DESCRIZIONE DEL METODO DI RELINING CON TECNOLOGIA A RAGGI UV

Il risanamento che proponiamo utilizza dei liner (Saertex) in fibra di vetro impregnati di resina poliestere fotosensibile, cioè il catalizzatore che innesca la reazione di polimerizzazione è la luce (raggi UV). L’attrezzatura impiegata (di tipo “NO DIG”) consiste in un treno di lampade a raggi UV (Prokasro).

I vantaggi principali sono:

· L’ingombro del cantiere; con l’utilizzo di questa tecnica tutto ciò che serve è all’interno di un camion da 10 ton. Non servono torri d’inversione, grosse caldaie per il riscaldamento d’acqua (che poi andrebbe anche smaltita, con tutte le sue problematiche e costi) che sarebbero necessari usando le classiche tecniche di relining.

· Lavorare senza l’assillo del tempo; con l’utilizzo di questa tecnica il processo di indurimento può essere fermato in ogni istante e poi fatto riprendere quando si vuole, semplicemente spegnendo e riaccendendo le luci sul treno.

· Spessore del liner; per avere le stesse caratteristiche meccaniche, serve uno spessore minore di calza se si usa la fibra di vetro al posto del feltro (6 mm di fibra di vetro contro 9 mm di feltro).

Fasi di lavoro di un cantiere tipo:

1. Dopo avere precedentemente ispezionato e poi pulita la tubazione (vanno tolte sporgenze, radici, ecc.) si introduce sul fondo un “pre-liner”, che facilita lo scorrimento della calza lungo la tubazione.

2. Il liner verrà introdotto da pozzetto a pozzetto trainandolo con un argano dotato di riduttori di coppia, per poterne regolare la velocità e potenza.

3. Posizionato il liner, verranno applicati alle due estremità (nei due pozzetti) dei “packer” che permettono di mettere in pressione la tubazione. Sul camion è presente un compressore (per la precisione un Blower) che soffiando aria calda e secca all’interno del liner lo mette in pressione (0,3/0,4 bar) facendolo aderire perfettamente alle pareti della canalizzazione.

4. Nel frattempo verrà introdotto all’interno del liner, attraverso il packer, il treno di lampade a raggi UV. Il packer ha una valvola che permette il passaggio del cavo di alimentazione/trazione del treno che lo collega con l’avvolgicavo montato sul camion .

5. Tenendo in pressione il liner, si tira il treno fino all’altra estremità del tratto da risanare tenendo le lampade spente. Grazie alla telecamera montata in posizione frontale sul treno in questa fase si può vedere dall’interno del liner se tutto è pronto per cominciare il processo d’indurimento.

6. Verranno accese le luci del treno e comincerà la reazione di polimerizzazione della calza. In questa fase (cioè di ritorno del treno nel punto in cui è stato inserito) la velocità d’avanzamento del treno è controllata da un computer (anch’esso installato sul camion) attraverso l’avvolgicavo. Il computer elabora i dati in tempo reale fornitigli dalle sonde di temperatura (una all’inizio, una in mezzo e una alla fine) installate sul treno di luci e i dati inseriti dall’utente (diametro della tubazione, spessore del liner, ecc.). Analizzando questi dati, in automatico il sistema regola la velocità di avanzamento del treno (circa 1 m/s per DN 400 mm e circa 0,5 m/s per DN 1000 mm). Il sistema registra tutti i dati fornitigli dalle sonde ed il filmato col quale si può vedere dall’interno il processo di polimerizzazione in tempo reale.

7. Una volta che il treno è ritornato al punto iniziale, vengono spente le luci, tolti i packer e riaperte se necessario le connessioni laterali medianti robot di fresatura.

I dati immagazzinati ed i campioni di materiali potranno essere messi a disposizione del committente dei lavori, come documentazione del lavoro fornito.

