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Minden csak forro levego kerdése

A forrolevegGs hegesztGgépek hasznalata mara hozzatartozik a
tet6feddk napi rutinjahoz, igy egyre fontosabb ezen késziilékek

megfelelé miikodtetése.

Egy megfelelden illesztett tetdszigeteld
milanyag- vagy bitumenlemez rogzitéséhez
— melynek szélessége maximum 2,5 méter —
a szigetelésavokat egymasra atlapoltan kell
elhelyezni.

Az atlapolt lemezek rogzitésének egyik modja
a hegesztés, melyet a gyakorlatban atlapolo
forrélevegés hegesztésnek neveziink. Ehhez
a miivelethez kinal késziilékeket és kiegészi-
téket a Herz Hungaria Kft. Altalanossagban a
hegesztokésziilekek két fajtajat tudjuk megkii-
16nboztetni: a kézi hélégfuvokat és a forrole-
vegds hegesztGautomatakat.

Kézi hélégfuvokat a gyakorlatban kisebb
feliileteken, keresztvarratoknal és aprobb
munkaknal, mint példaul sarkoknal, csator-
nacsatlakozasoknal, feliilvilagitoknal, illetve
javitasokkor hasznalunk. A kézi késziilékkel
valé munka iddigényes, és a varrat minésége
nagyban fiigg a tetéfedd gyakorlottsagatol és
alkalmassagatol.

A forrolevegds hegesztdautomataval valod
munka joval gyorsabb ¢és mindségben
kiegyenlitettebb varratot eredményez. Nagy
objektumok hosszu varratainak elkészitésére

Elasztomer bitumen hegesztése forrolevegds automataval
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Akisebb forrélevegds automatakkal is lehet 40 mm széles varratot késziteni

alkalmasak, ¢és felhasznalastol fliggben sza-
mos valtozatban léteznek. A mindennapja-
inkban hasznalatos termoplasztikus tetéfoliak
forr6 levegdvel jol hegeszthetdk. Ide sorolhatd
mindenekel6tt: az ECB (Ethylen-Copolyme-
riat-Bitumen), a PVC (Polyvinylchlorid), az
EVA (Ethylen-Vinylacetat-Terpolymer), a TPE
(termoplasztikus elasztomer), az FPO (flexibi-
lis poliolefinek Gtvozete) és egyes esetekben a
bitumen is.

A funkciondlisan megfeleld forrolevegds
varrat elkészitéséhez harom paraméter 6ssz-
hangja sziikséges:

* hegesztési homérséklet;

* hegesztési sebesség;

* §sszenyomo erd mértéke.

Megkozelitd értékeket a tetéfeddk a készii-
1ék- vagy foliagyartoktol kaphatnak. Ezek
a beallitasi értékek erdsen fiiggnek a kor-
nyezeti viszonyoktol, mint példaul: kiilsé
homérséklet, szél, paratartalom, az aljzat
mindsége, tovabba az alkalmazott szige-
teléfoliatol és annak vastagsagatol. Ezért
mindenképp fontos, hogy az ,,éles” munkat

megeldzze az tigynevezett helyszini proba-
hegesztés.

A teszthegesztés soran a varratbol mintat
vesziink, melyet szakitoprobanak vetlink ala.
A szakitds mindségétdl fiiggden valtoztatha-
tunk a paramétereken, mig el nem érjiik a meg-
feleld eredményt. Mivel a legtobb hegesztéau-
tomata egyoldali nyomoéerd kifejtésére képes,
az aljzatnak kell az ellennyomast biztositani.
Ez azt is jelenti, hogy a megfelel és szép ered-
mény érdekében az aljzatnak simanak és tar-
tosnak kell lennie. Abban az esetben, ha ez az
aljzat til puha vagy nem elég sima feliiletii, egy
ugynevezett duplagdrgds automata sziikséges a
megfelel varrat eléallitasahoz. A duplagdrgds
automatak az aljzat tulajdonsagaitol fiiggetlentil
hegesztenek, bar csak ritka esetekben hasznal-
hatok lapostetSknél.

Miianyag szigeteldsavok fektetésénél anyag-
tol fiiggben a hegesztési homérséklet
300-700°C kozott van. A forrd leveg6 a fuvo-
kan keresztiil bearamlik az atlapolt foliak
koze, és ott ,fellagyitja” (felplasztifikalja) a
feliileteket, majd a lenyomogorgd ezeket a
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FPQ félia hegesztésénél fontos a pontosan bedllitott hmérséklet

feliileteket egymasba préseli. Az dsszenyomo
erének lehetéleg minél egyenletesebbnek kell
lennie.

Kézi hegesztésnél az Gsszenyomast szilikon
vagy teflon nyomohengerrel végezziik. ECB
esetén varratiranyban, mig PVC esetében
45 fokos szogben gorgdzziink. A megfeleld
sebességet a varratomledék mértékébdl tud-
juk ellendrizni, mely maximum az anyagvas-
tagsag fele lehet.

Automata esetében az Osszenyomasért az
integralt nyomo- és az utanfutokerék felelds.
Ha ez az er6 nem megfeleld, akkor tovabbi
sulyok felszerelésével tudjuk a nyomast
novelni. A megfelelé mindséghez a varrat
széle mentén egy minimalis dmledék megléte
sziikséges. Az Oomledék valjaban a megfe-
leléen elémelegitett anyag kiomlése nyomas
hatdsara, mas néven anyagtobblet.

Atlapolt varrat esetén a minimélis hegesz-
tési szélesség hiisz milliméter. A javasolt és
alkalmazott varratszélesség viszont negy-
ven milliméter, igy biztositott, hogy az el6-
irt 20 milliméteres hegesztési szélesség min-
den esetben fennalljon. Negyven milliméter
széles fuvoka minden jelenleg forgalom-
ban 1év6 kézi vagy automata hegesztGgépre
beszerezhetd. A kisebb, automata hegesztok
— melyekkel kisebb objektumokon dolgoz-
nak — a legtdbb esetben szintén negyven mil-
liméter széles varratot készitenek.

Ha a korabban emlitett harom hegesztési
paraméter (hémérséklet, sebesség, nyomo-
erd) nincsenek 6sszhangban, tipikus hegesz-
tési hibak allhatnak el6.

Tul magas homérséklet:

Tul magas hegesztési homérséklet esetén
szerencsétlen esetben a szigetel6folia megég-
het, akar ki is lyukadhat. A talzott hé hata-
sara a folia alatt 1évd hdszigeteld tablak felii-
lete is karosodhat.

Alacsony hémérséklet:

Ha a homérséklet nem elég magas, akkor
a folia feliileteit nem tudja fellagyitani

(felplasztifikalni) és a nyomoerd ellenére sem
alakul ki kotés a feliiletek kozott.

Kicsi nyomas:

Ugyanez vonatkozik a nyomoerbre is.
Alacsony nyomas esetén a foliafeliiletek
plasztifikalt molekulai nem hatolnak egy-
masba, és az atlapolas nyitott marad.
Tulzott nyomas:

Ezzel szemben, ha a nyomas tul magas, az
aljzatot megnyombhatja, ezaltal a feliilet egye-
netlen lesz. A thlzott nyomas a fellagyitott
anyagot teljesen kipréseli az atlapolasbdl, igy
alig marad megfeleld allagi massza, hogy a
sziikséges kapcsolatot biztositsa.

Magas hegesztési sebesség:

A tal gyors hegesztés sem jo valasztas, mivel
ezaltal a héatadasra joval kevesebb idd van,
igy annak intenzitasa és mélysége nem meg-
feleld.

Alacsony hegesztési sebesség:

Egy magas homérsékleten, de kis sebesség-
gel elvégzett hegesztés mind a szigetelGsa-
vot, mind az aljzatot roncsolhatja, valamint
az alacsony hegesztési sebesség gazdasagi
szempontbol sem jo véalasztas.

A késziilékek folyamatos karbantartasa és
tisztitasa jelentésen megnoveli azok élettar-
tamat, és emellett a hegesztési mindséget is
folyamatosan magas szinten tudja tartani.
A munka megkezdése eldtt a forrolevegds
hegesztégépek légszlirdit ellendrizni kell.
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A légbedmlok filterei ecsettel vagy miihely-
ben nagynyomasu levegével egyszerlien
tisztithatok. A koszos légbedmldk a kiftjt
levegd mennyiségét jelentésen lecsokkentik.
Ez nem megfelel6 varrathoz vagy a hegesz-
tégép fiitdpatronjanak kiégéséhez vezet-
nek. Emellett egy koszos és sériilt fuvoka
is negativan befolyasolja a varrat mindsé-
gét. Az elkoszolodott fivokat forrd allapot-
ban rézkefével lehet tisztitani. Folyamato-
san ligyelni kell még a késziilékek haldzati
kabeleinek épségére és allapotara.
Automataval torténd hegesztés elétt nem
art megvizsgalni a fuvoka helyzetét, mely a
legtdbb esetben csavarhiizoval kénnyedén
utanallithatd. A lenyomokerekekre szerelt
szilikonboritas allapota sem elhanyagolhato.
Egy feliileti hibas szilikonhenger hegesztés
kozben a ,,mintazatat” belenyomja a folidba,
illetve ezeken a pontokon a nyomoéerd nem
megfeleld. Magatol értendd, hogy nem csak
a kézi késziilékeket, hanem az automatakat
is folyamatosan tisztan kell tartani, illetve az
eléirt helyeken olajozni és zsirozni kell.

A késziilékeket ajanlott évente legalabb egy
alkalommal szakszervizben atvizsgéltatni,
lehetéleg a nagyobb munkak megkezdése
elott.

Végiil javasolt, hogy mind a kézi késziile-
ket, mind az automatakat a hozzajuk vasa-
rolhato szallitbdobozban taroljuk, szallitsuk.
Ezek a fémdobozok megvédik a késziilé-
keket a mechanikai behatasoktol szallitas,
pakolas kdzben.

A rogzitéstechnikaban hasznalatos hegesz-
togépek — kézigépek a perem- és sarok mun-
kakhoz, valamint javitashoz, automatdk a
hosszu, egyenes varratokhoz — jelentésen
megkonnyitik a tetéfedék munkajat. A miné-
ségi munka feltétele a megfeleld hasznalat és
az alland6 karbantartas.

Varga Attila
HERZ Hungaria Kft.
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