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Relining za pomoca rur HOBAS®:

odtworzenie stanu pierwotnego

rurociggodw na drodze techniczne;

rekonstrukcji T

Wprowadzenie

Intensywna eksploatacja rurociagéw, utozonych

na terenach gmin oraz zaktadéw przemystowych,
przyczynita sie do znacznego ostabienia ich konstruk-
cji. Pekniecia, nieszczelnosci stwarzajg zagrozenie
dla otaczajacego gruntu i wod gruntowych, moga-
cych ulec silnemu zanieczyszczeniu. Z drugiej strony,
z-uwagi na mozliwos¢ wymywania gruntu otaczaja-
cego przewdd, w skrajnych przypadkach moze dojsé
do zatamania-sig rurociaggu.

W wigkszosci przypadkéw do uszkodzenia rur doszto
pod wptywem czynnikéw mechanicznych lub che-
micznych. W przeciwienistwie do niektdérych metod
renowacji zastosowanie metody reliningu przy uzyciu
rur HOBAS® pozwala uzyskac petnowartosciowy
system rurowy, ktérego stan techniczny nie odbiega
w niczym od pierwotnego stanu odnawianej instalacji.

Kanat betonowy

Problem starych i uszkodzonych instalacji
wodociggowych i kanalizacyjnych

- do renowacji

Wsréd dostepnych metod poprawy stanu rurociggdw
zasadniczo rozrdznia sie nastepujace rozwiazania:
naprawe, renowacje, rekonstrukcje oraz wymiane.
Wymiana oznacza wykonanie nowej instalacji, ktéra
przejmie zadania i funkcje starego, wytgczonego

z eksploatacji systemu. Remont obejmuje dziatania
stuzace np. przywroéceniu szczelnosci rurociggu
w przypadku szkéd wystepujacych miejscowo.
Zadaniem renowacji jest uszczelnienie i ochron-
na antykorozyjna na dtuzszych odcinach
rurociaggu. Pod pojeciem rekonstrukcji nato-
miast rozumie sie wszelkie dziatania stuzace
przywréceniu stanu zadanego uszkodzonego
przewodu na drodze technicznej moderniza-

cji, w szczegoélnosci obejmujace przywréce-
nie no$nosci instalacji. Jedna z metod rekon-
strukcji przewodow jest metoda reliningu przy
uzyciu rur HOBAS®.



Przyczyny awarii instalacji
wodociggowych i kanalizacyjnych

Wiek przewodow, jakos¢ materiatéw, z ktérych
zostaty wykonane, sa w potaczeniu z czynni-
kami zewnetrznymi, w tym zwiekszajacym sie
obcigzeniem kotowym, najczestszymi przyczy-
nami awarii przewoddéw. W przypadku kanatéw
$ciekowych dodatkowe znaczenie ma nasz
tryb zycia, np. bogate w biatko pozywienie oraz
rosnace zuzycie wody i $rodkéw czyszczacych,
prowadzace do pojawienia sie w $ciekach coraz
wiecej ilosci agresywnych zwiagzkdw siarki.
Obecny sktad mikrobiologiczny i chemiczny
Sciekdw sprawia, ze materiaty budowlane,
ktore wczesniej bez problemu spetniaty swoja

funkcje, dzi$ w szybszym tempie ulegajg korozji.

Aby unikna¢ dalszej dewastacji przewodow,
konieczne jest podjecie kosztownych dziatan
zmierzajacych do ich ochrony i poprawy stanu
istniejacego.

Srodowisko przede wszystkim!

Poza techniczna oraz ekonomiczng kwestia za-
stosowania konkretnych rozwigzan uwzglednic
nalezy jeszcze inny, coraz bardziej istotny obec-
nie aspekt, a mianowicie oddziatywanie danej
metody na srodowisko naturalne oraz trwato$¢
danego systemu.

W tym konteks$cie wskazane jest zastosowanie
metody reliningu jako najbardziej przyjaznej $ro-
dowisku. Metoda ta polega na wprowadzaniu
do istniejgcego rurociaggu, poprzez studzienki
lub specjalne wykopy montazowe, nowych rur,
a nastepnie wypetnieniu przestrzeni pierscie-
niowej pomiedzy przewodami. Ze wzgledu

na technologie instalacji i ograniczenie prac
ziemnych montaz rur w niewielkim stopniu
wptywa na zmniejszenie powierzchni uzytkowej
mieszkancéw. Zaletg metody z punktu widzenia
Srodowiska jest rowniez znaczne ograniczenie
prac zwigzanych z obnizaniem poziomu woéd
gruntowych.

Renowacja
rurami GRP

Montaz
rur GRP



Rury reliningowe HOBAS®

Technologia produkcji rur

W opracowanym przez HOBAS® procesie auto-
matycznego odlewania odsrodkowego wszyst-
kie sktadniki (tj. zywica poliestrowa jako spoiwo,
ciete witdkno szklane petnigce funkcje zbrojenia
oraz dodatki w postaci piasku kwarcowego oraz
mieszanki marmuru z zywicg) wprowadzane

sg do wnetrza wirujgcej formy, a nastepnie pod
wptywem ruchu obrotowego pod ci$nieniem
30 do 50 bar zostajg odgazowane, sprasowane
i utwardzone. Metoda pozwala na wyproduko-
wanie rur o $cisle okreslonych wtasciwosciach,
zaleznie od warunkéw obcigzeniowych oraz
warunkow eksploatacii.

Asortyment

Szeroki zakres $rednic oraz niewielkie grubosci
Scianek rur HOBAS® w potaczeniu z idealnie
gtadka powierzchnig wewnetrznej warstwy line-
ra najczesciej umozliwiajg osiagniecie wymaga-
nych przepustowosci systemu. W sytuaciji, kie-
dy niezbedne jest zachowanie maksymalnego
przekroju poprzecznego istniejacego rurociagu,
technologia produkcji umozliwia dostawe

rur z tgcznikami zlicowanymi, tj. o $rednicy
zewnetrznej réwnej $rednicy rur. Produkcja rur
z tfacznikami zlicowanymi, szczegdlnie w przy-
padku niewielkich $rednic, wigze sie najczesciej
z koniecznosciag pogrubienia $cianek rur, a tym
samym ze zwiekszeniem ich sztywnosci obwo-
dowej.

Renowacji przewodéw kanalizacyjnych towa-
rzyszy najczeséciej wymiana lub modernizacja
istniejacych studzienek. W celu zachowania
jednorodnosci materiatu zastosowanie moga
mie¢ gotowe studnie z zywicy poliestrowe;j
wzmocnionej wtdknem szklanym badz elemen-
ty prefabrykowane GRP do wykonania technicz-
nej rehabilitacji. Zaleta studzienek i prefabry-
katéw HOBAS® jest mozliwos$¢ dostosowania
do szczegdlnych wymogdw projektowych,
szybki montaz oraz ograniczenie ryzyka wysta-
pienia problemdéw na placu budowy.

Précz rur i elementéw studziennych firma
HOBAS® oferuje rowniez szeroki asortyment
ksztattek, produkowanych z segmentéw rur ta-

czonych ze sobg przy pomocy laminatu. Typowe
ksztattki ilustruje katalog ,,Uniwersalne systemy
rurociagéw”. Poza elementami standardowymi
istnieje mozliwo$¢ wykonania ksztattek spe-
cjalnych, ktéra jednakze nalezy kazdorazowo
potwierdzi¢ z Dziatem Technicznym

producenta.

Przekroj scianki rury

1
2
3
4
5
6
7

. zewnetrzna warstwa ochronna

. zewnetrzna warstwa zbrojona (wtdkno szklane, zywica poliestrowa)
. strefa przejsciowa (wtékno szklane, zywica poliestrowa, piasek)

. strefa usztywniajaca (piasek, zywica poliestrowa, wtokno szklane)

. strefa przejsciowa (wtokno szklane, zywica poliestrowa, piasek)

. wewnetrzna warstwa zbrojona (wtdkno szklane, zywica poliestrowa)
. warstwa oddzielajaca

8. bogata w zywice warstwa wewnetrzna.



Jakosc i kontrola jakosci

Produkcja, konstrukcja $cianek oraz zasadnicze
witasciwosci materiatu bazujg na wymogach
normy DIN 16869, czes¢ 1 i czesé¢ 2 oraz PN-
EN 14364. W celu opracowania szczegotowej
specyfikacji dla wysokiej jako$ci systemdw rur
z zywicy poliestrowe] wzmocnionej witdknem
szklanym TUV Stiddeutschland opracowat
specjalng regulacje dotyczaca jakosci oraz jej
kontroli dla odlewanych odsrodkowo rur GRP.
Zapisy tejze regulacji MUC-KSP-A 2000 obejmu-
ja zarbwno wymogi starej normy DIN 19565, jak
i nowego dokumentu PN-EN 14364. Okreslaja
ponadto wykraczajgce poza ten zakres wymogi
dotyczace dtugotrwatej zdatnosci do uzytko-
wania. Znak jakosci, oznaczajacy zgodnosé

z w/w wymogami, ma posta¢ osmiokagtnego
znaku TUV. Produkty firmy HOBAS® podda-
wane sg niezaleznej kontroli jakosci zgodnie

z wytycznymi ds. jakosci TUV, zas spetnienie
przedmiotowych wymogoéw potwierdzone

jest przez oznaczenie znakiem jakosci

TUV Oktagon.

Studzienki spetniaja wymogi aprobat
technicznych, wydanych przez ITB

lub IBDIM.

Rury HOBAS® niezmiennie spet-

niaja najwyzsze kryteria jako-

$ci, co znajduje potwierdzenie

w wynikach szeroko zakrojonych

zewnetrznych kontroli jakosci.

,  MUC-KEP-& 2000

Zalety technologii dla sSrodowiska naturalnego

O Niemal catkowity brak utrudnien w ruchu drogowym,

O Ochrona srodowiska i mieszkaricéw przed hatasem,
zanieczyszczeniem oraz wibracjami,

O Brak szpecacych panorame miasta oraz krajobraz prac

budowlanych,
O Ograniczenie obnizania poziomu waéd gruntowych
wptywajgcego na zaburzenie wegetacji,

O Brak koniecznosci wykonywania wykopdw liniowych

oraz wywozu wybranej ziemi.

Zalety podczas uktadania i eksploatacji

O Brak koniecznos$ci wydzielania miejsc na sktadowanie sprze-
tu do szalowania wykopu oraz urobku,

O Krotki oraz niezalezny od wptywu czynnikéw atmosferycz-
nych czas trwania prac budowlanych,

O Roéznorodnos¢ sposobéw taczenia rur,

O Stata $rednica zewnetrzna oraz tatwo$¢ obrébki zapobie-
gajace powstawaniu odpadéw; brak koniecznosci kalibracji
przed potaczeniem przy zastosowaniu standardowych
tacznikow FWC lub DC,

O Mozliwos¢ taczenia rur za pomoca fgcznikow licowanych
z zewnetrzna $rednica rury, utatwiajgca wsuwanie rur; brak
utrudnien montazowych uwarunkowanych zewnetrzng geo-
metria,

O System rur reliningowych uzupetniony przez adaptowalny
system ksztattek i studzienek,

O Wzglednie niewielka grubos$¢ scianki oraz wysoka wytrzy-
matos$¢ zapewniajagce maksymalne wykorzystanie dostepne;j
$rednicy nominalnej,

O Minimalna chropowato$¢ wewnetrznej powierzchni rur
(k = 0,01 mm) zapewniajaca niewielka podatno$¢ na powsta-
wanie inkrustacji oraz gwarantujaca wystarczajacy przeptyw
medium nawet przy niewielkich predkosciach przeptywu,

O Uzyskanie statycznie nosnego oraz petnowarto$ciowego
systemu rurowego; przywrécenie tym samym stanu tech-
nicznego w niczym nie odbiegajacego od pierwotnego stanu
odnawianej instalacji,

O Gwarancja jakos$ci potwierdzona przez niezalezne instytucje.



Projektowanie konstrukcji rur

W zaleznosci od stanu przewodu istniejgcego
rury HOBAS® projektuje sie tak, aby we wspét-
pracy z istniejgca konstrukcjg badz samodzielnie
przenosity obciazenia, ktérym sa poddawane.
Ocene stanu technicznego istniejgcego kanatu
prowadzi sie wedtug odpowiednich norm lub
wytycznych. W Polsce w ostatnich latach duza
popularnoscia ciesza sie wytyczne niemieckie
ATV M 127, ktére wyrdzniaja 3 stany techniczne
istniejacego przewodu (rys.):

| stan techniczny — istniejacy przewod zachowat
swoja no$nosé. Dopuszczalne sg drobne uszko-
dzenia, np. w postaci nieszczelnych ztgczy lub
wtosowatych peknie¢ w Scianie.

Il stan techniczny — uktad istniejgcy przewdd-
osrodek gruntowy zachowat zdolno$¢ do prze-
noszenia obcigzen. Dopuszczalne dla tego stanu
uszkodzenia to pekniecia podtuzne, ktére wy-
stapity przy niewielkich deformacjach przekroju,
spowodowanych odporem gruntu w strefach
bocznych, potwierdzonym np. przez dtugookre-
sowe obserwacje lub sondowanie.

[l stan techniczny — uktad istniejacy przewod-
osrodek gruntowy od dtuzszego czasu utracit
zdolno$¢ do samodzielnego przenoszenia obcia-
zen; widoczne sa wyrazne deformacje przekro-
ju. W poréwnaniu do | lub Il stanu technicznego
przewodu w stanie Il wyktadzina bierze udziat
W przenoszeniu obcigzen.

Stany techniczne istniejacego kanatu

Niezaleznie od stanu przewodu rure HOBAS®
projektuje sie na cisnienie zewnetrzne iniektu
podawanego w trakcie wypetniania przestrze-
ni pier$cieniowej oraz zewnetrzny napor wod
gruntowych. Drugi z wymienionych czynnikéw
moze mie¢ istotne znaczenie w przypadku,

gdy kanat istniejgcy jest w znacznym stopniu
nieszczelny i wystepuje silna infiltracja. W takiej
sytuacji wprowadzenie rury HOBAS® powoduje
uszczelnienie przewodu i tym samym podnie-
sienie poziomu wody gruntowej. Obliczenia
powinny uwzglednia¢ zmniejszenie odpornosci
rur na wyboczenie pod wptywem ostabienia

w trakcie eksploatacji powigzania pomiedzy rurg
a iniektem.

Istniejgce przewody kanalizacyjne najczesciej
charakteryzuja sie wystarczajgca odpornoscia
na $ciskanie. Jednakze w sytuacji, kiedy kanat
utracit zdolno$¢ do przenoszenia obcigzen, rura
dodatkowo musi by¢ odporna na pionowe par-
cie gruntu oraz obcigzenia dynamiczne od tabo-
ru komunikacyjnego.




Rury reliningowe z tacznikami FWC i DC - bezcisnieniowe

PN 1 SN 2500 PN 1 SN 5000 PN 1 SN 10000 PN 1 SN 16000 PN 1 SN 20000

DN DA
sgr [mm]* | Mg, [kg/m]*  sg. [mm]* Mg, [kg/m]* | sq,. [Imm]* | Mg, [kg/m]* | sg,. [mm]* | Mg, [kg/m]*  sg. [mm]* | Mg, [kg/m]*
150 168 - - - - 4,8 4,4 5,4 5,0 5,8 5,5
200 220 4,9 5,9 5,0 6,0 6,0 7,6 6,7 8,6 7,2 9,4
250 272 4,9 7,3 5,9 9,3 71 1,4 7,9 13,0 8,6 14,2
300 324 5,7 10,4 6,8 13,0 8,2 16,1 9,2 18,2 10,0 20,0
350 376 6,4 13,9 7,7 17,4 9,3 21,5 10,5 24,4 11,4 26,6
400 | 401** 6,9 16,1 8,1 19,3 9,8 24,0 11,0 27,0 11,9 29,5
400 427 71 17,7 8,5 21,7 10,3 27,0 11,6 30,7 12,6 33,6
450 | 478** 7,7 21,9 93 271 11,4 33,7 12,8 38,3 14,0 42,0
500 501** 8,0 23,9 9,7 29,4 11,8 36,8 13,3 41,5 14,5 45,6
500 530 8,4 26,4 10,2 32,9 12,4 40,9 14,0 46,7 15,3 51,1
600 616 9,7 35,8 11,8 44,5 14,4 55,6 16,3 63,2 17,8 69,2
700 718 11,0 48,3 13,5 60,3 16,6 75,2 18,7 85,4 20,4 93,3
750 | 752** 11,5 52,8 14,0 65,9 17,3 82,3 19,5 93,1 21,2 101,5
800 820 12,3 62,5 15,1 78,0 18,7 97,7 211 110,5 23,0 120,7
860 860 12,9 68,6 15,8 85,9 19,6 107,5 22,0 121,4 24,1 132,5
900 924 13,7 79,0 16,9 98,9 20,9 123,6 23,6 139,7 25,7 152,6
960 960 14,2 85,2 17,5 106,8 21,6 1331 24,4 150,6 26,7 164,5
1000 1026 15,0 97,0 18,6 121,7 22,9 151,4 26,0 171,5 28,4 187,5
1100 1099 16,1 111,6 19,9 139,8 24,6 174,2 27,9 197,4 30,4 215,6
1200 1229 17,8 138,9 221 174,4 27,3 216,7 30,9 245,3 33,8 268,1
1280 1280 18,6 151,0 23,0 189,6 28,4 235,2 32,1 265,9 35,1 290,6
1350  1348** 19,2 162,3 23,8 204,2 29,4 252,9 34,0 297,4 36,9 322,7
1400 1434 20,5 188,2 25,5 236,5 31,7 295,2 35,7 332,2 39,1 363,3
1500 1499 21,4 205,9 26,6 258,6 32,9 321,0 37,3 363,3 40,8 397,2
1600 1638 23,4 247,5 29,0 309,7 36,2 388,0 41,0 439,3 44,9 480,7
1700 1720 24,5 273,4 30,4 341,7 37,9 427,4 42,7 480,5 46,7 525,7
1800 1842 26,1 312,9 32,4 390,4 40,5 489,2 45,9 554,4 50,2 606,4
2000 2047 28,8 385,4 35,7 479,9 44,4 596,9 50,7 682,1 55,6 746,6
2100 2160 30,4 431,4 37,7 536,7 47,2 672,3 53,1 7541 58,1 825,4
2200  2250%* 31,6 466,4 39,4 583,1 48,9 725,6 55,2 8177 60,9 901,4
2400 2400 33,7 5311 41,7 659,5 52,3 826,2 59,4 938,0 64,6 1019,0
2555 2555 35,8 602,0 44,4 748,5 55,6 938,2 63,0 1061,0 68,6 1154,0
3000 3000 41,9 829,9 52,1 1033,6 64,7 1282,0 72,8 1441,0 79,8 1576,0

*

Grubosci $cianek i masy jednostkowe stanowia wartosci orientacyjne (z uwzglednieniem tolerancji)

Na zamowienie

Informacje na temat innych wymiaréw, parametrow sztywnosci oraz systemow wytrzymatych na rozciaganie dostepne sa na zyczenie.

Przedstawione dane stanowia ogdlnie obliczone wartos$ci i moga nieznacznie odbiega¢ od wymiaréw gotowego produktu z przyczyn uwarunkowanych
procesem produkcyjnym.
Informacje i zalecenia sa zgodne ze stanem naszej wiedzy w chwili publikacji i nie stanowig podstawy do wnoszenia roszczen gwarancyjnych. Przedsta-
wione dane nalezy sprawdzi¢ oraz w razie potrzeby zasiegna¢ porady specjalistéw technicznych firmy HOBAS® w zakresie doradztwa obiektowego.
Odpowiedzialno$¢ firmy HOBAS System Polska Sp. z 0.0. jest wytaczona. Powyzszy zapis dotyczy takze btedéw drukarskich i pisowni oraz pézniejszych
zmian danych technicznych.




Rury reliningowe z tagcznikami FWC - cisnieniowe

PN 6 SN 5000 PN 6 SN 10000 PN 10 SN 5000 PN 10 SN 10000 PN 16 SN10000
oN DA sgy [mm]* | Mg, [kg/m]* | sg. [mm]* Mg, [kg/m]* | sg, [mm]* Mg, [kg/m]*  s$r[mm]* | Mg, [kg/m]* sg. [mm]* | Mg, [kg/m]*
150 168 4,8 4,2 5,1 4,4 4,3 3,6 4,9 41 4,9 4,0
200 220 5,2 6,1 6,2 7,6 5,0 5,9 6,0 6.8 6,0 6,6
250 272 6,1 9,3 7.3 11,6 5,9 8,2 7.1 10,1 7,0 9,7
300 324 7.1 13,0 8,56 16,2 6.8 11,3 8,2 14,2 8,0 13,5
350 376 8,0 17,3 9,6 21,5 7.6 14,9 9,3 18,8 9,1 17,7
400 401** 8,3 19,2 10,0 23,7 8,0 16,8 9.8 21,3 9,56 19,9
400 427 8,7 21,8 10,6 26,9 8,4 18,9 10,4 24,1 10,1 22,6
450 |  478** 9,6 271 11,6 8,5 9.2 23,3 1.4 29,7 11,1 27,8
500 501** 9,9 29,3 12,0 36,4 9,6 25,5 11,9 32,6 11,5 30,5
500 530 10,4 32,7 12,7 40,7 10,1 28,5 12,56 36,4 12,1 34,1
600 616 12,0 441 14,7 55,2 1,7 38,7 14,6 49,4 14,2 46,4
700 718 13,8 59,8 16,8 74,6 13,4 51,9 16,8 66,6 16,2 62,5
750 | 752%** 14,3 65,1 17,5 81,1 13,9 56,4 17,4 72,4 16,9 68,0
800 820 (85 77,3 18,9 96,6 15,1 67,4 19,0 86,6 18,4 81,2
860 860 16,2 84,8 19,8 106,1 15,7 73,8 19,8 95,1 19,2 89,3
900 924 17,2 97,4 21,1 121,9 16,8 84,9 21,2 109,4 20,6 102,8
960 960 17,8 105,0 21,8 131,2 17,4 91,6 21,9 17,7 21,2 110,5
1000 1026 18,9 119,6 23,2 150,0 18,5 104,7 23,4 134,7 22,6 126,4
1100 1099 20,4 138,1 25,0 173,0 20,0 120,8 25,2 155,2 24,4 145,7
1200 1229 22,6 171,3 27,7 214,7 22,1 150,2 27,9 1931 27,1 181,4
1280 1280 23,4 185,7 28,7 232,4 23,0 162,7 29,0 209,3 28,2 196,8
1350 | 1348** 24,6 205,9 30,2 257,7 24,2 180,6 30,5 232,2 29,6 218,0
1400 1434 25,9 231,7 32,0 291,0 25,6 203,9 32,3 261,7 31,3 245,9
1500 1499 271 253,4 33,3 317,7 26,6 222,4 33,7 286,4 32,7 269,2
1600 1638 29,6 3041 36,4 3821 29,1 269,5 36,8 347,4 35,7 3251
1700 1720 30,9 334,4 38,1 4201 30,5 296,7 38,5 382,1 37,3 357,6
1800 1842 32,9 382,3 40,6 480,6 32,5 339,6 411 437,2 39,8 409,0
2000 2047 36,4 470,0 45,1 594,7 36,0 4191 45,5 539,6
2100 2160 38,2 522,8 47,2 657,9 37,8 465,9 47,9 599,9
2200 | 2250** 39,7 567,1 49,4 718,8 39,3 505,4 49,8 651,0
2400 2400 42,4 645,9 52,4 811,6 42,1 576,2 53,2 741,5
2555 2555 45,0 729,9 56,0 925,7 44,7 652,0 56,5 838,9
3000 3000 52,5 1003,9 65,2 1268,4
:* Grubosci $cianek i masy jednostkowe stanowia wartoéci orientacyjne (z uwzglednieniem tolerancji)

Na zamowienie
Informacje na temat innych wymiaréw oraz klas ciénienia dostepne sa na zyczenie.

Przedstawione dane stanowia ogélnie obliczone wartosci i moga nieznacznie odbiega¢ od wymiaréw gotowego produktu z przyczyn uwarunkowanych
procesem produkcyjnym.
Informacje i zalecenia sa zgodne ze stanem naszej wiedzy w chwili publikacji i nie stanowig podstawy do wnoszenia roszczen gwarancyjnych. Przedsta-
wione dane nalezy sprawdzi¢ oraz w razie potrzeby zasiegna¢ porady specjalistéw technicznych firmy HOBAS® w zakresie doradztwa obiektowego.
Odpowiedzialno$¢ firmy HOBAS System Polska Sp. z 0.0. jest wytaczona. Powyzszy zapis dotyczy takze bteddw drukarskich i pisowni oraz pézniejszych

zmian danych technicznych.




Rury reliningowe z tacznikami licowanymi z zewnetrzna srednica rury

Typ tacznika
DA FS M
SNmin | Smin [mm] | M [kg/m]  Fmax* [kN] | SNp,in | Smin [mm] M [kg/m] | F in* [kN]
272 | 320000 19 33 204 - - - -
324 | 200000 20 42 273 - - - -
376 | 128000 19 47 297 - - - -
401** | 100000 19 50 1B - - - -
427 | 100000 19 54 342 - - - -
501** | 64000 20 66 434 | 320000 35 113 864
530 | 64000 20 70 459 | 320000 36 123 957
550 40000 20 73 484 | 200000 33 118 893
616 | 40000 21 86 583 | 160000 34 137 1040
650 | 32000 21 91 613 | 128000 33 141 1055
718 | 32000 23 110 733 | 100000 32 152 1121
SN 5000 SN 10000 SN 16000 SN 20000
2 t TVI’fk Smin Fmin® Smin Fmin® Smin Fmin® Smin Fmin*
gcznika [(mm] M [kg/m] (kNI Rt M [kg/m] (kNI Rl M [kg/m] (kNI [ M [kg/m] (kNI
752** FS 20 101 1246
820 FS 21 116 1490
860 FS 23 133 1822
924 L 25 155 1642
FS 25 155 2106
960 L 26 168 1795
FS 26 168 2338
1026 L 28 193 2238
FS 23 159 2063 28 193 2819
1099 L 27 200 1978 30 221 2601
FS 23 171 2063 27 200 2741 30 221 3362
1229 L 30 248 2578 34 281 3480
FS 25 208 2677 30 248 3625 34 281 4527
1280 L 32 276 2970 36 309 3899
FS 27 234 3197 32 276 4183 36 309 5111
1350** L 33 300 3439 37 335 4367
FS 28 255 3637 33 300 4675 37 335 5604
1434 L 30 291 2889 34 329 3773 38 366 4806
FS 25 243 3159 30 291 4273 34 329 5158 38 366 6190
1499 L 31 314 3008 85 354 3934 40 403 5369
FS 25 255 3176 31 314 4574 35 354 5499 40 403 6935
1638 L 34 376 4017 39 430 5279 43 473 6508
1720 XL 29 338 2209 36 418 4078 42 486 5667 46 531 6983
1842 XL 31 388 2831 39 486 5120 44 546 6540 49 607 8233
2047 XL 24 472 3936 43 595 6797 49 676 8689 54 743 10617
2160 XL 36 528 4130 46 671 7481 52 756 58 1079
2250** XL 38 580 5637 47 715 8781 54 819 11209 59 892 13294
2400 XL 40 651 6481 51 826 10576 57 921 12793 63 1015 15511
2555 XL 43 746 7813 54 933 12177 62 1067 156326 67 1151 17812
3000 XL 52 1059 5988 65 1318 11707 76 1535 17117 81 1633 20213

*  Podana dopuszczalna sita przeciskowa zawiera wspotczynnik bezpieczeristwa réwny 1,75 w stosunku do wartos$ci obliczeniowej.
**  Tylko na zamoéwienie
*** Grubosci $cianek i masy jednostkowe stanowia minimalne wartos$ci wymagalne lub wartosci orientacyjne (z uwzglednieniem tolerancji)

Przedstawione dane stanowia ogdélnie obliczone wartosci i moga nieznacznie odbiega¢ od wymiaréw gotowego produktu z przyczyn uwarunkowanych
procesem produkcyjnym.

Informacje i zalecenia sa zgodne ze stanem naszej wiedzy w chwili publikacji i nie stanowia podstawy do wnoszenia roszczer gwarancyjnych. Przedsta-
wione dane nalezy sprawdzi¢ oraz w razie potrzeby zasiegnac¢ porady specjalistow technicznych firmy HOBAS®. Odpowiedzialno$¢ firmy HOBAS System
Polska Sp. z 0.0. jest wytaczona. Powyzszy zapis dotyczy takze bteddw drukarskich oraz pisowni, jak réwniez pézniejszych zmian danych technicznych.



Metoda wciggania rur

t gczenie rur nastepuje w wykopie lub w studzien-
ce. Od studzienki docelowe] pociggnieta zostaje
przez stary przewdéd rurowy oraz przez rury reli-
ningowe lina stalowa, ktéra nastepnie mocowana
jest do trawersy na koncu ciggu rur. Wcigganie
odbywa sie za pomoca wciagarki umieszczonej

w studzience docelowej. Lina stalowa moze zo-
sta¢ zamocowana takze na poczatku ciggu rur.

Metoda przepychania rur

taczenie rur nastepuje w wykopie startowym lub
w studzience startowe]. Potgczone rury sa nastep-
nie wpychane do istniejgcego przewodu rurowego
kazdorazowo na dtugo$¢ danego odcinka rury

za pomocag prasy lub koparki.

Metoda wsuwania rur
za pomocg wozka

Rury uniesione zostajg za pomoca specjalnego
wozka transportowego, tak by uzyska¢ prze-
$wit wystarczajacy do ich wsuniecia ha miejsce
przeznaczenia. Tam nastepuje potaczenie z po-
przednim odcinkiem rur reliningowych. Metoda
ta nadaje sie zwtaszcza do reliningu rur o duzych
$rednicach nominalnych i umozliwia uzyskanie
bardzo szybkiego tempa uktadania przy jednocze-
snym zachowaniu wymagane;j jakosci.

Metoda montazu
pod naptywem Sciekdw

W niektoérych przypadkach, np. w sytuacji, gdy
w istniejacym przewodzie wystepuje znaczne
przesuniecie na potaczeniach, optymalng metoda
montazu rur jest metoda zatapiania w $ciekach.
Jesli poddawany renowacji rurociag nie wymaga
0Czyszczenia, mozna przeprowadzi¢ operacje
montazu rur przy czynnym kanale. Medium
przeptywajgce przez istniejacy przewdd utatwia
wcigganie i faczenie rur.

Metoda burstliningu

W przypadku tej metody przez uszkodzony rurociag prze-
ciggana jest za pomoca wciggarki gtowica kruszaca, ktéra
rozkrusza $cianki starej rury i wypiera powstate odtamki
w otaczajgcy grunt. Réwnoczes$nie z rozpieraniem istnie-
jacego rurociggu bezposrednio za gtowica kruszaca jest
wciggana lub wpychana nowa rura o takiej samej lub tez
wiekszej srednicy nominalnej.
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Wypetnianie przestrzeni miedzyrurowej

Powstata po montazu przestrzen pierécieniowa
pomiedzy rurami a istniejacym przewodem
nalezy wypetni¢ przy pomocy specjalnych
iniektdw, np. mieszanek na bazie popiotéw i ce-
mentu. Iniekt powoduje unieruchomienie rury
reliningowej, stabilng podpore oraz zapewnia
réwnomierny rozktad obcigzen na obwo-
dzie rury.
Wypetnienie przestrzeni pierscieniowe;j
mieszanka betonowa moze odbywac
sie od wewnatrz lub tez od zewnatrz,
za pomoca tzw. przytaczy iniek-
cyjnych. Nalezy przy tym zwroci¢
uwage, by ciénienie zewnetrzne,
jakie oddziatywuje na rure, nie
spowodowato jej nadmiernego
odksztatcenia oraz by nie zostato
przekroczone dopuszczalne ci-
$nienia powodujgce wyboczenie.
Istotna kwestig majaca wptyw
na jako$¢ przeprowadzanej iniekcji
jest odpowiednie utwierdzenie rur
we wnetrzu kanatu istniejacego,
np. przy uzyciu drewnianych klinéw.
W celu zabezpieczenia rur przed wy-
porem w trakcie podawania mieszanki
stosuje sie rowniez obciagzenie rur, np.
poprzez wypetnienie woda. Dodatkowo,
szczegodlnie w przypadku duzych $rednic rur,
zaleca sie wypetnianie etapami oraz stosowa-
nie wewnetrznych rozpér zapobiegajacych
odksztatceniom.
Dopuszczalne ci$nienie wyboczeniowe dla
odlewanych odsérodkowo rur z zywicy polie-
strowej wzmocnionej wtéknem szklanym,
w zaleznoséci od sztywnosci rur, podaje
ponizsza tabela. Kazdorazowo natomiast
zaleca sie potwierdzenie wartosci poprzez

wykonanie obliczen statyczno-wytrzymato-
Sciowych.

Cisnienie

Sztywnosé
podawanego iniektu obwodowa rury
[MPa (bar]] [N/m2]
0,025 (0,25) 2500
0,05 (0,5) 5000
0,1 (1,0)

10000




"

Potgczenie z istniejgcymi przykanalikami

W trakcie montazu rur konieczne jest sukce-
sywne namierzanie istniejacych przykanalikdw,
ktére jeszcze przed wypetnieniem przestrzeni
pierécieniowej nalezy potaczy¢ z rurga HOBAS®.
Poniewaz do budowy przytagczy domowych
najczesciej stosuje sie rury z PVC lub z kamion-
ki, do ich potaczenia z rura GRP mozna wykorzy-
sta¢ kroccee z tychze materiatéw. Ich potaczenie
z przykanalikiem wykonuje sie poprzez nato-
zenie na bosy koniec kielicha rury. W miej-
scu styku z rurg HOBAS® kréciec jest
odpowiednio przycinany, a potaczenie
wzmacniane przy pomocy laminatu.
Obecnie do potaczenia przykanali-
kéw z rurami GRP czesto stosuje
sie ksztattki kapeluszowe lub
pakery, ktére umozliwiajg szyb-
kie wykonanie prac rowniez
w kanatach nieprzetazowych.
W takich przypadkach
montaz ksztattek kapelu-
szowych wykonuje sie
stosujac zdalnie sterowa-

ne roboty.
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Renowacja kanatéw w Szczecinie

W ramach inwestycji polegajacej na modernizacji Szczecin, ul. Dworcowa
i rozbudowie sieci wodociaggowej i kanalizacyjne; ~montaz rur
w Szczecinie przewidziano rekonstrukcje murowa-
nych i betonowych przewodévy kanalizacyjnych, po-
chodzacych z 1904-1905 r. oraz\lat 30. XX w. Gtow-
nymi przyczynami zakwalifikowariia przewoddw

do renowacji byty silna korozja, infiltracja, jak réwniez
rysy i pekniecia, wptywajace na ostabienie konstruk-
cji kanatow. Wykonawca, w oparciu o inwentaryzacje
i ocene stanu sieci, proponowat kazdorazowo metode
wykonania prac. Dla kanatéw przetazowych, zaréwno
o przekrojach okragtych, jak i niekotowych, ktére sat-
kowicie badz czesciowo utracity zdolno$¢ do przeno-
szenia obcigzen, wybrano metode krétkiego reliningu
przy uzyciu rur i paneli GRP. Wsrdd wielu zalet rur
HOBAS® wymieniano takie jak wysoka odpornosé

na korozje, niewielki ciezar oraz tatwy montaz.

Prace rozpoczeto w grudniu 2004 r. W sumie
HOBAS® dostarczyt ponad 1,9 km paneli o prze-
krojach jajowych i dzwonowych DN 400/543 —

DN 2626/1540 oraz 322 m rur reliningowych DA 960
i DA 1434 SN 5000 — 20000 N/m?2 ze zlicowanymi
tacznikami. Cato$¢ prac zostata ukoriczona w 2008 r.
Montaz modutéw GRP odbywat sie przez istniejace
studzienki badz specjalnie przygotowane komory
startowe. Stosowane byty rézne dtugosci elemen-
téw: 2,25 - 2,35 m na odcinkach prostych oraz
0,5-1,5m na tukach. W ulicy Dworcowej z ko- ;
lei, gdzie rekonstrukcji poddany zostat kanat P v o o s s Y|
DN 1200/1000, zastosowano rury szesciometrowe :

DA 960 o klasie sztywnosci SN 20000. Montowano
je ze specjalnej tratwy, ktdérg zakotwiczono w porcie,
uzywajac jej jako platformy instalacyjnej. Za pomoca
dzwigu rury przenoszono na ponton o wymiarach

22 x 8m i wypornosci 141 tys. mé, pozycjonowany

za pomoca podpor stabilizujacych. Nastepnie rury
wciggane byty do wnetrza kanatu istniejacego za po-
moca wciggarki umieszczonej w studzience zlokalizo-
wanej 100 m od nabrzeza.

Przestrzen pomiedzy przewodami istniejgcymi a ru-
rami HOBAS® wypetniana byta mieszanka iniekcyjna.
Wypetnienie to zapewniato utworzenie odpowied-
niego podtoza w kanale oraz réwnomierny rozktad
obcigzen zewnetrznych na wykfadzine.

Zastosowanie rur HOBAS® wptyneto na poprawe
pracy systemu pod wzgledem mechanicznych oraz
hydraulicznym oraz zapewnia bezproblemowa eksplo-
atacje kanatéw przez wiele lat.

Szczecin, ul. Dworcowa
- montaz rur ze specjalnej tratwy
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Modernizacja kolektora przerzutowego sciekow w Kaliszu

Istniejacy kolektor przerzutowy $ciekow

z Kalisza do oczyszczalni $ciekdw w Ku-
charach zostat wybudowany na przetomie

XX i XXI'w. z rur zelbetowych. Z uwagi

na silnie agresywne $rodowisko i szybko
postepujaca korozje konstrukcja kanatu ulegta
znacznemu ostabieniu. Proces ten w szybkim
czasie mogt skutkowaé zatamaniem sie prze-
wodu. W obliczu grozacej katastrofy wtadze
Spotki Wodno-Sciekowej ., Prosna,, podjety
decyzje o wykonaniu rekonstrukcji kolektora.
Pomimo iz trasa kanatu przebiegata na znacz-
nym odcinku przez tereny zielone, metoda
reliningu okazata sie bardziej odpowiednia niz
budowa nowego kolektora. Gtéwnym wymo-
giem w stosunku do materiatu stosowanego
w renowacji byta jego odpornos¢ chemiczna,
gwarantujaca bezproblemowa eksploatacje
w tak trudnych warunkach.

Do wykonania reliningu rur zelbetowych

DN 1600 zostaty przewidziane rury GRP

DN 1200 oraz DN 1400 o sztywnos$ci minimum
SN 5000 N/m2. Wykonane obliczenia statyczne
potwierdzity mozliwo$é zastosowania jedna-
kowej sztywnosci rur zarbwno na terenach,
na ktérych nie wystepowaty obciazenia
komunikacyjne, jak i pod drogami.
Warunkiem utozenia w/w rur pod
drogami byto warstwowe za-
sypanie rury dobrze zagesz-
czanym gruntem w miej-
scu komory startowej.

Kalisz, Prosna
- tymczasowe
przepompowywanie
sciekow

Przed wykonaniem prac modernizacyjnych z rur
zelbetowych nalezato usunac¢ zalegajace na dnie
osady. Zty stan techniczny kolektora uniemozli-
wiat zastosowanie metod hydromechanicznych
oraz wchodzenie pracownikéw do wnetrza
kanatu istniejgcego. Zalecana metoda byto
przeciagniecie przez przewod odpowiednich
czyszczakow.

Rury o dtugosci 3 m poprzez komory startowe
umieszczane byty we wnetrzu kolektora, a na-
stepnie taczone. Podczas montazu $cieki byty
przerzucane poza odnawiany odcinek kanatu po-
przez tymczasowa przepompownie $ciekdw oraz
by-pass. Rurociag przerzutowy zostat wykonany
z rur HOBAS® DN 500 SN 5000.

W latach 2006-2008 firma HOBAS® dostar-
czyta ponad 1,7 km rur o $rednicach DN 500,
DN 1200 oraz DN 1400. Po zamontowaniu rur
przestrzert pomiedzy istniejgcym przewodem

a rurami GRP wypetniana byta iniektem.
W projekcie zastosowano réwniez kominy
studzienne GRP, ktére byty montowa-
ne na rurze przeptywowej poprzez
wlaminowanie.

Kalisz, Prosna
- montaz rur
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Relining instalacji chtodzace] w Bremie (Niemcy)

Niemieckie miasto Brema pozyskuje cze$é
potrzebnej mu energii z elektrocieptowni weglo-
wej zlokalizowanej w porcie. Zaktad sktada sie

z dwaéch blokéw o tgcznej mocy wyjsciowej 400
MW. Obecnie w tym samym miejscu prowa-
dzona jest takze budowa elektrowni na paliwo
Sredniokaloryczne, ktéra dostarczy miastu kolej-
ne 29 MW energii oraz ciepto do miejskiej sieci
cieptowniczej. Taka moc wyjsciowa pokrywa
zapotrzebowanie energetyczne 90 tys. gospo-
darstw domowych.

Wyjatkowa cecha nowej elektrowni jest to,

Ze znacznie pomoze ona ograniczy¢ zuzycie
paliw kopalnych — dzigki wykorzystywaniu tzw.
paliw $redniokalorycznych do produkcji energii

i ciepta. Paliwo sredniokaloryczne to mieszanina
papieru, tworzyw sztucznych, drewna i mate-
riatbw opakowaniowych. Do roku 2005 odpady:
takie sktadowane byty na wysypiskach jakonie-
nadajace sie do recyklingu. W przeciwienstwie
do wegla kamiennego, paliwo $redniokalorycz-
ne sktada sie przede wszystkim z surowcow
odnawialnych, a jego spalanie gengeruje po-
dobne ilosci ciepta. W zwiazku z tym zarzadca
elektrowni, miejskie przedsiebiorstwo ustug
komunalnych w Bremie, jest w stanie zaoszcze-
dzi¢ ponad 90 tys. ton wegla'i obnizy¢ emisje
szkodliwego dla srodowiska dwutlenku wegla

o okoto 230 tys. ton.

Latem 2008 roku odkryto, ze rurocigg doprowa-
dzajgcy wode chtodzaca w elektrocieptowni jest
skorodowany. Konieczna byta jego natychmia-
stowa naprawa z zachowaniem najsurowszych
zasad bezpieczenstwa. Ponadto naprawa nie
mogta spowodowa¢ ograniczen w produkcji
energii ani opéznien w budowie nowej elek-
trowni.

Przeprowadzenie prac wiotwartym wykopie
byto niemozliwe, poniewaz rurociag przebiega
przez obszar, na ktérym skfadowany jest wegiel
— jego przeniesienie wymagatoby ogromnego
naktadu pracy. W tych warunkach idealnym
rozwigzaniem okazata sie technologia reliningu
z uzyciem rur HOBAS. Modernizacja starego
stalowego rurociggu przeprowadzona zostata
przez firme Michel Bau GmbH & Co. KG. W pra-
cach wykorzystano 180 m rur cisnieniowych
HOBAS CC-GRP o $rednicy DN 1200 i klasie

cisnienia PN 6. Grubos$¢ $cianek rur wynosita
zaledwie 27 mm. Dzieki tak cienkim sciankom
oraz doskonatym wtasciwosciom hydraulicznym
rur HOBAS przepustowo$é przewodu po mo-
dernizacji nie zmniejszyta sig, pomimo ze $red-
nica rurociggu po naprawie byta mniejsza niz
$rednica odnawianego przewodu. Poza 180-me-
trowym prostym odcinkiem rurociggu potozono
réwniez — w wykopie otwartym — dwa dwudzie-
stometrowej dtugosci fukowe odgatezienia, ta-
czace rurocigg DN 900 z odcinkiem o wiekszym
przekroju. Po raz kolejny wielka zaleta okazat sie
bogaty wybér ksztattek HOBAS, ktére z fatwo-
$cig mozna dostosowac do indywidualnych
wymogoéw klienta. Nowy rurociag pomys$linie
przeszedt koncowa prébe cisnieniowa i to juz

Za pierwszym razem.

Miejskie przedsiebiorstwo ustug komunalnych
w Bremie byto niezwykle zadowolone z wy-
nikdéw naprawy rurociggu. Uznaniem cieszyt

sie w szczegolnosci szybki i bezproblemowy
montaz rur HOBAS, jak

, . . Brema
rowniez profesjonal- — montaz
ne wsparcie, ksztattek
jakim stuzyli

eksperci
naszej
firmy.
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Grupa HOBAS - obecna na catym $wiecie.

HOBAS produkuje i dostarcza odlewane od$rodkowo
systemy rurowe GRP (CC GRP) oraz systemy paneli

GRP NC Line. W skfad firmy HOBAS wchodza zaktady
produkcyjne oraz biura handlowe, znajdujace sie zaréwno
w Europie, jak i w pozostatych rejonach swiata.

HOBAS System Polska Sp. z o.0.

ul. Koksownicza 11 e PL 41-300 Dabrowa Gérnicza
tel.: +48.32. 639 04 5457 o fax: +48.32. 639 04 53
office@hobas.com.pl ® www.hobas.com.pl



HOBAS

HOBAS System Polska Sp. z o.0.

ul. Koksownicza 11 @ PL 41-300 Dagbrowa Gérnicza
tel.: +48.32. 639 04 54+57 o fax: +48.32. 639 04 53
office@hobas.com.pl ® www.hobas.com.pl






