A MUANYAGOK FELHASZNALASA

Aramidszallal és acéllal erositett hére lagyuloé
muilanyag csovek
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nagynyomasu csovek.

Miianyag csovek a gazszallitasban és a gazelosztasban

A polietiléncsoveket mar évtizedek ota sikerrel hasznaljak a gazelosztas-
ban. Megfeleld fejlesztés utan az ilyen csérendszereket a nagynyomasu teru-
leten is bevezették. Manapsag a PE-cséveket 10 bar nyomasig hasznaljak.
Annak érdekében, hogy a mianyag csévezetékek elbnyeit (rugalmassag, kis
tomeg, korrézidallosag) nagyobb nyomason is kihasznalhassak, olyan hére
lagyulé mianyag csoveket fejlesztettek ki, amelyekben a belsé nyomast nagy
szilardsagu aramid erdsitészalak veszik fel. Az ilyen csévekre gyakran hasz-
naljak az RTP (reinforced thermoplastic pipe = er6sitett hdre lagyulé mianyag
csd) roviditést.

Aramiddal erdsitett miianyag cséveket eddig féleg a féldfelszin felett
lizembe helyezett olajvezetekekhez hasznaltak. Annak érdekében, hogy féld
ala fektethet6, 10 bar feletti nyomashatarig hasznalhaté gazcsévekre is alkal-
mazni lehessen ezt a technolbgiat, széles kéri kvalifikacios vizsgalatsorozatot
terveztek. Csak ennek elvégzése utan kerlilhet sor akar a javitasban, akar uj
csOvezetékek fektetésekor az uj technoldgia bevezetésére. A gazdasagossagi
szamitasok azt mutatjak, hogy ez a megoldas (figyelembe véve a cséfektetés
koltségeit is) elébnyds lehet a hagyomanyos modszerekhez képest. llyen felté-
telek mellett érdemes egy kisérleti csévezetéket lefektetni és annak tulajdon-
sagait gyakorlati korilmények kdzott megvizsgalni.

Felépités és nyomasallésag

A holland Pipelife Nederland B.V. altal eléallitott, Soluforce markanevd,
aramiddal erdsitett cs6vek harom rétegbdl allnak. Eqy PE 100 csébélésre te-
kercseléssel aramid szalerdsitést visznek fel, majd egy kiilsé védéréteget
extrudalnak ra. Mindegyik rétegnek megvan a maga funkcidja. A belsd cs6
szolgal tomitésre, és ez veszi fel a kulsé terheléseket (pl. a fold nyomasat, a



forgalombdl addédo terhelést) is. Ennek alapanyaga a nagynyomasu csovek
gyartasahoz hasznalt PE 100 anyag. Az aramidszalak szerepe a belsé nyo-
mas felvétele. A PE-matrixba beagyazva két ellentétes iranyba tekercselt réte-
get hordanak fel. A felvett maximalis nyomas a szalak felépitésétdl és szama-
tol flgg. Az itt alkalmazott szalakkal 42 bar lizemi nyomast garantalnak 50 év-
re. A kulsé (ugyancsak PE 100 alapanyagbdl készuld) réteg a szalerfsités vé-
delmére szolgal. A csdvek anyagat fehér szinezéssel védik az UV-sugarak
karos hatasaval szemben (20 év stabilitas sivatagi kdrilmények kozott).

1. tablazat
Az aramidszallal erésitett mlianyag csovek néhany jellemzéje

Jellemzé/csétipus | Egység M480 Soluforce M570 Soluforce
Belsd atmérd mm 100 125
Kilsé atméré mm 125 150
Cs6hossz m 400 280
Uzemi hémérséklet °C 20 65 20 65
Maximalis Uzemi bar 89 65 71 52

nyomas, kéolaj,
20 éves id6tartam

maximalis Uzemi bar 42 42
nyomas, féldgaz,
50 éves id6tartam

A megengedhetd Uzemi nyomas meghatarozasara 65 °C-on és 20 °C-on
tartos terhelési vizsgalatokat végeztek. A regresszidés gorbék egyenesen fut-
nak, lehajlas nélkul. A tartés terhelési gorbéket az aramidszalak hatarozzak
meg. A tartds terhelési gorbét 50 évre extrapolalva 100 bar folotti értéket kap-
nak. A tartds szilardsag azonban nem az egyetlen tényez6, amely a csovek
nyomassal szembeni szilardsagat meghatarozza. A belsé cséfalon atdiffunda-
|6 gaz nyomast fejt ki az er6sitérétegben, és ha tul nagy a nyomas, a kulsé,
fehér védéréteg ,lerobban” az erdsitésrél. Foldgaz esetében ez a tdnkremene-
teli mechanizmus bizonyult meghatarozonak a maximalis bels6 nyomas
szempontjabdl (1. tablazat).

Csoékotések, kovetelmények

A csbszakaszok Osszekotésére egy ugyancsak erdsitett, hegeszthet6
mdanyag hdvelyt hasznalnak. Ha egy erésitett miGanyag csovet acélcsével
akarnak 0sszekotni, olyan atmenetet alkalmaznak, amelynek egyik oldala mu-
anyaghoz, a masik acélhoz hegeszthetd, de van olyan atmenet is, amely kar-
mantyus vegzddeési. El6szor a bels6 mianyag csészakaszokat hegesztik 0sz-




sze, hogy létrejojjon egy tomor varrat, majd vegul a huvely varratait hegesztik
0ssze villamos uton. A belsé nyomas altal okozott terheléseket az erdsitett hu-
vely veszi fel. A hegesztéshez specialis berendezést hasznalnak, amely mind-
két miveletet képes elvégezni. A 42 bar-os lzemi nyomason garantalt 50
éves élettartam a hegesztett csatlakozasokkal egyditt is érvényes.

Mivel a csOvezeték nagy nyomason mikodik, érthetéen szigoru kovetel-
ményeknek kell megfelelnie. A kdvetelményrendszer kidolgozasaban részt
vettek a gazellatok, a csbégyartok és fluggetlen vizsgalo intézmények. A kidol-
gozott vizsgalati program a német DVGW VP 642 biztonsagi elbirasra epilt.
Ezek az elbirasok teszik lehetéveé, hogy az adott lizemi nyomason legalabb 50
éves élettartam bizonyithato legyen. A probadarabok vizsgalata mellett sajat
és flggetlen ellenbdrzés is szlikséges. Az itt targyalt csérendszer mintadarabja-
inak vizsgalata mar befejez6dott.

A nagynyomasu csévezetékekre vonatkozé német rendelet (GasHL-VO)
szerint a 16 bar folétt (izemelS gazvezetékek csak acélbdl késziilhetnek, ezért
az erdsitett miianyag vezetékek csak egyedi engedély alapjan helyezhetbk el,
annak bizonyitasa utan, hogy az acélvezetékekkel azonos biztonsagot nyujta-
nak.

A csoéfektetési technolégiak kivalasztasa

A csoéfektetési technologiak szempontjabdl van az erdsitett miianyag cso-
veknek néhany olyan jellemzéje, amelyeket kildndsen figyelembe kell venni.
Mivel kotéelemként csak egyenes szakaszok allnak rendelkezésre, az irany-
valtasokhoz vagy rugalmasan kell meghajlitani a csovet, vagy kuldon acél
iranyvalté elemeket kell felhasznalni. A goérblleti sugarnak legalabb 4 méte-
resnek kell lennie. Bizonyos cséfektetési eljarasoknal ugyelni kell a fellépd
maximalis erére. A fektetés soran a vezeték még nincs nyomas alatt, ezért az
aramidszalak nem viselnek terhelést. A megszabott maximalis huzdéeré 10 kN.
A csbveket dobokra csévélve szallitiak, a cs6szakasz hossza a csé meéreteitdl
fliggben 280 vagy 400 m.

A fektetési modszert részben gazdasagi megfontolasok, részben a hely
adottsagai alapjan valasztjak ki. Rendelkezésre all a nyitott arokba torténd el-
helyezés, mardégép hasznalata vagy ,cs6szantas”. A csbvezeték seérulésének
elkerllésére legalabb 1,5 m-es mélységet célszerii valasztani, és az elhelye-
zett csbvezetéket be kell foldelni. Mindegyik cséfektetési moédszernek vannak
elényei és hatranyai. A nyitott arokba torténd elhelyezésnél el6szor kiassak az
arkot, 0sszehegesztik a cs6szakaszokat, majd elhelyezik az arokban, végul
elféldelik. Ezt a mddszert eleve ki kell zarni, mivel gazdasagtalan.

A masodik modszer esetében a csovet egy maroéfej segitségével helyezik
el, amellyel a szukséges arokmélység egy muveleti |épésben is elérhetd. Az
arok ilyenkor szilard felszin( utakon is elkészithetd. A csdvezeték elhelyezését
€s az arok befdldelését a hagyomanyos maddszerrel végzik el. A csészantas



alkalmazasakor egy fej furja ki a cs6 helyét és huzza maga utan a csovet. A
cs6 folotti fold magatdl 6sszezarul, legfeljebb hengerrel utdlag el kell egyen-
getni. Az el6zetes gazdasagossagi szamitasokban csak a két utdobbi médszert
vették figyelembe. A csészantas gazdasagosabbnak tlnt (kb. 79 EUR/m), mint
a mart arok alkalmazasa (kb. 98 EUR/m). A cs6 ara 49 EUR/m, amelyet az
elébb emlitett fektetési koltségek mar tartalmaznak. Ha a helyi adottsagok le-
hetéveé teszik, a csészantast kell alkalmazni.

Az elsé kisérletek eredményei

Az els6 alkalmazasban két meglévé gazvezetéket kotottek dssze egy kb.
4,5 km hosszu szakasszal. A terepviszonyok olyanok, hogy acéltoldatok nél-
kul, csupan maanyag csével is megoldhatok az iranyvaltozasok. A kérdéses
szakaszon egy gyorsvasuti palya és egy kozut alatt alatt is at kellett vinni a
vezetéket. Az vasuti palya alatti szakaszon acélcsovet, az uttest alatt védé6-
cs6be helyezett erfsitett mianyag csovet hasznaltak. Igen gondosan ellen-
Orizték a csoéfektetés folyamatat, a hegesztéseket. A hegesztések szamat a
szUlkséges minimumra csokkentették. A nyomasprobak kiterjedtek a hegesz-
tett varratokat tartalmazo cs6szakaszokra is.

A 10 bar-os vezetékek nyomasprébajat altalaban levegdbvel vegzik, itt a
nagy nyomas miatt vizet hasznaltak. Mivel az erésitett manyag csdvek mas-
képp viselkednek, mint az acélcsévek, a nyomasprébahoz a DIN 4279-7 (kont-
rakciés) modszert hasznaljak. Azt vizsgaljak, hogy miként alakul a nyomas 1,5
ora alatt, majd 24 6ra mulva. Mivel ilyen tipusu csdveknél nincs 6sszehasonli-
té adat a megengedheté nyomascsokkenésre, a csdgyarténal végeztek 6sz-
szehasonlito méréseket.

A nyomasprobahoz a vezetéket feltoltottek, majd 18 déras kiegyenlitédési
id6szak kovetkezett. Ezutan max. 1-2 bar/min sebességgel a nyomast 105
bar-ig noévelték, ezutan 30 percig szivattyuzassal fenntartottak ezt a nyomast,
majd 30 percet vartak. Ezutan a nyomast 84 bar-ra csOkkentették, és 24 ora
hosszat vartak, végul a nyomast 37,5 bar-ra csokkentették, és ismét 24 orat
vartak. A nyomas idéfuggését mindvégig 0,2 bar felbontassal mérték és re-
gisztraltak. Az elsd varakozasi szakaszban meértek ugyan némi nyomascsok-
kenést, de az kisebbnek bizonyult, mint a referenciamérésekben megallapitott
hatarérték. Semmilyen meg nem engedett szivargast nem észleltek.

Osszefoglalasként megéllapithatd, hogy aramidszallal erésitett, haromré-
tegli hére lagyulo csbveket sikerrel lehet olyan nyomastartomanyban hasznal-
ni, ahol a hagyomanyos PE csévek mar nem hasznalhatok.

Acéllal erositett bordazott csovek

A Krauss-Maffei cég egyik ausztraliai leanyvallalatatol vasarolni lehet
olyan berendezést, amely acéllal bordazott mianyag csbvek gyartasara al-



kalmas. A csovek alapanyaga PE-HD, atmér6juk max 2250 mm. A szukséges
technologiat egy ugyancsak ausztraliai cég fejlesztette ki. A cséveket folyama-
tos acélerdsitésti mianyag profilbol készitik, amely egy bordat és egy peremet
tartalmaz, amelyet atlapolo modon, spiral alakban tekercselnek és hegeszte-
nek 6ssze. Az igy eldallithatd cséatmerd-tartomany 200-2250 mm kozott van.
Az atmeroét a tekercsel6 tuske cseréjével lehet valtoztatni. Az atmérétartomany
als6é szakaszan (200-1000 mm) egyetlen extruziés szerszam hasznalata ele-
gendd, nagyobb atmérék esetén mas szerszamot kell hasznalni, mert nagyobb
profilra van szikség. A technoldgia a dusseldorfi K-kiallitason mutatkozott be.
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