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Textilanyagok hegesztese

A hegesztés kiilonallé alkatrészek oldhatatlan kotéssel torténé osszeerdsitésére szolgal. A
hegesztett kdtés az alkatrészek atomjait, molekulait sszetarté erdk révén (in. kohéziés ko-
tésekkel) jon létre, amit Gigy hoznak létre, hogy a hegesztés helyén az alkatrészek anyagat
vékony rétegben meglagyitjak, nagy erével 6sszenyomjak, és igy lehet6vé teszik az anyag-
részecskéknek, hogy kélcséndsen egymasba hatoljanak. Egyes eljarasoknal az alapanyagok-
hoz hasonlé kémiai 6sszetételli téltéanyag beolvasztasaval erdsitik 6ssze az alkatrészeket.
Ez az eset all fenn példaul akkor, amikor miianyag bevonatos textilidkat hegesztenek 6ssze.
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A kordbban csak fémekre alkalmazott hegesz-
tési eljaras a hére lagyulé mlianyagok esetében
is felhasznalhato, igy ezek megjelenésekor, az
1940-es évektdl, amikor PVC-foliakbdl készitett
es@kabatokon alkalmaztak, kézenfekvé volt a
gondolat, hogy az ilyen alkatrészek &sszeerdsi-
tésére is ezt a mddszert hasznaljak. Textilidk ese-
tében ez a poliamidok (poliamid 6.6 ill. poliamid
6) széleskorl elterjedésével parhuzamosan, az
1960-as években keriilt napirendre. llyen irdnyu
kisérletek a tlivel-cérnaval valé varrds helyette-
sitésére mar akkor folytak, egyebek kézott Ma-
gyarorszagon is a Habselyem Kotottarugyarban,
az 1960-70-es években nagyon népszer( és sok
millié szamra gyartott (poliamid 6 alapanyagu)
nejloningek gyartasandl. Az igy készitett he-
gesztett varratok azonban kemények voltak és
az e célra az akkori Textilipari Kutaté Intézettel
kozosen kifejlesztett gép sem valtotta be a hoz-
za flizott reményeket, igy ez a technoldgia nem
terjedt el, de nemcsak nélunk, hanem mas, kil-
foldi inggyarakban sem.

A miszaki fejlédés azonban nem allt meg.
Vannak olyan teriletek a ruhagyartasban és a
miszaki felhasznélast textilidk gyartasaban,
ahol ez a technoldgia ma mar nélkilozhetetlen.
Emellett ma mar a poliamidokon kivil is szamos
olyan szintetikus szalasanyag-fajta éll rendelke-
zésre, amely hére olvadé és ezért hegeszthetd,
masrészt tokéletesedtek az erre szolgald gépek
is.

A hagyomanyos varrasnél a tl atszdrja a tex-
tiliat, kovetkezésképp abban a varrat mentén
apré lyukak keletkeznek, amelyeket azonban a
varrocérna nem tud lég- és vizmentesen tomite-
ni. Egyes felhasznélasi tertileteken, példaul viz-
hatlan vagy vegyszeralld, Iégmentesen z&rédo
védéruhdk esetében ezért gondoskodni kell ar-
rol, hogy ilyen lyukacskak ne keletkezhessenek,
vagy legaldbbis ugy le kell fedni az ilyen varra-
tokat, hogy tokéletesen szigetelve legyenek.
Az elébbi esetben az dsszevarrandé alkatrésze-
ket hegesztéssel lehet egymashoz rogziteni, az
utébbi esetben pedig a varratot egy folé he-
gesztett mlanyag-félia szalaggal lehet boritani.
Afelhasznalasi terllet donti el, hogy melyik elja-
ras alkalmazasa célszer(ibb az adott esetben.

Hegesztési eljardsok

A hegesztés végrehajtasdhoz h6 és nyomds
kell. A textilanyagot olyan hémérsékletre kell
felmelegiteni, hogy meglagyuljon (ez példaul a
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poliamid 6 esetében 170-180 °C,
apoliamid 6.6. esetében 220-230
°C, a poliészter esetében 220-
240 °C). Ezen a hémérsékleten a
textilanyag molekuldi olyan eré-
teljes mozgast végeznek, hogy
kozottiik az eredetitdl eltérd ko-
tések johetnek létre. Ha ilyen &l-
lapotban két textilidt nagy erével
6sszenyomnak, akkor ezek mole-
kulai kozott kialakulnak a rétege-
ket Osszeerdsité kohézios koté-
sek. Az Gsszenyomassal egyide-
jlleg el6idézett hirtelen leh(ités
régziti ezt a kotést. Magatdl ér-
tetédik, hogy ezutan az igy 6sz-
szehegesztett alkatrészeket nem
szabad ismét a hore lagyulas h6-
mérséklettartomanyédba hevite-
ni, mert akkor a hegesztett kotés
felbomlik.

Ha két kildnboz6 hémérsék-
letii anyagot egymassal kap-
csolatba hoznak, kozottik ho-
kiegyenlitédés megy végbe: a
melegebb test héenergiat ad
le, a hidegebb pedig héenergi-
at vesz fel. Ezt a folyamatot hé-
terjedésnek nevezik, aminek ha-
rom fajtaja ismeretes: a héveze-
tés, a héaramlas (konvekcid) és a

hdsugarzas.
Hévezetésnél a héenergia ré-
szecskérdl részecskére terjed

anélkil, hogy a molekuldk helyt-
ket elhagynak. Akiilonboz6 anya-
gok kulonbozoképpen vezetik a
hét, amit a hévezetési egylttha-
toik fejeznek ki. Poliamid eseté-
ben ez 0,25 W/(K'm), poliészter
esetében - a tipustdl fliggben —
0,15-0,4 W/(K-m). (Osszehasonli-
tasul: a kozismerten jé hészige-
telé képességu gyapjué 0,035 W/
(K‘m), bér ez az anyag nem he-
geszthet6.) Minél jobb a textilia
anyagéanak hoévezeté képessége,
annél alacsonyabb hémérséklet
mellett hegeszthetdk.
Héaramlas esetén folyadékban
vagy gazban (pl. levegében) ugy
terjed, hogy a héenergiat a mo-
lekulak viszik magukkal. A forré
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leveg6s hegesztés ezen az elven
mikodik.

A hésugérzas ugy megy vég-
be, hogy a kézbensé réteg nem
melegszik fel. Ez voltaképpen az
elektromagneses sugarzasok egy
fajtaja. Az Un. infravoros sugarzas
tartomanyaban a sugarzas rez-
gésszama 300-380 GHz. Ez a rez-
gés hozza létre a textilanyag felu-
letének kis mélységig torténé fel-
melegedését.

A textilanyag felmelegité-
se mechanikus rezgéssel, a 20—
50 kHz rezgésszam-tartomany-
ba esé ultrahanggal is tortén-
het, amely az anyagrészecskék
mozgasanak erés felgyorsitasa-
val hozza létre az anyag felmele-
gedését.

Az &sszehegesztend$ textil-
anyagok felmelegitésére tobbfé-
le médszert is kidolgoztak. A leg-
gyakrabban hasznalt ezek kozl
a kozvetlen hévezetéssel (fitott
ékkel), a forré levegdvel, valamint
az ultrahanggal torténd felmele-
gités (1. dbra). Féleg PVC anyagu
termékeken (ezek tébbnyire nem
textilidk, hanem a ruhazati ipar-
ban is elterjedten hasznalt foli-
4k) hasznélatban van a mikrohul-
lamu (Un. nagyfrekvencias) hevi-
tés is.

Elvileg kétféle hegesztési elja-
rast hasznélnak: a szakaszos és a
folyamatos hegesztést. Az eléb-
bit két kisebb alkatrész egy lé-
pésben torténé Osszeerdsitésé-
re alkalmazzdk és kivitelezése
hasonlit a préseléshez. A folya-
matos eljaras a varras muiveleté-
hez hasonlit: elkezdik az alkatrész
egyik végén és befejezik a masi-
kon. Ruhaalkatrészek, kisebb ter-
mékek folyamatos hegesztésé-
nél a hegesztégép all és a mun-
kas — a varrogéphez kezeléséhez
hasonléan - az 0sszehegeszten-
dé rétegeket Osszefogva vezeti
a hegeszt6 fejhez. Nagyobb ter-
mékek (satrak, ponyvak, textil-
épllet-elemek stb.) esetében az
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1. dbra. A kiilonbdzd hegesztési modok elvi megolddsa

alkatrészek rogzitett helyzetben
vannak és egy mozgathaté he-
gesztégépet vezetnek végig a
készitendo varrat mentén.

A folyamatos hegesztésnél az
Osszehegesztendé  kelmeréte-
geket egy hengerpar tovabbitja
(1. dbra), mikézben a hengereket
er6s, de a hegesztendd anyagok-
hoz igazitott nyomassal Ossze-
szoritjak. A hengerpart elhagyva
az 6sszehegesztett rétegeket le-
hitik, aminek hatasara a hegesz-
tett varrat megszilardul.

Forrd ékes hegesztés

A forro ékes hegesztésnél -
mint a neve is mutatja — egy le-
élezett széll, elektromosan fd-
tott alkatrészt illesztenek a
hengerpar bemend oldalan a kel-
merétegek kozé, ez melegiti fel
hévezetéssel a kelmerétegeket
a lagyulasi tartomanyba. A tex-
tilanyagok altalaban rossz héve-
zet6k, emiatt a forro ékkel érint-
kezé fellletiikon an. hétorlodas
kovetkezik be és igy ott gyorsan
meglagyulnak, rovid kontaktid6-
re van tehat sziikség, ami a meg-
munkalds sebességére el6nyds
hatassal van. Az éket akar 800 °C-
ra is fel lehet felf(iteni, de a gya-
korlatban 200-300 °C-os hémér-
sékletet dllitanak be.

2. dbra. Forré ékes hegesztdigép (Pfaff)

Ha a forro ékes hegesztés so-
ran a hegesztend6 anyag tovéab-
bitasat megallitjak, a forré éket
azonnal el kell tavolitani, mert
tulmelegedhet, és amikor foly-
tatjdk a hegesztést, ez a tulmele-
gedett fémfeliilet megégetheti a
kelmét. A forro ékre ratapadhat-
nak szennyezéanyagok, megol-
vadt mdanyag részecskék is, ami

gatolhatja a hegesztett varrat to-
kéletes kialakulasat. Ha a hegesz-
tett varrat egy keresztvarratot -
azaz megvastagodott anyagsza-
kaszt - ér el, akkor az éknek ki kell
tudni mozdulnia.

Forrd levegds hegesztés

A forro levegds hegesztésnél
az anyagoktol fliggé hémérsék-
letli levegét fujnak a kelmeréte-
gek kozé, és hasonloképpen ez-
zel a modszerrel melegitik fel
a muanyagfélia-szalagot is, ha
ilyennel kell lefedni egy tuvel-
cérnaval készilt varratot.

3. dbra. Forrd levegds hegesztigeép (CQSS)

Ennek a megoldasnak elénye,
hogy a forré levegét koézvetlenl
a varrat helyére lehet iranyitani
és az Osszeerbsitend6 rétegek-
kel més alkatrész nem érintkezik,
tehat a rétegek nem cstszhatnak
el és nem is szennyezédhetnek.
A hegesztendé kelmefeliletek
egyenetlenségei (pl. keresztvar-
ratok) nem zavarjak a hegesztés
folyamatat. A forré levegés he-
gesztés hatrdnya a tobbi rend-
szerhez képest az, hogy a folya-
matos légdramlat miatt megle-
hetésen zajos.

Ultrahangos hegesztés

Ultrahangos hegesztésnél
elektromos uton 16-70, de leg-
gyakrabban 20-40 kHz frekven-
ciaju  mechanikus rezgéseket
hoznak létre a hegesztofejen, az
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un. szonotroédan, ami a ruhaipari folyamatos he-
gesztégépeken egyuttal a 4. dbra szerint az alsé
(mas megoldéasoknal a felsd) tovabbitd kerék is.
A szonotrdda és az ellendarab kozé szoritott he-
gesztend6 anyagrétegek a rezgési energia el-
nyelése és az ellendarabrol valé visszaverédése,
valamint a nagyon gyorsan mozgd anyagmole-
kuladk kozott fellépo surlédas folytan felmeleg-
szenek, megolvadnak és igen rovid id6 alatt lét-
rejon kozottik a kotés. A rezgésszam és a rezgés
amplitiddja hatdrozza meg a hémérsékletet.
Ezzel a modszerrel nem lehet tul vastag anyago-
kat hegeszteni, mert eléfordulhat, hogy ez eset-
ben a kelmék fellilete megég, mielétt a belsejik
meglagyulna.

Ezzel az eljarassal korabban 10, a mai fejlettsé-
gi szinten mar 20 mm szélességu hegesztett var-
ratot lehet létrehozni.

Ellendarab
( "ulg"

Hegesztett
varrat

4. dbra. Az ultrahangos hegesztés elve

Nagyfrekvencids hegesztés

A nagyfrekvencias hegesztésnél nem kilsé
fltést alkalmaznak. A hegesztendé anyagréte-
geket két elektroda kozé vezetik, amelyek ko-
z6tt valtakozd elektromos mezét hoznak lét-
re, ennek hatasara a mlanyag molekuldi erés
mozgasba jonnek, surlédnak egymason, ami az
anyag felmelegedését okozza, annak teljes ke-
resztmetszetében. llyen médon csak olyan mu-
anyagok hegesztheték, amelyek molekulai po-
larizéltak, azaz elektromosan nem semlegesek.
Ennek a kritériumnak - a gyakorlatban el6fordu-
16 anyagok kozott - legjobban a PVC felel meg,
ezért ezt az eljarast tobbnyire PVC folidk és PVC
bevonattal ellatott textiliak hegesztésére hasz-
naljak. Arra kell Ggyelni, hogy itt - az ultrahan-
gos hegesztéssel ellentétben, amely teljesen ve-
szélytelen az emberi szervezetre - olyan frek-
venciat (leggyakrabban 27,12 MHz) alkalmaznak,
amely az emberi szervezetre bizonyos korilmé-
nyek kozott artalmas lehet, ezért édllapotos nék
és szivproblémakkal kiiszkodé vagy szivritmus-
szabalyozot hasznalé emberek ezt a munkat ne
végezzék.

Lézersugaras hegesztés

A lézersugaras hegesztést egy, a lézersugar
szamara atlatszo és egy, a lézersugarat elnyel-
ni (abszorbedlni) képes anyag 6sszeerdsitésére
hasznaljak (5. dbra). Az infravoroshoz kozeli tarto-
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A lézer-
sugar
szamara

Elnyeld réteg

Hegesztési terlilet

manyban, 800~
1100 nm hulldamhosszon a legtobb mianyag at-
latszo. A lézersugar athatol a szamara atlatszé ma-
anyagrétegen és az elnyelé rétegben hévé alakulva
azadott helyen megolvasztja mindkét réteg fellile-
tét. Miutan a két réteget nagy nyomassal osszepré-
selik, kialakul kozottik a hegesztett kotés, amit az
ezt kovetd hiités megszilardit. A nem abszorbedld
elem tehat kozvetett médon melegszik fel.

Lézersugar

Nyomderd

MNyomderd

A lézersugér szamara atldtszd vagy atlatszatlan réteg

5. dbra. A lézersugaras hegesztés elve

A lézersugaras hegesztés elénye a nagyon pre-
ciz és szabalyozhaté energiakoncentracié, amivel
a hegesztési helyet pontosan ki lehet jeldIni, va-
lamint az, hogy a kialakulé hegesztett varrat igen
nagy szilardsagu. Mivel a lézersugar jol fékuszal-
hatd, a tobbi tertilet nincs erés héhatasnak kitéve,
és a j6 eredmény érdekében a hegesztendé dara-
bok optikai tulajdonsagai is megfeleléen médosit-
hatok.

A lézersugaras hegesztés elsésorban az autd-
iparban terjedt el, egyebek kozott a légzsdkok
gyartasaban is. Emellett hasznaljak egyéb msza-
ki textiliak, pl. ponyvak, arnyékolé textilanyagok,
csomagoldanyagok konfekciondldséban és a tex-
tilépitészetben is, a ruhazati iparban pedig varra-
tok miianyag-szalaggal valé lefedésére vizhatlani-
tas céljabol.

A textilhegesztés alkalmazasi teriiletei

A ruhdzati iparban a hegesztést legtobbszor a
varrat légmentes lezarasara hasznaljék, olyan ru-
hadarabok gyartasanal, ahol meg kell akadalyoz-
ni, hogy viz vagy barmilyen mas folyadék, vagy a
kornyezetbél barmilyen géz vagy gaz behatolhas-
son a ruhazat belsejébe. llyen termékek lehetnek
egyszer( es6védd, vagy a szél behatolasat akada-
lyozé ruhadarabok, vagy a legktilonbézébb célok-
ra készilt védéruhdk. A viz- és légzarast ezeken a
textilanyagokbdl készilt ru-
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hakon (azaz a nem teljesen mu-
anyag féliabdl eldallitott olto-
zékeken, mint példaul egy egy-
szeri PVC es6kopeny) ugy érik
el, hogy a tlvel-cérnaval késziilt
varratot mianyag félidval borit-
jak, ezt hegesztik a varrat folé (és
esetleg ala is). Erre a célra a leg-
alkalmasabb hegesztési eljaras a
forro leveg6s hegesztés.

A forré levegés hegesztés egy
masik fontos teriilete a nemszétt
textiliakbdl készilt szlrék gyar-
tasa. Itt ugyanis fontos, hogy el-
kerliljék a varrotl altal okozott
perforaciét, ami zavarhatna a
sz(r6 hatést.

Hegesztett varratokat alkal-
maznak a ruhadarabokon ki-
vl satrak, ponyvak, textiléple-
tek készitésénél is. Ezeken a te-
rileteken legelterjedtebb a for-
r6 ékes hegesztés, amely nagy
sebességgel végezhetd és igen
erés hegesztett varratot eredmé-
nyez, ugyanakkor a légszennye-
zés szempontjabdl is kedvezébb,
nem keletkezik fiist, mint példa-
ul PVC forro leveg6s hegesztésé-
nél.

Az ultrahangos hegesztés na-
gyon sok tertileten hasznalatos:
védéruhak, csomagoldanyagok,
sz(ir6k, korhazfelszerelési textili-
ak (huzatok, kendék stb.), arnyé-
kolastechnikai eszkozok (textil-
red6nyok), melltartok, flizéaruk
stb. késziilnek ezzel az eljarés-
sal. Rugalmas kelmék esetében
(fiz6aruk, melltartok) a folyama-
tos hegesztett varrat helyett sza-
kaszos, hegesztett pontok soro-
zatabdl allé varratot készitenek,
ami nem akadélyozza a kelme
nyulasat.

Annak érdekében, hogy a he-
gesztett varrat hajlékonyabb le-
gyen, a gépeken gyakran nem
sima kerekeket hasznalnak, ha-
nem olyanokat, amelyek feliilete
kulénb6z6 mintazatok szerint ro-
vatkolt (6. dbra).

6. dbra. Rovdtkolt hegesztd tdrcsa
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