	ТЕХНОЛОГИЯ ВОССТАНОВЛЕНИЯ КАНАЛИЗАЦИОННЫХ КОЛЛЕКТОРОВ МЕТОДОМ РЕЛАЙНИНГА ПО ТЕХНОЛОГИИ КОМПАНИИ KWH PIPE 

	         Увеличение ресурса городских инженерных сетей можно обеспечить используя несколько подходов. Один из подходов - применение современных материалов в сочетании с технологиями их монтажа.
      Работая с 1994 года с сантехническими системами из разных материалов, мы все чаще слышали о проблеме ремонта канализационных коллекторов. В частности о том, что замена их с перекладкой влечет за собой массу проблем из-за стесненных условий городских коммуникаций. Так возникла идея ремонта канализационных коллекторов без перекладки с применением современных полимерных материалов. Существует несколько принципиально различных методов восстановления трубопроводов.
      Условно их можно разделить на два типа: с уменьшением диаметра ремонтируемой трубы и без. Для реализации способа без уменьшения диаметра трубы необходимо специальное технологическое оборудование - установки горизонтального бурения или установка бестраншейной прокладки, т.н. "крот".
      Стоимость такого оборудования составляет не одну сотню тысяч гривень. В свою очередь, восстановление работоспособности коллектора с уменьшением диаметра трубы можно произвести по нескольким технологиям, предложенным в разное время компаниями, специализирующимися на изготовлении труб из полимерных материалов. Анализ технологий показал, что некоторые способы имеют ограничение по диаметрам восстанавливаемых трубопроводов (например, технология восстановления короткими отрезками труб, соединяемых последовательно и проталкиваемых в коллектор, максимальный диаметр 500 мм.).
       Технология - т.н. "чулок", при которой в просвет коллектора вводится сложенная труба, которая разворачивается под действием внутреннего давления, температуры и т.д. требует использования дорогостоящего оборудования.
        Подобная ситуация и со способом ремонта путем напыления полимерных материалов. В результате анализа была найдена оптимальная технология, не требующая специального дорогостоящего оборудования и имеющая широкий диапазон диаметров (до 3000 мм.). Суть технологии заключается в размещении внутри старого поврежденного коллектора полиэтиленовой трубы особой конструкции (СПИРО).
        Разработчиком технологии является компания KWH Pipe. Компания KWH Pipe образована в 1929 году и входит в состав международной корпорации KWH Group. Центральный офис расположен в Финляндии. 15 отделений расположены в Европе, Северной Америке и Азии. Компания является одним из мировых лидеров в производстве труб большого диаметра из полиэтилена. С 1995 года начато производство ПЭ труб на заводе в Польше, что существенно сократило расходы и время поставки труб в страны Восточной Европы.
        Материалом для новой трубы служит полиэтилен. Выбор материала не случайный. В сравнительных тестах, проводимых в университете Дармштадта (Германия) полиэтиленовая труба показала наибольшее сопротивление истираемости среди тестируемых материалов (ПВХ, бетон, сталь, стекловолокно, керамика). Химическая стойкость полиэтиленовой трубы была проверена к более чем 200 химическим соединениям, встречающимся в хозяйственно-бытовых стоках. Испытания подтвердили устойчивость трубы к химическим воздействиям, что особенно важно в агрессивной среде канализационного коллектора.
        Сама труба СПИРО имеет спиральную конструкцию и представляет собой спирально витой полиэтиленовый короб, соединенный боковой стороной. Конструкция трубы определяет широкий спектр ее применения:
        Назначение труб СПИРО: 
- канализационные сети 
- восстановление канализационных сетей 
- трубопроводы ливневой канализации 
- водопропускные трубы под транспортными магистралями 
- трубопроводы технологической воды 
- мелиоративные системы 
- тоннели 
- резервуары 
- кабельные траншеи 
- понтоны.
        Трубы изготавливаются в соответствии с европейскими стандартами ISO TC 138 SC 1/WG 3 DP 9971 и CEN/TC 155/WG13.

        Технология восстановления коллекторов с применением труб СПИРО может быть реализована тремя способами:
1. Протяжка длинных отрезков трубы на всю длину коллектора. Этот способ наиболее предпочтительный, т.к. сокращается время ремонта.
2. Укладка непосредственно в коллектор и протяжка отрезков трубы любой длины, насколько позволяет пространство для котлована. Способ применяется, когда ремонт проводится в ограниченном пространстве и нет возможности подготовки одного длинного отрезка трубы.
3. Ремонт производится без котлована, непосредственно через канализационный колодец отрезками по 0,6 м. Отрезки последовательно соединяются и вводятся в коллектор.
        
       Область применения - ремонт в стесненных условиях городских инженерных сетей. Последовательность операций для первого способа санации канализационного коллектора приведена ниже:
1. Телевизионный контроль состояния коллектора с записью на видеокассету. В процессе осмотра выявляется масштаб повреждений, наличие осевых сдвигов бетонных труб и т.п. В результате выбирается способ прочистки и длина санируемого отрезка.

2. Прочистка - с применением гидромашины, протягивание ковша, ручная очистка канала коллектора. Особое внимание стоит обратить на остатки арматуры, корни деревьев, крупные камни и все, что может препятствовать прохождению трубы.

3. Монтаж направляющих конструкций для протягивания троса лебедки. Трос необходимо направить в коллектор от лебедки на поверхности. Конструкция должна выдержать нагрузку даже в случае затруднений при протягивании.

4. Сварка трубы производится на ровной поверхности у входа в коллектор. Максимальная длина одного отрезка трубы для санации ограничена прямолинейным участком коллектора и мощностью втягивающей лебедки. Движению трубы на поверхности не должны препятствовать твердые предметы, могущие нанести царапины на поверхности трубы. На оголовке трубы монтируется прицепное устройство для крепления троса.

5. Протяжка короткого отрезка трубы - шаблона. С целью убедиться, что при протягивании основной трубы не возникнет препятствий. Производится 2-3 раза. 

6. Собственно процесс протягивания трубы. Скорость движения выбирается исходя из условий работы. Работа лебедки должна быть плавной, что бы исключить избыточную нагрузку на трос и направляющие. 

7. Герметизация трубы в месте входа и выхода для исключения попадания воды в межтрубное пространство. 

8. Заполнение межтрубного пространства цементным раствором, включая полости, образовавшиеся от вымывания грунта при разрушении трубы. 

9. Закрытие котлована. В случае необходимости производится санация канализационных колодцев по аналогичному принципу. При этом вертикальная и горизонтальные трубы свариваются, что предотвращает воздействие сточных вод на конструкции колодца. Соединение труб в процессе санации производится методом экструзионной сварки с применением сварочного аппарата - ручного экструдера. При этом прочность сварного шва сопоставима с прочностью самой трубы. Конструкция трубы позволяет произвести нарезку внутренней - наружной резьбы, что существенно упрощает процесс сборки трубопровода.
        
        При прокладывании новых коллекторов из труб СПИРО соединение возможно производить посредством надвижной муфты с уплотнением резиновой манжетой. Представленная технология на сегодняшний день не является экспериментальной для коммунального хозяйства Украины. Процесс опробования технологии нами успешно завершен. Ее высокая эффективность при низких затратах на производство обусловила широкое применение процесса санации с использованием труб СПИРО.         

        По этой технологии восстановлено огромное количество канализационных коллекторов. В настоящее время работы проводятся в Киеве и Харькове. Недавно завершены работы в Ахтырке и Одессе. Применение труб СПИРО при ремонте коллектора Ø 1500 мм. по ул. Ньютона в Харькове позволило предотвратить остановку движения по проспекту Гагарина. 


