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Kovetelmények

Minden szereplénck, akinek kapcsolata
van a giz- ¢és vizkézmirendszerekkel, fi-
gyelembe kell venni a szabvinyokat és a
gyartok eldirasait annak érdekében, hogy
a PE csérendszerek ¢lettartama tizemi
koriilmények mellett minimum 50 ¢év
legyen.
Evi 4 millisrd curét fektetnek be Né-
metorszagban giz- ¢ vizkdzmiirendsze-
rekbe. Egy ilyen méretli beruhdzis csak
akkor tériil meg hosszt tivon, amennyi-
ben a kivitelezés tokéletes. A mindségi
kovetelmények kielégitése az alibbi
irinyelvek hasznalataval érhetdek el:
 Alapparaméterek tervezése
* MegfelelGen szervezetté tenni a terve-
z¢&si folyamatot
* A kapcsolodo szabvanyok és eldirasok
figyelembevétele (DVGW, DVS, ISO,
DIN-EN, MSZ stb.)
* Gyartdi javaslatok, eldirdsok betartisa
e A legmodernebb technologiak alkal-
mazisa kivitelezéskor

PE anyagok

Giéz- és vizkdzmirendszercknél az el-
mult években a PE8O alapanyag mel-
lett megjelent a PE100 1s. A piacon el-
vétve mar taldlkozhatunk térhalos poli-
ctilénnel, melynek megnevezése: PE-
X. Annak ellenére, hogy mindhirom
alapanyag a PE alapanyagcsalidhoz tar-
tozik, eltérd jellemvonisokkal rendel-
keznek.

Osszehasonlitva a PE80-at a PE100-zal
megallapithatjuk, hogy utébbit maga-
sabb tizemi nyomdsra alkalmazhatjuk
(azonos cséméretek esetén). fgy azonos
tizemi nyomdsra valo tervezésnél PE100
alapanyagti cséhalézat alkalmazasa esetén
vékonyabb falt csére lesz sziikségiink,
mint PE8O esetén.

A tobbi 1smertetdjel is azt mutatja, hogy
a PE100 keményebb a PE80-nil. Ez
kozvetlentil befolydsolja a hegesztési fo-
lyamatot.

UV-sugirzis hatdsira a PE cs§ ¢és ido-
mok feliiletén egy oxidicids réteg ala-
kul ki. Ez a megviltozott réteg nem
lithato, ebbdl kovetkezik, hogy a he-
gesztd sem fogja érzékelni azt. Az oxid-
bevonat megakadalyozza az anyagok
kotését a hegesztésben részt vevd cs8hi-
lozati elemek kozott. Az oxidréteg
olyan, mint egy elkiiléniild réteg. Emi-
att az clektrofuzidés idom ¢s a PE c¢sé
kozote 1étrejovd hegesztés egy nagyon
felilletet kovetel
meg. Manapsig cz a kiemelt fontossiga

tiszta, oxidmentes
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Polietilén csovek hegesztése
elektrofuizios technologiaval

Meéhes Attila, FGF Kereskedelmi és Képviseleti Bt.

A hegesztett kotések minoségét nagymeértékben
befolyasoljak a megfelelo elokészito miiveletek
és a gondosan megvalasztott szerszamok
hasznalata. A PE oxidrétegét el kell tavolitani -

a vonatkozo iranyelvek figyelembevétele mellett -
a homogén hegesztett kotés eléréséhez.
Kifogastalan hegesztési folyamat csak preciz
hegesztés-elokészitéssel johet létre, a szerszamok
és segédeszkozok dontoen kihatnak a hegesztés

minoségére.

folyamat roticios hintoldk alkalmazisit
igényli. Eltekintve ezen roticios hinto-
16k hasznélata 4ltal 1étrejové idémegta-
karitistol, ami koltségmegtakaritist is
jelent, ez az egyik garancidja a kimagas-
l6an magas mind8ségli hegesztett kétés-
nek.

Tehat ha a hegesztés helyén nem is lat-
haté az oxidréteg, akkor is el kell végez-
ni a hintoldsi miiveletet.

Alapvet§ értékek léteznek az eltdvolitan-
dé oxidréteg vastagsdgira. Minimalisan
0,2 mm vastag réteg eltdvolitasa sziiksé-
ges. A maximilis érték az dtmérd fligg-
vénye, de maximum 0,3 mm.

A hegesztési folyamatnak mindig az
oxidréteg eltivolitasival kell kezd8dnie,

Elokészito szerszamok

Alapvetd8en kétfajta  hantoloszerszdm

kaphato a piacon:

o Allithatd, tobb méretre is alkalmazha-
t6 hintolok

* Fix méret(i hintolok

A PTI1E (1/a kép), PT2 (1/b kép) &s

PT4 (1/c kép) tipusok cs6végek hantoli-

sira alkalmasak, mig az RS (1/d kép)

szerszam a csdvén barhol haszndlhato

(fgy akir megfurd-ledgazé idomok eld-

készitése is lehetséges vele).

A roticios hintolokkal (RS) a csovek

ovalitdsatol fiiggetlentil (tlirésen beliil)

lehet a ¢s8 teljes feliiletérdl az oxidréte-

get eltdvolitani, egyenletes folyamatos

és csak utina kovetkezhet a hegesztés. forgiccsal.
1/a 1/b
1/c

ViZMU PANORAMA
2005/2. KULONSZAM

XIll. EVFOLYAM

Hidntoldoszerszdmok



Polietilén csdvek 11/3/05 10:58 Page 2

Csovezetékek
kivitelezése

A hegesztetési miivelet teljes idStarta-
ma alatt a két &sszehegesztendd elem-
nek egy tengelyben kell elhelyezked-
nie. A teljes folyamat alatt biztositani
kell a fesziiltségmentes dllapotot. Ezen
allapot elérésére garanciit nydjthat a
(2/a
kép), vagy olyan idomokkal is taldl-

rogzitdszerszamok haszndlata

kozhatunk a piacon, melyek mar be-
épitett régzitészerszammal rendelkez-
nek. Egyéb fesziiltségmentesitd eljard-
sok alkalmazisa a munkatertileten
nem ajanlott (2/b kép). A képek
elemzésébdl kideriil, hogy rogzits-
szerszam hasznalatival ez a mivelet
rutinszeriivé és megismételhet8vé va-
lik tgy, hogy azzal idSt lehet megta-
karitani.

Hegesztési paraméterek

Egy megtelel6 mindségli hegesztéstolya-
mathoz nemcsak a preciz el6készité mu-
veletek fontosak, de meg kell hatirozni a
hegesztési paramétereket is. Ezek a para-
méterek:

* Hegesztési nyomas

e Hegesztési 1d6

* Hegesztési hdmérséklet

* Hegesztés-el6készités

Hegesztési nyomas

A hegesztési folyamat a hegesztésben
részt vevd két elem, a hintolt csd (csdok-
kentett 4tmérdjii, hantolt csé) kiilsd felii-
lete és a PE idom bels6 feliilete kozott
megy végbe.

Amennyiben tal nagy vastagsigt réteget
tavolitunk el a PE ¢s6rél a hantolasi mti-
velet sordn, Ggy az negativan hat a he-
gesztési nyomdsra, és ennek kovetkezté-
ben a hegesztett kotés mindségére is.
Alapszabaly, hogy csak az oxidréteget
kell eltivolitani (legalibb 0,2 mm, de
max. 0,3 mm).

Az ,,4)” PE100 és PE-X anyagok mar
annyira kemények, hogy ezeknél a
hantolast mar nem lehet kézi kaparo-
val tokéletesen megvaldsitani. Hivat-
kozva a DVS 2207, 1. rész, 1. mellék-
letére, mechanikus el6készités csak ro-
ticidés hantoléval ajinlott PE-X c¢s6
hasznilata esetén. Mialatt a kézi kapa-
r6 hasznilatinal az el6készités mindsé-
ge a szerel§ tapasztalatitdl fligg, addig
roticios szerszaimok alkalmazasival a
folyamat hatékony, gyors és reprodu-
kalhaté.
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Csokotések rogzitése

Hegesztési ido
és hegesztési homeérséklet

A hegesztési 1d6k gyartonként és ido-
monként kiilénbézéek. Ennek bevitele a
hegesztéegységbe torténhet migneskar-
tyaval vagy vonalkoddal, vonalkodolvaso
ceruza vagy szkenner, illetve migneskar-
tya-leolvasé segitségével.

A hegesztégépek a kornyezeti hémér-
s¢klet valtozdsinak megfeleléen kom-
penzaljik a hegesztési paramétercket.

Hegesztés-elokészités

3. Elektofiizids hegesztési folymat
Hegesztési zona eldkészitése

A hegesztének a hegesztési zéna koriil
elegendd szabad helyet kell biztositani a
cs6 koriil ahhoz, hogy a hegesztés-els-
készités megfeleléen torténhessen. A
durva szennyezddéscket szilmentes pa-
pirral el kell tavolitani a csé feliiletérdl
(3/a kép). A tisztitds fontos, mivel ezdltal
megévhatjuk a szerszdimot a sériiléstdl,
szennyez&déstol.

3/a

Kivant cséhosszak daraboldsa
Tekercs-
megoldhatjuk muanyagcsd-vagokkal.

és szalesovek daraboldsat is

fgy a vagott feliilet kdzel merdleges és
sorjamentes lesz.

Csovek hdntoldsa

A kivant helyen tgy kell végrehajtani a
héntolisi miiveletet, hogy annak hossza a
hegeszteni kivant idom hosszdhoz képest
10-20 mm-rel nagyobb legyen. fgy he-
gesztés utdn is ellendrizhetd a hantolds

megléte (3/b kép).
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Tisztitds

A hegesztési zéndt sziikséges korkoros
mozdulatokkal megtisztitani, speciilis al-
koholos folyadékkal atitatott szdlmentes
papirral (a papir nem tartalmazhat szine-
z8anyagot) (3/c¢ kép).

A miivelet elvégzése utin mindig varjuk
meg a folyadék elparolgdsit a feliiletrdl.

3/c

Betoldsi mélység jelolése

A betolasi mélység jelolését mindig csak
a tisztitisi miivelet utin szabad elvégezni
(3/7d kép). (A hintolis elStt is érdemes
jeldlni a hegesztési z6nit, de ez csak a ta-
jékozodast segiti.)

3/d

Elektrofiizids idom felszevelése
Az idom felszerelése mindig a gyartod

utasitisa szerint torténjen (3/e kép). En-
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nck mindig szennyezédésmentes feliile-
ten kell végbemennie.

Az elektrofuizios idomokat egyes gyartok
a gyartds utin kozvetlentil mdanyag zacs-
kékba csomagoljik. Ezzel védik meg az
idomot az UV-sugdrzissal szemben. Eze-
ket a zacskokat csak kozvetlentil az idom
hegesztése eldtt szabad eltavolitani, igy
megdvjuk az idomot a szennyez8dések-
t8l és sériilésektdl.

—p—

Hegesztés

A hegeszt8gépet csatlakoztatni kell az
idomhoz. Ellenérizni kell a hegesztési
adatok megaddsa utin, hogy a gépen a
megfeleld adatok jelentek-e meg. Ezutin
indithat6 a hegesztés. (3/f kép).

Fontos, hogy a hegesztési folyamat csak a
hiilés elteltével ér véget. Ezutin a régzi-
tészerszam eltavolithatd.

A teljes probaval, illetve tizemi nyomés-

3/e

3/f

sal a megadott hilési 1d8 letelte utin ter-
helhetd a rendszer.

Osszefoglalas

Amennyiben a kivitelezés sordn teljes
korden betartjuk az elektrofuzids kotés
létesitésére vonatkozd irdnyelveket, az 0
kozmiihalézat biztositani fogja az 50 év
minimdlis élettartamot tizemi koriilmé-
nyck kozott.
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