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SPECYFIKACJA TECHNICZNA ZBIORNIKOW CHEMOODPORNYCH
PRODUKOWANYCH TECHNOLOGIA NAWOJOWA

W odpowiedzi na otrzymywane prosby, ponizej zamieszczono przyktadowy materiat ufatwiajgcy wybér

wiasciwe] technologii zbiornika, kolejno przygotowanie dokumentacji projektowej, w tym opisowe] oraz
specyfikacji technicznej zbiornikéw AmargTank z tworzywa sztucznego.

I. Technologia nawojowa — wstep

Technologia nawojowa produkcji zbiornikdw chemoodpornych opiera sie o system ekstrudowanych
Scianek i profili naktadanych w jednoczesnym procesie wraz z podgrzewaniem stalowego obrotowego
rdzenia prowadzgcego (swego rodzaju formy usuwanej po ostygnieciu i przy zmianie srednicy).
W kolejnym etapie nastepuje dalsza obrdbka znana z sektora termoplastow. W efekcie
powstaje bezspoinowa, uformowana na dany ksztatt i wymiar rura— czes$¢ cylindryczna zbiornika
(pobocznica). Technologia pozwala wyeliminowa¢ wiekszo$¢ barier i ograniczen zwigzanych
z wytwarzaniem zbiornikdw z prefabrykowanych ptyt tworzywa. Produkcja jest realizowana zgodnie
z norma europejska DIN 16 961.

W zaleznosci od profilu Scianki zbiornika wytwarzanego technologig nawojowga rozrdznia sie:

e zbiorniki AmargTank SafeSeamLess wykonane nawojowo jako lita petna Scianka — bez naprezen,
e  zbiorniki wykonane nawojowo jako $cianka lita wewnatrz + wzmocnienie profilem okragtym:

*  AmargTank MultiLayer — profilowanie, bez zewnetrznej powtoki,

¢ AmargTank MultiLayer DoubleWall — profilowanie + warstwa zewnetrzna.

Zbiorniki chemoodporne AmargTank

Technologia ,,standardowa”
z wykorzystaniem gotowych arkuszy Technologia nawojowa
tworzywa

AmargTank
SafeSeamlLess

AmargTank ClassicWeld

AmargTank MultiLayer

AmargTank MultiLayer
DoubleWall

Schemat 1. Rodzaje technologii produkcji zbiornikow chemoodpornych.
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AmargTank SafeSeamLess AmargTank MultiLayer AmargTank MultiLayer DoubleWall

Rysunek 1. Przekroje profili scianek zbiornika wytwarzanego w technologii nawojowej.

Wsrdd najwazniejszych zalet zbiornika wykonanego w technologii nawojowej nalezy wyréznié:

o mozliwos¢ redukcji powierzchni posadowienia zbiornika w zaktadzie dzieki optymalnemu
dostosowaniu jego gabarytow — zbiornik wyprodukowany w technologii nawojowej moze by¢
wysoki i zmniejszg Srednicg (co jest utrudnione przy innych metodach wytwarzania), a tym samym
zajmuje mniej miejsca. Daje to wiekszg swobode projektowania, wykraczajgca poza ograniczenia
wynikajgce z normy DVS, a tym samym mozliwo$¢é wykonania zbiornikdw o matej srednicy, ale
z duzg gruboscig Scianki litej. W praktyce przektada sie to na realizacje zbiornikéw na wieksza
grupe srodkow chemicznych i pracujgcych w wysokich temperaturach.

. dtuga zywotnosc zbiornika (do 25 lat) wynikajaca z rodzaju profilowania, braku skumulowanych
naprezen, mniejszej wagi,

. optymalny koszt zbiornika wynikajacy z korzystnych wynikéw obliczenn — adekwatnie mniejszej
ilosci potrzebnego do zabudowy tworzywa (mniejsza masa wynikowa zbiornika), mozliwosci
wykonania wielu stopniowan — carg na wysokosci cylindra oraz mozliwosci zastosowania
obliczeniowej grubosci tworzywa z matym naddatkiem ,in plus” (w przypadku technologii
standardowej, wykorzystujacej gotowe plyty tworzywa zachodzi koniecznos¢ stosowania
kolejnych grubosci z typoszeregu arkuszy handlowych),

. wysoka odpornosé na dziatanie chemikaliow (ISO/TR 10358) Combined chemical-resistance
classification table,

o bardzo duzg odpornos¢ na scieranie,

. odpornos¢ na promieniowanie UV (PE w kolorze czarnym),

o bardzo niski i niezmienny w czasie wspotczynnik chropowatosci bezwzglednej, ktéry ma wptyw na

brak przywierania medium i osadéw do scianek w trakcie wielu lat eksploatacji, to z kolei oznacza
tatwos$¢ eksploatacji i utrzymania zbiornika w dobrym stanie technicznym oraz tatwo$é mycia /
czyszczenia i przygotowania do dokonania przeglagdéw okresowych,

. tatwosé montazu bez wzgledu na warunki atmosferyczne (elastycznosé i odpornosé na pekniecia
tworzywa polietylenu nawet w niskich ujemnych temperaturach),

o bardzo maty ciezar w poréwnaniu do innych materiatéw.

W dalszej czesci szczegétowo omdwiono aspekty techniczne metody nawojowej oraz wynikajgce z nich
korzysci dla Inwestora.
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Konstrukcja zbiornikdw wytwarzanych technologia nawojowg

. Wykonanie zbiornika

Zaprojektowany zbiornik z odpornych tworzyw termoplastycznych HDPE (PE100 / PE RT, PE RC), PP (PP-
H, PP-C, PP-R) produkowany metodg nawojowg SafeSeamlLess w petnym obszarze pobocznicy (cylindra)

do L = 7000 mm wykonany jest jako monolit tj. bezpotgczeniowo, czyli bez potaczen zgrzewanych

i spawoéw ekstruzyjnych lub gorgcym powietrzem lub do N mm jako tgczone ze sobg cylindry.

Kolejne pasy — wstegi uprzednio uplastycznionego i wyekstrudowanego tworzywa naktadane s w sposdb
zautomatyzowany (maszynowo bezspoinowo) na rozgrzany walec. W efekcie cze$¢ cylindryczna zbiornika
zapewnia bezpieczng, dtugoletnig eksploatacje, nawet w przypadku statego kontaktu scianek zbiornika
z agresywnymi utleniajgcymi mediami chemicznymi. Brak miejsc spawdw / zgrzewdw oznacza brak miejsc
potencjalnych peknie¢, uszkodzen — niezaleznie od przyczyny ich powstawania.

Z uwagi na specyfike procesu wyttaczania, technologia umozliwia pominiecie ograniczenia grubosci

Scianek zbiornika oraz eliminacje naprezen i nie wymaga kosztownego procesu temprowania —

wygrzewania.

Richtwerte fiir das Tempern

Dicke Temperatur Haltezeit Abkiihlen
mm °C h h
BE 20 2
40 4
60 6 erfolgt im Ofen
L SRl s ca. pro 1 h 10 K Temperatursenkung
100 10
120 12
140 14
PP 20 2
40 4
e e erfolgt im Ofen
80 ca. 140 8
100 10 ca. pro 1 h 10 K Temperatursenkung
120 12
140 14
PVDF 20 2 erfolgt im Ofen
30 cobaly s ca. pro 1 h 10 K Temperatursenkung
40 4
PVC 10 2
20 4 erfolgt im Ofen
30 =10 6 ca. pro 1 h 10 K Temperatursenkung
40 7
50 8

Tabela 1. Przyktadowe wytyczne dotyczqce ekstrudowanych ptyt tworzywa marki Simona, zrédto:
https://www.simona.de/fileadmin/user _upload/Medien/Mediacenter/Verarbeitungshinweise/work.info -

Spanende Bearbeitung.pdf



https://www.simona.de/fileadmin/user_upload/Medien/Mediacenter/Verarbeitungshinweise/work.info_-_Spanende_Bearbeitung.pdf
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2. lzolacyjno$é cieplna

W uktadzie warstw MultiLayer DoubleWall z podwdjnym profilowaniem i wypetnieniem powietrzem
uzyskuje sie izolacje termiczng odpowiadajgcg zastosowaniu wetny mineralnej grubosci ok. 50 mm (dla
Scianki grubosci minimum 5 mm i $rednicy profilowania min. 50 mm). Przy wypetnieniu materiatem
izolacyjnym typu pianka PIR/PUR / granulat styropianu — izolacyjno$¢ scianek zbiornika bedzie
odpowiednio wigksza.

3. System wewnetrznej $cianki litej

Zbiorniki cechuje zwarta, kompaktowa budowa, z minimalnymi odlegtosciami Sciany wewnetrznej
w stosunku do zewnetrznej, petnigcej role wanny awaryjnego przechwytywania medium chemicznego
w razie ewentualnego rozszczelnienia i zabezpieczania przed przenikaniem czynnika roboczego do gruntu
oraz do wdéd powierzchniowych i gruntowych zgodnie z zapisami § 11.1 Rozporzadzenia Ministra
Gospodarki z dnia 16 kwietnia 2002 r. (Dziennik Ustaw Nr 63 Poz. 572) w sprawie warunkow technicznych
dozoru technicznego, jakim powinny odpowiada¢ zbiorniki bezcisnieniowe i niskocisnieniowe
przeznaczone do magazynowania materiatéw trujacych lub zracych oraz § 10.1 Rozporzadzenia Ministra
Gospodarki z dnia 31 marca 2008 r. zmieniajgcego rozporzgdzenie w sprawie warunkéw technicznych
dozoru technicznego, jakim powinny odpowiada¢ zbiorniki bezcisnieniowe i niskocisSnieniowe
przeznaczone do magazynowania materiatéw ciektych zapalnych — dotyczy zbiornikéw magazynowych
dozorowych MultiLayer DoubleWall.

System wewnetrznej $cianki litej (alternatywna opcja innych parametréw i / lub koloru tworzywa) wraz
z zespolonym profilowaniem MultiLayer w zakresach fi 29-36 mm, 47-54 mm, 63-65 mm, 72-785 mm i
kompaktowg dwuscienng konstrukcjg zabezpieczajgco-wychwytujgcg DoubleWall (jesli dotyczy w
konkretnej realizacji) jest rozwigzaniem ergonomicznym i pozwala na uzyskanie wiekszej pojemnosci
roboczej przy tych samych gabarytach zewnetrznych zbiornika (zysk na ograniczeniu $rednicy wanny
wychwytujgcej + brak potrzeby stosowania odrebnego daszku od deszczu nad wanng), zachowujac
bezpieczenstwo uzytkowania w kazdych warunkach pracy.

Technologia umozliwia jak opisano powyzej wykonanie poszczegdlnych stref powierzchni przekroju
o odmiennych wtfasnosciach materiatowych oraz kolorystycznych. W rezultacie mozliwe jest
zastosowanie wewnatrz cylindra zbiornika pewnej grubosci tworzywa w kolorze odmiennym / jasnym —
utatwiajgcym ocene zuzycia powierzchni w wyniku sit tarcia (szczegdlnie w sytuacji pracy mieszadta
i medium o charakterze silnie abrazyjnym), uzytkowanie i inspekcje wnetrza zbiornika (w tym przy uzyciu
kamer i systemdw wizualizacji), chemoodpornej, czy tez elektroprzewodzacej (mozliwe odprowadzenie
tadunkdéw — uziemienie poprzez natozenie warstwy ze specjalnego tworzywa z dodatkiem grafitu PE-EL,
PP-EL) w przypadku zastosowania podczas magazynowania substancji ciektych wykorzystywanych
w biogazowniach — i innych aplikacjach obejmujgcych szczegdlnie strefy EX / Atex — atmosfery gazéw o
charakterze wybuchowym.

Ponadto nalezy zaznaczyé, ze w opisanej konstrukcji zespolonej DoubleWall nawet w razie sytuacji
awaryjnej nie ma ryzyka uszkodzen instalacji, przytaczy, elementow towarzyszacych zbiornikowi
gtéwnemu w wyniku dziatania sit wyporu na pusty zbiornik gtéwny, co moze mieé¢ miejsce w tradycyjnych
klasycznych niezespolonych, oddzielonych systemach ,,zbiornik w zbiorniku”.
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Rysunek 2. Poglgdowy schemat mozliwych, przyktadowych typow i srednic rur wsporczych profilowania obwodowego, grubosc
pokrycia tworzywem dobierana indywidualnie (AmargTank MultiLayer DoubleWall).

4. Monitorowanie przestrzeni miedzysciankowej

W profilowaniu MultiLayer DoubleWall istnieje mozliwos¢ wykonania zabudowanego systemu
identyfikacji i wykrywania ewentualnych nieszczelnosci (systemy kontaktowe / nadcisnienia /
podcisnienia) — spetniajgcego petne wymagania monitorowania przestrzeni miedzysciankowej (w tym
takze miedzydennej w zbiornikach naziemnych o osi pionowej i miedzysciennej w zbiornikach
podziemnych i naziemnych o osi poziomej — spetnienie wymogu zapisanego w Rozporzadzeniu Ministra
Gospodarki z dnia 18 wrzesnia 2001 wraz ze zmianami Rozporzgdzenia Ministra Gospodarki z dnia
31 marca 2008 r. Dz. U. Nr 60 poz 371 — dotyczacych magazynowania materiatéw ciektych zapalnych).
W efekcie wyeliminowane zostaje ryzyko przedostania sie medium do gruntu, co jest szczegdlnie wazne
i wymagane dla ochrony zasobéw waéd gruntowych — zwtaszcza w rejonach uje¢ bezposrednich.
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Schemat 2. Poglgdowy schemat systemu dwusciennego z detekcjq przestrzeni miedzywarstwowej (AmargTank MultiLayer
DoubleWall).

5. System monitoringu zuzycia zbiornika (degradacji tworzywa)

Do okresowej oceny podczas rewizji (ktdra jest obowigzkowa dla chemoodpornych zbiornikéw
magazynowych dozorowych UDT) przewidziano system monitoringu stanu zuzycia zbiornika (degradacji
tworzywa). Montaz elementu wskaznikowego spoin dennicy jest realizowany po uzgodnieniu na etapie
zamodwienia. Stuzy on do wiarygodnego badania stanu zbiornika podczas rewizji np. co 10 lat lub po
zakonczeniu obliczeniowego okresu zywotnosci zbiornika chemoodpornego z tworzywa sztucznego.

Wskaznik spoin wykonany jest z rodzimego materiatu, takiego jak zbiornik zasadniczy i moze by¢
wspawany na state do pobocznicy / dna lub zamontowany na lince / uchwycie wraz z obcigznikiem
zapewniajgcym lokalizacje w obszarze dna (celem statego zanurzenia i poddawania wptywowi
magazynowanego medium). Rozwigzanie dotyczy magazynowania zwtaszcza zwigzkéw silnie zracych
i utleniajgcych np. kwasy: siarkowy VI, azotowy, chlorowodorowy, fosforowy, borowy, fluorowy,
podchloryn sodu NaOCl, NaClO / NaClO,, zasady). Montaz na uchwycie zapewnia brak koniecznosci
wejscia do zbiornika celem pobrania elementu wskaznikowego do oceny i badania stopnia degradacji
tworzywa w strukturze i w miejscach spawow / zgrzein.

6. Wytrzymatos¢ zbiornika produkowanego technologia nawojowg

Dzieki metodzie nawojowej mozliwe jest zastosowanie duzych grubosci scianki zbiornika (nawet do 100-
140 mm litej Scianki termoplastu) — nawet przy matej Srednicy rzedu D = 100-200 cm oraz duzej wysokosci
(H =6-10 m), co nie jest mozliwe dla klasycznej metody produkcji ClassicWeld z uzyciem arkuszy ptaskich
tworzywa — ptyt ekstrudowanych PE HD, PP, ktdre sg zwijane w ksztatt cylindryczny.

Tym samym metoda gwarantuje wykonanie niezwykle wytrzymatego zbiornika z tworzywa o duzej
sztywnosci, przystosowanego do warunkow pracy w podwyzszonych temperaturach i przy medium
o wysokiej gestosci.
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W odréznieniu do metody ClassicWeld jest to technicznie mozliwe i nie wymaga ztozonych oraz
kosztownych operacji wygrzewania tworzywa, a przy tym jest zgodne z zapisami punktu 6.4. Czes¢
cylindryczna wykonana z arkuszy normy PN-EN-12573-2 Tablica 3: Dopuszczalne rozszerzenie
krawedziowe i wytycznych DVS (Deutscher Verband fiir SchweiRen - Schweisstechnik / German Welding
Society) 2205 Cze$¢ 2 na temat eliminacji i ograniczenia parametru dopuszczalnego wskaznika wydtuzenia
struktur krawedziowych € Epsilon — Permissible Edge Fibre elongation according to DVS 2205 Part 2

(tabela 2).
Materiat Wskaznik Grubosé Min. $rednica
£ scianki cylindra

PE-HD 1,0 6 600
8 800

(PE 63, PE 80, PE 100) 10 1000
12 1200

15 1500

20 2000

30 3000

PP-H 0,5 6 1200
8 1600

10 2000

12 2400

15 3000

20 4000

30 6000

PP-B 0,75 6 900
8 1200

10 1500

12 1800

15 2000

20 3000

30 4000

PP-R 1,0 6 600
8 800

10 1000

12 1200

15 1500

20 2000

30 3000

PVDF 0,5 6 1200
8 1600

10 2000

12 2400

15 3000

PVC-U 0.2 5 2500
6 3000

8 4000

10 5000

12 6000

PVC-C 0,1 4 4000
5 5000

6 6000

Tabela 2. Zaleznos¢ miedzy grubosciq scianek zbiornika a minimalng Srednicg cylindra (mm) wedfug normy DVS.

6.1. Uzasadnienie zastosowania technologii nawojowej — przyktad obliczeniowy

Wykonanie zbiornika w technologii nawojowej pozwala wyeliminowaé¢ naprezenia strukturalne
tworzywa, co uzasadnione zostato przyktadem obliczen realizowanych w ramach weryfikacji mozliwosci
wytworzenia w klasycznej technologii AmargTank ClassicWeld. S3 one powigzane z wymaganymi
minimalnymi temperaturami ciecia i formowania w cylinder zbiornika tworzywa polipropylenowego (PP-
H homopolimer Polystone Roechling) oraz dodatkowymi, niezbednymi procesami zwigzanymi
z wygrzewaniem ptyt tworzywa.
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Kunststoff; Polystone P Homopolymer (PP-H)
Behalterdurchmesser: d= mm
Wanddicke: s, = mm
Tolerierbare Randfaserdehnung: Eou = 0.50|%
Kurzzeit-E-Modul (20°C): EZ"C= 1200|MPa
vorh — Sz
et === [-]
|Randfaserdehnung in der Platte: | £ = | 1.67|%

20°C — p20°C
Oul A= EK *Ezul
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[Kurzzeitige zuldssige Spannung: | 429° | 6.00|MPa
o’
Eerf = W
[Erforderliches E-Modul: [ Ewr= ] 360|MPa
T EF*C
Lineare interpolation(DVS 2205-2 Tabelle 8) ] [’Rﬂpa]
Oberer Wert der Interpolation: {TJE,?} 70 400
Niedrigerer Wert der Interpolation: {T2|E,§2} 80 320
(Ty —T>) T,
T=T,+ G (Eers — E?)
K K
|Biegetemperatur: | T= | 75.00 °C
Table 8. Temperature-dependent short-time elastic moduli ET,:C in
N/mm?.
Material | =10°C| 20°C| 30°C| 40°C | 50°C| 60°C| 70°C|80°C
PE-HD 1,100 800 250 390 270 190 — —
PP-H 1,400| 1,200 960 770 620 500| 400| 320
PP-B 1,200| 1,000( 790| 630| 500 400| 320| 250
PP-R 1,000| 800 620| 490| 380 300| 230| 180
PVC-NI | 3,200| 3,000| 2,710 (2,450 | 2,210 | 2,000 — —
=10°C| 20°C| 40°C| 60°C | 80°C | 100°C - —
PVDF 1,900| 1,700( 1,330 1,050 | 820 650 -— —

Caty trud obliczed oraz podgrzewania ma na celu zapobieganie przekraczania dopuszczalnych

maksymalnych naprezen w materiale (przy duzych grubosciach $cianek), ktére mogg powodowad

pekniecia materiatu tworzywa, uszkodzenia i awarie zbiornikdw oraz skrécony czas zywotnosci.
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Znaczna grubosé scianki zbiornika projektowanego do pracy w wysokiej temperaturze wynika z faktu
spadku modutu elastycznosci — jak przedstawiono w tabeli powyze;j.

Uwzgledniajac wyzej przytoczone dane, a takze obliczenia, dla danej aplikacji wiasciwy bedzie wybor
technologii AmargTank SafeSeamLess.

7. Zywotnos¢ zbiornika produkowanego nawojowo

Dtuga zywotnos¢ zbiornika SafeSeamLess (Spiral Tank Winding Technology HDPE/PP — helically wound
thermoplastic tanks) wynika z jednorodnosci struktur materiatowych tworzywa polietylenowego /
polipropylenowego w catym przekroju scianki i powierzchni czesci cylindrycznej zbiornika o osi pionowej
lub poziomej. tancuchy termoplastéw — wigzania miedzyczasteczkowe posiadajg najwiekszg mozliwg
wytrzymatosé (rdwng zatozonej w karcie materiatowej rodzimego materiatu wyjsciowego — granulatu
pierwotnego np. Bassel Orlen Polyolefins / LyondellBasell Hostalen CRP 100 Black), gdyz zostaty
jednorazowo poddane procesowi wyttaczania w kontrolowanych warunkach maszyny — linii produkcyjnej
Amargo. Brak jest dodatkowych spoin, zgrzein, spawdéw ekstruzyjnych — dlatego tez, dzieki eliminacji
potencjalnych miejsc uszkodzenia radykalnie wzrasta izywotno$¢ zbiornika, co takie potwierdzajg
korzystne — bezpieczne wspétczynniki Joint Factor wedtug DVS.

Dodatkowo okres eksploatacji — zywotnosci zbiornikéw chemoodpornych moze by¢ w metodzie
SafeSeamlLess wymiernie przedtuzony dzieki natozeniu w procesie produkcji dodatkowych
specjalistycznych warstw tworzywa, jak chociazby wewnetrzna powtoka z polimeru odpornego na
wysokie temperatury PE-RT, czy tez polietylenu odpornego na propagacje peknie¢ PE HD 100 RC —
Resistance to Crack (inne wykonania uzgadniane sg indywidualnie po analizie technicznej warunkdow pracy
chemoodpornego urzadzenia / aparatu z tworzywa sztucznego). Mozliwos¢ realizacji wielu powtok
w technice ptynnego nawoju SafeSeamLess wynika z faktu, iz kolejne powtoki tworzywa ulegajg w wyniku
podgrzewania zabudowanymi w obrebie linii promiennikami elektrycznymi trwatemu zespoleniu poprzez
nieroztgczne i trwate wigzania taricuchéw tworzywa.

Co wiecej, wykonanie z polietylenowego tworzywa sztucznego bimodalnego wysokiej gestosci High
Density PE100 (o wytrzymatosci 10 N/mm?2) charakteryzuje sie wystepowaniem dwdch zréznicowanych
rodzajow fancuchéw czasteczkowych: krotkich i dtugich. Wystepowanie obszaréw krystalicznych
i amorficznych, a takze wzajemne proporcje determinujg w znacznym stopniu wtasciwosci mechaniczne
tego rodzaju polietylenu. Dobrane zbiorniki AmargTank z polietylenu bimodalnego odznaczajg sie wysoka
wytrzymatoscig, w tym na rozcigganie oraz duzg odpornoscig zaréwno na szybka , jak i wolng propagacje
peknied.
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Proponowany zapis w specyfikacji projektowej

Do projektowanego zbiornika na medium: . . 0 $rednicy ....... mm i wysokosci / dtugosci
....... , uwzgledniajac pozostate parametry pracy i |nstalac1| oraz d’ruga zywotnosc po analizie i wykonaniu
rozpoznania dostepnych technologii na rynku — wybrano jako najbardziej odpowiednig technologie
wykonania — metode beznaprezeniowg nawojowgq (ekstruzji ciggtej bez ,szwéw” i taczen na pobocznicy)
AmargTank SafeSeamLess (Multilayer / MultiLayer DoubleWall — jesli dotyczy) jako wysoce odporng na
wielokrotne dynamiczne obcigzenia (w odrdznieniu do materiatu kompozytowego GRP — ktéry to
wykluczono z uzycia).

Zrezygnowano z zastosowania tworzywowych rur / cylindréw w przekroju z profilem skrzynkowym
prostokatnym nawijanym helikalnie, z uwagi iz jest dogrzewany srubowo — co jest niepozgdane
i niewskazane z uwagi na aspekty eksploatacyjne i zywotnos¢ konstrukcji, gdyz na taczeniach kolejnych
profili wystepujg nieréwnosci powierzchni oraz naprezenia $ciggajace w czasie stygniecia. Ponadto
w faczeniu skrzynkowych profili wystepujg pustki powietrzne i braki oraz nieciggtosci, co wynika z dawnej
generacji technologii, opierajacej sie na dwdch cyklach produkcyjnych roztozonych w czasie.

Uwzgledniajgc powyzsze zdecydowano o zastosowaniu systemu z tworzywa sztucznego HDPE / PP nowej
generacji, z catkowicie jednorodng i gtadkg oraz litg powierzchniag wewnetrzng typ SafeSeamlLess
MultiLayer (MultiLayer DoubleWall) oraz profilem okrggtym, co gwarantuje wytrzymalszg konstrukcje
oraz dtuzszg zywotnos¢.

W tabeli 3. zestawiono najwazniejsze aspekty techniczne oraz ich znaczenie w kontekscie korzysci dla
Inwestora.

e Brak pofaczen zgrzewanych i spawdéw ekstruzyjnych lub gorgcym powietrzem,
a tym samym miejsc potencjalnych peknie¢

e Eliminacja naprezen strukturalnych tworzywa

o Mozliwos¢é natozenia w procesie produkcji dodatkowych specjalistycznych warstw
tworzywa

o Wysoka odporno$é na dziatanie substancji zracych, trujacych i niebezpiecznych

Dtuga zywotnos¢ zbiornika

e Odpornosé na Scieranie
e Odpornosé na promieniowanie UV

e Zwarta, kompaktowa budowa zbiornika umozliwiajgca redukcje powierzchni
posadowienia w zakfadzie dzieki optymalnemu dostosowaniu gabarytéw
(mozliwos¢ zastosowania duzych grubosci $cianki zbiornika nawet przy matej
$rednicy i duzej wysokosci)

e Niski ciezar

Korzysci uzytkowe e Element wskaznikowy jako system monitoringu stanu zuzycia zbiornika (degradacji
tworzywa) do wiarygodnego badania stanu zbiornika podczas rewizji np. co 10 lat
lub po zakonczeniu obliczeniowego okresu zywotnosci

o  Mozliwos¢ wykonania poszczegdlnych stref powierzchni przekroju o odmiennych
wiasnosciach materiatowych oraz kolorystycznych utatwiajgcych m.in. ocene
zuzycia powierzchni w wyniku sit, uzytkowanie oraz inspekcje wnetrza zbiornika




VAmargo

tank think tank

Q +4822 758 88 27
4 eksperci@amargo.pl

& www.amargo.pl

Bezpieczenstwo

Mozliwos¢ wykonania w profilowaniu MultiLayer DoubleWall zabudowanego
systemu monitorowania przestrzeni miedzysciankowej w celu identyfikacji

i wykrywania ewentualnych nieszczelnosci

System dwuscienny petnigcy funkcje wanny awaryjnego przechwytywania medium
chemicznego na skutek rozszczelnienia i zabezpieczania przed przenikaniem
czynnika roboczego

Oszczednosci inwestycyjne

Wykorzystanie ok. 27% mniej tworzywa w poréwnaniu do budowy z arkuszy ptyt
o statych wymiarach handlowych dzieki mozliwosci zastosowania wielu carg —
ptynnego stopniowania grubosci $ciany cylindra, nawet co 300 mm na wysokosci
zbiornika (dotyczy zbiornikéw cylindrycznych o osi pionowej)

Osiggniecia odpowiedniej wytrzymatosci przy znaczgco mniejszych grubosciach
uzytego tworzywa

Brak koniecznosci zabudowy dwéch niezaleznych zbiornikdéw i stosowania
minimalnych odlegtosci wynikajgcych z przepiséw DVS dzieki profilowaniu
MultiLayer DoubleWall stanowigcemu funkcje wanny zabezpieczajacej

Brak odpaddw tworzywa oraz brak zuzycia drutu spawalniczego — w efekcie réznice
w ilosci tworzywa na korzys¢ technologii nawijania helikalnego mogg wyniesé¢
facznie az do 49%

W poréwnaniu do technologii standardowej mozliwos¢ pominiecia ograniczenia
grubosci wynikajacych z obliczen statyki oraz naprezen i nie wymaga kosztownego
procesu temprowania

Przy zastosowaniu podwojnego profilowania MultiLayer DoubleWall i wypetnienia
przestrzeni powietrzem uzyskuje sie izolacje termiczng odpowiadajaca
zastosowaniu wetny mineralnej grubosci 50 mm

Dtuga zywotnos$¢ = mniejsze koszty eksploatacyjne

Ekologia

Technologia wpisuje sie w zatozenia zrdwnowazonego rozwoju oraz ochrony
Srodowiska

Tabela 3. Zestawienie korzysci zastosowania zbiornika produkowanego w technologii nawojowej.

Dla danej aplikacji, po zweryfikowaniu mozliwych rozwigzan na rynku krajowym oraz europejskim, przy

uwzglednieniu opisanych parametréw technicznych, cech i wifasnosci uzytkowych, zdecydowano

o zastosowaniu wytrzymatego zbiornika chemoodpornego o konstrukcji wytworzonej w systemie
AmargTank (SafeSeamLess / MultiLayer / MultiLayer DoubleWall).

Dopuszcza sie rozwigzania technicznie nie gorsze anizeli zamieszczone w projekcie oraz wynikajgce

z postepu technologii i nowych metod obrébki tworzyw. W przypadku rozwazania zmian materiatowych

lub parametréw nalezy ponownie przeprowadzi¢ audyt, dobdr typu tworzywa pod katem zywotnosci,

chemoodpornosci oraz kolejno proces obliczeniowy statyki, dobdér techniczny i odpornosci chemicznej,

a kolejno uzyska¢ pisemng zgode uprawnionego projektanta na wprowadzenie zmian.
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IV. Minimalna wymagana dokumentacja powykonawcza - odbiorowa dla nowo
wyprodukowanego zbiornika z odpornego tworzywa sztucznego HDPE PE100,
PE100RC, PP-H, PP-C (oraz modyfikacje iodmiany do specjalistycznych
przeznaczen i zastosowan)

1. Test Report zastosowanych do budowy zbiornika materiatéw pierwotnych i pétproduktéw wg EN
10204-2.2.

2. Deklaracja / Declaration of Conformity dopuszczonego przez Urzad Dozoru Technicznego
Wytwoércy zbiornikdéw dozorowych w zakresie elementu wskaznikowego do oceny stanu zbiornika
podczas rewizji okresowych z udziatem Inspektora UDT.

3. Potwierdzenie dla materiatu zbiornika przemystowego z PE HD 100 / PE 100 RC / PP-C / PP-H
minimum 20 minutowego czasu indukcji utleniania OIT (inne oznaczenie: Oxygen Induction Time —
czas indukgcji tlenowej) — takze jako potwierdzenie degradacji oraz odpornosci na starzenie cieplne
(dla przewodéw rurowych OIT zgodnie z normg PN-EN 728:1999).

4. Aktualne dopuszczenia — decyzja Urzedu Dozoru Technicznego UC-27-225-W/2-18 dla zaktadu w
zakresie Wytwarzania Urzadzen (W), Modernizacji (P) UC-27-225-P/2-18, Naprawy (N) UC-27-225-
N/2-18 i Remontow urzgdzen — zbiornikdw bezcisnieniowych i zbiornikéw niskocisnieniowych do
materiatdw trujgcych lub zracych, zbiornikéw bezcisnieniowych i zbiornikéw niskocisnieniowych do
materiatdw ciektych zapalnych, podlegajacych dozorowi technicznemu (PED) 2014/68/UE II, I, IV
Jednostka Certyfikujgca UDT-CERT Grupa materiatowa 2PP, 3PE, Podgrupa 2.2, 2.3, 3.2, 3.3.
Instrukcja technologiczna spawania WPS TW/WE/1 (spoina doczotowa na ,V” i ,X”, spoina
pachwinowa); TW/WZ/1; TW/HS/1 (spoina doczotowa) Ztgcza spawane tworzyw
termoplastycznych sztucznych oraz Spawaczy Tworzyw termoplastycznych, PVC i z grupy
fluorowcéw PVDF, ECTFE, poparte pozytywnymi wynikami badan uznanego przez Urzad Dozoru
Technicznego laboratorium — CLDT Poznan oraz Instrukcjg Kontroli Jakosci Nr 1I/TW/2 08.08.2016,
aktualizacja 23.11.2020.

Dopuszczenia na podstawie art. 9 ust. 1, 2 i 4 ustawy z dnia 21 grudnia 2000 r. o dozorze
technicznym Dz.U. z 2018 r. poz. 1351 z pdzn. zm.

5. Poswiadczenie spetnienia i wykonania wg normy NZ-AM/14192/TERM/2020 i opisane zestawienia
dokumentacji powykonawczej (zakres dotyczacy danej realizacji).

6. Protokoét préb i badania szczelnosci metodg iskrowg WEG100 / napetnienia wodg oraz inne testy
fabryczne FAT i kwalifikacje odbiorowe (wg indywidualnych ustalen z Zamawiajgcym).

7. Poswiadczenie wykonania ,seamless wound tubes of PE or PP analog to DIN 16 961" (jesli dotyczy
w danym przypadku).

8. Pisemne potwierdzenie producenta zbiornika przemystowego (chemoodpornego) o eliminacji
parametru dopuszczalnego wskaznika wydtuzenia struktur krawedziowych € Epsilon — Permissible
Edge fibre elongation according to DVS 2205 Part 2.



