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Przedmiot standardu

Przedmiotem niniejszego standardu sa wymagania odno$nie projektowania,
wykonywania i odbioru zabezpieczeri antykorozyjnych na urzadzeniach
i elementach infrastruktury technicznej zgodnie z zakresem w punkcie 1.1.

Zakres stosowania standardu
Standard stanowi zbiér minimalnych wymagan technicznych dia nowo
planowanych przedsiewzieé inwestycyjnych, modernizacyjnych oraz
remontowych. Standard stosowany jest dla:

e konstrukcji stalowych,

e rurociggbéw, zawordéw i armatury,

e urzadzen (np. aparatbw, zbiornikbw magazynowych, zbiornikéw

ci$nieniowych, pomp, etc.).

Standard branzy antykorozyjnej nie dotyczy:
¢ powierzchni betonowych,
e systeméw HVAC,
¢ korytek kablowych, wyposazenia elektrycznego,
e powilok wskaznikowych,

e wyposazenia niezwigzanego z procesem produkcyjnym
(np. w pomieszczeniach biurowych w budynkach na terenie instalacii).
Objasnienie:

a. Powierzchnie podlegajace zabezpieczeniu antykorozyjnemu:
¢ wszystkie izolowane oraz nieizolowane powierzchnie ze stali weglowej
oraz niskostopowej,
¢ izolowane powierzchnie ze stali nierdzewnej pracujace w zakresie
temperatur od 50°C do 175°C w obszarach narazonych na zwiekszong
wilgotno$¢ zawierajaca chlorki, np. w rejonie blokéw wodnych, nabrzezy
portowych itd.
b. Powierzchnie niepodlegajgce zabezpieczeniu antykorozyjnemu:
e pozostate izolowane powierzchnie ze stali nierdzewnej,
e powierzchnie innych metali (np. aluminium, stopy miedzi, itd.), o ile nie ma
innych wymogow dotyczacych kolorystyki lub wygladu,
e nieizolowane powierzchnie ze stali nierdzewnej, o ile nie ma innych
wymogow dotyczacych kolorystyki lub wygladu,
s stopy niklu,
e galwanizowane elementy ciggébw komunikacyjnych, powierzchnie
obrobione mechaniczne takie jak przylgi kotnierzy, gwinty.

Niniejsze opracowanie stanowi wtasno$é¢ ORLEN S.A. Kopiowanie, rozpowszechniane, przekazywane stronom trzecim, wykorzystanie lub publikowanie zawartosci opracowania w czesci

lub w catodci do innych celdw niz opisane w umowie bez pisemnej zgody ORLEN 5.A. jest zabronione. Wszelkie prawa zastrzeione.
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1.2 Okreslenia podstawowe

Trwatlo§é - oczekiwany czas dziatania ochronnego systemu
malarskiego/powtokowego do pierwszej powaznej renowaciji.

Powloka - ciggta warstwa metaliczna lub ciggte wyschniete wymalowanie
powstate prze natozenie jednej lub kilku warstw.

Wyktadzina — ochronna powtoka na wewnetrznej powierzchni zbiornika.

Farba — pigmentowany wyrob lakierowy w postaci cieczy, pasty lub proszku,
ktéry natozony na podioze tworzy kryjacg powiloke o wilasnosciach
ochronnych, dekoracyjnych lub specyficznie technicznych.

Ochronny system powtokowy — suma powtok metalicznych i/ lub z farby lub
podobnych produktéw, ktére juz otrzymano na podiozu, w celu ochrony przed
korozjg.

Ochronny system malarski - suma powtok z farby lub podobnych
produktéw, ktdre juz otrzymano na podtozu, w celu ochrony przed korozja.

Podloze — powierzchnia, na ktérg naktada sie, lub juz natozono wyréb
lakierowy.

Korozyjnosé — zdolno$é srodowiska do powodowania korozji w okreslonym
systemie korozyjnym.

Narazenie korozyjne — czynniki srodowiskowe powodujace korozje.

Atmosfera — mieszanina gazéw, aerozoli i czastek statych otaczajgcych
obiekt.

Korozja atmosferyczna — korozja zachodzgca w temperaturze otoczenia,
w atmosferze ziemskiej jako srodowisku korozyjnym.

Atmosfera przemystowa — atmosfera z zanieczyszczeniami korozyjnymi.

Przygotowanie powierzchni — kazda metoda przygotowania powierzchni
przed naktadaniem wyktadzin, systeméw powtokowych lub malarskich.

Obrébka strumieniowo-Scierna — uderzenie strumienia $cierniwa,
charakteryzujacego sie wysoka energig kinetyczng w powierzchnie, ktéra ma
by¢ przygotowana.

Punkt rosy — temperatura, przy ktérej wilgo¢ zawarta w powietrzu bedzie
kondensowata na statej powierzchni.

Zgorzelina walcownicza — gruba warstwa tlenkdbw utworzona na stali
podczas przetworstwa na gorgco lub obrobki na zimno.

Niniejsze opracowanie stanowi wtasno$é ORLEN S.A. Kopiowanie, rozpowszechniane, przekazywane stronom trzecim, wykorzystanie lub publikowanie zawartoéci opracowania w czedci

lub w catosci do innych celéw niz opisane w umowie bez pisemnej zgody ORLEN S.A. jest zabronione. Wszelkie prawa zastrzeione.
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1.3

Rdza biata — produkty korozji o zabarwieniu biatym do ciemnoszarego na
powierzchni ocynkowane;j.

Grubos¢ powtoki (DFT) — grubo$é powtoki po utwardzeniu warstwy natozonej
na podioze (grubos¢ warstwy suche;j).

Nominalna grubo$é powloki (NDFT) — grubo$¢ okreslona dla danej powtoki
lub kompletnego systemu malarskiego, zapewniajgca wymagana trwatos$¢.

Warstwa - ciggte, niewyschniete wymalowanie powstate z wyrobu
lakierowego w rezuitacie pojedynczego naktadania.

Farba do gruntowania do czasowej ochrony — szybkoschnaca farba
naktadana na oczyszczong strumieniowo-$ciernie konstrukcje w celu ochrony
stali podczas montazu, przy zachowaniu mozliwosci spawania stali.

Okres trwatosci wyrobu lakierowego — czas, w ktérym wyréb lakierowy
wykazuje dobre wiasciwosci, jezeli jest przechowywany w oryginalnych,
szczelnych opakowaniach, w normalnych warunkach przechowywania.

Przyczepnos$é — ogét sit wigzacych powtoke z podtozem.

Cynkowanie zanurzeniowe/ogniowe — wykonanie powtok z cynku lub
stopoéw zelaza z cynkiem na wyrobach ze stali i zeliwa przez zanurzenie
odpowiednio przygotowane;j stali lub zeliwa w ciekltym cynku.

Dziennik Budowy — dokument przebiegu prac oraz zadan i okolicznosci
zachodzacych w toku ich realizacji, majacych znaczenie przy ocenie
prawidtowosci ich wykonania. Dla prac prowadzonych zgodnie z Prawem
Budowlanym jest to dokument urzedowy.

Inspektor nadzoru — w ramach posiadanego umocowania od zamawiajgcego
reprezentuje interesy zamawiajgcego na budowie przez sprawowanie kontroli
zgodnosci realizacji robot z dokumentacjg projektowa, specyfikacjg
techniczng, przepisami, zasadami wiedzy technicznej oraz postanowieniami
warunkéw umowy.

Przywotane normy i inne dokumenty

PN-EN ISO 8501-1:2008

Przygotowanie podiozy stalowych przed nakiadaniem farb i podobnych
produktéow. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Czesé 1: Stopnie
skorodowania i stopnie przygotowania niezabezpieczonych podtozy
stalowych oraz podiozy stalowych po catkowitym usunieciu wczesniej
natozonych powtok.

Niniejsze opracowanie stanowi wiasnosé¢ ORLEN S.A. Kopiowanie, rozpowszechniane, przekazywane stronom trzecim, wykorzystanie jub publikowanie zawartosci opracowania w czesci

lub w calosci do innych celéw niz opisane w umowie bez pisemnej zgody ORLEN S.A. jest zabronione. Wszelkie prawa zastrzezone.
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PN-EN ISO 8501-2:2011

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Wzrokowa ocena czysto$ci powierzchni. Cze$¢ 2: Stopnie
przygotowania wczesniej pokrytych powitokami podtozy stalowych po
miejscowym usunieciu tych powtok.

PN-EN ISO 8501-3:2008

Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Czes§¢é 3: Stopnie
przygotowania spoin, krawedzi i innych obszaréw z wadami powierzchni.

PN-EN I1SO 8501-4:2021-04

Przygotowanie podfozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktdéw. Wzrokowa ocena czysto$ci powierzchni. Cze$é 4: Stany
wyj§ciowe powierzchni, stopnie przygotowania i stopnie rdzy nalotowe;j
zwigzane z czyszczeniem strumieniem wody pod wysokim ci$nieniem.

PN-EN ISO 8502-3:2017-03

Przygotowanie podfozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni. Czeé¢ 3:
Ocena pozostatosci kurzu na powierzchniach stalowych przygotowanych
do malowania (metoda z ta§ma samoprzylepna).

PN-EN ISO 8502-4:2017-03

Przygotowanie podfozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Badania stuzace do oceny czysto$ci powierzchni. Czeéé 4.
Wytyczne dotyczace oceny prawdopodobienistwa kondensacji pary wodnej
przed naktadaniem farby.

PN-EN ISO 8502-6:2020-11

Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni. Cze$¢ 6:
Ekstrakcja rozpuszczalnych zanieczyszczen do analizy (Metoda Bresle'a).

PN-EN ISO 8502-9:2021-03

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Badania stuzace do oceny czysto$ci powierzchni. Czes¢ 9:
Terenowa metoda konduktometrycznego oznaczania soli rozpuszczalnych
w wodzie.

PN-EN ISO 8503-1:2012

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Charakterystyki chropowatosci powierzchni podiozy stalowych
po obrébce strumieniowo-$ciernej. Cze$¢ 1: Wyszczegolnienie i definicje

Niniejsze opracowanie stanowi wtasnos¢ ORLEN S.A. Kopi Nie, rozp: hniane, przekazywane stronom trzecim, wykorzystanie lub publikowanie zawartosci opracowania w czgsci
tub w catosci do innych celdéw niz opisane w umowie bez pisemnej zgody ORLEN S.A. jest zabronione. Wszelkie prawa zastrzezone,
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wzorcow 1SO profilu powierzchni do oceny powierzchni po obrébce
strumieniowo-§cierne;.

PN-EN ISO 8503-2:2012

Przygotowanie podiozy stalowych przed nakfadaniem farb i podobnych
produktéw. Charakterystyki chropowatos$ci powierzchni poditozy stalowych
po obrébce strumieniowo-§ciernej. Czes¢ 2: Metoda stopniowania profilu
powierzchni stalowych po obrébce strumieniowo-$ciernej. Sposéb
postepowania z uzyciem wzorca.

PN-EN ISO 8503-3:2012

Przygotowanie podtozy stalowych przed nakfadaniem farb i podobnych
produktéw. Charakterystyki chropowatosci powierzchni podtozy stalowych
po obrobce strumieniowo-$ciernej. Czesé 3: Metoda kalibrowania wzorcéw
ISO profilu powierzchni do okreslania profilu powierzchni. Sposoéb
postepowania z uzyciem mikroskopu.

PN-EN ISO 8503-4:2012

Przygotowanie podtozy stalowych przed nakfadaniem farb i podobnych
produktéow. Charakterystyki chropowatosci powierzchni podtozy stalowych
po obrébce strumieniowo-$ciernej. Czes$¢ 4: Metoda kalibrowania wzorcéw
ISO profilu powierzchni do okreslania profilu powierzchni. Sposob
postepowania z uzyciem przyrzadu stykowego.

PN-EN ISO 8503-5:2017-04

Przygotowanie podiozy stalowych przed nakfadaniem farb i podobnych
produktéow. Charakterystyka chropowato$ci powierzchni podtozy stalowych
po obrébce strumieniowo-$ciernej. Czes¢ 5: Metoda oznaczania profilu
powierzchni tasmg replikacyjng.

PN-EN ISO 8504-1:2020-04
Przygotowanie podfozy stalowych przed nakfadaniem farb i podobnych
produktéw. Metody przygotowania powierzchni. Czes¢ 1: Zasady ogéine.

PN-EN ISO 8504-2:2020-04

Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Metody przygotowania powierzchni. Cze$¢ 2: Obrébka
strumieniowo-$cierna.

PN-EN ISO 8504-3:2019-01

Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Metody przygotowania powierzchni. Cze$é 3: Czyszczenie
narzedziem recznym i narzedziem z napedem mechanicznym.

Niniejsze opracowanie stanowi wlasno$¢ ORLEN S.A. Kopiowanie, rozpowszechniane, przekazywane stronom trzecim, wykorzystanie lub publikowanie zawartosci opracowania w czeéei
lub w catoéci do innych celdw niz opisane w umowie bez pisemnej zgody ORLEN S.A. jest zabronione. Wszelkie prawa zastrzeione.
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PN-EN ISO 12944-1:2018-01
Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systeméw malarskich. Czes¢ 1: Ogobine wytyczne.

PN-EN I1SO 12944-2:2018-02
Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systemoéw malarskich. Czesé 2: Klasyfikacja srodowisk.

PN-EN ISO 12944-3:2018-02
Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg
ochronnych systeméw malarskich. Cze$é 3: Zasady projektowania.

PN-EN 1SO 12944-4:2018-02

Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za pomocg
ochronnych systeméw malarskich. Czes¢ 4: Rodzaje powierzchni i sposoby
przygotowania powierzchni.

PN-EN ISO 12944-5:2020-03
Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg
ochronnych systemoéw malarskich. Cze$¢ 5: Ochronne systemy malarskie.

PN-EN ISO 12944-6:2018-03

Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systeméw malarskich. Cze$é 6: Laboratoryjne metody badan
wiasciwosci.

PN-EN ISO 12944-7:2018-01

Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systemdéw malarskich. Czg$§¢ 7: Wykonywanie i nadzér prac
malarskich.

PN-EN ISO 12944-8:2018-01

Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocag
ochronnych systeméw malarskich. Cze$¢ 8: Opracowanie dokumentaciji
dotyczacej nowych prac i renowaciji.

PN-EN ISO 2808:2020-01
Farby i lakiery. Oznaczanie grubos$ci powtoki.

PN-ISO 19840:2009

Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systeméw malarskich. Pomiar i kryteria przyjecia grubosci
suchych powlok na chropowatych powierzchniach.

PN-EN 1SO 4624:2016-05
Farby i lakiery. Préba odrywania do oceny przyczepnosci.

Niniejsze opracowanie stanowi wiasno$¢ ORLEN S.A. Kop vie, rozpow: hniane, pr y stronom trzecim, wykarzystanie lub publikowanie zawartosci opracowania w czgsei
lub w catosci do innych celdw niz opisane w umowie bez pisemnej 2gody ORLEN S.A. jest zabronione. Wszelkie prawa zastrzezone.
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PN-EN ISO 2409:2021-03
Farby i lakiery. Badanie metodg siatki napie¢.

PN-EN ISO 4628-1:2016-03

Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powtok. Okreslanie ilosci i rozmiaru
uszkodzen oraz intensywnos$ci jednolitych zmian w wygladzie. Cze$é 1:
Wprowadzenie ogdlne i system okresiania.

PN-EN ISO 4628-2:2016-03
Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powtok. Okreslanie ilosci i rozmiaru
uszkodzen oraz intensywnosci jednolitych zmian w wygladzie. Cze$¢ 2:
Ocena stopnia specherzenia.

PN-EN ISO 4628-3:2016-03
Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powtok. Okres$lanie iloci i rozmiaru
uszkodzen oraz intensywnosci jednolitych zmian w wygladzie. Cze$¢ 3:
Ocena stopnia zardzewienia.

PN-EN ISO 4628-4:2016-03

Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powtok. Okreslanie ilosci i rozmiaru
uszkodzen oraz intensywno$ci jednolitych zmian w wygladzie. Czes¢ 4:
Ocena stopnia spekania.

PN-EN I1SO 4628-5:2023-01
Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powiok. Okres$lanie ilosci i rozmiaru
uszkodzen oraz intensywnosci jednolitych zmian w wygladzie. Czes¢ 5:
Ocena stopnia ztuszczenia.

PN-EN ISO 4628-6:2012

Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powtok. Okre$lanie ilosci i rozmiaru
uszkodzen oraz intensywnos$ci jednolitych zmian w wygladzie. Cze$¢ 6:
Ocena stopnia skredowania metodg tasmy.

ASTM D4752 -10 (2015)
Standard Practice for Measuring MEK Resistance of Ethyl Silicate
(Inorganic) Zinc-Rich Primers by Solvent Rub.

PN-EN ISO 14713-1:2017-08

Powtoki cynkowe. Wytyczne i zalecenia dotyczace ochrony przed korozjg
konstrukciji z zeliwa i stali Cze$¢ 1: Zasady ogoine dotyczgce projektowania
i odpornosci korozyjnej.

PN-EN ISO 1461:2023-02
Powtoki cynkowe nanoszone na wyroby stalowe i Zeliwne metodg
zanurzeniowa. Wymagania i metody badan.

Niniejsze opracowanie stanowi wiasnosé ORLEN S.A. Kopiowanie, rozpowszechniane, przekazywane stronom trzecim, wykorzystanie lub publikowanie zawartosci opracowania w czesci

lub w catosci do innych celéw niz opisane w umowie bez pisemnej zgody ORLEN S.A. jest zabronione. Wszelkie prawa zastrzezone.
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PN-EN ISO 11126-3:2018-10

Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Wymagania techniczne dotyczgce niemetalowych $cierniw do
obrébki strumieniowo-$ciernej — Czeé¢ 3: Zuzel pomiedziowy.

PN-EN ISO 11124-3:2018-11

Przygotowanie podfozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktdw Wymagania techniczne dotyczace metalowych $cierniw
stosowanych w obrobce strumieniowo-§ciernej - Cze$¢ 3: Kulisty
i ostrokatny $rut z wysokoweglowego staliwa.

PN-EN ISO 11127-6:2012

Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw - Metody badan niemetalowych $cierniw stosowanych w obrébce
strumieniowo-§ciernej - Cze$¢ 6: Oznaczanie zanieczyszczen
rozpuszczalnych w wodzie metodg pomiaru przewodnictwa.

PN-EN ISO 11127-7:2012

Przygotowanie podtozy stalowych przed nakfadaniem farb i podobnych
produktow - Metody badan niemetalowych $cierniw stosowanych w obrébce
strumieniowo-sciernej - Cze$¢ 7: Oznaczanie chlorkéw rozpuszczalnych
w wodzie.

PN-EN 14879-1:2006

Organiczne systemy powitokowe i wyktadziny do ochrony aparatury
i instalacji przemystowych przed korozjg, powodowang przez agresywne
srodowiska - Cze$¢ 1: Terminologia, projektowanie i przygotowanie
podtoza.

PN-EN 14879-2:2008

Organiczne systemy powtokowe i wyktadziny do ochrony aparatury
i instalacji przemystowych przed korozja, powodowang przez agresywne
srodowiska - Cze$¢ 2: Powtoki na elementy metalowe.

PN-EN 14879-4:2009

Organiczne systemy powtokowe i wyktadziny do ochrony aparatury

i instalacji przemystowych przed korozjg, powodowang przez agresywne
$rodowiska - Czes$¢ 4: Wyktadziny na elementy metalowe.

Dziennik Ustaw 2004 nr 16 poz. 156

Rozporzadzenie Ministra Gospodarki, Pracy i Polityki Spotecznej
z dnia 14 stycznia 2004 r. w sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy przy
czyszczeniu powierzchni, malowaniu natryskowym i natryskiwaniu
cieplnym.

Niniejsze opracowanie stanowi wiasnos¢ ORLEN 5.A. Kopiowanie, rozpowszechniane, przekazywane stronom trzecim, wykorzystanie lub publikowanie zawartosci opracowania w czgsci
lub w catosci do innych celdw niz opisane w umowie bez pisemnej zgody ORLEN S.A. jest zabronione. Wszelkie prawa zastrzeione.
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PN-EN 61340-2-3:2016-11

Elektryczno§¢ statyczna - Cze$§é 2-3: Metody badan stosowane do
wyznaczania rezystancji i rezystywnosci materiatow statych, uzywanych do
zapobiegania gromadzeniu sie tadunku elektrostatycznego.

PN-EN ISO 29601:2011
Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg za pomocg ochronnych systeméow
malarskich - Ocena porowato$ci suchych powtok.

Wymagania dotyczace zabezpieczen antykorozyjnych

Wybér systemu antykorozyjnego

System malarski powinien byé odpowiednio dobrany do warunkéw w czasie
prefabrykacji, montazu oraz eksploatacji konstrukcji podlegajgcej
zabezpieczeniu.

Informacje dotyczace poszczegdlnych systeméw malarskich stosowanych
w Orlen S.A. podano w pkt. 5, Tabela 5 i Tabela 6.

Planowanie prac

Wszystkie detale dotyczace wykonania prac antykorozyjnych, takie jak
miejsce, technologia, ilosci, sprzet, okres i termin, procedury zgtoszenia
inspekcji lub dodatkowych wymagan przy odbiorach, ustalenie miejsc i ilosci
powierzchni referencyjnych, powinny zosta¢ ustalone przed przystgpieniem do
realizacji prac.

Wszystkie powierzchnie elementéw stalowych podlegajacych zabezpieczeniu
antykorozyjnemu, powinny by¢é oczyszczone strumieniowo-$ciernie
i zabezpieczone co najmniej jedng powlokg malarska na warsztacie przed
montazem na budowie.

Ochrona sprzetu i utrzymanie czystosci

Przed przystgpieniem do prac antykorozyjnych na obiekcie, w uzgodnieniu
z jego uzytkownikiem nalezy wykonaé niezbedne ostony i zabezpieczenia
chronigace przed uszkodzeniem mechanicznym, zanieczyszczeniem lub
przypadkowym zamalowaniem osprzet instalacji elektrycznej, automatycznej,
potaczenia skrecane oraz inne miejsca niepodlegajgce zabezpieczeniu
antykorozyjnemu (np. krééce lub inne wyposazenie po wewnetrznej stronie
zbiornika). Po zakonczeniu prac nalezy zdemontowaé zastosowane
zabezpieczenia technologiczne, usungé z otoczenia i zabezpieczanego
obiektu zuzyte $cierniwo oraz inne wytworzone odpady i opakowania.

Niniejsze opracowanie stanowi wtasno$é ORLEN S.A. Kopi ie, rozpo hni; przekazywane stronom trzecim, wykorzystanie lub publikowanie zawartosci opracowania w czesci

lub w calosci do innych celéw niz opisane w umowie bez pisemnej zgody ORLEN S.A. jest zabronione. Wszelkie prawa zastrzezone.
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2.7

Koricowe czyszczenie strumieniowo-$cierne oraz malowanie nie moga byé
wykonywane przy wilgotnosci wzglednej wigkszej niz 85%. Optymalna
temperatura powietrza wynosi powyzej 5°C z wymaganiem, ze temperatura
stali musi by¢ zawsze wyzsza o min. 3°C od temperatury punktu rosy.
Minimalna i maksymalna temperatura aplikacji oraz temperatura utwardzania
i sezonowania poszczegoélnych powlok jest ustalana przez producenta powtok
i musi byé umieszczona w kartach technicznych wyrobu.

Material powtokowy
Materiat powtokowy musi odpowiednio dobrany ze wzgledu na:

* wilasciwosci ochronne,

e warunki instalacji i renowaciji,

e mozliwosci techniczne zastosowania,

¢ doswiadczenie zwigzane z materiatem,

* dostepnos$é,

e wymagania $rodowiska i BHP,

e aspekty ekonomiczne.
Materialy powlokowe powinny by¢é przechowywane w oryginalnych
opakowaniach zgodnie z informacjami zawartymi w kartach technicznych.
Kazda partia materiatu powinna by¢ identyfikowalna, posiadaé¢ numer seryjny
i date produkciji.

Wymagania dotyczace podioza
Dla nowych projektéw maksymalny dopuszczalny poziom skorodowania stali
to B wg PN-EN ISO 8501-1.

Grunty czasowej ochrony powinny zosta¢ usuniete przed aplikacjg wiasciwego
systemu.

Wymagania dotyczace konstrukcji podlegajacych zabezpieczeniu
Podstawowe zasady projektowania w celu ochrony przed korozjg zawiera
norma PN-EN I1SO 12944-3. Najistotniejsze z nich to:

* projektowanie ksztattow bez progow, zataman i wglebienri zatrzymujacych
wode i zanieczyszczenia,

o stosowanie elementéw o gfadkich powierzchniach z ksztattownikami
usztywniajgcymi od strony wewnetrznej,

e zbiorniki, duze konstrukcje skrzynkowe musza posiadaé odpowiednig ilo§¢
wiazéw o wymiarach umozliwiajgcych wejscie operatora z odpowiednim
urzadzeniem do oczyszczania powierzchni lub malowania, podigczenia
niezbednej wentylacji dla utrzymania wewnatrz wymaganych parametrow
atmosfery,

Niniejsze opracowanie stanowi wiasno$é ORLEN S.A. Kopiowanie, rozpowszechniane, przekazywane stronom trzecim, wykorzystanie lub publikowanie zawartosci opracowania w czesci

lub w catoéci do innych celéw niz opisane w umowie bez pisemnej zgody ORLEN S.A. jest zabronione. Wszelkie prawa zastrzezone.
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e przestrzenie o niewielkich rozmiarach, catkowicie zamkniete, powinny byé
szczelne, krawedzie zamkniete spoing ciggta,

e wszelkie pofgczenia stykowe powinny byé ciagte, tzn. spoiny ciggte na
catym obwodzie przylegania (bez spawania na zaktadke), spoiny
pachwinowe dwustronne, spoiny brzezne catkowicie przetopione,

o konstrukcjia musi byé uksztattowana w sposéb zapewniajacy
przeprowadzenie prac zwigzanych z zabezpieczeniem przed korozjg na
wszystkich etapach budowy, a nastepnie utrzymania i renowacji powtoki,

e nalezy unikaé wszelkiego rodzaju szczelin, graniczne zalezno$ci
pomiedzy dtugoscig a szerokoscig szczeliny podane sg w normie.

Klasyfikacja agresywnosci korozyjnej Srodowiska

Podziat srodowisk atmosferycznych, podany w normie PN-EN ISO 12944-2,
oparty jest na szybkos$ci korozji w okresie jednego roku stali weglowe;j i cynku.
Obok czynnikéw klimatycznych agresywnosé korozyjng atmosfery ksztattuja
czynniki Srodowiskowe. Istotny wptyw na korozje w atmosferze przemystowej
charakterystycznej dla przemystu naftowego majg: SOz, H2S, NOx, CO., opary
weglowodorow. Przyjmujac ponizsze kryteria norma rozréznia sze$¢ kategorii
korozyjnosci atmosfery oznakowanych od C1 do CX, przy czym bardzo duza
korozyjno§¢ w atmosferze przemystowej oznaczana jest jako ,C5”. Dla
Srodowiska wodnego i gleby kategorie korozyjnosci oznaczone sg jako Im1 do
Im4.

Dla instalacji przemystowych ORLEN S.A. Zaktadu Produkcyjnego
w Plocku oraz Zaktadu PTA we Wioctawku nalezy przyjaé kategorie
korozyjnosci C5 bardzo duza (przemystowa) wg PN-EN ISO 12944-2 -
,obszary przemystowe o duzej wilgotnosci i agresywnej atmosferze i obszary
przybrzezne o duzym zasoleniu”. Korozja moze byé miejscowo
intensyfikowana przez zanieczyszczenia pochodzace z instalacji (np.: kwasy,
alkalia, sole, agresywne gazy) i wtedy w zaleznosci od specyfiki instalacji,
projektant powinien zwigkszy¢ korozyjno$¢ w zaleznos$ci od miejscowego
narazenia. W przypadku w petni zabudowanych hal przemystowych
dopuszcza sie stosowanie kategorii korozyjnosci C4 - duza.

Dla $rodowiska gleby przyjmujemy kategorie korozyjnosci Im3 (podziemne
zbiorniki, pale i rurociggi stalowe). W zalezno$ci od uzgodnionych rozwigzan
projektowych moze byé zastosowana ochrona katodowa wraz z odpowiednimi
do tego zastosowania powtokami.

Okres trwatosci
Trwato§¢ dziatania ochronnego systemu malarskiego/powtokowego do
pierwszej powaznej renowacji musi byé uzgodniona pomiedzy stronami.

Niniejsze opracowanie stanowi wlasnos¢ ORLEN S.A. Kopiowanie, rozpowszechniane, przekazywane stronom trzecim, wykorzystanie lub publikowanie zawartoéci opracowania w czedci

lub w catosci do innych celéw niz opisane w umowie bez pisemnej zgody ORLEN S.A. jest zabronione. Wszelkie prawa zastrzezone.
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W fazie planowania i projektowania nalezy uwzgledni¢ mozliwo$é wykonania
renowacji lub naprawy. Trwato§¢ powiok w normie PN-EN ISO 12944-1 jest
wyrazona w odniesieniu do 4 zakreséw trwatosci:

e niska (L) do 7 lat,

e Srednia (M) 7 lat do 15 lat,

e wysoka (H) 15 lat do 25 lat,

e bardzo wysoka (VH) powyzej 25 lat.
Preferowany okres trwatosci nalezy przyja¢ jako dtugi (H) od 15 lat do 25 lat
wg PN-EN ISO 12944-1. W przypadkach, kiedy po montazu, poddane
narazeniem korozyjnym elementy konstrukcji majg ograniczony dostep lub sa
niedostepne, dla zapewnienia trwatosci konstrukcji w okresie uzytkowania
nalezy rozwazy¢ zastosowanie bardzo wysokiej trwatosci (VH) powyzej 25 lat.
W przypadku zabezpieczen ogniochronnych okres trwato$ci VH (powyzej
25 lat) spetniajg powtoki bazujgce na spoiwie epoksydowym.

Zabezpieczenia ognhiochronne

Dopuszcza sie stosowanie zabezpieczer ogniochronnych na bazie lekkich
betonéw oraz zabezpieczen bazujgcych na spoiwie epoksydowym. Przy
wyborze materiatu nalezy uwzgledni¢ warunki eksploatacyjne obiektu. System
zabezpieczenia musi posiadaé aktualng europejska aprobate techniczng lub
krajowa ocene techniczng/ aprobate techniczng Instytutu Techniki Budowlanej
oraz byé pozytywnie zaopiniowany przez Zaktadowa Straz Pozarng Orlen S.A.

Rurociagi wody systemoéw przeciwpozarowych

Rurociggi wody systemow przeciwpozarowych zabezpieczane sg przez
pokrywanie powierzchni wewnetrznych i zewnetrznych metoda cynkowania
zanurzeniowego/ogniowego wedtug PN-EN 1SO 1461. Zgodnie z wymogami
BHP, w celu nadania barwy rozpoznawczej podlegaja malowaniu. Rurociggi
wody systemow przeciwpozarowych powinny byé koloru czerwonego (RAL
3001) zgodnie z Tabela 1.

Rurociagi i konstrukcje podziemne

Powloki stosowane do kompleksowej ochrony, tzn. fgcznie z ochrong
katodowg (np. konstrukcje podziemne) musza wykazywaé¢ odporno$é na
czynniki towarzyszace ochronie katodowej. Taka deklaracje musi przedtozyé
producent wyrobu.

Zbiorniki technologiczne i magazynowe

Powioki do wewnetrznych powierzchni zbiornikéw dobierane sg indywidualnie
przez projektanta, w zaleznosci od rodzaju medium. Zaleca sie bazowanie na
listach odpornosci chemicznej dostarczanej przez producentéw wyrobéw oraz
stosowanie co najmniej dwoch warstw powtoki malarskie;.

Niniejsze opracowanie stanowi wiasno$¢ ORLEN 5.A. Kopiowanie, rozpowszechniane, przekazywane stronom trzecim, wykorzystanie lub publikowanie zawartosci opracowania w czgsci

lub w catosci do innych celdéw niz opisane w umowie bez pisemnej zgody ORLEN S.A. jest zabronione. Wszelkie prawa zastrzezone.
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Dodatkowym dla ochrony antykorozyjnej wewnetrznych powierzchni
zbiornikdw na paliwa wymaganiem specjalnym jest okre$lenie oporu uptywu
Ru, ktéry dla powtok o maksymalnej do stosowania grubosci nie moze by¢
wyzszy niz 1 « 10° Q, zgodnie z wymaganiami podanymi w normie
PN-EN 61340-2-3:2016-11.

Do zewnetrznych powierzchni zbiornikbw naziemnych na paliwa wymaga sie,
aby zastosowane pokrycie odbijato co najmniej 70% promieniowania
stonecznego.

Potwierdzenie spetnienia powyzszych wymogéw musi byé zawarte w kartach
technicznych wyrobéw lub potwierdzong badaniami deklaracja przedtozong
przez producenta wyrobu.

Wykonawca zabezpieczenia antykorozyjnego zbiornikéw technologicznych
i magazynowych ma obowigzek udzieli¢ gwarancji na powtoke wewnetrzng na
okres nie krotszy niz do pierwszej/kolejnej rewizji zbiornika, zaréwno dla
nowych obiektéw jak i renowacji. Szczegbétowe warunki gwarancji powinny
zosta¢ ustalone na etapie postepowania przetargowego.

Wymienniki ciepta chtodzone woda obiegowg

Powierzchnie czesci sktadowych wymiennikdw ciepta od strony wody
obiegowej, takie jak: komora rozdzielcza, glowica ptywajaca, wkiad rurowy
(Sciany sitowe i rury od strony wewnetrznej) podlegajg zabezpieczeniu
antykorozyjnemu, wykonanemu 2zgodnie z wymaganiami niniejszego
Standardu. Natozenie powloki malarskiej wewnatrz rurek wktadu wymiennika
powinno odbywaé sie¢ za pomoca specjalistycznej metody natryskowej lub
przelewowej. Wykonawca prac powinien posiadaé¢ wieloletnie do$wiadczenie
w zakresie powyzszych metod, potwierdzone referencjami. Powloka oraz jej
grubos¢ powinny byé dobrane przez Wykonawce w zalezno$ci od warunkow
pracy aparatu i przedstawione w ofercie technicznej. Na powloce nalezy
wykona¢ test szczelnosci metodg niskonapigciowa zgodnie z normg PN-EN
ISO 29601, a w przypadku wykrycia nieszczelno$ci nalezy wykonaé naprawy
zgodnie z kartg techniczng zastosowanego materiatu. Dokumentacja
jako$ciowa powinna zawiera¢ zdjecia z poszczegdinych prac zanikowych.
Nadzér nad procesem ze strony wykonawcy powinien zapewni¢ inspektor prac
malarskich certyfikowany przez np.: NACE, FROSIO itp.

Rurociagi w przepustach

Odcinki rurociggdw biegngcych w przepustach ze wzgledu na ograniczony
dostep nalezy zabezpieczy¢ przed korozjg. Metoda zabezpieczenia jest
dobierana przez projektanta, zalezy od temperatury pracy rurociggu i musi
zapewni¢ bardzo diugi okres trwatosci VH (powyzej 25 lat). Stosowane

Niniejsze opracowanie stanowi wiasno$é¢ ORLEN S.A. Kopiowanie, rozpowszechniane, przekazywane stronom trzecim, wykorzystanie lub publikowanie zawartosci opracowania w czesci

lub w catoéci do innych celéw niz opisane w umowie bez pisemnej zgody ORLEN S.A. jest zabronione. Wszelkie prawa zastrzezone.
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zabezpieczenia to izolacje poliolefinowe oraz wypetnienia w przestrzeni
pomiedzy rurociggiem i rurg ostonowa.
2.16 Kolorystyka konstrukcji stalowych i urzadzen

Wszystkie rurociggi nieizolowane powinny posiadaé kolorystyke i oznaczenia
zgodnie z kolorami podanymi w Tabeli 1. Warstwe nawierzchniowg rurociagéw
nalezy malowaé¢ w catosci kolorem odpowiadajgcym czynnikowi (*wyjgtek
stanowig rozprezne media weglowodorowe - patrz Uwagi w Tabeli 1).
Dopuszcza sie malowanie oznakowania w formie opasek. Kierunek przeptywu
medium w rurociggu oznaczony za pomoca strzatki. Kolor napisu powinien by¢
kontrastujgcy z ttem (czarny dla tta z6itego, pomarariczowego i szarego oraz
kolor biaty dla tta brgzowego, niebieskiego i fioletowego). Kolorystyka
urzadzen technicznych i konstrukcji zgodnie z kolorami podanymi w Tabeli 2.

Tabela 1. Barwy rozpoznawcze do oznakowania rurociggow

Rodzaj przesytanego Oznakowan .

Lp. medium Barwa ie wg RAL Uwagi

1 | Woda Zielona 6010

2 | Para Aluminiowa 9006

3 | Powietrze Btekitna 5012

4 | Gazy palne Zotta 1023

5 | Gazy niepalne Biata 9016

6 | Kwasy Pomaranczowa 2004

7 | Zasady Fioletowa 4005

8 | Ciecze i oleje palne Brazowa* 8003 * weglowodory dla ktérych
9 | Ciecze niepalne Bezowa 1002 preznosé par wzrasta
10 | Asfalty i oleje ciezkie Czarna 9017 wraz ze wzrostem

11 | Rurociagi p.poz. Czerwona 3001 temperatury, nalezy

stosowaé oznakowanie
tylko w postaci opasek
Tabela 2. Kolorystyka urzadzen technicznych i konstrukciji
Oznakowanie .

Lp. Nazwa elementu Barwa wg RAL Uwagi

1 | Aparaty i kolumny nieizolowane Szara jasna 7035

2 | Zbiorniki magazynowe naziemne | Biata** 9016 **min. 70%

3 | Estakady, etazerki Szara jasna 7035 odbicia

4 | Schody, drabiny, barierki Zotta 1023 promieniowania
5 | Kominy stalowe Srebrzysta 9006 stonecznego

6 | Kominy zelbetowe Szara jasha 7035

7 | Zabezpieczenie ogniochronne | Blekitna 5012

konstrukgciji stalowych i urzadzen

Niniejsze opracowanie stanowi wiasno$¢ ORLEN S.A. Kopiowanie, rozpowszechniane, przekazywane stronom trzecim, wykorzystanie lub publikowanie zawartosci opracowania w czgsci
lub w catodci do innych celdw niz opisane w umowie bez pisemnej zgody ORLEN S.A. jest zabronione. Wszelkie prawa zastrzeione.
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3.2

Wykonanie prac antykorozyjnych

Zalecenia ogélne
Podczas procesu przygotowania powierzchni i malowania wymagana jest
prawidtowa wentylacja zapobiegajgca kondensaciji wilgoci.

Ze wzgledu na zawarto§¢ toksycznych skiadnikbw w materiatach
powtokowych, dla zapewnienia bezpiecznych warunkéw pracy wynikajgcych
z przepisbw BHP, wymagana jest wymuszona wentylacja zbiornikow
i aparatow zamknietych przez caty okres prowadzenia prac.

Zgodnie z kartg techniczng produktu, odpowiednia temperatura podtoza
powinna by¢ utrzymana przy aplikacji oraz catego procesu utwardzania.

Dla pofaczen stali weglowej ze stalg nierdzewng nalezy zabezpieczyé
antykorozyjnie réwniez obszar o szeroko$ci minimum 50 mm. stali nierdzewnej
za strefg spoiny. W przypadku rurociggéw i zbiornikéw cisnieniowych powtoka
na czesci stali nierdzewnej nie moze zawiera¢ metalicznego cynku.

Przygotowanie powierzchni przed czyszczeniem strumieniowo-
Sciernym

Przed rozpoczeciem czyszczenia nowych aparatow, urzadzen, rurociagéw
i konstrukcji stalowych, nalezy wyszlifowaé wszystkie spoiny i inne
nierbwnoéci powierzchni, usungé odpryski spawalnicze, zaokragli¢ ostre
krawedzie do promienia min 2 mm. Miejsca utwardzone przez obrébke
termiczng (np. ciecie palnikiem) nalezy zeszlifowaé w celu usuniecia
utwardzonej powierzchni uniemozliwiajgcej prawidlowe przygotowanie
powierzchni i nadanie jej odpowiedniej chropowato$ci w obrébce
strumieniowo-$ciernej. Wymagany poziom przygotowania powierzchni dla
nowych konstrukcji to P3 wedtug PN-EN ISO 8501-3.

Powierzchnia powinna by¢ wolna od wszelkiego rodzaju zanieczyszczen
takich jak penetranty, oleje, sole, zatluszczenia itd. Wszystkie powierzchnie
powinny byé umyte strumieniem wody zawierajgcej dodatek detergentu,
emulgatora lub gotowego preparatu odtluszczajgcego akceptowanego przez
producenta materiatéw powlokowych, tak aby usungé zanieczyszczenia ze
wszystkich zakamarkéw konstrukcji. Po umyciu cata powierzchnie doktadnie
optukaé czysta woda i wysuszyé.

Szczegobdtowe zalecenia dotyczace przygotowania powierzchni do malowania
zostaly ujete w normie PN-EN ISO 12944-4.

W przypadku powierzchni ocynkowanych, w zaleznosci od stanu, przed
przystgpieniem do malowania nalezy oczySci€ =z zanieczyszczen
mechanicznych (w tym réwniez produktéw korozji cynku, tzw. biatej rdzy),

Niniejsze opracowanie stanowi wiasno$¢ ORLEN S.A. Koplowanie, rozpowszechniane, przekazywane stronom trzecim, wykorzystanie lub publikowanie zawarto$ci opracowania w czesci

lub w catosci do innych celéw niz opisane w umowie bez pisemnej zgody ORLEN S.A. jest zabronione. Wszelkie prawa zastrzezone.
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3.3

3.4

odttusci¢ lub zmy¢ roztworem amoniaku (1-2%) z dodatkiem detergentéw i po
wysuszeniu zszorstkowad.

Czyszczenie strumieniowo-$cierne
Materiat uzywany w obrdbce strumieniowo-$ciernej powinien byé suchy,
czysty i wolny od zanieczyszczen, ktére mogtyby pogarszaé jakos¢ powtoki.
Rozmiar czgstek materiatlu Sciernego musi zapewnié uzyskanie profilu
zgodnego z wymaganiami dokumentaciji.

Niedopuszczalne jest uzywanie piasku kwarcowego w obrébce strumieniowo-
§ciernej na sucho.

Wymagana powierzchnia stalowa oczyszczona metodg strumieniowo-$cierng
do stopnia czystosci co najmniej Sa 2% wedlug PN-EN ISO 8501-1,
powierzchnia musi zachowaé stopien Sa 2% az do nalozenia pierwszej
warstwy powioki.

Chropowato$¢ powierzchni oczyszczonych powinna mie¢ profil posredni
(Medium), wzorzec ostrokrawedziowy G (Grit) wedtug PN-EN ISO 8503-2.

Scierniwo oraz pyt powinien byé usuniety po zakonczeniu czyszczenia
strumieniowo-$ciernego. llos¢ i wielkos¢ czasteczek nie powinna przekraczaé
stopnia 2 wedtug PN-EN 1SO 8502-3.

Na oczyszczonej strumieniowo-§ciernie powierzchni sumaryczna gesto$c
powierzchniowa soli zdjetych metoda Bresle’'a wg PN-EN ISO 8502-6
i oznaczonej wg PN-EN ISO 8502-9 nie moze by¢ wieksza niz 50mg/m?
(zanieczyszczenia jonowe).

W przypadku przekroczenia tej wielkosci wymagane jest powtdrne mycie
powierzchni po czyszczeniu strumieniowo-§ciernym.

Naktadanie powtoki

Proces naktadania farb nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z warunkami podanymi
na kartach instrukcji stosowania wyrobéw malarskich. Farby nalezy
przygotowac zgodnie z wytycznymi zawartymi w kartach technicznych. Kolory
poszczegb6lnych warstw powinny kontrastowaé ze soba.

Uzywane do malowania produkty powinny byé w okresie przydatnosci do
uzycia. Do mieszania farb nalezy uzywa¢ mieszadet mechanicznych.

Jezeli petne utwardzanie nie zachodzi w temperaturze otoczenia, nalezy
przewidzie¢ wygrzewanie w celu utwardzenia wyrobu.

Niniejsze opracowanie stanowi wlasno$é ORLEN S.A. Kopiowanie, rozpowszechniane, przekazywane stronom trzecim, wykorzystanie lub publikowanie zawartosci opracowania w czesci

lub w catosci do innych celéw niz opisane w umowie bez pisemnej zgody ORLEN S.A. jest zabronione. Wszelkie prawa zastrzezone.
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3.5

W przypadku stosowania wyrobow w ilo§ciach mniejszych niz komplety
fabryczne nalezy dokiadnie odmierzaé proporcje baza - utwardzacz
objetosciowo lub wagowo.

Dla kazdej warstwy wszystkie trudno dostepne miejsca, krawedzie i spoiny
nalezy wyprawié¢ pedzlem.

Sprzet do malowania natryskiem hydrodynamicznym powinien by¢ sprawny
technicznie o odpowiednim dla natryskiwanych produktéw przetozeniu.

Dysze nie powinny by¢é zuzyte, o Srednicy zgodnej z wymaganiami dla
poszczegbinych produktdéw i kacie dobranym do ksztattu i wielko$ci
malowanych elementdw.

Przed malowaniem nalezy ustali¢ grubos¢ farby ,na mokro”, a w trakcie
malowania nalezy okresowo sprawdzaé grubo$é warstwy farby metoda ,na
mokro” grzebieniem malarskim zgodnie z wymogami PN-EN 1SO 2808.

Interwaly czasowe powinny zostaé zachowane zgodnie z kartami
technicznymi.

Powioka nie powinna posiada¢ wad takich jak:
e przegrubienia, zacieki, firany,
¢ pocienienia, niedomalowania,
¢ pecherze, pinhole, kratery,
* zamalowane wirgcenia takie jak: pyt, kurz, $cierniwo, suchy natrysk itp.

Aplikacja watkiem pierwszej warstwy jest niedopuszczalna. W przypadku
aplikacji pedzlem, nalezy zadba¢, aby powtoka byfa jak najbardziej gtadka
a grubos¢ jednorodna.

Malowane Kkonstrukcje powinny byé zabezpieczone przed opadami
atmosferycznymi, silnym  nastonecznieniem, kondensacjg  wilgoci,
zabrudzeniem, uszkodzeniem i innymi niekorzystnymi czynnikami w trakcie
operacji malowania i utwardzania natozonych powiok.

Odbiér prac powlokowych

Odbiér przez Kontrole Jakosci Wykonawcy oraz przy udziale Inspektora
Nadzoru lub osoby wyznaczonej z ramienia ORLEN S.A. powinien sie
odbywac¢ na kazdym etapie prac zanikowych, szczeg6towy plan inspekcyjny
przedstawiono w Tabeli 3.

Niniejsze opracowanie stanowi wiasno$é ORLEN S.A. Kopi ie, ro hniane, przekazy stronom trzecim, wykorzystanie lub publikowanie zawartosci opracowania w czeéci
) P! P €

fub w catosci do innych celdw niz opisane w umowie bez pisemnej zgody ORLEN S.A. jest zabronione. Wszelkie prawa zastrzezone.
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Tabela 3. Plan inspekcyjny
/2 K i .
Badanie Metoda Czestotliwosé rytena" Konsekwencja
akceptacji
. Przed Brak
Badanie temperatury . .
. rozpoczeciem czyszczenia
. powietrza, . -
Warunki . . prac + Zgodnie ze strumieniowo-
, powierzchni, .. . o . .
klimatyczne . . .| minimalnie 2 specyfikacjg $ciernego i
wilgotnosci wzglednej .
razy na naktadania
oraz punktu rosy .
zmiane powiok
. Niezgodnosci
0,
Ocena wizualna | PN-EN ISO 8501-3 | 100% | Zgodnie ze musz3 byé
powierzchni specyfikacja .
naprawione
PN-EN [SO 8501-1 100% Zgodnie ze Ponowne
PN-EN SO 8501-2 powierzchni specyfikacjg czyszczenie
Caystos¢ Miejscowe M:zlizynr;]?tla?r/niar Ponowne
PN-EN 1SO 8502-3 J poz! " | odkurzenie/
testy Zzanieczyszczen .
9 odpylenie
Maksymalny .
izr‘:‘i’::;é:zczeﬁ PN-EN ISO 8502-6 | Miejscowe poziom fvzgw?ti miyc'e
oW C);I PN-EN ISO 8502-9 testy zanieczyszczen ba daqnli)e 3
Jonowy 50mg/m? NaCl
Chropowatosé | PN-EN 1SO 85032 | Jedno miejsce | Profil G - Ponowne
na 100 m Medium czyszczenie
Test
utwardzenia - Jedno miejsce | Poziom od 4 do | Dalsze
dla farb ASTM D4752 na 100 m? 5 utwardzanie
krzemianowych
Ocena wizualna,
stopnia utwardzenia,
Ocena wizualna | obecno$ci wiracen, 100% Zgodnie ze
. . . . . . o Naprawa wad
powtoki pinholi, zaciekow, powierzchni specyfikacjg
niedomalowan i
innych wad powtok
Naprawa
ey |Zouineze | Posczsstncn
PN-EN ISO 19840, | SPeV™@A& | hocyfikacia, | POWOKY
. . . . .| jesli nie e samym
Grubosc¢ powtoki | kalibracja na gtadkiej jesli nie podano .
. . podano . materiatem
powierzchni . zgodnie z PN- .
zgodnie z PN- EN 1SO 19840 malarskim,
EN ISO 19840 powtdrne

malowanie***

Niniejsze opracowanie stanowi wiasnoéé ORLEN S.A. Kopiowanie, rozpowszechniane, przekazywane stronom trzecim, wykorzystanie lub publikowanie zawartosci opracowania w czeéci
Iub w catodci do innych celdw niz opisane w umowie bez pisemnej zgody ORLEN S.A. jest zabronione. Wszelkie prawa zastrzezone.
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3.6

**W  przypadku pocienien farb  typu  krzemianowo-cynkowych
(etylokrzemianowych), nalezy bezwzglednie postepowaé  zgodnie
z zaleceniami producenta. W przypadku systeméw wielowarstwowych z farbg
podktadowg etylokrzemianowa nalezy bezwzglednie wykona¢ tzw. MEK test
przed rozpoczeciem malowania kolejnej warstwy. Ocene przeprowadzamy wg
normy ASTM D4752. Miejsce przeznaczone do badania splukujemy czystg
wodg w celu usunigcia ewentualnych zanieczyszczen mechanicznych
a nastepnie bawetniang szmatkg zwilzong w metylo-etylo-ketonie (MEK)
pocieramy na testowanej powierzchni ruchem zwrotnym 50-krotnie na
dtugosci ok. 150 mm. Minimalny dopuszczalny stopien do przemalowania - 4.

Kryteria akceptacji grubosci powtok i systemu malarskiego zgodne z PN-EN
ISO 19840:

¢ $rednia arytmetyczna wszystkich pojedynczych grubosci suchej powtoki
powinna by¢ réwna lub wieksza niz nominalna grubo$¢ suchej powloki
(NDFT),

e wszystkie pojedyncze grubosci suchej powtoki powinny byé réwne lub
wieksze niz 80% NDFT,

e przyjmuje sie pojedyncze grubosci suchej powtoki miedzy 80% NDFT
a NDFT, pod warunkiem, ze liczba tych pomiaréw jest mniejsza niz 20%
catkowitej liczby wykonanych pojedynczych pomiaréw,

o wszystkie pojedyncze grubosci suchej powtoki powinny by¢é mniejsze lub
rowne ustalonej maksymalnej grubosci suchej powtoki. Jezeli jej nie
ustalono, patrz PN-EN ISO 12944-5.

W szczegoblnych przypadkach na wniosek Inspektora Nadzoru ORLEN S.A.
wymagang minimalng grubosci jest warto§¢ NDFT.

Warunki magazynowania i transportu
Zaleca sie sezonowanie powlok malarskich przed transportem do czasu ich
petnego utwardzenia pod zadaszeniem.

Sezonowanie powtok malarskich powinno przebiega¢ zgodnie z wymaganiami
podanymi w instrukcjach stosowania produktow.

Pomalowane elementy w trakcie magazynowania i transportu muszg by¢
zabezpieczone przed uszkodzeniami powtoki malarskiej. Sktadowane
elementy konstrukcyjne nalezy uktadaé na odpowiednich podkiadkach nad
poziomem terenu, w sposob uniemozliwiajacy gromadzenie sie wody
w zagtebieniach i élepych otworach. Jesli konstrukcja nie posiada uchwytéw
do zatadunku, to nalezy stosowaé specjaine pasy lub odpowiednio miekkie
przektadki.

Niniejsze opracowanie stanowi wlasnos¢ ORLEN S.A. Kopiowanie, rozpowszechniane, przekazywane stronom trzecim, wykorzystanie lub publikowanie zawartosci opracowania w czesei

lub w catoéci do innych celéw niz opisane w umowie bez pisemnej zgody ORLEN S5.A. jest zabronione. Wszelkie prawa zastrzezone.
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3.7 Poprawki po montazu

3.8

3.9

Powierzchnia przygotowana do wykonania napraw powinna by¢ sucha,
pozbawiona ttuszczu i kurzu. Nalezy stepi€ ostre krawedzie i usungé¢ odpryski
spawalnicze do stanu zgodnego z wymogami przygotowania powierzchni
przed czyszczeniem ustalonego w specyfikacji.

Powierzchnie stalowe w miejscach uszkodzenn powiloki malarskiej na skutek
popalen, uszkodzei mechanicznych itp., nalezy oczyscié metodg
strumieniowo-$cierng do zaktadanego pierwotnie stopnia czystosci zgodnie
z norma PN-EN ISO 8501-1. W uzasadnionych technicznie przypadkach, po
uzgodnieniu z Inspektorem Nadzoru Orlen S.A. i dostawcg materiatow
powtokowych, dopuszcza sie obnizenie stopnia przygotowania powierzchni do
stopnia czysto$ci PMa lub PSt 3 (metodami recznymi lub mechanicznymi),
zgodnie z norma PN-EN ISO 8501-2. W miejscach o obnizonym stopniu
przygotowania powierzchni, nalezy stosowaé materiaty ,tolerujace” gorzej
przygotowane powierzchnie.

Powitoka podlegajgca przemalowaniu musi by¢ zmatowiona, a brzegi
pozostatej dobrze przyczepnej do podtoza powtoki nalezy sfasowac.

Grubo$¢ w miejscach wykonywanych napraw musi spetniaé wymagania
stawiane dla systemu malarskiego.

W miejscach pofaczen skrecanych nalezy zwréci¢ uwage na grubo$é systemu
powiokowego. Zbyt duza grubo$¢ powtoki w miejscach potaczen skrecanych
moze skutkowaé zwigkszonym zakresem uszkodzen powloki malarskiej przy
skrecaniu konstrukcji.

Koncowy odbiér powltok ochronnych

Koncowy odbiér powinien odbywaé sie na budowie po montazu elementéw,
po zakoficzeniu prac poprawkowych i byé potwierdzony protokotem odbioru
konicowego.

Dokumentacja

Wykonawca zobowigzany jest do prowadzenia protokotéw kontroli jako$ci,
zgodnych z Planem Inspekcyjnym (Tabela 3.) Przy ocenie zabezpieczenia
antykorozyjnego kazdy etap prac zanikowych powinien byé najpierw odebrany
przez kontrole jako$ci Wykonawcy, a nastepnie przedstawiony do odbioru
Inspektorowi Nadzoru Orlen S.A. Wykonawca odpowiedzialny jest za kontrole
jakosci catego procesu wytworzenia zabezpieczenia antykorozyjnego. Jezeli
Inwestor ustalit z Wykonawcg wykonanie powierzchni referencyjnych, to
protokét z ich wykonania jest zatgcznikiem do dokumentacji. Protokot ten
wykonuje Producent/Dostawca materiatdbw powtokowych, potwierdza
Wykonawca i Inwestor.

Niniejsze opracowanie stanowi wiasno$¢ ORLEN S.A. Kopiowanie, rozpowszechniane, przekazywane stronom trzecim, wykorzystanie lub publikowanie zawartosci opracowania w czesci

fub w caloéci do innych celéw niz opisane w umowie bez pisemnej zgody ORLEN S.A. jest zabronione, Wszelkie prawa zastrzezone.
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3.10

Wyniki oceny kontroli jako$ci przekazywane sa Inwestorowi w formie Karty
zabezpieczenia antykorozyjnego (Zatgcznik nr 1) z dotagczonymi protokotami
oceny pozostato$ci kurzu wg PN-EN I1SO 8502-3 (Zatacznik nr 2) i z badan
zanieczyszczen jonowych wg PN-EN ISO 8502-6/9 (Zatgcznik nr 3) oraz
wydrukami z miernika grubosci powtok. Wzory Karty oraz protokotéw oceny
zawiera pkt. 8. Po wczesniejszym uzgodnieniu z Inspektorem Nadzoru Orlen
S.A., dopuszcza sie uzywanie wlasnych wzoréw karty i protokotéw, o ile
pokrywaja sie z planem inspekcji. Wykonawca ma obowigzek dotaczyé
Swiadectwa jakos$ci wyrobow jako zatgcznik do dokumentacji.

Wszelkie zmiany w technologii prac wynikajace z braku lub ograniczenia
mozliwosci wykonania zgodnie z przyjeta technologia, musza zostaé
potwierdzone przez obie strony protokofem lub wpisem do dziennika budowy
i byé dotaczone do dokumentaciji korncowej.

Wykonanie powierzchni referencyjnych

Wykonanie powierzchni referencyjnych nalezy wykonaé zgodnie z norma
PN-EN ISO 12944-7. Wykonawca w uzgodnieniu z Inspektorem Nadzoru
ORLEN S.A. oraz przedstawicielem Dostawcy/Producenta materiatéw
powtokowych wyznaczy powierzchnie referencyjne reprezentatywne dla danej
konstrukciji.

Na powierzchniach referencyjnych proces czyszczenia powierzchni,
malowania i sezonowania powiok bedzie odbywat sie pod nadzorem
Inspektora Nadzoru Producenta/Dostawcy materiatbw powtokowych,
Wykonawcy prac i przedstawiciela ORLEN S.A. Powierzchnie referencyjne
muszg by¢é oznakowane i tatwe w identyfikacji po montazu na obiekcie.
Odbiorowi podlegajg réwniez poprawki wykonywane na powierzchni
referencyjnej wykonywane po montazu na placu budowy.

Tabela 4. Zalecane podej$cie do ustalenia liczby powierzchni referencyjnych

Wielkosé konstrukcji Zalecana_ Zalecz_«,\ny mal'(symalny ;?roc.:ent
maksymalna liczba powierzchni referencyjnej w
(pokryta . . . o
owierzchnia) m? powierzchni odniesieniu do catkowitej
P referencyjnych powierzchni konstrukcji %
<5000 1 0,3
> 5000 < 10000 2 0,3
>10000 < 25000 3 0,2
> 25000 £ 50000 4 0,15
> 50000 5 0,1

Niniejsze opracowanie stanowi wtasnoéé ORLEN S.A. Kopiowanie, rozpowszechniane, przekazywane stronom trzecim, wykorzystanie lub publikowanie zawartosci opracowania w czeéci
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4 Zalecenia dotyczace BHP i p.-poz.

Prace powinny byé prowadzone z zachowaniem obowigzujacych zasad
i przepiséw z zakresu bezpieczernstwa i higieny pracy oraz ochrony p.-poz.
i wymaganiami ORLEN S.A. Pracownicy zatrudnieni przy wykonywaniu prac
antykorozyjnych powinni odbyé szkolenie w zakresie BHP ze zwréceniem
szczegdblnej uwagi na specyficzne zagrozenia wynikajgce z charakteru prac.

Pracownicy powinni by¢ wyposazeni w $rodki ochrony osobistej takie jak:

e okulary ochronne,

e kaski ochronne,

o szelki i linki bezpieczenstwa przy pracy na wysokosciach,

e odpowiednie obuwie i odziez ochronna,

e hetm ochronny z doplywem powietrza — podczas czyszczenia
strumieniowo-§ciernego,

e poOtmaske przeciwpytowa — przy pracach, gdzie wystepuje zapylenie,

¢ poOtmaske z odpowiednio dobranym pochtaniaczem gazowym — podczas
malowania recznego,

¢ maske petnotwarzowa z odpowiednio dobranym pochtaniaczem gazowym
lub doptywem powietrza — podczas malowania natryskowego.

Urzadzenie stuzgce do czyszczenia strumieniowo-§ciernego powinno byé
wyposazone w system umozliwiajacy zamknigcie wyptywu $cierniwa z dyszy
roboczej bezposrednio przez pracownika wykonujacego proces czyszczenia.

Stosowanie sprzetu i srodkéw ochrony osobistej powinno by¢ na biezaco
kontrolowane przez nadzér techniczny oraz stuzbe BHP Wykonawcy roboét.
Bardziej szczegdtowe informacje dotyczace wymogow postepowania zawarte
sg w kartach charakterystyki substancji niebezpiecznych dla poszczeg6inych
produktow oraz Dzienniku Ustaw 2004 nr 16 poz. 156.

Doboér ochronnego systemu powtokowego

Wskazowki dotyczace doboru, w zalezno$ci od rodzaju srodowiska, stopnia
przygotowania powierzchni oraz oczekiwanej trwato$ci, powszechnie
stosowanych do ochrony konstrukcji stalowych przed korozjg systemow
malarskich zawiera norma PN-EN ISO 12944-5. System powtokowy powinien
zosta¢ przebadany co najmniej zgodnie z PN-EN ISO 12944-6 i powinien
spetnia¢ podane wymagania. Deklaracja producenta o trwatosci systemu
w danej kategorii korozyjnosci, powinna by¢ potwierdzona przez niezalezng
jednostke badawcza. Dopuszcza sie stosowanie nowych innowacyjnych
technologii powtokowych, ktére w poréwnaniu z podanymi przyktadowymi
systemami podanymi w PN-EN ISO 12944-5 moga zapewni¢ rdwnowazng

Niniejsze opracowanie stanowi wiasno$é ORLEN S.A. Kopi ie, rozp hniane, przekazy stronom trzecim, wykorzystanie lub publikowanie zawartoéci opracowania w czeéci
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ochrone przed korozjg przy mniejszych nominalnych grubosciach suchej
powloki lub mniejszej ilo§ci warstw systemu. To samo dotyczy systeméw
sprawdzonych przez wiele lat w warunkach terenowych, ktére dobrze spetniajg
swojg funkcje ochronng, pomimo Ze nie spetniajg obecnych wymagan
dotyczacych grubosci i ilosci warstw.

W zalezno$ci od przeznaczenia i warunkéw pracy powierzchni konstrukcji
stalowych, urzadzen i rurociagéw wyszczegolnionych w Tabeli 5, przypisano
im symbole przyktadowych systeméw powtokowych zawartych w Tabeli 6.

Tabela 5. Okreslenie konstrukcji, urzadzen i rurociagéw do zabezpieczenia
antykorozyjnego

Nazwa urzadzen z zabezpieczanymi Symbol zestawu

L.p. powierzchniaml Zakres temperatur [°C] powlokowego
Zz Tabelinr 6
Zabezpieczenie powierzchni nieizolowanych
1 | Konstrukcje typu: estakady, etazerki, stupy, belki do 60 A
Rurociagi wraz z podporami, zewnetrzne do 100 AB
2 powierzchnie piecéw, komindw, przewoddw 100-200 C
spalinowych ze stali weglowej oraz niskostopowej 200-540 D
3 Rurociggi zabudowane w kanatach. do 200 G
Zewnetrzne powierzchnie aparatéw, zbiornikow, do 100 A/B
4 wymiennikéw ciepta, kolumn ze stali weglowej 100-200 C
oraz niskostopowe;j 200-540 D
5 Zewnetrzne powierzchnie zbiornikow do 60 A/B
magazynowych.
6 Powierzchnie stalowe ocynkowane. do 60 E
Zabezpieczenie powierzchni izolowanych
7 Kolumny, kanaty, zbiorniki, wymienniki ciepta, do 200 H
rurociagi ze stali weglowej oraz niskostopowej 200-540
8 Kolumny, kanaty, zbiorniki, wymienniki ciepta, do 175 F
rurociagi ze stali nierdzewne;j
Powierzchnie pod bierng ochrong przeciwpozarowa
. i . . ) Zgodnie z europejskg aprobatg
9 | Powierzchnie pod zabezpieczenia ogniochronne techniczna lub krajowa ocena I
bazowane na spoiwie cementowym. . .
techniczna/ aprobatg techniczng
) . . ) . Zgodnie z europejska aprobatg
10 | Powierzchnie pod zabezpieczenia ogniochronne techniczna lub krajowa ocena J
bazowane na spoiwie epoksydowym. techniczna/ aprobata techniczna
Naprawa powloki gruntujacej
Naprawa powtoki gruntujgcej wg specyfikacji dostawcy materiatu malarskiego. W przypadku braku
11 | mozliwosci wykonania czyszczenia strumieniowo-$ciernego preferowane sg materialy do stosowania na
gorzej przygotowane powierzchnie.
Wewnetrzne powierzchnie
12 Jezeli zatozono w specyfikacji projektowej, powtoki do wewnetrznych powierzchni urzadzen dobierane sg

indywidualnie w zaleznosci od rodzaju medium.

Niniejsze opracowanie stanowi wk §¢ ORLEN S.A. Kopi ie, rozpowszechniane, przekazywane stronom trzecim, wykorzystanie lub publikowanie zawartoéci opracowania w czesci
tub w calodci do innych celéw niz opisane w umowie bez pisemnej zgody ORLEN S.A. jest zabronione. Wszelkie prawa zastrzezone.
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Tabela 6. Przyktadowe systemy powiokowe
Nominalna .
. .. - rubosé .
Typ wyrobéw Stopien czystosci llosé arars £ grubosé
L. p.| Symbol | wchodzacych w skiad podioza warstw|  su ch‘:y systemu
zestawu | gystemu powlokowego PN-EN ISO 8501-1 powlolii powtoko-
[um] wego [um]
. Epoksydowy z wysokag 1 80
zawartoscig cynku
. Epoksydowy z 1
1 A pigmentem barierowym Sa2 1 120 260
. Poliuretanowy
(alifatyczny)**** L 60
. Epoksydowy z
fosforanem cynku 1 120
. Epoksydowy z ’
2 B pigmentem barierowym Sa 2% ! 120 300
. Poliuretanowy
(alifatyczny)**** 1 60
. Etylokrzemianowy z
wysokg zawarto$cig 1 70
cynku .
3 c . Silikonowy, silikonowo- Sa 2% 120
akrylowy lub inny 2 50
termoodporny do 200°C
. Etylokrzemianowy z
wysokg zawarto$cig 1 70
4 D cynku Sa 2% 100
. Silikonowy lub inny 2 30
termoodporny do 500°C
. Epoksydowy na 1 60
podioze ocynkowane
Epoksvdowy z Suche, odtluszczone,
5 E - CPOKSYydowy 2 wolne od produktéw 1 80 200
pigmentem barierowym K 9
Poliuretanowy oreel
. Po
(alifatyczny)**** 1 60
. Epoksydowy
przeznaczony dla CUI Oczyszczone 1 100
lub inny specjalny strumieniowo-$ciernie
6 F termoodporny do 175°C do uzyskania 200
. Epoksydowy odpowiedniego profilu
przeznaczony dla CUI chropowato$ci zgodnie 1 100
lub inny specjalny z kartg techniczng
termoodporny do 175°C
. Etylokrzemianowy
z wysoka zawarto$cig 1 70
cynku .
! G . Epoksydowy lub inny Sa 2% 350
specjalny termoodporny 2 280
do 200°C

Niniejsze opracowanie stanowi wiasno$¢ ORLEN S.A. Kopiowanie, rozpowszechniane, przekazywane stronom trzecim, wykorzystanie lub publikowanie zawartoéci opracowania w czeéci
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Nominalna Nomi
. . - grubosé eminaina
Typ wyrobow Stopien czystosci llo&é Warstu grubosé
Symbol | wchodzacych w skiad podioza ¢ h y systemu
zestawu | gystemu powlokowego PN-EN ISO 8501-1 | Warstw sucl eli' powloko-
powloki wego [um]
[um]
1. Epoksydowy
przeznaczony dla CUl
lub inny specjalny 100
termoodporny do
H 200°C Sa 2% 2 200
2. Epoksydowy
przeznaczony dla CUI 100
lub inny specjalny
termoodporny do 200°C
1. Epoksydowy z 1 100
fosforanem cynku
200
2. Epoksydowy z 1 100
pigmentem barierowym

| Sa 272

3. Zabezpieczenie Na podstawie projektu wykonawczego

. . uzgodnionego z Rzeczoznawcy ds.

::gr:ogm)enne bazujace zabezpieczen przeciwpozarowych

cemgntow oraz Komendantem Zaktadowej
ym Strazy Pozarnej ORLEN S.A.

1. Epoksydowy z
pigmentem aktywnym
dopuszczony w 1 60
aprobacie technicznej
zabezpieczenia

J ogniochronnego Sa 2%

Na podstawie projektu wykonawczego
. . uzgodnionego z Rzeczoznawcy ds.
ggns'ogm):ne bazujgce zabezpieczen przeciwpozarowych
. okps doum oraz Komendantem Zaktadowej
poKsydowy! Strazy Pozarnej ORLEN S.A.

2. Zabezpieczenie

**** Dla farb poliuretanowych dopuszcza sie ich zamiane na farby
polisiloksanowe.
I, J - System oraz dostawca materiatbw powlokowych musi byé
zaakceptowany w instrukcji/i aprobacie technicznej zabezpieczenia
ogniochronnego.

Kwalifikacje firm wykonawczych i personelu roboczego

6.1 Firmy wykonawcze
Firmy zajmujgce si¢ pracami w zakresie zabezpieczefi antykorozyjnych,
zgodnie ze standardem ORLEN S.A. powinny udokumentowa¢ doswiadczenie
w organizacji, planowaniu i realizacji prac o podobnej wielkosci i ztozonosci.

Niniejsze opracowanie stanowi wiasno$é ORLEN S.A. Kopiowanie, rozpowszechniane, przekazywane stronom trzecim, wykorzystanie lub publikowanie zawartosci opracowania w czgsci
lub w catosci do innych celéw niz opisane w umowie bez pisemnej zgody ORLEN S.A. jest zabronione. Wszelkie prawa zastrzezone.
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6.2 Nadzér i personel roboczy

Nadzér techniczny Wykonawcy powinien posiada¢ do$wiadczenie i certyfikaty
potwierdzajgce ich wiedze w zakresie zabezpieczen antykorozyjnych.

Personel wykonujgcy prace powinien by¢é przeszkolony przez nadzor
techniczny Wykonawcy w zakresie wymagan jakosciowych stawianych przez
ORLEN S.A. oraz przez Producenta/Dostawce stosowanych materiatow
powtokowych.

Odstepstwa

Wszelkie odstepstwa od niniejszych standardéw, norm i dokumentéw
zwigzanych wymagaja zatwierdzenia przez ORLEN S.A.

Niniejsze opracowanie stanowi wlasnos¢ ORLEN S.A. Kopiowanie, rozpowszechniane, przekazywane stronom trzecim, wykorzystanie lub publikowanie zawartosci opracowania w czgéci

lub w caloéci do innych celéw niz opisane w umowie bez pisemnej zgody ORLEN S.A. jest zabronione. Wszelkie prawa zastrzezone.
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8 Zatacznik nr 1 - Karta zabezpieczenia antykorozyjnego
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lub w calosci do innych celdw niz opisane w umowie bez pisemnej zgody ORLEN S.A. jest zabronione. Wszelkie prawa zastrzezone.



,.(\ STANDARDY TECHNICZNE Edycja
ORLEN BIURA TECHNIKI ORLEN S.A. 6
Data opracowania STANDARDY TECHNICZNE BIURA TECHNIKI ORLEN S.A. Strona
21.07.2023 DLA BRANZY ANTYKOROZYJNEJ Y
9 Zatacznik nr 2 — Protokét z oceny pozostalosci kurzu na

powierzchni

<

ORLEN/

Obiekt / Ur;q&;enie / Linia:

Protokot z oceny pozostatosci Numer zamoéwienia:
kurzu na powierzchniach
stalowych wg
PN-EN ISO 8502.3 | oo
Nr ;)rotokolu:

1 3 5
B D Srednia
lHosé
Wielkosé
Rodzaj tasmy: Rodzaj podioza:
Inne: Data i godzina badania: o

Niniejsze opracowanie stanowi wiasnos¢ ORLEN S.A. Kopiowanie, rozpowszechniane, przekazywane stronom trzecim, wykorzystanie lub publikowanie zawartosci opracowania w czeéci
lub w calosci do innych celéw niz opisane w umowie bez pisemnej zgody ORLEN S.A. jest zabronione, Wszelkie prawa zastrzezone.
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10 Zatacznik nr 3 — Protokét z obecnosci soli na powierzchni

“ Numer zaméwienia:
"N\

Protokét z badania na obecnosé soli
rozpuszczalnych na powierzchni wg

m PN.EN ISO 8502-8/0 | oo

Obiekt !/ Urzadzenie / Linia: Nr protokotu:

Typ i wielko$¢ celki:
Objetos¢ wstrzyknietej wody:
Czas wykonywania badania:

lioéé cykii:

Data i godzina wykonywania badania:

Temperatura powierzchni:**

Temperatura powietrza:**

Wilgotnosé:**

Inne:

[** jesli dostepne

Zmierzona wartosé - Wartos¢ zerowa = Wynik

Zmierzona wartos¢ Warto$¢ zerowa Wynik
pSlcm uSfem mg/m?

Niniejsze opracowanie stanowi wlasnoé¢ ORLEN S.A. Kopiowanie, rozpowszechniane, przekazywane stronom trzecim, wykorzystanije lub publikowanie zawartosci opracowania w czeéci
lub w calodci do innych celdw niz opisane w umowie bez pisemnej zgody ORLEN S.A. jest zabronione. Wszelkie prawa zastrzezone.
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11 Karta zmian i aktualizaciji

DATA
L.P. TRESC WPISU, ZMIANY EDYCJA | 5oRACOWANIA
1 | Wydanie pierwszej wersji dokumentu. 1 01.08.2018

Zaktualizowano normy i kolorystyke urzgdzen, zmieniono
zatgczniki, dokument uzupetniono o pkt zwigzane m.in. z:
2 | planowaniem prac, bhp, doborem systemu antykorozyjnego, 2 10.03.2020
zabezpieczeniami ogniochronnymi, tabelg wymaganych badan,
rurociggami w przepustach, kwalifikacjami firm wykonawczych.

Zaktualizowano normy, tabele systeméw malarskich oraz
3 | wymagania dotyczace przygotowania powierzchni przed 3 24.03.2021
malowaniem. Uszczegotowiono zakres stosowania standardu.

Dodano 2 normy, zaktualizowano grubosci systemu malarskiego
na powierzchnie ocynkowane, zaktualizowano zapis dotyczgcy
4 | zabezpieczenia antykorozyjnego wymiennikdw ciepta 4 24.06.2021
chtodzonych wodg obiegowa, zaktualizowano norme w punkcie
dotyczacym zbiornikéw magazynowych i technologicznych.

Zaktualizowano normy oraz wymagania dotyczace

zabezpieczenia antykorozyjnego powierzchni ze stali nierdzewnej,
5 | usunieto wymogi dotyczgce kolorystyki silnikéw, pomp, oston 5 15.12.2022
sprzegiet i innych czesci wirujacych.

Dokonano zmiany nazwy spétki z PKN Orlen S.A. na Orlen S.A.
6 Zaktualizowano 2 normy dotyczgce: powtok cynkowych 6 31.08.2023
nanoszonych na wyroby stalowe i Zeliwne metodg zanurzeniowg i
oceny stopnia ztuszczenia powtok.

Niniejsze opracowanie stanowi wiasnosé ORLEN S.A. Kopiowanie, rozpowszechniane, przekazywane stronom trzecim, wykorzystanie lub publikowanie zawartoéci opracowania w czesci
lub w catosci do innych celéw niz opisane w umowie bez pisemnej zgody ORLEN S.A. jest zabronione. Wszelkie prawa zastrzezone.



