JELLEGZETES UZEMFENNTARTASI
OBJEKTUMOK ES SZAKTERULETEK

503 | Gazcsovek szanalasa és vizsgalata

Targyszavak: gazvezeték; helyreallitas; Swage—Lining-eljaras;
béléscsévezes.

Régi gazcsovek kulondsebb foldmunkakat nem igényld, belsé béléscso-
ves felujitasara Nagy-Britanniaban kidolgozott, Swage-Lining mddszer alkal-
mazasakor a HDPE-cs6é atméréjét termomechanikai (vagy egyes esetekben
csak mechanikai) kezeléssel csokkentik, majd behuzzak a meglévd csébe. A
béléscsé a behuzast kovetden visszanyeri eredeti méretét, és igy nekifeszill a
régi csé falanak. A cs6 belsé keresztmetszetének csdokkenése elfogadhatd
mértékd (1. abra).

® meglévd csbvezeték; @ csoOkkentett atmérdjlii HDPE cs6 behuzas kdzben;
® helyreallt atméréji HDPE cs6

1. abra Szanalt cs6szakasz keresztmetszete

Egy DN300 gazvezeték Swage-Lining mddszerl szanalasara DA 250
(SDR 17.6) HDPE csovet alkalmazva a gaztovabbitasi kapacitas csak 15%-
kal, SDR 26 cs6 alkalmazasakor csak 6%-kal csokken, mig a hagyomanyos
béléscsoves eljarast alkalmazva a csdkkenés 45% lenne.



A kemény polietilén rovid ideig tartd igénybevétel utan, rugalmas és kép-
lekeny alakvaltozas révén, sérulés nélkul visszanyeri eredeti alakjat. A 2. abra
a viszkoelasztikus anyag alakvaltozasat mutatja az id6é fuggvényében. Az ab-
raban harom kilénbdz6 relativ valtozastipus ismerhetd fel:

— a kozvetlen (Hooke-jellegli) rugalmas alakvaltozas (g,),

— a késleltetett rugalmas alakvaltozas — primer hidegfolyas — (&),

— a viszkézus alakvaltozas — szekunder hidegfolyas — (e3), amelynek

kovetkezménye marado alakvaltozas.
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2. abra Allando terhelésnek kitett milanyag probatestek alakvaltozasa
és az id6 kozotti 6sszefliggés

Tehat a terhelés és az alakvaltozas dsszefliggése a terhelés idétartama-
tél fuggetlentl egy meghatarozott feszultségszintig linearis. Ebbdl kovetkezik,
hogy a béléscs6 behuzasahoz szikséges (Iényegében csak a surlodas lekuz-
déséhez szikséges) er6 nem lépheti tul az anyag rugalmassaganak 50%-at,
hogy az igénybevétel a figgvény linearis tartomanyaban maradjon.



Az elvégzett kisérlet soran a polietilén csére Pg belsé nyomas és Py kul-
s6 nyomas hat. A o, feszultség az axialis egyensulybdl szamithatd, a megen-
gedett huzéerd szamitassal nyerhetd.

A huzéerd két osszetevije

— A cslOnek a szikitd szerszamon val6 athuzasahoz szikséges ero.
— A behuzasi folyamat soran fellépd surlédas leklizdéséhez szikséges
erd.
A szlkit6 szerszam alakjanak optimalis megvalasztasa esetén a szikse-
ges huzéerd altalaban nem nagyobb a HDPE cs6é rugalmassaganak 50%-
anal. Az alkalmazott csoérlének 1,5-2 m/min sebességen allandd huzoéerét kell
szolgaltatnia. A British Gas altal alkalmazott szerkezet a 3. abran lathaté.

Az eljaras részletei

A cs6 elbkészitéséhez alkalmazott berendezést a 3. abra szemlélteti,
amelynek részei: a meleg levegd elballitasahoz szlikséges égbkamra, a me-
legitdé szakasz és az atmérd csdkkentésére alkalmazott kdnusz. A 100 °C hé-
mérseékleti levegd egyenletesen 70 °C-ra melegiti a polietilén csdvet, és igy a
termikus—mechanikus deformalas karosodas nélkul lehetséges, mivel a 70 °C
a HDPE kristalyos olvadaspontjanak csak kb. 50%-a. A csé deformalasa so-
ran lényeges, hogy a csovet ne nyujtsak, hanem zomitsék. Az alakvaltozas
soran a cs6 atmérdje csdkken, falvastagsaga né. Miutan a csdvet a régi csébe
behuztak, a kornyezeti hdmérsékletre hil, és eredeti alakjat igyekszik felvenni.
A gyartok vizsgalatai szerint az eljaras nem befolyasolja az anyag tulajdonsa-
gait és élettartamat. Lényeges kdvetelmény, hogy a deformalt csdvet egy hi-
tégylriben elészor 45...60 °C-ra hlitsék, hogy ezzel a csének kdzvetlenll a
termomechanikus alakvaltozas utan fellép6 helyreallitasi komponensét mini-
malisra csOkkentsék. Az eljaras alkalmazasanak kdvetelménye az allandé ér-
ték huzoerd. A HDPE megengedett hizdfesziiltsége 8 N/mm?, ebbdl szamit-
hatd a csorlé maximalis huzdereje.

A felujitandd csbszakaszt el6szor kitisztitjak, az esetleg csokkent ke-
resztmetszetll szakaszokat kitagitjak, majd huzoéfejet erésitenek a csére. A
behuzasi folyamatot nem szabad megszakitani, mert az alak helyreallasa vi-
szonylag gyors. DN 250 értéknél nagyobb atmér6 esetén a huzéeré megha-
ladhatja a megengedhetd értéket, ezért jarulékos toloszerkezetet (pusher) is
alkalmaznak.

A szereléshez két munkagodrot kell kialakitani, amelyek mérete a HDPE
csbvek megengedett hajlitasi sugaratdl fugg (7. tablazat). A munkalatok kdzben
a cs6 hémérsékletét, a huzasi sebességet és a huzoéerét kell ellendrizni.
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3. abra A melegité—alakitd szerkezet vazlatos felépitése

HDPE csévezetékek legkisebb hajlitasi sugara

Fektetési homérséklet

Minimalis R hajlitasi sugar

20°C 20d
10 °C 35d
0°C 50 d

d = a cs6atmeérd

1. tablazat

A behuzas sebessége 1,5-2,0 m/min. A csé atmérjétdl és a megenge-
dett huzofeszlltségtdl figgben egy menetben 150-200 méteres szakaszt le-
het behuzni. A csbvek atmérdjének valtozasait a 2. tablazat foglalja dssze. A
behuzott cs6 20-24 dra utan szorosan illeszkedik a régi cséfalhoz.

2. tablazat
HDPE cs6é méreteinek valtozasa (atméré: 180 mm, falvastagsag: 16,4 mm)
Falvastagsag Kilsé atméré
mm % mm %
Szallitasi allapot 16,4 100 180 100
Alakitoszerszambal kilépéskor 18 110 158 88
10 perccel a behluzas utan - - 165 92
24 6raval a behuzas utan 17,5 107 169 94
Nyomasproba utan 16,9 103 175 97




Az eljarast alkalmazo vallalatok csatlakozasok, leagazasok készitésére
szolgald, kulonféle kivitelli szerelvényeket is hasznalnak.

Hosszabb csdszakaszok esetén az egyes csédarabokat egymashoz he-
gesztik. A kidudorodd hegesztési varratokat megfelel6 megmunkalészersza-
mokkal el kell tavolitani; ez egyuttal a cs6vezeték megbizhatésagat is noveli,
mivel altalaban a hegesztett kotések hegyes szogl részein, a feszultséghal-
mozddas kovetkeztében keletkeznek mikrorepedések, amelyek az anyagfara-
das kovetkeztében késbbb tovabb novekszenek. A kidudorodd hegesztési var-
ratok egyenletes legyalulasaval ezek a hegyes szogl atmenetek eltavolitha-
tok, ugyelni kell azonban arra, hogy a csé maga ne séruljon, bar a csé kulsé
atmérgjének 0,1-0,2 mm-es csdkkenését altalaban elfogadhatdnak tartjak.

A fellleten megmarado hajszalrepedéseket, karcolasnyomokat és egyéb
szabalytalansagokat infravoros fénnyel kezelve egyenletes, ,lUvegszerld” fell-
letet kell 1étrehozni.

A Swage-Lining eljarassal szanalt csdvek atviteli kapacitdsanak csokke-
nése kisebb mas eljarasokhoz viszonyitva.

(Palinkas Janos)
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