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Standard SC PETROTEL-LUKOIL
PROTECTIA ANTICOROZIVA
Cerinte pentru pregitirea, executarea si inregistrarea rezultatelor lucrarilor privind
protectia anticoroziva a echipamentelor statice si constructiilor cu straturi de

vopsele si lacuri in societatile de rafinare, prelucrare a gazelor si petrochimice SC

PETROTEL - LUKOIL

» Domeniul de aplicare

1.1 Prezentul standard stabileste cerinte unitare pentru pregatirea, executarea si
inregistrarea rezultatelor lucrarilor privind protectia anticoroziva a echipamentelor statice
si constructiilor cu straturi de vopsele si lacuri in societatile de rafinare, prelucrare a
gazelor si petrochimice ale SC PETROTEL - LUKOIL
1.2 Cerintele stabilite de prezentul standard se vor respecta obligatoriu in timpul executiei
lucrarilor privind protectia anticoroziva a echipamentelor statice si constructiilor cu
straturi de vopsele si lacuri in societatile de rafinare, prelucrare a gazelor si petrochimice
ale SC PETROTEL - LUKOIL
1.3 Prezentul standard se aplica :
1.3.1 Echipamentelor statice:

 utilaje statice : coloane, vase, schimbatoare de caldura, rezervoare, etc,

« conducte, inclusiv conducte subterane,

» echipamente-robinete, flanse, pompe, etc.
1.3.2. Constructiilor atat in stare de functionare, cat si obiectivelor proiectate si nou
construite.
1.4 Nivelul de armonizare al prezentului document la nivel international este un standard
convenit unilateral.

2 Documente de referinta

2.1 Prezentul standard a fost elaborat pe baza cerintelor actualelor acte normative si
tehnice care reglementeaza executia lucrarilor privind protectia la coroziune a
echipamentelor statice si constructiilor, alegerea materialelor si a sistemelor de acoperire,
precum si ale documentelor interne SC PETROTEL - LUKOIL care reglementeaza un
stil corporativ unificat.

2.2. Executia lucrdrilor privind protectia anticorozivd a echipamentelor statice si
structurilor trebuie sa respecte cerintele documentelor normative si tehnice specificate in
Anexa A.



In utilizarea prezentului standard este necesar controlul actiunii standardelor indicate in
Anexa A in sistemul informational de uz general - pe site-ul oficial al Agentiei Federale
de reglementare tehnica si metrologie in reteaua Internet, fie pe indicele informational al
standardelor nationale, publicat anual, la 1 ianuarie anul curent, precum si in conformitate
cu indicii informationali publicati lunar in anul curent. Daca Standardul de referinta a fost
inlocuit (modificat), atunci la utilizarea prezentului standard este necesara ghidarea dupa
standardul inlocuit (modificat). Daca standardul de referinta a fost anulat fara a fi
inlocuit, atunci regulamentul in care s-a facut referinta asupra acestuia se aplica in partea
care nu priveste aceasta referinta.

2.3. Conditii climatice / Date meteorologice

Rafinaria SC Petrotel-Lukoil se afla localizate in orasul Ploiesti, capitala Judetului
Prahova, localizata la aproximativ 60 km nord de Bucuresti, avand longitudinea de
26°1'48” si latitudinea 44°56'24”.

2.3.1. Temperatura aerului

Temperatura medie anuala : +10.5°C.

Temperatura minima absoluta : -28,0°C.

Temperatura maxima absoluta : +41,0°C.

Temperatura maxima ambientala de proiectare : +45,0°C.

Temperatura minima ambientala de proiectare : -28,0°C.

Nota :

Temperatura maxima ambientala de proiectare acopera in mod normal 95% din timpul
celor mai calduroase 3 luni din an, ca exemplu din cele mai mari temperaturi au fost
anulate.

2.3.2. Precipitatii:

Cantitatea de precipitatii medie anuala este de 600 mm, cu 106 mmiarna si 212 mm vara
2.3.3. Presiune barometrica :

Presiunea barometrica medie anuala este de 750 mm Hg.

2.3.4. Umiditatea relativa:

Umiditatea relativa pentru cea mai rece zi este de 90% si de 66% pentru cea mai
calduroasa zi.

2.3.5.Precautii speciale

Precautii speciale datorita : aerului saturat, furtunilor de nisip, furtunilor, uraganelor,
furtunilor electrice, ceata sau schimbari climatice rapide care pot avea impact in
proiectarea instalatiilor, nu sunt necesare.

Nu au fost raportate conditii climatice extreme in zona Ploiesti.

3.Termeni, definitii si prescurtari

3.1. Termeni si definitii

In prezentul standard se utilizeaza urmatorii termeni cu definitiile corespunzatoare
acestora:




protectia anticoroziva: Un complex de lucrari, inclusiv pregatirea suprafetei de
otel a echipamentelor statice si structurilor, aplicarea stratului anticoroziv
protector, controlul calitatii.

echipamente statice si structuri/constructii: Aparate tehnologice care nu
utilizeaza energie cineticd in functionarea acestora (vase, conducte, rezervoare,
tuburi de ventilatie si cosuri de fum, structuri metalice).

Societate: Societate de rafinare a titeiului, prelucrare a gazelor sau petrochimica
din Grupul LUKOIL.

Beneficiar: Societate-proprietar de echipamente statice si structuri carora li se
aplica protectie anticoroziva.

Executant: O societate specializata care executd lucrari de protectie anti-
coroziune in cadrul unui contract de antrepriza (subantrepriza).

vopsele si lacuri: sisteme multicomponente care, atunci cand sunt aplicate pe
suprafata produsului, formeaza un film (un strat de vopsea) cu anumite proprietati
(de protectie, decorative, speciale).

strat/acoperire: Un strat sau mai multe straturi de materiale obtinute artificial pe
suprafata de vopsit.

strat primar de vopsea/lac: Strat aplicat direct pe suprafata de vopsit.

strat intermediar de vopsea/lac: Stratul situat intre stratul primar si cel exterior.
adeziune: Abilitatea straturilor de vopsea de a forma o legatura la nivel molecular,
atat cu suprafata echipamentului static si a structurilor, cat si intre acestea.
compatibilitatea straturilor de acoperire cu vopsele si lacuri: caracteristica de
adeziune a straturilor de vopsele si lacuri.

sistem de acoperire cu vopsea/lac: Complexul de straturi de vopsea aplicate
succesiv.

strat exterior de vopsea si lac: Ultimul strat (exterior) al sistemului de aplicare
vopsea/lac.

viteza de coroziune: Pierderi din cauza coroziunii a unitatilor de suprafata
metalica pe unitate de timp.

schema tehnologica de proces: Secventa operatiunilor tehnologice pentru crearea
unui strat protector.

controlul operational: monitorizarea parametrilor tehnologici in timpul fiecarei
operatiuni de proces.

pregatirea suprafetei: Eliminarea contaminantilor si a oxizilor de pe o suprafata
metalicad supusa protectiei la coroziune, mecanic si chimic pentru a asigura o
aderenta ridicata.

curatarea mecanici: metoda de pregatire a suprafetei utilizand un instrument
manual sau mecanic.

curatarea chimica: metoda de pregatire a suprafetei utilizdnd diferiti reactivi
chimici.

curiatarea abraziva pneumatici: metoda mecanica de pregatire a suprafetei cu
un jet de aer cu material abraziv.



curitarea hidraulica: metoda mecanica de pregatire a suprafetei cu jet de apa cu
material abraziv.

solidificarea/intarirea stratului de vopsea/lac: formarea unui film solid de
vopsea si lac datorita procesului fizic si/sau chimic;

grosimea stratului: grosimea nominald a unui strat solid de vopsea si lac dupa
intarire.

durata de viatd a stratului protector: perioada in care stratul de vopsea isi
pastreaza proprietatile protectoare.

durata de viati garantata a stratului protector: perioada pentru care
executantul oferd garantii bancare pentru calitatea stratului protector.

viabilitatea vopselei/lacului: intervalul de timp dupa prepararea compozitiei de
lucru (amestecarea componentelor), Tn care vopseaua/lacul poate fi aplicat pe
suprafata care trebuie protejata fard a-si pierde proprietétile cerute.

materiale epoxidice: materiale bicomponente pe baza de rasini epoxidice, ce se
intaresc ca urmare a reactiei chimice cu un intaritor care contine azot.

materiale poliuretanice: materiale monocomponente pe baza de poliizocianati, ce
se intaresc in prezenta umiditdtii aerului.

controlul operational al calitatii: controlul calitatii lucrarilor ascunse de
pregitire a suprafetei, evaluarea parametrilor de proces in timpul fiecarei
operatiuni tehnologice.

reparatie capitala: Reparatic ce se executd pentru remedierea defectiunii si
reabilitarea completd sau aproape completd a resursei obiectului cu inlocuirea sau
restaurarea oricdror componente ale acestuia, inclusiv cele de baza.

lucrari ascunse: Anumite tipuri de lucrari care nu sunt disponibile pentru
evaluarea vizuala de catre Comisiile de receptie atunci cand instalatia este data in
exploatare si ascunse de lucrarile si structurile ulterioare.

concentratia maxima admisibild a substantei: Caracterizarea cantitativa a unui
astfel de continut de substante nocive in aerul atmosferic, in care nu exista nici un
efect nociv direct sau indirect asupra omului si asupra mediului.

testarea preliminara a stratului de vopsea/lac: un test care determina gradul de
impact al unuia dintre principalii factori de mediu in valoarea lor extrema, care are
un impact major asupra duratei de viata a vopselei si a lacului in aceste conditii de
functionare.

testarea accelerata a stratului de vopsea si lac: un test care determind gradul de
efecte complexe ale factorilor de mediu (radiatie solara, temperaturd, umiditate,
gaze corozive), care simuleaza aceste conditii climatice.

mentinerea proprietitilor decorative ale stratului de vopsea si lac: capacitatea
stratului de vopsea si lac de a rezista la retinerea impuritatilor, pierderea de culoare
st stralucire sub influenta factorilor climatici externi.

retinerea de impuritati: Capacitatea unui strat de vopsea/lac de a retine particule
mecanice pe suprafata sa dupa spalarea cu apa.

decolorarea: Pierderea culorii si luciului stratului de vopsea si lac, ca urmare a
eroziunii treptate.



* mentinerea proprietatilor protectoare ale stratului de vopsea si lac:
capacitatea stratului de vopsea si lac de a-si mentine integritatea si de a-gi
indeplini functiile de protectie pentru a preveni coroziunea echipamentelor statice
st a structurilor.

3.2 Prescurtari
In prezentul standard se aplica urmatoarele prescurtari:
» ACZ - protectie anticoroziva,
» LI —lichide inflamabile;
« SUPCI - sistem unitar de protectie anticoroziva si antiimbatranire;
* TESA - Tehnic, Economic si Socio-Administrativ;
* LUl —lichide usor inflamabile;
* VL - vopsele si lacuri;
« SVL - strat de vopsea si lac;
« DTN - documentatie tehnico-normativa;
* AAS —agenti activi de suprafata;
+ CMA — concentratie maxima admisibila;
» PEL - proiect de executie lucrari;
* N SSM - norme de sanatate si siguranta in munca;
« PU —din poliuretan;
* NME — norme de montaj instalatii electrice;
* RVO —rezervor vertical din otel;
« EIP —echipament individual de protectie;
+ SDPC - sistem de documentatie de proiectare pentru constructie;
« FT —fisa tehnologica;
* RF —regulament de functionare;
» GSU - grosimea filmului/stratului uscat de vopsea si lac;
e UV —ultraviolet;
» EP —epoxidic.

4 Cerinte pentru straturile anticorozive de vopsea si lac

4.1. Cerinte generale

4.1.1 Straturile protectoare anticorozive pentru echipamentele statice sunt sisteme
complexe constand din unul, doud sau mai multe straturi de vopsea si lac de diferite
clase.

4.1.2 Straturile de vopsea si lac utilizate pentru a proteja suprafetele interne si externe ale

echipamentelor statice si structurilor trebuie sa indeplineasca cerintele din tabelul 1.
Tabelul 1

Norma Metoda de
Denumire indicatori Strat exterior Strat interior |[r)1_(|:_e|3\lrcare,
Aspectul fizic al stratului . g . o GOST R

Film omogen, fara lacune si defecte vizibile 0.414-2012,




ISO 12944-6

stratului  de
trebuie  sa
indeplineasca cerintele
documentatiei tehnice
pentru acest sistem de
acoperire, dar nu mai
putin, um

Grosimea
acoperire

160*

200

ISO
Metoda
nedistructiva

2808

Continuitatea stratului

dielectric, V/um

ASTM G6

Rezistentda de aderentd
initiala: metoda taieturilor
in zdbrele (cu o grosime
totald de acoperire de pana
la 250 microni), puncte

0+1

0+1

I1SO 2409

Metoda taieturii in forma
de X (cu o grosime totald
de acoperire de mai mult
de 250 de microni), puncte

SA+4A

SA+4A

ASTM
3359

D

Metoda detasarii normale,
MPa, si caracterul de
detasare a  "ciupercii":
2,5-3,5

lipsa detasare de
adeziune

lipsa detasare de adeziune

3,5-5,0

cel mult 50% de
separare a
adezivului

cel mult 50% de separare a
adezivului

mai mare de 5

caracterul
separarii- oricare

caracterul separarii- oricare

ISO 4624

* pentru straturi fara izolatie suplimentara.

4.1.3 Pentru a determina posibilitatea utilizarii stratului de vopsea si lac, este necesar sa
se efectueze teste privind conformitatea caracteristicilor tehnice ale straturilor cu cerintele
lor de reglementare. Testele trebuie efectuate in laboratoare certificate in conformitate cu

ISO 17025.

4.2 Cerinte principale privind straturile protectoare exterioare
4.2.1 Suprafata exterioara trebuie sd asigure protectia impotriva coroziunii in atmosfera
industriald in timpul unei durate de viata specificate (prin proiect) pentru anumite conditii

de functionare.

Activitatea coroziva a mediului este determinata de impactul complex asupra stratului de
acoperire a urmatorilor factori: temperatura, umiditate relativd a aerului, radiatie solard,
cadere de temperatura zilnica, formarea condensului pe suprafata echipamentului static si




prezenta contaminantilor in atmosferd. Temperatura de functionare a stratului anticoroziv
exterior este de la - 50 °C pana la + 600 °C
Dependenta grosimii stratului de vopsea si lac de conditiile de mediu (conform ISO
12944-2-2002) este prezentatd in Tabelul 2.
Pentru SC Petrotel-Lukoil, clasa de agresivitate a mediului este C4 conform acestui

standard.
Tabelul 2
Agresivita- Continutul Grosimea
Mediu | tea in aer Zonele exterioare | Zonele interioare totala a
mediului sistemului
Zone rurale Camere 1incalzite | 80
c1 Foarte <10-200 poluare minima si atr?o.sfera Eleuvtra.. microni
Co scazuta, g m? recinitatii Cladiri neincalzite, 200
scazuta precipital condensare . ]
o microni
posibila.
. | Unitati de
Zone urbane si pro Juctie cu
C3 | Medie 200-400 | industriale, umiditate  ridicatd | 120 .
g/m concentratia de G oluare microni
CO2 simediaCl | ° P
> atmosferica.
- 40-650 Zone industriale si | Combinate 200
C4 Ridicata 3 - ’ . . ]
g/m de coasta petrochimice microni
Foarte Productie cu
o 650-1500 umiditate foarte 280
C5-1 ridicata 3 e . . ]
) . g/m ridicata si microni
industriala . .
atmosfera agresiva
Foarte Zone marine $i de
C5-M | ridicata 65031500 coastid, salinitate 280
" g/m o microni
maritima ridicata

4.2.2 Stratul de vopsea si lac pentru protectia anticorozivd a suprafetei exterioare
neizolate a echipamentelor statice si structurilor trebuie sa fie rezistent la influenta
atmosferei industriale si la radiatiile ultraviolete.

4.2.3 Stratul trebuie sd fie rezistent la expunerea pe termen scurt la substante din
interiorul echipamentelor in cazul in care suprafata exterioara este pulverizatd in timpul
functiondrii, rezistenta si neutrd din punct de vedere chimic la detergenti.

4.2.4 Acoperirea trebuie sa fie rezistentd la o eventuald modificare a parametrilor
geometrici ai structurilor, rezistenta la sarcinile care provoaca deformarea, ce rezulta din
diferentele de temperatura zilnica si modificdrile de temperaturd in timpul functionarii
echipamentelor statice si structurilor.



4.2.5 Stratul exterior trebuie sa fie lucios, in nuante deschise luminoase (pentru a reduce
incalzirea suprafetelor atunci cand este expusa la soare) si sd aibd o retinere scazuta a
impuritatilor.

4.2.6 Stratul de vopsea si lac aplicat sub izolatia termica si expus la temperaturi ridicate
din partea mediului de lucru, trebuie sd fie rezistent la cdldura si capabil sa pastreze
proprietatile protectoare in cazul condensdrii la suprafata.

4.3 Cerinte principale privind straturile protectoare interioare

4.3.1 Stratul interior al echipamentelor statice trebuie sa asigure protectia la coroziune in
medii tehnologice in timpul unei durate de functionare specificate (prin proiect) pentru
conditii de functionare specifice.

Activitatea corozivd a mediilor tehnologice care afecteaza suprafata interioard a
echipamentului static este determinatd de agresivitatea chimicd a mediilor, parametrii de
functionare (temperatura, presiune, sarcini alternante, viteze de curgere, stari de agregare,
prezenta unei zone de separare a fazelor) si de particularitatile constructive ale
echipamentelor.

Gradul de influenta agresiva a mediului este determinat de SR EN ISO 12944-2-2002
"Protectia prin sisteme de vopsire a structurilor de otel impotriva coroziunii" si poate fi:
putin agresiv — viteza de coroziune max. 0,05 mm pe an;

moderat agresiv — viteza de coroziune de la 0,05 pana la 0,5 mm pe an;

puternic agresiv — viteza de coroziune mai mare de 0,5 mm pe an.

Gradele de actiune agresiva a mediilor anorganice (conform SR EN ISO 12944-2002)
sunt prezentate in tabelul 3.

Tabelul 3
Gradul de expunere a
. mediilor la metal cu
Concentratia . . -
. g ’ acces liber la oxigen n
o . Indicatorul totalad de | .
Medii lichide anorganice . . | intervalul de
pH sulfati s i de | o
cloruri, g/l temperaturi de la 0 °C
’ la 50 °C si viteza de
panala 1 m/s
Mai mare de
3- mai mic de | Mai mica de 5 | Moderat agresiv
11
Ape naturale proaspete .
Mai mare de : :
Idem 5 Puternic agresiv
Mai mic de 3 | Oricare Puternic agresiv
Mai mare de | Mai mare de
Apa de mare 6- mai mic de | 20 mai mica | Puternic agresiv
8,5 de 50
Ape recirculate si  ape | Mai mare de | Mai mica de 5 | Moderat agresiv




reziduale fara tratament

3- mai mic de

11
Solutii de acizi anorganici Mai mic de 3 | Oricare Puternic agresiv
Solutii alcaline ]'\_/Ilal mare. de Moderat agresiv
Solutii  de  saruri  cu | Mai mare de
concentratia mai mare de 50 | 3- mai mic de Puternic agresiv
g/l 11

Uleiuri minerale

Putin agresiv

Diluanti (benzen, acetona)

Putin agresiv

Solutii de acizi organici

Puternic agresiv

Comentariu:

1 Atunci cand apa este saturata cu clor sau hidrogen sulfurat, se va considera gradul de
actiune agresiva a mediului cu o treapta mai sus.

2 Atunci cand este eliminat oxigenul din apa si solutiile de saruri (dezaerare), se va
considera gradul de actiune agresiva a mediului cu o treapta mai jos.

3 Atunci cand creste viteza de miscare a apei de la 1 la 10 m/s, precum si in timpul
umezelii periodice la suprafetele structurilor din zona de surf si a zonei de maree sau
atunci cand creste temperatura apei de la 50 la 100 °C in rezervoarele inchise fara
dezaerare, se va considera gradul de actiune agresiva a mediului cu o treapta mai sus.
Gradele impactului agresiv al titeiului si al produselor petroliere asupra elementelor
constructive ale rezervoarelor (conform SR EN I1SO 12944-2002) sunt prezentate n

Tabelul 4.

Tabelul 4

Elementele constructive ale

Gradul de influentd asupra structurilor metalice ale
rezervoarelor

Produse petroliere
rezervoarelor o
Titei Pacura, kerosen, :
. Benzin
motorina
Suprafata  interioara a
pratay : Moderat . . .
fundului si centura . Moderat agresiv Putin agresiv
P ’ agresiv ;
inferioara
Centurile mijlocii si partile
inferioare ale pontoanelor si | Putin agresiv | Putin agresiv Putin agresiv
ale capacelor plutitoare
Centura superioara (zona cu | Moderat : : .
o . Putin agresiv Moderat agresiv
umezeala periodica) agresiv ’
Acoperisul si artea
perisu i PATtee | Moderat . . .
superioara a pontoanelor si agresiv Moderat agresiv Putin agresiv
a capacelor plutitoare




Comentariu:

1. Gradul de influenta agresiva a pacurii este adoptat pentru temperaturi de depozitare de
pana la 90 °C.

2. Daca continutul de hidrogen sulfurat in titeiul brut in concentratie de peste 10 mg/dm3
sau hidrogen sulfurat si dioxid de carbon in orice proportii, gradul de actiune agresiva se
va mari cu o treapta.

4.3.2 Stratul de vopsea si lac pentru protectia anticoroziva a suprafetei interne a
echipamentelor statice trebuie sa fie rezistent la efectele produselor petroliere (titei), a
apei de la fundul echipamentelor, a aburului si a altor medii corozive in intervalul
parametrilor de functionare.

4.3.3 Stratul anticoroziv interior de vopsea nu trebuie sa intre in reactie cu titeiul
(produsele petroliere) si alte substante, schimbandu-le parametrii tehnici (chimici).

4.3.4 Pentru aplicarea stratului de vopsea si lac in scopul protectiei anticorozive a
suprafetei interioare a utilajului cu mediu de titei/produs petrolier, este necesara
certificarea (raportul) laboratorului atestat pentru rezistenta la acest mediu, in cazul
produselor petroliere albe , al Institutului de Cercetare al Ministerului Apararii.

4.3.5 Stratul interior trebuie sd fie rezistent la posibile modificari ale parametrilor
geometrici ai structurilor echipamentelor in timpul functionarii (clapperul format pe fund
si deformarile locale ale peretelui ) ,sarcini care duc la deformare si care apare ca rezultat
al diferentelor de temperatura zilnice si caderile de temperatura din timpul functionarii.
4.3.6 Stratul trebuie sa fie rezistent la frecare, omogen si usor de curdtat de produs inainte
de inspectii.

4.3.7 Stratul anticoroziv interior de vopsea si lac trebuie sd fie rezistent la damfuirea
periodica (spdlarea cu apa calda).

4.3.8 Rezistenta volumetrica specifica a stratului de vopsea pentru depozitarea produselor
petroliere usoare nu trebuie sd depaseasca 10° Ohm x m .

4.3.9 Atunci cand se aplica straturi protectoare pentru a economisi resursele materiale,
este posibila utilizarea "vopsirii pe centura" in functie de gradul de agresivitate al
mediului.

5 Criteriile de alegere a stratului de vopsea si lac

5.1. Dispozitii generale

Alegerea stratului de vopsea si lac trebuie sa se bazeze pe urmatorii factori:

conditiile de operare: caracterul, agresivitatea si parametrii mediului inconjurator si/sau
de lucru, materialul si caracteristicile de proiectare ale echipamentului;

durata de viata necesard a sistemului de straturi protectoare;

justificarea economica a costurilor - costul stratului de vopsea si lac, raportat la costurile
tehnologiei de aplicare a straturilor, ludnd in considerare pregatirea suprafetei si durata de
viata necesara a stratului.

Atunci cand se aleg straturile de vopsea si lac pentru aplicare, trebuie sa fie disponibild
toatd documentatia necesard a producatorului vopselei, care s confirme conformitatea si
rezistenta la uzurd a sistemelor de vopsire pentru aceastd activitate coroziva a atmosferei
sau a mediului de lucru. Trebuie luate in considerare cerintele producdtorului de vopsele



pentru pregatirea suprafetei, conditiile de aplicare, numarul straturilor de vopsea si lac, si
rezultatele aplicarii in conditii de exploatare similare in alte locuri. Durata de viata este
estimata din datele de ncercare accelerata si din tabelele sistemelor de vopsire din Anexa

B.

De regula, sunt luate in considerare mai multe variante de strat protector, iar in functie de
combinatia de avantaje si dezavantaje se alege varianta optima.

Datele centralizate privind proprietatile protectoare si decorative ale principalelor tipuri
de vopsele si lacuri sunt prezentate in anexa B/C.

5.2 Avantajele si dezavantajele vopselelor si lacurilor
Avantajele si dezavantajele acoperirilor vopselelor si lacurilor in functie de tipul de agent
de formare a filmului sunt prezentate in Tabelul 5.

Tabelul 5

Tipul de vopsea/lac

Avantaje

Dezavantaje

Alchidica

(uscare/intarire
chimica)

fizico-

- caracterul monocomponent

- cost redus

-cerinte  minime  pentru
pregatirea suprafetei

- rezistenta ridicata la
intemperii

- 0 buna aderentd

- bund aderenta intre straturi
- simplitatea repararii

- de naltd tehnologie

- timp lung de uscare

- continut ridicat de solventi
organici

- grosime
singur strat
- aplicarea la o temperatura
de peste + 5 °C

- rezistentd scdzutd la apa si
chimica

mica  dintr-un

Acrilica (uscare/intdrire
fizica)

-excelenta  rezistenta la
intemperii si rezistenta la
lumina

- bune proprietati decorative

- aderenta buna la metal

- bund aderenta intre straturi

- elasticitatea  ridicata  si
rezistenta la socuri

- simplitatea repararii

- reziduu uscat scazut
- grosime  mica
singur strat

- rezistentd redusa la solventi

dintr-un

Copolimer-clorura  de
vinil (uscare/intarire
fizica)

- buna rezistenta la intemperii
si rezistenta la apa

- elasticitatea  ridicata  si
rezistenta la socuri

- rezistentd bund la acizi si
baze

- interval de aplicare aproape
nelimitat

- uscare rapida

- continut ridicat de solventi
organici

- grosimea mica dintr-un strat
- rezistentd redusa la solventi
chimici

- necesitatea  pregatirii
minutioase a suprafetei




- aderenta buna la substrat si
aderenta intre straturi
- simplitatea repararii

Epoxidica
(uscare/intarire chimicd)

- aderenta ridicata

- rezistentd mecanica ridicata
- reziduu foarte uscat

- 0 grosime mare de acoperire
dintr-un strat

- rezistentd excelenta la apa

- rezistentd ridicata la titei si
produse petroliere, multi
solventi

- rezistentd chimicd ridicata
la gaze corozive, acizi si baze

- structura din doua
componente

- limitari ale viabilitatii dupa
amestecarea componentelor

- cerinte  ridicate  pentru
pregdtirea suprafetei

- cerinte stricte pentru
conditiile climatice in timpul
aplicarii

- cerinte stricte privind durata
uscaril
- scorojire de soare

Poliuretanica de
protectie (uscare/intarire
chimica)

- excelenta rezistenta la uzura
si elasticitate

- reziduu foarte uscat

- 0 grosime mare de acoperire
dintr-un strat

- rezistentd chimica ridicata
la gaze corozive, acizi si baze
-rezistenta  la  solventi,
inclusiv aromatici

- rezistenta la titei si produse
petroliere

- rezistentd excelenta la apa

Poliuretanica rezistenta
la intemperii
(uscare/intarire chimica)

- excelente proprietati
decorative

- rezistentda ridicata la
intemperii  §1 rezistentd la
lumina

- rezistentd excelenta la apa

- structura din  doud
componente

- cerinte  ridicate  pentru
pregdtirea suprafetei

- cerinte stricte pentru
conditiile climatice in timpul
aplicarii

- cerinte stricte privind durata
uscdrii dintre straturi

- costul ridicat

- complexitatea repararii

Organice pe baza de
siliciu si organosilicate

-nu sunt supuse distrugerii
termo-oxidative in intervalul
de temperatura 200-600 °C

- combinatie de proprietati
anti-coroziune si rezistenta la
caldura

- elasticitate ~ ridicatd  si
rezistenta la abraziune

- proprietati slabe de
adeziune

- cerinte ridicate pentru
asigurarea grosimii optime

- cerinte suplimentare pentru
uscarea stratului protector




5.3 Durata de viata a vopselelor si lacurilor
Durata de viata a stratului protector de vopsea depinde de urmadtorii parametri (ISO
12944-5):
« conditiile de operare
« tipul sistemului de vopsire si grosimea stratului;
 starea suprafetei inainte de pregatire;
« eficienta pregatirii suprafetei;
 standardul de lucru al aplicarii;
 conditiile de aplicare a vopselei.
Pe baza acestor parametri, durata de viata este determinata de trei nivele:
 S-—scazutdela?2panalab ani;
* M —mediu de la 5 pana la 15 ani;
* R -ridicat peste 15 ani.

5.4 Alegerea vopselelor/lacurilor pentru vopsirea exterioara
5.4.1 Alegerea schemelor de vopsire pentru suprafete exterioare la temperaturd
atmosferica (joasd) de functionare este recomandata in conformitate cu anexele B si C,
care enumera toate combinatiile de specificatii ale vopselei specificdnd durata de viata
preconizata.
5.4.2 Atunci cand alegeti vopsea/lac pentru echipamente statice si constructii, nu se iau in
considerare categoriile C1 si C2.
5.4.3 Durata de viatd, in functie de conditiile de mediu si grosimea stratului de vopsea, se
determind dupa cum urmeaza (ISO 12944-5):

« (C3-120 microni — S

+ (C3-160 microni —M

« (3 -200 microni —R

« C4-160 microni —S

+ C4-200 microni — M

» C4 — 240 microni — R (cu zinc)

» C4 - 280 microni — R (fara zinc)

« C5I-200 microni — S

« C5M - 280 microni — M

«  C5M - 320 microni — R
5.4.4 Pentru suprafata exterioara a echipamentelor noi sau reparate, atunci cand se alege
stratul de vopsea/lac, se iau in considerare scheme cu o duratd de viatd estimata de cel
putin 10 ani. In unele cazuri, in functie de durata de viatd rimasi a echipamentului si a
structurilor, stratul de vopsea/lac se alege cu o durata de viatd mai scurta, daca acest lucru
este justificat din punct de vedere economic.
5.4.5 Alegerea materialelor de vopsire pentru repararea suprafetelor exterioare vechi se
face tinand cont de materialele folosite pentru vopsirea anterioard. Pentru aceasta, este



necesar sa existe informatii cu privire la tipul de material vechi si nou ales si sa se
determine compatibilitatea acestora in conformitate cu anexa D. Daca astfel de informatii
nu sunt disponibile, este necesar sa se verifice compatibilitatea materialelor prin aplicarea
unei noi straturi pe vechea suprafata.

5.4.6 Atunci cand se aleg primeri/grunduri interoperativi, este de asemenea necesar sa se
ila Tn considerare compatibilitatea acestora cu vopselele utilizabile Tn viitor, in
conformitate cu anexa D (ISO 12944-5).

5.4.7 Pentru rezistenta la efecte de temperatura, schema aleasd este analizatd in
conformitate cu documentatia tehnicd pentru vopsele/lacuri. Pentru vopselele importate -
in conformitate cu lista de rezistenta la temperaturd (Temperature Resistance List, ,,Dry”
- mediu uscat). O atentie deosebita trebuie acordata gamei de temperaturi medii (60 °C +
150 °C) si ridicate (peste 150 °C) (a se vedea pct. B.2.4 ISO 12944-2). Temperatura
limita pentru toate vopselele/lacurile este temperatura minima din sistemul de vopsire
analizat.

5.4.8 Protectia anticoroziva a suprafetei exterioare a echipamentului static expus la
temperatura interna trebuie aleasd tindnd cont de temperatura mediului de lucru:

* mai mica de 60 °C, vopseaua poate fi utilizata cu orice tip de substanta care
formeaza filmul,

* in intervalul 60°C + 120°C, sunt utilizate epoxide, poliuretan, alchid modificat,
acrilat modificat si pand la 100 °C - materiale de clorura de perclorovinil si
copolimer-clorura de vinil,

* in domeniul 120°C + 200°C alchid si epoxizi modificati, organosiliciul,
polisiloxanul si materialele organosilicate;

« mai mare de 200°C, organosiliciu, polisiloxan si materiale organosilicate
modificate cu zinc sau aluminiu.

» 5.4.9 Sistemele de acoperire pot fi combinate, adica sa includa vopsea pe baza de
diferite substante care formeaza filmul. In cazul expunerii la radiatii UV in
sistemele combinate de vopsire care implicd vopsea epoxidicd si poliuretanica,
vopseaua epoxidica este utilizata doar ca grund si straturi intermediare, iar stratul
superior de finisare este realizat dintr-un material pe bazd de materiale
poliuretanice.

5.4.10 Sistemele de acoperire cu grunduri continand zinc sunt utilizate pentru protectia
anticoroziva a echipamentelor statice si structurilor noi construite.

5.4.11 Verificarea starii vopselelor/lacurilor noi si a duratelor de viata a acestora se
efectueaza atunci cand se executd inspectia partiala sau completa a echipamentelor statice
si constructiilor, dar cel putin o datd la sase ani.

5.4.12 Schemele de vopsire recomandate cu o duratd de viatd de cel putin 10 ani
pentru suprafata exterioara a echipamentului static si a structurilor cu pregatirea
suprafetei pana la gradul de Ra2,5 si temperaturi de lucru de pand la 120°C sunt
prezentate Th anexa D.

5.4.13 Schemele de vopsire recomandate cu o duratd de viatd de cel putin 5 ani pentru
suprafata exterioara a echipamentului static si a structurilor cu pregatirea suprafetei pana



la gradul de Ra2,5 si temperaturi de lucru de la 120°C la 600°C sunt prezentate in anexa
R.

5.5 Alegerea vopselei pentru aplicarea stratului interior

5.5.1 Atunci cand alegeti o vopsea pentru suprafata interioara a echipamentelor noi sau
reparate, se preferd scheme cu o durati de viatd estimatd de cel putin 10 ani. In unele
cazuri, in functie de durata remanenta de viata a echipamentelor si structurilor,
vopseaua/lacul este ales cu o duratd de viata mai scurta, daca acest lucru este justificat din
punct de vedere economic.

5.5.2 Pentru rezistenta la efecte de temperatura, schema aleasa pentru vopsirea interioara
este determinata utilizdnd documentatia tehnicd privind vopselele. Pentru vopselele de
import - (Temperature Resistance List ,,Wet Submerged" - mediu umed).

5.5.3 Rezistenta la influenta agresiva a mediului de lucru este determinata in conformitate
cu datele producatorului privind materialele de vopsire si rezultatele testelor efectuate de
laboratoarele certificate.

5.5.4 Alegerea in functie de parametrii specifici, de exemplu rezistenta electrica
volumetricd a vopselelor/lacurilor (pentru produsele petroliere usoare), se efectueaza in
functie de rezultatele testelor efectuate de laboratoare certificate.

5.5.5 Schemele de vopsire recomandate cu o durata de viata de cel putin 10 ani pentru
suprafata interioara a echipamentului static si a structurilor cu pregatirea suprafetei pana
la gradul de Sa 2,5 si o temperaturd de lucru de pana la 95°C sunt prezentate in anexa E.

5.6 Calcularea grosimii stratului si a consumului de materiale de vopsit.

5.6.1 Informatiile tehnice pentru materialele de vopsit specifice trebuie sd contind
informatiile necesare privind aplicarea vopselei, inclusiv valorile recomandate pentru
grosimea stratului umed si uscat, continutul volumetric al substantelor nevolatile,
valorile-limita de diluare a materialelor etc.

Denumiri pentru calcule:
« TCC/GSU — grosimea stratului uscat, microni;
*  TMC/GSUyneq — grosimea stratului umed, microni;
¢ OCH/CVN - continutul volumetric al substantelor nevolatile, %;
« DVD - dozarea volumetrica a diluantului, %:
« S —suprafata ce urmeaza a fi vopsita, m?:
» G, — consumul teoretic de materiale de vopsit, I;
+ G, —consumul practic de materiale de vopsit, I.
* Grosimea stratului uscat este considerata grosimea stratului dupa evaporarea
solventului din acesta, determinata prin formula 1:
TCC = TMC x OCH

. 100 [1]
* Grosimea stratului umed cu o grosime cunoscuta a stratului uscat, este determinata
de formula 2:



rvic  TCCx100
. OCH  [2]

5.6.2 La vopsire prin pulverizare, poate fi necesara diluarea vopselelor/lacurilor. Cand
vopseaua este aplicata dupa diluarea cu grosimea anterioard a stratului umed, grosimea
stratului uscat va scddea. Pentru a obtine grosimea necesard a stratului uscat, vopseaua
dupa diluare trebuie aplicata intr-un strat umed mai gros.
Cand se adauga un solvent in vopsea, continutul volumetric al substantelor nevolatile se
modificd. Noua valoare a continutului substantelor nevolatile poate fi calculata ca
raportul dintre valoarea precedentd si volumul nou al materialului. De exemplu, in cazul
in care materialul este diluat cu 10% cu acelasi continut de substante nevolatile de 60%,
continutul nou va fi:

& x100=154,5%

100+10
5.6.3 Atunci cand se calculeaza consumul vopselei, trebuie separate conceptele de
consum teoretic §i practic.
Consumul teoretic de material este determinat de grosimea stratului umed si de suprafata
de vopsit si se calculeaza prin formula 3:

_ SxTMC

T 1000 [3]
Daca grosimea stratului uscat si continutul volumetric al substantelor nevolatile sunt
cunoscute, atunci consumul teoretic este calculat prin formula 4:
_ SxTCC
" OCH x10 [4]

Consumul practic de material este determinat tindand cont de o serie de factori
suplimentari, inclusiv rugozitatea suprafetei ce urmeaza a fi vopsita, conditiile de vopsire
si pierderile inevitabile de material. Pierderile totale de vopsea se compun din valorile
pierderilor materiale pe factori individuali si nu trebuie sa depaseasca 30% din consumul
teoretic.

6 Cerinte pentru intocmirea documentatiei

6.1 Planul de executie lucrari

6.1.1 Pentru a efectua lucrari privind protectia anticoroziva a echipamentelor statice si
structurilor, executantul elaboreaza un plan de executie a lucrarilor care trebuie sa fie
agreat de beneficiar.

6.1.2 Planul de executie a lucrarilor trebuie sa contina:

permisul de executie lucrari privind protectia anticorozivd a echipamentelor si
structurilor;

planul calendaristic de executie lucrari

lista materialelor si a echipamentelor pentru lucrarile privind protectia anticoroziva a
echipamentelor si structurilor;

schemele de amplasare si conectare a echipamentelor de proces;



schemele de conexiuni pentru sistemul de ventilatie si iluminat din interiorul
echipamentului;

harta procesului tehnologic cu indicarea operatiunilor de control;

certificate pentru echipamentele utilizate;

certificate pentru materialul abraziv utilizat, solventii, diluantii si alte materiale utilizate
pentru pregdtirea suprafetei pentru protectia anticoroziva si la aplicarea vopselelor;
certificatul de conformitate, certificatul de igiend si alte documente necesare pentru
materialul de vopsit utilizat;

forme de acte pentru receptia lucrdrilor de pregitire pentru realizarea protectiei
anticorozive, pentru lucrdri ascunse, pentru receptia stratului aplicat, jurnal de lucrari
pentru pregatirea suprafetei si aplicarea stratului anticoroziv;

cerintele privind siguranta muncii, protectia mediului, masurile de prevenire a
eventualelor accidente, avarii si incendii.

6.1.3 Planul de executie lucrari trebuie intocmit tindnd seama de cerintele actualelor
documente de reglementare, astfel cum sunt enumerate in anexa A si in prezentul
standard.

6.2 Intocmirea documentatiei
6.2.1 La locul de munca unde se executa lucrdrile privind protectia anticoroziva vor fi
asigurate urmatoarele documente:

« permisul de lucru si alte documente permisive solicitate de Beneficiar inainte de
efectuarea lucrarilor privind protectia anticoroziva;

« planul de executie lucrari avizat cu beneficiarul, aprobat de executant
(producatorul lucrarilor), si adus la cunostinta tuturor lucratorilor (cu semnatura)
care efectueaza protectia anticoroziva,

» procesul verbal de receptie al obiectivului pentru aplicare protectie anticoroziva;

» diagrama procesului tehnologic de aplicare protectie anticoroziva;

 registru de executie protectie anticoroziva (CHull 3.04.03-85);

» registru de control operational al executiei protectiei anticorozive;

 instructiuni de la producator privind operarea echipamentelor;

* instructiuni privind executia in sigurantd a lucrarilor enumerate in planul de
executie lucrari;

* jurnale de instructaj privind protectia muncii;

« certificate necesare pentru materialele utilizate;

» procese verbale de inspectie de intrare a materialelor.

6.2.2 Atunci cand efectueaza lucrari de aplicare a protectie anticorozive, executantul
trebuie sad Inregistreze operatiunile pentru fiecare etapa a lucrarilor in registru de control
operational cu indicarea parametrilor tehnologici. Etapele finale ale lucrarilor ascunse
privind pregdatirea suprafetei si aplicarea straturilor de vopsea sunt puse la dispozitie cu
semnatura reprezentantului beneficiarului desemnat prin decizie ca fiind responsabil de
executia lucrarilor privind protectia anticoroziva in cadrul acestei instalatii.

6.2.3 Daca existd observatii cu privire la progresul lucrarilor, acestea trebuie sa fie
reflectate n registrul de control operational. Observatiile sunt facute de cétre oricare



dintre partile responsabile pentru calitatea lucrarilor privind protectia anticoroziva
(beneficiar, executant).

6.2.4 Controlul la receptie se efectueaza pe operatiuni cu intocmirea actelor de inspectie a
lucrarilor ascunse. Actul de inspectie a lucrdrilor ascunse este intocmit pentru intregul
volum de lucriri de pregitire a suprafetei. In unele cazuri cu volum mare de lucrari
efectuat pentru o lungad perioada de timp, receptia poate fi desfasuratd in mai multe
receptii cu intocmirea actelor de receptie partiala.

6.2.5 In actul privind lucririle ascunse se face o concluzie cu privire la calitatea lucririlor
de curatare si intermediare in conformitate cu cerintele standardelor si documentatiei
tehnologice si acceptarea de catre specialistul responsabil al beneficiarului a unui volum
concret de lucrari.

6.2.6 Tn cazul unor abateri de la cerintele standardelor sau ale documentatiei tehnologice
pentru efectuarea lucrarilor de curdtare care nu au fost corectate in baza observatiilor
persoanei-controlor, este intocmita o notificare (prescriptie) privind incalcarea cerintelor.
6.2.7 Receptia straturilor aplicate de vopsea este formalizata printr-un act de inspectie a
stratului de protectie.

6.2.8 Receptia etapelor lucrarilor ascunse si a stratului final se face de catre o comisie
formata din:

reprezentantul executantului;

reprezentantul beneficiarului care are autoritatea de a indeplini functia de receptie a
protectie anticorozive in cadrul acestei instalatii in numele Beneficiarului;

un reprezentant al SIE care are dreptul de a efectua controlul lucrarilor de protectie
anticoroziva.

6.2.9 Formele registrelor si documentatia de executie sunt prezentate In  anexa G.

7 Cerinte privind executia lucrarilor de aplicare a protectie anticorozive

7.1 Cerinte pentru echipamentele statice si constructii

7.1.1 Echipamentele statice si constructiile pe care se aplica protectia anticoroziva vor fi
primite de executant in conformitate cu actul (anexa F).

7.1.2 Suprafata metalica pregatitd pentru executia de lucrari pentru protectia anticoroziva
nu trebuie sa aibd burte, muchii ascutite, stropi de metal, incrustatii, arsuri, reziduuri de
flux, defecte care apar in timpul laminarii si turndrii sub forma de incluziuni nemetalice,
coji, crapaturi, neuniformitati (anexa F).

7.1.3 Cordoanele de sudura longitudinale si inelare trebuie sa respecte cerintele EN ISO
15607 .

7.1.4 Marginile ascutite si sudurile unghiulare ale elementelor de constructii metalice
trebuie sd fie realizate cu o razd de curbura de cel putin 2 mm.

7.1.5 Dispozitivele de montare si reparatie trebuie Indepartate inainte de a incepe lucrarile
de aplecare a protectiei anticorozive, locurile de sudura ale acestora trebuie curdtate cu
atentie.

7.1.6 Toate lucrarile de sudare a pieselor, suporturilor, elementelor de fixare etc. pe
suprafata care trebuie protejata sau indepartarea lor trebuie efectuatd inainte de executia
lucrarilor de protectie anticoroziva.



7.2 Cerinte pentru pregatirea suprafetei
7.2.1 Suprafata pregatita pentru vopsire trebuie sa fie uscatd, fard praf si fara ulei,
grasime si depuneri de coroziune secundard. Pregatirea suprafetei metalice inainte de
vopsire implicad urmatoarele operatii:

* curdtarea de saruri solubile cu apa (daca este necesar);

* curdtarea de oxizi, arsurd s$i a vopsea veche cu ajutorul curdtirii hidraulice,

abrazive, chimice si/sau mecanice;
» indepartarea prafului prin pulverizare cu aer sau prin curdtare sub presiune;

7.2.14.Protectia anticoroziva se va aplica pe suprafete uscate si lipsite de rugina, vopsea
veche, zgura de la sudura, praf, grasimi, murdarie, uleiuri, tunder, lapte de ciment etc.
7.2.15.Sablarea suprafetelor se va face dupa degresarea cestora pentru indepartarea
oricaror urme deimpuritati provenite din operatii anterioare de conservare sau taiere,
gaurire, etc. in caz contrar, in timpul efecturrii operatiei de sablare, urmele de grrsimi si
impuritatile de orice fel pot fi antrenate de jetul abraziv si fixate in adanciturile
suprafetei sablate, constituindu-se in puncte de neaderenta sau aderenta slaba a
grundului.

7.2.16.Degresarea se realizeaza prin spalare cu solutii calde de detergent, sau cu agenti
emulsionanti, dupa care urmeaza spalarea cu apa curata sub presiune. In cazul utilizarii
solventilor se vor alege exclusiv solventi care nu lasa urme grase.

7.2.17.Dupa degresare, suprafetele suport se usuca cu aer

cald sau se sterg cu carpe curate de bumbac pentru a evita

raspandirea pe suprafata a impuritrtilor

7.2.18.Gradul minim de pregrtire a suprafetei metalice este

impus de clasa de agresivitate a mediului si de tipul de grund

aplicat. In general se prefera curatarea suprafetei metalice

prin sablare, la presiuni de 4-7 bar, pentru asigurarea unei

bune aderente a protectiilor aplicate.

7.2.19.Currtarea suprafetei prin sablare uscata se face numai

in cazul in care temperatura metalului este mai mare decat

punctul de roua cu min. 3°C si/sau cand umiditatea relativa a

aerului este sub 85%. In aceste celelalte cazuri, suprafetele

se pot curata prin sablare umeda, la presiuni de 5 — 50 bar,

utilizand obligatoriu inhibitori de coroziune. Rugozitatea

suprafetei rezultate dupa sablare trebuie sa se incadreze in

domeniul 25 -50 .

7.2.20.0 metoda moderna de curtare a suprafetelor in vederea vopsirii este spalarea cu
apa sub presiune (200 bar — 700 bar). Prin aceasta se indeparteaza rugina, vopseaua
veche, depunerile de saruri, impuritrtile, praful, grasimile, uleiurile etc, dar nu se poate
obtine rugozitatea, profilul de ancorare, necesar asigurrrii unei bune aderente a
protectiilor aplicate ulterior. In concluzie, utilizarea acestei metode in loc de sablare nu
se recomanda.




7.2.20.In cursul operatiilor ulterioare de intretinere, refacere sau inlocuire a sistemelor
de vopsire aplicate, curatarea se va realiza exclusiv prin spalare cu apa sub presiune,
rugozitatea substratului fiind cea realizata initial.

7.2.21.Inaintea efectuarii operatiei de sablare, suprafetele invecinate confectionate din
otel inoxidabil sau aliaje speciale se vor proteja pentru evitarea contaminarii cu rugina si
vopsele cu continut de zinc, etc.

7.2.22.In cursul operatiilor de pregrtire a suprafetei si de vopsire propriu-zisa, toate
deschiderile vor fi obturate etans, pentru a impiedica patrunderea nisipului, prafului sau
a vopselelor in interiorul utilajelor, conductelor etc. Suprafetele metalice prelucrate, care
nu se vopsesc, se vor proteja mechanic cu dopuri, capace, acoperiri cu material plastice
pentru a preveni deteriorarea si contaminarea acestora in timpul sablarii si apoi al
Vopsirii.

7.2.23.Dupa sablare se va proceda la indepartarea prafului si resturilor de material
abraziv, cel mai bine prin aspirare cu aspiratoare industriale, sau cu aer comprimat uscat.
Este important ca aerul comprimat utilizat sa nu contind urme de ulei de la compresor.
Se verificd Indepartrea completa a prafului in conformitate cu prescriptiile SR ISO
8502-3. In cazul in care urme de material abraziv au rimas pe suprafata metalici, sau au
fost inglobate in vopsea, intreaga suprafatd afectata va fi resablatd si revopsitd cu
intregul sistem de protectie prevazut.

7.2.24.Suprafetele zincate se curatd prin degresare pentru indepartarea murdariei,
uleiurilor, grasimilor si a altor forme de contaminare, precum si a agentilor de
conservare, eventual aplicati anterior.

7.2.25.In cazul echipamentelor grunduite in uzina, la care stratul aplicat este deteriorat
partial si contaminat Tn cursul operatiilor de transport, depozitare si montaj etc, in
functie de starea concreta a suprafetei grundului, se va proceda dupa cum urmeaza:

« la degresare, in cazul In care grundul este doar contaminat cu grasimi. In cazul in
care se utilizeaza solvent pentru degresare, operatia va fi obligatoriu urmata de
spalare cu apa si uscare;

» cand grundul este deteriorat sub 8%, se vor face reparatii locale ce vor consta in
curatare cu peria de sarma (daca natura grundului o permite) sau sablare locala
(in cazul grundurilor anorganice pe baza de zinc), grunduire;

« cand grundul este deteriorat peste 8% se resableaza zonele deteriorate si se reface
grunduirea;

o praful, murdaria, uleiurile si grasimile se indeparteaza prin spalare cu agenti
emulsionanti si apoi cu apa, sau prin spalare cu apa sub presiune.

7.2.26.Pe santier se va executa numai pregatirea suprafetelor elementelor din otel care
nu pot fi executate in uzina si anume conducte, constructii metalice, suporti conducte si
rezervoare.

7.2.27.In cazul in care pe santier nu se poate face sablarea, este absolut obligatoriu ca
suprafetele ce urmeaza a fi vopsite pe santier sa suporte urmatoarele operatii manuale de
curatare:
« razuire foarte Ingrijita trecand apdsat pe suprafata de curdtat in directii
perpendiculareun razuitor de metal dur pand la indepartarea peliculei detasabile




de la laminare, a ruginei si a celorlalte impuritati precum si a stratului vechi de
protectie deteriorat in cazul constructiilor aflate in exploatare;

» periere energica in sensuri perpendiculare, cu peria de sarma;

» curatarea suprafetei cu o sursd de aer comprimat uscat §i curat sau cu o perie
curata;

« 0 deosebita atentie se va acorda indepartarii vopselei vechi deteriorate. Marginea
straturilor vopselei vechi ramase, se va netezi astfel ca noua vopsea sd para
neintreruptd. Vopseaua veche care ramane trebuie sa fie aderentd la metal, in asa
fel Incat sa nu se desprinda in strat compact cand o lampa flexibila de cutit fara
varf este introdusa intre vopsea si suprafata metalului.

7.2.28.In Anexa Il — Tabel 1, sunt prezentate gradele de curatare a suprafetelor metalice

in vederea vopsirii, in conformitate cu SIS05-5990 (isposit suedez) si 1SO 8501-1

Gradul de pregétire a suprafetelor in vederea aplicarii unui sistem de vopsire (din Anexa

I) se stabileste de furnizorul materialelor de acoperire

» uscare prin incdlzire sau ventilatie (daca este necesar);
» degresarea suprafetelor cu solventi organici sau solutii de detergent.

7.2.2 Curatarea de oxizi este efectuatd printr-o metodad abraziva pentru a obtine aderenta
maxima a vopselei la metal. In procesul de curatare, arsura si rugina sunt indepartate de
pe suprafata metalului, iar suprafata este pregatita in conformitate cu cerintele
documentatiei tehnice pentru vopsea/lac. Curatarea suprafetei echipamentului de operare
fara a fi scos din functiune se efectueaza prin metoda hidroabraziva.
7.2.3 Urmatoarele materiale abrazive sunt utilizate: dioxid de aluminiu (1SO 11126-7 sau
GOST 28818), kupershlak (ISO 11126-3 sau TU 40-0317-91) sau zgura de cuptor (ISO
11126-4 sau certificat nr. 405-2220-116) cu dimensiunea particulelor in intervalul
0,5+2,8 mm, cuart de nisip fractionat (TU 5717-005-00136722-2010) cu o dimensiunea
particulelor in intervalul 0,8+0,63 mm. Compozitia fractionard specificd a materialului
abraziv este determinatd in functie de rugozitatea