapisać go 
pod datą 1 sierpnia. Kawał sukcesu!

Rozruch kojarzy się przeciętnemu odbiorcy 
z zakończeniem prac – jest już tak daleko?

Budowa skupia się na wykonawstwie. Rozruch 
to odrębny proces a my rozpoczęliśmy dopiero 
przekazywanie pierwszych obiektów do roz-
ruchu i będzie to proces długotrwały. Zajmuje 
się nim konsorcjum Energotechnika Energo-
rozruch, SBB, Termal i RAFAKO Engineering. 
Ale niezależnie od rozruchu trwają przecież 
prace na budowie – kończymy ostatnie obiekty, 
w zasadzie, w naszym zakresie robót trwają 
już tylko prace wykończeniowe. Trwa montaż 
instalacji elektrycznych i automatyki. A nasi 
partnerzy z Niemiec, z Siemensa, nadzorują 
montaż turbiny.
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EDWARD KASPRZAK  

CEO of the special 
purpose vehicle E003B7 
sp. z o.o. established 
for realisation of Unit 
910 MW, Vice President 
of the Management 
Board of RAFAKO S.A.

EDWARD KASPRZAK

Prezes spółki celowej 
E003B7 sp. z o.o., odpo-
wiedzialnej za realizację 
budowy Bloku 910 MW, 
Wiceprezes Zarządu 
RAFAKO S.A.
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KOTŁOWNIA

Prace montażowe 
w budynku kotłowni

BOILER HOUSE

Erection works 
inside the boiler 

house

Czyli jest bliżej niż dalej?

Jeśli spojrzeć na kalendarz, to oczywiście tak. 
Ale nie znaczy to, że możemy już odetchnąć 
z  ulgą i  spocząć na laurach. Bo teraz nad-
chodzi czas sprawdzenia. Trzeba sprawdzić 
działanie urządzeń, wypróbować je, spraw-
dzić parametry. W  takiej budowie każdy 
etap to przejście na wyższy poziom. Roboty 
ziemne – pozornie najmniej skomplikowane, 
ale bardzo ważne, prace budowlane  – już 
bardziej wymagające, montaż  – to wyższa 
szkoła jazdy. Można powiedzieć, że tu jest jak 
w grze komputerowej, im bliżej końca – tym 
trudniej. W dodatku pod większą presją czasu 
i odpowiedzialności. Z tą zasadniczą różnicą, 
że na budowie nie można się pomylić. Tu są 
setki urządzeń technologicznych i każde musi 
działać i ze sobą współpracować.

Jakie ważne etapy tego najtrudniejszego 
okresu za nami?

Mamy za sobą próbę ciśnieniową – bardzo 
ważną z  punktu widzenia RAFAKO  – jako 
wykonawcy kotła. RAFAKO swoje pierwsze 

„sprawdzam” ma za sobą. Kocioł jest szczelny.
Czyli wykonany zgodnie ze sztuką, nic 

w teście nie szwankowało, wszystko okazało 
się szczelne. Ale test parametrów kotła – ta-

kich jak wydajność pary i temperatura, czyli 
„sprawdzam” dla jego projektantów, dopiero 
przed nami. Kolejny dzień prawdy to dzień 
kiedy nastąpi rozpalanie kotła olejem, później 
węglem. To będzie test dla projektantów, próba 
ciśnieniowa była testem wykonawców.

Skoro mowa o wykonawcach, nie było 
problemów z pracownikami?

Wszystkie firmy mają dziś problemy z ludźmi 
i one się pogłębiają – słyszę to często od pod-
wykonawców. Na szczęście nas ominęły i już 
nas raczej nie dotkną, bo mamy dziś już dość 
wygodną sytuację – główne roboty są zakoń-
czone. Ludzi na budowie wciąż jest dużo, bo 
ok. 2200, ale od trzech miesięcy ta liczba male-
je, szczególnie w odniesieniu do pracowników 
wykonujących prace budowlane. Wciąż dużo 
jest za to specjalistów, ostatnio na przykład – 
elektryków, którzy układają kable, wykonują 
prace montażowe, są specjaliści od automaty-
ki, trwa końcowy montaż rurociągów, niedłu-
go zostaną przekazane do rozruchu ostatnie 
urządzenia w maszynowni. Ale to wszystko 
prace dla specjalistów, a Ci nie odchodzą z pra-
cy z dnia na dzień.

Nie dotknie nas już też raczej obserwowany 
ostatnio wzrost cen materiałów, bo większość 
materiałów jest już zabudowana. Jeśli czegoś 



30 Biuletyn Korporacyjny „Ogniwo” – Wydanie Specjalne 

można się obawiać, to ewentualnego wzrostu 
kosztów pracy, wartości roboczogodziny.

Kiedy się Pana słucha, jawi się ten obraz bu-
dowy dość sielankowo? Nie chce się wierzyć, 
że na tak dużej budowie nie ma problemów…

Nawet jeśli są, to były i są na bieżąco rozwią-
zywane. Na pewno też nie wpłynęły na har-
monogram. Wypracowaliśmy taki model, że 
problemy rozwiązują się jeśli nie same – to 

Każdy z dyrektorów stara się rozwiązać 
problemy na swoim szczeblu – to wręcz za 
punkt honoru sobie biorą. Jednak wiedzą, 
że nie ma co niczego zamiatać pod dywan, 
i jeśli ktoś widzi, że sam sobie nie poradzi, 
to problem jest błyskawicznie sygnalizowa-
ny do Zarządu Spółki.
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błyskawicznie. Poza tym każdy z  dyrekto-
rów stara się rozwiązać problemy na swoim 
szczeblu, to wręcz za punkt honoru sobie biorą. 
Jednak wiedzą, że nie ma co niczego zamia-
tać pod dywan, i jeśli ktoś widzi, że sam sobie 
nie poradzi, a problem na szczeblu roboczym 
wymaga interwencji wyższego szczebla – jest 
on błyskawicznie sygnalizowany do Zarządu 
Spółki. I wtedy my, z poziomu Zarządu roz-
wiązujemy taki problem z zarządami spółek, 
z którymi mamy problem. Często są to spokoj-

ne i rzeczowe rozmowy, ale jeśli trzeba kogoś, 
jak się to mówi, postawić do pionu – to też 
potrafimy.

Z mojego doświadczenia wynika, że takie 
rozwiązywanie problemów się sprawdza. Nie 
trzeba się wtrącać dyrektorom do ich zadań, 
nie trzeba się codziennie wtrącać do budowy, 
tylko pomagać. Póki niepotrzebna jest inter-
wencja, budowa radzi sobie na swoim szczeblu. 

Dyrektorzy maja swoje kompetencje i ambi-
cje, wolą sami wszystko załatwiać, ale z drugiej 
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strony wiedzą, kiedy zwrócić się o pomoc, żeby 
nie było za późno. 

Widzę też zainteresowanie samych podwyko-
nawców – prezesi tych firm często dzwonią lub 
przyjeżdżają i dopytują, czy mamy jakieś uwagi 
lub zastrzeżenia odnośnie do ich zakresów prac 
na budowie. I słyszą, że jeśli nic nie sygnalizu-
jemy – to znaczy, że wszystko jest w porządku.

Taki sposób pracy chyba ludziom bardzo 
odpowiada?

Jestem pewien, że tak. W spółce nie ma prak-
tycznie żadnej fluktuacji kadr. Na palcach jed-
nej ręki mógłbym policzyć ile osób odeszło od 
nas przez te kilka lat. Każdy chce być na tej 
budowie do końca i zobaczyć efekt. Zresztą my 
też dbamy o to, żeby ludzie nie odchodzili.

Często kiedy zakres prac jakichś pracowni-
ków się kończy bądź jest ograniczany, kieru-
jemy ich na fronty robót, które się otwierają – 
bo widzimy, jak im zależy, żeby dotrwać do 
uruchomienia bloku. To obopólna korzyść – Ci 
ludzie znają budowę, nie trzeba ich od nowa 
wdrażać i można lepiej ich wykorzystać. Cho-
ciaż przez minione lata poznali budowę często 
w innym zakresie, niż dotyczyć ma tego ich 
nowe zadanie, to jednak mają doświadczenie. 
Liczy się też znajomość kontraktu.  

Prosty przykład – ograniczały się roboty 
budowlane, to Ci pracownicy przeszli do prac 
wykończeniowych i architektonicznych. Spe-
cjaliści, którzy mieli nadzory nad konstruk-
cją, dziś zajmują się pracami antykorozyjnymi 
albo rozruchem – właśnie dlatego, że dosko-
nale znają te obiekty.

Jednym słowem dbamy o fachowców?

Właśnie tak, dbamy i nie chcemy wypuścić ich 
z rąk, poza naszą Grupę. Nie chcemy ich stracić 
bo mają potężne referencje. Ilu jest w Polsce 
ludzi z co najmniej 4-letnim doświadczeniem 
na budowie elektrowni tej klasy i wielkości? 
Puścimy ich na rynek, a za chwilę będziemy 
ich szukać.

A jak układa się współpraca 
z Zamawiającym?

O to trzeba by zapytać Zamawiającego raczej, 
jak mu się z nami współpracuje. Mam nadzie-
ję, że dobrze, bo z mojego punktu widzenia – 
wiem, będę nudny, że tu wszystko tak pięknie – 
współpraca naprawdę układa się modelowo. 
Mam nadzieję, że się nikt nie obrazi, ale nasze 
cykliczne narady czasem bywają nawet… nud-
nawe, bo tu wszystko idzie zgodnie z planem. 
Ale to ten rodzaj nudy, którą lubię.

Zaczęliśmy od urlopu, na nim też wobec 
tego zakończmy, gdzie w tym roku?

Trochę w domu, ogród kwitnie, będzie czas 
bardziej zadbać. Brzoskwinie mi tak obrodziły 
w tym roku, że aż się gałęzie łamią. A na drugi 
tydzień – Bałtyk, bardzo lubię polskie wybrzeże, 
tym razem pojadę do Świnoujścia. Oczywiście 
znów odczekam w kolejce na prom a to się chy-
ba długo nie zmieni, właśnie przeczytałem, że 
z braku ludzi do pracy i z powodu wzrostu cen 
materiałów, wykonawca nie podpisał umowy. 
Czytając takie artykuły, mogę jednak przyznać 
rację pierwszemu pytaniu – mój urlop będzie 
spokojny.
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EDWARD KASPRZAK

Prezes zarządu spółki E003B7, wiceprezes zarządu 
i dyrektor ds. technicznych RAFAKO S.A. Absolwent 
Politechniki Śląskiej Wydziału Mechaniczno-Ener-
getycznego i studiów MBA Wielkopolskiej Szkoły 
Biznesu przy Akademii Ekonomicznej w Poznaniu. 
Doświadczony inżynier, konstruktor, projektant, 
skuteczny lider. Z powodzeniem kieruje i zarządza 
budową Bloku 910 MW w Elektrowni Jaworzno. Wol-
ny czas spędza z rodziną, lubi aktywny wypoczynek 
(narty, pływanie, rower, grzybobranie), dobrą książkę, 
muzykę i dobry film.

Edward Kasprzak, Management Board President of 
the company building new unit in Jaworzno, gives 
an extensive interview and describes the progress 
of works and upcoming day of commissioning. 
Start-up has already begun and wiring and auto-
mation systems are being installed; the turbine in-
stallation is also in progress. It does not mean that 
the Contractors can rest because the equipment 
operation is now checked, including interactions 
with and connections between different pieces of 
equipment. A successful pressure test was a very 
important stage – it proves that the boiler made 
by RAFAKO is tight and the next stage will involve 
checking its parameters, which will take place after 
firing the boiler. The President emphasises great 
staff on the site whose competencies help to solve 
problems successfully and quickly. He also points 
out competencies of directors, engineers and tech-
nicians. The President mentions that there were no 
problems with either workers or subcontractors on 
the site – they were interested and involved in the 
works, and willing to execute them as perfectly as 
possible. He talks about low turnover of staff owing 
to redistribution of workers to other site areas when 
their scopes of work were finished. This way it was 
possible to keep experienced professionals with 
RAFAKO Group. The President highlights excellent 
cooperation with the Contracting Party.

SUMMARY
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Uczestnicy uroczystości byli świadkami ofi-
cjalnego certyfikowania wykonanego przez 
RAFAKO kotła przez Urząd Dozoru Technicz-
nego. Wykonawcom gratulował wiceminister 
energetyki oraz Prezes Zarządu Tauron S.A. 
Samą próbę wykonano kilka dni wcześniej – 
piszemy o tej skomplikowanej i długotrwałej 
operacji technicznej w odrębnym artykule.

W poniedziałek, 23 kwietnia na kilkadzie-
siąt minut zamarły prace na budowie nowych 
bloków, szczególnie te, prowadzone w okolicy 
budynku kotłowni. Wszystko po to, by zgodnie 
z przepisami BHP zapewnić bezpieczeństwo 
ponad setce gości spoza budowy. Nie każdy 
dziennikarz czy VIP został przecież przeszko-
lony jak się po budowie poruszać, nie każdy był 
zgodnie z przepisami ubrany, o regulamino-
wym obuwiu nie wspominając. Ale i tak każdy 
musiał założyć kask i kamizelkę, nim wszedł do 
busa, który przywoził gości pod sam budynek 

kotłowni. Bo nawet spacer od bramy był wyklu-
czony, choć chętnych, by bliżej zobaczyć także 
inne fragmenty budowy nie brakowało. Wielu 
robiło sobie zdjęcia w scenerii pełnej jeszcze 
rur, kontenerów, rusztowań czy jeżdżących 
w oddali specjalistycznych pojazdów. W bu-
dynku kotłowni największym zainteresowa-
niem cieszyła się z kolei makieta elektrowni. 
I  oczywiście bohater dnia  – czyli… kocioł, 
którego każdy spoza budowy z ciekawością 
wypatrywał. Większość obecnych – tych w ka-
mizelkach z napisem E007B3 lub RAFAKO oraz 
przedstawiciele Zamawiającego, doskonale 
wiedziało, gdzie ów kocioł. Innym trzeba było 
pokazać i wytłumaczyć. Za to wszyscy wysłu-
chali wystąpień, w których bardzo chwalono 
przede wszystkim Wykonawców.

Władze Jaworzna z Prezydentem Miasta 
na czele i liczne grono dziennikarzy. Ponieważ 
potwierdzenia odbycia tak ważnej próby do-
konuje Urząd Dozoru Technicznego, był rów-
nież Prezes tego Urzędu oraz zaproszony na 
uroczystość wiceminister Energii Grzegorz 
Tobiszowski.

Wiceminister Energii potwierdził znaczenie 
inwestycji w Jaworznie dla bezpieczeństwa 
energetycznego kraju. Stwierdził też, że postę-
pujące zgodnie z planem prace, to najlepsze 
świadectwo dla fachowości wykonawców.

Są w Polsce firmy, które potrafią taką in-
westycję przeprowadzić sprawnie i  tworzą 

Ponad stu gości uczestniczyło w uroczystości oficjalnego 
potwierdzenia pozytywnego wykonania próby ciśnieniowej 
elementów grzewczych kotła w Elektrowni Jaworzno III.

Tekst: Jacek Balcer, dyrektor komunikacji korporacyjnej, Grupa PBG

TO JUŻ OFICJALNE
Uroczyste potwierdzenie próby ciśnieniowej

W poniedziałek, 23 kwietnia na kilkadziesiąt 
minut zamarły prace na budowie nowych 
bloków, szczególnie te, prowadzone w okolicy 
budynku kotłowni. Wszystko po to, by zgod-
nie z przepisami BHP zapewnić bezpieczeń-
stwo ponad setce gości spoza budowy. 
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PRÓBA CIŚNIENIOWA  
U góry: Pomyślny wynik próby wodnej został uroczyście 
potwierdzony przez (od lewej): Andrzeja Ziółkowskiego, 
prezesa UDT, Grzegorza Tobiszowskiego, sekretarza stanu 
w Ministerstwie Energii, Agnieszkę Wasilewską-Semail, 
prezes RAFAKO S.A. i Filipa Grzegorczyka, prezesa Taurnon 
Polska Energia. Z prawej: Agnieszka Wasilewska-Semail, 
prezes RAFAKO S.A.; poniżej: wspólne zdjęcie pracowników 
RAFAKO i E003B7

HYDROSTATIC TEST  
Above: Successful hydrostatic test was offcially confirmed 
by (from the left): Andrzej Ziółkowski, president of UDT, 
Grzegorz Tobiszowski, sekretary of state at Ministry  of 
Energy, Agnieszka Wasilewska-Semail, president of 
managing board,  RAFAKO S.A. and Filip Grzegorczyk, pre-
sident of managing board, Taurnon Polska Energia. Right: 
Agnieszka Wasilewska-Semail, president of managing 
board, RAFAKO S.A.; below: common picture of RAFAKO 
and E003B7 personnel

Nasz kocioł jest nie tylko 
jednym z największych kotłów 
w technologiach nadkrytycz-
nych w Europie, wyróżnia 
go także najwyższa, z dotąd 
osiąganych, sprawność. War-
to też podkreślić, że zaprojek-
towali go polscy inżynierowie 
i wykonała go polska firma.
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taki znak jakości dla Polski, udowadniając 
że mamy odpowiednie know how – chwalił 
RAFAKO minister Grzegorz Tobiszowski. Na 
tej budowie mamy z  jednej strony innowa-
cyjność i nowe technologie, pokazujące nasz 
zasób intelektualny i ekspercki w sektorze 
energetycznym, ale zarazem jest to zasób, 
którego fachowość jest potwierdzona przez 
instytucje finansowe. To właśnie cieszy mnie 
szczególnie – że instytucje finansowe widzą 
sens takich Inwestycji, bo przecież inaczej nie 
angażowałyby się w tę budowę. One też są 
jednym z gwarantów, że wszystko tu pójdzie 
zgodnie z planem – dodał.

To, że prace postępują zgodnie z planem 
podkreślał też Zamawiający. – Są też zgodne 
z budżetem inwestycji, który wynosi ponad 
6 mld zł. Próba ciśnieniowa stanowiła jeden 
z najważniejszych testów technologicznych 
tej inwestycji. Jej powodzenie potwierdza wy-
soką jakość wykonania nowego bloku – po-
wiedział Filip Grzegorczyk, prezes zarządu 
TAURON Polska Energia.

Przeprowadzone z pozytywnym wynikiem 
próby ciśnieniowe kotła potwierdzają wysoką 
jakość użytych materiałów i wykonanych prac 
montażowych. Warto zapamiętać dwie licz-
by – elementy ciśnieniowe kotła ważą ponad 
7000 ton, a strop kotła znajduje się na wyso-
kości 118 m.

Nasz kocioł jest nie tylko jednym z  naj-
większych kotłów w  technologiach nad-
krytycznych w Europie, wyróżnia go także 
najwyższa, z dotąd osiąganych, sprawność. 
Warto też podkreślić, że zaprojektowali pol-
scy inżynierowie i wykonała polska firma – 
podkreśliła podczas uroczystości Agnieszka 
Wasilewska-Semail, Prezes Zarządu Rafako, 
przypominając zarazem, że zastosowano tu 
najnowocześniejsze systemy ochrony środo-
wiska, które dowodzą, że elektrownie węglowe 
wcale nie muszą zagrażać środowisku.

To bardzo ważny moment, ale to nie koniec 
budowy  – przypominał obecnym Edward 
Kasprzak, Prezes Zarządu spółki E003B7, po-
wołanej przez RAFAKO do realizacji tej Inwe-
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stycji – Przed nami kolejne kamienie milowe – 
zakończenie montażu rurociągów systemu 
pary i wody zasilającej, dostawa urządzeń 
głównego systemu automatyki oraz wyko-
nanie mostu skośnego nawęglania – poinfor-
mował.

Na zakończenie uroczystości, przynitowano 
na konstrukcji kotła tabliczkę, potwierdzają-
cą pozytywne wykonanie próby ciśnieniowej. 
Cztery nity symbolicznie stemplowali – Wice-
minister Energii, Prezes RAFAKO, Prezes Tau-

Przed nami kolejne kamienie milo-
we – zakończenie montażu rurocią-
gów systemu pary i wody zasilającej, 
dostawa urządzeń głównego systemu 
automatyki oraz wykonanie mostu 
skośnego nawęglania.
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SUMMARY

The article is a coverage of the official confirma-
tion of a positive test result of the boiler heating 
components in the Jaworzno III Power Plant. Then 
the Technical Supervision Office officially certified 
the boiler made by RAFAKO. The Deputy Minister 
of Energy, who confirmed the significance of the 
investment in Jaworzno for energy security of Po-
land, congratulated to the contractors. The Minister 
emphasised that the progress of works according 
to the schedule was the best confirmation of the 
contractors' skills and professional approach. The 
Minister praised RAFAKO which proved that there 
are companies in Poland able to complete such an 
investment efficiently and within the established 
deadlines. The Contracting Party also highlighted 
timeliness of works execution, and the fact that 
the works comply with the investment budget. 
The pressure test was among the most important 
process tests and confirmed high quality work-
manship of the new unit. The President of RAFAKO 
whose words are quoted in the article emphasises 
that the boiler in Jaworzno is not only among the 
largest boilers based on supercritical technologies 
in Europe but its efficiency is among the highest 
efficiencies ever. It was also remembered that the 
project includes state-of-the-art environmental 
protection systems which prove that coal-fired 
power plants do not have to be dangerous for the 
environment.

ron Polska Energia i Prezes Urzędu Dozoru 
Technicznego.

Blok w Jaworznie zostanie przekazany do 
eksploatacji w czwartym kwartale 2019 roku. 
Uzyska sprawność 45,9% netto i budowany jest 
w technologii węglowej na parametry nadkry-
tyczne z wyprowadzeniem mocy linią 400 kV, 
przyłączonej do Krajowego Systemu Elektro-
energetycznego. Paliwo w większości będzie 
pochodzić z kopalń Grupy TAURON. Blok wy-
tworzy rocznie do 6,5 TWh energii elektrycznej.

ZARZĄD E003B7  
Od lewej: Alfred Seń, wiceprezes zarządu, 
Edward Kasprzak, prezes zarządu, Jarosław 
Dusiło, wiceprezes zarządu

E003B7 MANAGING BOARD  
From the left: Alfred Seń, vice president, 
Edward Kasprzak, president, Jarosław Dusiło, 
vice president
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Oficjalne i uroczyste potwierdzenie wykonania próby ciśnienio-
wej, trwało nieco ponad godzinę. Ale sama próba trwała znacznie 
dłużej i była znacznie bardziej emocjonująca, niż przemówienia. 
Był nawet taki moment, kiedy wszyscy wstrzymali oddech…

Tekst: Jacek Balcer, inż. Waldemar Honczek

PRÓBA 
CIŚNIENIOWA
okiem inżyniera

Żeby cokolwiek wypróbować, trzeba to naj-
pierw zaprojektować, później wyprodukować, 
w końcu zaś zmontować. Projekt i wykonanie – 
to oczywiście Racibórz. W Jaworznie trzeba 
było to wszystko „tylko” zmontować. Przygoto-
wania do wykonania Specyfikacji Technicznych 
dla prac montażowych części ciśnieniowej kot-
ła rozpoczęto w marcu 2016 roku. Ze względu 
na bardzo duży zakres prac, które musiały być 
wykonane w krótkim czasie, część ciśnieniowa 
kotła łącznie z rurociągami została podzielona 
na cztery Pakiety Montażowe:
•	 Pakiet I (tzw. Technologia kocioł – część kon-

wekcyjna i paleniskowa kotła).
•	 Pakiet II (rury połączeniowe pomiędzy ko-

morami, a wężownicami kotła).
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•	 Pakiet III (rurociągi około kotłowe).
•	 Pakiet 4.1 (odwodnienia i odpowietrzenia 

kotła).
Datę rozpoczęcia montażu części ciśnie-

niowej kotła pamięta dziś każdy, kto brał 
w tym udział – zaczęliśmy dzień przed Wigilią 
2016 roku. Żeby wyobrazić sobie skalę tego 
przedsięwzięcia, najlepiej przytoczyć liczby. 
Na przykład liczbę styków spawalniczych, 
których w ciągu nieco ponad 14 miesięcy zo-
stało wykonanych prawie 55 tysięcy! Z tego 
53 tysiące na rurach – informuje inż. Waldemar 
Honczek, który w Jaworznie między innymi 
koordynował próbę ciśnieniową kotła.

W części ciśnieniowej zmontowano ok. 7500 
ton rur – nie licząc rur łączących kocioł z turbi-
ną. W przeliczeniu na kilometry wynik też jest 
imponujący 770 kilometrów zamontowanych 
rur (wężownic, rury około kotłowe, odwodnie-
nia, odpowietrzenia, wtrysk) – czyli o ponad 
100 km więcej niż z Jaworzna do… Świnoujścia. 
Samych spoin wzdłużnych na kotle jest w tej 
instalacji 5 kilometrów.

Główne prace montażowe dla części ciśnie-
niowej zakończono do marca 2018 roku, zgod-
nie z planowanym harmonogramem realizacji 
prac. Już kilka miesięcy wcześniej rozpoczęły 
się niezmiernie istotne przygotowania do prze-
prowadzenia prób ciśnieniowych kotła.

– Rozpoczęliśmy je już w listopadzie 2017 
roku, czyli z pięciomiesięcznym wyprzedze-
niem z uwagi na złożony i skomplikowany 
zakres czynności do zrealizowania. Wszystko 
rozpoczęło się od wykonania odpowiednie-
go planu. Musieliśmy przewidzieć w których 
miejscach układu można podłączyć zasilanie 
układu w wodę oraz gdzie odpowietrzyć układ. 
Ustalić, gdzie magazynować wodę zdemine-
ralizowaną (DEMI) niezbędną do wykonania 

prób ciśnieniowych. A do tego zrewidować 
schematy ideowe (P&ID) i zaprojektować ele-
menty prowizoryczne, które umożliwiały pod-
łączenie pomp wody zasilającej układ oraz 
pomp podwyższających ciśnienie powyżej 
10 bar – mówi Waldemar Honczek.

Aby wszystko odbyło się zgodnie ze sztu-
ką, zostały opracowane tzw. księgi zawieszeń 
rurociągów, które przedstawiały co ma być 
odblokowane – zablokowane na czas próby 
ciśnieniowej. Opracowano księgę armatu-
ry – aby pozamykać wymagane zawory, ot-
worzyć na czas napełniania układu, zamykać 
w trakcie odpowietrzenia, zablokować klapy 

PRÓBA CIŚNIENIOWA

Urządzenia wykorzystane do 
przeprowadzenia próby ciśnieniowej

HYDROSTATIC TEST

Equipment used during 
hydrostatic test



43BLOK 910 MW W ELEKTROWNI JAWORZNO III 

zwrotne, wyciągnąć filtry, zablokować zawory 
bezpieczeństwa, itp. Opracowano także plan 
bezpieczeństwa grup obchodowych w celu wy-
konania inspekcji – każda z grup otrzymała 
odpowiednie identyfikatory. A przede wszyst-
kim została opracowana – wspólnie z działem 
projektowym części ciśnieniowej RAFAKO „In-
strukcja wykonania prób ciśnieniowych ukła-
du SH (wysokoprężny) i RH (średnioprężny) 
kotła” przedstawiająca cały schemat działania.

– W pierwszej kolejności została wykona-
na próba pneumatyczna dla układu SH i RH 
na ciśnienie około 5 bar, która miała na celu 
wyłapanie ewentualnych nieszczelności przy 

Datę rozpoczęcia montażu części ciś-
nieniowej kotła pamięta dziś każdy, kto 
brał w tym udział – zaczęliśmy dzień 
przed Wigilią 2016 roku. Żeby wyob-
razić sobie skalę tego przedsięwzięcia, 
najlepiej przytoczyć liczby. Na przykład 
liczbę styków spawalniczych, których 
w ciągu nieco ponad 14 miesięcy zostało 
wykonanych prawie 55 tysięcy!
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połączeniach kołnierzowych, sprawdzenie 
poprawności zamknięcia wszystkich zawo-
rów i wyłapanie ewentualnych nieszczelności 
w układzie. Czas trwania takiej próby łącznie 
z napełnianiem układu i inspekcją to praktycz-
nie cały dzień. W naszym przypadku próba zo-
stała wykonana z wynikiem pozytywnym, czyli 
można powiedzieć, że byliśmy przygotowani 
już do wykonania zasadniczych prób ciśnie-
niowych, które są zarazem próbą wytrzyma-
łościową dla układów – opowiada inż. Honczek.

Wodną próbę ciśnieniową kotła powinno się 
przeprowadzać przy odpowiedniej temperatu-
rze ścianki rur, zgodnie z normą kotłową ma to 
być 20°C. Tymczasem na zewnątrz panowały 
coraz niższe temperatury.

– Poradziliśmy sobie z  tym  – wspomina 
Waldemar Honczek. Wystarczyło „tylko” zain-
stalować 10 nagrzewnic spalinowych o mocy 
każdej 250 KW, które pracowały na okrągło 
przez prawie… 4 tygodnie. Jako ciekawostkę 
dodam, że jedna z nagrzewnic potrafiła zużyć 
dziennie nawet do 500 litrów oleju opałowego!

A jak wyglądał sam przebieg próby ciśnie-
niowej? Najpierw do zasilania układu dostar-
czono wodę – ze stacji wody DEMI do zbiornika 
spustu awaryjnego absorbera. Stąd została ona 
podana na instalację podgrzania i przygoto-
wania wody DEMI. Tam została podgrzana do 
temp. 50°C i wzbogacona o inhibitor korozji. Tak 
przygotowaną wodą został zasilony układ SH 
i RH kotła. Dalej poszło jak w filmie akcji.

– W środę o godzinie 18:00 rozpoczęliśmy 
zasilanie układu SH, który mieści w sumie 
503 m3. Do czwartku do godziny 21:30 próbo-
waliśmy całkowicie odpowietrzyć układ, lecz 
nie do końca się to udało. Groziło to przesu-
nięciem terminu próby ale nie poddawaliśmy 
się. Następnie całą noc cyrkulowaliśmy wodę 

…wystarczyło „tylko” zainstalować 
10 nagrzewnic spalinowych o mocy 
każdej 250 KW, które pracowały na 
okrągło przez prawie… 4 tygodnie. 
Jako ciekawostkę dodam, że jed-
na z nagrzewnic potrafiła 
zużyć dziennie nawet 
do 500 litrów oleju 
opałowego!
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PRÓBA CIŚNIENIOWA W LICZBACH 

503 m3477 m3
56,1 MPa15,72 MPa

12 godz.

2520
8050

13 godz.6 godz.

24 godz.14 godz.

Dla układu SH:Dla układu RH:

Pojemność układu

Ciśnienie próby

Grzanie 
z cyrkulacją

Próba ciśnieniowa 
łącznie z inspekcją 

kotła

Pracowników obsługi próby

Pracowników obsługi 
inspekcyjnej

Napełnianie 
układu łącznie 

z odpowietrzeniem
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ELEMENTY CIŚNIENIOWE

Powyżej i po lewej: połączenia spawane 
pomiędzy komorą a rurami połączeniowymi 
z wężownicami kotła

PRESSURE PARTS

Above and left: welded connections 
between collector and boiler coil 
connecting pipes
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ELEMENTY CIŚNIENIOWE

U góry: Montaż części ciśnienio-
wej; po prawej: Ściana szczelna, 
rury połączeniowe i komora po 
zakończeniu montażu

PRESSURE PARTS

Above: pressure part assembly; 
right: Membrane wall, connecting 
pipes and collector after assembly 
works

W części ciśnieniowej zmontowano ok. 7500 ton 
rur (wężownic, rury około kotłowe, odwodnienia, 
odpowietrzenia, wtrysk) – nie licząc rur 
łączących kocioł z turbiną. W przeliczeniu 
na kilometry wynik też jest imponujący 
770 kilometrów zamontowanych rur – czyli 
o ponad 100 km więcej niż z Jaworzna do… 
Świnoujścia. Samych spoin wzdłużnych na kotle 
jest w tej instalacji 5 kilometrów.

w układzie poprzez odpowietrzenia układu 
kotła aby zapewnić odpowiednią temperaturę 
na czas próby. W piątek o 11:00 podjęto de-
cyzję o rozpoczęciu podnoszenie ciśnienia do 
561 bar – za pomocą specjalnych pomp wyso-
kociśnieniowych dla układu SH. Wszystko szło 
jak z płatka, z wyjątkiem… odpowietrzenia jed-
nej z komór. Po całej nocy i dniu odpowietrza-
nia wciąż nie mieliśmy w pełni odpowietrzo-
nej komory SH3! Ciśnienie w układzie rosło. 
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I to nam pomogło – przy ~400 barach ko-
mora się odpowietrzyła. I było – to naprawdę 
słychać. Bynajmniej nie dlatego, że odetchnęli-
śmy z ulgą, odgłos był raczej podobny do spa-
dających z wielu serc ciężkich kamieni – to był 
po prostu wielki huk. A powód – jak zwykle 
kompletnie nieprzewidywalny i  chyba nie 
opisany w żadnych instrukcjach. Fragment 
papieru wodnorozpuszczalnego, jakiego 
używa się do wykonania poduszki argono-
wej nie rozpuścił się wcześniej całkowicie jak 
powinien ze względu na to, że nie doszła do 
niego woda tylko powietrze – papier ten mógł 
nam wstrzymać całą próbę, mimo, że wszyst-
ko zrobione było zgodnie ze sztuką. Koniec 
końców, zadowoleni i szczęśliwi mogliśmy 
w końcu na weekend pójść do domów – koń-
czy opowieść Waldemar Honczyk.

W próbie uczestniczyli, poza specjalistami 
z  E003B7 i  RAFAKO  – jako wytwórcy kotła, 

również inspektorzy z Urzędu Dozoru Tech-
nicznego (UDT CERT) oraz przedstawiciele 
Inżyniera Kontraktu i TAURON.

Główne próby ciśnieniowe kotła układu 
SH i RH to nie jedyne próby ciśnieniowe 
na takiej budowie. Właśnie trwają i jeszcze 
trwać będą kolejne próby instalacji tzw. po-
mocniczych. Będzie ich około 40 i potrwają 
do końca września.

W próbie uczestniczyli, poza 
specjalistami z E003B7 
i RAFAKO – jako wytwórcy 
kotła, również inspektorzy 
z Urzędu Dozoru Technicznego 
(UDT CERT) oraz przedsta-
wiciele Inżyniera Kontraktu 
i TAURON.

PRÓBA CIŚNIENIOWA

Panel kontrolny służący 
do sterowania urządze-
niami podczas próby 
ciśnieniowej

HYDROSTATIC TEST

Control panel for equip-
ment control during 
hydrostatic test
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INŻ. WALDEMAR HONCZEK

Na budowie w Jaworznie od marca 2016. Absolwent 
Politechniki Opolskiej, doświadczenie zdobywała 
pracując m.in. w firmie Remak, Polimex Energetyka, 
Hitachi Power Duisburg. Pracuje w dziale techno-
logiczno projektowym, do jego obowiązków należy 
nadzór nad montażem części ciśnieniowej. Posiada 
uprawnienia do odbioru rurociągów w 3 i 4 kategorii 
zagrożenia (najwyższej) zgodnie z dyrektywą PED 
2014/68/UE. Nadzoruje grupę ciśnieniową.

SUMMARY

The paper presents the method of conducting a 
pressure test which lasted many hours and was 
highly exciting for its participants. A pressure test 
participant tells about preparations for the test and 
its course. He also mentions figures to give an idea 
of the device size. About 7,500 tons of tubes were 
installed in the pressure part – save for the tubes 
which connect the boiler with the turbine. The total 
length of the tubes connecting the boiler with the 
turbine amounts to 770 kilometres. The main in-
stallation works for the pressure part were complet-
ed by March 2018 but very important preparations 
for the boiler pressure tests had started earlier due 
to a complex and complicated scope of activities to 
be executed. The procedure began with making a 
relevant plan. It had to be decided where to connect 
water supply to the system and where the system 
should be vented. A number of instructions were 
developed, including a safety plan for the group do-
ing inspection rounds. First and foremost the whole 
operating flow chart was developed in cooperation 
with the Rafako pressure part design team. The 
interviewee recalls the whole test procedure and 
describes its stages in detail. He also talks about 
the most exciting moment when a minor problem 
prevented the system venting.

HYDROSTATIC TEST 
Scan the code and 
watch the filmj

PRÓBA CIŚNIENIOWA 
Zeskanuj kod QR i zobacz film 
o próbie ciśnieniowej
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O trudnych rozmowach i negocjacjach oraz o zapewnieniu  
zabezpieczń finansowych kontraktu na budowę nowego 
bloku energetycznego w Jaworznie opowiada Jarosław Dusiło, 
wiceprezesem E003B7 sp. z o.o. ds. finansowych.

Rozmawiał: Jacek Balcer, dyrektor komunikacji korporacyjnej, Grupa PBG

PO JAWORZNIE 
NADEJDZIE NOWA ERA
Rozmowa z Jarosławem Dusiło  
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Czy rola Członka Zarządu, zajmującego się 
finansami w spółce celowej jest inna niż ta, 
którą pełni Pan w RAFAKO?

Oczywiście, rola CFO (Chief Financial Officer – 
red.) w  takiej organizacji jak E003B7 musi 
się różnić od podobnych funkcji np. w PBG, 
RAFAKO czy POG. Wynika to choćby z  cha-
rakteru spółki celowej, która, jak sama nazwa 
wskazuje, została powołana do realizacji jed-
nego, konkretnego kontraktu. Zresztą moja – 
i nie tylko – praca przy budowie nowego bloku 
w Jaworznie zaczęła się na długo wcześniej, 
nim się ów kontrakt rozpoczął. I to wcale nie 
w Jaworznie ani w Raciborzu. Przed podpisa-
niem umowy z Tauron Wytwarzanie na wiele 
tygodni przenieśliśmy się do Warszawy. Tam 
najpierw toczyliśmy długotrwałe negocjacje 
z partnerem chińskim by ostatecznie sfinalizo-
wać gwarancyjną stronę kontraktu z polskimi 
instytucjami finansowymi. Nie sposób także 
zapomnieć o wielogodzinnych nocnych spot-
kaniach w siedzibie Banku PKO BP. Ostatecznie 
podpisaliśmy dokumenty o godzinie… 3 nad 
ranem w kilka godzin przed planowanym na 
ten sam dzień podpisaniem kontraktu z udzia-
łem władz państwowych. Dodam, że udało się 
to przy nieprawdopodobnym zaangażowaniu 
i determinacji naszej obecnej Pani Prezes, któ-
ra jeszcze wtedy była fundamentem bankowo-
ści korporacyjnej w banku. To był wielki suk-
ces całej Grupy PBG – nie można tu pominąć 
zaangażowania innych ludzi w osiągnięcie 
tego sukcesu. Szczególnie Pana Prezesa Wiś-
niewskiego Przewodniczącego Rady Nadzor-
czej RAFAKO, który osobiście zaangażował się 
w ten projekt, oraz Kolegów z Zarządów PBG 
i POG, którzy niejednokrotnie wspierali nas 
w trudnych rozmowach i negocjacjach.

Fakt, że to polskie instytucje finansowe 
wsparły ten projekt i stanęły murem za pol-
skim wykonawcą, do dziś jest podkreślany – 
ostatnio wiceminister energetyki stwierdził 
nawet, że to dowód wiary w  sukces tego 
przedsięwzięcia. Jednym słowem – po pod-
pisaniu umowy nabraliście wiatru w żagle 
mając takie wsparcie!

 
Z  tym wiatrem – szczególnie na początku –
to było różnie, bo czasem zdawało się, że to 
bardziej huragan nadchodzi. Było przecież 
rozstanie się z głównym projektantem oraz 
parterem budowlanym, czyli podmiotami, któ-
re w założeniach instytucji finansowych miały 
zagwarantować powodzenie kontraktu! Jak 
czas pokazał założenia te nie do końca były 
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słuszne, niemniej jednak udało się skutecz-
nie rozwiązać te problemy bez negatywnych 
skutków finansowych. W huraganowym tem-
pie rozwiązaliśmy też inny ważny problem, 
przecież równolegle trwała batalia z Zama-
wiającym o  dodatkowe koszty poniesione 
przez Spółkę związane z  tzw. palowaniem 
czyli stabilizacją gruntu pod budowę bloku. 
I tu znowu, dzięki konsekwentnemu stanowi-
sku i skutecznemu działaniu całej organizacji 
podpisaliśmy aneks, który zwiększył wartość 
kontraktu i wydłużył czas realizacji.

To dla mnie jasne – chodziło przecież o nie-
przewidziane dodatkowe koszty i czas jaki 
stracimy na stabilizację – odpuszczenie tego 
tematu mogło nawet postawić pod znakiem 

Ostatecznie podpisaliśmy dokumenty 
o godzinie… 3 nad ranem w kilka godzin 
przed planowanym na ten sam dzień 
podpisaniem kontraktu z udziałem władz 
państwowych. Dodam, że udało się to 
przy nieprawdopodobnym zaangażowa-
niu i determinacji naszej obecnej Pani Pre-
zes, która jeszcze wtedy była fundamen-
tem bankowości korporacyjnej w banku. 
To był wielki sukces całej Grupy PBG.
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zapytania opłacalność całego zadania. Do-
brze słyszeć, że zdarzają się Inwestorzy, 
którzy potrafią dogadać się z Wykonawcą, 
kiedy na budowie dochodzi do kompletnie 
nieprzewidzianej i niezawinionej przez ni-
kogo sytuacji i porozumieć się. Ale wiem, że 
całkiem nieźle porozumiewacie się także 
z bankami...

 
To prawda, bardzo ważnym z punktu widze-
nia RAFAKO wydarzeniem było pozyskanie do 
grona obecnych gwarantów czwartego pod-
miotu – mBanku. Pozwoliło to na zwolnienie 
zatrzymanych środków finansowych zarówno 
w RAFAKO jak i SPV.

Mogłoby się wydawać, że praca w  spółce 
celowej to duży spokój. Banki zabezpieczyły 
kontrakt, aneksy podpisane, Zamawiający 
o stabilnej pozycji, więc pewnie płaci w ter-
minie…

 
Spokój – nie znam takiego słowa. Zamawiający 
rzeczywiście płaci w terminie, co nie oznacza 
jednak, że na projekcie nie występują problemy 
finansowe. Chodzi tutaj o tak zwany szczebel 
niżej – bardzo dużą wagę przykładamy do 
prawidłowego regulowania zobowiązań przez 
naszych podwykonawców. Jest to bardzo istot-
ne, ponieważ każda niezapłacona przez nich 
faktura dalszemu podwykonawcy może być 
skutecznie dochodzona bezpośrednio od SPV, 
Rafako czy Tauron. A tego chcemy uniknąć.

To powiedzmy sobie jak w  ogóle wygląda 
finansowanie tego kontraktu – niewiele 
o tym się mówi..

Pewnie dlatego, że kontrakt podlega reżimowi 
finansów publicznych i zanim został podpisa-
ny finansowanie musiało być zagwarantowa-
ne. Obecnie zmieniła się jedynie struktura tego 
finansowania poprzez wejście do gry Polskiego 
Funduszu Rozwoju.

Cóż więc jest w jaworzańskim kontrakcie 
nietypowe, a co podobne do innych, dotąd 

wykonywanych przez RAFAKO kontraktów – 
pod kątem finansów oczywiście.

 
Na pewno nietypowa i niespotykana w innych 
naszych kontraktach jest rola instytucji finan-
sowych, narzucona nam przez umowy gwaran-
cyjne. Polega ona na monitoringu przepływów 
finansowych przez Gwarantów oraz dzia-
łającego na ich rzecz Niezależnego Doradcy 
Technicznego. W praktyce sprowadza się to do 
tego, że SPV nie może swobodnie dysponować 
środkami finansowymi bez zgody Gwarantów.

Dodatkowo, w odróżnieniu od RAFAKO, któ-
re prowadzi równolegle wiele przedsięwzięć, 
wszystkie służby SPV, kierownictwo oraz Zarząd 
skoncentrowane są na jednym kontrakcie. Daje 
to pewien komfort poprzez zamknięcie wielu 
problemów i zagadnień w ramach jednego pro-
jektu. Z drugiej jednak strony, wielkość naszego 
projektu wymaga szczególnej uwagi i procedur, 
które nie występują w przypadku mniejszych 
projektów. Ale na poziomie operacyjnym, zarzą-
dzanie finansami spółki podlega takim samym 
zasadom i regułom jak w innych podmiotach.

Koniec tego kontraktu do historycznie mo-
ment przełomowy dla RAFAKO i całej Grupy 
Kapitałowe. Zakończenie projektu wiąże 
się ze zwolnieniem zabezpieczeń, które 
zostały ustanowione na rzecz Gwarantów. 
To także możliwość wykorzystania marży, 
która z racji restrykcyjnych zapisów umów 
finansowych jest gromadzona na rachun-
kach SPV i nie może być wydana do czasu 
zakończenia projektu. Ta sytuacja da nam 
możliwość całkowitej przebudowy finansów 
RAFAKO, pozyskania nowych partnerów 
finansowych i tym samym rozpoczęcia 
nowej ery w historii RAFAKO.
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SUMMARY

In this conversation, Jarosław Dusiło mentions 
the difficult and nervous time of negotiations 
before signing the contract. He recalls the com-
mitment and determination of the current Pres-
ident, who at that time was still in corporate 
banking and President Jerzy Wiśniewski – the 
Chairman of the Supervisory Board of RAFAKO, 
as well as Colleagues from the Management 
Boards of PBG and POG, who often supported 
RAFAKO in difficult talks and negotiations. He 
also explains the specificity of his duties and 
discusses the principles of contract financ-
ing and settlements with subcontractors. He 
points to a very important aspect of this kind 
of project – good cooperation with the Order-
ing Party – and, in this context, also reminding 
about the signed annex for additional work.    
A certain comfort of working in a special pur-
pose vehicle is that, unlike in RAFAKO, all the 
services, managers and the Board of Directors 
are focused on a single contract. On the other 
hand, the size of this project requires special 
attention and procedures that are not found in 
smaller projects. But at the operational level, the 
financial management of the SPV is subject to 
the same rules and principles as in other entities. 
He is also looking forward to the completion of 
the contract because it will be a breakthrough 
moment for Rafako and the whole capital group, 
both from the engineering and financial point 
of view.   

Czy Prezes od finansów też liczy dni do końca 
kontraktu? W końcu to też ważne z uwagi na 
płatności..

Koniec tego kontraktu to historycznie moment 
przełomowy dla RAFAKO i całej Grupy Kapita-
łowej, zarówno z punktu widzenia inżynier-
skiego jak i finansowego. Skupmy się jednak na 
kwestiach finansowych. Zakończenie projektu 
wiąże się ze zwolnieniem zabezpieczeń, które 
zostały ustanowione na rzecz Gwarantów. To 
także możliwość wykorzystania marży, która 
z racji restrykcyjnych zapisów umów finan-
sowych jest gromadzona na rachunkach SPV 
i  nie może być wydana do czasu zakończe-
nia projektu. Ta sytuacja da nam możliwość 
całkowitej przebudowy finansów RAFAKO, 
pozyskania nowych partnerów finansowych 
i tym samym rozpoczęcia nowej ery w historii 
RAFAKO. Ery, w której jako stabilna organiza-
cja nie będziemy mieli problemów z finanso-
waniem i gwarantowaniem kolejnych, mam 
nadzieję, równie spektakularnych projektów 
jak budowa bloku w Jaworznie!
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Zacznijmy od tego jak wygląda zespół umów 
E003B7, w którym Pani na co dzień pracuje?

Tworzymy dwuosobowy zespół, w którym pracu-
je główny specjalista ds. umów Monika Dudziak-

-Ryszkowska oraz ja. Do lipca 2016 roku w skład 
zespołu wchodził również Krzysztof Sojka, który 
pracuje teraz w dziale rozliczeń i roszczeń.

Czym zajmuje się zespół umów? 

Najprościej mówiąc, doprowadzeniem do za-
trudnienia podwykonawcy przy realizacji kon-
traktu J910. Zespół umów negocjuje warunki 
handlowe z  kontrahentami, kompletuje za-
łączniki do umów od różnych działów E003B7 
(zespół zakupów, zespół harmonogramu, ze-
spół finansowy, zespół budowy), prowadzi 
korespondencję dotycząca umów z podwyko-
nawcami oraz z inwestorem.

Jak wygląda proces podpisania umowy 
w spółce E003B7?

Zespół umów w  projekcie J910 wkracza na 
ostatnim etapie, tuż przed podpisaniem umo-
wy z firmą podwykonawczą. Spotkania nego-
cjacyjne podzielone są na bloki, podczas któ-
rych również inne branże prowadzą finalne 

Rozmowa z Barbarą Lipką, zastępcą dyrektora ds. umów spółki 
E003B7 o negocjowaniu warunków handlowych z kontrahentami, 
kompletowaniu załączników do umów z różnych działów i prowadzeniu 
korespondencji dotycząca umów z podwykonawcami.

Rozmawiała: Joanna Januszewska, kierownik ds. komunikacji korporacyjnej, Fundacja PBG

ROLA I ZNACZENIE
DZIAŁU UMÓW 

ustalenia, tzn. specjaliści techniczni dogrywają 
tematy techniczne, dział finansów negocjuje 
warunki finansowe, ubezpieczeniowe oraz 
kwestie gwarancji. Po zakończeniu negocja-
cji branżowych zespół umów przeprowadza 
ostateczne negocjacje warunków handlowych 
z podwykonawcami na bazie wzorca umowy 
przygotowanego przez obsługującą spółkę 
kancelarię prawną. Po wynegocjowaniu tekstu 
kontraktu strony parafują go oraz podpisują, 
otrzymując po jednej kopii kontraktu.

Która część procesu zawierania umowy jest 
najtrudniejsza?

Niewątpliwie, negocjacje handlowe są najtrud-
niejszą częścią. Przygotowany przez kancelarię 
prawną wzór umowy w możliwie najlepszy spo-
sób zabezpiecza interesy spółki przy realizacji 
kontraktu. Niestety, jak to zazwyczaj bywa, jeśli 
jedna strona jest bardzo zadowolona z zabez-
pieczeń narzuconych w umowie, druga już nie-
koniecznie. Dlatego też, spotkania negocjacyj-
ne trwały nieraz do godzin wieczornych, a kilka 
z nich przeciągnęło się nawet do późnych go-
dzin nocnych. Było to pokłosiem tego, że zawsze 
moim celem było jak najszybsze osiągnięcie 
kompromisu, co do treści umowy, najlepiej na 
pierwszym spotkaniu negocjacyjnym, chociaż 
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trzeba przyznać, że nie zawsze się to udawa-
ło. Założenie takie pozwala zaoszczędzić czas 
zarówno pracownikom E003B7, jak i podwyko-
nawcy, a wydłużanie negocjacji w nieskończo-
ność nikomu nie wychodzi na dobre. W trakcie 
realizacji kontraktu nie zdarzyło się, by któraś 
z firm podwykonawczych przyjęła naszą umo-
wę bez uwag, więc pracy było i jest nadal dużo. 
Podwykonawcy zgłaszają uwagi zazwyczaj do 
pozycji dotyczących: zabezpieczenia finanso-
wego, odpowiedzialności za usterki, okresu 
gwarancji oraz zapisów porządkowych i pro-
ceduralnych. Wychodząc naprzeciw naszym 
podwykonawcom, opracowaliśmy krótszy 
i prostszy wzór umowy, który wykorzystujemy 
przy mniej znaczących pracach.

Czy inwestor ma świadomość, jakich podwy-
konawców zatrudnia spółka E003B7?

Tak. Zgodnie z kontraktem zawartym pomiędzy 
RAFAKO S.A. i TAURON Wytwarzanie S.A. oraz 
kodeksem cywilnym każdego dalszego podwy-
konawcę wykonującego roboty budowlane in-
westor powinien zatwierdzić, by odpowiadać 
solidarnie za zobowiązania podwykonawcy 
względem jego dalszych podwykonawców, 
np. w przypadku ogłoszenia upadłości przez 
podwykonawcę. W celu ochrony interesów na-

ROLA I ZNACZENIE

szych podwykonawców, E003B7 niezwłocznie 
po otrzymaniu informacji od podwykonaw-
cy o zatrudnieniu dalszego podwykonawcy 
zwraca się do inwestora o jego zatwierdzenie. 
inwestor takiego podwykonawcę może za-
twierdzić, może odmówić jego zatwierdzenia 
lub poprosić o dodatkowe informacje. Z racji 
tego, że polskie prawo jest niespójne, a orzecz-
nictwo sądów niejednokrotnie sprzeczne, wy-
pracowaliśmy z inwestorem pewien schemat, 
według którego zgodnie kwalifikujemy umo-
wy jako roboty budowlane lub nie-roboty bu-
dowlane. Należy również zwrócić uwagę, że 
jednym z elementów oferty RAFAKO S.A. była 
również lista potencjalnych podwykonawców, 

UMOWY 
Negocjacje 
z konsorcjum firm 
rozruchowych

AGREEMENTS 
Negotiations with 
consortium of start-up 
and commissioning 
companies

Negocjacje handlowe są najtrudniejszą 
częścią zawierania umów. Przygotowany 
przez kancelarię prawną wzór umowy 
w możliwie najlepszy sposób zabezpiecza 
interesy spółki przy realizacji kontraktu. 
Niestety, jak to zazwyczaj bywa, jeśli 
jedna strona jest bardzo zadowolona z za-
bezpieczeń narzuconych w umowie, druga 
już niekoniecznie. 
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których planowano zatrudnić do realizacji 
znaczących zakresów bloku, np. turbozespół, 
produkcja i montaż konstrukcji stalowej, wy-
konanie elementów żelbetowych obiektów 
maszynownia, nawa elektryczna, kotłownia 
oraz magazyn gipsu EUROSILO. Dodatkowo, 
co miesiąc zespół umów przygotowuje zesta-
wienie dla inwestora, w którym umieszczone 
są wszystkie zawarte umowy i zamówienia 
z podwykonawcami i ich dalszymi podwyko-
nawcami. Można więc powiedzieć, że o części 
dalszych podwykonawców inwestor jest przez 
E003B7 informowany, natomiast o części do-
wiaduje się sam z comiesięcznego zestawienia.

To może prywatne pytanie – nie tęskni Pani 
za pracą w terenie, na budowie?

W swojej pracy cały czas mam okazję odwie-
dzać budowę. Nie mam problemu z założeniem 
kasku i zamiany szpilek na buty robocze. To bar-
dzo ważne, by wiedzieć co dzieje się w terenie 
i jak przebiega realizacja umów. Z jednej strony 
po tym poznajemy wykonawców, z którymi bar-
dzo często negocjujemy kolejne umowy, 
z drugiej obserwujemy postępy w reali-
zacji. Zresztą moja rodzina jest mocno 
związana z budownictwem, więc przy 
rodzinnym obiedzie także „budujemy” 
(śmiech).

Dziękuję za rozmowę. 

DZIAŁ UMÓW W LICZBACH 
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liczba pracowników 
liczba segregatorów 
z umowami 

liczba kontrahentów, 
z którymi podpisano 
umowę

liczba umów / aneksów 
podpisanych w 2015 r.

ilość pism przychodzą-
cych /wychodzących 
podpisanych w 2015 r.

ilość pism przychodzą-
cych /wychodzących 
podpisanych w 2016 r.

ilość pism przychodzą-
cych /wychodzących 
podpisanych w 2017 r.

ilość pism przychodzą-
cych /wychodzących 
podpisanych w 2018 r.

liczba umów / aneksów 
podpisanych w 2016 r.

liczba umów / aneksów 
podpisanych w 2017 r.

liczba umów / aneksów 
podpisanych w 2018 r.
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SUMMARY

Barbara Lipka and Monika Dusziak-Ryszkowska 
make a two-person Agreement Department. They 
are responsible for employing subcontractors, ne-
gotiating trade conditions with contractors and 
collecting annexes to agreements from different 
departments of the E 003B7 Company. Barbara Lip-
ka explains how agreements are negotiated, what 
negotiation meetings look like and how final ar-
rangements are made before concluding an agree-
ment. She points out that trade negotiations are 
definitely the most difficult part of the process. An 
agreement template developed by a law office pro-
tects the company's interests to the greatest extent 
possible when executing a contract but the other 
party is not always willing to accept all our clauses, 
that is why negotiation meetings sometimes lasted 
till evening or even night. Subcontractors usually 
challenge the clauses related to financial collaterals, 
responsibility for defects, guarantee period and 
organisational and procedural clauses. According 
to the contract provisions, the Investor shall also 
accept every subcontractor who executes building 
works. Additionally, every month the agreement 
team prepares a list for the Investor, which includes 
all concluded agreements and orders with subcon-
tractors and their subcontractors.

BARBARA LIPKA

Przez 30 letni okres swojej pracy zawodowej związa-
na jest z branżą budowlaną. Po ukończeniu kierunku 
Budownictwo wodne na Politechnice Krakowskiej 
rozpoczęłam prace w firmie Hydrotrest na stanowi-
sku inżyniera, a później majstra budowy i starszego 
kosztorysanta. Po zdobyciu uprawnień budowla-
nych do kierowania robotami budowlanymi bez 
ograniczeń w specjalności konstrukcyjno-budow-
lanej oraz instalacyjno-inżynieryjnej w zakresie bu-
dowli hydrotechnicznych pracowałam jako kierow-
nik robót. W kolejnych latach w firmie Hydrobudowa 
Śląsk S.A. zajmowałam stanowisko zastępcy dyrek-
tora ds. marketingu gdzie byłam odpowiedzialna 
za przygotowanie i składanie ofert, pozyskiwanie 
zleceń oraz negocjowanie warunków umów oraz 
w dalszym ciągu pełniłam funkcję kierownika robót. 
Po przejęciu Hydrobudowy Śląsk S.A. przez PBG S.A. 
kolejno w firmach Hydrobudowa Włocławek S.A. 
i Hydrobudowa Polska S.A. pełniłam funkcje dyrek-
tora ds. produkcji oraz dyrektora ds. logistyki, gdzie 
byłam odpowiedzialna za negocjowanie warunków 
umownych, dokonywanie zakupów oraz nadzór nad 
realizacją i rozliczeniem kontraktów. W kolejnych 
latach w firmie Miko-Tech Sp. z o.o. na stanowiskach 
dyrektor ds. logistyki i dyrektor centrum wykonaw-
czego odpowiadałam za negocjowanie warunków 
umownych, dokonywanie zakupów oraz nadzór nad 
realizacją kontraktów. Od lutego 2015 roku pracuję 
w E003B7 Sp. z o.o. na stanowisku zastępcy dyrek-
tora ds. umów.

Nie mam problemu 
z założeniem kasku i za-
miany szpilek na buty ro-
bocze. To bardzo ważne, 
by wiedzieć co dzieje się 
w terenie i jak przebiega 
realizacja umów.

liczba umów / aneksów 
podpisanych w 2015 r.

liczba umów / aneksów 
podpisanych w 2016 r.

liczba umów / aneksów 
podpisanych w 2017 r.

liczba umów / aneksów 
podpisanych w 2018 r.
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Projekt budowy nowego bloku Jaworzno 
910MW, dotyczy budowy bloku energetyczne-
go na parametry nadkrytyczne z kompletem 
głównych urządzeń technologicznych i insta-
lacji oraz wszystkimi niezbędnymi gospodar-
kami zewnętrznymi koniecznymi do popraw-
nej i bezpiecznej eksploatacji Bloku.

Projekt ten realizowany przez Nowe Ja-
worzno Grupa TAURON Sp. z o.o. na terenie 
Elektrowni Jaworzno III – Jaworzno II już na 
etapie koncepcji i późniejszych przetargów 
związanych z wyłonieniem poszczególnych 
podwykonawców realizujących tą inwestycję 
został podzielony na trzy zadania:
•	 Zadanie 1 – Instalacje i obiekty podstawowe 

bloku na terenie elektrowni (Blok),
•	 Zadanie 2 – Inwestycje pomocnicze blo-

ku energetycznego na terenie elektrowni 
(część pozablokowa),

•	 Zadanie 3 – Inwestycje towarzyszące budo-
wie bloku poza terenem elektrowni.
Do realizacji Zadania 1 w  ramach prze-

targu zgodnego z Ustawą Prawo Zamówień 
Publicznych zostało wyłonione konsorcjum 
RAFAKO S.A. i Mostostal Warszawa S.A., któ-
rego zakres prac, w wyniku późniejszych ne-
gocjacji i uzgodnień pomiędzy Inwestorem, 

Realizacja nowego bloku Jaworzno 
910 MW została podzielona na trzy zadania 
obejmujące różne obszary prac.

Tekst: Damian Klinos, zastępca dyrektora projektu  
Grafika: Adam Gwóźdź, specjalista ds. nadzoru 
nad projektowaniem

PODZIAŁ PRAC 
E003B7/NJGT
Zakres realizacji kontraktu

RAFAKO S.A. i Mostostal Warszawa S.A., został 
ograniczony do 1%. Przypomnijmy, że okres 
od Ogłoszenia o zamówieniu nr 012/ZC/-01/
DB/2010 (18.05.2010) do podpisania Kontraktu 
(17.04.2014) to cztery lata.

Zadanie 2 i Zadanie 3 zostały dodatkowo 
podzielone przez inwestora na mniejsze za-
kresy i zlecone wybranym podwykonawcom.

ZADANIE NR 1 
Zadanie to realizowane jest przez RAFAKO S.A. 
poprzez spółkę celową E003B7 Sp. z o.o. W jego 
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ramach przewiduje się realizację instalacji 
i obiektów podstawowych bloku na terenie 
elektrowni takich jak:
•	 Budynek główny bloku i budynek nastawni 

w zakresie części budowlanej i instalacyjnej.
•	 Kocioł parowy pyłowy, o parametrach nad-

krytycznych wraz z SCR.
•	 Turbozespół kondensacyjny, o  założonej 

mocy do 910 MWe.
•	 Urządzenia i instalacje technologiczne po-

mocnicze w budynku głównym.
•	 Urządzenia i instalacje elektroenergetyczne 

układu zasilania potrzeb własnych bloku.

ZAKRES PRAC  
Wizualizacja przedstawiająca zakres prac RAFAKO S.A. 
oraz NJGT Sp. z o.o. (obiekty półprzeźroczyste)

SCOPE OF WORK  
Visualisation showing RAFAKO scope of works and 
scope of NJGT works shown as translucent objects
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•	 Układ wody chłodzącej, w tym chłodnia ko-
minowa mokra, pompownia, kanały i ruro-
ciągi wody chłodzącej, uzdatnianie wody 
dla obiegu wody chłodzącej.

•	 Instalacje pomocnicze poza budynkiem 
głównym, takie jak m.in. elektrofiltr, in-
stalacja wody amoniakalnej, zewnętrzna 
gospodarka żużlem.

•	 Instalacja odsiarczania spalin z gospodar-
ką sorbentem i gipsem.

•	 Wyprowadzenie energii elektrycznej na na-
pięciu generatorowym z transformatorami 
blokowymi, odczepowymi i rezerwowym.

•	 System wizualizacji, sterowania i automa-
tyki dla urządzeń blokowych jak i pozablo-
kowych.

ZADANIE NR 2
Zadanie poza zakresem RAFAKO S.A. realizo-
wane przez podwykonawców inwestora prze-
widuje realizację szeregu instalacji pomocni-
czych bloku na terenie elektrowni takich jak:
•	 Gospodarka nawęglania.
•	 Gospodarka olejowa, wodorowa i sprężo-

nym powietrzem.

•	 Gospodarka przygotowania wody dla po-
trzeb układu technologicznego.

•	 Gospodarka zewnętrzna popiołem.
•	 Obiekty pomocnicze i usługowe.
•	 Drogi kołowe, place, chodniki, drogi szynowe, 

bocznica kolejowa, garaże, zajezdnia lokomo-
tyw, wagi i stanowisko mycia samochodów.

•	 Sieci i budowle z nimi związane.
•	 Urządzenie terenu.
•	 Modernizacja oczyszczalni ścieków.

ZADANIE NR 3 
poza zakresem RAFAKO S.A. realizowane przez 
podwykonawców Inwestora przewiduje rea-
lizację szeregu inwestycji towarzyszących 
takich jak np.:
•	 Zewnętrzne drogi.
•	 Tory zewnętrzne (tory zdawczo – odbiorcze 

dla Elektrowni Jaworzno III oraz Elektrowni II) 
oraz zmiana układu torów dojazdowych do 
Elektrowni Jaworzno III oraz Elektrowni II 
z budynkiem rozdzielni i nastawni kolejowej.

•	 Pole wyprowadzenia mocy z nowego bloku 
energetycznego na napięciu 400 kV, oraz 
przebudowa linii 220 kV.
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DAMIAN KLINOS

Absolwent Politechniki Śląskiej, specjalności inży-
nieria środowiska w energetyce i motoryzacji oraz 
podyplomowego studium menedżerskiego – za-
rządzanie oparte o strukturę programu MBA, SGH 
w Warszawie. Posiada certyfikat Certified Project 
Management Associate (IPMA Level  D) potwier-
dzający kwalifikacje w  zakresie zarządzania pro-
jektami. W czasach studenckich prowadził własną 
działalność gospodarczą z branży IT i pracował na 
stanowisku informatyka. Od 1999 roku jest na stałe 
związany z RAFAKO S.A. Interesuje się zegarmistrzo-
stwem i renowacją starych przedmiotów. W wolnym 
czasie lubi także rowerowe wycieczki.

SUMMARY

The article describes the scope of implementation within par-
ticular tasks on the construction site of the new unit. This 
project implemented by Nowe Jaworzno Grupa TAURON 
Sp. z o.o. in the Jaworzno III  –   Jaworzno II Power Plant, at 
the stage of conception and subsequent tenders related to 
the selection of individual subcontractors implementing this 
investment, has been divided into three Tasks: Basic unit in-
stallations and facilities in the power plant (Unit), Auxiliary 
investments of the power unit in the power plant (non-unit 
part) and Investments accompanying the construction of the 
unit outside the power plant area. The RAFAKO S.A. Consor-
tium and Mostostal Warszawa S.A. were selected to perform 
Task 1 as part of the tender in line with the Public Procurement 
Law. The scope of the works of Mostostal Warszawa S.A., as a 
result of subsequent negotiations and arrangements between 
the Investor, RAFAKO S.A. and Mostostal Warszawa S.A., has 
been limited to 1%. Task 2 and Task 3 were additionally divid-
ed by the Investor into smaller scopes and commissioned to 
a selected subcontractor. The article describes in detail the 
scope of work of individual contractors.

•	 Inwestycje towarzyszące budowie bloku 
poza terenem elektrowni: zasilanie podsta-
wowe w wodę surową (pompownia wody 
surowej ze zbiornika Dziećkowice wraz 
z rurociągami zasilającym) oraz zasilanie 
awaryjne z Przemszy.

KOORDYNACJA
Nad koordynacją całości prac, prawidłowym 
określeniem punktów styku i realizacją prac 
na budowie czuwają specjaliści zatrudnieni 
w TAURON Wytwarzanie S.A., Nowe Jaworz-
no Grupa Tauron Sp. z o.o., oraz podwyko-
nawcy inwestora, a w szczególności Zakłady 
Pomiarowo-Badawcze Energetyki „ENERGO-
POMIAR” Sp. z o.o. oraz ENERGOPROJEKT 
KATOWICE S.A.

W  celu przeprowadzenia prawidłowego 
rozruchu wszystkich powiązanych instalacji 
inwestor zakontraktował usługę „Koordyna-
tora Rozruchu”, którego zadaniem jest koor-
dynacja prac rozruchowych i współpraca z po-
szczególnymi podwykonawcami realizującymi 
wszystkie trzy zadania.
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Prace w Jaworznie idą pełną parą. Za nami pozytywna próba ciśnieniowa. Wszystko 
dopięte i przypilnowane. O tym, jak utrzymać jakość na budowie i jak radzić 
sobie z przeciwnościami losu w obszarze jakości opowiada Rafał Starczewski – 
kierownik Działu Zarządzania Jakością w Jaworznie.

Rozmawiała: Aleksandra Stysiał, specjalista w Dziale Rekrutacji, Szkoleń i Komunikacji Wewnętrznej

JAKOŚĆ NA BUDOWIE 
TO STAŁE WYZWANIE
Rozmowa nie tylko o kontroli
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Aleksandra Stysiał: Za nami pozytywna pró-
ba ciśnieniowa. Jak oceniacie ostatni rok pod 
kątem sprawowania kontroli jakości?

Rafał Starczewski: Próba ciśnieniowa kotła 
przeprowadzona w kwietniu 2018 jest począt-
kiem działań na układach ciśnieniowych Blo-
ku J910MW. Moim zdaniem jest to pierwszy, 
jednakże milowy krok w realizacji montażu 
części technologicznej. Przed nami pozostaje 
obowiązek przeprowadzenia prób ciśnienio-
wych na rurociągach technologicznych w ob-
rębie obiektów kotłowni i maszynowni. Z racji 
wysokiego ciśnienia, nawet 779 Bar jakim mu-
simy testować rurociągi, są to również bardzo 
pracochłonne działania. Często, z powodów 
bezpieczeństwa, próby te przeprowadzane są 
w godzinach nocnych.

Poprzedni rok był czasem intensywnej pracy 
całego Działu Zarządzania Jakością. Minął, tak 
jak poprzednie lata pod egidą niekończącej 
się kontroli procesu budowy bloku energe-
tycznego. Każdy dzień był inny. W czasie rea-
lizacji montażu pojawiały się problemy, które 
na bieżąco były rozwiązywane, tak aby móc 
kontynuować następne prace.

Co było dla Was największym wyzwaniem 
w ostatnim roku od strony kontroli jakości?

Największym wyzwaniem dla Działu Zarza-
dzania Jakością jest terminowa realizacja 
zgodnie z założeniami harmonogramu. Jest 
to stałe wyzwanie obowiązujące każdego roku. 
Kontrola jakości nadzoruje wszystkie prace re-
alizowane w zakresie RAFAKO. Moim zdaniem 
nie należy porównywać poszczególnych eta-
pów jak np. montaż turbozespołu do elektro-
filtru lub płaszcza chłodni kominowej. Każda 
z tych prac to inna specyfika, problemy i wy-
magania. Pracownicy kontroli jakości uczest-
niczą w każdym etapie realizacji począwszy 
od prefabrykacji w zakładach wytwórczych po 
montaż finalny na obiektach Bloku J910 MW. 
Raporty kontroli pomagają wyprzedzająco 
podjąć środki zaradcze w celu dotrzymania 
terminów realizacji.

Dział Zarządzania Jakością to cała prężnie 
działająca machina. Bez odpowiedniej ko-
ordynacji prac nie byłoby sukcesu. Ile ludzi 
czuwa nad tym, aby cały proces sprawowa-
nia kontroli przebiegał sprawnie?

Zespół wraz ze mną liczy 17 osób. Pracownicy 
działu podzieleni zostali na branżowych spe-
cjalistów kontroli jakości. W swoich szeregach 
mamy specjalistów branży budowlanej, insta-
lacyjnej, mechanicznej, elektrycznej, a także 
dział spawalniczy oraz archiwizacji. Dodatko-
wo pracownicy zostali przypisani do obiektów 
tj. kotłownia, maszynownia itd.

Specjaliści Kontroli Jakości rozpoczynają 
swoją pracę po otrzymaniu zwolnionego do 

Pracownicy kontroli 
jakości uczestniczą 
w każdym etapie 
realizacji począw-
szy od prefabry-
kacji w zakładach 
wytwórczych po 
montaż finalny na 
obiektach Bloku 
J910 MW. Raporty 
kontroli pomagają 
wyprzedzająco pod-
jąć środki zaradcze 
w celu dotrzymania 
terminów realizacji.
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realizacji Projektu Wykonawczego. Na pod-
stawie tego dokumentu oraz Dokumentacji 
Techniczno-Ruchowej (DTR), opracowują Plan 
Kontroli i Badań (PKiB) zgodnie z wymagania-
mi kontraktu, obowiązujących norm, przepi-
sów krajowych i europejskich. Dokument ten 
musi być opracowany przed rozpoczęciem 
prac realizacyjnych. Określa on sposób pro-
wadzenia kontroli prac wraz z formą zapisu. 
Jest to pierwszy dokument wchodzący w skład 
dokumentacji jakościowej. Po zakończeniu 
wszystkich czynności kontrolnych dokumen-
tacja jest archiwizowana w siedzibie E003B7 
Sp. z o.o. oraz zostaje przekazana do Inwestora 
i jeśli jest taki wymóg do jednostki notyfikowa-
nej. Cały proces kontroli i potwierdzenia pra-
widłowości wykonania prac jest czasochłonny. 
Niektóre prace, takie jak wykonanie wykopu 
pod fundament, trwają kilka dni, a inne, jak 
montaż części ciśnieniowej kotła lub rurocią-
gów, kilka lat.

Jak radzicie sobie z nietypowymi przypad-
kami niezgodności? Jaki przypadek zapadł 
Wam szczególnie w pamięci i jak sobie z tym 
poradziliście?

Przeważnie mamy do czynienia z nietypowymi 
niezgodnościami. Zazwyczaj, kiedy pojawia 
się niezgodność, szybko zostają wprowadzone 
czynności korygujące, tak aby nie pojawiła się 
analogia w dalszych działaniach. Moim zda-
niem najbardziej problematyczne są niezgod-
ności wynikające nie z błędów wykonawczych, 
lecz z kwestii interpretacji zapisów norm lub 
przepisów. W pamięci mam dostawę jednego 
urządzenia, które zostało wykonane wg prze-

pisów ASME. Rozbieżności standardu ASME 
w stosunku do przepisów i norm europejskich 
obowiązujących na Kontrakcie J910 MW przy-
sporzyły nam dodatkowej pracy, którą musie-
liśmy wykonać, aby urządzenie mogło zostać 
odebrane przez Inwestora.

Jakie są największe wyzwania przed Dzia-
łem Zarządzania Jakością w  najbliższym 
czasie?

Każdy dzień to wyzwanie, które trzeba realizo-
wać. Systematyczna praca w obrębach wszyst-
kich branż pozwoli nam w przyszłości prze-
kazywać poszczególne instalacje do rozruchu 
technologicznego. Drugim ważnym aspektem 
naszej pracy będzie dokończenie procesu cer-
tyfikacji zespołu kotła i maszynowni. Po wyko-
naniu tych czynności pozostanie nam już tylko 
przekazanie Bloku J910 MW do eksploatacji.

Dziękuję za rozmowę.

Zazwyczaj, kiedy pojawia się nie-
zgodność, szybko zostają wpro-
wadzone czynności korygujące, 
tak aby nie pojawiła się analogia 
w dalszych działaniach. 
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SUMMARY

Rafał Starczewski, Head of Quality Management, 
is responsible for quality assurance and quality 
control at the construction site. In practice, this 
means a lot of tasks, which include preparation of 
quality standards, validation of the plans of quality 
control and surveys, deciding the scope of accept-
ance for individual works, and, finally, if necessary, 
introduction of corrective and remedial measures. 
The process of controll and verification is very time 
consuming. Every day bring new challenges, which 
require systematic work in all areas. The gratest 
challenge however is to fit in the schedule. The 
modern central management and welding works 
control system implemented at the construction 
allows to simultaneously carry out analyses, super-
vision and documentation of the control process by 
several people, which enables an early elimination 
of potential incompatibilities. Good cooperation 
between the employees of RAFAKO and the sub-
contractors, the experience of the Power Plant con-
struction team and their engagement guarantee 
high quality and will be reflected in the reliability 
of the structure.

RAFAŁ STARCZEWSKI

Kierownik Działu Zarządzania Jakością. 
Zatrudniony na projekcie J910 MW od 
listopada 2014. Absolwent Politechniki 
Szczecińskiej, doświadczenie zdobywał 
pracując m. in. w firmach Energomontaż 
Północ, Orlen, Polimex.

Każdy dzień to wyzwanie, 
które trzeba realizować. 
Systematyczna praca 
w obrębach wszystkich 
branż pozwoli nam w przy-
szłości przekazywać 
poszczególne instalacje do 
rozruchu technologicznego.
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W  POLSCE
Elektrownie i elektrociepłownie 
zawodowe i przemysłowe, dla których 
RAFAKO S.A. dostarczyło pod klucz 
kompletne bloki, kotły, instalacje 
oczyszczania spalin. 

Utility and industrial power plants 
and cogeneration plants, for which 
RAFAKO delivered complete power 
generation units, boilers and flue gas 
cleaning plants.

Elektrownia 
Jaworzno III

Buduje E003B7

BLOK 910 MW
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W  obecnych dynamicznych czasach każdy 
nowy projekt w energetyce stanowi dla reali-
zatora nowe wyzwanie. Wynika to z ciągłego 

„podnoszenia poprzeczki” wymagań stawia-
nych realizatorom przez Klientów, inspiro-
wanych przez szeroko rozumiane uwarun-
kowania rynkowe – z  naciskiem na aspekt 
techniczny, ekonomiczny i  bezpieczeństwa, 
w tym bezpieczeństwa środowiskowego, czyli 
aspekt ekologiczny nowobudowanych lub mo-
dernizowanych obiektów. Wszystkie te aspekty 
są kwintesencją prac prowadzonych na etapie 

projektowania, a uzyskane efekty są 
pochodną kompetencji realizatora 

i dobrej organizacji prac. Te z ko-
lei wymagają dobrze funkcjonują-
cego, nowoczesnego środowiska 

Ciągłe podnoszenie wymagań stawianych realizatorom nowo budowanych lub 
modernizowanych obiektów, zarówno w warstwie technicznej, ekonomicznej 
czy związanej z bezpieczeństwem środowiska naturalnego, sprawia, że każdy 
nowy projekt w energetyce stanowi dla realizatora nowe wyzwanie.

Tekst: Zbigniew Harężlak, koordynator pracowni systemów CAD [KTCAD]

NOWE ROZWIĄZANIA
Komputerowe wspomaganie projektowania
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Od początku tej 
dekady, prowadząc 
rozwój w dziedzinie 
informatyki inży-
nierskiej w RAFAKO, 
uwzględniamy cel 
strategii, obejmujący 
projektowanie i do-
stawę kompletnych 
obiektów energe-
tycznych w formule 
EPC (Engineering, 
Procurement, 
Construction).

informatycznego wspierającego proces 
projektowania.

Jako że w  poprzednim numerze 
Ogniwa dedykowanym informatyce 
pisałem w  artykule pt. „Informatyka 
inżynierska w  RAFAKO  S.A.” (nr 203, 
s. 57) o nowoczesnych rozwiązaniach 
EIT (inżynierskich technologii informa-
tycznych) takich jak CAE (komputerowe 
wspomaganie prac inżynierskich), CAD 
(komputerowe wspomaganie projekto-
wania), EDM (zarządzanie danymi in-
żynierskimi), wykorzystanych również 
w projekcie Jaworzno 910 MW (w dal-
szej części tekstu nazywanym projek-
tem J910), w tym artykule chciałbym 
skoncentrować się na nowych lub roz-
winiętych rozwiązaniach EIT, „dedyko-
wanych” projektowi J910, a wynikłych 
z nowych wyzwań i wymagań, jakie ten 
największy w historii RAFAKO projekt 
nam postawił.

Od początku tej dekady, prowadząc 
rozwój w dziedzinie informatyki inży-
nierskiej w RAFAKO, uwzględniamy cel 

strategii, obejmujący projektowanie 
i dostawę kompletnych obiektów ener-
getycznych w formule EPC (Engineering, 
Procurement, Construction).

Kolejnym kierunkiem prowadzonego 
rozwoju jest wypełnienie wymagań me-
todyki realizacji projektów określanej 
jako BIM (Building Information Mo-
deling), czyli modelowanie informacji 
o obiektach, zakładające współpracę 
międzybranżową z  wykorzystaniem 
wspólnego modelu 3D, który staje się 
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miejscem wymiany danych i informacji dla 
wszystkich zainteresowanych stron.

Bazą dla nowych rozwiązań „dedykowa-
nych” projektowi J910 jest środowisko EIT 
standardowo użytkowane w  pracowniach 
projektowych RAFAKO, w tym system EDM 
ProjectWise. Założenia dla nowych rozwią-
zań zostały w części określone już na etapie 
oferty i początku projektu Opole 2×900 MW. 
Rozwiązania te zostały opracowane własnymi 
zasobami RAFAKO, przez administratorów-

-programistów z  działu KTCAD wspólnie 
z projektantami-użytkownikami.

Ważniejsze nowe rozwiązania, które zosta-
ły wdrożone dla projektu J910 to: 

1.	 Opracowanie nowego standardu oznacza-
nia dokumentacji, umożliwiającego nume-

OPROGRAMOWANIE 
Program do oznaczania 
dokumentacji, na są-
siedniej stronie przykład 
wizualizacji kolizji 
projektowej

SOFTWARE 
Software for documen-
tation identification, 
next page: visualisation 
of design collision

rowanie dowolnego dokumentu w całym 
projekcie bloku energetycznego.

Wypracowany na potrzeby projektu 
J910 system numerowania dokumentów 
oparty o międzynarodowe normy KKS (kla-
syfikacja obiektów elektrowni) oraz DCC 
(klasyfikacja rodzajów dokumentów) jest 
całkowicie inny od używanego w RAFAKO 
(bazującego na zespołach, wg ZN-1310-012), 
obejmującego wyłącznie zakres Wyspy Kot-
łowej. Nowy standard spełnienia wyma-
gania Klienta, aby wszystkie dokumenty 
w projekcie, niezależnie od obiektu elektro-
wni, branży czy wykonawcy dokumentacji 
były oznaczone w jednolity sposób.

2.	Opracowanie programu wspomagającego 
nadawanie unikalnego numeru dokumen-
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Bazą dla nowych rozwiązań „dedykowa-
nych” projektowi J910 jest środowisko EIT 
standardowo użytkowane w pracowniach 
projektowych RAFAKO, w tym system 
EDM ProjectWise. Rozwiązania te zostały 
opracowane własnymi zasobami RAFAKO, 
przez administratorów-programistów 
z działu KTCAD wspólnie z projektantami-
-użytkownikami.

tom projektowym wg w/w nowego stan-
dardu oznaczania dokumentacji.

Program ten zawiera słowniki norm 
KKS i  DCC ułatwiające właściwe zanu-
merowanie oraz znajduje „wolne” nume-
ry, zarówno dla oznaczenia wg systemu 
J910, jak i RAFAKO. Program umożliwia 
wypełnienie kompletnej tabliczki rysun-
kowej i utworzenie nowego dokumentu 
w  systemie ProjectWise z  aktualnymi 
atrybutami. Oprogramowanie to zosta-
ło udostępnione firmom / biurom opra-
cowującym dokumentację techniczną 
w projekcie J910.

3.	Opracowanie zasad budowania zestawie-
niowego modelu 3D, w tym:
•	 struktury danych modelu 3D – bazują-

cej na KKS wraz z regułami nazewni-
ctwa plików,

•	 konwersji różnych formatów danych 
modelu 3D – do wspólnego formatu DGN,

•	 cyklicznego, cotygodniowego zauto-
matyzowanego transferu danych z re-
jestracją w systemie ProjectWise.
W projekcie J910 prowadzony jest zbior-

czy model 3D całego bloku, powstały jako 
złożenie modeli branżowych w  liczbie 
ok. 1400, opracowywanych przez poszcze-
gólne biura projektowe, uczestniczące 
w tym projekcie, których jest ponad 30.

4.	Opracowanie metodyki analizy kolizyj-
ności elementów modelu 3D w projekcie 
J910. Metodyka ta obejmuje następujące 
elementy:
•	 wykorzystanie do analizy zbiorczego 

modelu 3D w formacie DGN,
•	 zastosowanie programu do automa-

tycznego wykrywania kolizji „Bentley 
Navigator – Clash Resolution”,

•	 prowadzenie raportu zbiorczego kolizji 
wraz z wykresami do monitorowania 
stanu ich wykrywania i statusów roz-
wiązywania oraz wizualizacji kolizji 
w systemie ProjectWise.
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analizy kolizyjności byłby niemożliwy do 
uzyskania bez zastosowania oprogramo-
wania automatyzującego proces wyszu-
kiwania kolizji oraz dobrej organizacji 
pracy. Należy podkreślić duże zaangażo-
wanie koordynatorów modelu 3D ze spółek 
RAFAKO, E003B7 oraz Energoprojektu Ka-
towice (Generalny Projektant) w procesie 
wykrywania i rozwiązywania kolizji.

5.	Opracowanie narzędzia „Karta przekaza-
nia modelu 3D” oparte o bazę Lotus Notes, 
zarządzającego przekazaniami rewizji 
modelu projektu podstawowego, jako za-
łożeń do projektu wykonawczego.

6.	Opracowanie narzędzia „Load Point Ma-
nager” wspomagającego pracę projektan-
tów w zakresie tworzenia i edycji Tabel 
obciążeń, tj. dokumentów używanych do 
przekazywania założeń obciążeń techno-
logicznych na konstrukcję nośną kotła. 
Standardowo używane arkusze Excel’a zo-
stały uzupełnione o modele 3D, które po-
przez odpowiednią wizualizację punktów 
w przestrzeni ułatwiają pracę wszystkim 
zainteresowanym projektantom. Możliwy 
jest również eksport do 2D, używany np. 
w tzw. planach wyjęć i obciążeń lub różne-
go rodzaju rzutach i przekrojach. 

Pomimo tego, że stosowane w  tym 
projekcie systemy CAD 3D umożliwiają 
współbieżną pracę na wspólnym modelu 
wszystkich branż oraz że każdy projektant 
jest zobowiązany projektować bezkolizyj-
nie (unikać kolizji projektowych) – kolizje 
są nieuniknione. Są one bardzo niepożą-
danym elementem procesu projektowania, 
ponieważ ich wystąpienie w dokumenta-
cji wykonawczej może generować bardzo 
duże koszty prac dodatkowych. Szacuje się, 
że jeśli koszt usunięcia kolizji na etapie pro-
jektowania wyniósłby 1.000 zł, to usunięcie 
tej samej kolizji na etapie produkcji koszto-
wałoby już 10.000 zł, a na etapie montażu 
nawet do 100.000 zł. 

W  projekcie J910 w  obszarze Wyspy 
Kotłowej zostało wykrytych i zarejestro-
wanych 2700 sytuacji potencjalnie kolizyj-
nych, z tego 650 zostało zaakceptowanych, 
a 2050 zostało potwierdzonych i wyma-
gało wprowadzenia zmian projektowych 
w celu ich rozwiązania. Przekłada się to na 
ograniczenie kosztów prac dodatkowych 
na produkcji i montażu. Taki efekt procesu 
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7.	 Opracowanie makra do wstawiania punk-
tów pomiarowych na rysunki/przekroje.

8.	Opracowanie programów Transmital 
i  Protocol dla spółki E003B7, znacznie 
usprawniających zarządzanie dokumen-
tacją projektową również w systemie Pro-
jectWise oraz obsługę ESPD (Elektroniczny 
System Przekazywania Dokumentacji).

Wszelkie wymagania dotyczące m.in. zasad 
oznaczania dokumentacji, standardów jej 
opracowywania, przekazywania i zatwierdza-
nia zostały szczegółowo opisane w Instrukcji 
Realizacji Prac Projektowych (IRPP).

Obliczenia inżynierskie – ważne ogniwo 
w łańcuchu prac procesu projektowania
W  przeglądzie wykorzystania zaawanso-
wanych rozwiązań EIT w projekcie J910 nie 
powinno zabraknąć analiz numerycznych 
wykonywanych przez specjalistów-oblicze-
niowców z  działu KTCAD. Specjalizują się 
oni w wykonywaniu analiz (obliczeń) nume-
rycznych CFD w programie ANSYS FLUENT, 
obejmujących zagadnienia mechaniki płynów 
(przepływy mediów z uwzględnieniem wymia-
ny ciepła, procesu spalania i innych reakcji 
chemicznych) oraz w wykonywaniu analiz nu-
merycznych metodą elementów skończonych 

Szacuje się, że jeśli koszt usunięcia kolizji na 
etapie projektowania wyniósłby 1.000 zł, 
to usunięcie tej samej kolizji na etapie 
produkcji kosztowałoby już 10.000 zł, 
a na etapie montażu nawet do 100.000 zł. 

ANALIZA NUMERYCZNA 
Na stronie lewej rozkład temperatury 
spalin w komorze paleniskowej kotła. 
Poniżej strumień ciepła przejęty przez 
ścianę komory paleniskowej kotła. Na 
stronie prawej trajektorie przepływu 
spalin w instalacji IOS wraz z kanałami. 
Poniżej Trajektorie przepływu w prze-
wodach powietrza wtórnego

NUMERICAL ANALYSIS 
Left page, above: Flue gas temperature 
distribution in boiler furnace chamber, 
below: Heat flux absorbed by boiler 
furnace chamber wall. Right page, 
above: Flue gas flow paths in the FGD 
plant and the ducts; below: Flow paths 
in teh secondary air ducts
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FEM w programie ANSYS Mechanical (wytrzy-
małość materiałów – w stanach statycznych 
i dynamicznych z uwzględnieniem obciążeń 
mechanicznych i cieplnych). Przeprowadzane 
są wielowariantowe analizy, w celu znalezie-
nia optymalnego rozwiązania.

W projekcie J910 od momentu opracowania 
oferty do dnia dzisiejszego wykonano 11 ana-
liz przepływowych oraz 85 analiz wytrzyma-
łościowych. Obliczenia były wykonywane dla 
zakresów projektowania kotła, odazotowania, 
odpylania i odsiarczania.

ProjectWise – mądre zarządzanie danymi 
projektowymi 
Bardzo dużym wyzwaniem było zapewnienie 
odpowiedniej funkcjonalności systemu zarza-
dzania dokumentacją techniczną dla projektu 
J910. To kluczowe zadanie pełni standardowo 

użytkowany w RAFAKO od 15 lat system Proje-
ctWise. W systemie tym rejestrowana jest całość 
dokumentacji technicznej (modele 3D, rysun-
ki i wszelkie inne dokumenty). Wspiera proces 
tworzenia, zarządzania obiegiem, archiwizacji 
oraz udostępniania dokumentacji. Umożliwia 
zespołową pracę nad projektami, wpływając 
na poprawę jakości, zmniejszenie ilości powta-
rzanych czynności oraz dotrzymanie terminów.

ProjectWise jest używany nie tylko przez 
projektantów i  konstruktorów, lecz także 
przez działy handlowe i realizujące projekt, 
przygotowanie produkcji, wytwórnię, kontro-
lę jakości, biuro budowy oraz montażystów. 
Jest platformą wymiany informacji między 
RAFAKO, E003B7, EPK jako Generalnym Pro-
jektantem, ETE i innymi wykonawcami oraz 
Tauron Wytwarzanie.

Do tej pory dla projektu J910 zarejestro-
wano w  ProjectWise 957  000 dokumentów. 
Korzysta z niego 980 użytkowników, w tym 
275 użytkowników z 7 firm zewnętrznych.

Dla sprawnego zarządzania przekazania-
mi dokumentacji i zleceniami emisji system 
ProjectWise jest zintegrowany z bazą przeka-
zań w systemie IBM Notes, dzięki czemu nastę-
puje zautomatyzowane drukowanie zestawów 
dokumentów na podstawie zleceń emisji na 
wielofunkcyjnych wielko i małoformatowych 
urządzeniach reprograficznych.

ROZKŁAD NAPRĘŻEŃ 
Rozkład naprężeń zredukowanych w zawieszeniu rury wie-
szakowej. Poniżej: analiza zmęczeniowa wału obrotowego 
podgrzewacza powietrza, oszacowanie współczynnika 
bezpieczeństwa wału

STRESS PATTERN 
Stress pattern reduced to hanger tube suspension. Below: 
Fatigue analysis of rotary air heater shaft, shaft safety 
factor evaluation
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ZBIGNIEW HARĘŻLAK

GKoordynator Pracowni Systemów CAD 
[KTCAD]. Odpowiada za funkcjonowa-
nie i  rozwój informatyki inżynierskiej 
w RAFAKO S.A. i spółkach Grupy Kapitało-
wej. W RAFAKO S.A. pracuje 29 lat, w tym 
od 23  lat kieruje działem prowadzącym 
wdrożenia wszystkich użytkowanych aktu-
alnie systemów i aplikacji wspomagających 
projektowanie. Wykształcenie: pojazdy sa-
mochodowe (Pol. Śląska), informatyka inży-
nierska (Pol. Warszawska), zarządzanie (SGH 
w  Warszawie, program MBA), certyfikat 
IPMA-D. Prywatnie lubi aktywnie spędzać 
wolny czas. 

SUMMARY

Every new power engineering project makes a chal-
lenge for a contractor. It results from continuous 

“raising of the bar” of the requirements that Clients 
pose towards contractors; the requirements are 
inspired by market conditions, with an emphasis 
on the engineering, economic and safety aspects, 
including environmental safety of newly-built and 
modernised structures. All the aspects are the 
essence of works done on the design stage, and 
the achieved results derive from the contractor’s 
competencies and good organisation of work. It 
requires efficient and modern IT environment 
which supports designing. The paper focuses on 
new or developed EIT solutions dedicated to J910 
design, which result from new challenges and re-
quirements we had to face with the largest pro-
ject in the history of RAFAKO. Satisfying the needs 
of project execution methods referred to as BIM 
(Building Information Modelling), i.e. modelling 
information about structures using a common 3D 
model, is an important development direction of IT 
support systems. The EIT environment which is a 
standard used in RAFAKO design studios, including 
EDM ProjectWise, is the base for new solutions 
dedicated to J910 design. The solutions were de-
veloped with RAFAKO’s own resources.

ProjectWise jest używany oprócz projektantów i konstruktorów 
przez działy handlowe i realizujące projekt, przygotowanie produk-
cji, wytwórnię, kontrolę jakości, biuro budowy oraz montażystów. 
Jest platformą wymiany informacji między RAFAKO, E003B7, EPK 
jako Generalnym Projektantem, ETE i innymi wykonawcami oraz 
Tauron Wytwarzanie

Do tej pory dla projek-
tu J910 zarejestrowano 
w ProjectWise 957 000 do-
kumentów. Korzysta z niego 
980 użytkowników, w tym 
275 użytkowników z 7 firm 
zewnętrznych.
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Nie ulega wątpliwości, że kocioł jest najpotęż-
niejszym i najbardziej złożonym urządzeniem 
bloku energetycznego, tym bardziej jeśli jest 
to kocioł tej wielkości i na takie parametry jak 
kocioł BP-2450 dla Bloku 910MW. Z pewnoś-
cią też RAFAKO nie byłoby dostawcą bloków 
energetycznych, gdyby nie ogromne doświad-
czenie firmy w projektowaniu i dostawach wy-
spy kotłowej, a zwłaszcza samego kotła. Dla 
naszego Biura czas projektowania kotła dla 
Jaworzna to okres niezwykle ekscytujacy, pod-
czas którego mogliśmy pokazać cały kunszt 
naszych projektantów i wykorzystać wszystkie 
doświadczenia z wcześniej projektowanych 
jednostek. Należy jednak pamiętać, że każdy 
projektowany od poczatku kocioł jest dla nas 
nowym, unikalnym projektem, a w tym przy-
padku dodatkowym wyzwaniem było to, że jest 
to nasz pierwszy samodzielnie projektowany 
kocioł na parametry nadkrytyczne.

Mówimy, że kocioł jest sercem bloku (nawet jeśli turbiniarze 
mają odmienne zdanie). Jego kluczowe znaczenie i poziom 
skomplikowania przekładają się na trudy procesu projektowego.

Tekst: Grzegorz Bardziński, projektant prowadzacy projekt kotła dla bloku 910 MW

PROJEKTOWANIE 
KOTŁA
i urządzeń przykotłowych

ISOMETRIC VIEW  
Isometric view of the 
boiler with mills and elec-
trostatic precipitator

WIDOK IZOMETRYCZNY  
Widok izometryczny 
kotła wraz z młynami 
i elektrofiltrem
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Zamówienie Inwestora dotyczyło budowy 
bloku energetycznego na parametry nad-
krytyczne z kompletem głównych urządzeń 
technologicznych i instalacji oraz wszystkimi 
niezbędnymi instalacjami zewnętrznymi ko-
niecznymi do poprawnej i bezpiecznej eksplo-
atacji Bloku. Moc nowoprojektowanego Bloku 
przyjęto na poziomie 910 MW brutto. Dla nowe-
go Bloku przyjęto zastosowanie rozwiązania 
opartego na spalaniu węgla w kotle pyłowym 
na nadkrytyczne parametry pary.

W  pierwszej fazie prac Biura, na długo 
przed podpisaniem Kontraktu z Tauron Wy-
twarzanie, kilkanaście osób z pracowni pro-
jektowej KT1 pracowało nad przygotowaniem 
części technicznej do oferty wstępnej, w dalszej 
kolejności opracowano część techniczną oferty 
ostatecznej. W międzyczasie prowadzone były 
rozmowy nt. niektórych zapisów zawartych 
w wymaganiach inwestora, które były istotny-
mi czynnikami cenotwórczymi projektu, i któ-
re z punktu widzenia poprawnej pracy kotła, 
mogły być z tych zapisów usunięte.

Po wyborze RAFAKO jako Generalnego Wy-
konawcy, zadania Biura Projektowego polega-
ły na przygotowaniu załączników technicz-
nych do Kontraktu Głównego co wiązało się 
z weryfikacją zapisów oraz przygotowaniem 
tysięcy stron dokumentów do podpisu. Po 
podpisaniu Kontraktu (17 kwietnia 2014 roku) 
biuro projektowe KT1 zostało zobligowane do 
przygotowania projektu kompleksowego dla 
kotła jednociągowego, generującego parę 
o parametrach nadkrytycznych, opalanego 
pyłem węgla kamiennego, z  międzystop-
niowym przegrzewem pary, wyposażonego 
w  instalacje pomocnicze i  wspomagające. 
W zakresie projektu kompleksowego (podsta-
wowy, warsztatowy oraz montażowy) opraco-
wanego przez Biuro Projektowe znalazły się 
takie instalacje jak: kocioł, rurociągi łączące 
poszczególne elementy kotła, instalacje wtry-
skowe do pary świeżej oraz wtórnej w rejonie 
kotła, palniki pyłowe, pyłoprzewody, systemy 
kanałów spalin i  powietrza, obrotowy pod-
grzewacz powietrza, konstrukcja nośna kotła 

oraz inne instalacje wymagane do poprawnej 
pracy kotła.

Poza wcześniej wymienionymi instalacjami, 
w zakresie biura KT1 było również przygoto-
wanie wymagań technicznych do zamówienia 
i koordynacja pozostałych instalacji oraz urzą-
dzeń niezbędnych do realizacji projektu. Pod-
stawowe urządzenia, które zostały zamówione 
u podwykonawców to m.in. młyny węglowe, 
instalacja rozpałkowa, wentylatory spalin, 
wentylatory powietrza, wentylatory młyno-
we, armatura kotłowa i zabezpieczająca i inne.

Zadania związane z wykonaniem projektu 
podstawowego opracowanego przez biuro KT1, 
wymagało zaangażowania 78 projektantów, 
z których zdecydowana większość pracowała 
nad projektem przez cały okres jego trwania – 
czyli prawie 2 lata. Sumaryczna liczba godzin 
wymaganych do wykonania wszystkich prac 

PRZEKRÓJ KOTŁA  
Przekrój wzdłużny kotła

BOILER CROSS-SECTION  
Boiler longitudinal 
cross-section
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KOCIOŁ W LICZBACH 

345 ton

3180 m3/h

1838642.6 kW

2 200 000 m3/h

Zapotrzebowanie 
węgla na godzinę 

pracy kotła

Przepływ wody 
zdemineralizowanej

ok. 7 wagonów kolejowych – 
50 ton załadunku jeden

ok. jednego basenu olimpijskiego

ok. 32 mln. ludzi zużywa tyle powietrza do 
oddychania przez godzinę

wielkość porównywalna z produkcją osiąganą przez 
ok. 92 000 kotłów gospodarstw domowych

Produkcja ciepła

Zapotrzebowanie 
powietrza 

do spalania 

Nie ulega wątpliwości, że kocioł jest najpotęż-
niejszym i najbardziej złożonym urządzeniem 
bloku energetycznego, tym bardziej jeśli jest 
to kocioł tej wielkości i na takie parametry 
jak kocioł BP-2450 dla Bloku 910MW.
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Zadania związane z wykona-
niem projektu dokumentacji 
warsztatowej i montażowej 
opracowane były przez 
pracownię projektową KT2. 
W prace projektowe zaanga-
żowanych było 142 projektan-
tów, a wykonanie wszystkich 
prac obejmujących dokumen-
tację warsztatową i mon-
tażową zajęło blisko 3 lata 
i pochłonęło ponad 200 000 
roboczogodzin.

obejmujących zakres projektu podstawowego 
przekroczyła 100 000 roboczogodzin.

Zadania związane z wykonaniem projek-
tu dokumentacji warsztatowej i montażowej 
opracowane były przez pracownię projekto-
wą KT2. W prace projektowe zaangażowanych 
było 142 projektantów, a wykonanie wszyst-
kich prac obejmujących dokumentację war-
sztatową i  montażową zajęło blisko 3 lata 
i pochłonęło ponad 200 000 roboczogodzin.

Kocioł parowy dla bloku jest kotłem prze-
pływowym o nadkrytycznych parametrach 
pary (temperatura: 603°C para świeża / 612°C 
para wtórna; ciśnienie: 28.5 MPa para świe-
ża / 5.9 MPa para wtórna) i sylwetce wieżo-
wej. Kocioł posiada palenisko pyłowe zasilane 
węglem kamiennym, natomiast do rozruchu 
kotła używany jest olej lekki. Układ powietrza 
i  spalin jest rozwiązany jako układ dwunit-
kowy (z  dwoma wentylatorami podmuchu, 
dwoma wentylatorami powietrza pierwot-
nego, dwoma obrotowymi podgrzewaczami 
powietrza, dwoma ciągami spalin i dwoma 
wentylatorami spalin).

Kocioł wyposażony jest w układ 4+1 (jeden 
w  rezerwie) młynów węglowych, misowo-

-rolkowych. Palniki węglowe są zabudowane 
w układzie tangencjonalnym z możliwością 
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uchyłu w  celu zminimalizowania wpływu 
zmiany paliwa na uzyskiwanie najlepszych 
osiągów. Układ przepływowy kotła został za-
projektowany wg technologii Bensona. Spaliny 
wyprowadzane z kotła będą oczyszczane ko-
lejno: w instalacji SCR, elektrofiltrze oraz in-
stalacji odsiarczania spalin, po czym – oczysz-
czone – zostaną wyprowadzone przez chłodnię 
kominową do atmosfery.

Obecnie biuro projektowe stoi przed naj-
większym wyzwaniem związanym z projektem 
Jaworzno 910 MW – a mianowicie – urucho-
mienie całego bloku energetycznego. Dla po-
prawnej i bezpiecznej pracy bloku, wymagane 
jest, aby każdy z najdrobniejszych elementów 
kotła działał poprawnie oraz prawidłowo 
współpracował z pozostałymi urządzeniami 
bloku.

Układ przepływowy kotła został 
zaprojektowany wg technologii 
Bensona. Spaliny wyprowadzane 
z kotła będą oczyszczane kolejno: 
w instalacji SCR, elektrofiltrze oraz 
instalacji odsiarczania spalin, po 
czym – oczyszczone – zostaną wy-
prowadzone przez chłodnię komi-
nową do atmosfery.
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SUMMARY

A boiler is the most powerful and most complex 
piece of equipment in a power unit, especially a 
boiler of the size and parameters of the BP-2450 
for the 910 MW Unit. RAFAKO is experienced in 
designing and delivering boiler islands, and boilers 
in particular. The period of designing the boiler for 
Jaworzno was extremely interesting because the 
designers had the opportunity to demonstrate their 
skills and use their experience gained when design-
ing other units. One should remember that every 
boiler designed from scratch is a new and unique 
design, and in the case of Jaworzno the challenge 
for RAFAKO was to design the first boiler for super-
critical parameters. The paper describes the story 
of designing the boiler and its auxiliary equipment 
from the bidding stage through to a comprehensive 
design (basic, workshop and assembly) developed 
by RAFAKO S.A. Design Studio. The design included 
the boiler, pipelines connecting the boiler compo-
nents, live and reheated steam injection systems 
in the boiler area, coal burners, air-fuel ducts, flue 
gas and air duct systems, rotary air heater, boiler 
supporting construction and other constructions 
necessary for correct operation of the boiler.

GRZEGORZ BARDZIŃSKI

Jest absolwentem Wydziału Inżynierii Środowi-
ska i Energetyki Politechniki Śląskiej w Gliwicach. 
W RAFAKO rozpoczął pracę w 2008 roku, od stano-
wiska asystent projektanta. W projekcie J910 odpo-
wiedzialny m.in. za obliczenia wytrzymałościowe 
części ciśnieniowej kotła, przygotowywanie założeń 
projektowych dla różnego rodzaju urządzeń Bloku, 
współudział w przygotowywaniu założeń dla syste-
mu sterowania kotła, po koordynację prac zespołu 
projektowego. Aktualnie udział w projektowych 
nadzorach autorskich związanych z procesem uru-
chomienia kotła.

MONTAŻ  
Montaż leja komory 
paleniskowej kotła

ASSEMBLY  
Assembly of boiler furnace 
chamber hopper
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Podtrzymywanie kotła i stabilizacja kotłowni – budynku 
stanowiącego istotną część bloku, w której znajduje się kocioł – 
to głównie funkcje jakie pełni szkielet konstrukcji nośnej. 

Tekst: Tadeusz Tlołka, projektant prowadzący projekt konstrukcji nośnej kotła dla bloku 910 MW

KONSTRUKCJA 
NOŚNA
Ostoja kotła i kotłowni

Kocioł wraz z kanałami powietrza i spalin jest 
podwieszony za pomocą wielu stalowych cię-
gien i sprężyn do stalowych belek rusztowych 
spoczywających na konstrukcji nośnej kotła 
zwanej też Konstrukcją Główną. Wysokość tej 
konstrukcji wynosi ponad 120 m, a jej ciężar – 
kilka tysięcy ton. Konstrukcja główna poza 
swoją podstawową funkcją, jaką jest podtrzy-
mywanie kotła, wykorzystana jest również do 
stabilizacji kotłowni – budynku stanowiącego 
istotną część bloku, w której znajduje się ko-
cioł. Na konstrukcji głównej opiera się również 
część dachu budynku kotła.

Projektowanie odbywa się metodą kolej-
nych przybliżeń zaczynając od wstępnych 
założeń pochodzących od technologii kotła. 
Rozpoczyna się od prostego szkicu, który 
powstaje na bazie gabarytów kotła gdzie 
następuje rozlokowanie słupów i określenie 
poziomu rusztu.

Kolejnym etapem jest umiejscowienie rygli 
i stężeń, mając na uwadze dobór najkorzyst-
niejszych konfiguracji geometrycznych, które 
mają ogromny wpływ na właściwy transfer 
obciążeń, a co za tym idzie na ilość użytej stali. 
Istotna jest wtedy lokalizacja kluczowych urzą-
dzeń i rurociągów. Wszystkie części konstruk-
cji od początku tworzone są w komputerowym 
modelu 3D, który połączony z modelami kotła 

SZKIC  
Wstępny szkic 
konstrukcji

DRAFT  
Supporting structure 
draft design
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i urządzeń pozwala na identyfikację kolizji oraz 
dodawanie kolejnych elementów technologii. 
Po usunięciu wszystkich nieprawidłowości 
w modelach wykonane zostają obliczenia sta-
tyczne oraz rysunki warsztatowe służące do 
wyprodukowania i zmontowania konstrukcji. 
Do wykonania całego zadania, przez okres kil-
ku miesięcy zaangażowanych było kilkunastu 
projektantów z pracowni projektowej konstruk-
cji stalowych KT23. Współpracowano również 
z projektantami z zewnętrznych biur projekto-
wych opracowujących przylegające, powiąza-
ne obiekty, a z uwagi na klasę konstrukcji w pra-
ce sprawdzające zaangażowana była również 

PROJEKT  
Widok rusztu nośnego kotła – 
poziom zawieszenia kotła

RUSZT  
Widok rusztu nośnego kotła z dołu

DESIGN  
Support grid – boiler 
suspension level

GRID  
View from under the boiler support grid

niezależna jednostka projektowa. Pracę pro-
jektantów wspomagały najnowsze programy 
komputerowe służące do modelowania 3D oraz 
tworzenia dokumentacji w wersji elektronicz-
nej i na papierze m.in. TEKLA STRUKTURES 
oraz Robot. Przez ten czas dla samej konstrukcji 
głównej powstało prawie dwa tysiące rysunków 
wielkości małej szkolnej tablicy, a biura wymie-
niły między sobą kilka tysięcy e-maili.

Konstrukcja zaprojektowana została zgod-
nie z obowiązującymi normami europejskimi 
Eurokod oraz wypracowanymi na przestrzeni 
wielu lat i stosowanymi na całym świecie za-
sadami obowiązujących dla tego typu kotłów.
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REALIZACJA  
Konstrukcja nośna w trak-
cie budowy, styczeń 2017. 
Poniżej:  wygląd ostateczny 
szkicu (z konturem kotła)

REALISATION  
Supporting structure under 
construction, January 2017. 
Below: final draft design 
(with boiler outline)
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SUMMARY

Boiler with air and flue gas ducts is suspended 
with numerous steel rods and springs to sup-
porting grate beams, which are located on 
boiler supporting structure i.e. Main Structure. 
The structure is 120 m high and its weight is 
few thousands tones. Main structure not only 
supports the boiler, but also stabilizes the boiler 
house. Design process is based on the method of 
successive approximations, starting from initial 
data coming from boiler technology. First, simple 
draft design is made on the basis of  boiler overall 
dimensions, columns are arranged and support-
ing grate level is evaluated. All parts of the con-
struction are designed with the use of 3D design 
software. This also enables to identify potential 
collisions with boiler and other elements located 
within or passing through the structure. The 
whole structure is designed according to Euroc-
ode standards and rules and principles applied 
worldwide for this type of boilers.

TADEUSZ TLOŁKA

Absolwent Wydziału Budownictwa Poli-
techniki Śląskiej w Gliwicach. Od prawie 
20 lat pracuje w dziale projektowo-kon-
strukcyjnym ZBK Rafako S.A. W projekcie 
J910 był „projektantem prowadzącym” od-
powiedzialnym za organizację prac pro-
jektowych wykonywanych przez zespół 
projektantów.

Kocioł wraz z kanałami powietrza i spalin 
jest podwieszony za pomocą wielu stalo-
wych cięgien i sprężyn do stalowych belek 
rusztowych spoczywających na konstruk-
cji nośnej kotła zwanej też Konstrukcją 
Główną. Wysokość tej konstrukcji wynosi 
ponad 120 m, a jej ciężar – kilka tysięcy 
ton. Konstrukcja główna poza swoją pod-
stawową funkcją, jaką jest podtrzymywa-
nie kotła, wykorzystana jest również do 
stabilizacji kotłowni – budynku stanowią-
cego istotną część bloku, w której znajduje 
się kocioł. Na konstrukcji głównej opiera 
się również część dachu budynku kotła.
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Nieodzownym elementem kotła są podrzewacze 
powietrza. Na potrzeby projektu Jaworzno 910 MW zostały 
zaprojektowane dwa ich typy: parowy i obrotowy.

Tekst: Krzysztof Bluszcz, kierownik pracowni projektowo-konstrukcyjnej systemów paleniskowych KT22

PODGRZEWACZE 
POWIETRZA
Nie tylko w czasie mrozów

PROJEKT  
Widok nitki kanałów 
powietrza z zabudowa-
nymi podgrzewaczami: 
parowym i obrotowym

DESIGN  
Air ducts with steam 
and rotary air heaters

1

1

2
2

1.	 podgrzewacze 
obrotowe / 
rotary heaters

2.	 podgrzewacze 
parowe / air 
heaters
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Jednym z podstawowych i niezbędnych ele-
mentów wyposażenia kotła są podgrzewacze 
powietrza zabudowane na kanałach powie-
trza. Jak sama nazwa wskazuje służą one do 
podgrzewu powietrza dostarczanego do spa-
lania paliwa w kotle. Na potrzeby projektu Ja-
worzno 910 MW w pracowni projektowo-kon-
strukcyjnej systemów paleniskowych KT22 
zostały zaprojektowane 2 typy podgrzewaczy 
powietrza: parowy podgrzewacz powietrza 
(PPP) i regeneracyjny obrotowy podgrzewacz 
powietrza (OPP). Na kotle zabudowane są po 
dwie sztuki każdego z  nich. Podgrzewacze 
służą do podgrzewu powietrza pierwotnego 
i wtórnego dostarczanego do kotła.

Parowy podgrzewacz powietrza
Parowe podgrzewacze powietrza przezna-
czone są do wstępnego podgrzewu powietrza 
przed OPP. Zabudowane są w  przewodach 
tłocznych zimnego powietrza pomiędzy wen-
tylatorami podmuchu a OPP – odpowiednio po 
lewej i prawej stronie osi kotła. Zasadniczym 
zadaniem PPP jest takie podgrzanie powietrza 
przed OPP, aby temperatura spalin na wylocie 
z OPP nie spadała poniżej kwaśnego punktu 
rosy. Jest to szczególnie ważne podczas roz-
ruchu kotła, w przypadku, gdy konieczne jest 
rozgrzanie metalu OPP, podczas eksploatacji 
w warunkach częściowego obciążenia, gdy 
temperatury spalin są relatywnie niskie oraz 
podczas eksploatacji przy niskich temperatu-
rach otoczenia.

Elementy grzejne PPP zbudowane są z rur 
żebrowanych o łącznej długości ponad 7 ki-
lometrów, natomiast jeden PPP waży ponad 
15 ton – jest to masa zbliżona do masy trzech 
dużych słoni indyjskich. Jak do tej pory jest to 
największy zaprojektowany i wyprodukowany 
PPP w RAFAKO.

DESIGN  
Steam air heaters built in 
the air ducts

PROJEKT  
Zabudowa parowych 
podgrzewaczy powietrza 
na kanałach powietrza

PROJEKT  
Widok izometryczny 
modelu parowego pod-
grzewacza powietrza

DESIGN  
Isometric view of steam 
air heater model

Elementy grzejne PPP zbudowane są z rur żebrowanych 
o łącznej długości ponad 7 kilometrów, natomiast jeden PPP 
waży ponad 15 ton – jest to masa zbliżona do masy trzech 
dużych słoni indyjskich. Jak do tej pory jest to największy 
zaprojektowany i wyprodukowany PPP w RAFAKO.
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Obrotowy podgrzewacz powietrza
Jako główny podgrzewacz powietrza do kot-
ła zaprojektowano regeneracyjny obrotowy 
podgrzewacz powietrza (OPP). OPP jest rege-
neracyjnym wymiennikiem ciepła, służącym 
do podgrzewania powietrza ciepłem ucho-
dzących spalin. Wymianę ciepła zapewnia 
powolny ruch obrotowy wirnika, w którym 
umieszczone blachy grzejne nagrzewają się 
kolejno w strumieniu spalin, po czym oddają 
ciepło w strumieniu powietrza.

Konstrukcję obrotowego podgrzewacza 
powietrza stanowią następujące zasadni-
cze podzespoły: wirnik, uszczelnienia wirni-
ka, obudowa, łożysko górne i dolne, napędy, 
głowica słupa konstrukcji nośnej, instalacje 
pomocnicze, elementy grzejne.

Na potrzeby projektu Jaworzno 910 MW 
został zaprojektowany OPP typu DT 33/1900. 

PROJEKT  
Regeneracyjny obrotowy pod-
grzewacz powietrza DT 33/1900 
zaprojektowany na potrzeby kotła 
Jaworzno 910 MW

DESIGN  
Regenerative rotary air heater 
DT 33/1900 designed for Jaworzno 
910 MW Unit

ROTORS  
Rotary air heater 
rotors. During 
assembly at site and 
model isometric 
view

WIRNIKI  
Wirniki obrotowych 
podgrzewaczy 
powietrza. Montaż 
na budowie i widok 
izometryczny 
projektu

Jest to podgrzewacz z obudową podzieloną 
na trzy sektory: powietrza pierwotnego, po-
wietrza wtórnego i spalin. Sektory są od sie-
bie oddzielone skrzydłami promieniowymi po 
stronie zimnego i gorącego końca.

Na kotle zabudowane są 2 OPP o średnicy 
wirnika równej 15 m. Każdy z nich waży ok. 600 
ton. Największą część masy OPP stanowią ele-
menty grzejne zabudowane w obracającym się 
wirniku – ok. 400 ton na każdy podgrzewacz – 
to tak jakby umieścić 80 słoni indyjskich na 
15-metrowej wirującej karuzeli. Powierzchnia 
ogrzewalna elementów grzejnych dla jednego 
OPP to ponad 115 tys. m2 – jest to powierzch-
nia 23 boisk piłkarskich o wymiarach 100×50 
metrów. Jest to największy zaprojektowany 
i wyprodukowany do tej pory podgrzewacz 
trzysektorowy w RAFAKO.

1

4

2
3

5wlot zimnego 
powietrza 

pierwotnego

wylot gorącego 
powietrza 

pierwotnego

wlot zimnego 
powietrza 
wtórnego

wylot gorącego 
powietrza 
wtórnego

wylot spalin

wlot spalin

1.	 obudowa / casing
2.	 łożysko górne i dolne / upper 

and lower bearings
3.	 wirnik / rotor
4.	 napędy / drives
5.	 uszczelnienia wirnika / rotor seals
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SUMMARY

Air heaters, built in air duct lines are one of the 
basic and indispensable boiler auxiliaries. Two 
types of air heaters were designed for Jaworzno 
910MW Unit project, steam air heaters and rotary 
air heaters. Their role is to heat up primary and sec-
ondary air delivered to the boiler. Steam air heaters 
are designed to preheat the air upstream rotary 
air heaters. Heating elements are made of finned 
tubes of the total length 7 km, each of the two 
steam air heater weigh 15 tons. They are the biggest 
steam air heaters designed and manufactured by 
RAFAKO. The air coming out from steam air heaters 
is directed to the rotary air heaters. Jaworzno boiler 
is equipped with DT 33/1900 type rotary air heaters. 
The air heater casing is divided into three sections: 
primary air, secondary air and flue gas section. Each 
of the two rotary air heaters installed at the boiler 
have 15 meters in diameter and weigh 600 tons 
each. Heating elements installed in the rotating 
rotor are the heaviest part of the rotary air heater – 
their weight is 400 tons per heater. Their heating 
surface area is more than 115,000 sqm. The heater 
is the largest rotary heater ever made by RAFAKO.

KRZYSZTOF BLUSZCZ

Absolwent kierunku Mechanika i Budowa Maszyn 
na wydziale Mechaniczno-Technologicznym Po-
litechniki Śląskiej w Gliwicach. Pracę w RAFAKO 
rozpoczął od 2007 roku od stanowiska asystenta 
projektanta w pracowni KT22, a od 2013 roku na 
stanowisku kierownika pracowni projektowo-

-konstrukcyjnej systemów paleniskowych KT22. 
Odpowiedzialny za zarządzanie organizacją prac 
projektowo-konstrukcyjnych realizowanych przez 
pracownię KT22.

Największą część masy OPP 
stanowią elementy grzejne zabu-
dowane w obracającym się wirni-
ku – ok. 400 ton na każdy pod-
grzewacz – to tak jakby umieścić 
80 słoni indyjskich na 15-metrowej 
wirującej karuzeli.
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Przykładowy 
rysunek z projek-
tu podstawowe-
go, pokazujący 
wszystkie elemen-
ty absorbera / 
One of the basic 
project drawings 
showing absorber 
details.

Zlatko Plamenov / Freepik
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Projektowanie Instalacji Odsiarczania Spalin dla bloku J910 (IOS) stanowiło nie lada 
wyzwanie, wymagało bowiem uwzględnienia wielu wymagań i uwarunkowań.

Tekst: Jarosław Bazak, projektant prowadzący projekt Instalacji Odsiarczania Spalin dla bloku 910 MW

IOS DLA BLOKU J910
Projektowanie – droga do budowy
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Na etapie ofertowania prace zespołu projekto-
wego Zakładu Instalacji Odsiarczania Spalin 
w RAFAKO S.A. rozpoczęły się od szczegółowej 
analizy Specyfikacji Istotnych Warunków Za-
mówienia (SIWZ). Ze względu na szczegółowość 
i obszerność wymagań oraz połączenie ich z wy-
maganiami dla całego bloku, było to wyzwanie. 
Prac nie ułatwiał fakt, iż należało skoordynować 
szereg zagadnień techniczno-handlowych we-
wnątrz struktur RAFAKO S.A. Po intensywnych 
ustaleniach udało się wypracować koncepcję 
lokalizacji IOS, która odbiegała od koncepcji 
przedstawionej w SIWZ (porównanie można 
zobaczyć na kolejnych stronach).

Nowa koncepcja RAFAKO S.A. była znaczą-
co korzystniejsza z punktu widzenia umiejsco-

wienia i podziału budynków technologicznych 
oraz budynków branż elektrycznej i automa-
tyki (AKPiA).

Jednym z najważniejszych kryteriów oceny 
ofert była gwarancja dotycząca sprawności 
netto całego bloku J910. Fakt ten również 
wymusił konieczność optymalizacji układów 
technologicznych Instalacji Odsiarczania 
Spalin wykorzystującej metodę wapienno-

-gipsową, a  w  szczególności optymalizację 
systemu kanałów spalin, która w rezultacie 
przełożyła się na zminimalizowanie zużycia 
energii elektrycznej przez wentylatory ciągu.

Tuż po podpisaniu Kontraktu w  dniu 
17 kwietnia 2014 przystąpiono do organiza-
cji docelowego zespołu projektowego. Stwo-
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rzony został szczegółowy spis dokumentacji 
projektowej, a wynikające z niego zakresy 
przydzielono projektantom RAFAKO  S.A. 
(Pracownia KT22) oraz zewnętrznym biurom 
projektowym.

Projekt podstawowy
Pierwszym etapem projektowania było opra-
cowanie projektu podstawowego IOS. Jego 
obszerna zawartość składała się z części tech-
nologicznej, budowlanej, elektrycznej i AKPiA. 
Opracowanie składało się z ponad 130 doku-
mentów oraz rysunków. Projekt podstawowy 
opracowano w  zakładanym w  kontrakcie 
terminie tj.  w  styczniu 2015 roku. Inwestor 
zaakceptował jego zawartość w lutym.

Pierwszym etapem projektowania 
było opracowanie projektu podstawowego 
IOS. Opracowanie składało się z ponad 
130 dokumentów oraz rysunków. Projekt 
ukończono w zakładanym w kontrakcie 
terminie tj. w styczniu 2015 roku. Inwestor 
zaakceptował jego zawartość w lutym.

EUROSILO 

Magazyn gipsu Eurosilo

EUROSILO 

Eurosilo gypsum 
storage tank 
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VISUALISATION 
One of 3D views elabo-
rated by designers from 
RAFAKO and co-operat-
ing design office – detail 
engineering model

WIZUALIZACJA  
Przykładowy widok 
z modeli 3D opracowa-
nych przez projektantów 
RAFAKO S.A. i biura 
projektowe – model 
wykonawczy

Wybór poddostawców

Równolegle do opracowywanego Projektu 
Podstawowego, zainicjowano wybór dostaw-
ców urządzeń technologicznych – kluczowych 
dla kolejnych etapów projektowania (założeń 
wielobranżowych do projektów wykonaw-
czych). W  wyniku przeprowadzonych akcji 
ofertowych wybrano ponad trzydziestu do-
stawców, których prace i dostawy należało 
również skoordynować.

Projekt Technologiczny jako baza 
do projektów wykonawczych
Aby „zaspokoić” potrzeby projektantów, nie-
zbędne było opracowanie projektu techno-
logicznego, który zawierał opis parametrów 
procesowych wszystkich instalacji i węzłów 
oraz parametry zakontraktowanych urządzeń. 
Spójna całość stanowiła bazę do opracowania 
założeń dla branż budowlanej, instalacyjnej 
oraz elektrycznej i AKPiA.

Konieczne było zdecydowanie, kto i  jak 
tworzy założenia dla branży budowlanej, in-
stalacyjnej, elektrycznej i automatyki. Trzeba 
było sporządzić listy rurociągów, urządzeń 

Zanim każdy z ponad 150 projektów 
wykonawczych został przekazany do In-
westora, musiał przejść proces elektronicz-
nego opiniowania przez koordynatorów 
E003B7 Sp. z o.o. oraz Generalnego Projek-
tanta. Dopiero po ostatecznej akceptacji 
Generalnego Projektanta mógł być wydru-
kowany i przekazany do E003B7, a następ-
nie do Inwestora.

elektrycznych, punktów pomiarowych, pro-
gów technologicznych i nastaw

Założenia w  formie opisów, rysunków 
oraz modeli 3D były przygotowywane równole-
gle z opracowywaniem projektu technologicz-
nego i koordynacją prac poddostawców urzą-
dzeń. Rysunki i listy opracowano wewnątrz 
struktur Zakładu Instalacji Odsiarczania Spa-
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lin w RAFAKO S.A., na bieżąco przekazując je 
wykonawcom projektów wykonawczych.

Projekty wykonawcze
Na projektowanie całości IOS przewidziano 
około 12 miesięcy od momentu podpisania 
Kontraktu. Czas ten został wykorzystany w ca-
łości, a projektanci działu KT23 w RAFAKO S.A. 
oraz biur projektowych opracowali dokumen-
tacje w uzgodnionych terminach, zapewnia-
jących możliwość zapoznania się z nią przez 
koordynatorów Inwestora oraz pracowników 
Biura Budowy. Znaczącą pomoc w opiniowa-
niu oraz koordynacji stanowił model trójwy-
miarowy wszystkich projektowanych elemen-
tów. Pozwolił on również na wczesne wykrycie 
powstałych kolizji i ich usunięcie przed przy-
stąpieniem do prac na budowie.

Przekazywanie dokumentacji Inwestorowi 
i podwykonawcom
Zanim każdy z  ponad 150 projektów wyko-
nawczych został przekazany do  Inwestora, 
musiał przejść proces elektronicznego opinio-
wania przez koordynatorów E003B7 Sp. z o.o. 
oraz  Generalnego Projektanta. Dopiero 
po ostatecznej akceptacji Generalnego Pro-
jektanta mógł być wydrukowany i przekazany 
do E003B7, a następnie do Inwestora. Czas od 
momentu wydania pierwszej wersji projektu 
do jego przekazania Inwestorowi zajmował od 
2 do 4 tygodni. Inwestor opiniował każdy pro-
jekt akceptując lub zgłaszając uwagi (co skut-
kowało rozpoczęciem ponownej ścieżki obiegu 
dokumentów).

Projekty wykonawcze branży technolo-
gicznej i budowlanej IOS składają się z ponad 
12,5  tysiąca wielkoformatowych rysunków 
technicznych.

Współpraca z Biurem Budowy
Nieodłącznym elementem procesu projekto-
wania była, i nadal jest, współpraca projek-
tantów z Biurem Budowy. Pytania i nieścisłości 
rozwiązywane były bezpośrednio i na bieżąco. 
Pozwoliło to zrealizować prace w  bezpiecz-
nych, z punktu widzenia rozpoczęcia rozruchu 

PROJEKT  
U góry: Projekt z etapu początkowego wg. Specyfikacji Istotnych 

Warunków Zamówienia. Na dole: projekt do realizacji

DESIGN  
Above: Preliminary design acc. to Terms of Reference. 

Below: Final design ready for realisation
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JAROSŁAW BAZAK

Z RAFAKO S.A. związany od 2001 roku. Ukoń-
czył Wydział Mechaniczno-Technologiczny 
na Politechnice Śląskiej. Obecnie projektant 
prowadzący zakres technologiczno-projek-
towy Instalacji Odsiarczania Spalin dla bloku 
910MWel w Jaworznie. Jego pasje to motory-
zacja i lotnictwo wojskowe.

SUMMARY

Desulphurisation system is the last part of the 
flue gas treatment facility. The most efficient des-
ulphurisation process based on a wet lime-gypsum 
method has been used in Jaworzno. Guarantee of 
the net capacity of the whole J910 unit was among 
major bid assessment criteria. It entailed the need 
to optimise desulphurisation systems, and opti-
mise flue gas duct system, which helped to mini-
mise power consumed by draft fan. The first stage 
of designing included the basic design of the flue 
gas desulphurisation system. It consisted of the 
process, building and electrical part and control 
and measurement instrumentation. The study in-
cluded over 130 documents and drawings. About 
12 months were assumed to design the whole flue 
gas desulphurisation system from signing the Con-
tract. The whole time was used and designers from 
the KT23 department in RAFAKO S.A and design 
studios developed the documentation within the 
deadlines, which made it possible for the Investor's 
coordinators and the Construction Site staff to read 
the documents. Despite many stages of designing 
and the need to coordinate work of several dozen 
designers and subcontractors, the design process 
was successful.

i przyszłego przekazania IOS do eksploatacji, 
terminach.

Podsumowanie
Pomimo wieloetapowego procesu projektowa-
nia i konieczności skoordynowania prac kilku-
dziesięciu projektantów oraz poddostawców, 
proces projektowania zakończył się sukcesem, 
a ostatnim etapem projektowania będzie opra-
cowanie projektów powykonawczych na bazie 
przekazywanych przez E003B7 projektów po-
montażowych. Należy tu również podkreślić 
zaangażowanie i profesjonalizm koordynato-
rów w Dziale Dystrybucji i Archiwizacji Doku-
mentacji spółki E003B7. To ich uporządkowane 
działania sprawiły, iż procesy wielokierunko-
wego przekazywania dokumentacji przebie-
gały sprawnie.

Pomimo wieloetapowego procesu 
projektowania i konieczności 
skoordynowania prac 
kilkudziesięciu projektantów 
oraz poddostawców, proces 
projektowania zakończył się 
sukcesem.

INSTALACJA IOS  
Absorber na tle chłodni

FGD PLANT  
Scrubber with the cooling 
tower in the background
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Projekt instalacji SCR dla bloku 910 MW w Jaworznie od początku stanowił spore 
wyzwanie dla projektantów RAFAKO ze względu na nieporównywalną z dotychczaso-
wymi instalacjami skalę. Owocem starań specjalistów z RAFAKO było ok. 80 projektów 
wykonawczych zawierających setki opracowań, specyfikacji technicznych i tysiące 
rysunków, dzięki którym można było przystąpić do prac na budowie.

Tekst: Piotr Brudziana, główny projektant w Zakładzie Instalacji Odazotowania Spalin

PROJEKTOWANIE 
INSTALACJI SCR
Wspólny wysiłek na rzecz środowiska
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Rozwój nowoczesnych technologii bloków 
nadkrytycznych oraz zaostrzenie norm dla 
emitowanych do atmosfery, szkodliwych dla 
środowiska tlenków azotu wymusiły koniecz-
ność zastosowania wysokosprawnych instala-
cji do ich usuwania. Instalacje te powszechnie 
znane jako SCR (Selective Catalytic Reduction) 
bazują na procesie rozpadu zawartych w spa-
linach kotłowych tlenków azotu. Reakcje te 
zachodzą w  temperaturach powyżej 300°C 
w obecności katalizatora oraz dozowanego 
do spalin amoniaku. Stanowią obecnie obli-
gatoryjne wyposażenie wszystkich nowych 
bloków energetycznych.

Zasadniczo instalacje SCR składa się 
z dwóch głównych części technologicznych:
•	 części przykotłowej (reaktor z katalizato-

rem oraz instalacje pomocnicze SCR) zloka-
lizowanej pomiędzy kotłem a obrotowymi 
podgrzewaczami powietrza (OPP)

•	 części pozakotłowej tzw. Działki Rozładun-
ku i  Magazynowania Reagenta (DRiM), 
zlokalizowanej w pewnej odległości od bu-
dynku kotłowni
Dotychczas projektowane w oparciu o za-

kupioną licencję i realizowane przez RAFAKO 
instalacje SCR dotyczyły głównie istnieją-
cych, krajowych bloków energetycznych kla-
sy 200 MW. Projekt instalacji SCR dla bloku 
910 MW w Jaworznie, od początku stanowił 
więc nie lada wyzwanie dla projektantów 
RAFAKO ze względu na nieporównywalną 

z dotychczasowymi instalacjami skalę. Dodat-
kowo życzeniem Inwestora było zaprojektowa-
nie takiego układu reaktora dla katalizatorów, 
który pozwoliłby na dalsze, radykalne obniże-
nie emisji NOx znacznie poniżej gwarantowa-
nej obecnie emisji NOx ≤ 150 mg/mn3. Zakłada 
się, że dalsze obniżenie emisji może być wy-
magane w przyszłości w razie konieczności 
zabudowy instalacji wychwytu dwutlenku 
węgla (tzw. Carbon Capture).

Przystąpiono do wykonania obliczeń bi-
lansowych instalacji SCR oraz opracowania 
koncepcji, której efektem jest geometria ukła-
du SCR zaprezentowana na sąsiedniej stronie.

Konsekwencją ogromnej ilości spalin z kotła 
rzędu 2,4 mln m3/h są wielkogabarytowe ka-
nały spalin oraz olbrzymi reaktor o przekro-
ju rzędu 400 m2 i kubaturze przekraczającej 
8000 m3. Pojawiły się obawy co do możliwo-
ści zaprojektowania odpowiedniej geometrii 
elementów wewnętrznych kanałów spalin, 
zapewniających równomierny napływ spalin 
na katalizatory zainstalowane w całym prze-
kroju reaktora w kilku oddzielnych warstwach. 
Parametr ten jest jednym z kluczowych czyn-
ników mających wpływ na dotrzymanie gwa-
rantowanej emisji NOx oraz gwarantowanej 
zawartości tzw. amoniaku resztkowego w spa-
linach wylotowych ≤ 3 ppm.

Aby wyeliminować powstałe ryzyko, przy 
pomocy odpowiedniego oprogramowania 
komputerowego wykonano szczegółowe ana-

Aby wyeliminować powstałe ryzyko, przy pomocy 
odpowiedniego oprogramowania komputerowego 
wykonano szczegółowe analizy CFD (Computational 
Fluid Dynamics) symulujące pracę układu SCR przy 
wszystkich charakterystycznych obciążeniach Bloku 
i możliwych warunkach eksploatacji.
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SCR DENOX PLANT 
Flue gas velocity profile in the inlet 
duct and reactor upper part at full Unit 
output – CFD calculation result presented 
in graphical form

INSTALACJA SCR 
Profil prędkości spalin w kanale dolotowym 
oraz górnej części reaktora przy pełnej 
mocy Bloku – przykładowe wyniki obliczeń 
CFD w formie graficznej

INSTALACJA SCR 
Szkice koncepcyjne instalacji SCR 
uwzględniające wszystkie założone 
i wymagane parametry

SCR DENOX PLANT 
Draft drawing of SCR plant already in-
cluding all assumed and required data
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SCR DENOX PLANT  
Boiler part of SCR – 
side view

INSTALACJA SCR  
Część przykotłowa 
instalacji SCR – widok 
z boku

1.	 Kanał spalin dolotowych / Flue gas inlet 
duct

2.	 Reaktor SCR z warstwami katalizatora / 
SCR reactor with catalyst layers

3.	 Kanały spalin wylotowych / Flue gas 
outlet duct

4.	 Układ powietrza rozrzedzającego / Dilu-
ting air system

5.	 Układ przygotowania amoniaku / Ammo-
nia preparation system

6.	Układ wprowadzania amoniaku do spalin 
/ System of ammonia injection to flue 
gases

7.	 Układ parowych zdmuchiwaczy popiołu / 
Steam sootblower system

KOCIOŁ 

OPP
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SCR DENOX PLANT  
Boiler part of SCR – 
3D view

INSTALACJA SCR  
Część przykotłowa 
instalacji SCR – widok 
przestrzenny
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INSTALACJA SCR 
Model fizyczny Instalacji SCR w trakcie badań przepływowych

SCR DENOX PLANT 
SCR plant laboratory model during flow tests

lizy CFD (Computational Fluid Dynamics) sy-
mulujące pracę układu SCR przy wszystkich 
charakterystycznych obciążeniach Bloku 
i możliwych warunkach eksploatacji.

Wyniki obliczeń numerycznych zostały 
dodatkowo zweryfikowane na wykonanym 
w  odpowiedniej skali modelu fizycznym ce-
lem potwierdzenia poprawności przyjętego 
rozwiązania oraz przeprowadzonych analiz. 
Zoptymalizowano i ostatecznie zwymiarowa-
no wszystkie elementy wewnętrzne kanałów 
spalin mające wpływ na uzyskanie pożądane-
go, jak najbardziej równomiernego przepływu 
spalin. Równolegle analizowano zjawiska aku-
mulacji popiołu w modelowanych kanałach, 
uzyskując także zadowalające wyniki.

Pozytywne wyniki badań modelowych dały 
zielone światło dla przeprowadzenia szczegó-
łowych obliczeń statycznych kanałów i reak-
tora oraz ich konstrukcji wsporczych zespo-
lonych z konstrukcją stalową całego budynku 
kotłowni. Rozpoczęły się intensywne prace 
nad projektami wykonawczymi wszystkich 
elementów instalacji SCR w poszczególnych 
branżach. Na etapie projektów wykonaw-
czych, projektanci RAFAKO przeprowadzili 
wielogodzinne narady techniczne, brali udział 
w wielu spotkaniach z projektantami różnych 
branż zarówno z zakresu instalacji SCR jak 
i instalacji współpracujących, wymienili bar-
dzo dużą ilość korespondencji. Owocem tych 
starań było ok. 80 projektów wykonawczych 
zawierających setki opracowań, specyfikacji 
technicznych i tysiące rysunków, dzięki którym 
można było przystąpić do prac na budowie.

Ostatecznym wynikiem prac projektowych 
jest całkowicie wkomponowana w budynek 
kotłowni instalacja SCR, w której przebiegają 
główne procesy technologiczne:
•	 dozowanie reagenta w postaci wody amo-

niakalnej do układu parowników, w których 
powstaje gazowy amoniak,

•	 podgrzew powietrza rozrzedzającego 
i zmieszanie z gazowym amoniakiem,

•	 wprowadzanie rozrzedzonego amoniaku 
do spalin przed wlotem do reaktora,

Ostatecznym wynikiem prac pro-
jektowych jest całkowicie wkom-
ponowana w budynek kotłowni 
instalacja SCR, w której przebiega-
ją główne procesy technologiczne.
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Pozakotłowa część instalacji SCR 
czyli tzw. DRiM zlokalizowana 
jest w rejonie skośnego mostu 
nawęglania.

1.	 Stanowisko rozładunku wody amoniakalnej 
z autocystern / Ammonia water discharge station 
from road tankers

2.	 Stanowisko rozładunku wody amoniakalnej z cystern 
kolejowych / Ammonia water discharge station from 
tank wagons

3.	 Stacja pomp rozładunkowych SCR / SCR discharge 
pumping station 

4.	 Stacja pomp zasilających część przykotłową SCR / 
Pumping station feeding boiler part of SCR

5.	Zbiorniki magazynowe wody amoniakalnej / 
Ammonia water storage tanks

6.	Budynek techniczny / Service building
7.	 Instalacje zabezpieczające, w tym zbiornik ścieków / 

Safety systems, including sewage tank 

•	 reakcja usuwania tlenków azotu ze spalin 
na powierzchni katalizatorów ułożonych 
warstwowo w reaktorze.
Jej podstawowe wyposażenie stanowią: 

kanał spalin dolotowych, reaktor SCR z war-
stwami katalizatora, kanały spalin wyloto-
wych, układ powietrza rozrzedzającego, układ 
przygotowania amoniaku, układ wprowadza-
nia amoniaku do spalin oraz układ parowych 
zdmuchiwaczy popiołu.

Pozakotłowa część instalacji SCR czyli 
tzw. DRiM zlokalizowana jest w rejonie skoś-
nego mostu nawęglania, a jej podstawowym 
wyposażeniem są: stanowisko rozładunku 
wody amoniakalnej z autocystern, stanowi-
sko rozładunku wody amoniakalnej z cystern 
kolejowych, stacja pomp rozładunkowych oraz 
zasilających część przykotłową SCR, cztery 
zbiorniki magazynowe wody amoniakalnej, 
każdy o pojemności 100 m3, budynek technicz-
ny, instalacje zabezpieczające, w tym zbiornik 
ścieków, a także rurociągi technologiczne na 
estakadzie łączącej DRiM z  Instalacją SCR 
w części przykotłowej.

INSTALACJA SCR  
Działka Rozładunku i Magazynowania 
Reagenta (DRiM)

SCR DENOX PLANT  
Reagent Handlig and Storage Section
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PIOTR BRUDZIANA

Główny projektant w Zakładzie Instalacji 
Odazotowania Spalin. Absolwent wydziału 
ME Pol. Śląskiej w Gliwicach z 30-letnim sta-
żem w firmach z branży energetyki takich 
jak Rafako, Energotechnika-Energorozruch, 
Doosan Babcock. Pracował jako projektant 
i konstruktor niskoemisyjnych instalacji pa-
leniskowych w kraju i za granicą. Posiada 
wieloletnie doświadczenie w zakresie opra-
cowywania koncepcji technicznych dla mo-
dernizowanych kotłów. Brał udział w wielu 
akcjach ofertowych oraz realizacji licznych 
projektów. Pełnił nadzory autorskie na mon-
tażach w kraju, a także w Indiach oraz Belgii.

SUMMARY

Development of supercritical unit modern tech-
nologies and more stringent standards related to 
harmful for the environment nitrogen oxides emit-
ted to the atmosphere forced the use of high-per-
formance nitrogen oxide removal systems. The 
systems commonly known as SCR (Selective Cat-
alytic Reduction) are based on decomposition of 
nitrogen oxides in boiler flue gases. The reactions 
occur at temperatures over 300°C in the presence 
of a catalyst and ammonia dispensed into the flue 
gas. Nowadays it is mandatory equipment of all 
new power units. Previous SCR systems made by 
RAFAKO and designed based on the purchased 
licence mainly applied to the existing domestic 
power units of the 200 MW grade. The SCR system 
design for the 910 MW unit in Jaworzno from the 
very start was a challenge for RAFAKO designers 
due to the scale of the system uncomparable with 
any of the previous ones. RAFAKO fitted the SCR 
system in the boiler house building. The system is 
responsible for the main processes which include 
dispensing of reagent in a form of ammonia water 
to the evaporator system, heating of the dilution 
air and mixing it with ammonia gas, introducing 
diluted ammonia into flue gas before entering the 
reactor and removal of nitrogen oxides from the 
flue gas on the surface of catalysts laid in the re-
actor in layers.

Na etapie projektów wykonawczych, projektanci RAFAKO 
przeprowadzili wielogodzinne narady techniczne, brali udział 
w wielu spotkaniach z projektantami różnych branż zarów-
no z zakresu instalacji SCR jak i instalacji współpracujących, 
wymienili bardzo dużą ilość korespondencji. 
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Elektrofiltr zaprojektowany do oczyszczania spalin z kotła węglowego 
nadkrytycznego o mocy 910 MW jest ogromną jednostką, która funkcjonuje dzięki 
wykorzystaniu sił elektrostatycznych działających na cząstki stałe w spalinach.

Tekst: Danuta Cwynar, Mirosław Kurz, Zakład Instalacji Odpylania Spalin w Pszczynie

ELEKTROFILTR 
DLA BLOKU 910MW
Projektowanie urządzenia odpylającego



109BLOK 910 MW W ELEKTROWNI JAWORZNO III 

Tekst: Danuta Cwynar, Mirosław Kurz, Zakład Instalacji Odpylania Spalin w Pszczynie
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Jednym z urządzeń w ciągu technologicznym 
oczyszczania spalin za kotłem jest elektrofiltr. 

Projektowanie elektrofiltru zaczęło się już 
na etapie opracowania oferty technicznej i wy-
magało wielu uzgodnień międzybranżowych 
oraz z  projektantami węzłów technologicz-
nych tj. odazotowania spalin SCR i instalacji 
mokrego odsiarczania spalin IOS.

Po oczyszczeniu spalin z kotła węglowego ze 
związków azotu (NOx) elektrofiltr odpyla je do 
poziomu niezbędnego dla prawidłowego dzia-
łania zabudowanej za nim instalacji mokrego 
odsiarczania spalin (IOS).

Odpylanie spalin w  elektrofiltrze realizo-
wane jest dzięki wykorzystaniu sił elektro-
statycznych działających na cząstki stałe 
w spalinach. Naładowane elektrycznie cząstki 

pyłu osadzają się na elektrodach zbiorczych, 
następnie przy użyciu układu strzepującego 
są zrzucane do lejów zsypowych.

Elektrofiltr zaprojektowany do oczyszcza-
nia spalin z kotła węglowego nadkrytycznego 
o mocy 910 MW jest ogromną jednostką, od-
pylającą około 3 500 000 m3/h spalin. Będzie 
wyłapywał z przepływających spalin do 73 ton 
pyłu na godzinę [t/h] i odpylał do poziomu 
gwarantowanego 30 mg/mn3. Temperatura 
spalin przepływających przez elektrofiltr to 

~120°C, a podciśnienie panujące w komorze 
elektrofiltru to do -4500 Pa.

Gabarytowo elektrofiltr stanowi bryłę o roz-
miarach (szerokość × długość × wysokość) 
74 m × 32,5 m × 32,2 m. Możemy to porównać 
do dwóch bloków 10-piętrowych. Do wykona-

FLOW MAPS 
Colour maps of the final 
flows in the ESP

MAPY  PRZEPŁYWÓW 
Barwne mapy finalnych 
przepływów w elektrofiltrze
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SCHEMAT  
Schemat działania układu 
łapywania cząstek stałych 
ze spalin w elektrofiltrze

FLOW CHART  
Flow chart showing particle 
capture from flue gas in 
the ESP

nia elektrofitru zużyto ok. 3000 t stali, w tym 
na elektrody zbiorcze 741 ton stalowej taśmy 
grubości 1,5 mm.

Ze względu na złożoność zadania, wielo-
branżowość, szereg uzgodnień technicznych 
i  koordynacyjnych w  zakresie elektrofiltru 
w odniesieniu do powiązań z innymi węzła-
mi technologicznymi całej wyspy kotłowej, 
standaryzacji rozwiązań itp. dla zaprojekto-
wania elektrofiltru został powołany w Zakła-
dzie Instalacji Odpylania Spalin RAFAKO S.A. 
w Pszczynie zespół projektowy składający się 
z projektanta prowadzącego oraz projektan-
tów branżowych (branża budowlana, mecha-
niczna, elektryczna, automatyka i sterowanie). 
Elektrofiltr we wszystkich branżach został 
w całości zaprojektowany przez projektantów 

Elektrofiltr zaprojektowany 
do oczyszczania spalin z kotła 
węglowego nadkrytycznego 
o mocy 910 MW jest ogromną 
jednostką, odpylającą około 
3 500 000 m3/h spalin. Będzie 
wyłapywał z przepływających 
spalin do 73 ton pyłu na godzi-
nę [t/h] i odpylał do poziomu 
gwarantowanego 30 mg/mn3.
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RAFAKO S.A. z Zakładu Instalacji Odpylania 
Spalin.

Nim powstała wersja końcowa projektu, 
cały etap projektowania wiązał się z  szere-
giem uzgodnień technicznych, przymiarekczy 
koncepcji przyłączy na styku poszczególnych 
węzłów technologicznych.

Koordynacja prac na etapie projektów 
technicznych i wykonawczych możliwa była 
wyłącznie poprzez tworzenie modeli 3D 
poszczególnych węzłów technologicznych 

Jednym z najtrudniej-
szych zagadnień w pro-
jektowaniu elektrofiltru 
był projekt rozpływów 
spalin w elektrofiltrze, 
czyli dobór elementów 
kierująco-dławiących na 
wlocie i wylocie z elek-
trofiltru, który winien 
zapewniać równomierny 
rozdział spalin w jego 
komorze. 

ELEKTROFILTR  
Z lewej: widok na kanały spalin 
z kotła do elektrofiltru, z prawej: 
widok ogólny, poniżej: widok od 
strony konfuzorów

ESP  
Left: Flue gas ducts from the 
boiler to ESP, right: general view, 
below: view at confusors
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i sprawdzanie / usuwanie zdiagnozowanych 
kolizji.

Jednym z  najtrudniejszych zagadnień 
w projektowaniu elektrofiltru był projekt roz-
pływów spalin w elektrofiltrze, czyli dobór ele-
mentów kierująco-dławiących na wlocie i wy-
locie z elektrofiltru, który winien zapewniać 
równomierny rozdział spalin w jego komorze. 
Ten właśnie równomierny rozdział strugi 
spalin w całym przekroju komory decyduje 
o skuteczności pracy elektrofiltru i uzyskaniu 
wymaganych, gwarantowanych emisji pyłu 
za elektrofiltrem. Na etapie projektowania 
przy wykorzystaniu zaawansowanego opro-
gramowania FLUENT firmy Ansys przepro-
wadzone zostały analizy przepływów spalin 
w elektrofiltrze.

Niezmiernie istotną rolę w procesie odpy-
lania za pomocą elektrofiltracji stanowi układ 
sterowania oraz zasilania elektrofiltru. Zasila-
nie elektrod ulotowych odbywa się za pomocą 
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zaawansowanych technicznie zespołów wy-
sokiego napięcia zlokalizowanych na dachu 
elektrofiltru. Napięcie podane na elektrody 
w przypadku konstrukcji tej wielkości osiąga 
105 000 V. Wysoki poziom napięcia jest niezbęd-
ny do uzyskania odpowiedniego pola elektro-
statycznego wewnątrz komory elektrofiltru.

Elektrofiltr jest urządzeniem w  pełni au-
tomatycznym, w związku z tym sterowanie 
automatyczne elektrofiltru odbywa się z głów-
nego systemu sterowania i jest jego głównym 
trybem pracy w pełnej automatyce.

W trakcie projektowania elektrofiltru po-
jawiła się kwestia przyszłościowego dostoso-
wania elektrofiltru do zaostrzonych wymagań 
nowych Konkluzji BAT (z ang. Best Available 
Techniques – najlepsze dostępne technologie, 
czyli technologie zalecane do stosowania jak 
spełniające najwyższe standardy, w tym nor-
my emisji).

Powyższe spowodowało potrzebę kolejnej 
analizy doboru technologicznego elektrofiltru 
pod względem powierzchni osadczej, gabary-
tów, możliwości docelowej rozbudowy elektro-
filtru o kolejna strefę.

Z tego względu węzły technologiczne wyspy 
kotłowej, w tym elektrofiltr zostały przeprojek-
towane i dostosowane do rozbudowy o 5. strefę 
odpylania (przygotowane fundamenty, przy-
stosowane i zaadaptowane pod 5. strefę klatki 
schodowe, rozbudowana w zakresie budowla-
nym rozdzielnia elektryczna itp.)

Należy podkreślić, że elektrofiltr został za-
projektowany z uwzględnieniem minimalnego 
oddziaływania na środowisko. Podziały gaba-
rytowe ograniczają do minimum ich trans-
port i montaż, w tym zminimalizowanie prac 
spawalniczych. Dobrano zespoły zasilające 
nowej generacji, zapewniono energooszczęd-
ną pracę zespołów, minimalizację odpadów po 
montażowych, zastosowanie ekologicznych 
farb wewnątrz komory elektrofiltru.

W obecnej chwili (sierpień 2018) jesteśmy 
na końcowym etapie montażu i przygotowu-
jemy się do etapu prób funkcyjnych i rozruchu 
instalacji.

LEJE ZSYPOWE 
Leje zsypowe spod których odbierany 
będzie pył wychwycony przez elektrofiltr

DISCHARGE HOPPERS 
Dust collected by the ESP will be unload-
ed through discharge hoppers
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1.	 komora / chamber
2.	 dach / roof
3.	 konstrukcja transportowo-

-dźwigowa / handling and 
lifting system

4.	 podesty obsługowe / service 
platforms

5.	 leje zsypowe / discharge 
hoppers

6.	konstrukcja wsporcza / 
supporting structure

7.	 dyfuzory / difusors

MODEL 
Powyżej model 3D elektrofiltru.  
Po prawej widok od strony konfuzorów

MODEL 
Above: ESP 3D model,  
right: view at confusors

4
1

3

2

5 6 7
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MIROSŁAW KURZ

DANUTA CWYNAR

Kierownik Zespołu Pracowni Projektowych w Za-
kładzie Instalacji Odpylania Spalin w  Pszczynie, 
absolwent studiów magisterskich na Wydziale 
Mechanicznym Technologicznym Pol. Śląskiej w Gli-
wicach, posiadający stopień naukowy doktora uzy-
skany na tym wydziale. Związany z projektowaniem 
elektrofiltrów i filtrów workowych dla przemysłu 
i energetyki od 10 lat. W wolnym czasie uprawia 
turystykę górską, narciarstwo zjazdowe, inne pasje 
to literatura piękna oraz muzyka operowa.

Projektant prowadzący elektrofiltru Jaworzno w pra-
cowni konstrukcyjno-budowlanej w Zakładzie In-
stalacji Odpylania Spalin w Pszczynie, absolwentka 
studiów magisterskich na Wydziale Budownictwa 
w Gliwicach, specjalność konstrukcje budowlane. 
Od początku kariery zawodowej związana z pro-
jektowaniem elektrofiltrów, łącząc funkcję statyka 
i projektanta prowadzącego wielu polskich i zagra-
nicznych obiektów. Wolny czas spędza w górach, 
najczęściej w  Beskidach, a  w  miarę możliwości 
w dalszych rejonach świata.

SUMMARY

Electrostatic precipitator is among the devices in 
the flue gas treatment process line, after the boiler. 
Flue gas dedusting in the electrostatic precipita-
tor takes place using electrostatic forces acting 
on solids in the flue gas. Electrically charged dust 
particles deposit on collective electrodes and 
then they are removed to chutes by means of the 
flicking-off system. An electrostatic precipitator 
is designed already on the stage of the technical 
offer and requires making arrangements in differ-
ent fields and with subcontractors of process units, 
i.e. SCR flue gas denitrification and flue gas wet 
desulphurisation systems. The electrostatic pre-
cipitator removes dust from coal-fired boiler flue 
gas after the flue gas has been purified of nitrogen 
compounds (NOx) to the level necessary for cor-
rect operation of the flue gas wet desulphurisation 
system embedded after the boiler. The electrostatic 
precipitator designed for treating flue gas from the 
910 MW supercritical coal-fired boiler is a huge unit 
with dedusting performance of about 3 500 000 m3 
of flue gas per hour. The electrostatic precipitator 
is fully automated and that is why its automatic 
control takes place from the main DCS and is its 
main control mode.
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Od kiedy byliśmy mali
Elektrofiltry w oddali żeśmy podziwiali
Wielkie stalowe potwory
Co to mają dwie, trzy komory
Albo nawet i więcej komór
Jeszcze sto lat temu nie śniło się to nikomu
Elektrofiltry jedno zadanie mają
Spaliny z pyłu oczyszczają
Dzielnie na elektrowni stoją
Bo w ZIOS niczego się nie boją
Parę tysięcy ton to waży
Lecz LK1 zaprojektować go się odważy
Leje, dyfuzory, konfuzory
Stanowią elementy komory
Podesty, dwa dachy czy KTD
ZIOS w Pszczynie z uśmiechem na twarzy 
zaprojektuje
Warto dodać, ze nie mniejsze wrażenie
Zrobi na Tobie wyposażenie
Bo na tym polega ten zawód wesoły
Że konstruujesz kolejne podzespoły
Na końcu komora jest szczelnie 
zamknięta
A to wszystko na życzenie 
klienta
Bo projektowanie to nie 
praca przymusowa
A przygoda, która co 
projekt zaczyna się od 
nowa

PUMBA

REFLEKSJA PROJEKTANTA
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Niewyobrażalna skala przedsięwzięcia 
wywiera wrażenie na każdym, kto 
miał szansę choć przez chwilę 
zobaczyć na własne oczy budowę 
nowego bloku w Jaworznie.

Tekst: Małgorzata Wiśniewska, prezes Fundacji PBG

JESZCZE KROK I…
O ekranach chłodni
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TŁUMIKI HAŁASU 
Kulisy tłumika hałasu nie stanowią części konstrukcji ani elementu 
budowli, jakim jest chłodnia kominowa. Traktowane są jako urządzenie, 
które mocowane jest do konstrukcji budowlanej. Skuteczność tłumie-
nia dźwięku w zespole tłumików akustycznych będzie nie mniejsza od 
12 dB(A). Projektowany tłumik składać się będzie z 1280 kulis roz-
mieszczonych równomiernie na obwodzie chłodni. Podstawowe kulisy 
mają wymiary 192/135×996×10790 mm oraz kulisy w świetle słupów 
183/116×992×10790 mm. Kulisy nad brama wjazdową mają wysokość 
5790 mm, a nad drzwiami 8390 mm. Rozstaw pomiędzy kulisami wynosi 
około 162 mm. Rozwiązania materiałowe: obudowa kulis tłumika to AlMg3, 
wypełnienia kulis tłumika stanowi wełna mineralna



120 Biuletyn Korporacyjny „Ogniwo” – Wydanie Specjalne 

Stoimy  wewnątrz chłodni kominowej. Ogrom 
budowli zachwyca. Piękno betonu architekto-
nicznego. Dokładność. Aż trudno sobie wyob-
razić, że płaszcz chłodni robiono lejąc tu beton 
dzień i noc przez ponad rok. Precyzja i dosko-
nałość zachwycają, a efekt jest oszałamiający. 
Nasuwa się pytanie – jak to będzie działać? 
Wiadomo, woda będzie tu spadać z wysoko-
ści kilkunastu metrów. Nie wyobrażam sobie 
huku tego wodospadu.

Natychmiast zadaję pytanie: skoro ta mała, 
sąsiednia chłodnia kominowa pracującej od 
lat elektrowni Jaworzno II robi tyle hałasu, 
to jak się ma do tego zbudowana przez nas 
ogromna chłodnia? Odpowiedź jest natych-
miastowa – oprowadzający nas po budowie 

Damian Klinos przedstawia idee redukcji 
hałasu do dopuszczalnego zgodnie z  obo-
wiązującymi normami. Na dole w chłodni są 
specjalne tłumiki – to też wyróżnia nasz obiekt 
od innych.

A  więc to takie proste? Podchodzimy do 
zamontowanych ekranów i znów się zachwy-
camy, nie pierwszy raz podczas tej wizyty na 
budowie. Ekrany są ogromne i a zarazem do-
kładnie dopasowane. Zaprojektowane, by speł-
niać swoje funkcje a równocześnie być częścią, 
jakże pięknej chłodni kominowej. Eskalacja do-
znań trwa, szkoda, że już musimy opuszczać 
to wyjątkowe miejsce. Jeszcze krok i jesteśmy 
wewnątrz kolejnego obiektu elektrowni. Ale 
maszynownia to już osobny rozdział.
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SUMMARY

We are inside a cooling tower. The sheer size 
of this thing is awe-inspiring. The architec-
tural concrete, the precision, it’s beautiful. 
It is hard to imagine that the cooling tower 
shell was made here by pouring concrete 
day and night for more than a year. The 
effect is truly stunning. The question is: how 
will this work? What I know is that water 
will fall here from several meters. I cannot 
imagine how powerful the roar of this 
waterfall must be. I immediately ask myself 
the following question: if the small, neigh-
bouring cooling tower of the Jaworzno II 
power plant that has been operating for 
years makes so much noise, how much 
more powerful the huge cooling tower we 
built for this purpose must be? I immedi-
ately learn the answer: Damian Klinos, who 

shows us around at the construction site, 
talks about the ideas for reducing noise 
to an acceptable level so that it complies 
with the applicable standards. At the bot-
tom there are special silencers – this also 
distinguishes our facility from others. Is it 
that simple after all then? We come up to 
the installed screens and again we are very 
impressed, not for the first time during this 
visit on the construction site. The screens 
are huge and at the same time they fit 
perfectly – they are designed to fulfil their 
function while being part of a beautiful 
cooling tower. The excitement continues, 
it's a pity that we have to leave this unique 
place. A step further and we are inside a 
different power plant object. But let’s leave 
the engine room for another story.

Podchodzimy do 
zamontowanych 
ekranów i znów 
się zachwycamy, 
nie pierwszy raz 
podczas tej wizyty 
na budowie.
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Czy wszystkie kotły węglowe muszą być wy-
posażone w  młyny? Typowe akademickie 
pytanie. Zazwyczaj odpowiedź pada: Oczy-
wiście, że tak, młyny są konieczne. A jednak 
nie zawsze, konstrukcje kotłów rusztowych 
lub fluidalnych nie wymagają młynów. Nato-
miast typowe kotły z paleniskami pyłowymi, 
w których proces spalania realizowany jest 
przy pomocy palników muszą być wyposażone 
w układy młynowe. 

Do czego służy młyn? Jak sama nazwa 
wskazuje, do mielenia paliwa w celu otrzy-
mania odpowiednio drobnej granulacji pyłu 
węglowego. Po zmieleniu pył transportowa-
ny jest przy pomocy powietrza pyłoprzewo-
dami (kanały, którymi transportowana jest 
mieszanka pyłowo-powietrzna) do palników 
w kotle. Odpowiednio drobna mieszanka 
umożliwia właściwy zapłon węgla oraz 
prowadzenie procesu spalania w taki 
sposób, by zminimalizować niedopał 
oraz zmniejszyć emisje szkodliwych 
substancji do otoczenia. 

W zależności od rodzaju węgla (kamienny 
lub brunatny), jego składu chemicznego oraz 

Do czego służy młyn? Jak sama nazwa wskazuje, do mielenia paliwa w celu 
otrzymania odpowiednio drobnej granulacji pyłu węglowego. Po zmieleniu 
pył ten transportowany jest pyłoprzewodami do palników w kotle. 

Opracował: Janusz Rydzak, Główny Specjalista Działu Marketingu RAFAKO S.A. 

MŁYNY WĘGLOWE
Misowo-rolkowe młyny dla kotła w Jaworznie



123BLOK 910 MW W ELEKTROWNI JAWORZNO III 

podatności przemiałowej, stosowane są róż-
nego rodzaju młyny.

Przy doborze instalacji młynowej należy 
wziąć pod uwagę szereg parametrów m.in. 
wydajność paleniska, rodzaj węgla a szczegól-
ności taki parametr jak zdolność przemiałowa 
określana stopniami Hardgove’a, jak również 
oczekiwaną jakość przemiału. 

Zasadniczy podział obejmuje młyny bęb-
nowe, bijakowe, pierścieniowo-kulowe, miso-
wo-rolkowe oraz wentylatorowe. Najbardziej 
popularnymi stosowanymi w energetyce są 
młyny kulowe, wentylatorowe oraz misowo-

-rolkowe (nazywane również talerzowo-rol-
kowymi). 

Zróbmy porównanie – ile węgla kamienne-
go spala typowy kociołek (piecyk) domowy? 
3 – 5 ton w ciągu roku? Oczywiście w zależności 
od wielkości domu, temperatury na zewnątrz 
oraz od wielu innych czynników. 

Kocioł klasy BP-2450 (blok 910 MW) spala 
tego węgla znacznie więcej – około 100 kg/s 
(około 10 wiader ocynkowanych na sekun-
dę) co daje nam 360 t/h, a w skali roku około 
2,7 mln ton. 

Młyny misowo-rolkowe dla kotła 
w BP-2450 El. Jaworzno
Kocioł dla Bloku 910 MW Jaworzno wyposażo-

ny został w 5 młynów węglowych, misowo-
-rolkowych. Cztery z nich są w ciągłej 

pracy a jeden pozostaje w rezerwie. 
Do suszenia i  transportowania 
węgla używana jest mieszanina 
gorącego powietrza pobieranego 

zza regeneracyjnych obrotowych 
podgrzewaczy powietrza i  zimnego 

powietrza (regulacyjnego) pobieranego 

Ile węgla kamiennego spala typowy ko-
ciołek (piecyk) domowy? 3 – 5 ton w ciągu 
roku? Kocioł klasy BP-2450 spala tego 
węgla 100 kg/s (około 10 typowych wia-
der ocynkowanych) co daje nam 360 t/h, 
a w skali roku około 2,7 mln ton. 
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zza wentylatora powietrza pierwotnego. Z za-
sobnika węgiel centralną rurą zasilającą trafia 
na misę mielącą. Do rozdrabniania paliwa słu-
żą trzy stożkowe rolki mielące, których nacisk 
na mielony węgiel uzyskiwany jest poprzez 
układ cylindrów hydraulicznych. Po zmieleniu 
cząstki węgla wpadają do separatora dyna-
micznego gdzie następuje oddzielenie mniej-
szych ziaren i ich transport wraz z powietrzem 
o temperaturze ok. 90°C do systemu palniko-
wego kotła. Grubsze frakcje węgla z separato-
ra trafiają z powrotem do młyna.

Należy zaznaczyć że młyny posiadają szereg 
blokad i zabezpieczeń, z których jednym z naj-
ważniejszych jest automatyczny system wy-
krywania pożaru oraz parowy system gaśniczy. 

Warto zaznaczyć, że młynownia to prawdzi-
wie międzynarodowy projekt. Obudowy mły-
na, jego główne elementy oraz silniki przybyły 
z Turcji, osprzęt elektryczny i oprzyrządowa-
nie automatyki z Wielkiej Brytanii i Niemiec, 
a przenośniki taśmowe to dostawa z Indii zre-
alizowana przez poddostawcę z USA.

MŁYN  
W LICZBACH

260 t

13 m

 4,5 m

 95 t/h

 1 MW

Ciężar jednego 
młyna (kompletny 
młyn z silnikiem 
i przekładnią)

Wysokość

Średnica komory 
mielącej

Wydajność

Moc silnika
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JANUSZ RYDZAK
Główny Specjalista w Biurze Marketingu. 
Absolwent Politechniki Śląskiej i Polsko-

-Amerykańskiej Szkoły Biznesu. W RAFAKO 
od 1984 roku – pracownik w biurze projek-
towym jako projektant a następnie w służ-
bach marketingowych. Zainteresowania: 
łucznictwo, rower,  nordic walking, piesze 
wycieczki górskie, fotografia.

SUMMARY

The article describes an interesting struc-
ture of coal mills for the boiler. The boiler 
for the Jaworzno 910 MW Block has been 
equipped in 5 bowl-roller coal mills. Four of 
them are in continuous operation and one 
serves as back-up. Drying and transporting 
of coal is executed using a mixture of hot air 
drawn from behind regenerative rotary air 
heaters and cold (regulating) air collected 
from behind the primary air fan. The coal 
is collected from the container by means of 
the central feed pipe and goes to the grind-
ing bowl. Three cone grinding rollers are 
used for grinding the fuel. They are driven 
by the hydraulic cylinder system providing 
the rollers with adequate contact pressure 
for coal grinding. After grinding, the coal 
particles fall into the dynamic separator 
where the smaller grains are separated 
and transported in the stream of air at a 
temperature of about 90°C to the boiler's 
burner system. Thicker coal fractions from 
the separator go back to the mill. One com-
plete mill with a motor and transmission is 
about 13-metre high and weighs 260 tons. 
Its efficiency is 95 tons of coal per hour.  

MŁYN  
W LICZBACH
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Janusz Rydzak: Panie profesorze. Czy móg-
łby Pan naszym czytelnikom przybliżyć po-
jęcie parametry nadkrytyczne pary w prosty, 
nieakademicki sposób. Wiem że to jest trud-
ne, ale proszę spróbować. 

Sławomir Grądziel: Podstawowym czynni-
kiem roboczym w kotle jest woda i para wodna. 

Rozmowa z dr hab. inż. Sławomirem Grądzielem, prof. Politechniki 
Krakowskiej z Instytut Maszyn i Urządzeń Energetycznych 

Rozmawiał: Janusz Rydzak, Główny Specjalista Biura Marketingu RAFAKO S.A.

ZDANIEM EKSPERTA
Kotły na parametry nadkrytyczne pary 

Opisując zjawiska termodynamiczne zacho-
dzące w wodzie należy zacząć od podstawo-
wych rzeczy. Przy ciśnieniu atmosferycznym 
woda wrze w temperaturze 100°C i powstająca 
przy tym para wodna ma również 100°C, (nazy-
wamy to stanem nasycenia). W tym przypad-
ku mamy do czynienia z odparowaniem. Na 
wykresach termodynamicznych wody i pary 



127BLOK 910 MW W ELEKTROWNI JAWORZNO III 

wodnej ciecz nasycona jest reprezentowana 
przez linię nasycenia poniżej punktu krytycz-
nego. Gdy będziemy zwiększać ciśnienie, tem-
peratura wrzenia będzie wyższa. W momencie 
kiedy osiągniemy punkt krytyczny (ciśnienie 
p=22,11 MPa), osiągnięty zostanie stan fizyczny, 
w którym ciecz staje się (bez doprowadzenia 
ciepła) para suchą nasyconą. Powyżej punktu 
krytycznego woda zamienia się w parę (nie ma 
odparowania – ciepło parowania równa się 0) 
i przy doprowadzeniu ciepła do tej pary, tak jak 
to dzieje się w kotłach, następuje przegrzew 
pary do wyższej temperatury.

Proszę Pana Profesora aby to samo Pan 
przedstawił w sposób akademicki (dla ludzi, 
którzy interesują się termodynamiką). 

Zwiększając parametry kotłów energetycz-
nych do wartości ciśnienia krytycznego 
(pkr=22,11 MPa), różnice jak do tej pory wystę-
pujące pomiędzy wodą a parą przestają mieć 
znaczenie. Przekraczając punkt krytyczny za-
nika różnica występująca między wodą a parą 

(gęstość, lepkość). Faza o parametrach nadkry-
tycznych ma własności pośrednie pomiędzy 
wodą a parą. Punkt krytyczny jednoznacznie 
określa dla wody warunki nadkrytyczne któ-
re wynoszą: pkr=22,11 MPa, tkr=374ºC, przy 
gęstości wynoszącej dla obu faz 317,8 kg/m3. 
Woda powyżej ciśnienia krytycznego nie zmie-
nia stanu skupienia podczas przemiany izoba-
ryczno-izotermicznej jak w zakresie podkry-
tycznym, lecz zachowuje się jak płynna masa, 
która stopniowo zmienia tylko swoją tempera-
turę. Brak różnic we własnościach fizycznych 
czynnika obiegowego wprowadza znaczące 
zmiany w konstrukcji układu przepływowego 
kotła pracującego w zakresie nadkrytycznym. 
Walczak stosowany w kotłach podkrytycznych 
przestaję mieć zastosowanie, gdyż fizycznie 
nie ma możliwości oddzielenia frakcji pary 
od wody. Zmienia się zatem charakter obie-
gu z cyrkulacyjnego stosowanego w układzie 
walczakowym na przepływowy z wodooddzie-
laczem (separatorem) stosowanym wyłącznie 
podczas rozruchu kotła, gdy parametry pary 
nie są jeszcze stabilne.

Gdy będziemy zwiększać 
ciśnienie, temperatura 
wrzenia będzie wyższa. 
W momencie kiedy 
osiągniemy punkt 
krytyczny (ciśnienie 
p=22,11 MPa), osiągnięty 
zostanie stan fizyczny, 
w którym ciecz staje 
się (bez doprowadzenia 
ciepła) para suchą 
nasyconą.

910 MW UNIT 

910 MW Unit at Jaworzno Power Plant – 
view from under coal conveyor

BLOK 910 MW  

Blok 910 MW Elektrownia Jaworzno – 
widok od strony nitki nawęglania  
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Co było zasadniczym motorem napędowym 
zainteresowania rynku kotłami na parametry 
nadkrytyczne pary?

W  pierwszym okresie budowy kotłów na para-
metry nadkrytyczne pary kierowano się tym, aby 
bloki energetyczne miały większą sprawność 
obiegu cieplnego. W późniejszym okresie, wzrost 
cen paliw oraz regulacje prawne mające na celu 
ochronę środowiska naturalnego, wymusiły na 
firmach produkujących energię elektryczną i do-
stawcach technologii dla elektrowni poprawę 
efektywności wykorzystania energii chemicznej 
paliw kopalnych. Jednym ze sposobów poprawy 
sprawności jest budowa wysokosprawnych bloków 
energetycznych w których głównym elementem 
jest kocioł parowy przepływowy o nadkrytycznych 
lub ultranadkrytycznych parametrach pary. Takie 
kotły dają oszczędność paliwa ok. 18 % co w konse-
kwencji powoduje znaczne zmniejszenie emisji CO2.

Kiedy został uruchomiony pierwszy kocioł na 
parametry nadkrytyczne na świecie.

W 1954 roku został uruchomiony pierwszy kocioł 
przepływowy o  parametrach nadkrytycznych 
pary w technologii Bensona (t=605°C, p=30 MPa). 
W chwili obecnej na świecie pracuje ponad dwie-
ście bloków o  nadkrytycznych parametrach 
pary. Największe z nich mają moce zainstalowa-
ne 1300 MW i parametry pary świeżej t=600°C, 
p=35 MPa. Rozwój technologii dąży ku ciągłemu 
podnoszeniu parametrów w celu opanowania 
parametrów ultranadkrytycznych czyli ciśnień 
rzędu 35–40 MPa i temperatur 700/720°C. Takie 
temperatury i ciśnienia wymagają zastosowania 
na wysokotemperaturowe, krytyczne elementy 
kotła i turbiny parowej najnowszych superstopów 
na bazie niklu.

Jak konstruuje się komorę paleniskową kotła 
na parametry nadkrytyczne? 

Kotły parowe o  parametrach nadkrytycznych 
projektuje się jako kotły przepływowe typu Ben-
sona. Kotły te mogą być budowane w układzie 

SLAG STORAGE SILO  

910 MW Unit at Jaworzno Power Plant – slag storage silo

SILOS ŻUŻLA  

Blok 910 MW Elektrownia Jaworzno – silos żużla
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dwuciągowym lub w układzie jednociągowym 
(wieżowe). Ściany komory paleniskowej mogą 
być wykonane z  rur w  układzie pionowym 
lub w układzie skośnym (spiralne). Dzięki spi-
ralnemu położeniu rur na ścianach komory 
paleniskowej, każda rura przechodzi przez 
cztery ściany co znacznie zmniejsza różnice 
w długości poszczególnych rur i ilość przejmo-
wanego ciepła. Taki układ zapewnia wyrówna-
nie różnic temperatury czynnika na wyjściu ze 
ścian nawet przy dużych różnicach w ilości 
przejmowanego ciepła przez poszczególne 
ściany.

Proszę o informację jak wygląda rynek kot-
łów na parametry nadkrytyczne w Polsce?

W Polsce w Elektrowni Łagisza został urucho-
miony pierwszy na świecie blok na parametry 
nadkrytyczne o mocy 460 MW z kotłem z cyr-
kulującym złożem fluidalnym (CFB). Główne 
parametry kotła są następujące: wydajność 
masowa pary 1345 t/h, ciśnienie pary świeżej 
p=27,5 MPa, temperatura pary świeżej 560°C, 
ciśnienie pary wtórnie przegrzanej 5,48 MPa, 
temperatura pary wtórnie przegrzanej 580°C.

W  2008 roku w  Elektrowni Pątnów II od-
dano do użytku wyprodukowany przez firmę 
RAFAKO S.A. kocioł BB-1345 opalany węglem 
brunatnym na nadkrytyczne parametry 
pary o mocy 460 MWe. Kocioł ma konstruk-
cje wieżową o  wysokości 105 m. Parownik 
pracuje w systemie przepływowym Bensona 
z orurowanymi spiralne ekranami komory 
paleniskowej. Podstawowe parametry kotła: 
temperatura pary świeżej 544°C, ciśnienie pary 
świeżej 26,6 MPa, temperatura pary wtórnej 
568°C, ciśnienie pary wtórnej 5,17 MPa, tempe-
ratura wody zasilającej 273°C.

Największym jak dotąd kotłem zbudowa-
nym przez firmę RAFAKO S.A., który zasila 
w Polsce blok energetyczny o mocy 858 MWe 
jest kocioł BB-2400 w Elektrowni Bełchatów. 
Kocioł ten jest kotłem przepływowym na pa-
rametry nadkrytyczne pary opalany węglem 
brunatnym. Parametry kotła: temperatura 
pary świeżej 554°C, ciśnienie pary świeżej 
26,6 MPa, temperatura pary wtórnej 582°C, 
ciśnienie pary wtórnej 5,4 MPa, temperatura 
wody zasilającej 276°C.

W roku 2017 w Kozienicach oddano najwięk-
szy w Polsce blok energetyczny na parametry 
nadkrytyczne pary. Moc brutto bloku wynosi 
1075 MW.

W Polsce obecnie buduje się lub planowana 
jest budowa kolejnych bloków na parametry 
nadkrytyczne pary:
•	 Elektrownia Jaworzno blok (910 MWe),
•	 Elektrownia Opole – dwa bloki (2×900 MWe),
•	 Elektrownia Turów (450 MW),
•	 Elektrownia Ostrołęka (1000 MW).

Z  tego co wiem, Politechnika Krakowska 
opracowała dla Elektrowni Jaworzno symu-
lator bloku energetycznego, proszę o parę 
słów na ten temat.

Instytut Maszyn i Urządzeń Energetycznych 
Politechniki Krakowskiej na zlecenie firmy 
RAFAKO S.A. opracował symulator dla nowo 
powstającego kotła energetycznego na para-
metry nadkrytyczne pary w  Elektrowni Ja-
worzno. Opracowany został dedykowany pro-
gram komputerowy pozwalający na symulację 
pracy kotła BP-2450 w stanach ustalonych 
i  nieustalonych. Uwzględniono pracę kotła 
podczas rozruchu ze stanu zimnego, ciepłego 
i gorącego, jak również jego odstawienie awa-

Instytut Maszyn i Urządzeń Energetycznych Politechniki Krakowskiej na 
zlecenie firmy RAFAKO S.A. opracował symulator dla nowo powstającego kotła 
energetycznego na parametry nadkrytyczne pary w Elektrowni Jaworzno. 
Opracowany został dedykowany program komputerowy pozwalający na 
symulację pracy kotła BP-2450 w stanach ustalonych i nieustalonych.
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ryjne (black out) i planowe. Napisany program 
został numerycznie przetestowany.

Niezależnie chciałem dodać że współpraca 
pomiędzy RAFAKO a naszą uczelnią ma jeszcze 
inny charakter. Pan Janusz Rydzak prowadzi 
u nas cykliczne wykłady z konstrukcji kotłów 
i urządzeń ochrony środowiska. Wykłady są 
bardzo dużym wsparciem przemysłu dla uczel-
ni. Korzystając z okazji chciałem gorąco po-
dziękować Panu Januszowi w imieniu naszej 
uczelni – Politechniki Krakowskiej.

Ja również dziękuję serdecznie za wywiad.

DR HAB. INŻ. SŁAWOMIR GRĄDZIEL

Prof. Politechniki Krakowskiej jest pra-
cownikiem Instytutu Maszyn i  Urządzeń 
Energetycznych Politechniki Krakowskiej. 
W pracy naukowej zajmuje się odwrotnymi 
zagadnieniami przewodzenia ciepła w gru-
bościennych elementach kotłów energe-
tycznych, zagadnieniami przepływowo-

-cieplnymi zachodzącymi w powierzchniach 
ogrzewalnych kotłów energetycznych oraz 
modelowaniem zjawisk przepływowo-

-cieplnych zachodzących w komorze pale-
niskowej. Pracę naukową łączy z działaniami 
badawczymi, współpracując z przemysłem. 
Jako nauczyciel akademicki prowadzi zaję-
cia z przedmiotów: kotły parowe i wodne, 
odnawialne źródła energii, systemy ener-
getyczne na studiach stacjonarnych i nie-
stacjonarnych. 

The interview with Sławomir Grądziel, pro-
fessor of Politechnika Krakowska focuses 
on technical aspects of boilers with super-
critical steam parameters. Prof. Grądziel ex-
plains what term “supercritical parameters” 
means and how this affect the construction 
of boilers. The article also touches the prob-
lem of the future of such units and why they 
should or should not be built. One of the 
ways towards higher efficiency of energy 
production is building power generation 
units with once-through boilers generat-
ing steam of supercritical or ultra-super-
critical parameters. Such units can save up 
to 18% of fuel, thus significantly reducing 
CO2 emission. The article also mentions 
other supercritical units already built or 
under construction in Poland. Recently, 
Institute of Thermal Power Engineering of 
Politechnika Krakowska received an order 
from RAFAKO S.A. to elaborate boiler steady 
and transient state simulator. The software 
was already numerically tested.

SUMMARY



132 Biuletyn Korporacyjny „Ogniwo” – Wydanie Specjalne 

KRZYSZTOF JANECZEK  
Podczas wygłaszania referatu na temat 
Bloku 910 MW Jaworzno na konferencji 
Power Gen Africa w Johannesburgu 18 lipca 
2017 roku

KRZYSZTOF JANECZEK  
During his presentation of 910 MW Jaworz-
no Unit at Power Gen Africa conference in 
Johannesburg on July 18, 2017
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Sztandarowy projekt RAFAKO S.A., jakim jest budowa Bloku 910 MW 
Jaworzno, stał się też od samego początku najważniejszym tematem 
referatów wygłaszanych przez pracowników RAFAKO i E003B7.

Tekst: Piotr Karaś, dyrektor biura marketingu, RAFAKO S.A.

PROJEKT J910
na krajowych i zagranicznych konferencjach

współpracy. Przedstawienie Spółki i Dyrekcji 
Budowy”. Impreza zgromadziła ok. 130 osób, 
głównie z firm, które posiadały kompetencje 
w zakresie prac i dostaw dla tego typu inwe-
stycji.

Po rozpoczęciu budowy projekt Blok 910 MW 
stał się ze zrozumiałych względów obiektem 
zainteresowań całej branży, w tym branżo-
wych mediów i konferencji. Postępy na budo-
wie mogły tez być na bieżąco śledzone poprzez 
portale internetowe i strony społecznościowe, 
pojawiło się mnóstwo artykułów i reportaży 
na temat zagadnień projektowych, ważnych 
wydarzeń na budowie, w tym np. transportów 

Pierwsze konferencje, na których prezentowa-
ne były zagadnienia związane z budową Bloku 
były organizowane tuż po podpisaniu umowy 
i były przeznaczone dla potencjalnych podwy-
konawców i poddostawców. Taką konferencją 
była Konferencja „Budowa nowego bloku ener-
getycznego o mocy 910 MW w TAURON Wytwa-
rzanie S.A. – Elektrownia Jaworzno III”, którą 
zorganizowała Izba Gospodarcza Energetyki 
i Ochrony Środowiska i która odbyła się w Ja-
worznie 8 października 2014 roku. Podczas tej 
konferencji prezes Edward Kasprzak wygłosił 
referat pt. „Przedmiot kontraktu oraz główni 
partnerzy – zakresy, harmonogramy, zasady 
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wielkogabarytowych, kamieni milowych czy 
wizyt ważnych polityków na terenie budowy.

Najbardziej merytorycznym i najwartoś-
ciowszym sposobem prezentacji tej inwestycji 
były oczywiście referaty techniczne wygła-
szane zarówno przez naszych inżynierów, jak 
i  przedstawicieli inwestora, którzy z  dumą 
prezentowali postępy na budowie.

W kraju najważniejszymi konferencjami, na 
których prezentowany był Blok 910 MW, były:
•	 konferencje marcowe organizowane przez 

RAFAKO Grupa PBG w Hotelu Wodnik w Beł-
chatowie, na których temat bloków klasy 
900 MW pojawił się już w 2010 roku. W kolej-

Najbardziej merytorycznym i najwar-
tościowszym sposobem prezentacji 
tej inwestycji były oczywiście refera-
ty techniczne wygłaszane zarówno 
przez naszych inżynierów, jak i przed-
stawicieli inwestora, którzy z dumą 
prezentowali postępy na budowie.
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nych edycjach prezentowane były zarówno 
zakończone projekty, jak blok 858 MW w Beł-
chatowie, jak i tematy związane z nowymi 
blokami w Opolu i Jaworznie. W 2013 roku 
nasza konferencja poświęcona była mate-
riałom i technologiom stosowanym w mo-
dernizacji i budowie nowych bloków ener-
getycznych. Najwięcej miejsca zajęły tam 
tematy związane z  konstruowaniem kot-
łów na parametry nadkrytyczne. Referaty 
przygotowywali zarówno nasi specjaliści 
z Biura Projektowego, jak i współpracujący 
z RAFAKO naukowcy z Politechniki Śląskiej 
i AGH. Głównym tematem były materiały 

TARGI I KONFERENCJE 
Po lewej: jedna z wielu rozmów toczonych podczas 
wiedeńskiej konferencji Electify Europe. Poniżej: Henryk 
Sołdoń wygłasza referat na temat Bloku 910 MW podczas 
konferencji RAFAKO w Bełchatowie w 2017 roku

EXHIBITIONS AND CONFERENCES  
Left: one of numerous meetings going on during Electify 
Europe in Vienna. Below: Henryk Sołdoń presenting 
910 MW Jaworzno Unit at RAFAKO Conference in Bełcha-
tów in 2017
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stosowane do budowy bloków nadkrytycz-
nych oraz technologie ich obróbki i łączenia. 
W kolejnych edycjach regularnie przewija-
ła się tematyka bloków nadkrytycznych, 
w tym projektu badawczego 50+, aspektów 
projektowych wyspy kotłowej i wreszcie po-
stępów na budowie Bloku 910 MW Jaworzno. 
W 2016 roku referat „Budowa bloku na nad-
krytyczne parametry pary o mocy 910 MW 
w Elektrowni Jaworzno III – stan realizacji 
projektu” wygłosili przedstawiciele TAURON 
Wytwarzanie S.A. W następnym roku postę-
py na budowie referował dyr. Henryk Sołdoń 
z  E003B7, spółki córki RAFAKO S.A. a  na-
ukowcy z Politechniki Krakowskiej przed-
stawili świetny referat na temat symulacji 
dynamiki kotła na parametry nadkrytyczne. 
Podczas tegorocznej konferencji w Bełcha-
towie przedstawiciele naszej spółki również 
zaprezentowali referat na temat postępów 
na budowie Bloku 910 MW Jaworzno.

•	 konferencje „Realizacja Bloków na Parame-
try Nadkrytyczne” organizowane corocz-
nie od 2013 roku przez wydawnictwo Nowa 
Energia w listopadzie w Kazimierzu Dolnym. 
Na konferencji w 2014 roku wygłoszone były 
dwa referaty, przedstawiciel TAURON Wy-
twarzanie S.A. wygłosił referat na temat 
budowy nowego bloku 910 MW, a kierownik 
Pracowni Projektowej RAFAKO S.A. przed-
stawił referat na temat rozwiązań projek-
towych wyspy kotłowej Bloku. W kolejnym 
edycjach konferencji zagadnienia na temat 
bloku Jaworzno przedstawiali zarówno 
przedstawiciele Tauron Wytwarzanie S.A., 
jak i naszej spółki.

•	 cykl największych konferencji krajowych 
„Energetyka Bełchatów” gromadzących 
nawet ponad 800 delegatów. Na konfe-
rencjach tych oprócz referatów odbywają 
się panele dyskusyjne, do których zawsze 
zapraszani są przedstawiciele Zarządu 
RAFAKO  S.A. Ponadto referaty na temat 
budowy Bloku 910 MW od 2014 roku co-
rocznie wygłaszali przedstawiciele TAURON 
Wytwarzanie S.A.

•	 konferencje zagraniczne. Projekt Jaworzno 
został po raz pierwszy zaprezentowany na 
konferencji Power Gen Europe w 2015. Przed-
stawiciele RAFAKO S.A. oraz Siemens AG 
zaprezentowali technologie wyspy kotłowej 
i wyspy turbinowej zastosowane w projekcie 
Bloku 910 MW Jaworzno. W 2017 kolejny refe-
rat na temat Bloku 910 MW został wygłoszony 
podczas Power Gen Africa w Johannesburgu. 
Tematy związane z Blokiem 910 MW, zarówno 
od strony kotłowej, jak i instalacji oczyszcza-
nia spalin pojawiały się też na konferencjach 
ICCT (duża branżowa konferencja i wystawa) 
w Stambule, Konferencji „Oczyszczanie spalin” 
w Ostravicy czy na warsztatach tematycznych 
VGB (niemieckie stowarzyszenie największych 
producentów energii i dostawców urządzeń – 
obecnie o zasięgu europejskim).

•	 pozostałe konferencje krajowe  – temat Ja-
worzna od 2014 roku był omawiany również 
na konferencjach organizowanych przez Izbę 
Gospodarczą Energetyki i Ochrony Środowiska, 

ROZMOWY BIZNESOWE

Rozmowy biznesowe na stoisku RAFAKO S.A. 
podczas targów Power-Gen Europe w Kolonii

BUSINESS TALKS

Business talks at RAFAKO stand during 
Power Gen Europe exhibition in Cologne 
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Tematy związane z Blokiem 910 MW, 
zarówno od strony kotłowej, jak 
i instalacji oczyszczania spalin 
pojawiały się również na konferen-
cjach ICCT w Stambule, Konferencji 

„Oczyszczanie spalin” w Ostravicy 
czy na warsztatach tematycznych 
VGB (niemieckie stowarzyszenie 
największych producentów energii 
i dostawców urządzeń – obecnie 
o zasięgu europejskim).
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Towarzystwo Gospodarcze Polskie Elektro-
wnie, na konferencji „Ochrona Środowiska” 
w Katowicach i innych branżowych wyda-
rzeniach odbywających się w  ostatnich 
latach.
W podsumowaniu podkreślić należy wysoką 

wartość merytoryczną wystąpień dotyczących 
Bloku 910 MW w Jaworznie. Ważnym aspek-
tem jest również to, że referaty na temat Blo-
ku były często opracowywane i prezentowane 
przez przedstawicieli Tauron Wytwarzanie, 
którzy w obiektywny sposób oceniali w nich 
wkład RAFAKO S.A., sam projekt, jak i prace 
realizowane na budowie przez E003B7, pod-
kreślając wysoką jakość oraz terminowość 
realizacji projektu.

Ważnym aspektem jest również to, że 
referaty na temat Bloku były często 
opracowywane i prezentowane przez 
przedstawicieli Tauron Wytwarzanie, 
którzy w obiektywny sposób ocenia-
li w nich wkład RAFAKO S.A., sam 
projekt, jak i prace realizowane na 
budowie przez E003B7, podkreślając 
wysoką jakość oraz terminowość 
realizacji projektu.
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SUMMARY

RAFAKO's flagship project, which is building of the 
910 MW power unit in Jaworzno, has from the very 
beginning become the main topic of presentations 
delivered by employees of RAFAKO and E003B7. The 
910 MW Power Unit Project has clearly become a 
focus point for the whole sector, including spe-
cialised media and conferences. It was possible to 
follow the progress of works on the site through 
websites and social media, a number of papers 
and feature stories were published on the design 
issues and significant events on the site, including 
transport of large-sized components, milestones 
or visits of important politicians. Technical pres-
entations delivered by our engineers and investor's 
representatives, who proudly presented progress 
on the site were the most substantial and valuable 
way to talk about the investment. This paper is a 
concise presentation of major conferences in which 
the 910 MW Power Unit construction project was 
presented. The most important events included 
RAFAKO conferences in Bełchatów, conferences 
about supercritical power units in Kazimierz Dolny 
and Power Gen Europe and Africa.

PIOTR KARAŚ

Dyrektor Biura Marketingu. Absolwent Politechni-
ki Śląskiej i Polsko-Amerykańskiej Szkoły Biznesu. 
W RAFAKO od 31 lat, najpierw jako projektant, 
później w służbach marketingowych. Miłośnik 
natury, filmu, rocka i sportu.

STAN REALIZACJI PROJEKTU

Slajd z konferencji poświęconej nowoczesnym technologiom 
dla nowych i modernizowanych bloków energetycznych 

PROJECT REALISATION STATUS

Slide presented on the conference dedicated to up-to-date 
technologies for new and modernized power generation units 
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Nie tylko jak coś zrobić, ale i czym – to pytania, na które między 
innymi odpowiada w procesie produkcji technolog.

Spisał: Jacek Balcer, dyrektor komunikacji korporacyjnej, Grupa PBG

ZA POMOCĄ CZEGOŚ,
przy pomocy kogoś…

Przy produkcji elementów na jaworzańską 
budowę takich pytań pojawiło się mnóstwo 
i mnóstwo całkiem nowych rozwiązań oka-
zało się na te pytania być odpowiedzią. Opo-
wieść Mariusza Twardawy, Dyrektora Działu 
Technologicznego w Zakładzie Produkcji Kot-
łów i Jacka Witowskiego, pracownika Sekcji 
Oprzyrządowania i  Rozwoju Technologicz-
nego, przybliża nie tylko pracę technologa 
ale pokazuje wyzwania, przed jakimi stanęli 
specjaliści z RAFAKO realizując ten wyjątko-
wy projekt.

Jacek Witowski: Już same parametry i wiel-
kość kotła są wyjątkowe. Choć blok w Kozieni-
cach czy bloki w Opolu są podobnej wielkości, 
ale tam poza tym nie byliśmy dostawcą. A tu 
wszystko jest „nasze”. Także dla technologów, 
którzy niejedno już widzieli, to była nowość. 
Poszczególne elementy łatwo sobie wyobrazić. 
Ale jak to ma wyglądać w całości już trudniej. 
Dotąd RAFAKO zajmowało się przecież częś-
cią ciśnieniową, do tego absorbery, instalacje 
odsiarczania. Ale zobaczyć kompletną insta-
lację, której kocioł jest tylko – i aż – częścią, to 
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Zostaną nam po Jaworz-
nie świetne urządzenia – 
na przykład wycinarka 
wodna. Jej zakup odbył 

się z inicjatywy Biu-
ra Technologicznego, 

i z tego co wiem, prawie 
się nam zwrócił przy 

tym jednym projekcie. 
Zarekomendowaliśmy jej 

kupno, żeby oszczędzić 
czas i środki na wyko-

nanie rur wieszakowych, 
na których podwieszane 

są w kotle wężownice.
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JACEK WITOWSKI  
Przy wodnej wycinarce, która się 

doskonale w Raciborzu sprawdziła

JACEK WITOWSKI  
At water jet cutter which perfectly 

meets our needs in Racibórz

zupełnie inne przeżycie. Bardzo duże wrażenie 
wywarł na mnie wyjazd na budowę – 30 lat 
tu pracuję i pierwszy raz mogłem zobaczyć 
efekty swej pracy – można w zasadzie powie-
dzieć – w działaniu, zmontowane na budowie. 
To był – bo dla nas już się tak jakby skończył, 
biorąc pod uwagę nasz zakres prac – wyjąt-
kowy projekt.

Mariusz Twardawa: W poprzednich projek-
tach, czy to było na rynek krajowy czy na inne 
rynki, jako członek konsorcjum produkowa-
liśmy na ogół wybrane podzespoły kotłów – 
szczególnie tych na parametry nadkrytyczne. 
Nie oddawały takie zadania obrazu całości 
tego urządzenia. A przy tym projekcie, pro-
dukcji podlegają wszystkie elementy kotła, 
wszystko robimy u nas. Dawniej robiliśmy też 
zwykle adaptacje dokumentacji, nie była to na-
sza myśl techniczna, teraz wszystko jest nasze.

Technolog rozdziela też prace i ustala marsz-
rutę – od produkcji najprostszych elementów 
do najbardziej skomplikowanych montaży – 
na poszczególne stanowiska produkcyjne. 
Decydujemy, na jakiej maszynie czy jakim 
centrum roboczym i przez kogo dany ele-
ment może zostać wykonany.
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JW: Oczywiście, że nie było to proste. Było wiele 
problemów, pewnie, że nie ze wszystkimi ele-
mentami. Jedne okazywały się trudnym wy-
zwaniem, które rozwiązywaliśmy w grupach, 
inne likwidowało się z marszu. Podstawa to 
bezbłędnie wykonane ściany szczelne, ale to 
nasz chleb powszedni. Ale już elementy ścian 
szczelnych skośnych czy ściany narożne, tu już 
nie ma żartów, najmniejszy błąd to ogromne 
koszty. Podobnie jak przy elementach części 
spiralnej kotła. Potrafimy to wszystko zrobić. 
Trzeba jednak ludziom na produkcji powie-
dzieć – jak i czym. Dlatego kiedy technolog do-
staje do ręki projekt to przy jego biurku, w jego 
głowie i komputerze zaczyna się produkcja.

MT: Pan Jacek jest zbyt skromny, żeby to po-
wiedzieć, ale to dzięki naszym technologom 
w ogóle wiedzieliśmy jak się do tego wszyst-
kiego w praktyce mamy zabrać – to technolog 
odpowiada pierwszy na pytanie „jak to zrobić”. 
Specjalnie nie mówię – „czy się to w ogóle da 
zrobić”, bo w naszym dziale technologicznym 
nie znają zdania „nie da się”. W ostateczności 
sami wymyślą odpowiednie narzędzie. Ale 

zaczynają od rozebrania projektu na części, 
rozpisują operacje technologiczne, określają 
działania i  narzędzia jakimi produkcja ma 
wykonać to, co projektant zaprojektował.

JW: Technolog rozdziela też prace i  ustala 
marszrutę – od produkcji najprostszych ele-
mentów do najbardziej skomplikowanych 
montaży – na poszczególne stanowiska pro-
dukcyjne. Decydujemy, na jakiej maszynie czy 
jakim centrum roboczym i przez kogo dany 
element może zostać wykonany. I  w  jakiej 
kolejności – co jest bardzo istotne, bo trzeba 
elementy wykonywać tak, żeby je można było 
stopniowo poskładać. Trzeba zaprojektować, 

Potrafimy to wszystko zrobić. Trzeba jed-
nak ludziom na produkcji powiedzieć – jak 
i czym. Dlatego kiedy technolog dostaje do 
ręki projekt to przy jego biurku, w jego głowie 
i komputerze zaczyna się produkcja.
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jakie detale wykonać najpierw, żeby poskła-
danie ich w całość było możliwe. Każdy kto 
składał klocki Lego wie o czym mówimy. Kolej-
nych etapów nie przejdziesz jak nie wykonasz 
poprzedniego.

MT: Mówiąc jeszcze bardziej obrazowo, nie 
możemy dać ludziom kilku ton rur z hasłem – 
bawcie się tym, coś tam z tego w końcu zrobicie. 
Tu jedno działanie musi wypływać z drugiego 
i być początkiem kolejnej operacji.

JW: Na początek trzeba określić, w której hali 
dany element wykonywać. Chodzi o to, żeby po 
złożeniu dało się go z tej hali… wywieźć. Tak, 
tak, trzeba uwzględnić nie tylko wysokość 
hali czy udźwig suwnicy, ale i wielkość bram. 
Trzeba myśleć kilka kroków w przód, nie tylko 
o tym, gdzie dany element umieścić i na jakich 
podporach, ale też myśleć o tym, że trzeba go 
później np. obrócić albo gdzieś wewnątrz za-
kładu przewieźć, do kolejnej obróbki. A zakres 
prac był największy z tych, jakie dotychczas 
robiliśmy, było tego po prostu bardzo dużo, 
i nie mniej ważne okazało się, żeby nam jedne 
elementy nie blokowały drugich.

MT: Zaskoczyły nas nieco gabaryty i ciężar. 
Szczególnie jeśli chodzi o długość ścian. Jeśli 
chodzi o gabaryty elementów ciśnieniowych 
to zbliżyliśmy się wręcz do maksymalnych 
możliwości gabarytowych i  logistycznych 
wewnątrz naszej firmy. Trzeba było się nieźle 
nagłówkować, żeby zgrać wszystkie procesy 
produkcji i żeby przebiegały one niezakłócenie 
i wzajemnie sobie nie przeszkadzały.

JW: Trzeba też wiedzieć, że praca technologa 
nie kończy się na „wymyśleniu”. Technolog 
cały czas jest w kontakcie z produkcją. Mamy 

Nie możemy dać ludziom kilku ton rur z hasłem – bawcie się 
tym, coś tam z tego w końcu zrobicie. Tu jedno działanie musi 
wypływać z drugiego i być początkiem kolejnej operacji.



145BLOK 910 MW W ELEKTROWNI JAWORZNO III 

nadzór nad tym co się dzieje, owszem, czasem 
jesteśmy zwyczajnie ciekawi jak działa to, co 
wymyśliliśmy, ale generalnie chodzi o to, żeby 
pomagać w przypadku gdy coś się dzieje. Kiedy 
produkcja zgłasza z czymś problem, a ważne 
żeby szybko problem zgłosiła, jeśli on zaist-
nieje, to do nas należy szybko zareagować. Na 
przykład kiedy dochodzi do awarii narzędzi, 
albo na przykład okazuje się, że dane narzę-
dzie nie pracuje zgodnie z założeniami jakie 
przedstawił jego producent. Czasem trzeba 
zmienić narzędzie, czasem cały proces obróbki. 
Ważne, żeby działać szybko. Kiedy narzędzie 
okazuje się nieadekwatne do procesu technolo-
gicznego to ten proces się wydłuża i następuje 
spiętrzenie prac. Dlatego testujemy narzędzia, 
dużo tych testów robionych jest wcześniej. 
Sami też testujemy nasze prototypy.

MT: W praktyce narzędzia które sami robimy, 
pracują dobrze praktycznie za pierwszym 
razem, więcej problemów pojawią się z  na-

Trzeba myśleć kilka 
kroków w przód, nie 
tylko o tym, gdzie dany 
element umieścić i na ja-
kich podporach, ale też 
myśleć o tym, że trzeba 
go później np. obrócić 
albo gdzieś wewnątrz 
zakładu przewieźć, do 
kolejnej obróbki.

TOOLS  
New paint room has proved to be invaluable for corrosion 
protection of steel structures for Jaworzno.  
Below: storage yard at J910MW construction site

NARZĘDZIA  
Nowa malarnia okazała się nieoceniona przy antykorozyjnym 
zabezpieczaniu elementów konstrukcyjnych dla Jaworzna.  
Poniżej plac magazynowy budowy J910 MW
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rzędziami ze źródeł zewnętrznych, no ale nie 
będziemy tu wszystkiego sami robić przecież. 
Choć i nasze narzędzia czasem wymagają mo-
dyfikacji, to normlane w procesie produkcji. 
Żeby było jasne – mówiąc „narzędzia” mam na 
myśli nieco inne niż te, których używamy na 
co dzień w domu. Nie chodzi o zwyłe narzędzia 
ślusarskie czy elektronarzędzia – to narzędzia 
do gięcia rur, do tłoczenia, obróbki plastycz-
nej, różnego rodzaju elementy giętarek, pras 
itp. Ten sprzęt, nawet dobrej jakości, ulega 
zużyciu i to też trzeba w procesie produkcji 
kontrolować, bo przecież nie są to narzędzia 
jednorazowe ale też nie są wieczne.

JW: A propos jednorazowych narzędzi, dodam 
jeszcze, że zdarzają się takie operacje, dla któ-
rych trzeba zaprojektować właśnie jednorazo-
we narzędzie – w znaczeniu użycia go tylko do 
jednej operacji w danym projekcie. Ale zawsze 
jest możliwość, że kiedyś znów takie narzędzie 
wykorzystamy. Wbrew pozorom, takie narzę-
dzie do jednej operacji to też czasem jest duże 
wyzwanie. Dużym wyzwaniem była produkcja 
elementów kotła ze stali austenitycznej. To spe-
cjalny rodzaj stali, która nie może mieć kon-
taktu ze stalą węglową. Całe nawy były więc 
izolowane od innych naw za pomocą kotar, tak, 
żeby nawet opiłki z procesów wykonywanych 
w sąsiednich nawach się tam nie przedostały. 
Podpory ze stali węglowej wykorzystywane 
przy tej produkcji były specjalnie przygotowa-
ne, żeby wykonywane detale nie miały z nimi 
bezpośredniego kontaktu. Klient na etapie 
produkcji bardzo tego pilnował. Kotary, inne 
zabezpieczenia, specjalne oprzyrządowanie 
do maszyn obróbki plastycznej dawały wra-
żenie pracy w warunkach laboratoryjnych.

MT: Dużym wyzwaniem było też nakładanie 
powłok zabezpieczających antykorozyjnie 
duże elementy konstrukcji nośnej. Tu dosko-
nale sprawdziła się nowa malarnia, speł-
niając najwyższe wymagania. Trzeba było 
nałożyć trzy warstwy, trzema różnymi farba-
mi, poza tym pierwszy raz zabezpieczaliśmy 

tak dużą konstrukcję nośną, to były ogromne 
gabaryty.

JW: Zostaną nam po Jaworznie świetne urzą-
dzenia – na przykład wycinarka wodna. Jej za-
kup odbył się z inicjatywy Biura Technologicz-
nego, i z tego co wiem, prawie się nam zwrócił 
przy tym jednym projekcie. Zarekomendowa-
liśmy jej kupno, żeby oszczędzić czas i środki 
na wykonanie rur wieszakowych, na których 
podwieszane są w kotle wężownice. Mówiąc 
obrazowo, to rury do których przyspawane są, 
zwykle po obu stronach, wieszaczki z blachy. 
W przypadku Jaworzna, tych rur jest ponad 
3 tys. i spawanie ręczne do nich ponad 100 tys. 
blaszek angażowałoby wykwalifikowanych 
spawaczy przez bardzo długi okres. Dlatego 
Biuro Technologiczne opracowało technologię, 
wg której do rur były spawane płaskowniki 

ZABEZPIECZENIE 
ANTYKOROZYJNE  

Zabezpieczone 
antykorozyjnie 

komory zbiorcze na 
montażu

CORROSION 
PROTECTION  

Protected against 
corrosion collectors 

during assembly 
at site
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na automacie do ścian szczelnych, w których 
następnie były wycinane wodą zarysy wiesza-
ków. Wycinarka ma o wiele większe możliwości, 
ale kupiliśmy ją właśnie specjalnie pod kątem 
produkcji rur wieszakowych.

MT: A dodam, że nie mielibyśmy nawet tylu 
ludzi, żeby to zrobić w terminie i nie wiem, czy 
udałoby się ich zatrudnić. Bo to muszą robić wy-
sokiej klasy spawacze, to bardzo ważne elemen-
ty kotła. Dlatego zaproponowane przez biuro 
technologiczne rozwiązanie, zaakceptowane 
oczywiście przez konstruktorów, okazało się 
zbawienne – nie tylko zaoszczędziliśmy mnó-
stwo czasu i pieniędzy – ale przede wszystkim 
zdążyliśmy na czas. A rozwiązanie było wręcz 
genialne w swej prostocie, na pewno nie raz 
jeszcze będziemy z niego korzystać. Podobnie 
jak z innych doświadczeń z tego projektu.
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JACEK WITOWSKI 

MARIUSZ TWARDAWA

Pracownik Sekcji Oprzyrządowania i Rozwoju 
Technologicznego w Dziale Technicznym Za-
kładu Produkcji Kotłów. Absolwent Politechniki 
Krakowskiej, z RAFAKO związany nieprzerwanie 
od 30 lat. Hobby – muzyka rockowa i jazda na 
rowerze.

Dyrektor Działu Technicznego w Zakładzie Produk-
cji Kotłów. Absolwent Politechniki Sląskiej i Akade-
mi Górniczo-Hutniczej w Krakowie. Doktor nauk 
technicznych w dziedzinie inżynierii materiałowej. 
W RAFAKO od 12 lat, najpierw jako projektant i star-
szy projektant w Pracowni Kotłów Nadkrytycznych 
poprzez Kierownika Pracowni Wspomagania Projek-
towania Kotłów a obecnie od prawie 3 lat związany 
z produkcją. W wolnych chwilach fan rocka progre-
sywnego i canicrossingu.
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SUMMARY

The paper presents the tasks of technologists in 
the production of components for Jaworzno in the 
Racibórz plant. The technologists answer the ques-
tion on how and using what equipment one can 
make a particular object, component, subassembly 
or device. In previous projects, dedicated both for 
the domestic and foreign markets, RAFAKO as a 
consortium member generally produced select-
ed subassemblies for boilers, especially for boil-
ers operating at supercritical parameters. In the 
case of this project RAFAKO produces all boiler 
components. Technologists admit that a number 
of questions and issues emerged, some of which 
where difficult challenges that had to be solved 
in groups, while other could be addressed imme-
diately. A technologist describes operations and 
tools to be used by the production staff to make 
what the designer designed. A technologist also 
assigns tasks and decides on the sequence of op-
erations – from the simplest components to most 
complicated assemblies – performed at different 
production stations. They decide what machine 
should be used and who makes an item. It is also 
important to determine the sequence of operations 
as items have to be made in such a way that they 
could be assembled gradually. Our interviewees 
talk about most surprising situations and most dif-
ficult problems, and how the problems were solved.

NARZĘDZIA  
Cięcie stali strumieniem wody pozwala nie 
tylko na uzyskanie dokłądnych kształtów, 
ale też znacznie skraca czas produkcji 

TOOLS  
Water jet cutting of steel not only enables 
production of precise shapes, but also 
significantly reduces manufacturing time
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Większość elementów do budowy nowych bloków w Jaworznie już dawno z RAFAKO wyjechała. 
Zostały jeszcze jakieś ostatnie zapasowe dysze, drobne elementy. Ale zostały też wspomnienia.

Rozmawiał: Jacek Balcer, dyrektor komunikacji korporacyjnej, Grupa PBG

POSTAWIENI DO PIONU
Wspomnienia z pionowania palników

 
Prace przy produkcji części ciśnieniowej były 
tylko z pozoru podobne do tych, jakie tu zwy-
kle się wykonuje. Zresztą nawet określenie 

„podobne”, okazuje się po dogłębnej analizie, 
określeniem mocno przesadzonym. Bo przy 
Jaworznie prawie wszystko było „naj” – jak 
wspominają dwaj pracownicy, Hubert Fojcik, 
Kierownik Wydziału W4 i Piotr Ulrich, ślu-
sarz, brygadzista z Wydziału W4.

 
Piotr Ulrich: Wszystko już prawie do Ja-
worzna pojechało, zostały części zapasowe, 
i… wspomnienia, szczególnie z pionowania 
i montażu palników. Bo palniki były niby takie 
same jak zawsze, zasada taka sama, ale fakt, 
że były znacznie większe, natomiast zupełnie 
inna była konfiguracja tych palników. W tym 
przypadku mieliśmy do czynienia z palnikami 
narożnymi zespolonymi ze ścianami spiralny-
mi kotła, które to są dużo bardziej skompli-
kowane niż te naścienne, z którymi mieliśmy 
dotychczas do czynienia. 

Hubert Fojcik: Przed Jaworznem była też 
nieco inna technologia wykonywania przy 
części ciśnieniowej. Na warsztacie wykony-
wano co prawda również kosze palnikowe 

i korpusy palników, 
z dyszami pyłowo-

-powietrznymi, ale 
stąd wysyłaliśmy 
to na montaż, gdzie dokony-
wano połączenia tych elementów. A dla 
Jaworzna to my tutaj, na warsztacie wyko-
naliśmy montaż zespołów ciśnieniowych 
z korpusami palnika. 



151BLOK 910 MW W ELEKTROWNI JAWORZNO III 

POSTAWIENI DO PIONU

PU: To było dopiero zadanie! Pionowanie do 
pozycji pracy, regulacja kąta wychylenia dysz, 
zespolenie, to wszystko po to, żeby na budowie 
było im łatwiej, my tu mogliśmy zminimalizo-
wać błędy. Pracuję w RAFAKO ponad 40 lat ale 
pierwszy raz w życiu i tak samo pierwszy raz 
w historii RAFAKO, dokonano takiej operacji! 
Inna sprawa że jak 41 lat tu pracuję, to ostatnie 
palniki robiłem ostatnio zaraz na początku 
pracy, no i proszę, zdążyłem przed emeryturą, 
po 35 latach wrócić do palników. No ale wte-
dy to robiliśmy zwykłe palniki. Owszem robiło 
się korpusy z dyszami, ale nie żeby to stawiać 
do pionu, przecież to z 30 ton waży. Pokazuje 
czasem znajomym zdjęcia tego, co myśmy tu 
zrobili, jest się czym pochwalić… 

HF: Taki 26 metrowy palnik cały by nawet stąd 
nie wyjechał, ale fakt, że zmontowaliśmy to 
tutaj zdecydowanie obniżył też koszty i czas 
na samej budowie. No i my też od razu wie-
dzieliśmy, że wszystko pasuje. A przy okazji 
mamy kompletnie nowe doświadczenia, wiele 
rzeczy było dla nas nowych, choćby regulacja 
dysz w układzie pionowym. 

To było dopiero zadanie! 
Pionowanie do pozycji 
pracy, regulacja kąta wy-
chylenia dysz, zespolenie, 
to wszystko po to, żeby na 
budowie było im łatwiej, 
my tu mogliśmy zmini-
malizować błędy. Pracuję 
w RAFAKO ponad 40 lat 
ale pierwszy raz w życiu 
i tak samo pierwszy raz 
w historii RAFAKO, doko-
nano takiej operacji! 
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PU: To była wielka odpowiedzialność. Ze sobą 
musiało współpracować kilkadziesiąt elemen-
tów zależnych od siebie, które były ruchome – 
dźwignie są ułożyskowane, dysze ruchome, ale 
nie mogły ocierać się o korpus palnika, sam 
palnik zawiera mnóstwo części ruchomych – 
i to wszystko postawić, żeby nie kolidowało 
ze sobą… 

Powiedzmy jeszcze, że po postawieniu do 
pionu mogliśmy także sprawdzić założenia 
projektowe oraz funkcjonalność i wyregulo-
wać wszystko. Uruchomiono siłownik, który 
symulował faktyczną pracę w zakresie ruchu 
dysz, stopnia ich wychylenia. 

HF: Tak naprawdę to tym stawianiem do pio-
nu zajmowały się 4 osoby w jednym czasie, ze 
względów bezpieczeństwa ograniczyliśmy 
liczbę pracowników przy tej operacji do mi-
nimum. Ale wielu ludzi przyszło to choćby 
z daleka zobaczyć. Tylko, żeby było jasne, to 
nie brygadzista złożył to wszystko do kupy, to 
efekt pracy wszystkich, całej brygady. Oczywi-
ście wspomaganej też innymi pracownikami. 

I  pod czujnym okiem zarówno naszych 
służb, jak i Zamawiającego – a niekiedy nawet 
Dozoru Technicznego. Jedno jest pewne – da-
liśmy radę i gotowi jesteśmy na kolejne takie 
wyzwania. I  duma została – widziałem na 
budowie podczas wycieczki jak to wygląda – 
dzieciom i wnukom będziemy pokazywać, że 
ten wielki obiekt to także nasza praca! 

PU: Ja co prawda na tej wycieczce nie byłem, 
ale bardzo liczę, że jeszcze zobaczę jak to co-
śmy tu zrobili wygląda w tej wielkiej elektro-
wni. Zresztą, tu każdy był dumny z tego, że 

„robi” dla Jaworzna, nawet Ci młodzi, którzy 
przychodzili zaraz po szkole. Chyba czuli, że 
musi to być coś wielkiego. 

Jedno jest pewne – daliśmy radę 
i gotowi jesteśmy na kolejne 
takie wyzwania. I duma została – 
widziałem na budowie podczas 
wycieczki jak to wygląda – 
dzieciom i wnukom będziemy 
pokazywać, że ten wielki obiekt to 
także nasza praca! 

ZGODNOŚĆ Z DOKUMENTACJĄ  
Piotr Ulrich i Hubert Fojcik – ostatni rzut oka na 

zgodność z dokumentacją wykonanych dyszy

DOCUMENTATION CROSSCHECK  
Piotr Ulrich and Hubert Fojcik – last check 

whether just manufactured nozzles are made 
according to the documentation
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SUMMARY

At Jaworzno almost everything was "the most" – 
remember two RAFAKO employees: Hubert Fojcik, 
W4 Manager and Piotr Ulrich, metalworker / fit-
ter and foreman in W4, both involved in making 
components for the new units. Although almost 
all items for Jaworzno have already been sent, they 
proudly remember making components for the site. 
They remember vertical aligning and installation 
of burners. Though theoretically all burners are 
the same, the ones for the site were much bigger 
and had different configuration. They were corner 
burners combined with spiral walls of the burner. 
They are much more complex than wall-mounted 
burners that RAFAKO staff used to work with. The 
workshop staff say that before Jaworzno they used 
another technology for the pressure part. Burner 
cages and burner bodies with air-fuel and air 
nozzles were made in the workshop but the com-
ponents were only sent for further assembly. For 
Jaworzno pressure assemblies with burner bodies 
were mounted in the workshop. That is why they 
best remember the difficult task when they had to 
combine and vertically align the components for 
their working position and adjust the nozzle incli-
nation angle. This way potential assembly errors on 
the site were minimised. Following vertical align-
ment it was possible to check the project assump-
tions and functionality, and adjust all components.

DUMA I WSPOMNIENIA  
Po Jaworznie została duma, wspomnienie i… te drobiazgi, 
części zapasowe – pokazuje Hubert Fojcik

PRIDE AND MEMORIES  
Jaworzno project made us proud and full of memories and 
left us... these details, spare parts – shows Hubert Fojcik
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Praca hakowych, związana z transportem ła-
dunków za pomocą żurawi i innych urządzeń 
dźwignicowych, zalicza się do prac szczegól-
nie niebezpiecznych, gdyż upadek transpor-
towanych przedmiotów z  wysokości może 
doprowadzić do ciężkich obrażeń, a  nawet 
śmierci pracowników. W  związku z  dużym 
ryzykiem bardzo ważny jest wybór na to 
stanowisko osób kompetentnych, posiadają-
cych odpowiednie kwalifikacje i uprawnienia, 
a także znających zasady bezpiecznej pracy. 
O  codziennej pracy hakowego opowiedział 
nam Jerzy Krzemiński, pracujący w  firmie 
REMAK S.A. podwykonawcy Spółki E003B7.

Jacek Balcer: Jakie są obowiązki hakowego?

Jerzy Krzemiński: Wbrew pozorom, jest ich 
znacznie więcej niż zawieszenie ładunku na 
haku. Najpierw musimy sprawdzić, czy miej-
sce przeładunku jest przygotowane do bez-
piecznego wykonania tej operacji, zwłaszcza, 
czy ładunek się nie przewróci albo nie osunie 
po przetransportowaniu go w miejsce docelo-
we. Musi być ono dobrze doświetlone. Kolejna 
sprawa to dobór właściwych lin, łańcuchów, 

Tych ludzi zobaczycie na każdej dużej budowie. 
Szczególnie jeśli znajdziecie się pobliżu… dźwigu. Hakowi 
i sygnaliści. Zapewniają bezpieczne przemieszczanie 
ładunków – i to wbrew pozorom nie tylko w górę. 

Rozmawiał: Jacek Balcer, dyrektor komunikacji korporacyjnej, Grupa PBG

MUSZĘ WIDZIEĆ, 
CO WISI 
Rozmowa z hakowym 
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zawiesi, uchwytów i sprawdzenie czy posia-
dają one atesty oraz są w dobrym stanie tech-
nicznym – nie mogą mieć żadnych węzłów czy 
pęknięć. Teraz pora na zaplanowanie podwie-
szenia ładunku i wybór trasy jego przemiesz-
czania oraz sprawdzenie czy wolna jest droga. 
Na koniec oczywistość – czyli kontrola, czy ob-
ciążenie nie przekracza dopuszczalnego obcią-
żenia roboczego dla zastosowanych zawiesi 
i czy nie został przekroczony dopuszczalny 
kąt rozwarcia zawiesia wielocięgnowego oraz 
sprawdzenie czy zawiesia zostały prawidłowo 
nałożone na transportowany ładunek – czyli 
z uwzględnieniem jego środka ciężkości. Jak 
mam pewność że ładunek jest pewnie zawie-
szony, mogę zacząć sygnalizować manewry 
lub zgłaszam gotowość wykonania manewrów 
sygnaliście.

Jak się zostaje hakowym?

Z zwodu jestem ślusarzem – spawaczem, ale 
skończyłem po szkole kurs hakowego i zają-
łem się tą pracą. Zresztą sprawdzanie zawie-
si, zaplatanie lin, to wszystko miałem jeszcze 
w szkole, ale już na kursie człowiek uczy się 
jak zawiesia dobierać, jak liczyć obciążenia, 
określać udźwig.

Mówi się, że to stresująca praca…

Bardzo. Trzeba przewidzieć dużo rzeczy. Uwa-
żać, by ładunek się nie przechylił, jeśli ma być 
transportowany w poziomie, to ma być w po-
ziomie, jak w pionie, to też bez odchyleń. Poza 
tym tu nie ma żartów – najmniejszy błąd może 
kosztować czyjeś zdrowie lub życie, o zniszcze-
niu ładunku nie wspominając.

A czy wymaga dużo wysiłku?

Lekka ta praca nie jest, choć może ktoś kto 
z boku stoi tego nie widzi. Po całym dniu często 
bolą człowieka nadgarstki. Sprężyny zabez-
pieczające są dość mocne, a trzeba otworzyć 
je jednym kciukiem, żeby założyć pęto, jedną 

PRZED PODNIESIENIEM 
Hakowi (obowiązkowo w czerwonych kaskach) 
uzgadniają transport kolejnego elementu

BEFORE LIFTING 
Slingers (always wearing red helmets) agree 
transportation of another element
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ręką trzyma się hak, odbezpiecza, i zawiesza 
drugą, więc trochę siły trzeba mieć.

Czy na budowie w Jaworznie było coś 
wyjątkowego w Pana zadaniach?

Ciężary były normalne, bo 40 – 60 ton na dźwig 
to normalka, pracowałem już przy większych, 
np. przy 230 tonowym transformatorze. Ale 
specyfiką tej budowy było przemieszczanie 
nieregularnych kształtów – trzeba było się 
nieźle nagłówkować, bo ściany niektórych 

elementów miały różne kształty i nierówno-
mierny ciężar, więc dobranie długości pęt, żeby 
to się przemieszczało równo w poziomie, żeby 
na każdym z pęt rozłożył się równy ciężar, było 
nie lada wyzwaniem. Ogólnie gabaryty były 
tu duże, elementy miały czasem 100 metrów 
i na 4 dźwigach się je podnosiło. Najtrudniej-
szą operacją w Jaworznie było moim zdaniem 
obracanie ściany leja. Ta ściana jest ciężka 
i kształtem niewygodna do zapięcia. Dużo do-
datkowego sprzętu trzeba było użyć, żeby ja 
obrócić – jednym dźwigiem z użyciem trawer-
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su i ciągów łańcuchowych. Jak się to podnosiło 
zmieniał się kształt ściany, ona nie jest równa 
i trzeba wciąż było ją tak zaciągać, żeby w każ-
dym miejscu pręty były naprężona i ściana sę 
nam po prostu nie złamała.

Jak rozpoznać hakowego na budowie ?

Najprościej po kasku – musi być czerwony. To 
minimum. Często spotyka się też dodatkowo 
czerwone kurtki czy kamizelki. No i oczywiście 
gwizdek.

A jak po podwieszeniu ładunku, komunikuje 
się Pan z dźwigowym?

Metod jest kilka, może być krótkofalówka, 
mogą być gesty. W ogóle to brygada zajmu-
jąca się transportem większych ładunków 
liczy więcej osób, które ze sobą musza się też 
komunikować. Jest co najmniej dwóch hako-
wych (do podwieszania i zwalniania ładunku 
z haka oraz asekuracji ładunku np. za pomo-
cą lin kierunkowych) i  jeden sygnalista (do 
obserwowania miejsca prac transportowych 
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i przylegającego terenu oraz podawaniu syg-
nałów operatorowi żurawia). Ten sygnalista, 
z wyjątkiem sytuacji awaryjnych, nie powinien 
brać udziału w  manipulowaniu ładunkiem 
tylko patrzeć jak się przemieszcza. Poza tym – 
operator dźwigu słucha ( przez krótkofalówkę) 
lub obserwuje gesty – opisane w specjalnej ta-
beli BHP – tylko wykonywane przez sygnalistę. 
Ale już STOP może powiedzieć każdy kto jest 
przy operacji, i zauważy niebezpieczeństwo. To 
poważna operacja i nie ma miejsca na żarty.

To na koniec coś mniej poważnego. Jest taka 
scena w filmie „Nie lubię poniedziałku” – je-
den z robotników uciął sobie drzemkę na pre-
fabrykacie, który następnie dźwig podniósł 
wysoko w górę. Czy to możliwe?

Niemożliwe! Hakowy i sygnalista musi wie-
dzieć i widzieć, co podnosi. Luźne elementy 
które mogą na kogoś spaść – nie przejdą. Po 
prostu – muszę widzieć czy na tym, co ma za-
raz wisieć nic – lub nikt – nie leży!
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SUMMARY

The conversation with the hook 
operator – signaller working at 
the construction site reveals the 
background of this responsible 
and stressful job. We get to know 
the duties of the hook operator 
and he talks about the beginnings 
of his work.  He also talks about 
the specific operations carried out 
at the Jaworzno Power Plant con-
struction site, that is handling large 
and irregular loads –  especially the 
hopper walls. He describes in detail 
what the hook operator deals with – 
because, contrary to what one 
might expect, his work is not just 
about suspending loads. We also 
learn how he communicates with 
the crane operator and also that 
a single load often requires joint 
work of several hook operators 
and a signaller. He describes how 
he prepares the load for relocation, 
controls the ropes and the method 
of handling and checks whether 
the permissible load capacity is 
not exceeded. Describes how the 
loads are handled by means of a 
crane. He explains the stressful-
ness of this work that also requires 
a lot of physical strength.  We also 
learn that the hook operator work-
ing at the construction site can be 
recognized by his red helmet, and 
also the jacket and vest in this col-
our as well as the whistle. At the 
same time, the hook operator from 
Jaworzno argues that the occu-
pational health and safety rules 
guarantee safe handling of loads 
and that if they are observed there 
is no threat of the loss of people’s 
health and life. 

Hakowy i sygnalista musi wiedzieć 
i widzieć, co podnosi. Luźne elemen-
ty które mogą na kogoś spaść – nie 
przejdą. Po prostu – muszę widzieć 
czy na tym, co ma zaraz wisieć nic – 
lub nikt – nie leży!
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Rozmowa z Dorotą Borowską, kierownikiem 
koordynacji i realizacji dostaw w spółce E003B7

Rozmawiała: Joanna Januszewska, kierownik ds. komunikacji  
korporacyjnej Fundacja PBG

NIE TYLKO 
TRANSFORMATORY
Logistyka na budowie w Jaworznie

W  ubiegłym roku rozmawiałyśmy 
o transporcie stojana generatora, o Pani 
roli i  znaczeniu logistyki w  projekcie. 
Dziś jesteśmy w innym miejscu, tak jak 
w innym miejscu jest budowa. Jakie waż-
ne wydarzenia mamy za sobą?

Od zeszłego roku, po zakończeniu w sierp-
niu 2017 transportu nadgabarytów z Opo-
la części turbozespołu, największym 
zadaniem logistycznym był transport 
transformatorów. Trzy transformato-
ry blokowe (200 tonowe) jechały koleją 
z Chorwacji a trzy kolejne (1×97 i 2×115 
tonowe) specjalnymi samochodami z Opo-
la. Przedsięwzięcie wymagało pełnego za-
angażowania i dozoru logistycznego od 
marca do maja. Zakończyła się ono suk-
cesem, transporty zgodnie z ustalonym 
harmonogramem z branżą elektryczną 
dotarły na sprawnie i na czas.

To był ostatni transport elementów klu-
czowych na budowę. Obecnie wydajemy 
ostatnie elementy – części do zamknięcia 
technologii i przeprowadzenia prób szczel-
ności na rurociągach.

Na tej budowie można ewidentnie 
wyróżnić dwa rodzaje / obszary logistyki. 
Konstrukcje stalowe oraz części ciśnie-
niowe kotła były prowadzone przez Pana 
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Dyrektora Cudka i jego zespół. Był to bardzo 
szczegółowy i  skrupulatny dozór, wszystko 
działo się pod bardzo pilnie przestrzeganym 
harmonogramem i prowadzonymi konkretny-
mi uzgodnieniami z dostawcami i podwyko-
nawcami. Elementy przyjeżdżały bezpośrednio 
pod tzw. hak na plac budowy do poszczegól-
nych podwykonawców lub w  wyznaczone 
miejsce przedmontażowe. Sprawna organi-
zacja i współpraca z głównym dostawcą naszą 
spółką matką RAFAKO S.A. pozwoliła na takie 
rozwiązanie. My jedynie dozorowaliśmy uwagi 
pod względem logistycznym i dokumentacyj-
nym by móc zatwierdzać etapy realizacji do 
akceptacji finansowej.

Drugi obszar to dostawy dla maszynowni 
których dostawcą jest nasz główny partner Sie-
mens. Dostawy w ramach tego zakresu przyje-
chały w 2016 roku i oczekiwały na magazynach 
na swoją kolej do montażu. W tym obszarze 
działo się znacznie więcej pracy operacyjnej, 
od przyjęcia dostaw, organizacji rozładunku, 
właściwym składowaniu, aż po otwarcie pa-
czek i sprawdzenie zawartości z dokumentacją 
logistyczną, poprzez wydawanie elementów na 
montaż, weryfikowanie / identyfikowanie pod 
względem technicznym i jakościowym. I tu oka-
zała się bardzo ważna współpraca z działem 
jakości i branżystami-inżynierami zakresów 
technologicznych.

Z  całą stanowczością należy zaznaczyć 
iż współpraca z działem jakości okazała się 

konkretna i sprawna, co umożliwiało owocnie 
zamykać robocze sprawy.

Co przed nami?

Przed nami zamykanie umów, zleceń dotyczą-
cych dostaw, finalizowanie ostatnich protoko-
łów finansowych kończących dostawy. Przy-
gotowywanie ewentualnych argumentów do 
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działu roszczeń przed finalnym rozliczeniem 
dostawców, podwykonawców.

Kolejny etap przed nami to przygotowywa-
nie zakresów list części szybkozużywających 
się i zamiennych do rozruchu oraz części za-
miennych na okres gwarancji do przekazania 
do Inwestora. Można powiedzieć, że to koron-
kowa praca biurowa.

Próby rozruchowe wymagać zapewne będą 
naszej gotowości i czujności by w czasie rozru-
chu niezbędne części były dostępne „od ręki”. 
Niewykluczone, iż czekają nas dyżury nocne 
na magazynach a na pewno ścisła współpraca 
z działem rozruchu.

Jest to też czas powolnego rozstawania się 
z zasobami ludzkimi lub ich przesuwania do 
innych zakresów. Budowa osiągnęła swój pik 
i teraz już tylko będziemy schodzić z tej góry. 
Oby jak mówią najsłynniejsi himalaiści, zejść 
cało i bezpiecznie z góry. Co jest zawsze naj-
trudniejszym etapem.

Przed nami zamykanie umów, 
zleceń dotyczących dostaw, fina-
lizowanie ostatnich protokołów 
finansowych kończących dostawy. 
Przygotowywanie ewentualnych 
argumentów do działu roszczeń 
przed finalnym rozliczeniem do-
stawców, podwykonawców.

TRANSFORMATORY  
Na zdjęciach transport i rozładunek 
transformatorów

TRANSFORMERS  
The pictures show transformer 
transportation and unloading
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Co do tej pory przyniosło Pani najwięcej 
satysfakcji?

Najbardziej jestem zadowolona z  mojego 
zespołu, który wie jak pracować, z  którym 
stworzyliśmy procedury i zasady, wspólnie 
rozwiązujemy problemy i poprawiamy błędy.

Ponadto ze współpracy z bezpośrednimi 
poddostawcami, którzy byli odpowiedzialni 
za rozładunki i przygotowywali paczki do iden-
tyfikacji. A także, o czym już wspominałam, 
bardzo dobrej, na wysokim poziomie współ-
pracy z działem jakości. Dzięki tej współpracy 
mogliśmy mieć wspólny front w stosunku do 
zewnętrznych partnerów.

Teraz „schodzimy z góry”. Jakie nasuwają 
się wnioski?

Przede wszystkim rekomendowałabym na 
przyszłość ujęcie obszaru i zadań logistyki już 
na samym początku realizacji prac poczyna-

jąc od pierwszych negocjacji. Robota ma być 
zrobiona dobrze, inwestor ją odbierze i za nią 
nam zapłaci pod warunkiem, że każdy etap 
będzie właściwie przeprowadzony. Dlatego 
warto niektóre logistyczne parametry zapla-
nować wcześniej i wymóc na dostawcach na-
sze wymagania co do pakowania i znakowania 
elementów nawet już przy pierwszych rozmo-
wach ofertowych. Wielokrotnie powtarzam, że 
logistyka nie zawsze jest logiczna i precyzyjna 
na tak dużych projektach. Czasami to co oczy-
wiste jest pomijane nawet przez największych 
na świecie i „ordnung muss sein” nie działa. 
A czasami to co niespodziewane, wychodzi naj-
lepiej. Jednakże warto być przygotowanym na 
wiele ewentualności i korzystać z doświadcze-
nia ludzi, których mamy w naszych zasobach. 
Dzięki dobremu przygotowaniu i szerokiej ana-
lizie wyjść awaryjnych powinniśmy zapobie-
gać gaszeniu pożarów, wcześniej oglądać teren, 
infrastrukturę przy budowie dot. np. przetrzy-
mywania elementów nadgabarytowych. Mo-

DOROTA BOROWSKA  
Na tle nowego bloku 
elektrowni (powyżej) 
i razem ze swoim zespo-
łem (po prawej)

DOROTA BOROWSKA  
In the front of the new 
unit (above) and with 
her team (on the right)
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żemy inwestować w szkolenia własnej kadry, 
przygotowywać narzędzia na miarę postępu 
globalizacji, jak również stawiać i egzekwo-
wać jasne wymogi wobec dostawców. Jest to 
pracochłonne, może być w początkowej fazie 
widocznym kosztem, ale finalnie podczas rea-
lizacji zaoszczędzamy czas i pieniądze.

Otrzymała Pani nagrodę kobiety w logi-
styce. Jak postrzegą ją Pani w kontekście 
dotychczasowej drogi zawodowej?

Logistyka nie zawsze jest logiczna i precyzyjna na tak dużych 
projektach. Czasami to co oczywiste jest pomijane nawet 
przez największych na świecie i „ordnung muss sein” nie działa. 
A czasami to co niespodziewane wychodzi najlepiej. Jednakże 
warto być przygotowanym na wiele ewentualności i korzystać 
z doświadczenia ludzi, których mamy w naszych zasobach.

Byłam zaskoczona, że zgłoszono mnie do kon-
kursu. Na budowie każdy ma swoją działkę do 
zrobienia i dorośli profesjonaliści nie muszą 
skakać z podniesionym palcem: „już zrobiłem!” 
Powierzone zadanie wykonane, każdy idzie 
dalej. Dzięki pomysłowi Dyrektora Kałuży, że 
każdy branżysta, specjalista danego zakresu 
opowiada w raportach miesięcznych o swoim 
zakresie, każdy z nas może przedstawić sie-
bie i swoją prace. Jest to świetne rozwiązanie. 
Miałam taką możliwość pochwalenia się tym 
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co robię w nagranych filmikach. Praca sama 
w sobie jest dla mnie satysfakcjonująca i czer-
pię z niej radość, choć nie jest łatwa, ponieważ 
generuje stres i wymaga terminowości. Szef 
nie musi powtarzać codziennie: dobra robota, 
wiemy że jak nie ma uwag, robimy swoje i już.

O statuetce już zapomniałam, choć miło jest, 
gdy ktoś gratuluje i pyta o wyróżnienie. Nie 
spodziewałam się go. Uczestnictwo w konfe-
rencji było pięknym doświadczeniem, uhono-
rowaniem i dało ogromną satysfakcję. Była to 
gala kobiet pięknych, pozytywnie nastawio-
nych. Na budowie kobiecość zostaje w tyle, 
nosimy jeansy, długie rękawy, o  szpilkach 
możemy pomarzyć. Podczas gali nie rozma-
wiałyśmy o 200-tonowych transformatorach, 
ale o kosmetykach i innych babskich tematach.

W konkursie liczyły się anonimowo oddane 
głosy. Świadczyły one o tym, co dotąd zrobiłam, 
szczególnie we współpracy z przewoźnikami 
nadgabarytów. Zostało to docenione i jestem 

bardzo szczęśliwa. Mam na biurku przepiękną 
błękitną statuetkę, która dodaje światełka. By-
łoby miło, aby obok niej kiedyś w przyszłości 
pojawiła się statuetka nie klasyfikująca mojej 
wiedzy, doświadczenia i merytoryki ze względu 
na płeć.

Co dalej?

Moje zadanie i cel to zostanie na budowie do 
„ostatniej śrubki” – po to, by mieć pewność, że 
wszystko zostało właściwie zrobione. Zostałam 
przysposobiona do projektu w celu gaszenia 
pożarów, które się przekuły w dobrze zrobioną 
robotę wspólnie z moimi współpracownika-
mi. To nasz wspólny sukces. Mam nadzieję, że 
zebrane doświadczenie, także dla projektu 
Jaworzno, posłuży w przyszłości do poszuki-
wania jeszcze lepszych rozwiązań.

Dziękuję za rozmowę.

W konkursie liczyły się anonimowo odda-
ne głosy. Świadczyły one o tym, co dotąd 
zrobiłam, szczególnie we współpracy 
z przewoźnikami nadgabarytów. Zostało to 
docenione i jestem bardzo szczęśliwa. Mam 
na biurku przepiękną błękitną statuetkę, 
która dodaje światełka. 

KOBIETA W LOGISTYCE  
Dorota Borowska odbiera nagro-
dę „Kobieta w Logistyce 2017”

WOMAN IN LOGISTICS  
Dorota Borowska with her prize 

“Woman in Logistics 2017” 
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DOROTA BOROWSKA

Kierownik koordynacji i  realizacji dostaw 
w  spółce E003B7, absolwentka Politechniki 
Warszawskiej, kierunków geodezja, trans-
port i  logistyka. Zdobywała doświadczenie 
w spółkach o różnym charakterze działalności. 
Bogatą wiedzę praktyczną pozyskała podczas 
wykonywania obowiązków po każdej ze stron: 
u  generalnego wykonawcy, podwykonawcy, 
inwestora, przewoźnika, producenta, mierząc 
się z zagadnieniami logistyczno-zakupowymi, 
marketingowymi oraz kierowaniem zasoba-
mi ludzkimi. Będąc czynnie zaangażowanym 
świadkiem restrukturyzacji kopalń i hut, budo-
wy kopalni kruszyw, dróg, bloku energetyczne-
go, biorąc czynny udział w negocjacjach wielu 
zakresów oraz organizując logistykę i zespoły 
logistyczno-transportowo-magazynowe czę-
sto od podstaw – od początku projektów na-
brała dużego doświadczenia i szerokiej wiedzy. 
W wolnym czasie pochłania książki w masowej 
ilości, uwielbia wszelkiego rodzaju koncerty na 
żywo: pianistyczne w Łazienkach w Warszawie, 
rockowe na stadionach oraz w filharmoniach. 
Jej ulubione aktywności to siatkówka, sporty 
motorowe i  taniec towarzyski. Fascynuje ją 
natura oraz życie watah bieszczadzkiego wilka 
szarego.

In an interview with Dorota Borowska, a specialist 
in logistics at the Jaworzno construction site, top-
ics related to the challenges faced by logisticians 
working at such a construction site are discussed. 
The processes of transport of the largest step-
up transformers has been described. They were 
brought using special wagons via the following 
route: Croatia, Hungary, Slovakia, Czech Republic, 
Poland. The transport operation went smoothly, 
without any downtime. It was initially planned for 
about 14 days but actually took only 10 days. This 
was the last transport of key elements to the con-
struction site. Currently, logisticians issue the last 
elements – parts to complete the technological 
lines and conduct pipeline tightness tests. The 
work still ahead of them includes closing contracts, 
orders for deliveries, finalizing the last financial 
reports for the final deliveries. The next stage 
will be the preparation of specification ranges for 
wear parts and spare parts for start-up and spare 
parts for the warranty period to be forwarded to 
the Investor. The start-up attempts will possibly 
also require readiness and vigilance of the logistics 
department so that the necessary parts are readily 
available during the start-up. It is possible that they 
will have to work night shifts in warehouses and 
they will certainly have to closely cooperate with 
the start-up department. This construction has let 
the logisticians gain further experience that will 
surely pay off in the future.  

SUMMARY

Moje zadanie i cel to zostanie na 
budowie do „ostatniej śrubki” – po 
to, by mieć pewność, że wszystko 
zostało właściwie zrobione. Zostałam 
przysposobiona do projektu w celu 
gaszenia pożarów, które się przekuły 
w dobrze zrobioną robotę wspólnie 
z moimi współpracownikami. To nasz 
wspólny sukces.
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TRANSPORT TRANSFORMATORÓW 
NA BUDOWĘ BLOKU J910 MW

TRANSPORTATION 
OF TRANSFORMERS 
Scan the code and watch the film

TRANSPORT TRANSFORMATORÓW 
Zeskanuj kod QR i zobacz film 
o transporcie transformatorów

Te największe, transforma-
tory blokowe transportowane 

były koleją, specjalistycznymi wagonami. Aby 
usprawnić prace na budowie w Jaworznie, z wyprzedzeniem 

sporządzony został odpowiedni harmonogram oraz sekwencja wjazdów poszczegól-
nych transformatorów w miejsce docelowe tzw. cele transformatorowe. Dlatego 

też w Zagrzebiu sekwencja załadunku była odpowiednia do zapotrzebowania 
budowy. W pierwszej kolejności załadowany został transformator blokowy 
o znaczniku BAT 30, a potem w kolejności BAT 20, BAT 10. Pierwszy skład 

wyjechał z fabryki 13 kwietnia tuż po załadunku a ruszył w drogę po 
ostatecznych oględzinach komisji kolejowej dopuszczającej ła-

dunek do drogi tego samego dnia w godzinach wieczornych. 
Kolejne dwa transformatory zostały załadowane odpo-
wiednio 16 i 17 kwietnia i ruszyły w drogę 18 kwietnia 
po komisji kolejowej w jednym konwoju. Pokonując 
trasę: Chorwacja, Węgry, Słowacja, Czechy, Polska 
pierwszy transformator pojawił się na granicy w Cha-
łupkach 20 kwietnia, można powiedzieć iż przed planowanym 
czasem. Droga została pokonana sprawnie i bez jakichkol-

wiek przestojów, początkowo planowana na ok 14 dni została 
pokonana w 10. Wagony bezpiecznie oczekiwały na swoją kolej 

wjazdu do rozładunku najpierw w Chałupkach GR i zbliżając się do 
budowy w stacji Sosnowiec Jęzor, ostatniej stacji przed wjazdem na 

teren elektrowni Jaworzno 2 Tauron Wytwarzanie gdzie przygotowano 
rozładunek na torze nr 4 i specjalnym stanowisku rozładunkowym.
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CZECHY

SŁOWACJA

WĘGRY

Zagrzeb

Chałupki

Sosnowiec
Opole

Jaworzno

Drezno
POLSKA

NIEMCY

CHORWACJA
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W przyszłości Blok 910 MW obsługiwać będzie 
kilkadziesiąt osób. Jednak, aby to umożliwić, 
swoją pracę muszą wykonać tysiące innych. 
Szacunki mówią o sumarycznej liczbie ponad 
20 tysięcy pracowników, którzy pracowali, pra-
cują i będą pracować na budowie oraz dzie-
siątkach tysięcy samochodów dostarczających 
materiały w ciągu 5 lat budowy. Kierownictwo 
przewiduje, że w szczytowym okresie ruchu 
na budowie przebywać będzie jednocześnie 
ok. 3 tysięcy osób z kilkudziesięciu różnych firm. 

Z drugiej strony istnieje zagrożenie wejścia 
osób nieuprawnionych, kradzieży, łamania 
przepisów Kodeksu Pracy i BHP oraz koniecz-
ność, by nad tym ogromnym strumieniem lu-
dzi i przedmiotów umiejętnie zapanować nie 
utrudniając realizacji zadań. 

Każda osoba wchodząca na teren budowy 
musi zostać zarejestrowana, by w sytuacji 
awaryjnej była możliwość szybkiej weryfi-
kacji ilości osób przebywających na terenie 
budowy z poszczególnych firm. Przewidzia-
no wydawanie spersonalizowanych kart do-
stępu zawierających imię, nazwisko, nazwę 
firmy oraz zdjęcie pracownika. Każdy z zare-

Co się stało? Kto tam był? Kto to zrobił? Co z ludźmi? Ile osób? Na szczęście na budowie 
nowego bloku w Jaworznie takie pytania pojawiają się jedynie teoretycznie. Ze względu na 
strategiczny charakter i wymagania formalne cały teren budowy jest zabezpieczony przed 
dostępem osób nieupoważnionych, chroniony i monitorowany przez 24 godziny na dobę.

Tekst: Bożena Małczak-Koziarska, Dyrektor Biura Marketingu Strategicznego, RAFAKO S.A.

DOSTĘP 
ZWERYFIKOWANY
czyli bezpieczna budowa 

jestrowanych pracowników posiada 
w systemie przypisany schemat dostę-
pu, który umożliwia wejście w ściśle 
określone miejsca. Dla kierowców 
transportów samochodowych z  do-
stawami przygotowano uproszczone 
zasady wjazdu na Teren Budowy, 
które pozwalają zachować płynność 
ruchu przy zachowaniu bezpieczeń-
stwa. 

Warunkiem dopuszczenia do szko-
lenia wstępnego, pozwalającego na 
wejście na Teren Budowy jest posia-
danie aktualnych badań lekarskich 
dopuszczających do pracy oraz ak-
tualnego przeszkolenia BHP w ma-
cierzystej firmie. Pracownik, któremu 
upłynął termin ważności dokumen-
tów nie ma możliwości wejścia na 
Teren Budowy. Przy tak ogromnym 
ruchu nadzorowanie posiadanych 
dokumentów stanowi wyzwanie. 
Aby mu sprostać Kierownictwo 
Budowy sięgnęło po spraw-
dzone w RAFAKO rozwiąza-
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Każda osoba wchodząca na teren 
budowy musi zostać zarejestrowana, 
by w sytuacji awaryjnej była możli-
wość szybkiej weryfikacji ilości osób 
przebywających na terenie budowy 
z poszczególnych firm. […] Każdy z za-
rejestrowanych pracowników posiada 
w systemie przypisany schemat dostę-
pu, który umożliwia wejście w ściśle 
określone miejsca.



172 Biuletyn Korporacyjny „Ogniwo” – Wydanie Specjalne 

nia systemu kontroli dostępu i zabezpieczania 
terenu. 

Już na etapie planowania przedsięwzięcia, 
dzięki doświadczeniu kierownictwa podję-
to kroki, by powstała właściwa infrastruk-
tura. Wymagane było nadzorowanie bram 
wjazdowych na Budowę, wejścia do Zaplecza 
Budowy oraz wejścia do budynku  Dyrekcji.  
Zaplanowano ogrodzenie, monitoring wizyjny, 
bramy przejściowe z kontrolą dostępu, procedu-
ry dostępu i oczywiście system informatyczny 
umożliwiający zarządzanie całością.

Jak obecnie, po 4 latach od fazy planowa-
nia system jest wykorzystywany?
System kontroli dostępu podzielony jest na 
4 obszary: Teren Budowy, dwa zaplecza oraz 
budynek Zarządu i Dyrekcji Projektu – wylicza 
Pan Michał Lipka – Inżynier budowy. W celu 
zwiększenia bezpieczeństwa każdego z obsza-
rów, nie ma możliwości wejścia na teren jed-
nego obszaru, nie opuszczając poprzedniego. 
Po określonym indywidualnie dla każdej z firm 
czasie nieaktywności przepustki automatycz-
nie dezaktywują się, nie pozwalając pracow-
nikom ponownie wejść na któryś z obszarów. 

Do systemu kontroli dostępu można się 
zalogować przez przeglądarkę internetową. 
Każdy z pracowników ochrony oraz z osób 
obsługujących system kontroli dostępu ze 
spółki E003B7 posiada indywidualne konto na 
którym pracuje – organizacja taka pozwala 
(w razie konieczności) na odtworzenie z logów 
systemu operacji wykonanych przez poszcze-
gólnych użytkowników.

Każdy wpis w  SKD zawiera następujące 
dane pracownika: imię, nazwisko, numer karty 
dostępowej, schemat dostępu, nazwa firmy, 
daty ważności szkoleń bhp i  badań lekar-

W celu zwiększenia bezpieczeństwa każdego 
z obszarów, nie ma możliwości wejścia na teren 
jednego obszaru, nie opuszczając poprzedniego. 
Po określonym indywidualnie dla każdej z firm 
czasie nieaktywności przepustki automatycznie 
dezaktywują się, nie pozwalając pracownikom 
ponownie wejść na któryś z obszarów. 

GATE NO 1

Commodity and personnel entrance gate No 1, 
where eight turnstiles are installed for employees

BRAMA NR 1

Bramy towarowo-osobowa nr 1, na której 
działa osiem kołowrotów dla pracowników 
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W celu zwiększenia 
bezpieczeństwa każdego 
z obszarów, nie ma 
możliwości wejścia na 
teren jednego obszaru, nie 
opuszczając poprzedniego. 
Po określonym 
indywidualnie dla każdej 
z firm czasie nieaktywności 
przepustki automatycznie 
dezaktywują się, nie 
pozwalając pracownikom 
ponownie wejść na któryś 
z obszarów. 
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ACCESS CONTROL 

Commodity and personnel entrance gate No 2, below: 
Access Control Office and Ms. Dorota Bajor, specialist for 
access control

KONTROLA DOSTĘPU

Brama towarowo-osobowa nr, 2 a na zdjęciu poniżej Biuro 
Kontroli Dostępu oraz pani pani Dorota Bajor, specjalista 
ds. Kontroli Dostępu 
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skich oraz inne informacje dotyczące danego 
pracownika związane z realizacja Projektu, 
np. ostrzeżenia BHP, zgoda na fotografowanie. 

Na Teren Budowy można dostać się przez 
dwie bramy towarowo-osobowe, na których 
działa osiem kołowrotów dla pracowników 
oraz dwa wjazdy dla pojazdów ograniczone 
szlabanami. Na Zaplecza wejście możliwe 
jest przez pięć kołowrotów osobowych i dwa 
wjazdy dla pojazdów ograniczone szlabanami.

Największe obciążenie notują kołowroty 
dla ruchu osobowego na Zapleczu Budowy, 
gdzie liczba rekordów generowana w dniu 
roboczym to ok. 10 000 – podsumowuje swą 
wypowiedź pan Michał Lipka.

Elektroniczna kontrola dostępu 
Elektroniczna kontrola dostępu jest już stan-
dardem na tego typu obiektach, jakim jest bu-
dowa J910 MW – twierdzi pani pani Dorota 
Bajor, specjalista ds. Kontroli Dostępu, która 
na co dzień kontroluje dostęp do terenu Budo-
wy. Kontrola taka pozwala na właściwą orga-
nizację masowego przepływu osób (w szczycie 
budowy nawet 3 tys.) oraz bieżące monitoro-
wanie liczby osób na budowie.

Kontrola pozwala pracownikom swobod-
nie poruszać się pomiędzy bramami zlokali-
zowanymi w różnych miejscach oraz innymi 
obiektami budowy np. biurem i  zapleczem 
przez całą dobę oraz w weekendy.

Biuro przepustek kontroluje i archiwizuje 
wszystkie wjazdy i wwozy materiałów i na-
rzędzi, tak by podwykonawcy mogli na koniec 
prac wywieźć swoje narzędzia.

Można by rzec, iż tak duża budowa nie może 
dobrze funkcjonować bez dobrze prowadzo-
nego biura kontroli dostępu i przepustek – za-
uważa pani Bajor.

Due to the strategic nature and formal require-
ments, the entire construction site is secured 
against access by unauthorized persons, as well 
as protected and monitored 24 hours a day. In 
the future, the 910 MW unit will be operated 
by several dozen people. However, thousands 
of others have to do their job to allow this. 
Estimates show the total number of more than 
20,000 employees who worked, work and will 
work on the construction site, as well as tens 
of thousands of vehicles delivering materials 
within 5 years of construction. The manage-
ment predicts that at the traffic peak on the 
site, approximately 3,000 people from dozens 
of different companies will work simultane-
ously. On the other hand, there is a hazard of 
unauthorized entry, theft, violation of the pro-
visions of the Labour Code and OHS, as well 
as the necessity to control this huge stream 
of people and objects without hindering the 
implementation of tasks. The article describes 
how the access of the employees to the con-
struction site is verified – the Construction Site 
Management reached for some mature solu-
tions of RAFAKO in the field of the access control 
and area protection system. Electronic access 
control is already a standard on such objects 
as the J910 construction site.

SUMMARY

Elektroniczna kontrola 
dostępu jest już standardem 
na tego typu obiektach. 
Kontrola taka pozwala 
na właściwą organizację 
masowego przepływu osób 
oraz bieżące monitorowanie 
ilości osób na budowie.
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SYSTEM W LICZBACH

5
13

 20 300

3000

1000

 22 900

 25 000

Nadzorowane przejazdy i przejścia

Ilość wysokich furt

Sumaryczna liczba 
dotąd zarejestrowanych 

pracowników

Wydanych kart 
dostępowych

ilość osób 
przechodzących 

dziennie ok. 

w weekendy 

Rejestracje przejść 
przez bramki 

kontroli dostępu 
dziennie
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Budowa bloku 910 MW nie mogłaby się obyć bez 
pracowników, a pracownicy bez zaplecza socjalnego.

MIASTECZKO 
KONTENEROWE
Zaplecze socjalno-biurowe budowy
Tekst: Zbigniew Pancewicz, specjalista do spraw magazynowania i gospodarki odpadami;
Damian Klinos, zastępca dyrektora projektu
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Wjazd i wejście na teren zaplecza, jak 
i na teren budowy, odbywa się poprzez 
rejestr elektroniczny (bramki, szlabany). 
Zachowano także wszelkie środki bezpie-
czeństwa na ciągach komunikacyjnych 
między budową a zapleczem, oznakowu-
jąc je znakami poziomymi.
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Zaplecze budowy to obiekt socjalno-biurowy 
przynależny do każdej budowanej inwestycji 
i  niezbędny dla jej prawidłowego funkcjo-
nowania. Prace nad montażem naszego za-
plecza rozpoczęto w styczniu 2015 roku suk-
cesywnie go rozbudowując. Jako generalny 
wykonawca powyższej inwestycji RAFAKO 
Grupa PBG – Spółka E003B7 zakupiła na swo-
je potrzeby 2 obiekty socjalno-biurowe 2-kon-
dygnacyjne, które na obecną chwilę powięk-
szono o 2 następne kondygnacje. Pozostałe 
obiekty zaplecza powstawały sukcesywnie 
w zależności od potrzeb i ilości zatrudnianych 
firm podwykonawczych. Wszystkie powyższe 
roboty wykonywała i wykonuje firma Touax, 
obecnie Algeco.

W tej chwili na zapleczu zmontowanych 
i użytkowanych jest 7 bloków 4-kondygnacyj-



181BLOK 910 MW W ELEKTROWNI JAWORZNO III 

nych, 1 blok trójkondygnacyjny, oraz 1 blok 
2-kondygnacyjny, w którym na parterze znaj-
duje się kantyna i stołówka czynna od 7 – 18, 
prowadzona przez firmę AGAT. Stołówka co-
dziennie wydaje 1000 obiadów w okresie zimo-
wym i 500 w okresie letnim, rejestruje ok. 750 
transakcji dziennie w dwóch „okienkach Fast 
Food”, w  których można zakupić kanapki, 
hot-dogi, hamburgery, kiełbasę itp. Organizuje 
także pikniki budowlane na potrzeby naszej 
Spółki E003B7.

Wjazd i wejście na teren zaplecza, jak i na 
teren budowy, odbywa się poprzez rejestr 
elektroniczny (bramki, szlabany). Zachowano 
także wszelkie środki bezpieczeństwa na cią-
gach komunikacyjnych między budową a za-
pleczem, oznakowując je znakami poziomymi.

Ochronę obiektów (całodobowa) budowy 
jak i zaplecze powierzono firmie Impel. Ponad-
to pieczę w zakresie ochrony PPoż sprawuje 
Straż Pożarna Tauron, która co pół roku prze-
prowadza alarmy przeciwpożarowe na obiek-

W tej chwili na zapleczu 
zmontowanych i użytkowanych 
jest 7 bloków 4-kondygnacyjnych, 
1 blok trójkondygnacyjny, oraz 
1 blok 2-kondygnacyjny, w którym 
na parterze znajduje się kantyna 
i stołówka czynna od 7 – 18.

ZAPLECZE BUDOWY 
U góry: Zewnętrzne klatki schodowe 4-kon-
dygnacyjnego bloku kontenerów; z lewej: 
stołówka pracownicza.

SITE FACILITIES 
Above: Outer staircases of 4-store container 
block; left: worker’s canteen
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cie, oraz PSP Jaworzno, której kontrole kończy-
ły się pozytywną oceną. Ważnym elementem 
funkcjonowania zaplecza jest także zlecenie 
przeprowadzania deratyzacji co 2 miesiące 
Firmie Overland. Obecnie zamontowanych jest 
37 karmników deratyzacyjnych, nad którymi 
pełną kontrolę sprawuje powyższa firma.

Reasumując, obiekt zaplecza budowy to 
małe miasteczko w którym życie tętni przez 
24 godziny na dobę. Zarządza się z tego miej-
sca pracą ok. 2500 pracowników prowadzą-
cych prace na budowie, powstaje tu większość 
dokumentów związanych z  prowadzonymi 
pracami dla naszej inwestycji. Jest również 
zapleczem socjalnym dla pracowników, którzy 
korzystają ze specjalnie przygotowanych po-
mieszczeń socjalno-gospodarczych. Bez niego 
inwestycja byłaby niemożliwa, tu jest drugie 
serce inwestycji.

Nasze zaplecze, a opinia taka pada z wielu 
źródeł, jest na miarę standardów europejskich, 
a wręcz światowych. Aż chce się powiedzieć: 
Tak trzymać, RAFAKO!

Obiekt zaplecza budowy to małe 
miasteczko w którym życie tętni 
przez 24 godziny na dobę. Za-
rządza się z tego miejsca pracą 
ok. 2500 pracowników prowadzą-
cych prace na budowie, powstaje 
tu większość dokumentów związa-
nych z prowadzonymi pracami dla 
naszej inwestycji.



183BLOK 910 MW W ELEKTROWNI JAWORZNO III 

SUMMARY
In the article we learn about the background of 
the construction which started in January 2015 and 
is successively being expanded.  As the General 
Contractor of this investment, Rafako PBG Group – 
E003B7 purchased two social and office 2-storey 
buildings to meet its needs. As of now, 2 further 
storeys have been added. The remaining objects 
of the Auxiliary Facilities were built successively, 
depending on the needs and number of employed 
subcontractors. All these works were carried out 
and are still carried out by Touax, now under the 
name of Algeco. Currently, seven 4-storey blocks 
and one 3-storey block have been assembled and 
are used within the Auxiliary Facilities. Also, there 
is one 2-storey block with a site canteen on the 
ground floor. This place is like a whole new town, 
and with non-stop 24-hour-a-day buzz to boot. 
About 2500 employees working on the construc-
tion site are managed from this place, and also most 
of the documents related to the works carried out 
as part of our investment are created here. It is also 
a social base for employees who take advantage 
of specially prepared social and utility premises. 
Without the auxiliary facilities, the investment 
would have been impossible to carry out. This is 
the second heart of the investment.

ZBIGNIEW PANCEWICZ

Na budowie w Jaworznie od grudnia 2015, 
jako specjalista d/s magazynowania oraz 
gospodarki odpadami. Wykształcenie śred-
nie techniczne. Karięrę zawodową rozpo-
czął w 1975 r. w Energomontażu-Południe. 
Tam zajmował się koordynacją dostaw oraz 
kompleksowym zaopatrzeniem danych 
jednostek w sprzęt i narzędzia. W latach 
1998 – 2006 pracował jako Szef Utrzymania 
Ruchu w Wytwórni Konstrukcji Stalowych 
w Będzinie-Łagiszy. Od czerwca 2006 r. 
w Polimexie – Warszawa w Zakładzie Ener-
getyki Katowice. Od młodości interesuje się 
sportem, książkami oraz polityką.

Nasze zaplecze, a opinia taka 
pada z wielu źródeł, jest na miarę 
standardów europejskich, a wręcz 
światowych. Aż chce się powiedzieć: 
Tak trzymać, RAFAKO!

ZAPLECZE BUDOWY 
Zeskanuj kod QR i zobacz film 
o zapleczu budowy

SITE FACILITIES 
Scan the code and 
watch the film
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Tradycją w Grupie PBG są wizyty pracowników na budowach 
realizowanych przez spółki z Grupy. Kolejnym celem takich 
wycieczek stała się budowa Bloku 910 MW w Jaworznie.

Tekst: Bożena Małczak-Koziarska, dyrektor biura marketingu strategicznego, RAFAKO S.A.

WSZYSCY CHCEMY 
ZOBACZYĆ, JAK ROŚNIE
Wizyty na budowie
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Dla wielu osób, których praca nie jest bezpo-
średnio związana z  nowo wznoszonymi in-
stalacjami, jest to jedyna okazja, by z bliska 
niemal dotknąć produktu firmy i zapoznać się 
z całością realizowanej inwestycji. W ubiegłym 
roku, dzięki inicjatywie Fundacji PBG budowę 
w Jaworznie odwiedzili studenci Uniwersytetu 
Przyrodniczego oraz uczniowie Społecznego 
Gimnazjum Dębinka z Poznania. W tym roku 
z  wizytą przyjechała młodzież ucząca się 
w Ośrodku Szkolenia Zawodowego oraz ponad 
stu pracowników RAFAKO S.A. i pozostałych 
spółek Grupy Kapitałowej PBG S.A. Dla wszyst-
kich uczestników była to niezapomniana wy-
prawa oraz wyjątkowa okazja, by zobaczyć 
ogromny plac budowy, wielkie konstrukcje 
i monumentalne budowle. Być może niektó-
rzy z uczniów będą tu kiedyś pracować? Co 
zrobiło największe wrażenie, co zaciekawiło 
zwiedzających?
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Jakub Jezierski
Uczeń Społecznej Szkoły Podstawowej nr 3 Dębinka w Poznaniu

W dniu 1 czerwca grupa pięciu uczniów wraz 
z opiekunami udała się na wycieczkę do Elek-
trowni Jaworzno III, jednego z ważniejszych 
tego typu obiektów (elektrowni cieplnych) 
w Polsce. Wyjazd był nagrodą za osiągnięcia 
w wojewódzkich konkursach przedmiotowych 
przeprowadzonych w tym roku szkolnym.

W czwartek wczesnym rankiem, wszyscy 
stawili się w szkolnym holu, by punktualnie 
o 7:00 wyruszyć w kierunku Jaworzna. Podróż 
przebiegła bez zakłóceń, a na miejsce przy-
byliśmy około 11:30. Przywitał nas wiceprezes 
spółki RAFAKO, głównego wykonawcy budowy 
nowego bloku elektrowni. Przekazał nam, że 
na terenie obiektu spodziewana jest wizyta 
Pani Premier Beaty Szydło. Byliśmy bardzo 
zaskoczeni i  podekscytowani perspektywą 
spotkania z  jedną z  najważniejszych osób 
w  państwie, jednak bardzo szybko okazało 
się, że nie będzie takiej możliwości.

Choć wizyta Pani Premier wymusiła nie-
znaczną zmianę planów, to nasz przewodnik 
stanął na wysokości zadania. Na początku 
przekazał nam podstawowe informacje o elek-
trowni, a następnie przedstawił prezentację 
demonstrującą szczegółową budowę obiektu. 
Choć była stworzona dla tzw. ludzi z branży, 
udało nam się wychwycić niezbędne infor-
macje, potrzebne do zrozumienia działania 
tej elektrociepłowni. Następnie, wspólnie 
udaliśmy się do kantyny, w której zjedliśmy 
lunch i analizowaliśmy to, co usłyszeliśmy od 
naszego przewodnika.

Po posiłku nadszedł czas na zwiedza-
nie – mieliśmy szansę z bliska przyjrzeć się 
istniejącym, jak i  budowanym elementom 
Elektrowni. Największe wrażenie wywarła na 
nas chłodnia kominowa o wysokości 200 m, 
jedna z największych tego typu budowli na 
świecie (obok chłodni kominowej elektrowni 
w Niederaussem). Dzięki temu, że nowy blok 
obiektu nie był jeszcze ukończony, mogliśmy 
zobaczyć wiele części, które normalnie znajdu-
ją się wewnątrz budynków elektrowni i nie są 
widoczne dla osób postronnych (np. turbinę). 

Największe wrażenie wywar-
ła na nas chłodnia kominowa 
o wysokości 200 m, jedna 
z największych tego typu 
budowli na świecie.

Po zwiedzaniu mieliśmy szansę na zrobienie 
pamiątkowego zdjęcia, po czym udaliśmy się 
na lody do centrum Jaworzna, z okazji Dnia 
Dziecka. W drogę powrotną wyruszyliśmy oko-
ło godziny 16:00. Choć z dość dużymi przeszko-
dami (związanymi z samochodem i sytuacją 
drogową) ,dotarliśmy do Poznania około go-
dziny trzeciej nad ranem. 

Wycieczka do Jaworzna była bardzo inte-
resującym przeżyciem. Dowiedziałem się, jak 
działa Elektrownia, i z jakich elementów jest 
zbudowana. Bardzo doceniam wkład nasze-
go przewodnika, którego słuchało się z przy-
jemnością. Dzięki niemu zwiedzanie nie było 
nużące,a wręcz przeciwnie – angażowało słu-
chaczy. Choć z przyczyn techniczno-admini-
stracyjnych Elektrowni Jaworzno nie będzie 
można w najbliższym czasie zwiedzić, to mam 
nadzieję, że niejednemu z czytelników uda się 
ten bardzo ciekawy obiekt zobaczyć z bliska 
w przyszłości.
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SITE VISITS  
Above on the left: Pupils from Elementary 
School No 3 Dębinka in Poznań, above and 
right: Visitors from RAFAKO Production Plant

ZWIEDZANIE BUDOWY  
U góry z lewej: Uczniowie Społecznej Szkoły 
Podstawowej nr 3 Dębinka w Poznaniu; powy-
żej i z lewej: Pracownicy Wytwórni RAFAKO S.A.
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Uczniowie 
Ośrodek Szkolenia Zawodowego RAFAKO S.A.

Sprowadziła nas ciekawość zobaczenia bloku, który wykonywany jest także 
na produkcji u nas w Raciborzu, w RAFAKO. Jest to dla nas zaszczyt, że może-
my tutaj przyjechać jako uczniowie i również jako pracownicy i zobaczyć jak 
to wszystko wygląda Jesteśmy dumni i chcielibyśmy także się w przyszłości 
przyczynić się do budowy tego typu prac, żeby też być z siebie dumnym.

Jan Krzykała
Brygadzista, RAFAKO S.A. 

Pierwszy raz miałem okazję być na budowie. Zrobiła na 
mnie ogromne wrażenie, szczególnie że powstaje naszymi 
siłami! Wyjazd był bardzo dobrze zorganizowany. Po tere-
nie oprowadzali nas inżynierowie i kierownicy, jednak by 
zwiedzić całą budowę, potrzeba byłby zapewne tygodnia!
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Adam Grabus
Społeczna Szkoła Podstawowa i Gimnazjum Dębinka

Duże projekty i inwestycje wzbudzają zainte-
resowanie wszystkich. Nie tylko poważnych 
przedsiębiorców i specjalistów, ale także…ucz-
niów. W tym wypadku uczniów Społecznej Szko-
ły Podstawowej i Gimnazjum Dębinka w Pozna-
niu. Dzięki uprzejmości Pani Prezes Małgorzaty 
Wiśniewskiej, pewnego słonecznego czerwco-
wego dnia szkolna grupa w liczbie ośmiu osób 
udała się na zwiedzanie i poznawanie tajników 
powstawania Elektrowni w Jaworznie.

Po przybyciu na miejsce zostaliśmy pod-
dani drobiazgowej kontroli. Od razu można 
było odnieść wrażenie, że mamy do czynienia 
z  obiektem o  znaczeniu strategicznym dla 
energetyki kraju. Na terenie budowy powitał 
nas dyrektor projektu Pan Henryk Sołdoń. Zo-
staliśmy zaproszenia na spotkanie w pokoju 
narad, na którym przedstawiono prezentację 
ilustrującą projekt elektrowni oraz omówiono 
etapy budowy poszczególnych bloków, które 
składają się w  jeden kompleks Elektrownia 
Jaworzno III.

W kierunku inżynierów prowadzących spot-
kanie co jakiś czas padały pytania rzucane ze 
strony młodzieży, które przerywały omawianie 
projektu. Trudno się dziwić, że nie mogli spo-
kojnie doczekać końca wykładu. Prezentowane 
informacje robiły wrażenie. Usłyszeliśmy, że 
nowy blok 910 MW może zużywać ponad 2 mln 
ton węgla rocznie – „czyli jeden wagon węgla 
(60ton) pali się 10 minut” – powiedział inżynier, 

a szmer na sali ucichł. Wysokość chłodni ko-
minowej wynosi 180 m – to 33 metry więcej niż 
Piramida Cheopsa i „tylko” 57 metrów mniej 
niż Pałac Kultury, a przy szerokości podstawy 
144 metry spokojnie można byłoby zagrać w te-
nisa na czterech boiskach. Dopiero takie ze-
stawienie daje pogląd o rozmiarach projektu.

Gdy głód wiedzy został już zaspokojony, 
przyszła pora na stawę dla ciała. Cała grupa 
została zaproszona do stołówki pracowniczej, 
gdzie wszyscy najedli się do syta (z dokładką). 
Posileni mogliśmy się udać na placu budowy. 
Ze względów bezpieczeństwa zwiedzanie od-
bywało się z mikrobusa. Objechaliśmy plac 
budowy wszystkimi drogami, zatrzymując się 
przy wszystkich głównych punktach: chłodnia 
kominowa, kotłownia, maszynownia. Dla mło-
dych uczniów było to lekcja planowania i po-
rządku – przy takiej inwestycji nie ma mowy 
o przypadku – mając w jednej chwili prawie 
3000 osób na budowie i tony materiałów, trze-
ba zadbać o wszystko: jak dowieźć materiały, 
gdzie je składować i przemieszczać, jak zabez-
pieczyć warunki dla pracowników, zapewnić 
zaopatrzenie i zasilanie w energię. Prawdziwa 
szkoła organizacji.

Dzień spędzony na budowie zleciał w oka 
mgnieniu, a my wyjeżdżaliśmy pełni wrażeń 
i wiedzy o jednej z największych i najbardziej 
nowoczesnych inwestycji realizowanych w na-
szym kraju.

Dla młodych uczniów było to lekcja planowania i po-
rządku – przy takiej inwestycji nie ma mowy o przy-
padku – mając w jednej chwili prawie 3000 osób na 
budowie i tony materiałów, trzeba zadbać o wszystko: 
jak dowieźć materiały, gdzie je składować i przemiesz-
czać, jak zabezpieczyć warunki dla pracowników, za-
pewnić zaopatrzenie i zasilanie w energię. Prawdziwa 
szkoła organizacji.

ZWIEDZANIE BUDOWY  
Pracownicy Departamentu 
Finansów RAFAKO S.A.

SITE VISITS  
Visitors from RAFAKO 
Financial Department
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Paweł Zalewski
Technolog, RAFAKO S.A.

Dnia 15 maja wraz z innymi pracownikami firmy miałem okazję zwiedzić budowę 
bloku węglowego Elektrowni Jaworzno. (…) Za sprawą wizyty na budowie miałem 
okazję zobaczyć z bliska poszczególne części kotła, które są już zmontowane. Jeszcze 
dwa lata temu, jako pracownik działu technologicznego nadzorowałem ich produk-
cję na warsztacie Rafako, więc dla mnie osobiście było to ciekawe doświadczenie. 
Duże wrażenie wywarł na mnie również rozmiar budowy i ilość zatrudnionych 
pracowników. Nad takim przedsięwzięciem pracują ludzie z różnych profesji, z któ-
rych każda skupia się na swoim zakresie zadań. Równocześnie musi jednak zacho-
dzić współpraca między poszczególnymi branżami, gdyż tylko to jest gwarantem 
sprawnej realizacji kolejnych etapów inwestycji, a to na żywym przykładzie mogłem 
zaobserwować na budowie w Jaworznie. Wspólny wyjazd to była także doskonała 
okazja do integracji pracowników. Myślę, że dobrym pomysłem na przyszłość byłaby 
organizacja podobnego wyjazdu do Wilna na budowę kotła. Obecnie na warsztacie 
RAFAKO realizowana jest produkcja poszczególnych części tego kotła.

SITE VISITS  
Visitors from RAFAKO Production Plant

ZWIEDZANIE BUDOWY  
Pracownicy Wytwórni RAFAKO S.A.
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Katarzyna Gajewska
Zastępca dyrektora ds. controllingu i analiz, PBG oil and gas

Budowa „od środka” robi wielkie wrażenie. 
Zdjęcia oglądane przy biurku na komputerze 
nie oddają nawet w małym stopniu rzeczywi-
stości. Stojąc na „szycie” chłodni kominowej 
okolica wygląda jak miasteczko z  klocków 
Lego! Bardzo się cieszę, że miałam możliwość 
obejrzenia z  bliska budowanej Elektrowni, 
a przy okazji dziękuję organizatorom za bar-
dzo miłe przyjęcie.

Edmund Harnasz
Ślusarz, RAFAKO S.A. 

Dzięki wycieczce na plac budowy bloku E003B7 mamy inne spojrzenie na naszą 
codzienną pracę, na to, co produkujemy na halach. Nam, pracownikom, wydaje 
się, że elementy, które produkujemy, są sporej wielkości. Tymczasem te, które 
już są na budowie, są trudno dostrzegalne w obliczu tak kolosalnej budowy. 
Nasza praca jest detaliczna, w Jaworznie wszystkie elementy muszą być ze sobą 
zgrane i powiązane. Wymaga to bardzo dobrej logistyki i działania. Dostawy 
muszą być przemyślane i dokładnie zaplanowane, w tym transport od nas na 
budowę i dalej. Praca w hali a praca na budowie jest jak dzień do nocy. Jeśli 
ktoś nie miał nigdy doświadczenia zawodowego przy nawet mniejszej elek-
trowni, to trudno jest mu sobie cały proces wyobrazić. Choćby budowę kotła, 
który powstaje od góry, a nie od dołu! Naprawdę warto było być w Jaworznie 
i zobaczyć na własne oczy tę ogromną budowę. Dziękuję za taką możliwość! 

Nam, pracownikom, wydaje się, że 
elementy, które produkujemy, są sporej 
wielkości. Tymczasem te, które już są na 
budowie, są trudno dostrzegalne w obli-
czu tak kolosalnej budowy.

Dawid Kośmider
Kierownik budowy i robót, PBG oil and gas

Żadne zdjęcia, filmy ani opisy nie oddadzą 
ogromu placu budowy i prac wykonywanych 
w trakcie realizacji tej ważnej dla Polski In-
westycji. Budowa robi bardzo pozytywne 
wrażenie – liczba pracowników, sprzętu, wy-
konanych konstrukcji i  instalacji  – trudno 
to wszystko opisać. Kto nie widział budowy 
w Jaworznie na żywo, niech żałuje. Zwiedzanie 
budowy i widoki na plac budowy, zwłaszcza 
z wysokości górnej galerii chłodni kominowej 
czy górnej części pylona kotłowni, w  pełni 
rekompensuje długą podróż z Poznania do 
Jaworzna.
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Izabela Bienia
Kierownik Sekcji Opiniowania i Obsługi Finansowej Umów

Beata Stępień
Kierownik Zespołu Księgowości Głównej RAFAKO S.A.

Zobaczyć coś „na żywo”, co do tej pory znało się tylko 
z maili, faktur, umów, polis ubezpieczeniowych i innej 
dokumentacji to nieocenione doświadczenie dla każdego 
pracownika biurowego. Trzeba przyznać, że rozmiar 
inwestycji robi wrażenie. Możliwość zobaczenia z bliska 
potężnej chłodni kominowej, maszynowni, kotła (którego 
jesteśmy dumnym projektantem i wytwórcą) i innych 
instalacji oraz urządzeń daje całkowicie inny obraz tego, 
co jest zapisane tylko słowami. Była to również niepo-
wtarzalna okazja, aby fachowcom, którzy na co dzień 
realizują ten projekt, zadać nurtujące pytania, aby móc 
jeszcze lepiej zrozumieć realizowaną inwestycję. Poziom 
zaawansowania jest znaczący i teraz czekamy, aż będzie 
możliwe rozpoczęcie rozruchu, a następnie przekazanie 
do eksploatacji z sukcesem.

Krzysztof Badurczyk
Sekcja Realizacji Inwestycji i Remontów Maszyn i Urządzeń, RAFAKO S.A.

Wizyta na terenie nowo budowanego bloku w Jaworznie to nie tylko wyjazd 
integracyjny, ale przede wszystkim wiedza praktyczna w pigułce. Na miejscu 
mogliśmy zobaczyć w szczegółach jak zbudowany jest i z czego się składa 
nowoczesny blok elektrowni węglowej o mocy 910 MW. Wejście do chłodni 
kominowej i jej rozmiary zrobiły na każdym uczestniku wycieczki wrażenie. 
Mieliśmy możliwość zwiedzenia całej maszynowni, gdzie na górę (132m) wje-
chaliśmy (na szczęście) windą. Następnie wraz z oprowadzającym nas panem 
Kierownikiem Budowy schodziliśmy w dół bloku. Kierownik Budowy ciekawie 
opowiadał o postępach w pracach, pokazał nam gdzie znajdują się najważniej-
sze elementy bloku również te, których produkcję jeszcze nie dawno mogliśmy 
oglądać na halach produkcyjnych RAFAKO S.A. Po wycieczce udaliśmy się na 
obiad, gdzie na gorąco wymienialiśmy wrażenia. Życzę każdemu aby mógł 
zobaczyć na żywo budowę takiego obiektu! Mam nadzieję, że w przyszłości 
będę mógł zobaczyć elektrownię podczas pracy w ruchu ciągłym.

Zobaczyć coś „na żywo”, co do tej 
pory znało się tylko z maili, faktur, 
umów, polis ubezpieczeniowych 
i innej dokumentacji to nieocenione 
doświadczenie dla każdego pra-
cownika biurowego.
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Krzysztof Jeremicz
Dział Kontrolingu Zarządczego, RAFAKO S.A.

Wielu z nas oszołomił rozmiar całej 
inwestycji i jej rozmach. Na co dzień 
pracujemy w biurach, zajmujemy się 
sprawami finansowymi i nie zawsze 
mamy wyobrażenie o  tym, jak po-
tężne realizacje wykonuje nasza fir-
ma. Dla części z nas była to w ogóle 
pierwsza wizyta na obiekcie. Zarzą-
dzanie tak wielką inwestycją, tyloma 
obiektami, branżami, dostawami 
elementów, koordynacja wszyst-
kich prac budowlano-montażowych 
w czasie to ogromne wyzwanie dla 
całej masy ludzi, którzy przyczyniają 
się do tego, że ten blok powstaje. Ska-
la i rozmach przedsięwzięcia robią 
imponujące wrażenie. Kocioł jest już 
po próbie wodnej, jesienią powinny 
się rozpocząć pierwsze rozruchy, 
a przekazanie do eksploatacji pla-
nowane jest na listopad przyszłego 
roku. Na koniec chcę jeszcze raz wró-
cić do widocznych z daleka charak-
terystycznych chłodni kominowych. 
Biało-czerwona szachownica na 
górnej części chłodni przypomina 
symbol Polskich Sił Powietrznych, 
symbol polskiego oręża i  dumy. 
Znak ten wykorzystał również Ka-
mil Stoch na swoim kasku podczas 
Igrzysk Olimpijskich w Soczi, gdzie 
zdobył 2 złote medale. Mamy nadzie-
ję, że ta inwestycja również będzie 
powodem do dumy dla całej naszej 
firmy.

Biało-czerwona 
szachownica 
na górnej części 
chłodni przy-
pomina symbol 
Polskich Sił 
Powietrznych, 
symbol polskiego 
oręża i dumy.

Piotr Mikulski
Śluzarz, RAFAKO S.A. 

Cieszę się, że mogłem zobaczyć 
ten ogrom. Fajnie było!
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Małgorzata Wiśniewska
Rada Nadzorcza RAFAKO S.A.

To niezwykły dzień, kiedy mamy szanse gościć na bu-
dowie i podziwiać wspaniała prace Zarządow spółek, 
o których możemy tylko słuchać podczas spotkań 
Rad Nadzorczych. To przeżycie dla nas wszystkich. 
Gratulujemy i i dziękujemy za gościnę. Tych przeżyć 
nie nie da się porównać z niczym. 
Ps. Pamiątkowe zdjęcie obowiązkowo dopełnia 
całości historycznego wydarzenia.

ZWIEDZANIE BUDOWY 
Zeskanuj kod QR i zobacz film 
o wyjazdach na budowę

SITE VISITS 
Scan the code and 
watch the film

ZWIEDZANIE BUDOWY  
Pracownicy RAFAKO S.A.

SITE VISITS 
Visitors from RAFAKO S.A.
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SUMMARY

ZWIEDZANIE BUDOWY  
Przedstawiciele Rady Nadzorczej, Zadządu 
i Dyrekcji Budowy

SITE VISITS 
Members of Supervisory Board, Managing 
Board and Site Management

BOŻENA MAŁCZAK-KOZIARSKA

Absolwentka Uniwersytetu Wroc-
ławskiego, kierunek Informatyka, 
ukończone MBA, z RAFAKO zwią-
zana od 27 lat, obecnie Dyrektor 
Departamentu Marketingu Stra-
tegicznego.

quainted with the entire investment. 
Last year, thanks to the initiative of 
the PBG Foundation, students from 
the University of Life Sciences and 
students of the Dębinka Social 
Middle School from Poznań visited 
the site in Jaworzno. This year, the 
young people attending the Voca-
tional Training Centre and over one 

hundred RAFAKO S.A. employees and 
other companies of the PBG SA Group 
paid a visit.  For all participants it was an 
unforgettable trip and a unique oppor-
tunity to see a huge construction site, 
enormous structures and monumental 
buildings. Perhaps some of the students 
will work here one day?  What made the 
biggest impression on the visitors?

The visits of employees on the construc-
tion sites developed by the companies of 
the Group are a tradition. Another desti-
nation of such visits was the construction 
of the 910 MW unit in Jaworzno. For many 
people whose work is not directly related 
to the newly erected installations, this 
is the only opportunity to literally touch 
the product of the company and get ac-
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Pierwszy taki wyjazd odbył się 7 października 
2016. Wyjście na budowę zostało poprzedzone 
spotkaniem z Dyrektorem Projektu Henrykiem 
Sołdoniem, odpowiedzialnym w spółce E003B7 
za realizację projektu. Zapoznał on uczestni-
ków wyjazdu ze szczegółami przedsięwzię-
cia. Za pomocą ciekawej prezentacji omówił 

charakterystykę poszczególnych urządzeń 
i instalacji wchodzących w skład przyszłego 
bloku energetycznego o mocy 910 MW i etapy 
jego realizacji. Przedstawił także schematy or-
ganizacyjne spółki i poszczególnych pionów 
(służb) odpowiedzialnych za wykonanie zada-
nia. Elektrownia Jaworzno III (powstająca na 

Interesujące informacje na temat budowy nowego bloku energetycznego w Elektrowni Jaworzno 
znalazły się w artykule zamieszczonym w Informatorze ŚlOIIB nr 3 z 2016 roku. Była to rozmowa 
z panem Edwardem Kasprzakiem – prezesem Spółki Celowej E003B7 Sp. z o.o. odpowiedzialnej 
za realizację tego potężnego przedsięwzięcia. Kiedy więc pojawiła się możliwość obejrzenia 

„na własne oczy” największej aktualnie na Śląsku budowy – chętnych nie brakowało.

Tekst: Maria Świerczyńska, redaktor „Informatora ŚlOIIB” i uczestnik wycieczek technicznych

WRAŻENIA 
INŻYNIERÓW
Członkowie ŚIOIIB* na budowie Jaworzna III
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terenie elektrowni Jaworzno II) będzie jedną 
z najnowocześniejszych elektrowni konwen-
cjonalnych w Europie.

Przed wyjściem na teren budowy koordyna-
tor ds. bhp przeprowadził szkolenie na temat 
obowiązujących tam zasad bezpieczeństwa, 
po czym wydał zapewniające bezpieczeństwo 
w trakcie poruszania się po placu budowy: 
kamizelki, kaski i  specjalne obuwie. Grupę 
oprowadzał kierownik Zespołu Robót Budow-
lanych, który objaśniał technologię realizacji 
obiektów oraz ich szczegóły konstrukcyjne. 
Mówił także o skomplikowanych warunkach 
gruntowo-wodnych i  złożonych sposobach 
fundamentowania budowli przenoszących 
ogromne obciążenia. W tym czasie zakończo-
ne zostały wszystkie roboty fundamentowe 
i  trwało wykonywanie potężnych konstruk-
cji nadziemnych – żelbetowych i stalowych. 
To m.in. 2 żelbetowe pylony komunikacyjne 
o wysokości 138 m z klatkami schodowymi 
i windami, a między nimi – w trakcie wzno-
szenia – stalowa konstrukcja wsporcza kot-
ła i  w  sąsiedztwie fragmenty konstrukcji 
budynku głównego bloku. Znajdą się w nim 
maszynownia, kotłownia i nawa elektryczna. 
Posadowiony na około tysiącu pali o długości 
25 – 30 m, będzie miał w najwyższej części – kot-
łowni – wysokość 132 m. Nieopodal ogromna, 
kilkudziesięciometrowa żelbetowa chłodnia, 
wsparta na 40 słupach wsporczych, ze śred-
nicą podstawy 150 m, o  wysokości ponad 
180 metrów. Będzie zdecydowanie górowała 
nad istniejącymi chłodniami elektrowni Ja-
worzno  II. Patrząc wówczas na fragmenty 
obiektów mogliśmy jedynie próbować sobie 
je wyobrazić „w skończonych rozmiarach”.

 Następne wyjazdy na budowę odbyły się 
w dniach 27 września i 16 października 2017. 
Kolejne grupy członków ŚlOIIB z placówek te-
renowych ŚlOIIB mogły zobaczyć dynamicznie 
zmieniający się obraz największej na Śląsku 
realizacji. Podobnie, jak za pierwszym razem, 
zwiedzanie budowy poprzedzało obowiązko-
we szkolenie dotyczące zasad bezpieczeństwa 
w czasie poruszania się po budowie, a całość 

W trzech wyjazdach uczestniczyły łącznie 
54 osoby z poszczególnych placówek 
terenowych ŚlOIIB (Śląskiej Okręgowej 
Izby Inżynierów Budownictwa), a więc 
inżynierowie z wszystkich zakątków 
województwa śląskiego.

UCZESTNICY WYJAZDÓW  
Członkowie Śląskiej Okręgowej Izby Inżynierów 
Budownictwa podczas zwiedzania budowanej 
Elektrowni Jaworzno III

VISITORS  
Members of Silesian Regional Chamber of Civil 
Engineers visit the construction site of 910 MW Unit 
at Jaworzno III Power Plant
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zadania przybliżał zastępca dyrektora pro-
jektu Damian Klinos, który następnie prowa-
dził grupę do kolejnych obiektów, informując 
o szczegółach realizacji. W tym czasie były już 
gotowe konstrukcje głównych obiektów bloku, 
m.in. imponujących rozmiarów budynku głów-
nego, chłodni czy ciągów komunikacyjnych 
i transportowych oraz licznych mniejszych, 
pomocniczych i trwała zabudowa urządzeń 
technologicznych. Zwiedzający mieli okazję 
zajrzeć do wnętrza kotła, oglądać rozległy plac 
budowy z wysokości pomostu w budynku głów-
nym na wysokości ponad 130 m oraz wejść do 
wnętrza potężnej 180-metrowej chłodni. Mogli 
też pytać o interesujące szczegóły dotyczące 
realizacji budowy. Kolejny raz uczestnicy wy-
jazdu byli pod wrażeniem rozmiaru inwestycji, 
wzorowej organizacji budowy oraz gościnno-
ści gospodarzy. W trzech wyjazdach uczestni-
czyły łącznie 54 osoby z poszczególnych placó-
wek terenowych ŚlOIIB, a więc inżynierowie 
z wszystkich zakątków województwa śląskie-
go. Dzięki uprzejmości władz Rafako członko-
wie Śląskiej Okręgowej Izby Inżynierów Bu-
downictwa mogli podczas wizyt na budowie 
poznać szczegóły tej największej aktualnie na 
Śląsku inwestycji i uświadomić sobie ogrom 
przedsięwzięcia. Zwiedzanie wznoszonych 
lub częściowo zrealizowanych wielkowymia-
rowych obiektów, po wcześniejszym wysłucha-
niu informacji o całym zadaniu, i możliwość 
uzyskania w trakcie rozmów z oprowadzają-
cymi po budowie odpowiedzi na szczegółowe 
pytania – wzbogaciły nasze doświadczenia za-
wodowe i były dla nas swego rodzaju praktyką 
budowlaną. Naszą wiedzę na temat budowy 
elektrowni poszerzył również cykl artykułów 
dotyczących poszczególnych etapów realizacji 
inwestycji, uzyskanych z biura Generalnego 
Wykonawcy i zamieszczanych w Informatorze 
ŚlOIIB, kwartalniku docierającym do kilkuna-
stu tysięcy członków samorządu zawodowego 
inżynierów budownictwa na Śląsku. 

Szczerze jesteśmy wdzięczni za możliwość 
poznania tej ze wszech miar ciekawej inwe-
stycji. 
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SUMMARY

The members of the Silesian Regional Chamber of 
Civil Engineers share their impressions of the trip 
to the construction site of the new unit in Jaworzno. 
First such trip took place on October 7, 2016. The 
visit was preceded by a meeting with the Project 
Director. The group was toured by the Construction 
Work Team Manager who explained the technology 
behind the construction of the objects and their 
construction details. He also talked about the com-
plicated ground and water conditions and complex 
ways of founding objects that bear huge amounts of 
weight. During that time, all the foundation works 
were completed and the construction of powerful 
overground structures made of reinforced concrete 
and steel was in progress. These include 2 reinforced 
concrete communication pylons with staircases and 
elevators, and between them – during construc-
tion – a steel structure supporting the boiler. In the 
vicinity there are also some construction elements 
from the unit’s main building.  Further trips to the 
construction site took place on September 27 and 
October 16, 2017. Thanks to this, a large group of 
Chamber members from local offices could see the 
largest construction site in Silesia that undergoes 
constant and rapid changes. 54 engineers in total 
from all corners of the Silesian Voivodeship attend-
ed the three trips.

Dzięki uprzejmości władz RAFAKO 
członkowie Śląskiej Okręgowej Izby 
Inżynierów Budownictwa mogli 
podczas wizyt na budowie poznać 
szczegóły tej największej aktualnie 
na Śląsku inwestycji i uświadomić 
sobie ogrom przedsięwzięcia.
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O tradycji, bieżących inwestycjach i przyszłych 
perspektywach. Rozmowa z Pawłem Silbertem, 
Prezydentem Miasta Jaworzna.

Rozmawiał: Jacek Balcer, dyrektor komunikacji korporacyjnej, Grupa PBG

INWESTYCJE 
NA TLE MIASTA
Synergia gospodarcza w Jaworznie

Jacek Balcer: Panie Prezydencie, w naszej 
pierwszej rozmowie powiedział Pan, że bu-
dowa robi wrażenie, choć prace dopiero się 
zaczynały. Dziś obiekt jest prawie gotowy – 
jakie wrażenie robi na Panu ten nowy, niero-
zerwalnie związany z Jaworznem fragment 
krajobrazu? 

Paweł Silbert: W tej samej rozmowie mówiłem 
też Państwu, że właśnie w Elektrowni Jaworz-
no III rozpoczynałem moją karierę zawodo-
wą. Pracowałem wtedy w takim dziale, który 
opiekował się praktycznie wszystkimi urządze-
niami. To była wielka szkoła życia i dzięki niej 
energetykę na poziomie wytwarzania znam 
i rozumiem. Nowy blok 910 MW jest trochę po-
dobny do dwusetek, które wtedy poznawałem, 
ale i różnic jest sporo. Imponuje rozmachem, 
ogromem, nowoczesnością i  sprawnością, 
która kiedyś była nieosiągalna. Dla jaworz-
nian to ważna inwestycja, bo przedłuża ży-
wot branży niemal nierozerwalnie związanej 
z miastem. Dla mnie energetyka to życiowy 
wybór, z poziomu prezydenta miasta również 
to dostrzegam, bo być może jak mało kto po-
trafię zauważyć korelację pomiędzy branżą 
i samorządem, synergię gospodarczą, ale też 
trwałość naszej historii. W mojej pracy nawią-
zuję do tej długiej tradycji, ponieważ energe-

tykę i górnictwo traktuję jako fundament go-
spodarczy Jaworzna.
 
Czy Mieszkańcy Jaworzna wiedzą, że zasto-
sowano tu najnowocześniejsze technologie 
ochrony środowiska? Czy może powinniśmy 
o tym jeszcze więcej mówić, jeszcze szerzej 
wspólnie informować, że energetyka węglo-
wa niekoniecznie musi źle się kojarzyć?

Przypominanie, że chłodnia kominowa to nie 
buchający toksynami komin nigdy nie zaszko-
dzi. Ale mówiąc poważniej: niezależnie od wy-
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śrubowanych norm dot. dopuszczalnego po-
ziomu zanieczyszczeń czy od stosowania coraz 
doskonalszych technologii np. w zakresie od-
siarczania spalin bądź eliminacji cząstek sta-
łych, węglowa energetyka zawodowa zawsze 
musi być bardzo dokładnie monitorowana pod 
kątem oddziaływania na środowisko. Jednak 
jest znacznie istotniejsze pytanie: co po węglu? 
Nawet jeśli uda się wykreować ogólnokrajowy 
trend, by – sensowne i efektywne w naszych 
realiach – odnawialne źródła energii były jak 
najszerzej stosowane w gospodarstwach do-
mowych, a energia elektryczna i cieplna z elek-

Właśnie w Elektrowni Jaworzno 
III rozpoczynałem moją karierę 
zawodową. Pracowałem wtedy 
w takim dziale, który opiekował się 
praktycznie wszystkimi urządze-
niami. To była wielka szkoła życia 
i dzięki niej energetykę na poziomie 
wytwarzania znam i rozumiem.
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trowni była głównie stosowana dla potrzeb 
przemysłowych, to i tak złoża węgla kamien-
nego i brunatnego ulegną wyczerpaniu. A to – 
jeśli zauważmy, że węgiel staje się globalnym 
uzupełnieniem dla również kurczących się 
zasobów gazu ziemnego – może nastąpić już 
ok. 2090 roku. To jest palący problem, który wy-
maga szybkiego rozwiązania wspólnie opraco-
wanego przez samorządy, rządy państwowe, 
struktury władz europejskich i decydentów 
z każdego sektora przemysłu. Dodam, że ciągłe 
poszukiwanie nowych złóż to tylko odsuwanie 
nieuchronnego, bowiem cały świat pilnie po-
trzebuje nowych strategii dot. zamienników 
dla paliw kopalnych, niezależnie czy będzie 
to bardziej zintensyfikowane wykorzystanie 
OZE, czy dalsza optymalizacja (również w za-
kresie bezpieczeństwa) energii otrzymywanej 
z przemian jądrowych.

Jak wyglądał rynek pracy w regionie przez 
ostatnie lata?

W 2002 r. stopa bezrobocia wynosiła w Jaworz-
nie ok. 25%. A teraz niemalże brakuje „rąk do 
pracy”. Tak radykalna poprawa stanu zatrud-
nienia została przewidziana w dokumentach 
dot. prognoz strategicznych dla miasta – mo-
gliśmy się zatem na ten trend dobrze przygo-
tować i zrobić wszystko, co możliwe, by pomóc 
pracodawcom i przyszłym pracownikom. Za-
dbaliśmy m.in. o zapewnienie przedsiębiorcom 
dobrych warunków terenowych dla nowych 

Zadbaliśmy m.in. o zapew-
nienie przedsiębiorcom 
dobrych warunków tereno-
wych dla nowych inwestycji, 
o rozsądną politykę fiskalną 
czy o pomoc w zapewnieniu 
bazy kwaterunkowej. 
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Liczę, że do historii krajowego 
przemysłu, w której jest już 
sporo o Jaworznie, dopiszemy 
kolejne rozdziały, zarówno 
te związane z bezpiecznym 
i przyjaznym środowisku 
użytkowaniem bloku 910 MW, 
jak i z e-mobilną codziennością 
w komunikacji miejskiej.

inwestycji, o rozsądną politykę fiskalną czy 
o pomoc w zapewnieniu bazy kwaterunkowej. 
Teraz bezrobocie wynosi ok. 4%, a i tę wartość 
chcemy obniżyć i zagwarantować jaworznia-
nom możliwość pracy w nowoczesnych i przy-
szłościowych zawodach. Nie wyobrażam so-
bie, by miasto z tak pionierskim dorobkiem 
w górnictwie i energetyce było pozbawione 
możliwości kształcenia nowych kadr w tych 
branżach, które będą stanowiły o przewadze 
gospodarczej w kraju.

Dzięki tej budowie dużo się słyszy i  czyta 
ostatnio w  mediach ogólnopolskich o  Ja-
worznie. Czy budowa może być formą pro-
mocji dla miasta? Czy Miasto jest dumne, że 
taki obiekt powstaje właśnie tutaj – w miej-
scu, które jak sam Pan powiedział  – stoi 
energetyką?
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Jaworzno jest źródłem energii. Tej energii, 
która pozwala nam szukać i  umacniać się 
w nowatorskich przedsięwzięciach. Nie bez po-
wodu Jaworzno stało się synonimem polskiej 
e-mobilności i nie jest dziełem przypadku na-
sze uczestnictwo w procesach legislacyjnych 
dot. ustawy o elektromobilności i paliwach 
alternatywnych. Będziemy także aktywnie 
uczestniczyć w  tworzeniu podwalin pod 
przepisy regulujące poruszanie się pojazdów 
autonomicznych na polskich drogach. Liczę, 
że do historii krajowego przemysłu, w której 
jest już sporo o Jaworznie, dopiszemy kolejne 
rozdziały, zarówno te związane z bezpiecznym 
i przyjaznym środowisku użytkowaniem blo-
ku 910 MW, jak i z e-mobilną codziennością 
w komunikacji miejskiej oraz z kamieniami 
milowymi związanymi z bezzałogowymi sa-
mochodami i autobusami.

SUMMARY

President of Jaworzno, Paweł Silbert, recalls his first 
job at the Jaworzno III Power Plant in a conversation 
with Jacek Balcer. The 910 MW unit impresses him 
with its scale, size, modernity and efficiency, all 
which were once unattainable. This is an impor-
tant investment for the resi-dents of Jaworzno, as 
it prolongs the life of the industry that is almost 
inseparably connected with the city. He sees the 
correlation between the industry and the local 
government, the eco-nomic synergy, but also the 
continuity of Jaworzno's history – the power and 
the mining indus-tries are the economic foun-
dation of this town. He points out that, notwith-
standing high envi-ronmental standards and the 
use of increasingly sophisticated technologies 
such as gas desul-phurisation and particulate re-
moval, coal-based power production must always 
be monitored very closely. It also draws attention 
to the depletion of energy sources and the need 
to look for new solutions. He also talks about the 
decreasing unemployment in the region and about 
the city's efforts to provide assistance to employers 
and future employees. Among other things, what 
has been ensured are good field conditions for new 
investments as well as a reasonable fiscal policy and 
assistance in providing accommodation. Jaworzno 
is looking for innovative ven-tures. It has already 
become a synonym for Polish e-mobility and par-
ticipates in legislative works in regard to the Act on 
electromobility and alternative fuels.

PAWEŁ SILBERT

Absolwent Wyższej Szkoły Zarządzania Marketingo-
wego i Języków Obcych w Katowicach – zarządza-
nie i marketing o specjalności finanse oraz studiów 
podyplomowych na Akademii Górniczo-Hutniczej 
w Krakowie – zarządzanie funduszami Unii Euro-
pejskiej i zarządzanie projektami. Ponadto ukoń-
czył studia podyplomowe w zakresie retoryki na 
Uniwersytecie Jagiellońskim i Papieskiej Akademii 
Teologicznej. Od blisko 20 lat związany z pracą w sa-
morządzie. Obecnie Prezydent Jaworzna IV kadencji.

Jaworzno jest źródłem 
energii. Tej energii, która 
pozwala nam szukać 
i umacniać się w nowa-
torskich przedsięwzię-
ciach. 
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III miejsce dla „Ogniwa” w Konkursie Biuletynów Firmowych w kategorii „Projekt 
jednorazowy drukowany”. Taką nagrodę otrzymało specjalne zeszłoroczne 
wydanie poświęcone budowie Bloku 910 MW w Elektrowni Jaworzno III. 

Tekst: Joanna Januszewska, kierownik ds. komunikacji korporacyjnej, Fundacja PBG

NAGRODA 
DLA „OGNIWA”  

Wydanie specjalne „Ogniwa” zostało na-
grodzone w kategorii „Projekt jednorazowy 
biuletynu” w  17. edycji prestiżowego Kon-
kursu Biuletynów Firmowych, który jest 
najstarszym i najważniejszym wydarzeniem 
branży custom publishing w Polsce. Spośród 
wszystkich nominowanych nieznacznie lepiej 
od „Ogniwa” ocenione zostały tylko pisma 
przygotowane przez PKO Bank Polski i Uniqa.

Celem konkursu jest promocja wysokich 
standardów custom publishing. Ocenie podle-
gały takie aspekty publikacji jak: cele, adresat 
i wizerunek, język, redakcja tekstów, atrakcyj-
ność wizualna, grafika, druk i oprawa.

W skład jury weszli przedstawiciele orga-
nizacji eksperckich, uczelni artystycznych 
oraz branży wydawniczej, specjaliści z dzie-
dziny komunikacji, dziennikarstwa i grafiki. 
W swoich wypowiedziach podkreślali oni wy-
soki poziom techniczny, wizualny, eststyczny, 
merytoryczny i językowy nagrodzonych pism. 
Zauważyli także tendencję powrotu do publi-
kacji drukowanych, które okazują się najsku-
teczniejsze w tworzeniu kultury wewnętrznej 
firm, zwiększaniu integracji, podnoszeniu mo-
tywacji i wspieraniu edukacji. Coraz częściej 

zapotrzebowanie na magazyny firmowe wy-
chodzi od samych pracowników.

Dziękujemy wszystkim, którzy przyczynili 
się do tego sukcesu, poczynając od Zarządów 
spółek, przez budowniczych, szeregowych pra-
cowników, po autorów teks-
tów i  zdjęć 
skończywszy. 
C i e s z y m y 
się, że nasze 
wydawnictwo 
zdobyło uznanie 
u zewnętrznych 
ekspertów. Już 
dziś zapraszamy 
do współpracy nad 
kolejnymi wydania-
mi poświęconymi 
wyjątkowej budowie 
w Jaworznie. Zachę-
camy do kontaktu 
z redakcją, przesyłania 
zdjęć, pomysłów, tema-
tów artykułów. Wspól-
nie stwórzmy kolejne, 
niezwykłe wydanie!

w 17. edycji prestiżowego konkursu biuletynów
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Spośród wszystkich no-
minowanych nieznacznie 
lepiej od „Ogniwa” oce-
nione zostały tylko pisma 
przygotowane przez PKO 
Bank Polski i Uniqa.

SUMMARY

The special issue of “Ogniwo” was award-
ed in the category “One-time project of a 
newsletter” in the 17th edition of the pres-
tigious Corporate Bulletin Competition 
(Konkurs Biuletynów Firmowych), which 
is the oldest and most important event in 
the custom publishing industry in Poland. 
The goal of the competition is to promote 
high custom publishing standards. The as-
sessment covered the following aspects of 
the publishing: goals, recipient and image, 
language, text editing, visual attractiveness, 
graphics, printing and binding. The jury 
consisted of the representatives of expert 
organizations, art schools and the publish-
ing industry, specialists in the field of com-
munication, journalism and graphics. The 
members of the jury highlighted the high 
technical, visual, aesthetic, substantive and 
linguistic level of “Ogniwo”. We would like 
to thank everyone who contributed to this 
success, starting from the Boards of compa-
nies, through builders, serial employees, to 
authors of texts and photos. We are happy 
that our publishing has gained the recog-
nition of external experts. We invite you to 
cooperate on the new issues dedicated to 
the unique construction site in Jaworzno. 
We encourage you to contact editors, send 
photos, ideas and topics. Let’s create the 
next, unique issue together!
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MEDIA O NAS
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Wielka budowa to zawsze gratka dla fotografa 
czy operatora kamery. Okazuje się jednak, że 
nie na każdym etapie budowa jest doskonałą 

„modelką”.
Jarosław Sołtysek filmuje i  fotografuje 

budowę nowych bloków w Jaworznie od po-
czątku. Mało kto ma więc taki jak on obraz tej 
budowy na przestrzeni czasu.

– Z mojego punktu widzenia zdecydowa-
nie najciekawsze były pierwsze tygodnie, 
a  w  dłuższym horyzoncie  – pierwsze dwa 
lata budowy. Wszystko się budowało, obiekt 
dosłownie wyrastał z ziemi, zmiany widoczne 
były z tygodnia na tydzień. Widać było postęp 
prac – oczywiście on teraz też jest, ale już tylko 
wewnątrz, to znacznie gorzej widać – mówi 
Jarosław Sołtysek i dodaje, że idealnym przy-
kładem może być chłodnia kominowa. – Rosła, 
rosła, rosła aż … urosła i przestała się zmieniać, 

a pomalowana wrosła już na stałe w krajo-
braz. To co się jeszcze zmienia na zewnątrz 
budowy, to przede wszystkim instalacja od-
siarczania spalin, która jednak też jest już na 
ukończeniu – brakuje w zasadzie tylko obu-
dowy – mówi.

Właśnie dlatego, początek budowy był dla 
filmowca i fotografa o wiele ciekawszy. Były 
większe przestrzenie, znacznie mniej elemen-
tów, a kiedy ich przybywało, gołym okiem – 
i obiektywem – widać było, że coś się dzieje, 
że czegoś przybywa, że postęp prac, to nie tylko 
hasło z dziennika budowy.

– Z każdym miesiącem, z każdym rokiem, te 
rzeczy się budowały i obudowywały. Fascynu-
jące było dokumentowanie budowania kotła, 
tu szczególnie mocno unaocznione było jak 
postępują prace. Każdego dnia, każdego tygo-
dnia coś dodawano, cały czas cos się działo. 

Zawsze z aparatem w ręku, zawsze czujny, by uchwycić 
najważniejsze i najciekawsze momenty budowy.

Tekst: Jacek Balcer, dyrektor komunikacji korporacyjnej, Grupa PBG

JAWORZNO OKIEM 
DOKUMENTALISTY
Zatrzymane w ruchomym kadrze
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Az któregoś dnia wszystko zostało wypełnio-
ne, i prace postępowały już tylko wewnątrz 
i zaczęto budować elewacje, a to dla fotografa 
było już znacznie mniej ciekawe, a dla kamery 
zbyt statyczne – wspomina Sołtysek.

Jak widać, to co punktu widzenia budowni-
czych jest coraz ciekawsze, bo im bliżej końca 
budowy tym więcej zaawansowanych prac 
technologicznych, wcale nie musi być tak 
ciekawe dla kogoś z zewnątrz, komu chcemy 
poprzez fotografię czy film pokazać budowę.

– Jak pokazać na zdjęciu podłączanie kabli? 
Jak dynamicznie przedstawić instalacje tech-
nologiczne? Jak sprawdzanie tego, co się zbu-
dowało? Choćby tak wielkiej sprawy jak próba 
ciśnieniowa kotła. No przecież to kompletnie 
statyczne w obrazie zdarzenie, choć dla tych, 
którzy budowali kocioł niesamowicie ważne, 
podobnie z  punktu widzenia całej budowy. 
Tymczasem obiektyw widzi rury, spawy i… 
nic się nie dzieje, bo jak pokazać wodę wci-
skaną w rury? Nigdzie nie cieknie, pozostaje 
zrobić zdjęcie rur, mogę jeszcze pokazać stop-
niowy ruch na wskaźnikach, ale tak naprawdę 
nie mam czego tu fotografować. Każdy pyta 
o zdjęcia z próby ciśnieniowej! Kamera, aparat 
lubią ruch, a tu naprawdę na zewnątrz niewie-
le się działo. Owszem, ciekawe były reakcje 
ludzi, napięcie, ulga, euforia, tylko że podczas 
próby nie wszędzie można wejść i zrobić im 
zdjęcie, poza tym jest ciemno, ciasno – mówi 
fotograf, dodając że generalnie coraz trudniej 
jest fotografować tę budowę i trochę żałuje, że 
powoli ta wielka przygoda zbliża się do końca.

Przecież przez wiele miesięcy każdy, kto 
przechodził obok budowy widział różnice. Od-
kąd stanęły obiekty, widzi tylko ludzi, którzy do 
nich wchodzą, wychodzą.

– Właśnie na ludzi najbardziej „polowałem”. 
Bo mimo, że w najgorętszym okresie było ich 
na budowie ponad dwa tysiące, to przy ogro-
mie tej inwestycji ich zwyczajnie tylu nie wi-
dać. Są gdzieś pochowani na rusztowaniach, 
pod podestami, teraz w środku. Jedynie kiedy 
budowała się konstrukcja, widać było ludzi wi-
szących na linach na tle tej konstrukcji i łatwo 
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było ich filmować czy fotografować. Ale kiedy 
pojawiają się zbudowane już obiekty i zaczy-
nają prace wykończeniowe albo technologicz-
ne, ci ludzie giną mi gdzieś miedzy kablami, 
rurami, urządzeniami – zauważa filmowiec.

Fotografowanie ludzi to dla twórcy w ogóle 
trudna sprawa. Jeśli „złapie” ich twarz, powi-
nien mieć ich zgodę na wykorzystanie zdjęcia. 
Do tego dochodzą wprowadzone niedawno 
przepisy RODO. A także… BHP.

Ludzie różnie reagowali na aparat, a jed-
nym z powodów, jak sądzę, były właśnie prze-
pisy BHP. Jednym z wymogów jest na przykład 
zakaz posiadania na terenie budowy apara-
tu fotograficznego i… telefonu komórkowego 
(nie dotyczy kadry zarządzającej – red.). Więc 
ludzie z jednej strony tęsknym wzrokiem pa-
trzyli na mój aparat, bo pewnie chętnie do do-
mowego archiwum zrobiliby sobie zdjęcia na 
takiej budowie, z drugiej, obawiali się, że czy 
aby na pewno wszystko w ich stroju i zacho-
waniu jest zgodne z BHP – śmieje się Sołtysek.

Myślałem o tym, żeby opublikować kiedyś 
wszystkie zdjęcia – ale obawiam się o uwagi 

pod kątem BHP właśnie – mówi Sołtysek. Prze-
cież nie upilnuje wszystkich w kadrze, zawsze 
się może zdarzyć, że ktoś tam w tle np. zdejmie 
na chwilę kask, bo chce otrzeć z potu czoło – 
i tylko kłopot z tego później. Nie zawsze też 
ubranie robocze jest fotogeniczne, w końcu 
po to jest, żeby się pobrudzić i takie zdjęcie, 
szczególnie zrobione pod koniec dnia pracy, 
może niektórych nie zachwycać elegancją, 
choć przecież pokazuje trud i ciężką pracę.

Jedyne co się zawsze mu udawało, to foto-
grafowanie grup ludzi z daleka. Ponieważ na 
budowę nie wolno zabierać swojego jedzenia 
i picia – woda jest oczywiście pracownikom do-
starczana na budowę – ludzie grupami chodzą 
na śniadania i obiady. I wtedy właśnie najlepiej 
widać ilu ich jest i można zrobić zdjęcie, czy 
sfilmować całą grupę.

Okazuje się też, że na budowę – nawet wcho-
dząc jako gość – trzeba wiedzieć jak się ubrać. 
Można powiedzieć, że budowa ma własny 

„dress code”. Długie spodnie oczywiście obo-
wiązują wszystkich nawet w największe upały. 
Ale jeśli np. ktoś wchodzi na budowę w jean-

W KADRZE  
Widok z krawędzi 
chłodni kominowej

WITHIN THE FRAME  
View from the edge of 
the cooling tower
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sach to do nich założyć powinien… biały kask. 
Taki właśnie kolor kasku zarezerwowany jest 
dla osób z nadzoru budowy, które zarazem nie 
muszą mieć obowiązkowych roboczych spodni 
czy kurtek – ale długie rękawy koszuli obowią-
zują ich również. Podobnie jak wizytujących 
budowę gości.

– I  kiedy wszedłem kiedyś w  jeansach 
i własnym niebieskim kasku, cofnięto mnie 
i musiałem pożyczyć biały – przypomina so-
bie fotograf, narzekając trochę, że pewnym 
utrudnieniem jego pracy jest to, że po budo-
wie musi chodzić po wyznaczonych listwa-
mi z kapturkami trasach. A przecież często 
ciekawe rzeczy dzieją się z dala od tych tras. 
Dlatego najlepiej sprawdza się w niektórych 
sytuacjach dron. Oczywiście dron budził cza-
sami konsternację, a może po prostu obawę, 
czy aby nie kontrolujemy właściwego ubrania 
czy zachowania na budowie – zastanawia się 
dokumentalista, który niejednokrotnie musiał 
tłumaczyć, że ma zgodę na filmowanie, bo pra-
cownicy zgłaszali latanie drona nad budowę 
przełożonym, a ci dzwonili do dyrekcji.

Dziś dron niewiele już ma do pokazania, ra-
czej z daleka pokazuje ogrom budowy, został 
więc aparat i to nie byle jaki.

– Na takim obiekcie nie ma czasu na wy-
mienianie obiektywów czy aparatów. Wcho-
dzę z aparatem, który dzięki doskonałemu 
obiektywowi zbliża mi najbardziej odległe 
szczegóły, a zarazem kręci filmy w jakości 4K. 
To się sprawdza podobnie w upale jak i zimą, 
a np. dron zimą jest znacznie mniej spraw-
ny – przy niskich temperaturach po prostu 
krócej lata. Choć oczywiście zdjęcia z drona są 
bardzo atrakcyjne, nie ma sensu pokazywać 
ogromu takiej budowy z dołu, bo to nie pokaże 
skali przedsięwzięcia – dodaje.

Mówiąc o  BHP na budowie, nie można 
zapomnieć o bezpieczeństwie samego doku-
mentalisty. Fotograf czy filmowiec wchodząc 
w newralgiczne czy trudno dostępne miejsca 
musi mieć towarzyszącą mu, przydzieloną do 
opieki osobę.

– Ona z jednej strony pilnuje żebym nie wła-
ził tam, gdzie może mi się wydawać że jest cie-
kawie, a tak naprawdę jest tam przede wszyst-

JAROSŁAW 
SOŁTYSEK  
Podczas pracy nad jed-
nym z comiesięcznych 
raportów z budowy

JAROSŁAW 
SOŁTYSEK  
Working on another 
monthly construction 
progress report
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JAROSŁAW SOŁTYSEK

Ukończył architekturę na Politechnice Śląskiej, 
jednak w zawodzie architekta nigdy nie praco-
wał. Po studiach zatrudniono go w jednej z gli-
wickich agencji reklamowych, gdzie projekto-
wał materiały promocyjne. Następnie przez lata 
prowadził własną działalność wydawniczo-me-
dialną. Przez kilka lat był redaktorem naczel-
nym lokalnej telewizji kablowej w Gliwicach, 
pracował też w radiu i prasie. Obecnie zajmuje 
się 4-letnim projektem, w którym dokumentuje 
postępy prac na budowie w Elektrowni Jaworz-
no III oraz prowadzi gliwicki magazyn „Prestiż”. 

kim niebezpiecznie. Z drugiej zastępuje mi oczy, 
bo patrząc w obiektyw mógłbym, stojąc nad 
jakimś wykopem, zrobić o jeden krok do tyłu 
za dużo, jej obecność jest więc nieoceniona – 
przyznaje Jarosław Sołtysek.

Znalazł też sposób, żeby porozmawiać 
z ludźmi budowy, nie przeszkadzając im na 
budowie. Nieocenione okazały się comiesięcz-
ne raporty z budowy. Prezentuje się w nich 
również ludzi, pracujących w Jaworznie.

– Wtedy oni opowiadają o swojej „działce” 
a  ja mogę im zrobić zdjęcie, nagrać wypo-
wiedź, usłyszeć to, czego na budowie, w fer-
worze pracy się nie da – zauważa Sołtysek.

Przyznaje też, że aby dokumentacja była 
bardziej dynamiczna niż statyczna, więcej 
filmuje niż fotografuje. Dynamikę zmian pod-
kreśla nawet to, że kiedy ludzie opowiadają 
o budowie, to nagrywani są w ruchu. Bo ta 
budowa żyje własnym życiem, a kamera i apa-
rat w rękach Jarosława Sołtyska atmosferę 
budowy i dynamikę zmian zatrzyma w kadrze 
zarówno dla jej budowniczych, jak i następ-
nych pokoleń.

SUMMARY

The paper describes the building site from the 
perspective of its documenting photographer. 
The first two years seen through the camera lens 
were definitely most interesting because changes 
were quick and clearly noticeable. The spaces were 
vast and there were fewer objects, and every day 
brought something new on the site. Today most 
works are carried out indoors and they are not as 
photogenic as the previously documented actions. 
The photographer remembers that documenting 
the progress of works at boiler building was most 
fascinating. The pressure test, although important 
for the project, turned out to be inattractive for 
the camera and lens. The author considers photos 
of people working on the site as most interesting 
but he emphasises that taking photos of them 
was not easy because of various reactions to the 
camera. From the point of view of the construction 
site coverage, conversations with people are also 
very important, especially when the Site Director 
presents the progress of works. Jarosław Sołtysek 
reveals details of a filmmaker's work on a site and 
he emphasises the role of another person assist-
ing in taking photos of critical areas. The assistant 
guides the cameraman safely through dangerous 
places while the cameraman can focus on looking 
through the lens.

Aby dokumentacja była bardziej dyna-
miczna niż statyczna, więcej filmuje niż 
fotografuje. Dynamikę zmian podkreśla 
nawet to, że kiedy ludzie opowiadają 
o budowie, to nagrywani są w ruchu. Bo ta 
budowa żyje własnym życiem.
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	 Multivalve	Sp.	z	o.o.	 jest	polskim	producentem	armatury	przemysłowej.	Firma	powstała	 
w	2005r,	mieści	się	na	terenie	Katowickiej	Specjalnej	Strefy	Ekonomicznej	w	Gliwicach.		Dysponujemy	 
doświadczoną	kadrą	 stale	podnoszącą	 swoje	kwalifikacje.	Poprzez	 ciągłe	wdrażanie	najnowszych	
technik	 produkcji	 jesteśmy	 w	 stanie	 zaoferować	 naszym	 Klientom	 produkty	 i	 usługi	 najwyższej	 
jakości,	 nieustannie	 poszerzając	 swoją	 ofertę.	 Służymy	 doradztwem	 technicznym	 w	 zakresie	 
doboru	armatury	i	urządzeń,	a	naszymi	Klientami	są	firmy	działające	na	rynku	polskim	i	zagranicznym.	 
Wytwarzamy	 armaturę	 pod	 indywidualne	 potrzeby	 Klienta	 z	 szerokiej	 gamy	 gatunków	 stali.	 
W	 nowoczesnym	 zakładzie	 produkcyjnym	 posiadamy	 dobrze	 wyposażony	 park	 maszyn	 oraz	 
doświadczonych	i	wykwalifikowanych	pracowników.
 
	 Dla	naszych	Klientów	produkujemy	i	dostarczamy	produkty	takie	jak:	przepustnice,	divertery,	 
wstawki	 montażowe,	 zastawki,	 klapy	 zwrotne,	 zaślepki	 okularowe,	 kompensatory,	 zasuwy	 
zsypowe	i	wiele	innych.	Poza	standardowymi,	typowymi	produktami,	wyróżniają	nas	nietypowe	często	 
prototypowe	 rozwiązania	 dopasowane	 do	 potrzeb	 naszych	 Klientów.	 Dodatkowo	 zakład	 nasz	 
świadczy	usługi:	 cięcia,	 gięcia,	 zwijania,	 obróbki	 skrawaniem,	wypalania	 plazmowego,	wycinania	
strumieniem	wodno-ściernym,	spawania	różnymi	technikami	itp.

	 Naszym	 priorytetem	 są	 trwałe	 relacje	 biznesowe.	 Najważniejszym	 i	 najlepszym	 
potwierdzeniem	 	 i	 uznaniem	 dla	 nas	 jest	 zaufanie,	 jakim	 obdarzają	 nas	 Klienci	 przy	 realizacji	 
kolejnych,	 nowych	 	 zleceń.	 Przez	 cały	 okres	 trwania	 działalności	 zaufało	 nam	 wiele	 ważnych	 
i	 cenionych	firm	 takich	 jak:	Grupa	TAURON,	Rafako	S.A.,	KGHM	Polska	Miedź	S.A.,	ArcelorMittal	
Poland	S.A.,	PCC	Rokita	S.A.,	Uniserv	S.A.	i	wiele	innych.

Kompensator elastomerowy 
DN3600, PN6

-	Kompensator	wody	chłodzącej	zabudo-
wany	na	dolocie	do	chłodni		kominowej.	
Wykonanie	 z	 ogranicznikami	 ściskania		 
i	rozciągania.	Dostawa	wraz	z	przeciwkoł-
nierzem	DN3600,	1	komplet.

Zastawka naścienna
-	Zastawka	o	wymiarach	1000 x 4840 mm 
i	głębokości	zabudowy	9000 mm,	mon-
towana	 wewnątrz	 chłodni	 kominowej.	
Dostawa	zastawki	wraz	z	napędem	elek-
trycznym	Sipos,	4	komplety.

Przepustnice szczelne
-	 Zabudowane	 na	 kanałach	 w	 obrę-
bie	 wentylatora	 spalin,	 o	 wymiarach	
5000 x 7200 mm i 6000 x 6300 mm.	
Dostawa	 wraz	 z	 układem	 powietrza	
doszczelniającego,		4	komplety.

Zbiornik
-	 Na	 wodę	 po	 filtracji	 UV,	 o	 pojem-
ności	 1000	 m3 oraz	 na	 wodę	 demi-
neralizowaną	 o	 pojemności	 750	 m3.	 
Wykonanie	 ze	 stali	 gatunku	 1.4571.		
Dostawa	 wraz	 z	 montażem	 i	 izolacją,	 
4	komplety.
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najnowszych technik produkcji jesteśmy w stanie zaoferować naszym klientom produkty i usługi najwyższej jakości. Nieustannie 
poszerzamy ofertę naszych produktów i usług. Służymy doradztwem technicznym w zakresie doboru armatury i urządzeń, a naszymi 
klientami są firmy działające na rynku polskim i zagranicznym. 
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