TECHNOLOGIA — GYARTAS

Farkas Zoltan*

Hegesztési feliilet elokészitésének hatasa
a milanyaqg csovezetékek
kotési minoségére elektrofuzios hegesztéskor

A hegeszthetd mutanyag csdérendszerek
elektrofuzids technoldgidval torténd Osz-
szehegesztése széles korben elterjedt és
jol bevalt technoldgia a viz- és gaz kozmu-
vek, valamint az ipar szamos teriiletén. A
piacon immar tobb mint 4 évtizede egyre
szélesebb korben felhasznalt elektroftizids
idomrendszerek szdmos teriileten és ko-
rilmény esetén bizonyitottdk létjogosult-
sagukat.

Az elektrofuziés csdékapcsolat mianya-
gok folyamatos fejlédésével és alkalma-
zasuk térhéditdsdval ma méar nemcsak a
részben kristalyos polietilén (PES0/PE100)
csovek esetében megoldott, hanem to-
vabbi anyagok esetében is lehetdvé valt.
Ma mér polipropilén (PP), térhalés poli-
etilén (PE-Xa) és Poliamid (PA12) anya-
gok elektrofiizids hegesztésére is 1éteznek
megoldasok a kiilonbozd gyartok kinéla-
taban d20-d315mm &tmérdtartomanyban
— illetve a PE anyag tekintetében d1000
mm atmérd feletti méretekben is.

A csérendszerek tényleges rendszerpa-
ramétereire, élettartamdara nagymeértékben
befolyast gyakorol a kialakitott hegesztett
kapcsolat mindsége, mely alapvetéen fligg
a hegesztd személyétdl, képzettségétdl és
az &ltala a hegesztés elékészitése és létre-
hozésa soran hasznélt szakszerszamoktol.
A csé kilsé felilletén levd oxid rétegnek
eldirt mértékld eltavolitasa valamennyi
anyag hegesztése esetében eldirds. Ez nem

hagyhat¢ figyelmen kivil az eldkészités
soran, és alapvetéen meghatarozza a kotés
homogenitasat, szilardsagat és igy a teljes
csérendszer mindségét, élettartamat.

A Kkivalo kotéshez a muianyag hegesz-
tés technoldgia alapanyagfliiggd ismere-
te, a gyartdi eldirdsok pontos betartasa,
a hegesztd berendezések és szerszamok
megléte, helyes alkalmazésa, kifogastalan
allapota sziikséges. Hegesztést csak felelds
mindsitett hegesztd végezhet, mivel a mi-
ndség szdmos muszaki, anyagtechnoldgiai,
kornyezeti és személyi feltétel fliggvénye.
Az Osszefliggést az 1. abra mutatja.

Az elektrofiiziés hegesztés nagy eldnye,
hogy a gyartok idomvalasztékan keresztiil
szamos csékotési lehetdség adddik. A he-
gesztés automatizalt, vagyis az idomfiig-
g6 hegesztési paramétereket (fesziltség,
hevitési és htilési idd) a hegesztégépbe
egy adathordozoérél lehet beolvasni, me-
lyet ezutdn a hegesztégép az aktualis
kornyezeti hémérsékletnek megfeleléen a
szitkséges mértékben korrigél, egyuttal
ellendrzi az idom tipuséat, megfeleléségét,
figyelemmel kiséri a hegesztési folyamat
valamennyi relevans paraméterét. Ezek-
re a paraméterekre a hegesztdének nincs
rahatéasa. A mindséget az elektrofizids
hegesztés elkészitése soran végzett tech-
nolégiai 1épések helyes sorozataval lehet
létrehozni. A folyamat a csé darabolésaval
kezdddik, és befejezddik a htilési idével.
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1. abra. Hegesztés mindségét befolyasolo tényezdk
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Elektroftiziés cséhegesztéskor az idomba
egyedileg integralt fitészal spiralnak a
gyarté altal eldirt mértékd és idejl hevité-
se hozza létre az adott mianyag optimalis
hegesztéséhez szitkséges Homérséklet (T),
Idé (t), Nyomas (P) hdrmas éallapotot a csé/
idompalaston a kotési feliilet kornyezeté-
ben. Az elkészitett kotés szempontjabdl
két paraméter egylittes megléte megha-
tarozo: a kotés téméorsége (megfeleld ho-
mogén, szivargdsmentes hézagzaras) és a
kétés szilardsaga (a kialakult molekularis
kapcsolat ,eréssége’).

Elektrofuziés hegesztés soran a laza
tdréssel elészerelt csé-idom kapcsolat hé-
zagzarasa (2. abra) jellemzden végbemegy,
amennyiben az idomot a méretazonos csé-
re helyesen felhelyezik és a hegesztési
ciklus teljesen lefut, még akkor is, ha az
oxidréteg eltavolitdsara csak részlegesen
vagy egyaltalan nem keriilt sor. Az igy
kialakitott, nem megfelelé mértékben han-
tolt csé idom kapcsolat nyoméasprobaja
megtévesztd lehet, hiszen adott esetben
szivargas nem tapasztalhato.

A csékotések nyomasprébaja elsésorban
a kotések pillanatnyni tomorségének el-
lendrzésére szolgél; a kotés szilardsdganak
vizsgalatara csak részlegesen alkalmas,
a véarhaté élettartamra semmilyen infor-
maciot nem szolgaltat. Mindemellett a
leggyakrabban hasznalt csérendszer vizs-
géalati mdéd. A kotési szildrdsag vizsgalata
alapvetden roncsoldsos modon lehetséges.

Egy nem kelléképpen eldkészitett kdtés
szildrdsdga a csdépalaston levd oxidréteg
jelenléte miatt nem lesz megfeleld. A
tervezett élettartam soran a kotés a kor-
nyezeti és ilizemi paraméterek hataséara
barmikor meghibasodhat (szivargés vagy a
kotés elvalasa). A hibas kotés jellemzden
nem javithatd, ki kell vagni a cséhalozat-
bl Ilyenkor a hegesztett kotés a kotési
zOnaban, az oxidréteg mentén sima felii-
leten elvalik, anyagszakadés nem lathato.
(3. abra)

A csérendszerek anyagaként hasznalt
muanyagok nem UV &llbak 6nmagukban,
az UV &llésagot adalékanyagokkal javit-
jéak, pl. finom korommal, mely hatdsara az
oxidréteg a feliilet csupéan kb.0,1-0,15mm
vastagsagban alakul ki, a tovabbi réteg-
vastagsagban az alapanyag szliz marad.
Az UV stabilitds a nem fekete csovek
esetében kisebb, mas maddon, vagy egy-
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2. abra. Elektrofiiziés csékétés metszete:
tokéletes hézagzaras

DVS 2207-1 alapjan)

3. éabra. Hantolas nélkiil hegesztett ké-
tés nyomasproba utan

Minimalis hantol3si Megengedhet6 Maximalis hantolasi
Mérettartomany vastagsag minimalis cséméret vastagsag
mm mm mm mm
D20-25 0,2 d névl.-0,4 0,2
D32-63 0,2 dnévl.-0,5 0,25
D75-225 0,2 dnévl.-0,6 0,3
d>D225 0,2 d névl.-0,7 0,35

4. abra. A DVS 2207-1 alapjan adodé maximalis hantolasi vastagsagok

Cs6anyag PE 80 PE 100 PE-Xa PP-R PP-H PA 12
IMRS (MPa) 8 10 9,5 8 10 18
Nyomasfokozat bar SDR11 (T=20

°C, 50 év, c=1,25) 12,5 16 12,5 X X X
Nyomasfokozat bar SDR11 (T=20

°C, 50 év, c=2) 5 10 8 10 18
Elektrofliziés idom alapanyaga PE 100 PE 100 PE 100 | PP-R/PP-H | PP-R/PP-H | PA 12
Idomméret tartomany (mm) d20 - d>1000 d20 - d>1000 d20-315| d20-315 d20-315 | d<160

erésen javasolt/
Rotécios hantolas* javasolt eléirt™ eléirt eléirt eléirt eldirt

*idomgyartok altal; tekintettel az anyag keménységre, kotés josagra, nyomasfokozatra

** kulonbozé gyartok eldirasai

5. abra. Elektroftiziésan hegesztheté milanyagcsévek rendszerparameéterei, és a csé-
héntolasra vonatkozo elbiras

altalan nem jut érvényre, itt az oxidréteg
vastagsag nagyobb is lehet.

Kiilsé kornyezeti hatasoknak kitéve a
muanyagok tulajdonsagai megvaltozhat-
nak. Az alapveté hatast a foto-oxidacio
okozza, amelyet az ultra viola sugarzas
tartomanyéan belil sugarzé valtozé hul-
lamhosszu sugarak okoznak, de egyéb
tényezdk is szerepet jatsszanak. Az oxida-
ci6 egy, a feliileten végbemend valtozas,
mely a teljes alapanyagot nem feltétle-
nil valtoztatja meg. Az oxidréteg szabad
szemmel nem lathaté a csovon, bar egyes
anyagokon a szin halvanyuldsa megfigyel-
hetd. Mivel hegesztéskor nem ismert a
csé eléélete, UV besugarzas mértéke, a
hegesztének a csé kiilsé palastjan levd
anyagréteget hantolassal mindenképpen
el kell tavolitania. A tapasztalatok azt
mutatjak, hogy pl. kozmurendszerek ese-
tén minimalis 0.2 mm héntolasi vas-
tagsag elegendd. A hantolas maximalis
mértéke a DVS2207-1 elbirdsa alapjan
adddik. (4. abra). A hantolas eldirt mod-
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jat a fellelt adatok alapjan az 5. abran
foglaljuk Ossze.

A tablazatbdl jol lathatd, hogy a rota-
ci6s hantolas egyre tobb anyag esetében
gyartéi eldiras. Ennek oka anyagonként
mas, de 0sszefliggésbe hozhat6é az anyag
keménységével, (PE100, PP PA) a hegeszt-
hetdséggel, az UV allésdg mértékével, (PP)
a megnovekedett nyomasfokozattal (PE100,
PA), a sziikséges ,jo mindségl hegesztett
kotés”, mint kitlzott céllal.

A hegesztd személy egyik, talan legfon-
tosabb feladata a hegesztés eldkészileti
muveletei sordn, tiszta, oxidmentes sima
feliilet kialakitdsa a leendd hegesztés felii-
letén. Az oxidréteg, gyors, gazdasagos, és
személy fliggetlen, reprodukalhaté eltavoli-
tasara leginkabb rotacids hantold szerszéa-
mok alkalmasak. (6. abra.) A hantolastél
eltéré modon, pl. csiszolas, reszelés — az
oxidréteg eltavolitdsa nem lehetséges. A
hantolast kozvetleniill a hegesztés eldtt
kell elvégezni. Az elektroflizids idomokat
nem lehet hantolni, ezért ezeket csak
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6. abra. Rotaciés hantolé szerszam

kozvetlen felhasznélas elétt szabad a cso-
magolasbdl eltavolitani.

Polietilén csoveken végzett atfogd vizs-
géalatok (1) igazoltdk, hogy a méar muko-
dé gaz haldzatbol kivagott csddarabon
héantolas nélkiill hegesztett, vagy elég-
telen meértékben 0.05-0.1mm vastagsag-
ba hantolt csoveken a kotésbdl kivagott
prébadarabok (Strip Bend Test) torése a
hegesztési zondban sorra rideg torés volt.
Azonos csovon rotacids szerszam haszné-
lataval elsé osztalyu hegesztések adddtak
valamennyi prébadarab esetében, a torési
képek azonos vizsgéalati feltételek mellett
az anyag szakadasat mutattak a ftészéalas
zénaban. A kalénb6zd kotési szilardsag
az eltéréd mértékd oxidréteg eltavolitasaval
magyarazhato.

Elektroflizids cséhegesztés soran, egy
olyan technoldgiai muvelet is, mint az
oxidréteg eltavolitasa a teljes élettartamra
vetitve alapvetéen meghatarozé fontos-
sagu.
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