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Bevezetés

A PE csovek tokos hegesztéssel torténd
kotése igen széles korben elfogadott
technoldgia, hisz mar az 1950-es évek
ota létezik. A tokos PE idomok nagy-
mértékben hasonlitanak a PVC csévek
ragasztisa soran alkalmazott idomokra.
Az eltérés csupan abban van, hogy a
kotésben részt vevé feliileteket — a ¢sé
kiilsé  palastfeliiletét, illetve az idom
belsd feliiletét — nem ragasztoval von-
juk be, hanem azokat egy megfelelGen
kialakitott hevité idompdrral egyidejti-
leg hevitjiik. A két clemet ezutin fel-
hevitett allapotban az illesztés biztosita-
sa mellett egymiésba toljuk.

Néhany évvel kés8bb megjelent a tompa
hegesztés is, amely eljarassal a PE csdvek
Osszehegesztése 1domfelhasznalis nélkiil
valt lehetségessé. A tompa hegesztés so-
ran a merdlegesre gyalult cs@végeket egy
hevitdtiikdrrel melegitik fel, majd meg-
hatirozott hegesztési program alapjin
valtozd erbvel nyomjak Sssze.

Amikor a PE alapanyag megjelent a vi-
zikdzmii-rendszerekben, az elsd fel-
hasznélasi tertilete az ivéviz hizi beko-
tésénél volt. Akkoriban a gerinc-nyo-
movezetékek acélbdl, PVC-bdl, illetve
egyéb asvanyi alapanyagti cs6bél voltak.
A ledgaz6 idomok, tolozarak, PE cso-
vek egymissal vald csatlakoztatisa me-
chanikus kapcsolaton alapuld szori-
tokotésekkel tortént. A PE jelentds hd-
tigulisi hajlama kovetkeztében azonban
az ¢bredd er8k miatt gyakran eléfor-
dult, hogy a csatlakozisok eclengedtek.
Az elektrofuizios hegesztés kifejlesztésé-
vel sikertilt egy olyan hegesztett kotés-
technologiit 1étrehozni, melyre a lazin
el8szerelhetd csé—idom kapcsolat jel-
lemzd, s mely a hegesztés utin tokélete-
sen ,,huzisbiztos”. A folyamat igen jol
automatizilt, ennek kdvetkeztében rep-
rodukalhato é&s teljeskdrtien dokumen-
talhato. A technoldgia lényege, hogy a
PE idomban gyirtis soran clhelyezett
fiitszal segitségével elektromos energi-
aval hevitjiik az idomot, mely a PE hé-
tigulisi hajlama miatt zdrja a laza el8-
szereléshez sziikséges illesztési rést —
egyidejlileg megolvad a csd kotésben
részt vevé feliilete —, és igy létrején a
hegesztett kapcsolat a két cs6hdlozati
clem kozott.

A kezdetek 6ta sok minden megvalto-
zott. A kordbban csupin hizi bekstések
cs@vezeték alapanyagaként alkalmazott
polietilén méra a d315 mm méret alat-
ti kdzmiics6halozatok leggyakrabban
hasznalt anyagava vilt.

34

rre ry

Nagy atmérojii

polietilén csovek hegesztése

Farkas Zoltan és Méhes Attila, FGF Bt.

Vilagszerte egyre szélesebb korben épitenek
nagy atmeéroju polietilén (PE) csovekbol

ivoviz- és gazvezetékeket.

Ez a jelenség a vizikozmiivek esetében

a kis atmeérojiu hazi bekotésekkel kezdodott,
majd a polietilén alapanyag fejlodésével
lehetoveé valt az akar d200 mm atmeéroju

gerincvezetékek épitése is.

Az elso sikeres kisérleti jellegiu vezetéképitések
ota ma mar mindennaposnak szamitanak
a d200 mm-nél nagyobb meéreti polietilén

nyomovezetékek.

Jelen szakcikkben Osszefoglaljuk azokat
az alapveto pontokat, kovetelményeket,
melyek betartasa a nagy atmeéroji hegesztett
PE vezetékek biztos, szivargasmentes kotéseét

eredményezik.

A PE100 anyagtipus megjelenése tovabb
3sztdndzte a nagyméretli PE csdvek fek-
tetését, hiszen a megnovelt szilirdsigi ér-
tékek révén a korabbiakban alkalmazott-
nil vékonyabb falvastagsigi, kénnyebb
csdvekkel is biztositani lehetett az azonos
nyomdsfokozatot. A hasznos csSkereszt-
metszet ndvekedhetett.

A nagyméretli PE csdvek ugyanazok-
kal a tulajdonsigokkal rendelkeznek,
mint a kis d&tmérdjtiek, csupin a csé vi-
selkedése mas — kevésbé hajlithatd, te-
kercselhetd —, a 12 m hossza csévek
nehezebben mozgathatok. A misik jel-
lemzd, amellyel a nagy méreteknél szi-
molni kell, az ovalitds. Az eurdpai vo-
natkoz6 szabvinyok [1] szédlesdvekre
legfeljebb 1,5%-0s gydrtds utini ovali-
tast engednek meg a teljes mérettarto-
ményban. A valésigban azonban leg-
feljebb mintegy 5 mm ovalitds enged-
hetd meg a nagy méreteknél. A PE-sti-
riiség novekedésével és a csdfalvastag-
sag csokkentésével, a csévek Onsulyi-
bol ered8en, fokozottan hajlamosak ta-
rolds kézbeni ovalitds kialakuldsira. A
szabvinyok azt is rogzitik, hogy egy
PE cs8 kiilsé dtmérdje minimélisan a
cs8 névleges mérete kell hogy legyen —
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vagyis tlrése pozitiv. Szdmolva a csé-
végek deformdlodasival, az idedlistdl
valo eltérés nagy méreteknél akdr 10-
15 mm is lehet, mely mir nem hagyha-
té figyelmen kiviil.

Hasonléan fontos a csdvek merdleges
daraboldsa. Mér 2 fokos ddlésszog esetén
egy d400 mm dtmérdji csénél mintegy
14 mm hosszeltérés adédik a kertilet
mentén. Ezen paraméterck megértése ¢és
figyelembevétele alapvetd kovetelmény
a nagy atmérdjl polietilén csévek toké-
letes hegesztéséhez.

A trend:
nagy atmérdgjii polietilén
vezeték fektetése

Az utébbi években a piacon kaphatd
PE csévek mérete folyamatosan ndve-
kedett. 1200 mm-es atmérdji szenny-
viz-nyomovezetéket mar évekkel ez-
eldtt fektettek. A miszaki indokok
azért szoltak a PE mellett, mert annak
vegyi ellendllosiga, a hegesztett koté-
sek szivirgdsmentessége messzemené-
en kielégitette a tervben megfogalma-
zottakat, a gazdasigossig megtartisa
mellett. 0
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[1 Kézmiics6hilozatok technologidja a
PE100 alapanyag megjelenésével oridsi
tejlédésen ment keresztiil. A megnovelt
szilardsigi a paraméterck kovetkeztében,
a nyomisfokozat megtartisa mellett,
30%-os suly- és falvastagsig-csokkenést
lehetett elérni a korabbi PE80O anyagmi-
ndséghez képest, igy a PE100 rendkiviil
versenyképessé vilt.

Ez a fejlédés a tompa ¢ elektrofuzids
idomokat is érintette. A gyartok egyre
szélesebb mérettartominyban egyre bd-
viild idomvilasztékot kindlnak. Manap-
sdg Europdban ivovizhildzatokat d500
mm-ig, gizelosztd vezetékeket d315
mm-ig ¢épitenck, de a d630 mm-es veze-
tekek sem ritkdk. A hazai referencidkat
erfsiti az a tompa technoldgiival he-
gesztett tobb ezer méter hossza d630
mm ¢és d1000 mm 4tmérgjii PE nyo-
moévezeték-csoport, melyet a VORSAS
Kft. 2005 nyarin, Budapesten fektetett le
egy igen jelentds szennyvizberuhizis
keretében. Az utdbbi évek eurdpai szak-
vasdrain talilkozhattunk olyan kiallitok-
kal is, akik d1600 mm-es mérettel kip-
raztattik el a kdzénséget. Ezek a csdvek
akkor kertilnek el6nybe, ha meghatiro-
z6 kovetelmény a jo hidraulikai kereszt-
metszet ¢s a szivirgismentes csSkotés.
Manapsag a szirazsiggal kiizd6 curo-
pai orszdgokban a vizszolgaltatok egy-
értelmd  4lldspontja, hogy minden
csepp viz kincs. Egy hegesztett PE ve-
zetéket homogén egésznek lchet te-
kinteni, igy a hosszti closztohalozat-
ban nem vész el a viz a kdtések men-
tén, jol kalkulilhatd, modern cs6hilo-
zatot eredményez.

Kivitelezés koriilményei

A cséfektetéshez megfeleld gépekkel,
szerszdimokkal kell rendelkezni. A
munkadrok kialakitdsakor hasonléan
kell eljarni, mint egyéb vezeték fekte-
tésekor, vagyis biztositani kell, hogy
munkagéppel sziikség esetén meg le-
hessen kozeliteni a helyszint.

A csovek méretre torténd merdleges da-
raboldsa kihivist jelentd feladat. Ennck
jelentdsége kiilonssen elektrofuizids ko-
tésnél van, hogy a csévégek biztonsiggal
a hidegzoniba essenck, illetve tompa
hegesztésnél, hogy a gyalulisi 1d8 rovid
legyen. A merdleges darabolasra léteznek
kézi és gépi daraboldberendezések: gor-
g6s daraboldk, guillotinok, flirészek. A
szerszimok tisztin tartisival meg kell
akadidlyozni, hogy a szerszamrol olaj
vagy zsir keriiljén a feliiletre, ez ugyanis
meggitolja a megfeleld hegesztést.
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Nagyméretii
elektrofitting karmantyuk
gyartasa

A nagyméretd clektrofittingekre az
igény folyamatosan novekszik, ezért
minden jelent8sebb gyartoé rendelkezik
d500 mm-es kotdidomokkal. E méret
felett 1s van igény karmantytra, bar vi-
szonylag kis mennyiségre. Gyéartistech-
noldgiai szempontbol vagy fréccsdén-
tott, vagy csébdl gydrtott karmantyik
léteznek.

Kisebb méretckben az el8bbi kivitel,
mig nagy méreteknél az utobbi az elter-
jedtebb. Ez ugyanis lehetdvé teszi, hogy
az idom két, egymasba cléfeszitve sajtolt
cs8gyliriibgl alljon, melyben hegesztés-
kor a visszamarado fesziiltség a csére zsu-
goritja az idomot. Ezt a jelenséget aktiv
megerdsitésnek (1. kép) nevezik, mely
idom hegesztése soran nincs is sziikség
hosszu ideig tarté elémelegitésre. Az igy
késziilt elektrofittingekkel biztosabb ko-
tés ¢rhetd el kismértékben ovilis csévek
esetén 1s, mivel a szerelési hézag zirdsa
gyorsan végbemegy.

Nagymeéretii vezetékek
kotése elektrofitting
karmantyukkal

Elvben a hegesztés médja, [épésel meg-
egyeznek a kis méreteknél megszokot-
tal, csupin nagyobb energiariforditist
igényelnek: merdleges darabolis, he-
(oxidréteg
mechanikus eltdvolitdsa hintoldssal ¢és

gesztésifeliilet-eldkészités

alkoholos tisztitds) (2. kép), karmantyu
szerelése, illesztése ¢és hegesztés. A fo-
Iyamatban a hegeszt személy kiemelt
feladata a hegesztési zéna tékéletes eld-
készitése. A hintoldsi miveletet rotici-
6s paldstmard szerszimmal Iehet repro-
dukdlhaté modon gazdasigosan elveé-
gezni. Az escetleges ovalitds csokkentése
mechanikus vagy hidraulikus korkors-
sit8 szerszam alkalmazasival lehetséges.
Hegesztés meginditisa eltt szemrevé-
telezéssel megvizsgilandd a karmantyu
és csOpalist kozott kialakuld hézag. Ha
a csd tal nagy, a hintolisi mivelet
megismételhetS a teljes hintolasi hosz-
szon, vagy — kézi kaparéval — annak
egyes részein. A hintolis akkor megfe-
lel§, ha a karmantyut kézzel kénnye-
dén a csére lehet helyezni. Ahhoz,
hogy az elektrofitting a helyén legyen,
az dsszekdtendd elemeken jeldlni kell a
Idedlis
idomnak fesziiltségmentesen kell csatla-

beillesztési hosszt. esetben az

koznia a csévekkel szerelés utin. Egyéb
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esetben az esetleges irdnytorések kikii-
sz6bolése nem az idom feladata. Erre
kiilon rogzitd szerszam (3. kép) 1étezik,
mely a teljes hegesztési és hiilési folya-
mat alatt biztositja a csatlakoztatando
elemek egytengelyliségét, valamint
mentesiti a kotést a kiilsé erdktdl.

Amint a hegesztSberendezés kibelel
csatlakoztatva vannak, és megtortént a
hegesztési paraméterek bevitele, indulhat
a hevitési ciklus. Ha tdl nagy a hézag, a
hétagult PE-6mledék nem lesz képes azt
zarni, hegesztési nyomis ki sem alakul, és
a hegesztés sem lesz tokéletes. Fontos te-
hit, hogy az dmledék teljesen kitdltse a

szerelési hézagot.

Nagy atmeérojii PE csovek
tompa hegesztése

Polietilén vezetékek tompa hegesztése
az utébbi 40 évben bizonyitotta 1étjo-
gosultsigdt a koézmirendszerekben. A
mélyépitésben hasznilt tompahegesztd

1. kép — Aktiv megerdsités
nagymeéretii elektrofittingeknél

2. kép — Hegesztési feliilet elokészitése
elektrofitting karmantyii szerelése eldtt

3. kép — Nagyméretii
elektrofitting karmantyn helyes szerelése
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az Eszak-pesti szennyviztelepen

gépek robusztus felépitésiiek (4. kép),
dltaldban egy adott mérettartomanyt
fednek le. A ,,gépcsoport” hidrauliku-
san mitkddtetett el6told szanbdl, gyalu-
bol, hevitétiikorbdl és hidraulikus ve-
zérl8egységbdl dll. Egyes tipusok doku-
mentilo egységgel is rendelkeznek,
mely a hegesztési ciklus alatt minden
lényeges paramétert rogzit. A legna-
gyobb gépekkel akdr d1800 mm méret-
tartomanyban is lehet dolgozni. A ko-
tési eljards sikerét az elényds tulajdon-
sagok Osszessége adja.

Folyamatbiztonsag
tompahegesztésnél

A t5bb évtizedes tapasztalat révén a tom-
pa cs6hegesztés technologia jol kiforrt
eljirdsnak szamit, mely megfelelen ki-
dolgozott miiszaki-elméleti alapokon
nyugszik. A folyamatos fejlesztéseknek
koszénhetSen maéra sikeriilt optimalizal-
ni a hegesztési varratot. A csticsgépbe in-
tegralt mérés- és vezérléstechnologidk a
gépek konnyebb kezelhet8ségét biztosit-
jak. A CNC-vezérlés nagy pontossiggal
hajtja végre az alapanyag-, dtmérd- és
falvastagsigfiiggd hegesztési nyomds- és
hémérsékletprogramot, igy jol reprodu-
kilhaté hegesztési varratok jonnek létre.
Amennyiben birmely meghatiroz6 pa-
raméter eltér az el8irt szabvinyos érték-
tél, a gép hibaiizentet jelez, és doku-
mentdlja azt. Ennek eredményeképpen
olyan kotés jon létre, mely erdsebb, mint
maga a cs6. A meghatirozd gyartok gé-
pei megfelelnek a DVS Nr. 2208/1
irinyelvben megfogalmazott pl. h6mér-
séklet-szabalyozdsi kritériumoknak. A
befogopotikkal beallithaté az egytenge-
lyliség, és az ovalitas is korddban tartha-
t6. A DVS Nr. 2207/1-ben kézdlt he-
gesztési paraméterek mdr bizonyitottak
az évek soran. Tobb millié varrat késziilt
el az abban leirtak szerint.
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Gazdasagossag
tompa hegesztésnél

Az 1d8 pénz” kijelentést gyakran halla-
ni kivitelezések kapcsin. Azok az idom-
gyartok is, akik csupan elektrofittinges
idomrendszerrel rendelkeznek, elismerik
[3], hogy d250 mm felett a leggazdasi-
gosabb cs8kotés-technolégia a tompa
hegesztés. Figyelembe véve a CTC
(Cooling Time Control) — vagyis htilési-
id8-optimalizdlds — fejlesztéseit, ez a mé-
rethatdr alacsonyabb is lehet. A CTC 1é-
nyege, hogy rengeteg prébahegesztés és
varratvizsgilat eredményét tartalmazo
adatbdzis alapjin a kérnyezeti h6mérsék-
let fliggvényében lerdvidithetd a hilési
1d8, amely egyébként holtidé a hegesztd
munkafolyamatiban. A hegesztés ming-
ségének megtartisa mellett igy akar 30%-
kal lerdvidithetS a teljes folyamat.

Hegeszto személyek oktatasa

A hegeszt§ személy a végsd lancszem a
folyamatban, aki az egész kotési folyama-
tot irdnyitja, figyelemmel kiséri, szakér-
telmével feliilvizsgilja. Birmilyen he-
gesztésrdl legyen sz6, a cséfektetést vég-
z8 szakember tuddsa, hozziallisa alapve-
t8en meghatirozza a kdtés minéségét. Az
egyre nagyobb automatiziltsig a hibdk
forrdsinak csdkkentését eredményezi,
azonban nem sziinteti meg teljesen. A
PE hegesztésnek évtizedek ota létezik
haziankban akkreditalt oktatisi intézmé-
nye, amely annak idején a gizvezetékhi-
16zatépitéshez biztositotta a szakemberek
képzését. Egy ilyen tanfolyamon a poli-
etilénhegesztéshez sziikséges alapisme-
retek mind elméletben, mind gyakor-
latban jOl elsajatithatok. Bar a gyartok
mindig valami 1) megoldéssal dllnak el8,
mellyel egyszeriibbé tehetd a cséfektetés,
azonban nem lehet eléggé hangsulyozni a
tudastranszfer” jelent8ségét. A szakem-
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ber képzése biztos megtériilést jelent: az
elvégzett munka mingségének garancidja.

Kiilonb6z6
hegesztéstechnologiak
egyiittes alkalmazasanak
elonyei

Manapsig a cséfektetésre is igaz, hogy a
fokozott biztonsigot eredményezd el6-
irdsok (hegesztési folyamat teljes korti
dokumentalasa, visszakereshetéség) be-
tartisa mellett a gazdasdgossigi szempon-
tokat is alaposan meg kell vizsgilni. Min-
den érintett a riesd koltségek alacsony
szinten tartisit szeretné hosszii tivon
biztositottnak latni. Ahhoz, hogy a biz-
tonsdg ¢s gazdasigossdg egyszerre jelen
legyen, sziikséges a miiszaki lehet8ségek
teljes kord ismerete. T6bb gydrtd altal
napvilagot latott kiadviny foglalkozik
gyakorlati és elméleti szempontbdl az
elektrofitting és tompa hegesztés techno-
logia tulajdonsigaival, elényeivel és hit-
ranyaival. Ezek alapjin megillapithato,
hogy egyik technoldgia sem hagyhaté ki
teljesen egy modern kézmiirendszerbdl.
A leggazdasigosabb megoldis mindig
projektfiiggd, de az optimumot a két
technologia egyiittes ésszerli alkalmazdsa
adja. A helyes ariny eltaldlasa igényel né-
mi jartassigot a PE vezeték épitésében,
de ez id&vel elsajatithato.

A felhasznild szempontjabol elényos, ha
egy gyart6 abban a helyzetben van, hogy
gépeket, szerszimokat, technologiit biz-
tositson mindkét hegesztéstipushoz. En-
nck kovetkeztében egy ilyen gyarté a
vevét mindenkor az irdnyba vezeti,
amely az adott feladatnal a leggazdasigo-
sabb megoldist eredményezi. Egy ilyen
gyartd tanicsa sordn képes valamennyi
lehetséges megoldas koziil mindig a ve-
v8 érdekeinek legmegfteleldbbet ajanlani.

Irodalom

[1] prEN 1555 és prEN 12201 szabva-
nyok

[2] Jointing Large Diameter Polyethylene
Pipes, Thomas Steiert and Bernd Schuster —
3R International 3—4/2003

[3] Electrofusion technology as a means to
reduce costs in pipe installation? Friatec —
Energie Wasser Praxis 6/2001

FGF Kereskedelmi és Képviseleti Bt.
1145 Budapest, Korong u. 32.

Tel.: 467-7002, 467-7008

Fax: 467-7006

E-mail: info@fgf.hu

Internet: www.fgf.hu

37



