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Pijpleidingen Actief


1. Verslag 

Lassen van pijpleidingen in kunststof

Themavergadering van dinsdag 23 mei 2000

Moderator en verslagergever: Frank Moerman (DERA Food Technology)

Spreker : ir. Joris Vienne (BECETEL)

BECETEL staat voor Belgisch Centrum voor Technologisch onderzoek en Lastechniek aan pijpleidingen en fittings onder leiding van Prof. Dr. ir. Ph. Vanspeybroeck.

BECETEL werd opgericht in 1958, als spin-off van het Laboratorium Soete voor de Weerstand van de Materialen en Lastechnologie (Universiteit Gent). De aanstoot voor de oprichting van BECETEL was een vraag van de Watermaatschappij WWW voor het testen van de lasverbindingen in haar PVC-leidingen. In de jaren ‘60 kwam daarbij de vraag van de Gasmaatschappij om bestaande lage druk leidingen te vervangen door hoge druk leidingen. Verschillende kunststoffen en versterkte kunststoffen worden hiervoor gebruikt. In de jaren ‘70 kwam diezelfde Gasmaatschappij met de vraag om de bestaande 50-100 mbar leidingen van 5 tot 8 bar geschikt te maken.

BECETEL is een VZW, waarbij leden een bijdrage betalen van 5.000-35.000 Bf. Tot haar leden behoren o.a.: ‘hars’fabrikanten (producenten van thermoplastistische materialen), fabrikanten die instaan voor de vormgeving van deze materialen, verdelers van materialen, keuringsinstanties, studiebureaus, 

gebruikers van de eindmaterialen (gas- en water-maatschappij), installateurs (enkele).

Als lid heeft men toegang tot alle technologie die het centrum heeft.

Mechanisch proeven worden uitgevoerd op kunststoffen en kunststofleidingen om de sterkte en levensduur van lasverbindingen te bepalen; en om de sterkte en levensduur van plastic pijpleidingstukken te evalueren.

BECETEL treedt daarbij op als :

Probleem-oplosser, adviseur. Afhankelijke van de omgevingscondities (temperatuur, druk, chemische omgeving) en de plaatsingscondities (ingraven, niet-ingraven) worden voorstellen geformuleerd.

BECETEL treedt niet op als promotor van een bepaald materiaal. Alle materialen worden en werden onderzocht : polyethyleen, polyvinylchloride, polypropyleen, polybuteen, polyvinylideenfluoride, ook vezelversterkte (bv. glasvezel-versterkte).

Elke sector heeft zo zijn eigen type leidingen in gebruik :

Gas

PE-buizen

Water

PVC-buizen (ook PE-buizen maar beperkt wegens de permeabeliteit voor apolaire 

koolwaterstoffen)

Chemie
PE-buizen (bv. Tessenderlo-chemie voor transport van warm zoutzuur  tussen Tessenderlo en Ham)

PP-buizen die kortstondig temperaturen van 100°C verdragen (riolering)

PVDF-buizen voor transport van corrosieve vloeistoffen.

De ontwerpcode en normen zijn niet te vergelijken met deze die bestaan voor stalen buisleidingen. De bestaanden normen zijn : 

materiaal-gebonden (dus niet zomaar toepasbaar op een nieuwe materialen)

toepassingsgebonden

land-gebonden

gebruiker-gebonden (normen bij de water- en gasmaatschappijen)

Voor een goede plastic-las zijn volgende condities belangrijk :

voorbereiding (mooi evenwijdige en reine uiteinden)

temperatuur (tot welke temperatuur warmt men op)

druk (met welke druk worden pijpleidingstukken tegen elkaar gedrukt)

tijd (afkoeltijd)  

Alvorens men leidingen aan elkaar kan lassen moeten de uiteinde-oppervlakken perfect glad en evenwijdig zijn (er mag geen vervuiling aanwezig zijn). De uiteinden moeten voldoende hoog opgewarmd worden (tot het materiaal gesmolten is), waarna beide gesmolten uiteinden stevig tegen elkaar aangedrukt moeten worden. Men moet vervolgens een voldoende lange afkoeltijd in acht nemen zonder de las vroegtijdig aan een externe belasting te onderwerpen. Ook voor het lassen van kunststofonderdelen bestaan normen. 

De omgevingscondities bij het lassen zijn zeer belangrijk. Meestal wordt ter hoogte van  de plaats waar 2 stukken aan elkaar gelast worden (bv. plastic buizen van grote diameter) een tent of beschutting aangebracht. Bedoeling is de las minder snel af te koelen onder invloed van wind en regen. Men wil de temperatuur van de lasnaad zo lang mogelijk op zijn normale peil houden; en het geheel aan een spontane niet-geforceerde afkoeling onderwerpen. Bovendien vermijdt men op die manier ook dat stof in de las terecht komt. 

Lasttechnieken toegepast bij het lassen van kunststofonderdelen
1. Spiegellassen (stomp- of stuiklassen met spiegel-verwarming) (butt welding)

De plastic uiteinden worden recht en evenwijdig gemaakt, waarna de uiteinden tegen hete platen (de ‘spiegels’) worden verhit. Gesmolten uiteinden worden vervolgens tegen elkaar gedrukt. Bij deze techniek heeft men geen kost van koppelstukken zoals bij het (electro)-moflassen, doch de lasprocedure is duurder in arbeidskost dan bij electro-mof-lassen omdat meer moet gelast worden (nl. om de 6 m). Deze techniek wordt vooral gebruikt bij pre-fabricatie van stukken. Stuiklassen heeft als nadeel dat men las-rillen bekomt. Aan de binnenkant kan men deze las-rillen evenwel uitsnijden.

2. Warme lucht lassen (hot gas welding)

De te lassen delen worden gegroefd of worden voorbewerkt door schuren. Op die manier wenst men een goede hechting van de lasrups te bekomen. De te lassen delen worden tegen elkaar geplaatst, waarna de naad gevuld wordt met een lasstaaf van dezelfde kunststof. De lasstaaf wordt daartoe tot haar smeltpunt verhit met een heteluchtpistool. De hete lucht komt naar buiten door een gecalibreerde uitstoomopening die gewoonlijk een diameter van ongeveer 3 of 4 mm heeft.

 3. Electro-mof-lassen (electrofusion welding)

De geoxydeerde buitenmantel wordt verwijderd. De pijpleiding-uiteinden worden vervolgens in een mof geschoven die aan de binnenzijde van een weerstandsdraad is voorzien. Met behulp van spanning op de weerstandsdraden wordt het materiaal electrisch opgewarmd tot beiden, pijp en koppeling zacht worden. Druk wordt gegenereerd gedurende verhitten. Gedurende verhitten wordt de binnendiameter van  de koppeling gereduceerd waardoor de vereist druk nodig voor het lassen gecreëerd wordt. Deze lastechniek is duurder in investering dan het gewone spiegellassen vanwege de kost van de toestellen en de kost van de moffen.  Het wordt dan ook veelal toegepast daar waar men slechts om de 200 m moet lassen. Dit impliceert dan weer dat de arbeidskost lager is (men moet minder lassen). Het wordt verder veelal toegepast op moeilijk bereikbare plaatsen. 

4. Mof-lassen

Er wordt een mof over de buis geschoven. De buitenkant van de buis en de binnenkant van de mof worden opgewarmd met een verwarmingselement. Deze lastechniek is moeilijk uitvoerbaar en moeilijker inspecteerbaar. Hij wordt niet meer in België toegepast.

5. IR-lassen (Infrared Welding)

Door gebruik van IR-straling is er geen direct contact meer met het te lassen stuk. Er komt geen vervuiling meer voor in de leiding. Deze methodiek wordt vooral gebruikt voor het lassen van materialen die in de medische wereld gebruikt worden.

6. Ultrasoon lassen

Deze lastechniek wordt veel toegepast in de electronica. Een kunststofonderdeeltje wordt aan een ultrasone trilling onderworpen. De lucht tussen dit plastic stukje en de plaat wordt derwijze opgewarmd door de vibratie van de luchtmoleculen, dat het plastic stukje uiteindelijk aan de plaat gesmolten wordt.

7. Spin-lassen (spin welding)

8. Laser-lassen (laser welding) 

Lijmen van kunststof-leidingen

Plastic-verbindingen kunnen eveneens gemaakt worden door verlijming. De luchtvochtigheid speelt daarbij wel een zeer grote rol. Verlijmen is bovendien ook niet zo gemakkelijk. De lijmlaag moet immers uniform met een bepaalde dikte over de volledige omtrek van de buis aangebracht zijn. Een lijmverbinding is doorgaans minder sterk dan een lasverbinding. Daarom wordt laatst genoemde veelal toegepast bij stukken thermoplast die groot en zwaar zijn. 

Kwaliteit van kunststof-onderdelen.
Veroudering van kunststof-leidingen
Een van de vormen van veroudering die zich in kunststoffen kunnen voordoen, is de verdamping van de weekmaker uit materialen zoals de buigzame vinyls.De monomeer-structuur blijft daarbij ongewijzigd, maar doordat het smeermiddel tussen de polymeerketens verdwijnt, gaan de eigenschappen van het kunststof achteruit. Kunststoffen die buiten - in de open lucht - zijn toegepast, gaan vaak in eigenschappen achteruit onder invloed van ultraviolette straling en oxydatie. In beide gevallen is de oorzaak van de achteruitgang, de polymeerketens welke in kleinere stukken worden opgesplitst, of de verandering van C-C of C-H-bindingen. Het resultaat van deze ketenverkleining is een verbrossing. 

Veroudering als gevolg van hitte kent een soortgelijk effect. De achteruitgang die door ultraviolette straling en oxydatie wordt veroorzaakt, kan worden afgeremd door aan de kunststof stabilisatoren (bv. ftalaten, carbon black, ...) toe te voegen. Maar veroudering onder invloed van hitte laat zich gewoonlijk niet effectief met stabilisatoren bestrijden. 

Veel kunststoffen zoals de vinyl-plastics, polyethylenen en urethanen zijn ongeschikt om buiten gebruikt te worden. Bij toepassing worden ze bros. Er ontstaan haarscheurtjes, er doen zich verkleuringen voor en ze verliezen het grootste deel van hun nuttige eigenschappen. Transparante kunststoffen zijn dikwijls nog gevoeliger, omdat ze geen pigmenten bevatten die UV-straling blokkeren. Andere transparante kunststoffen zoals de acrylaten, cellulose-kunststoffen en polycarbonaten zijn dan weer wel geschikt. Kunststoffen met ringstructuren zijn vaak het best bestand tegen thermische verouderingseffecten (polyimide, polyamide-imide, polysulfon). Bij polypropyleen zijn gedurende korte tijd temperaturen tot 100°C toelaatbaar.

Ondergrondse kunststofleidingen
Normaliter zijn kunststofleidingen ontworpen voor een periode van 50 jaar. Meestal zijn ze voor een bepaalde druk ontworpen, waarbij een veiligheidsfactor werd ingebouwd. Deze veiligheidsfactor bedraagt voor gas (1,5) en voor waterleidingen (1,2). Vandaar dat kunststofleidingen die voorttijdig worden opgegraven, veelal nog een restwaarde bezitten.

Het uitvoeren van testen op vroegtijdig opgegraven kunststofleidingen gebeurt vaak, omdat men op die manier informatie kan verzamelen omtrent de invloed van de veroudering op de kunststofonderdelen. Pijpleidingen zijn thans voorzien van een productie-datum. Er mag aangenomen worden dat een plastic leidingen meer destructie ondergaat boven dan onder de grond. Lucht en vooral licht (UV-licht !!!) hebben dus een zeer nefaste invloed op de plastic. Vandaar dat in                 de gaswereld wordt vooropgesteld dat een pijpleiding niet langer dan één jaar boven de grond mag liggen. Wanneer de verjaringstermijn verstreken is, mag de buis dus niet langer gebruikt worden. Ondergronds heeft plastic weinig te vrezen. De enige ondergrondse schade die een plastic leiding kan ondervinden is : 1° wanneer ze te dicht bij een stoomleiding ligt, 2° wanneer ze aangetast wordt door in de grond diffunderende chemicaliën.

Leidingen in PE en PP in de grond hebben vanwege hun enorme elasticiteit bovendien hun nut al ruim bewezen bij o.a. aardverschuivingen en aardbevingen.

Tot nu toe zijn geen ongevallen met plastic-leidingen gekend. Het enige accident dat gekend is, is een explosie van een gas-leiding in de Sahara. De oorzaak was de ontsteking van een gas-lucht mengsel door toedoen van een electrische ontlading. Deze electrische ontsteking was ontstaan doordat woestijnzand gedurende gastransport binnenin de leiding aanleiding gaf tot statische electriciteit. Thans moet evenwel de mogelijkheid bestaan een aarding aan te brengen in de leiding (in analogie met de aardingsspiraal aangebracht binnenin  de wand van flexibels die gebruikt worden voor het transport van organische solventen in de organisch-bulkfarmaceutische industrie). 

Testen op kunststof pijpleidingonderdelen en lasnaden

Bij BECETEL worden testen op de pijpleidingsystemen uitgevoerd met als doel de materiaal- en lascondities voor korte en lange termijn te formuleren. Breek-testen d.m.v. hydrostatische druk, trektesten op volle wanddikte, crack propagatie-testen (snelle en trage crack-propagatie), kruip en vermoeiingstesten, kerf-impact testen,... . Sterkte-proeven worden overeenkomstig ISO beschreven in normen en specificaties : beschrijving van test-procedure, aantal te beproeven stukken, ... Daarnaast voert BECETEL optisch en electronen-microscopisch onderzoek uit. Ultrasone inspectie, endoscopie en X-stralen onderzoek behoren verder tot de technieken om ter plaatse de kwaliteit van de lasnaden te inspecteren.

De laatste 10 jaar wordt evenwel een controle systeem ingebouwd op op semi-automatische lastoestellen. Deze naspeurbaarheid laat toe anomaliën te registreren.

Er wordt gewezen op een tekort aan kundige lassers. Nochtans bestaat er een vervolmakingscentrum voor lassers (VCL, Vlaams Centrum voor Lastechniek), en bovendien bestaat ook de opleiding van lasingenieur.
Aanwezig: FrançoisLaureys (Controlec), Jean Van Lerberghe (Elra), Frank Moerman (DERA Food), Roger Van de Peer (Unec), Guy Kerkhofs (KHK Geel), David Verschraegen (Nynas), : Paul Cochez ( Norsk Hydro), Maaike Mertens (Temco), Hubert Feyens (BNS). : Luc De Laet (Jacobs Comprimo), Arthur Kretner (BASF

Verontschuldigd: Leo Geeraerts (BASF), Bart Tweelinckx (Victaulic Europe), 

2. Volgende activiteiten

- dinsdag 27 juni 2000
Lezing: Corossie in Stoom en Condensaatleidingen


door Stefaan De Ruyver (Spirax-Sarco) Stoommuseum


om 18 u. Bakkersmolen Sint-Jansstraat 238 Wildert Essen


(Tel. 03/677 22 67) 18 u.


Muzeum bezoek, 19 u. Lunch, 20u. Lezing.


Aanmelden + storting van 300 BEF


m.v.v. “Bakkersmolen”

- juli-2000
Geen bijeenkomst.

- dinsdag 22 augustus 2000
Lezing: Ondergrondse Waterleidingen. 


Door PIDPA-medewerker


om 18 u. Liermolen Grimbergen: Muzeumbezoek watermolen met


maaldemonstratie; 19 u. Lunch. 20 u. Lezing. 


Aanmelden + storting van 500 BEF 

- dinsdag 26 september 2000  Bedrijfsbezoek: Pneumatisch transport


om 15.30 u. Bayer Antwerpen nv. Lillo. Bezoek aan de installatie en het 


model. Videovoorstelling en nabespreking. O.l.v. ir. Benny Biesmans en


ing. Hubert Cuppers.


Aanmelden + storting van 300 BEF 

Aanmelden: Eén week opvoorhand, schriftelijk, fax of e-mail, met gelijke post het  bedrag storten op rek.nr. 853-8190515-61, t.n.v. VIK met m.v.v. Pijpleidingen en datum van de activiteit.

3. Activiteiten in de pijplijn

Deze activiteiten zijn  voorlopig. Mogelijke moderators en sprekers worden gevraagd te reageren. Datums en de thema’s  kunnen nog veranderen.

- donderdag 26 oktober 2000
Calculatie en Budgettering van Pijpleidingen 


Studienamiddag. Zie verslag Kostprijs2000-01-25.
http://www.napdace.nl/
- dinsdag 28 november 2000 
Tekenen van Pijpleidingen met de Computer

Moderator: Bart Verhoustraete (AutoPlant)

- december 2000 
Geen bijeenkomst;

- dinsdag 23 januari 2001
Verbindingen van Pijpleidingen.

Moderator: Bart Tweelinckx (Victaulic Europe),

- dinsdag 26 februari 2001
Toekomst en Pijpleidingen. Een interessante lezing, volgt op het 


jaarverslag en sluit af met een drink ter gelegenheid van het doopfeest 


van de studiegroep Pijpleidingen. Dit wordt gevierd in een gepast kader, 


met een peter en een meter.

4. Thema-voorstellen:

Isoleren van Pijpleidingen.

Stoppen en starten van Pijpleidingsystemen.

Bezoek Kerncentrale Doel.

Bezoek Labo Soete RUG Gent

Onderhouden van Pijpleidingdocumentatie.

Thermische olieleidingen en systemen.

Machine-hulpleidingen / Hydrauliekleidingen

5. Nieuws binnen de VIK .Studiegroep Pijpleidingen

· Roger Van de Peer, Maaike Mertens en Franky Moerman konden interessante contacten leggen tijdens het Pipeline Congres te Brugge.

· Enkele links: www.becetel.be
6.  Nieuws binnen het VIK
· Bedrijfsbezoek Corus Aluminium Duffel (5 okt. Afdeling Mechelen).

· Bedrijfsbezoek Opel Belgium (17 okt. Afdeling Antwerpen)

7.  Nieuws van buiten 

· Beurs 

19-22/09/2000: STI2 Brussel, CAE, Documentenbeheer

19-21/09/2000: CAD/CAM Kortrijk

10-13/10/2000: MACHEVO Utrecht Procesindustrie

18-20/10/2000: Pumps&Valves, Antwerpen (Fairtec)

20-22/10/2000: PHARMA Brussel Producten en Equipment  

24-27/10/2000: IFEST, Gent,.Procesequipment.

Steun onze werking, door deze nieuwsbrief door te sturen aan belangstellende collega’s en door persoonlijk lid te worden van het VIK. 


Studenten Ind.Ing.: 12.5 EUR ;  50 EUR  Persoonlijk lid ;


200 EUR Bedrijvenlid; 350 EUR Grote bedrijvenlid (>500 werknemers); 496 EUR Sponsor Studiegroep door  het bedrag te storten op rek.nr. 853-8190515-61, t.n.v. VIK met m.v.v. Lidmaatschap Pijpleidingen, Faktuur (indien gewenst). Contacteer het secretariaat voor meer info lidmaatschap. 
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