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Produkcja innowacyjnych zbiornikow
z tworzyw termoplastycznych metoda
nawojowa - co przemyst na niej zyska?

Inwestycja Amargo w linie technologiczng do produkcji beznaprezeniowych rur oraz cylindréw
zbiornikéw z tworzywa termoplastycznego metoda nawojowa nabrata tempa. Innowacyjna techno-
logia pozwoli na realizacje projektow, w ktorych ze wzgledu na warunki proceséw przemystowych
zastosowanie tradycyjnie zgrzewanych zbiornikéw bywa utrudnione. Dodatkowo umozliwi budowe
zbiornikéw, wykonanie urzadzen czy aparatéw wedle koncepcji inwestora w ramach samodzielnej

niezaleznej realizacji - przy wykorzystaniu pétproduktu w postaci zakupionego cylindra / rury.

Prace nad wdrozeniem technologii trwaja od 2019 roku
i sa poktosiem nieustajacego postepu technologicznego,
konkurencyjnosci na rynku zbiornikéw, jak réwniez re-
strykcyjnych zapiséw prawnych w zakresie ochrony s$ro-
dowiska, ktére zobowigzujg do ulepszania dotychczaso-
wych rozwigzan. Wszystko po to, by w petni bezpiecznie
magazynowac substancje agresywne o wysokiej reaktyw-
nosci, zapewniajac bezpieczenstwo personelowi i dbajac
o mienie przedsiebiorstw produkcyjnych.

Na poczatku drogi przedstawiciele Amargo przeprowadzi-
li niezbedne analizy techniczne i wzieli udziat w panelach
eksperckich. Obecnie, po miesigcach pracy nad projektem,
uzyskaniu opinii o innowacyjnosci i podpisaniu umowy,
prace inwestycyjne weszty na zaawansowany poziom.

Z Piotrem Daszkowskim, project managerem w firmie
Amargo, rozmawiamy o specyfice technologii nawojowej,
cechach $wiadczacych o jej innowacyjnosci oraz korzy-
$ciach w zakresie bezpieczenstwa, ekonomii i ekologii,
jakie przyniesie projektantom, inwestorom i przysztym
uzytkownikom.

Beata Godawa: Dotychczas w Amargo zbiorniki che-
moodporne produkowaliSmy wytacznie na zasadzie
zgrzewania i spawania gotowych ptyt tworzywa (tzw.
zbiorniki AmargTank ClassicWeld). Na horyzoncie juz
dos$¢ wyraznie rysuje sie wdrozenie nowej technologii
nawojowej, ktéra otworzy drzwi do wiekszego spektrum
zastosowan. Zanim opowiemy o mozliwosciach i aspek-
tach technicznych wptywajacych na kwestie nie tylko
bezpieczenstwa, ale takze te ekonomiczne i ekologicz-

ne, wskaz prosze na czym polega zasadnicza réznica obu
tych technologii?

Piotr Daszkowski: W duzym skrdcie technologia produk-
cji zbiornikéw AmargTank ClassicWeld z wykorzystaniem
potproduktow - czyli wspomnianych przez ciebie pta-
skich ptyt ekstrudowanego tworzywa oraz drutu spawal-
niczego w formie zwojow - opiera sie na wykorzystaniu
gotowych arkuszy o statych wymiarach handlowych np.
2000 x 1000 mm, 3000 x 1500 mm, 4000 x 2000 mm oraz
statych grubosciach. Poszczegélne arkusze tniemy, a na-
stepnie zgrzewamy oraz spawamy ekstruzyjnie lub gora-
cym powietrzem.




Z kolei wdrazana przez nas technologia nawojowa opiera
sie o system ekstrudowanych $cianek i profili naktada-
nych w jednoczesnym procesie wraz z podgrzewaniem
stalowego obrotowego rdzenia prowadzacego (swego
rodzaju formy usuwanej po ostygnieciu i przy zmianie
$rednicy). W kolejnym etapie nastepuje dalsza obrébka
znana z sektora termoplastow. W efekcie powstaje bez-
spoinowa, uformowana na dany ksztatt i wymiar rura
- czyli nasza czes$¢ cylindryczna zbiornika - pobocznica,
z wyeliminowaniem wiekszosci barier i ograniczen zwig-
zanych z wytwarzaniem zbiornikow z prefabrykowanych
ptyt tworzywa. Sama produkcja dzieki nowej linii bedzie
odbywac sie zgodnie z norma europejska DIN 16 961
i zaleznie od formy zakonczenia odcinkéw rur do dostaw
beda dotaczane certyfikaty jakosci, w tym wedtug normy
EN 10 204-2.2.

Dla odrdéznienia od standardowej technologii nazewnic-
two zbiornikéw produkowanych metoda nawojowg jest
nastepujace:

e  zbiorniki AmargTank SafeSeamLess, czyli wykonane
nawojowo jako lita petna Scianka - bez naprezen,

e zbiorniki wykonane nawojowo jako $cianka lita we-
wnatrz + wzmocnienie profilem okragtym lub prosto-
katnym:

e AmargTank MultiLayer - profilowanie, bez ze-
wnetrznej powtoki,

e AmargTank MultiLayer DoubleWall - profilo-
wanie + warstwa zewnetrzna.

Podkresle w tym miejscu, Ze nie jest to standardowa tech-
nologia nawojowa, ktéra stosuja gtéwnie producenci rur
kanalizacyjnych duzych s$rednic, gdzie mozliwe jest uzy-
skanie jednego profilu. Scianka wewnetrzna takiego pro-
filu jest zbyt cienka do zastosowan przemystowych i nie
jest odporna na zwiazki bedace silnymi utleniaczami, a do-
datkowo jest narazona na petzanie tworzywa czy czescio-
wa migracje medium w termoplast. Takie rozwigzanie nie
pozwala na dopuszczenie produktu do zaawansowanych
aplikacji, w tym wykonywania zbiornikdw magazynowych,
ktére podlegaja pod dozér techniczny UDT.

BG: Jakie znaczenie w kontekscie parametréow, ktére
warunkuja konkretne zastosowanie (tj. medium, tempe-
ratura) oraz zapewnienia odpowiedniej pojemnosci i ga-

barytéw zbiornika ma nowa technologia?

PD: Poréwnujac obie technologie, w pierwszym przypadku
wymiar zbiornika jest ograniczony formatem arkuszy oraz
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AmargTank SafeSeamLess
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obrébka mechaniczng i spawaniem czy zgrzewaniem. To
umozliwia nam wykonanie cylindréw do wysokosci jedynie
4 m (inne opcje to potaczenia mufowe, fazowanie krawe-
dzi, centrowanie czy spawy potréjne, ktére sg obarczone
btedem, czasochtonne i kosztowne w wykonaniu oraz sku-
piajace miejscowe naprezenia). Poza wysokoscig zbiornika
dochodza znaczne ograniczenia co do Srednicy, wynikajace
z braku mozliwosci zwijania ptaskich arkuszy tworzywa
i uwarunkowania normowe z uwagi na fakt nieprzekracza-
nia dopuszczalnych naprezen wewnatrzmateriatowych.

W odrdznieniu od zbiornikdéw wytwarzanych w sposéb
tradycyjny posiadajacych zamkniety zakres wymiarowy
wdrazana przez nas technologia nawojowa pozwala uzy-
ska¢ duze pojemnosci. Dla poréwnania srednica zbiornika
moze wynies¢ ok. 4-4,5 metra, a dtugos¢ cylindra 5-6 me-
tréw (zaleznie od dtugosci walca, tzw. mandrela), z mozli-
woscig podwojnego wydtuzenia za pomocg spawu wyko-
nywanego przez robot znajdujacy sie na stanowisku obok
linii. Poza samg linig inwestycja obejmuje takze zespot
czterech suwnic w obu nawach nowej hali o wysokosci 19
metréow, co umozliwia produkcje zbiornikéw o tacznej wy-
sokosci czy dtugosci rzedu 10 -13 metrow.

Przy produkcji z ptyt, nawet przy wykorzystaniu zgrze-
warki liniowej o dtugosci 4000 mm i najwiekszych dostep-
nych handlowo arkuszy tj. 4000 x 2000 mm, konieczne
jest wykonanie dodatkowych potaczen spawanych, co
z kolei wymusza inny schemat obliczen, uwzglednienie
wspoétczynnikow spoin w cylindrze oraz oczywiscie czas
potrzebny na obustronne zespawanie ekstruderem przy-
ktadowo obu cylindréow.

Oczywiscie poza samymi mozliwosciami gabarytowy-
mi zbiornikéw réznic miedzy obiema technologiami jest
znacznie wiecej.

BG: Zapewne spotkates sie z sytuacja, w ktérej produk-
cja zbiornika z arkuszy tworzywa byta niemozliwa ze
wzgledu na rodzaj czynnika roboczego, temperature
pracy czy zapisy normy DVS?

PD: Tak, ale zanim wskaze konkretny przyktad chciatbym
wspomnie¢, ze w wielu procesach technologicznych wy-
korzystuje sie substancje o znacznym stezeniu i gestosci
oraz wysokiej temperaturze pracy. Gdy dojdg do tego
ograniczenia przestrzeni to przy doborze zbiornika oka-
Zuje sie, ze sama geometria nie pozwoli zachowac jego
odpowiedniej pojemnosci.

AmargTank MultiLayer DoubleWall



Produkcja zbiornikéw z wykorzystaniem gotowych arkuszy
tworzywa

Z powodu sztywnosci, wysokiej wartosci modutu ela-
stycznosci poszczegdlnych rodzajow tworzyw dazy sie
do ograniczania powstawania szkodliwych naprezen
wewnatrzmateriatowych w wyniku zwijania arkuszy.
Wskazania i wytyczne w zakresie mozliwosci wykonania
cylindréw z ptyt ptaskich zawarte sa w opracowaniu DVS
(tab. 1).

Uwzgledniajac powyzsze, wytyczne w skrajnych przypad-
kach dopuszczalna grubosc zbiornika moze wynie$¢ mak-
symalnie jedynie 5-6 mm - co niestety jest niewystarcza-
jace do przeniesienia obcigzen. Chcac zwiekszy¢ grubosé
nalezatoby wykonywaé skomplikowany, czasochtonny
i drogi proces temprowania lub relaksacji tworzywa (pod-
grzewanie ptyt materiatu w catej objetosci i przekroju
przed rozpoczeciem procesu zwijania lub tzw. odprezanie
materiatu), a co za tym idzie - bytoby nieracjonalne kosz-
towo. Natomiast stosujac nowoczesna technologie bezna-
prezeniowej ekstruzji wstegi tworzywa - od razu na dany
ksztatt - mozemy wykonac analogiczny zbiornik z grubo-
$cig $cianki litej nawet rzedu 100 mm.

Powréce do przyktadu, ktéry dotyczyt realizacji dla jed-
nego z przedsiebiorstw chemicznych. Ze wzgledu na para-
metry pracy zbiornika procesowego tj. mieszanine, w kto-
rej znaczng ilos¢ stanowit kwas fosforowy o stezeniu do
45% oraz temperaturze roboczej 80 st. C (krétkotrwatej
85 st. C), na bazie obliczen otrzymali$my minimalng gru-
bos$¢ scianki wynoszaca 40 mm. To z kolei, po uwzgled-
nieniu dopuszczalnego wskaznika wydtuzenia struktur
krawedziowych €, ktory dla tworzywa polipropylenu ho-
mopolimeru typ PP-H (np. oznaczenie handlowe Simona
PP-DWU AlphaPlus) wedle normy DVS wynosi 0,5, dato
nam informacje o mozliwosci wykonania cylindra o Sredni-
cy minimum az 8000 mm. Dopiero takawielkos$¢ pozwolita-
by unikna¢ przekroczenia maksymalnych dopuszczalnych
sit i naprezen wewnatrzmateriatowych. Projekt naszego
Klienta zaktadat natomiast kilkukrotnie mniejsza srednice.

Mozliwosci techniczne maszyny zgrzewajacej oraz
zwijajacej w cylinder dawaty mozliwos¢ pokonania sit
oporu i zwiniecia ptyt o grubosci nawet 30-50 mm, ale
w przekroju Scianki powstatyby nadmierne naprezenia.

Produkcja bezspoinowych zbiornikéw w technologii
nawojowej

Tab. 1. Zaleznos¢ miedzy grubosciq scianek zbiornika a mini-
malnq srednicq cylindra (mm) wedtug normy DVS.

Materiat ‘ Wskaznik & Min. $rednica

Grubosc¢ scianki ‘ cylindra
8 800
PE-HD 10 1000
10 12 1200
(PE 63, PE 80, PE 100) 15 1500
20 2000
30 3000
6 1200
8 1600
10 2000
PP-H 0,5 12 2400
15 3000
20 4000
30 6000
6 900
8 1200
10 1500
PP-B 0,75 12 1800
15 2000
20 3000
30 4000
6 600
8 800
10 1000
PP-R 10 12 1200
15 1500
20 2000
30 3000
6 1200
8 1600
PVDF 05 10 2000
12 2400
15 2000
5 2500
6 3000
PVC-U 02 8 4000
10 5000
12 6000
4 4000
PVC-C 01 5 5000
6 6000

W zwiazku z tym wykonanie takiego zbiornika z gotowych
ptyt tworzywa nie bytoby mozliwe ze wzgledu na napre-
zenia, ktére moga pojawic sie w ptycie i w dalszym okresie
eksploatacji mogtyby skutkowaé propagacja peknie¢ do
kolejnych warstw materiatu, catkowitym uszkodzeniem
scianek zbiornika, nieszczelnoscia i trwatg awaria.



Recepta na to byto zastosowanie cylindra wykonanego
metoda beznaprezeniowej ekstruzji wstegi termopla-
stycznego tworzywa, czyli systemem nawojowym. Rura
nawojowa jest materiatem, w ktérym stres w tworzywie
jest mniejszy i bezpiecznie mozemy doktadaé milimetréw
na grubosci $cianki. Daje to wieksza swobode projektowa-
nia, wykraczajaca poza ograniczenia wynikajgce z normy
DVS.

Dzieki ekstruzji na goraco potaczonej z jednoczesnym for-
mowaniem ksztattu unikamy pojawienia sie naprezen we-
wnatrzmateriatowych, co pozwala na wykonanie zbiorni-
kow o nawet matej Srednicy, ale z duza gruboscia Scianki
litej (np. zbiornik o $rednicy 1800 mm i grubosci $cianki
rzedu 30-50 mm). W praktyce mozliwa staje sie realiza-
cja zbiornikéw na wieksza grupe srodkéw chemicznych
i pracujacych w wysokich temperaturach (zaleza one od
rodzaju tworzywa, Srednio jest to 80 st. C), z substancjami
skrajnie niebezpiecznymi, gazami z biofiltracji, unieszko-
dliwiania odpadow.

To informacje, ktére moga miec¢ znaczenie dla projektan-
téw, ktérzy planuja zbiornik dostosowujac jego wymiary
do powierzchni, jaka dysponuja - niestety dobér techno-
logii wykonania jest zalezny od wielu czynnikow.

BG: To wszystko o czym mdwisz jest wazne nie tylko
dla projektantéw i technologéw ze wzgledu na szeroki
wachlarz zastosowan, jak rowniez dla dziatéw inwe-
stycyjnych pod katem korzysci ekonomicznych, jakie
daje technologia nawojowa. Co konkretnie wptywa na
oszczednosci?

PD: Zgadza sie. Przy wykonaniu zbiornika metoda na-
wojowg wyttaczamy na linii produkcyjnej ptynna wstege
tworzywa o konkretnej, wrecz dowolnej grubosci (ale
wynikajacej ze statyki!). Do tego po produkcji pozosta-
je jedynie ograniczona ilo$¢ odpadéw materiatu, ktérag
mozemy ponownie uzy¢ na linii do mniej wymagajacych
zastosowan. Przy wykorzystaniu ptyt jestesmy zmuszeni
obliczong w programie grubos¢ scianki podnies¢ w goére,
stosownie do wielkosci handlowych.

Dodatkowo w przypadku zbiornikow o wysokosciach np.
4 czy 6 m, w dolnej partii zbiornika ci$nienie jest wieksze/
sity sq wieksze, w zwigzku z czym w tej czesci Scianka jest
grubsza i zmniejsza sie ku goérze. Z reguty ze wzgledéw
ekonomicznych jej wysokos¢ jest zalezna od wymiaru
handlowego ptyty tworzywa - czyli zatézmy przy wyko-
rzystaniu ptyt o wymiarach 3000 x 1500 mm stosujemy
racjonalnie do szerokosci ptyty 1500 mm jedna, wieksza
grubosc tworzywa, a dopiero wyzej ciensza. Z kolei rury
nawijane helikalnie pozwalaja na optymalne wykorzy-
stanie tworzywa z rézng gruboscia, stopniujac jg np. co
20-30 cm, zaleznie od wysokosci zbiornika. W przypadku
budowy zbiornika o takich samych gabarytach i funkcji
oszczednosci materiatowe wzgledem produkcji z poje-
dynczych arkuszy moga wynosic¢ nawet 27%.

Jesli dodatkowo pod uwage weZmiemy brak odpadéw
z dostepnych na rynku wielkosci ptyt, brak zuzycia spoiwa
(drutu spawalniczego), mozliwos$¢ zastosowania mniej-
szych grubosci $cianek (pamietajmy, ze statyka liczona
dla ptyty spawanej narzuca uwzglednienie w obliczeniach
wspotczynnikéw ostabienia spoin, a tym samym wymusza
stosowanie wiekszej grubosci $cianki), to w efekcie spa-
dek ilosci tworzywa do produkcji metodg nawojowag moze
wynies$¢ nawet 38%. Dodatkowo dzieki technologii moze-
my wykonac zbiornik pionowy o litej Sciance i z profilem,
co dodatkowo wptywa na zmniejszenie wagi zbiornika.

To wszystko przynosi nie tylko korzysci ekonomiczne dla
inwestoréw - warto podkresli¢ ekologiczny aspekt tech-
nologii, ktérego najwiekszym beneficjentem jest nasza
planeta.

BG: Pozostajac jeszcze przy konstrukcji zbiornikéw pro-
dukowanych metoda nawojowa warto podkresli¢, co
pokrétce zostato juz naznaczone wczesniej, ze specyfika
wytwarzania rur wigze sie z brakiem miejsc zgrzewéw na
cylindrze. Jakie to ma znaczenie pod katem bezpiecznej
eksploatacji i zywotnosci zbiornikéw?

PD: Juz na etapie obliczen statyki zbiornika program dla
tej samej geometrii i warunkéw pracy pozwala zastoso-
wacé mniejszg grubos$é¢ tworzywa nawijanego helikalnie
beznaprezeniowo i bezspoinowo. Tym samym konstruk-
cja cylindra, nawet o duzych gabarytach, jest pozbawiona
szwéw, czyli miejsc zgrzewu, ktore to - przy uwzglednie-
niu wspotczynnikdw redukeyjnych - wptywajg wymiernie
na wzrost grubosci scianek, aby uzyska¢ optymalnag wy-
trzymatos¢ zbiornika. Warto nadmienic, ze wytrzymatosé
konstrukcji warunkowana jest wytrzymatoscig najstab-
szych miejsc - w tym wypadku spoin / zgrzein. Cylindry
pozbawione spoin / zgrzein ptyt sa bezpieczniejsze, po-
niewaz miejsca narazone na nieszczelnos¢ sa catkowicie
wyeliminowane.

BG: Wiemy juz, ze zbiorniki z rury nawojowej mozna
wykorzystac do zastosowan, dla ktérych statyka zgrze-
wanego klasycznie zbiornika osigga punkt krytyczny. Co
poza optymalng i racjonalng konstrukcja zbiornika moze
dac uzytkownikom nowa technologia od strony materia-
towej?

PD: W zaleznosci od konkretnych potrzeb klienta do pro-
dukcji takich zbiornikébw mozemy zastosowaé szeroka
game tworzyw, w tym polietylen HDPE, PE 100 RC (Re-
sistance to Crack - odporny na propagacje pekniec), po-
lipropylen PP-R, PP-B, PE-EL (elektroprzewodzacy), PP-S
(trudnozapalny) czy PPS-EL.

W produkcji metodg nawojowg mamy mozliwosé uzycia
granulatu - zaréwno w formie pierwotnej, jak i miesza-
nek z dodatkami specjalistycznymi i pigmentami oraz
dodatkami stabilizujgcymi na UV i wptyw warunkéw ze-
wnetrznych. Wsrod takich granulatéw modyfikowanych



Zbiornik chemoodporny zgrzewany z ptyt - widoczne
miejsce zgrzewu ptyty

moge jako przyktad podac polietylen Hostalen typ PE-RT
(Resistance to Temperature) o podwyzszonej odpornosci
cieplnej, dajacy mozliwo$¢ projektowania polietyleno-
wych zbiornikéw odpornych na temperature 80 st. C. oraz
wykazujacy wysoka odpornos¢ na wiekszosc¢ niebezpiecz-
nych substancji chemicznych, w szerokim zakresie ich
stezen. Takie rozwigzanie znajduje zastosowanie np. przy
produkcji zasobnikéw do odzysku ciepta z agresywnych
$ciekdw przemystowych - tzw. akumulatoréw ciepta /
chtodu i to w wykonaniu w petni chemoodpornym. Dzie-
ki niemu wykonawca instalacji w zakres ktorych wchodzg
zbiorniki chemoodporne, bez ryzyka zapewni dtugi okres
gwarangcji, a uzytkownik koncowy zyska realne oszczed-
nosci kosztéw utrzymania ruchu, gdyz zbiorniki nie beda
wymagaty czestych konserwacji i przegladéw.

Poza wspomnianym przyktadem uzycie granulatéw mo-
dyfikowanych oraz z wtdknem szklanym w strukturze
tworzywa umozliwia stosowanie zbiornikéw w zawanso-
wanych aplikacjach, co daje jeszcze wieksza swobode pro-
jektowania i aplikacji w obszarach, w ktérych zwyczajnie
tworzywo nie byto dedykowane.

Wykorzystanie dodatkowych witdkien w tworzywie jest
innowacja, ktéra bedziemy sukcesywnie rozwija¢. Maja
one wptyw na zwiekszenie sztywnosci i odpornosci na
ci$nienie, ktore odgrywa wazna role w procesie wymiaro-
wania zbiornika i wynika z rodzaju medium (jego gestosci
i lepkosci).

— Epa,
Przyktad zbiornika bezszwowego, wyprodukowanego
w technologii nawojowej

BG: Powrdoémy do kwestii bezpieczenstwa - w standar-
dowej technologii w celu kontroli poziomu medium czy
stanu przepetnienia wykonuje sie drugi ptaszcz o petnej
wytrzymatosci (tzw. zbiornik w zbiorniku), a nastepnie
zabudowuje sie sonde detekcji wycieku dziatajaca na za-
sadzie przewodzenia elektrycznego lub ptywak. Bywaja
to jednak systemy mato doktadne i mato efektywne, ale
s one najbardziej optymalne dla takich konstrukgji. Jak
to wyglada przy zbiornikach nawojowych?

PD: W standardowej technologii realizuje sie konstruk-
cje dwuptaszczowe z monitoringiem ,zewnetrznym” lub
wykonuje sie wanne wychwytujaca. Przy zbiornikach
wykonywanych innowacyjna technologia nawojowa sto-
sujemy tworzywowy system dwuscienny, co daje nam
mozliwo$¢ monitorowania czesci miedzywarstwowej.
Jednym stowem mamy warunki do aplikacji w przestrzeni
miedzys$ciankowej tworzywa np. systemu nad- lub podci-
$nieniowego monitoringu szczelnosci/ detekcji wyciekdw.
To daje uzytkownikowi zbiornika mozliwos¢ precyzyjnego
pomiaru zmian cisnienia pomiedzy obiema ptaszczyznami
zbiornika: wewnetrzna i zewnetrzna.

BG: Jakie dodatkowe korzysci niesie za soba konstrukcja
dwuscienna pod katem zastosowania zbiornikéw?

PD: W przeciwienstwie do zbiornikéw wykonywanych
z jednolitych materiatéw, z uwagi na brak znajomosci
technik taczenia zréznicowanych warstw, w przypadku



Poglgdowy schemat systemu dwusciennego z detekcjq przestrzeni miedzywarstwowej (AmargTank MultiLayer DoubleWall)
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Zewnetrzna cze$¢ dna zbiornika

konstrukcji cylindra metoda nawojowa mozemy wyko-
nac scianke dwuwarstwowag z szerokiej gamy réznych od
siebie materiatéw. To zapewnia zmultiplikowane korzysci
wykorzystywania (mam tu na mysli mozliwos$é wykonania
$cianki wewnetrznej (majacej kontakt z medium) z mate-
riatu o innych wtasciwos$ciach anizeli cze$¢ zewnetrzna -
konstrukcyjna zbiornika).

Dodatkowo takie rozwigzanie moze stanowi¢ od strony
uzytkowej np. bariere antydyfuzyjna lub stuzy¢ do moni-
torowania stanu zbiornika (np. w przypadku zbiornikéw
z mieszadtem dzieki wewnetrznej warstwie w innym ko-
lorze mozemy sprawniej dokonywac weryfikacji stopnia
$cierania sie tejze warstwy).

Od strony ekonomicznej konstrukcja dwuscienna daje nam
mozliwo$¢ uzycia tanszego materiatu na zewnatrz zbiorni-
ka, a wewnatrz - zaleznie od przeznaczenia - np. z atestem
PZH - Panstwowego Zaktadu Higieny. Do tego dochodzi
mozliwos$¢ budowy zbiornika z zabudowang warstwg izo-
lacji (np. profil wypetniony poliuretanem), co w przypadku
zbiornikdw zewnetrznych bywa niezwykle istotne.

BG: Wskaz prosze na koniec najwazniejsze linie produk-
towe z zakresu zbiornikow wytwarzanych omawianag
technologia nawojowa, ktére obecnie oferuje Amargo?

PD: Wsrod obecnie oferowanych rozwigzan znajdujg sie:

e chemoodporne zbiorniki magazynowe dozorowe na
kwas siarkowy H2504 o stezeniu 96-98% o jedno-
rodnej w przekroju $ciance litej,

e dwuscienne zbiorniki tworzywowe magazynowe
UDT podziemne odciekéw kwasu siarkowego (VI),
poptuczyn, sciekdw przemystowych wraz z moduto-
wa chemoodporng pompownia,

e dwuscienne zbiorniki magazynowe UDT podziemne

np. na koagulanty PIX wraz z izolacja i ogrzewaniem,

e zasobniki sciekdbw w ramach pomp ciepta (odzysk
ciepta ze Sciekdéw) oraz akumulatory goracej wody
i chemikalidw, a takze agresywnych sciekéw przemy-
stowych,

e  komory i obudowy zasuw lub pomp wykonane z nie-
korodujacego odpornego tworzywa polietylenu wy-
sokiej gestosci PE-HD,

e poziomy odstojnik poptuczyn z rury dwusciennej
z gtadkimi $ciankami - zewnetrzna czarna, gwaran-
tujaca petna odpornosé na promieniowanie UV i we-
wnetrzng jasng utatwiajaca inspekcje wraz z uktadem
pompowym wody nadosadowej i zintegrowanym ws-
pawanym ekstruzyjnie fabrycznie pionem ttocznym
oraz systemem sterowania - jako kompletne dziata-
jace urzadzenie.

Oczywiscie w zaleznosci od zastosowania i konkretnych
potrzeb, zbiorniki wyposazamy w kominy z wtazami i po-
krywami oraz systemy detekcji wycieku do przestrzeni
miedzys$ciankowej, czujniki pomiaru poziomu, sygnalizacji
napetnienia itp. o ktérych juz wczesniej nieco wspomina-
tem. Do wspodtpracy zapraszamy zaréwno projektantow,
jak réwniez przedstawicieli dziatéw technicznych i utrzy-
mania ruchu reprezentujacych zaktady, w ktérych wyko-
rzystywane sa substancje zragce o wysokich stezeniach,
gestosci oraz temperaturze pracy - wspdlnie sprostamy
wszelkim wyzwaniom technicznym.

BG: Dziekuje za precyzyjne omoéwienie poszczegélnych
cech innowacyjnej technologii produkcji zbiornikow
chemoodpornych metoda nawojowa i wskazanie przy-
ktadowych zastosowan. Konkretne korzysci pod katem
bezpieczenstwa, ekonomii i ekologii potwierdzaja, ze nie
jest to wizja szklanych doméw, a odpowiedz na realne
potrzeby przemystu.m
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