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1. GENERALITATI

Caietul de sarcini este parte componenta a proiectului tehnic, continutul acestuia
dezvoltand in scris elementele tehnice mentionate in planurile proiectului si prezinta
informatii, precizari si prescriptii complementare planurilor, pentru a asigura realizarea
unei protectii anticorosive sigure pentru constructiile metalice ingropate care fac obiectul
acestui proiect.

Protectia anticorosiva pentru costructile metalice Tngropate ce fac obiectul
prezentului proiect se compune din :

Protectie pasiva - Proteciia pasiva se realizeaza prin separarea suprafetei

metalului fata de mediul inconjurator (solul) prin aplicarea unui sistem de izolare cu

polietilena extrudata si materiale termocontractile.

2. NECESITATEA S| OPORTUNITATEA LUCRARILOR

Avandu-se in vedere importanta conductei proiectate, precum si prevederile
SR 7335/12 — 98 sl Normativului | 14 - 76 este necesara si obligatorie realizarea protecitiei

anticorosive pasive pentru conducta metalica ingropata.

3.EXECUTIA LUCRARILOR
3.1.PROTECTIA ANTICOROSIVA PASIVA

3.1.1. Izolarea in uzina
Izolarea cupoanelor de conducta se face in uzina.

Izolatia aplicata este polietiiena extrudata. lzolatia va corespunde SR EN
21809/1:2011.

Nota:

Materialul tubular ce se izoleaza in uzina pentru livrarea tevilor preizolate va
corespunde Specificatiei Tehnice tehnologice. Din punct de vedere al
prezentului memoriu, materialul tubular se considera acceptat.

Pentru prezentul proiect, materialul tubular al conductei si curbele se considera

preizolate.
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Materialul tubular preizolat trebuie sa fie insotit de Certificat de Calitate pentru
izolatie, de buletin cu testele ce s-au facut in fabrica pentru aceasta si de tehnologia de
reparare a eventualelor defecte aparute in urma transportului, manipularii sau depozitarii.

Cupoanele de teava vor fi livrate cu capetele neizolate pe o0 Ilungime
de 0,2+0,3m care, dupa sudarea 1in teren, se vor izola anticorosiv conform

prezentei documentatii.

3.1.2. Izolarea in teren

3.1.2.1. Pregéatirea suprafetelor metalice pentru izolare

Inaintea izolarii in teren la zonele de sudurd, izolarea curbelor, a imbinarilor
electroizolante, se executa in mod obligatoriu urmatoarele operatji:

e Suprafata conductei se curata de impuritati (praf, saruri, rugina, contaminantj
organici etc.), de bavuri, scorii, tunder, de stratul de protectie anticorosiva
temporara.

e Toate sudurile si muchiile ascutite ale suprafetei metalice se vor rotunji prin
polizare pentru a permite buna aderenta a izolatjei.

e Se pregateste suprafata metalica prin sablare pana la gradul de curatire 2 conform
STAS 10166/1-77 (echivalent cu gradul de pregatire SA 2/, - conform 1SO
8501/1-2007) sau prin periere cu perii mecanizate pana la gradul de pregatire 3
conform STAS 10166/1-77 (echivalent cu gradul de curatire ST3 conform I1SO
8501/1-2007).

Nota :
Pregatirea suprafetelor metalice in vederea izolarii prin periere cu perii
mecanice se face numai cu acordul supervizorului si al beneficiarului.

e Profilul suprafetei va fi de 25 + 50 um.

e Dupa curatire, de pe suprafetele metalice se indeparteaza praful cu aer
comprimat curat, fara ulei.

e Se interzice izolarea atunci cand umiditatea atmosferica este mai mare de 85% in
spatii acoperite sau 75% in spatii neacoperite si expuse la intemperii.

e Procedura de curatire si pregatire a suprafetelor metalice in vederea aplicarii

izolatiei trebuie sa corespunda prescriptiilor producatorului materialelor de izolare.
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Nota :
Sunt necesare urmatoarele operatiuni pentru verificarea suprafetei :

e verificarea calitatii degresarii suprafetei, conform STAS 12796-96;

¢ verificarea gradului de pregatire a suprafetei, conform STAS 10166/1-77;

e verificarea rugozitatii suprafetei, conform SR ISO 8503-3:2012, SR ISO 8503-
4:2012.

3.1.2.2.Structura izolatiei
Izolatia anticorosiva ce se aplica in teren va fi dupa cum urmeaza :

a) zonele de sudura ale cupoanelor si curbelor se izoleaza anticorosiv cu
mansoane termocontractile.

b) reparatiile se realizeaza cu mastic si banda termocontractila pentru izolatie
din polietilena extrudata. Se va avea in vedere ca suprapunerea benzii
folosite la reparatie peste izolatia existenta pe conducta pe fiecare parte a
zonei ce se repara sa fie de minim 150 mm.

Materialele de izolare folosite pentru izolarea si repararea izolatiei in teren vor

corespunde foilor de date anexate prezentului caiet de sarcini.

3.1.2.3.Aplicarea izolatiei in teren
b. Aplicarea mansoanelor termocontractile

Se pregateste suprafata metalica conform subcapitolului 3.1.2.1.

e Se incalzeste teava la peste 5°C peste punctul de roua (in cazul conditiilor
climaterice reci);

e Se incalzeste mansonul termocontractil pAna cand acesta se strange pe conducta,
astfel incat suprafata izolata sa fie uniforma, fara deformari. La aplicare se va avea
in vedere ca o incalzire excesiva poate determina  deteriorarea mangonului
termocontractil.

c. Aplicarea masticului

Masticul se aplica pentru a netezi zonele neregulate si pentru a mari razele de
racordare.

Este necesar ca intre mastic si materialul de izolare (manson
termocontractil) s& nu ramana zone cu aer care, ulterior, ar putea duce la

degradarea izolatiei.
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Nota:
e Toate componentele sistemului de izolare vor fi furnizate de acelasi
producator.
e La aplicarea materialelor de izolare se va respecta cu strictete
tehnologia indicata de producatorul acestora si se vor folosi numai
utilaje si materiale agreeate de acesta si omologate conform legislatiei

in vigoare.

3.1.2.4. Manipularea, transportul si stocarea materialului tubular izolat

Manipularea (incarcarea, descarcarea, lansarea) tevilor (conductei) izolate se face
cu macarale sau lansatoare, utilizdnd chingi sau dispozitive care sa nu deterioreze
izolatja.

Transportul tevilor izolate se face pe dispozitive amenajate pe mijlocul de transport
care sa evite deteriorarea izolatiei.

Stocarea tevilor izolate pe traseu in vederea asamblarii prin sudare a conductei se
face pe teren lipsit de corpuri dure sau pe suporturi special construite.

Deplasarea tevilor izolate de-a lungul sanfului se face in pozitie suspendata in

bratul macaralei sau lansatoarelor.

3.1.2.5. Controlul executiei lucrarilor de izolare realizate in teren
Verificarea calitatii izolatiei realizate in teren se face atat inainte de inceperea

aplicarii, cat si in timpul si dupa terminarea aplicarii izolatjei.

- La inceperea lucrarilor se verifica:
— calitatea produselor puse in opera (toate produsele sa fie insofite de
certificate de calitate, tehnologie de aplicare si reparare si sa se incadreze in
termenul de garantie);

— calitatea suprafetelor de protejat.
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- Tn timpul aplicarii se verifica:
e daca sunt respectate conditiile de mediu (temperatura, umiditate etc.);

e daca se respecta ordinea si duratele prevazute pentru aplicarea izolatiei;

- Controlul final consta din:

¢ verificarea continuitatii si aspectului izolatiei realizate;

Pentru conformitate, se vor respecta cerintele indicate in standardele si
normativele in vigoare precum si cerintele producatorului materialelor de izolare.
Constructorul este responsabil atat cu verificarea lucrarilor de izolare executate in
santier, cat si cu verificarea calitatii lucrarilor de izolare executate la furnizor.
Parametrii de calitate ce trebuie respectati la izolarea constructiilor metalice
ingropate:
a. Calitatea materialelor
Materialele utilizate la izolare trebuie sa prezinte buletine de calitate.
Pe durata testarii materialelor suspectate ca necorespunzatoare, activitatea de
izolare se intrerupe.
Aceasta va fi reluata doar cu avizul supervizorului.
Materialele gasite necorespunzatoare vor fi indepartate in termen de 24 de ore din
baza de izolare, santier sau puncte de lucru.
b. Calitatea pregatirii suprafetelor metalice supuse izolarii
Calitatea suprafetelor metalice trebuie sa corespunda prevederilor STAS 10166-77,
verificAndu-se, in principal:
¢ lipsa corpurilor straine;
e gradul de pregatire a suprafetei metalice;
o defectele de fabricatie a materialului metalic, devenite vizibile dupa

pregatirea mecanica a suprafetei;

c. Calitatea izolatiei
Calitatea izolatiei se verifica prin controlarea urmatorilor parametrii:
- Tnainte de Tngropare :

e rezistenta de trecere determinata prin masuratori sa fie de minim 1x10° MQ;
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e continuitatea electrica (izotestare fara defecte relevate);
e tensiunea de strapungere dielectrica: = 25 kV la materialul tubular preizolat
si 5 kV + 5kV/mm, max. 25 kV.pentru mangoanele termocontractile;
e grosimea izolatiei — conform figei tehnice;
e aderenta — conform fisei tehnice
- dupa ingropare :
¢ lipsa defectelor - determinata prin metode specifice de la suprafata solului
- la incheierea perioadei de garantie a lucrarilor :

e lipsa defectelor - determinata prin metode specifice de la suprafata solului

d. Repararea izolatiei

Orice punct sau suprafatd care nu respecta cerintele tehnico - calitative se
considera defect de izolatie.

Materialele utilizate la reparare vor fi conforme cu cerintele producatorului
materialelor de izolate utilizate la izolarea zonei respective.

Reparatia se face prin indepartarea izolatiei vechi si refacerea izolatiei in aceleasi
conditii impuse izolarii.

Dupa refacerea izolatiei, se vor relua verificarile impuse izolatiei.

3.1.3. Standarde si documente ce trebuie respectate la realizarea

lucrarilor de izolare
e SIS 055900-80: Pregatirea suprafetelor metalice

e |ISO 8501/1-2007:  Preparation of steel substrates before aplication of
pants and related. Products visual assessment of surface cleanliness - Part
1: Rust grades and preparation grades of uncoates. steel substrates after
overall removal of previous coating.

e SR ISO 8503/2012 Pregatirea suporturilor din otel inaintea aplicarii
vopselelor si produselor similare. Caracteristicile rugozitatii suprafetei de otel
decapate.

e SR EN ISO 21809/1: 2011: Acoperirea cu polietilena a tevilor de otel,

fitingurilor si pieselor fasonate.
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e SR EN 12068: 2002 :lzolatii cu benzi de protectie contra coroziunii i
materiale termocontractile pentru conductele operationale la temperaturi
pana la 50°C

e Normativ | 14-76: Normativ pentru protectia contra coroziunii a constructiilor

metalice ingropate

4. VOPSITORIE CONDUCTE SUPRATERANE PROTECTIA
ANTICOROSIVA PRIN VOPSIRE

4.1 Pentru protectia anticorosiva a conductelor supraterane sistemul de vopsire
este format din:

. un strat grund epoxidic cu zinc
- grosime strat uscat = 75 —80 um;

. un strat vopsea intermediara epoxidica cu MIO
- grosime strat uscat = 100 —125 pm;

. un strat email poliuretanic
- grosime strat uscat = 35 =75 um;

Grosimea totala a peliculei uscate = 210 + 280 pm.

Nota: Robinetii se vor comanda si aproviziona protejati anticorosiv conform
sistemului de vopsire de mai sus.

Toate materialele necesare realizarii unui sistem de grunduire/vopsire vor fi
procurate de la o singura firma pentru a asigura compatibilitatea intre straturi si pentru a
nu avea probleme la asigurarea garantiei.

Pentru executia lucrarilor se vor utiliza numai produse si procedee certificate sau
pentru care exista agremente tehnice care sa conduca la realizarea cerintelor esentiale
conform LEGII 10 / 18.01.1995 privind calitatea in constructii cu modificarile din Legea
177/ 30.06.2015.

5. MATERIALE
Abrazivii folositi in decaparea ofelurilor carbon si ofelurilor slab aliate sunt
specificati in ISO 8504-2: 2002 . Abrazivii potriviti sunt :
e alice din fier calit;

e alice din fonta si otel;
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e abrazivi nemetalici (oxid de aluminiu, zgura de cupru, etc.).

Nota: Nisipul sau alte materiale care produc praf de siliciu nu vor fi folosite in
decaparea cu jet abraziv.

Abrazivul nu trebuie sa contina ulei, umezeala, etc. Abrazivul refolosit va fi curatat.

Dimensiunea patrticulelor va fi aleasa astfel incat sa produca profilul de suprafata

cerut.

Diluanti, solventi si produse de curatat sunt materiale care vor fi recomandate de
producatorul materialelor de vopsire si identificate prin seria produsului sau denumirea
generica.

Materialele pentru retusarea zonelor deteriorate ale suprafetelor vopsite vor fi
similare celor aplicate initial si vor fi puse la dispozitia clientului de catre constructor
(pentru asigurarea compatibilitatii intre straturi si nuantei initiale). Daca producatorul
materialelor de acoperire recomanda materiale de retusare alternative sau diferite acestea

vor fi folosite numai dupa acceptarea / aprobarea clientului.

6. FAZELE DE LUCRU

Pentru realizarea protectiei anticorosive se vor respecta urmatoarele faze de lucru:

6.1. Indepartarea murdariei prin spalare cu solutii de detergenti si clatire cu apa
curata sub presiune.

6.2. Degresarea se executa folosind solventi organici (benzina, percloretilena, etc.).

6.3. Suprafata curata si uscata a materialului se va curata prin decapare cu jet
abraziv utilizand un material abraziv adecvat pentru a da profilului suprafetei o inaltime de
15 — 25 um si un grad de curatire Sa 2.1/2, conform SR EN ISO 8501 — 1:2007
,Pregatirea suporturilor de otel inaintea aplicarii vopselelor si produselor similare. Partea
1: Grade de ruginire si grade de pregatire a suporturilor de otel neacoperite si a
suporturilor de otel dupa indepartarea acoperirilor anterioare”, daca furnizorul materialelor
de vopsire nu solicita altceva.

6.4. Desprafuirea suprafetelor decapate se realizeaza prin aspiratie sau stergere cu
carpe curate.

6.5. Aplicarea unei protectii temporare se face numai acolo unde conditiile de

manevrare, transport, depozitare si montare o impun.
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6.6. Aplicarea protectiei anticorosive prin vopsire (temporar si/sau definitiv) se face
respectandu-se strict indicatiile din standardele de firma ale producatorului de materiale

de vopsire.
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ANEXA 1 :FOI DE DATE PROTECTIE ANTICOROSIVA

FOAIE DE DATE
Izolatie de polietilena in trei straturi

pentru conductele metalice ingropate
(tevi preizolate in uzina)
CARACTERISTICILE PRODUSULUIL:
1.Caracteristici generale
e constructie: conform figei tehnice a producatorului
e dimensiuni caracteristice: conform fisei tehnice a producatorului
e materiale principale: polietilena in trei straturi conform SR EN ISO
21809/1:2011

2. Caracteristici de montaj

se vor respecta instructiunile de aplicare ale firmei producatoare / furnizoare si

indicatiile din caietul de sarcini

w

. Caracteristici de amplasament si de mediu ambiant

se amplaseaza in locurile indicate in proiectul de executie;

se folosesc la temperatura mediului ambiant

4. Caracteristici tehnologice

asigura protectia anticoroziva a materialului tubular metalic din care se

realizeaza conducta.

(&)}

. Conditii speciale:

izolatia de polietilena in trei straturi se aplica numai in uzina

aplicarea izolatiei de polietilena in trei straturi in uzina se face conform unui
process tehnologic care respecta procedurile realizate conform standardelor
specifice n vigoare

izolatia va corespunde prevederilor SR EN I1ISO 21809/1: 2011

6.Caracteristici material:

e aderenta: 270 N/cm

e rezistenta la impact: = 14 N/m

e rezistivitatea de volum: > 10*2Qcm
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strapungere dielectrica:max.25 kV

tip izolatie N-n (normal)

7.Conditii de calitate:

conform SR EN ISO 21809/1: 2011 si cerificatului de calitate al productorului.

8.Alte cerinte

agrement tehnic conform legislatiei in vigoare

Certificat de Calitate

documente de garantje.

materiale si tehnologia de reparare a defectelor accidentale aparute in urma

transportului, manipularii si depozitarii materialului tubular izolat
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FOAIE DE DATE
MANSON TERMOCONTRACTIBIL
PENTRU IZOLAREA ANTICOROSIVA A ZONELOR DE SUDURA ALE CUPOANELOR
S| TRONSOANELOR DE CONDUCTA

CARACTERISTICILE PRODUSULUI:

1. Caracteristici generale

constructie: conform fisei tehnice a producatorului

dimensiuni caracteristice: conform figei tehnice a producatorului, diametrul
conductei (DN250)

materiale principale: polietilena termocontractibila

2. Caracteristici de montaj

se vor respecta instructiunile de aplicare ale firmei producatoare / furnizoare
si indicatjile din caietul de sarcini

3. Caracteristici de amplasament si de mediu ambiant

se amplaseaza in locurile indicate in proiectul de executie;

se folosesc la temperatura mediului ambiant

4. Caracteristici tehnologice

asigura protectia anticorosiva a zonelor de sudura a cupoanelor gi
tronsoanelor de conducta metalica ingropata

5. Conditji speciale:

se produc si se livreaza sub diferite coduri, functie de producator respectiv
caracteristicile mansonului (diametrul minim si maxim la care poate fi utilizat,
temperature de regim a conductei la care se utilizeaza, etc.).

6. Caracteristici material:

e elongatie: min. 500% (ASTM D638:2010)

e aderenta: min 55 N/cm (SR EN 12068: 2002)

e rezistenta la rupere: 22 MPa (ASTM D638: 2010)

e absorbtia de apa: max. 0,05% (ASTM D570: 2010)

e strapungerea dielectrica: min 27 kV/mm (ASTM D149: 2013)

e rezistivitate de volum: 2,5 x 10" Qcm (ASTM D257: 2007)

desprinderea catodica: 3 mm rad (ASTM G8: 2010)
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. Conditii de calitate:

conform SR EN 12068: 2002 si cerificatului de calitate al productorului

8. Alte cerinte

Agrement Tehnic conform legislatiei in vigoare.

e Certificat de Calitate,

e documente de garantie
tehnologie de aplicare (cu mentiunea utilajelor agreeate pentu a fi folosite la

aplicare).
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FOAIE DE DATE
MATERIALE PENTRU REPARAREA
IZOLATIEI DE POLIETILENA
IN TREI STRATURI $I MATERIALE TERMOCONTRACTIBILE A
CONSTRUCTIILOR METALICE INGROPATE

CARACTERISTICILE PRODUSULUIL:

1. Caracteristici generale:

constructie: conform fisei tehnice a producatorului

dimensiuni caracteristice: conform fisei tehnice a producatorului

materiale principale: polietilena termocontractibila

2. Caracteristici de montaj

se vor respecta instructiunile de aplicare ale firmei furnizoare si indicatiile din

Caietul de Sarcini

w

. Caracteristici de amplasament si de mediu ambiant

se amplaseaza in locurile indicate in proiectul de executie;

se folosesc la temperatura mediului ambiant

4. Caracteristici tehnologice

asigura protectia anticorosiva prin reizolarea locurilor unde izolatia de

polietilenad n trei straturi sau materiale termocontractibile a constructiilor

metalice Thgropate este necorespunzatoare.

5. Conditji speciale:

e Materialele pentru repararea izolatiei de polietilena in trei straturi sau
materiale contractibile ale constructiilor metalice ingropate se livreaza sub
diferite coduri,  functie de producator, caracteristicile materialului (diametrul
conductei pentru care se recomanda folosirea benzii, latimea benzii,
temperatura maxima de regim a conductei la care se utilizeaza, etc.)

o Materialele pentru reparatii sunt:

e adeziv (Melt Stick) (dupa caz)
mastic

e banda (petic) pentru izolare
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Materialele pentru repararea izolatiei de polietilena in trei straturi sau materiale

contractibile ale constructiilor metalice ingropate se livreaza sub forma de kit de

separare (functie de necesitati si optiunea furnizorului).

6. Caracteristici material:
e Adeziv (Melt Stick)

strapungere dielectrica: 5 kvV/mm (SR EN 12068: 2002)
penetrare (la 230C): conf. Clasa C (SR EN 12068: 2002)

e Mastic:

strapungere dielectrica:

- 385 V/mil (ASTM D149:2013)

- 14 kV/Imm(IEC 243:1988)

rezistenta de impact: conf. Clasa C50 (SR EN 12068: 2002)

e Banda (petic) pentru reparatie:
e rezistenta la rupere: 24 MPa (ASTM D638:2010)
e elongatie la PE sau otel: 700% aderenta : min. 65 N/cm
(SR EN 12068: 2002, clasa C)
e absorbtie de apa: max. 0,05% (ASTM D 570:2010)

e rezistivitate de volum: min.1017 Qcm
e strapungerea dielectrica: 27 kV/imm (ASTM D149:2013)
e desprindere catodica: max. 17 mm rad.(ASTM G8:2010)

7. Conditji de calitate:
e conform SR EN 12068: 2002 si cerificatului de calitate al productorului

8. Alte cerinte

Agrement Tehnic conform legislatiei in vigoare.

Certificat de Calitate,

documente de garantie
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ANEXA 2 :STANDARDE PROTECTIE ANTICOROSIVA

SR EN ISO 21809-1:2011 - Industria petrolului si gazelor — Acoperiri exterioare
conducte ingropate sau imersate utilizate Tn sistemele de transport prin conducte.

Partea 1 : Acoperiri pe baza de poliolefine (PE trei straturi si PP trei straturi).

SR EN 12068 :2002 - Protectie catodica. Acoperiri organice exterioare pentru
protectia impotriva coroziunii a conductelor de otel ingropate sau imersate in conjunctie cu
protectia catodica. Benzi si materiale contractibile.

ASTM D149-2013

Metoda standard pentru testarea strapungerii dielectrice si a rezistentei dielectrie a
materialelor solide electroizolante la frecvente comerciale.

ASTM D257-2007

Metoda standard pentru determinarea rezistentei in curent continuu sau a
conductantei materialelor electroizolante.

ASTM G8-2010

Metoda standard pentru determinarea fenomenului de desprindere catodica a
izolatiei conductelor.

ASTM D1000 :2010

Metode standard de testare a benzilor adezive pentru aplicatii electrice si
electronice

ASTM D 638:2010

Metoda standard pentru testarea propietatilor la tractiune a materialelor plastice

IEC 243-1 :1988

Tensiunea de strapungere si rezistenta dielectrica a materialelor solide
electroizolante.

SR EN ISO 8503:2012

Pregatirea suporturilor de otel inaintea aplicarii vopselelor si produselor similare.

Caracteristicile rugozitatii suprafetelor de otel decapate.

Partea 1: Precizari si definitii referitoare la placile de comparare I1SO pentru profilul
suprafetei in vederea evaluarii suprafetelor decapate abraziv.

Partea 2: Metoda pentru clasificare a profilului unei suprafete de otel decapate

abraziv. Procedeul prin comparare.
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Partea 3: Metoda de etalonare a placilor de comparare ISO pentru profilul
suprafetei si de determinare a profilului suprafetei. Procedeul cu microscop.

Partea 4: Metoda de etalonare a placilor de comparare 1SO pentru profilul
suprafetei si de determinare a profilului suprafetei. Procedeul cu palpator.

SR EN ISO 8504:2002

Pregatirea suporturilor de otel inaintea aplicarii vopselelor si produselor similare.
Metode de pregatire a suprafetei.

Partea 1: Principii generale

Partea 2: Decapare cu jet abraziv

Partea 3: Curatare manuala si mecanica

STAS 10166/1-77

Protectia contra coroziunii a constructiilor supraterane din otel. Pregatirea

mecanica a suprafetelor.
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